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PWX200A Presse mit Pendelgesenk ' g'- von I-16

I. TECHNISCHE CHARAKTERISTIK: ' .1 "~

‘1. TECHNISCHE BESCHREIBUNG
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Die Presse mit Pendelgesenk Typ-PXW200A zur Kalt= und Halbwarm-
formung /bis 1053 K oder 780°C/ von Stahl~ und Buntmetaiiarzeug-

nisse bestimmt : ko Gadm i 3 P 7 G

[

1.2+ Konstruktion und Wirkunp:sprinzigf &

.‘r .:'=— < "-;w\

Die Eendelgelenkformung besteht in Anwendung von zuzﬂtzlichen
Pendelbewegungen des Oberw@rkzeuges die gleichzeitig mit Anndhe-
rungsbewegung der beiden Werkzeuéen zuemnander erfolgen. Diese
zusftzliche Penddbewegpngen be&iﬁﬁén;kdass auf den geformten
Werkstoff der Punktpressdruck einwirkt, der=sich einer der gewdhl-
ten Bewegungsart entsprechender Traj”ktorie /Kreis, Gerade, Spira-%

Fagl o

le oder Mehrfﬁchkurve/wguf der‘WerkstoffJberflﬁche bewegt /sehe
Zehnge I-2/. | |

Die Annﬁherungsbeweguﬁg va”beiden Werkzeugen aueinander wird hyd- .
raulisch bewirkt. Das Wirkungsprinzip der Presse ist auf der Zchng.
I-1 gezeigt. Das Untefwbrkzéug 1 .18t inm Pressenst&ssel 2 befestigf
und sich zusammen mit demsélben in Richtung Zum zum Oberwerkzeug
bewegt. Der Pressenstﬁssel wird mittels des hydraulischen Arbeits-!
zylinder 3 von spézlellen Baulirt angetrieben, Dieser ArbeitSzylin-i
der bewegt das Unterwerkzeug schnell wihrend des Tothubes und
langsam wHdhrend des Agbeitshubes. Im PressenstBssel 2 ist der Aus;
stosﬁzylinder 4 eingebaut der der Entfdrmung.der fertigen Presslin-
gen dient.

Der Motor 5, iiber die Riemen=- und Zahnradgetbiebe, bewirkt gleich-

zeltiges Drehen von zwei ineiander exzentrisch gelagertén_Ringen:‘
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Betrigbstéghﬁigé@e;Dokgmgntatign selte J-2

Typ

PXW200A “yon I-16

'_ PreSSgimit;EendelgeSenk

Innenring 6 und Aussenring 7, ‘

- Diese zwel Ringen k#nnen vom Métor gléichlﬂufig'oder gegenliufig
in gleichen oder entgegensetzten Richtungen -angetrieben werden.
Diese zweli aufeinander ﬂb@rma;ernde Drehbewegunigen geben eine re-
sultierende Bewegung des WGrkzeughalters, die entlang der folgen-
den Tra,jektorien abla)*i’en kaxm

- Kreis mit einstellbaren Kreisebeneneigungswinkel zwischen O u. 2°

Gerade die beliebiegdgeriqhtat werden kann,:

Spirale die innerhalb O p1§ 4% zyklisch ab=- und aufgewickelt

werden kann, TR e

Mehrfachkurve.

Der Werkzeughalter 8 iﬁt auf giﬁem Kugelgleitlager 9 gelagert und
wirkt mit zwei kinematiach@ﬁfBindungen'10'zusammen, die das Drehen

des Werkzeughalters ﬁﬁgseiﬂe;gié?ne Achse ermdglicht.

Die ganze Presse ist ég: der.hhgebotszeichnung I-3 gezeigt.
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Typ r Betriebstechhi&éhe Dokumentation
SR J Pr%sbe;mit‘Pendelgesenk von I-16
2. KENNGROSSEN
3 Cey Tabel’le I:-"
Bezeichnun -f Mass= . v Zahlenwert Bemerkungen
ing . [ einheit ; e
Druck N 2000 \
S t8sselhublinge Smm, 120 - 140
= 5 - 1:.;-:'4_' ,.,1, ¥ \'
Pendelungshiufigkeit ‘ﬁiﬁ . 400 \
Ak ! ) x>
Werkzeugschwenkwinkel Grad von O bis 2° k
Bewegungsarten Kreis \
Gerade \
Spirale L
i Mehrfachkurve \
: -
Ausstosskraft IOKN 500 J 1\
5l g I-‘- X
Ausstosshublinge “mm 20 - 100 : \
| ,, A \
Hbchststempeldurchmesser mm 150 \
H8chstbetriebsdruck MPa 28 A
H8chststeuerungsdruck MPa 3
Pendelungs- Leistung kw 30
antriebsmotor Drthahi U/min 1500
Hydraulikpum- belstung | kW 45
penmotor Drehzahl | U/min 1500
Instalierte Leistung kw 80
Tankinhalt des UAHB3 .- dm> 250
Kith1£18ssigkeitsbedart dm° /min 10 - 16
Pressengewicht kgi 12000
Abmessugen - H8he mm 3655
-  Breite mm B06
- _Tiefe __m. SPEE
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Typ (=X - .
PXW2004 i Pressé‘;FFE;J?andnlseaenk von I~16
3. NORMALE _AUSRUSTUNG
Tabelle I«2
L£.z]  Begeichmmg * Zedchmungs - oder “Stlck=| pepsringen
8y . Normnummer zahl
1. Botr;ebstoohnischc ' PXW200A 1
Dokumentation /BTD/  |&i
2e Unxerlagsplatte | 031.13§00.003 1
5. | Kopfunterlagsplatte | 031,13.00.018 1
4. | Werkzeughalter - | PXW200<13.0.5 1 |aut Vomsoh
! als 1e
/Rohling/ boarbeiteg-
geliefert
5, | Fehrungshillse 031,13.00,023 1 |gertig gelie
e na
/Rebling/ 2] | Vereinbarung
6. | Gleitbelag /Rohling/ 031,13.00,025 1
7. | Ouerriegel 1031.13,00.026 1
8. Eiﬂla‘e 051 ol 3.000030
9. | Fundamentschraube PN=72/M=85061 4 fir Presse
2-2-M38 x 500 1
10. | Fundamentschraube PN-72/M-85061 4 | ftr UAHb,
2-Z-M12 x 300 |
11. | Fundamentschraube PN-72/11~85061 4 | far Schalt-
2.7-M12 x 300 | schrank
12, | Mutter M30 - PN=86/M=8214k 4
13, | Mutter M12 | PN-86/M-B2144 b
14.| Mutter M12 o] PN-B6/M-8214k b
15.| Rundscheibe 31 ¢ PN-78/M«82006 4
16.| Rundscheibe 13 ¢ - | = PN=78/M=82006 4
| 17.| Rundscheive 13 ¢ PN«78/M=82006 b
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Typ Betriebgiechﬁiﬁ@h& Dokumentation - Seite I-5
PXW200A ~ Presse mit Pendelgesenk ron I-16
4. SONDERAUSRUSTUNG
s Wb S
l < ﬁﬁ#w» iéi¢hnungs-- Stlck-
LEsi} lBezeichnung oder Normmumex zahl Bemerkungen
1. | Reinigungs=- und
Schmiervorrichtung 'DICS=2 . 1
2. | Werkzeugblock, kome | ° 2” :
plett 031%13+00,000| nach Be-| schheller Werk-
M b s stellung| zeugwechsel
i ‘
3+ | Lasttréiger /zum Hoch~- | PXW200+2542:0| -1
heben und Aufstellen | -
der Presse/ e |
" 8,1 Anschlag |: PXW20023.0.18 hach Be- | 4 Stiick/Satz
; ey ptellung .
5. | Stempel |nach Bestellung "
6e | Matrizeneinlage " LI "o "
7+ | Ausstosser | LI %
8. | Fithrungshiilse j L "o
9. | Gleitbelag frw Lo "
10. | Werkzeughalter “PXW200-13,0,5 | "
11. | Kopfzwischenlage - 031413.00,019 o
12. | Unterlagsplatte 031413,00,017 1 abwechselnd mit
s Teil 51.1300003
einsetzbar
13. | Unterer Anschlag 031.13.,00,012 4
14. | Oberer Anschlag PXWEUd*3;0.16 b
15. | Flhrung fir Stempel- |031.13.04:000 1 als Alternative
aufbauvorrichtung - . : vzn Pos. 4,13 u,
: 14
16, | Stempelaufbauvorrich- |- . A
tung 2 QWN2=5,04,0 1
17. | Heizereinsatz % 1
18, | Vorrichtung zur F#llu-| -
ng des Akkumulators 1
mit Sickstoff
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