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Umformen

Locheinheiten, Loch-@ 2-7 mm |

F

nur Rundschnitt

o
Loch-@ bei BL 3 2-7 mm?
Loch-@ bei BL 5, max. 5mm"
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm _|_@ @ e AT _|___+
7Loch-@ 6 bis 7 mm == i D e
nur in Materialstarke bis 3 mm. . . .
* Stempelunterkante und Matrizenoberkante bindig
Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten
Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
. Gewicht | Schneidsatz Rundloch . f
[ ) Aus- Loch-@ Breite Matrize
i ~ Bestell-Nr. Stempel R @
Bestell-Nr. | ladung D B (k) @ @ R Eg Bestell-Nr.
100-60 160 2-7 20 52 500-@-BL-ST 300-Q 400-@-BL-ST

In Bestell-Nr. einfiigen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen
-v-'
Forming

Rund- und Formschnitt
(EX X 1] |

Loch-@ bei BL 3
Loch-@ bei BL 5, max.
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

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

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor

siehe Kapitel Zubehor

2-13 mm?

11 mm"

Locheinheiten, Loch-@ 2-13 mm
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— Ausladung 200————— ~B-

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Fir Loch-@ 2-7 ist Hilfe einer Reduzierhiilse und -buchse der Einsatz
von Stempel und Matrize der nachstkleineren Locheinheit moglich.

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ .| Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ . Formloch @b @D Il I
o | ;jlijsr;g Loth-Q Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel '\BAeasTezlﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
101-200 F 200 2-13 30 7,8 500-0-BL-ST 301-0 401-@-BL-ST 501-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfligen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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Rund- und Formschnitt

(e J J | |
Loch-@ bei BL 3 25-40 mm?
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

" Lochwerkzeuge flir Loch-@ 20 bis 25 mm sind
auf Wunsch als Sonder-Abmessungen lieferbar.

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor
siehe Kapitel Zubehor

Locheinheiten, Loch-0@ 25-40 mm

Umformen

r3
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* Stempelunterkante und Matrizenoberkante blindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ .| Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ . Formloch @b @D Il I
o | ;;Lsr;g Loth-Q Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel '\BAeasTezlﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
101-200 F 200 25-40 75 14 503-0-BL-ST 303-0 403-0-BL-ST 503-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfliigen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen

~ | Locheinheiten, Loch-@ 8-25 mm

Rund- und Formschnitt

(BN X J | |
Loch-@ bei BL 3 8-25 mm?
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm
"Loch-@ 2 bis 8 mm werden durch zusétzliche

Bestellung einer Reduzierhilse und -buchse
ermoglicht.

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor
siehe Kapitel Zubehor

—Ausladung 200 —- -

B

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante biindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ .| Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ . Formloch @b @D Il I
o | a'balijsr;g Lo%h-@ Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel hBA:st:;ﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
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 = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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Rund- und Formschnitt
(EX J B ] |
40-63 mm
Materialstérke bei St 60 0,3-5 mm

Loch-@

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor

siehe Kapitel Zubehor

Umformen

Locheinheiten, Loch-0 40-63 mm

r3

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante blindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ .| Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ . Formloch @b @B Il I
o | ;;Lsr;g Lo%h-@ Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel hBA:st:;ﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
104-200 F 200 40-63 108 20 504-0-BL-ST 304-0 404-@-BL-ST 504-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfliigen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.

UMFORMEN



UMFORMEN

Umformen

~ | Locheinheiten, Loch-@ 2-13 mm

Rund- und Formschnitt

(EX X B ] |
Loch-@ bei BL 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.
Locheinheiten der Serie 111 sind
besonders zum Lochen von
kleineren Profilen einzusetzen.
In speziellen Einsatzfallen kann
entweder ein Sondermatrizen-
halter mit einer kleinen Sonder-
Matrize (sieche Abb.) oder eine ein-
teilige Blockmatrize (sieche Abb.)
benutzt werden. In beiden Fallen
lassen sich nach Entfernen des
serienmaBigen Matrizenhalters
besonders eng profilierte Teile
lochen.

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor
siehe Kapitel Zubehor

Ausfibrungsbeispiele

(% Sondermatrizenhalter
mit kleiner Sondermatrize
an U-Profil angepasst

@ Blockmatrize
an L-Profil angepasst
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* Stempelunterkante und Matrizenoberkante bindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ - Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ ) Formloch @i @D H I
o | :(\iL:,ISI’;g Lo%h-@ Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel '\BA:stE;ﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
111-125F 125 2-13 30 6 501-@-BL-ST 301-@ 401-@-BL-ST 501-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfligen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.



Rund- und Formschnitt
(EX J 1 ] |
8-22 mm
Materialstérke bei St 60 2-10 mm

Loch-@

Mit diesen Locheinheiten

kénnen bei kleinen baulichen
Veradnderungen auch z.B. L-,
U- oder Z-Profile gelocht werden;
siehe Ausflihrungsbeispiel.

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor

siehe Kapitel Zubehor

Locheinheiten, Loch-@ 8-22 mm

Ausfiihrungsbeispiel

Lacheinheit angepasst an
L-Prafil

o
=

-F -

—
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Umformen

A 4
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Forming

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante bindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ : Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ ) Formloch @i @D H I
o | :(\iL:,ISI’;g Lo%h-@ Brglte ~ Bestell-Nr. @ 7z Stempel '\BA:stE;ﬁNr ﬁ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. - Bestell-Nr. i
112-200 F 200 8-22 63 16 512-@-BL-ST 312-0 402-@-BL-ST 512-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfliigen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen

r3

Rund- und Formschnitt
(e X 1| |

22-38 mm
Materialstérke bei St 60 2-10 mm

Loch-0

Mit diesen Locheinheiten

kénnen bei kleinen baulichen
Verédnderungen auch z.B. L-,
U- oder Z-Profile gelocht werden;
siehe Ausflhrungsbeispiel.

Lochwerkzeuge
(Stempel und Matrize) separat
bestellen, siehe Tabelle unten

Zubehor

siehe Kapitel Zubehor

Ausfiifrungsbeispiel

Locheinheiten, Loch-@ 22-38 mm

Locheinheit angepasst
an U-Profil

* Stempelunterkante und Matrizenoberkante blindig

Locheinheit ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
o+ @ .| Gewicht | Schneidsatz Rundloch @ . Formloch @D @B Il I
-rm | :;:an-g Locl:r;-g Brglte ~ Bestell-Nr. @ Stempel '\BAea;{ZIﬁNr @ Schneidsatz @
Bestell-Nr. (kg) @ Bestell-Nr. : Bestell-Nr. @
113-200 F 200 | 22-38 85 21 513-0-BL-ST 313-0 403-0-BL-ST 513-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfligen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

90°-Ausklinkeinheiten, Ausklinkbereich 63x63 mm -

Emsleliscarayse
— zur Verandarung
dar WarkzeugsifaLng

Zeichnung zeigt 600-063 R mit 800-063 5

600-063 R mit Anschlagtisch 800-063S

Ausklinkbeispiele

Komplett mit Schneidwerkzeugen A

Ausklink-<¢ Q0°
Ausklinkbereich, max. 63x63 mm
Materialstérke bei St 60 0,3-8 mm

Die Ausklinkeinheiten sind auf

ein Schneidspiel von 0,1 mm fiir TER
Materialstérken von 0,3-3 mm * Ausklinkeinheit geschlossen; Obermesser auf ganzer Schrage
eingestellt. Durch mitgelieferte eingetaucht
Ausgleichsbleche (0,2 mm) kann
das Schneidspiel auf 0,2 bzw.
0,3 mm flr gréBere Material-
stérken eingestellt werden.
Mit dem verstellbaren Anschlag-
tisch kann der Ausklinkbereich
stufenlos in 2 Richtungen von
0-63 mm eingestellt werden.
Anschlagtisch separat bestellen.
QOO'AUSKm:(giéwne;itgx ;E;:ugr;snchlagtisch Anschlagtisch, verstellbar separat bestellen
Ausfiihrung Gewicht passend zu den Ausklinkeinheiten Gewicht
[ia Links Rechts D_r 600-063 L
600-063 R
Bestell-Nr. Bestell-Nr. ~ (kg) Bestell-Nr. ~ (kg)
600-063 L 600-063 R 15 800-063 S 6,5

Technische Anderungen vorbehalten.

UMFORMEN



UMFORMEN

Umformen

Y~ | Rechteck-Ausklinkeinheiten 50x50 und 100x75 mm

15 i il ~M& ke )
»--—A.r.—-L-—A}— - - B

] Al ginis

e o A mégliche Ausklink- und Trennschnittformen

601-050 1

Komplett mit Schneidwerkzeugen

Ausklinkform Rechteck ]
Ausklinkbereich ¢
bei 601-050 50x50 mm Zeichnung zeigt 601-050
bei 601-100 100x75 mm

Materialstérke bei St 60 0,3-3 mm

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

Entsprechend der bei Bestellung
angegebenen Materialstarke wird
das erforderliche Schneidspiel bei
Anfertigung der Schneidwerk-
zeuge eingerichtet.

* Ausklinkeinheit geschlossen; Formstempel eingetaucht

Rechteck—Aqsinnkeinheiten Ausklinkbereich Gewicht
mit Schneidwerkzeugen a b Aq As A Az B By -
Bestell-Nr. Breite x Tiefe (ka)
601-050 50 x 50 50 50 90 110 50 25 100 75 16
601-100 100 x 75 75 100 100 120 75 37,5 150 100 27

Technische Anderungen vorbehalten.

12 |



Komplett mit Schneidwerkzeugen

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

Neben den Pneumatik- und
Hydraulik-Radienschneideinheiten
wird auf dieser Seite die pressen-
betétigte Radienschneideinheit
vorgestellt. Mit dieser Einheit
kénnen jeweils 6 verschiedene
90°-Radien durch Versetzen der
Anschlage mit nur einem Werk-
zeug geklinkt werden. Die Stufung
der Radien ist in 5-er Schritten von
R 5 mm bis R 30 mm eingeteilt.

Auf Anfrage andere RadiengroBen
lieferbar.

Radienschneideinheit mit Schneidwerkzeugen

mogliche Radien | Gewicht

Bestell-Nr.

estell-Nr. R ~ (kg)
606-30 5,10,15,20,25,30 22

Hinweis - Bevorzugte Materialqualitat und Materialdicke bitte bei Bestellung angeben.

Technische Anderungen vorbehalten.

Radienschneideinheiten, R 5-30 mm

180 —=

Umformen

r3
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[] = verstelbare Anschlage

Ausfihrungsbeispiele

RIS

* Radienschneideinheit geschlossen; Oberstempel vollstandig

eingetaucht

UMFORMEN



UMFORMEN

Umformen

e Abschneideinheiten, Schneidbreite 125 und 250 mm

610-125-N

Komplett mit Schneidwerkzeugen

Schneidbreite, max.
bei Modell 610-125-N
bei Modell 610-250-N

125 mm
250 mm

Materialstérke bei St 60 0,3-8 mm

Die Abschneideinheiten sind auf

ein Schneidspiel von 0,1 mm flr
Materialstéarken von 0,3-3 mm
eingestellt.

Durch ein mitgeliefertes

_.__x}.,:' et d

65
Tty
T T
- o a3
By =]
L. - B
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S Fant
T

Fap

PR A AT s

=

Zeichnung zeigt Abschneideinheit 610-125-N

eingetaucht

Ausgleichsblech von 0,2 mm kann

das Schneidspiel auf 0,2 bzw.

0,3 mm fir gréBere Materialstéarke

eingestellt werden.

Abschneideinheiten Schneidbreite | Gesamtbreite Gewicht
mit Schneidwerkzeugen, mit Niederhalter B1 By -
Bestell-Nr. s B (ka)
610-125-N 125 266 150 230 15
610-250-N 250 412 250 380 26

Abschneideinheiten mit gréBeren Schneidbreiten (z.B. 350, 400, 500 mm) auf Anfrage.

Technische Anderungen vorbehalten.

14 |
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* Ausklinkeinheit geschlossen; Obermesser auf ganze Schrage



Zylinderkraft 80 kN

624-2080

Diese Pneumatik-Tischpressen
wurden fiir den Antrieb von einer
pressenbetéatigten Loch-,
Ausklink- oder Abschneideinheit
konzipiert. Ein Vorteil dieser Tisch-
pressen liegt in der Mobilitat, d.h.
Einsatz an jedem beliebigen Ort.
Durch den Einsatz von zusatzli-
chen Wechselplatten lassen sich
die Werkzeugeinheiten auBerhalb
der Pressen bereits vormontieren.
Die Werkzeugeinheiten kdnnen so
problemlos und schnell in die
Tischpresse eingeschoben bzw.
wieder herausgenommen werden.
Die Materialauflagehdhe betragt
mit Wechselplatte 135 mm, ohne
Wechselplatte 125 mm. Die
Einsatzgrenze der Tischpresse
ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft, siehe Schneidkraft-
Diagramm. Die Schneidkraft,
resultierend aus dem Loch-@, der
Materialstérke und der Werkstoff-
festigkeit, darf die max. Kraft des
Zylinders nicht Ubersteigen.

2Weitere Kombinationen von
Werkzeugeinheiten mit Pneumatik-
Tischpressen auf Anfrage.

Umformen

Pneumatik-Tischpressen -

—— — LuMeingang bef
ST BestellNre. D4-4010
ke
& {r..j_hh Sehnellentliiftungsventil
i Bestell-Nr: SEU-3/8
Hs 5, seporal bestellen
" Doppelniprel
Bestell-Nr:£-3/8-348
separat hastellen
304
)
125% #1077
brw.
. 135
1
| I |

4 ! ST
Matericlouflogehahe .It'ﬁ 501 50[ 60 J&U‘

25 mm ohne Wechszlplatte (= 355 ‘-|
AN35 mm mil Wechselplatte

Passende Werkzeugeinheiten?

2 8

Locheinheiten Ausklinkeinheiten
100 bis 104 600-063 L/R
601-050
+ +
\/
Wechselplatte,

separat bestellen

| =]

Beispiel einer Pneumatik-
Tischpresse mit eingeschobener
Locheinheit samt Wechselplatte ->

7

L Lufteingang kei
Aestell-tr: D4-8013

—120-

Pneumatik-Tischpressen Wechselplatte, separat bestellen fir
pneu- PR G verwendeter | verwendeter H1 Gewicht Loch- Ausklink- | Abschneid- Gewicht
matisch : Zylinder Flansch ~ ~ einheiten einheiten einheiten ~
bei 8 bar | bei 350 bar
Bestell-Nr. |Lufteingangs-| Oleingangs- | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. (kg) Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. (kg)
druck (kN) | druck (kN)
624-2040 40 - 04-4010 - 234 76 816-120- 816-120- 816-120- 3
624-2080 80 = 04-8013 = 405 94 350L 350K 350A

Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen

e Pneumatik-Locheinheiten, einfachwirkend

Antrieb durch Pneumatik-Kraftzy-
linder, einfachwirkend

Rund- und Formschnitt
(EX J 1 ] |
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 u. Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss gréBer als die
erforderliche Schneidkraft sein.

Pneumatik-Locheinheiten sind
aufgrund ihres eigenen Antriebes
durch den kraftvollen Pneumatik-
Kraftzylinder unabhangig von einer
Presse einzusetzen; als Kraftquelle
wird lediglich Druckluft bendtigt.
Die Pneumatik-Kraftzylinder
arbeiten einfachwirkend und
bendtigen fur optimale schnelle
Umsteuerung zusétzlich ein
Schnellentliftungsventil sowie ein
3/2-Wegeventil; siehe auch
aufgeflhrte Anschlussbeispiele.
Die Materialauflagehdhe betragt
125 mm. Die Locheinheiten sind
nach dem Loch-@, der Material-
stérke, der Werkstofffestigkeit
bzw. der daraus resultierenden er-
forderlichen Schneidraft auszu-
wahlen. Die verschiedenen
ZylindergréBen sind aufgrund glei-
cher BefestigungsmaBe unterein-
ander austauschbar, so dass bei
nicht ausreichender Schneidkraft
der nachststarkere Zylinder einge-
setzt werden kann. Ebenso lassen
sich doppeltwirkende Hydraulik-
Zylinder inklusive Montageflansch
nachtraglich montieren. Pneuma-
tik-Locheinheiten werden wegen
ihrer progressiven Kraft-Charakte-
ristik am sinnvollsten fiir diinne
Bleche bis 3mm eingesetzt. Bei
einem Lufteingangsdruck von
max. 8 bar werden je nach
Zylindertyp Kréfte von

12, 20, 40 bzw. 80 kN erzielt.

Technische Anderungen vorbehalten.

16 |

141-2020 142-1040 F 143-1080 F
Zylinderkraft Zylinderkraft Zylinderkraft
20 kN 40 kN 80 kN
Ausladung A = Ausladung A = Ausladung A =
200 mm 100 mm 100 mm

Prneumnatik -Locheinheit

Hauptventil

Verilei[er

Anschlussbeispiele flir mehere Locheinheiten

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



Umformen

Pneumatik-Locheinheiten, einfachwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden
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I separat bestel) Sestel.-Mi J4-8073 seperat bestellen ‘--eugl;r:;ublelsm
L Doppeswsael ] —— Uapgelnippel T o
Cestell Nr £-18-3/8 BAestull-Me E-3/8-28
separa! beclellan
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125 M12
iat di lzD " “20tief
Abb. zeigt die | b 5y
Werkzeuge 6! 1075 -ausiatung A— = Pl e !
. ~A= Aj—— —1 AL A3
der Serie 143-...
Serie 141,142,143 Serie 144
Verwende- .
Aus- Kraft, max. . Gewicht
Bestell-Nr. | ladung | "°%@ ['beiBbar | Ay | A3 | Ay | As | Ag | B | By | Dy | Dp | H [ Hy |fer@¥in-) Tl
. oY) Bestell-Nr. (ko)
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 8-25Y 12 30 220 30 55 110 60 50 42 28 244 | 228 | 04-1212 22
142-1020F 100 8-25Y 20 30 220 30 61 122 60 65 42 28 244 | 300 | 04-2010 28
142-1040F 100 8-25Y 40 30 220 30 72 144 60 108 42 28 244 | 234 | 04-4010 33
142-1080F 100 8-25Y 80 30 220 30 77 154 60 122 42 28 244 | 405 | 04-8013 53
142-2012F 200 8-25Y 12 30 320 30 55 110 60 50 42 28 244 | 228 | 04-1212 28
142-2020F 200 8-25Y 20 30 320 30 61 122 60 65 42 28 244 | 300 | 04-2010 34
142-2040F 200 8-25Y 40 30 320 30 72 144 60 108 42 28 244 | 234 | 04-4010 39
142-2080F 200 8-25Y 80 30 320 30 77 154 60 122 42 28 244 | 405 | 04-8013 59
143-1040F 100 25-40% 40 45 220 40 72 144 90 108 63 50 265 | 234 | 04-4010 46
143-1080F 100 25-40% 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.
b i b ) L 5 e e e e e s W T T T T
ft | e - il el - o e
40T bei fzar L gl ‘ Esw‘l .er-r[nc-glsa-uw bai Bher Larln:nrg:@?‘k_'_
LLE S 4 - — 100+ - -
305 ! Kenmwert ADkN ™~
= \U'Himnwer o [ —l' P s \,;n‘mn- ert BIEN
TN % . I
" Loch-@ 2-8 mm werden durch zusétzliche Ew .__1| ' Zy | = Bl e
BeSte”ung Von RedUZierhU|se und _bUChse Lh”iﬂl'hl::u\:" bei Hoor 15 I'-:m‘,IHuD Luftverbrauch bei 8ber 7 Ndnl.'H.m Luftversoowsh s dbar '\E\l!mln’li.b
grl_nc1>c<;%I\:\?Qrtlizeuge fur @ 20-25 mm sind auf W7 8RS0 S EEEEE: ; 5w s 6 & 20
Wunsch als Sonderabmessungen lieferbar. < i el et < =% Hutmm
Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten
Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch @ Formloch @b @D N I
o+@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matrize Schneidsatz
[ 11 | Bereich | Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. @ Bestell-Nr.
Bestell-Nr. @D @ ) @
141-...F 2-13 501-0-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
142-..F 8-25Y 502-@-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 502-Formloch-BL-ST
143-...F 25-40% 503-0-BL-ST 303-0 403-0-BL-ST 503-Formloch-BL-ST
144-...F 40-63 524-@-BL-ST 324-0 404-0-BL-ST auf Anfrage

In Bestell-Nr. einfiigen: @ = Loch-J, BL = Materialstarke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

e Hydraulik-Locheinheiten, doppeltwirkend

Antrieb durch Pneumatik-Kraftzy-
linder, doppeltwirkend

Rund- und Formschnitt

(E X ] ] |
Loch-@ bei Serie 161 2-13 mm
bei Serie 162  8-25 mm

bei Serie 163 25-40 mm

nur Rundschnitt @  Formschnitt auf Anfrage
bei Serie 164 40-63 mm

Materialstérken
bei Stahlen 0,3-3 mm*, max. 5 mm*
bei Alu u. Kunststoffen  0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die
erforderliche Schneidkraft sein.

Hydraulik-Locheinheiten, mit
doppeltwirkendem Hydraulik-
Zylinder ausgerustet, bendtigen
keine Presse. Die Zylinder werden
Uber eine hydraulische Kraftquelle,
z.B. Luft-Hydraulik-Pumpe oder
Elektro- Hydraulik-Pumpenaggre-
gat angetrieben.

Mit den zur Verfligung stehenden
Hydraulik-Zylindern lassen sich
bei einem Oleingangsdruck von
350 bar Krafte von 33, 68, 109
bzw. 175 kN erzielen.

Die Materialauflagehdhe betragt
125 mm.

Welche der angebotenen Einheiten
eingesetzt werden kann, wird an-
hand der bendétigten Schneidkraft,
resultierend aus dem Loch-@, der
Materialstérke und der Werkstoff-
festigkeit mit Hilfe des Schneid-
kraft- Diagrammes ermittelt.

Die Art der zu wahlenden Kraft-
quelle hangt auch von der Anzahl
der zu betreibenden Einheiten und
der gewtlinschten Taktzeit ab.

In nebenstehenden Anschlussbei-
spielen ist der Betrieb von einer
bzw. mehreren Hydraulik-Lochein-
heiten schematisch dargestellt.
Die Montageflansche der Hydrau-
lik-Zylinder haben gleiche Befes-
tigungsmaBe. Deshalb ist der Aus-
tausch der Zylinder-GréBen inklu-
sive Montageflansch bei nicht
ausreichender Schneidkraft ge-
wéhrleistet.

Technische Anderungen vorbehalten.
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162-1068 F 162-2068 F 163-1175 F 164-1175 F
Zylinderkraft Zylinderkraft Zylinderkraft Zylinderkraft
68 kN 68 kN 175 kN 175 kN
Ausladung A = Ausladung A = Ausladung A = Ausladung A =
100 mm 200 mm 100 mm 100 mm
Anschlussheispiele
fiir eine bzw. mehrere Locheinheiten
Kraftquelle
Luft-Hydraulik-Pumpe
. Hydroulik-Locheinheit Wartungseinheit
|| doppettwirkend
_\ Luft-Hydraulik-Pumpe Druckiuft-
.'II I e"-mrg
L2l e g (V) e -
o 3
@ e \
oo |
f s I I Lr,

Kraftquelle
Elektro-Hydraulik-Pumpenaggregat

. Hydraulik-Locheinheit
twirkend
Elektro-Hydraulik-
Purngenaggregat
ﬁ' — |lsPs
GRS
7:r£[1 b“r';_': '_-:'-| J
iR )
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Umformen

Hydraulik-Locheinheiten, doppeltwirkend

Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden

gerode Einschrach
. erschizubung

; sepnrat beslelen ¥ .
Hi A gerade Ewschryyl
. Werschrauzung
H“g Hiq ¥ seporat hastelea
Ty
1
H 6 sDf '
i
125
o M12
Abb. zeigt die ! : T 20ties
Werkzeuge 1k , ¢35 -85~ :
3 #10m6 =  Auslodung A -l LA
der Serie 163 A A3 ] i e A o
Serie 161, 162, 163 Serie 164
Kraft, max. Verwendeter f
Aus- D 8 f A Gewicht
L Loch-@ bei Hq Zylinder inkl.
Bestell-Nr. Iadxng D 350 bar A> | A3 | A4 |A5| B |B1|[Dq|Do| H - Ho M G Flansch (kN)
(kN) Bestell-Nr. 9

161-1033 F 100 2-13 33 30 [220| 30 | 58 | 60 | 60 | 22 | 15 | 244|165 | 40 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 21
161-1068 F 100 2-13 68 30 [220| 30 | 60 | 60 | 80 | 22 | 15 | 244|151 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 23
161-1109 F 100 2-13 109 30 |220| 30 | 66 | 60 [100| 22 | 15 | 244|158 | 48 | M80X2,0 | G1/4 |725D63171-FL 26
161-2033 F 200 2-13 33 30 [320| 30 | 58 | 60 | 60 | 22 | 15 | 244|165 | 40 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 27
161-2068 F 200 2-13 68 30 [320| 30 | 60 | 60 | 80 | 22 | 15 | 244|151 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 29
162-1033 F 100 8-25" 33 30 [220| 30 | 58 | 60 | 60 | 42 | 28 | 244|165 | 40 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 21
162-1068 F 100 8-25" 68 30 [220| 30 | 60 | 60 | 80 | 42 | 28 | 244|151 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 23
162-1109 F 100 8-25" 109 30 [220| 30 | 66 | 60 [100| 42 | 28 | 244|158 | 48 | M80X2,0 | G1/4 |725D63171-FL 26
162-2033 F 200 8-25" 33 30 [320| 30 | 58 | 60 | 60 | 42 | 28 | 244|165 | 40 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 27
162-2068 F 200 8-25" 68 30 [320| 30 | 60 | 60 | 80 | 42 | 28 | 244|151 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 29

163-1033 F 100 25-40% 33 45 |220| 40 | 58 | 90 | 60 | 63 | 50 (265|170 | 40 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 34
163-1068 F 100 25-402 68 45 |220| 40 | 60 | 90 | 80 | 63 | 50 |265|156 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 36
163-1109 F 100 25-40% 109 45 |220| 40 | 66 | 90 [100| 63 | 50 (265|161 | 48 | M80x2,0 | G1/4 |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 | M48x1,5 | G1/4 |725D35151-FL 47
163-2068 F 200 25-40% 68 45 |340| 40 | 58 | 90 | 80 | 63 | 50 |265|156 | 40 | M64x1,5 | G1/4 |725D50151-FL 49
163-2109 F 200 25-40% 109 45 |340| 40 | 66 | 90 [100| 63 | 50 265|161 | 48 | M80x2,0 | G1/4 |725D63171-FL 52

164-1109 F 100 40-63 109 48 |220| 48 | 58 [ 100 (100| 90 | 50 |270|169 | 48 | M80X2,0 | G1/4 |725D63171-FL 49
164-1175 F 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 | G1/4 |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.

| 'S T Myorouls-Enschraubzylinder [0 'S T Hydraulit-Eimsahraubzy linder T ™Y Hydrostik-Eiracheaubeyiinder ——
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3

i 1801 Hydraulik=Einschroubryl nder
doppeliwirkend doppeltwirkend deapeltwirkend Eappelwithend ’
WE 1 Besteli-Nr - 7250351512 M0 1= Bestell A 725050151-F WO = Bestcllbr, 7250631711 160 1= Bestell-Nr; 725080151
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YLoch-@ 2-8 mm werden durch zusétzliche Bestellung von Reduzierhiilse und -buchse, ermdglicht.
2L ochwerkzeuge fur @ 20-25 mm sind auf Wunsch als Sonderabmessungen lieferbar.
“Wird Zylinder ohne Flansch gewlinscht, entfallt die Bezeichnung »-FL«.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch @ Formloch @b @D N I
o+-@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matri Schneidsatz

[ 11 | Bereich | Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bes;:;?—Nr @ Bestell-Nr.

Bestell-Nr. @D @ ’ @
161-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-@ 401-@-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
162-...F 8-25" 502-@-BL-ST 302-@ 402-@-BL-ST 502-Formloch-BL-ST
163-...F 25-40? 503-@-BL-ST 303-@ 403-@-BL-ST 503-Formloch-BL-ST
164-...F 40-63 524-@-BL-ST 324-0 404-0-BL-ST auf Anfrage

In Bestell-Nr. einfiigen: @ = Loch-J, BL = Materialstarke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

Profillocheinheiten pneumatisch, einfachwirkend

Lufteingang bei Bestell Nr.: 41212
—— Luftsingang bel Bastell Nr.: 04-4010 B1 _ 04-2010

BestelFNr.: SEUA/S }
bzw. SEL /4
separat bestellen

Dappealnipoel
Bestell-Nr.: E3/8-3/8
60 bazw. SEU1M
separat bestellen nicht
245 bei Bestell Mr.: 04-1212

H1

M2
20 tief

Spannbride

Profillocheinheiten pneumatisch, ew. — ohne Lochwerkzeuge

Krafé,eri‘nax. Ver.wend.eter Gewicht
Bestell-Nr. Loch | Ausladung | gy, |Zylinderinkl.\ oo | A5 | A3 | A4 | A5 | A6 | B1 [ B2 | B3| & | Hi -
@D . Lufteingangs- BFeli? ;IC-?\I)F (k)
druck (KN) '
141-0712F01 | 2-13 63 12 041212 | 15 | 15 | 55 | 200 | 55 | 110 | 60 | 54 | 45 | 1xG1/4 | 430 | 19
141-0720F-01 | 2-13 63 20 042010 | 15 | 15 | 55 | 200 | 60 | 120 | 60 | 54 | 45 | 1xG3/8 | 502 | 24
141-0740F-01 | 2-13 63 40 04-4010 | 15 | 15 | 55 | 200 | 72 | 147 | 108 | 54 | 45 | 1xG3/8 | 436 | 30
142-0720F-01 825 63 20 042010 | 28 | 26 | 66 |211| 60 |120| 60 | 70 | 70 | 1xG3/8 | 502 | 32
142-0740F-01 8-25 63 40 04-4010 | 28 | 26 | 66 |211| 72 | 147|108 | 70 | 70 | 1xG3/8 | 436 | 37
142-0780F-01 8-25 63 80 04-8013 | 28 | 26 | 66 | 211 | 77 | 154 | 122 | 70 | 70 | 1xG3/8 | 607 | 59

“Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden. Bestell-Beispiel: 141Z-07...

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch @ Formloch @b @D N I
o+@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matrize Schneidsatz

@B EEE | Bereich | Bestell-Nr Bestell-Nr. !’ B R | Bestell-Nr.

Bestell-Nr. @D @ ’ @
141-...F 2-13 501-0-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
142-...F 8-25 502-@-BL-ST 302-0 402-@-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfigen: @ = Loch-J, BL = Materialstarke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

Profillocheinheiten hydraulisch, doppeltwirkend

1bzw. 2
gerade Einschraubverschraubungen
separat bestellen

245 '

.- // _B1
I :I-t}j//j/ B

8o :.—em/

@
R ]
e | L
} 1, ep2 C— | B3

H1~

202

83
6 |
%jﬁ NN

Spannbride 0Dy o
L 8 || Y HD | |
= \
A2 || 40 ~ N
i
A “M12x20 . B2_|
100 60
Ad
Profillocheinheiten hydraulisch, dw. — ohne Lochwerkzeuge
Kraft, max. Verwendeter
bei Zylinder Gewicht

Bestell-Nr. Loch | Ausladung | 500 par Flansch- |@D2| A2 | A4 | A6 | B1 | B2 | B3 G H1 -
Oleingangs- kombination® (kg)

druck (KN) Bestell-Nr.
161-0724F-01 2-13 63 24 722D25202-FL4 | 15 | 15 [ 200 | 65 | 45 | 60 | 45 | 2xG1/4 | 322 16
161-0740F-01 2-13 63 40 722D32252-FL4 | 15 | 15 | 200 | 75 | 55 | 60 | 45 | 2xG1/4 | 339 18
161-0763F-01 2-13 63 63 722D40252-FL4 | 15 | 15 | 200 | 85 | 63 | 60 | 45 | 2xG1/4 | 340 19
162-0724F-01 8-25 63 24 722D25202-FLY | 28 | 26 | 211 | 65 | 45 | 70 | 70 | 2xG1/4 | 317 24
162-0740F-01 8-25 63 40 722D32252-FL4 | 28 | 26 | 211 | 75 | 55 | 70 | 70 | 2xG1/4 | 339 25
162-0763F-01 8-25 63 63 722D40252-FL% | 28 | 26 | 211 | 85 | 63 | 70 | 70 | 2xG1/4 | 340 26

“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.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch @ Formloch @b @D N I
o+@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matrize Schneidsatz

@ EEE | Bereich | Bestell-Nr Bestell-Nr. !’ Bz R | Bestell-Nr.

Bestell-Nr. @D @ ’ @
161-..F 2-13 501-0-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
162-..F 8-25 502-@-BL-ST 302-0 402-@-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfliigen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

Profillocheinheiten pneumatisch, einfachwirkend

Lufteingang el Bestall Nr.: 044010

/Smneilemlimr%en til
Barstall- N SELU
Va W, SEL

separat bestellon

G r:L//
ek

Luteingarg bel Bsatell Nr.: 04-1212
) 042010

< o ippel £
Darstellun 1 Beri R Eern |
Pl g i . bew, SELITAM ;
mit einer Blockmatrize T sopat bostolln ncht .,_I
Serie 141-08... -02 248 bl Beatal Nr.. 04-1242

Serie 142—({8... -02

Hi~

244

8
Serie: 141-08... -01 Serie: 141-08... -02
142-08... -01 142-08... -02
Antrieb pneumatisch, einfachwirkend
M12 B2
20 tiat
Profillocheinheiten pneumatisch, ew. — ohne Lochwerkzeuge
Kraft, max.
bei Verwendeter
Bestell-Nr. Loch | Ausledung | gy Zylinder  |@D2| A2 | A3 | A4 | A5 | A6 | B1 | B2 G H1 ~
Lufteingangs- Bestell-Nr.
druck (KN)
141-0812F-01 2-13 63 12 04-1212 15 15 30 [ 200 | 55 | 110 | 60 45 1xG1/4 472
141-0820F-01 2-13 63 20 04-2010 15 15 30 | 200 | 60 | 120 | 60 45 1xG3/8 544
141-0840F-01 2-13 63 40 04-4010 15 15 30 | 200 | 72 | 147 | 108 | 45 1xG3/8 478
141-0812F-02 2-13 63 12 04-1212 15 15 30 | 200 | 55 | 110 | 60 45 1xG1/4 472
141-0820F-02 2-13 63 20 04-2010 15 15 30 | 200 | 60 | 120 | 60 45 1xG3/8 544
141-0840F-02 2-13 63 40 04-4010 15 15 30 | 200 | 72 | 147 | 108 | 45 1xG3/8 478
142-0820F-01 8-25 63 20 04-2010 28 | 25 | 50 [210 | 60 [ 120 | 60 | 70 | 1xG3/8 544
142-0840F-01 8-25 63 40 04-4010 28 25 50 [ 210 | 72 | 139 | 108 | 70 1xG3/8 478
142-0880F-01 8-25 63 80 04-8013 28 25 50 | 210 | 77 | 154 | 122 | 70 1xG3/8 649
142-0820F-02 8-25 63 20 04-2010 28 | 25 [ 50 |210| 60 | 120 | 60 | 70 | 1xG3/8 544
142-0840F-02 8-25 63 40 04-4010 28 25 50 [ 210 | 72 | 139 | 108 | 70 1xG3/8 478
142-0880F-02 8-25 63 80 04-8013 28 25 50 | 210 | 77 | 154 | 122 | 70 1xG3/8 649
Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben.
Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten
Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge Lochwerkzeuge separat bestellen
Rundloch @ Formloch @b @D N I
o+@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matrize Schneidsatz
@B EEE | Bereich | Bestell-Nr. Bestell-Nr. B R | Bestell-Nr.
Bestell-Nr. @D @ ’ @
141-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-@ 401-@-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
142-...F 8-25 502-0-BL-ST 302-0 402-0-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfiigen: @ = Loch-J, BL = Materialstarke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.
Technische Anderungen vorbehalten.
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Darstellung
mit einer Blockmatrize
Serie 141-08... -02

Umformen

Serie 161-08... -02 - B
AN ~H1
NI 3
Serie 161-08... -01 Serie 161-08... -02 A3 o
162-06... -01 162-08... -02 o )
mit einer Blockmatrize o V o
|
Antrieb hydraulisch e
A 20 tiel B2
A2 100 60
Ad
Profillocheinheiten hydraulisch, dw. — ohne Lochwerkzeuge
Kraft, max. Verwendeter
; : Zylinder Gewicht
Bestell-Nr. Loch [ Ausladung |  bei bei Flansch- |@D2| A2 | A3 | A4 | A6 | B1 | B2 G H1 -
@D A 350 bar 500 bar o
Olei s kombination® (kg)
eingangs- | Oleingangs- Bestell-N
druck (KN) | druck (kN estell-Nr.

161-0824F-01 2-13 63 - 24 722D25202-FL 4| 15 15 | 30 |[200| 65 | 45 | 45 2xG1/4 | 364 28
161-0840F-01 2-13 63 - 40 722D32252-FL 4 15 | 15 | 30 (200 | 75 | 60 | 45 2xG1/4 | 381 20
161-0863F-01 2-13 63 - 63 722D40252-FL % 15 | 15 | 30 {200 | 85 | 70 | 45 2xG1/4 | 382 21
161-0824F-02 | 2-13 63 S 24 [722D25202-FL% 15 | 15 | 30 | 200 | 65 | 45 | 45 | 2xG1/4 | 364 18
161-0840F-02 2-13 63 - 40 722D32252-FL 4 15 | 15 | 30 (200 | 75 | 60 | 45 2xG1/4 | 381 20
161-0863F-02 2-13 63 - 63 722D40252-FL% 15 | 15 | 30 (200 | 85 | 70 | 45 2xG1/4 | 382 21
162-08068F-01 8-25 63 68 - 725D50151-FL % 28 | 25 | 50 [ 210 [@65| 80 | 70 2xG1/4 | 405 31
162-08109F-01 8-25 63 109 - 725D63171-FL % 28 | 25 | 50 | 210 (@97 | 100 | 70 2xG1/4 | 405 34
162-08175F-01 8-25 63 175 - 725D80151-FL % 28 | 25 | 50 | 210 [@105| 100 | 70 2xG3/8 | 440 41
162-08068F-02 8-25 63 68 - 725D50151-FL % 28 | 25 | 50 [ 210 [@65| 80 | 70 2xG1/4 | 405 31
162-08109F-02 8-25 63 109 - 725D63171-FL % 28 | 25 | 50 | 210 (@97 | 100 | 70 2xG1/4 | 405 34
162-08175F-02 8-25 63 175 - 725D80151-FL % 28 | 25 | 50 | 210 (@105| 100 | 70 2xG3/8 | 440 41

“wird Zylinder ohne Flansch gewiinscht, entféllt die Bezeichnung »FL« - Zwangsabstreifung kann auf Wunsch realisiert werden. Bestell-Beispiel: 162Z-08...

Option: Zylinderstellungsabfrage bitte mit ... S angeben.

Lochwerkzeuge passend zu obigen Locheinheiten

Locheinheit
ohne Lochwerkzeuge

Lochwerkzeuge separat bestellen

Rundloch @ Formloch Gib @D H I
o+@ Loch-@ | Schneidsatz Stempel Matrize Schneidsatz
@ EEE | Bereich | Bestell-Nr Bestell-Nr. B R | Bestell-Nr.
Bestell-Nr. @D @ : @
161-...F 2-13 501-@-BL-ST 301-0 401-0-BL-ST 501-Formloch-BL-ST
162-...F 8-25 502-@-BL-ST 302-@ 402-@-BL-ST 502-Formloch-BL-ST

In Bestell-Nr. einfligen: @ = Loch-@, BL = Materialstérke, ST = Werkstoff und Festigkeit. Siehe auch Lochwerkzeuge.

Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

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

Ausflihrungsbeispiele

T Fehlende Male siehe Einheit 600 — 063

v Schnellentluf tungsventil
Beslell-Nr 18
sennrol beslelen

[0 ppelm poe
- Bestellhr E 308 W8
szparat hestellen

180

| LEERE | e JHAH
:B };J/EE/ I//J'_' ¥ _/_%"___-- IEE:L?.?T.T;»euen P///AEF;’,’# i
Antrieb pneumatisch -8 —-4' Antrieb hydr, doppeltwirkend
640-063-040 R Serie 640-063-.. Seric GB0-063-..

Zylinderkraft 40 kN . . .
y 2Zylinder-Flansch-Kombinationen

660-063-068 R Neben den bewéhrten pressenbetétigten 90°-Ausklinkeinheiten mit
Zylinderkraft 68 kN einem Ausklinkbereich von 63x63 mm,

sind auf dieser Seite die entsprechenden pneumatisch bzw.
hydraulisch betatigten Einheiten vorgestellt.

Die Einsatzgrenze dieser Einheiten ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft.

Die Schneidkraft, resultierend aus der effektiven Schneidlange und
der Materialstarke, darf die maximale Kraft des Zylinders nicht Uber-
schreiten.

Komplett mit Schneidwerkzeugen

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

ﬁusl;:@n;;}: ich 63x63 90° Die Materialauflagehdhe betréagt 85 mm.

Must |.n| t?rilc , max. X0 mm Bei der Kombination dieser Ausklinkeinheiten mit den pneumatisch bzw.
ateriaistarken . hydraulisch betatigten Locheinheiten muss zum Erreichen der Material-

bei Stahlen 0,3-3 mm

auflagehdhe von 125 mm die Héhenausgleichsplatte (siehe Tabelle)

bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm eingesetzt werden.

*Die Zylinderkraft muss gréBer als die
erforderliche Schneidkraft sein.

Ausklinkeinheiten mit Kraft max verwendter . .
Schneidwerkzeugen ) Zylinder . Anschlagtisch Hohenaus-
AusKlink- Gewicht verstellbar gleichs-
. ) el ) . ~ separat best. platte
pneumatisch hydraulisch ereic bei 8 bar bei 350 bar verwendeter (kg) separat best.
doppeltwirk. Lufteingangs- Oleingangs- Flansch Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Bestell-Nr. druck (kN) druck (kN) Bestell-Nr.
640-063-040 L - 04-4010-05%
640-063-040 R - 63x63 40 FO04-0018-0000 >
G 800-063 S 815-063
- 660-063-068 L -
- 660-063-068R | 0°X63 - 68 F004-0019-0000] 2!

Technische Anderungen vorbehalten.
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Ausflihrungsbeispiele

661-100-109
Zylinderkraft 109 kN

Komplett mit Schneidwerkzeugen

Antrieb durch

641-050-040
Zylinderkraft 40 kN

Pneumatik-Kraftzylinder,

einfachwirkend

Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

Ausklinkform
Ausklinkbereich

Rechteck

bei 641-050..., 661-050-...
50x50 mm
bei 641-050..., 661-100-...

Materialstarken

—— Lufteingang bei
//,.;-;_—ﬂ Bnstel N Dls 40K

L schoatientiyl
Beatoll-Hr SFL-

segntat bustellm

1

L Ceppalnppel

coparot beslalien

_qj] Beslelho C-200- W8
)

_]Hr:m..

angsventil
50

eum Erreichen cer
125 Mztarialaytiagetthe
] wm

won
sepura! bestellen

Antrieb pneumnatisch
Serie 641

e

R

~+a

o

| Lustreingang e

Beslell Nr.. 131010
0L-2013

Pneum.- und Hydr.-Rechteck-Ausklinkeinheiten

Umformen
-v-'
Forming

zeporar bestzlion
|

5 &

Antrieb hydr. doppeftwirkend

Serie 661

Neben den bewahrten, pressenbetétigten Rechteck-Ausklinkeinheiten
mit einem Ausklinkbereich von 50x50 mm und 100x75 mm, sind auf
dieser Seite die entsprechenden pneumatisch bzw. hydraulisch
betatigten Einheiten vorgestellt.
Die Einsatzgrenze dieser Einheiten ergibt sich aus der erforderlichen
Schneidkraft, siehe Diagramm. Die Schneidkraft, resultierend aus der
effektiven Schneidlange und der Materiaistarke, darf die maximale
Kraft des Zylinders nicht tberschreiten.
Die Materialauflagehdhe betréagt 85 mm.
Bei der Kombination dieser Ausklinkeinheiten mit den pneumatisch
bzw. hydraulisch betatigten Locheinheiten muss zum Erreichen der

Materialauflagehdhe von 125 mm eine Héhenausgleichsplatte (siehe

Tabelle) eingesetzt werden. Die MaBe des Grundkdrpers entnehmen

100x75 mm

0,3-3 mm*

*Die Zylinderkraft muss gréBer als die

erforderliche Schneidkraft sein.

Sie bitte der Zeichnung der Einheit 601 — 050 bzw. 601 - 100.

garude Enschragb-
L varschimubung

Ausklinkeinheiten Kraft max verwendeter ZylindermaBe Hdéhenaus-
mit Schneidwerkezeugen Ausklink- Zyl!nder Gewicht gleichs-
. 2Zylinder- platte
bereich ~
. ) Flansch- separat
) Breite x Tiefe ) ) N - (kg)
neumatisch | Nvdraulisch bei 8 bar Luft- | bei 350 bar OI- | Kombination He | Ho | H bestellen
pBesteIl—Nr doppeltwirk. eingangsdruck | eingangsdruck | Bestell-Nr. | A | A5 | B | @D J ~2 ~3 Bestell-Nr.
) Bestell-Nr. (kN) (kN)
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 39 815-100
641-100-080 - 100x75 80 04-8013 154 | 77 122 405| 40 | 182 63
- 661-050-068 50x50 68 725D50151-1| — 65 |174| 20 | 165 23 815-050
- 661-100-109 100x75 109 725D63171-1| - 97 (189 40 | 182 37 815-100

Technische Anderungen vorbehalten.
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Umformen

~ Pneum.- und Hydr.-90°-Radienschneideinheiten, R5-30 mm

Ausflihrungsbeispiele 7 !

646-30-040
Zylinderkraft 40 kN

666-30-063
Zylinderkraft 63 kN

Komplett mit Schneidwerkzeugen

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder,
einfachwirkend

Hydraulik-Zylinder, doppeltwirkend

mdgliche Radien
R 5,10,15,20,25,30 mm

L e e hraubs
werschrounung

Schnitt A-B

Antrigh pheumatisch
Serie 646 Modell 666-30-063

Antrieh hydr. doppeitwirkend

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

Mit diesen Einheiten kénnen jeweils 6 verschiedene 90° Radien mit nur
einem Werkzeug geklinkt werden. Die Stufung der Radien ist in 5-er
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 Schneidlange und der Materialstarke, darf die max. Kraft
des jeweiligen Zylinders nicht Ubersteigen.

Die Materialauflagehdhe betrdgt 125 mm.

Empfohlenes Zubehoér (separat bestellen)
Zum Anschluss der Pneumatik-Radienschneideinheiten an das Druck-
luftnetz wird folgendes Zubehér empfohlen:

Schneid-< « 90° , | ,
Materialstérken Auf Anfrage auch andere RadiengréBen lieferbar.
bei Stahlen 0,3-3 mm*

bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss groBer als die
erforderliche Schneidkraft sein.

Radienschneideinheiten Kraft max
mit Schneidwerkezeugen mog!lch verwendeter Gewicht
Radien :
. Zylinder H ~
in5 mm
) f ) ] N Bestell-Nr. (kg)
neumatisch | Nvdraulisch Schritten | pej 8 bar Luft- | bei 350 bar Ol-
pBesteII-Nr doppeltwirk. eingangsdruck | eingangsdruck
’ Bestell-Nr. kN kN
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 722050252-1 375 45

Technische Anderungen vorbehalten.
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649-125-040N
Zylinderkraft 40 kN

Antrieb durch
Pneumatik-Kraftzylinder,
einfachwirkend

Schneidbreite, max 125 mm
Materialstéarken
bei Stahlen 0,3-3 mm*

bei Alu und Kunststoffen 0,3-5 mm*

*Die Zylinderkraft muss gréBer als die
erforderliche Schneidkraft sein.

Neben den bewahrten, pressenbe-
tatigten Abschneideinheiten mit
einer Schneidbreite von 125 mm
ist auf dieser Seite die entspre-
chende pneumatisch betétigte
Einheit vorgestellt.

Die Schneidkraft, resultierend
aus der Schneidlange und der
Materialstérke, darf die maximale
Kraft des Zylinders nicht Gber-
steigen.

Die Materialauflagehdhe betragt
85 mm.

Bei der Kombination dieser
Abschneideinheit mit den pneu-
matisch betétigten Locheinheiten
muss zum Erreichen der Material-
auflagehdhe von 125 mm die
Hoéhenausgleichsplatte (siehe
Tabelle) eingesetzt werden. Die
MaBe des Grundkorpers entneh-
men Sie bitte der Zeichnung der
Einheit 610 — 125 N.

Technische Anderungen vorbehalten.

Umformen

Pneumatik-Abschneideinheit, 125 mm | =

,_+ Schnellentliftungsventil
_'L_,.l._u.b ; Bestel-Nr SEU-3/8
! separat bestellen

Deppelnippel
Besieil-Nr E-3/8-3/8
separal bestellen

267

Niederhalier

- Werkzeugatfnung
& mm

125 Hdhenausgleichsplotte
zum Erreichen der

- Materiglautlagehdhe
van 125mm
seporot bestellen

Der Niederhalter wurde auf der Abb. entfernt!

Abschneideinheit Kraft, max. bei verwendeter " Ao

mit Schneidwerk- | ¢ . 8 bar Zylinder Gowicht | enausgleichs
zeugen mit Nieder- breite Lufteingangs- |?Zylinder-Flansch- (kg) P bestell%n
halter pneumatisch druck kombination 9 Bestell-Nr.
Bestell-Nr. (kN) (kN) :
649-125-040-N 125 40 04-4010-032 32 815-125

| 27
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e Lochwerkzeuge

Rundlochwerkzeuge @ - technische Darstellung der Stempel und Matrizen

®

77
g
:

A R A

L5

RN

Stempelform bei

100, 101, 102, 111, 141,
142,161, 162

Stempelform bei

Locheinheiten der Serien Locheinheiten der Serien

103, 104, 143, 163

pD,g02 f

Stempelform bei
Locheinheiten der Serie 105

— - g|DL—

Stempelform bei

-.—PD— -

Stempelform bei

Stempelform bei

Matrizenform gultig fiir alle Serien

Ansicht »X«

Technische Anderungen vorbehalten.

Locheinheiten der Serien Locheinheiten der Serien Locheinheiten der Serie 114
112 und 113 144 und 164
@




Rundlochwerkzeuge
Entsprechend der gewlinschten Lochabmessung wird unter Beriicksichtigung der angegebenen Materialstérke
und der Werkstofffestigkeit die Matrize werkseitig mit dem erforderlichen Schneidspiel versehen.
Mit Hilfe von Reduzierhllsen und -buchsen kénnen bei einem Teil der Locheinheiten kleinere Loch-d, als bei
den jeweiligen Serien angegeben, gelocht werden.
Locheinheiten fur Rundschnitt kénnen mit Hilfe eines Formschnitt-Umrustsatzes leicht und schnell in Lochein-
heiten zum Einsatz mit Formlochwerkzeugen umgeriistet werden.

Bestell-Beispiel
Rundlochwerkzeug flir Locheinheit Bestell-Nr. 102-200F

Schneidsatz
Stempel und Matrize

Stempel ohne Matrize
Matrize ohne Stempel

NenngréBe

Loch-@ =15 mm
Materialstarke BL = 3 mm
Werkstoff und Festigkeit ST = St42

502

|

302
402

402

(7]

15
T
15
Q f

BL3

Lochwerkzeuge

St42

St42

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

Rundlochwerkzeuge @ - Schneidsatze, Stempel und Matrizen, Lagerabmessungen

Umformen

s 2
Forming

Lagerabmessungen Abmessungen
fiir Zugehdrige
Locheinheiten Zeich-
der Serien . \f @ i i ) nungen
Schneidsatz Stempel Matrize Lieferbare Loch-@ Zeichnungen
Bereich Stufung
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. oD [mm] oD.| L |@D:i| H
100- 500-@-BL-ST 300-0 400-@-BL-ST 2-7 0,5 8 |105| 15 | 16
101-
111-
141- 501-@-BL-ST 301-@ 401-@-BL-ST 2-13 0,5 15 | 105 | 22 | 20 D+@
161-
102-
142- 502-@-BL-ST 302-0 402-@-BL-ST 8-25 1 28 | 105 | 42 | 20
162-
103- 25-40
143- 503-@-BL-ST 303-0 403-@-BL-ST Sonderabmessung 1 30 45 63 25
163- 20-25 ligferbar @+®
nur Loch-@ 40, 42,
104- 504-0-BL-ST 304-0 404-0-BL-ST 40-63 5 0, R LR 50 | 45 | 90 | 25
als Sonder- 63
105- 505-@-BL-ST 305-0 405-0-BL-ST 63-100 | abmessungjedes | bis | 22 | 145 | 25 ®+®
MaB lieferbar 100
112- 512-@-BL-ST 312-0 402-0-BL-ST 8-22 1 25 | 80 | 42 | 20
@+ @
113- 513-@-BL-ST 313-0 403-9-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 ®+®
abmessung jedes
loa 5024-0-BL-ST 324-0 404-0-BL-ST 40-63 | Masietar | 50 | 24 | 90 | 25 | ®+ @

Sonderabmessungen sind fir jedes MaB innerhalb des @-Bereiches lieferbar
Technische Anderungen vorbehalten.

| 29

UMFORMEN



UMFORMEN

Umformen

e Lochwerkzeuge

Formlochwerkzeuge @ @B Ml Bl - Schneidséatze, Lager- und Sonderabmessungen

!

§§
\7
Eg
\%
[

D

a

Stempel

e

form bei

Locheinheiten der Serien
100, 101, 102, 111, 141,
142, 161, 162

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

®

@ D=gDz

Stempelform bei Locheinheiten

der Serie 105

Stempe

[form bei

Locheinheiten der Serien
112 und 113

®

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

Stempelform bei Locheinheiten

der Serie 114

@

Matrizenform gultig fiir alle Serien

Ansicht »X«

Technische Anderungen vorbehalten.
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Formlochwerkzeuge
Die max. AuBenkontur eines Formschnittes darf den max. mdglichen Loch-@D nicht Uberschreiten.
Entsprechend der gewlinschten Lochabmessung wird unter Beriicksichtigung der angegebenen Materialstérke
und der Werkstofffestigkeit die Matrize mit dem erforderlichen Schneidspiel versehen. Formlochwerkzeuge
kénnen »ldngs« und »quer« zur Locheinheit eingesetzt werden.

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

Schneidsatz, Stempel u. Matrize

503 DSW-Form @30 x SW20

BL4

St60

508

NenngroBe
Schneidform

Abmessungen,

Materialstarke
Werkstoff und Festigkeit ST = St60

Loch-@ = 30 mm

SW =20 mm

BL =4 mm

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

Formlochwerkzeuge @ @B Ml Bl - Schneidsatze, Lager- und Sonderabmessungen

Lochwerkzeuge

Umformen

s 2
Forming

Passendgr
Lagerabmessungen Sonderabmessungen Formschnitt
. Umriistsatz
. 1#_‘- J nur fir Loch-
. ' Be- Abmessungen L einheiten, die
far lorgeil=lre  AEiEhEs reich Zeichnungen Zugehbrige | ,pne Form-
Locheinheiten P Zeich- schnitt
der Serien e -!‘ nungen Umriistsatz
@ DSVe-Form= D—|  #enh bestellt
wurden
Bestell-Nr. Bestell-Nr. oD aD: L oD 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- 9 501-Rechteck-a x b-BL-ST 805-161
H — -BL- +
502-Langloch-5,5x20-BL-ST | £0 | onoioch o x b-BL-ST O+@
102- 502-Langloch-7x20-BL-ST 502-DSW-Form-DxSW-BL-ST, 805-102
142- 502-Langloch-9x22-BL-ST 8-25 28 105 42 20 805-142
502-Quadrat-a x a-BL-ST
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
143- - O o DX BT 2040 | 50 | 105 | 63 | 25 805-143
163- -Quadrat-a x a-BL-ST 805-163
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(|)% 22 145 25 ®+® 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|
vz 512-Langloch-11x22-BL-ST | 512-Quadrat-a x a-BL-ST | 22 | 25 | 80 | 42 | 20 ez
512-Langloch-13x22-BL-ST | 512-Rechteck-a x b-BL-ST ®+0
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
514-DSW-Form-DxSW-BL-ST|
114- - 514-Quadrat-a x a-BL-ST 35-63 | 63 80 90 25 ®+@ 805-114
514-Rechteck-a x b-BL-ST

Technische Anderungen vorbehalten.
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s 2
Forming

Reduzierhiilse

Reduzierteile

@
ﬁ Reduzierbuchse

Reduzierhiilsen und Reduzierbuchsen

nur fiir Rundlochwerkzeuge

Bei den aufgefiihrten Locheinheiten der Serien 101 bis 163 wird mit
Hilfe von Reduzierhllsen und -buchsen der Einsatz von Stempel und
Matrize der jeweils nachstkleineren Locheinheit ermdglicht.
Der Einsatzbereich der genannten Locheinheiten wird so um den in
der Tabelle angegebenen reduzierten Durchmesser erweitert.
Durch die Einsatzmoéglichkeit der jeweils n&chstkleineren Lochwerk-
zeuggroBen werden keine zusatzlichen Werkzeugeinheiten bendtigt
und damit Kosten gespart.

Lochbereich Lochbereich Reduzierteile bendtigte Lochwerkzeuge
Redztz‘i?;teile Redu2i1elf‘teilen Reduzierhiilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
fiir komplett mit Werk-
Locheinheiten stlickabstreifer
der Seri serien- redu-
erSenen | aBiger| Abb. | zierter | Abb. oD|od oD | od @
7] %]
4 4 %lﬂé
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
101
o 2-13 27 850-15x08 | 15| 8 860-22x15 |22 15 300-0... 400-0-BL-ST
161
®
Lochbereich Lochbereich Reduzierteile benétigte Lochwerkzeuge
Redﬁgirt‘;teile Redu;?(;:teilen Reduzierhilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
fiir komplett mit Werk-
Locheinheiten stlickabstreifer
der Serien | Serien- redu- .
e magiger| Abb. | zierter | Abb. il oD |od oD |od
© Zh7 sy
4“4 V)
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
400-@-BL-ST
102
142 8-25 850-28x15 28 (15 860-42x15 42 (15 301-@...
162 ab Loch-@8 mm
wird die Matrize
402-0-BL-ST
eingesetzt.
Lochbereich Lochbereich Reduzierteile bendtigte Lochwerkzeuge
Redztz‘i?;teile Redu;‘?g‘teilen Reduzierhiilse Reduzierbuchse Stempel Matrize
fiir komplett mit Werk-
Locheinheiten stlickabstreifer
der Seri serien- redu-
erSenen | aBiger| Abb. | zierter | Abb. oD|od oD | od
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
103
143 25-40 850-50x28 50 | 28 860-63x42 63 | 42 302-0... 402-0-BL-ST
163

Technische Anderungen vorbehalten.
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Zubehér | =

Formschnitt-Umriistsatze

Mit Hilfe des Formschnitt-Umristsatzes kdnnen alle
Locheinheiten fir Rundschnitt (auBer Serie 100) leicht
und schnell in Locheinheiten fir Formschnitt umge-
rustet werden.

Alle Locheinheiten (auBer Serie 100) enthalten eine
Formschnittverdrehsicherung serienméaBig.

fiir ch;f;?:;nhelt Z:l?;:‘gt::\%e Bestell-Nr.
e D+® 805-101
= D+ O 805-102
103 @+® 805-103
e @+0® 805-104
s ®+® 805-105
o D+0® 805-111
112 @+ ® 805-112
— @+0 805-113
4 ®+0 805-114
e D+0® 805-141
e D+® 805-142
e @+0 805-143
e D+® 805-161
e D+® 805-162
e @+® 805-163

Ausgleichscheiben

Ausgleichscheiben werden bendtigt, um nachge-
schliffene Matrizen auf Arbeits- bzw. Auflagehéhe von
85 bzw. 125 mm zu bringen.

Dieser Ausgleich ist dann besonders wichtig, wenn
mehrere Locheinheiten zu einer Reihenlochanlage
zusammengestellt werden sollen. Hierbei ist die
einheitliche Arbeits- bzw. Auflagenhdéhe unbedingt
erforderlich.

o fiir Matrizen 1 Satz = Si f;:zk I
Serie in Locheinheit Serie

15 400 100 806-15

22 401 101, 111, 141, 161 8:; 806-22

42 | 402,412 102, 112, 142, 162 05 806-42

63 | 403,413 103, 113, 143, 163 ;121 806-63

90 | 404, 414 104, 114 806-90

Technische Anderungen vorbehalten.
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~ | Abstreifer

Polyurethan-Werkstiickabstreifer

I g

T | W
Rt —

Form A Form B

d

d

o Fri,

sl

Hinweis Beim Lochen diinner Bleche sollte der auf
dem Blech aufliegende Durchmesser des
Polyurethan-Werkstiickabstreifers auf den
Durchmesser der Matrize angeschragt wer-
den, um eventuelle Blechverformungen
durch den Abstreifer zu vermeiden.

fiir Locheinheiten der Serien Abmessungen
Form| Abstreifer- Bestell-Nr.
100 | 197 | 102 | 108 | 104 | 105 | 112 | 118 i Sate 141 | 142 | 143 | 144 et a|b|od|oD| H
111 ZStiJci 161 | 162 | 163 | 164

([ ] A mittel = - | 65| 18 | 30 801-018x30
[ A klein = = 12 28 | 27 801-028x27

[ J A mittel = = 12 | 28 | 30 801-028x30

[ J A klein - - | 25 | 40 | 27 801-040x27

[ J A mittel - - | 25 | 40 | 30 801-040x30

[ J A groBB = - | 25 | 50 | 30 801-050x30

[ J A klein - - | 41 | 60 | 28 801-060x28

[ J A mittel - - | 41 | 60 | 30 801-060x30

[ J A groBB = - | 41 | 70 | 30 801-070x30
([ J A groB = = 64 | 95 | 30 801-095x302

([ J A groBB - - 100 | 27 801-100x27

([ J A groBB - - 64 | 100 | 30 801-100x30

[ J A groBB - - 76 | 112 | 40 801-112x40
o (¢} groBB - 17 | 65 | 25 | 31 802-025x31"
( 2 B groBB 28 - 12 - 31 802-028x31"

[ J B groB 50 - | 29 - 50 802-050x50

[ J B groBB 70 - | 45 - 50 802-070x50

* Polyurethan-Werkstiickabstreifer, Form D (Volimaterial) sind fuir Sonderfalle D ~ ~ - - 28 . 803-028xH"
vorgesehen und werden in jeder vom Anwender gewlinschten Lange geliefert. | D - - | -] - |5 /]"~ 803-050xH*
Bei Bestellung gewtinschte Lange »H« der Bestell-Nr. anfligen. Die Bohrung D - - - - 70 * 803-070xH*
(@d) wird vom Anwender selbst eingebracht. D ~ ~ ~ ~ 100 > 803-100xH"

" Verstérkte Ausfiihrung; fur hohe Riickzugskréfte bei groBen Materialdicken 21 Satz = 2 Stiick

Technische Anderungen vorbehalten.
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Fithrungselemente fiir Reihenstanzanlagen |

Fuhrungselemente an einer Reihenlochanlage mit
hydraulisch doppeltwirkendem Betrieb zum
Herstellen eines Lochbildes in St-Leisten.

Mit diesen FUhrungselementen wurde fir alle
Pneumatik- und Hydraulikeinheiten eine einfache und
kostenglinstige Verschiebelésung fir Reihenloch-
anlagen geschaffen.

Die Verschiebeschuhe dienen der Aufnahme von
Locheinheiten und erméglichen eine stufenlose Ver-
anderung der Abstédnde der Locheinheiten unterein-
ander.

Die Grundplatte dient als Fihrung und Gewichtsauf-
nahme. Durch den Schnellspannhebel wird der Ver-
schiebeschuh in der gewilnschten Position auf der
Grundplatte fixiert.

Das kostengulinstige System ist das 820-150x...M. Der
Verschiebeschuh gleitet direkt auf die Grundplatte.
Eine komfortablere Ldsung bietet das System
822-150x...M. Der Verschiebeschuh wird mittels einer
Linearfiihrung geflihrt und gleitet auf einer speziellen
Kunststoffauflage.

Bei haufigen Rustvorgangen hilft diese Losung Kosten
sparen. Dieses System |48t sich auch mit einer
digitalen LAngenmessung erweitern.

Jede Locheinheit kann mit Digitalanzeige geliefert
werden, sodaB3 diese exakt auf das notwendige MaB
verschoben und arretiert werden kann.

Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen

A 4 - - -
=
— | Fuhrungselemente fur Reihenstanzanlagen
Grundplatte
gewi.'lns_t_:he .
Bestell-Nr. bit? ee ZZT;I:&Q_?N“ Bemerkung Ge(‘l'(vg):ht
anfligen (mm)
1000 24
1500 35
820-150x...M 2000 mit mm-MaBstab 47
2500 59
3000 71
1000 25
1500 5 38
mit mm-MaBstab
822-150x%...M 2000 und Linearfiihrung 51
2500 64
3000 76
1000 25
1500 mit Linearflihrung 38
822-150x...D 2000 und Magnetband 51
2500 L&ngenmessung 64
3000 76
Grandplatte
250 500
gl o
- ~
1000*
1500°
2000°
2500
3000"
Grundplatte mit MaBstab Bastell-Nr. 822-150 x Gesamtldnge-M
Grundplatte mit Linearfiihrang
250 500
L Il L L 1

2500°

3000"

Grundplatte mit MaBstah

Technische Anderungen vorbehalten.
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Fuhrungselemente fir Reihenlochanlage

Verschiebeschuhe

Umformen

s 2
Forming

Bestell-Nr. Breite (mm) Bemerkung Gewicht (kg)
818-060x150 60 3,5
818-100x150 100 5
821-060x150 60 m. Fihrungswagen 4,4
821-100x150 100 m. Fihrungswagen 6,2
Verschiebeschuh mit
Verschiebeschuh Linearfdhrungswagen
125 157,50
173 o 95 o
u - un
e o -t
155 | o
= o I
[ |
M -
G E T P
T I~
o <t
™
G 117,50
»119 L
Digitalanzeige mit Sensor fur eine Stanzeinheit
/ Magnetband
® ® @ @®
LA L L 4 Ll A L L i A L i i i i il 4 4l A L i i A L LA A LA L A L L L L Ll A L4 4 A L il 4 4 b A L i b A L i i L b bl 4t R L A b L it i 4 i L 4 4 A i i i 4 i i il
1 O
. X' 4 u . _ — % 1 . . N . = W T —
v =/ @ 7 =
_~ LCD Messanzeige
Digitalanzeige mit Sensor
Bestell-Nr. Bemerkung
Digitalanzeige mit Batterie, Sensor
823-001-000 und Anbauteile fir Verschiebeschuh

MeBgenauigkeit + 0,1 mm

Technische Anderungen vorbehalten.
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Gestell mit Abfallauffang
Bestell-Nr. 820-X000-002

Lange = 3000

Lange = 2000

Lange =

1000

Grundplatte
Bestell-Nr:: 820-150x...
im Lieferumfang enthalten

750 \ Abfallauffang

(1050 |

910

(2050

13050 |

Technische Anderungen vorbehalten.
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MaschinenfiiBe
hohenverstellbar
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RAL - Nr.: 7035, lichtgrau



Vorrichtung zum Stanzen von AL-Profilen

Umformen

Standardgestell mit Abfallauffang, ohne Grundplatte

Bestell-Nr. Linge Gewicht
820-1000-002 1000 110
820-2000-002 2000 155
820-3000-002 3000 190

Technische Anderungen vorbehalten.
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UMFORMEN

Umformen

Y~ | Zubehor

Universal-Werkstiickanschlag und Werkstiickauflage

Universal-Werkstlickanschlag Werkstlickauflage

Einsatzbeispiele

Locheinheit  Locheinheit Ausklinkeinheit
102-200F m-125 600-063 L

- Locheinheit ~Locheinheit
101-200 _ 102-200F.

: 2 Universal- Werkstiickanschlag Universal- Werkstiickanschlag
UnlversolgOWerkstuckunSch[ug 800-253 (Anschlagstange gekiirzt) 800-251 (Anschlagstange entfernt)
0-402

Auflagenhdhe H = 85 mm Auflagenhéhe H = 1256 mm
A B C
Werkstiickanschlag Werkstiickauflage Werkstiickanschlag Werkstickauflage
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.

800-251-085 810-250-085 800-251-125 810-250-125 250 250 5
800-252-085 - 800-252-125 - 250 400 5
800-253-085 - 800-253-125 - 250 630 5
800-401-085 810-400-085 800-401-125 810-400-125 400 250 135
800-402-085 - 800-402-125 - 400 400 135
800-403-085 - 800-403-125 - 400 630 135
800-631-085 810-630-085 800-631-125 810-630-125 630 250 255
800-632-085 - 800-632-125 - 630 400 255
800-633-085 - 800-633-125 - 630 630 255

Technische Anderungen vorbehalten.
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Koordinatenanschlag

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

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

FUr pressenabhdngige Locheinheiten mit 85 mm
Materialauflagehdhe wird eine Hohenausgleichsplatte,
Best.-Nr. 815-200x300, bendtigt.

Mit dem Koordinatenanschlag lassen sich die
gewilnschten Werkstlck-Lochabstande leicht und
schnell einstellen. Ein aufwéndiges Einrichten mit her-
kémmlichen Anschlédgen entfallt.

Arbeitsbereich bzw. Verstellmodglichkeiten:

x-Achse: 0-300 mm

y-Achse: 0-200 mm

Weitere Koordiantenanschldge mit abweichendem
Arbeitsbereich auf Anfrage.
BaumaBe: 400 x 500 x 230 mm

Werkstiickanschlag
81—
|

>

30
- rT
O Laa’L» g

le———————— 18—

Werkstickanschlag mit Auflage

Zubehor

Umformen

r3

#10ms 8- 15 =

G

Werkstlickanschlag

Einsatzbeispiel

A
H
x

= s Werkstiickanschlag Werkstiickanschlag
mit Auflage Bestell-Nr. Bestell-Nr.
85 - 800-01-085 -
_ 40 - 800-02-085
125 - 800-01-125 =
_ 80 = 800-02-125

Technische Anderungen vorbehalten.
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@ TUNKERS

Erfindergeist serienmafig.

TUNKERS Maschinenbau GmbH
Am Rosenkothen 4-12

40880 Ratingen

Germany

Tel.: +49 2102 4517-0
info@tuenkers.de
www.tuenkers.de

ARGENTINA — TUNKERS ARGENTINA
Tel.: +54 9 11 5801-9949
raul.giacche@tuenkers.com.br

AUSTRALIA — Romheld Australia Pty. Ltd.
30/115 Woodpark Rd

Smithfield N.S.W 2164

Tel.: +61 2 97211799
sales@romheld.com.au

AUSTRIA - B-S-D Spanntechnik GmbH
Sportplatzstrasse 31

3385 Markersdorf

Tel.: +43 2749 72870-0
office@bsdaustria.com

BALTIC STATES - Vertriebsbiiro Ost
Markt 11

D-07426 Konigsee

Tel.: +49 36738 42432
dieter.rauschenbach@tuenkers.de

BELGIUM — SOPAP Automation SAS
P. A. Ardennes Emeraude

Rue Henri Faure

F-BP 11 09, 08090 TOURNES

Tel.: +33 324 52 94 64
sopap@sopap.com

BRAZIL - Tiinkers do Brasil Ltda.

Avenida Casa Grande, 850 — Galpao 6, 11 e 13
Bairro: Casa grande

09961-350 — Diadema - Sao Paulo

Tel.: +55 11 4056-3100
comercial@tuenkers.com.br

CANADA - TUNKERS-Mastech
36200 Mound Road

Sterling Heights, MI 48312
Tel.: +1 734 744 5990
christian.heyer@tunkers.com

CHINA - TUNKERS China

Tuenkers Machinery & Automation
Technology Co., Ltd. Shanghai

Building 4, No. 768 Chenxiang Road,

Jiading District, Shanghai P.R.

China, 201802

Tel.: +86 21 39171070
info@tuenkers.com.cn

Other Offices: Changchun, Nanjing, Chengdu,
Beijing, Wuhan, Guangzhou, Yantei, Shenyang

CZECH REPUBLIC - Vertriebsbiiro Ost
Markt 11

D-07426 Konigsee

Tel.: +49 36738 42432
petr.cejka@tuenkers.sk

CZECH REPUBLIC - Kopta s. 1. 0.
Vazni 891 / aredl PSN |

CZ-500 03 Hradec Kralové

Tel.: +420 495 53 1210
kopta@kopta.cz

Takten und Positionieren

EXPERT
& 4

EXPERT-TUNKERS GmbH
SeehofstraBe 56-58
64653 Lorsch

Germany

Tel.: +49 6251 592-0
info@expert-tuenkers.de
www.expert-tuenkers.de

DENMARK - Berga Maskin
64693 Gnesta

Tel.: +46 158 31112
info@berga-maskin.se

FINLAND - Berga Maskin
64693 Gnesta

Tel.: +46 158 31112
info@berga-maskin.se

FRANCE - SOPAP Automation SAS
P. A. Ardennes Emeraude

Rue Henri Faure

BP 11 09, 08090 TOURNES

Tel.: +33 324 52 94 64
sopap@sopap.com

HUNGARY - TUNKERS Slovakia s.r.o.
Roentgenova 26

SK85101 Bratislava

Tel.: +421 905 564 691
juraj.rampasek@tuenkers.sk

INDIA — TUNKERS Automation India Private Ltd.
402 Supreme Head Quarters 36

Mumbai-Pune Bypass

411008 Baner-Pune

Tel.: +91 98 60 699190
jayesh.keskar@tunkers.com

INDONESIA - DAB Technology Pte. Ltd.
21 Woodlands Industrial Park E1, #03-04
Singapore 757720

Tel.: +65 6891 3286
sales@dabtechn.net

ITALY - TUNKERS ltalia

Strada TORINO, 43 EUROPLACE sub. 06
10043 ORBASSANO-TORINO

Tel.: +39 011 6471556
s.tosco@tunkers.it

JAPAN - TUNKERS Japan Ltd.
Daimyo Create Bldg. 6F

Daimyo 1-8-20

Chuo-ku, Fukuoka 810-0041 JAPAN
Tel.: +81 80 83544786
tomoo.kaku@tuenkers.de

MALAYSIA - DAB Technology Sdn.Bhd.

No 9-2B Jalan Bandar 10, Pusat Bandar Puchong
47100 Selangor

Tel.: +603 8060 9448

sales@dabtechn.net

MOROCCO — SOPAP Automation SAS
P. A. Ardennes Emeraude

Rue Henri Faure

F-BP 11 09, 08090 TOURNES

Tel.: +33 324 52 94 64
michel.andre@tuenkers.de

HELU

Schweif3technik

HELU GmbH
SeehofstraBe 56-58
64653 Lorsch

Germany

Tel.: +49 6251 592-280
info@helu.de

MEXICO - TUNKERS DE MEXIKO, S.A. DE C.V.
Calle Emiliano Zapata No.17-2

Col. Emiliano Zapata

72810 San Andrés Cholula Puebla

Tel.: +52 222 393 5547
christian.volkmann@tunkers.mx

NETHERLANDS - TUNKERS Maschinenbau GmbH
Am Rosenkothen 4-12

D-40880 Ratingen

Tel.: +49 2102 4517-0
peter.czajkowski@tuenkers.de

POLAND - TUNKERS Slovakia s.r.o.
Roentgenova 26

SK85101 Bratislava

Tel.: +48 660 055 225
jaroslaw.rozmiarek@tuenkers.sk
www.tuenkers.sk

ROMANIA — TUNKERS Maschinenbau GmbH
55068 Sibiu, Romania

Tel.: +40-752 184 548
traian.moga@tuenkers.sk

RUSSIA — WEST-RU
Novikova-Priboya Str. 4 office 407
603058 Nizhny Novgorod

Tel.: +7 831 253 01 65

RUSSIA - Cont Group

Office 315, Sibirskij Proezd 2-27
Moscow 109316

Tel.: +7 495 775 - 0377

SERBIA — TUNKERS Maschinenbau GmbH
55068 Sibiu, Romania

Tel.: +40-752 184 548
traian.moga@tuenkers.sk

SINGAPORE - DAB Technology Pte. Ltd.
21 Woodlands Industrial Park E1
#03-04

Singapore 757720

Tel.: +65 68913286
enquiry@dabtech.net

SLOVAKIA — TUNKERS Slovakia s.r.o.
Roentgenova 26

SK85101 Bratislava

Tel.: +421 905 564 691
juraj.rampasek@tuenkers.sk
www.tuenkers.sk

SLOVENIA — TUNKERS Maschinenbau GmbH
55068 Sibiu, Romania

Tel.: +40-752 184 548
traian.moga@tuenkers.sk

SOUTH AFRICA - Demcon (Cape) cc
PO Box 15237

ZA-60110 Emerald Hill/Port Elizabeth
Tel.: +27 41 4847411
demcon@demcon.co.za

= SOPAP

Automation.

SOPAP Automation SAS
P. A. Ardennes Emeraude
Rue Henri Faure

BP 11 09, 08090 TOURNES
France

Tel.: +33 324 52 94 64
sopap@sopap.com

SOUTH KOREA - JC Systems Co. Ltd.
#405 Ace Highend 9Cha, 233,

Gasan digital 1-ro, Geumcheon-gu, Seoul
Tel.: +82 70 7012089

j3cho@chol.com

SPAIN - TUNKERS IBERICA, S.L.

¢/ Enric Prat de la Riba, 14b

08830 Sant Boi de Llobregat (Barcelona)
Tel.: +34 93 3952827
tunkers@tunkersiberica.com

SWEDEN - BERGA MASKIN
SE-646 93 GNESTA

Tel.: +46 158 311 12
info@berga-maskin.se

THAILAND - DAB Technology Co., Ltd.
H20 424/15 Kanchanapisek Rd.
Dokmai, Pravet,

Bangkok 10250

Tel.: +66 97 072 8972
rodchaya.jaranyanont@tuenkers.de

TURKEY - Cava Makina
Imes Sanayi Sitesi E 503
34776 Umraniye / Istanbul
Tel.: +90 216 3809280
alp.varna@cava.com.tr

UK — TUNKERS-EXPERT UK Ltd.
Unit 5, Ham Lane,
Kingswinford,

West Midlands.

DY6 7JR

Tel.: +44 (0) 1384 287690
neal.judge@tuenkers.de

USA - TUNKERS-Mastech
36200 Mound Road

Sterling Heights, MI 48312
Tel.: +1 734 744 5990
christian.heyer@tunkers.com

VIETNAM - DAB Technology Pte. Ltd.
§1 Woodlands Industrial Park E1
Singapore 757720

Tel.: +65 68913286
enquiry@dabtech.net



