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H3-2434 Maschinenaufbau /DL

Technische Daten

BVE 15403-4

Type HD

' gz
Pregkraft = 100 kN | \
StsRelhub = 400 mm ST
Einbauh6he = 600 mm a5 N(it‘
NP Sk
Eilsenkgeschwindigkeit "AB" = 70 mm/s T RS
Arbeitsgeschwindigkeit "AB" eI I N
bei max. PreRkraft = 40 mm/s A
Arbeitsgeschwindigkeit min. = 5 mm/s >
Arbeitsgeschwindigkeit regelbar von-bis = 5-70 mm/s 1’:\
Riickhubgeschwindigkeit max. = 175 mm/s ,\?.;_)
Riickhubgeswchwindigkeit min. = 20 mm/s ‘> =
£ 8 §°§
Tischhohe iiber Flur = 820 mm @L\)“’ >
S
Tischflache Gr6Be BxT 400x300 mm §§T 5
T-Nuten DIN 650 = 14 mm * LAy
‘§\Q Py X’
StéRelflache GroRe BXT 400x300 mm N g
T-Nuten DIN 650 = 14 mm N\ 3
< '~
) = 7 AY w
StéRelbohrung 40H” mm %‘“3 o
7))
. . _ (@)
Antriebsleistung = 75 kW T
Betriebsspannung = 400 V/S0H
Steuerspannung = 230 \Y L by SEjENE
Ventilspannung = 24 \}
MaschinenanschluBwert = 12 kW > |
Zuleitung e = 5x6 mm?2
Vorsicherung +— = 35 Amp.
Gewicht ohne Olfiillung und Zubehér ca. = 6500 kg
Olqualitat nach HLP 46 ca. = 150 I
Maschinenabmessung ca BxTxH = 1620 x 1000 x 3200

Allgemeine Sicherheitshinweise

Alle DUNKES- Maschinen sind nach den gesetzlich vorgeschriebenen Unfall-
verhiitungsvorschriften zur Sicherheit des Bedienpersonals mit Schutzvor-
richtungen und Uberwachungseinrichtungen ausgeriistet.
Sicherheitseinrichtungen:
Jede Schutzabdeckung oder Sicherheitsschaltung ist ein unverzichtbares
Element zur unfalifreien Maschinenbedienung. Keine Einrichtung darf entfernt
oder manipuliert werden.
Sie dienen nur einem Zweck : lhrem unversehrtem Leben !
Beachten Sie aus diesem Grunde jede Sicherheitsvorschrift
Lesen Sie zuerst die Sicherheitsanweisungen volistandig und beginnen Sie erst danach
mit dem Arbeiten |
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Die StoRelfldche ist an der Unterseite (zusétzl. Platte)
in gehérteter Ausfiihrung fiir die Werkzeugaufnahme
ausgefiihrt

Schmierung der StoBelfiihrung:

Die Walzlagerfiihrung wird mit Olumlaufschmierung
versorgt.

Die Menge wird elektronisch vorgewahit.

Die Schmierung selbst ist elektrisch auf Durchfluf
tiberwacht.

Programmierbare Steuerung CNC 200 mit Bildschirm-
anzeige

Die PreRkraft wird {iber einen elektronischen
MeRBwertgeber, welcher in der Zylinderleitung integriert ist,
gemessen.

Die Anzeige erfolgt digital

Die Wegmessung des PressensttBels wird tiber einen
elektronischen MeRBwertgeber vorgenommen. Die Anzeige
erfolgt digital

1 analoge Anzeige der PreRkraft ist iiber einen
Manometer, welcher in bar-Anzeige ausgefiinrt ist,
vorhanden.

Die Presse entspricht den neuesten UV-Vorschriften
11.064, Stand 1. Okt. 87.

Optionen:

An der Vorderseite der Rahmenpresse ist eine Schutztiir,
welche pneumatisch gesteuert ist aus Makralon montiert.

Die Tiir ist in gedffneter und geschlossener Stellung
elektrisch liberwacht

Werkzeugaufnahme am Stéel
An dem Pressenst6Bel ist an der Oberseite eine gehartete
und geschliffene Werkzeugaufnahme mit einem Einsatz-
stiick fiir die Abstiitzung des Kalibrierdorns beim
Kalibrieren montiert.

Die Bohrung im PressenstéRel sowie die Bohrung auf dem
Pressentisch ist koaxial und entspricht der Toleranz nach
DIN 8651

Drehantrieb
Fiir das Kalibrieren und gleichzeitig Glitten einer
Sacklochbohrung (z.B. Diise) ist folgende
Zusatzeinrichtung notwendig:

An dem PressenstoRel ist ein kompletter Drehantrieb
montiert. Der Drehantrieb ist in Walzlagern gelagert. Die
Walzlager entsprechen der Giiteklasse 1 und sind
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einstellbar. Durch diese Anordnung ist eine optimale
Fiihrung und Aufnahme fiir den Kalibrierdorn gegeben.
An dem PressenstéBel bzw. an der gesamten Einrichtung
liber eine, Konsole ist ein Drehstrommotor montiert. Der
Antrieb vom Drehstrommotor auf die Aufnahme fiir den
Kalibrierdorn wird tiber ein Zahnradgetriebe
vorgenommen

Der Drehstrommotor ist in der Drehzahl regelbar.
Drehzahl ca. 5 - 150 min, Toleranz ca. +/- 10 %

Die Hydrauliksteuerung ist so ausgefiihrt, daR zuséitzlich
noch eine 2. Geschwindikeitsstufe programmierbar ist.

Uber einen Vorwahlschalter bzw. Z#hleinrichtung wird der
St6Relhub in UT bezogen auf die Frequenz stufenlos
vorgewdhlt.

Steuerungsablauf fiir die oben genannte Einrichtung:
Gewiinschte Drehzahl einstellen. Diise in die
Werkzeugaufnahme einlegen.

Durch Betétigung der Starttaste schlieRt die Schutztiir
automatisch.

Der St6Rel fahrt mit dem Kalibrierdorn mit der
Geschwindikeit V1 gegen UT. Der Drehantrieb ist hierbei
abgeschaltet.

Nachdem die Diise in der Bohrung kalibriert ist wird der
Kalebrierdorn in Rotation versetzt. Gleichzeitig wird die
StéRelgeschwindigkeit auf V2 umgeschaltet ca. 5 mm/s.

Wenn UT erreicht ist bleibt der StoRel in UT entsprechend
der vorgewdhiten Zeit. Wenn diese Zeit abgelaufen ist,
schaltet der StéRel auf Riickhub.

Der Riickhubweg S1 des StoBels (kann programmiert
werden). Wenn dieser Weg erreicht ist, erfolgt ein weiterer
Abwaértshub.

Diese Arbeitsfolge wird solange ausgefiihrt, wie die
Zahleinrichtung vorgewihlt ist.

Nach Abarbeitung der einzelnen Hiibe fahrt der StéRel
gegen OT.

Die Tiir 6ffnet automatisch und das Teil kann entnommen
werden.

Ein neuer Arbeitsgang kann erfolgen.

DUNKES Bildschirmsteuerung CNC 200
(AnpaBsteuerung Fabr. Siemens S5-115U1)
Die Software ist fiir folgende Varianten vorhanden und
wird je nach Bestellumfang (Zusatzfunktionen) integriert:

- 12" schwarz/wei Bildschirm

11-stellige numerische Programmvorwahl

50 Programme abspeicherbar

Meniianwahl - PreRkrafteingabe kN

Korrekturdaten +/- Toleranz

Automatische Anzeige von Z- und Y-Achse (StéRel und
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Hydraulische Doppelstiander-
Rahmenpresse

Pressenausfiihrung:

- Sicherheitszweihandsteuerung am Pressensténder
vorne montiert

- Wahlschalter fiir folgende Betiebsarten:
a) Einrichtbetrieb
b) Zweihandbetrieb
¢) Sonderprogramm (z. B. Diisenkalebrieren)

- Separate Riickhubtaste fiir PressenstdRel im
Einrichtbetrieb

- PressenstdBel in OT programmierbar

- StoRel in UT programmierbar

- StoRelgeschwindigkeit im Abwérsthub programmierbar

Die Toleranz der Reproduzierbarkeit der StéRel-
geschwindigkeit bei einer Arbeitskraft von ca. 60 kN
betragt max. 10 %

- PreBkraft stufenlos programmierbar

- Antrieb tiber Konstantinnenzahnradpumpe dadurch
geringe Laufgerdusche

- automatische Nachlaufiiberwachung NKS

- Olriicklauffilter mit Anzeige

- Pressenstander in verstérkter Ausfiihrung Faktor 2 - 3

Im Pressenrahmen bzw. im Pressengestell ist ein Fenster
angebracht fiir das Abfiihren der Kalibrierdorne

An der Unterseite des Pressensténders ist ein Freiraum,
damit bei sitzender Bedienung die Bedienperson fiir die
Beine einen gewissen Freiraum hat

Der gesamte Pressenrahmen unterhalb des
Pressentisches hat eine Auffangrinne fiir die
Schmieremulsion.

StoBelausfiihrung:

Die Fiihrung des PressenstdRels ist mit Walzlagern
ausgefiihrt. An der linken und an der rechten Seite des
StéRels sind jeweils 6 Walzlagerschuhe montiert.

Die Wilzlagerfiihrungen sind vorgespannt und somit
spielarm.

Die Fiihrungshéhe des StoRels betrdgt ca. 500 mm.
Dadurch ist ein extrem gutes Fiihrungsverhalten
gewdhrleistet.
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Tiefenanschlag)

- degressiver Druckabbau fiir StéRel (federbelast.
Werkzeuge)

- Schliisselschalter fiir Datenfreigabe

- Programmvorwahlschalter im Bildschirm angezeigt

- Ansteuerung Werkzeugspannung

- Ansteuerung Werkzeugwechsel

- Basis der 0-Linie ist die Materialoberkante

- Teach-In-Taste

- Funktionen fiir Sté6Relweg und Geschwindigkeiten
programmierbar

- Druck-Zeit-Umschaltung in UT

- 7 programmierbare Positionierpunkte, bezogen auf den
gesamten StdBelhub fiir externen Ausgang auf
Klemmleiste gefiihrt z. B. Blasluft, Schmierung, usw.

- Fehlerdiagnose

- Hubzahler (Anzahl der Hiibe vorwahlbar)

- Betriebsstundenzahler

- absoluter MeRBwertgeber

Sonderfunktionen (Voraussetzung ist die im
Bestellumfang enthaltene Hardware)

- Doppelblechkontrolle

- Kurzhubprogramm

- Anwahl fiir Schnittschlagddmpfung, wenn vorhanden
- Werkzeugcodierung im BCD-Code

- StéRelgeschwindigkeitsregulierung

- bei Ziehkissen Weg “X” zur Kraft programmierbar

- zusétzliche Druckeingabe integrierbar

Bei Verwendung der Bildschirmsteuerung darf die
Spannung nach VDE 0113 eine Toleranz von +/- 10 %
nicht tibersteigen.

Bei dieser Steuerung ist eine externe Datensicherung
mdglich!

Geschwindigkeitsregulierung fiir Abwértshub
Geschwindigkeitsregulierung fiir den StoBelriicklauf
Zusétzliche Abspeicherung tiber Diskettenlaufwerk:
Durch Integrierung eines Diskettenlaufwerks ist es
madglich, ca. 600 komplette Werkzeugdaten zu speichern.
Diese Diskette kann von jedem PC, dessen Be-
triebssystem MS-DOS hat, gelesen und ausgewertet

werden

Serielle Schnittstelle V24 mit Kommunikation fiir
tibergeordnete Rechner ohne Software

Abspeicherung der Maximalkraft, bezogen auf einen
ArbeitsprozeR
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Steuerungsablauf bzw. Beispiel:
Das zu kalibrierende Teil wird in das Aufnahmewerkzeug
eingelegt. Manuell wird der geséuberte Kalibrierdorn in die
Bohrung eingelegt.

Uber die Sicherheitszweihandsteuerung wird der
Pressenstart ausgel6st.

Die Schutztiir schlieBt automatisch (oder manuell) und
wird elektrisch verriegelt - entsprechend den Sicherheits-
vorschriften.

Der PressenstéBel fahrt mit der vorgewéhiten
Geschwindigkeit auf den Kalibrierdorn und durch den
Abwiértshub wird das Teil kalibriert.

Die vorgewahlte Geschwindigkeit wird konstant gefahren

Nachdem der Kalibriervorgang beendet ist, d.h. der Dorn
féllt nach unten auf die Rutsche, wird liber die
Hubbegrenzung (programmierbar) der StéRel auf Riickhub
geschaltet.

Wenn OT erreicht ist wird die Schutztiir automatisch
geoffnet (oder manuell)

das Teil kann entnommen werden und der Dorn befindet
sich auBerhalb des Pressenkérpers wenn er tiber die
Rutsche in den Gummibehélter gefallen ist.
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