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Mechanische KOMAGE PreBautomaten

Die K-TrockenpreBautomaten

sind flr das Pressen einfacher und
abgesetzter Formteile konstruierte
Spezialmaschinen. Sie arbeiten nach dem
Abzugsverfahren mit mechanisch
gesteuertem Ablauf aller Bewegungen.

Es kann wahlweise auf gleichmaBige Héhe,
oder, durch ein integriertes Hydrauliksystem
auf gleichméBige Dichte gepreBt werden.

Die Dichteverteilung in axialer Richtung
der PreBlinge kann durch zwangsweise
Matrizenbewegung und eine
einstellbare Matrizengegenhaltekraft
optimal bestimmt werden.

Um eine gleichméBige Fiillung der Matrize
mit PreBmasse zu gewahrleisten,
stehen mehrere Flillsysteme zur Verfligung.

Die PreBwerkzeuge kénnen entweder

mit einfachem Werkzeugadapter oder mit
einer zusatzlich gefiihrten Formkassette
auBerhalb oder in der Presse gewechselt
werden.

Flr halbautomatischen oder Einzel-
hubbetrieb kann die Maschine mit einer
Sicherheitssteuerung und PreBraum-
verkleidung fur einen unfallsicheren
Betrieb ausgeriistet werden.

Eine elektronische SPC-Steuerung

mit Monitor und einer Schnittstelle RS 232
ermdglicht eine ProzeBkontrolle mit
automatischer Korrektur,

Technische Daten K6 K15 K 30 K 50
PreBkraft kN 0-50 0-150 0-300 0-500
Abzugskraft kN 15 40 60 70 (200) *
Matrizengegenhaltekraft kN 20 40/(100) * 60/(150) * 80/(250) *
mechanisch/hydraulisch

Hubzahl min™ 10-80 8-35 12-25 6-15
Fillhdhe mm 0-50 0-80 0-100 0-120
Einbauhé6he ca. mm 650 795 900 920
E-Antriebsleistung ca. kW 3 3 6 5
Héhe ca. mm 1600 2200 2500 2500
Breite ca. mm 1410 1350 1600 1600
Tiefe ca. mm 700 900 1200 1200
Gewicht ca. kg 600 1500 3950 4200

(Konstruktionsénderungen vorbehalten)

( )* Sonderausfiihrung
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~ Hydraulische K

Die S- und KHA-
TrockenpreBautomaten

werden fur PreBkréfte von 200 bis 8000 kN
gefertigt. Sie unterscheiden sich in ihrer

jeweiligen Matrizen- und Stempelbewegung.

Die S-Pressen arbeiten nach dem
AusstoBverfahren mit frei programmier-
baren Ober- und Unterstempelbewegungen
und feststehender Matrize.

Die KHA-Pressen arbeiten nach dem
Abzugsverfahren. Dabei fiihren die
freibewegliche Matrize und der
Oberstempel bei feststehendem Unter-
stempel die PreBbewegung aus.

HYDRAULISCHE

STEUERUNG

ELEKTRONISCHE
CNC
STEUVERUNG

ELEKTRISCHE

STEUERUNG

HYDRAULISCHER

ANTRIEB

Blockschaltbild

Der Aufbau ist modular mit den
seit Jahrzehnten bewahrten Funktions-
einheiten:

| + as Dem Pressengestell
 Shea s
- Der Hydraulik
t — der hydraulische Antrieb
! — die hydraulische Steuerung
Der Elektrik
— die elektrische Steuerung
— die elektronische CNC-Steuerung
S-NC
Technische Daten S20| S30| S60|S100|S 150 (S 200|S 300|S 400|S 600 |S 800
PreBkraft kN | 200/ 300| 600| 1000| 1500 | 2000| 3000| 4000 6000, 8000
AusstoBkraft kN | 200 300{ 600| 1000| 1500 2000| 3000 | 4000, 6000| 8000
Matrizengegenhaltekraft kN 120/ 180| 360| 600| 900| 1200| 1800 | 2400| 3600 | 4800
Hubzahl min®| 18| 18| 12| 12| 12| 10 8 8
Fulltiefe mm | 100/ 200| 200| 200{ 200 200| 200| 200 =
Einbauhshe ca. mm | 990| 1180| 1200| 1200| 1230 1230| 1280 1300 -
E-Antriebsleistung ca. kW 20f 20f 30} 30| 30| 30| 45| 45 2
Hohe ca. mm | 1875| 2295| 2515| 2550 | 2715 | 2775| 3075 | 3500 2
Breite ohne Antriebsteil ca. mm | 1110| 1160| 1230 | 1330 | 1490 1490| 1690 | 1690 8
Tiefe ohne Antriebsteil ca. mm | 1070 1410 1410| 1410 | 1690 1690 | 2090 | 2090 5
Gewicht ca. kg | 3800 5500| 6000 | 7500 | 8200| 8700 {10200 12000 @

(Konstruktionsénderungen vorbehalten)




Beschreibung
der Funktionseinheiten

Das Pressengestell

besteht aus einem 4-S&aulen-Rahmen,
den PreBBzylindern und den stabilen
wartungsfreien Flihrungen fir die
Stempel- bzw. Matrizenbewegungen.

Neben der Standardausfiihrung

mit 2 PreBebenen kann das KOMAGE
Pressengestell auf 3, 4 oder mehrere
Ebenen ausgebaut werden.

Die beweglichen Teile sind gegen
Schmutz und unbeabsichtigtes
Eingreifen geschiitzt.

Der hydraulische Antrieb

stellt eine selbstandige Einheit dar,
bestehend aus einer druck-, férder-
strom- und leistungsgeregelten
Hydraulikpumpe, dem elektrischen
Leistungsteil und dem Olbehélter

Die elektrische Steuerung

mit Kihlaggregat. Durch diese ist von der Elektronik getrennt,
Kombination wird ein energie- um storende Einflisse zu vermeiden.
sparender Betrieb der Presse Entsprechend den Sicherheits-
ermoglicht. vorschriften ist der Sicherheitsschalt-

kreis zweikanalig ausgefihrt.
Die hydraulische Steuerung

fiir Oberstempel-, Unterstempel- Die elektronische CNC-Steuerung

oder Matrizenbewegung erfolgt iber mit SPC und einer Schnittstelle
Proportionalventile in Verbindung RS 232 erlaubt eine anwenderfreund-
mit Prazisionswegaufnehmern und liche Programmierung nach

einer Mikroprozessorsteuerung. DIN 66025 und kann wahlweise als

LED- oder Bildschirmanzeige mit
alphanumerischer Tastatur
betrieben werden.

Technische Daten KHA| KHA| KHA| KHA| KHA| KHA| KHA| KHA| KHA| KHA
20 30 60| 100| 150| 200 300| 400| 600| 800

PreBkraft kN 200 300| 600| 1000| 1500 2000| 3000 | 4000| 6000 | 8000

Abzugskraft kN 140| 210| 420, 700| 1050| 1400| 2100 | 2800 | 4200| 4900

Matrizengegenhaltekraft kN 140| 210| 420| 700| 1050| 1400| 2100 | 2800| 4200 | 4900

Hubzahl min™' 18 18 12 12 12 10 8 8

Fillhéhe mm 100/ 100| 100| 100| 200| 200| 200| 200 e

Einbauhdhe ca. mm | 1100| 1100| 1130| 1150| 1450| 1450| 1500| 1600 E

E-Antriebsleistung ca. kW 20 20 30 30 30 30 45 45 %

Héhe ca. mm | 2000| 2050 | 2330 | 2400| 3000 | 3100 | 3400 | 3600 &

Breite ohne Antriebsteil ca. | mm 600| 650| 700| 780| 1100} 1100| 1200| 1300 g

Tiefe ohne Antriebsteil ca. | mm 520 580| 580| 580| 580| 580| 720| 780 5

Gewicht ca. 2 kg 3800 5500 | 6000 7500| 8200 | 8700 {10200 {12000 o




- KOMAGE Lieferprogramm und Leistungen

- -
Mechanische TrockenpreBautomaten

Hydraulische TrockenpreBautomaten

Hydraulische TrockenpreBautomaten fiir Magnetfeldpressen
PreBwerkzeuge

Pressenzubehér

Handlingsysteme

Fllleinrichtungen

Magnetisierungsgerte

HeiBpreBwerkzeuge

Sonderkonstruktionen

Service

Schulung

Beratung

Beispiel fur die Auswahl eines KOMAGE PreBautomaten
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gegr. 1908 in Berlin
seit 1938 in Kell

Unsere langjahrige Tradition flihrt von der Herstellung einfacher Tablettiermaschinen
zur Fertigung hochleistungsfahiger mechanischer und hydraulischer Pressautomaten
rmt programmierbarer Mikroprozessorsteuerung.

Die internationale Anerkennung unserer Produkte bestétigt die ausgezeichnete Qua-
~ litat bei hervorragender technischer Ausstattung.

l'-ﬂutz Sie unsere Erfahrung im Pressen- und Werkzeugbau und in der Umsetzung
innove ver Techmken zur Verwirkiichung Ihrer ldeen zu lhrem Vorteil.

A

o MME
g\ 44

KOTAGE
= -}
Oriseingang m
Al \KEI\

/y

Entfernungen:

Frankfurt Kell ca. 200 km
Luxemburg ____ Kell ca. 70 km
Saarbrlicken __Kell ca. 70 km

Trier— - _ Kellca. 40 km
Paris __ Kell ca. 420 km
BAB-Abfahrt Reinsfeld — Kell 8 km
.(4
® Paris

Frankreich



PRESSAUTOMATEN

Modell K 15

Modell K 50

Modell T 5

Modell S 160

KOMA GE Gellner & Co. flr Metallpulver, Metalloxide, Ferrite, keramische
5509 KELL bei Trier Werkstoffe, Schleifmittel und andere PreBmassen



Der PreBautomat Modell T 5 verdichtet pulverférmige Massen nach dem Abzugsver-
fahren und ist zur Herstellung von Tabletten und einfachen Formteilen geeignet.
Mit dieser Konstruktion bieten wir unseren Kunden einen leistungsfihigen Auto-
maten, der trotz seiner kleinen Bauart hohe PreBdriicke, verbunden mit groBer
Mengenleistung, erzielt.

Er ist vor allem fiir die Herstellung von Kleinteilen gedacht, wie sie in den ver-
schiedenen Industriezweigen immer in groBen Stiickzahlen anfallen und von denen
in erhdhtem MaBe genaue Dosierungen verlangt werden, um beim Endprodukt
kleine Gewichts- und MaBtoleranzen einhalten zu kénnen.

Die an Abzugsséulen ,,schwebend' aufgehangte Matrizenaufnahme bewirkt doppel-
seitigen Druck durch Ober- und Unterstempel, wobei auch bei kleinen einfachen
Formteilen die gewiinschte gleichméBige Dichte gewahrleistet ist. PreBkraft und
Fllltiefe sind auch wéhrend des Betriebes durch Spindelverstellung leicht zu ver-
andern.

Der maschinelle Aufbau ist in konstruktiver Hinsicht nach den modernsten Ge-
sichtspunkten durchgefiihrt.

Das Besondere an diesem Automaten ist, daB alle unmittelbar zum Antrieb des
PreBautomaten dienenden Teile im unteren Maschinengehduse untergebracht sind,
das in sich geschlossen und mit Ol aufgefillt ist, so daB alle beweglichen Teile in
einem Olbad laufen. AuBer einem gelegentlichen Olwechsel, der mit wenigen
Handgriffen durchzufihren ist, verlangt der Automat keinerlei Wartung. Die Sau-
lenflihrungen flir Oberstempel- und Matrizenaufnahme sind durch Faltenbélge
abgedeckt. Dadurch wird das Eindringen von Staub in das Getriebe verhindert.

Zwischen den Fiihrungssaulen ist genligend Raum vorhanden, um auch den Einbau
groBer Werkzeuge, die in diesem Druckbereich liegen, zu ermoglichen und sie
wéhrend des Betriebes immer zu beobachten. Der PreBraum ist wiahrend des Be-
triebes durch einen durchsichtigen Handschutz abgeschirmt. Die AnschluBteile zur
Verbindung des PreBwerkzeuges mit der Maschine sind so gehalten, daB sich auch
Werkzeuge anderer Pressentypen leicht aufbauen lassen.

Der Antrieb des PreBautomaten erfolgt durch polumschaltbaren Motor mit drei
Drehzahlen.

Der Lauf der Maschine ist so ruhig, daB die Aufstellung auf einem Tisch erfolgen
kann. Eine Verankerung des PreBautomaten ist nicht notwendig.
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Konstruktionsénderungen vorbehalten

KO MA GE 2 Ge”ner & CO- MASCHINENFABRIK KG

2509 KELL bei Trier

Hochwaldstr. 19 - Tel. (06 50 91) 3 55 - Telex 4 72 9722 - Telegramm-Adresse: Komagemaschinen
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