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Intelligente Datenvernetzung 
beim Kaltumformen in horizontalen 
Mehrstufenpressen

Die intelligente Daten ver net zung „smarter“ Maschi nen im Rah men der Indus trie 4.0 
bie tet künf tig höhere Pro duk tivi tät, nie dri gere Kos ten und eine nach hal tigere Fer-
tigung. Um die Vor teile der Digi tali sie rung voll aus schöp fen zu kön nen, müs sen die 
Maschi nen und Fer tigungs anla gen aller dings auf die neuen Anforde rungen aus gelegt 
sein. Das umfasst einer seits die Über wachung der ein zel nen Pro duk tions schritte, 
anderer seits auch die tech nische Möglich keit einer elektro nischen Ein rich tung und 
Nach jus tie rung der Maschine.

AUS DER PRAXIS

massivUMFORMUNG  |  März 202036



massivUMFORMUNG  |  MÄRZ 2020 37

AUTOREN

Ing. Johan Van Rompaey, M.Eng.

ist Area Sales Manager 

bei der Nedschroef Herentals N.V. 

in Herentals (Belgien)

Ir. Evert Rietdijk

ist Managing Director

bei der Nedschroef Herentals N.V.

in Herentals (Belgien)

AUS DER PRAXIS

Mit ersten Umset zungen der inno va ti ven Servo motor technik 
bei Kalt um form maschinen hat Nedschroef Machinery schon 
2008 einen wichtigen Schritt zur weiteren Flexi bili sierung der 
Maschinen funk tionen im Sinne der Industrie 4.0 gemacht. Die 
konse quente Weiter ent wicklung des Antriebs konzepts mit 
dezen tralen Servo motoren führte nun zur Ent wick lung der 
neuen Horizontal­Kalt­ und Warm um form maschine NC714. 
Separate Servo motoren führen dabei alle Bewegungs abläufe 
inner halb der Maschine aus. Das gilt bei spiels weise für den 
Haupt­ und Transport schlitten, die lineare Draht zu führung, den 
adia ba tischen Schlag schneider, die Greifer und sogar die Sieben­
Stufen­Presse.

Die Steuerung aller Servo antriebe erfolgt über ein gemeinsames 
Maschinen manage ment system. Das sorgt für höchste Flexi bi­
lität der Funk tionen, da die Kräfte, Dreh mo mente und Geschwin­
dig keiten der ein zelnen Antriebe unab hängig von ein ander 
geregelt werden. Auch stellt die Neu ent wicklung ohne zusätz­
liche Sensorik wesent lich mehr Daten für das Monitoring bereit 
als konven ti onelle Maschinen, da die Servo antriebe quasi als 
Sensoren fungieren. Das ermög licht eine ein fache, benutzer­
freund liche Ein bin dung in digitale Cloud­Strukturen der Industrie 
4.0 mit Big­Data­Lösungen, bei der alle Prozess schritte der 
Maschine auto matisch analysiert und künftig auf Basis künst­
licher Intelli genz gesteuert werden können. 

HOCHEFFIZIENT UND NACHHALTIG
Schon heute – auch ohne Industrie­4.0­Einbindung – ist mit 
der NC714 der Ansatz einer selbst ein stellenden Maschine ver­
wirk licht. Sie entlastet das Bedien personal weitest gehend 
von Justier ar beiten, die normaler weise im laufen den Betrieb 
oder beim Werk zeug wechsel anfallen. Vorteile des Servo­
motor kon zepts sind hohe Repro duzier barkeit und Genauig keit, 
gestei gerte Effizienz und mehr Flexi bi lität in der Ferti gung. Die 

Maschine ist für die wirt schaft liche Ferti gung kom plexer Bau­
teile ideal geeignet, ebenso können hoch legier te, anspruchs­
volle Werk stofe verar beitet werden – sogar in vergleichs weise 
kleinen Stück zahlen.

In der Auto mobil industrie sorgt die Genauig keit der Maschine 
für einen entschei den den Kosten vorteil, da sich gespante Teile 
durch fieß gepresste Teile ersetzen lassen. Inzwi schen setzt 
der Maschi nen typ sich zunehmend in der Luft fahrt industrie 
durch. Im Vergleich zu konven ti onellen Maschinen mit zentralem 
Antrieb erhöht die Maschine durch geringen Werkzeug ver­
schleiß, hohe Aus bringungs quote, nied rigen Energie verbrauch 
und minimalen Wartungs bedarf die Effizienz im Fertigungs­
prozess deut lich. 

Bild 1: Ergonomisches Bedienungsumfeld der NC714
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Weiter hin entfallen viele der aus konven ti onellen Kalt um­
form maschinen bekannten Kompo nenten wie Schwungrad 
und Kupplung, Pleuel, Nocken wellen, Draht vor schub rollen 
oder Schmier­ und Hydraulik system. In einem elektri schen 
Konden sator statt in einem Schwung rad speichert der Kalt­
um former Energie. Der Konden sator dient der Rekupe ration 
über schüssiger Energie, die während der Fertigung bei den 
einzelnen Prozess schritten entsteht und durch die Servo­
motoren rück geführt wird. Diese Energie federt Spitzen strom­
lasten insbe sondere während des Umform vorgangs ab, sodass 
die Maschine einen Maximal strom von nur 63 Ampere aus dem 
Netz entnimmt. Zudem unter stützt sie damit den Anspruch 
einer nach hal tigeren Ferti gung, die vor dem Hinter grund der 
aktuellen Bestrebungen zur CO2­Vermeidung immer wichtiger 
wird (Bild 1).

MODULARER AUFBAU
Das dezentrale Antriebs konzept ermög licht einen konse quent 
modu laren Auf bau der Maschine. Sepa rate Funktions ein­
heiten, die zu einem Gesamt system zusammen gefasst sind, 
führen die Teil bear bei tungs schritte der Umfor mung aus. Das 
erlaubt die einfache, schnelle und kosten günstige Adaption 
der Maschine an neue Fertigungs schritte. Einzelne Funktions­
module können problem los ausge tauscht, hinzu gefügt oder 
ent fernt werden. Für beson dere Bearbeitungs auf gaben hat 
Nedschroef Machinery zudem zwei Spezial module zur Erwei­
terung des Systems entwickelt. Einer seits ist ein Modul für das 
Gewinde rollen liefer bar, anderer seits eine integrierte Vorwärm­
vor richtung insbeson dere für hoch legierte Werk stofe (Bild 2). 

HAUPTANTRIEB
Der Servo motor des Haupt antriebs über trägt seine Kraft 
über eine Mechanik auf vier Exzenter scheiben, die den Haupt­
schlitten der Presse während des Umfor mens in Richtung 
des Matrizen blocks ziehen. Das kine ma tische Über setzungs­

ver hältnis führt zu geringen Umform geschwindig keiten, die 
über die Dreh zahl pro gram mierung des Servo motors noch 
weiter gesenkt werden können. Infolge dessen erhöht sich 
die Ferti gungs ge nauigkeit der Presse, zudem wird der Werk­
zeug verbrauch redu ziert. Der Werk zeug lebens dauer kommen 
auch die auto ma tische Über wachung und Nach steu e rung 
des Press pro zesses zugute, mit der die Werk zeug ver schleiß­
grenzen besser aus genutzt werden. 
 
LINEARE DRAHTZUFÜHRUNG
Die Vorschub länge der linearen Draht zu führung ist in 0,01­mm­
Schritten verstell bar. Ein inte g riertes Mess system stellt sicher, 
dass die Längen vor gabe mit extrem gerin gen Abwei chungen 
einge halten wird – unab hängig von der Maschinen geschwin­
dig keit und der Gegen kraft von Richt­ und Abroll vor richtung. 
Die elektro nische Steu e rung kont rol liert dazu die Vorschub­
geschwin dig keit und passt sie auto ma tisch an die jewei ligen 
Ferti gungs bedingungen an, beispiels weise in der Anlauf phase 
der Maschine. Künftig kann sogar eine aktive Volumen korrektur 
im Fertigungs prozess berück sichtigt werden, wenn entspre­
chende Sensoren verfügbar sind. 

ADIABATISCHER DRAHTABSCHNEIDER
Der adia ba tische Draht abschneider besteht aus einer Schnell­
wechsel kassette, die das Messer und die Abscher buchse auf­
nimmt. Ein Servo motor treibt das Schlag schneid werk mit einer 
Geschwin dig keit von 10 m/s an. Nach dem Ablängen wird der 
Zuschnitt durch den neuen Draht auto ma tisch aus dem Messer 
gescho ben, sodass keine separate Auswurf ein richtung für den 
Zuschnitt erfor der lich ist. Das Schneid system der NC714 führt zu 
extrem sauberen und recht winklig abge trennten Zuschnitten, 
auch bei weichen Mate ri alien und bei kurzen Draht längen (zum 
Beispiel 0,8 x D). Da die adia ba tische Schnitt geschwin dig keit 
unab hängig von der Pro duk tions tak tung gesteuert wird, bleibt 
die Schnitt qualität auch bei Kriech geschwindig keit voll erhalten. 

Bild 2: Werkzeugraum bei hochgeschwenktem Teiletransport – mit integrierter 

Induktionsspule, Schnellwechsel­Stempelblock, Matrizenblock und 

Abscherblock.
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HAUPT SCHLITTEN
Der Haupt schlitten wird über Führun gen, die in Buchsen 
laufen, zum Matrizen block geführt. Die Buchsen gewähr leisten 
eine spiel freie Führung des Haupt schlittens ab 35  mm vor 
dem vorderen Tot punkt. So sind Haupt schlitten und Stem pel 
während des Umfor mens zu 100 Prozent auf ein ander aus­
gerichtet, auch wenn die Umform kräfte bei den einzelnen 
Umform stufen ungleich mäßig verteilt sein sollten. Die stabile 
Mechanik macht den Haupt schlitten sehr steif, dadurch werden 
sehr enge Fertigungs toleranzen mit nur geringem Zen t  rie­
rungs auf wand von Stempel und Matrize erreicht (Bild 3). 

SERVOMOTORGESTEUERTER TEILETRANSPORT
Acht Servo motoren steuern den Teile trans port: einer für den 
Trans fer schlitten und jeweils einer für die sieben Greiffi nger­
paare. Die Greifer führen eine einzig artig kombi nierte Öfnungs­ 
und Hub bewegung aus und fahren den Matrizen durch messer 
voll ständig frei. Das bedeutet, dass sie sich über die Stempel 
bewegen können, auch wenn Matrize und Stempel den gleichen 
Durch messer haben. Die Taktung und die Geschwin dig keit des 
Trans fer schlittens sind frei program mierbar; die Greifer können 
zu bearbei tende Teile unab hängig von der Position des Haupt­
schlittens auf nehmen. 

Auch können sie seitlich zurück fahren, während sich der Haupt­
schlitten noch im vorde ren Tot punkt befindet. Die Einstellung 
von Greifer öfnungs­ und ­schließzeit sowie Geschwindig keit, 
Spannkraft und Teile durch messer wird von den Servo motoren 
gesteuert. Eine einge baute Mess funktion stellt sicher, dass die 
Greifer die Teile richtig aufge nommen haben. Zusätzlich über­
wacht eine Über last sicherung die Belastung der Greifer bei 
der Seit wärts bewegung sowie beim Öfnen und Schließen. Bei 
Über last zieht das System die Greifer auto matisch zurück. Das 
Maschinen display zeigt dem Bediener dann ihre exakte Position 
an, was die Fehler diagnose erheb lich erleichtert.

Aufgrund der fexiblen Einstell mög lich keiten können die 
Greifer in gewissen Grenzen Teile unter schied licher Durch­
messer auf nehmen, ohne dass ein Greifer wechsel erfor der­
lich wäre. Bei Bedarf lassen sich die Greifer halter zudem ohne 
Werk zeug und ohne Einstell arbeiten in wenigen Sekunden 
einfach austauschen. Bediener können die Maschine somit in 
Sekunden schnelle durch einfache Eingaben am Bedien feld auf 
ein neues Fertigungs teil einrichten. 

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK 
Die neue Horizontal­Servomaschine NC714 hat ein neues 
Kapitel in der Geschichte der Kalt­ und Warm um form maschinen 
aufgeschlagen. Durch höchste Flexi bi lität und konse quente 
Modula ri sierung lässt sich die Maschine in einem weiten Bereich 
auf indivi duelle Kunden an for de rungen abstim men. Statt eines 
zentralen Antriebs kommen viele dezen trale Servo motoren zum 
Einsatz, die über eine gemein same Steue rung koordi niert und 
über wacht werden. Dank dieser Antriebs archi tektur arbeitet die 
Servo maschine höchst effizient und ressour cen  schonend. Die 
Servo motoren fungieren nicht nur als fexibel program mier bare 
Antriebs quellen, sondern dienen auch der Sensie rung wichtiger 
Ferti gungs parameter. Damit erfüllt die Maschine schon heute 
viele Indus trie 4.0­Anfor de rungen. Nedschroef Machinery wird 
das hier vor ge stellte fexible, modulare Konstruk tions kon zept 
auch auf andere Umform maschinen über tragen und diese für 
die smarte, vernetzte Fertigung von morgen tauglich machen. 
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Bild 3: Wechsel eines voreingestellten 

Stempelblocks mit integrierten 

Stellkeilen
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