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Unikate XXL

Eine groBe Presse kauft man nicht alle Tage

Bevor eine neue, in Serienproduk-
tion hergestellte Maschine auf den
Markt kommt, testen die Hersteller
Prototypen und Nullserien auf Herz
und Nieren: so optimieren sie viele
Konstruktionsdetails, bevor die
Serienfertigung beginnt.

Bei groBen Pressen ist das grund-
legend anders: in dieser Leistungs-
klasse ist jede Anlage ein Unikat.
Oft ist eine Presse das Herzstlck
eines Werkes — arbeitet sie nicht,
kommt die gesamte Produktion
zum Stillstand.

Das Fazit:

Die Presse MUSS von der
Inbetriebnahme an tagaus,
tagein und liber Jahrzehnte
zuverlassig, effizient und
prazise produzieren.
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Konzeption




Spharoguss - die wirtschaftliche Losung fiir groBBe Pressen

Fur die dickwandigen Bauteile
groBer Pressen ist Spharoguss die
technisch beste und wirtschaftlichste
Loésung.

Er bietet viele Vorteile:

® Konstruieren ,auf den Punkt”

Spharoguss bietet groBe gestalteri-
sche Freiheit bei der Konstruktion:
Er erlaubt dinne und dennoch
stabile Strukturen — zum Beispiel in
der Mitte eines Gussteils — genauso
wie massive an den hochbelasteten
Stellen. Geschlossene, hochfeste
Systeme sind mit Spharoguss auBerst
wirtschaftlich realisierbar.

OBERHOLM - INNERER AUFBAU

Innere Gitterstruktu
70 - 100 mm stark

® Mehr Festigkeit fiir
weniger Geld

Im Vergleich zu Stahl kénnen Kons-
truktionsteile bei gleicher Festigkeit
um etwa zehn Prozent schlanker
gestaltet werden. Spharoguss ist beim
GieBen selbstspeisend: im Gegensatz
zum Stahlguss schwindet das Guss-
teil beim Abkuhlen kaum, deshalb
werden die vom Stahlguss bekannten
Lunker vermieden - ein groBer Vorteil
besonders bei punktuell hoch belaste-
ten Bauteilen. Die von Siempelkamp
verwendeten ferritischen Guss-
eisensorten ertragen gleiche Krafte
und Verformungen wie bekannte
Stahlgusssorten.

200 mm starke
Gurtplatten

® Wirtschaftlich

Da keine Warmebehandlung erfor-
derlich ist, spart Spharoguss einen
vollstandigen Produktionsschritt
und daruber hinaus Energie — bei
Gewichten bis 300 t entlastet das
das Budget erheblich. Das endab-
messungsnahe GieBen verkirzt die
Zeit der mechanischen Bearbeitung
und ist wegen des im Gussteil ent-
haltenen Grafits einfacher. Aufgrund
hohen Bruchzahigkeit, der guten
Dauerschwingfestigkeit und der
Dampfungseigenschaften erzielt
Spharoguss eine auBerordentlich
lange Lebensdauer.

Masse: ca. 2

Beanspruchungsgerechte Ubergange
von Gitter zu Gurtplatten




Konstruktion

4

Der Entwurfsprozess - ein kontinuierlicher Dialog

In einem typischen Projekt definiert
der Kunde zunachst seine Anfor-
derungen: die Presskraft und die
Haltbarkeit der Presse stehen im
Mittelpunkt. Sodann bearbeitet
Siempelkamp das Projekt in mehre-
ren vorgegebenen Phasen und prin-
zipiell mit interdisziplindaren Teams,
die ihre Ideen standig austauschen.
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Die Entwurfsphase

In einem ersten Schritt untersuchen
die Ingenieure die Machbarkeit
unterschiedlicher Varianten und
erarbeiten die Grobstruktur der
Presse — ein kreativer Prozess, bei
dem unterschiedliche Fertigungsver-
fahren wie SchweiBen oder GieBen
auf den Prufstand kommen. Lautet
die Entscheidung ,GieBen”, unter-
suchen die Konstrukteure sowonhl

den Stahl- als auch den Spharoguss.

Das Ergebnis ist ein erstes 3D-Modell,
das wir dem Kunden vorstellen. Im
Dialog mit ihm werden die Anforde-
rungen dann detailliert ausgearbeitet.

Detaillierung, Engineering

Im Engineering wird das Modell
unter simulierten Arbeitsbedingun-
gen mit statischen und dynamischen
Belastungen berechnet: Statik und
Dynamik modellieren die Ingenieure
nach der Finite Elemente Methode;
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dabei nutzen sie Mehrkérper-Kon-
taktsysteme, um die Wechselwirkun-
gen der verschiedenen Komponenten
zu bestimmen. AnschlieBend berech-
nen sie die Ablaufkinematik, zum
Beispiel von verfahrbaren Stempeln.
Ist das Ergebnis nicht optimal, wird
die Konstruktion gedndert und neu
berechnet. Am Ende dieses Prozesses
ist die Struktur der Presse definiert;
die Krafte, der Leistungsbedarf sowie
die Abmessungen der Bauteile sind
jetzt bekannt.

MKS
MehrKo6rper
System)

FEM
(Finite
Elemente
Methode)

Im stetigen Austausch mit der
GieBerei
Wenn die Entscheidung fur das

GieBen gefallen ist, diskutieren die
Konstrukteure im nachsten Schritt
den Entwurf mit ihren Kollegen in
der GieBerei. Was ist die beste GieB-
lage? Wie werden die GieBkerne
angeordnet? Wo werden Kihl- und
Entgasungskanale platziert? Darauf-
hin simulieren die GieBer den Her-
stellungsprozess vom Befullen Gber
das Erstarren bis zur Berechnung

Kinematik

DIVLETTS

KONSTRUKTION

der Eigenspannungen im fertigen
Gussteil. Mit einer eigens entwickel-
ten Software Ubertrégt Siempel-
kamp diese Ergebnisse zurlck in die
Finite Elemente-Analyse — bei Bedarf
durchlauft der Prozess eine weitere
Iteration in der Konstruktion.

Das Resultat: Nach mehreren
Schritten existiert der Prototyp im
Rechner - eine funktionierende und
gieBgerechte Konstruktion, die nach
Qualitat und Kosten optimiert ist.

Umform-
simulation

Simula' on
Befii

imulation
arren

Freiga
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Die GieBerei - spe;%

Die Strukturkomponenten, die aus

I

Spharoguss bestehen, gieBt Sie
kamp in der eigenen, darauf sp
lisierten GieBerei, einer der groBt
HandformgieBereien der Welt.
Die GieBer haben das besondere
metallurgische Know-how, um auch
in dickwandigen Bauteilen optimale
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B en fur den Kristallisati-

Spharoguss

Routine. Die
belegt der W
Fir die neue R nger
it nur  Huttenwerke pelkamp
o C ‘ lem Roh-

1 9u5$ﬁv n 270 Tonnen — das
““““““ ~entspricht dem Gewicht von 200
Mittelklassewagen.

on ahrend des Entstehens

er G

herzustellen - Gber

70.000 t Flussigeisen, Gussteile mit
mehr als 200 t Gewicht sind hier




Produktion

Die Werkstatt — ausgelegt auf UbergréBen

Fur die Bearbeitung der Gussteile Bei der Bearbeitung des Holms
verfugt Siempelkamp Uber einen der oben erwahnten Richtpresse
umfangreichen Park CNC-gesteu- erzielt Sien’_l.pelkamp eine Genauig-
erter GroBmaschinen — bis hin zu keit von 0,1 mm bei der Parallelitat

einem Portal-Bearbeitungszentrum  und 0,1 mm bei der Ebenheit der =
in Gantry-Bauweise, das Bauteile Flachen. Die Toleranz der Hohen-
bis zu einer Lange von 22 m und maBe betragt 0,2 mm, die der

einer Hohe von 6 m aufnimmt. BreitenmafBe 0,1 mm.
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Qualitatssicherung




Referenzen

125 Jahre Siempelkamp - erfahren, kompetent und flexibel

Siempelkamp hat jahrzehntelange ¢ Isothermschmiedepressen tronische Steuerung der Anlagen
Erfahrung mit der Konstruktion ¢ Blechumformpressen konzipiert und baut Siempelkamp
und dem Bau von Metallum- e Richtpressen selbst — Gewahr fur das perfekte
formpressen. Schwerpunkte sind ¢ Hydroformpressen und sichere Zusammenwirken aller
Pressen mit groBen Presskraften, e \Warmetauscherpressen Komponenten.
die kundenspezifisch angefertigt e Gummikissenpressen .
. Zum Lieferumfang gehoren
werden:
. . auch die Hilfseinrichtungen zum
Siempelkamp liefert Pressen au.f e R, e, Sarke
ki P 18 [Kenpl S e e G- und Verfahren der Werkstucke
* Kompaktierpressen schlieBlich Sensorik, Aktorik, Leit- . . h
i hmiedepressen : . ) sowie Montage und Inbetriebnahme.
* Freiformsc p technik und Hydraulik. Auch die
* Gesenkschmiedepressen gesamte 6lhydraulische und elek-
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HYDROFORMPRESSE BLECHBIEGE- UND KUMPELPRESSE
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Siempelkamp

Maschinen- und Anlagenbau

SiempZIkamp

Giesserei

Die Siempelkamp-Gruppe ist als
Technologieausrister mit den drei
Geschaftsbereichen Maschinen-
und Anlagenbau sowie Guss- und
Nukleartechnik international aus-
gerichtet. Als Systemlieferant von
Pressen und PressenstraBBen fur die

Siempelkamp Standort Krefeld

Metallindustrie sowie von komplet-
ten Anlagen fur die Holzwerkstoff-
industrie genieBt das Unternehmen
Weltgeltung.

Die Gruppe beschaftigt weltweit
2.750 Mitarbeiter.

Vertriebsgesellschaften / Reprasentanzen

Australien
Siempelkamp Pty Ltd.

Brasilien
Siempelkamp do Brasil Ltda.

China

Siempelkamp (Wuxi)
Machinery Manufacturing Ltd.,Beijing

Frankreich
Siempelkamp France Sarl

Italien
Siempelkamp S.r.l.

Kanada
Siempelkamp Canada Inc.

Russland
Siempelkamp Moscow

Singapore
Siempelkamp Pte Ltd.

Spanien
Siempelkamp Barcelona

USA
Siempelkamp L.P.

Siempelkamp Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG  Siempelkampstrasse 75 47803 Krefeld Germany
Phone: +49 (0) 21 51/92-30 Fax: +49 (0) 21 51/92-56 04 www.siempelkamp.com
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