'
~a
presse I

MECHANICAL PRESSES




INHALT

01. WIE WAHLT MAN DIE RICHTIGE PRESSE AUS
e Handbuch mit den wichtigsten Auswahlparametern

02. UBLICHE PROZESSTECHNOLOGIEN
BEIM UMFORMEN

e Einzelhub

¢ Folgeverbund (Prog-Die)

e Transfer

03. DIE WICHTIGSTEN
PHYSIKALISCHEN PARAMETER

¢ Presskraft-Diagramm

e Energiebedarf, Arbeitsvermdgen

e Betrachtungen zur Aussermittigkeits-Belastung

04. VERSCHIEDENE STOSSEL-KINEMATIKEN
(WEG-ZEIT—VERLAUFE)
e Exzenter-Kinematik
e Kniehebel-Kinematik
e Modifizierte Kniehebel-Kinematik
(“Doppelkniehebel’ 6-gliedrig)
e Gelenkhebel-Kinematik “Link Motion”

05. DIE SERVO-PRESSE

06. FAKTOREN FUR DIE _
GEOMETRISCHE PRAZISION

e Gesamt-Spiel im Antriebsstrang

e Parallelitat Stossel-Tisch

e Rechtwinkligkeit der Stésselbewegung

07. LOSUNGEN ZUM SCHNELLEN
WERKZEUGWECHSEL

e Manuelle Einhangekonsolen

e Motorisch ausfahrbare Wechsel-Tischplatte (“Frosch”-Platte)

e Fahrtische




01. Wie wahlt man die richtige Presse aus

WIE WAHLT HANDBUCH DRE WICHTIGSTEN

PARAMETER FUR DIE RICHTIGE
MAN DIE RICHTIGE AUSWAHL

PRESSE AUS

Ein gutes Umformergebnis hangt im Wesentlichen

von der Qualitat der drei grundlegenden Einflussfaktoren ab:
* Presse

» Werkzeug

e Blechrohmaterial

Bei der Auswahl der Pressen-Anlage entscheidet das

\ " herzustellende Bautell Gber die Ausfihrung der Presse.

Mit der richtigen Entscheidung ab Beginn des Auswahlprozesses
der Pressenanlage wird die spatere Ausbringungsleistung und
Qualitat der Bauteile wesentlich beeinflusst.

Wie im Folgenden beschrieben, die wichtigsten
zu definierenden Einflussfaktoren vor der finalen Auswahl
der Pressenanlage:

* Prozesstechnologie: Einzelhubverfahren, Folgeverbund-
Technologie oder Transfer-Technologie.

e Ermittlung der wesentlichen physikalische Parameter:
Kraft-, Energie- und Drehmomentbedarf.

 Definition der hauptsachlichen technischen Eigenschaften:
Hubzahl, Stossel-(Umform-) geschwindigkeiten, Tischabmessung,
Stosselkinematik (Exzenter, verzdogerte Stosselbewegung
Im Bereich des unteren Totpunkts oder Servo-Antrieb.)

: » Anforderungen an die Genauigkeit der Presse fiir den idealen

| Umformprozess (Durchbiegung Stdssel/Kopfstuck,
Parallelitat Stossel-Tisch, Rechtwinkligkeit der Stosselbewegung,
FUhrungsspiel der Stésselfuhrungen).

o Auswahl der erforderlichen Automation: Uberwachung und
Steuerung der Presse, Zusatzausrustung.
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02. Prozesstechnologien

UMFORMEN IM EINZELHUB

Im Einzelhubverfahren wird das Blechrohmaterial bzw.

die Blechplatine vom Bediener manuell oder per Roboter
iIns Werkzeug eingelegt. Der Bediener startet die Presse
und das Bauteil wird umgeformt bzw. gestanzt. Nach dieser
Operation stoppt die Presse im oberen Totpunkt und das
Bauteil wird vom Bediener manuell oder per Roboter aus
dem Werkzeug entnommen. Diese Schritte wiederholen
sich, bis die gewunschte Anzahl von Bauteilen erreicht ist.
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= Q VORTEILE

e DEUTLICH VEREINFACHTER UMFORMPROZESS
(IN EINEM HUB) )
e ZENTRALE BELASTUNG INTISCHMITTE MOGLICH

g NACHTEILE

* SEHR GERINGE AUSBRINGUNGSLEISTUNG
e HOHERE ANFORDERUNGEN AN DIE
PRESSEN-SICHERHEITSEINRICHTUNGEN
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FOLGEVERBUND-VERFAHREN

Im Folgeverbund-Verfahren werden die einzelnen Prozessstufen
zum Umformen/Stanzen des Bauteils mit einem einzigen
Gesamtwerkzeug realisiert. Der Blechstreifen, aufgewickelt auf
einem Coil, befindet sich auf der Abwickelhaspel der Bandanlage,
wird anschliefsend in der Richtmaschine gerichtet, bevor der
Blechstreifen dann vom Walzenvorschub mit einem definierten,
programmierbaren Vorschubschritt automatisch in das \Werkzeug
der Presse geschoben wird.

Uber die verbleibenden Material-Stege zwischen den einzelnen
Prozessstufen auf dem Blechstreifen wird dieser taktweise
jeweills Uber die Walzenvorschub-Bewegung in die nachste
Werkzeugstufe transportiert, bis die Material-Stege in der letzten
Stufe vom Werkzeug durchtrennt werden und das fertige Bautell
einzeln am Auslauf der Presse abgefuhrt wird.

e ZIEMLICH EINFACHER PROZESS
e HOHE AUSBRINGUNGSLEISTUNG

g NACHTEILE

e ERHOHTE MENGE AN STANZABFALL
(HAUPTSACHLICH BEI HERSTELLUNG VON KOMPLEXEN
UND/ODER ASYMMETRISCHEN BAUTEILGEOMETRIEN)
e HOHERE KOMPLEXITAT DES WERZEUGS
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02. Prozesstechnologien

TRANSFER-VERFAHREN

Im Transfer-Verfahren wird das Rohmaterial /Platine des Bautelils

vom Blechstreifen getrennt und mit dem TransferSystem

durch die einzelnen Werkzeugstufen transportiert. Die Trennung

der einzelnen Platine vom Blechstreifen erfolgt entweder bereits
ausserhalb der Presse oder in der ersten Werkzeugstufe.

Die Transfer-Einrichtung besteht Ublicherweis aus zwel
Transferbalken und darauf befestigten Greifern, welche das
Blech/Platine von einer zur nachsten Werkzeugstufe
welitertransportieren, bis das fertige Bauteil nach der letzten
Werkzeugstufe aus der Presse am Auslauf der Presse
ausgetragen wird.

e BESSERE MATERIALAUSNUTZUNG
(WENIGER STANZABFALL)

e MOGLICHKEIT, KOMPLEXE BAUTEILGEOMETRIEN
UBER EINE GROSSERE ANZAHL VON PROZESS-STUFEN
HERZUSTELLEN

e EINFACHERER AUFBAU DES WERKZEUGES MOGLICH

Q NACHTEILE

e HOHERE, WERKZEUGBEDINGTE
AUSSERMITTIGKEITS-BELASTUNG

e KOMPLEXERER AUFBAU DER PRESSEN-ANLAGE

e HOHERES INVESTITIONSVOLUMEN FUR DIE
PRESSENANLAGE
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DIE WICHTIGSTEN
PHYSIKALISCHEN
PARAMETER

DAS MAXIMALE AUS DER PRESSE
HERAUSHOLEN ...

Unsere Erfahrung und Know-how beim Auslegen und
Dimensionieren einer Presse und wie die Belastungen auf
die Presse durch die Werkzeuge reduziert werden konnen,
kann absolut wesentlich sein ... fur |hre Presse.

Die Auslegung der Pressenparameter fur das Einzelhub-,
Folgeverbund- oder TransferVerfahren, erfolgt in
Abhangigkeit des \Werkzeug-Designs.

PRESSKRAFT [to]
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03. Die Wichtigsten Physikalischen Parameter

PRESSKRAFT-DIAGRAMM

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110
STOSSELPOSITION VOR U.T. [mm]

Das Presskraft-Diagramm einer mechanischen Presse befindet sich Ublicherweise in den
Dokumentationsunterlagen der Presse.

Diese Kurve ist ein sehr wichtiger Bestandteil in der Auslegung, Ausfiihrung und auch beim
Betrieb einer Presse, da sie den Zusammenhang der maximal zulassigen Gesamt-Presskraft
in Abhéangigkeit der Stosselposition vor dem unteren Totpunkt (U.T)) aufzeigt.

Der “Nennkraftweg’ Ublicherweise 6,35 mm vor U.T. flr einfache Stdsselkinematiken

(z.B. Exzenter) oder auch 12,7 mm vor U.T. fir Kinematiken mit verzégerter Bewegung vor U.T,
steht fir den Wegbereich des Stossels vor dem unteren Totpunkt, ab dem die Presse bis zum
Hubende (= U.T) mit der maximalen Gesamt-Presskraft belastet werden kann.

Der Pressenhersteller legt das erforderliche Antriebs-Drehmoment im Punkt des
Nennkraftweges fest, was die Basis fur die zuldssige Presskraft auch vor dem Nennkraftweg-
Bereich darstellt (abfallender Kurvenbereich der Presskraft). Je weiter der Stdssel vom
Nennkraftwegbereich entfernt ist, desto geringer ist die maximal zulassige Presskraft-
Belastung der Presse durch das Werkzeug. Im Bereich des Nennkraftweges bis zum Hubende
(=U.T) bleibt die maximale zulassige Presskraft konstant auf dem Niveau der max. Presskraft,
flr die die Presse ausgelegt ist.

Die Verringerung der Kraft vor dem Nennweg ist bei einer Presse mit Kinematik zur reduzierten
Stosselgeschwindigkeit im U.T.-Bereich weniger ausgepragt, da der mechanische Vorteil dieser
Kinematik weniger stark abnimmt als bei einer klassischen ExzenterKinematik. Das Werkzeug
muss so ausgelegt sein, daf’ die Belastung der Presse in jedem Punkt des Stdsselhubes sich
stets unterhalb der im Presskraft-Diagramsnm dargestellten Kurve befindet.

Wenn die Presse Uber die Kurve hinaus belastet wird, wird moglicherweise nicht die gesamte
Struktur Uberlastet oder eine Uberlastung des Pleuels angezeigt, jedoch wird in diesem Fall
die Verzahnung des Zahnrad-Getriebes im Antriebsstrang unzuldssig belastet.

Gemals dem erforderlichen Antriebs-Drehmoment im Punkt des Nennkraftweges vor U.T.

wird die Verzahnung des Getriebes ausgelegt und stellt somit einen zentralen Bestandteil

der Pressendimensionierung und eine klare Konstruktionsgrenze dar.
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DAS ARBEITSVERMOGEN
IM UMFORM-/STANZPROZESS

Eine mechanische Presse kann nur eine bestimmte Menge an Energie pro Hub (=
"Arbeitsvermogen”) dem Umformprozess zur Verfligung stellen. Diese Energie wird

bei konventionellen Pressen mit Schwungradantrieb im Schwungrad bei Nenndrehzahl
gespeichert und wahrend dem Umformprozess Uber das Schwungrad abgegeben. Wird dem
Schwungrad beim Umformprozess Energie entnommen, féllt die Drehzahl des Schwungrades
entsprechend ab. Sobald der Umformprozess beendet ist, konnen die Hauptantriebsmotoren
der Presse bei korrekter Auslegung dem Schwungrad wieder bis zum Beginn des nachsten
Umformvorgangs im folgenden Hub den zuvor entnommenen Energieanteil zuflhren und das
Schwungrad auf die urspriingliche Ausgangsdrehzahl beschleunigen. Ublicherweise wird ein
Drehzahlabfall des Schwungrades in Hohe von ca. 10-20% bei einem Hub zugelassen. Dieser
Wert geht einher mit der Energie, die beim Umformvorgang des Bauteils abgegeben wird.
Der Wert an Energie (“Arbeitsvermogen”) wird durch den Pressenhersteller festgelegt und

ist eine charakteristische Grofke bei der Pressenauslegung. Das “Arbeitsvermdgen” ist in den
technischen Daten der Presse angegeben.

Je hoher die Ausgangsdrehzahl des Schwungrades ist, desto mehr Energie ist im
Schwungrad gespeichert. Wird beim Umformvorgang des Bauteils jedoch dem Schwungrad
mehr Energie entzogen, als dal} die Hauptantriebe ausserhalb des “Umform-Zeitfensters”
wieder dem Schwungrad bis zum nachsten Umformvorgang (nachster Hub) zuflihren konnen,
und das Schwungrad somit nicht mehr seine urspringliche Nenndrehzahl erreicht, so wird
zwangsweise die Schwungraddrehzahl und somit die Hubzahl der Presse immer kleiner bis
hin zum Stillstand der Presse.
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Der Bereich unterhalb der Kurve des Presskraft-Diagrammes ist dem Arbeitsvermogen
aquivalent. Kennt man die verschiedenen Kraftbedarfe einzelner Werkzeugstufen und
die entsprechenden Abstande vom U.T, so kann man den gesamten Energiebedarf des
Umformvorgangs ermitteln, indem man die Einzelkrafte und Wege der einzelnen Stufen
jeweils multipliziert und diese Einzelenergien je Stufe dann entsprechend aufsummiert.
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03. Die Wichtigsten Physikalischen Parameter

BETRACHTUNGEN ZUR
AUSSERMITTIGKEITS-BELASTUNG

Das Mal} der Kompensation der auf die Presse einwirkenden Lasten je Werkzeug-Stufe,
bestimmt einen weiteren zu definierenden Parameter. Das kann zu einem grofReren Problem
fuhren beim Einsatz von Folgeverbund- oder Transferwerkzeugen.

Bei Einzelstufenwerkzeugen ist eine zentrale Belastung der Presse durch entsprechende
Positionierung des Werkzeugs in der Presse deutlich besser zu realisieren.

Die Stufenkrafte am Einlauf der Presse kdnnen sich beim Einsatz von Folgeverbund- oder
Transferwerkzeugen von denen an der Pressenauslaufseite teils deutlich unterscheiden,

je nach Aufbau des Werkzeugs.

Da in der Regel bei Werkzeugen immer die aufsummierte Gesamtkraft Gber alle Einzelstufen
angegeben wird, sollten die Werkzeugeinzelstufenkréfte so dimensioniert werden, daf3 jede
Halfte der Presse (bezogen auf die Pressen-Tischlange) je 50% der Gesamtkraft aufnimmt.
Eine grundlegende Regel zur Ausbalancierung der Einzelstufenkrafte von links nach rechts
ist: reduzieren Sie den Kraftunterschied zwischen der linken und rechten Tischhalfte auf max.
10% Abweichung der maximalen Pressen-Gesamtpresskraft.

Das bedeutet, dals wenn z.B. 50% der Gesamtpresskraft auf der Einlaufseite der Presse
aufgebracht wird, aber nur 15% der Gesamtpresskraft auf der Auslaufseite der Presse
einwirkt, wird diese Regel bereits gebrochen. Dem kann entgegengewirkt werden, indem
man entsprechend Gasdruckfedern auf der Seite des Werkzeuges einbringt, auf der die
Krafte geringer sind und somit die Kraftdifferenzen zwischen Aus- und Einlaufseite der Presse
reduziert bzw. kompensiert werden.

Grofe Kraftdifferenzen zwischen links und rechts bedeuten eine grolRe Aussermittigkeits-
Belastung der Presse, was durch die dadurch hervogerufene, starkere Stosselkippung

zu erhohtem Verschleiss in den Stésselfuhrungen und im Werkzeug flihren kann.

Am Beispiel einer 2000to-Presse die Regel zur “max. Kraftdifferenz von 10% " betrachtet:
wenn auf der Einlaufseite der Presse 1000to Presskraft wirken, dann sollte die Auslaufseite
eine Kraft von mindestens 800to (= 2000to -10%) aufweisen. Somit lage die gesamte
erforderliche Presskraft bei 1800to (=1000to + 800t0).

Kann die Regel dennoch in manchen Fallen nicht eingehalten werden, ist es auch moglich die
Presse speziell so zu dimensionieren, dald eine resultierende aussermittige Gesamtbelastung
in Hohe von 20% oder gar 30% der maximalen Gesamtpresskraft der Presse vorliegen kann.

20.000
= F [MAX. PLEUELBELASTUNG = 50%
/ V. GESAMTPRESSKRAFT)]
15.000
10.000
=F [M(KIPP, ZUL.)]
5.000
0
-3.000 -2.500 -2.000 -1.500 -1.000 -500 0 500 1.000 1500 2.000 2500 3.000

ABSTAND DER KRAFTRESULTIERENDEN
VON DER PRESSENMITTE [mm]
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04. Verschiedene Stdssel-kinematiken (Weg-Zeit-Verlaufe)

Es ist eine haufig verwendete Kinematik. Die Stdsselbewegung
erfolgt sinusformig. Es ist eine universelle Kinematik, ohne spezielle
Anwendungsfalle. Eine mechanische Stdsselhubverstellung ist moglich.

Typische Verwendung fur Prage-Operationen. Die Bewegung des
Stossels weist eine gewisse Verzogerung mit reduzierter
Stosselgeschwindigkeit kurz vor dem U.T. bis zum U.T. auf. Bis
zum Punkt der verzogerten Stdsselbewegung und beim Rickhub
nach U.T. ist die Stosselgeschwindigkeit hoch. Eine mechanische
Stosselhubverstellung ist nicht maglich.

Auch bekannt als “modifizierte Kniehebel”-Kinematik wird diese
Kinematik fur Schneid- sowie auch Tiefziehoperationen verwendet.

Die Stosselgeschwindigkeit wird kurz vor dem U.T.-Bereich um bis zu
70-80% stark reduziert, eine konstante Stdsselgeschwindigkeit
(=Umformgeschwindigkeit) in einem bestimmten Kurvenbereich vor
U.T. ist ebenso maoglich. Eine lineare Stosselhubverstellung ist maglich.

Es ist eine Kinematik, die speziell von den ZANI-Ingenieuren
entwickelt wurde. Dadurch wird insbesondere eine optimierte
Kopstlickausfihrung ermoglicht (reduzierte Biegemoment-Belastung in
Kopfstlck-Mittenbereich) und flrhrt zudem zu einer hoheren Steifigkeit
des Gesamtsystems und zu reduzierten Durchbiegungswerten. Diese
Kinematik erlaubt eine verzogerte Stosselbewegung um bis zu 40-50%
vor U.T., Dank seiner symmetrischen Kurvencharakteristik der “Link
Motion"-Kinematik ist sie ebenso flr Stanzen mit hohen Hubzahlen
geeignet als auch ideal flr Servopressen. Ebenso ist mit dieser
Kinematik eine hohere Aussermittigkeits-Belastung im Vergleich zu
anderen Kinematiken maglich.
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DIE SERVO-PRESSE GEOMETRISCHE
o GENAUIGKEITSKENN-
Servo-Pressen sind die jiingste Evolution in der Pressentechnologie. Servo-Pressen sind G RO s S E N

mit einem oder mehreren Servoantrieben speziell fr diese Art von Pressen ausgestattet:
mit hohem MotorAntriebsdrehmoment und gleichzeitig geringen Motordrehzahlen.

Ein konventionell angetriebene Presse kann vor dem Erreichen der erforderlichen
Mindest-Nenndrehzahl des Schwungrads Uber die Hauptantriebe dem Umformprozess
nicht genligend Arbeitsvermogen zur Verfligung stellen.

Dagegen konnen Servopressen die notige Energie dem Umformprozess bereits ab
geringsten Drehzahlen voll zur Verfligung stellen (vorteilhaft z.B. beim Einrichtprozess).

Servoantriebsmotoren selbst bendtigen keine Wartung und da zudem die Kupplungs-/ @

Bremskombination bei Servopressen entfallt, wird der Antriebsstrang wesentlich UG ds G -sS il ittel K6 ird der Druck d
vereinfacht, auch Larmemissionen und Energieverbrauche konnen positiv beeinflusst m das Gesamt-spiel ermittein zu konnen wird aer Druck der

werden. Die Reduzierung des elektrischen Energieverbrauchs wird Dank des Stosselgewichtsausgleichzylinder auf Null gesetzt. Zwischen Tisch
Energiemanagement-Systems entweder mit Kondensatoren und/oder elektromechanische und Stossel wird ein hydraulisches Druckkissen plaziert und Messuhren

Schwungradmotoren erreicht. Beim Abbremsen des Stossels in Richtung U.T. bzw. auch zwischen Tisch und Stossel angebracht. Nun werden die Messuhren
O.T. wird Energie von den Antriebsmotoren generatorisch ins Energiemmanagement-System genullt und das Druckkissen mit einem Druck, welcher 10% der

eingespeist, welche dann beim Umformvorgang oder auch beim schnellen Rickhub des . i o .
Stossels, wo jeweils Energie bendtigt wird, dem Energiemanagement-System wieder Gesamtpresskraft entspricht, beaufschlagt: nach einigen Minuten

entnommen werden kann. Dieser gespeicherte Energieanteil muss somit nicht aus dem ist der Schmierstofffilm aus allen Lagerstellen ausgequetscht und die
Versorgungsnetz entnommen werden. an den Messuhren angezeigte Verlagerung entspricht dem Wert des
Die Stosselkinematik ist bei Servopressen frei programmierbar, was wiederum Gesamtspiels im Antriebsstrang. Bei 2-Punkt-Presssen (2 Pleuel) werden

Limiisrimioxesse @il usy, welths i kenyenionelisi Senuigec-Fessen lisesat el Druckkissen und Messuhren jeweils unter jedem Pleuel positioniert.
mit dieser Flexibilitdt oder auch in vielen Fallen Gberhaupt nicht realisiert werden kénnten.

Die Servoantriebstechnolgie ist extrem flexibel und erlaubt die Optimierung C)

PARALLELITAT

Flr die Parallelitatsmessung zwischen Tisch und Stdssel werden
die Stosselgewichtsausgleichszylinder mit Druck derart beaufschlagt,
OBERERTOTPUNKT dald sich der Stossel anhebt. An einer Ecke wird der angezeigte Wert

: der Messuhr “als Null=Referenz" angesetzt, die Abweichungen der
Messuhren an den anderen drei Ecken zur Referenz-Messuhr ergeben
die jeweillige Parallelitatsabweichung in Durchlaufrichtung bzw. quer
dazu (Uber die Tischlange bzw. Tischtiefe). Bitte prifen Sie die zulassigen
Parallelitatsabweichungen gemal’ Dokumentation der Presse
und vergleichen Sie diese mit den Ist-Messwerten. Bei unzulassigen

; ' Abweichungen sollte korrigiert werden.

WERKZEUG GEOFFNET --g- 0 )T WERKZEUG GESCHLOSSEN Bei allen Korrekturen muss allerdings das Spiel der StoRelfihrung genau
: ' beachtet werden, damit bei der Wiederaufnahme des Pressenbetriebs
keine Schaden entstehen.

der Umformprozesse, was zu einer deutlich erhdhten Produktivitat und auch Effizienz
im Vergleich zu anderen Pressenantriebstechnolgien flhrt.

/"VORBEREICH UMFORMEN

TRANSFER-RUCKHUB ™,

CND RECHTWINKLIGKEIT
DER STOSSELBEWEGUNG

Die Rechtwinkligkeit der Stosselbewegung sollte jeweils in und quer
ENDE DES UMFORMVORGANGS - i ]
UNTERER (AR zur Durchlaufnchtung.gepruﬁ Werdgn_. _ . _
Die Messung erfolgt Uber einen Prazisions-Winkel auf dem Pressentisch,
sowie einer Messuhr mit Magnetfuss am Stossel angebracht und die
Messwerte Uber den ganzen Stosselhub betrachtet.

',"' BEGINN UMFORMVORGANG

ENTLASTUNGSBEREICH - : -~ UBERGANG
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07. Lésungen fur den schnellen Werkzeugwechsel

MANUELLE
EINHANGE-KONSOLEN

Die erste Moglichkeit das Werkzeug moglichst

2 ! schnell zu wechseln ist, hydraulische Anhebeleisten
LOSU NG EN < . (z.B. Roll-Block-Leisten) in der Tischplatte, sowie
Einhangekonsolen an der Tischplatte auf der

FUR DEN SCHNELLEN ‘ .‘ AN " — Werkzeugausschubseite anzubringen.

Der Einrichter kann auf diese Weise das \Werkzeug

WERKZEUGWECHSELE ‘ L e

MOTORISCH AUSFAHRBARE
TISCHWECHSELPLATTE
(“FROSCH-PLATTE"”)

Ein Werkzeugwechsel-System bestehend aus einer
motorisch fahrbaren Tischplatte mit Fihrungen fur
die Aus-/Einfahrbewegung im Pressentischbereich.
Die ausfahrbare Tischplatte wird beim Ausfahren
von Stltzen mit flurseitigen Rollen abgesttitzt, die
Rollen bewegen sich auf im Flur eingelassenen,
entsprechend ausgerichteten und unterbauten/
untergossenen Fahrschienen. Die Ausfahrrichtung
der fahrbaren Tischwechselplatte kann sowohl
bedienerseitig als auch auf der Rlckseite gewahlt
werden, eine Arretierung der Tischwechselplatte
erfolgt automatisch in den Endpositionen.

(N FAHRTISCHE
WAHLEN SIE DAS GEEIGNETE Fur schwere Werkzeuge kann die Presse mit
einem oder zwel Fahrtischen ausgestattet

WERKZEUGWECHSEL-SYSTEM AUF BASIS 4 o werden, welche auf Fahrschienen, entsprechend
IHRER BEDﬁRN|SSE AUS - eingelassen und ausgerichtet im Boden, entweder
Um eine hohe Verfugbarkeit Ihrer Presse und konsequent :2 Eﬁ;ﬁfgﬁ;E!Srthnrgiosni;rttovfjr(ék;nég?er Ztrjr?h
eine hohere OEE-Kennzahl (Overall Equipment Efficiency) : besten geeignete Losung richtet sich hauptsachlich
zu erreichen, ist die richtige Wahl des geeigneten : nach dem zur Verfligung stehenden Platz um die
Werkzeugwechsel-Systems ein wichtiger Faktor. Je 6fters Sie ' . | Presse in der Halle und der Zuganglichkeit mit
umristen mussen, desto schneller und automatisierter sollte | : § dem Hallenkran zum Beladen der Werkzeuge. Die

Fahrtische werden automatisch und sicher auf dem
Pressentisch gespannt, sobald sie die Endposition
in der Presse erreicht haben.

der Werkzeugwechsel ausgefiuhrt werden konnen.
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