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EinfUhrung

Die C-Rahmen-Hydraulikpresse, Modell PCL, ist ideal zum Stanzen und
Verformen von Blechen und verschiedenen Materialien.

Dieses Pressenmodell zeichnet sich durch eine
Zylinderannaherungsgeschwindigkeit von weniger als 30 mm/s aus und eignet sich
daher ideal fur den Einsatz in Werkstatten mit langsamen Produktionszyklen oder
zum Erstellen von Formtests.

Die Presse ist mit einem verschiebbaren oberen
beweglichen Tisch und einem festen unteren Tisch
ausgestattet, der mit dem Pressenrahmen verschraubt ist.
Auf dem letzteren sind T-Nuten zur Befestigung der Formen
angebracht.

Das Hydraulikaggregat mit zwei Geschwindigkeiten ist
platzsparend an der Ruckseite der Presse angebracht,
wahrend die Schalttafel an einer Seite des Rahmens installiert
ist.

Am oberen Teil der Struktur befinden sich aulBerdem ein
Knopf zum Einstellen des maximalen Arbeitsdrucks und
das Manometer zur Anzeige des verwendeten Druckwerts.

Die Maschine ist in der halbautomatischen und
automatischen Version erhaltlich.

—>
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Halbautomatische Version

In der halbautomatischen Version funktioniert die Presse durch
gleichzeitiges Betatigen des Hebels und des Knopfs, wie es die
aktuellen Sicherheitsvorschriften fur alle Pressen vorschreiben,
deren Zylinderabsenkgeschwindigkeit 10 mm/s tGiberschreitet.

FUr alle diese Pressen schreiben die europdischen Vorschriften
vor, dass der Bediener wahrend der Pressphasen beide Hande
beschaftigt haben muss, um zu verhindern, dass sich der
Benutzer beim Absenken des Zylinders versehentlich verletzt.

Daruber hinaus schreibt die Vorschrift vor, dass Hebel und Knopf
in einem bestimmten Abstand und auf unterschiedlichen
Hohen angebracht sein mussen.

Ziel ist es zu verhindern, dass sie nur mit einer Hand bedient
werden (oder beispielsweise sogar durch Dricken mit einem Arm
oder einem Korperteil), wahrend die andere Hand das zu
bearbeitende Werkstlck bewegt, was zu Verletzungsgefahr fuhren
koénnte.

Die  halbautomatische Version ist mit Mikroschaltern
ausgestattet, mit denen der Zylinderhub eingestellt und damit sein
maximaler Absenk- und Aufstiegspunkt festgelegt werden kann.

Mikroschalter sind Sensorgerate, die die Endposition des
Zylinders wahrend seiner Bewegung Uberwachen und melden.

Nahert sich der Zylinder seiner Endposition, erkennen die

Mikroschalter den Haltepunkt und senden ein Signal an die
Pressensteuerung.
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Automatische Version

In der automatischen Version funktioniert die Presse durch
gleichzeitiges Verwenden der auf einem mobilen Sockel
angebrachten Doppeltasten, wodurch stets die oben genannten
europaischen Normen eingehalten werden.

Diese Version umfasst auch die Installation von Mikroschaltern
zum Einstellen des Zylinderhubs und zum Einstellen des
maximalen Absenk- und Aufstiegspunkts.

In dieser Version steigt der Zylinder automatisch an, wenn
eine der folgenden Situationen eintritt:

e wenn die Doppeltasten losgelassen werden.

e wenn der voreingestellte maximale Absenkpunkt erreicht ist.

e wenn das Druckniveau erreicht ist (sofern der Druckschalter
installiert wurde).

Wenn an der Presse Lichtschranken installiert sind, reicht es
aus, die Doppeltasten einmal gleichzeitig zu dricken, um den
vollstandigen Absenk- und Aufstiegszyklus des Zylinders zu
starten.

Die Konsole verfugt auBerdem uUber einen Wahlschalter zum Umschalten vom
automatischen in den manuellen Modus. Letzterer wird normalerweise zum
Positionieren der Formen und zum Einstellen der Mikroschalter verwendet. Auf dem
Sockel befindet sich neben dem Notschalter auch der Knopf zum Anheben des
Zylinders im manuellen Modus.

Im Schaltschrank ist eine elektronische Platine von Siemens installiert, wahrend an
der Hydrauliksteuereinheit Magnetventile von Rexroth montiert sind.




ZUBEHOR

(fir halbautomatische & automatische Versionen)

4 GleitfUhrungen

Die PCL-Hydraulikpresse umfasst bis zu Standard
den 200-Tonnen-Modellen die
Standardinstallation von zwei

selbstschmierenden Gleitfuhrungen,
die sich in den Ecken der oberen
beweglichen Platte befinden.

Auf Anfrage kann die Presse mit vier

GleitfiUhrungen ausgestattet werden,

um ein korrektes Absenken der

Arbeitsplatte und eine hohere Prazision Zubehor
bei der Ausfuhrung der Stanzvorgange

zu ermoglichen.

Ab den 300-Tonnen-Modellen sind die
vier  GleitfUhrungen  standardmallig
montiert.
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(fir halbautomatische & automatische Versionen)

Hydraulikkissen

Das Hydraulikkissen hat die Aufgabe, der Kraft des
Hauptzylinders entgegenzuwirken und so dessen
Absenkung zu verlangsamen, sodass das Blech gedehnt
werden kann, um das Werkstuck herzustellen.

Es wird insbesondere fur Ziehprozesse verwendet, d. h. fur
jene Vorgange, die kalt an flachen Blechen durchgefuhrt
werden, um sie in mehr oder weniger komplexe konkave
Formen zu bringen.

Das Hydraulikkissen befindet sich unter dem unteren
festen Tisch der Presse und besteht aus einem
Hauptzylinder, einem Befestigungsflansch, einer
beweglichen Platte, die entlang von 4 selbstschmierenden
Fihrungen gleitet, und Stangen, die durch Loécher im
unteren festen Tisch verlaufen.

Unter der Tischplatte befindet sich eine zu 6ffnende Tar zur
Einstellung des Zylinderhubs mithilfe von Mikroschaltern.
Auf Anfrage kann anstelle der Mikroschalter ein Encoder
installiert werden.

Es gibt auch einen Sicherheitssensor, der Schaden am
Hydraulikkissen im Falle eines Uberdrucks verhindert, und
an der Tur ist ein zusatzlicher Sicherheitssensor angebracht,
der die Bewegungen der Presse hemmt, falls die Tur
wahrend des Verarbeitungszyklus geoffnet wird.
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(fir halbautomatische & automatische Versionen)

Verschiebbare Sicherheitsnetze

Die Presse ist serienmal3ig mit festen seitlichen
Aluminiumnetzen ausgestattet, deren
Hauptfunktion darin besteht, unbefugten oder
unfreiwilligen Zugang zum  Pressbereich zu
verhindern, das Risiko schwerer Verletzungen zu
minimieren und die Sicherheit des Bedieners zu
gewahrleisten.

Auf Anfrage koénnen diese festen Netze durch
verschiebbare Netze ersetzt werden, die einen
seitlichen Zugang zur Maschine ermdglichen,
sowohl um die Formen auf der Arbeitsflache zu
positionieren als auch um das zu bearbeitende
Stuck abzulegen.

Diese Netze sind mit Sicherheitssensoren
ausgestattet, so dass die elektrohydraulische Presse
nur funktioniert, wenn die Netze vollstandig
geschlossen sind.

Im Falle einer Offnung wahrend der Pressphasen
blockieren die Sicherheitssensoren sofort den
Betriebszyklus der Presse.
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(elektrische Anlage - nur fir Automatikversion)

Lichtschranken

Lichtschranken sind Sicherheitsvorrichtungen, die
Infrarotstrahlen verwenden, um eine unsichtbare
Schutzbarriere zu bilden.

Sie sind so konfiguriert, dass sie den Pressvorgang
sofort blockieren, wenn der Bediener oder ein
Gegenstand zwischen die Lichtschranken gerat.

Die  Schranken sind durch  Blech- und
Aluminiumnetze geschitzt und diese Konfiguration
ermoglicht es auch, den Mindestabstand vom Ende
der Arbeitsflache einzuhalten.

Dank der Lichtschranken wird ein geschutzter
Arbeitsbereich geschaffen und dies ermdglicht es,
die Hydraulikpresse durch einmaliges Drucken der
Doppeltasten zu aktivieren, ohne dass wahrend der
gesamten Absenkzeit des Hauptzylinders eine
gleichzeitige Zweihandsteuerung erforderlich ist.




ZUBEHOR

(elektrische Anlage - nur fir Automatikversion)

Digitaler Bildschirm

Auf Wunsch kann das Touchscreen-Display Siemens KTP 700 Basic installiert
werden, mit dem Sie die folgenden Parameter einstellen kdnnen:

e Maximaler Hub des Hydraulikzylinders beim Auf- und Absteigen

* Druckhaltezeit auf der unteren Plattform

e Arbeitsdruck

e Dekompressionszeit

e Stlckzahler

» Vorabstoppen Auf-/Absteigen: Funktion, mit der Sie den Auf- oder Abstieg vor
Erreichen des Sollwerts stoppen kénnen, wodurch Fehler durch Geschwindigkeit
und Kavitation aufgrund des Gewichts der Form vermieden werden. Es
garantiert eine Prazision von 0,1 mm.

e Alarmverwaltung

Es ist moglich, bis zu 100 verschiedene Verarbeitungsprogramme zu speichern.
Sie konnen wahlen, ob Sie im manuellen oder automatischen Modus arbeiten

mochten.

Der Hub wird Uber einen Kabelcodierer abgelesen, wahrend der Druck Uber einen
an der Hydrauliksteuereinheit installierten Wandler abgelesen wird.

Wenn ein Hydraulikkissen installiert ist, kann als zusatzliches Zubehdr die

Moglichkeit installiert werden, den Betrieb des Hydraulikkissens Uber den digitalen
Bildschirm zu steuern.
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(elektrische Anlage - nur fir Automatikversion)

Timer

Der Timer ist fur verschiedene Stanzvorgange sehr
nuatzlich, da er dem Bediener ermdglicht, die Zeit
einzustellen, in der die Hydraulikpresse geschlossen
bleibt.

Er ist manuell Uber ein Rad einstellbar. Bei Pressen mit
Touchscreen ist die Timerfunktion bereits enthalten und

wird digital eingestellt.

Stiuckzahler

Der Stuckzahler zahlt und zeichnet jeden Presszyklus
prazise auf und ermdglicht so eine effiziente
Produktionsuberwachung durch Kontrolle der
produzierten Stuckzahl.

Wie der Timer wird auch die Stuckzahlerfunktion digital
gesteuert, wenn die Presse mit einem Touchscreen

ausgestattet ist.
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(elektrische Anlage - nur fir Automatikversion)

Warmetauscher

Der Luft-/Ol-Warmetauscher dient zur Kiihlung des
Hydraulikkreislaufs der Presse und nutzt als Kuhlquelle
die Umgebungsluft, die durch einen Ventilator in den
Kreislauf geleitet wird.

Er dient dazu, eine Uberhitzung des Hydraulikkreislaufs
zu verhindern und eine konstante Oltemperatur

aufrechtzuerhalten, wodurch Schaden am
Hydrauliksystem und an den Dichtungen vermieden
werden.

Er ist ein Zubehor, das besonders empfohlen wird,
wenn die Presse lange Produktionszyklen oder in sehr
heiBen Umgebungen arbeiten muss.

Das Dekompressionsventil ist ebenfalls serienmallig
zusammen mit dem Warmetauscher montiert, um das
Kuhlsystem zu schutzen.

Letzteres kann separat angefordert werden, wenn der
Warmetauscher nicht installiert ist.
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(elektrische Anlage - nur fir Automatikversion)

Dekompressionsventil

Das Dekompressionsventil ist fur die Dekompression
des im Hydraulikkreislauf angesammelten Drucks
verantwortlich und wird kurz vor dem Anheben des
Hydraulikzylinders aktiviert, wodurch Uberlastungen
und maogliche Schaden an der Maschine vermieden
werden.

Wenn der Presszyklus abgeschlossen ist oder der
Stoppbefehl freigegeben wird, 6ffnet sich das
Dekompressionsventil und ermaglicht der
Hydraulikflussigkeit eine kontrollierte
Ruckfluhrung in den Tank. Dieser Vorgang stellt sicher,
dass der Hydraulikzylinder sicher stoppt und es zu
keinen plotzlichen oder abrupten Bewegungen kommt.

Im Wesentlichen schutzt dieses Zubehdr den Hydraulikkreislauf der Presse und wird
besonders beim Arbeiten mit hohem Druck empfohlen.

Druckschalter

Der Druckschalter ist ein Sensor, der den Druck der
HydraulikflUssigkeit im System uUberwacht.

Seine Hauptfunktion besteht darin, den maximalen
Arbeitsdruck basierend auf der voreingestellten
Kalibrierung zu regulieren und so den Betrieb der
Hydraulikpresse basierend auf den durchzufihrenden
Prozessen zu optimieren.

In der automatischen Version der Pressen ermdoglicht es, dass der Hydraulikzylinder
automatisch angehoben wird, wenn der Kalibrierdruck erreicht ist.

Bei den mit einem Touchscreen ausgestatteten Pressen wird die
Druckschalterfunktion digital Uber die Encoderablesung gesteuert.
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UbergroRe SchweifRnihte

Die Strukturen aller von SICMI hergestellten Pressen bestehen aus sehr dickem
gewalztem Stahl, der entlang des gesamten Umfangs der Presse mit ibergroRen
SchweiBnahten vollstandig verschweil3t ist.

Um sicherzustellen, dass die Presse auch den hochsten Drucken standhalt und ihre
Struktur uUber die Jahre unverandert bleibt, ist es notwendig, dass die
Schweil3nahte optimal ausgefuhrt werden.

Dies unterscheidet uns von den meisten unserer Konkurrenten, die zur
Einddmmung der Produktionskosten viel dinnere SchweiBnahte und nur an
einigen Stellen des Rahmens ausfuhren.

Unten links sehen Sie ein Beispiel fur eine von SICMI ausgefuhrte Schweil3ung und
rechts das eines europaischen Herstellers.

SICMI Europaischer Hersteller
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Stopflex-Verankerung

Alle von SICMI hergestellten Pressen verfligen Uber Sicherheitssysteme zur
Verankerung von Hydraulikschlauchen.

Die von einem unter Druck stehenden Schlauch freigesetzte Kraft ware im Falle
eines Abrutschens der Armatur fur Gegenstande oder Personen in der Nahe sehr
gefahrlich.

Aus diesem Grund werden die Hydraulikschlauche aller von SICMI hergestellten
Pressen mit dem Stopflex-Ruckhaltesystem befestigt, das den Hub des
abgerutschten Schlauchs stoppen und verhindern soll, dass die im Inneren
freigesetzte Kraft einen gefurchteten ,, Peitscheneffekt” auslost und gleichzeitig die
Arbeitsumgebung mit Hydraulikol Gberschwemmt.

Dank dieses Systems wird der Schlauch tatsachlich mithilfe eines Seils am System
verankert, wodurch der vollstdandige Schutz der Bediener, die Sicherheit der
Presse und der Werkstatt gewahrleistet wird.
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Verankerung Hydraulikschldauche

Zusatzlich zum Stopflex
Sicherheitshaltesystem  werden die
Hydraulikschlduche mithilfe spezieller
Manschetten, die jede Bewegung des
Hydraulikschlauchs verhindern, fest am
Pressenrahmen befestigt.

Bei diesen Manschetten ist die Basis mit
dem Rahmen verschwei3t, wahrend der
obere Teil verschraubt ist.

Verankerung von Elektrokabeln

Die Rohre fur die Durchfuhrung der Elektrokabel
werden mit speziellen Manschetten am Rahmen der
Presse verankert.

Im Gegensatz zu vielen Mitbewerbern, die einfache
Kabelbinder aus Kunststoff verwenden, die dazu
bestimmt sind, in kurzer Zeit auszutrocknen und zu
brechen, bestehen diese Manschetten aus
hochbestandigem Material und werden am Rahmen
der Presse festgeschraubt.
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Maximaldruckventil

Als weitere MalBnahme zur Gewahrleistung der
Sicherheit des Bedieners und zum Schutz der
Maschine ist bei allen von SICMI hergestellten
Hydraulikpressen ein  Maximaldruckventil in der
hydraulischen Steuereinheit installiert.

Das Maximaldruckventil hat die Funktion, den
Maximaldruck im Hydraulikkreislauf zu regulieren.

Es dient dazu, die Pumpe und die anderen Komponenten
des Systems vor UbermafRigem Druck zu schiitzen und
so den Fullstand im Hydraulikkreislauf konstant zu
halten.

Es handelt sich um ein normalerweise geschlossenes
Ventil, das sich 6ffnen kann, wenn ein vorgegebener
Druck erreicht ist, und die erforderliche
Durchflussmenge abgeben kann, um den Kreislauf unter
Druck zu halten.

Tatsachlich verhindert dieses Sicherheitsventil im Falle
einer Storung des Hydraulikkreislaufs, dass eine
uberméaRige Olmenge in den Zylinder gelangt, und beugt
so der Gefahr eines Uberdrucks vor.
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Fallschutz- und Explosionsschutzventile

Auf allen von SICMI hergestellten hydraulischen Form- und Biegepressen sind
Absturz- und Explosionsschutzventile installiert.

Das Fallschutzventil (1) hat die Aufgabe, den Hydraulikzylinder unter Druck zu
halten, falls der Hydraulikschlauch herausrutscht.

Auf diese Weise bleibt der Zylinder trotz des Gewichts der mit ihm verbundenen
oberen Plattform stationar in seiner Position und fallt nicht nach unten, wodurch
eine Verletzung des Bedieners vermieden wird.

Als zusatzliche Sicherheit ist das
Explosionsschutzventil (2)
eingebaut, das bei einem Blockieren
des Fallschutzventils in Aktion tritt.

Die Funktion dieses Ventils besteht
darin, das Hydraulikél aus dem
Zylinder abzulassen, wenn der
Druck uber den zulassigen
Grenzwert steigt, und so ein Bersten
des Zylinders zu verhindern.

Beide Ventile stammen von der
renommierten Marke Rexroth, die
weltweit fur ihre hochwertigen und
aulBerst  zuverlassigen  Produkte
bekannt ist.
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Elektrisches System

Die Presse arbeitet mit einem dreiphasigen
elektrischen  System mit einer 380-V-
Stromversorgung.

Die  Schalttafel verflUgt Uber einen
Notschalter, der die Maschine sofort
abschaltet, sowie Uber Tasten zum Bedienen
der Presse.

Als  zusatzliche  SicherheitsmaBnahme
befindet sich in der Schalttafel ein
Transformator, der den Strom von 380 V
auf 24 V reduziert, also auf eine Spannung,
die fur die menschliche Gesundheit
ungefahrlich ist.

Im Falle einer Fehlfunktion des Systems
konnte sich der Strom namlich bis zur
Schalttafel ausbreiten, wodurch das Risiko
besteht, dass der Bediener beim Drucken
einer der Tasten dort einen Stromschlag
erleidet.
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LOTO Blockierung

Der Schaltschrank ist mit dem Logout-
Tagout-Verriegelungssystem (LOTO)
ausgestattet, das es ermdglicht, die
Zundsteuerung der Presse mit einem
Vorhangeschloss zu verriegeln und so die
Maschine wahrend der Wartungsphasen zu
sichern.

Schlief3en der Schalttafel

Der Schaltschrank ist aul3erdem mit einem
Schlusselverriegelungssystem
ausgestattet, um die elektrischen
Komponenten zu schutzen und den Zugriff
unbefugter Personen zu verhindern.




Vertrauen Sie auf tber 70 Jahre Erfahrung!

Die Firma HESSE+CO wurde 1947 als Hersteller von Blechbearbeitungsmaschinen gegrindet. Seit 1980 sind
wir auf den Handel mit neuen sowie gebrauchten Blechbearbeitungs- und Werkzeugmaschinen spezialisiert.
Wir haben standig etwa 300 Maschinen in unserer 2.000 m2 gro3en Ausstellungshalle, die nur 20 Minuten vom
internationalen Flughafen Wien entfernt ist.

Trust in more than 70 years of experience!

HESSE+CO was established in 1947 as a manufacturer of sheet metal working machines. Since 1980 we are
specialized in dealing with new and second hand sheet metal processing machines and machine tools. We
always have approximately 300 machines available in our 2.000 m? showroom, which is located only 20 minutes
from the Vienna International Airport, waiting for your inspection.
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A-2351 Wiener Neudorf www.hesse-maschinen.com

Technische Anderungen, Irrtum und Druckfehler vorbehalten.
AUSTRIA Giiltig bis auf Widerruf. www.blechpower.com





