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Umformen

Umformen - Unser Spezialgebhiet

Hydraulikzylinder
flir Kranfahrzeuge

“““ In den Anfangen produzierte
TUNKERS hydraulische Sonderzylinder und Anlagen fiir Pres-
sen, Ofenbau oder mobile Kranfahrzeuge — nicht selten mit
Leistungsklassen bis zu 100 t Presskraft. Dieses Know-How
stand auch Pate bei der Entwicklung der ersten Clinchzangen,
die fUr einen deutschen Automobilhersteller Ende der 80er
Jahre entwickelt wurden und die als Medium mit Wasser-
hydraulik (HFA) betrieben wurden. -

Auch noch heute ist die Antriebstechnik in
der Umformtechnik eine Kernkompetenz
der TUNKERS Gruppe, in der inzwischen
neben hydraulischen und pneumatischen
Antriebe mit Kraftibersetzern auch servo-
elektrische Antriebe mit Umformkréften von
10 bis 200 kN zum Einsatz kommen.

Die Herausforderung in der Umformtechnik
besteht darin Werkzeugkonzepte zu ent-
werfen, die sich in die sehr engen Platz-
verhéltnisse der SchweiBvorrichtungen
einfiigen. AuBerst kompakte und auf die
Anforderungen maBgenschneiderte Losun-
gen sind eine Spezialitat von TUNKERS, bei Clinchzange mit
der wir im Bedarfsfall auf eine sehr breite Hydraulikumhub
Produktpalette mit einem mehr als 20-jahrigem Erfahrungs-
schatz zuriickgreifen kénnen.

Wenn wir von Umformen sprechen verstehen wir darunter
zum einen die klassischen Bereiche wie das Stanzen, Pra-
gen, Bordeln oder Schneiden von Karosserieblechen. In der
Regel geht es um Anpassung und Modifikation, die im Press-
werk nicht realisierbar sind oder auftragsbezogen gefordert
sind, wie z.B. die Lécher fur die Dachreling am Kombifahr-
zeug. Und oft ist es die Variantenexplosion der Zubehoérta-
belle, die im Einzelfall die Nachbearbeitung durch ein
Beschneide-, Stanz- oder Bérdelvorgang notwendig macht.
Auf der anderen Seite der Umformprozesse steht die Verbin-
dungstechnik. Bei &hnlichen Prozesskraften von 30 bis
60 kN werden hier durch das Clinchen oder das Einbringen
von Stanznieten Bauteile von unterschiedlicher Werkstoff-
gUte und Qualitat, wie z.B. Aluminium und Stahl, verbunden.
In einem &hnlichen Prozess werden Stanzmuttern oder
Stanzbolzen in das Material eingebracht.

Die nachfolgende Produktlbersicht zeigt einen sehr kleinen
Ausschnitt von technischen Lésungen, die wir bisher fiir den
Karosseriebau der Automobilindustrie entwickelt und gelie-
fert haben. Wir freuen uns auf Ihre Anfrage.

Antriebstechnik

Hydraulik Zylinder

Spezialzylinder aus eigener Fertigung, die fiir die extremen
Anforderungen bei Umformaufgaben ausgelegt sind und mit
einer langen Préazisionsbuchse geflhrt sind. Das Leistungs-
spektrum umfasst den Kraftbereich von 20 bis 200 KN.
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Zylinder in Monoblockbauweise 80 mm Hub zum Durchsetzfligen

HydroAir Zylinder

Hydraulik-/ Pneumatikkraftlibersetzer fur Antriebskréafte bis

200 kN mit folgenden technischen Merkmalen:

— Aufteilung des Zylinderhubs in einen pneumatisch betatig-
ten Anstellhub und einem mittels hydraulischem Kraftiber-
setzer erzeugten Krafthub von 6-12 mm

— Eilhubfunktion zum schnellen Zustellen und Offnen fiir
kurze Taktzeiten

Hydraulik Hochdruckseite

Multikraft Zylinder

Pneumatik Zylinder der in der Endlage auf
eine Kniehebelmechanik wirkt und dadurch
eine Kraftverstarkung von 1:8 bis 1:10
erzeugt. Presskréfte bis zu 8 to (80 KN).

Vorhub

Ausgangsposition Krafthub 5, 5opme fiir

-« Einsatz-
werkzeuge

Anbindung

/ fur
C-Blgel

Kniehebel-
mechanik
wirkt als
Kraftiiber-

Wirkweise
und Kraft wie

Konven— setzung (1:8)
tioneller ) Presskréfte
Pneumatik- bis 60kN
zylinder

Serveoelektro Zylinder

Antriebseinheit bestehend aus Servo-
elektromotor, der mittels Zahnriemen-
getriebe und Gewindetrieb eine
prazise geflihrte Kolbenstange an-
treibt. Frei programmierbare Kraft/
Verfahrcharakteristik z. B. flr an-
spruchsvolle Fligeprozesse. Kraftbe-
reich bis ca. 200 KN.

Zangentechnik

C-Biigel-System

Einsatzfertige Kompaktpresse
mit Hydraulikzylinder, Multi-
kraftzylinder, HydroAirZylinder
oder Servozylinder. Mit Hiiben
bis maximal 300 mm und Aus-
ladungen bis maximal ca. 800
mm lassen sich durch die ein-
fache C-Bligel Konstruktion
groBdimensionierten Zangen-
fenster realisieren und damit
ein breites Feld von Standard-
applikationen in der Umform-
technik umsetzen.

Servo-C-Blgel
gewichtsoptimiert in
Fachwerkbigel

Antriebseinheit
z.B. Multikraft Zylinder
MZ 100

Adapterplatte z. B.
fiir Roboterflansch

Halter mit >
Einsatzwerkzeugen

Matrize

Kniehebelzange

Kompakte Umformzange, bei
der die hohen Presskréfte von
bis zu 100 KN (10 t) durch
eine im Werkzeuggehduse
integrierte Kniehebellberset-
zung erzeugt werden. In der
Endlage wirkt so eine Kraftver-
stérkung von ca. 1:10. Zum An-
trieb gentigen deshalb normale
Pneumatikzylinder mit 5 bar
Betriebsdruck bzw. einfache
Elektroantriebe.

Dual-Stanzzange

Clinchzange mit Elektroantrieb

Frei zur Entnahme

Der am Schwenkarm gefiihrte Stempel dreht quasi in die
Matrize ein — ohne Qualitats- und Standmengenverluste.

Der vollkommen 6ffnende Schwenkarm gibt das Bauteil zur
vertikalen Entnahme vollkommen frei. Eine zusétzliche Ver-
fahreinheit entfallt.

Ubersicht Produktpalette C-Biigel

Typ Kraft Hub Ausladung Léange Breite Tiefe
(KN) (mm) (mm) (mm)  (mm) (mm)

CBMZ 10 10 50-200 50-600 763 80 150
CBMZ 28 28 50-200 50-600 813 80 250
CBMZ 40 40 50-200 50-600 863 80 400
CBMZ 60 60 50-200 50-600 913 80 500
CBHA 60 60 50-200 50-600 985 110 150
CBHA 110 110 50-200 50-600 1095 110 200
CBHZ 50 50 50-200 50-600 534 60 250
CBHZ 80 80 50-200 50-600 617 80 250
CBHZ 150 150 50-200 50-600 667 120 250

Ubersicht Produktpalette Kniehebelzangen

Typ Drehmoment Kraft bei 90 mmmax. Offnungs-  Ausladung Linge  Breite Tiefe
(KN) winkel (mm) (mm)

PFS 100 6000 6 75° 60-200 418 62 138

PFS 200 2000 12,8 75° 60-200 433 72 145

PFS 400 4000 22,8 75° 60-200 504 100 165

PFS 900 9000 51,5 75° 50-250 671 100 165

PFS 2200 22000 97 75° 60-250 900 130 235
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Stanzen Nummernpréagen Noppenpréagen

Durchsetzfligen

Stanzmuttern setzen  Kragenziehen Schneiden



Umformen

d@. Stanzen

Lochstanzen in Stahl-, Aluminiumblech oder Kunststoff mit Rund- oder Formstempel, geraden oder
konturgestalteten Matrizen.

Anwendungen

Hydraulik Doppelarmzange zum Stanzen von Motortrdger

Einsatzwerkzeuge

Hochfeste Stempel und C-Bligelsystem mit
Matrizenwerkzeuge, die Hydraulik Zylinder zum
in Verbindung mit den Dachkanallochen

Tlnkers Zangensystemen
Standmengen bis zu
200.000 garantieren.

Stanzen von Federbeindo mit
Servoelektrozange

Stirnwandlochzange,
rechtslenker Durchbruch

=== Fiigen

Clinchen oder Durchsetzfigen — das alternative Fligeverfahren zum Punktschweissen. Bei vergleichbaren
Festigkeiten lassen sich vorbeschichtete und lackierte Bleche, Kombinationen aus Stahl und Aluminium
und Paarungen mit Zwischenlagen einfach und sicherer verbinden.

Fiigeprozess

Mit einem speziell geformten Stempel- und Matrizenwerkzeug werden die zu ver-
bindenden Blechlagen durch einen Tiefzieh-Verstemm-Vorgang so umgeformt,
dass sich ein Hinterschnitt unter der Bodenlage ergibt.

Schliffprobe Figeverbindung

je! ) Anwendungen
Werkstoff: Aluminium 1,5 mm dick

Clinchzange mit
Servoantrieb und
gewichtspotimierten
Fachwerkbligel

mechanisches Prinzip BIM
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SPANNEN TIEFZIEHEN VERRIEGELN

Clinchzange als
Blgelsystem mit

Detail
Matrizenhorn

1

Beispiel fir Einsatz-
werkzeuge — hier BTM
Tog-L-Loc System

-l Clinchsystem als
l..l Kniehebelzange

g Pragen

Annlich wie bei einfachen Schlagzahlen wird beim Pressprégen das Bauteil mit Buchstaben, Zahlen oder
Symbolen durch einen Umformprozess bei Kraften >5 kN markiert. Gadngige Anwendung des Nummern-
pragens sind Schicht- und Tagesstempel, Typenschild oder Firmenstempel.

Einsatzwerkzeuge
Robuste Typenhalter und Raderpragewerke alternativ mit Tastenbetatigung
oder automatischer Schaltung fir Ziffernhéhen von 2-8 mm.

Automatikprdgewerk
Weiterschaltung mittels Pneumatikzylinder

Réderpragewerk (manuell)

Anwendungen

Prégeeinheit als
Kniehebelzylinder mit
Pneumatikzylinder

Prdgezange als
C-Bugelsystem = -
mit e

Multikraftzylinder E‘

Prégezange mit
energiesparendem
Elektromotor

_% Setzen

Einpressmutter, Stanzbolzen, Setzmutter — das sind Begriffe von Anbauelementen, die im Gegensatz
zum AnschweiB3element, wie z.B. der SchweiBmutter, durch einen speziellen Umformsetzprozess direkt
in das Blechbauteil eingebracht werden. Hohere Prozesssicherheit auch bei beschichteten oder verzink-
ten Stahlblechen, sowie die Mdglichkeit der Befestigung an Aluminiumblechen, zeichnen sich als
besondere Vorteile des Verfahrens aus.

Als unabhéngiger Systemhersteller bieten wir Ihnen Komplettsysteme inklusive Zufihrung und Technik
zu fast jedem Mutter-/ Bolzen-Element, sowie auch flir Sonderelemente wie dem Stanznieten an.

Prozessverlauf Beispiele
Beispiel mit selbststanzender Mutter

1. Zuflihrung der 2. Stanzbund 3. Stanzbutzen 4. Presse in
Mutter mit der Mutter fallt durch die Endlage, Mutter
Setzstempel schneidet Matrize, Um- mit Blechbauteil
das Blech formvorgang verbunden P
beginnt Beispiel Setzschraube
Anwendungen

Dualanlage Komplettsystem zum
zum Setzen Setzen von Stanzschrauben
C-Bligelzange mit von | - ) i
Multikraft Zylinder Stanzmuttern
zum Setzen von

Stanzmuttern |

Umformen - ein Automationshaustein der Tiinkers-Gruppe
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Sonderverfahren

Kragen ziehen _ Prégen

.
Vorrichtung mit Kniehebelzangen zum
Prégen von Noppen/Sicken in Stahlblech

-

C-Blgelsystem mit
HydroAir-Zylinder

Falzen Kalotten prigen

mit _ e x
Gewindeanschnitt ]
Pneumatik-Kniehebel-
zange zum Prdgen eines
Gewindeeinzugs in
Blechbauteil mittels
Formstempel und Matrize

C-Blgel-System zum Falzen
kurzer Blechliberstédnde mit
integriertem Niederhalter

Schneiden

Biegezage fuir Blechlaschen / Tabbing Zange
Umformhaken, mit dem Lasche bis zu 180°

Abtrennen Verstérkungs- umgebogen wird

blech in Tiir rechts/links

Anlagentechnik

Als Maschinenbauunternehmen verfligen wir an unserem Standort in Ratingen bei Dusseldorf Uber das
Know How und die Kapazitdten neben der Fertigung von Werkzeugen und Zangen und auch von
kompletten Lésungen und Anlagen.

Vorrichtung zum Bolzensetzen und
Beschneiden von Bauteil ,, Tar"

Abdeckblech-
Auspuffkrimmer

TUNKERS

Erfindergeist serienmafig.



