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Qualitat made by DUNKES-

n Zeiten héchster Qualitatsanforde-
Irungen ist die Entscheidung fur
einen Hersteller vor allem eine Frage
des Vertrauens. In das Produkt, sei-
ne Qualitét, seine Leistungsfahigkeit
und natdrlich in die Service-
leistungen.

Das alles heiB3t letzlich: Vertrauen in
das Unternehmen. Deshalb vorab ein
paar Worte in eigener Sache. Mit
mehr als dreiBig Jahren Erfahrung im
Pressenbau zahlt DUNKES zu den
,Jungen® der Branche.
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Die DUNKES Stanz- und Ziehpressen werden auf die jewelli-
gen Anforderungen unserer Kunden als Einstander, Rahmen
oder Saulenbauweise konzipiert und geliefert. Die Auslegung
der Gestelle mittels Finite-Elemente-Berechnung ist Grund-
lage fUr eine verwindungssteife Stahl-SchweiB-Konstruktion.
Die Integration einer hydraulischen Schnittschlagdampfung im
Zylindersystem oder auf dem Pressentisch wirkt sich werk-
zeug- und gestellschonend aus.

AuBermittige Kréfte kénnen weitge-
hendst zum einen durch Uberlange
FlachfUhrungen und Uber eine hydrauli-
sche Parallelhaltung in Verbindung mit
den Schnittschlagdampfungselemen-
ten ausgeglichen werden.

1. Doppelstédnderpresse 2500 kN

4. Pressenlinie 1000 - 4000 kN
mit Werkzeugwechselregal/
Bandanlage

5. Doppelsténderpresse
mit 4fach-Schnittschlag-
dédmpfung 4000 kN

2. 4-Séulen-Presse
12500 kN




6. Einstanderstanzpresse mit
Bandanlage 1600 kN

9. Einsténder-
Stanzpresse mit 6fach
gefihrtem StéBel

7. Einsténderpresse 1600 kN

Detail

- prismengefihrter
StéBel

- Lichtschranke nach
hinten verfahrbar
2500 kN

8. 3fach wirkende
Doppelsténder-
Tiefziehpresse
5000 kN

mit Werkzeug-
wechselregal

10. Einsténder-
presse mit verfahr-
barem Ziehkissen
1600 kN

8a) Detail
Ziehwerkzeug




Samtliche Varianten werden mit den unterschiedlichsten
Steuerungen und Werkzeugspannungen ausgestattet. Je
nach Aufgabenstellung, bezogen auf die erforderliche Werk-
zeugauslegung und Bauteilegeometrie, werden verschiedene
FUhrungsvarianten wie z.B. 8fach/6fach Flach- oder S&ulen-
fhrungen eingesetzt. Prinzipiell ist jede Flachftihrung einzeln
einstellbar und somit nachjustierbar.

Die abgebildeten Pressenarten und Systeme zeigen Ihnen
einen kleinen Ausschnitt aus diesem Produktbereich.

Durch die hohen Anforderungen des Marktes an unsere
Kunden ist ein bedeutender Aspekt, dai3 Dunkes kombinierte
Technologien, d.h. Stanzen und Ziehen, in einer Anlage
anbieten kann.

Jede Presse wird speziell auf Ihre BedUrfnisse gefertigt.
Optionen wie verfahrbares Ziehkissen, Pressengestell nach
hinten offen, aktives und passives Ziehen, sind jederzeit
moglich.

mit hydraulischer

1a) Ziehkissen nach hinten
verfahrbar

1b) Prismengefihrter StdBel

Werkzeugspannung

1. Einstander-
Stanz- und
Ziehpresse mit
6fach gefihrtem
StéBel, Gestell
nach hinten offen

2. Doppelsténder-Stanzpresse
mit 8fach gefiihrtem StéBel

2a) Schnittschlagddmpfung im
Seitenstander mit mechanischem
Tiefenanschlag
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Die doppe|t wirkende 1 - Blechhalter 4 - Niederhalter 7 - Auswerfer
Z. h F k . 2 - StéBel 5 - Platine 8 - Tischplatte
Iehpressen-Funktion 3 - Stempel 6 - Ziehmatrize 9 - Pinolen

Die dreifach wirkende 1 - Blechhalter 4 - Niederhalter 7 - Auswerfer
. . 2 - StéBel 5 - Platine 8 - Tischplatte
Zlehpressen'Funktlon 3 - Stempel 6 - Ziehmatrize

StoRelfuhrungsvarianten

4. Blechverkleidung in 6. 2-Séulen-gefiihrte StoBelplatte

gedffneter Stellung bei |
Doppelsténderpresse

5. 6fach Flachfuhrung an Einstanderpresse
8. vorgespannte Rollenumlaufschuhe 9. 8fach Flachfuhrung

I T

7. prismengeftihr-
ter StéBel am
Kopfstiick




DUNKES liefert ein Komplettsystem vom Werkzeugwechselfach beginnend bis zum
Be- und Entladen an der jeweiligen Presse. Als max. Werkzeuggewicht, bezogen
auf das Werkzeugregal bzw. dem Wechselwagen, sind 5000 kg vorgesehen. Mit
Hilfe eines Werkzeugwechselsystems sind Sie in der Lage, die Rustzeiten auf ein
Minimum zu reduzieren. Sémtliche Regalsysteme werden auf die jeweiligen
Problemstellungen konzipiert und ausgelegt. Flexibilitat, verbesserte Arbeitsablaufe
und eindeutige Kostenzuordnung durch Normierung sind nur einige Detalils, die
diese zukunftsorientierte Technologie darstellen.

2. Werkzeug-
wechselregal,
doppelseitig,
Werkzeuggewicht
max. 1000 kg

3. Werkzeug-
wechselregal,
Werkzeuggewicht
max. 2500 kg

1. Stanzzentrum mit automati-
schem Werkzeugwechsel und
Platinenbeschickung 3150 kN

4. vollautomatischer
Werkzeugwechsel an
Doppel- und Einsténder-
pressen



Die Werkzeug Spanneinrichtungen

Spannleiste Senkspanner Schwenk-/Senkspanner
Hydraulische Schnittschlagdampfung Schnittschlagdampfung
Spannzapfenverriegelung mit Tiefenanschlag im im Seitenstander
System: Dunkes Zylinder




DUNKES hydraulische Mon-
tagepressen werden hinsicht-
lich der Pressentechnologien
auf die jeweilige Anforderung
unserer Kunden ausgelegt.
Basis zur Auslegung der
jeweiligen Technologie bildet
die eigentliche
Aufgabenstellung und deren
Kostenvorgabe.

Ob es sich um Fertigungs-
prozesse wie Fugen, Prégen,
Nieten-, Ein- und Auspref3-
vorgange, Kalibrieren,
Bordeln oder Richten usw.
handelt, stets werden die
jewelligen Steuerungsarten
wie z.B.
NC-/CNC-Steuerung, Servo-
lageregelung fUr die StoBel-/
Auswerferachse oder schlicht
nur eine einfache Schalt-
hydraulik mit Nocken-
schaltwerk fUr die Wegab-
schaltpunkte zugeordnet.

1. Einstander-Montage-

presse mit direkter

EinpreBkraftkontrolle,

4. Doppelsténderpresse mit
V/-Schiebetisch zur Montage
und Kalibrierung von

Statorpaketen,

PreBkraft 4000 kN

3. Einsténder-Tischpresse mit NC-
Steuerung, konzipiert als Sitz-
arbeitsplatz nach ergonomischen
Gesichtspunkten, PreBkraft 40 kN

2. Einstdnder-Montagepresse mit
Schiebetisch und EinpreBkraftkontrolle,
PreBkraft 250 kN




Jede Anlage kann mit einer speicherprogrammier-
baren Steuerung der Baureihe S5 oder S7 erganzt
werden. Das Be- und Entladen kann direkt in die
Werkstlckaufnahme oder Uber einen Schiebetisch
erfolgen.

Qualitatssicherung durch Messung des Kraft-Weg-
Verlaufes und deren Dokumentation sind weitere
wichtige Bestandteile dieses Produktbereiches.

5. 4-Sédulen-Montagepresse mit
NC-Steuerung, PreBkraft 400 kN

6. Rahmenpresse mit
2 gesteuerten Zylindern 7. 2-Séulenpresse mit direkter
je 250 kN Kraft-Weg-Kontrolle 250 kN

8. 4-Sdulenpresse mit sédulengefihrter
StéBelplatte, Schutzgitterabsicherung,
630 kN
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9. 2zylindrige Einstdnderpresse
mit feinfuhliger Handhebel-

steuerung und servogeregelter
StéBelachse, 2000 kN




1. Einstanderpresse mit CNC Steuerung
und Induktionserwérmung, 400 KN

3. Montageanlage ftir Hydrolager einschl.
Niet- und Prdfstation (40 - 1000 kN)

4. Montagepresse
mit 2 Zylinder fir
parallel laufende
Arbeitsgdnge

(je 100 kN)

T1a. Detail
Schiebetisch mit
Induktionsspule

2. Doppelsténder-
presse mit séulen-
gefiihrter
StéBelplatte und
Schiebetisch,
2500 kN

5. Einsténderpresse umschaltbar auf
Handhebelsteuerung und Schiebetisch,
160 kN

6. 4-Saulenpresse mit motorischem
Drehantrieb unterhalb der Tischplatte,
250 kN
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8. Einstédnder-Tischpresse mit Lichtschranke, 63 kN

7. Einstédnder-Tischpresse auf
Sténderuntersatz mit direkter
Kraft-Weg-Kontrolle, 100 kN

11. Einsténderpresse mit Handhebel-
steuerung und servogeregelter StéBel-
achse, 3150 kN

10. Einstédnderpresse mit Lichtschranke,
Schiebetisch und Kraft-Weg-Kontrolle,
400 kN

9. Einsténderpresse mit
verstellbarem Tisch, 40 kN

13. Waagrecht-Montagepresse mit Automation, 630 kN

12. Doppelsténder-
presse mit Schiebe-
tisch, sdulengeftihrter
StéBelplatte, 250 kN




Vollautomatische Ablaufe, Fertigungs-
inseln oder Zellenfertigung werden
durch die Variantenbauweise des
DUNKES-Programms erméglicht.
Wichtige Aspekte der Bewertung fur
die jeweilige Fertigungslosung bilden
lnre Ausgangsdaten, z.B. Werkzeug-
wechsel, Stlick/min., Materialflu, auto-
matisches Be- und Entladen, Program-
mieraufwand fUr die werkstuck- und
werkzeugspezifischen Daten usw.

1. 2-Saulen-Stanzpresse mit automati-
schem Werkzeugwechselregal sowie
Werksttickhandling, 1600 kN

1a) Presse in

Arbeitsposition
Werkzeugibergabe

| aus Lagerregal auf

== |Nechselhilfe

1b)

2. Doppelsténder-Stanz- und Ziehpresse
mit Transfereinrichtung, 4000 kN

1c) Doppelregalsystem




3a) Detail-
Transferwerkzeug mit
verschiebbaren
Werkzeugwechsel-
tragarmen

4. Einstédnder-
Stanzpresse mit
Handlingseinrichtung
und Stapelmagazin,
250 kN

5. Einstédnderpresse
mit Rundschaltteller
und automatischer
Be- und Entladung,
250 kN

Das DUNKES-Engineering unterstitzt,
beginnend von der Ist-Aufnahme bis
zur Realisierung, in Zusammenarbeit
mit lhnen die gesamte Entscheidungs-
findung. Durch jahrelange Erfahrung
aus allen Bereichen der Industrie, steht
lhnen die volle Kreativitat und ein qua-
litats- und kostenorientiertes Denken
der Mitarbeiter der Firma DUNKES zur

Automationen wie Handlingssysteme,
Transfer- und Bandanlagen werden bei
namhaften Herstellern bedarfsorientiert
zugekauft und installiert.

3. Doppelstanderpresse mit Transfer-
E. einrichtung, Haspel und Richtmaschine,
. 4000 kN

Zulieferanten begleiten als wichtige
Know-how-Trager die Entschei-
dungsphase des Projekts als Partner
unseres Hauses.

Sie als Kunde haben den Vortelil, einen
Ansprechpartner zu erhalten und damit
die Kosten im Servicefall reduzieren
und die VerfUgbarkeit erndhen zu kén-
nen.

6. Doppelstander- | = =i prasslh

. el
St t PC- AL
anzpresse mi L

Steuerung, Bandanlage in
Kurzbauform, 4000 kN

7. Doppelstdnder-
presse mit Band-
anlage, Haspel,
Richtmaschine und
Werkzeugwechsel-
regal, 4000 kN




W. Code

Istwerte : ST

S 4,00 rmut
TA : .00 mam

Stds=zel

ZK : 0,00 mm
A5 0,00 mm

Sollstilekzahl. oo 8 a

Werkzeughohe . comegean 5 274 00 man
Materialdicke ...l g 2,00 mm
Hub Oben e e ccaeas 5 10,90 M

Bremsweg auf .....ccviieena §
Bremsweg ab . H
Tiefe ..........

500 mm
20,00 Ty
3,00 mim

Schniltiefe | 0,70 mim
Presskraft ... 1250 KM
Urmschaltkraft. 125 KN
Presszeit ...oo.ooo.oo0 o 5 0,00 sek

Pressgeschwindigkeit ... =

20,00 mm's

1. PC-Steuerung, Typ PC 5000

ot

2. CNC-Steuerung, Typ CNC 50

DUNKES verfugt seit Jahrzehnten Uber die Erfahrung der
Integration von frei programmierbaren Steuerungen mit unter-
schiedlichster Technologiestufe.

Auch fur diesen Bereich war die oberste Maxime, daf3 die
jeweilige Steuerung absolut anwenderorientiert, ohne groBen
Schulungsaufwand und unter Berlicksichtigung der Kosten-
seite fUr jede Pressenart eingesetzt werden kann.

Die Basis bildet eine Einfachststeuerung als Ersatz fur die alt-
bewahrte Endschalterbahn. Darlber hinaus wird bereits eine
CNC-Steuerung mit Diskettenlaufwerk eingesetzt.
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1b) Auszug aus einem Programm-
Fenster mit Steuerungsablauf fir
Beispiel - ,Zieh"-Programm




Als hdchste Ausbaustufe lie- g
fern wir leistungsfahige offene
Mikroprozessorsteuerungen
mit bedienerfreundlichem
Grafik-Display. Als Bildober-

- flache wird das Betrigbs-

- system Windows 95
verwendet. S&mtliche Weg-,
Geschwindigkeits- und Kraft-

T kurven werden grafisch dargestellt.
Zur Qualitatssicherung kénnen
i Hullkurven zum eigentlichen Verlauf der

aEREREEE Kraft-Weg-Kurve vorgegeben werden.
pEeE HEELEN

EEss BEIEEE Die Steuerungsprogrammierung erfolgt
Eawe =::T=- Uber Icons. Im Gegensatz zur konven-
tionellen Verdrahtung erfolgt die 6. Kraft-Weg-

) | EEK |3/ bl ] RaL o

—

BEERERERERE

\/erkabe\ung Uber Lichtwel\en\eiter. ‘ Kontrolle fiir -
Weitere Steuerungsvarianten, z.B. ein Qualitétssicherung

2 bzw. 4zeiliges Anzeigedisplay in Produktbereich

Verbindung mit einer speicherprogram- Montagepressen/Nietmaschinen
mierbaren Steuerung S5/57 sowie

Qualitatssicherung mittels Kraft-Weg-

Kontrolleinrichtungen stellen nur einige

Mbglichkeiten dar, um den Anforde-

rungen auf Bedienkomfort und Integra-

tion in vornandene Datennetze gerecht

zu werden.

8. 2/4zeilige Displayanzeige mit SPS,
TypOP 15/ 0P 7

5. DUNKES-Wegsteuerung,
Typ DWS 5

4. CNC-Steuerung,
Typ CNC 1000




1. Innenhoch-
druck-Umform-
anlage mit
Zusatzachsen,
PC-Steuerung und
Hochdruck-
aggregat und
Emulsionsbehélter,
15000 kN

1a) Detailansicht
Zusatzachsen,
Hochdruckaggegat

1b) Detailansicht
Zusatzachsen

DUNKES liefert seit Jahren Innenhoch-
druckanlagen auf 3- oder 4-Saulen-
basis an die jeweiligen Hersteller von
komplex geformten Hohlkérpern.
Beginnend bereits beim Prototyping bis
letztendlich zur Realisierung der Serien-
fertigung kann die erforderliche
Pressentechnologie, Hochdrucktechnik
wie auch die erforderliche Anzahl von
Zusatzachsen angeboten werden.
Durch eine werkseigene Prototyping-
Umformanlage bieten wir Ihnen von der
ProzeBsimulation, einer Machbarkeits-
studie, Methodenplanung und einer
evtl, FertigungsprozeBoptimierung die
notige Informationsgrundlage fur Ihre
Entscheidungsfindung. Mittels der
DUNKES-IHU-ProzeBsteuerung PC
5000 partizipieren Sie von deren
Leistungsfahigkeit, der méglichen
Datenerfassung und Auswertung.

Eine spezielle fur die IHU-Umformung
entwickelte Software garantiert eine
optimale Grundlage zur Erstellung der
umfangreichen Ablaufprogramme.

Statt einer Kompaktsteuerung mit stark
beschrénktem Einsatzbereich, die auf
jeden Kunden separat angepaBt wer-
den mUBte, liegt ein Modularsystem
vor, das durch Veranderung einzelner
Komponenten an die jeweilige Anfor-
derung optimal angepaft werden kann.
So wird ein hohes Mal3 an Modularitat
und Wiederverwendbarkeit und damit
auch hohen Qualitatsstandard erreicht.
Die ProzeRdatenverarbeitung im Signal-
prozessorsystem erfolgt mit Hilfe eines
eigens hierfUr entwickelten Echtzeit-
Betriebssystem-Kerns. Dies garantiert
die pseudo-parallele Bearbeitung ver-
schiedenster Steuerungsablaufe und
SPS-Funktionen, ohne daf3 auf Vorteile
einer Hochsprachenprogrammierung
verzichtet werden muB. Modularisierung
und objektorientierte Programmierung
zahlen somit zum Standardumfang der
verfUgbaren Programmierhilfsmittel.

Foto: Eme Fittings Gesellschaft m.b.H., Austria



20

2. Simulation des IHU-Prozesses
(Spannungsverlauf)

3. Umformprozel3 mit
Nachschieben und Gegenhalt

Verfahren des | AN

Innenhochdrucks

Ein modemes In-Circuit-Debugging-
System rundet den Funktionsumfang
ab und garantiert die schnelle und
zuverléssige Entwicklung bislang kaum
handhabbarer Softwaresysteme.

Der eingesetzte Industrie-PC in Verbin-
dung mit dem weltweit millionenfach
verwendeten Betriebssystem Windows
TM erfllt viele Forderungen wie Netz-
fahigkeit, hochaufldsende Grafikdis-
plays, Massenspeicher und Anschlul3
von Standardperipherie wie Drucker
und Bandlaufwerken.

I

4. Auszug aus Programmfenster PC 5000

&
b

Flexibles IHU-Prototyping durch PC-Anlagensteuerung
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1. Ausbauchen von Formteilen
mit sektorieller Umformung

2. Aufweiten von Formteilen mit
symmetrischer Formgebung in
Umfangsrichtung

3. Durchsetzen von Formteilen

mit verldngerter Langsachse

4. Kalibrieren enger
Biegeradien

2.

5. Aufweiten von Formteilen mit
vorgebogener Ldngsachse

=w==

6. Fugen und Umformen

9. Flanschrohrpressen
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Armaturen
Fahrradteile
Fahrzeugteile
Abgasrohre

Armaturen
Getriebeteile
Antriebstechnik
Fahrwerk

Armaturen
Fachwerk
Fahrwerk
Motorenteile
gekrdpfte Teile

Armaturen
Beschldge
Karosserie &
Fahrwerk

Armaturen
Beschldge
Saugrohre

Teile fur Tanksysteme
und Abgasanlagen

Verbindungen
Motorenteile
Sandwich-
bauteile

Armaturen
Karosserie und
Fahrwerk
Fachwerke
Spaceframe

Karosserie und
Fahrwerk

Getriebeteile
Antriebstechnik und
Motorenteile



Die DUNKES-Pulverpressen werden fur die Herstellung von
Formteilen aus Pulver/Granulatwerkstoffen konzipiert.

Als Pressengestelle werden entweder 2-/4-Saulen- oder
verwindungssteife Rahmengestelle eingesetzt.

In Veerbindung mit einer extrem genauen StéBelfihrung
(rund- oder 8fach flach) sowie einer Proportionalsteuerung
fur den Ober- und Unterkolben werden sehr hohe reprodu-
Zierbare Genauigkeiten flr das formgebundene Pref3-
verfahren erreicht.

71¢) Einbauraum ohne Werkzeug mit
hydraulischen Werkzeugspannleisten

1b) Befillstation

1a) Einbausituation Werkzeug mit aut.
Spannung

1. 2-Séulen-Pulverpresse fiir
Diamantpulver, 250 kN




Die Abweichung von Ober- und Unter-
Kolben betréagt, bezogen auf den Hub,
ca. + 0,17 mm!

Mit Hilfe der CNC- oder PC-Steue-
rungstechnologie werden sémtliche
erforderlichen Daten programmiert und
abgespeichert. Zusatzkomponenten
bel einer Pulverpresse wie die Beflll-
station fUr das Granulat, hydraulische
Werkzeugspannung sowie Ausldsung
des Pressenstarts Uber eine Licht-
schranke sind weitere MaBnahmen fUr
die Reduzierung der Rust- bzw. Takt-
zeit. Der Fullschuh an der Hinterseite
der Presse ist in die Pressenablauf-
steuerung integriert.

Dieser Fullschuh ist beim Werkzeug-

wechsel automatisch verfahrbar. 1. 4_SéUIin(_2NC
Dadurch wird ein Werkzeugwechsel in presse mi ;
) ) Steuerung, auto-
relativ kurzer Zeit ohne Demontage der )
Fulleinrichtung durchgeftinrt. Die Fll matischer
gelnnc tung durchgefuhrt. Die FUll- Beschickung,
hohe des Pulver-/Granulatwerkstoffs 5000 kN

wird Uber die CNC-Steuerung pro-
grammiert. Ein automatisches Ab-
streifen der Matrize wird nach dem
Fllivorgang durch eine speziell ent-
wickelte Software vorgenommen.
Durch diese MaBnahme erfolgt der
Abstreifvorgang ohne zusétzliche
Verdichtung des Pulver-/Granulat-
werkstoffs in der Matrize. Die Stéarke
des PreBlings wird nach dem PreB-
vorgang mit einer automatischen
Nachjustierung der Flllhdhe kontrolliert
und fUr den nachsten Prevorgang vor-
gegeben. Eine intelligente ,selbstler-
nende” Steuerung ist zur Absicherung
einer gleichbleibenden Produktqualitat
selbstverstandiich.

2. Doppelstédnder-

presse mit AusstoBer Massivumformun g
und Auswerferachse,
3150 kN Alternativ zu der Tiefziehtechnologie von Blechen besteht die

Maoglichkeit, z. B. aus Aluminium endformnah und mit hoher
Prazision Teile mittels dem FlieBpreBverfahren herstellen zu
kénnen.

Durch diese Technologie tritt eine Kaltverfestigung ein, welche
bis zu 50% betragen kann. Parallel dazu ist dieses Ferti-
gungsverfahren gegentiber der Zerspanung und dem Mate-
rialeinsatz kostengunstiger.

Speziell fur diese Technologie bietet das DUNKES-Pressen-
programm die hydraulischen Pressen mit den ndtigen Voraus-
setzungen wie optimale Stelfigkeit des Rahmengestells,
hydraulische Auswerferachsen im Tisch und StéBel und Uber-
dimensioniertem 8fach geflhrtem StéBel fir hohe FUhrungs-
genauigkeit. Die Programmierung erfolgt Uber die diversen
Varianten des DUNKES-Steuerungsbereiches.

In Zusammenarbeit mit Partnerunternehmen fUr die Werk-
zeugherstellung und dem eigentlichen Verfahren des
Vorwarts-/RUckwartsflieBpressens bieten wir Ihnen das
jeweilige Know-how und ein schiussiges Konzept.




1. 4-Séulen-
Tuschierpresse mit
ausfahrbarer
Tischplatte, 180°

schwenkbarer

StéBelplatte

und 45° wechsel-
seitig kippbarer
Tischplatte,
PreBkraft 2500 kN

DUNKES-Tuschier- und Try-Out-
Probierpressen bieten dem Anwender
dieser Technologie richtungweisende
Lésungen.

Durch Uberlange Fuhrungen entweder
als Rund- oder 8fach-Flachflihrung wird
ein optimaler StéBelverlauf erzielt. Je
nach Anforderung, im Hinblick auf die
notwendigen reproduzierbaren StoBel-
abschaltgenauigkeiten, wird eine
Proportionalventiltechnik oder Servo-
lageregelung eingesetzt. Kennwerte fUr
Kippung, Tischdurchbiegung, Zieh-
Kissenkraftverteilung und StoBelkraft-
verlauf erméglichen eine deutliche
Reduzierung der Einarbeitungsphase 1a) Tischplatte eingefahren
beim Produktionsanlautf.

DruckguBformen fur Mercedes- Benz Getriebegehéuse. Formgewicht 22 Tonnen.

1c) StdBelplatte ausge-
schwenkt ca. 110°




Als Steuerungsvarianten werden eine
CNC-/NC-Steuerung oder eine klassi-
sche Wegsteuerung eingesetzt.

Bei Try-Out-Pressen fUr Folgeverbund-
werkzeuge mit auBermittigen Kréaften

werden 2zylindrige Pressen verwendet.

Samtliche Ausbaustufen aus dem
gesamten Pressenprogramm wie
hydraulische Ziehkissen, mechanische
Tiefenanschlage mit Schnittschlag-
dampfung, Parallelhaltung, hydrauli-
sche Werkzeugspannung, verfahrbare
Tischplatte, feinfUhlige Handhebel-
steuerung (Joy-Stick) usw. stehen
auch fur diesen Programmbereich je
nach Aufgabenstellung zur Verfligung.

3. Detail Transferwerkzeug

2. Doppelstander-
Try-Out-Presse f(ir
Folgeverbundwerk-
zeuge, 2zylindrig mit
Servolageregelung,
2-Hand- und
Handhebel-
steuerung
(Joy-Stick) einschl.
Schnittschlag-
ddmpfung

und Parallelhaltung
(2500 kN)



DUNKES liefert fUr die DruckguBindustrie hydraulische
Entgratpressen in Einstdnder- oder 4-S&ulenbauweise.
Die Pressen sind entweder als Einzelarbeitsplatz oder in
Giefzellen integriert. Die Programmierung der werkzeug-
und pressenspezifischen Daten erfolgt Uber eine NC-
Steuerung mit speicherprogrammierbarer Steuerung, Typ
S5 oder S7. Ausbaustufen wie GieBtellentnahme,
Lichtschrankensteuerung, Schiebekipptisch, hydraulische
Werkzeugspannung oder Werkzeugwechselhilfen werden
anwenderbezogen ausgelegt.

2a) Detail NC-
Steuerung und
PreBkraftanzeige
tiber Manometer

3. Einsténder-
Entgratpresse mit

1. Einstander- Schiebekipptisch,
Entgratpresse mit Ausblasstation,
NC-Steuerung, GieBteilentnahme,
hydraulischen 250 kN
Seitenschiebern,
Lichtschranke,
GieBteilentnahme,
Niederhalterfunktion
usw., 320 kN.
2b) Tragarme fiir
Werkzeugwechsel
2. 4-Sédulen-Entgratpresse
mit NC-Steuerung, 2¢) hydraulische/
GieBBteilentnahme, elektrische
Niederhalterfunktion usw., Anschliisse ftir
630 kN Seitenschieber




Fur die gesamte Richttechnologie von Rund-, Flach- und Profilmaterial hat
DUNKES eine spezielle Losung.

Ganz gleich, ob es sich um das Richten von einfachen Rundteilen oder um kom-
plexe Profile handelt, die gleichfalls noch torsioniert werden mussen. Standard-
maBig werden die Richtpressen als handhebelgesteuerte, halb- oder vollautoma-
tisch arbeitende Anlagen geliefert. Mit Hilfe der DUNKES-Richttechnologie lassen
sich die gesteigerten Qualitdtsanspriche in Bezug auf Rundlaufgenauigkeit, Gerad-
heit und Verdrehung wesentlich erhdhen.

3. Waagrecht-
Richtpresse mit
feinfuhliger Hand-
hebelsteuerung
einschlieBlich
Rollenbdcke fiir
Profile, 3150 kN

1. Hydraulische
Richtanlage fr
Profilmaterial mit
Torsionseinrichtung,
MeBstation und
Waagrecht-
Richteinheit,

630 kN / 1000 kN,
Torsionsmoment
250000 N/m

2. Richtpresse mit
feinfUhliger Hand-
hebelsteuerung,
motorisch verfahr-
barem Richtwagen,
motorischem
Drehantrieb und
automatischer
Beladestation,
1600 kN



5. Richtpresse mit servola-
gegeregelter StdéBelachse,
motorischem Dreh- und
Fahrantrieb, 3150 kN

4c) Steuerpult fir Richtpresse

4a) Detail motorisch ange-
triebene Rollenauflage

4b) Hydraulischer Antrieb/
Zugankerbauweise

4. Richtpresse mit servogeregelter
StéBelachse, Joy-Stick-Steuerung mit Dreh-
und Fahrantrieb, 10000 kN

Die Anlagen werden nach ergonomi-
schen Gesichtspunkten aufgebaut und
stellen somit eine verbesserte Arbeits-
methodik und richtungweisende
Losung dar. Bei groBeren Richtkraften
wird eine servogeregelte Steuerung fur
die StéBelachse, in Verbindung mit
einem Handhebel (Joy-Stick) aufgrund
der besseren Handhabung und Ergo-
nomie, eingesetzt. Durch die
Servolageregelung werden exakte
Positioniergenauigkeiten erreicht.




7. Detail halbautomatische Richtpresse mit
NC-Steuerung, motorischem Dreh- und
Fahrantrieb, 250 kN

8. Richtpresse mit Torsionseinrichtung,
montiert an der Standerbrust, 100 kN

6. Richtanlage mit Handhebelsteuerung,
motorischem Fahr- und Drehantrieb,

7000 kN

9. Detail Richtpresse mit Drehantrieb,
Steuerpult, 630 kN

| L




DUNKES liefert speziell fur das
Schienenverkehrswesen die erforderli-
chen Raderauf- und -abziehpressen in
unterschiedlichsten PreBkraftgroBen.
Zur Qualitatssicherung werden PC-
oder NC-Steuerungen eingesetzt.

Der eigentliche Kraft-Weg-Verlauf beim
AufpreBvorgang wird gemessen, aufge-
zeichnet und dokumentiert. Samtliche
Bewegungen sind hydraulisch bzw.
motorisch stufenlos verfahrbar. Die
Werkzeugwechselteile werden entspre-
chend den werkstlckspezifischen
Anforderungen ausgelegt. Grundsatz-
lich wird auf ein einfaches Handling und
eine optimale Be- und Entlademdglich-
keit geachtet. Dadurch sind die Um-
ristzeiten auf ein Minimum reduzierbar.
Diese Pressenreine wird in 1 bzw.
2zylindriger Bauweise geliefert. Durch
die Selbsthemmung der Gewinde-
spindeln wird das Mitten- bzw. Gegen-
lager in jeder Position geklemmt und ist
somit stufenlos verfahrbar.

1a) Bedienpult mit
Kraft-Weg-Kontrolle,
digitaler
PreBkraftanzeige

| |I LINKES]

1b) Radsatz mit
Getriebe in
Arbeitsposition

1. Hydraulische Raderauf- und -abziehpres-
se mit motorisch verstellbarem Gegenlager,
motorisch verstellbarer Auflageeinrichtung,
feinfuihliger Handhebelsteuerung, Kraft-
Weg-Kontrolle (2000 kN).

Ergénzungen wie automatisches
Steuern beim Anpressvorgang, d.h.
Achsenvermessung mit Mittenpositio-
nierung, Messung des Abstandes
Laufrad zu Achse, Messung des
Abstandes der beiden Laufréder, sowie
Krananlage zum Be- und Entladen des
Radsatzes, Werkzeuglager mit Hebe-
hilfen zur Realisierung von kurzen
Werkzeugwechselzeiten wie auch das
gesamte Engineering einer derartigen
Anlage stellen ein durchdachtes und
wirtschaftliches Fertigungskonzept
dieser Technologie dar.

1c) Aufnahmewerkzeug in
Gegenlager

2. Werkzeuggestell fir
Wechselaufnahmen




1. Ablaufschema eines
Montageprozesses einer
Ausgleichswelle

2. DUNKES-
Transferpressenlinie mit
Automation und
Werkzeugwechselregal

3. Entgratpresse integriert in
einer Druckgief3zelle mit auto-
matischer Be- und Entladung

i . A
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Das DUNKES-Engineering bietet nicht
nur die erforderliche Pressentechnologie
fur eine wirtschaftliche Fertigungsweise
auf héchstem Qualitatsniveau. Bereits
bel der Spezifikation der Aufgabenstel-
lung Inbetriebnahme der Presse oder
einem kompletten Fertigungs-system
kommt das gesamte Know-How der
einzelnen Produktgruppen zum Tragen.
Durch die technische Fachkompetenz
der einzelnen Abteilungen und Teams
werden zukunftsorientierte Fertigungs-
[6sungen konzipiert und unseren
Kunden ausgeliefert. Nach Auslieferung
bzw. Inbetriebnahme der Anlage stellen
die Dokumentationsunterlagen, ausge-
legt nach den neuesten Erkenntnissen
der Didaktik, einen weiteren wichtigen
Meilenstein der Kunden-Lieferanten-
Beziehung dar.

Jede Anlage erhélt selbstverstandlich
das erforderliche CE-Zeichen und die
notwendige Konformit&tserklarung.
DaB die Firma DUNKES nach ISO
9001 zertifiziert ist, nach 19 WHG als
Fachbetrieb gilt, und sich j&hrlich exter-
nen Audits unterzieht, versteht sich von

selbst.




DUNKES verfugt Uber eine Uber 35jahrige Erfahrung im Bau

des PreBnietens.

Die Basis besteht aus einer Reihe von Taumelnietmaschinen
als Tischmaschinen mit unterschiedlichen Nietkréaften und
aus Nietaggregaten zum Einsatz in Automationen mit Fern-
auslésung.

Der Vorteil des Taumelnietverfahrens ist, da3 dadurch

kurze Nietzeiten, eindeutige FlieBrichtung bzw. klare Bewe-
gungen vorgegeben sind. Die erforderlichen Nietwerkzeuge
kénnen einfachst aufgebaut sein, was geringe Werkzeug-

1. Rolliermaschine mit inte- kosten bedeutet. Mit Hilfe der Taumelniettechnik lassen sich
grierter Kraft-Weg-Kontrolle hochwertige Nietverbindungen in fester wie auch in bewegli-
(50 kN) cher Ausflihrung herstellen. Zur Qualitatssicherung kann eine
Kraft-Weg-Kontrolleinrichtung eingesetzt werden.

1a) MeBerfassungs-
einrichtung fir Kraft-
Wegverlauf

1b) Anordnung

Rolliereinheit,
Kraftmefdose,
Wegaufnehmer

von Universal-Taumelnietmaschinen und Uber das Know-how

2. Taumelniet-
maschine mit
Schiebetisch,
Kraft-Weg-Kontrolle
(20 kN)

3. Rundschalt-
tellernietaniage mit

6 Stationen, mecha-
nisch schaltendem
Rundschaltteller,
Prdfstation far
Niethéhe, Kraft-Weg-
Kontrolle und
Werksttickspannung
(20/40 kN Nietkraft)



4. Taumelnietmaschine mit
Schiebetisch,
Werksttickspannung, Kraft-
Weg-Kontrolle, NC-Steuerung,
PC und Drucker (20 kN)

Bei automatischen Ablaufen kann die
Niethdhentoleranz bereits vor dem
Vernieten abgefragt werden. Zur Proto-
kollierung wird entweder ein Balken-
diagramm verwendet oder der Kraft-
Weg-Verlauf aufgezeichnet.

) . . . 6. Nietanlage mit automatischer
Die DUNKES-CNC-Nietmaschine wird Nietzufiihrung Uber Sortierkessel, automati-

gann elngeset;t, vverjn elne"grOBe scher Werkstlicktransporteinrichtung
Anzghl von kleinen Nietabstanden erfor- (ie 40 kN PreBkraft)
derlich ist. Das Be- und Entladen erfolgt
zeitunabh&ngig.

Uber eine NC-Steuerung lassen sich
die erforderlichen Nietkréfte, Zeiten und
reproduzierbaren Wegabschaltpunkte
programmieren. Mittels eines Disketten-
laufwerks werden die Daten abgespei-
chert. Vorteil dieser Losung gegentiber
Mehrspindelkdpfen ist, daB keine
kostenintensiven Einzelnietwerkzeuge
beschafft werden mlssen.

5. CNC-Taumelniet-
maschine mit 3 Achsen,
Pendeltisch fir Be- und
Entladung (20 kN)

8. Automatische
Nietanlage mit

7. Taumelnietanlage 12facher
als Sitzarbeitsplatz Krampenzufihrung
(Nietkraft je 20 kN) fiir Armaturenbrett

-
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3a) Taumelnieteinheit demontiert,
& damit ist die Maschine auch als
pneumatische Presse einsetzbar
3. DUNKES-Einsténder-
Taumelnietmaschine mit ver-
: stellbarem Tisch (20 kN)

1. DUNKES-Taumelniet-
maschinen als Standardbaureihe
(5 kN - 40 kN)

2. DUNKES-Taumelnietaggregate
als Standardbaureihe
(5 kN - 40 kN)

5. Waagrechte
Nietanlage mit
hydraulischen
Nietaggregaten
(ie 100 kN)

4. Einstédnder-
Taumelniet-
maschine mit
Mehrspindel-
nietkopf und
Werkzeugwechsel
(100 kN)




Arbeitsbeispiele fur
Nietkopfformen

Durch das Taumelnietverfahren
lassen sich die unterschiedlichsten
Nietkopfformen, auch an schlecht
zugénglichen Stellen, realisieren.
StandardmaBig wird eine 5°/3°
oder 2° Neigung der D&pperachse
eingesetzt. Gegenliber dem reinen
PreBnietverfahren betragt die
eigentliche Nietkraft beim Nietvor-
gang ca. 1/10. Somit ist die
Stauchung des Nietschaftes in der
Bohrung weitgehendst eliminiert.
Als Steuerung fUr die Nietachse
wird ein pneumatischer bzw. bei
hoheren Nietkraften ein hydrau-
lischer Antrieb vorgesehen.
Erganzungen wie der Einsatz von
Schiebetischen fUr das Be- und
Entladen, automatische Nietzu-
flhrung, Qualitatssicherung durch
Kraft-Weg-Kontrolle, Rundschalt-
teller, Transfer-Ldsungen werden
nach den spezifischen Anforde-
rungen ausgelegt.

6. Hydraulische Einstéander-
Taumelnietmaschine (100 kN)

7. DUNKES-Prézisions-
Taumelnietmaschine mit
verstellbarem Kopfsttick

(20 kN)

9. Detail drickendes
Nietverfahren mit automati-
scher Nietzufihrung

8. DUNKES
Prézisions-
Taumelnietmaschine
mit Mehrspindel-
nietkopf (20 kN)

10. Drickendes
Nietverfahren mit
automatischer
Nietzufihrung
(10 kN)



[J Pressen

[0 Pragen

[J Kalibrieren
[J Stanzen

[ Richten

[J Pressnieten
[J Biegen

[J Montieren
U Fagen

[0 Verstemmen
[J Entgraten
[] Bordeln

DUNKES verfugt Uber ein umfangreiches Basisprogramm pneumatischer Pressen
fur die unterschiedlichsten Aufgabenstellungen.

Unterschieden wird lediglich, ob der StéBelstart Uber die Zweihand, einen Handhebel
oder Uber einen FuBschalter ausgeldst werden soll. Vorteil der DUNKES-Hand-
hebelsteuerung ist, daB mit dem StéBel absolut synchron zum Handhebel verfahren
wird. Ergédnzungen wie verstellbarer Tisch, mechanischer Tiefenanschlag fur
reproduzierbare Umschaltgenauigkeiten, bei Richtpressen wird das Richtzubehdr
werkzeugspezifisch und nach ergonomischen Grundsétzen ausgelegt. Diese
Erganzungen stellen wichtige Bindeglieder fur die gestellten Anforderungen dar.

Die pneumatische Pressenreine mit einem konstanten Kraftverlauf, direktwirkend, ist
eine wirtschaftliche Erg&nzung fUr die hydraulischen Pressen im unteren
Kraftbereich.

1. Pneumatische
Tischpresse mit hydrauli-
scher Ddmpfungseinheit fir
StéBelachse, Zweihand-
Ausldsung (40 kN)

3. Pneumatische
feinflhlig gesteu-
erte Richtpresse
mit Leucht-
sdulenmef-
anzeige (20 kN)

2. Pneumatische
Einstanderpresse mit
verstellbarem Tisch,
feinflhliger
Handhebelsteuerung
und umschaltbar auf
Zweihand-Auslésung




Ob es sich um komplexe Automationslésungen zur verbes-
serten Arbeitsmethodik oder Ausschdpfung von Rationalisie-
rungsmaoglichkeiten handelt, stets bieten wir unserem inter-
nationalen Kundenkreis eine kundenspezifische Problem-
|&sung.

Sonderlésungen erfordern die volle Kreativitat, die Kenntnisse
aus den vorstehend genannten Kermkompetenzen und das
gewonnene Know-How aus Uber 10000 gelieferten Anlagen
in die Aufgabenstellung und deren Ldsung integrieren zu
kénnen.

Die Flexibilitat, das zukunftsorientierte Denken und die rich-
tungweisenden Losungen sind wichtige Garanten fUr

unsere Kunden zur Erreichung eines gréBtmaoglichen
Nutzens. Namhafte Referenzen aus allen Branchen der
Industrie wie z.B. Automobilindustrie, Haushaltsgeréate-
hersteller, Automobilzulieferanten, allgemeiner Maschinen-
bau, Schienenverkehrstechnik, Elektroindustrie, EBM-Waren,
Medizintechnik, optische Industrie, Sinterteilehersteller usw.
stehen fUr Sie auf Abruf bereit.

Dienstleistungen wie Transport schwerer Anlagen, deren
Aufstellung und Inbetriebnahme vor Ort und die spétere
Betreuung durch unsere Serviceabteilung verstehen sich von
selbst.
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Sie finden zu uns...

Anfahrt BAB A 8 aus
Richtung Munchen bzw
Karlsruhe/Stuttgart/
Flughafen:

Abfahrt Ausfahrt Kirchheim-West 56
in die Nurtinger StraBe, vorbei an DEA
und SHELL- Tankstelle, nach Bahn-
unterflhrung Abzweigung links ab in
die Z&hringerstral3e, gleich danach
Abzweigung in die Heimenwiesen
(Industriegebiet), Pleilichtung beach-
ten.

Anfahrt B10 aus
Richtung Stuttgart,
Esslingen, Plochingen

Uber SchnellstraBe B 313, Abfahrt
Kéngen, Wendlingen. Von Wendlingen
Uber die Stuttgarter StraBBe nach
Kirchheim-Otlingen. Abfahrt kurz nach
Ortsmitte in die WielandstraBe ins
Industriegebiet Heimenwiesen,
Pfeilrichtung beachten!

Anfahrt Bahn

mit dem ICE oder IC bis Stuttgart Hof.
Umsteigen in Nahverkehrszlge
Esslingen/Plochingen bis Wendlingen/
Neckar.

Wir winschen lhnen eine gute Anreise.

Wiesach 26 - D 73230 Kirchheim/Teck
Postfach 1144 - D 73219 Kirchheim/Teck
Telefon 0 70 21-72 75-0

Telefax 0 70 21-7 13 65 oder 72 75-84
E-mail: info@dunkes.de

50/10.98 Technische Anderungen vorbehalten
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