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Die Herstellung von Matrizen und Gesenken durch Kaltformung in hydraulischen Pressen, ,einsenken” genannt, ist den spanabhebenden
Verfahren in bezug auf Zeit- und Kostenaufwand berlegen. Der Werkstoff wird verdichtet; seine Fasern werden nicht durchschnitten;
die Standzeiten sind besser.

Die Anwendungsmdglichkeiten sind vielseitig; es seien nur genannt: die Herstellung von

Matrizen

fur Teile aus Kunststoff vom Knopf bis zu Gehdusen; Minzen, Medaillen, Abzeichen; Schmuckwaren; Spielwaren; Metallwaren, wie
Beschltige, Zierndgel, Druckknopfe, Schnallen usw.; Bestecke; Armaturen; Teile von optischen Gerditen, wie Kamerateile, Brillen-
gestelle usw.; Uhrenteile, wie Gehduse, Zifferblatter usw.; Tablettiermaschinen; Typen, z.B. fir Schreibmaschinen; Gummiwaren;
Glaswaren; Keramik;

Gesenken fiir Schmiedeteile

der Stahlwarenindustrie, z. B. fir Messer, Scheren, Schraubenschlissel, Zangen; der Autoindusirie; der Fahrradindustrie; des Land-
maschinenbaves usw.

Werkzeuge

z.B. fur die Kalt- und Warmherstellung von Schrauben, Muttern, Nieten usw. kénnen durch Einsenken besonders wirtschaftlich her-
gestellt werden. Das Einsenken hat sich auch fir das Andricken von Schnittplatten bewdhri.

In johrzehntelangem Erfchrungsaustausch mit Kunden haben wir Einsenkpressen mit vielen Verbesserungen herausgebracht.

Die Pressen sind als Unterdruckpressen mit geschlossenem StahlguBBrahmen gebaut; neben der Presse steht die Maschinen-PreBBpumpe.
Unsere PreBpumpen verwirklichen alle Winsche, die sich aus viel|@hriger Praxis des Einsenkens ergeben haben, wie schnelles Schliefen
der Presse, ein automatisches Umschalten von grofier auf kleine Kolbengeschwindigkeit schon bei leichter Berlhrung von Pfaffe und
Matrize und feine Regulierbarkeit im Bereiche der kleinen Einsenkgeschwindigkeiten.

Um den Anwendungsbereich der Presse vielseitiger zu gestalten, ist die automatische Umschaltung von Schliei- auf Einsenkgeschwin-.
digkeit in bestimmten Grenzen verstelibar, so daf3 man z. B. Matrizen aus Halteringen mit der hohen SchlieBgeschwindigkeit heraus-
dricken, Keile einfreiben kann usw.

Ein Schaltkasten dient zur Aufnahme der Steuergerdte sowie des Druckanzeigers und veranschaulicht mittels Signallampen den Verlauf
des PreBvorganges.

Die Handhabung ist in allen Teilen auf wirtschaftliches Arbeiten ausgerichtet; ebenso sind alle winschenswerten SchutzmaBBnahmen
for Presse und Pumpe getroffen.

Eine drehbare Schutzhaube gestattet — in Verbindung mit einer schatteniosen Beleuchtung — die gefahrlose Beobachtung des Prets-
vorganges durch Fenster aus Plexiglas.

Mittels einer MeBvorrichtung bzw. eines Kontakt-Manometers kann das Einsenkmaf3 bzw. der héchste Einsenkdruck vorgewdhlt wer-
den. Der Lauf des Zeigers der Mefiuhr dient auch der Bestimmung der jeweiligen Einsenkgeschwindigkeit. Bei Erreichen des vorge-
wahlten MafBles bzw. Druckes wird der Einsenkvorgang selbsttatig unterbrochen und das Ende gleichzeitig durch Licht- oder akustische
Signale angezeigt. Die Vorwdhlung der Einsenktiefe gewdhrleistet z. B. Ubereinstimmung von Mehrfachformen, die Vorwdhlung des
Druckes gewdhrleistet z.B. den Schuiz eines Pfaffen vor Uberbeanspruchung. Die Licht- oder akustischen Signale ermdglichen die
Verrichtung anderer Arbeiten wéhrend der Einsenkzeit.

Wir baven hydraulische Einsenkpressen fir Pref3driicke bis 160 #, 315 t, 630 t, 1250 t und 2500 t.
Die 160-t-Presse wird normal mit zweistufiger HandpreBpumpe geliefert.
Die Pressen kénnen auch mit Vortischen sowie Kolben- und seitlichem Gleitschutz ausgeristet werden.

@ Schaltkasten, patentiert

mit abziehbarem Schlissel als Einschalter (Sicherung
gegen unbefugte Eingriffe) und Kontrolle durch
Signallampe; Dauer- und Tastschaltung zur Steue-
rung des Pumpenantriebes; Anzeige des Motorlaufes
durch Kontroll-Lampen. In den Schaltkasten einge-
baut ist ein grofles Manometer mit Angabe des
Druckes der PreBflUssigkeit in kg/cm2 und der Pref-
kraft in t. Wenn das Ende des Prefivorganges durch
einen Héchstdruck bestimmt ist, wird der Druckan-
zeiger als Kontaktmanometer geliefert. Die elekiri-
schen Zubehorteile fir die Innenbeleuchtung, die
: Einprefitiefen-MefBvorrichtung bzw. Kontaktmanome-
ter sind ebenfalls in dem Schaltkasten enthalten.

@ Schutzvorrichtung, patentiert
-‘ bestehend aus 2 Schilden mit Beobachtungsfenstern
| aus doppeltem Plexiglas, die, um die Mitte'achse
;¥ der Presse leicht drehbar, federnd aufgehdngt ist.

v © Innenbeleuchtung, patentiert

bestehend aus mehreren kleinen Soffittenlampen,

12 Volt, die kranzférmig, stofigeschiitzt am Umfang

der oberen Abschluflplaite des PreBraumes ange-

2 b ordnet sind; Bedienung durch EinschaltschlGssel.

=% Trafo, Sicherung, Schalter und Kontroll-Lampe sind
Bestandteile des Schaltkastens.

O Druckplatte, paientiert
aus Stahl mit etwa 80 kg/mm?2 Festigkeit zum Schutz

der. ?begerr: Al?)schlu/fiplfuf\t/s; dile1 I?(efesiigung erfl;)lgt
mittels Schrauben. Au unscl onnen die obere
Abmessunge“ der Pressenunlage" und untere Druckplatte mit parallel oder kreuz-
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