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grande vitesses; dimensions de construction

1 Anwendungsbereich und Zweck

Schnellauferpressen sind im Dauerlauf betriebene
Maschinen zur Verarbeitung von Bandmaterial. Sie be-
sitzen in der Regel einen festen Hub und sind nicht fiir
Arbeiten im Einzelhub vorgesehen.

Die Pressen konnen z. B. mit einem Kurbel-, Exzenter-
oder Gelenkantrieb ausgeriistet sein. Besondere konstruk-
tive Eigenheiten werden davon nicht betroffen.

Der Anwendungsbereich erstreckt sich auf Pressen mit
Nennkraften von 250 kN bis einschlieBlich 4000 kN.

2 Allgemeine Merkmale

Im Hinblick auf die Konstruktion und die betrieblichen
Erfordernisse wurde bei den folgenden Merkmalen auf
die Festlegung von Zahlenwerten verzichtet:

2.1 Offnungen im Tisch und in der Aufspannplatte
sowie Dicke der Aufspannplatte

Die Offnungen im Tisch und in der Aufspannplatte
sowie die Dicke der Aufspannplatte sind vom direktem
EinfluR auf die Steifigkeit der Presse und beziehen sich
auf bestimmte Anwendungsfalle. Es ist iblich, im Hin-
blick auf die Durchbiegung des Tisches die Durchfall-
6ffnung nur so gro auszufiihren, wie dies die Ausfiih-
rung des Folgewerkzeuges, der Einsatz von Tischeinsatzen
zur Werkzeugunterstiitzung und von pneumatischen
Druckkissen erfordert.

2.2 Hohe der Aufspannflache iiber Flur

Durch die Verwendung von verschiedenartigen Zu- und
Abfiihreinrichtungen ist die Festlegung der Aufspann-
flache lber Flur nicht sinnvoll.

2.3 Werkzeugbefestigungslocher und T-Nuten

Die Vielzah! der werkstiickspezifischen Werkzeuge lat
keine Normung der Werkzeugbefestigungen zu. Die
Werkzeugaufspannflache sollte jedoch mit Zentrierboh-
rungen und Spannuten versehen sein, so daB eine be-
grenzte Anzahl von genormten Werkzeugstellen schnell
und genau positioniert befestigt werden kann.

Machine tools; straight sided high speed mechanical presses from 250 to and including 4000 kN; constructional sizes
Machines-outils; presses mécaniques 3 deux montants; puissances nominales de 250 kN jusqu‘a 4000 kN; presses a

Der Aufbau dieser Norm sowie die darin getroffenen Festlegungen basieren im wesentlichen auf der Empfehlung 7
{Juni 1981) des Ausschusses der Europiischen Pressenhersteller (European Power Press Manufacturers’ Panel — EPPMP).
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2.4 Stinderdurchgang
Normung bisher nicht erforderlich.

2.5 Breite des Blechbandes
Normung bisher nicht erforderlich.

2.6 Hubzahl

Die Hubzahl ist von der spezifischen Anwendung der
Presse abhangig (Art der Zufiihrung, Art des Werkzeuges,
Vorschublange, StoRelhub, Transport und Abfuhr der
Teile und des Abfalles). Schnellduferpressen kdnnen
heute mit einem veranderlichen Hubzahlbereichbis 1: 10
ausgefiihrt werden. Eine Normung der Hubzahl ist daher
nicht moglich.

2.7 Nennarbeitsvermogen

Das Nennarbeitsvermdgen kann nicht festgelegt werden,
da die Hubzahl iiber einen weiten Bereich veranderlich
sein kann; fir den erwadhnten Hubzahlbereich von 1 : 10
andert sich das Arbeitsvermébgen z. B. im Verhaltnis von
1:100.

2.8 Nennkraftweg

Das Nennarbeitsvermogen bezieht sich auf die Nennkraft
und den Nennkraftweg. Da das Arbeitsvermdgen hub-
zahlabhangig ist, kann somit dem Nennkraftweg kein
fester Wert zugeordnet werden.

2.9 StoBelauswerferteilung
Die Auswerfer sind in der Regel vom Werkzeug abhangig.

2.10 Ziehkissenkraft

Ziehkissen sind in der Regel in Schnellauferpressen nicht
vorhanden.

2.11 Bandzufiihrung und Abfallschere

Die Verschiedenartigkeit der verwendeten Einrichtungen,
wie z. B. Walzen- und Zangenvorschub, 1at eine Nor-
mung nicht zu.

Fortsetzung Seite 2 Bis 4
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2.12 Geometrische Genauigkeit und Steifigkeitsverhalten

Die Genauigkeitsanforderungen beziehen sich auf den jeweiligen Anwendungsfall und kénnen deshalb nicht allgemein
festgelegt werden.

3 Formelzeichen und Einheiten

Nennkraft F,
Normaler StéRelhub H
Maximaler St6Belhub Hpyax
StoRBelverstellweg h,
Einbauhéhe e
StoRel- und Aufspannplattenbreite {von links nach rechts) Xp
Aufspannplattentiefe (von vorne nach hinten) Yo
StoReltiefe (von vorne nach hinten) X4
Verstellbare Einlaufhdhe he¢

Im Hinblick auf das ,,Gesetz iiber die Einheiten im MeRBwesen’* wird neben den MaBen in Millimeter folgende SI-Einheit
verwendet:

Nennkraft in Kilo-Newton kN

4 Begriffe

4.1 Nennkraft F,,

Die Nennkraft F,, ist die gr6Rte zulassige PreRkraft, die innerhalb eines bestimmten Weges vor dem unteren Umkehrpunkt
beliebig oft wirken darf, ohne daR die Presse Schaden nimmt. Die zu bevorzugenden Werte entsprechen der Reihe R 5
nach DIN 323 Teil 1.

4.2 Normaler StéRelhub H

Der StoBelhub H ist ein fester Hub.

4.3 Maximaler StoBelhub H,,,,
Der maximale StéBelhub Hy,,, gibt in der Regel den gréBten fiir Schnellauferpressen iiblichen festen Hub an.

4.4 StoRelversteliweg h,

Der StoRelverstellweg h, basiert auf Erfahrungswerten aus der Praxis. Um einen leichteren Zugang zu den Werkzeugen
in der Presse zu haben, wird empfohlen, die Werkzeuge mit einer SchiieBhohe gleich e - (0,75 - h,) herzustellen.

4.5 Einbauhdhee

Die Einbauhohe e basiert auf Erfahrungswerten aus der Praxis. Sie ist der Abstand zwischen der Tisch-Aufspannplatte und
der unteren StoBelflache bei Hub unten, StéRelverstellung oben.

4.6 StoRel- und Aufspannplattenbreite (von links nach rechts) Xg

Die Werte fiir xo entsprechen der Reihe R 20 nach DIN 323 Teil 1. Ist der der Nennkraft zugeordnete Wert Xg nicht ge-
eignet, wird der nachstgroRere oder kleinere Wert aus der Tabelle genommen. Die erforderliche Breite ist abhangig von
der Anzahl und dem Abstand der Werkzeugstationen.

4.7 Aufspannplattentiefe (von vorne nach hinten) y,

Die Werte fiir yg sind von der Reihe R 40 nach DIN 323 Teil 1 abgeleitet. Auch wenn xo nach Abschnitt 4.6 gedndert
wird, bleibt fiir yg der der Nennkraft zugeordnete Wert.

4.8 StoBeltiefe (von vorne nach hinten) y,

Die Werte fiir y, sind von der Reihe R 40 nach DIN 323 Teil 1 abgeleitet. Auch wenn xg nach Abschnitt 4.6 geandert
wird, bleibt fiir y, der der Nennkraft zugeordnete Wert.

4.9 Verstellbare Einlaufhohe hy

Die Einlaufhdhe h¢ wird von der Aufspannflache des Tisches ab gemessen.

Anmerkung: Die folgende Formel kann als Richtlinie fiir festzulegende Einlaufhéhen genommen werden:

a {Abstand zwischen Tisch-Aufspannfliche und StoéRelfliche bei halbem Hub) - (0,75 - StoRelverstellweg)
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