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TECHNISCHE DATEN

Olhydraulischer Feinschneidautomat

Type: HFA 6300

seRNmi e i o0 3005

. vonvorne nach hinten R kN 150
Anschluf3werte
Gesamtanschlufwert ca. kW 118
Hauptantrieb kW 110
Krifte
Gesamtkraft min. - max. kKN 4000 - 6300
Ringzackenkraft min. - max. kN 320 - 3200
Gegenhalterkraft min. - max. kN 160 - 1600
Abstreifkraft max. kN 1000
Ausstofkraft max. kN 500
Driicke
StoBeldruck max. bar 240
Ringzackendruck max. bar 250
Gegenhalterdruck max. bar 250
Niederdrucksystem max. bar 90
Hiibe
StoBelhub bei max. Werkzeughshe max. mm 30 - 150
Ringzackenhub max. mm 40
Gegenhalterhub max. mm 40
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Werkzeugraum
Werkzeugaufspannfliche oben mm 900 x 900
Werkzeugaufspannfliche unten mm 910 x*1250

(*das MaB von Mitte nach hinten betragt 600 mm und
von Mitte nach vorne 650 mm)
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Einlagering oben ~ %) mm 400 x 80
Einlagering unten & mm 400 x 80
Werkzeugeinbauh&he max. mm 410 ( o
Werkzeugeinbauhthe min. mm 330 [ N
Aufspannfldchenabstand max. mm 760
Materialabstand von oberer Platte min. mm 260
Materialabstand von oberer Platte max. mm 380
Prézisions-Verstellanzeige

Ablesegenauigkeit mm 0,01
Ringzackenkolbendurchmesser mm 450 / 200
Gegenhalterkolbendurchmesser mm 310 / 120
Mittenabstiitzung mit je 4 Stiitzen %) mm 50
fiir beide Einlageringe

Mittenabstiitzung frei verdrehbar

Geschwindigkeiten

Eilganggeschwindigkeit max. mm/s 120
Schnittgeschwindigkeit min. - max. mm/s 5 - 50
Riicklaufgeschwindigkeit max. mm/s 135
Walzenvorschub

Zugkraft pro Vorschub max. kN 60
Walzenanprefikraft max. kN 500
Walzendurchmesser mm 114,56
Vorschubschritt (Bandmaterial) min. - max mm 1 - 9999
Vorschubschritt

(Streifenmaterial) min. - max. mm 1 - 500%
Bei Ubergabe von Einlauf-

zu Auslaufvorschub mm 500%*

* In Abhédngigkeit der Restarbeitshiibe ist eine Verstellung von +/- 125 mm vom
Nennmaf} 500 mm méglich.
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Vorschubschritt-Wegauflésung
(Schrittgenauigkeit)
Einlauflange

Restarbeitshiibe
Vorschubgeschwindigkeit
Materialbreite

Materialdicke
Materialmindestlinge
Walzendffnungsweite
Vorschub-Héhenverstellung

7.5348/k01-483

mm 0,1

min. - max. mm 1 - 1000
max. mm 1 - 99

max. mm/s 800

min. - max. mm 40 - 450
-min. - max. mm 0,5 - 16
mm 3200

max. mm 32

max. mm 120

Materialdurchlaufrichtung von links nach rechts oder von rechts nach links

Abfalltrenner

Scherkraft (Dachschnitt 12°)
Abfallénge (fiir Reststreifen)
Klemmkraft Niederhalter

max. kN 310
min. - max. mm 1 - 999
max. kN 100

Das Trennen des Abfallstreifens (Stanzgitter) ist nach 1 - 9 StéBelhiiben vorwihlbar.

Hydraulikaggregat

Kiihlwassermenge
Oltankinhalt

ca. I/h 4700
ca. 1 1000
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Druckluftaggregat
Druckluft min. bar 6
Druckluftverbrauch
bei Teile ausblasen ca. Nm*h 60 - 80
Blasluftanschliisse (gesteuert) Stiick 8
Blasluftanschliisse (ungesteuert) Stiick 4

16.09.99



SCHULER g 01 Beschreibung der Anlage

01.01 Beschreibung der Gesamt-Anlage

Gesamtansicht Presse/Anlage

Bei der Fertigung von Blechteilen wird das aufgewickelte Blechband (Coil) von
einer Bandzufuihranlage direkt der Presse zugefuhrt.

Die Bandanlage hat die Aufgabe, das auf dem Haspel aufgesteckte und zentrier-
te Coil abzuwickeln, es mit Hilfe der Richtmaschine aus der gekrimmten in die
ebene Form zu bringen und per Walzenvorschub der verarbeitenden Presse /
Anlage genau definiert zuzufuhren.

Die bestimmenden Komponenten einer Bandanlage sind Haspel, Richtmaschine,
Ausgleichsschlaufe (Bandschlaufe) Walzenvorschub und Banddler.

Die Richtmaschine zieht das Blechband vom Coil (Haspel) ab und bringt das ge-
krimmte Blech in eine ebene Form. Uber entsprechend groft dimensionierte Rol-
lenkérbe — um ein erneutes Verbiegen zu vermeiden — wird das Material von der
Richtmaschine kontinuierlich in die Ausgleichsschlaufe (Bandschlaufe) geférdert.

Der elektronisch gesteuerte Walzenvorschub zieht das Band taktweise aus der
Schlaufe und fihrt es positioniert der Presse zu. Zwischen Walzenvorschub und
Presse befindet sich ein Banddler, der das Blechband zur besseren Verarbeitung
befettet.

Die Vorschublange ist abhangig vom kundenseitigen Werkzeug. Die Vorschub-
geschwindigkeit ist abhangig von der Hubzahl der Presse und des fur den Vor-
schub zur Verfugung stehenden Kurbelwinkels der Presse.

Die Fertigteile sowie der Stanzabfall werden mit kundenseitigen Transportban-
dern aus der Presse abgeflhrt.
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Diagramm Vorschubgeschwindigkeit

HFA 2800 - 10000

Zeltin s
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, 100 mnv/s

300 mm/s

_ ~400 mm/s
_500 mm/s

-~ ~600 mm/s
——700 mm/s

\

—800 mm/s

100 200 300

Beispiel: Vorschublinge 300 mm

I
400

T T
500

Vorschubgeschwindigkeit 500 mmy/s

Zeit 0,7 s nach Diagramm

7.4682/k01-0005

> Vorschubldnge in mm
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| BAUJAHR 2006

( NENNKRAF T 6300 kN

| NENNKRAF TWEG 12 mm

; NENNHUB 50-210 mm

| HUBZAHL 15-60 1/min
| MAX . SCHWUNGRADDREHZAHL 960 1/min
| NENNSTROM 420 A

| STORELVERSTELLUNG 200 mm

| E INBAUHOHE MAX . 800 mm

|
HALTEPOSITION NORMAL ’
r
r

21N

l MAX . WERKZEUGMANE 3000%1500%800 mm

' MAX . WERKZEUGGEWICHT 12000 kg
BETRIEBSDRUCK MIN/MAX FUR:
DRUCKLUFT 6 bar
HYDRAUL 1K 400 bar
KUPPLUNG/BREMSE 6 bar

' ZUL. SCHALTZAHL KUPPLUNG/BREMSE 16 1/min

] ANHALTEZE I T - s |
SICHERHE | TSABSTAND - mm |

{ GESAMTMASSE OHNE ZUBEHOR 138000 kg /

{ D 74522012 &,

- GRABENER PRESSENSYSTEME GMBH & CO. KG
' D-57250 NETPHEN-WERTHENBACH - GERMANY

|
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01.03.01 Energieversorgung, Schnittstellen, Anschlisse

Stromversorgung
Betriebsspannung 400 | V/3/N/PE
Nennfrequenz 50 |Hz
Steuerspannung 230 | VAC

24 |VDC
Spannungstoleranz +10|%
Anschlussquerschnitt L1, L2, L3 2 x1 x 185 | mm?

ro Phase

Anschlussquerschnitt N 1 x 185 | mm°
Anschlussquerschnitt PE 2 x 185 | mm’
max. Vorsicherung 500 A
Nennstrom, ca. 420 A
Gesamtleistungsbedarf, ca. 280 | kVA
Pneumatik
Luftanschluss G 1° 6 | bar
Luftverbrauch ca. 0,2 | m*/min
Umgebung
Temperatur 15-28|°C
Beleuchtung min. 300 | Lux
Emissionen
| Lautstarke <85[dB ]

HINWEIS

Die Angabe zur Larmemission beruht auf einer Leerlauf-Messung im

Herstellerwerk. Emissionen im Betrieb hervorgerufen durch das

Werkzeug und die Peripherie tbersteigen die Emissionen der Knie-

hebelpresse. Wir empfehlen in jedem Fall das Tragen von Gehor-
HINWEIs schutz im Betriebs-Bereich der Kniehebelpresse.
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