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Excenterpersen (I

Inleiding

De meest gebruikte machine in de spaanloos vervor-
mende industrie is ongetwijfeld de excenterpers.
Afhankelijk van de doelstelling worden grotere of
kleinere gereedschappen op deze persen gesteld en
met van te voren berekende drukken wordt, op de
daarna bestemde pers het uitgangsmateriaal dat
gewoonlijk in vlakke band of stripvorm wordt aan-
gevoerd, door het gereedschap vervormd tot het
gewenste produkt. Ook kan het zijn dat aan een
halffabrikaat verdere bewerkingen zijn te verrichten
met behulp van de excenterpers.

De meest voorkomende benodigde einddrukiten: va-
riéren van ca. 1 ton tot 200 ton. De meest gebruikte

et ase =32

So0Men zijn:

Schuinstelbare persen

Vaste persen (achterliggend vliegwiel)
Portaalpersen. :

Bij de meeste persen kunnen enkele constructiewij- -

zigingen wenselijk geacht worden.

Deze wijzigingen zijn reeds uitgevoerd aan enkele
persen en hebben hun praktische waarde bewezen.
Iedere persgebruiker heeft er groot belang bij dat
de gebruikte pers:

Ie. veilig is voor de bedienende man en veilig is
t.a.v. het (vaak kostbare) gereedschap.

2e. een hoge uurproduktie heeft.

3e. de mogelijkheid biedt om:
met goedkoper gereedschap te werken;
de gereedschaponderhoudskosten laag te
houden;
de gereedschapstandtijd op te voeren.

4e. de kwaliteit en maatnauwkeurigheid der pro-
dukten bevordert. :

5e. weinig onderhoudskosten vergt;
e, universee} is.
Stotergeleiding

Bij vrijwel alle excenterpersen, schuinstelbaar, zo-
wel als bij persen met achterliggend vliegwiel zien
we, dat op het ogenblik dat het stempel, bevestigd
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aan de stoter, het materiaal raakt, dit raakv]
raakviakken), vele centimeters soms zelfs
mm buiten de geleidingslijsten steekt. (Zie f
Er zijn persen met lange stotergeleidingen. E
cen lange stotergeleiding, waarbij toch he
stempel ver buiten de geleidingen komt,
woordt niet geheel en al aan het gestelde do
Immers de noodzakelijke minimum-speling
stotergeleidingen en geleidingen aan het per:
wordt vergroot op de plaats waar de stemp
materiaal treft. _ _ -
Het is duidelijk dat de horizontale verplaatsin
de bovenstempel het gevolg is van
a. openvering (buiging) van het C-frame,
b. schuin staan van de stoter ten gevolge var
speling in de leibanen onder de invloed
optredende krachten.
De onder a en b genoemde waarden kunnen z6
dat de niet meer loodrecht staande stempel z
nit het midden van het matrijsgat komt:, da
nauwkeurigheid van de snijspleet volkomen verl
is.
Het resultaat kan dan zijn, dat het gereedschap 1
het maken van een aantal produkten, ontijdig g
slepen moeten worden, daar door te sterke braar
vorming aan de produkten een verder werken onve
standig zou zijn. l,
Nu tracht men wel door het plaatsen van geleiding:
zuilen in het gereedschap een verbetering te bel.“
ken. Inderdaad helpt dezé constructie om de liggi ;
van onder- t.o.v. het bovengereedschap te ve
beteren. '

Er dient evenwel aan gedacht te worden, dat g
harde en geslepen zuilen en bussen, de montage
benodigde plaatsruimte het gereedschap duurder
maken. De bevestiging dezer onderdelen moet 20
zijn, dat ze niet losgetrokken kunnen worden. Sn}e'j:
ring om ,vreten’ te voorkomen moet verzekerd ziJn~i
Door plaatsruimte en slag is men soms gedwongen
om de afmetingen van de zuilen en bussen te be-
perken. /

Afhankelijk van de grootte der horizontaal werken-
de krachten, tijdens bv. een buigbewerking, kan
toch zijdelingse verplaatsing van onder- t.o.v. bo-
venstempel plaatsvinden,




egen incorrecte ligging van onder- t.o.v. bovenstem-
el, waardoor derhalve de levensduur van het ge-
eedschap nadelig beinvloed kan worden.

king door framebuiging

e horizontale verplaatsing van een stempel ten
evolge van de uitvering van een C-frame zal hier
diepgaand besproken worden. De waarde van
e horizontale verplaatsing kon bij een zeer goede
t. pers vastgesteld worden op ca. 0,01 mm,
rbij een hoekverdraaiing der leibanen van ca.
micro radialen werd gemeten. (Bij persen van
er fabrikaat werd 800—2000 micro rad, hoekver-
ing vastgesteld).
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Verbeterde stotergeleiding

In fig. 2—8—4 en 5 is te zien dat de geleidingen
aan de buitenzijde van het frame afneembaar en
nastelbaar gemonteerd zijn en dat/ de geleidingen
zich uitstrekken tot onder (achter) de bedplaat.
Hierdoor heeft men meer ruimte voor het storings-
vrij wegvallen der gemaakte produkten tussen fra-
meplaten bij schuingestelde pers. /
Afneembare geleidingen bieden het voordeel dat na’
slijtage nagesteld kan worden en dat indien nodig
de geleidingen op, de slijpbank nageslepen kunnen
worden. Daar bij montage deze geleidingen steunen
tegen ruggen van het frame zullen de geleidingen
automatisch weer goed liggen t.o.v. de bedplaat,
omdat de genoemde ruggen altijd zyiver loodrecht
staan, ’
Een belangrijke winst in nauwkeurigheid wordt ver-
kregen door de lange geleidingen aan de stoter: Zin
fig. 2. De constructie maakt het eenvoudig om het
stoteropperviak nu groot te kiezen, zodat grote
gereedschappen, die in verhouding weinig kracht
vragen, op persen van de juiste tonnage te werk
gesteld kunnen worden. Deze laatste persen zijn
vanzelfsprekend voordeliger in aanschaffing eh in
uurprijs met bovendien dikwijls een hogere uurpro-
duktie. Daar de geleidingen aan de buitenzijde van
het frame liggen, zijn ze gemakkelijk te observeren
en na te stellen.

Fig. 8. Verbeterde consiructie van stoter éi
geleidingen










