JEBENS

MASSARBEIT IN STAHL

Spannende Angelegenheit

Zuglamellen halten Grof3pressen jung

Funktionierende Verkehrsverbindungen — innerstadtisch, regional,
national und international — werden zum Lebensnerv, der Menschen und
Markte schnell und wirtschaftlich verbindet. Die Industrie ist gefordert, mit
immer effizienteren Prozessen den Betreibern wirtschaftliche Losungen
fur den steigenden Kosten- und Nachfragedruck zu bieten. Ein
entscheidender Schritt zu mehr Effizienz im Waggonbau ist der Einsatz
von GroRprofilen aus Leichtmetall. Strangpresslangen von 27 Metern und
mehr ermdoglichen die integrierte Produktion von Seitenwandprofilen,
Bodenkonstruktionen oder Deckenelementen in Waggonlange aus
stranggepresstem Aluminium. Die Kurzhub-Frontladerstrangpressen von
SMS Meer, ein weltweit fUhrender Anbieter von Pressen dieser Art, setzen
mit Nennkré&ften von bis zu 160 MN bislang unerreichte Mal3stabe fir die
Pressentechnologie. Serienpionier war eine 150 MN Grol3presse, die
groBvolumige Aluminiumbolzen in bis zu 1,10 Meter breite und 60 Meter
lange Profile umformt. Eine zusatzliche, innenliegende Lochvorrichtung
mit einer Lochdornhaltekraft von 40 MN dient zum Pressen von nahtlosen
Rohren mit bis zu einem halben Meter Durchmesser. Die notwendige
Stabilitdt gewaéhrleistet ein steifer, vorgespannter Pressenrahmen in
Lamellenbauweise. Bis zu zehn, jeweils 25 Tonnen schwere Zuglamellen
sind hierfur ein Anlagenleben lang im Einsatz. Gefertigt werden sie von
der Jebens GmbH, einem fuhrenden Spezialisten fur grof3e, schwere

Prazisionsbrennteile.

Nach Expertenmeinung wird die Nachfrage nach Hochgeschwindigkeitsziigen
und konventionellen Reisewagen auch weiterhin kontinuierlich wachsen.
Umfangreiche Neuanschaffungen, aber auch der Austausch in die Jahre
gekommener Serien, bleiben entscheidende Treiber im Schienenfahrzeugbau.
Wichtigster Markt fur Hochgeschwindigkeitsziige ist unverandert Asien. Einen

wesentlichen  Beitrag zu ihrer  marktgerechten  Fertigung liefern
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GrolRprofilstrangpressen, deren Einsatz auch bei kleinen LosgréRen
hochwirtschaftlich ist. So dauert es gerade mal drei Sekunden, bis ein 30 Meter
langes Rohr gepresst ist. Dennoch steigen die Erwartungen der Betreiber an
Energieeffizienz, Produktqualitdét und Vereinfachung der Anlagen stetig an.
SMS Meer beantwortet diese Herausforderungen durch permanente
Verbesserungen der vollautomatisierten Pressenlinien. So Ubertrug das
Unternehmen das Erfolgsprinzip seiner Kurzhub-Frontladerstrangpressen mit
dem Bau der 150 MN Anlage erstmals auf eine Grof3presse. In 24 Monaten
Bauzeit entstand eine 40 Meter lange, zwolf Meter hohe und 20 Meter breite
Presse, die mit einem Gesamtgewicht von 2.400 Tonnen ein wahrhaft schweres
Kaliber ist. Als solches kann sie bis zu zwei Meter lange Aluminiumblocke mit
Durchmessern von bis zu 800 Millimetern und einem Blockgewicht von 2,5
Tonnen verpressen. Ubliche Pressen schaffen gerade mal 1,3 Meter lange
Blocke bis maximal 250 Millimeter Durchmesser. Je nach Produktmix
verarbeitet die GroR3presse funf bis sechs Blocke pro Stunde, was einer
Jahreskapazitat von rund 50.000 Tonnen entspricht. Die notwendige Kraft bringt
ein sechs Meter langer, Uber 160 Tonnen schwerer Hydraulikzylinder mit 2,3
Metern Innendurchmesser ein. Gehalten wird er durch einen 180 Tonnen
schweren Zylinderholm, der mit 5,8 Meter Breite und 2,6 Meter Dicke ebenfalls
eine kapitale GroRe aufweist. Der Zylinderholm beinhaltet neben dem
Hauptzylinder einen weiteren Zylinder mit 40 MN Nennkraft fur die
Lochvorrichtung. Er ermdglicht die absolut exakte aber zugleich variable
Positionierung des schwimmend gelagerten Dorns. So presst die innenliegende
Lochvorrichtung nahtlose Rohre, die mit 500 Millimetern Durchmesser und zehn
Millimetern Wandstarke anspruchsvollste Vorgaben beispielsweise in der
Kraftwerkstechnik erfillen. Daruber hinaus kénnen auf diesen Anlagen auch
Rohre mit sektionsweise unterschiedlichen Innen- und Aul3endurchmessern

hergestellt werden.

Vorgespannter Pressenrahmen
Als Kurzhub-Frontladerpresse gewahrleistet die GroRBpresse maximale

Préazision, was sich in der Qualitat der stranggepressten Profile widerspiegelt.
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Bis auf einen Millimeter genau klemmt der Stempel den Alublock mittig im
Blockaufnehmer ein. Diese exakte zentrische Ausrichtung gewahrleistet beim
anschlieenden Stauchen die absolut gleichméaRige Ausdehnung im
Blockaufnehmer. Mit einer Schere, deren Kraft mit 8,7 MN fast der Presskraft
der kleinsten Strangpresse von SMS Meer entspricht, wird der verbleibende,
etwa 30 Millimeter dicke Pressrest automatisch abgetrennt. Analog zu den
kleineren Strangpressen von SMS Meer hat auch die Grol3presse einen relativ
kurzen, vorgespannten Pressenrahmen, der die notwendige Steifigkeit
gewabhrleistet. Dieses vorgespannte System aus rechteckigem Druckkasten mit
Zuglamellen ist eine Entwicklung des Unternehmens, die alle bei der
Umformung auftretenden Prozesskrafte aufnimmt. Die Lamellen sichern mit
gleichmaRig verteiltem Druck und Zug niedrige dynamische Lastwechsel. Durch
dieses Verfahren wird die Zugwechselbelastung nahezu halbiert, was die
Anlagen vor Materialermiidung schiitzt und damit maf3geblich zur Steigerung
ihrer Lebensdauer beitragt. ,Noch nie ist eine solche Zuglamelle gerissen*, sagt
Uwe  Muschalik, Leiter  Produktentwicklung im  Geschaftsbereich
Schmiedetechnik bei SMS Meer.

Wahre Grof3e im Detail

Entscheidende Voraussetzung fir diese Bestandigkeit ist die hochprazise
Fertigung der Lamellen. In der Jebens GmbH hat SMS Meer hierfiir einen
Partner gefunden. Spezialisiert auf Préazisionsfertigung anspruchsvoller,
groRformatiger und dicker Brennteile fir den schweren Maschinen- und
Anlagenbau, steht Jebens fir integrierte Kompetenz. Durch die Zugehorigkeit
zum bedeutendsten Grobblechhersteller der Welt, der Gruppe Dillinger
Huttenwerke / GTS, hat der traditionsreiche Betrieb aus Korntal-Miinchingen bei
Stuttgart unmittelbaren Zugriff auf fihrendes Stahl-Know-how. Fir die
Zuglamellen wird ein besonders hochwertiger Feinkornbaustahl benétigt, der
den extremen Belastungen der Bauteile dauerhaft standhéalt. Neben der hierfur
erforderlichen Materialreinheit stellt auch die Grof3e der zu bearbeitenden
Bleche eine Herausforderung dar, die nur ganz wenige Unternehmen leisten

konnen. Der enge Schulterschluss zwischen Jebens und den Dillinger
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Huttenwerken gewahrleistet, dass dies vom Rohmaterial bis zur fertigen
Lamelle absolut prozesssicher erfolgt. So wird das Vormaterial in der Dillinger
Hutte auf voller Lange fiir die bendtigten Rohmaterialabmessungen gewalzt und
zu 100 Prozent per Ultraschall mit Raster 50 u(berprift. Eine erneute
Ultraschallprifung erfolgt im Wareneingang bei Jebens, um die Einhaltung der
geforderten Eigenschaften nochmals zu verifizieren. Um beim Brennen lber die
gesamte Lange der Zuglamellen absolute Malhaltigkeit und Geradheit
sicherzustellen, entwickelten die Ingenieure bei Jebens ein spezielles,
autogenes  Brennverfahren, das den Warmeverzug entsprechend
bertcksichtigt. Zwei Brenner schneiden gleichzeitig die gro3formatigen Bleche
und vermeiden durch die so optimierte Temperaturfuhrung das Risiko eines
Verzugs. Neben der hierfur notwendigen Erfahrung im Programmieren des
Brennverlaufs und Brennschneidens ist auch die aufwendige Geometrie der
Lamellen herausfordernd. Denn die wahre Grol3e beweist der Spezialist fur
Brennschneiden im Detail. Die Dimension der Brennteile und das daraus
resultierende Verhéaltnis ihrer Lange und Breite erfordert, dass beim
Programmieren des Brennverlaufs Stege eingeplant werden, die nach dem
Abkuhlen der Brennteile wieder entfernt werden mussen. Dieses Verschachteln
und anschlieBende Brennschneiden erfordert jahrelange Erfahrung, um die
extrem hohen Kundenanforderungen prazise und reproduzierbar zu erfillen.
Die Lamellenkdpfe selbst werden in exakt definierten, an beiden Lamellenseiten
unterschiedlichen Rundungen gebrannt. Dies muss fur das komplette
Lamellenpaket gleichzeitig erfolgen, um die geforderten Toleranzen
einzuhalten. Diese Prazision ist aus Sicht von Uwe Muschalik eine echte
Herausforderung, die Jebens schon seit vielen Jahren erfolgreich meistert.
Nach dem Brennen werden die Bleche in Korntal-Miinchingen gerichtet. Die
SMS-Meer Norm SEN 10916 schreibt vor, dass die Lamellen nach dem Richten
im Kopfbereich maximal zwei Millimeter Unebenheit pro Quadratmeter
aufweisen dirfen. Die Lamellenkopfe spielen fir die Vorspannung der Pressen
eine wichtige Rolle. Ein Kopf an jeder Lamelle hat eine doppelte ,Nase“. Durch
entsprechenden Zug des Hydraulikzylinders entsteht hier ein Spalt, der verfuillt

wird. Sobald der Hydraulikzylinder wieder entlastet wird, ist die bendtigte
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Vorspannung durch die exakt ausgelegte Verfilllung gegeben. Um
ungleichmaRige Biegungen zu vermeiden, werden alle Lamellen gleichzeitig
FEM-optimiert — also mit ideal verteiltem Spannungsraster — gespannt. Bis auf
ein Promille genau wird so die erforderliche Vorspannung in das System
gebracht und bleibt dort Uber Jahre unverandert erhalten. Fir die
Strangpressenbetreiber ist das die Gewdahr flir eine dauerhaft erstklassige

Profilqualitat.

Umweltfreundliche Leistungsstéarke

Die erste Grol3presse dieser Art mit 150 MN Nennkraft ging 2012 bei Shandong
Yankuang Light Alloy Company in China in Betrieb. Zusammen mit ihr kaufte
der chinesische Staatsbetrieb noch drei weitere Pressen — neben einer 100 MN
Presse auch zwei indirekte Rohrpressen mit 60 MN und 35 MN Nennkraft — und
errichtete mit diesem Anlagenpark ein komplett neues Presswerk. Fiur SMS
Meer war dies einer der groRten Auftrage in der Unternehmensgeschichte.
Inzwischen hat das Unternehmen zwei weitere, mit 160 MN noch
leistungsstarkere GroRRpressen nach China ausgeliefert. Der nachste Schritt
wird die Auslegung solcher GroRRpressen als so genannte Ecoplant-Pressen
sein, die dann bis zu 50 Prozent der bendtigten Energie einsparen kdnnen. ,Bei
einer kleinen Presse entspricht das bereits dem jahrlichen Stromverbrauch von
200 Einfamilienhausern, sagt Uwe Muschalik. Mit dieser noch
umweltfreundlicheren und wirtschaftlicheren Produktionsweise kommen die
stranggepressten Leichtmetallgro3profile zunehmend auch im Bereich Truck /
Trailer und im Flugzeugbau sowie fir diverse Industrieanwendungen zum
Einsatz. Als Garant fur dauerhaft hchste Profilqualitét erweisen sich auch hier

vorgespannte Presserahmen mit Zuglamellen der Jebens GmbH.
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