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Wissen statt Raten:  
Servopressen 
geschickt einstellen
Beim Rüsten und Einrichten von Pressen 
nimmt das Bedienpersonal vielfältige Ein-
stellungen vor. Über die Jahre entwickeln 
sich spezifische Vorgehensweisen, um das 
Einstellziel möglichst schnell zu erreichen. 
Gravierende Probleme treten dabei selten 
auf. Bei Servopressen erweitern sich die 
Möglichkeiten um neue Einstellparameter, 
für die es bisher keine oder nur theoreti-
sche Erfahrungswerte gibt. Woher kann 
Personal also wissen, welche Geschwin-
digkeitsverläufe für Auftreffen, Umformen, 
Abstreifen, Beschnitt und Leerhub optimal 
sind, und wie kann man dieses Wissen auf-
bauen?
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In der Blech um for mung werden Servo pressen mittler weile 
flächen deckend einge setzt. Die Einsatz breite wird voraus sicht
lich auch in der Massiv um formung weiter zunehmen. Diese Ver
än de rung bringt für die Anwender wesent liche Vorteile, aber 
auch Schwie rig keiten mit sich. Dieser Beitrag soll helfen, Start
schwierig keiten zu vermeiden. Neben der ConSenses GmbH 
in Roßdorf ist insbe son dere in der Massiv um for mung auch die 
Herlanco GmbH thema tisch auf Stand und kann die Leis tungen 
und Poten ziale mit techni schem Sach ver stand und unab hängig 
bewerten. Die ConSenses GmbH hat in vielen prak tischen Pro
jek ten Prozesse über lange Zeit räume beob achtet und oft auch 
gehol fen, diese aus einem kriti schen Zustand in einen siche ren 
zu über führen. Dabei kristal li sierte sich ein Vor gehen her aus, wie 
Servo pressen ziel ge richtet einge stellt werden können. Diese 
Vorgehens weise nutzen Maschinen her steller und Anwender in 
der Blech um for mung bereits, um ihre Servo pressen effek tiver 
zu betreiben. Bei der Problem lösung können nur wenige Maschi
nen her steller inhalt lich unter stützen, weil das ProzessKnow
how typi scher weise beim Kunden liegt. Erkennt nisse aus der 
Wissen schaft sind oft weder einfach, direkt noch risiko frei auf 
zuweilen kom plexe Produktt eile/Prozesse über tragbar. 

Seit knapp 20 Jahren wird der Einsatz von Servo pressen in 
Deutschland in der Umform technik immer gebräuch licher. Die 
konkreten Maschinen kon zepte sind viel fältig. Allen gemein ist, 
dass der frei pro gram mier bare Hub ver lauf wesent liche Vorteile 
bringen soll. Ange fangen bei der Simu la tion klas sischer Kine
ma tiken über den beschleu nigten Rück hub, Verweil zeiten 
zur Opera ti ons inte gration und Umset zung von Pendel hüben 
werden verschie denste Bewe gungs formen bewor ben. Nahe
lie gende Appli ka ti onen wie opti mierte Geschwin dig keits profile 
im Vor und Rück hub zur Vergrö ßerung von Trans fer zeit fenstern 
bei gleicher Takt zeit werden oft als erste Option umge setzt. Bei 
genau erer Betrach tung stellt man fest, dass die domi nie rende 
Betriebs form in den meisten Fällen sinus förmig ist, Zudem 
werden davon abweichende Zeit ver läufe nur test weise genutzt, 
eine umfas sende Prüfung der Ziel errei chung ist nicht möglich.

GESUNDE SKEPSIS UND UNGESUNDE TEIL UM SETZUNGEN
Bislang liegen viele Poten ziale der Servo tech no logie noch 
brach. In einigen Fällen erzeu gen die inno va tiven Antriebs kon
zepte sogar neue Probleme: Die direkte Antriebs form kann zu 
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Bild 1: Messdaten werden komfortabel auf mobilen Geräten an der Maschine oder 

im Büro bewertet. Bild: HA Hessenagentur – Jan Michael Hosan

Problemen führen, wenn schnelle Last wechsel beispiels weise 
bei Beschneid pro zessen auftreten. Während eine Energie ver
sorgung aus dem Schwun grad durch den voran schrei tenden 
Prozess immer abge baut wird, kann ein Servo antrieb, der 
beispiels weise beim Beschnitt abrupt gegen regelt, zu heftigen 
Wechsel lasten und Lang zeit schäden im Antriebs strang führen. 
In einigen Fällen lässt sich sogar beob achten, dass an den 
Antrieben durch insta biles Regel ver halten neue Quellen für 
vergleichs weise hohe Belastungs ein lei tungen entstehen. Ohne 
geeig nete Sensorik und Auswer tung sind derar tige Risiken nicht 
zu erkennen. 

Gerade kleine und mittel stän dische Unter nehmen verlieren oft 
den Schwung, wenn sie bei einer neuen Techno logie mit unbe
kannten Pro ble men konfron tiert sind. Dann braucht es viel 
Energie, um interne Bedenken träger für die weitere Umset zung 
zu gewinnen. Aus diesem Grund sollte dieses „Tal der Tränen“ 
zügig und mit gutem Plan durch schritten werden. Wie lässt sich 
also aus der neuen Tech no logie der erhoff te Nutzen kurz fristig 
und sicher ableiten? In den vergan genen zwei Jahren ist zu 
beob achten, dass geschickte Kombi na tion neuer Tech no lo gien 
die wesent lichen Impulse für echte Verän de rungen erzeugt. 

DATEN MACHEN SERVO TECH NO LOGIE GEZIELT NUTZBAR 
Aus prakti schen Projekten heraus entwi ckelte die ConSenses 
GmbH ein Vorgehen, um das Zusam menspiel aus Maschine und 
Prozess sicher zu bewerten, Hand lungs an wei sungen für Verbes
se rungen abzu leiten und Ergeb nisse direkt zu über prüfen. Bild 1 
zeigt Mitar beiter bei der Daten be wer tung vor einer Presse. Der 
Hersteller von Stanz und Umform auto maten Andritz Kaiser 
aus Bretten hat auf Basis der lang jäh rigen Zusam men arbeit als 
Pressen her steller einen digi talen Service entwickelt, mit dem 
Kunden belie bige Servo pressen ziel ge richtet einstellen können. 
Beide Firmen bieten die Leis tung gemein sam oder einzeln an. 

Das Vorgehen basiert auf präzise zusam men ge führten Belas
tungs und Bewe gungs daten für jedes einge setzte Werk zeug. 
Die Ein stellungs em pfeh lungen folgen dem Ziel, eine möglichst 
hohe Ausbrin gung bei mini mierten Anlagen be an spru chungen 
(Kraft, Beschleu ni gung, Exzen tri zität) zu rea li sieren. Eingangs
daten beschrän ken sich im ein fach sten Fall auf Beschleu ni
gungs mes sungen am Stößel und gege benen falls an weiteren 

Aggre gaten sowie an der Stößel po sition, erfasst durch einen 
präzisen Linear geber. Wenn das oder die Antriebs pleuels mit 
Sensoren ausge stattet sind, können auch deren Kraft daten zur 
Bewer tung heran ge zogen werden. Bei IoTInstal la ti onen lassen 
sich zusätz lich die Daten des Motor mo ments aus der Maschinen
steuerung inte grieren. 

Bild 2 stellt das Vorgehen anhand eines einfachen Präge pro
zesses dar. Opti mie rungs ziel war es hier, den Auftreff schlag (1) 
zu mini mieren. In diesem Fall war die auftre tende Maxi mal be
schleu nigung beim Aufsetzen auf das Werk stück entschei dend. 
Durch eine simu lierte Hebel kine matik ließ sich die schäd liche 
Beschleu nigung signi fi kant redu zieren. Die Spitzen kraft (2) wird 
in derar tigen Prozessen oft durch Distanzen verur sacht und 
hängt damit eher von der Lage des unteren Totpunkts (UT) ab 
als von der Umform ge schwin dig keit. 

Gegen über rein zeich nungs basierten Verfahrens weisen berück
sich tigt dieses Vorgehen expli zit die Ausgangs be las tung und 
das Maß der Bean spruchungs re duk tion. Darüber hinaus ist es 
möglich, die Robust heit des Vorgehens hinsicht lich Lage ver
än de rungen infolge etwa von Werk zeug über ar bei tungen zu 
bewerten und anzu passen: Die Größe des in Bild 3 einge zeich
neten Rechtecks ist ein Maß für die Robust heit der Opti mierung. 

Letzt lich sollte der Auftreff schlag bei dem betrach teten Prozess 
immer sicher im Bereich der lang samen Bewe gung liegen. Je 
nach Projekt und Opti mie rungs ziel wurde dieser Bereich hoch
gradig opti miert – entweder auf wenige zehntel Milli meter oder 
robust im Milli meter be reich. Selbst ver ständ lich lassen sich 
derar tige Diagramme live zur Prozess über wachung oder offline 
zur Diag nose erstellen. Die Wande rung der kritischen Belas tung 
in Richtung der Opti mie rungs grenzen stellt dann den kriti schen 
Kenn wert dar. 

Stehen die Motor ströme einer maschi nen seitigen IoTSchnitt
stelle zur Verfü gung, kann die antriebs sei tige Bean spru chungs
ein leitung im gleichen Zuge bewertet werden. Für die Opti mie
rungs stra te gien ist grund sätz lich auch eine Unter stüt zung 
durch KI denkbar. Bei Berück sich ti gung vieler Para meter könnte 
der KIEinsatz sogar einen Mehr wert erzeugen. Die verwen deten 
Darstel lungen sind in der Regel für Einrichter und Prozess ex

Bild 2: Prinzipdarstellung der datenbasierten Reduktion eines Auftreffschlags
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perten gleicher maßen verständ lich. Auf diese Weise können 
Servo pressen gezielt einge richtet werden, ohne durch Versuch 
und Irrtum jahre lang Einstell ungen aus zu pro bieren. Typi scher
weise läuft die Maschine nach einer derar tigen Umset zung 
wesent lich ruhiger. 

SICH EINEN ÜBERBLICK VERSCHAFFEN 
Sofern Unklar heit oder Unei nig keit besteht, welche Werk zeuge zu 
kriti schen Anlagen be an spruchungen führen, schafft ein vorge
la gertes Prozess scree ning Klar heit. Beglei tend zur normalen 
Produktion werden Belas tungs und Posi ti ons daten des Stößels 
aufge zeichnet. Anhand von Auftrags daten erfolgt eine teil auto
ma ti sierte Zuor dnung. Mit der beglei tenden Messung entsteht 
ein durch Massen daten unter mauerter Prozess finger ab druck für 
jeden Auftrag im Mess zeit raum. Die Prozesse werden so objektiv 
vergleich bar, und eine wesent liche Grund lage zur Über prüfung 
der reali sierten Verbes serungen ist gelegt. Bild 4 zeigt exempla
risch den Finger ab druck eines StanzUmform pro zesses. Neben 
Kraft und Beschleu ni gungs werten enthält er Histo gramme zu 
Exzen tri zität und Unter brechungen. 

Für Prozesse der Blech um formung besteht umfang reiches 
Wissen hinsicht lich charak te ris tischer Kraft und Beschleu ni
gungs ver läufe. Bild 5 fasst typische Ausprä gungen von Teil pro
zessen und zuge hörige KPIs zusammen. Maschinen be las tungen 
setzen sich immer aus derar tigen Grund struk turen zusammen. 
Erfah rene Anwender in der Blech um formung nutzen diese 
Charts konse quent, um Prozess führung und Werk zeug kon
struk tion im Sinne des Maschinen schutzes zu verbessern. Werk
zeug kon struk teure und Simu la tions experten nutzen sie, um den 
Brücken schlag zwischen Theorie und Praxis zu unterstützen.

 DIE BEDEUTUNG FÜR SERVOPRESSEN
Bei Mehr stufen werk zeugen und aufein an der fol genden Teil pro
zessen passiert es regel mäßig, dass sich Last spitzen addieren. 
In solchen Fällen konnten eben falls wesent liche Erfolge erzielt 
werden, indem der Geschwin dig keits verlauf im kritischen 
Bereich so ange passt wurde, dass Druck und ZugBelas tungen 
aus Schwin gungen sich gegen seitig kompen sierten und nicht 
anfachten. In verschie denen Fällen konnte die Schwingungs
anre gung an einer Maschine durch Servo kurven opti mierung 
je nach Prozess nach weislich um 10 bis 25 Prozent redu ziert 
werden.
 
Natür lich können auf der genutzten Daten basis auch der Werk
zeug bau und die Maschi nen ein stellung einbe zogen werden, um 
Belas tungs spitzen derart zu verschieben, dass kriti sche Über
la ge rungen wesent lich redu ziert werden oder die Maschi nen
kine matik optimal aus ge nutzt wird. Durch derartig kombi nierte 
Maßnahmen ließen sich kriti sche Prozesse wesent lich ent
schärfen. Bemerkens wert bei diesen abtei lungs über grei fenden 
Projekten ist, dass 
1. nebenbei regelmäßig unerwartete Gründe für Störungen auf

gedeckt werden, was zu unerwarteten Produk ti vi täts steige
rungen führt. 

2. die neutrale Datenbasis eine kooperative Haltung zwischen 
Werkzeugbau und Betreiber erzeugt. 

ZUSAMMENFASSUNG
Die Poten ziale von Servo pressen werden heute in der Produk tion 
oft nur zu einem Bruch teil genutzt. Durch geschickt aufbe rei tete 
Darstel lungen präziser Mess werte lassen sich einfach und nach
voll ziehbar Verbes serungs maß nahmen ableiten und über prüfen. 

Bild 3: Wirkung und Robustheit des 

Eingriffs „Planen, Absichern und 

Überwachen“

Bild 4: Prozessfingerabdrücke machen 

Vergleiche und Bewertungen einfach
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In der Blech um for mung nutzen Betreiber und Maschinen her
steller diese Techno logie, um Prozesse intern zu verbessern oder 
um digitale Services für die Maschinen abzu leiten. Die objek tive 
und einfache Darstellung der komplexen Zusam men hänge offen
bart regel mäßig weiteres Verbes se rungs po ten zial im Umfeld der 
Einrich tung und des Werk zeug baus. Neben der gestei ger ten 
Aus brin gung und besser plan baren Still stand zeiten führt die 
objek ti vierte Belas tungs dar stellung zu besserer Koope ra tion 
zwischen Maschi nen bauer, Werk zeug bau und Anlagen be treiber. 

ConSenses GmbH
Arheilger Weg 11
64380 Roßdorf
Telefon: +49 6154 6087513
EMail: stahlmann@consenses.de
Internet: www.consenses.de

Bild 5: Grund struk turen 

von typi schen Um form

pro zessen, Mess daten, 

Zusam men hänge und 

KPI
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