
Die hydraulischen Tryout-Multicurve-Pressen 
von Müller Weingarten im Einsatz bei Volks-
wagen: Im Wolfsburger Automobilkonzern 
simulieren insgesamt sechs Pressen die reale 
Produktionsumgebung.  

Entscheidung für PC  
leicht gemacht 

Steuerungstechnik auf Basis von PCs ist im Maschinenbau heute kein Problem 
mehr. Die Integration des PCs in komplexere Maschinen setzt allerdings ein breites 

Programm an Komponenten zur Anbindung voraus, außerdem eine Automati -
sierungs-Software für die schnelle Strukturierung der Applikation. Hier fand der 
Pressenbauer Müller Weingarten in Beckhoff einen Partner, der ihm den Techno -

logiewechsel von der SPS zum PC leicht machte.  

wegen teurer Stillstandszeiten aus-
geschlossen. Also bleibt nur das Ein-
fahren unter möglichst produktions-
nahen Bedingungen mit sogenann-
ten Tryout-Pressen. „Hierzu ist eine 
weitgehende Übereinstimmung der 
Kennwerte zwischen Produktions- 
und Tryout-Presse erforderlich, zum 
Beispiel die Geschwindigkeitscharak-
teristik des Stößels, Kippverhalten, 
Verhalten der Ziehkissensysteme so-
wie Durchbiegung von Tisch und Stö-
ßel“, berichtet Kuznik weiter.  
Die hydraulische Tryout-Multicurve-
Presse stellt in diesem Bereich heute 
den Stand der Technik dar. Der Esslin-
ger Pressenhersteller Müller Weingar-

Norbert Mers ist für Beckhoff mit Sitz in Verl 
als Key Account Manager bei Müller Weingar-
ten tätig, Andreas Thome ist Produkt Mana-
ger PC-Control, ebenfalls bei Beckhoff. 
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Z u den Erfolgsfaktoren in der 
Automobilproduktion zählen 
maßgeblich geringe Still-

stands- und Rüstzeiten, so auch beim 
Volkswagenkonzern. Neue Press-
werkzeuge beispielsweise – erprobt in 
Einarbeitungspressen – reduzieren 
die Rüstzeiten in der Transferstraße 
um 90%. Zehn bis zwanzig große 
Blechteile werden dazu an einem Tag 
durch die hydraulischen Multicurve-
Pressen in der Halle 16 im Werk in 
Wolfsburg umgeformt.  
Die kompletten Dächer, Seitenteile 
oder Hauben verlassen die aus sechs 
riesigen Pressen bestehende Umform-
linie in Richtung Messplatz. Dort fin-
det eine Prüfung der Teile statt. Diese 
beschränkt sich nicht nur auf die Maß-
genauigkeit der Teile, sie müssen auch 
dem kritischen Auge und der taktilen 
Fingersensorik des Werkers standhal-

ten. „Die Zusammenhänge in den Pro-
jekten sind so komplex und die Struk-
tur ist oft so unterschiedlich, dass erst 
unbestechliche Messtechnik und ge-
fühlsmäßige Beurteilung zum opti-
malen Blechteil führt“, erklärt hierzu 
I. Kuznik, der Betreiber der Prä-
geabteilung und Leiter der Instand-
haltung bei VW. „Gerade die Genau-
igkeit im Werkzeug- und Formenbau 
wirkt sich unmittelbar auch auf die 
Produktqualität eines Autos aus.“ 

Einfahren der Werkzeuge 
mit Tryout-Pressen 

Wenn minimale Spaltmaße der Karos-
serie Qualitätsmarken der Hersteller 
sind, unterliegen die Pressen und Prä-
gewerkzeuge extrem hohen Anforde-
rungen. Das ’Einfahren‘ neuer Werk-
zeuge in der Transferstraße ist dabei 



die aufwändige Groß-
SPS-Lösung mit drei 
PC-Einsteckkarten“, 
erinnert sich Instand-
haltungsfachmann 
Kuznik und nennt 
gleich ein weiteres Ar-
gument, „durch die 
Standard-PC-Lösung 
konnten wir unsere 
Lagerkosten für die 
SPS-Ersatzteile dras-
tisch reduzieren.“  
Für den Anwender er-
geben sich aus dem 
Einsatz von PC-Steue-
rungen mit Windows 
NT Merkmale, wie sie 

aus dem Bürobereich 
bekannt sind. „Schnitt-

stellen- und Softwarestan-
dards erlauben die Verwendung von 
Druckertreibern, Netzwerkprotokol-
len und Teleservice-Funktiona litäten 
und ermöglichen somit eine einfache-
re und kostengünstigere Integ ration 
in das Umfeld unserer Kunden“, un-
terstreicht Andreas Hahn die Entschei-
dung. „Durch die Verschiebung klassi-
scher SPS-Hardwareschnittstellen in 
PC-Softwareschnittstellen reduzie-
ren sich außerdem die Entwicklungs-
zeiten.“ 
In der Multicurve-Baureihe setzt Mül-
ler Weingarten Schaltschrank-PCs des 
Typs C6140 ein. Der PC schöpft seine 
Rechenleistung aus einem Pentium III 
850 MHz-Prozessor.  

Kommunikation über  
Lichtwellenleiter 

Für die reibungslose Kommunikation 
zwischen Rechner und Sensorik sorgt 
der von Beckhoff entwickelte, sehr 
schnelle und störsichere Lightbus, ein 
Feldbus auf Basis von Lichtwellenlei-
tertechnik. Das Konzept sorgt für zu-
verlässige Datenübertragung, unbe-
einflusst von EMV-Störpotenzialen in 
der Halle durch Krananlagen und 
Thyristorsteller.  
Für die Anschaltung des PCs an die-
sen Bus stehen die PCI-Karten FC2001 
(1-Kanal) und FC2002 (2-Kanal) zur 
Verfügung. „Bei einer Pressenversion 
mit besonders hoher Dynamik wer-
den für die Realisierung von schnel-
len Reglertasks bis zu 6 Feldbusringe 
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ten entwickelte die Maschine vor rund 
drei Jahren als wirtschaftliche Alter-
native zur mechanischen Presse. Eine 
solche Multicurve-Presse übernahm 
nach und nach auch in der 1999 umge-
bauten Halle 16 in Wolfsburg die Er-
probung und Simulation der Werk-
zeuge. Bereits nach gut einem Jahr si-
mulieren insgesamt sechs Pressen die 
reale Produktionsumgebung, ein wei-
terer Ausbau auf insgesamt zwölf An-
lagen ist vorgesehen.  
Das Antriebs- und Steuerungssystem 
der Pressen stellt einen technischen 
’Leckerbissen‘ dar: Groß wie ein Ein-
familienhaus und bis zu 25.000 kN 
Presskraft. Die Regelventile realisie-
ren Stößelgeschwindigkeiten von bis 
zu 500 mm/s, ein Be weis ungeheurer 
Prozess-Dynamik. „Schlüssel für dieses 
Regelverhalten ist die Industrie-PC-
Steuerung“, verrät Andreas Hahn, Lei-
ter Elektrokonstruktion im Unterneh-
mensbereich Esslingen von Müller 
Weingarten. 

Kostenfrage leitete Ablösung 
der SPS-Technik ein 

 „Wir setzen bereits seit 1990 PC-ba-
sierte Steuerungen von Beckhoff ein“, 
so Hahn, „und seit drei Jahren werden 
im Bereich der hydraulischen Pressen 
sogar über 90% der Maschinen mit 
PC-Steuerungen ausgerüstet.“ Für 
den Steuerungsfachmann gab gerade 
die Skalierbarkeit und Flexibilität den 
Ausschlag für den Einsatz der PC-Tech-
nik. 
Anfangs kamen in den Pressen noch 
SPSen zum Einsatz, spezielle Anschalt-
karten zum Einstecken in die SPS er-
höhten dabei die Datenübertra-
gungsraten. Eine Untersuchung zur 
Kostenoptimierung gab schließlich 

den Ausschlag für einen PC-basierten 
Ansatz. Beckhoff besaß bereits Erfah-
rung im Pressenbau und auch die not-
wendige Technologie, weshalb die 
Wolfsburger dem Unternehmen die 
Zulassung als Steuerungsausrüster er-
teilten.  
Volkswagen gab also grünes Licht für 
den PC-Einsatz an den Einrichtungs-
pressen. So wurde als Erstes Anfang 
1999 die neuentwickelte Multicurve-
Presse – ausgestattet mit Beckhoff-
Technik – in Wolfsburg installiert. Mit 
Pentium III-Prozessor und 700 MHz 
Taktfrequenz zählte der eingesetzte 
Rechner zur damals höchsten Leis-
tungsklasse. „Diese Lösung ersetzte 

Im Schaltschrank sitzt 
der PC in industriege-
rechter Ausführung 

Simulation vor ProduktionSimulation vor Produktion 

Um die werkzeugbedingten Still-
standszeiten auf den Produktions-
pressen zu minimieren, müssen die 
Werkzeuge auf Tryout-Pressen un-
ter möglichst produktionsnahen 
Bedingungen eingefahren wer-
den. Hydraulische Multicurve-Pres-
sen simulieren dazu die Hubverläu-
fe unterschiedlicher mechanischer 
Pressen. Die Technologie der hyd -
raulischen Multicurve-Pressen mit 
ihren geregelten Antrieben stellt 
die Basis zur Verfügung, um Stö-
ßelweg-Zeit-Verläufe der unter-
schiedlichen mechanischen und 
hyd raulischen Produktionspressen 

während des Arbeitshubes nach-
zubilden. So ist es möglich, auf ei-
ner Tryout-Presse das Umformver-
halten verschiedener Großteil-
Transferpressen unterschiedlicher 
Bauarten und Fabrikate zu simulie-
ren. Die ermittelten Einstellwerte 
sind auf Grund des ähnlichen Um-
formverhaltens in der Produktions-
presse ohne großen Anpassungs-
aufwand übernehmbar. Da die 
Werkzeuge für mehrere Produk -
tionspressen eingefahren werden 
können, sorgt das Verfahren für ei-
ne hohe Auslastung und damit 
auch Wirtschaftlichkeit.



Maschinen und Anlagen 
die Realisierung von Soft-
ware-SPSen, Software-NCs 
oder Nockensteuerungen. 
Auch an den Multicurve-
Pressen kann der Anwen-
der via Control Panel auf 
Basis der Software optimal 
steuern und visualisieren.  
„Von ihrer stärksten Seite 
zeigt sich die Software 

aber durch ihre Ausbaufähig-
keit“, zeigt sich Kuznik begeis-

tert. Regelungs-Software-Module 
des Pressenherstellers lassen sich 
ebenso wie der Entwurf zweier un-
terschiedlicher Bedienoberflächen 
integrieren: Eine didaktisch einfach 
aufgebaute Bedienebene erlaubt ef-
fiziente und fehlerfreie Eingaben. 
Dagegen gelangen Prozesskenner 
über eine erweiterte Ebene beispiels-
weise an die Parameter zur Einstel-
lung der Geber, Ventile oder Pum-
pen. Sie können damit Eingabe und 
Nachbildung eines Stößelweg-Zeit-
verlaufs mechanischer Pressenantrie-
be simulieren – die Standards von Mi-
crosoft machen‘s möglich.  
Andreas Hahn berichtet hierzu: „Als 
Betriebssystem kommt Windows NT 
4.0 zum Einsatz, während wir die SPS-
Module für die digitalen Regler der 
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An der linken und der 
rechten Seite der Presse 
ist jeweils ein Control 
Panel angebracht 

verwendet“, unterstreicht Hahn die 
Flexibilität und Ausbaufähigkeit der 
Lösung. Er hat auch gleich ein weite-
res Beispiel parat: „Im Bereich der 
elektrischen Antriebe verwenden wir 
Sercos Interface . Hier ließ sich durch 
Einsatz ein- und zweikanaliger Ser-
cos-PCI-Karten der Baureihe FC750x 
ein Optimum an Regelgüte errei-
chen.“ Insgesamt verwendet Hahn 
innerhalb der Presse den Lightbus 
mit den entsprechenden E/A-Modu-
len, während die übergeordnete An-
kopplung zu anderen Anlagenteilen 
per Profibus DP mit Profibus-PCI-Kar-
ten vom Typ FC310x erfolgt.  
Als Automatisierungs-Software für 
den Industrie-PC verwenden die Pres-
senbauer TwinCAT unter Windows. 
Die bewährte Software ermöglicht in 

hydraulische Achsen an den Pressen 
und die Bedienoberfläche mit Visual 
Studio von Microsoft in C++ erstel-
len.“ Stolz verweist der Steuerungs-
experte auf die Leistungsfähigkeit 
der Module: „Es werden von uns pro 
Maschine bis zu 10 Druckregler mit 
Abtastzeiten von 0,2 ms realisiert, 
aber auch vor Applikationen mit bis 
zu 18 elektrischen Sercos-Achsen pro 
PC oder 44 elektrischen Rüst- und Ser-
voachsen machen wir nicht halt.“ 

Ferndiagnose mit  
PC-Anywhere 

Auch wenn es um Service-Leistun-
gen geht, ebnen Microsoft-Produk-
te den Weg, Andreas Hahn hierzu: 
„In der Ferndiagnose setzen wir der-

Die Automatisierungs-Software unterstützt alle gängigen Feldbussysteme: In den 
Pressen kommt sowohl ein Lichtwellenleiter-Feldbus für die Kommunikation zwischen 
Steuerung und Sensorik zum Einsatz, daneben Sercos Interface für die elektrischen 
Antriebe und Profibus DP für die Ankopplung der übergeordneten Anlagenteile

Auf Umformtechnik Auf Umformtechnik 
spezialisiertspezialisiert 

Müller Weingarten ist ein inter-
national führender Anbieter für 
Anlagen und Systeme der Um-
formtechnik für metallische 
Werkstoffe. Das Unternehmen 
hat sich in erster Linie auf Pla-
nung, Konzeption und Ausrüs-
tung von Presswerken für die 
Herstellung von Karosserietei-
len in der Automobil- und deren 
Zulieferindustrie konzentriert. 
Die Kernproduktion ist in Wein-
garten und Esslingen angesie-
delt. Weitere Produktions-, Ver-
triebs- und Serviceniederlassun-
gen befinden sich in Deutsch-
land, Frankreich, Großbritan-
nien, der Schweiz, Tschechien, 
China und USA.

zeit auf PC-Anywhere. Eine Telefon-
leitung zur Maschine oder die An-
kopplung an ein firmeneigenes PC-
Netz schafft dafür die Basis.“ Eine 
Anbindung via Inter-/Intranet ist be-
reits in Vorbereitung. 
Für Hahn geht ein Kostenvergleich 
bei Hardware klar zu Gunsten der 
PC-Technik aus, während er einen 
Vergleich im Softwarebereich nicht 
allgemein beurteilen will, weil dies 
stark von der Verfügbarkeit von SPS- 
und Hochsprachen-Programmierern 
abhängt. Dennoch: Der Siegeszug in 
Richtung PC-Technik im Pressenbau 
ist bei Müller Weingarten vollzogen. 
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Twincat 
PC-Automatisierungskonzept 

750 


