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d/ Mehrfachkurvenbewegung
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Der Presskraft-Angrifspunkt bewegt sich
wie bei der Geradebewegung mit gleich-
zeitiger Anderung der Pendelbewegungs-
ebene,

Der Pendelungswinkel #ndert sich perio=
disch von 0°bis 2° ohne Einstellungs-
méglichkeiten.

Anwendungsbereich: bei Werksticken die
auf ihrer Stirnseite vorsprungsirtige
Gebilde wie Zdhne, Klauen usw. aufwei-
sen, z.B, bel Zahnrdder, Kupplungstei-
len uswe.

Stempelpendelungswinke
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Bel Anwendung der Kreisbewegung besteht die M8glichkeit dieser
Winkel innerhalb des Bereiches von 0° bis 2° beliebig einzustel-
len. Durch Vergrosserung des Stempelpendelungswinkels verringert
sich die Bertthrungsfliiche zwischen dem Stempel und dem Werkstd#ick
was die Erh8hung des Werkstoffverformungsgrades zur Folge hat.
Je gr#sser, bei konstantem Pressdruck, der Pendelungswinkel

ist desto klirzer wird die Werkstoffverformungszeit und dadurch
verringert sich die Zahle der notwendigen Stempelpendelungen.

Z+Be durch verkleinerung des Pendelungswinkel wvon 2° zu 1° ver-
lédngert sich die Presszeit um 1,5=-faches.

Kleinere Pendelungswinkel, in der Regel K)AO, finden die Anwenw~
dung wenn zu schnelles Auswalzen des Werkstfickrandes und die Hem-
mung der Verformung in der Werkstdckmitte ungiinstig sind oder
aus bestimmten Festigkeitsgrunden.

Die letztgenannte Grunden betreffen hauptsichlich dés Gegenlauf-
fliesspressverfahren und die Formung feiner Umrissen mit dem
Stemoel oder Gesenk,
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4. Pressdruck

Die Presse verfligt #ber dem Pressdmck von 2000 kN beim Hydrau-
likdruck von MPa. Der Pressdruck soll, Jje nach-der Werkstoffart,
Umformmgstemperatur, Werkstickabmessungen und Werkstiickform
eingestellt werden.

Zu grosser Pressdruck bewirkt Uberlastung der Werkzeuge am Ende
des Pressspiels wenn nur verh#ltnissmissig klein Tell der Werk-
zeugfliche diesen Pressdruck #bertr#igt /unter 20% der Gesamt-

fléche/. |

[T

Zu kleiner Pressdruck dagegen entweder macht die Umformung un-
wirksam oder verlﬂngert die Preaazoit.

5 VerfggrenstechnisohewVggiante des W&lggggssens

Hierunten sind h&ufig&t auftretende verfahrenstechnische Variante
des Wilzpressens angegeben.

a/ Freistauchen
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b/ Stauchen im geschléssenen
-Gesenk
c/ Gegenlauffliesspressen
d/ Gleichlauffliesspressen
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e/ kombiniertes Pressverfahren

" Die unter a/ bis d/ gezeigte Pressverfahrensvariante k#nnen
auch miteinander kowbiniert werden. Das WiHlzpressen erwelst
sich als h8chteffektiv wemn beim Freistauchen angewandt wird.
'Beisplelweise die zum Erreichen der plastischen Verformung von
VY= 1ln %F'- 145, bel Kreisbewegung und dqﬁ.Pendelungswinkel von
= 2°, notwendige Prébskraff ist um 15§£achen kleiner als diese
die wir bein konvenﬁienallbn.Prolsverfaﬁrwn brauchen.

Die Abbildungen hierunten stellen die Werkstoffflusslinien dar
die in der nacheinapdprfolgenden Stauchphasen beim Stauchen
eines mit Flansch vepséhenen Werkstdicks auftreten, Untérer
Werkst#tickteil,der wihrend des Stauchens seinen Durchmesser
nioht #ndert, weist praktisch keine Verformung und deshalb auch
keine Verfestigung auf. |
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ten Stahlen entspricht.
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W4hrend des Kaltpressens die mit der Verformung verbundene

" Werkstoffverfestigung erdht Zugfestigkeit und Hiirte des fertigen
Pressling im Vergleioh mit den gleichen Eigenschaften des Vor-
blocks. Dadurch es ist m8glich in vielen Fallen die hochlegierte
Stahle mit niedriglegierte oder eben Kohlstahlen zu ersetzen
well ihre Festigkeit in fertigen Presslingen dieser von legier-
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Auch beim Halbwarmpressen findet gewisse Werkstoffvefestigung
statt, Diese Verfestigung ist desto grosser je kleiner Ortsquer-
schnitt ein petreffendes Werkstlck aufweist und je lénger das
Pressen dauert, Im auf der Abbildung darunten dargestellten Bei-
spiel ist die Verteilung der HV-Héirte im Querschhitt eines Press-
lings aus Stahl 40H der durch wilzpressen bel 700°¢ angefertigt
worden ist.
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7. Bestimmung der Vorblockabmessungen | 1
Gesamtvolumen eines Vorblocks ist gleich dem Volumen des davonﬁ
angefertigten Presslings plus Volumen des unvermeindbaren Presé—

grats. A
Beim Auswahle der VorblBcke die folgende Beschrinkungen sind zu&.

berficksichtigens - i
- grosste Linge des Vorblbcke die die Presse, wegen Abmessungen |

des Arbeitsraums, annehmen kann /sehe Beschreibung der Presse/)
- h#chstzullissige Verformng. .
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Dies Verformung hingt von Werkstoffart, Werkstoffzustand und
Reibbediengungen im Werkzeugsatz ab. Hierunten sind die Grenz-
verformmgen beim K&lts und -Halbwarifreistauchen fliir einigen

Werkstoffen apgegeben. Die kaltgepresste Probebl8cke von ¢30 x 30

mm waren vor dem Pressen welohgegliiht. Die gleiche zum Halbwarm
Pressen bestimmte Probebl8cke waren vor dem Pressen bis 600°C

angewtlrmt.

ho-30
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Grenzverformumgen beim Kaltfreistauchen

Werkstoff nach Schmierstoff Grenzverforl?ung

(2]

PN \PH = In -;I-

15 8 w1 2,08

45 g1  wp1 1,48

4OH 81 wp1 1,52

Al Lanolin ‘ 2,84

PALN Lanolin 2,14

M63 81 wpi 1,86

Grenzverformungen beim Halbwarmfreéistauchen

| Grenzverformumg
Werkstoff nach -~ Schmiertoff . Ho '
’ ‘F H = 1N -
PN | H
, x/
15 Oildag - 2,93
4OH 0ildag 2,85%
EH15 01ldag -2, 78"
M63 ‘ Oildag 2,66

X/ Keine Bruchstellen am Rende

- zul#ssige Schlankheit. Sie ist kleiner als beim konventionel=
len Stauchen und h#ngt von Unterstutzungsweise, Werkstoffart
und Werkstofftemperatur wihrend des Pressens ab.
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Wenn der Vorblock nur vom Gesenk gestutzt ist /sehe Abbildung
daunten/ die zul#ssige Schlankheit beim Kaltpresse betrigt

ugfe. 2 /fUr Mehrheit der Werkstoffe 1,8 bis 2,2/. In Fallen

aber wenn der Vorblock wHhrend des Pressens ist an beiden Enden
gestltzt seine Schlankheitkann ungf. 3,0 betragen.,

Je h8her ist die Umformungstemperatur desto kleinere ist die zu~-
gelasene Schlankheit der Vorbl&cke.

ik,

- —
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8. Umformungstemperatur

Bei Verwendung der Presse PXW200A k#nnen die Vorbl8cke von Raum-
temperatur /Kaltpressen/ biz ungf. von 700°C /Halbwarm- oder
Warmpressen/ umgeformt werden.

Das Kaltpressen, im allgemeinen, ist vorteilhafter als es keine
Heizanlagen ben8tigt bessereOberflichenqualitet sowie h#here
Festigkeit gew#hrleistet, Weiterhin, wenn dile Werkzeuge ohne
Uberlastungen arbeiten sie k#nne lMnger einsatztf#hig bleiben,
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Die Verfestigung der Werkstoffen beil Kaltpressen stelltaber

auch gewisse Beschrénkung dar, weil praktisch nur die Stahle

die nicht mehr als 0,3% C beinhalten diirfen durch Kaltpressen
barbeitet werden. Die Stahle mit h8herem Kohlenstoffgehalt

sind normalerweise durch Halbwarm- oder Warmpressen bearbei-
tet, Wenn beim Kaltpressen von Stahlen nur kleine Verformungen.
in Frage kommen es ist genilg die Werkzeuge nur mit 81 zu schmie-
ren. Die grosssere Verformungen bendtigen aber die Phosphatie=-
rung und die Anwendung-von Seife und ggf. auch M052 als Schmier-
stoffe.

Bei Vertormungen die sich den Grenzwerten ann#lhern auch die
niedriggekohle Stahle sind oft durch Halbwarmpressen bearbei-
tet, Bei Halbwarmpressen ist die Bildung von Zunder zu ver-
meiden weil dieser Aufrissen und Festklemmen der Werkzeuge be=-
wirken kanne.

Deshalb es ist empfohlen die Vorbl8cke durch Induktionserwirmung
schnell zu erhitzen. Das Pressen soll auch schnell und mit
Hochpressdruck erfolgen um die Beruhrungzeit zwischen heissen
Werkst#cken und Werkéeugen mBglichst kurz zu halten.

Richtige Schmierung der Werkzeuge ist auch wichtig. Zu diesem
7weck ist die Suspension von Graphit in 81 oder Wasser.

Das Schmierem erfolgt durch Aufspritzen nach dem Ausblasen der
Reste von Zunder und angebrannten Schmierstoff mit Druckluft.
Das Schmieren dient auch der Abktthlung der Werkzeugflichern.
Wegen Bildung von Abgase es ist notwending, beim Warmpressen,
den Abzug aus dem Arbeitsraum der Presse einzusetzen, Die Werk-
zeuge sollen, vor dem Benuzung, bis zur Temperatur von 150-250 61
vorgewdrmt werden. Die Vorwirmung soll graduell und gleich~
m#ssig, ohne 8rtlickier Uberhitzung, erfolgen. Wdhrend des Be-
triebes soll diese Werkzeugtemperatur gehaltet werden, was durch
Zirkulation von Wasser durch die Abk#thlzwischenstlicke erreichbar
ist, Dies 1st besonders wichtig auf der Stempelseite weil die
BYberhitzung des Stempels /tber 70°/ kenn das Kugelgelenk-Gleit-
lager aus Kunststoff beach#digen.
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9. Werkzeuggestaltungshinweise

Beim Etwerfen der Werkzeuge miisse die pressenkenstruktionsbeding-
te Abmessungen der Werkzeuge und des Arbeitsraum der Presse
berticksichtigt werden /sehe Zeichnung des Pressenarbeitsraums/.
Es ist wichtig die Stempelhbhe zu erhalten weil das Pressen soll
moglichst nahe des Stempelhalter-Pendelungsmittelpunktes erfol-
gees Die Abweichung soll nichtden Wert ven + S5mm #dberschreiten.
Fiir Werkzeuge, Je nach der Umformungstemperatur, verwendet man
Werkzeugstahle flir Kalt- oder Warmbetrieb.

In beiden Fallen fir hochbelastete Werkzeuge verwendet man
Schnellschnittstahle, bevorzugt aber den Schnellschnittstahl
SWT7M.

Die Gesenke sollen als Verbundgesenk entworfen und im Stellring mj
Presspassung eingesezt ﬁerden.

0. Allgemeine Schlussbemerkungen

Diese verfahrenstechnische Anweisung stellt in allgemeinen Um-
rissen eine Reihe der Probléme dar, die fHr jedem Anwender der
Presse PXW200A wichtig sind. Deshalb es ist emphelungswert die-'

se Anweilsung sorgf#ltig durchzulesen und alle darin beinhaltete
Hinweise zu befolgen.

Es ist aber unmdglich, wegen spezifischen Besonderheiten von jeden
Erzetugnis, alle m8gliche Probleme die bei Bermditzung dieser Pres-
se auftreten kbnnen ind dieser Anweisung zu beinhalten.

In allen Ungewisheitsfallen bitte sich unverz#iglich am Hersteller
der Presse zu wenden,
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