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Wir {iber uns Ips
B Werkzeugtechnik

Welches Stanzwerkzeug oder welche Maschine brauchen Sie,
um individuelle Kundenanforderungen effizient, flexibel und
sicher zu erfillen? ips-werkzeugtechnik ist dafiir da, die
richtige Antwort flir Sie zu finden.

Denn ips steht fir intelligent punching solutions. Aus-
gepragtes Branchen- und Anwendungs-Know-how schaffen
die Voraussetzung fiir intelligente Losungen. Einen groBen Teil
davon finden Sie als hochwertige Werkzeugeinheiten in diesem
Katalog. Je nach Anwendung lassen sich diese Einheiten ideal
zu Systemen kombinieren und erganzen.

ips-werkzeugtechnik hat im Dariiber hinaus entwickeln wir auch exakt auf
Oktober 2006 das Geschéftsfeld . .
werkzeugtechnik der pe-sTa-co INr€ Anforderungen abgestimmte Losungen. Ob

Europe & Co. in Schliengen

als Einzelkomponente, Serienprodukt, anwen-

iibernommen und zu einer neuen

GraBe am Markt formiert. — qungsbezogenes System oder kundenspezifi-

Ubernommen wurden langjahrige
Erfahrung, ein bewihrtes  SChe Sonderlosung: bei ips bekommen Sie die
Produktangebot, technologisches

Know-How, Branchenkenntnisse Stanzmaschine, mit der Sie einfach produktiver

und ein hohes Innovations- stanzen. EntWiCkelt, produziert und montiert

potential. In einem eingespielten

Team werden diese Starken am Standort Deutschland, in hoher Qualitat und

jetzt weiter ausgebaut. Unser Ziel L .
istes, rund um den Prozess  ZU Wettbewerbsfahigen Preisen.

des Stanzens fiir Sie Anbieter der

ersten Wahl zu sein. /Z’ e é& . L/‘

Roger Schlitter
Dipl-Ing/FH, Geschiftsfiihrer

ips — intelligent, stark und schnell ...
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(Consulting- und Ingenieursleistungen //

/] Projektmanagement mit Betreuung

/] Fertigungsoptimierung mit Kostenreduzierung
/] Erstellung von Pflichtenheften

// Konstruktionsleistungen

Wir stellen Fragen

/1 Kann das Produkt im Hinblick auf die Automatisierung
besser gestaltet werden?

// Welche MaBtoleranzen sind notwendig?



Consulting- und Ingenieursleistungen

Unsere Consultingleistungen

Wir suchen und entwickeln Losungen fiir die Problemstellungen
unserer Kunden.

Wir helfen bei der Produktoptimierung.

Wir analysieren den Fertigungsablauf und den Fertigungsprozess.

Wir beachten Toleranzangaben und kldren im Gespréach

die daraus erforderliche Machbarkeit in Bezug auf das Werkzeug
oder die Vorrichtung.

Wir besprechen Sicherheitskonzepte.

Wir iiberlegen das Teile-Handling.

Wir helfen bei der kompletten Anlagenplanung.

Wir fiihren auf Wunsch Rentabilitdtsberechnungen durch.

B Werkzeugtechnik

Unsere Ingenieursleistungen

Komplette Konstruktionen mit SolidWorks incl. CAM-Daten
Werkzeug- / Vorrichtungs- /Maschinen- / Priifstandskonstruktionen
Toleranzanalyse mit Abstimmung des Konstrukionskonzeptes

Integrierte MeB- und Priifsysteme

Vollstandige Dokumentation

CE-Zeichen mit Gefahrenanalyse
nach der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Technische Anderungen vorbehalten
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Consulting- und Ingenieursleistungen Ips JO
B Werkzeugtechnik

CE-Erklarung und Gefahrenanalyse
mit »Safexpert«
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1/2 Technische Anderungen vorbehalten




Pragen //

1
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I!’ - B Fiigen // Einpressen //
B

Laserschneidanlagen //

Crimpen //

Druckfiigen //

B Werkzeugtechnik

Sdgen // Bohren // Frasen //
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Wir wiirden uns freuen, wenn Sie uns fordern: Ips
B Werkzeugtechnik

Checkliste fiir Angebote — auch unter www.ips-werkzeugtechnik.de

Firmenname Ansprechpartner/Abteilung

StraBe Telefon/Fax

PLZ, Ort E-Mail

Werkstoffangaben: Zugfestigkeit in N/mm2 Materialdicke in mm:
Gibt es ein Pflichtenheft?

Anschldge und Filhrungen anbieten?

Freiformfldchen — angepasste Werkzeuge — bitte ankreuzen: Ja Nein

Soll eine Komplettanlage mit CE-Zeichen angeboten werden?

Welche Sicherheitssysteme erwartet der Kunde?
(Schiebetiir mit Zweihandausldsung/Lichtschranke/Zweihandbedienung)

Takizeit (sec.): Hiibe/d:

Arbeitsschichten: 1 Schicht/d 2 Schichten/d 3 Schichten/d
pressenbetatigt pneumatisch hydraulisch
Druckvorgaben in bar: pneumatisch hydraulisch

Hydraulik anbieten — was?
integr. Zahlwerk anbieten?

Ausladung in mm: Werkzeugdffnung in mm:

ips-werkzeugtechnik gmbh
BrezelstraBe 4
79418 Schliengen - Germany

T +49(0)7635/3155-800
F +49(0)7635/3155-880
info@ips-werkzeugtechnik.de

Checkliste



Anlagen - Maschinen //
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(Anlagen - Maschinen //

/] abgestimmt auf Ihre Anforderungen

Spanlose Bearbeitung
/1 Stanzen // Druckfligen // Pragen // Verpressen
/] Einpressen // Laserschneiden ...

Spanende Bearbeitung
/1 Sagen // Frasen // Bohren
/l Gewindeschneiden ...

Und vieles mehr ...
// Einlegen und Abnehmen mittels Handling oder Roboter
/1 Projektierung erfolgt nach Pflichtenheft des Kunden
/1 Konstruktion mit SolidWorks
/1 Steuerungstechnik nach den neuesten Sicherheitsrichtlinien
/1 CE-Zeichen mit Gefahrenanalyse wird mit
der Software SAFEEXPERT erarbeitet
// Inbetriebnahme beim Kunden incl. Serviceleistungen
/] Ersatzteilbelieferung
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pranche:  KfZ Zulassung
Projekt: 091002
Material: Aluminium

Funktion: Stanzen von Kfz-Schildern,
Lochabstand (iber 14 Schablonen einstellbar.

"':‘

2 /1 Technische Anderungen vorbehalten



Anlagen - Maschinen

|
100
J J\v/

Branche:

Projekt:

Material:

Funktion:

B Werkzeugtechnik

Klima- u. Liiftungstechnik
101216

PP-Polypropylen

Reihenstanze zum Stanzen von Tropfabscheidern
Besonderheiten:

— Kraftzylinder einzeln zuschaltbar

— Stanzbreite (iber Stecksystem 5x einstellbar
— Zweihand-Sicherheitsausldsung

Technische Anderungen vorbehalten
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9 9

sranche:  AUtomobilhersteller
Projekt: 100201
Material: PP-Kunststoff

Funktion: Vorrichtung zum Stanzen der Innenverkleidung,
indirekte Beleuchtung

2//3 Technische Anderungen vorbehalten



Anlagen - Maschinen

©

Projekt:

Material:

Branche:

Funktion:

[ | Werkzeugtechﬁik

Solarindustrie
090129

AL-Profil

Stanzmaschine zum Bearbeiten

von Solarprofilen. Nach dem Stanzen wird
in die Dichtfuge Silikon eingespritzt.

Technische Anderungen vorbehalten



Anlagen - Maschinen

Branche:
Projekt:
Material:

Funktion:

|
e ([ g (S
I | ‘ ()
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B Werkzeugtechnik

Mabelindustrie
070227

Stahlrohr

Pneumatische Rohrlocheinheit

zum beidseitigen Lochen mit Einzug
und reduziertem Einzug.
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_— 7

panche:  F@hrzeugbau
Projekt: 070214

Material: Vorrichtung zum Lochen von 3m langen Profilen.
Die Vorrichtung kann von beiden Seiten
bedient werden und ist mit zwei LangenmaBgebern
ausgeriistet.

2//6 Technische Anderungen vorbehalten



Anlagen - Maschinen

sranche:  Solarindustrie
Projekt: 090901
Material: AL-Profile

Funktion: Sondermaschine 20 x 4 m zum Bearbeiten
von Solarprofilen: Sdgen, Stanzen,
»Nasen« driicken und Réndeln bei sechs
verschiedenen Profilen.

g
'"‘“!‘-_"; .

o il '.;'“’

B Werkzeugtechnik

Technische Anderungen vorbehalten



Anlagen - Maschinen

Branche:
Projekt:
Material:

Funktion:

B Werkzeugtechnik

Automobilhersteller
090126
PP mit Stoffkaschierung

Stanzvorrichtung fiir D-Saulenverkleidung.

|
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Anlagen - Maschinen ips L]0

sranche:  AUtomobilhersteller
Projekt: 090127

Material: Compound-Material

Funktion: Vorrichtung zum Stanzen des

Parctronic-Ausschnitts in einen
Dachhimmel.

2/9 Technische Anderungen vorbehalten
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sanche:  AUtomobilhersteller
Projekt: 080326

Material: PP

Funktion: Vorrichtung zum Stanzen des

Tankdeckelausschnittes beim hinteren
Kotfliigel.
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ganche:  AUtomobilhersteller

Projekt: 030715
Material: Compound
Funktion: Pneumatisch angetriebene Stanzvorrichtung

zum Ausschneiden von Lochkonturen in
PKW-Dachhimmel: (Make-up, Parctronic, Array,
Windowbag, Leseleuchte, Regensensor)

Die Sondermaschine kann vom kundenseitigen
SAP angesteuert werden.

Die Maschine positioniert und identifiziert

die Dachhimmelrohlinge vor dem eigentlichen
Arbeitstakt.

2//12 Technische Anderungen vorbehalten



Pressen - Sondereinheiten - Werkzeuge //
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(Pressen - Sondereinheiten - Werkzeuge //

Spanlose Bearbeitung

// Stanzen // Druckfligen

/1 Pragen // Crimpen // Einpressen
// Laserschneiden ...

Sondereinheiten
Antrieb

// hydraulisch

// pneumatisch

// hydropneumatisch
/] Servomotor

Pressen bis 1.000 KN
// pneumatisch

/1 hydraulisch

// hydropneumatisch
/1 Servoantrieb

Spanende Bearbeitung
/1 Sagen

/1 Frasen

/] Bohren

/] Gewindeschneiden

Und vieles mehr ...

/1 Sageeinheit — Ausfuhrung
nach Kundenwunsch

/1 Bohr-Fras-Einheit — Ausfuhrung
nach Kundenwunsch

/1 Gewindeschneideinheit
auf Anfrage



Kundenspezifische Projekte

Branche:
Projekt:
Material:

Funktion:

- -
I 110

Werkzeugmaschinen
100628

$ 235 JRG 2C

Sonderpresse zum Klinken,

Ziehen und Abschneiden
2 x 700 KN plus 1 x 100 KN

B Werkzeugtechnik

Technische Anderungen vorbehalten



Kundenspezifische Projekte

iDS 1O

Branche:

Projekt:

Material:

Funktion:

B Werkzeugtechnik

Automobil-Zulieferer
080625

Tiefziehblech

Verpresswerkzeug fiir Magnetventil — Volvo
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sranche:  LUfterindustrie
Projekt: 071204
Material: Stahlblech

Funktion: Presse zum Lochen von Ronden,
die Hubzahl ist 450 H/min.

Einstellbare Parameter:
— Rondendurchmesser
— Teilung

— Geschwindigkeit

Technische Anderungen vorbehalten
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sranche:  BaUlindustrie

Projekt: 060418

Material: Stahldraht B 500 / 7

Funktion: Hydraulische Sondereinheit zum Biegen

von Drahten @ 8— 10 mm;
Winkelgenauigkeit ist justierbar.

Technische Anderungen vorbehalten
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pranche:  Bauindustrie
Projekt: 080318

Material: Stahlseil mit Verpresshiilse
Funktion: Vorrichtung zum Verpressen von

Stahlseilen. Die Hydraulik-Crimppresse
hat eine Presskraft von 2.700 kN.




B,
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Kundenspezifische Projekte Ips Be
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anche:  Fahrzeugbau
Projekt: 040313
Material: Alu-Strangpressprofil
Funktion: Hydraulische Sondereinheit
Die Matrize ist beweglich aufgehéngt,

um einen Zwischensteg im Al-Profil
ausklinken zu kénnen.

granche:  IMetallbau
Markisen, Tore, Fensterbau, Wintergarten,
Tiirprofile etc.

Projekt: 001001
Material: Alu-Strangpressprofil
Funktion: Elektromotorisch angetriebene Stanzpresse

mit integriertem Ausklinkwerkzeug.
71 Presskraft bei 60 Arbeitstakten/min.

36 Technische Anderungen vorbehalten



Kundenspezifische Projekte Ips
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sranche:  AUtomotive
Projekt: 000731

Material: Stahlblech

Funktion: Pneumatische Sondereinheit zum Lochen
(@ 12 mm) eines Stahlblechs.
Die Einheit ist iber Linearfiihrungen auf
eine Grundplatte montiert und wird
in X/Y-Richtungen an das Werkstiick herangefiihrt.
Der Abfall wird mit einem Schlauch durch
eine »Venturi-Diise« abgesaugt.

granche:  AUtomotive

Projekt: 040217
Material: PPEPDM
Funktion: Hydraulische Sondereinheit zum

Ausschneiden der Anhé@ngerkupplungsaussparung
im HeckstoBfanger des VW Passat B6.

/7 Technische Anderungen vorbehalten
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‘ Loch- und Schneideinheiten //




Inhaltsiibersicht

Pressenbetatigte Locheinheiten zum Lochen von Rund- und Formschnitten

Serie Abbildung Bestell-Nr. el s
bereich ladung
100 100-160 27 160
101 101-200 F 2-13 200
102 102-200 F 8-25 200
103 103-200 F 2540 200
104 104-200 F 40-63 200
105 105-300 F 63-100 300
111 111-125F 2-13 125
112 112-200 F 8-22 200
113 113-200F 22-38 200
114 114-200F 3563 200

iIDS 10O

B Werkzeugtechnik

Material-

zum Lochen stirke

(] 0,3-5

0,3-5

0,3-5

0,3-5

0,3-5

0,75-5

0,3-5

2-10

2-10

2-10

Technische Anderungen vorbehalten



Inhaltsiibersicht

90°-Ausklinkeinheiten, pressenbetatigt

O

B Werkzeugtechnik

Ausklink- 2um Ausklinken Material-
bereich starke
63x63 0,3-8
125x125 7% 2 0,3-8

Ausklink- i Material-
bereich zum Ausklinken stirke

z.B.
50x50

wes W W W T

mdgliche  Schneid-< zum Schneiden Material-
Radien a von stirke

3-16
max. 180°

| ama

mogliche  Schneid-< zum Schneiden Material-
Radien a von starke
5,10, 15,
20,2530 O o ‘ max. 5
Schn.e - zum Abschneiden Materialstarke
breite
125
0,3-8
250

zum Einsaiz der
Einheiten Serie

100, 101, 102
103,104, 105
600-063L/R
600-125
601-050
606-30

Serie Abbildung / Bestell-Nr.
600-063 L/R
600
600-125 L/R
Rechteck-Ausklinkeinheiten, pressenbetétigt
Serie Abbildung / Bestell-Nr.
601-050
601
601-100
Radiusschneideinheiten, pressenbetétigt
Serie Abbildung / Bestell-Nr.
605-16 L/R
605
605-20 L/R
Radienschneideinheit, pressenbetatigt
Serie Abbildung / Bestell-Nr.
606 606-30
Abschneideinheiten, pressenbetatigt
Serie Abbildung / Bestell-Nr.
o' '0 610-125N
610
oo 610-250 N
Pneumatik- und Hydraulik-Tischpressen
Serie Abbildung
Serie 624 Serie 626
624
626
Pneumatik- Hydraulik-
Tischpressen Tischpressen
einfachwirkend doppeltwirkend

Technische Anderungen vorbehalten



Inhaltsiibersicht

Pneumatik- und Hydraulik-Locheinheiten

Serie

4141
142
143
144

161
162
163
164

| 141
142
143

Serie

Serie
161

162
163

Abbildung

Serie

144
Pneumatik
Locheinheiten

Serie

164
Hydraulik-
Locheinheiten,
doppeltwirkend

Pneumatik- und Hydraulik-Profillocheinheiten

Serie

141
161

141
142
161
162

Serie
’ 14

Pneumatik-
Locheinheiten

Serie
14
142

Pneumatik-
Locheinheiten

Abbildung

Serie

% 161

Hydraulik-
Locheinheiten, doppeltwirkend

Serie
161
162

Hydraulik-
Locheinheiten, doppeltwirkend

Pneumatik- und Hydraulik-90°-Ausklinkeinheiten

Serie

Pneumatik-
Ausklinkeinheiten

Abbildung

Serie
660

=
Hydraulik-
Ausklinkeinheiten, doppeltwirkend

Pneumatik- und Hydraulik-Rechteck-Ausklinkeinheiten

Serie

641
661

Abbildung
Serie 641 I_E Serie 661
Pneumatik- Hydraulik-
Rechteck-Ausklinkeinheiten Rechteck-Ausklinkeinheiten,
doppeltwirkend

Loch-
bereich

2-13
8-25
25-40
40-63

2-13
8-25
25-40
40-63

Loch-
bereich

2-13

2-13
8-25

Ausklink-
bereich

63x63

Ausklink-
bereich

50x50
100x75

Aus- zZum
ladung Lochen
100 .

200
a@
a
[
100 [
200
Aus- zum
ladung Lochen
50
—
a
[
O
63

zum Ausklinken

zum Ausklinken

z.B.

O

B Werkzeugtechnik

Material-  Zylinderkraft
starke [kN]
20
max. 5 40
80
33
68
max. 5 109
175
Material-  Zylinderkraft
starke [kN]
0,3-3
max. 5 12
20
33
40
68
80
109
0,3-3
max. 5
Material-  Zylinderkraft
stirke [kN]
40
68
max. 5 4
80
109
Material-  Zylinderkraft
stirke [kN]
40
68
0,3-3
! 80
109

Technische Anderungen vorbehalten



Inhaltsiibersicht

Pneumatik- und Hydraulik-Radienschneideinheiten

Serie Abbildung magliche Schneid-

Radien a
[k
5
Serie 646 Serie 666-30-063 10
646 Il ==l 15
666 T 11 20 90°
. . 25
Pneumatik- Hydraulik- 30
Radienschneideinheiten Radienschneideinheiten,
doppeltwirkend
Pneumatik- und Hydraulik-Abschneideinheiten
Schneid-
Seri Abbild
erie ildung breite
q
Serie 649
649 - - 125
Pneumatik-Abschneideinheit
Mobile Pneumatikeinheiten zum Lochen und Klinken
X i magliche ) Schenkel-
Serie Abbildung 0 / Radien Ausklink-<C léinge
1421-0512L 0213 - -
1421 1421-0512R R3-R18 90° -
1421-0512K - max. 90° max. 20x20

Rohrlocheinheiten — pressenbetatigt, pneumatisch oder hydraulisch angetrieben

Serie Abbildung Lochbereich
101-RLA | Il
141-RLA 7 [ 2-13
161-RLA

< zum Schneiden
von

!j
3

zum Abschneiden

72,

V777

zum Ausklinken

Rohr-AuBen-0

40-60

iIDS 1O
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Material-  Zylinderkraft

stirke [kN]
40
max. 5 63
80

Material-  Zylinderkraft
stirke [kN]

max. 5 40

Material-  Zylinderkraft
stirke [kN]

max. 3 12

Wand-  Zylinderkraft

dicke [kN]
1=5 -

1-3 80
1-5 68

Technische Anderungen vorbehalten



Beschreibung
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Bei der spanlosen Fertigung bestehen oft die gleichen Probleme wie bei
der spanenden Fertigung, z.B. kleine Serien, sich wiederholende oder
groBe Serien, die oft miteinander abwechseln.

Wegen der hohen Werkzeugkosten und Riistzeiten sind herkdmmliche
Loch- und Stanzwerkzeuge diesen Aufgaben nur bedingt gewachsen.
Die Folge, es wird oft auf Bearbeitungsverfahren wie Bohren, Frasen,
Sdgen und Ausbrennen zurtickgegriffen, obwohl sich fiir die in Frage
kommenden Stiickzahlen der Einsatz moderner Werkzeugeinheiten

Niedrige Kosten

Einsparen bzw. Senken der Fertigungskosten durch den Wegfall von
teuren Bohr- und S&gearbeiten.

Hohe Rentabilitat

Die Werkzeugeinheiten kdnnen beliebig oft wiederverwendet werden.
Kurze Riistzeiten

Einfaches Einrichten bzw. Umriisten auf die gewiinschten Lochbilder.
Einheitliche Bauhdhe

Sowohl die Gesamthéhe als auch die Materialauflagehdhe der Einheiten

geradezu anbietet. sind gleich, deshalb kdnnen alle Werkzeugeinheiten miteinander kom-
biniert werden.
Stabile Konstruktion
Hochwertiger Stahl bzw. Sparo-Guss verhindern Bruchgefahr und
garantieren lange Lebensdauer.
Locheinheiten Aufbau und Bearbeitungsmaglichkeiten
Fon'nschn]tt Rundschnitt
f‘ Druckplatte 4
“  derPresse A
: Civpning ]
F 4
Formloch- o Rundioch- | i l
stempel § stempel J
Schraube — stempel- ) : _ Locher fiir
A halteplatte .. 3 | "= Formschnitt-
Federblech - el il ] Umriistsatz
. i s :
- ALY Polyurethan- 7 \pii
i 9 7 Weyr:smck- —~~‘”?’EI / L:w Riickholfeder Halteschraube
(Verdreh- Z ; % abstreifer ALY Biigel /" fiir Matrize
sicherun
0 o = .
T w Gewinde fiir
Matrize S~ Justierschrauben
- (nur bei Form-
Matrizen- (| | ; lochmatrizen)
- | ’ | i !
halter N ! I : { % | Halteschraube
| | fiir Matrizenhalter
| Y |
. \ 28]

Passstift

Bearbeitungsmdglichkeiten

Rundschnitt Formschnitt

\

Befestigungslocher

2 Jol Jo

)

Joo0f

Technische Anderungen vorbehalten



Beschreibung
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Funktionsablauf beim Lochen

Presse
' |

oL | ®

1 Locheinheit unbetétigt
Der Stempel wird durch die Stempelriickholfeder bzw. durch die
damit verbundene Stempelhalteplatte in seiner oberen Stellung
gehalten.
Das Werkstiick wird eingeschoben.

2 Locheinheit betatigt

2a Der PressenstoBel bewegt den Stempel samt der Stempelhalte-
platte nach unten. Der Polyurethan-Werkstiickabstreifer driickt
dabei das Werkstiick auf die Matrize.

2b Der weitere Pressenhub bewirkt den eigentlichen Lochvorgang mit

/ -. ] : ‘ :
13 7 o
.—:: s =
Praas : )3
A TR & ! 4
195 AN}
é/; A !
A
b T

Auswurf des Butzens. Der Stempel soll ca. 1 mm tief in die Matrize
eintauchen.
Danach erfolgt der Riickhub des PressenstiBels.

3 Riickhub
Der beim Lochvorgang stark verformte Polyurethan-Werkstiickab-
streifer (ibernimmt nun seine eigentliche Aufgabe, d.h. durch seine
Vorspannung wird der Stempel aus dem Werkstiick herausgezogen.
Die restliche Vorspannung des Werkstiickabstreifers sowie die
Stempelriickholfeder ziehen gleichzeitig mit dem Pressenriickhub
den Stempel in seine Ausgangsposition zurtick.

Locheinheiten der Serien 100, 101,102, 103, 104 und 111
Prinzipiell gilt fiir diese Locheinheiten der vorher beschriebene Funk-
tionsablauf. Lediglich bei den Einheiten der Serie 111 ist die Anordnung
des Matrizenhalters zu den iibrigen Einheiten unterschiedlich. Diese
Anordnung ldsst sogenannte Blockmatrizen — Matrizen ohne Matrizen-
halter — zu, mit denen L-, U- oder Z-Profile gelocht werden kénnen.

Locheinheiten der Serien 105,112, 113 und 114

Die Matrizen dieser Einheiten sind in der gleichenWeise angeordnet wie
die der Serien 100 bis 111. Der Polyurethan-Werkstiickabstreifer ist bei
den Serien 105 bis 114 ober- bzw. innerhalb des Biigels angeordnet.
Der PressenstéBel bewegt iiber die Druckplatte den Stempel, die
Polyurethan-Druckfeder und die gefederte Stempelfilhrungsbuchse
nach unten. Die Stempelfiihrungsbuchse driickt das Werkstiick auf die
Matrize und iibernimmt beim Riickhub das Abstreifen des Werksticks.
Der iibrige Lochvorgang geschieht in der unter »Funktionsablauf beim
Lochen« beschriebenen Form.

'] 2 Technische Anderungen vorbehalten
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90°-Ausklinkeinheiten, Rechteck-Ausklinkeinheiten, Radius-
schneideinheiten, Abschneideinheiten

Die stabilen, bruchsicheren Grundkérper dieser Einheiten sind mit Ober-

@ und Untermesser aus hochlegiertem Chromstahl bestiickt. Die Ober-
90°-Ausklinkeinheit messer werden durch Federn in ihrer oberen Lage gehalten, bzw. nach
mit Anschlagtisch dem Schneidvorgang wieder zuriickgeholt.
Die Schneidkanten der Obermesser bei 90°-Ausklinkeinheiten und Ab-
schneideinheiten verlaufen schrdag zu den Schneidkanten der Unter-
messer; dadurch reduziert sich die effektive Schneidldnge und damit
auch die erforderliche Schneidkraft.
Die Einheiten sind werkseitig auf ein Schneidspiel von 0,1 mm fiir eine
Rechteck- Materialstirke von 0,3 bis 3 mm eingestellt. Durch mitgelieferte Aus-
Ausklinkeinheit gleichbleche kann das Schneidspiel nach Bedarf vergroBert werden.
Die Obermesser werden an ihrer Unterseite, die Untermesser werden
an der der Einheit zugewandten Seite, d.h. der hinteren Planflédche des
Messers, nachgeschliffen. Nach Drehen der Untermesser um 180°
steht eine weitere Schneidkante zur Verfligung.
@ Durch Nachstellen des Pressenhubes wird das Nachschleifen des Ober-
. L messers ausgeglichen.
Radiusschneideinheit
Die Schneidwerkzeuge der Rechteck-Ausklinkeinheiten und der Ra-
dius-Schneideinheiten werden, im Gegensatz zu den 90°-Ausklinkein-
heiten und Abschneideinheiten, fiir die jeweilige Materialstarke bzw.
gewiinschte Klinkform speziell angefertigt.
Magliche Ausklink- bzw. Schneidformen sind den unteren Abbildungen
@ zu entnehmen.
Abschneideinheit

Bei einigen 90°-Ausklinkeinheiten ist es mdglich, Klinkungen an
L-Profilen bis an die Innenkante des Profils durchzufiihren.

Bearbeitungsmaglichkeiten der oben abgebildeten Werkzeugeinheiten

)

(D)

(@) ==
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Montage und Einrichten der Werkzeugeinheiten

Montage der Locheinheiten

Alle Locheinheiten sind an ihrer Unterseite, zentrisch zu Stempel und
Matrize, mit einem Passstift zum Positionieren in Bohrungen oder
Fiihrungsnuten von Positionsplatten oder Pressentischen ausgeriistet.
Die Locheinheiten werden entweder durch Schrauben in den dafiir
vorgesehenen Befestigungsbohrungen oder durch Spanneisen und
dhnliche Spannelemente befestigt. Abb. 1

Abb.1

~

RN

Montage der 90°-Ausklinkeinheiten, Rechteck-Ausklinkeinheiten,
Radiusschneideinheiten und Abschneideinheiten

Bei diesen Einheiten sind an der Unterseite ein bzw. zwei Passstifte zum
Positionieren angebracht.

Die Befestigung erfolgt z.T. durch Spanneisen bzw. bei einigen Einhei-
ten durch Schrauben in vorhandenen Befestigungsléchern. Abb. 2

Die hier geschilderten Positionier- und Befestigungsarten gelten auch
fiir die Pneumatik- und Hydraulik-Einheiten.

Abb. 2

&3]
:

Einrichten der Locheinheiten mit Schablonen

Beim Einsatz mehrerer Locheinheiten kann der Abstand dieser Einhei-
ten untereinander durch eine Schablone justiert werden.

Die in der Schablone eingebrachten Bohrungen entsprechen dem Ma-
trizen-AuBen-@ der jeweiligen Locheinheit. Die Stérke der Schablone
soll ca. 6 mm betragen.

Durch Aufstecken der Schablone iiber die Matrizen wird der exakte
Lochabstand eingerichtet.

Die Befestigung der Locheinheiten erfolgt {iber Schrauben, Spanneisen
und dhnliche Spannelemente.

Durch das Anbringen von Stiften oder Anschlagleisten in bzw. an der
Schablone wird das Werkstiick zur Bearbeitung justiert. Abb. 3 (unten)

Abb. 3 Einrichten von 2 Locheinheiten

Anschlag
Schablone

o P

/
Spann-

eisen

Schablone

/] 4 Technische Anderungen vorbehalten



Beschreibung

Einrichten der Locheinheiten mit Schablonen (Fortsetzung)

ﬁ‘ 7

)
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B Werkzeugtechnik

vz

)

Anschlagleiste

Q} .

Aussparung zum Einlegen

Locheinheiten durch eine Schablone positioniert

Ahb. 4 Einrichten von 6 Locheinheiten zusammen mit einer 90°-Ausklinkeinheit

90° Ausklinkeinheit
600-063 R

Locheinheit 111-125

NN

L
> Locheinheit 101-200

- NN

o/

Werkstiick

Aussparung fiir Ausklinkeinheit

ca. 6 mm dick

—— Schablone

> Loch-0 =

Matrizen-AuBen-@

Locheinheiten durch eine Positionsplatte eingerichtet

4 //5

Technische Anderungen vorbehalten



Beschreibung

iDS Be

Einrichten der Werkzeugeinheiten mit Positionsplatten

Zur Bearbeitung unterschiedlicher Lochbilder und Werkstiicke bieten

sich Positionsplatten an.

Sie ermdglichen die Zusammenstellung von Loch-, Ausklink- und
Abschneidwerkzeugen in den geforderten Abstdnden zueinander;

siehe Abb. 5.

Entsprechend dem gewiinschten Lochbild ist die Positionsplatte mit
Bohrungen @10 versehen. In diesen Bohrungen werden die Werk-

B Werkzeugtechnik

zeugeinheiten mit den auf ihrer Unterseite befindlichen Passstiften
genau positioniert.

Die Befestigung der Werkzeugeinheiten erfolgt dhnlich wie in
Abb. 1 und 2 dargestellt.

In der gleichen Weise d.h., mit Passhohrung und Befestigungshohrung,
werden in den Positionsplatten auch Werkstiickanschldge und -auf-
lagen in die gewiinschte Position gebracht.

Einsatzbeispiel |

Abb. 5 Konzeption einer kombinierten Positionsplatte fiir die Bearbeitung von 2 unterschiedlichen Werkstiicken

fiir eine Locheinheit und zwei 90°-Ausklinkeinheiten

g s iz o)
||

= I s
Lo s

BT
ild

fiir Einsatzbeispiel |

Einsatzbeispiel Il
fiir zwei Locheinheiten eine Rechteck-Ausklinkeinheit
o EL @
-
l I
0l_[UJ] |0 ,
3 o

Werkstuck i
SR f ’Po'sitionsﬁlutle
A 4
L :'_s’_¢§- ,g;_ “? ’
e
a0
o
A 4
Positionsplatte mit
Positions- und
Befestigungshohrungen

b
o P |
i
—:T)— B G-
T Werkstiick = o
e Positionsplatte
A 4
o s 4
e
7 ; : B
St
A 4
Positionsplatte
mit Positions- und
Befestigungs-
bohrungen fiir
Einsatzbeispiel Il

kombinierte Positions-
platte mit Positions- und
Befestigungsbohrungen
fiir Einsatzbeispiel I und Il
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Automatisieren

Bei sehr groBen Stiickzahlen besteht oft der Wunsch, den Ablauf zu
automatisieren, besonders dann, wenn das Werkstiick nicht einzeln ein-
gelegt, sondern als Stangen- oder Bandmaterial zugefiihrt werden soll.
Hier empfiehlt es sich, die Loch- und Ausklinkeinheiten mit einer Ab-
schneideinheit zu kombinieren; siehe Abb. 6.

Die Zufiihrung des Materials erfolgt entweder von Hand gegen einen
festen Anschlag oder durch einen Vorschubapparat, dessen genaues

Arbeiten fiir die Genauigkeit des Werkstiickes ausschlaggebend ist.
In beiden Féllen muss eine einwandfreie Fiihrung des Materials
gewadhrleistet sein.

Sehr eng beieinanderliegende Durchbriiche werden gelocht, indem die
Locheinheiten um einen Arbeitstakt versetzt angeordnet werden. Jeder
Pressenhub ergibt ein fertiges Werkstiick.

Abb. 6

Locheinheiten

90°-Ausklinkeinheit
600-063 R

Band-Vorschubgert

.

,: ] ~___ Locheinheit
101200 R T 102-200F

/— Werkstiickanschlag
800-02-...

/ T Abschneideinheit
/ L 610-125

! .

S/

X/

~ |

,._T,. w‘{}l i
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o @\,j¢.,\,*€>*+¢'- $|
- L+ . \l,’f‘\ -

_,_.
BN
\$_’J
s
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A
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l_.____.
5
Filn
O

i
ﬁ

[
]

©

90°-Ausklinkeinheit -]~ Werkstiickanschlag mit
600-063 L Auflage 800-01-...
Werkstiick
5 : o, .‘ ‘ _J L
O 1 O ¥ . .
Ausklinken Lochen | Lochen I Abschneiden
Bitte beachten

Alle Werkzeugeinheiten, auBer pressenunabhéngigen Einheiten, besit-
zen eine einheitliche Bauhdhe von 190 mm in geschlossener Stellung,
d.h. wenn Stempelunterkante und Matrizenoberkante auf gleicher
Hohe sind.

Bei Ausklink- und Abschneideinheiten ist die geschlossene Stellung von
190 mm erreicht, wenn das Obermesser auf ganzer Lénge eingetaucht
ist.

Die untere Stellung des PressenstiBels wird so eingestellt, dass der
Abstand zwischen Oberkante Pressentisch und Unterkante Pressen-
stoBel 189 + 1 mm betrégt.

Die Werkzeugeinheiten werden beschédigt, wenn die Einstellung
185 mm unterschreitet.

Hinweis
Die in diesem Katalog aufgefiihrten Kréfte sind in kN (KiloNewton)
angegeben. 1 kN = 1000 N

7 Technische Anderungen vorbehalten
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Pneumatik- und Hydraulik-Werkzeugeinheiten

Neben den pressenbetétigten Werkzeugeinheiten wird in diesem
Katalog eine groBe Anzahl von Loch-, Ausklink- und Abschneideinhei-
ten mit eigenem Antrieb angeboten. Diese Einheiten bendtigen keine
Presse, sie sind entweder mit einem leistungsstarken, patentierten
Pneumatik-Kraftzylinder oder mit einem doppeltwirkenden Hydraulik-
Zylinder ausgertistet.

Locheinheit, pneumatisch betatigt Pneumatik- bzw. Hydraulik-Werkzeugeinheiten sind iberall dort ein-
zusetzen, wo entweder keine geeignete Presse vorhanden bzw. die
entsprechende Presse belegt ist.

Die Einheiten eignen sich ebenso fiir die Bearbeitung von groBen,
sperrigen und geformten Werkstiicken, bei denen die Bearbeitung
auBerhalb des Pressenbereiches liegt, d.h. die Einheiten knnen an
jeder beliebigen Stelle eingesetzt werden.

Einzige Voraussetzung hierfiir, die Druckmedien Luft oder 01 miissen
vorhanden sein.

Die Grenzen der Pneumatik- bzw. Hydraulik-Werkzeugeinheiten liegen
in ihrer Belastbarkeit bzw. in den erforderlichen Schneidkréften. Es ist
daher vor dem Einsatz dieser Einheiten erforderlich, die sich ergeben-
den Schneidkréfte zu ermitteln, wobei die Schneidkraft-Diagramme

einen schnellen Uberblick verschaffen.

Wie die nebenstehenden Abbildungen zeigen, ist der aufgesetzte
Antriebszylinder der wichtigste Unterschied zu den pressenbetatigten
Werkzeugeinheiten.

Der Schneidvorgang beim Lochen, Ausklinken und Abschneiden ist
der gleiche, wie bereits bei den pressenunabhédngigen Einheiten be-
schrieben.

Im Gegensatz zu den pressenunabhéngigen Werkzeugeinheiten muss
der Werkzeugbiigel die effektiven Schneidkréfte bei der Bearbeitung
aufnehmen; dies setzt die stabile Bauform der Werkzeugbiigel voraus.
Aus diesem Grund betragt die Materialauflagehéhe bei diesen Ein-
heiten 125 mm.

Abschneideinheit, pneumatisch betétigt
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Lochwerkzeuge und Zubehdr

o —— e Rundlochwerkzeuge
— Beim Lochen entspricht die Stempelabmessung dem NennmaB des
Durchbruches. Bei Bestellung eines kompletten Lochwerkzeugsatzes
RsaiER (Stempel und Matrize) bzw. einer einzelnen Matrize wird die Matrize un-
ASlempel A ter Beriicksichtigung der Materialstarke und der Werkstoffestigkeit
l\_” werkseitig mit dem erforderlichen Schneidspiel versehen. Das Schneid-
". Redizier- (@8 spiel ist die Differenz von Matrizendurchmesser zu Stempeldurch-
l '“ <« Matrize bihea b 'I 'l messer. Die zu lochende Materialstarke sollte das 0,8-fache des
Stempeldurchmessers nicht {ibersteigen, da sonst vorzeitiger Werk-

zeugverschleiB eintritt.
::::(Iaochwerk- Bei einer Anzahl von Locheinheiten fiir Rundschnitt kénnen mit Hilfe von
Reduzierhiilsen bzw. -buchsen, kleinere Lochdurchmesser als in den
Ubersichten und Tabellen angegeben hergestellt werden. Den Redu-
<« Stempel = zierhtilsen wird der passende Polyurethan-Werkstiickabstreifer beige-

| U fiigt.

t -” < Matrize Fomlschnitt- Formlochwerkzeuge

: ' Umriistsatz Aufgrund ihrer Konstruktion sind Formlochwerkzeuge einfach und

schnell in Locheinheiten fiir Formschnitt einzusetzen. Stempel und
Matrize kdnnen »ldngs« und »quer« in den Locheinheiten eingesetzt

&> ; Ausgleichscheiben werden.
@ (Satz) Mit zwei Justierschrauben am unteren Arm des Biigels wird die Matrize

zum Stempel hin ausgerichtet und gegen Verdrehen gesichert.

Formschnitt-Umriistsatz

. Polyurethan- Locheinheiten fiir Rundschnitt kdnnen, wenn zu einem spéteren Zeitpunkt
Werkstiickabstreifer erforderlich, mit Hilfe des Umriistsatzes einfach und schnell fiir den Ein-
satz mit Formlochwerkzeugen umgeriistet werden.

Ausgleichscheiben
Ausgleichscheiben werden bendtigt, um nachgeschliffene Matrizen auf

. Arbeits- bzw. Materialauflagehéhe zu bringen.
Werkstiickanschlag

mit Auflage

Polyurethan-Werkstiickabstreifer

Das gelochte Werkstiick hat das Bestreben, auf dem Stempel zu haf-
ten. Mit Hilfe des Werkstiickabstreifers, der die Abstreifkraft von ca.
15% der Schneidkraft Giberwinden muss, wird das Werkstiick vom
Stempel abgestreift.

Polyurethan-Werkstiickabstreifer sind von hochster VerschleiBfestigkeit
und unempfindlich gegen Ole und Fette.

Fiir besonders hohe Riickzugskréfte - bei dickeren Werkstiicken — gibt
es fiir einige Locheinheiten verstarkie Werkstiickabstreifer.

Werkstiickanschlag mit Auflage
Bei der Zufiihrung des Werkstiickes bzw. des Bandmaterials sind Werk-
stiickauflagen und -anschlége ein wichtiges Zubehdr.

Universal-Werkstiickanschlag

Dieses vielseitige Gerdt ist die ideale Verbindung zwischen Werkstiik-
kauflage und -anschlag. Die vielfachen Einsatzmdglichkeiten werden
mit Beispielen dargestellt.

Koordinatenanschlag
Mit dem Koordinatenanschlag werden Lochabstande leicht und schnell
eingestellt. Ein aufwandiges Einrichten mit Anschlégen usw. entféllt.

Koordinatenanschlag

4 //9 Technische Anderungen vorbehalten
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Einsatzbeispiele

Die hier gezeigten Einsatzbeispiele
sind typische Anwendungsfille
der in diesem Katalog vorgestell-
ten Werkzeugeinheiten in pres-
senabhangigem bzw. pressenun-
abhéngigem Einsatz.

3|
1T

8% 34

11T7TTTrTTY

Werkzeugeinheiten zum Lochen in einer Abkantpresse

Pneumatisch einfachwirkende Locheinheiten zum Lochen von Form- Hydraulisch doppeltwirkende Locheinheiten, auf Verschiebeelementen

teilen gelagert, zum Bearbeiten von unterschiedlich breiten Stahlbdandern.
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Locheinheiten, Loch-@ 2-7 mm ips DQ
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nur Rundschnitt ’
Loch-@ bei BL 3 2-7 mm"
Loch-@ bei BL 5, max. 5mm
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

' Loch-@ 6 bis 7 mm nur in Materialstérke bis 3 mm.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten

Zubehbr siehe Kapitel Zubehor
28he H
s
50 i
} i
o wi0ms] || .]—J,»_s .l;.@. g L
- 40
100 .
160
—=13 240

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
& Aus-  Loch-0  Breite Gewicht . Rundloch
ladung D B ~ Schneldsatz Stempel Matrize
Bestell-Nr. [kol Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. @
100-160 160 2-7 20 52 500-@-BL-ST 300-0 400-9-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 2-13 mm ips DQ
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Rund- und Formschnitt € - @0 00 0

Loch-@ beiBL 3 2-13 mm"
Loch-@ bei BL 5, max. 11 mm
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

" Loch-@ 12 bis 13 mm nur in Materialstarken bis 3 mm.

Fiir Loch-@ 2-7 ist mit Hilfe einer Reduzierhiilse und -buchse
der Einsatz von Stempel und Matrize der néchstkleineren Locheinheit
maglich.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehor siehe Kapitel Zubehor

510 gl : e ; g
030 Vg i
gD i iy
190% % i v
7 g P W
85 | J 4 '“ T
" 0 |
L gL il
61 | M6 ‘
= 20 +——— —— Ausladung 200
260
i ey
* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig
Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ == Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch o s
L ladung D B ~ Schneldsatz Stempel Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. [ka]  Bestell-Nr @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. @
101-200 F 200 2-13 30 78 501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 8-25 mm
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Rund- und Formschnitt . B Y J 1
Loch-@ 8-25 mm"

Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm
" Loch-@ 2 bis 8 mm werden durch zusétzliche Bestellung einer
Reduzierhiilse und -buchse ermdéglicht.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

LIS

SN | BN
VAR
",II,‘II

e

§

—Ausladung 200 -
= 260

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ o= Aus- Loch-0  Breite Gewicht ‘ Rundloch ‘ Formloch «on
L L ladung D B ~ Schneldsatz Stempel Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. ka]  Bestell-Nr. , @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. @
102-200 F 200 8-25 55 15 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 25-40 mm ips DQ

B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt @ - @um o 0
Loch-@ 25-40 mm"

Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm
" Lochwerkzeuge fiir Loch-@ 20 bis 25 mm sind auf Wunsch als
Sonder-Abmessungen lieferbar.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

i
'?‘,‘ 7
il
Al
1§ | W)
M
W--M-—-ni Ausladung 200 ——» - B =~
PR P
[—95 70—~
|
B 3 A 37 57 O ‘14"1’%'
* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig
Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
G = Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch wo i
C 1] ladung D B ~  Schneldsatz @ stempel g Matrize Schneldsatz D
Bestell-Nr. [kal  Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. ; @3
103-200 F 200 25-40 75 14 503-@-BL-ST 303-0 403-0-BL-ST 503-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 40-63 mm ips DQ
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Rund- und Formschnitt &5 -+ @u @
Loch-@ 40-63 mm
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

b 56—>r— Ausladung 200 ————==

o

66—

95 70—

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ = Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch «o i
L L ladung D B ~ Schneldsatz Q Stempel @ Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. [kal  Bestell-Nr. ; @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. ﬁ
104-200 F 200 40-63 108 20 504-@-BL-ST 304-0 404-0-BL-ST 504-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 63-100 mm ips

O

B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt 5 - @u @ i
Loch-@ 63-100 mm

Materialstérke bei St 60 0,75-5 mm

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

p-------..-
; ik
3 o

e e il

110 -

300

380

Justierschraube {2x)
bzw Verdrehsicherung beim
Ensatz von Formlochwerkzeugen

160

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ = Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch «o i
L ladung D B ~ Schneldsatz Stempel Matrize Schneldsatz
|
Bestell-Nr. [ka]  Bestell-Nr @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. - ﬂ
105-300 F 300 63-100 160 42 505-0-BL-ST 305-0 405-0-BL-ST 505-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 2-13 mm

O

B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt @& - @um o

Loch-0 bei BL 3 2-13 mm"
Loch-0 bei BL 5, max. 11 mm
Materialstéarke bei St 60 0,3-5mm

" Loch-@ 12 bis 13 mm nur in Materialstdrken bis 3 mm.

Locheinheiten der Serie 111 sind besonders zum Lochen von kleineren
Profilen einzusetzen. In speziellen Einsatzfdllen kann entweder ein
Sondermatrizenhalter mit einer kleinen Sonder-Matrize (siehe Abb.)
oder eine einteilige Blockmatrize (siehe Abb.) benutzt werden. In bei-
den Féllen lassen sich nach Entfernen des serienméBigen Matrizen-
halters besonders eng profilierte Teile lochen.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehor siehe Kapitel Zubehér

. i
|
7 -
50
| s
| E T o
Ausfiihrungsbeispiele 203 fe . \ '
190** 80 |
@) MR R ek 8 1 #22ns T ‘ .
fgng 3
A 028
85 A /—"]"— [
i
LV = 3 }tll:l
] ; i ! 1 i 5
L~
[C Mﬂ #10ms .J 1 ‘
@ Sondermatrizenhalter " '
mit kleiner Sondermatrize 60 J
an U-Profil angepasst [ 100
125
® Blockmatrize - 20 186
an L-Profil angepasst .
2 = I
R\ s e ]
N grEmse S

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen

& = Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch wom e
L e ladung D B ~ Schneldsatz @ Stempel @ Matrize Schneldsatz

Bestell-Nr. kal  Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. fund
111-125F 125 2-13 30 6 501-@-BL-ST 301-0 401-9-BL-ST 501-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-0, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 8-22 mm ips GC}
B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt @ -+ w0
Loch-0 8-22mm

Materialstérke bei St 60 2-10 mm

Mit diesen Locheinheiten kdnnen bei kleinen baulichen
Verdnderungen auch z.B. L-, U- oder Z-Profile gelocht werden;
siehe Ausfiihrungsbeispiel.

Lochwerkzeuge  (Stempel und Matrize) separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehor siehe Kapitel Zubehér

e St
Ausfiihrungsbeispiel i e
Werkstiick B
SN HE 55
T
. i legti Ll
L ¥5|°E f{ .
<A £ “t Fi i
Locheinheit angepasst an 28 Ausladung 200 ——
L-Profil 32 270
90 60
TR : i *
i D 4—‘-]% St
* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig
Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
& a Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch v i
| e ladung D B ~ Schneldsatz @ Stempel @ Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. [kal  Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
112-200 F 200 8-22 63 16 512-9-BL-ST 312-0 402-0-BL-ST 512-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-0, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 22-38 mm ips DQ

B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt 5 - @u @ i
Loch-@ 22-38 mm

Materialstérke bei St 60 2-10 mm

Mit diesen Locheinheiten kdnnen bei kleinen baulichen
Veranderungen auch z.B. L-, U- oder Z-Profile gelocht werden;
siehe Ausfiihrungsbeispiel.

Lochwerkzeuge  Stempel und Matrize separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

3 E=E yizst 18 : - 53 |
' S r
Ausfiihrungsbeispiel e %g o
T e -
et
! |58
Locheinheit angepasst L Ausladung 200 = Lh B——
an U-Profil 62 270 — -
l—; 90— t=—60 =
* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig
Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ = Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch «vov v
L ladung D B ~ Schneldsatz @ Stempel @ Matrize Schneldsatz @
Bestell-Nr. [ka]  Bestell-Nr ﬁ Bestell-Nr. Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. @
113-200 F 200 22-38 85 21 513-@-BL-ST 313-0 403-0-BL-ST 513-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Locheinheiten, Loch-@ 35-63 mm ips DQ

' B Werkzeugtechnik

Rund- und Formschnitt 5 - @u @ i
Loch-@ 35-63 mm

Materialstérke bei St 60 2-10 mm

Lochwerkzeuge  Stempel und Matrize separat bestellen
siehe Tabelle unten
Zubehbr siehe Kapitel Zubehor

e 60—t — Ausladung 200 = e - P —
el 270—
100 60—

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
¢ o Aus- Loch-0  Breite Gewicht Rundloch & Formloch woo
L ladung D B ~ Schneldsatz D Stempel Matrize Schneldsatz @
Bestell-Nr. kgl  Bestell-Nr. ﬁ Bestell-Nr. Y Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. @
114-200 F 200 35-63 112 34 514-@-BL-ST 314-0 404-0-BL-ST 514-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

|
90°-Ausklinkeinheiten, Ausklinkbereich 63x63 mm Ips DQ
B Werkzeugtechnik

Ausklink-<C 90°
Ausklinkbereich, max. 63x63 mm
Materialstérke bei St 60 0,3-8 mm

Die Ausklinkeinheiten sind auf ein Schneidspiel von 0,1 mm fiir
Materialstarken von 0,3-3 mm eingestellt. Durch mitgelieferte Aus-
gleichsbleche (0,2 mm) kann das Schneidspiel auf 0,2 bzw. 0,3 mm fiir
groBere Materialstarken eingestellt werden.

Mit dem verstellbaren Anschlagtisch kann der Ausklinkbereich stufen-
los in 2 Richtungen von 0-63 mm eingestellt werden. Anschlagtisch

600-063 R

mit Anschlagtisch
800-063S separat bestellen.

Einstelischroute
= z2ur Verandarun
der Werkzeugoifnung

220 —-

Zeichnung zeigt 600-063 R mit 800-063 S

Ausklinkbeispiele

If
ol i
0-63 i e ) ~98

Rl T
\ : = 50-63 e

JZO-— 80 Lo — R

* Ausklinkeinheit geschlossen; Obermesser auf ganzer Schrage eingetaucht

90°-Ausklinkeinheiten ohne Anschlagtisch Anschlagtisch, verstellbar separat bestellen
mit Schneidwerkzeugen
Ausfiihrung passend zu den Gewicht
IF Ausklinkeinheiten ~
% : 600-063 L
Links Rechts 600-063 R
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. = kal
600-063 L 600-063 R 15 800-063 S 6,5
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

90°-Ausklinkeinheiten, Ausklinkbereich 125x125 mm ips DO

B Werkzeugtechnik

Ausklink-<C 90°
Ausklinkbereich, max. 125x125 mm
Materialstédrke bei St 60 0,3-8 mm

Die Ausklinkeinheiten sind auf ein Schneidspiel von 0,1 mm fiir
Materialstarken von 0,3-3 mm eingestellt. Durch mitgelieferte Aus-
gleichshleche (0,2 mm) kann das Schneidspiel auf 0,2 bzw. 0,3 mm fiir
groBere Materialstarken eingestellt werden.

Mit dem verstellbaren Anschlagtisch kann der Ausklinkbereich stufen-
los in 2 Richtungen von 0-125 mm eingestellt werden. Anschlagtisch
separat bestellen.

Klinkeinheiten mit einem Klinkbereich von 25x25 mm, 160x160 mm
und 200x200 mm kénnen auf Anfrage angeboten werden.

600-125 R mit Anschlagtisch 800-125 S

7] Einsteliscrraube
2ur Veranderung
der Werkzeugdifnung

8
X I

Zeichnung zeigt 600-125 R mit 800-125 S

Ausklinkbeispiele

Vemtale
brrekch

G128
r

AN ———

* Ausklinkeinheit geschlossen; Obermesser auf ganzer Schrage eingetaucht

90°-Ausklinkeinheiten ohne Anschlagtisch Anschlagtisch, verstellbar separat bestellen
mit Schneidwerkzeugen
Ausfiihrung passend zu den
Ausklinkeinheiten
. 600-125L
Links Rechts 600-125 R
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
600-125L 600-125R 36 800-125 S 5
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

Rechteck-Ausklinkeinheiten 50x50 und 100x75 mm

Ausklinkform
Ausklinkbereich

bei 601-050

bei 601-100
Materialstérke bei St 60

gerichtet.

iIDS 1O

B Werkzeugtechnik

Rechteck

50x50 mm
100x75 mm
0,3-3 mm

Die vielféltigen Mdglichkeiten dieser Rechteck-Ausklinkeinheiten sind
unten schematisch dargestellt.

Entsprechend der bei Bestellung angegebenen Materialstarke wird das
erforderliche Schneidspiel bei Anfertigung der Schneidwerkzeuge ein-

e [ et

Zeichnung zeigt 601-050

* Ausklinkeinheit geschlossen; Formstempel eingetaucht

mdgliche Ausklink- und Trennschnittformen

Rechteck-Ausklinkeinheiten Ausklink-
mit Schneidwerkzeugen bereich a b Aq Az Ay
Bestell-Nr. Breite x Tiefe
601-050 50 x50 50 50 90 110 50
601-100 100x 75 75 100 100 120 75

4 /23

Gewicht

A7 B B2 -
[ka]

25 100 75 16

37,5 150 100 27
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Radiusschneideinheit, R 3-20 mm

iIDS 10O

B Werkzeugtechnik

mdgliche Radien R 3-20mm"
Schneid-<C O, max. 180°
Materialstédrke bei St 60, max. 6mm

Bestelldaten fiir Schneidsatz (separat bestellen)

Ausfiihrung Rechts oder Links Roder L
Radius R R mm
Schneid-< «, (siehe Ausfithrungsbeispiele) 2
Materialstarke mm
605-16 R Werkstoff und Festigkeit
I Zeichnung zeigt 605-16 R
3

Ausfiihrungsheispiele

* Radiusschneideinheit geschlossen; Oberstempel vollstandig eingetaucht

Radiusschneideinheiten mit Anschlagtisch

Schneidsatz separat bestellen

ohne Schneidwerkzeuge zusétzliche Bestelldaten siehe oben
Ausfithrung Radius- B 0D Gewicht passend zu
Schneidbereich ~ e Radiusschneideinheit
: : EQT]J Ausfiihrung
Links  Rechts ] Links  Rechts
Bestell-Nr. Bestell-Nr. [kgl Bestell-Nr. Bestell-Nr.
605-16 L 605-16 R R3-16 70 42 6,5 605-16-05 L 605-16-05 R
605-20 L 605-20 R R3-20 70 50 15 605-20-05 L 605-20-05 R
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

Radienschneideinheiten, R 5-30 mm ips C]C)

’ B Werkzeugtechnik

mdgliche Radien R 5,10, 15, 20, 25, 30 mm
Schneid-< QL, 90°
Materialstérke bei St 37, max. 5mm

Neben den Pneumatik- und Hydraulik-Radienschneideinheiten wird
auf dieser Seite die pressenbetétigte Radienschneideinheit vorgestelit.
Mit dieser Einheit kdnnen jeweils 6 verschiedene 90°-Radien durch
Versetzen der Anschldge mit nur einem Werkzeug geklinkt werden.
Die Stufung der Radien ist in 5-er Schritten von R 5 mm bis R 30 mm
eingeteilt.

Auf Anfrage auch andere RadiengrdBen lieferbar.

i
350
~200 m:::eugwmm
| g =
19F0’ 7
[ Anschlog
- 210 - » 150 —l
Schnitt A-B
[ ] = verstellbare Anschlage
Ausfuhrungsbeispiele
RS R10
180 o R20 R15
* Radiusschneideinheit geschlossen; Oberstempel vollsténdig eingetaucht
Radienschneideinheit mit Schneidwerkzeugen
Bestell-Nr. mdogliche  Gewicht
Radien ~ Hinweis
R Ikg] Bevorzugte Materialqualitit und Materialdicke bitte
510,15 :
5 o bei Bestellung angeben.
606-30 20,2530 22
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

Abschneideinheiten, Schneidbreite 125 und 250 mm

Schneidbreite, max.
bei Modell 610-125-N
bei Modell 610-250-N
Materialstérke bei St 60

610-125-N

O

B Werkzeugtechnik

125 mm
250 mm
0,3-8 mm

Die Abschneideinheiten sind auf ein Schneidspiel von 0,1 mm fiir
Materialstarken von 0,3-3 mm eingestellt. Durch ein mitgeliefertes
Ausgleichsblech von 0,2 mm kann das Schneidspiel auf 0,2 bzw.
0,3 mm fiir groBere Materiaistarke eingestellt werden.

LM Tl NI T
I
| I
e
L ;
=
:Jr*"" IZH
s e
L
Sl
il 1
[ T
il 3 ]
T [2 l L‘_‘
- 215 25l 13 o
— -64 —‘-—
B2
A ' T
held B A RS
¥ A s s 5> '
______________ =3
Zeichnung zeigt Abschneideinheit 610-125-N
* Ausklinkeinheit geschlossen; Obermesser auf ganzer Schrage eingetaucht
Abschneideinheiten Schneidbreite  Gesamtbreite Gewicht
mit Schneidwerkzeugen, mit Niederhalter S B By By ~
Bestell-Nr. [kal
610-125-N 125 266 150 230 15
610-250-N 250 412 250 380 26

Abschneideinheiten mit groBeren Schneidbreiten (z.B. 350, 400, 500 mm) auf Anfrage.
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Pressenbetiatigtes Lochwerkzeug fiir Handpressen

Rund- und Formschnitt @ -~ @D (000 I I
Loch-@ bei BL 3 2-13 mm"

Bitte fragen Sie die Werkzeuge an.

Bestell-Nr. Gewicht (kg)
WMP-0000-00B1 8

iDS 10

B Werkzeugtechnik

Anschlag

=450

158
Werkzeugoffnung

il

[F
G_UTF/TBB =

26
Ausladung

115

3 =mpgpge=
L

120
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Pneumatik-Tischpressen ips DQ

B Werkzeugtechnik

Diese Pneumatik-Tischpressen wurden fiir den Antrieb von einer pres-
senbetétigten Loch-, Ausklink- oder Abschneideinheit konzipiert.

Ein Vorteil dieser Tischpressen liegt in der Mobilitat, d.h. Einsatz an
jedem beliebigen Ort. Durch den Einsatz von zusétzlichen Wechsel-
platten lassen sich die Werkzeugeinheiten auBerhalb der Pressen

bereits vormontieren.

Die Werkzeugeinheiten kénnen so problemlos und schnell in die Tisch-
presse eingeschoben bzw. wieder herausgenommen werden.

Die Materialauflagehdhe betrdgt mit Wechselplatte 135 mm, ohne
Wechselplatte 125 mm.

Die Einsatzgrenze der Tischpresse ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft, siehe Schneidkraft-Diagramm.

624-2080
Die Schneidkraft, resultierend aus dem Loch-@, der Materialstarke und
der Werkstofffestigkeit, darf die max. Kraft des Zylinders nicht iiber-
Passende Werkzeugeinheiten® steigen.

% Weitere Kombinationen von Werkzeugeinheiten mit Pneumatik-
Tischpressen auf Anfrage.

Locheinheiten Ausklinkeinheiten
100 bis 104 600-063 LR
601-050
+ +

Wechselplatte, separat bestellen

Pneumatik-Tischpressen
Beispiel einer Pneumatik-Tischpresse mit ein-
geschobener Locheinheit samt Wechselplatte »

E;'
" g
-2 Besteli 8013
W 0

P — ol
: [ =F= am
3 D4 et
: B ‘m —', o
z — -
s ¢ H S5 H W
; : | |
e Ex=
' d i 33 [ 205
¥ = e = I i
10 i 85 o J
hagv o ol
. i (Eren e W “’__r__@ﬁ_ ho
Wetoicoulicgadte 40|50+ 50+ 60 +40~— L1202
2125 mim shne 355

4135 man mi Wechselplatie
Pneumatik-Tischpressen Wechselplatte separat bestellen fiir
pneumatisch Kraft max. verwendeter verwendeter H;  Ge- Loch- Ausklink- Abschneid- Ge-
bei 8 bar bei 350 bar Zylinder Flansch ~  wicht einheiten einheiten einheiten wicht
Lufteingangs- Oleingangs- ~ ~
druck druck
Bestell-Nr. [kN] [kN] Bestell-Nr.  Bestell-Nr. ka] Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. kgl
624-2040 40 - 04-4010 - 234
816-120-350L  816-120-350K  816-120-350A 3
624-2080 80 - 04-8013 - 405
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Hydraulik-Tischpressen, doppeltwirkend

Zylinderkraft 109 kN

626-2109

Passende Werkzeugeinheiten?

Locheinheiten Ausklinkeinheiten
100 bis 104 600-063 LR
601-050
+ +

—

Wechselplatte, separat bestellen

iIDS 10O

B Werkzeugtechnik

Diese Hydraulik-Tischpressen wurden fiir den Antrieb von einer pres-
senbetétigten Loch-, Ausklink- oder Abschneideinheit konzipiert.

Ein Vorteil dieser Tischpressen liegt in der Mobilitét, d.h. Einsatz an
jedem beliebigen Ort. Durch den Einsatz von zusétzlichen Wechsel-
platten lassen sich die Werkzeugeinheiten auBerhalb der Pressen
bereits vormontieren.

Die Werkzeugeinheiten kénnen so problemlos und schnell in die Tisch-
presse eingeschoben bzw. wieder herausgenommen werden.

Die Materialauflagehdhe betrdgt mit Wechselplatte 135 mm, ohne
Wechselplatte 125 mm.

Die Schneidkraft, resultierend aus dem Loch-@, der Materialstarke und
der Werkstofffestigkeit, darf die max. Kraft des Zylinders nicht iiber-
steigen.

2 Weitere Kombinationen von Werkzeugeinheiten mit Hydraulik-Tisch-
pressen auf Anfrage.

Beispiel einer Hydraulik-Tischpresse Hydraulik-Tischpressen
mit eingeschobener Locheinheit w2
samt Wechselplatte 2 l ?tl‘» Wi i_—'-]
Hs P 3 saparat bestelen J
o B S
= Rl T
L ETTH
= = 1 T H l
] 85 1
= ! 4 ik
i (i %0 § to
Materialautiagehine —+40 50150““ wh o108 120
e o
Hydraulik-Tischpressen Wechselplatte separat bestellen fiir
hydraulisch Kraft max. verwendeter = verwendeter H;,  Ge- Loch- Ausklink- Gewicht
doppeltwirkend bei 350 bar Zylinder Flansch ~  wicht einheiten einheiten ~
Oleingangs- -
druck
Bestell-Nr. [kN] Bestell-Nr. Bestell-Nr. [kg] Bestell-Nr. Bestell-Nr. [kg]
626-2068 68 725D50151-1 F004-A011-0000 154 55
816-120-350L 816-120-350K 3
626-2109 109 725D63171-1 F004-0023-0000 169 62

4/
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Pneumatik-Tischpresse, doppeltwirkend

iDS 100

= e

B Werkzeugtechnik

Diese Pneumatik-Tischpresse wurde speziell fiir den Antrieb
mehrerer in diesem Katalog vorgestellter pressenabhangiger
Loch-, Ausklink- und Abschneideinheiten konzipiert.

Der Grundkorper der Pneumatik-Tischpresse ist ein C-Gestell.
Durch die spezielle Lagerung der StoRelplatte ist es problem-
los maglich, die Loch-, Ausklink- oder Abschneideinheiten
asymmetrisch in der Tischpresse zu positionieren.

Mit der serienmaBig mitgelieferten Wechselplatte lassen
sich die gewiinschten Kombinationen der Werkzeugein-
heiten realisieren.

Der Antrieb erfolgt tiber einen Hydro-Pneumatik-Kraftzylinder
(PHZ-110-015) mit einer Kraft von 110 KN bei max. 6 bar
Lufteingangsdruck.

Die Schneidkraft darf die max. Kraft des Zylinders nicht tibersteigen.
Sensoren fiir die Zylinderstellungsabfrage sind im Lieferum-
fang enthalten.

Passende Werkzeugeinheiten
Locheinheiten  Ausklinkeinheiten  Abschneideinheiten

100 bis 105 600-025 L/R 610-125
600-063 UR 610-250
600- 125L/R
601-050,601-100
606-30

Wechselplatte mit Lochbild serienm&Rig

% .
I g ,
I =om
= b
Wechselplatte mit Loch- Wechselplatte ohne Loch- - -
bild, separat bestellen bild, separat bestellen 3 1 1
816-300x350L 816-300x350A = B I Abeltsbereich H
302
=
- . 8
Beispiel der Pneumatik- o
Tischpresse mit einge- = .
schobenen Werkzeugein- 354
heiten samt Wechselplatte
- 12 350 15_
) I 12
o 1) 4 QF
o w
A L g13] %[ 2l y g . %
(ol 1) T 8 It
= : S 1L w12
50 |
110 40
150
Pneumatik Tischpresse
Bestell-Nr. Ausladung (mm) Arheitshreite (mm) Hub (mm) Kraft max. bei 6 bar Luftdruck (kn) Gewicht (kg)
624-2110 203 302 14 110 240
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Pneumatik-Locheinheiten, einfachwirkend

Ausfiihrungsbeispiele

141-2020
Zylinderkraft 20 kN
Ausladung A=200 mm

142-1040 F

Zylinderkraft 40 kN
Ausladung A= 100 mm

iIDS 1O

B Werkzeugtechnik

143-1080 F
Zylinderkraft 80 kN
Ausladung A=100 mm

144-1080 F
Zylinderkraft 80 kN
Ausladung A=100 mm

Anschlussbeispiele

fiir mehrere Locheinheiten

Hauptventil

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend

Rund- und Formschnitt &0 | @0 (0 [

Loch-@ bei Serie 141 2-13 mm
bei Serie 142 8-25 mm
bei Serie 143 25-40 mm

nur Rundschnitt . Formschnitt auf Anfrage
bei Serie 144 40-63 mm

Materialstérken

bei Stahlen 0,3-3 mm*

bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss griiBer als die erforderliche Schneidkraft sein.

Pneumatik-Locheinheiten sind aufgrund ihres eigenen Antriebes durch
den kraftvollen Pneumatik-Kraftzylinder unabhéngig von einer Presse
einzusetzen; als Kraftquelle wird lediglich Druckluft bendtigt.

Die Pneumatik-Kraftzylinder arbeiten einfachwirkend und benétigen fiir
optimale schnelle Umsteuerung zusétzlich ein Schnellentliiftungsventil
sowie ein 3/2-Wegeventil; siehe auch aufgefiihrte Anschlussbeispiele.
Die Materialauflagehdhe betragt 125 mm.

Die Locheinheiten sind nach dem Loch-@, der Materialstarke, der Werk-
stofffestigkeit bzw. der daraus resultierenden erforderlichen Schneid-
kraft auszuwdéhlen.

Die verschiedenen ZylindergroBen sind aufgrund gleicher Befesti-
gungsmaBe untereinander austauschbar, sodass bei nicht ausreichen-
der Schneidkraft der néchststérkere Zylinder eingesetzt werden kann.
Ebenso lassen sich doppeltwirkende Hydraulik-Zylinder inklusive Mon-
tageflansch nachtréaglich montieren.

Pneumatik-Locheinheiten werden wegen ihrer progressiven Kraft-
Charakteristik am sinnvollsten fiir diinne Bleche bis 3 mm eingesetzt.
Bei einem Lufteingangsdruck von max. 8 bar werden je nach
Zylindertyp Kréfte von 12, 20, 40 bzw. 80 kN erzielt.
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Pneumatik-Locheinheiten, einfachwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden

iDS 1O

B Werkzeugtechnik
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: L__ Doppelrippet = B1 | L dospetnippel L ] Bestel-Nr 0u-80%
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M
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Abb. zeigt die | 135 Las {
/ Auslodung, L
Werkzeuge 5%25‘- Ausiad x,A—A s U T f g
der Serie 143-... - A AR
Sene141,142,143 Serie 144
Aus- Kraft,max. Verwendeter Gewicht
ladung Loch-0 bei8bar A, A, A, As Ag B By D D, H  Hy  Zylinder =
Bestell-Nr. A D [kN] Bestell-Nr. kgl
141-1012F 100 2-13 12 30 220 30 55 110 60 50 22 15 244 228  04-1212 22
141-1020F 100 2-13 20 30 220 30 61 122 60 65 22 15 244 300  04-2010 28
141-1040F 100 2-13 40 30 220 30 72 144 60 108 22 15 244 234 04-4010 33
141-1080F 100 2-13 80 30 220 30 77 154 60 122 22 15 244 405  04-8013 53
141-2012F 200 2-13 12 30 320 30 55 110 60 50 22 15 244 228  04-1212 28
141-2020F 200 2-13 20 30 320 30 61 122 60 65 22 15 244 300  04-2010 34
141-2040F 200 2-13 40 30 320 30 72 144 60 108 22 15 244 234 04-4010 39
141-2080F 200 2-13 80 30 320 30 77 154 60 122 22 15 244 405  04-8013 59
142-1012F 100 8-25" 12 30 220 30 55 110 60 50 42 28 244 228 04-1212 22
142-1020F 100 8-25" 20 30 220 30 61 122 60 65 42 28 244 300 04-2010 28
142-1040F 100 8-25" 40 30 220 30 72 144 60 108 42 28 244 234 04-4010 33
142-1080F 100 8-25" 80 30 220 30 77 154 60 122 42 28 244 405  04-8013 53
142-2012F 200 8-25' 12 30 320 30 55 110 60 50 42 28 244 228 04-1212 28
142-2020F 200 8-25" 20 30 320 30 61 122 60 65 42 28 244 300 04-2010 34
142-2040F 200 8-25" 40 30 320 30 72 144 60 108 42 28 244 234 04-4010 39
142-2080F 200 8-25" 80 30 320 30 77 154 60 122 42 28 244 405  04-8013 59
143-1040F 100  25-407 40 45 220 40 72 144 90 108 63 50 265 234 04-4010 46
143-1080F 100  25-407 80 45 220 40 77 154 90 122 63 50 265 405  04-8013 66
143-2040F 200  25-40% 40 45 340 40 72 144 90 108 63 50 265 234 04-4010 59
143-2080F 200  25-40% 80 45 340 40 77 154 90 122 63 50 265 405  04-8013 79
144-1040F 100 40-63 40 48 220 50 72 144 100 108 90 50 270 234 04-4010 60
144-1080F 100 40-63 80 48 220 50 77 154 100 122 90 50 270 405  04-8013 85
144-2040F 200 40-63 40 48 320 50 72 144 100 108 90 50 270 234 04-4010 79
144-2080F 200 40-63 80 48 320 50 77 154 100 122 90 50 270 405  04-8013 102
Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.
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Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Ge————  Hub mm

Lochwerkzeuge separat bestellen

Locheinheit

ohne Lochwerkzeuge Rundloch @
o o Loch-0

=t D=t Berelch  Schneldsatz [D @ Stempel [D
Bestell-Nr. (5])] Bestell-Nr. Bestell-Nr.
141-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-0
142-...F 8-25" 502-0-BL-ST 302-0
143-...F 25-40° 503-0-BL-ST 303-0
144-...F 40-63 524-0-BL-ST 324-0

Matrize

Bestell-Nr. @

401

402-0-BL-ST
403-@-BL-ST
404-0-BL-ST

Formloch « & i

Schneldsatz

Bestell-Nr.
-P-BL-ST

in Bestell-Nr. einfilgen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge

32

J
501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST

503-Formloch-BL-ST
auf Anfrage

Loch-@ 2-8 mm werden durch
zusitzliche Bestellung von
Reduzierhiilse und -buchse
ermdglicht.

4 Lochwerkzeuge fiir @ 20-25 mm
sind auf Wunsch als

Cnnd.
o

" liaforh
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Hydraulik-Locheinheiten, doppeltwirkend Ips DQ
B Werkzeugtechnik

Ausfiihrungsbeispiele

162-1068 F 162-2068 F 163-1175F 164-1175F
Zylinderkraft 68 kN Zylinderkraft 68 kN Zylinderkraft 175 kN Zylinderkraft 175 kN
Ausladung A=100 mm Ausladung A=200 mm Ausladung A=100 mm Ausladung A=100 mm

Antrieb durch

Anschlussheispiele Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend
fiir eine bzw. mehrere Locheinheiten
Rund- und Formschnitt £ -+ @00 (00 1
Kraftquelle Loch-@ bei Serie 161 2-13 mm
Luft-Hydraulik-Pumpe bei Serie 162 8-25 mm
bei Serie 163 25-40 mm

Hydraulik-Locheinheit Wartungseinheit

|~ doppeltwirkend nur Rundschnitt . Formschnitt auf Anfrage

F o bei Serie 164 40-63 mm

/ A\j"Q""Q Materialstirken
¢ mﬁ@( = bei Stahlen 0,3-3 mm*; max. 5 mm*
bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die erforderliche Schneidkraft sein.

LuftHydraulik-Pumpe

Hydraulik-Locheinheiten, mit doppeltwirkendem Hydraulik-Zylinder

ausgeristet, bendtigen keine Presse. Die Zylinder werden (iber eine

hydraulische Kraftquelle, z.B. Luft-Hydraulik-Pumpe oder Elektro-

Hydraulik-Pumpenaggregat angetrieben.

Mit den zur Verfiigung stehenden Hydraulik-Zylindern lassen sich bei

einem Oleingangsdruck von 350 bar Kréfte von 33, 68, 109 bzw. 175

Kraftquelle kN erzielen.

Elektro-Hydraulik-Pumpenaggregat Die Materialauflagehthe betrégt 125 mm.

Welche der angebotenen Einheiten eingesetzt werden kann, wird

anhand der benétigten Schneidkraft, resultierend aus dem Loch-@, der
 Hydraulik-Locheinheit Materialstarke und der Werkstofffestigkeit mit Hilfe des Schneidkraft-

i o Diagrammes ermittelt.

Die Art der zu wahlenden Kraftquelle hangt auch von der Anzahl der zu

betreibenden Einheiten und der gewiinschten Takizeit ab.

In nebenstehenden Anschlussbeispielen ist der Betrieb von einer bzw.

mehreren Hydraulik-Locheinheiten schematisch dargestellt.

Die Montageflansche der Hydraulik-Zylinder haben gleiche Befes-

tigungsmaBe. Deshalb ist der Austausch der Zylinder-GrdBen inklusive

= Montageflansch bei nicht ausreichender Schneidkraft gewahrleistet.

Elektro-Hydroulik-
Pumpenaggregat

SPS
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Hydraulik-Locheinheiten, doppeltwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden

iIDS 10O

B Werkzeugtechnik
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Abb. zeigt die | ] '/ A 20hef 12‘5; \ fgﬂi 80+ 170t
Werkzeuge R s Z = TR
. ¢10n5 ~ Auslagung A*ﬂ -— A e R -of
der Serie 163 oy . ‘ oAl Al ?
Serie 161,162,163 Serie 164
Aus- Kraft,max. Verwendeter Gewicht
lad Loch-0  bel 350 ba lind ~
B ’ "R M A A BB D D KWW M 6 Inkz.yFI:n:;h’
Bestell-Nr. D [kN] - Bestell-Nr. kgl
161-1033 F 100 2-13 33 30 220 30 58 60 60 22 15 244 165 40 M48x1,5 Gi/4 725D35151-FL 21
161-1068 F 100 2-13 68 30 220 30 60 60 80 22 15 244 151 40 M64x1,5 Gi/4 725D50151-FL 23
161-1109 F 100 2-13 109 30 220 30 66 60 100 22 15 244 158 48 M80X2,0 Gi/4 725D63171-FL 26
161-2033 F 200 2-13 33 30 320 30 58 60 60 22 15 244 165 40 M48x1,5 Gi/4 725D35151-FL 27
161-2068 F 200 2-13 68 30 320 30 60 60 80 22 15 244 151 40 Me4xi,5 Gi/4 725D50151-FL 29
162-1033 F 100 8-25" 33 30 220 30 58 60 60 42 28 244 165 40 M48x1,5 Gi/4 725D35151-FL 21
162-1068 F 100 8-25" 68 30 220 30 60 60 80 42 28 244 151 40 Me4xi,5 Gi/4 725D50151-FL 23
162-1109 F 100 8-25" 109 30 220 30 66 60 100 42 28 244 158 48 M80X2,0 Gi/4 725D63171-FL 26
162-2033 F 200 8-25" 33 30 320 30 58 60 60 42 28 244 165 40 M48x1,5 Gi/4 725D35151-FL 27
162-2068 F 200 8-25" 68 30 320 30 60 60 80 42 28 244 151 40 Me4xi,5 Gi/4 725D50151-FL 29
163-1033 F 100 25-40% 33 45 220 40 58 90 60 63 50 265 170 40 M48xi,5 Gi/4 725D35151-FL 34
163-1068 F 100 25-40% 68 45 220 40 60 90 80 63 50 265 156 40 Me4xi,5 Gi/4 725D50151-FL 36
163-1109 F 100 25-40% 109 45 220 40 66 90 100 63 50 265 161 48 M80x2,0 Gi/4 725D63171-FL 39
163-1175F 100 25-40% 175 45 220 40 66 90 105 63 50 265 195 48 M80x2,0 G3/8 725D80151-FL 45
163-2033 F 200 25-40% 33 45 340 40 58 90 60 63 50 265 170 40 M48xi1,5 Gi/4 725D35151-FL 47
163-2068 F 200 25-40% 68 45 340 40 58 90 80 63 50 265 156 40 Me4xi,5 Gi/4 725D50151-FL 49
163-2109 F 200 25-40% 109 45 340 40 66 90 100 63 50 265 161 48 M80x2,0 Gi/4 725D63171-FL 52
164-1109 F 100 40-63 109 48 220 48 58 100 100 90 50 270 169 48 M80X2,0 Gi/4 725D63171-FL 49
164-1175F 100 40-63 175 48 220 48 66 100 105 90 50 270 195 48 M80X2,0 G3/8 725D80151-FL 55
164-2109 F 200 40-63 109 48 320 48 58 100 100 90 50 270 169 48 M80X2,0 Gi/4 725D63171-FL 68
164-2175 F 200 40-63 175 48 320 48 66 100 105 90 50 270 195 48 M80x2,0 G3/8 725D80151-FL 73
Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.
" nyanul-: Einschraubxylindss 777 TSV Hydrauli-Eirschvaubzylinder T U = Rydraulik-Einscheaubay linder ‘— L1 R o raulik-Enschreabzylinger
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Betriebsdruck (ba] c————">

Setriebadrok [bo) —— =

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Betrivbsaruck [bar)

Lochwerkzeuge separat bestellen

Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Rundloch ©
Pape—. Loch-0
aaEm Bereich Schneldsatz Lg Stempel @
Bestell-Nr. oD Bestell-Nr. @ Bestell-Nr.
161-...F 2-13 501-0-BL-ST 301-0
162-....F 8-259 502-@-BL-ST 302-0
163-... F 25-40% 503-0-BL-ST 303-0
164-....F 40-63 524-0-BL-ST 324-0

Matrize

Bestell-Nr. @

401-0-BL-ST
402-0-BL-ST
403-0-BL-ST
404-0-BL-ST

Setriebsdruck [bar] 1

Loch-0 2-8 mm werden
durch zusitzliche Bestellung

Formloch o von Reduzierhiilse und -buchse,

ermaglicht.
Schneldsatz
@ @ aLochwerkzeuge fiir @ 20-25 mm
Bestell-Nr. sind auf Wunsch als

Sonderabmessungen lieferbar.

501-Formloch-BL-ST

502-Formloch-BL-ST

503-Formloch-BL-ST
auf Anfrage

“Wird Zylinder ohne Flansch
gewiinscht, entféllt
die Bezeichnung »-FLe¢.

in Bestell-Nr. einfilgen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Pneum.- und Hydr.-Profillocheinheiten, einfach- und doppeltwirkend Ips DQ

B Werkzeugtechnik

Ausfiihrungsbeispiele

141-0520 F 161-0524 F
Zylinderkraft 20 kN Zylinderkraft 24 kN

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend
-Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

Einsatzbeispiele

Rund- und Formschnitt ) | @00 000 0

Loch-@ 2-13 mm
Materialstérken

bei Stédhlen 0,3-3 mm*
bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss qriiBer als die erforderliche Schneidkraft sein.

Diese Pneumatik- und Hydraulik-Profillocheinheiten sind fiir eine
Vielzahl von Bearbeitungsféllen geeignet. Durch die speziell nach vorn
ausgebildete Matrizenaufnahme sind Lochungen an runden und ecki-
gen Rohren, bzw. in parallel zueinander angeordneten Schenkeln von
U- oder H-formigen Profilen méglich.

Welche der angebotenen Einheiten eingesetzt werden kann, wird an-
hand der benétigten Schneidkraft ermittelt.

Die Schneidkraft resultiert aus dem Loch-@, der Materialstarke und der
Werkstofffestigkeit, siehe Schneidkraft-Diagramm Seite 68.

Die Art der zu wéhlenden Kraftquelle hdngt auch von der Anzahl der zu
betreibenden Einheiten und der gewiinschten Takizeit ab.

Die Pneumatik-Kraftzylinder arbeiten einfachwirkend und benétigen fiir
eine optimale und schnelle Umsteuerung zusétzlich ein Schnellent-
liftungsventil.

Die Materialauflagehéhe betragt 85 mm.

Héhenausgleichsplatte fiir eine Materialauflagehéhe von 125 mm auf
Anfrage lieferbar.
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Pneum.- und Hydr.-Profillocheinheiten, einfach- und doppeltwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden

O

B Werkzeugtechnik
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Antrieb pneumatisch Antrieb pneumatisch Antrieb hydr. doppeltwirkend
Serie 141 Serie 142 Serie 161 und 162 J
Profillocheinhelten ohne Lochwerkzeuge Aus- Loch-0 Kraft max. verwendeter Zylinder Gewicht
pneumatisch hydraulisch ladung bel 8 bar bel 500 bar “Zylinder-Flansch- Ag Ag By G ~
einfachwirk. doppeltwirk. Lufteingangs- Oleingangs- kombination
druck druck
Bestell-Nr. Bestell-Nr. A D [kN] [kN] Bestell-Nr. kgl
141-0512 F - 50 | 243 12 - 04-1212 55 110 60 1xG1/4 431 19
141-0520 F - 50 2-13 20 - 04-2010 61 122 60 1xG3/8 504 24
141-0540 F - 50 2-13 40 - 04-4010 72 144 108 1xG3/8 438 3
142-0520 F - 50 8-25 20 = 04-2010 61 122 60 1xG3/8 505 31
142-0540 F - 50 8-25 40 = 04-4010 72 144 108 1xG3/8 439 37
142-0580 F - 50 8-25 80 = 04-8013 77 154 122 1x63/8 610 39
- 161-0524 F 50 2-13 - 24 722025202-FLY - 65 45 2G1/4 333 14
- 161-0540 F 50 2-13 - 40 722032252-FLY - 75 60 2xG1/4 344 15
- 161-0563 F 50 2-13 - 63 722040252-FLY - 85 70 2XG1/4 348 16
- 162-0524 F 50 8-25 - 24 722025202-FLY - 65 45 2XG1/4 325 21
- 162-0540 F 50 8-25 - 40 722032252-FLY - 75 60 2XG1/4 342 22
- 162-0563 F 50 8-25 - 63 722040252-FLY - 85 70 2XG1/4 343 23

“ wird Zylinder ohne Flansch gewiinscht, entfallt die Bezeichnung »-FL«

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.
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Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheiten
ohne Lochwerkzeuge
Loch-0
[ B
=g = Bereich
Bestell-Nr. oD
141-..F 2-13
161-....F 2-13
142-....F 8-25
162-....F 8-25

Schneldsatz

Bestell-Nr.
501-@-BL-ST
501-@-BL-ST
502-@-BL-ST
502-0-BL-ST
in Bestell-Nr. einfiigen: @=Loch-0 bzw. Formioch, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Betriebsdruck {bar) ==

Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch &

Stempel @ Matrize

Bestell-Nr. Bestell-Nr. ﬂ
301-0 401-0-BL-ST
301-0 401-0-BL-ST
302-0 402-0-BL-ST
302-0 402-0-BL-ST

4 // 36

Formloch v

Bestell-Nr. O @

501-Formloch-BL-ST
501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST

Schneldsatz
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Profillocheinheiten pneumatisch, einfachwirkend

Lufteingang bei Bestell Nr.: 04-1212
——Lufteingang bei Bestell Nr.: 04-4010 04-2010

iIDS 1O

B Werkzeugtechnik

A6 / B1 /
/ /
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G /i — ggvs/teu-m,:ssu /8 [ /zj
A5 © 14 9 separat bestellen ‘ i lj]
_W\PJ ‘ L
Doppelnippel
- Bestell-Nr.: E3/8-3/8
60 bzw. SEU1/4 \
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Profillocheinheiten pneumatisch, ew — ohne Lochwerkzeuge
Aus-  Kraftmax. Verwendeter
Loch  ladung  bel8bar Zylinder oo .o .0 a0 A a6 B1 B2 B3 e
Lufteingangs- ink. Flansch®
Bestell-Nr. oD A druck [KN]  Bestell-Nr.
141-0712F-01  2-13 63 12 04-1212 15 15 55 200 55 110 60 54 45 1xG1/4
141-0720F-01 2-13 63 20 04-2010 15 15 55 200 60 120 60 54 45 1xG3/8
141-0740F-01 2-13 63 40 04-4010 15 15 55 200 72 147 108 54 45 1xG3/8
142-0720F-01 8-25 63 20 04-2010 28 26 66 211 60 120 60 70 70 1xG3/8
142-0740F-01 8-25 63 40 04-4010 28 26 66 211 72 147 108 70 70 1xG3/8
142-0780F-01 8-25 63 80 04-8013 28 26 66 211 77 154 122 70 70 1xG3/8

“4Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden. Bestell-Beispiel: 141Z-07...
Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Spannbride
Gewicht

H1 .

[kgl
430 19
502 24
436 30
502 32
436 37
607 59

Locheinheit Lochwerkzeuge separat bestellen
ohne Lmhwmi‘;!:: . Rundloch @ Formloch e e i o
i Bereich Schneldsatz @ Stempel g Matrize Schneldsatz
L] ] | @
Bestell-Nr. 0D Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. Bestell-Nr. ﬁ Bestell-Nr. ﬂ
141-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-0 401-9-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
142-...F 8-25 502-@-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfilgen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge
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Profillocheinheiten hydraulisch, doppeltwirkend

1bzw. 2
gerade Einschraubverschraubungen
separat bestellen
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Profillocheinheiten hydraulisch, dw. — ohne Lochwerkzeuge
Aus- Kraft,max. Verwendeter
Loch  ladung bel 500 bar Zylinder e -
Oleingangs- % Fansch-
Bestell-Nr. oD A druck [KN] kombination
161-0724F-01  2-13 63 24 722D25202-FL® 15 15 200 65 45 60 45 2xG1/4
161-0740F-01  2-13 63 40 722D32252-FL® 15 15 200 75 55 60 45 2xG1/4
161-0763F-01 2-13 63 63 722D40252-FL® 15 15 200 85 63 60 45 2xG1/4
162-0724F-01  8-25 63 24 722D25202-FL® 28 26 211 65 45 70 70 2xG1/4
162-0740F-01 8-25 63 40 722D32252-FL® 28 26 211 75 55 70 70 2xG1/4
162-0763F-01 8-25 63 63 722D40252-FL® 28 26 211 85 63 70 70 2xG1/4

iIDS 1O
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Spannbride
H1 (‘milcm
[kgl
322 16
339 18
340 19
317 24
339 25
340 26

4) wird Zylinder ohne Flansch gewiinscht, entféllt die Bezeichnung »FL« | Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden. Bestell-Beispiel: 162Z-07...

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit Lochwerkzeuge separat bestellen
ohne LOChWWi:!:: . Rundloch @ Formloch e e i o
i Bereich  Schneldsatz @ Stempel g Matrize Schneldsatz @
L 1] |
Bestell-Nr. 0D Bestell-Nr. ﬂ Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. ﬂ
161-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
162-....F 8-25 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

in Bestell-Nr. einfilgen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge

Technische Anderungen vorbehalten
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Pneum.- und Hydr.-Profillocheinheiten, einfach- und doppeltwirkend I s DQ

B Werkzeugtechnik

Ausfiihrungsbeispiele

141-0612 F 161-0663 F 162-6109 F
Zylinderkraft 12 kN Zylinderkraft 63 kN Zylinderkraft 109 kN
Einsatzbeispiele A0 diiret

Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend
Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

Rund- und Formschnitt 0 - @00 (00 0

Loch-@ bei Serie 141, 161 2-13 mm
bei Serie 142, 162 8-25 mm

Materialstéarken

bei Stéhlen 0,3-3 mm*

bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die erforderliche Schneidkraft sein.

Fiir diese Pneumatik- und Hydraulik-Profillocheinheiten bestehen viel-
seitige Einsatzmadglichkeiten.

Durch den Freiraum hinter der Matrizenaufnahme sind sie auch zum
Lochen von L- oder U-férmigen Profilen geeignet.

Welche der angebotenen Einheiten eingesetzt werden kann, wird an-
hand der benétigten Schneidkraft ermittelt.

Die Schneidkraft resultiert aus dem Loch-@, der Materialstarke und der
Werkstofffestigkeit, siehe Schneidkraft-Diagramm Seite 68.

Die Art der zu wahlenden Kraftquelle hangt auch von der Anzahl der zu
betreibenden Einheiten und der gewiinschten Takizeit ab.

Die Pneumatik-Kraftzylinder arbeiten einfachwirkend und bendtigen fiir
eine optimale und schnelle Umsteuerung zusétzlich ein Schnellent-
liiftungsventil.

Die Materialauflagehdhe betragt 125 mm.

4 //39 Technische Anderungen vorbehalten



Pneum.- und Hydr.-Profillocheinheiten, einfach- und doppeltwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden

O

B Werkzeugtechnik
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Antrieb pneumatisch Antrieb hydr. doppeltw. Antrieb pneumatisch Antrieb hydr. doppeltw.
Serie 141 Serie 161 Serie 142 Serie 162
Profillocheinhelten ohne Lochwerkzeuge Loch- Aus- Kraft max. verwendeter Ge-
pneumatisch hydraulisch O ladung bel8bar  bel 350 bar bel 500 bar Zylinder A; Ag B By G H Hy 0D wicht
einfachwirk. doppeltwirk. Luftein-  Oleingangs- Oleingangs- “Zylinder-Flansch- ~ ~
gangsdruck  druck druck kombination
Bestell-Nr. Bestell-Nr. D A [kN] [kN] [kN] LG
141-0612 F - 2-13 63 12 - - 04-1212 55 110 45 60 1xG1/4 244 228 - 17
141-0620 F - 2-13 63 20 - - 04-2010 61 122 45 60 1xG3/8 244 300 - 23
141-0640 F - 2-13 63 40 - - 04-4010 72 144 45 108 1xG3/8 244 234 - 29
142-6320 F - 8-25 63 20 - - 04-2010 61 122 80 60 1xG3/8 250 300 - 35
142-6340 F - 8-25 63 40 - - 04-4010 72 144 80 108 1xG3/8 250 234 - 40
142-6380 F - 8-25 63 80 - - 04-8013 77 154 80 122 1xG3/8 250 405 - 62
- 161-0624 F 2-13 63 - - 24 7220D25202-FL% 325 65 45 45 2xG1/4 244 129 - 16
- 161-0640 F 2-13 63 - - 40 722D32252-FL% 375 75 45 60 2xG1/4 244 140 - 17
- 161-0663 F 2-13 63 - - 63 722D40252-FL% 425 85 45 70 2XG1/4 244 144 - 18
- 162-6368 F 8-25 63 - 68 - 725D50151-FL 325 - 80 80 2XG1/4 250 154 65 26
- 162-6109 F 8-25 63 - 109 - 725D63171-FL% 485 - 80 100 2XG1/4 250 169 97 29
- 162-6175 F 8-25 63 - 175 - 725D80151-FL% 525 - 80 105 2XG3/8 250 195 105 34
“'wird Zylinder ohne Flansch gewiinscht, entféllt die Bezeichnung »-FL«
Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.
20 T BretmotiRrattzylinder 80 T v T 180 ' T
Dt BUOF Lulteingangedrutk | Blockzytincer [ 160 1= Hydrautk-Einschraubzy linder
100 [ Lefiverbrouch Sei dturn am? ——— ¢ i o | doppelwirkens | s
\qm"""" ;;;: B0 T tibedort in em® ,".\v " | Oivedart incmd | &
* e U g ol e
N\ 1 20700 12,2 |4 , LS S T o
= &0 \\"0‘-\%3 z L0 mean 13,63 //":1“'s ‘il"""\l— T sl 12 y;arl)‘ 09.\1\,\
= 4 i L _ 17 o - B A £
g \‘La‘ < J: £ ////1‘/“’1 = § w /2 %@V
x 20 —mz — é y 2 o A// /?r
[ 3 = = j |
Bz W 8 6 & 2 0 R T T ra——— 3 40 200 300 350
Gy Mot [mm]

Locheinheit

ohne Lochwerkzeuge
o 0
(]| |
Bestell-Nr. oD
141-...F 2-13
142-....F 8-25
161-....F 2-13
162-....F 8-25

Betrisbsdruck [bor) emmm—>
Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Betriebsdruck [rar) c—>

Lochwerkzeuge separat bestellen

Formloch @« o

Rundloch &
Schneldsatz @ Stempel @ Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. i} Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr.
501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST
502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST
501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST
502-@-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST

in Bestell-Nr. einfiigen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge

40
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501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST
501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST




Profillocheinheiten pneumatisch, einfachwirkend

Lufteingang bei Bestedl Nr.: 04-4010

AB

Schnelient| sventi|
Bastal-Nr.: SEU3/8
bzw, SEUV/4

separat
G '(
o n
Darstellung _I: E o %&D:E'Wm
mit einer Blockmatrize \____ soparat bestellan nicht
Serie 141-08... -02 2q5  OvBesteilNri04z12
Serie 142-(28... -02 60
A5
H1~
=
© %D "t e o
3
A3 8 v8- o
8
M12 B2
20 tief
Profillocheinheiten pneumatisch, ew. — ohne Lochwerkzeuge
Aus- Kraft,max. Verwendeter
Loch ladung bel 8 bar Zylinder 002 A2 A3 A4 A5 A6
Lufteingangs-
Bestell-Nr. oD A druck [KN]
141-0812F-01  2-13 63 12 04-1212 15 15 30 200 55 110
141-0820F-01  2-13 63 20 04-2010 15 15 30 200 60 120
141-0840F-01  2-13 63 40 04-4010 15 15 30 200 72 147
141-0812F-02  2-13 63 12 04-1212 15 15 30 200 55 110
141-0820F-02  2-13 63 20 04-2010 15 15 30 200 60 120
141-0840F-02  2-13 63 40 04-4010 15 15 30 200 72 147
142-0820F-01  8-25 63 20 04-2010 28 25 50 210 60 120
142-0840F-01  8-25 63 40 04-4010 28 25 50 210 72 139
142-0880F-01 8-25 63 80 04-8013 28 25 50 210 77 154
142-0820F-02 8-25 63 20 04-2010 28 25 50 210 60 120
142-0840F-02  8-25 63 40 04-4010 28 25 50 210 72 139
142-0880F-02  8-25 63 80 04-8013 28 25 50 210 77 154

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit Lochwerkzeuge separat bestellen
ohne Lochwerkzeuge Rundloch @&
Py Loch-0

Bereich Schneldsatz Stempel Matrize Schneldsatz

-am @ g
Bestell-Nr. oD Bestell-Nr. ﬁa Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr.
141-...F 2-13 501-0-BL-ST 301-0 401-@-BL-ST
142-...F 8-25 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST

in Bestell-Nr. einfligen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstirke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge

iIDS 1O

B Werkzeugtechnik

Lufteingang bel Bestell Nr.. g:-;g‘lg

Serie: 141-08... -01
142-08... -01

Serie: 141-08... -02
142-08... -02

Antrieb pneumatisch, einfachwirkend

B1 B2 G H1~
60 45 1xG1/4 472
60 45 1xG3/8 544
108 45 1xG3/8 478
60 45 1xG1/4 472
60 45 1xG3/8 544
108 45 1xG3/8 478
60 70 1xG3/8 544
108 70 1xG3/8 478
122 70 1xG3/8 649
60 70 1xG3/8 544
108 70 1xG3/8 478
122 70 1xG3/8 649

Formloch «ov o

U

501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST
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Profillocheinheiten hydraulisch, doppeltwirkend

i
Darstellung
mit einer Blockmatrize @’:{,
Serie 141-08... -02 LU
Serie 161-08... -02 I | B1
MENT _—
. 2 B Al
~H1 2
D ° e n
3 ¢ 1 @ o [1%
A3 | « i =]
o 23 8 K
& Q [I— O
d = A A L]
@10me _I_.I__ Mi2
A 20ief B2
A2 100 _ 60
A4
Profillocheinheiten hydraulisch — ohne Lochwerkzeuge
Aus- Kraft max. Verwendeter
Loch  1adung i 3s0bar bei 500 bar ‘)Zylmder 0D2 A2 A3 M
Oleingangs- Oleingangs- Flansch-
Bestell-Nr. oD A druck [kN]  druck [kN] kombination
161-0824F-01 2-13 63 - 24 722D25202-FL® 15 15 30 200
161-0840F-01 2-13 63 - 40 722D32252-FL® 15 15 30 200
161-0863F-01 2-13 63 - 63 722D40252-FL® 15 15 30 200
161-0824F-02 2-13 63 = 24 722D25202-FL® 15 15 30 200
161-0840F-02 2-13 63 = 40 722D32252-FL® 15 15 30 200
161-0863F-02 2-13 63 = 63 722D40252-FL® 15 15 30 200
162-08068F-01 8-25 63 68 = 725D50151-FL® 28 25 50 210
162-08109F-01 8-25 63 109 = 725D63171-FL® 28 25 50 210
162-08175F-01 8-25 63 175 = 725D80151-FL® 28 25 50 210
162-08068F-02 8-25 63 68 — 725D50151-FL® 28 25 50 210
162-08109F-02 8-25 63 109 — 725D63171-FL® 28 25 50 210
162-08175F-02 8-25 63 175 — 725D80151-FL® 28 25 50 210

A6

65
75
85

65
75
85

065
097
0105

065
097
0105

Serie 161-08... -01
162-08... -01

B1

45
60
70

45
60
70

80
100
100

80
100
100

B Werkzeugtechnik

Serie 161-08... -02
162-08... -02
mit einer Blockmatrize

Antrieb hydraulisch

Gewicht
B2 G H1~ Kg
45 2xG1/4 364 28
45 2xG1/4 381 20
45 2xG1/4 382 21
45 2xG1/4 364 18
45 2xG1/4 381 20
45 2xG1/4 382 21
70 2xG1/4 405 31
70 2xG1/4 405 34
70 2xG3/8 440 41
70 2xG1/4 405 31
70 2xG1/4 405 34
70 2xG3/8 440 41

4) wird Zylinder ohne Flansch gewiinscht, entféllt die Bezeichnung »FL« | Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden. Bestell-Beispiel: 1612-08 ...

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben, siehe Seite 6//7 und Seite 6//10.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit Lochwerkzeuge separat bestellen
ohne Lochwerkzeuge Rundloch Formloch
Loch-0
Bereich Schneidsatz @ Stempel @ Matrize Schneidsatz
Bestell-Nr. (1)] Bestell-Nr. @ Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr.
161-....F 2-13 501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST
162-....F 8-25 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST

in Bestell-Nr. einfiigen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstérke, ST=Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge

Ve

501-Formloch-BL-ST
502-Formloch-BL-ST

Technische Anderungen vorbehalten



Komplett mit Schneidwerkzeugen

Pneum.- und Hydr.-90°-Ausklinkeinheiten, 63x63 mm

Ausfiihrungsbeispiele

640-063-040R
Zylinderkraft 40 kN

660-063-068 R
Zylinderkraft 68 kN

iDS 1O

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend
Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

Ausklink-<t 90°
Ausklinkbereich, max. 63x63 mm
Materialstérken

bei Stahlen 0,3-3 mm*
bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die erforderliche Schneidkraft sein.

Neben den bewdhrten pressenbetdtigten 90°-Ausklinkeinheiten mit
einem Ausklinkbereich von 63x63 mm, sind auf dieser Seite die ent-
sprechenden pneumatisch bzw. hydraulisch betétigten Einheiten vor-
gestellt.

Die Einsatzgrenze dieser Einheiten ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft.

Die Schneidkraft, resultierend aus der effektiven Schneidldnge und der
Materialstdrke, darf die maximale Kraft des Zylinders nicht iiber-
schreiten.

Die Materialauflagehdhe betragt 85 mm.

Bei der Kombination dieser Ausklinkeinheiten mit den pneumatisch
bzw. hydraulisch betéatigten Locheinheiten muss zum Erreichen der
Materialauflagehdhe von 125 mm die Héhenausgleichsplatte (siehe
Tabelle) eingesetzt werden.

= )

Fehlende MabBe siehe Einheit 600 — 063

\
LR el
ahne ‘{E‘T‘R Schaellentli 1 ; :
: \ \ Schaellen; iftungsventil : S i
254 \ Gpenweselye  beeciobosd Versenrausung
s l | = 46! separat bestellen
Doppelnippel T ~154
Bestell-Nr £-3/8-3/8 P J
separal hestellen :
i 3 : LE
; 80 @fg’_
Hohenausgleichsplatte i ‘ T¢A il
zum Erreichen der : 125 T - } - =
s Muter;aluull:\gnhuhe i / T
= o 125 A & 57 174 Vot e
sg;z‘nrolﬂl\:r:s!elltn K‘/Aﬁ( %/L‘: W
Antrieb pneumatisch -98 Antrieb hydr. doppeltwirkend
Serie 640-063-.. Serie 660-063-..
4Zylinder-Flansch-Kombinationen
Ausklinkeinhelten mit Schneidwerkzeugen Ausklink- Kraft max. verwendeter Zylinder  Gewicht Anschlagtisch Hohenaus-
pneumatisch hydraulisch bereich bel 8 bar bel 350 bar ~ verstellbar gleichsplatte
doppeltwirk. Lufteingangs- Oleingangs-  verwendeter Flansch separat best. separat
druck druck bestellen
Bestell-Nr. Bestell-Nr. [kN] [kN] Bestell-Nr. kgl Bestell-Nr. Bestell-Nr.
640-063-040 L - 04-4010-05%
63x63 40 - 23
640-063-040 R - F004-0018-0000
800-063 S 815-063
- 660-063-068 L 725D50151-1
83x63 - 68 21
- 660-063-068 R F004-0019-0000

4/ 43

B Werkzeugtechnik

Technische Anderungen vorbehalten



Komplett mit Schneidwerkzeugen

Pneum.- und Hydr.-Rechteck-Ausklinkeinheiten

Ausfiihrungsbeispiele

641-050-040
Zylinderkraft 40 KN

661-100-109
Zylinderkraft 109 kN

iDS 1O

B Werkzeugtechnik

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend
Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

Ausklinkform Rechteck
Ausklinkbereich
bei 641-050...,661-050-... 50x50 mm
bei 641-050...,661-100-... 100x75 mm
Materialstirken 0,3-3 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die erforderliche Schneldkraft sein.

Neben den bewahrten, pressenbetatigten Rechteck-Ausklinkeinheiten
mit einem Ausklinkbereich von 50x50 mm und 100x75 mm, sind auf
dieser Seite die entsprechenden pneumatisch bzw. hydraulisch betd-
tigten Einheiten vorgestellt.

Die Einsatzgrenze dieser Einheiten ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft, siehe Diagramm. Die Schneidkraft, resultierend aus der
effektiven Schneidldnge und der Materiaistdrke, darf die maximale
Kraft des Zylinders nicht iiberschreiten.

Die Materialauflagehdhe betragt 85 mm.

Bei der Kombination dieser Ausklinkeinheiten mit den pneumatisch
bzw. hydraulisch betétigten Locheinheiten muss zum Erreichen der Ma-
terialauflagehdhe von 125 mm eine Héhenausgleichsplatte (siehe Ta-
belle) eingesetzt werden. Die MaBe des Grundkérpers entnehmen
Sie bitte der Zeichnung der Einheit 601 — 050 bzw. 601 — 100.

i R —— Lufteingang bei
1(‘ i /=4 Bestell-Nr:04-4010
1
| s
| - |/
chnellentiviiungsvenh
H { 5chnellenttuftungsventil
\ Bestell-Nr SEU-3/B
separat bestellen
.. Doppetnippel
Bestell-Nr E-3/8-3/8
2] separat bestellen
Hz 2 ; o

T Hohenausgleichsplatte

1 125 zum Erreichen der

3 l _Materialoutlagehdhe
—

7 yen 125mm
seporat bestelien

|
33 LLuﬂeIngang bei

gerode Einschraub-
Bestell-Nr 04-2010 B verschroubung
04-8013 e D

separat bestellen

Antrieb pneumatisch Antrieb hydr. doppeltwirkend
Serie 641 Serie 661
Ausklinkelnhelten Ausklink- Kraft max. verwendeter ZylindermaBe Gewicht  Hohenaus-
mit Schneidwerkzeugen berelch  bel8bar  bel 350 bar Zylinder A B 0D H H W ~  gleichsplatte
pneumatisch  hydraulisch  Breltex Lufteingangs- Oleingangs- 2 Zylinder-Flansch- i 5 = separat
doppeltwirk.  Tiefe druck druck Kombination bestellen
Bestell-Nr.  Bestell-Nr. [kN] [KN] Bestell-Nr. [ka]l  Bestell-Nr.
641-050-040 - 50x50 40 - 04-4010-06 144 72 108 - 234 20 165 32 815-050
641-100-040 - 100x75 40 = 04-4010 144 72 108 - 234 40 182 39 HEA
641-100-080 - 100x75 80 = 04-8013 154 77 122 - 405 40 182 63
- 661-050-068  50x50 = 68 7250501511 e e e | Ao | 1857 | ‘23 815-050
- 661-100-109  100x75 = 109 7250631711 (e or | 80 4| 1820 |37 815-100

4/ 44
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

0
Pneum.- und Hydr.-90°-Radienschneideinheiten, R5-30mm Ips DO
' B Werkzeugtechnik

Ausfiihrungsbeispiele

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend
Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

mogliche Radien R 5,10,15,20,25,30 mm
Schneid-< & 90°
Materialstérken

bei Stahlen 0,3-3 mm*
bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss griBer als die erforderliche Schneldkraft sein.

Neben der pressenbetétigten Radienschneideinheit sind auf dieser
Seite die entsprechende Hydraulik-Einheit bzw. Pneumatik-Einheiten

dargestellt.

Mit diesen Einheiten kdnnen jeweils 6 verschiedene 90°Radien mit nur
646-30-040 einem Werkzeug geklinkt werden. Die Stufung der Radien ist in 5-er
Zylinderkraft 40 kN Schritten von R 5 mm bis R 30 mm eingeteilt.

Die Einsatzgrenze dieser Einheiten ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft, siehe Diagramm. Die Schneidkraft, resultierend aus der ef-
fektiven Schneidléange und der Materialstérke, darf die max. Kraft des je-
weiligen Zylinders nicht (ibersteigen.

Die Materialauflagehdhe betragt 125 mm.

666-30-063
Zylinderkraft 63 kN Empfohlenes Zubehdr (separat bestellen)

Zum Anschluss der Pneumatik-Radienschneideinheiten an das Druck-
luftnetz wird folgendes Zubehdér empfohlen:
Auf Anfrage auch andere RadiengriBen lieferbar.

Ausfuhrungsbeispiele r\ggc ps RI0
+ \
oS '
- '
! _R25 R20, R15
{\“"v. g:::::l-;l:lﬁ;fl—gf::m ) : LE:'sl';uqlg:() ut‘flsmi gerade Einschraub-
y ‘:“ i vevschruubuné
Lot basatin & separat bestellen
= Seserie i ~H T
i ) e : 350 = -H
‘ Ar.lis‘rihkxg a A | "Vlg::gcugsllwnq
i v:’,‘iuﬁu‘ii‘i;ﬁf'.:\mw" Ar’xs:hing
enthalten | : 125 A
X S 1 1..0 A
Antrieb pneumatisch Antrieb hydr. doppeltwirkend Schnitt A-B
Serie 646 Modell 666-30-063
Radienschneideinheiten R Kealt innic verwendeter H
mit Schneidwerkzeugen Ragrlien . Zylinder Gewicht
pneumatisch hydraulisch, bei 8 bar . bei 350 har
doppeltw. in Lufteingangsdruck  Oleingangsdruck
Bestell-Nr. Bestell-Nr. 5 mm Schritten [kN] [kN] HeKallNE lkg]
646-30-040 - R5, R10, 40 - 04-4010 504 58
646-30-080 - R15, R20, 80 - 04-8013 675 79
- 666-30-063 R25,R30 - 63 7220502521 375 45
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Komplett mit Schneidwerkzeugen

Pneumatik-Abschneideinheit, 125 mm

Ausfiihrungsheispiele

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend

bei Stahlen

Schneidbreite, max
Materialstérken

bei Alu und Kunststoffen

O

B Werkzeugtechnik

125 mm

0,3-3 mm*
0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groger als die erforderliche Schneldkraft sein.

Neben den bewéhrten, pressenbetétigten Abschneideinheiten mit einer
Schneidbreite von 125 mm ist auf dieser Seite die entsprechende pneu-
matisch betdtigte Einheit vorgestellt.
Die Schneidkraft, resultierend aus der Schneidldange und der Material-
starke, darf die maximale Kraft des Zylinders nicht iibersteigen.

Die Materialauflagehdhe betragt 85 mm.
Bei der Kombination dieser Abschneideinheit mit den pneumatisch be-
tatigten Locheinheiten muss zum Erreichen der Materialauflagehdhe
von 125 mm die Hohenausgleichsplatte (siehe Tabelle) eingesetzt

werden. Die MaBe des Grundkdrpers entnehmen Sie bitte der
Zeichnung der Einheit 610 - 125 N.

649-125-040-N
Zylinderkraft 40 kN

Der Niederhalter wurde auf der Abb. entfernt!

I'*l_ : Schnellentiif tungsventit
et e
Doppelnippel
Beslell-Nr £-3/8-3/8
267 separal bestellen
Niedernalter
5 , W:‘rr:zeugoﬂnung
’ !
85 j
Rl e Bifls
WA |/l’l4 v:;eriaﬁ\;rv‘xog-ham '. g _'
el 0 O 5% 4 i X CIL
Abschneideinheit Schneidbreite Kraft, max. verwendeter Zylinder  Gewicht Hohenaus-
mit Schneidwerkzeugen bei 8 bar gleichsplatte
mit Niederhalter Lufteingangs- 2 Zylinder-Flansch- separat
pneumatisch druck kombination bestellen
Bestell-Nr. [kN] [kN] [kg] Bestell-Nr.
649-125-040-N 125 40 04-4010-032 32 815-125
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Mobile Pneumatik-Loch- und Ausklinkeinheiten Ips GC)
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Ausfiihrungsbeispiel

/'\\
\D | Zylinderkraft: 12KkN bei 8 bar
> Gewicht: 6,5 kg

Zum Lochen und Klinken aller stanzfahigen Materialien wie Stahl, Alu,
Kunstoff, Holz, Pappe usw. Schneller Werkzeugwechsel. Die GroBe des
max. zu bearbeitenden Lochdurchmessers oder der max. Klinkung wird
durch die Materialstarke und die Materialfestigkeit bestimmt. Sie muss
im Einzelfall berechnet werden. Empfohlener Materialdickenbereich
1-3 mm (siehe auch Kraft-Hub-Diagramm unten). Kostengiinstige
Erweiterungsmdglichkeiten durch Umriistsétze (siehe unten).

Werkzeuge passend zu obigen Mobilen Einheiten (separat bestellen)

Klinkeinheit: ~ 1421-0512K
Schneidsatz:  521-Vierkant 21-BL-ST

Radiuseinheit: 1421-0512R
Schneidsatz:  521-Radius-BL-ST

Locheinheit:  1421-0512L
Schneidsatz:  521-0-BL-ST
Stempel: 321-0

Matrize: 421-0-BL-ST
Formloch: 521-Formloch-BL-ST

1421-0512L in Bestell-Nr. einfiigen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstirke,
ST=Werkstoff und Festigkeit.

Umbaumodul

W
fiir Locheinheit \\%}
1421-05-LU N
ohne
Schneidsatz \ @

D
Umbaumodul
fiir Klinkeinheit f
1421-05-KU \\ ‘
ohne Schneidsatz. B

Im Lieferumfang sind die H
verstellbaren Anschldge
(siehe Bild unten) enthalten.

Kraft-Hub-Diagramm des
Antriebszylinders 04-1212

Umbaumodul 20 : : . .

fiir Radiuseinheit \ 16 | Kt e A 6 s

1421-05-RU \\ = 12 ? Nerfraset 2

ohne Schneidsatz. 5 = 5 ‘\\§

Im Lieferumfang sind die ¢, B B D

verstellbaren Anschldge

(s. Bild links) enthalten. % 4% ® & 4 9 3
Hub [mm]

verstellbare Anschlége
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Rohrlocheinheit ips DO

' B Werkzeugtechnik

Ausfiihrungsheispiele

101-RLA-50 141-RLA-50 161-RLA-50
Pressenbetétigt Pneumatisch einfachwirkend Hydraulisch doppeltwirkend
Ausladung A = 50 mm Ausladung A = 50 mm Ausladung A = 50 mm
Zylinderkraft 80 kN Zylinderkraft 68 kN
bei 8 bar Lufteingangsdruck bei 350 bar Oleingangsdruck

Rund- und Formschnitt

Loch—-@ D 2-13mm

RohrauBen — @ da 40-60 mm & i eu [E
Wanddicken S 1-5mm*

Werkstoffe mit Rm ,, <630 N/mm’

*Zylinderkraft muss groBer als die erforderliche Schneidkraft sein

Die Rohrlocheinheit ist modular aufgebaut. Es ist mdglich, eine pres-
senbetétigte Einheit nachtréglich auf hydraulischen oder pneumati-
schen Antrieb umzuriisten und umgekehrt.

Eine Vielzahl von Rohrabmessungen und Rohrformen konnen gestanzt
werden. Der Schneidsatz und der Dorn konnen einfach gewechselt
werden, sodass mit einer Einheit mehrere Rohrformen und Lochdurch-
messer gestanzt werden konnen. Die Lochposition ldsst sich liber einen
verstellbaren Anschlag und eine MaBskala von 0 — 50 mm einstellen
(Mitte Loch bis Rohrende).

Wir bendtigen die DIN-Bezeichnung des Rohrs, damit wir den Dorn
maBlich richtig auslegen kénnen. Bei geschweif3ten Rohren gehen wir
davon aus, dass die Naht im abgeflachten Bereich des Dorns liegt. Ein
eventueller Sdgegrat muss vor dem Stanzen entfernt werden. Andere
Rohrabmessungen und Zubehor auf Anfrage.
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22 gr R
n]
8 g . 8
0 - o O
H o :
I 285
- 225 -
lﬁ' 17520
/ﬁ :l D: A :I :l
Al [ : v Lk
ﬁ — ]r: *MaBe bei RohrauBen — 0 60
Sgi g E R TE (&ndern sich bei anderen RohrgroRen)
2
101-RLA-50 141-RLA-50 161-RLA-50
Locheinheiten Loch- Rohr-  Wanddicke Kinttmax verwendeter  Gewicht
ohne Werkzeuge und Malritzendom @ AuBen- %) g Zylinder
pressen- . hydraulisch Ansladung | beifkar | UEL3S0) hat
55 pneumatisch z Oleln-
betatigt ; doppeltw. [mm] Luftein-
einfachw. SAnaback gangs-
Bestell-Nr. D da s druck
Bestell-Nr. Bestell-Nr. [onii] ] fiiie] [kN] (kN] [kg]
101-RLA-50 - - 1-5 - - 44
- 141-RLA-50 - 213 40-60 1-3 50 80 - 04-8013 90
- - 161-RLA-50 1-3 - 68 122050252-1 55
Lochwerkzeuge separat bestellen Matrizendorn separat bestellen
Rundloch Formloch Rundrohr Rechteckrohr
Schneldsatz Stempel Matrize Schneldsatz
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
551-0D-@da-DIN x s-ST 351-0D 451-@D-@da-DIN x s-ST 551-Formloch-@da-DIN x s-ST 461-@da-DIN x s 471-axb-DINx s
in Bestell-Nr. einfligen: @D = @bzw. Formloch, @da = Rohr-AuBen®, DIN = Norm-Angabe zum Rohr (z.B.: DIN 2393)
s = Wanddicke, ST =Werkstoff und Festigkeit, a = Rohrhdhe, b = Rohrbreite
Zubehor:
Stanzen auf Umschlag Stanzen ohne Matrize
,,v»“"
/ Bestell-Nr.:

Bestell-Nr.:
101-RLA-U-@D-@da DIN x s

Beispiel:
101-RLA-50 + 101-RLA-U-09-@60 x DIN 2393 x 3

101-RLA-E-@da

Beispiel: 101-RLA-50 + 101-RLA-E-060
(Matrizendorn muss ausgebaut werden)
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Lochwerkzeuge

Rundlochwerkzeuge @ technische Darstellung der Stempel und Matrizen

O

B Werkzeugtechnik

Stempelform bei Locheinheiten der
Serien 100,101,102, 111, 144,
142,161,162

N \\\\‘ J
g0

Stempelform bei Locheinheiten der
Serien 103, 104, 143, 163

=

o=

|
i
i
8
i
|

X

AL

9D,aD2

Stempelform bei Locheinheiten der
Serie 105

Stempelform bei Locheinheiten der
Serien 112 und 113

Stempelform bei Locheinheiten der
Serien 144 und 164

NN

b3

P

7 Z
% %
7 7,

q 1 e

I

Stempelform bei Locheinheiten der
Serie 114

Matrizenform giiltig fiir alle Serien

Ansicht »X«
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Lochwerkzeuge Ips ‘,
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Rundlochwerkzeuge Bestell-Beispiel
Entsprechend der gewiinschten Lochabmessung wird unter Beriick- Rundlochwerkzeug fiir Locheinheit Bestell-Nr. 102-200F
sichtigung der angegebenen Materialstarke und der Werkstofffestigkeit

die Matrize werkseitig mit dem erforderlichen Schneidspiel versehen. Schneidsatz 502-@-15-BL3-St42
A
Stempel und Matrize T T
Mit Hilfe von Reduzierhiilsen und -buchsen kénnen bei einem Teil der Stempel ohne Matrize __ 302-0-15
A A
Locheinheiten kleinere Loch-@, als bei den jeweiligen Serien angege- Matrize ohne Stempel ___ 402-0@-15-BL3-St42
A
ben, gelocht werden. NenngroBe ? T
Loch-0 =15 mm
Locheinheiten fiir Rundschnitt konnen mit Hilfe eines Formschnitt- Materialstarke BL=3 mm
Umriistsatzes leicht und schnell in Locheinheiten zum Einsatz mit Form- Werkstoff und Festigkeit ST=St42
lochwerkzeugen umgertistet werden.
(bei NE-Werkstoffen z.B. Al F22)
Rundlochwerkzeuge @ Schneidsétze, Stempel, Matrizen, Lagerabmessungen
far Lagerabmessungen Abmessungen Zugehdrige
Zelchnungen
Lochelnhelten ,
der Serlen Schneld- Stempel Matrize Lleferbare Loch-0 Zeichnungen
satz
T Berelch Stufung
72N
Bestell-Nr. Bestell-Nr. L 1 Bestell-nr. 0D [mm] 0D, L 0D4 H
100- 500-0-BL-ST 300-0 400-0-BL-ST 2-7 0,5 8 105 15 16
101-
:1: 501-0-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 2-13 0,5 15 105 22 20 @
161- +
@
102-
142- 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 8-25 1 28 105 42 20
162-
25-40 1
e Sonder-
143- 503-0-BL-ST 303-0 403-0-BL-ST abmessung 30 45 63 25
20-25
163- lieferbar @
+
@
nur Loch-@
104- 504-0-BL-ST 304-0 404-0-BL-ST 40-63  40,42,4550 50 45 90 25
55, 60,63
als Sonder- 63
105- 505-0-BL-ST 305-0 405-0-BL-ST 63100 pewss b 2 145 25 Q@+®
lieferbar 100
112- 512-0-BL-ST 312-0 402-0-BL-ST 8-22 1 25 80 42 20 @
+
113- 513-0-BL-ST 313-0 403-0-BL-ST 22-38 1 40 80 63 25 @
114- 514-0-BL-ST 314-0 404-0-BL-ST 35-63 als Sonder- 63 80 90 25 ®+@
144 abmessung
~ jedes MaB
164- 524-0-BL-ST 324-0 404-0-BL-ST 40-63 leforbar 50 24 90 25 ®+@

Sonderabmessungen sind fiir jedes Maf innerhalb des @-Bereiches lieferbar
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Lochwerkzeuge

Formlochwerkzeuge @7 (000 1 [0 Schneidsitze, Lager- und Sonderabmessungen

O

B Werkzeugtechnik

THEL

@

Stempelform bei Locheinheiten der

Stempelform bei Locheinheiten der

i
H
i

Stempelform bei Locheinheiten der

Stempelform bei Locheinheiten der
Serien 112 und 113

Formlochwerkzeuge fiir die
Serien 144 und 164 sind
nur auf Anfrage lieferbar.

Serien 100, 101,102, 111, 141, 142, Serien 103, 104, 143, 163 Serie 105
161,162
O] ® ®
o /’
7
7 7
. 7
- L T
- _ L
i j
| )
|
-~ ¢D -

Stempelform bei Locheinheiten der
Serie 114

Matrizenform giiltig fiir alle Serien

Ansicht »X«
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Lochwerkzeuge ips

B Werkzeugtech nik

Formlochwerkzeuge Bestell-Beispiel
Formlochwerkzeug »DSW-Form« als Sonderabmessung fiir Locheinheit
Bestell-Nr. 103-200 F

Die max. AuBenkontur eines Formschnittes darf den
max. moglichen Loch-@D nicht {iberschreiten.
Entsprechend der gewiinschten Lochabmessung

wird unter Berticksichtigung der angegebenen Ma- Schneidsatz, Stempel u. Matrize _ 503 - DSW-Form - 030 x SW20 - BL4 - St60
terialstarke und der Werkstofffestigkeit die Matrize NenngroBe T I t t }
mit dem erforderlichen Schneidspiel versehen. Schneidform
Formlochwerkzeuge kénnen »langs« und »quer« zur Abmessungen, Loch-0=30 mm
Locheinheit eingesetzt werden. SW=20 mm

Materialstérke BL=4 mm

Werkstoff und Festigkeit ST=St60

(bei NE-Werkstoffen z.B. Al F22)

Formlochwerkzeuge Schneidsétze, Lager- ur
far Lagerabmessungen Sonderabmessungen Berelch Abmessungen Zuge- Passender
Loch- e\ AN T, Zeichnungen horige Formschnitt
elnhelten a a M ] Zelch- Umriistsatz
der T Y — nungen nur fiir
Serlen Langlocht~—pb—~| Langloch~—b Quadrat~a Locheinheiten,
AR oA die ohne
\ SW a (BB Formschnitt
Lw N T N Umriistsatz
V DSW-Form=—D Rechteck b= bestellt wurden
@)
Bestell-Nummer Bestell-Nummer 0D 6D, L ©6D; H Bestell-Nr.
100- - - 2-7 - - - - - -
101- 501-Langloch-4,5x10-BL-ST 501-Langloch-a x b-BL-ST 805-101
111- 501-DSW-Form-DxSW-BL-ST 805-111
501-Langloch-5,5x12-BL-ST 2-13 15 105 22 20
141- 501-Langloch-7x12-BL-ST 501-Quadrat-a x a-BL-ST 805-141
161- 501-Rechteck-a x b-BL-ST 805-161
502-Langloch-5,5x20-BL-ST O=0
102~ 502-Langloch-7x20-BL-ST :ggb;';?':::‘;;;&"fﬂ 805-102
142- 502-Langloch-9x22-BL-ST 502-Quadrat-a x a-BL-ST 8-25 28 105 42 20 805-142
162- 502-Langloch-11x25-BL-ST 502-Rechteck-a x b-BL-ST 805-162
502-Langloch-13x25-BL-ST
503-Langloch-a x b-BL-ST
103- 805-103
503-DSW-Form-DxSW-BL-ST
:ég - 503-Quadrat-a x a-BL-ST R 32‘1 gg
: 503-Rechteck-a x b-BL-ST :
@+@
504-Langloch-a x b-BL-ST
504-DSW-Form-DxSW-BL-ST
104- - 504-Quadrat-a x a-BL-ST 40-63 75 105 90 25 805-104
504-Rechteck-a x b-BL-ST
505-Langloch-a x b-BL-ST 63
505-DSW-Form-DxSW-BL-ST -
105- - 505-Quadrat-a x a-BL-ST 63-100 1b(|)s;) 2 145 25 O@+®@ 805-105
505-Rechteck-a x b-BL-ST
512-Langloch-7x20-BL-ST 512-Langloch-a x b-BL-ST
512-Langloch-9x22-BL-ST 512-DSW-Form-DxSW-BL-ST
- 512-Langloch-11x22-BL-ST 512-Quadrat-a x a-BL-ST e N A
512-Langloch-13x22-BL-ST 512-Rechteck-a x b-BL-ST
@+
513-Langloch-a x b-BL-ST
513-DSW-Form-DxSW-BL-ST
113- - 513-Quadrat-a x a-BL-ST 22-38 40 80 63 25 805-113
513-Rechteck-a x b-BL-ST
514-Langloch-a x b-BL-ST
114- - SI4-DSW-Form DXSW-BL-ST oo 03 63 o0 90 25 @+@® 805114

514-Quadrat-a x a-BL-ST
514-Rechteck-a x b-BL-ST

S
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Reduzierhiilsen und Reduzierbuchsen

nur fiir Rundlochwerkzeuge

Bei den aufgefiihrten Locheinheiten der Serien 101 bis 163 wird mit
Hilfe von Reduzierhiilsen und -buchsen der Einsatz von Stempel und
Matrize der jeweils néchstkleineren Locheinheit ermdglicht.

Der Einsatzbereich der genannten Locheinheiten wird so um den in
der Tabelle angegebenen reduzierten Durchmesser erweitert.

Durch die Einsatzmadglichkeit der jeweils nachstkleineren Lochwerk-
zeuggroBen werden keine zusétzlichen Werkzeugeinheiten bendtigt

und damit Kosten gespart.
fir Lochbereich Lochbereich Reduziertelle bendtigte Lochwerkzeuge
Loch- ohne Reduziertelle mit Reduziertellen Reduzierhiilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
elnheiten komplett mit
der serien- Abb. reduzierter Abb. Werkstiick- @
Serlen  mapiger 0 abstreifer : @
(/] Bestell-Nr. %IIZ 0D Od Bestell-Nr. 0D 0Od Bestell-Nr. Bestell-Nr. @
Feduzierniise
101 =
i 2-13 2-7 A 850-15x08 15 8 860-22x15 22145 300-0... 400-0-BL-ST
141 #&;;Ir
161 ““j’;"“fx;‘;
. 0
fir Lochbereich Lochbereich Reduziertelle bendtigte Lochwerkzeuge
Loch- ohne Reduziertelle mit Reduziertellen Reduzierhiilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
elnheiten komplett mit
der serien- Abb. reduzierter Abb. Werkstiick-
Serlen  mapiger 0 abstreifer : @
(/] Bestell-Nr. 0D Od Bestell-Nr. i.-’é, 0D 0Od Bestell-Nr. Bestell-Nr. @
Reouzierhilse
401-0-BL-ST
102
142 8-25 4 850-28x15 28 15 860-42x15 42 15 301-0...
162 ., [fonin b Loch-68 mm
s fomss wird die Matrize
813" : 402-0-BL-ST
eingesetzt.
fir Lochbereich Lochbereich Reduziertelle bendtigte Lochwerkzeuge
Loch- ohne Reduziertelle mit Reduziertellen Reduzierhiilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
elnheiten komplett mit
der serien- Abb. reduzierter Abb. Werkstiick-
Serle  mapiger 0 abstreifer : @
(/] Bestell-Nr. 0D Od Bestell-Nr. i.-’é, 0D 0d Bestell-Nr. Bestell-Nr. @
Reduziernulse
b, (77T
103
143 25-40 8-25 e 850-50x28 50 28 860-63x42 63 42 302-0... 402-0-BL-ST
163 ~Resgiertuchie

Matrize
od—

in Bestell-Nr. einfiigen: @=Loch-@ bzw. Formloch, BL=Materialstarke, ST=Werkstoff und Festigkeit.
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Formschnitt-Umriistsétze

Mit Hilfe des Formschnitt-Umriistsatzes kénnen alle Locheinheiten fiir

Rundschnitt (auBer Serie 100) leicht und schnell in Locheinheiten fiir
Formschnitt umgeriistet werden.
Alle Locheinheiten (auBer Serie 100) enthalten eine Formschnitt-

z ﬁ«llllﬁ

verdrehsicherung serienmaBig.

]
W

fiir Locheinheit Zugehdrige
. . Bestell-Nr.
@ Serie Abbildung
101 O+® 805-101
102 O+® 805-102
103 @+® 805-103
104 @+® 805-104
105 ®+® 805-105
111 O+® 805-111
112 @+® 805-112
113 @+® 805-113
114 ®+® 805-114
141 O+® 805-141
142 O+® 805-142
143 @+® 805-143
161 O+® 805-161
162 O+® 805-162
163 @+® 805-163
Ausgleichscheiben

Ausgleichscheiben werden bendtigt, um nachgeschliffene Matrizen auf
Arbeits- bzw. Auflagehdhe von 85 bzw. 125 mm zu bringen.

Dieser Ausgleich ist dann besonders wichtig, wenn mehrere Loch-
einheiten zu einer Reihenlochanlage zusammengestellt werden sollen.
Hierbei ist die einheitliche Arbeits- bzw. Auflagenhdhe unbedingt er-
forderlich.
fiir Matrizen 1 Satz
A = 4 Stiick
125 od Serie in Locheinheit Serie  Dicken Bestell-Nr.
15 400 100 806-15
101, 111, 0,1
= — 141,161 03 i
102,112, 0,5
42 402, 412 142,162 1.0 806-42
103,113, mm
63 403, 413 143,163 806-63
90 404, 414 104,114 806-90
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Abstreifer

Polyurethan-Werkstiickabstreifer
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"

4

L

D

T

h—a—

Form B

-

Form A

Hinweis Beim Lochen diinner Bleche solite der auf dem
Blech aufliegende Durchmesser des Polyur-
ethan-Werkstiickabstreifers auf den Durch-
messer der Matrize angeschragt werden, um
eventuelle Blechverformungen durch den Ab-

% «’ i

d -

A_

i §

i |
4

D

Form D

streifer zu vermeiden.
fiir Locheinheiten der Serien Ab- Abmessungen
100 101 102 103 104 105 112 113 114 141 142 143 144 streifer-
111 1Satz= 161 162 163 164 Form kraft a b Od OD H Bestell-Nr.
2 Stiick

® A mittet - - 65 18 30  801-018x30
@ A Klein - - 12 28 27  801-028x27

® A mittel - - 12 28 30  801-028x30

® A Klein - - 25 40 27  801-040x27

® A mittel - - 25 40 30  801-040x30

® A goB - - 25 50 30 801-050x30

@ A klein - - 41 60 28 801-060x28

® A mittel - - 41 60 30  801-060x30

@ A go3 - - 4 70 30 801-070x30
@ A goB - - 64 95 30 801-095x307

® A gop - - ,,:,‘;',, 100 27  801-100x27

(] A gof - - 64 100 30 801-100x30

® A go3 - - 76 112 40  801-112x40
[ & c goB - 17 65 25 31  802-025x31"
( B gof 28 - 12 - 31  802-028x31"

® B gof 50 - 29 - 50  802-050x50

[ ] B go} 70 - 45 - 50  802-070x50

* Polyurethan-Werkstiickabstreifer, Form D (Vollmateria) sind fir Sonderfale ~ ° - - - - 28 *  803-028xH"
vorgesehen und werden in jeder vom Anwender gewiinschten Lénge geliefert. Bei D e - - | R (e 803-050xH*
Bestellung gewtinschte Lange »H« der Bestell-Nr. anfiigen. Die Bohrung (@d) wird D = = = == 803-070xH*
vom Anwender selbst eingebracht. D _ - = - 100 *  803-100xH*

"Verstérkte Ausfiihrung; fir hohe Riickzugskrafte bei groBen Materialdicken

#1 Satz = 2 Stiick
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(Systemerweiterungen /]

/1 Gestelle

// Anschlagsysteme

/] Hydraulik-Aggregate

// Hydraulik-Zylinder

/1 Pneumatik-Kraftzylinder
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Fiihrungselemente fiir Reihenstanzanlagen

IDS 10O

Fiihrungsel an einer Reihenlochanlage mit hydraulisch doppeltwirkendem Betrieb

zum Herstellen eines Lochbildes in St-Leisten.

B Werkzeugtechnik

Mit diesen Fiihrungselementen wurde fiir alle Pneumatik-

und Hydraulikeinheiten eine einfache und kostengiinstige
Verschiebeldsung fiir Reihenlochanlagen geschaffen.

Die Verschiebeschuhe dienen zur Aufnahme von Locheinheiten
und ermdglichen eine stufenlose Veranderung der Abstande
der Locheinheiten untereinander.

Die Grundplatte dient als Fiihrung und Gewichtsaufnahme.
Durch den Schnellspannhebel wird der Verschiebeschuh in der
gewiinschten Position auf der Grundplatte fixiert.

Das kostengiinstigste System ist das 820-150x...M.
Der Verschiebeschuh gleitet direkt auf der Grundplatte.

Eine komfortablere Losung bietet das System 822-150x...M.
Der Verschiebeschuh wird mittels einer Linearfiihrung gefiihrt
und gleitet auf einer speziellen Kunststoffauflage.

Bei haufigen Riistvorgangen hilft diese Losung Kosten sparen.
Dieses System |aRt sich auch mit einer digitalen Langenmes-
sung erweitern.

Jede Locheinheit kann mit Digitalanzeige geliefert werden,
sodaR diese exakt auf das notwendige Mal? verschoben und
arretiert werden kann.

Technische Anderungen vorbehalten
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Grundplatte
gewiinschte
Gesamtlange Gewicht
Bestell-Nr. bitte der Best-Nc. Bemerkung (kg)
anfiigen (mm)
1000 24
1500 35
820-150x ..M 2000 mit mm-MaBstab 47
2500 59
3000 n
1000 25
1500 mit mm-Ma@stab 8
822-150x ..M 2000 und Linearfiihrung 51
2500 64
3000 76
1000 25
1500 mit Linearfiihrung ag
822-150x..D 2000 ﬂ_"’"d..Mag"etba"d 51
r Léngenmessung
2500 64
3000 76
Grundplatte
250 500 11
«©
| - =)
8| 2
20
1000* — =
1500*
2000
2500
3000*
Grundplatte mit MaRstab Bestell-Nr. 822-150 x Gesamtlénge-M
" LieferbareGesamtlénge
Grundplatte mit Linearfiihrang
250 500 .
A K
1 I 1 1 ] S
8 o
~— ™~ §
1000”
50
1500*
2000*
2500"
3000*
Grundplatte mit MaRstab Bestell-Nr. 820-150 x Gesamtlénge-M
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Fiihrungselemente fiir Reihenlochanlage
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Verschiebeschuhe
Bestell-Nr. Breite (mm) Bemerkung Gewicht (kg)
818-060x150 60 35
818-100X150 100 5
821-060x150 60 m. Fithrungswagen 44
821-100X150 100 m. Fithrungswagen 6.2
Verschiebeschuh Verschiebeschuh mit Linearfiihrungswagen
125 157,50
o
173, B % 3
- -
& &
155 |
e T M~
- a é <t
®»119 117,50

Digitalanzeige mit Sensor fiir eine Stanzeinheit

Grundplatte mit Linearfiihrung, Verschiebeschuh und digitalem Messystem

/

~ Magnetband

0 TN T T IO T 0 O O O S N

TN T U TN O 0 U 0 U U 0 0 0 N A 0 1 I 0 0 W O 0 0 0 O O O O O O

& O h

—

o s . I @h T T x

: - @
@/ LCD Messanzeige

Digitalanzeige mit Sensor

Bestell-Nr.

823-001-000

Bemerkung

Digitalanzeige mit Batterie, Sensor
und Anbauteile fiir Verschiebeschuh

MeRgenauigkeit +0,1 mm

Technische Anderungen vorbehalten



Gestelle
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Gestell mit Abfallauffang
Bestell-Nr.: 820-X000-002

B Werkzeugtechnik

Grundplatte
Bestell-Nr.: 820-150x. ..

ist im Lieferumfang nicht enthalten

Lange = 3000
Ldnge = 2000
Ldnge = 1000

750 \ Abfallauffang

e e——— +

910

X
J MaschinenfiiBe
héhenverstellbar
(780)
RAL - Nr.: 70835, lichtgrau
6 f'v/ 4
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Gestelle ips

o Werkzeugtec;h n_lk

Vorrichtung zum Stanzen von AL-Profilen

Standardgestell mit Abfallauffang, ohne Grundplatte

Bestell-Nr.: Lange: Gewicht [kg]:
820-1000-002 1000 110
820-2000-002 2000 155
820-3000-002 3000 190
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Zubehor

Universal-Werkstiickanschlag und Werkstiickauflage

O

B Werkzeugtechnik

Universal-Werkstiickanschlag Werkstiickauflage
Einsatzbeispiele
) inhai i Locheinheit  Locheinheit Ausklinkeinheit
o 05 500n 1 102-200F /111125 600-063 L
=& =

e
f
j

Werkstuck

e s

~Universal-Werkstickanschlag

00-402

Univérsal - Werkstuckanschiag
800-253 (Anschlagstange gekiirzt)

g

// -
Universal- Werkstlickanschlag
800-251 (Anschiagstange entfernt)

Auflagehdhe H=85 mm

Werkstiickanschlag
Bestell-Nr.

800-251-085
800-252-085
800-253-085
800-401-085
800-402-085
800-403-085
800-631-085
800-632-085
800-633-085

e —

H;ai ii

Werkstiickauflage
Bestell-Nr.

810-250-085

810-630-085

Auflagehohe H=125 mm

Werkstiickanschlag
Bestell-Nr.
800-251-125
800-252-125
800-253-125
800-401-125
800-402-125
800-403-125
800-631-125
800-632-125
800-633-125

6 [/ 6

Werkstiickauflage
Bestell-Nr.

810-250-125

810-400-125

810-630-125

A

250
250
250

400
400
400

630
630
630

250
400
630

250
400
630

250
400
630

135
135
135

255
255
255
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Zubehor ips DO
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Koordinatenanschlag

Bebaung urd Cawingg
2ur Sefestioung der

Lochermecen
A
VM)

Bestell-Nr. 813-200x300 (auch spiegelbildlich lieferbar)

Passend zu allen pneumatischen und hydraulischen Locheinheiten mit
125 mm Materialauflagehthe.

Fiir pressenabhéngige Locheinheiten mit 85 mm Materialauflagehthe
wird eine Hohenausgleichsplatte, 'A %
Best.-Nr. 815-200x300, bendtigt. ‘o0

Mit dem Koordinatenanschlag lassen sich die gewtinschten Werkstiick-
Lochabstande leicht und schnell einstellen. Ein aufwandiges Einrichten
mit herkdmmlichen Anschlédgen entfallt.

Arbeitsbereich bzw. Verstellmdglichkeiten: Weitere Koordinatenanschlage

x-Achse: 0-300 mm mit abweichendem Arbeitsbereich auf Anfrage.
y-Achse: 0-200 mm Baumafe: 400 x 500 x 230 mm

Werkstiickanschlag

180 ' -5
Werkstiickanschlag mit Auflage Werkstiickanschlag
Einsatzbeispiel Werkstiickanschlag Werkstiickanschlag
insatzbeispie s
Werkstiick P + mit Auflage
= (Bandmaterial) H H, —L
ESSs S : F
: "~ Bestell-Nr. %ﬁﬁ Bestell-Nr.
85 - 800-01-085 -
- 40 - 800-02-085
126 - 800-01-125 -
- 80 - 800-02-125
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Zylinderstellungsabfrage fiir Hydraulikzylinder ips O
; B Werkzeugtechnik

Abfragesatz fiir Hydraulik-Blockzylinder beinhaltet Sonderflansch mit zwei
Sensoren M12 und Abfragestiick

HD-Zyl. Best.-Nr. Abfrageset
72202520 870-72202520
72203225 870-722D3225
72204025 870-72204025

Abfragesatz fiir Hydraulik-Blockzylinder mit Zwangsabstreifung beinhaltet
Sonderflansch mit zwei Sensoren M12 und Kupplung

HD-Zyl Best.-Nr. Abfrageset
72202520 870-72202520-Z
72203225 870-72203225-Z
72204025 870-72204025-Z

Abfragesatz fiir Hydraulik-Kurzhubzylinder, doppeltwirkend beinhaltet
Kupplung mit Abfragewinkel, Sonderfingerschutz und zwei M8 Sensoren

HD-Zyl. Best.-Nr. Abfrageset
725D35151-2 870-008
725D50151-1 870-008
725D63171-1 870-008
725D80151-1 870-008

Zylinderstellungsabfrage fiir Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend

Ein nachtraglicher Einbau ist nur bei IPS-Werkzeugtechnik maglich

Kraft-Zyl Best.-Nr. Abfrageset
04-1212/ 041222 870-004-001

04-2010 870-004-003

04-4010 870-004-002
04-8013/048025 870-004-002
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Pneumatische Pedale ips DQ
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Pneumatikeigenschaften

Max. Betriebsdruck: 10 bar
Umgebungstemperatur: -10 + 70°C
Mediumstemperatur: -10 + 50°C
Betrieb mit oder ohne Schmierung
DurchfluB: 800 NI/min

Mechanische Eigenschaften
Gehause und Schutzhaube aus Nylon
Verstdrkungssteg aus Stahl
Ventilgehduse aus Zamak-DruckguB
Dichtungen aus dlbestédndiger und
verschleiBfester Mischung

Pneumatisches Pedal Steuerung  Riickstellung  Ventil Anschliisse ginmm  DurchfluB N/min  Betatigungskraft/N  Masse/kg
AM-5000 Pedal Feder 3/2NC G1/4 6 800 20 1,25

A

IS

1 J L]

AM-5001 Pedal Feder 5/2 G1/4 6 800 20 145

_((\ 24 ./7\.
P S
: \ | o il :
NI X et 1
! ot W l
! ; !
Lk - !
@ l . ! il ! I
=] i | \ I‘l f i
L AL T el LA .. 4 o
i i 1 p A A i &
e ! -
1

6//9 Technische Anderungen vorbehalten



|
Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend Ips (]JO
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Die hier abgebildeten, patentierten Pneumatik-Kraftzylinder mit den
Bestell-Nr. 04-1212 bis 04-8025 werden bei den Pneumatik- Loch-,
Ausklink- und Abschneideinheiten eingesetzt.

Diese Elemente eignen sich aufgrund ihrer hohen Spannkraft und dem
his 25 mm groBen Hub sowie dem giinstig angeordneten Befestigungs-
flansch fiir eine Vielzahl von Operationen, die hohe Kréfte erfordern. Die
flache und kompakte Bauart lassen eine Batterie- oder Reihenmontage
Zu.

Wie auf dem Schnittbild zu erkennen ist, wird ein Kniehebelpaar {iber
die dahinterliegende Manschette mit Druckluft beaufschlagt. Die da-
durch erzeugte Kraft wird ohne Umwege auf die Kolbenstange iibertra-
gen. Das so erzielte Hub-Kraft-Verhalten kommt all den Anforderungen
der Praxis entgegen, bei denen mit steigendem Hub auch steigende
Kréfte notwendig sind, siehe Kraft-Weg-Diagramm.

Es werden max. 30 Hiibe/min. erzielt. Zur optimalen Ausnutzung der
Zylinder, d.h. fiir hohe Taktzahlen, wird der Einsatz von Schnellent-
liftungsventilen empfohlen, da die Zylinder einfachwirkend sind.
Weiteren Einsatz finden diese Kraftzylinder zum Préagen, Kaltverformen,
Einpressen von Buchsen und an Klebevorrichtungen, wo Teile z.B. unter
hohem Anpressdruck miteinander verbunden werden miissen.

Auch dort, wo hohe Vorspannkréfte benttigt werden, wie z.B. das Ver-
schlieBen von Schaumformen oder als Spannelemente fiir Dichtheits-
priifung, kdnnen diese Pneumatik-Kraftzylinder eingesetzt werden.

Sinnbild

Pneumatisch betriebene Lochvorrichtung zum Lochen und Ausklinken Pneumatik-Kraftzylinder zum Verstemmen von Hiilsen.
von lederbezogenen Pressspanteilen.

Nennkraft Kraft max. Hub Betriebsdruck ~ Hubfrequenz Temperatur-  Luftverbrauch Gewicht

Bestell-Nr. bei 8 bar bei 8 bar max. bereich bei 8 bar ~

[kN] [kN] [bar] [Hiibe/min.] [dm?/Hub] [kal
04-1212 12 15 12 2-8 30 2,5 48
04-1222-1 12 15 22 2-8 30 25 47
04-1222-2 12 15 22 2-8 30 -0°C 2,5 47
04-2010 20 32 10 2-8 30 bis 35 11,0
04-4010 40 50 10 2-8 20 +40°C 72 16,5
04-8013 80 100 13 2-8 15 14,5 39,0
04-8025 80 100 25 2-8 15 14,5 39,0
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Pneumatik-Kraftzylinder, einfachwirkend ips OO
B Werkzeugtechnik

Bestell-Nr. 04-1212 po 20 T T T T
< —— Kroflvere’ besdbar, Luftverbrouch },Mni,n«n
Bestell-Nr. 04-12128 15 o= xrmi«mm bei S bar, Lutverteauth 494m Hus
Inoukiiver Abtrage of
m 5 ! \Q’/! _ T Nemwert Zih
110 i \‘/\
~
3 ~ \
; £ ¢ - o —]
b 14 ”* . s R
mie 12 o2
|3tief/ @17 o .
me 5.0 Bestell- Nr. 04-12125 2 o ® 5 . 2 0
10t 160 (2x Sensor M12r1 m Lieterumtang enthaten) I
u
Bestell-Nr. 04-1222-1 g — g; Schnellentiifiung=venti 8 : : : :
Bestell-Nr. 04-12225-1 Bestell-Nr. SEU1/4 sraltveriaut bei Shar ; Luttverbroudh 28dnl¢Hab
i Ir. ,\074 Uﬂ mm 16 \ —— i([rn"v«lml b;‘(»ha Luttverbeeuch \“mfku)
N t kN
8 Mo, | o | T
w® L ! I
011 i | 4350 R N
— o % ~L
~
! M8 (4x) ET=—— . ~ T
- 13 tief @22 T
b 22 N
Induktive Abfrage fir: ]
150 [ Zyfinder Bestell-Nr. 04-12225-1 2 2 5 12 i I
1t | 10 tief "
(2x Sensor M12x1 im Lisferumfang enthaiien) Hob frm]
Bestell-Nr. 04-1222-2 e = g/mm 8 T T T
[ E " Bestell-Nr: SEU14 T rativentost be bt ; Luftvarbrouth 2bdmitt
Bestell-Nr. 04-12225-2 - :EJ separat bestellen 15 Beif bor | Lullverhreuch 13 aniHus
mit Indukitver Abfrage Vg 1 ! —
110 \% ol - \ Nenewer! 12 kN
§ e o0 | FR B N
@ ' A \
8350 el 2250 3 . SN
o X ~J \
~—T—_
_*_ \I‘S(ﬁ) 22 ¥ L - =
Induktive Abfrage fiir: [/}
10 fief Zylinder Bestell-Nr. m—lms-z 2 2 6 2 4 0

(2x Sensor M12x1 Im Lisferumfang enthalien)
Hub {mm)

S0 T T
Bestell-Nr. 04-2010 —_ m;n.mmmcianu.ll.-lwmalnn ).sm!bnun
40 = === Kraherslos boi6 bir, Liltviirasch 2.8 an'iue
Bestell-Nr. 04-20108
mit Indukdiver Abfrage k
120 T8 Dopperippel Z 30
A k3 N
Ansicht X" 8 p L Nemmwenznin
‘siehe Azbliqung 04-2010 5 20 =
entsgricnt der 2yinder: ~
04-2010, 044010, @ \__\_\
04-8013, 04-8025 20 ic ==k
. . =
N il 0
T 17 16 14 12 10 ;] € 4 2 0
w | 5 b 10f
Hub [mm]
M8
15 ti 60 105
60
Bestell-Nr. 04-4010 T T°T T T T 1
T Kraltvertaut el Bar Luftverdrauch 12 defHud
Bestell-Nr. 04-4010S @ 50 bu1 6 or L 54 dmi? aub ~—}
mit Indukdiver Abfrage \ | |
& - 108 40
= M~ TN Nernret s0kN
X, .
© o <R
] M
% 20 >l
o) ! [~
____4 o =
=il :
g s 8 7 6 5 4 3 2 ) 0
(2x Sensor 121 Im Lieterumfang enthaten) Hub [mm)
Bestellr, 046013 e [ I S B
A 155 Krok Abar ;L § dm! Hu
' rolverios be Abar ; LuftvaeBeoich 15 om/ Hub
wnd 04aa25 ~— 18 120 —— Kranyeriov e Sbar, Luverbrauch 108 T
Bestell-Nr. 04-80135 i > I I I
und 04-80258 = | rennwert ankn _Neanwert BOK
‘mit Indukiiver Abtrage - X
3 : IR O
g o L] ¥ 80 AN < -,-,%
g =] 0 Ny, - N
Pt U] ——
g 3 o 20 !
25 2 17 [k} 9 s 1
" "
o W 20 1 Hub [mm]
4 8
I T
i 2 042 |
M10 . M18  “indukive Abfrage fiir:
2%5tief] 78 40 tief Zylnder Bestell-Nr. 04-8013S und 04-80255

{2x Sensor M12x1 im Lisferumfang enthaiten)
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Hydro-Pneumatik-Kraftzylinder, doppelwirkend

Der neue Kraftzylinder kann fiir viele Anwendungsbereiche ein-
gesetzt werden, bei denen auf kleinem Raum eine groBe Kraft
bendtigt wird. Durch den reinen Druckluftbetrieb wird ein
Hydraulikaggregat nicht bendtigt. Der Zylinder hat eine absolute
Luft-Oltrennung und ist modular aufgebaut. Die Ansteuerung
erfolgt durch serienméBige Pneumatik-Ventile. Ein wartungs-
freundlicher und gerduscharmer Betrieb ist selbstverstandlich.
Der Kraftverlauf ist iiber den gesamten Hub linear.

Das ausgesprochen gute Preisleistungsverhéltnis dieser Zylinder
macht ihn fiir den Einsatz im Vorrichtungs- und im Sonderma-
schinenbau sehr attraktiv.

Bitte beachten Sie die hohe Riickstellkraft.

Der Kraftzylinder ist (iber die vier Durchgangslécher
@ 13,5 von »oben, als auch von »unten« montierbar.

Zylinderstellungsabfrage optional durch
Zylinderschalter (PNP, SchlieBer, Stecker M12, 4-polig)
Bestell-Nr.: E999-0001-0000

Anschlussbelegung und Schaltbild - siehe Zeichnung:

1

)

#‘ a
N/

B Werkzeugtechnik

/->——L +
of) o
=4 E
—— N3 £y
Bestell-Nr. Nennkraft Riickstellkraft Hub = Krafthub max. Hubfrequenz ~ Temperatur-  Luftverbrauch bei Gewicht
bei 6bar (KN) bei 6 bar (KN) in mm (Hiibe/min) bereich 6 bar (dm*/Hub) (kg)
PHZ-057-015 57 35 15 60 g 222 18,5
PHZ-073-015 73 35 15 60 ¥ 28,2 22
PHZ-110-015 110 35 15 60 2 42 25
PHZ-147-015 147 35 15 60 g 56 28
160 KN
140
120

100

80, isuunnnsnunnnssssssasssssosasnnnnannnaniianaasssssssns PHZ-057-015
40
20
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 mm
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Hydro-Pneumatik-Kraftzylinder, doppelwirkend

100 o

PHZ-057-015
21 __
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iDS 0O

B Werkzeugtechnik

Pneumo-Hydraulischer-Zylinder

57 kN
Best-Nr.. PHZ-057-015
Anschlut: G 1/8

Betriebsdruck: 6 bar

Pneumo-Hydraulischer-Zylinder

Best-Nr.: PHZ-073-015 = 73 kN
PHZ-110-015 = 110 kN
PHZ-147-015 = 147 kN
Anschluf’: G1/8

Betriebsdruck: & bar

Technische Anderungen vorbehalten
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Hydraulik-Kurzhubzylinder, doppeltwirkend Ips Be
lWerkzeugtechr\\Tk

Diese Hydraulik-Kurzhubzylinder werden nur zum Betreiben von
doppeltwirkenden Hydraulik-Loch-, Ausklink- und Abschneideinheiten
eingesetzt.
Sie sind mit Hilfe eines Montageflansches unter den einzelnen
Hydraulik-Locheinheiten austauschbar. Zugehdrige Montageflansche
auf Anfrage.

Technische Merkmale
= Robuste Konstruktion.
= Optimale Kolbenstangenfiihrung; Kolbenstange ist zum Schutz

gegen Korrosion und Verschlei3 sowie zur besseren Gleitfahigkeit '
einsatzgehértet. ‘ X
= Gehonte Zylinderrohre. M
G s e < 1 5 L R
= Gleitflichen fiir Lippendichtung und Kolbenstange wurden zur h --:757‘: ih1 jHub S Finichi
Erhdhung der Lebensdauer und Verbesserung der Funktion der T L 12 == *:fj'ﬁ‘l" ”
gasd ey N ¥
Dichtelemente feingeschliffen und poliert. l : { "4 W | *;? ModeLl 9808311
1 IR 1
= Samtliche Dichtelemente haben Standardabmessungen. [y M1
= Olanschliisse seitlich, zusatzlich der Vorhubanschluss am Zylinder- g I 4% S
boden ‘ e vy
. ¥
= Modell 725D80151-1 ist mit Olanschliissen G3/8 ausgestattet. ( L A
G;E‘ ,I ;!-'7, ; 3 ‘
o ERTEb
2 —Anscriuss del Modell 7230501511
S e Ve v
mitkig
18000 + i 2
16000 A
14000 4— Hydr Kurzhubzylinder 0‘%'\6'\&/
twirker
= 2000 doppe} twirke ndi ,ﬂ\:/
S — Vorhub X
— 10000 AT
063
’é 8000 7 ,'M:
£ 5000 ~ /1150‘:3“)2:
;o ////’ — e
y . 2000 ///______ — ]
é.—/’
Hydraulik-Kurzhubzylinder zum Betreiben von Locheinheiten %3 00 200 %0 350
als Reihenlochanlage. Betriebsgrode Tharl
Bestell-Nr. Kolbenkraft Kolbenkraft ~ Kolben- HubS Betriebs- Kolbenfléche Olbedarf/Hub Anschluss Gewicht
bei 100 bar vergleichbar 0 max.  druck G ~
Vorhub  Riickhub mit alter max. Vorhub  Riickhub Vorhub Riickhub
[daN] [daN] Bestell-Nr. [mm] [mm] [bar] [cm? [en] [cm?] [cm?] 3x [ka]
725D35151-2 962 647 7112 35 15 350 9,62 6,47 144 9,7 Gi/4 1,9
725D50151-1 1963 1472 7100 50 15 350 1963 1472 295 221 Gi/4 3
725D63171-1 3117 2267 7111 63 17 350 3117 2313 53 39,3 Gi/4 45
725D80151-1 5026 3769 7113 80 15 350 5026 3769 754 56,6 G3/8 10
Bestell-Nr. a al @d (1]} @Dy h My ha ~H | iy M My SW 14
725D35151-2 40 - 25 50 207 || 9 | 7 30 159 98 52 M48x1,5 Mi0 17 25
725D50151-1 AT NG5 295 UGS 25| - 7 30 145 85 54 M64x1,5 Mi2 20 30
725D63171-1 - - - 97 32: || 9 | 7 32 150 96 45 M80x2 Mi6 27 30
725D80151-1 85 | ‘= (728 | :105% | 407 | 9: | 7 | 295 183,5 102 72,5 M80x2 Mi6 36 31
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Hydraulik-Blockzylinder, doppeltwirkend ips DQ

B Werkzeugtechnik

Diese Hydraulik-Blockzylinder doppeltwirkend werden bei den Hydrau-
lik-Werkzeugeinheiten der Serie 161 und 666 eingesetzt.

Durch ihre blockformige Bauart sind sie dariiber hinaus noch fiir wei-
tere verschiedene Einsatzmdglichkeiten geeignet, wie z.B. Spannen,
Driicken, Pressen, Ausrichten.

Technische Merkmale
1 Hydraulikanschluss seitlich ¢d2

 Gleitringdichtung mit hoher Standzeit Hi bs_“'::: L w
1 kein Stick-Slip-Effekt LTI~ A |

1 Kolbenstange einsatzgehértet L i
1 hohe Stabilitat bei Querkraften durch verlangerte pot JE 3 b
Kolbenstangenfiihrung Lt ; _q;'

1 Kolbenstange mit Innengewinde J

" varschlussstopien antfalft
bel Hydr -Blockzylinder

doppetwirkend
10000 T |
- Blockzyli L
o0 - e Bt 5
z — Vorhub il
= . pad '17:10'-“""1“
£ Lo — A=
£ DA 10T
R A R g T Y
T e
04@
i 100 200 300 400 500
Betriebsdruck [bar)
Kolbenkraft Kolbenkraft ~ Kolben- ~ Hub  Betriebs- Kolbenflache Olbedarf/Hub ~ Anschluss Gewicht
Bestell-Nr. bei 100 bar vergleichbar 0 S druck G ~
Vorhub  Riickhub mit alter max. max. Vorhub  Riickhub Vorhub Riickhub
[daN] [daN] Bestell-Nr. [mm] [mm] [bar] [cm? [em?] [cm?] [cm?] 2x [kg]
722D25202-1 480 284 7551-1 25 20 500 4,91 29 9,82 58 G1/4 1,4
722D32252-1 788 480 7552-1 32 25 500 8,04 49 20,1 12,25 G1/4 2,0
722D40252-1 1232 751 7553-1 40 25 500 12,56 7,66 314 1915 G1/4 2,8
722D50252-1 1925 1136 7554-1 50 25 500 19,64 11,59 49,1 29 G1/4 57
Bestell-Nr. a b ¢c @d 0dy @dp Bdg e f g h L 14 Ig Iy MxTefe SW t
722D25202-1 6501 458 1522510 S0 854 ISTBH RS S S5Q1 =50/ R300 N7 845 AR S 37 = N MI0X15 13190 255
722D32252-1 Z50 558 5:27:510 IN20N 110,58 198 188 G551 = 557 B35S 10N S07:4 SEON S S = I M12x18 178 TN 7
722D40252-1 8 63 315 25 105 24 18 63 63 40 10 98 49 33 11  Mi6x25 il ||l | e
722D50252-1 1004 75 || 237,50 32 || 43 (531 " 20 | 76/ 76/ 145 || 100|110 54 | 887 <131 | 'M20x30 27 13 8
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Hydraulikaggregate

Diese kompakten Aggregate eignen sich hervorragend fiir den Dauereinsatz und arbeiten sehr

gerduscharm. Sie erzeugen max. Betriebsdriicke zwischen 300 bar - 350 bar.

Ein Arbeitskreis ist im Lieferumfang enthalten. Eine Erweiterung ist mdglich. Bitte priifen Sie, welche

Optionen fiir den jeweiligen Anwendungsfall sinnvoll sind.

Sonderausfiihrungen mit hoheren Leistungen, anderen Betriebsdriicken, mehrfachen Arbeitskreisen

und speziellen wir nach Kundenwunsch. Wir beraten Sie gerne.

Technische Daten

O

B Werkzeugtechnik

Artikelnummer 12972-002 12972-004 12972-005 12972-007
Version mit Olwanne  ohne Olwanne  mit Olwanne  ohne Olwanne  mit Ol ohne 01 mit Olwanne  ohne Olwanne
Leistung 2,2kW 4kw 55kW 75kW
Gewicht: 30 110 125 140

Netzpannung: 220 Volt, 50 Hz 400 Volt, 50 Hz 400 Volt, 50 Hz 400 Volt, 50 Hz
Fordervolumen: 4.3 |/min 7.5 l/min 9.3 I/min 11.8 |/min
Betriebsdruck: 300 bar {intermittierend) 350 bar (intermittierend) 350 bar {intermittierend) 350 bar (intermittierend)
Pumpenart: Radialkolbenpumpe Innenzahnradpumpe Innenzahnradpumpe Innenzahnradpumpe
Behalter: 20 Liter 70 Liter 70 Liter 70 Liter
Kuhlung: ohne Ol-Luftkiihler Ol-Luftkiihler Ol-Luftkiihler
Filterfeinheit: 10 pm 10 pm 10 pm 10 pm
Filteriiberwachung: optisch optisch optisch optisch
Fullstandsiiberwachung: optisch optisch optisch optisch
Temperaturiiberwachung: optisch optisch optisch optisch
Schalldruckpegel: ca.: 70 db (A) 64 - 69 db (A) 66-71db(A) 67 -72db (A)
Richtungsventil: 4/3 Wegeventil, elektrisch 4/3 Wegeventil, elektrisch 4/3 Wegeventil, elektrisch 4/3 Wegeventil, elektrisch
Olauffangwanne Olauffangwanne Olauffangwanne Olauffangwanne
Elektrische Steuerungen

Die Auslegung der Steuerung und der Sicherheitskomponenten kann im Einzelfall besprochen und gepriift werden.

Steuerungsvarianten sind auf der Riickseite zu sehen.

Optionen:

u elektrische Filteriiberwachung

u elektrische Niveau-und Temperaturiiberwachung
(nicht bei 12972-0015)

= Wasserkiihlung

= Mechanische oder digitate Druckschalter
in der Druckleitung zur Uberwachung

= Mechanische oder digitate Druckschalter
in den Verbrauchern zur Steuerung

# Proportional und Servoventile
(nicht bei 12972-0015)
= Drosselriickschtagventile zu den einzelnen Verbrauchern
= Hydraulisch entsperrbare Riickschlagventile zu den
einzelnen Verbrauchern

Technische Anderungen vorbehalten



Hydraulikaggregate

Hydraulikaggregat: 12972-004,12972-005 und 12972-007
Abmessung X richtet sich nach der Steuerungsvariante

e

u|
E o
- B1 -
Maltabelle

Artikelnummer 12972-002 12972-004
Lange L1 (mm): 600
Lange L2 (mm): 370
Hcéhe H1 (mm): 365
Héhe H2 (mm): 64

730
580
532
986

B Werkzeugtechnik

Hydraulikaggregat: 12972-0015
Abmessung X richtet sich nach der Steuerungsvariante

12972-005 12972-007

730 730
580 580
532 532
1056 1056

Folgende Steuerungsvarianten sind méglich:

> 6 mm

Elektro-Hydraulik-

optional Pumpenaggregat

h s, |
> 'B

<6 mm

Hydraulik-Locheinheit

doppeltwirkend FuB-Schalter

L/

17

Elektro-Hydraulik-Pumpenaggregat
mit Pressensicherheitsventil

Schaltschrank

mit SPS

Hydraulik-Locheinheit
doppeltwirkend

Zwei-Hand-Pult
oder Lichtschranke

= (=]

Gerne bieten wir Steuerungen und
komplette Vorrichtungen an, die der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
entsprechen. Bitte rufen Sie uns an:
Telefon 076 35/ 3155 - 800

Technische Anderungen vorbehalten
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Inhaltsverzeichnis ips

a Werkzeugfechﬁ_i'k

|

ips Pressen, die Anwendungen

mit ips Pressen kdnnen eine Vielzahl von
Arbeitsgdngen schnell, prazise und

leicht erledigt werden, wie zum Beispiel:
Pressen-Arbeitsplatze

Sonderausfuhrungen

Handhebelpressen Montieren

= Extras fur Handhebelpressen
= Kniehebelpressen mit RundstBel

= Kniehebelpressen mit VierkantstéBel .
Einpressen

= Zahnstangenpressen mit Rundst6Bel
= Zahnstangenpressen mit Vierkantstoel

Druckluftpressen
Biegen

= Kniehebel-Druckluftpressen

= Handunterstltzte Kniehebel-
Druckluftpressen

= Direktwirkende Druckluftpressen
Nieten

= MicroPress mit VierkantstoBel

= Hydro-Pneumatische Pressen

Schiebetische Abkanten

Standard Steuerungen

Prozessuberwachung TPC

Press & Tool Concept Stanzen

-

3

S

4
5
Z,
it
g

= Direktwirkende Pressenzylinder
= Pressen / Werkzeuge Ubersicht

= KP 2.1 Hand-Kniehebelpressen

= KP 3.1 Druckluftpressen Crimpen

= Werkzeugsysteme S |



|
Arbeitsplatze Ips
: r B Werkzeugtechnik

Neben den Pressen bietet ips auch die
Konstruktion und den Bau von kompletten
Arbeitsplatzen an. ips Pressen werden

somit den heutigen Forderungen nach einem
flexiblem Arbeitsmittel gerecht, das schnell
der immer gréBer werdenden Modellvielfalt
in kleineren LosgréBen und kirzeren Produk-
tionszyklen angepasst werden kann.

Flexible manuelle Arbeitsplatze, die nach
Kundenwunsch gestaltet werden, bedeuten
dabei eine Uberschaubare Investition.

Unsere Bilder aus der Praxis zeigen einige
der vielen Loésungsmoglichkeiten.

-
---mw‘|_:
Mt
Bt
AT
TR
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Farben  Sonderausfiihrungen Ips MO
’; | B Werkzeugtechnik

Farben

= Standard Farbe RAL 5021 oder auf Wunsch
ohne Mehrkosten RAL 7035

= Sonderfarben aus dem RAL Segment
gegen Mehrpreis

i

R

RAL 5021 RAL 7035

Sondermodelle

Trotz der Vielzahl an Standard Pressen gibt es

Anwendungsfalle, bei denen die Modifikation

von bestehenden Modellen nétig ist, um den

Fertigungsprozess zu optimieren oder Uiberhaupt

maoglich zu machen. ips pressen konstruiert

und fertigt diese Sondermodelle in Absprache

mit lhnen.

= Reinraum Modelle in verschiedenen
Ausfuhrungen nach Kunden Vorgaben

= Erweiterte Arbeitshéhe oder Ausladung

= Anwenderspezifische Sonderfunktionen

Beispiel: Reinraum Ausfhrung l‘ "
Gussteile chemisch
vernickelt, ansonsten
rostfreier Stahl

Technische Anderungen vorbehalten



ips Handhebelpressen Ips (jDC)

B Werkzeugtechnik

Druckkraftbereich: von 1.5 kN bis 30 kN

Handhebelpressen bieten hohe Wirtschaftlichkeit far Produk-
tionsprozesse und SeriengroBen, die keine Automation
erfordern. Dort kdnnen sie schnell und flexibel eingesetzt
werden.

ips stellt zwei Arten Handhebelpressen mit verschiedenen
Kraftverlaufen her: Kniehebelpressen und Zahnstangenpressen.
Alle ips Handhebelpressen sind sowohl mit Rundst6Bel als
auch mit VierkantstdBel lieferbar.

Qualitatsmerkmale

= Werkseits eingestellter Druckpunkt

= Einfache und schnelle Héhenverstellung des Pressenkopfs
Uber eine Gewindespindel

= Geharteter und geschliffener StoRel

Lange, gehonte und deshalb hochprazise RundstdBelfiihrung

= Hochgenaue VierkantstoBelfihrung durch einstellbare
Fuhrungsleisten

= Geschliffener Pressentisch

= ips Handhebelpressen sind praktisch wartungsfrei Beispiel: hohenverstellbarer Pressenkopf

Beispiel: Zahnstangenpresse Beispiel: Kniehebelpresse

7/ 4 Technische Anderungen vorbehalten



Extras fiir Handhebelpressen

l 12345 §

Piktogramme zeigen |hnen im Katalog, welche Extras
oder Zubehor an welchen Pressen maéglich sind.

Druckpunkt-Feineinstellung (DP)

Da Kniehebelpressen ihre maximale Kraft erst im UT
erreichen, ist die Hoéheneinstellung des Pressenkopfs

Uber die Gewindespindel oft zu ungenau. Mit der
Druckpunkt-Feineinstellung kann der Druckpunkt der
Presse prazise direkt am St6Bel eingestellt werden. Die
Skala am Justierring erlaubt eine ablesbare Feineinstellung
von 0,02 mm. Der Verstellbereich betragt £1,5 mm.

Die Druckpunkt-Feineinstellung wird eingesetzt, wenn
es auf hdchste Prazision der Einpresstiefe ankommt.
Ideal fur den Prototypenbau und die Serienfertigung,
wenn genaues und leichtes Einstellen innerhalb des
Toleranzbereichs gefordert ist.

Mikrometeranschlag (MICRO)

Bei Zahnstangenpressen kommt fr hochprazise Mon-
tagearbeiten, oder wenn das Werkstlck genau positioniert
werden muss, der Mikrometeranschlag zum Einsatz. Mit
ihm kann die Hublange der Presse auf 0,01 mm genau
eingestellt werden.

Hubsicherung (HS)

Die Hubsicherung fur Kniehebel- und Zahnstangenpressen
ist ein effektiver Beitrag zur Qualitatssicherung wahrend
der Produktion. Mit der Hubsicherung sind Teilhtibe — und
damit unvollstandige Arbeitsgange — ausgeschlossen.
Verformungs-, Flige- oder Verbindungsvorgdange werden
immer und sicher komplett ausgefihrt: Beim Abwartshub
ist der Rickhub der Presse blockiert. Erst wenn der Hub
komplett durchgefiihrt wurde, wird die Verriegelung
geldst, und der Hebel kann zurtckgestellt werden.

Der Lésemechanismus Quick-Release erméglicht, dass

die Sperrung in jeder Position geldst und verkantete Teile
entnommen werden kdnnen. Beim Riickstellen des Hebels
wird Quick-Release automatisch wieder deaktiviert.

Tischbohrung (TB)

In der zentrischen Tischbohrung kénnen Werkzeugunter-
teile aufgenommen werden. Die Fixierung erfolgt mittels
einer Querschraube bei allen Modellen bis 80mm Aus-
ladung. Die Tischbohrung ermdglicht einen schnellen
Werkzeugwechsel und reduziert die Einrichtzeit. Die
Fluchtungsgenauigkeit der StéBelbohrung zur Tisch-
bohrung betragt <0,05 mm.

Hubzahler (Z)

Mit dem flinfstelligen Hubzahler l3sst sich die produzierte
Sttickzahl schnell Uberblicken. Die Stiickzahl kann zurtick-
gesetzt werden.

- r § pr— —
IS (O

B Werkzeugtechnik

Standard T-Nut Tischbohrung

Zahler

Fm

Technische Anderungen vorbehaiten
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Kniehebelpressen mit Rundstéf3el Ips [ ] D‘\j

B Werkzeugtechnik

Die Extras
B "DPs Hand-Kniehebelpressen mit Rundstéfiel EP-Serie

EP Typ Kniehebelpressen in den GréBen 5 kN, 7,5 kN und 12 kN
sind dimensioniert, um an Handarbeitsplatzen Serien- oder Einzel-
anfertigungen herzustellen.

Da die nominale Endkraft am Hubende entsteht, kann groBe Kraft
punktgenau dort eingesetzt werden, wo sie gebraucht wird.

Die aufzubringende Handkraft von 120 N ist anwenderfreundlich.
Da viele Anwendungen mit weniger Kraft auskommen,

ist ermiidungsfreies Arbeiten auch bei Serienfertigung mdglich.

ERGOPRESS®-Handhebel
y4 = Ergonomischer Bedienerkomfort.
= = = 360° stufenlos verstellbar
‘ l 12345 = Seijtlich abgewinkelter Hebel: freier Blick auf Arbeitsbereich
: ; und ergonomisch angenehme Position.

= Einfaches und schnelles UmrUsten fir Linkshander (auBer
bei HS und Z Option), ohne dass die Werkzeugeinstellung

TB verloren geht. Ideal bei Jobsharing an einer Presse.
\
w 1 EP Typ Pressen sind moderne Produktionswerkzeuge mit hoher
| Prazision. Das bedienerfreundliche Design erhdht die Produktivitat

und verhindert arbeitsplatzbedingte Zwangs- und Fehlhaltungen
der Bediener.

[Tec .

Handhebel umsteckbar
| | | fur Links- oder Rechtshander

Handkraft 120 N
12kN

10kN

8kN

——EP 500-40
G // - V4 ~—EP 750-40

/ ~—EP 1200-60

4kN

VN

|1
et
I

2kN

il

O kN

90mm 80mm 7,0mm 55mm 45mm 4,0mm 3,0mm 20mm 15mm 0,5mm vor Hubende

Standard
, E : 2 E ; E s
’ \ / N £
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EP Serie: L-EP Serie mit extra grofier Arbeitshéhe | Ips (100

B Werkzeugtechnik

mit Extras
DP - Druckpunktfeineinstellung
HS - Hubsicherung

Typ EP 500-40 EP 750-40 L-EP 750-40 EP 1200-60 L-EP 1200-60
Druckkraft kN 5.0 %5 7,5 12,0 12,0
Arbeitshub mm 40 40 40 60 60
Ausladung A mm 63 80 80 80 80
Arbeitshohe B mm 40-213 58 - 265 55-375 62 - 240 75-338
Arbeitshdhe mit DP B mm 20-197 38 - 250 39 - 359 48 - 231 53-328
TischgroBe CxD mm 110 x 65 157 x 115 157 x 115 157 x 115 157 x 115
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 10 12 12 12 12
StoéBelbohrung @ x Tiefe mm 107 x 25 10" x 25 10%7 x 25 10%7 x 30 10%7 x 30
StéBelbohrung @ x Tiefe mit DP mm 10%7 x 25 10" x 25 10" x 25 10%7 x 25 10" x 25
StoBel @ mm 20 24 24 30 30
Platzbedarf CxG mm 110 x 164 157 x 237 157 x 280 157 x 237 157 x 280
Standerhhe K mm 355 450 570 450 570
Gewicht kg ca. 10 ca. 20 ca. 28 ca. 24 ca. 32
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.

Druckpunktfeineinstellung DP DP DP DP DP
Hubsicherung HS HS HS HS HS
Zahler 74 z 74 z z
Tischbohrung 12+ B B 8 B B

Technische Anderungen vorbehalten




Kniehebelpressen mit RundstéBel €

Die Extras

DP

TPC

APK T-Serie

Die extra starken Hand-Kniehebelpressen der Serien APK T 3 und APK T
4 eignen sich speziell fir den oft wechselnden Einsatz im Modellbau
und in der Werkstatt. lhre hohen Druckkrafte von bis zu 30 kN erlauben
einen flexiblen Einsatz flr die verschiedensten Anwendungsfalle.

Die Vorteile:

= \erschiedene Hubldngen stehen zur Auswahl

= Extra stabile Konstruktion des Pressenstanders

= Die Arbeitshohe lasst sich Gber die serienmaBige
Hohenverstellung des Pressenkopfs mittels
einer Gewindespindel schnell verstellen

= Die Nennkraft der Presse ist mit durchschnittlichem

Kraftaufwand zu erreichen

iDS 10O

XL-APKT Serie mit 250 mm Ausladung

Uberall, wo sperrige Teile verarbeitet werden, wird eine gréBere
Ausladung verlangt: z.B. fur die Bearbeitung von Leiterplatten, Blechen
und ahnlichen Teilen. Hier werden ips XL-Pressen mit 250 mm
Ausladung eingesetzt. Die Basis ist eine stabile SchweiBkonstruktion,
an die verschiedene Standard-Pressenk&pfe angebaut werden.

35kN

30kN

25 kN

20 kN

15kN

T0kN

5kN

OkN

[TTT 1]

Handkraft 120 N:

— ™ APKT 3-40
= APK T 3-60
.| = APKT 4-30
Handkraft 225 N:
[ =™ APKT 3-S-40
= APK T 3-S-60
4
A /|
A N
A =
L1 _L— L~
- e

|
|
N

i
|

B Werkzeugtechnik

——APKT 3-40
~—APKT 3-60
APKT 3-5-40
~——APKT 3-5-60
——APKT 4-30

10,0 mm 9,0 mm 8,0 mm 7,0 mm 5,5 mm 4,5 mm 4,0 mm 3,0 mm 2,0 mm 1,5 mm 0,5mm 0,0 mm vor Hubende

Standard

78

CAD Daten kisnnen entweder unter wwav.Ips-werkzeugtechnik.de heruntergeladen oder direkt bel uns bestellt werden.

XL-Modelle

I

Sl

B
I
+—

T

o

G
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APK T Serie: XL-APK T Serie mit 250 mm Ausladung

\

{ ) / \
| \ /

B Werkzeugtech nik

Typ APKT3-40 | APKT3-60 | APKT3-S-40 | APKT3-S-60 | APKT4-30 |XL-APKT3-40|XL-APKT3-60
Druckkraft kN 15,0 15,0 25,0 25,0 30,0 15,0 15,0
Arbeitshub mm 40 60 40 60 30 40 60
Ausladung A mm 100 100 100 100 100 250 250
Ausladung C-Gestell H mm - - - - - 100 100
Arbeitshohe B mm 49 - 168 51-172 60 - 290 65-295 55-285 88 - 166 90 - 168
Arbeitshohe mit DP B mm 35-154 30- 151 46 - 274 44 - 274 34 - 264 72 - 150 69 - 147
Arbeitshohe C-Gestell BB | mm - - - - - 100 100
TischgroBe CxD | mm | 175x140 175 x 140 185 x 145 185 x 145 185 x 145 200 x 200 200 x 200
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 12 12 12 12 12 12 12
StdBelbohrung @ x Tiefe E mm 10" x 30 107 x 30 10%7 x 30 10%7 x 30 10" x 30 10%7 x 30 10" x 30
StdBelbohrung @ x Tiefe mit DP 10" x 25 10%7 x 25 10% %25 10%7 x 25 10%7 x 25 10%7 x 25 1047 x 25
StoBel @ F mm 30 30 30 30 30 30 30
Platzbedarf CxG | mm | 175x300 175 x 300 185 x 320 185 x 320 185 x 320 200 x 465 200 x 465
Standerh6he K mm 425 425 520 520 520 465 465
Gewicht kg ca. 39 ca. 43 ca. 58 ca. 63 ca. 63 ca. 54 ca. 58
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.
Druckpunktfeineinstellung DP DP DP DP DP DP DP
Hubsicherung HS HS HS HS HS HS HS
Zahler Z z Z Z Z z Z
Tischbohrung 12+ B B B B B B B

7/ 9 Technische Anderungen vorbehalten
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Kniehebelpressen mit VierkantstsBel | Ips M)

=

[ | Werkzeugtechnik

Der VierkantstdBel hat entscheidende Vorteile gegentber
dem RundstoBel:

Absolute Verdrehsicherheit

Geharteter und prazise geschliffener StéBel
Spielfreie Fihrung des PressenstdBels

Nachstellbare Fihrungsleisten des VierkantstéBels
GroRe Auflageflache fur das Werkzeug

Deshalb sind Flhrungen im Werkzeug meist unnétig
Praktisch wartungsfreier Betrieb

ips Hand-Kniehebelpressen mit VierkantstéBel sind
ideale Werkzeuge flir die Fertigung praziser Kleinteile mit
N engen Toleranzen in kleineren und mittleren Serien, bei
Z denen eine Automation zu kostenintensiv ist.

{|®B|  ERGOPRESS®-Handhebel

m Ergonomischer Bedienerkomfort.
m 360° stufenlos verstellbar

TB = Seitlich abgewinkelter Hebel: freier Blick auf Arbeitsbereich
‘ und ergonomisch angenehme Position.
1 = Einfaches und schnelles Umristen fur Linkshander (auBer
bei HS und Z Option), ohne dass die Werkzeugeinstellung

verloren geht. Ideal bei Jobsharing an einer Presse.

Handhebel umsteckbar
13kN fur Links- oder Rechtshander

o T o [ i |
T T T T T
| Handkraft 120 N: 7

12kN

1T kN

10N Vi

9kN

8kN

7kN

——VK 500-40
kN 1L ——VK 750-40
- b —VK 1200-60

4 kN

akN = S -

TkN

OkN

90mm 80mm 70mm 55mm 45mm 40mm 3,0mm 20mm 15mm 05mm vor Hubende

Standard

N 7
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»
i
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!
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VK Serie: L-VK Serie mit extra grofier Arbeitshéhe : Ips [jD(i)
B Werkzeugtechnik

mit Extra

HS - Hubsicherung
Typ VK 500-40 VK 750-40 L-VK 750-40 VK 1200-60 L-VK 1200-60
Druckkraft kN 5,0 7,5 7.5 12,0 12,0
Arbeitshub mm 40 40 40 60 60
Ausladung A mm 63 80 80 80 80
Arbeitshéhe B mm 40-213 53 - 265 55-375 45 - 245 52 - 352
Arbeitshohe mit DP B mm 25-197 38 - 250 39 -359 31-231 38-338
TischgroBe CxD mm 110 x 65 157 x 115 157 x 115 157 x 115 157 x 115
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 10 12 12 12 12
StéBelbohrung @ x Tiefe E mm 107 x 25 10" x 25 1097 x 25 10%7 x 30 10" x 30
StéBelbohrung @ x Tiefe mit DP E mm 1047 x 25 1047 x 25 1047 x 25 1047 x 25 107 x 25
StoBelflache F mm 21x21 25x 25 25x25 31x 31 31x31
Platzbedarf CxG mm 110 x 164 155 x 237 155 x 280 155 x 237 155 x 280
Standerhthe mm 355 450 570 450 570
Gewicht kg ca. 10 ca. 20 ca. 28 ca. 24 ca. 32
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.
Druckpunktfeineinstellung DP DP DP DP DP
Hubsicherung HS HS HS HS HS
Zahler YA Z YA V4 Z
Tischbohrung 1247 B B B B B
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Kniehebelpressen mit VierkantstsBel |

Die Extras

| TPC

VK-Serie

Die extra starken Hand-Kniehebelpressen der VK-Serie eignen
sich speziell fur den oft wechselnden Einsatz im Modellbau und in
der Werkstatt. Ihre hohen Druckkrafte von bis zu 30 kN erlauben
einen flexiblen Einsatz flir die verschiedensten Anwendungsfalle.

Die Vorteile:

= Verschiedene Hublangen stehen zur Auswahl

= Extra stabile Konstruktion des Pressenstdanders

= Die Arbeitshéhe lasst sich Uber die serienmdBige Hohen-
verstellung des Pressenkopfs mittels einer Gewindespindel
schnell verstellen

= Die Nennkraft der Presse ist mit durchschnittlichem Kraft-
aufwand zu erreichen

XL-VK Serie mit 250 mm Ausladung

Uberall, wo sperrige Teile verarbeitet werden, wird eine
gréBere Ausladung verlangt: z.B. fiur die Bearbeitung von
Leiterplatten, Blechen und ahnlichen Teilen. Hier werden
ips XL-Pressen mit 250 mm Ausladung eingesetzt.

Die Basis ist eine stabile SchweiBkonstruktion, an die ver-
schiedene Standard-Pressenképfe angebaut werden.

iDS 10O

B Werkzeugtechnik
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VK Serie: XL-VK Serie mit 250 mm Ausladung

iDS 1O

B Werkzeugtechnik

Typ VK 1500-40 | VK 1500-60 | VK 2500-40 | VK 2500-60 | VK 3000-30 | XL-VK 1500-40 | XL-VK 1500-60
Druckkraft kN 15,0 15,0 25,0 25,0 30,0 15,0 15,0
Arbeitshub mm 40 60 40 60 30 40 60
Ausladung A |mm 100 100 100 100 100 250 250
Ausladung C-Gestell H |mm - - - - - 100 100
Arbeitshéhe B |mm| 49-168 49 - 168 60 - 290 65 - 295 65 - 295 80 - 166 88 - 166
Arbeitshohe mit DP B |mm| 35-154 35-154 46 - 274 44 -274 44 -274 72 -150 72-150
Arbeitshohe C-Gestell BB [ mm - - - - - 100 100
TischgroBe CxD|mm| 175x 140 175 x 140 185 x 145 185 x 145 185 x 145 200 x 200 200 x 200
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 12 12 12 12 12 12 12
StoBelbohrung @ x Tiefe mm| 10%x30 1097 x 30 10%7 x 30 1097 x 30 1047 x 30 10" x 30 1077 x 30
StoBelbohrung @ x Tiefe mit DP mm| 10%x25 1077 x 25 1047 x 25 10%7 x 25 10%7 x 25 10%7 x 25 1017 x 25
StoBelflache mm 31x31 31x31 31x31 31x31 31x31 31x31 31x31
Platzbedarf CxG|mm| 175x 300 175 x 300 185 x 320 185 x 320 185 x 320 200 x 465 200 x 465
Standerhohe K |mm 425 425 520 520 520 465 465
Gewicht kg ca. 39 ca. 43 ca. 58 ca. 63 ca. 63 ca. 55 ca. 59
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.

Druckpunktfeineinstellung DP DP DP DP DP DP DP
Hubsicherung HS HS HS HS HS HS HS
Z&hler z Z Z z z Z Z
Tischbohrung 124 B B B B B B 8
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Zahnstangenpressen mit RundstéBel ¢ IDS[ ﬁ\T’i(ﬁ)
IWerkz;gtechnik

APZ-Serie, L-APZ Serie
mit extra grof3er Arbeitshéhe

ips Zahnstangenpressen vermitteln ihre Druckkraft
konstant Uber die gesamte Hublange. Die direkte Kraft-
Ubertragung Uber den Handhebel erlaubt feinflhliges
Arbeiten.

Zahnstangenpressen werden deshalb dort eingesetzt,
wo ein konstanter Kraftverlauf {iber einen langeren Hub
bendtigt wird.

Handhebel mit ergonomischem

‘ Z Bedienerkomfort

l;- = 360° drehbar: Anpassung auf jede KérpergréBe und
; Anwendung.
= Seitlich abgewinkelter Hebel: freier Blick auf
S Arbeitsbereich und ergonomisch angenehme Position.
TB = R/L Version: Einfaches und schnelles Umristen flr

\ Linkshander ohne dass die Werkzeugeinstellung
| verloren geht. Ideal bei Jobsharing an einer Presse.

TPC Handhebel umsteckbar

fur Links- oder Rechtshander

30kN

2,5kN

2,0 kN =i

—APZT1
~—APZT2

0,0 kN
50,0 N 100,0N 1500 N 200,0N 250,0N Handkraft
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APZ Serie: L-APZ Serie mit extra grofier Arbeitshéhe

iIDS O

B Werkzeugtechnik

Typ APZT1-40 APZT1-90 APZT2-50 APZT2-100 L-APZ T2-50 L-APZT2-100
Druckkraft kN 1,5 1.5 25 25 2,5 2.5
Arbeitshub mm 40 90 50 100 50 100
Ausladung A mm 63 63 80 80 80 80
Arbeitshohe B mm 40 - 235 40 - 235 42 - 290 42 -290 55-390 55-390
TischgroBe CxD mm 110 x 65 110 x 65 157 x 115 157 x 115 157 x 115 157 x 115
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 10 10 12 12 12 12
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 107x25 1077 x 25 10 x 25 10%7 x 25 1047 x 25 1047 x 25
StoBel @ F mm 25 25 25 25 25 25
Platzbedarf CxG mm 110x 164 110 x 164 157 x 237 157 x 237 155 x 280 155 x 280
Standerhohe K mm 355 355 450 450 570 570
Gewicht kg ca. 8,5 ca. 8,5 ca. 21 ca. 21 ca. 29 ca. 29
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.
Hubsicherung HS HS HS HS HS HS
Mikrometer MICRO MICRO MICRO MICRO MICRO MICRO
Zahler z Z Z Z Z z
Tischbohrung 1247 B B B 8B 8 B
Links-/Rechtshander Version* R/IL R/L R/L R/IL R/IL R/L
* Nur mit den Extras MICRO und Z kombinierbar
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Zahnstangenpressen mit VierkantstoBel | Ips’ 1N

10
B Werkzeugtechnik

VZ-Serie, L-VZ Serie
mit extra grofler Arbeitshéhe

Der VierkantstoBel hat entscheidende Vorteile gegentber
dem RundstoBel:

= Absolute Verdrehsicherheit

Spielfreie Fiihrung des PressenstdBels

Nachstellbare Fihrungsleisten des VierkantstéBels
GroRe Auflageflache fur das Werkzeug

Deshalb sind Flhrungen im Werkzeug meist unnétig

= Praktisch wartungsfreier Betrieb

ips Zahnstangenpressen mit VierkantstdBel sind ideale

Z ‘ Werkzeuge flr die Fertigung praziser Kleinteile mit engen
‘ Toleranzen in kleineren und mittleren Serien, bei denen eine
‘ l Automation zu kostenintensiv ist.

Handhebel mit ergonomischem
B Bedienerkomfort

i = 360° drehbar: Anpassung auf jede KérpergréBe und
| Anwendung.

= Seitlich abgewinkelter Hebel: freier Blick auf
Arbeitsbereich und ergonomisch angenehme Position.
= R/L Version: Einfaches und schnelles Umrtsten fur

‘ TPC , Linkshander ohne dass die Werkzeugeinstellung
‘ : : : Handhebel umsteckbar
‘ verloren geht. Ideal bei Jobsharing an einer Presse. f0r Links: oder Rechtshander
3,0kN
2,5kN
2,0 kN

—VZ 150
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VZ Serie: L-VZ Serie mit extra grofler Arbeitshéhe

RS 10

B Werkzeugtechnik

mit Extra mit Extra
Micro Micro

Typ VZ 150-40 VZ 150-90 VZ 250-50 VZ 250-100 L-VZ 250-50 L-VZ 250-100
Druckkraft kN 1.5 1.5 2,5 2,5 2.5 2,5
Arbeitshub mm 40 90 50 100 50 100
Ausladung A mm 63 63 80 80 80 80
Arbeitshohe B mm 35-235 35-235 42 - 290 42 -290 55 -390 55-390
TischgroBe CxD mm 110 x 65 110 x 65 157 x 115 157 x 115 157 x 115 157 x 115
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 10 10 12 12 12 12
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 10" x 25 10%7 x 25 10" x 25 10%7 x 25 10" x 25 10" x 25
StoBelflache F mm 20x20 20x20 20x 20 20x20 20x 20 20x 20
Platzbedarf CxG mm 110 x 164 110x 164 157 x 237 157 x 237 155 x 280 155 x 280
Standerh6he K mm 355 355 450 450 570 570
Gewicht kg ca. 8,5 ca. 8,5 ca. 21 ca. 21 ca. 29 ca. 29
Extras (siehe Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.
Hubsicherung HS HS HS HS HS HS
Mikrometer MICRO MICRO MICRO MICRO MICRO MICRO
Zahler YA z Z YA Z z
Tischbohrung 1247 B B B B B B
Links-/Rechtshander Version* RIL RIL RIL R/L RIL RIL
* Nur mit den Extras MICRO und Z kombinierbar
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Kniehebel-Druckluftpressen ¢ |

Die Extras

— 1
NG
.'\9

iDS 1O

Kniehebel-Druckluftpressen APK*L
und VKL Serie

Die optimalen Ubersetzungsverhaltnisse des Kniehebels
erzeugen groBe Krafte am Hubende und sichern einen
geringen Luftverbrauch. Der somit geringe Energiever-
brauch macht ips Kniehebel-Druckluftpressen nicht

nur in der Anschaffung, sondern auch langfristig zu einem
kostengtinstigen Produktionsmittel.

Alle Kniehebel-Druckluftpressen sind mit den ips
Standardsteuerungen des MPS-1 Typs oder mit Steuerungen
nach Kundenspezifikation lieferbar.

Weitere Qualitdtsmerkmale:

Werkseitig voreingestellter Druckpunkt
Winkelgetriebe zur einfachen Héhenverstellung des
Pressenkopfs

Seitlich angebrachtes MaBband zum schnellen Repro-
duzieren von Einstellungen bei Werkzeugwechsel

B Werkzeugtechnik

VierkantsttBel

= Praktisch wartungsfreie doppeltwirkende Zylinder
MPS1PST = Gerduscharm: unter 75 dB
a5 | I
‘7ST 70 kN
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| e
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40 kN 7 —APK 4 L
/ VKL 2400
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APK Serie RundstoBel — VKL Serie Vierkantstofel Ips 100

B Werkzeugtechnik

mit RundstoBel

Typ APK2 L APK3 L APK4 L APK5 L APK 6 L
Druckkraft kN 5 10 24 32 60
Arbeitshub mm 35 40 40 40 40
Ausladung A | mm 80 100 130 130 150
Arbeitshohe B | mm 80 - 265 110 - 280 175-330 175-330 87-310
Arbeitshohe mit DP B | mm 65 - 250 - - - -
TischgroBe CxD | mm 157 - 115 185 - 145 200 x 190 200 x 190 300 x210
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 12 12 14 14 14
StéBelbohrung @ x Tiefe E | mm 10 x 25 1247 x 30 12H7 x 30 1247 x 30 2017 x 34
StoBel @ F | mm 24 30 30 30 40
Luftanschluss G 1/4" G 14" G 3/8"” G 3/8” G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 0,26 0,41 1,05 1,05 1,65
Platzbedarf CxG | mm 157 x 237 185 x 320 200 x 385 200 x 385 300 x 455
Standerhthe K | mm 450 520 580 580 630
Gewicht kg ca. 22 ca. 55 ca. 95 ca. 96 ca. 140
Extras (siehe Seite 5) Bei Bestellung bitte angeben.
Druckpunktfeineinstellung [ DP DP - B -

mit VierkantstoBel
Typ VKL 0500-35-80 | VKL 1000-40-100 | VKL 2400-40-130 | VKL 3200-40-130 | VKL 6000-40-150
Druckkraft kN 5 10 24 32 60
Arbeitshub mm 35 40 40 40 40
Ausladung A | mm 80 100 130 130 150
Arbeitshohe B | mm 80 - 265 110 - 280 175 - 330 175 - 330 90 - 320
Arbeitshohe mit DP B | mm 65 - 250 - - - -
TischgroBe CxD | mm 157 x 115 185 x 145 200 x 190 200 x 190 300x 210
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 12 12 14 14 14
StéBelbohrung @ x Tiefe E | mm 10%7 x 25 1247 x 30 1247 x 30 12%7 x 30 2047 x 34
StoBelflache F | mm 25x 25 31 x31 31x31 31x31 41 x41
Luftanschluss G1/4" G 1/4" G 3/8” G 3/8" G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 0,26 0,41 1,05 1,05 1,65
Platzbedarf CxG | mm 157 x 237 185 x 320 200 x 385 200 x 385 300 x 455
Standerhohe K | mm 450 520 580 580 630
Gewicht kg ca. 22 ca. 55 ca. 95 ca. 96 ca. 140
Extras (siehe Seite 5) Bei Bestellung bitte angeben.
Druckpunktfeineinstellung [ DP DP - - -

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.

7//19

Technische Anderungen vorbehalten




|
XL-Kniehebel-Druckluftpressen €0 [ Ips (1CJO
IWerkiaétechniJk

W Kniehebel-Druckluftpressen XL-APK*L
und XL-VKL Serie
MP 1 Pressen mit XL Ausladung sind daftir konstruiert, groBe und
SN sperrige Teile zu verarbeiten. Der Pressenstander besteht aus

einer stabilen SchweiBkonstruktion, die an Kundenwinsche
angepasst werden kann.

. /@ XL-Kniehebel-Druckluftpressen sind mit den ips Standard-
i steuerungen des MPS-1 Typs oder mit Steuerungen nach
MPS1-T Kundenspezifikation lieferbar.
o O i |
Weitere Qualitdtsmerkmale: Vetkantiotel
|E = Werkseitig voreingestellter Druckpunkt
= Winkelgetriebe zur einfachen Héhenverstellung des
MPS1PST Pressenkopfs
N i Y i | = Seitlich angebrachtes MaBband zum schnellen
Reproduzieren von Einstellungen bei Werkzeugwechsel
- = Praktisch wartungsfreie doppeltwirkende Zylinder
ST = Gerduscharm: unter 75 dB
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XL-APK Serie und XL-VKL Serie

XL-APK Serie mit Rundstéf3el mit 300 mm Ausladung
XL-VKL Serie mit Vierkantsté3el mit 300 mm Ausladung

iDS 1O

B Werkzeugtechnik

mit RundstoBel mit VierkantstoBel
Typ XL-APK 4 L XL-APK 5 L XL-APK 6L XL-VKL 2400-40-300| XL-VKL 3200-40-300 [XL-VKL 6000-40-300
Druckkraft kN 24 32 60 24 32 60
Arbeitshub mm 40 40 40 40 40 40
Ausladung A mm 130 130 150 130 130 150
Ausladung C-Gestell H mm 300 300 300 300 300 300
Arbeitshohe B mm 130 - 280 130 - 280 130 - 230 130 - 280 130 - 280 130 - 230
Arbeitshohe C-Gestell BB mm 158 158 190 158 158 190
TischgroBe CxD | mm 200 x 220 200 x 220 310 x 220 200 x 220 200 x 220 310 x 220
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 14 14 16 14 14 16
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 12" x 30 12" x 30 20" x 34 1247 x 30 12"7x 30 20" x 34
StoBel @ / StoBelflache F mm 30 30 40 31 x 31 31x31 41 x 41
Luftanschluss G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8" G3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 1,05 1,05 1,65 1,05 1,05 1,65
Platzbedarf CxG | mm 200 x 560 200 x 560 320x 610 200 x 560 200 x 560 320x 610
Standerhohe K mm 630 630 630 630 630 630
Gewicht kg ca. 149 ca. 150 ca. 250 ca. 149 ca. 150 ca. 250

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfahrung kann abweichen.
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Handunterstiitzte Kniehebel-Druckluftpressen |

Handunterstitzte Kniehebel-
Druckluftpressen mit Vierkantstofel

Handunterstiitzte Kniehebelpressen kommen zum Einsatz, wenn
bedingt durch die Besonderheit des Werkstiicks anfangs nicht
beide Hande durch eine Zweihandbedienung gebunden sein
kénnen und doch eine groBe Druckkraft am Ende des Arbeits-
hubs erreicht werden soll.

Mit den NP handunterstltzten Druckluft-Kniehebelpressen kann
hier sicher gearbeitet werden: Der St6Bel wird Gber den Hand-
hebel nach unten in die Krafthubposition gebracht und das
Werkstiick dann uber die Handhebelkraft gehalten. Ein Sensor
registriert diese Lage. Gleichzeitig kann das Werkstiick losge-
lassen werden und mit der zweiten Hand ein Drucktaster ge-
driickt werden, der dann den Krafthub auslost.

Der Krafthub kann nur ausgelést werden, wenn beide Hande
gebunden sind. So wird z.B. beim Loslassen des Handhebels
der StoBel durch eine Sicherheitsmechanik angehoben und
damit die Teilfreigabe fur den Krafthub in der Steuerung zu-
rickgenommen.

Die Lange des pneumatischen Krafthubs der NP handunter-
stlitzten Druckluft-Kniehebelpressen und somit die UT Position
lasst sich Uber die serienmaBige Feineinstellung hochprazise
und stufenlos von 0 mm - 6 mm Hubldnge einstellen.

Wegen des speziellen Ubersetzungsmechanismus steht der
Krafthub konstant Uber die gesamte eingestellte Krafthublange
zur Verfligung.

45 kN

40 kN

35 kN

30 kN

|
!
I
I
!

20 kN

15kN /
10 kN

5kN

e Manueller Zustellhub Pneumatischer Krafthub
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]
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B Werkzeugtech n|k

Feineinstellung des pneumatischen
Krafthubs

Gesamtaufbau
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B Werkzeugtechnik

|
NP Serie / XL-NP Serie mit 300 mm Ausladung IDS’ (] \

mit Profilschienen Stanzwerkzeug

Typ NP 2000 NP 4000 XL-NP 2000 XL-NP 4000
Druckkraft kN 20 40 20 40
manueller Zustellhub mm 40 40 40 40
pneumatischer Krafthub mm 0-6 0-6 0-6 0-6
Ausladung A mm 130 130 130 130
Ausladung C-Gestell H mm - - 300 300
Arbeitshéhe B mm 58 - 325 58 - 325 125 - 265 125 - 265
Arbeitshthe C-Gestell BB mm - - 158 158
TischgroBe CxD mm 200 x 190 200 x 190 200 x 220 200 x 220
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 14 14 14 14
StéBelbohrung @ x Tiefe E mm 2017 x 25 2047 x 25 2047 x 25 20" x 25
StoBelflache F mm 40 x 40 40 x 40 40 x 40 40 x 40
Luftanschluss G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 0,5 0,75 0,5 0,75
Platzbedarf CxG mm 200 x 385 200 x 385 200 x 560 200 x 560
Standerhthe K mm 580 580 630 630
Gewicht kg ca. 95 ca. 96 ca. 135 ca. 136
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Direktwirkende Druckluftpressen Ips
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DA-Serie

DA Pressen sind die konsequente Umsetzung moderner
Pressentechnik fur direktwirkende Druckluftpressen.
Durch ihren modularen Aufbau kénnen genau die far
den Anwendungsfall benétigten BaumaBe ausgewahlt
werden. Das Preis/Leistungsverhaltnis wird so optimiert.
Standard Hublangen von 40 mm bis 120 mm stehen in
20 mm Stufung zur Verfagung. Sonderlangen sind auf
Anfrage lieferbar.

Direktwirkende Druckluftpressen erzeugen ihre Kraft
konstant tber die gesamte Hublange. Alle direktwirken-
den Druckluftpressen sind sowohl als Automationsbau-
stein oder mit ips Steuerungen fir Einzelarbeitsplatze
lieferbar.

Die Bearbeitung von Blechen, Leiterplatten oder anderen
sperrigen Teilen verlangt eine gréBere Ausladung der
Pressen. XL-DA Pressen mit 250 mm und 300 mm Aus-
ladung ermdglichen die Bearbeitung auch dieser Werk
stlicke. Bei hohen Teilen, die mehr Raum nach oben
verlangen, werden L-DA Pressen mit bis zu 350 mm
Arbeitshdhe eingesetzt. Fir MaBe, die auBerhalb des
Standards liegen, kénnen Pressen mit Standern in
SchweiBkonstruktion nach lhren Vorgaben gefertigt
werden.

DA Pressen sind praktisch wartungsfrei, da alle beweg
lichen Teile gelagert sind. Die Zylinder sind vorgefettet
und deshalb fur Olfreien Betrieb geeignet.

Qualitatsmerkmale:

= \erdrehgesicherter, hartverchromter in Teflonbuchse
gefuhrter StoBel

= Einfache Hohenverstellung des Pressenkopfs tber ei
Gewindespindel und Winkelgetriebe

m Seitlich angebrachtes MaBband zum schnellen Repirt
duzieren von Einstellungen bei Werkzeugwechsel

= Praktisch wartungsfreie doppeltwirkende Zylinder

Zustellbare Endlagendampfung des Zylinders

= Gerauscharm: unter 75 dB
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Direktwirkende Druckluftpressen Ips
| ’ lWerkzeugtechnlk

Hubeinstellung bei DA Pressen

DA Pressen sind serienmdBig mit einem innovativen,
prazisen und leicht zu handhabenden System ausge-
rustet, das genaue Hubeinstellungen ermdéglicht und
den StéBel gegen Verdrehen sichert.

Funktion:

= Die Einpresstiefe kann auf 0,05 mm Ablesege-
nauigkeit Uber die gesamte Hublange mit nur
einer Skalenmutter (A) eingestellt werden. Die
Hublange lasst sich tber die seitliche Skala (B)
und den Nonius auf der Skalenmutter (A) ab-
lesen.

= Die Positionsabfrage des StéBels ist mit Reed-
Kontakten (C) mdglich, die auf die serienmaBige
Skala aufgeschoben werden.

= Die Sensoren mussen bei einer Hubldngenver-
stellung nicht neu eingestellt werden, da die
Magnete der Hublangenregulierung immer in
die gleichen Endlagen fahren.

Sensoren sind nicht im Lieferumfang enthal-
ten

Tandemzylinder

Flr gréBere Krafte wird die energieglinstige Tandem-
zylinder-Bauweise eingesetzt. Mehrere Pneumatikzy-
linder werden hintereinander geschaltet und so die
Kraft des Zylinders entsprechend vervielfacht.

Der Luftverbrauch wird optimiert, weil der Rtickhub
nur tber eine Zylinderkammer erfolgt. Da die Luft-
fUhrung innerhalb des Pneumatik-Zylinders stattfindet,
kann die Presse nur Uber zwei Luftanschllisse betrieben
werden.
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Die Extras
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DA Serie und L-DA Serie

DA Serie mit RundstoBel
L-DA Serie mit RundstoB3el, Arbeitshohe bis 350 mm

iDS 1O

B Werkzeugtechnik

Typ DA 150-80-63 | DA 250-80-80 |L-DA 250-80-80] DA 450-*-80 | L-DA 450-*-80 | DA 850-*-80 |L-DA 850-*-80 |L-DA 1300-*-80
Druckkraft kN 1,5 2,5 2,5 4,5 4,5 8,5 8,5 13
SIEAEEENEAHE A R
Ausladung A | mm 63 80 80 80 80 80 80 80
Arbeitshéhe B | mm| 40-215 70 - 280 65 - 390 58 - 243 65 - 350 58 - 243 65 - 350 65 - 350
TischgroBe CxD| mm | 100x65 157 x 115 | 157x115 | 157x 115 | 157x 115 | 157x115 | 157x115 | 157x 115
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 10 12 12 12 12 12 12 12
StoBelbohrung @ x Tiefe E | mm| 16%x25 207 x 25 2047 x 25 20" x 25 20" x 25 201 x 25 20" x 25 20% x 25
StoBel @ F | mm 30 40 40 40 40 40 40 40
Luftanschluss G 14" G 1/4" G 1/4" G 3/8” G 3/8" G 3/8" G 3/8” G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub| | 0,2 0,3 0,3 1.0 1,0 1.5 1.5 2,1
Platzbedarf CxG| mm | 110x164 | 157x237 | 155x280 | 155x237 | 155x280 | 155x237 | 155x280 | 155x280
Standerhthe K | mm 355 450 570 450 570 450 570 570
Gewicht kg . 11,5 c. 25 ca. 31 ca. 28 ca. 34 ca. 31 ca. 37 ca. 40
Extras (siehe Seite 5) Bei Bestellung bitte angeben.

Tischbohrung 12% 1B 1B 1B TB TB 1B B 1B

* Bei Bestellung Hublange angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfihrung kann abweichen.

71271
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Die Extras
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DA Serie mit RundstdBel IDS[ 170
IWerkiaétechniJk

v DA 450-*-100 | DA 850-*-100 |DA 1300-*-100| DA 1700-*-100| | DA 450-*130 | DA 850-*-130 | DA 1300-*-130 {DA 1700-*-130
Druckkraft kN 45 8,5 13,0 17,0 45 8.5 13,0 17,0
— | %0/60/80/ | 40760780/ | 40/60/80/ | 40760780/ 40/60/80/ | 40/60/80/ | 40/60/80/ | 40/60/80/
100/120 100/120 100/120 100/120 100/120 100/120 100/120 100/120
Ausladung A |mm 100 100 100 100 130 130 130 130
Arbeitshohe B [mm| 60-285 | 60-285 | 60-285 | 60-285 70-325 | 70-325 | 70-325 | 70-325
TischgroBe OxD|mm| 185x145 | 185x145 | 185x145 | 185x 145 200x 190 | 200x190 | 200x190 | 200 x 190
Nutbreite dhnlich
e b mm 12 12 12 12 14 14 14 14
Sgtiﬁ'::'eﬁgh“‘"g E |mm| 207x25 | 207x25 | 207x25 | 207x25 2007x25 | 207x25 | 207x25 | 200x25
stoBel O F [mm 40 40 40 40 40 40 40 40
Luftanschluss G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 3/8" G 38" G 3/8"
Lasfyerbranelden I 1,0 1,5 2.1 26 1,0 15 2.1 26
Zyl. Hub
Platzbedarf  |CxG|mm| 185x320 | 185x320 | 185x320 | 185x320 200x 385 | 200x385 | 200x385 | 200 x 385
Standerhdhe | K |mm| 520 520 520 520 580 580 580 580
Gewicht kg ca. 62 ca. 65 ca. 68 ca. 71 ca. 77 ca. 80 ca. 83 ca. 86

* Bei Bestellung Hubldange angeben.
Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfuhrung kann abweichen.
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Die Extras
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DA Serie mit Rundstof3el

Typ DA 2100-*-130 DA 2800-*130 DA 3400-*-130
Druckkraft kN 21,0 28,0 34,0
Arbeitshub* mm 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120
Ausladung A mm 130 130 130
Arbeitshdhe B mm 75-330 75-330 75-330
TischgroBe CxD mm 200 x 190 200 x 190 200 x 190
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 14 14 14
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 20"7 x 25 20" x 25 20" x 25
StoBel © F mm 40 40 40
Luftanschluss G 3/8" G 3/8 G 3/8°
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 3,0 3,7 45
Platzbedarf CxG mm 200 x 385 200 x 385 200 x 385
Standerhdhe K mm 580 580 580
Gewicht kg ca. 92 ca. 99 ca. 105

* Bei Bestellung Hubldnge angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.
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Die Extras
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XL- und DA-Serie ips

B Werkzeugtechnik

Druckluftpressen
bBel, mit 250 mm Ausladung

e YR N R

Typ XL-DA 450-*-250 XL-DA 850-*-250 XL-DA 1300-*-250 XL-DA 1700-*-250
Druckkraft kN 45 8,5 13,0 17,0
Arbeitshub* mm 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120 40/60/80/100/120
Ausladung A mm 100 100 100 100
Ausladung C-Gestell H mm 250 250 250 250
Arbeitshthe B mm 75-175 75-175 75-175 75-175
Arbeitshthe C-Gestell BB mm 100 100 100 100
TischgroBe CxD mm 200 x 200 200 x 200 200 x 200 200 x 200
Nutbreite dhnlich DIN 650 mm 12 12 12 12
StoBelbohrung @ x Tiefe E mm 20" x 25 20" x 25 20" x 25 20" x 25
StoBel @ F mm 40 40 40 40
Luftanschluss G 3/8” G 3/8" G 3/8" G 3/8"
Luftverbrauch/cm Zyl. Hub | 1,0 1,5 2,1 2,6
Platzbedarf CxG mm 200 x 465 200 x 465 200 x 465 200 x 465
Standerhéhe K mm 465 465 465 465
Gewicht kg ca. 57 ca. 60 ca. 63 ca. 66

* Bei Bestellung Hublange angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfuhrung kann abweichen.
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Die Extras
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XL- und DA-Serie

XL- Direktwirkende Druckluftpressen
DA-Serie mit Rundstéfel,

mit 300 mm Ausladung

L
|
Hr

XL-DA 1300-40-300

B Werkzeugtechnik

4UU-4U0-300

T XL-DA 450- XL-DA 850- | XL-DA 1300- | XL-DA 1700- | XL-DA 2100- | XL-DA 2800- [ XL-DA 3400-

w *-300 *-300 *-300 *-300 *-300 *-300 *-300
Druckkraft kN 45 8,5 13,0 17,0 21,0 28,0 34,0
Arbeitshub* mm | 40/60/80/120 | 40/60/80/120 | 40/60/80/120 | 40/60/80/120 | 40/60/80/120 | 40/60/80/120 | 40/60/80/120
Ausladung A | mm 130 130 130 130 130 130 130
Ausladung C-Gestell H | mm 300 300 300 300 300 300 300
Arbeitshéhe B | mm 140 - 175 140-175 140 - 175 140 - 175 130 - 275 130 - 275 130 - 275
Arbeitshohe C-Gestell BB | mm 158 158 158 158 158 158 158
TischgréBe CxD| mm| 200x220 200 x 220 200 x 220 200 x 220 200 x 220 200 x 220 200 x 220
gg’gbre'te SIEREN mm 14 14 14 14 14 14 14
StéBelbohrung @ x Tiefe] E | mm 20% x 25 20" x 25 2047 x 25 20" x 25 20" x 25 20% x 25 20M7 x 25
St6Bel @ F | mm 40 40 40 40 40 40 40
Luftanschluss G 3/8” G 3/8" G 3/8" G 3/8” G 3/8” G 3/8" G 3/8"
;elft\:‘eurgrauch/cm I 1,0 1,5 2.1 2,6 3,0 37 45
Platzbedarf CxG| mm| 200 x 560 200 x 560 200 x 560 200 x 560 200 x 560 200 x 560 200 x 560
Standerh6he K | mm 630 630 630 630 630 630 630
Gewicht kg ca. 135 ca. 138 ca. 141 ca. 144 ca. 141 ca. 158 ca. 164

* Bei Bestellung Hublange angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfiihrung kann abweichen.
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DAF Direktwirkende Pressenzylinder

Die Extras

MPS
—

=)

DAF direktwirkende Pressenzylinder mit
Flansch wurden fur den flexiblen Einsatz
in Sondermaschinen konstruiert.

DAF Pressenzylinder sind mit allen Vor-
teilen von modernen Druckluftpressen
standardmaBig ausgeristet:

= Stufenlose Einstellung der Hubldnge
m Zustellbare Endlagendampfung

= Aufnahmebohrung flr Werkzeuge
= Einfach zu automatisieren

40kN
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6 bar

~——DAF 450

——DAF 850

~——DAF 1300
~——DAF 1700
~——DAF 2100
~—DAF 2800
~—DAF 3400

iPDS 1O

B Werkzeugtechnik
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DAF Direktwirkende Pressenzylinder Ips 10
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Tp Druckkraft Riickzugskraft Hub A B @
kN bei 6 bar kN bei 6 bar mm mm mm mm
DAF 450-40 4,5 4 0-40 363 112 32
DAF 450-60 4,5 4 0-60 403 112 32
DAF 450-80 45 4 0-80 443 112 32
DAF 450-100 45 4 0-100 483 112 32
DAF 450-120 4,5 4 0-120 523 112 32
DAF 850-40 8,5 4 0-40 449 112 32
DAF 850-60 8,5 4 0-60 509 112 32
DAF 850-80 8,5 4 0-80 569 112 32
DAF 850-100 8,5 4 0-100 629 112 32
DAF 850-120 8,5 4 0-120 689 112 32
DAF 1300-40 13 4 0-40 535 112 32
DAF 1300-60 13 4 0-60 615 112 32
DAF 1300-80 13 4 0-80 695 112 32
DAF 1300-100 13 4 0-100 775 112 32
DAF 1300-120 13 4 0-120 855 112 32
DAF 1700-40 17 4 0-40 621 112 32
DAF 1700-60 17 4 0-60 721 112 32
DAF 1700-80 17 4 0-80 821 112 32
DAF 1700-100 17 4 0-100 921 112 32
DAF 1700-120 17 4 0-120 1021 112 32
DAF 2100-40 21 19 0-40 581 134 38
DAF 2100-60 21 19 0-60 661 134 38
DAF 2100-80 21 19 0-80 741 134 38
DAF 2100-100 21 19 0-100 821 134 38
DAF 2100-120 21 19 0-120 901 134 38
DAF 2800-40 28 26 0-40 689 134 38
DAF 2800-60 28 26 0-60 789 134 38
DAF 2800-80 28 26 0-80 889 134 38
DAF 2800-100 28 26 0-100 989 134 38
DAF 2800-120 28 26 0-120 1089 134 38
DAF 3400-40 34 32 0-40 797 134 38
DAF 3400-60 34 32 0-60 917 134 38
DAF 3400-80 34 32 0-80 1037 134 38
DAF 3400-100 34 32 0-100 1157 134 38
DAF 3400-120 34 32 0-120 1277 134 38

737 Technische Anderungen vorbehalten



MicroPress® mit VierkantstoBel

TB MicroPress® ist eine pneumatische Presse
flr niedere Druckkrafte mit einem stabilen
Pressenstander. MicroPress® Typen sind ideal
fr Flge- und Formanwendungen, bei
denen die Bauteile geringen Einpressdruck
und prazise Hubtiefe verlangen. Wie zum

! Beispiel bei Anwendungen in der

S

Medizintechnik, Elektronikfertigung und
Feinstmechanik.

&

£

Qualitatsmerkmale:

VierkantstoBel
Prazisionsflihrung des StéBels
Einstellbare Hubldnge
Héhenverstellbarer Pressenkopf
Praktisch wartungsfreier Zylinder
Gerduscharm

TPC
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——MP 30-60-63
——MP 40-60-63
—MP 70-60-63
~—MP 120-60-63
~——MP 190-60-63
—MP 290-60-63
~—MP 480-60-63
~MP 750-60-63

B Werkzeugtechnik
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MicroPress® ips [ f C)

Typ MicroPress 30-60-63 40-60-63 70-60-63 | 120-60-63 | 190-60-63 | 290-60-63 | 480-60-63 | 750-60-63
Druckkraft N 30 40 70 120 190 290 480 750
Arbeitshub mm 5-60 5-60 5-60 5-60 5-60 5-60 5-60 5-60
Ausladung A |mm 63 63 63 63 63 63 63 63
Arbeitshohe B |mm| 43-208 43 - 208 43-208 43 -208 43-208 43 - 208 43 -208 43 - 208
TischgroBe CxD|mm| 100 x65 100 x 65 100 x 65 100 x 65 100 x 65 100 x 65 100 x 65 100 x 65
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 10 10 10 10 10 10 10 10
StéBelbohrung @ x Tiefe E |mm| 104 x25 1047 x 25 10%7 x 25 1047 x 25 1047 x 25 10%7 x 25 1047 x 25 1047 x 25
StoBelflache F |mm| 21x21 21x 21 21x21 21x21 21x21 21x21 21x21 21x21
Luftanschluss M5 M5 M5 M5 G3" Gi’ G3” Gi”
Luftverbrauch/60mm Hub | 0,04 0,06 0,08 0,16 0,24 0,38 0,64 1,0
Platzbedarf CxG|mm| 110x164 | 110x164 | 110x164 | 110x164 | 110x164 | 110x164 | 110x164 | 110x 164
Standerhthe K | mm 355 355 355 355 355 355 355 355
Gewicht kg ca. 9,5 ca. 10 ca. 10 ca. 11 c. 11 ca. 12 ca. 12 ca. 12
Extras (siche Seite 7) Bei Bestellung bitte angeben.

Tischbohrung 1247 [ 8 [ @ [ ® [ ® [ ® [ ® | ® | 18
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Hydro-Pneumatische Pressen Ips O
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ips hydro-pneumatische Pressen werden nur mit Druckluft
angetrieben und schalten den hydraulischen Krafthub
selbsttatig zu. Sie vereinen die Vorteile von pneumatischen
und hydraulischen Pressen. Im pneumatisch angetriebenen
Eilhub wird das Werkstiick mit geringer Kraft schnell
angefahren. Der hydraulische Krafthub setzt dann bei
Widerstand automatisch ein.

Deshalb wird insbesondere bei diesen Modellen die
eingesetzte Energie am wirtschaftlichsten genutzt.

Die Funktion von hydro-pneumatischen Pressen wird auf
der folgenden Seite beschrieben. Da ips hydro-
pneumatische Pressen kein Hydraulikaggregat bend-
tigen, lassen sie sich auch auf engstem Raum einsetzen.
Alle hydro-pneumatischen Pressen sind mit den ips
Standardsteuerungen oder mit Steuerungen nach
Kundenspezifikation lieferbar.

Die Bearbeitung von Blechen, Leiterplatten oder an-
deren sperrigen Teilen verlangt eine gréBere Ausladung
der Pressen. XL-HP Pressen mit 300 mm Ausladung er-
mdglichen die Bearbeitung auch dieser Teile. Fir MaBe,
die auBerhalb des Standards liegen, kdnnen Pressen mit
Standern in SchweiBkonstruktion nach Ihren Winschen
gefertigt werden.

Qualitdtsmerkmale:

= Verdrehgesicherter, gehdrteter St6Bel

= Lange, gehonte StoBelfihrung fur hdchste Prazision

= 7wei Krafthublangen stehen als Standard zur
Verfigung

= Einfache Hohenverstellung des Pressenkopfs tber
eine Gewindespindel und Winkelgetriebe

= Seitlich angebrachtes MaBband zum schnellen
Reproduzieren von Einstellungen bei Werkzeug-
wechsel

= Gerauscharm: unter 75 dB
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Hydro-Pneumatische Pressen / HP-Serie

éi
?

iDS 10O

B Werkzeugtechnik

Y {

Ausgangsstel-

Tl ™4

Funktionsbeschreibung:

Ausgangsstellung:
Druckluftleitung (1) ist mit Druckluft beaufschlagt, das
restliche System ist druckfrei.

Eilhub (A):

Der Eilhubkolben (2) wird Gber den Druckluftanschluss
(3) beaufschlagt. Der Kolben fahrt aus und drlckt Gber
das OL den Krafthubkolben (4) mit groBer Geschwin-
digkeit nach unten bis auf das Werkstuck.

Krafthub Q;E; B

A = Eilhub
B = Krafthub
C = Gesamthub

Ol ohne Druck
[ Ol unter Druck
M Luft ohne Druck
M Luft unter Druck

Krafthub (B):

Die Umsteuereinheit (5) schaltet jetzt selbsttatig um,
der Plunger (6) wird mit Druckluft beaufschlagt, fahrt
aus und schlieBt die Olkammer. Die Kraftiibersetzung
findet statt. Der StoBel (4) fahrt mit verminderter
Geschwindigkeit und erhéhter Kraft im Krafthub aus.

Ruckhub (C):
Systemumekehr, alle Kolben fahren gleichzeitig mit
pneumatischer Kraft zurtck.
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= Eilhub HP 10000
~—Rockhub HP 10000

= Eilhub HP 5000
~==Rockhub HP 5000

~——Eilhub HP 3000
Rockhub HP 3000

=——Krafthub HP 10000
~——Krafthub HP 5000
~——Krafthub HP 3000

XL-HP-Serie

Technische Anderungen vorbehalten



HP-Serie / XL-HP-Serie mit 300 mm Ausladung

IS (O

B Werkzeugtechnik

Typ HP 3.000 HV | HP5.000 HV | HP 10.000 HV | XL-HP 3.000 HV | XL-HP5.000 HV | XL-HP 10.000 HV
Druckkraft kN 30 50 100 30 50 100
Arbeitshub mm 40 50 50 40 50 50
davon Krafthub* mm 4/8 5/10 5/10 4/8 5/10 5/10
Eilhubkraft bei 6 bar kN 1,5 2,5 4,5 1,5 2,5 4,5
Ruckhubkraft bei 6 bar kN 1,3 1.7 11 1,3 1,7 4,1
Ausladung A | mm 130 150 150 130 150 150
Ausladung C-Gestell H | mm - - - 300 300 300
Arbeitshohe B | mm 123 -322 119 - 320 117 - 312 189 - 327 145 - 235 145 - 235
Arbeitshohe C-Gestell BB | mm - - - 158 190 190
TischgroBe CxD | mm 200 x 190 300 x 210 310 x 220 200 x 220 310 x 220 310 x 220
Nutbreite ahnlich DIN 650 mm 14 14 14 14 16 16
StéBelbohrung @ x Tiefe E | mm 1647 x 30 20" x 34 20" x 34 16%7 x 30 20" x 34 20%7 x 34
StoBel @ F | mm 35 40 40 35 40 40
Luftanschluss G 1/4" G 1/4” G 1/4" G 1/4" G 1/4" R 1/4"
Platzbedarf LxG | mm 200 x 385 300x455 310 x 500 200 x 560 320x 610 320x 610
Standerhohe K | mm 580 630 650 630 630 630
Gewicht kg ca. 78 ca. 163 ca. 287 ca. 184 ca. 241 ca. 311

* Bei Bestellung Hublange angeben.

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfihrung kann abweichen.

7 /43

Technische Anderungen vorbehalten



|
Schiebetische Ips O
., r B Werkzeugtechnik

ips pneumatische und manuelle Schiebetische PST 130
erleichtern Einlegearbeiten und erhéhen somit die
Wirtschaftlichkeit von Montageprozessen. K >

Die Vorteile:

= Das Einlegen erfolgt auBerhalb des ' .
Gefahrdungsbereichs /

= Vormontage von Teilen ist ohne raumliche
Behinderung durch die Presse méglich

= Vielseitige Einsatzmdglichkeiten fur
Automatisierungs- und Zustellaufgaben

= Prazises Positionieren von Werkstticken

Weitere Qualitdtsmerkmale:
MST 130

Schlittenfihrung spielfrei einstellbar

Hochbelastbare und prazise Kreuzrollenfiihrung
Beidseitige Endlagendampfung pr

ips Schiebetische kdnnen quer oder langs
eingebaut werden

Einfach zu automatisieren

= Selbsthaltend in der Endlage

MST 130 PST 130
E—d 18 ° *
|=s0 192 194
3 T%
g : -4 e _8 +- 4+
| 1+ + i I+ +
g g g 3 :
" + += E
T 1 RS
I |\ W
Typ MST 130 | PST130 | Geeignet fiir
Hub mm 130 130 alle ips Pres-
sen ab 100 mm
Belastbarkeit | kN 50 50 Ausladung

Anwendungsbeispiel
PST 130 eingefahren PST 130 ausgefahren

7/ 44 Technische Anderungen vorbehalten



|
Steuerungen fir pneumatische Pressen Ips DC)
B Werkzeugtechnik

Steuerungen des Typs MPS-1 sind gemaB der EG
Maschinenrichtline 2006/42/EG baumustergepruift

und zugelassen, um mit ips Pressen an Arbeits-
platzen mit Handbestliickung und offenen Werkzeugen
zu arbeiten. Die sowohl elektrisch als auch pneuma-
tisch redundant aufgebaute Steuerung gibt Ihnen hier
Sicherheit.

MPS-1 Typ Steuerungen bestehen aus einem elek-
trischen Sicherheitsmodul mit zwei Handtastern und
elektronischen, 5-stelligen Stiickzahler. Mittels eines
Schlisselschalters kann vom Zweihand-Modus auf
ein externes Startsignal fur die Presse, z.B. einem
FuBschalter, umgeschaltet werden, wenn ein sicheres
Werkzeug zum Einsatz kommt. Der FuBschalter o.a.
gehort bei der MPS-1 Typ Steuerung nicht zum Liefer-
umfang.

w1 MPS-1
Grundversion fir den Zweihand Betrieb.

MPS-1T
MPS-1 Steuerung erweitert um die Funktion Haltezeit.
Wenn die Presse die Endlage erreicht hat, kann tUber

ein Zeitglied eingestellt werden, wann der Rickhub
erfolgen soll.

MPS-1 PST

Dieser MPS-1 Steuerungstyp wird verwendet,
um zusatzlich zur Presse einen pneumatischen
Schiebetisch mitanzusteuern. Der Lieferumfang
beinhaltet auch die Funktion Haltezeit (siehe
MPS-1 1)

MPS-1TPC
TPC MPS-1 Steuerung zusatzlich mit dem Modul
zur Kraft/Weg Uberwachung TPC-MIDI.
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B Werkzeugtechnik

Anwendungen:

Flge- und Montageprozesse mit Pressen mussen heute
sicher und moglichst ohne nachtragliche Kontrolle
durchgefihrt werden. Vorgegebene Parameter, die den
Einpressvorgang definieren, massen beim Produzieren
eingehalten werden. Nur so kann die Qualitat und
Sicherheit des hergestellten Produkts garantiert werden.
Deshalb wird tberall dort TPC-MIDI eingesetzt, wo
gleichbleibende Fligeprozesse gefordert werden, deren
Verlauf Gberprift und gegebenenfalls mittels Software
dokumentiert werden mussen.

TPC-MIDI Gberwacht den Einpressvorgang und vergleicht
den tatsachlichen Verlauf mit den Vorgaben und bewertet
ihn anschlieBend. Ausschussteile werden so sicher erkannt
und kdnnen aussortiert werden.

TPC-MIDI kann sowohl zusammen mit Handhebelpressen
als auch mit pneumatischen Pressen verwendet werden.
Bei pneumatischen Pressen wird die Steuerung MPS-1 TPC
zusammen mit einer SPS-Ansteuerung, der die baumuster-
gepruften Zweihand-Sicherheitssteuerung MPS-1 Gber-
geordnet ist, ausgeliefert.

TPC-MIDI steht aber auch als reiner Systembaustein
zur Verfligung, wenn ein SPS-Umfeld, z.B. in einer
Automation schon vorhanden ist.

Die Vorteile:

m  TPC-MIDI Iasst sich Uber die Folientastatur oder

komfortabel tiber die PC Software programmieren.

m TPC-MIDI speichert 8 verschiedene Messprogramme

3 Fenster pro Programm maglich

= Moderne Kurvenbewertung tber
frei parametrierbare Fenster

m 4 Fenstertypen: Einfadel-, Durch-
gangs- und Blockfenster, sowie
eine Hullkurve.

m Kraftmessung direkt im Kraftver-
lauf mit speziell fur Pressen ent-
wickelten DMS Sensor.

m Software zum Programmieren und
Speichern von Messprogrammen

m Dokumentation jedes Einpress-
prozesses

Laptop nicht im Lieferumfang DA 850-40-100 mit MPS-1 TPC
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Uberwachungs-Fenster
Mit TPC-MIDI kénnen folgende Uberwachungs-Fenster
angelegt werden:

2

1.8

1.6
14
1,2
Z1

0.8
0,6
04

0,2

0 e

Durchlauf-Fenster (1)
Die Kraft/Weg Kurve muss das Fenster von der Eintritts-

zur Austrittseite wie definiert durchlaufen, ohne dass
eine der anderen Fenstergrenzen verletzt wird. Ein- und
Austrittseite sind frei wahlbar

o TPC-MIDI Auswerteinheit mit Software
Hillkurve (2) Screenshot

Die Messkurve muss sich durch die Hullkurve ziehen und
darf diese nicht verletzen. Die Hullkurve wird Gber Teach-in
eingelernt. Ihre X-Achsen Parameter und das Delta-Y, also
der Toleranzbereich der Kraft, werden anschlieBend
definiert.

Block-Fenster (3)

Das Blockfenster iberwacht die Endwerte des Einpress-
verlaufs. Die Kraft/Weg Kurve muss bei diesem Fenstertyp
in die vorgegebene Eintrittsseite eintreten und darf das
Fenster nicht mehr verlassen.

Programmierbare Trigger Punkte kénnen, falls es die
Teile-Geometrie verlangt, definiert werden. Durch die
Programmierung des Triggerpunkts werden die X-Achsen
Positionen der Bewertungsfenster dem Einpressverlauf
angepasst und beziehen sich dann auf den Trigger-

Handarbeitsplatz mit TPC-MIDI angebaut an Kniehebelpresse
Nullpunkt. EP 500-40

Gerne stellen wir lhnen zur TPC-MIDI Prozesstiberwachung
weitere Information zur Verfigung.
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Press & Tool Concept

Das Press & Tool Concept wurde in der Schweiz von
einem namhaften Pressenhersteller entwickelt und
2008 von ips pressen Ubernommen und weitergefuhrt.
Es steht nun fur Schweizer Technologie made in

Germany.

Press & Tool Concept steht fur ein abgerundetes
Pressen- und Werkzeugprogramm fur die effiziente

Fertigung, schwerpunktmaBig in der
Blechbearbeitung
in Kraftbereichen von 10 kN - 35 kN.

Qualitdtsmerkmale:

SOLID FRAME

Solide GuBsténder in C-Form von hoher
Stabilitat und geringer Auffederung bei
Stanzvorgangen erméglichen bei

vielen Arbeitsverfahren den Einsatz
kostengunstiger Freischnitt-Werkzeuge.

MICRO ADJUST

Die prazise H6henverstellung des
Pressentischs vereinfacht das Einrichten
der Press & Tool Concept Pressen und
erh6éht deren Einsatzmdglichkeiten. Die
serienmaBige Skalenscheibe erméglicht
eine Ablesegenauigkeit von 0,1 mm.

QUICK TOOL CHANGE

Das standardisierte Werkzeugbefestigungs-

system erlaubt, dass die verschiedenen

Werkzeuge aus dem Press & Tool Concept

mit wenigen Handgriffen schnell
gewechselt werden kénnen.

WERKZEUGSYSTEM

Basis Werkzeugsystem fur Standard

Anwendungen der Blechbearbeitung wie

Stanzen, 90° Biegen, Radienstanzen etc.

B Werkzeugtechnik
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Die Komponenten des Press & Tool Concept

Hand-Kniehebelpressen

11

KP2.1N KP2.1W KP 2.1 N Vario KP 2.1 W Vario
Druckluft-Kniehebelpressen 5' ,
KP3.1N KP3.1W
Werkzeugsystem W 14
Stanz-Werkzeug Ausklink-Werkzeug Bandschnitt-Werkzeug Radien-Stanz-Werkzeug

<

Winkel-Profil-Stanz-Werkzeug| Kombi-Eckstanz-Werkzeug | Profil-Schienen-Werkzeug | Profil-Trenn-Werkzeug

] Tt
&
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KP Hand-Kniehebelpressen

KP 3.1 Serie

Nieten, Richten, Kleben.
= Einfache Handhabung

= Werkseits eingestellte wiederholgenaue Endlage
= Das MICRO ADJUST System erlaubt schnelle und

Die Standard Kniehebelpresse des
Press & Tool Concepts

Ideal zum Stanzen, Biegen, Montieren, Pragen, Pressen,

genaue Hoéhenverstellung des Pressentischs
= Ablesegenauigkeit 0,1 mm

= Fixierung durch Schnellspannhebel ohne zusatzliche

Werkzeuge

= Adapterstlck im Lieferumfang

30kN

] Werkzeugtechnlk

[TTTI
KP 2.1 Type

QX ' = |deal zusammen mit dem Werkzeugsystem W 14

\‘\Enti_erter Aareifb(Jgel

20kN

(Sonderzubehor)

15kN

—— 400 N Handzugkroft
—— 300 N Hondzugkraft

10kN

5kN

OkN

30kN

25kN

20kN

15kN

L1
|~
| LT |
____1——-———,—-__.._4——"—‘"— B I "A/
25,0 mm 20,0 mm 150 mm 10,0 mm 5,0mm 1,0 mm 0,0 mm vor Hubende
35kN
[T T 11
KP 2.1 Varlo Type
Typ -
=g
__-__————-'—""/
—-—'—”"’/
Haondzugkraft 300 N
— Hub 6 mm
—— Hub 8 mm
Hub 10 mm
~— Hub 12mm
—— Hub 15mm
| 1 — Hub 17 mm

10kN

SkN

OkN

190mm 170mm 150mm 13,0mm 110mm 90mm 70mm 50mm 30mm 1,0mm 0,0mm vor Hubende

7 /50
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KP21N KP 2.1 W Vario
Typ KP2.1N KP21W KP 2.1 N Vario KP 2.1 W Vario
Druckkraft kN 25 25 10-30 10 - 30
Arbeitshub C mm 27 27 6-17 6-17
Ausladung A mm 112 275 112 275
Arbeitshdhe max. B mm 122 122 112 117
Verstellweg Tisch mm 70 70 70 70
TischgréBe DxH| mm 120 x 150 120 x 150 120 x 150 120 x 150
StéBelbohrung @ x Tiefe mm 14%x 30 14%7x 30 14%7x 30 14%7x 30
StoBel @ mm 40 4007 40m 40M
Platzbedarf DxE| mm 125 x 280 125 x 520 125 x 280 125 x 520
Standerhohe K mm 520 520 520 520
Gewicht ca. kg 35 85 35 85
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KP Druckluftpressen

iDS 1O

Die Extras

B Werkzeugtechnik

Die Kniehebel-Druckluftpresse
der KP 3.1 Serie

40 kN

Antrieb durch doppelt wirkenden Pneumatikzylinder
Werkseits eingestellte, wiederholgenaue Endlage
Verdrehgesicherter StéBel

SerienméaBig mit Adapterstiick zur Uberbriickung der
Arbeitshéhe

Die Hubbegrenzung erlaubt dem Anwender geringe
Hublange flr sicheres Arbeiten einzurichten

Das MICRO ADJUST System erlaubt schnelle und
genaue Hohenverstellung des Pressentischs
Ablesegenauigkeit 0,17 mm

Verdrehgesichert

Ideal zusammen mit dem Werkzeugsystem W 14
Adapterstlck im Lieferumfang

— 6 bar

30 kN —— 8 bar

OkN

\

1\
\

1

11,0 mm 9,0mm 7,0mm 5,0 mm 3,0 mm 1,0 mm 0,0 mm vor Hubende

o[ | s
o
S — x TIT
g oF
O © |
— AR
Al C
D L
G
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KP Druckluftpressen ips 1010

KP3.1TN
KP 3.1 W mit 275 mm Ausladung

Typ KP3.1N KP3.1W
Druckkraft kN 35 35
Arbeitshub mm 6-27 6-27
Ausladung A mm 112 275
Arbeitshéhe B mm 55 - 145 55 - 145
TischgroBe CxD mm 120 x 150 120 x 150
StdBelbohrung @ x Tiefe E mm 1447 x 30 1447 x 30
StoBel @ F mm 4047 4047
Platzbedarf CxG mm 175 x350 175 x 565
Standerhdhe K mm 650 720
Gewicht kg 75 125

Ventil und Wartungseinheit nur im Lieferumfang mit Steuerung. Die Ausfuhrung kann abweichen.
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Berechnung der Scherkrafte

Die benétigte Kraft zum Stanzen berechnet sich aus folgenden GréBen:
Tamax = Scherfestigkeit in N/mm? des Werkstoffs

I = Schnittkantenlange in mm

s = Materialstarke in mm

Bei parallel liegenden Schneidkanten von Stempel und

Matrize berechnet sich die benétigte Scherkraft wie folgt:

F=Tamx®l®s

Berechnungsbeispiel:

Stanzen eines Lochs @: 8,5 mm in 1,5 mm starkes
AlMg 5 halbhart

(TaBmax = 240 N/mmz)

F=85mme7T e 1,5mm e 240 N/mm?
F=9608,4N ~ 9,6 kN

Durch Schrdg- oder Wellenschliff kann die benétigte
Schneidkraft reduziert werden.

Schnittspiel:

Als Faustregel kann man ansetzen, dass das Schnittspiel 10% von der Materi-
alstarke s betragen sollte. Das Werkzeugsystem W 14 wird mit einem Standard
Schnittspiel von 0,1 mm ausgeliefert. Insbesondere bei weichen Materialen,
Kunststoffen und diinnen Folien muss das Schnittspiel angepasst werden.

)
;g |4 [j/ a s
d Stempel-Nenn @ d ﬁ__,ﬁ, A\A S\
(Stsselweg)
V2§ V2§ Kraftverlauf bei parallelen Schneidkanten
(LA s R s
\r Materialstdrke s Ptg-/‘“ \ R m— I—_l,, . .
N\ = NN
Jub e
Kraftverlauf bei schrdg geschliffenen Schneidkanten
Materialauswahl mit Scherfestigkeit Tagmax in N/mm?
Aluminium Al 99 weich 60 - 80 Vergitungsstahl Ck 22 340 - 400
Al 99 halbhart 60 -100 Ck 35 400 - 480
Alu-Legierungen Al Mo 3 weich 150 - 200 Ck 45 480 - 580
Al Mg 5 weich 190- 210 Ck 60 560 - 680
Al Mg 5 halbhart 200 - 240 Rostfreier Stahl V2A 600 - 900
Al Mg 7 weich 240 - 280 Federbandstahl hart 800 -1200
Al Mg 7 halbhart 280 - 320 Messing Ms 58 300 - 450
Stahl-Feinblech TSt10 220 - 400 Kupfer Cu 200 - 230
usti12 220 - 340 Polyvinylchlorid weich | PVC 1 20-180
Usti142 80 - 320 Polyvinylichlorid hart | PVC 160 - 250
Baustahl St 37 300 - 360 Epoxy (Printmaterial) 180 - 300
St 50 400 - 480 Hartpapier 70-90
St 60 480 - 580
St 70 560 - 680
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Werkzeugsystem Grundlagen / W14

20

W 14-20

w

950138mm@

,8-1,9 mm

22,0-2,9 mm

|
'

@ 3,0-39 mm

|
]

W 14-40

@ 4,0-49 mm

I—

W 14-50

w 14—125 i

] Werkzeugfechnlk

PressensttBel

@ 14-25 mm

w 14—126-

W 14—126
Matrize
@ 0,8-25,0 mm
© °|° o
Matrizenplatte £ © o
im Lieferumfang [ 4
aller Pressen
© ©
Rundlochwerkzeuge @ 0,8 - 5 mm
24 208-1,9 320-29 @3,0-39 24,0-4,9
Stempel Stempel Stempel Stempel
Stufung 0,1 mm Stufung 0,1Tmm Stufung 0,1Tmm Stufung 0,Tmm
W 14-298 W 14-316 bis W 14-426 bis W 14-536 bis
bis W 14-215 W 14-325 W 14-425 W 14-550
Stempelhdise Stempelhdlse Stempelhillse Stempelhtise
W 14-20 W 14-30 W 14-40 W 14-50
Abstreifer Abstreifer Abstreifer Abstreifer
W 14-125@ 3 W 14-125@ 3 W 14-125@ 5 W 14-125@ 5
Matrizen Matrizen Matrizen Matrizen
W 14-3508 bis W 14-3516 bis W 14-3526 bis W 14-3536 bis
W 14-3515 W 14-3525 W 14-3535 W 14-3550
Rundlochwerkzeuge @ 5 - 13,8 mm Rundlochwerkzeuge @ 14 - 25mm
21 Stempel 214 Stempel
Stufung 0,0/0,2/0,5/0,8 t ' Stufung 0,0/0,2/0,5/0,8
W 14-1450 (5,0) bis W 14-1450 (5,0) bis
W 14-14138 (13,8) W 14-14138 (13,8)
Abstreifer Abstreifer
W 14-126 rot W 14-126 rot
(Federweg 33%) (Federweg 33%)
W 14-126 braun W 14-126 braun
\¢ (Federweg 20%) (Federweg 20%)
B —t Matrizen Matrizen
SR, W 14-3550 bis W 14-3550 bis
W 14-35138 W 14-35138
Vierkant- und Rechteck-Schnittgarnituren
Stempel Stempel
Stufung 0,0/0,2/0,5/0,8 Stufung 0,0/0,2/0,5/0,8
W 14-1450 (5,0) bis W 14-1450 (5,0) bis
W 14-14138 (13,8) W 14-14138 (13,8)
Abstreifer Abstreifer
W 14-126 rot W 14-126 rot
(Federweg 33%) (Federweg 33%)
W 14-126 braun W 14-126 braun
(Federweg 20%) (Federweg 20%)
Matrizen Matrizen
W 14-3550 bis W 14-3550 bis
=t W 14-35138 W 14-35138
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Werkzeugsystem

] Werkzeugfech nik

bis 50 oder 100 mm Breite

Winkel-Trennwerkzeug

umstellbarer Trennstempel
max. Schenkel-Schnittlange 40 mm

Profilschienen-Stanzwerkzeug mit 10 steckbaren Zentriere

insatzen

Stangenanschlag

Abstreifer

Matrize und Stempel nicht im
Lieferumfang enthalten.

Grundwerkzeug mit Trennplatteneinsatz
Trennform fir Tragschienen NS 15 und
NS 35/75 Stahlausfahrung nach DIN

EN 50045 und DIN EN 50022.

Bei Bestellung bitte Profilform angeben

Biegewerkzeug

Norm-Biegungen 90°
Sonder-Biegewinkel oder -Biegeformen
nach Kundenangaben

Gesamtbreite 60 mm oder 120 mm.
Bitte angeben.

Werkzeuge fir Schilder- und Front-
plattenfabrikation R3/5/8/10 oder
R5/10/15/20
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Werkzeugsystem W14

- - § ——
IS (O

B Werkzeugtechnik

90° Ausklinkwerkzeug

komplett mit einstellbaren
Schwenkanschlagen

Fur Alucobond-Verarbeitung
Mit 2 auswechselbaren
Stempeln @ 5,3

Kombi-Eckstanzwerkzeug

tmdx. 20 | 45

R10 LN

& Anwendangs
meglichtaiton

max, 20!

kompl. mit Anschlagen far
4 Anwendungen
Universelles Ecken-
Bearbeitungswerkzeug fiir
Al/St/V2A

Normanschlag Stangenausfiihrung Typ: Z-100

x-Achse 250 mm ohne Skala
y-Achse 40 mm ohne Skala

Normanschlag Plattenausfiihrung Typ: Z-101

x-Achse 250 mm ohne Skala
y-Achse 40 mm ohne Skala

Koordinaten-Anschlage

S

: =
]v
x —— 1
{J T ;' = j =1
Nr. Z-102 o x-Achse 300 mm Z-110-300
Nr. Z-110-300 x-Achse 520 mm Z-120-520
Nr. 7-120-520 y-Achse 120 mm Z-111-120
Nr. Z-111-120 y-Achse 255 mm Z-121-255
Nr. Z-121-255
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