der lineare Folgeverbund
In der Stanzbiegewelt

Stanzbiegemaschinen zum Betrieb von

standardisierten und modularisierten werkzeugen

fir lineare Folgeverbundprozesse
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Radialer Folgeverbund

Linearer Folgeverbund
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Linearer Folgeverbund
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l '_*‘ Maschinenschnittstelle

AB@&I-— Federasten

Stempel-Einhangungen

StoRel oben

Gestell / Rahmen

Fuhrung Aktivelemente
(Sucher, Biegestempel,
Niederhalter, Biegekerne)

Fuhrungssystem

Integrierte Features und
Funktionen

StoRel unten




®——— StdRel oben

= -

° o

i e Gestell / Rahmen
B <

i Flihrungssystem
— A -

_&————— StoRel unten

. -

.

Fuhrungsplatte oben

Fuhrungsplatte unten
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Saulenfuhrung mit
Fuhrungssystem Kugelfihrungseinheit

Prinzip

Steifes Gestell und Rahmen

—

—

Hochgenaues Flihrungssystem
Fertigung in einer Aufspannung

—

Genauigkeit/Toleranz =
Genauigkeit/Toleranz
Erdodiermaschine

—

Flhrungssystem spielfrei
vorgespannt und positioniert

Steifes und hochgenaues
Werkzeugmodul
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Prinzip

Exakte Positionierung durch
Nullpunktspannsysteme.

—_

—_

Kraft- und Formschlissige
Verbindung zum Maschinenkdrper.

Alle 3 Bewegungsrichtungen des
Werkzeugmoduls sind gesperrt.

—_

Reproduzierbare und steife
Verbindung zum Maschinenkdrper



Grundaufbau Gestell und Antriebe |

Basic structure racks and drives




Direkter Kraftfluss ins Maschinengestell
Direct force tensioned into the machine frame




FEATURES
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Funktionen HLT 250

-

-

-

-

-

Prinzipien der Stanz-Biegetechnik

Werkzeugbewegungen erfolgen
durch die Maschine

Bewegungen von oben, unten, seite
unabhangig und einzeln
ansteuerbar

Kein Materialausheben dadruch
ruhigerer Prozess, hdohere Taktzahlen

Nur 1 Anbindestreifen dadurch
Materialeinsparung



Funktionen HLT 250

—_

—_

—_

—_

Integrierter Mechanismus zum
Werkzeug-Liften mit 30mm Lufthub

Freie Zuganglichkeit zum Prozess
ohne Abrlsten des Werkzeuges

Integrierter Spannmechanismus
Fuhrungsplatte oben/unten

GleichmalRiges Spannen an
4 Punkten mit Bedienung von vorne



Funktionen HLT 250

-

-

-

-

Integrierter Mechanismus zum
Trennen von Streifen / Band

Keine Verringerung des Arbeits-
bereiches

Ermaoglicht ein schnelles Abrlisten

Schnellere Inbetriebnahme durch
schrittweises Einrichten je Modul
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Funktionen HLT 250

—_

Servicegerechter Zugang
zu den Werkzeugteilen

—_

Beispiel Federkasten

Schneller und einfacher Austausch
der Federharten / Federpakete

—_

—_

Schnelle Wartung bei Federbruch
durch eingebrachte Sichtfenster



Abstimmplatte
Einhangung

Stempel

Funktionen HLT 250
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Servicegerechter Zugang
zu den Werkzeugteilen

Beispiel Stempel / Aktivteile
Schneller und einfacher Austausch

der aktivteile Biegestempel, Sucher
und Niederhalter



optimale Zuganglichkeit zum Band -y /T

optimal accessibility to the strip |




Schnell Rustbar



—_

—_

—_

Schnelles und Komfortables Rulsten
Einfaches, einheitliches Rustmittel
Automatische Klemmfunktion

Immer gleicher Ristprozess
werkzeugunabhangig

100% reproduzierbares Risten






