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MATE PRECISION TECHNOLOGIES EINFUHRUNG

FUNF JAHRZEHNTE ~ GLOBAL EXCELLENCE

Gegriindet 1962 ist Mate ein weltweit fiihrender Anbieter erstklassiger Produkte und Losungen fiir die Blechbearbeitung. Wir
fertigen Werkzeuge fiir alle gangigen CNC-Stanzmaschinen. In Nordamerika umfasst unser Angebot zudem eine komplette
Produktreihe mit Werkzeugen fiir Abkantpressen, CO2- und Faserlaser-Verbrauchsmaterial. Produkte und Dienstleistungen von
Mate sind weltweit verfligbar und genieBen den umfassenden Support von mehr als 80 Handlern in allen Industrielandern.

e

Der Hauptsitz befindet sich in Anoka, Minnesota, in einer 28.000 m2) groBen hochmodernen Fertigungsanlage.

P =y WIR RESPEKTIEREN SIE - PERSONLICHE VERBINDUNGEN
. Mate arbeitet mit Personen zusammen, nicht mit Unternehmen. Unsere Verbindung zu lhnen

, ist personlich. Das Mate-Team mit Experten fiir Fertigung und Blechbearbeitung weiB, was Sie
° durchmachen. Wir wissen, wie es ist, um den ndchsten Job zu kimpfen, Termine zu verwalten oder
Unterstiitzung bei einem Projekt zu suchen. Mit Mate haben Sie einen Partner, der Ihre Erfahrung
respektiert und Sie mit vollem Engagement unterstiitzt.
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WIR UNTERSTUTZEN ~ SIE IHR UNIVERSELLER ANSPRECHPARTNER

bei Ihnen vor Ort. am Telefon. Von unseren Vertriebsingenieuren und dem Kundendienst bis hin zu unseren
Maschinenbauern und der Versandabteilung — Mate ist fiir SIE da. Mates Vor-Ort Vertriebsingenieure wissen
aus umfangreicher praktischer Erfahrung, was in der Werkstatt passiert. Sie sprechen Ihre Sprache und
kénnen Ihnen helfen, Prozesse zu optimieren und Probleme zu losen. Der Mate-Kundenservice macht
Angebote und Bestellungen von Werkzeug schnell und einfach und flihrt Sie durch unsere erstklassigen
Fertigungssysteme, um sicherzustellen, dass Sie Ihre Bestellung dann erhalten, wenn Sie sie erwarten.

WIR INSPIRIEREN SIE  DENK MUTIG, WIR KUMMERN UNS DARUM

Ob bei Ihnen vor Ort oder in unserem Solution Center, Mate inspiriert zu Innovation durch neue
Sichtweisen auf bestehende Produkte oder durch die Entwicklung neuer oder individueller Losungen
gemaB lhren spezifischen Anforderungen. Das Mate-Team unterstiitzt Sie mit einer schnellen Losung,
egal ob fiir ein Scharnier, eine Gebdudefassade oder eine vollstandig neue Herausforderung. UND Sie
kénnen auf unsere risikofreie, 100-prozentige Kundenzufriedenheitsgarantie vertrauen.

MISSION UND VERSPRECHEN VON MATE AN SIE:
Individuelle Anerkennung, Unterstltzung und Inspiration fur Blechspezialisten weltweit
mit hochwertigen Prazisionswerkzeugen und Dienstleistungen.
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THICK TURRET ~ WERKZEUGSYSTEM

Mate hat das umfangreichste Angebot von Thick Turret Werkzeugsystemen fiir beliebig viele Stanzverfahren. Aus der
folgenden Ubersicht kdnnen Sie wahlen, welches System sich am Besten fiir Ihre Thick Turret Anwendungen eignet.

= <t WENIGER GEFIGNET SEHR GUT GEEIGNET > =l Ultra® QCT™  Ultra TEC® Ultra XT™ Original
l\E [ LN J LN N ] o000 o0 000
W oy
@ X Gesamtwert — Matrize Kombination von Funktion, Kaufpreis und
IU) o0 000 o000 LN LN ]
E A Betriebskosten.
D
(1<_) ﬁ Eo_stenelr_lsparungen — Matrize laufenden Kosteneinsparungen coecee ceee cee R
=\ eim Betrieb des Werkzeugsystems.
L
~
= Benutzerfreundlichkeit — Designeigenschaften des
Werkzeugsystems, welche Matrize Installation beschleunigen ceees ceee .o .
und Matrize Einstellung durch den BeMatrizener sowie Matrize
Wartung vereinfachen.
Austauschbarkeit — Matrize Kompatibilitat mit weit verbreiteten ccecee ceee cee .o

Systemen anderer Lieferanten.

Schnelle Einstellung — Integrale Eigenschaften, Matrize
schnelles und préazises Wechseln der Werkzeuge ermdglichen UK LI cee oo
und dadurch Matrize Maschinenverfiigharkeit maximieren.

Nachschleiflinge — Matrize Summe der Anzahl gestanzter
Locher bis zum erforderlichen Nachschleifen sowie Matrize
insgesamt schleifbare Lange der Stempelschneide, bevor
Matrizese ersetzt werden muss.

Slug Free® Matrize — Matrizengeometrie, welche das
Hochziehen des Stanzbutzen auf der Oberflache des Bleches eccee eccee XX NN eccee
verhindert.

Eigenschaften — Merkmale eines Werkzeugsystems, Matrize
Matrize Nutzbarkeit, Leistung und Lebensdauer positiv ceceoe ccee soe oo
beeinflussen.

Kaufpreis — Der Anschaffungspreis des Systems. ecee sooe ) .

Die Thick-Turret-Werkzeuge Ultra® QCT™ von Mate Precision

Technologies steigern die Effizienz Ihrer Stanzanlagen. Die

Konstruktion mit Stanzeinsatzen aus M4PM™ ist fiir hochste

Lebensdauer ausgelegt, zum Patent angemeldet und besitzt einen % ‘
selbstklemmenden Haltemechanismus der Stanzeinsatze, dadurch

konnen Sie schneller und kostengiinstiger stanzen. \ ‘? ;

e Einfache einrichtung und wartungder Werkzeuge beim wechsel m S
¢ Hochste einsatzleistung mit Idngerer lebensdauer

* Robuste konstruktion \/ ¥

e Einfach

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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THICK TURRET WERKZEUGSYSTEM

Das Ultra TEC® Prazisionswerkzeugsystem von Mate ist ein Hochleistungs-Stanzsystem mit “Thick Turret”, das die
Leistung und Flexibilitit der Werkzeuge erhoht, eine verlangerte Werkzeugstandzeit bietet und die Austauschbarkeit
mit bestehenden Systemen erméglicht. Einige Eigenschaften des Ultra® Systems sind:

¢ Hochgeschwindigkeits-Werkzeugstahl-Stanzeinsatze
e Schnellwechselabstreifer — kein Werkzeug erforderlich!
¢ Entlastete Abstreifer fiir Iingere Standzeiten

* 3,00 mm (0,118”) fiir 1/2” A und 1-1/4” B-station

® 2,00 mm (0,078") fiir 2” C, 3-1/2” D und 4-1/2” E- Stationen
¢ Einfache Einstellung der Klicklange — keine Passscheiben

oder Werkzeuge erforderlich
e |nterne und externe Werkzeugschmierung
¢ Gehértete Fiihrungen
* Slug Free® Matrizenkonstruktion
&

Option: M4PM™ Stahl erhéltlich in A und B Station Stempel fiir hochste
Leistung und Langlebigkeit.

WHLSASONIZMHIM
1344N1 MOIHL

Das Ultra XT™ Prazisionswerkzeugsystem von Mate ist ein Hochleistungs-
Stanzsystem mit “Thick Turret”, das die Leistung und Flexibilitat der Werkzeuge
erhoht, eine verldangerte Werkzeugstandzeit bietet und die Austauschbarkeit mit
bestehenden Systemen ermdéglicht. Das Mate UltraXT™ System zeichnet sich durch
folgende Merkmale aus:

¢ Hochgeschwindigkeits-Werkzeugstahl-Stanzeinsétze.
e Schnellwechselabstreifer.
¢ Entlastete Abstreifer fiir Iingere Standzeiten.
¢ 3,00 mm (0,118”) fiir 1/2” A und 1-1/4” B-station
e OEM kompatible Abstreifer 2” C-, 3-1/2” D-, 4-1/2” E- und 6” F-stationen.
e Einfache Einstellung der Klicklange — keine Passscheiben oder Werkzeuge
erforderlich.
e |nnere und &uBere Schmierung.
¢ Slug Free® Matrizenkonstruktion.

Das original ,, Thick Turret“ Werkzeug von Mate ist OEM-kompatibel,
mit verschiedenen Designverbesserungen, einschlieBlich:

¢ Premium-Hochgeschwindigkeitsstahl-Stanzeinsatze.
e Sechskantform Stempelkopf in 1/2” A und 1-1/4” B Stationen
zur leichteren Justage.
¢ Wendbare Federhalterungen in 1/2” A- und 1-1/4” B-Stationen fiir
zusétzliche Standzeiten
e Gehdartete Flihrungen fiir reduzierte Reibung und l&ngere Lebensdauer.
e Mate Slug Free® Matrizen als Standard.

Ultraform® Werkzeugsystem von Mate verfiigt (iber Halterungen mit justierbarer
Lange fiir 1-1/4” B, 2” C, 3-1/2” D und 4-1/2” E-Stationen. Ein Ultraform® Halter
mit justierbarer Ldnge kann mit einer Vielzahl von speziellen Formeinsatzen
verwendet werden.

Jeder Mate Ultraform® Halter enthélt einen prazisen und komfortablen
Langenverstellmechanismus, der die Feinjustierung jedes Umformwerkzeugs fiir
hochwertige Teile ermdglicht.

FORMGEBUNG

Zu den Vorteilen des Ultraform® Werkzeugsystems gehéren reduzierte
Werkzeugkosten, erhdhte Flexibilitat und einfache Langenanpassung flir prézise
Formen.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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SLUG FREE® MATRIZEN

MATE Slug Free Matrizen verhindern das Hochziehen des Stanzbutzen. Vom Hochziehen des Stanzbutzen spricht man, wenn
der Stanzbutzen wahrend der Abstreifphase des Stanzvorganges auf die Oberflache des Bleches gelangt. Der Stanzbutzen
befindet sich beim néchsten Stanzvorgang zwischen dem Stempel und der Oberfléache des Bleches. Dies verursacht eine
Beschadigung am Gutteil und am Werkzeug. Slug Free Matrizen beheben dieses Problem.

Die Slug Free Matrize wurde mit einer Offnung konzipiert, die unterhalb der Oberfléche iiber einen Druckpunkt verfiigt, so
dass der Stanzbutzen nicht (iber diesen Punkt hochgezogen werden kann. Ist der Stanzbutzen vom Stempel getrennt, ist er
frei und kann nach unten durch die Matrize herausfallen.

Abstreifer gehalten

MATE SLUG FREE LIGHT™ MATRIZEN FUR DUNNES BLECH

Material wird vor dem Ein-
dringen des Stempels vom

Stempel stanzt durch das
Material und der Butzen

reiBt ab

MATE Slug Free Light Matrizen sind zur Riickhaltung von
Stanzbutzen beim Stanzen von diinnem Blech konzipiert.

Diese Matrizen sind fiir Thick Turret Werkzeuge erhdltlich. Sie
sind besonders empfehlenswert, wenn das Matrizenschnittspiel

weniger als 0,20 mm betrégt.

AUFPREISE: SLUG FREE LIGHT™ MATRIZENGEOMETRIE

Stempel sinkt auf seinen tiefsteF
Punkt und zwéngt den Butzen
durch die Verjlingung

A Station

B Station

C Station

D Station

E Station

Rund

Form

VORTEILE:

e Verhindert das Hochziehen des Stanzbutzen

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

Reduziert Werkzeugbruch
Erhoht die Lebensdauer des Werkzeuges
Verbessert die Qualitét des Gutteils
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Stempel wird zuriickgezogen
und der Butzen reiBt ab

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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2" A UND 1-4” B STATION  FUNKTIONEN UND VORTEILE

Mit dem Ultra TEC Werkzeugsystem kann Matrize eigene Produktivitit gesteigert werden. Folgende Vorteile der einzelnen
Elemente belegen Matrizes:

STEMPEL:
e Hochleistungsschnellstahl (HSS) fiir Ingere Standzeit zwischen den Nachschleifzyklen und maximale Produktivitét
e Mit % Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur Minimierung von Reibung, Vermeidung von Materialaufbau und c
Verldngerung der Lebensdauer des Stempels 3
¢ Externe Schmiernuten ermdglichen Schmiermittelfluss ::E
e Erhaltlich in verschiedenen Ausfiihrungen: -
e Ultra TEC mit Schmiernuten E@
e Ultra® Metrisch (Original) Stempel @
ABSTREIFER:
e Druckentlastet fiir 3,00 mm extra Nachschleiflange
e  Schnellwechselmechanismus fiir raschen Werkzeugwechsel
¢ Abgerundete Kanten zur Minimierung von
Blechbeschadigungen
SLUG FREE® MATRIZEN:
e  Slug Free Matrizengeometrie verhindert das Hochziehen des
Stanzbutzen
e Extra verschleiBfester, gehérteter Werkzeugstahl mit hohem
Chromanteil fiir ein ausgewogenes Verhéltnis von Harte und
Festigkeit
e RaMatrizen in den Matrizenecken sorgen fiir ein
gleichméBiges Schnittspiel und verbessern dadurch Matrize
Kantenqualitat
e Hervorragende Rundheit und Ebenheit mit auBerordentlicher
Matrizenstarke
e  Bis zu 3,20 mm Nachschleifldnge
FEDERPAKETE:
e  Schnelle Langeneinstellung, formschliissig zur Fiihrung
e  GleichméBiger Federdruck fiir zuverldssiges Abstreifen
e Erhaltlich in verschiedenen Ausfiihrungen:
e  Ultra TEC mit Ultra TEC Stempel
e Ultra Metrisch mit (Original) Stempel
UNIVERSALFUHRUNGEN:
e Schnellwechselmechanismus — keine Werkzeuge
erforderlich
e Werkzeug bleibt wahrend der Werkzeuglangeneinstellung
zusammengebaut
e Interne und externe Schmierung zur Verringerung von Reibung
e  (Gehartet und geschliffen zur Verringerung von Verschlei
e A-Station — mit drei internen Keilnuten und einer externen Keilnut
e B-Station — mit fiinf internen Keilnuten und einer externen Keilnut
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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2” G, 3-%2” D, UND 4-'2” E STATION  FUNKTIONEN UND VORTEILE

Mit dem Ultra TEC Werkzeugsystem kann Matrize eigene Produktivitit gesteigert werden. Folgende Vorteile der einzelnen
Elemente belegen Matrizes:

STEMPEL:

e Hochleistungsschnellstahl (HSS) fiir langere Standzeit zwischen den Nachschleifzyklen und maximale Produktivitét

e Mit ¥ Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur Minimierung von Reibung, Vermeidung von Materialaufbau und
Verlangerung der Lebensdauer des Stempels

e Hervorragende MaBhaltigkeit auf Form und Ausrichtung

e Robustes Ganzkorperdesign

e \Vollstindig kompatibel mit Original Thick Turret Werkzeugen

ABSTREIFER:

e Druckentlastet fiir 2,00 mm extra Nachschleiflange

e Abgesetzt, so dass sich Schmiermittel an der
Stempelschneide ansammeln kann

e Schnellwechselmechanismus flir raschen
Werkzeugwechsel

e Abgerundete Kanten zur Minimierung von
Blechbeschadigungen

e QOptionaler Abstreiferaufkleber aus Urethan zur
Vermeidung von Blechbeschadigungen

SLUG FREE® MATRIZEN:

e Slug Free Matrizengeometrie verhindert das
Hochziehen des Stanzbutzen

e Extra verschleiBfester, gehérteter Werkzeugstahl mit
hohem Chromanteil fiir ein ausgewogenes Verhaltnis
von Harte und Festigkeit

e RaMatrizen in den Matrizenecken sorgen fiir ein
gleichméBiges Schnittspiel und verbessern dadurch
Matrize Kantenqualitat

e  Prazise ausgerichtete Keilnut

e Hervorragende Rundheit und Ebenheit mit
auBerordentlicher Matrizenstarke

e  Bis zu 3,20 mm Nachschleiflinge

STEMPELFUHRUNGEN:

e Schnellwechsel (Abstreifer-Freigabemechanismus) erméglicht einfaches Entfernen des Abstreifers ohne Werkzeuge

e  Langenverstellung seitlich an der Fiihrung erméglicht das Justieren der Stempelldnge ohne Zerlegung

e  Gehartet und geschliffen, bewahrt Rundheit und MaBgenauigkeit fiir stark verringerten Verschlei an der
Revolveraufnahme

e Interne und externe Schmiernuten zur Minimierung von Reibungen

e Hochleistungstellerfedern zur Optimierung der Abstreifkraft iber Matrize Standzeit der Maschine

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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SEITE-AN-SEITE-VERGLEICH

MATE

Ultra TEC® A Station .
Original

Keine Werkzeuge erforderlich, Léingen-
jede Rastung

Werkzeuge erforderlich

entspricht 0,15 mm__ | SUNE I 2ur Enstelung g%
P cocrennet [ETECR O N | S
oS
Verwendet Ultra® . CM(F
oder Original Stempel Original ® ©
Einrastende, selbstverriegelnde
Konstruktion. 3,00 mm mehr Abstreifer Einteilige Stempelfiihrung
Nachschleiflange e
% interrole Nuten: . Winkel- Externe Nuten:
90°, 180° und 315°. i 1 fiir rund, 2 fiir Formen
1 externe Nut bei 270° einstellung '
—

Schneller Freigabe-/

Verriegelungsmechanismus Zusammenbau 0-Ring rastet ein

B Station

Keine Werkzeuge erforderlich, 3 -
Jede Rastung Langen

Werkzeuge erforderlich

entspricht 0,20 mm einstellung
In sich geschlossen in P Federhalterung mit
Federpaket Federeinheit Umkehrkonstruktion
Verwendet Ultra® Metrisch
(Original), Zoll Stempel Original
oder HP™ (Series 90™)
Einrastende, selbstverriegelnde .
Konstruktion. 3,00 mm mehr Abstreifer Einteilige Stempelfiihrung
Nachschleiflange
5 interne Nuten: 0°, 90°, 180°, H 5 i
2950 und 270° Winkel Externe Nuten:

1 externe Nut bei 270° einstellung 1 fiir rund, 2 fiir Formen

Schneller Freigabe-/
Verriegelungsmechanismus

Zusammenbau 0-Ring rastet ein

C, D, und E Station

Keine Werkzeuge oder

Distanzscheiben erforderlich, Langen- Werkzeuge und
jede Rastung instellun Distanzscheiben erforderlich r—w
entspricht 0,20 mm* einstellung

Verwendet Ultra®, Original

oder HP™ (Series 90™)** Stempel Original

A
il

Einrastende, selbstverriegelnde
Konstruktion. 2,00 mm mehr

f Abstreifer wird durch externe
Abstreifer Klemmen festgehalten

Nachschleiflange
[ ) .
Zwei externe Nuten Winkel- Zwei externe Nuten r Ll E
‘ bei 0° und 90° einste"ung bei 0° und 90° E
: Abbremsdesign vereinfacht
ﬂ Stempelentfernung durch  WATEE 1[4 (=i 1] Werkzeuge erforderlich =
Schraubensicherung
* Fiihrungen, die vor Juni 1999 hergestellt wurden, haben
Langenjustierrastungen von 0,40 mm
**Erfordert Stempeladapter und/oder Zugschraubenwechsel
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 (Hi1] Co7

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC®  SYSTEMUBERSICHT

1/2" A STATION 1-1/4" B STATION

=

¢ . T 2 e

O

E Utra TEC® Uttra TEC® Ultra TEC®

< Ultra TEG® Federpaket Federpaket Federpaket Zoll
Metrisch ® Metrisch

CC Federpaket . Uttra TEC r

':, Standard ' Federpaket ——————

D R Standard

- .I
o

I —

A

B =
L ==
[3
= 9]
= 1 ¢ O i
QCT® Ultra TEC® Metrisch Metrisch Qcre Ultra TEC® HP(Series 90) Metrisch ~ Metrisch Zoll
Stempel Stempel QCT®  (Original) Stempel Stempel Stempel Qcre (Original) Stempel
! ! Stempel Stempel ! ! ! Stempel  Stempel '
1 1 i i 1 1 1 ! !
1 1 1 1 1 1 1 1 1
Lecmeb g e e == P | IR — T e | - 11 _________
’ | oM N
’ 1 ] 3
' \
. \
\ ! i
\ 1
\ 4
~ 7’
~ - s
T, ‘
UltaTEC®  Ultra TEC® . UtraTEC® Uttra TEC®
Stempelfiihrung Stempelfiihrung U_Itra TEC ) Stempe:lfuhrung Stempelfiihrung
: Rund Abstreiferplatte mitte 1 Rund
1 1 0.118(3.00) Hinterfrdsung Ly mmmm= '
Lemmpm==d 1
1 1
1 | + ____________ il
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1
= == =4 == =]
Ultra TEC® Ultra TEC® Amada Original HP (Series 90)
Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 -]
1
1
1

(]

Slug Free® Matrize
1

SYSTEMEIGENSCHAFTEN:
 Hohe Nachschleiflinge

e Austauschbare Komponenten
¢ Mehrere Winkeleinstellungen
e Schnelle Langeneinstellung

Slug Free® Matrize
1

Matrizedistanzscheibe

e Schneller Werkzeugwechsel

o Stempel aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)

e Slug Free® Matrize

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
orders@mate.com
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ULTRA TEC®  SYSTEMUBERSICHT

2" G STATION 3-1/2" D STATION 4-1/2" E STATION

i -1 ]1111111
1111} | MG 111111
[
o ey |:|
ny)
qausi: o >
\'
m
- Q
S T . —— @
Ultra TEC® Ultra TEC® Ultra TEC®
Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit
: : :
1 1 1
i ! ;
1 1
Original Original Original
Stempelkorper Stempelkdrper Stempelkorper
; : i
1 1 1
1 1 1
1 1 ! T
1 1 !
1 1 :
Rt
1 1 1
| : o
! . 1 Amada Original ! Amada Original
1 Amada Original 1 A ! A
' Stempelkdrper : Stempelkdrper : Stempelkdrper
: : :
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
Tt ’-___E L__‘E
] 1 1
1 1 1
! : ! HP (Series 90)* ! HP (Series 90)*
! HP (Series 90)* 1 1
| Stempel Adapter ] StempeIIAdapter ] Stempel Adapter
i l : ' | :
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 - 1 -
1 - HP (Series 90)* 1 HP (Series 90)*
1 HP (Series 90)* ! A . "
: Stempelkrper : Stempelkdrper : Stempelkdrper
' : '
1 1 1
1 1 1
1 1 1
fr—t T _TLJ L g
Ultra TEC® Ultra TEC® Ultra TEC®
Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
; : i
1 1 1
: ! !
Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize
1
| : |
1 1
Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe
SYSTEMEIGENSCHAFTEN:
e Hohe Nachschleiflange e Schneller Werkzeugwechsel
e Austauschbare Komponenten e Stempel aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
¢ Mehrere Winkeleinstellungen ® Slug Free® Matrize
e Schnelle Langeneinstellung
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA® QCT™ UND QCT METRISCH™  THICK TURRET WERKZEUGSYSTEM

SCHNELLWECHSEL-WERKZEUG

Die Schnellwechsel-Werkzeuge Thick-Turret- Ultra® QCT™ und QCT Metrisch™ von Mate Precision
Technologies steigern die Effizienz Ihrer Stanzanlagen. Die Konstruktion mit Stanzeinsétzen

aus M4PM™ st flir hochste Lebensdauer ausgelegt, zum Patent angemeldet und besitzt einen
selbstklemmenden Haltemechanismus der Stanzeinsatze. Dadurch kénnen Sie schneller und
kostengiinstiger stanzen.

EINFACHE EINRICHTUNG DER WERKZEUGE BEIM WECHSEL

Die Ultra® QCT™ und QCT Metrisch™ Technologie wurde entwickelt, um die Werkzeug-Riistzeiten
zu minimieren und die Maschinen-Betriebszeiten zu maximieren. Zum Wechsel des Stanzeinsatzes
ist kein Hilfs-Werkzeug erforderlich — demzufolge kann auch keines defekt oder verloren gehen! Sie
klappen einfach den widerstandsfahigen Riegel um, und schnappen den Einsatz ein. Und das war’s
auch schon! Und die Wartung ist ebenfalls ein Kinderspiel. Schmutzpartikel blasen Sie einfach mit
Druckluft weg — nichts wird beschédigt.

HOCHSTE EINSATZLEISTUNG MIT LANGERER LEBENSDAUER

Ultra® QCT™ und QCT Metrisch™ Stanzeinsatze werden aus M4PM™-Stahl gefertigt, dem
dauerhaftesten Werkzeugstahl der Branche. Mit inren 19,56mm ist die Schneidenldnge (SBR) langer
als die Anschlifflinge bei Standardwerkzeugen — flir noch langere Lebensdauer. Die Stanzeinsatze

Q
ZE
ST
®)
£ o
SIS
S~
58
3

i ™
sind am AuBendurchmesser verstiftet, was zu einer genaueren Ausrichtung der Winkligkeit fiihrt. Die i(;i:;bl\élglt&sch
Schulter des Stanzeinsatzes wird von der Fiihrung komplett iiberdeckt, dadurch wird der Stanzeinsatz kompatibel
prézise gefiihrt. mit dem
ROBUSTE KONSTRUKTION ot onomal
Der Stanzeinsatz-Mitnehmer ist aus Schnellarbeitsstahl gefertigt und erhélt zur Erzielung einer ar{deren langen
héheren Lebensdauer standardméBig Mate’s hauseigene SuperMax™-Beschichtung - eine Stempelsystemen.

Beschichtung der néchsten Generation - . Zur Ermittlung der Langlebigkeit wurden alle Ultra® QCT™

und QCT Metrisch™ Werkzeuge griindlichen Produkttests im t&glichen, realen Einsatz bei testwilligen — e Das Ultra® QCT™
Kunden unterzogen. System ist voll
— = kompatibel mit
VOLL KOMPATIBEL — —— = dem Standard
Es sind keine produktspezifischen, oder Adaptersysteme erforderlich. Ultra® QCT™ ist kompatibel ! L Ultra®-System
und passt zu allen Stempelfiihrungen und Federpaketen von Ultra TEC®, Ultra XT® und Ultra Fully g e
Guided (vollgefiihrt). Ultra® QCT Metrisch™ ist kompatibel mit dem MATE Original System und - =
anderen langen Stempelausfiihrungen. - a
Mit dem Ultra® QCT™ und QCT Metrisch™en System verringert Mate den Platzbedarf in lhrem —_— lléJ
Werkzeuglager. Das Ultra® QCT™ System bendtigt fiir runde Ausfiihrungen und Formen nur einen
Stanzeinsatz-Mitnehmer, ebenso das QCT Metrisch™ System mit Fiihrungsnut. Fiir die Herstellung
der Stanzeinséatze wird weniger Material verbraucht und der Platzbedarf zur Lagerung ist kleiner im
Vergleich mit Standardstempeln
Zum Patent angemeldete,
langlebige und e Vollstéindig kompatibel mit VeI’SCh leiBfesti .
wartungsfreundliche dem Standardsystem Ultra® ~— Vit Uitze g sti keit
Konstruktion Mate Ultrge Sta”darlénd QCT Metrischm
Lediglich ein Stanzeinsatz-Mitnehmer 60 [, Normalles Stap)
Stanzeinsatz-Mithehmer —— —— fiirrunde und geformte Stempel | T
gefertigt aus robustem vereinfacht die Lagerhaltung =) TT—n
Material, und mit ~ EESSSSSSE T gl
SuperMax™ fiir lingere Bt 1 B T
Lebensdauer beschichtet Einfacher und selbstkiemmender | ...
Stanzeinsatz-Haltemechanismus | ORI 00 TS|
Stanzeinsatz am Umkreisdes | SR T e
Werkzeugs statt in der Mitte
verstiftet, dadurch hohere | SR e
Genauigkeit der Winkligkeit
Stginzeinsatz af,j Stanzeinsatz-Schuter | BN 77T B
Wlarllgleblg?nl'l1lM4fPl\:Ir ) ——— auch beim Stanzen von der
erkzeugstan! getertig Filhrung gefiihrt
SBR langer: mehi - STANDARD
Nachschiel ﬂgnger. Imi r Umweltfreundlich: Stanz- STAHL
aCStS: de' dangﬁzas el Einsatze bendtigen weniger
ancariwerkzeugen Stauraum und Materialeinsatz
- langere Lebensdauer
Ultra® QCT™ ist oben. [Abmessungen in Zoll (mm)]
w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020
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ULTRA® QCT™ UND QCT METRISCH™  THICK TURRET WERKZEUGSYSTEM

Durchmesser 0,020" (0,51 mm) bis 0,061" 25 % zum Stanzeinsatz hinzufiigen

Vierfach-Durchmesser

VERFUGBARE OPTIONEN VERFUGBARE FORMEN
ALLGEMEINES STANDARD SPEZIAL
Radius-Ecken Ohne Aufpreis Rund Bogenoval
Nicht standardmé&Bige Gerade-vor-Radius (SBR) 25 % zum Stanzeinsatz hinzufiigen Rechteck ,U“-Bogenform -
Abmessungen Oval Pflasterform on
Spezielle Winkeleinstellungen 25 % zu Stanzeinsatz und Matrize hinzufiigen Quadrat Abbruch 9 :32
Optionale Schere Ohne Aufpreis Einfach-,D“ Kabelbuchse G
Doppel-,,D* Kabelbuchse mit Laschen 'II| )
RUNDWERKZEUGE MIT KLEINEM DURCHMESSER Sechseck Doppel-Durchmesser D %
Achteck Dreifach-Durchmesser 8 J
Ic
s

(1,55 mm) Raute
Durchmesser 0,062" (1,56 mm) bis 0,092" 10 % zum Stanzeinsatz hinzufiigen Ellipse
(2,34 mm) Football
Nuten
SCHMALE FORMWERKZEUGE Schliissellécher
Breiten unter 0,079" (2,00 mm) 25 % zu Stanzeinsatz, Abstreifer und Matrize Parallelogramm
hinzufiigen Fiinfeck
Vierfach-,D“

2-fach-Konkavradius
4-fach-Konkavradius
9-fach-Konkavradius
Rechteck/Oval
Doppel-Rechteck
Rechteck mit

SUPERMAX™-BESCHICHTUNG
¥,"-A-Station
1-1/4"-B-Station

zum Stanzeinsatz hinzufiigen

zum Stanzeinsatz hinzufiigen

MAXIMA™-BESCHICHTUNG

TONNAGE-BESCHRANKUNGEN

A-STATION

5 U.S. TONNEN / 4,54 METRISCHE TONNEN

B-STATION

14 U.S. TONNEN / 12,70 METRISCHE TONNEN

1" -A-Station zum Stanzeinsatz hinzufiigen abgeschragten Ecken
1-1/4"-B-Station zum Stanzeinsatz hinzufiigen Egﬁg;e(:k mit abgerundeten
BESTELLHILFE Rechteck mit Laschen
MATE 02401 ULTRA® QCT™ | B-Station, Stempeltreiber Trapezoid

MATE 02404 ULTRA® QCT™ | A-Station, Stempeltreiber Dreieck

MATE 02519 QCT Metrisch™, A-Station, Stempeltreiber fiir Formen und gefiihrte Rund

MATE 02520 QCT Metrisch™, A-Station, Stempeltreiber fiir nicht gefiihrte Runde Formen

MATE 02521 QCT Metrisch™, B-Station, Stempeltreiber fiir Formen und gefiihrte Rund

MATE 02522 QCT Metrisch™, B-Station, Stempeltreiber fiir nicht gefiihrte Runde Formen

STEMPEL - EINSATZE e P .
PAQBOA ULTRA® QCT™, B-Station, Runde Einsétze i ) ) [ €F\}T&
PAQB_A ULTRA® QCT™, B-Station, Formeinsétze i_».
PAQAOA ULTRA® QCT™, A-Station, Runde Einsatze

PAQA_A ULTRA® QCT™, A-Station, Formeinsétze A

ULTRATEC® ABSTREIFER

S6KAOA UltraTEC® Abstreifer, A-Station, Rund

S6KA_A UltraTEC® Abstreifer, A-Station, Form O

S6KBOA UltraTEC® Abstreifer, B-Station, Rund -

S6KB_A UltraTEC® Abstreifer, B-Station, Form

ABSTREIFER ORIGINAL SYSTEM, ULTRATEC®

S6AADA Thick Turret Original, A-Station, Abstreifer; Rund T—
S6AA_A Thick Turret Original, A-Station, Abstreifer; Formen schleif\’orrichtung fur
S6ABOA Thick Turret Original, B-Station, Abstreifer, Rund - =
S6AB_A Thick Turret Original, B-Station, Abstreifer, Formen u II-EItIV‘Vﬁ:It%rc(InT I:ﬂg;%?gglgsmﬁﬁze
MRATRIZEN, SLUG FREE® - - Schleifvorrichtung oder ValuGrind™ zum Schleifen
cee elrze, Sug roe . A-Staion, Aung der ULTRA® QCT™ Stanzeinséitze fiir A- und
DOAA_O Matrize, Slug free®, A-Station, Form B-Stationen.

DOABOO Matrize, Slug free®, B-Station, Rund

DOAB_0 Matrize, Slug free®, B-Station, Form TEILE-NUMMER: MATE02469

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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®

ULTRA TEC

A

Federpaket-Metrisch
MATEO01362

Metrisch (Original) Stempelkorper

Rund
Form

PAAAOA
PAAA_A

Metrisch QCT® Stanzeinsatz-

Mitnehmerbaugruppe
Keyed MATE02519
Keyless MATE02520

ULTRA TEC®

QUICKHIT™ Federpaket-Metrisch

%2" A STATION ASSEMBLY

Federpaket
MATE01361

Ultra TEC® Stempelkorper
Rund  PAUAOA
Form PAUA_A

Ultra® QCT" Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe

Driver  MATE02404
Ultra® QCT" Stanzeinsatz
Rund  PAQAOA

Form PAQA_A

Ultra TEC® Fiihrung

Rund  AOVAOSGU
Form  AOVAOOGU

AOVAASCQ .
Hochleistungsstanzen oder-nibbein Ultra TEC® Abstreiferplatte
- Rund  S6KAOA
Form  S6KA_A
QUICKHIT™ Federpaket
AOVASTCQ .
Hochleistungsstanzen oder-nibbein Slug Free” Matrize
Rund DOAAOO
Form  DOAA_O
Matrizedistanzscheibes
e e
je 3 Stiick pro Paket:
o 0.008(0.20)
112 A Staton 0016040
Maximal 0.500(12.70) 0.048(1 '20)
Durchmesser/Diagonale : )
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck ~ Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 Co8 co7

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com
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ULTRA TEC® 1-%2" B STATION ASSEMBLY

Federpaket-Metrisch
MATE01076
Federpaket-Zoll
AOVBWSCA
Federpaket
MATE01078

Metrisch QCT® Stanzeinsatz-
Mitnehmerbaugruppe
Keyed MATE02521
Keyless MATE02522

Metrisch (Original) Stempelkorper
Rund  PAABOA
Form PAAB_A

041 v4dl1in

®

Zoll Stempelkdrper
Rund  PAJBOA
Form PAJB_A

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz-
Mitnehmerbaugruppe
Driver  MATE02401
Ultra® QCT™ Stempel Inserts
Rund  PAQBOA
Form PAQB_A

Ultra TEC® Stempelkorper
Rund  PAUBOA
Form PAUB_A

QUICKHIT™ Federpaket- Ultra TEC® Stempelfiihrung
AOVBSTCQ Rund  AOVBOSGU
Hochleistungsstanzen oder-nibbein A Form AOVBOOGU

Ultra TEC® Abstreiferplatte
Rund  S6KBOA
Form  S6KB_A

QUICKHIT™ Federpaket-Zoll

AOVBWSCQ
Hochleistungsstanzen oder-nibbein
Slug Free® Matrize

)
Rund  DOABOO
QUICKHIT™ Federpaket-Metrisch Form  DOAB_0

AOVBASCQ

Hochleistungsstanzen oder-nibbein Matrizedistanzscheibes
MSAB

je 3 Stiick pro Paket:
0.008(0.20)

0.016(0.40)

0.032(0.80)

0.048(1.20)

on.

1-1/4" B Station
Maximal 1.250(31.75)
[Abmessungen in Zoll (mm)] Durchmesser/Diagonale
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ULTRA TEC®

2" G STATION
Maximal
= 2.000(50.80)
/ Durchmesser/Diago-
. nale

ULTRA TEC

T — i |

Ultra TEC® Fiihrungseinheit
AGVC1Y

Original Stempelkorper

Rund  PAACOA
Form PAAG_A
iy

Ultra TEC” Abstreiferplatte
Rund  S6KCOA
Form S6KC_A

10

Slug Free® Matrize
Rund  DOACO00
Form  DOAGC_0

Matrizedistanzscheibes

MSAC
je 3 Stiick pro Paket:

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

Maximal
= 3.500(88.90)

3-1/2" D STATION

Durchmesser/Diago-
nale

e

Ultra TEC® Fiihrungseinheit
AGVD1Y

o

Original Stempelkorper

Rund PAADOA
Form PAAD_A
Ly

Ultra TEC” Abstreiferplatte
Rund  S6KDOA
Form S6KD_A

(- n =

Slug Free” Matrize
Rund  DOADOO
Form DOAD_0

Matrizedistanzscheibes

MSAD
je 3 Stiick pro Paket:

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

Maximal
= 4.503()(1IT:3.0)
\ Du

2" C, 3-%2" D UND 4-)2" E” STATION

4-1/2" E STATION

rchmesser/Diago-
nale

Ultra TEC® Filhrungseinheit
AGVERZ

L

Original Stempelkorper

Rund PAAEOA
Form PAAE_A
[ 2= == =m—_2c

Ultra TEC” Abstreiferplatte
Rund  S6KEOA
Form  S6KE_A

r n

Slug Free® Matrize
Rund  DOAEOO
Form DOAE_0

Matrizedistanzscheibes
MSAE

je 3 Stiick pro Paket:

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 cos co7
[Abmessungen in Zoll (mm)]
w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020
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ULTRA TEC®

1/2" A STATION

Federpaket

Standard:
MATEO1866
Metrisch:
MATEO01867

Ultra TEC® Heavy Duty
Stempelkorper
Rund PHUAOA
Form PHUA_A

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz-
Mitnehmerbaugruppe
MATE02404

Ultra® QCT" Stanzeinsatz
Rund PAQAOA

Form PAQA_A

Maximal Heavy
= \ Duty Stempel Size
0.500(12.70
L—" \/ Durchmeser/Diag)onale
Ultra TEC® Filhrung
Rund AOVAOSGU
Form AQVAOOGU

Ultra TEC® Heavy Duty

L Abstreiferplatte
Rund SHKAOA
Form SHKA_A
Heavy Duty Slug Free® Matrize
Rund DHAAO00
Form DHAA_O
Maximal Heavy
Duty Matrize Size
% 0.559(14.20)
Durchmesser/Diagonale
(Schnittspiel eingeschlossen)
Matrizedistanzscheibes
MSAA

je 3 Stiick pro Paket:
0.008(0.20)
0.016(0.40)
0.032(0.80)
0.048(1.20)

HOCHLEISTUNGS

—h
~J

1-1/4" B STATION

Heavy Duty Federpaket-
Metrisch
AOVBHMCA

Heavy Duty Federpaket
AOVBHSCA

Heavy Duty Stempelkorper
Rund PHABOA
Form PHAB_A

SONNLSIFTHOOH 031 V41N

Ultra TEC® Heavy Duty
Stempelkorper
Rund PHUBOA
Form PHUB_A

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz-
Mitnehmerbaugruppe
MATE02401

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz
Rund PAQBOA

Form PAQB_A

Maximal Heavy
\ Duty Stempel Size
\ / 1.250(31.75)

Durchmesser/Diagonale

N

[_
L s

Ultra TEC® Fiihrung
Rund AOVBOSGU

/

Form AOVBOOGU

Ultra TEC® Heavy Duty
Abstreiferplatte
Rund SHKBOA
Form SHKB_A

Heavy Duty Slug Free” Matrize
Rund DHABOO
Form DHAB_0

Maximal Heavy

\ Duty Matrize Size
/ 1.309(33.25)
o Durchmesser/Diagonale

(Schnittspiel eingeschlossen)

Matrizedistanzscheibes
— MSAB

je 3 Stiick pro Paket:
0.008(0.20)
0.016(0.40)
0.032(0.80)
0.048(1.20)

Min. Breite/Durchmesser in Heavy Duty sind 6,35 mm.

MERKMALE:

e 2 Grad Hinterschliff an Stempeln

e Schneller Werkzeugwechsel

¢ Heavy Duty Slug Free® Matrizendesign

[Abmessungen in Zoll (mm)]

Hochleistungsstempel aus
Hochleistungsschnellstahl (HSS)
Heavy Duty Federn (A und B Station)
Schnelle Langeneinstellung

LIT00686 Rev G DE PN 2020 © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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ULTRA TEC® HOCHLEISTUNGS

2" C STATION 3-1/2" D STATION 4-1/2" E STATION

|
|
|
g i

(9]
S
S
~
@
-
I
S
S
T
&)
=
<
5
S

Ultra TEC® Filhrungseinheit Ultra TEC® Filhrungseinheit Ultra TEC® Filhrungseinheit
AGVC1Y AGVD1Y AGVERZ
s
N
Maximal Heavy Maximal Heavy Maximal Heavy
Duty Stempel Size Duty Stempel Size Duty Stempel Size
1.752(44.50) 3.169(80.50) 4.173(106.00)
Durchmesser/Diagonale w Durchmesser/Diagonale Durchmesser/Diagonale
Heavy Duty Stempelkorper Heavy Duty Stempelkdrper Heavy Duty Stempelkdrper
Rund PHACOA Rund PHADOA Rund PHAEOA
Form PHAC_A Form PHAD_A Form PHAE_A
ey Oy Ty
Ultra TEC® Heavy Duty Ultra TEC® Heavy Duty Ultra TEC® Heavy Duty
Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
Rund SHKCOA Rund SHKDOA Rund SHKEOA
Form SHKC_A Form SHKD_A Form SHKE_A
P ou: SW:
@ svd v v
Maximal Heavy Maximal Heavy Maximal Heavy
Duty Matrize Si Duty Matrize Si = - Duty Matrize Si
IS5 [@ 32096150 (T[] ] osow [ ﬁ (] |
Durchmesser/Diagonale Durchmesser/Diagonale - - Durchmesser/Diagonale
(Schnittspiel eingeschlossen) (Schnittspiel eingeschlossen) (Schnittspiel eingeschlossen)
Heavy Duty Slug Free® Matrize Heavy Duty Slug Free® Matrize Heavy Duty Slug Free® Matrize
Rund DHAG00 Rund DHADOO Rund DHAEQ0
Form DHAG_O Form DHAD_0O Form DHAE_O

Min. Breite/Durchmesser in Heavy Duty sind 6,35 mm.

“T” -Griff

AOLEH

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA LIGHT™  \WERKZEUGSYSTEM FEDERPAKET

1/2" A STATION 1-1/4" B STATION

wrLHOIT YH1IN

Ultra Light™ Ultra Light™ Ultra Light™ Ultra Light™
Federpaket Ultra Federpaket Metric Federpaket Ultra Federpaket Metric
MATE00276 MATE00278 MATE00277 MATE00279
Hat 70% Federkraft im Vergleich zu dem ULTRA TEC® Federpaket Hat 60% Federkraft im Vergleich zu dem Ultra TEC® Federpaket

2" C STATION 3-1/2" D UND 4-1/2" E STATION

Ultra Light™ (9 Stiick pro Paket) Ultra Light™ (9 Stiick pro Paket)
Federeinsatz Hoher Druck Federeinsatz Mittelstarker Druck
MATE00038 goldfarbene Federn* MATE00033 rote Federn*
MATE00280 MATE00281
inkl. 9 blauen Federn fiir mittleren Druck inkl. 9 blauen Federn fiir mittleren Druck
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck ~ Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 (Hi1] Co7

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC®

1-1/4" B
STATION

=
=

=
T

Ultra TEC® Federpaket
Ultra TEC® Federpaket Metrisch
Standard .
=
[0 mal

Ultra® QCT™  Ultra TEC® =

Stempel  Stempel . -
Metrisch  Metrisch

QcT (Original)
Stempel  Stempel

|

Ultra TEC® Vollsténdig gefiihrt
Stempelfihrung

==
Ultra TEC® Vollstandig gefiihrt
Abstreiferplatte

o

Slug Free® Matrize

¢ Voll gefiihrtes Werkzeug

2"C
STATION

Vollstandig gefiihrt
Fiihrungseinheit

Original
Stempelkdrper

[

Ultra TEC® Vollsténdig gefiihrt
Abstreiferplatte

@man

Slug Free® Matrize

VOLLSTANDIG GEFUHRT

3-1/2" D
STATION

Vollsténdig gefiihrt
Fiihrungseinheit

Original
Stempelkorper

|

Ultra TEC® Vollsténdig gefiihrt
Abstreiferplatte

[

Slug Free® Matrize

4-1/2" E
STATION

Vollstandig gefiihrt
Fiihrungseinheit

Original
Stempelkdrper

|1 a1

Ultra TEC® Vollsténdig gefiihrt
Abstreiferplatte

i@

Slug Free® Matrize

Genaue und enge Toleranzen zwischen Fiihrung und Abstreifer halten den Stempel stabil. Dies ist wirksam gegen eine
Lochverzerrung und Sigezéihne.

¢ Hochleistungsstempel aus Hochleistungsschnellstahl (HSS), 60-62 Rockwell C
Speziell hergestellter MAPM™ Stahl und entwickelte Warmebehandlungsverfahren fiihren zu ungewohnlich hoher
Werkzeugleistung, hervorragender MaBhaltigkeit und maximaler Lebensdauer des Werkzeuges.

¢  Abstreiferéffnung mit 0,04 mm Gesamtschnittspiel
Die Fiihrung an der Station unterstiitzt den Stempel. Das erhoht die Lochgenauigkeit, verbessert das Abstreifen und verhindert,
dass Abfall in das Werkzeug hochgezogen wird.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC® VOLLSTANDIG GEFUHRT

1-1/4" B STATION

Federpaket-Metrisch
MATE01076

on.

1-1/4" B Station
Maximal 1.250(31.75)
Durchmesser/Diagonale

Metrisch (Original) Stempelkorper
Rund PAABOA ~
Form PAAB_A

Metrisch QCT® Stanzeinsatz-

Mitnehmerbaugruppe
Keyed  MATE02521

Keyless MATE02522

Federpaket
MATE01078

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe
MATE02401

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz
Rund PAQBOA
Form PAQB_A

e Ultra TEC® Stempelkorper
|_ 1 Rund

PAUBOA

Heavy Duty Canister
Assembly-Metrisch
AOVBHMCA

Empfohlen, wenn die Materialdicke
3,00 mm Ubersteigt

Heavy Duty Federpaket
AOVBHSCA

Empfohlen, wenn die Materialdicke
3,00 mm Ubersteigt

v

11

Ein Clip-Tool (MIS59723) ist im
Lieferumfang einer
Ultra TEC® Volisténdig gefiihrt
Stempelfiihrung (AOVB00GG)
enthalten.

STANDARDFORMEN
Rechteck

1 3 A05 0 N

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020

Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck

Form PAUB_A

Ultra TEC" Vollstandig geflihrt

Langloch

2

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

Stempelfiihrung
AOVB00GG

Ultra TEC® Vollsténdig

[ geflihrt Abstreiferplatte

Rund  S6KKOA
Form S6KK_A

Slug Free® Matrize
Rund  DOABOO
Form DOAB_0

Clip-Tool
MIS59723

Einfach“D” Doppel“D” Dreieck ~ Rhombus

4 5 Co8 co7

orders@mate.com
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ULTRA TEC®  VOLLSTANDIG GEFUHRT

2" C STATION 3-1/2" D STATION 4-1/2" E STATION

. ou Y eu o
Qc i
=§ \/ 7 \/ NN \
% H] Maximal Maximal E = Maximal
Lo 2.000(50.80) 3.500(88.90) 4.500(114.30)
~ Q Durchmesser/ Durchmesser/ Durchmesser/
E(: % Diagonale Diagonale Diagonale
~
=T
S8
~
P
9 Ultra TEC" Vollstandig gefiihrt Ultra TEC” Vollstandig gefiihrt Ultra TEC® Vollstandig gefiihrt
Fiihrungseinheit* Fiihrungseinheit*™ Flihrungseinheit
AGVS1Z AGVT1Y AGVURZ
Original Stempelkorper Original Stempelkérper Original Stempelkorper
Rund  PAACOA Rund  PAADOA Rund  PAAEOA
Form PAAC_A Form PAAD_A Form PAAE_A

[ 1 |1 3 1

Vollstandig gefiihrt Abstreiferplatte Vollstandig gefiihrt Abstreiferplatte Vollstandig gefiihrt Abstreiferplatte
Rund  S2KLOA Rund  S2KMOA Rund  S2KNOA
Form  S2KL_A Form  S2KM_A Form  S2KN_A

(Ea=x [

I § W) (C o ™

Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize Slug Free” Matrize
Rund  DOACO0 Rund  DOADOO Rund  DOAEOO
Form DOAC_0 Form DOAD_0 Form DOAE_O

Ebenfalls erhaltlich
(Nur fiir C Station)
AGVS3Z

Externe Keilnuten bei
0°, 45° and 90°

Ebenfalls erhaltlich
(Nur fiir D Station)
AGVT3Y

Externe Keilnuten bei
0°, 45° and 90°

“T” -Griff

AOLEH

[Abmessungen in Zoll (mm)]

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
M orders@mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020



ULTRA TEC®

=

88,90 mm Diagonale/Lange
8,00 mm Breite

Matrize maximal:
90,40 mm Diagonale/Lange
9,50 mm Breite

Ebenfalls erhltlich
(Nur fir D Station)
AGVT3Y

Externe Keilnuten bei
0°, 45° und 90°

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020

3-1/2" D STATION
=
_—

Stempel maximal:
114,30 mm Diagonale/Lange
8,00 mm Breite

Matrize maximal:
115,80 mm Diagonale/Lange
9,50 mm Breite

Ultra TEC® Vollstindig gefiihrt
Fiihrungseinheit*

AGVT1Y

Stempeltreiber
AOLDOOPR

Stempeleinsatz
Form  P4AQ_A

T

“DD” Abstreiferplatte
Form  S6KW_A

R ]

“D” Abstreiferplatte
Form S6KT_A

“DD” Slug Free® Matrize
Form DOAW_0

i mn

“D” Slug Free® Matrize
Form DOAT_0

“T” -Griff

AOLEH

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com

VOLLSTANDIG GEFUHRT SPANNPRATZENNAHBEREICH

4-1/2" E STATION

Ultra TEC® Vollsténdig gefiihrt
Fihrungseinheit*
AGVURZ

-1

Stempeltreiber
AOLEOOPR

Stempeleinsatz
Form P4AR_A

e

“DD” Abstreiferplatte
Form  S6KX_A

R

“D” Abstreiferplatte
Form  S6KU_A

i

“DD” Slug Free® Matrize
Form  DOAX_O

“D” Slug Free® Matrize
Form DOAU_0

LHHH439 DIANY.LSTION

eO3L VHIIN



2" A UND 1-4” B STATION ~ FUNKTIONEN UND VORTEILE

Das Ultra XT™ Werkzeugsystem von MATE ist ein Thick Turret Stanzsystem, das die Leistung und Flexibilitat der
Werkzeuge erhoht, die Lebensdauer verlangert und die Austauschbarkeit mit vorhandenen Systemen ermdglicht.

STEMPEL:
e Hochleistungsschnellstahl (HSS) fiir Idngere Standzeit zwischen den Nachschleifzyklen und maximale Produktivitét
e Mit %4 Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur Minimierung von Reibung, Vermeidung von Materialaufbau und
Verlangerung der Lebensdauer des Stempels

Externe Schmiernuten ermdglichen Schmiermittelfluss
Erhéltlich in verschiedenen Ausflihrungen:

Ultra TEC® mit Schmiernuten

Ultra® Metrisch mit (Original) Stempel

s
~
>
<
5
)

ABSTREIFER:

e Vollstandig kompatibel mit Ultra TEC Werkzeugsystem

e Druckentlastet fiir 3,00 mm extra Nachschleiflange

e Schnellwechselmechanismus fiir raschen Werkzeugwechsel

SLUG FREE® MATRIZEN:
e Slug Free Matrizengeometrie verhindert das Hochziehen des
Stanzbutzen.

e Extra verschleiBfester, gehdrteter Werkzeugstahl mit hohem
Chromanteil, fiir ein ausgewogenes Verhéltnis von Harte und
Festigkeit

e  Radien in den Matrizenecken sorgen fiir ein gleichméaBiges Schnittspiel
und verbessern so die Kantenqualitat

e Hervorragende Rundheit und Ebenheit mit auBerordentlicher
Matrizenstarke

e Bis zu 3,20 mm Nachschleiflange

FEDERPAKETE:

e Schnelle Langeneinstellung, formschliissig zur Fiihrung
GleichmaBiger Federdruck fiir zuverlassiges Abstreifen
Erhéltlich in verschiedenen Ausflihrungen:

Ultra TEC fiir Gebrauch mit Ultra TEC Stempel

Ultra Metrisch mit (Original) Stempel

FUHRUNGEN MIT EXTERNEN AUSRICHTUNGSSCHLITZEN:
Schnellwechselmechanismus — keine Werkzeuge erforderlich

Werkzeug bleibt wéahrend der Werkzeugldngeneinstellung zusammengebaut
Interne und externe Schmierung zur Verringerung von Reibung

Gehartet und geschliffen zur Verringerung von VerschleiB

Erhéltlich in drei Ausflihrungen:

Rund — interne Keilnuten nur fiir Rundstempel

Form — eine interne Prazisionskeilnute, 0° und 90° externe Keilnut

Form — eine interne Prazisionskeilnute, 0° und 45° externe Keilnut

[Abmessungen in Zoll (mm)]

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020



2” C, 3-%2” D, 4-%2" E UND 6” F STATION FUNKTIONEN UND VORTEILE

Das Ultra XT™ Werkzeugsystem von MATE ist ein Thick Turret
Stanzsystem, das die Leistung und Flexibilitit der Werkzeuge
erhoht, die Lebensdauer verlangert und die Austauschbarkeit mit
vorhandenen Systemen ermdéglicht.

STEMPEL: E
e Hochleistungsschnellstahl (HSS) fiir Iangere Standzeit ::E
zwischen den Nachschleifzyklen und maximale Produktivitat
e Mit % Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur ij
Minimierung von Reibung, Vermeidung von Materialaufbau =
und Verléngerung der Lebensdauer des Stempels
e Hervorragende MaBhaltigkeit auf Form und Ausrichtung
e Robustes Ganzkorperdesign
e \Vollstdndig kompatibel mit Original Thick Turret Werkzeugen
ABSTREIFER:
e Druckentlastet fiir 2,00 mm extra Nachschleiflinge
e Abgesetzt, so dass sich Schmiermittel an der
Stempelschneide ansammeln kann
e Schnellwechselmechanismus fiir raschen Werkzeugwechsel
e Abgerundete Kanten zur Minimierung von
Blechbeschadigungen
e Optionaler Abstreiferaufkleber aus Urethan zur Vermeidung
von Blechbeschadigungen
SLUG FREE® MATRIZEN:
e Slug Free Matrizen-Geometrie verhindert das Stanzbutzen-
Hochziehen.
e Extra verschleiBfester lufthdrtender Werkzeugstahl mit hohem
Chromanteil, fiir ein ausgewogenes Verhéltnis von Harte
und Festigkeit.
e Radien in den Matrizenecken sorgen flir ein gleichméaBiges
Schnittspiel und verbessern dadurch die Kantenqualitét.
e  Prazise ausgerichtete Keilnut.
e Hervorragende Rundheit und Ebenheit mit auBerordentlicher
Matrizenstarke.
e  Bis zu 3,20 mm Nachschleiflange.
STEMPELFUHRUNGEN:
e Vollstdndig kompatibel mit Originalfiihrungen
e Verwendung von Originalabstreifern
e Langenverstellung seitlich an der Fiihrung ermdglicht das
Justieren der Stempellange ohne Zerlegung
e  (Gehdrtet und geschliffen, bewahrt Rundheit und
MaBgenauigkeit flir stark verringerten VerschleiB an der
Revolveraufnahme
e Interne und externe Schmiernuten zur Verringerung von
Reibung
e Hochleistungstellerfedern zur Optimierung der Abstreifkraft.
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA XT™  SYSTEMUBERSICHT

1/2" A STATION

1-1/4" B STATION

s T .
& Ultra TEC® Ultra TEC® Ultra TEC®
< Ultra TEC® F(:;Ij;rr?:;]et Canister Canister
o Federpaket Ultra TEC® Assembly Assembly
|:' Standard : Canister Metrisch__ ol
) .- o Assembly ] H
! 1 Standard . :
| T )
1 1
1 1
— . 1
! 1
1| [—r | =
inl a = g
G E B
= [ w O j L] T
QCT® Ultra TEC® Metrisch Metrisch Qcre Ultra TEC® HP(Series 90) Metrisch ~ Metrisch Zoll Stempel
Stempel Stempel QCT  (Original) Stempel Stempel Stempel QcT (Original)
1 1
1 1 Stempel Stempel : : . Stempel Stempel .
1 1
Lo L L S =
| A i e Fmm e d | I—— N l__________l_l______l____r. __________ 4
! ! ! 1 1 1
: : : S . . .
sl T =t ’ ] 23
' \
\
]
- - \ ! r
\ 7
~ 7
~ 7
ST . e
Runds Only 0°,90° 0°, 45° Runds Only 0°, 5_)0° 0°, 45°
Setting Setting Ultra TEC® . Setting Sef“ﬂg
: 1 1 Abstreiferplatte mitte ! 1 1
Lmmmmmmen . J 0.118(3.00) Hinterfrésung bommmmmme qmmmmmoomoes .
1
1 1
1 e ————— L el "
1 1 1 1
1 1 1 1
1 1 1
== = == =
Ultra TEC® Ultra TEC" Amada Original HP (Series 90)
Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
1 1 1
1 1 1
1 1 1
T o o o o - _' ____________ -l

(]

Slug Free® Matrize

1
Matrizedistanzscheibe

*HP WLS and HP ABS are not compatible mitte Ultra XT Fiihrungs. Use Ultra TEC® Fiihrungs.

Slug Free® Matrize

Matrizedistanzscheibe

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA XT™  SYSTEMUBERSICHT

2" G STATION 3-1/2" D STATION 4-1/2" E STATION

i

e T e T
0 1
c
)
>
<
Ultra XT™ Ultra XT™ Ultra XT™
Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit
| | :
1 1 1
| ! :
1 1
Original Original Original
Stempelkorper Stempelkorper Stempelkorper
1
: : .
1 1 1
1 1 1
1 1 ! T
1 1 !
1 1 :
Foeeee
1 1 1
1 1 !
1 1 1
H . 1 -
I Amada Original : grt‘::]jaeﬂ:é?m:r' : grtnada (l)kr!gmal
. Stempelkorper ! pelkorp! | empelkdrper
: | :
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
Tt ’-___E L__E
] 1 1
1 1 1
! N ! HP (Series 90)* ! HP (Series 90)*
! HP (Series 90)* 1 !
; Stempel Adapter ] StempeIIAdapter ] Stempel Adapter
i ; ! . | :
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 N ! :
1 " " HP (Series 90)* 1 HP (Series 90)*
. HP (Series 90) ! " . "
: Stempelkérper : Stempelkdrper : Stempelkorper
' : '
1 1 1
1 1 1
1 1 1
| ——— | P e—
Original Original Original
Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
; : i
1 1 1
: ! ;
Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize
1 1
1 . |
1 1
Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA XT™

Federpaket-Metrisch
MATEO01362

Federpaket
MATEO01361

Metrisch QCT™
Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe
Keyed MATE02519

Keyless MATE02520

Metrisch (Original) Stempelkorper

s
~
>
<
5
)

Rund  PAAAOA

Form PAAA_A

Ultra® QCT" Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe
MATE02404

Ultra® QCT™ Stanzeinsatz

Rund  PAQAOA

Form  PAQA_A

Ultra TEC® Stempelkdrper

Rund  PAUAOA

Form PAUA_A

Ultra XT™ Fiihrung

Rund  AOVAOSGU
Ll Form MATE00204
Form MATE00205

Runds Only 0°,90° 0°, 45° . .
Setting Setting Ultra TEC”® Abstreiferplatte
Rund  S6KAOA
Form S6KA_A

Slug Free® Matrize

e Rund  DOAAQO
( Form  DOAA 0
= \ Matrizedistanzscheibes

\ / MSAA
je 3 Stiick pro Paket:
1/2" A Station 0.008(0.20)

Maximal 0.500(12.70) 0.016(0.40)

Durchmesser/Diagonale 0.032(0.80)

0.048(1.20)
STANDARDFORMEN

Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 co8 co7
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA XT™

Federpaket-Metrisch
MATEO01076
Federpaket-Zoll
AOVBWSCA
Federpaket
MATE01078

Metrisch QCT™
Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe
Keyed MATE02521

Keyless MATE02522

Metrisch (Original) Stempelkorper
Rund  PAABOA
Form  PAAB_A

Zoll Stempelkdrper
Rund  PAJBOA
Form PAJB_A

Ultra® QCT" Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe
MATE02401

welX YHLIN

Ultra® QCT" Stanzeinsatz
Rund PAQBOA
Form PAQB_A

Ultra TEC® Stempelkdrper
Rund  PAUBOA
Form PAUB_A

Ultra XT™ Fiihrung

. Rund  AOVBOSGU
A | Form  MATE00206
44— 4+—— Form  MATE00207

Lpi @ Ultra TEC® Abstreiferplatte

Runds 0°,90° 0°,45° Rund  S6KBOA
Only Setting Setting Form S6KB_A

Slug Free” Matrize
Rund  DOABOO

EJ /\ Form  DOAB_O

\ Matrizedistanzscheibes
MSAB

1-1/4" B Station IR0 _
Maximal 1.250(31.75) {fogg(sot_gg)k pro Paket:

Durchmesser/Diagonale 0.016(0.40)

0.032(0.80)
0.048(1.20)

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020 © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com w®
orders@mate.com M



s
~
>
<
5
)

2" C STATION

Maximal
2.000(50.80)
Durchmesser/Diago-
nale

Ultra XT™ Fiihrungseinheit
MATE00209

Original Stempelkorper

Rund  PAACOA
Form PAAG_A
=]

Original Abstreiferplatte
Rund  S6ACOA
Form  S6AC_A

T

Slug Free” Matrize
Rund  DOAGCO00
Form  DOAG_0

Matrizedistanzscheibes
MSAC

je 3 Stiick pro Paket:
0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

@'/

ULTRA XT™

3-1/2" D STATION

Maximal
3.500(88.90)

nale

\})MW

Ultra XT™ Fiihrungseinheit
MATE00211

Il

Original Stempelkorper

Rund PAADOA
Form PAAD_A
| ———

Original Abstreiferplatte
Rund  S6ADOA
Form  S6AD_A

1 T

Slug Free® Matrize
Rund  DOADOO
Form  DOAD_0

Matrizedistanzscheibes
MSAD

je 3 Stiick pro Paket:
0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

Durchmesser/Diago-

4-1/2" E STATION

Maximal
4.500(114.30)
Durchmesser/Diago-
nale

Ultra XT™ Fihrungseinheit
MATE01814

L7

Original Stempelkorper

Rund PAAEOA
Form PAAE_A
e

Original Abstreiferplatte
Rund S6AEOA
Form S6AE_A

|

Slug Free® Matrize
Rund  DOAEQO
Form  DOAE_0

Matrizedistanzscheibes
MSAE

je 3 Stiick pro Paket:
0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

6” F STATION ULTRA XT ASSEMBLY
Ultra XT™ Fiihrungseinheit

MATE02070
Original Stempelkorper Original Abstreiferplatte Slug Free® Matrize Matrizedistanzscheibes
Rund  PAAFOA Rund  S6AFOA Rund  DOAFO00 MSAF
Form PAAF_A Form S6AF_A Form DOAF_0 je 3 Stiick pro Paket:
0.016(0.40),
0.032(0.80),
STANDARDFORMEN 0.048(1.20)
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund  Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
1 3 A0S 0 N P 2 4 5 co8 Co7

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ORIGINAL THICK TURRET FUNKTIONEN UND VORTEILE

Original Thick Turret Werkzeuge von MATE sind vollstdndig OEM-kompatibel. Sie weisen mehrere
Konstruktionsverbesserungen auf und bestehen standardméBig aus Hochleistungsschnellstahl (HSS).

STEMPEL:

ABSTREIFER:

SLUG FREE® MATRIZEN:

Hochleistungsstempel aus Hochleistungsschnellstahl (HSS) — optimale KantenverschleiBfestigkeit

Mit ¥4 Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur Verringerung von Reibung und Vermeidung von Materialaufbau
Hervorragende MaBgenauigkeit und Lebensdauer des Werkzeuges
Sehr kleine Eckradien zur Verringerung von Ausbriichen
Hervorragende MaBgenauigkeit auf Form und Ausrichtung

TVYNIDIHO

Vollstandig OEM-kompatibel

(Offnung mit enger Toleranz — erstklassige Gutteilqualitat
Hochprazise gefertigte Fiihrungsnut

Gehartet und geschliffen — zur Verringerung von Reibungen
Abgerundete Kanten zur Minimierung von Blechbeschédigungen

Extra verschleiBfester, geharteter Werkzeugstahl mit hohem
Chromanteil

Slug Free Matrizengeometrie verhindert das Hochziehen des
Stanzbutzen

Radien in den Matrizenecken sorgen fiir ein gleichméBiges
Schnittspiel und verbessern dadurch die Kantenqualitat
Prazise Ausrichtung mit gehartetem Stift

Bis zu 3,20 mm Nachschleiflange

Verbesserte Matrizenstérke

Hervorragende Rundheit und Ebenheit

STEMPELKOPF:

Sechskantdesign, Innensechskantschraube (Giite 12.9) fiir einfachere Installation und Einstellung

Feder:

Hochleistungsfeder mit kugelgestrahlter und anschlieBend lackierter Oberfléche fiir Idngere Standzeit
Abstandsring:

Umkehrbare Konstruktion: Die Geometrie des Abstandsrings ermdglicht es, einen um 2 mm nachgeschliffenen
Stempel wieder in Position eines neuen Stempels zu klemmen. So erhoht sich deutlich die Nachschleiflange.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ORIGINAL THICK TURRET ~ FUNKTIONEN UND VORTEILE

Original Thick Turret Werkzeuge von MATE sind vollstdndig OEM-kompatibel. Sie weisen mehrere
Konstruktionsverbesserungen auf und bestehen standardméBig aus Hochleistungsschnellstahl (HSS).

STEMPEL:

e Hochleistungsstempel aus Hochleistungsschnellstahl (HSS) — optimale KantenverschleiBfestigkeit

e Mit % Grad Hinterschliff und geringere Rautiefe zur Verringerung von Reibung und Vermeidung von
Materialaufbau

e  Hervorragende MaBgenauigkeit und Lebensdauer des Werkzeuges

e Sehr kleine Eckradien zur Verringerung von Ausbriichen

e Hervorragende MaBgenauigkeit auf Form und Ausrichtung

<
<
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O

ABSTREIFER:

e Vollstdndig OEM-kompatibel

o (Offnung mit enger Toleranz fiir erstklassige Gutteilqualitit

e Abgerundete Kanten zur Minimierung von
Blechbeschédigungen

SLUG FREE® MATRIZEN:

e  Extra verschleiBfester, gehérteter Werkzeugstahl mit hohem
Chromanteil

e  Slug Free Matrizengeometrie verhindert das Hochziehen des
Stanzbutzen

e Radien in den Matrizenecken sorgen fiir ein gleichméBiges
Schnittspiel und verbessern dadurch die Kantenqualitat

e Préazise Ausrichtung mit externer Keilnut
e  Bis zu 3,20 mm Nachschleiflinge

e Verbesserte Matrizenstarke

e Hervorragende Rundheit und Ebenheit
STEMPELFUHRUNGEN:

e Vollstdndig OEM-kompatibel

e  Gehartet und geschliffen zur Verringerung von VerschleiB an der Revolveraufnahme

e Interne und externe Schmiernuten zur Verringerung von Reibungen

e Hochleistungstellerfedern zur Optimierung der Abstreifkraft iiber die Standzeit der Maschine

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ORIGINAL THICK TURRET  SYSTEMUBERSICHT

1/2" A 1-1/4" B 2"C 3-1/2" D 4-1/2" E
STATION STATION STATION STATION STATION
o
el @ | I m o
5e]
all B
ale
al @)
a e 2
% 2
. =
] -~
P
I
Stempeleinheit Stempeleinheit Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit Fiihrungseinheit
Stempeleldistanzscheibe Stempeleldistanzscheibe Stempeleldistanzscheibe
% Stempelkorper Stempelkorper Stempelkorper
Stempelkdrper Stempelkdrper m [ﬂ,i‘lj
Stempeltreiber Stempeltreiber Stempeltreiber
Stempeleinsatz Stempeleinsatz Stempeleinsatz
= —_— —_—
Stempelfiihrung Stempelfiihrung Abstreiferplatte Abstreiferplatte Abstreiferplatte
Slug Free® Slug Free® Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize Slug Free® Matrize
Matrize Matrize
Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe Matrizedistanzscheibe
SYSTEMEIGENSCHAFTEN:
e OEM compatible
e  Hardened and gRund Fiihrungs
e Premium high speed tool steel Stempeles
e  Slug Free” Matrize
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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2" A STATION ASSEMBLY

Stempelkopf
AOLAOOPH

(> Abstreiferfeder Hardware
SPR33662 XPAAAA

<
<
O
T
O

Abstandsring-
AOLAOOSR

0-Ring
Rund  MIS60548*
(12 minimum)

Form  MIS60468*
(12 minimum) Stempeleinheit

Rund
Form

Stempelkorper
Rund  PAAAOA
Form PAAA_A

Stempelflihrung (Enthalt 0-Ring)
Rund  S6AAOA
Form S6AA_A

@]7 Slug Free” Matrize
Rund DOAAOO

Form  DOAA_O

Komplett Werklzeug
Rund
Form

Matrizedistanzscheibes
" L P

je 3 Stiick pro Paket:

0.008(0.20)

0.016(0.40) 1/2" A Station
0.032(0.80) Maximal 0.500(12.70)
0.048(1.20) Durchmesser/Diagonale

* [tems sold separately
beyond minimum quantity

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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1-Va” B STATION ASSEMBLY

Stempelkopf
AOLBOOPH

Abstreiferfeder Hardware
SPR33689 XPABAA

TVYNIDIHO

AbstandsringAQL-
BOOSR

0-Ring
MIS60556*

(12 minimum)

Stempeleinheit
Rund
Form

Stempelkorper
i Rund  PAABOA
Form PAAB_A

Stempelfiihrung
Rund  S6ABOA
Form S6AB_A

Komplett Werklzeug
Rund
Form

Slug Free” Matrize
Rund DOABOO
Form DOAB_0

Matrizedistanzscheibes e \
" MSAB -~ \/

je 3 Stiick pro Paket: 1-1/4" B Station

0.008(0.20) Maximal 1.250(31.75)

0.016(0.40) Durchmesser/Diagonale
0.032(0.80)

0.048(1.20)

* ltems sold separately beyond minimum quantity

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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i Fiihrungseinheit
ok AGLC1

VSAC

Package 3 each:

Stempelkorper

@ !/' Durchmesser/Diago-

Rund  PAACOA
Form PAAC_A
Abstreiferplatte

Rund  S6ACOA
Form  S6AC_A

Slug Free® Matrize
Rund  DOACO0
Form  DOAC_0

MSAC
je 3 Stick pro Paket:

Maximal

2.000(50.80)

nale

Stempeltreiber
AOLCOOPR

Stempeleinsatz
Form P4AP_A

T

Matrizenschnittleiste

m/ Form DOKP_0

Stempeleldistanzscheibes

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

Matrizedistanzscheibes

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

C STATION ASSEMBLY

Komplett Werkzeug

Rund
Form

Trennwerkzeug-
komponenten

\l

D/L = Diagonale/Lange
R C =Eckenradius

Stempeleinsatz mitte
Slug Free® Matrize
2.000(50.80) max. D/L
0.709(18.00) max. width

Slug Free® Matrize
2.059(52.30) max. D/L
0.768(19.50) max. width

Stempeleinsatz mitte
Matrizenschnittleiste

e u——
\J\ 2.000(50.80) max. D/L
Matrizengrundkérper 0.268(6.80) max. width
Matrizenschnittleiste, Rect-
AOLCO0SD angles
and Ovals
2.028(51.50) max. D/L
0.295(7.50) max. width
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 (Hi1] Co7

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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3-%2" D STATION ASSEMBLY

Fiihrungseinheit
AGLD1

Stempeleldistanzscheibes
VSAD

Package 3 each:
0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

Stempelkorper
Rund PAADOA
Form PAAD_A

Abstreiferplatte
Rund S6ADOA
Form S6AD_A

Slug Free® Matrize

Rund DOADOO
Form DOAD_0

‘@
<IN

Matrizedistanzscheibes
MSAD

je 3 Stick pro Paket:

0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

\ Maximal
3.500(88.90)

/ Durchmesser/Diago-
nale

Stempeltreiber
AOLDOOPR

[ ]
Stempeleinsatz
Form P4AQ_A

Trennwerkzeug-
komponenten

. — Matrizenschnittleiste
Form DOKQ_0

-

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020

i
J\ Matrizengrundkorper

AOLDO0OSD

“T" -Grif

AOLEH

Komplett Werkzeug
Rund
Form
—
_—

D/L = Diagonale/Lénge
R C =Eckenradius

Stempeleinsatz mitte
Slug Free® Matrize
3.500(88.90) max. D/L
0.709(18.00) max. width

Slug Free® Matrize
3.559(90.40) max. D/L
0.768(19.50) max. width

Stempeleinsatz mitte Matrizen-
schnittleiste
3.500(88.90) max. D/L
0.315(8.00) max. width

Matrizenschnittleiste R C <
0.125(3.18)
3.384(85.95) max. length
0.335(8.50) max. width
OR
3.539(89.90) max. length
0.175(4.45) max. width

Matrizenschnittleiste R C >
0.125(3.18)
and Ovals
3.520(89.40) max. length
0.335(8.50) max. width

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com
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4-%2”  E STATION ASSEMBLY

Wy
fif ‘\ Stempelfiihrungseinheit
B AGLE1
-
| Stempeleldistanzscheibes
VSAE

Package 3 each:
0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20)

j Stempelkorper
‘ ‘ Rund PAAEOA
\j ) Form PAAE_A

Abstreiferplatte
Rund S6AEOA
T Form SGAE_A Komplett Werkzeug
Rund
d ] Form
Slug Free® Matrize
ﬂ ﬁ ” /I/ Rund DOAEOO
Form DOAE_0
Matrizedistanzscheibes
e Maximal MSAE
4.500(114.30) je 3 Stiick pro Paket: A
\ / Durchmesser/Diago- 0.016(0.40), 0.032(0.80), 0.048(1.20) E B
nale

D/L = Diagonale/L&nge
R C =Eckenradius

. Stempeleinsatz mitte
Stempeltreiber Slug Free® Matrize

AOLEOOPR 4.500(114.30) max. D/L
0.709(18.00) max. width

Slug Free® Matrize

%
’—‘ Stempeleinsatz- 4.559(115.80) max. D/L
Form P4AR A 0.768(19.50) max. width
h Stempeleinsatz mitte Matri-
, N Trennwerkzeug- zenschnittleiste
_— Matrizenschnittleiste 4.500(114.30) max. D/L

Form DOKR_0 komponenten 0.315(8.00) max. width
- Matrizenschnittleiste R C <

~ .125(3.18)
\“\ 4.411(112.05) max. length
Matrizengrundkorper 0'335(8'5(34\" . widh

AOLEOOSD 4.539(115.30) max. length
0.236(6.00) max. width

Matrizenschnittleiste R C >
.125(3.18)
and Ovals
4.539(115.30) max. length
0.335(8.50) max. width

A

STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 co8 co7

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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6” F STATION ASSEMBLY

STEMPELFUHRUNGSEINHEIT:

Die Stempelfiihrungseinheit ist fiir alle , Thick Turret”
Modelle mit 6” F-Station geeignet. Die Fiihrungseinheit
enthélt viele Leistungsmerkmale, darunter:

o Gehdrteter Flihrungskorper.

* Hochleistungs-Tellerfedern.

e Hochfeste Zugbolzen.

¢ Hochprézisions-Stanzform.
 Innere und duBere Schmiernuten.
o Federstahl-Abstreiferklemmen.

o \ollstandig OEM-kompatibel.

TVNIDIHO

STANZEINSATZE, ABSTREIFER, MATRIZEN

Mate bietet ein umfangreiches Sortiment an Stanzeinsétzen,
Abstreifern und Matrizen passend fiir den , Thick Turret” 6”
F-Station.

e Stanzeinsétze aus HSS-Stahl.
e Gehartete Stripper.
e StoBdampferstahl-Matrizen.

SPEZIELLE MONTAGEANWENDUNGEN STEMPELFUHRUNGSEINHEIT
Auf Anfrage erhaltlich. Kontaktieren Sie lhren AGLF1
Mate Anwendungsspezialisten.
STEMPEL
Rund PAAFOA
Form PAAF_A
STRIPPER
Rund S6AF0OA
- ° Form S6AF_A
e MATRIZE
-_ Rund DOKF00
\ Form DOKF_0
O W
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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THICK TURRET STANZFUHRUNGSSYSTEME ~ MIT ULTRA LIGHT™ FEDERPAKETEN.

Mate Ultra Light™ Federpakete ermdglichen eine prézise Kontrolle des
Abstreifdrucks bei Verwendung einer ,, Thick Turret” Fithrungseinheit von
Mate. Vorteile:

e Reduzierter Federdruck zur Vermeidung unerwiinschter
Bogenmarkierungen. Fiir diinne oder dekorative Materialien.

e |deal fiir hochglanzpolierte, strukturierte, vorlackierte oder
reflektierende Metalle, bei denen das Aussehen der Oberflache kritisch
ist.

e Leiser Stanzen in allen Anwendungen. Lirmpegel um bis zu 10 Dezibel
reduziert.

e Maximale Kontrolle (iber den gesamten Federdruck.

Kombinieren Sie zwei Federsétze fiir neun Druckvarianten. Siehe
Tabelle.

Mate Stempelfiihrungsbaugruppen komplett mit Mate Ultra Light™
Federpaketen sind jetzt fiir gdngige Thick Turret-Werkzeugsysteme

erhéltlich, z. B.:
e Mate Ultra TEC®
¢ Mate Ultra TEC®
e Mate Ultra XT™ )
° 0riginal , Thick Turret* Anmerkupg: lhre vorhan_dene Mate ,,Tr_nck
Turret” Filhrung kann mit Mate Ultra Light™
Federpaketen nachgeriistet werden.
WERKZEUGART STATION TEILENUMMER Ellz;te UItral'L:(gII]ttTg' FeFd%rpzketekvlzerdeg mi:1 ?—I blauen )
. ” edern geliefert. Der Federdruck kann durch Herausnehmen
Mate Ultra TEC 2"C MATE02395 und/oder Auswechseln der Federn verandert werden.
3-1/2”D MATE00488 Wesitere rote und goldene Federn sind erhéltlich.
4-1/2" E MATE01807
Wéhlen Sie anhand der untenstehenden Tabelle die
. y Federkombination, um den gewiinschten Abstreifdruck zu
Mate Ultra TEC 2"C MATE00490 erreichen. Der Federdruck wird als Prozentsatz angegeben,
Vollstandig gefiihrt 3-1/2”D MATE00491 der mit der Ultra Light™ Fiihrung im Vergleich zu einem
4-1/2" E MATE01811 Ultra TEC® Tellerfederstapel erreicht wird.
Mate Ultra XT™ 2”C MATE00496 .
3-1/2"D  MATE00497 2" G Station o B St
ng/T’ E m:g;g;g 3 blay 4%  3blau 5%
6 blau 7%  6blau 10 %
9bl 10%  3rot 1%
Original , Thick Turrets- 2" C MATE00493 o °
3.1/2° D MATE00494 3 gold 12%  9blau 15 %
4-1/2"E MATE00495 3 blau + 3 gold 15%  3blau + 3rot 16 %
6”F MATE02328 6 blau + 3 gold 19% 6 blau+ 3rot 21 %
6 gold 25% 6ot 22 %
Zusatzfedern fiir 2"C MATE00280 3 blau + 6 gold 27%  3blau+ 6 rot 27 %
anspruchsvolle Anwendungen. 3-1/2" D MATE00281 9 gold 36% 9rot 33%

(Packung mit 9 Stiick) 4-1/27E MATE00281

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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AMX™  THICK TURRET ABS WERKZEUGSYSTEM

Mate’s AMX™ Thick Turret Werkzeuge sind premium , Airblow*“-Alternativen, die 100% kompatibel mit den ABS Produkten von
Amada® sind und gleichzeitig Flexibilitat in der Kombination von AMX Stempeln mit dem Mate Ultra TEC® Werk-zeugsystem
bieten. Mate verbindet hochentwickelte Metallurgie mit einem gut durchdachten Schmiersystem, um VerschleiB, die Bildung einer
Aufbauschneide und das Hochziehen des Stanzbutzens zu unterbinden.

wi XY

AMX™ STEMPEL

e 100% kompatibel mit Amada

¢ Halterung kompatibel mit Mate ULTRA TEC® und ULTRA TEC® vollgefiihrt

e M2 Hochleistungsschnellstahl — OEM Aquivalent. M2-Stahl sorgt fiir lingere
Nachschleifintervalle

e Prazisionsgebohrte ABS Kanéle in A und B-Station Stempeln

e Schmiernuten an A und B-Station Stempeln sichern eine einwandfreie Schmierung der
Fihrungen

e 1/4 Grad Hinterschliff zur Vermeidung von KaltverschweiBungen

e  Geharteter Stempelfiihrungstift fiir prazises Ausrichten von Stempeln fiir verbesserte
Gutteilqualitat

e Maxima™ und Nitrid Beschichtungen erhaltlich fiir extreme Anwendungen

AMX™ A UND B-STATION ABSTREIFERFUHRUNGEN
e Erhéltlich fiir A und B-Station Stempel
e  Freimachungen (Blips) an der Kontur des Abstreifers sorgen fiir ABS Kompatibilitét
e Voll gehértet und geschliffen fiir hchste Prazision und lange Lebensdauer
e  Es gibt zwei Arten:
e Rund, mit interner Flihrungsnut
e Form, mit mehreren Fiihrungsnuten
e Mit Freimachung fiir 3,00 mm Nachschleifldnge
e Abgerundete Kanten vermeiden Blechbeschadigungen und verbessern die Gutteilqualitat

AMX™ G, D, UND E ABSTREIFER

Voll kompatibel mith Amada ABS Systemen

Mit Freimachung fiir 2,00 mm Nachschleiflange

Abgerundete Kanten verhindern Blechbeschéddigungen und verbessern die Gutteilqualitét
Freimachungen (Blips) an der Kontur des Abstreifers sorgen fiir Airblow Funktionalitat

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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AMX™  THICK TURRET ABS WERKZEUGSYSTEM

A-STATION STEMPEL

Rund PMXAOA
SHAPE PMXA_A
A-STATION ABSTREIFER
Rund SMXAOA
SHAPE SMXA_A
B-STATION STEMPEL

Rund PMXBOA
SHAPE PMXB_A
B-STATION ABSTREIFER
Rund SMXBOA
SHAPE SMXB_A
C-E-STATION STEMPEL
Rund PMXCOA
SHAPE PMXC_A
Rund PMXDOA
SHAPE PMXD_A
Rund PMXEOA
SHAPE PMXE_A
C-E-STATION ABSTREIFER
Rund SMXCOA
SHAPE SMXC_A
Rund SMXDOA
SHAPE SMXD_A
Rund SMXEOA
SHAPE SMXE_A
STEMPELEINHEIT
A-STATION XPAAMX
B-STATION XPABMX
AMX SEAL KIT*

A-STATION MATE01880
B-STATION MATE01883

D-E STATION SLITTING SYSTEMS

Fiir die Anwendung im Nahbereich (Trennwerkzeuge) ist die Verwendung nur in
Verbindung mit Stempeltreiber und Stempeleinsatz méglich:

Stempeltreiber (AMX/ABS) D-Station MATEQ1988
Stempeltreiber (AMX/ABS) E-Station MATE01990
Stempeleinsatz D-Station, Form P4AQ_A
Stempeleinsatz E-Station, Form P4AR_A
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
1 3 A05 0 N P 2 4 5 cos8 co7
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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MXC™

Stempel aus DuraSteel™ haben eine wesentlich
hohere VerschleiBfestigkeit, durch die sich das
Nachschleifen der Stempel auf ein Minimum
reduziert.

Der Stempel besitzt einen gehérteten
Fihrungsstift,wodurch eine prazise Ausrichtung
des Stempelkorpers gewahrleistet wird.

Die abgerundeten Kanten am Abstreifer verhindern
unerwiinschte Abdriicke auf dem Blech.

WERKZEUGSYSTEM

e Ein Freiwinkel von 1/4 Grad und die geringe
Rautiefe der geschliffenen Stempelflanke sorgen
fiir eine sehr hohe Standzeit.

e Fiir extreme Beanspruchungen bieten wir die
Maxima™ - Beschichtung gegen Aufpreis an.

o Der Abstreifer bietet durch seine Kompatibilitét
mit bereits existierenden Werkzeugsystemen
maximale Flexibilitat.

Die Slug Free® Matrizengeometrie verhindert das
Hochziehen des Stanzbutzen.

e Eine hohere VerschleiBfestigkeit des
Werkzeugstahls und eine optimale Balance
zwischen Harte und Zahigkeit flihren zu einer
l&ngeren Lebensdauer.

W | ==

' | ] [ P B

BB | £ BT —

! [
=D — — u
A STATION B STATION G STATION D STATION E STATION

STEMPEL
Rund PXCAOA PXCAOA PXCCOA PXCDOA PXCEOA
Form PXCA_A PXCB_A PXCC_A PXCD_A PXCE_A
Maxima™ /Maxima™ Coating
Ultra TEC® Adapter AOVCWSPA AOVDWSPA AOVEWSPA
Clamp Clearing PXCW PXCX
ABS STEMPEL
Rund PLCAQA PLCBOA
Form PLCA_A PLCB_A
Maxima™ /Maxima™ Coating
ABSTREIFER
Rund SXCAQA SXCBOA SXCCOA SXCDOA SXCEOA
Form SXCA_A SXCB_A SXCC_A SXCD_A SXCE_A
SLUG FREE® MATRIZE
Rund DOAAQO DOABOO DOACO00 DOADOO DOAEQO
Form DOAA_O DOAB_0 DOAC_0 DOAD_0 DOAE_O
Distanzscheiben Pack MSAA MSAB MSAC MSAD MSAE
Satz je 3 Stiick: 0,4/0,8/1,2

LIT00686 Rev G DE PN 2020
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MATE ULTRA® MULTI-WERKZEUG-SYSTEME 8 STATIONEN UND 3 STATIONEN

MATE ULTRA® MULTI TOOL 8 STATIONEN BAUGRU
OBERE: UNTERE:

PPE

MATE00967 MATE00968 Erreichte Winkel:
Stationen 1, 3, 5, 7: Nur runde
Stationen 2, 4, 6, 8: 0°, 90°, 225°
MATE01764 Erreichte Winkel:
flir Danobat- Station 1, 3, 7: 90°

.“‘T’.\: ‘nf
@ %}3
\ .‘m‘ |

Maschinen Station 2, 4, 6, 8: 0°, 90°, 225°
(mehrere Slots).  Station 5: Nur runde

SPEZIFIKATIONEN:
Stanzpunktbereich: 0,80(0,020) bis 15,70(0,618)
Werkzeuge: Ultra® TEC® & Ultra® QCT™ 1/2” A-Station
Stempel, Abstreifer und Slug Free® Matrizen
Max. Tonnage: USA 6 Tonnen — 54 kN - 5,4 metrische Tonnen
Maximale 6 mm (0,236”)

Materialstarke:

MATE ULTRA® MULTI TOOL 3 STATIONEN BAUGRU
OBERE: UNTERE:

PPE

MATE00969 MATE00970 Erreichte Winkel:
Jede Station: 0°, 45°, 90°
MATE01030 Erreichte Winkel:
fiir nicht indexierbare Station 1, 3: 0°, 90°,
Maschinen. Station 2: 0°, 315°
MATE02371* Erreichte Winkel:
fiir Ermakson Jede Station: 0°, 45°, 90°

Einkopfmaschinen mit
103 mm Bohrung.

* wenn die Bohrung 90 mm ist, verwenden Sie MATE00970

SPEZIFIKATIONEN:
Stanzpunktbereich: 0,80(0,020) bis 31,70 (1,250)
Werkzeuge: Ultra® TEC® & Ultra® QCT™1/1/4” B-Station

Stempel, Abstreifer und Slug Free® Matrizen

Max. Tonnage: USA 12 Tonnen — 107 kN — 11 metrische Tonnen
Maximale 6 mm (0,236")
Materialstarke:

PATENTINFORMA- ANMERKUNGEN ZUR VERWENDUNG:

TIONEN: Erfordert Kompatibilitt mit MaschinenstéBel und

US 7726554 8376215 Programmiersoftware.

gi gggi%i 8152052 Kontakti_e_rgn_ Sie lhren Stanzmaschinenlieferanten fiir

MX 305729 306976 305727  Kompatibilitat.

CN 101528427
PAT. ANGEMELDET Die Artikelnummern fiir Multi Tool Baugruppen enthalten keine

Stempel und Matrizen.

3 oder 8 Stationen
Gehirtete Scheibe

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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. MATE ULTRA® UMT MULTI-WERKZEUG-SYSTEME
FUR PRIMA POWER-MASCHINEN MIT ROTIERENDER STOSSELMASCHINE — 8 STATIONEN UND 3 STATIONEN.

MATE VOLL INDEXIERBARE ULTRA MULTI TOOL-8A 8 STATIONEN BAUGRUPPE

OBERE: MATE02467

SPEZIFIKATIONEN
Stanzpunktbereich:
Werkzeuge:

Max. Tonnage:

Maximale
Materialstarke:

Erreichte Winkel:
(wenn keine rotierende
StoBelmaschine ver-
wendet wird)

MATE VOLL INDEXIERBARE ULTRA MULTI TOOL-3B 3 STATIONEN BAUGRUPPE

OBERE: MATE02460

SPEZIFIKATIONEN

Stanzpunktbereich:

Werkzeuge:

Max. Tonnage:
Maximale

Materialstarke:

Erreichte Winkel:
(wenn keine rotierende
StoBelmaschine ver-
wendet wird)

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020

UNTERE: MATE02463

0,51mm (0,020") bis 15,70 mm (0,618")

Ultra® TEC® & Ultra® QCT™ 1/2” A-Station

Stempel, Abstreifer und Slug Free® Matrizen.

USA 6 Tonnen — 54 kN — 5,4 metrische Tonnen.

6 mm (0,236”).

Station 1: 90° Station 5: 300°
Station 2: 135° Station 6: 315°
Station 3: 180° Station 7: 0°
Station 4 225° Station 8: 45°

UNTERE: MATE02455

0,51 (0,020) bis 31,70 mm (1,250)

Stempel, Abstreifer und Slug Free®Matrizen

Ultra ® TEC ® & Ultra® QCT™ 1/1/4”  B-Station

USA 12 Tonnen — 107 kN — 11 metrische Tonnen

6 mm (0,236”)

Station 1: 90°
Station 2: 180°
Station 3: 0°

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
orders@mate.com
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MATE ULTRA® IMT™MULTI-WERKZEUG-SYSTEME

FUR PRIMA POWER-MASCHINEN MIT ROTIERENDER STOSSELMASCHINE — 8 STATIONEN UND 3 STATIONEN.

MATE VOLL INDEXIERBARE ULTRA MULTI TOOL-8A 8-STATIONEN-BAUGRUPPE

Ultra IMT™ 8 Stationen (nicht maschinenspezifisch)
obere: MATE01840 $8,864.00
untere: MATE00050 $2,216.00

Ultra IMT™ 8 Stationen (maschinenspezifisch obere und untere)

Nur obere: MATE02068 $8,864.00 JFY MASCHINEN
Nur obere: MATE02007 $8,864.00 BAYKAL MASCHINEN
Nur untere: ~ MATE02060 $2,898.00 DURMA MASCHINEN
SPEZIFIKATIONEN

Stanzpunktbereich: 0,51 mm (0,020) bis 15,70 mm (0,618")

Werkzeuge: Ultra® TEC® & Ultra® QCT™ 1/2” A-Station

Stempel, Abstreifer und Slug Free® Matrizen.

USA 7 Tonnen - 62 kN - 6,3 metrische
Tonnen.

Max. Tonnage:

I 6 (0,236").

Materialstirke:

Das voll indexierbare IMT™ 8-Stationen
Multiwerkzeug arbeitet mit Ultra TEC®

& Ultra® QCT™ A-Station Stempel,
Abstreifer und Thick Turret Slug Free®
Matrizen bis zu einer maximalen
Stempeldiagonale von 15,70 mm (0,618”).
Das Multi-Tool nimmt 8 “Mini” -Stationen
auf. Das Multi-Tool kann beliebige
Winkelstellungen am Werksttick erreichen.

MATE VOLL INDEXIERBARE ULTRA MULTI TOOL-3B 3-STATIONEN-BAUGRUPPE

Ultra IMT™ 3 Stationen (nicht maschinenspezifisch)
obere: MATE01850 $8,501.00
untere: MATE00697 $2,210.00

Ultra IMT™ 3 Stationen (maschinenspezifisch obere und untere)

Nur obere: MATE02069 $8,501.00 JFY MASCHINEN
Nur obere: MATE02010 $8,501.00 BAYKAL MASCHINEN
Nur untere: ~ MATE02058 $2,898.00 DURMA MASCHINEN
SPEZIFIKATIONEN

Stanzpunktbereich: 0,51 mm (0,020) bis 31,75 mm (1,250")

Ultra ® TEC ® & Ultra® QCT™ 1/1/4”
B-Station Stempel, Abstreifer und Slug
Free®Matrizen

Werkzeuge:

USA 16 Tonnen — 142 kN — 14,5
metrische Tonnen

Max. Tonnage:

Maximale
Materialstarke:

6 mm (0,236”)

Das voll indexierbare IMT™ 3-Stationen
Multiwerkzeug arbeitet mit Ultra TEC®
& Ultra® QCT™ B-Station Stempel,
Abstreifer und Thick Turret Slug Free®
Matrizen bis zu einer maximalen
Stempeldiagonale von 31,75 mm
(1,250”). Das Multi-Tool kann beliebige
Winkelstellungen am Werkstlick erreichen.

Weitere Informationen finden Sie im Ultra®IMT Product Bulletin (LIT00745).

*Ultra®IMT ist patentiert unter:
China: 1015284278
Mexiko: 306,976 und 305,729
Kanada: CA 2,664,784

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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US: 7,726,554 und 8,152,052 und 8,464,928 und 8,413,561

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020



=
~J

ULTRAFORM®  WERKZEUGSYSTEM

Konzept: Ein Halter mit justierbarer Lange kann mit einer Vielzahl von speziellen Formeinsétzen verwendet werden.
Die Vorteile sind reduzierte Werkzeugkosten, erhohte Flexibilitdt und die Lange der Baugruppe kann exakt voreingestellt
werden.

Lingen-Schnelleinstellung:

Der Druckknopf-Langenverstellmechanismus
ermdglicht die Einstellung der Gesamtlénge der
Baugruppe in 0,05-mm- Schritten (0,002") ohne
Demontage oder Entnahme aus der Maschine.

Einstellung unterhalb der Schulter:

Die Langenverstellung erfolgt unterhalb der
Schulter des Aggregats, sodass der Spalt
zwischen dem StoBel und dem Werkzeug

im oberen Hub beibehalten wird, um ein Auftreffen
des StdBels auf das Werkzeug zu verhindern.

ANFLSASONIZAHHIMNWEHOLNN

Gehartete Fithrungen:

Die geharteten Fiihrungen mit Schmiernuten
reduzieren die Reibung und verlangern die
Lebensdauer der Turret-Bohrung.

Eliminiert das Risiko einer Uberdurchdringung,

Faste Lange — Zwischen der
Schulter und dem Stempelkopf.
die den Turm beschédigen konnte.

L

—

Mehrfachwinkel-Einstellungen:
Alle Ultraform®-Halter konnen standardméaBig auf

0,90, 180 und 270 Grad eingestellt werden, fiir 3 _
maximale Flexibilitit. ERS]
E _ug g 5
Werkzeugschmierung: - E25
Ultraform®-Halter mit innenliegenden Kandlen - 32 2 N
und auBenliegenden Schmiernuten ermdglichen a2 S § S
die Schmierung von Umformwerkzeugen. R | i E §
Ultraform® ist kompatibel mit allen géngigen 232
Stanzmaschinen-Schmiersystemen. - E %_ g
—_ 1%2) [l
£25
Ein Halter - mehrere Anwendungen: § § g
Das Ultraform®-Haltersystem ist so vy __
konzipiert, dass eine unbegrenzte Anzahl
von Umformwerkzeugen mit demselben
Halter verwendet werden kann, was die
Werkzeuginventarkosten reduziert.
Verfiigbar fiir:
¢ 1-1/4X-B-Station
e 2" C-Station
e 3-1/2” D-Station
e 4-1/2” E-Station
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRAFORM®

Ultraform® Ultraform XT™ Ultraform FX™
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B Station  AFKB2 B Station  MATE01755 B Station  MATE01798
C Station  AFKG2 C Station  MATEO01821 C Station  MATE01800
D Station ~ AFKD2 D Staton  MATEO01824 D Staton  MATE01802
E Station =~ AFKE2 E Staton  MATEO01827 E Staton  MATE01804
Ultraform® Ultraform XT™ | Ultraform FX™
Ultraform-Einsétze erforderlich o o o
Winkeleinstellungen 0°, 90°, 180° und 270° mdglich . . .
Obere Einheit, Ldngenverstellung fein (0,05 mm) U
Obere Einheit, Langenverstellung grob (>0,2 mm) o
Feste Lénge .
Obere Einheit, Ldngenverstellung ohne zusatzliches .
Werkzeug
Obere Einheit, Ldngenverstellung im Revolver moglich U
Gehértete Fiihrung U
Justierbare Lange unterhalb des Revolvers o o
Mit dem Maschinenschmiersystem verwendbar o . o
Erhaltlich fiir B-E Station ° . .
Erhaltlich fiir F Station .
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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MATE ORIGINAL STYLE B STATION UMFORMWERKZEUGE

V % % Senkwerkzeug von oben inkl. auswechselbarem Einsatz und Blindmatrize
A — Kompletteinheit XAABDOB399
Auswechselbarer Einsatz XAABDOB316
1T Senkwerkzeug von unten - Feste Ausfiihrung
W W A Kompletteinheit XAABDOB199

ANFLSASONIZAHHIMNWEHOLNN

Napfpragewerkzeug von unten mit gefedertem Unterteil
Kompletteinheit XAABDOE199

ﬁ Rundpragewerkzeug von unten mit gefedertem Unterteil
Kompletteinheit XAABDOE099

‘ Senkpragewerkzeug von unten mit gefedertem Unterteil
Kompletteinheit XAABDOE999

Durchzugswerkzeug von unten mit gefedertem Unterteil

d h Kompletteinheit XAABDOD199

Auswechselbarer Einsatz (max. d=9,5mm)  XAABDOD104

Einzel-Knockoutwerkzeug “Rund” von unten; mit gefedertem Unterteil
Kompletteinheit XAABDOK199

Shearbuttonwerkzeug “Rund” von unten; mit gefedertem Unterteil

V % Kompletteinheit XAABD0S199
Auswechselbarer Einsatz (max. d=9,5mm)  XAABD0S104

Erhéltlich in A und B Stationen, je nach Umformung

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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PILOT™  KALIBRIERSYSTEM FUR REVOLVERAUFNAHMEN

Das MATE Pilot Revolver-Kalibriersystem ist das derzeit genaueste System zur Gewéhrleistung préaziser,
konzentrischer und winkliger Einstellungen der Revolverfiihrung. Das Kalibriersystem verfiigt (iber zwei
Betriebsmodi:

* Priifmodus - Bestitigung der prazisen, konzentrische und winkligen Einstellung der Revolverfiihnrung zur
Gewahrleistung qualitativ hochwertiger Gutteilfertigung und maximaler Lebensdauer des Werkzeuges

¢ Justiermodus — Wiederherstellung der zentrischen und winkligen
Einstellung jeder Station mit der mindestens gleichen Prazision wie bei
der urspriinglichen Maschineninstallation

i
3
@
S
N

GENAUIGKEIT:

Jedes Kalibrierinstrument wird aus einem Stiick von qualitativ
hochwertigem Werkzeugstahl gefertigt. Die oberen und unteren Halften
werden am Ende des Fertigungsprozesses kurz vor der Installation der
Kleinteile getrennt. Dies verhindert, dass kumulative Toleranzen die
Genauigkeit des fertigen Instrumentes beeintrachtigen.

EINFACH IN DER ANWENDUNG:

Die beiden Teile des Kalibrierinstrumentes werden in der zu justierenden
Revolverstation installiert. AnschlieBend den Revolver drehen, so dass sich
die zu justierende Station unter dem MaschinenstoBel befindet. Danach den integrierten Taster verwenden, um die
beiden Hélften des Kalibrierinstrumentes zusammen zu flihren.

Die gegenseitig verriegelnde Schnittstelle zwischen den beiden Hélften bewirkt, dass die geldste Matrizenhalterung
zentrisch und winklig auf die obere Aufnahme ausgerichtet wird, wenn die beiden Halften des Kalibrierinstrumentes
eingreifen.

Es existiert eine dreifarbige Leuchtanzeige zur
Ausrichtung des Systems.

. Eingegriffen, jedoch nicht ausgerichtet
O Winkligkeit und Mittigkeit innerhalb 0,030 mm

O Winkligkeit und Mittigkeit innerhalb 0,008 mm*

UMFASSEND: Station Artikelnummer Paket A Paket F

Das MATE Pilot Kalibriersystem A MATE00670 .

ist fiir alle finf Thick Turret B MATE00666 . .

StationsgroBen erhaltlich sowie auch fir C MATE00667 o o

die Finn-Power Multi-Tool Stationen. Das D MATE00668 . .

Kalibriersystem ist ebenso als Satz fiir E MATE00669 .

Thick Turret Stanzmaschinen erhaltlich. ~ Multi-Tool MATE00671 .
Zubehor-Satz MATE00662 U o

MATE00665 MATEQ00672

*Winkligkeit und Mittigkeit innerhalb 0,008 mm — Griine Anzeigelampe — Empfohlen zum
Stanzen von Materialien mit einer Dicke von maximal 1,20 mm.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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RAPIDSET™  EINSTELLBARE FEDERPAKETE

FUR ORIGINAL STYLE UND AMX WERKZEUGSYSTEME IN THICK TURRET
STANZMASCHINEN

Mate Rapidset einstellbare Federpakete fiir Original Style

(Thick Turret Standard) und AMX™ Werkzeugsysteme wurden N
entwickelt, um die Einrichtungszeit zu reduzieren und die %
Produktivitit zu erhdhen. Q
O
MERKMALE: D
e Schnelle und einfache Stempellangenjustierung ohne Ausbau
aus der Fithrung*. Dies reduziert die Stillstandzeit und erhoht die
Produktivitat.
¢ Eigenstindige, konstant vorgespannte Federn sorgen fiir einen
gleichméBigen Abstreifungsdruck und zuverldssigen Arbeitsablauf.
¢ Die gleichmaBige Matrizeneindringtiefe reduziert die Gefahr des
Hochziehens des Stanzbutzens.
¢ Die Oberflache des Federpaketes ist strukturiert mit einem
geriffelten Gription™ Ring fiir eine einfache und sichere
Handhabung.
¢ Nur eine Klemmschraube wird fiir die Langenjustierung benotigt.
¢ Rapidset bietet 8,00 mm Nachschleiflénge bei 1,00 mm Material
mit 3,00 mm Matrizeneindringtiefe. Die Nachschleiflange von Mate
Original Style, ohne Rapidset, ist viel geringer und liegt bei nur
4,82 mm.
VOLLSTANDIG KOMPATIBEL MIT:
e Mate Original Style Werkzeuge
e  Mate AMX™ Werkzeuge
e Amada Standard Style Werkzeuge
¢ Amada Standard Style ABS Werkzeuge
e  Wilson Standard Style Werkzeuge
MATE02044 Rapidset A Station Federpaket
MATE02040 Rapidset A Station Dichtungssatz**
MATE02050 Rapidset B Station Federpaket
MATE02043 Rapidset B Station Dichtungssatz**
Erhaltlich fiir; 1/2” A-Station und 1-1/4” B-Station
* AusschlieBlich Formen (u. a. Rechteck, Dreieck, etc.)
** Erforderlich bei Anwendungen mit AMX/ABS
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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THICK TURRET UND ULTRA® ADAPTER

1-1/4" to 1/2"
B to A Station

Stempelfiinrungsadapter

APLGOOAD

1-1/4" 10 1/2"

B to A Station
Matrizenadapter
ADLGOOAD

3-1/2" to 1-1/4"
D to B Station

APLKOOAD

3-1/2" to 1-1/4"
D to B Station
Matrizenadapter*
ADLKOOAD

4-1/2" to 1-1/4"
E to B Station

APLMOOAD

4-1/2" 10 1-1/4"
E to B Station
Matrizenadapter
ADLMOOAD

Stempelflinrungsadapter

Stempelfiihrungsadapter

2"t01-1/4"

C to B Station
Stempelfiihrungsadapter
APLHOOAD

2"to 1-1/4"

C to B Station
Matrizenadapter
ADLHOOAD

3-1/2" to 2"

D to C Station
Stempelfiihrungsadapter
APLJOOAD

3-1/2" to 2"

D to C Station
Matrizenadapter*
ADLJOOAD

4-1/2" to 2"

E to C Station
Stempelfiihrungsadapter
APLLOOAD

4-1/2" to 2"

E to C Station
Matrizenadapter
ADLLOOAD

*Bitte diese Tabelle verwenden, um den korrekten Matrizenadapter fiir den Einsatz mit der Finn-Power Upforming-Station auszuwahlen.

Nicht-indexierbare Upforming-Station Indexierbare Upforming-Station

Lochen Umformen Lochen Umformen
D auf B MATE00727 MATE00725 MATE00727 MATE00725
DaufC MATE00721 ADLJFUAD MATE00721 MATE00723

Bei Verwendung eines Matrizenadapters in einer Upforming-Station, muss der obere StoBelhub der

Maschine unter Umstdnden um 2,00 mm verringert werden.

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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THICK TURRET, ULTRA® UND ULTRA TEC® ZUBEHOR

Ultra SYSTEM - Verdrehsicherung fiir Rundstempel

—~

i —
A Station - Standard B Station - Standard B Station HP™ (Series 90™) B Station Stempel-
Léangeneinstellungsklemme
HP™ (Serie 90) Treibereinheit
AOVAASAC AOVBASAC AOVBWBAG** AOVBWGAC
\ N A Station - 6 Stiick pro Paket AOLAOOSF
:\H,/ B Station - 6 Stiick pro Paket AOLBOOSF
Abstreiferaufkleber mit weicher Stirnseite fiir Thick C Station - 6 Stiick pro Paket  AOLCOOSF

Turret und Ultra Werkzeuge — 0,25 mm dickes I "
Urethan mit Klebeschicht vermeidet Kratzer und ver- D Station - 4 Stiick pro Paket - AOLDOOSF
ringert den Gerduschpegel. E Station - 4 Stiick pro Paket AOLEOOSF

WEITERES ZUBEHOR

4,00 mm Stiftdurchmesser (min. 12)

)
Kugelmatrize (nur fiir B Station) Stift fiir Original Rundstempel Urethan-Auswerfer
bei Verwendung mit Ultra Fiihrung
A und B Station (min. 12) 3 mm Urethan-Stanzbutzenauswerfer
AOLBOOFG MIS60256 URE40002

6 mm Urethan-Stanzbutzenauswerfer

URE40010

Biirstenmatrize (B bis E Stationen) Ersatzbiirste Clip-Tool

B Station ADLB0001 MIS61188 MIS59723
C Station ADLC0001

D Station ADLD0001

E Station ADLE0001

** Bitte Produkt AOVBWSAC bestellen bei Verwendung von Series 90™ Stempel mit Drahtring

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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THICK TURRET, ULTRA® AND ULTRA TEC® ZUBEHOR

HP™ (Series 90™) Stempeladapter

I N

Qc

Q

0

o C Station HP™ (Series 90™) D Station HP™ (Series 90™) E Station HP™ (Series 90™)

E, Stempeladapter Stempeladapter Stempeladapter
AOVCWSPA AOVDWSPA AOVEWSPA

THICK TURRET - ULTRA C, D UND E STATION DREHMOMENT-
STANDER UND ZUBEHOR

©

MIS59483
10 mm Inbusschliis-
sel, T
auch separat er-
héltlich
®
oM
Ultra / Thick Turret Stempelmontage- Drehmomentschliissel fiir die Stempel- Distanzstiick zur Montage
vorrichtung Satz mit 3/8” Treiber 10 mm montage. Fest eingestellt von Amada® C-Fiihrungen
Inbusschliissel fiir C, D und E Stationen bei (102 Nem)
MATE00083 MIS99030 APLEP
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC® FIELD SERVICE KITS

Ultra TEC® Ersatz-Sicherungsring-Kit
2"C MATE00628
3-1/2"D MATE00629

N

4-1/4"E MATE00630 S
m
I
o)
s

Ultra TEC® Ersatz-Filhrungskorper-Kit

2"C MATE00631

3-1/2"D MATE00632

4-1/4"E MATEO01808

Ultra TEG® Ersatz Vollstiindig gefiihrt-Fithrungskorper-Kit

2"C MATE00634

3-1/2"D MATE00636

4-1/4"E MATEO01812

Ultra TEC® Ersatz Vollstiindig gefiihrt mit 3 Nuten-Fiihrungskorper-Kit

2"C MATE00635

3-1/2"D MATE00637

Ultra TECG® Ersatz-Feder-Kit

2"C MIS61647P (18 springs)

3-1/2"D MATEQ0270 (7 springs)

4-1/4"E MATE00270 (7 springs)

Ultra TEC® Ersatz-Federahdeckung

2"C MIS99709

3-1/2"D AOVDSTCV

4-1/4"E AOVDSTCV

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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UMFORMUNGEN
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Mehrfachwerkzeug —  Mehrfachwerkzeug — Leiterplattenwerkzeug Kornerwerkzeug
Rund Form

&
2
)
S
S
S
)

O -

Ansenkwerkzeug — Ansenkwerkzeug — Sickenwerkzeug Formpragewerkzeug
Rund Form
Rundprégewerkzeug Miinzpragewerkzeug Durchzug Durchzug - gebordelt
Scharnierwerkzeug Knockoutwerkzeug Schneidpréagewerkzeug Kiemenwerkzeug
. . . -
- LA O
Scissortool™/ Shearbuttonwerkzeug Rollerball™ Sheetmarker™
Scherenwerkzeug (rund und gewdlbt)
Q)
T/
SERIAL NO. \\/\/, O
5 - 3244578 ) A\
\\ A
Beschriftungswerkzeug V-Linien Pragewerkzeug Gewindeformwerkzeug
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Mehrfachwerkzeug

Verwendung:

Mehrfachwerkzeuge dienen der Herstellung einer groBen
Anzahl von Lochern mit einer minimalen Anzahl an
Stanzhiiben.

Fiir Materialstarken von 0,50 bis 4,00 mm geeignet.
Magliche Einschrankungen richten sich nach Stations-
groBe, StempelgroBe und -form und Stanzkraft der
Maschine.

Anmerkungen:

e Fiir gleichbleibend gute Lochqualitat und um der
Blechverformung entgegen zu wirken sollte ein
groBerer Lochabstand gewéhlt werden. Es sollte
mdglichst vermieden werden eng nebeneinander-
liegende Locher in einem Hub zu stanzen.

e Nicht erneut durch vorher gestanzte Locher stanzen,
um ein Stanzmuster zu vervollstandigen. Hier ist ein
Einzel-Stanzwerkzeug gegebenfalls notwendig.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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Leiterplattenwerkzeug

Verwendung:
Leiterplattenwerkzeuge dienen als Halterung fiir
Leiterplatten.

Typische Anwendungen finden bei einer Material-
stérke von 1,00 bis 2,00 mm statt. Die maximale
Hohe von der Oberkante des Bleches bis zur
Oberkante der Formung betragt 3,20 mm.

Anmerkungen:

e  Lange der Leiterplattenfiihrung je nach Stations-
groBe und Stanzkraft der Maschine.

e Auch in endloser Form erhéltlich.

LIT00686 Rev G DE PN 2020 © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Ansenkwerkzeug

Verwendung:

Ansenkwerkzeuge ermdglichen, das Schrauben-/ Niet-
kopfe mit der Oberflache des Materials biindig sind
oder tiefer sitzen.

Sie werden bei einer Materialdicke von bis zu 6,35 mm,
je nach Stanzkraft der Maschine, verwendet.

Anmerkungen:

e Ansenkungen sind von oben und unten mdglich

e Ein Ansenkwerkzeug kann fiir eine oder mehrere
Materialstarken ausgelegt werden.

Sickenwerkzeug — endlos

Verwendung:
Sickenwerkzeuge dienen der Versteifung von
Blechteilen.

Typische Anwendungen finden bei einer
Materialdicke von 0,50 bis 6,35 mm, je nach
Stanzkraft der Maschine, statt.

Anmerkungen:

e Die VorschubgréBe zwischen den Stanz-
gangen wird durch die optischen Anforde-
rungen flir das fertige Produkt bestimmt.
Kleinere Vorschiibe verbessern das
Erscheinungsbild.

e Die Formhéhe sollte moglichst niedrig ge-
halten werden, um Metallverformung zu
minimieren.

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
orders@mate.com

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Miinzpragewerkzeug
Verwendung:
Miinzpragewerkzeuge dienen der Herstellung c
von Logos oder Designs auf einem Werkstiick. %
Typische Anwendungen finden bei o
@ Materialstirken von 0,46 mm bis 3,00 mm statt. :§D
@f Dabei werden die besten Ergebnisse bei c
@ Materialstarken von 1,00 mm bis 2,00 mm erzielt. S
® 2
Anmerkungen:
e Fiir diese Art von Verfahren wird eine genaue
Zeichnung, eine CAD-Datei oder ein Muster-
logo bendtigt.
e Die maximale Gr6Be ergibt sich je nach Werk
zeugart, StationsgroBe und Stanzkraft der
Maschine.
Pragewerkzeug
Verwendung:
Diese Werkzeuge werden zur Fertigung von Rund- und
Formpragungen verwendet. Hierbei sind
Materialdicken von 0,70 mm bis 6,35 mm, je nach
Stanzkraft der Maschine, fiir typische Anwen-
dungen iblich.
Anmerkungen:
e Beste Ergebnisse bei Seitenwinkeln von 45° oder
Kleiner.
e Die Formhohe ist optimal, wenn sie die 3-fache
Materialstarke nicht iibersteigt.
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Durchziige

Verwendung:

Durchziige werden zur Fertigung von
Gewindedurchziigen fiir Gewinde, Roll- oder
Gewindeschneidwerkzeuge verwendet.

Hierbei werden Materialstarken von
0,80 bis 2,70 mm verwendet.

&
2
)
S
S
S
)

Anmerkungen:

e Die Gesamthdhe entspricht dem 2 bis 2,5-fachen
der Materialdicke.

e Entspricht einem Innendurchmesser von bis zu
9,50 mm (M10 Schraubengewinde).

Scharnierwerkzeug

Verwendung:

Scharnierwerkzeuge dienen der Fertigung
von Scharnierteilen als integrierte Elemente
von Blechteilen. Hierfiir gibt es zahlreiche
Anwendungen, je nach Kombination von
Materialdicke, Stiftdurchmesser und
Scharnierlange.

Anmerkungen:

e Die Fertigung integrierter Scharniere bei
einer Komponente macht einen separaten
Einkauf und die Montage von Scharnieren
uberfllissig.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Knockout-Werkzeug
Verwendung:
Knockout-Werkzeuge werden zur Herstellung c
optionaler Durchgangso6ffnungen fiir elektrische %
Kabel und bei Materialstarken von 0,60 mm bis o
3,00 mm verwendet. :§U
c
Die maximale GrGBe ergibt sich je nach Art des S
Materials, Materialdicke und Stanzkraft der m
Maschine. <
Anmerkungen:
e Je nach Bedarfsfall und
Materialbeschaffenheit wird die Anzahl der
Haltepunkie festgelegt.
Schneidpragungen
Verwendung:
Schneidpragungen werden zur Herstellung von Luft-
offnungen, Dekorationen, Leiterplattenfiihrungen,
Positionsmarkierungen, Kabelbdumen oder Clipbe-
festigungen verwendet.
Dabei kommen Materialdicken von 0,50 mm bis
3,00 mm zum Einsatz.
Anmerkungen:
e Die empfohlene Hohe von der Blechoberkante bis
zur Formoberkante betragt maximal 6,40 mm.
e Zur Gewahrleistung der zuverldssigen Funktion
von offenen Schnittformen wird ein Freiwinkel von
5°/Seite empfohlen.
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Kiemenwerkzeug

Verwendung:

Kiemenwerkzeuge werden zur Fertigung von Luftschlitzen
verwendet. Dies erfolgt bei Materialstarken von 0,70 mm
bis 2,70 mm.

Anmerkungen:

e Maximale Héhe der Umformung 6,50 mm.

e  Dieses Werkzeug schneidet das Blech und stellt die
Form im gleichen Arbeitsgang her.

e Auch ohne Zwischensteg méglich.

e  Qffene Kiemen konnen in unbegrenzter Lénge

&
2
)
S
S
S
)

gestanzt werden.
Beschriftungswerkzeug
Erhéltliche EinsatzgréBen Alphanumerisch
Bruchzahl Dezimal Metrisch
3/32 0,094 2,40 Verwendung:
Diese Anwendung dient zur Aufbringung alpha -
1/8 Djizs Sille numerischer Zeichen auf der Ober- oder Unterseite
3/16 0,1 38 4,50 des Bleches.
1 / 4 0;250 6134 Typische Anwendungen erfolgen bei Materialstirken ab
0,80 mm bis zur Stanzkraftkapazitét der Maschine. Alle

Zeichen sind in vier gangigen GroBen erhéltlich.

Anmerkungen:
e Alle Zeichen konnen leicht ausgetauscht werden.

17, o

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Gewindeformwerkzeug
Verwendung:
Mit Gewindeformwerkzeugen werden Formen gefertigt,
in die eine Blechschraube eingeschraubt werden kann. c
Dabei sind typische Materialstarken von 0,50 mm bis %
1,20 mm vorzufinden. %
<
Anmerkungen: %
e Die Auswanhl der GroBe erfolgt je nach ausgewéhlter o)
SchraubengroBe. l
e 7Zu beachten ist, dass dickeres Material eine Ansenk-
ung voraussetzt.
V-Linienpragewerkzeug
Verwendung:
Diese Art des Pragens dient dem Aufbringen von
Logos, Texten oder Symbolen.
Anmerkungen:
@ o Ubliche Materialstérken: von 0,80 mm bis zur
@@ Stanzkraftkapazitat der Maschine.
e Die maximale GroBe richtet sich je nach Stations-
® gréBe, GroBe der Zeichen und Symbole und Stanz-
kraft der Maschine.
e V-Linienpragungen sind meist bei blanken Teilen
anzuwenden, die im Endzustand nicht mehr
lackiert werden.
e Fiir diese Art von Verfahren wird eine genaue
Zeichnung, eine CAD-Datei oder ein Musterlogo
bendtigt.
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Rollerball™

Verwendung:

Der Mate Rollerball kreiert Versteifungssicken, Absétze
und iiberdimensionale Pragungen. Er wurde entwickelt,
um die erweiterten programmierbaren Mdglichkeiten
hydraulischer und anderer Stanzmaschinen, welche mit
gesenktem StoBel in Richtung der x- und y-Achse be-
trie ben werden konnen, zu nutzen. Der Mate Rollerball
formt das Material, indem es zwischen den beiden
Kugeln im Oberteil und der Kugel im Unterteil gepresst
wird. Die maximal zu bearbeitende Materialdicke betragt
2,70 mm Stahlblech.

g
:
=
o
S

Anmerkungen:

e Die Maschine muss in der Lage sein, den StoBel ge-
senkt zu halten, wéahrend das Blech auf der X- oder
Y-Achse bewegt wird. Die Anwendung des Rollerballs
erfordert eine Maschine mit Rotation, bzw. Auto-
Index-Station.

Sheetmarker™

Verwendung:

Der Sheetmarker dient zur Herstellung von Num-
merierungen, Schriftziigen und Logos auf der Oberflache
des Bleches. Dazu wird ein Einsatz mit Diamantspitze
verwendet.

e Das Sheetmarker-Werkzeug kann fiir alle Materialien
und Materialstérken verwendet werden.

Anmerkungen:

*  Die Ergebnisse reichen von sehr leichten Einritzungen
bis zu tieferen Gravuren.

e  Variationen werden durch eine Kombination von drei
Federdriicken und Winkelstellungen erreicht.

e Die Maschine muss in der Lage sein, den StoBel ge-
senkt zu halten, wahrend das Blech auf der X- oder
Y-Achse bewegt wird.

[Abmessungen in Zoll (mm)]

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
M orders@mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020



UMFORMUNGEN

Mate SnapLock™
Verwendung:
Das Werkzeug bietet eine schnelle und prazise -
Zusammenfiihrung von vorgefertigten Bauteilen <
ohne teure sekundére Arbeitsgange, wie Punkt- 8
schweiBen, Nieten oder Schraubenverbindungen. Iy
Dabei kommen Materialstarken von 0,50 mm bis =
3,00 mm zum Einsatz. Andere Einschrankungen %
sind von Materialtyp, StationsgroBe und Stanz- Q)
kraft der Maschine abhéngig. "2"'
Anmerkungen: _
e Materialverbindungen auch bei unterschied licher B’
Art und/oder Dicke mdglich. ke
e Formschliissige Anbringungs- und Positio- )
nierungsfunktion zur schnellen und prazisen
Montage.
@ /
Mate HexLock™
Verwendung:
Fiir die sichere Befestigung von Sechskantschrauben
oder Muttern in Blechkomponenten.
Das Mate HexLock™ ist ab M5 bis M8 fiir Bleche mit
einer Materialstérke von 0,50 mm bis 3,00 mm als
Standard erhaltlich. Andere Einschrankungen sind
vom Materialtyp, der StationsgroBe und Stanzkraft
der Maschine abhéngig.
Anmerkungen:
e Kompatibel mit Sechskantmuttern und Sechskant-
bolzen, die DIN933 oder DIN934 entsprechen.
e \Weitere Abmessungen oder andere Blechstérken
und Stationen konnen ebenfalls gefertigt werden.
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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UMFORMUNGEN

Mate EasySnap™

Verwendung:

Mate EasySnap™ sorgt fiir abfallfreies Zusammen-
halten von Teilen im Blech. Ausserdem verhindert
es zusétzliche Kosten fiir die Entgratung.

Typische Materialstérken von 0,50 mm bis zu

2,00 mm fiir Weichstahl und Aluminium, und Y
0,50 mm bis zu 1,50 mm fiir Edelstahl kommen :
hierbei zum Einsatz.

Die maximale Formlange ist 914,40 mm.

&
2
)
S
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Anmerkungen: ) (
e Trennvorginge und Mikroecken zur

Teilebefestigung sind kaum mehr notwendig.
e Materialtyp und -starke miissen bei Bestellung

angegeben werden.

Mate 19” Racking Cluster

A A Verwendung:

Dieses Werkzeug wird fiir das Hochleistungsstanzen
von Montagelochmustern, die héufig bei Elektronik-und
Telekommunikations schrénken gefunden

werden, verwendet.

A 4 Der Lochabstand ist konform mit DIN41494, IEC 297
A und BS 5954. Die Materialdicke kann zwischen

0,50 mm und 4,00 mm betragen.

15,87 mm

15,87 mm

Anmerkungen:
A 4 e  Spezielle ,U”-formige Markierungsraster am
A zentralen Stanzpunkt ermoglichen dem Endver-
12,70 mm bra.ucher_, Raster stgtt Locher zu zdhlen.

e Solide (nicht zum Einsetzen) Cluster-Werkzeuge
A 4 Y : und Einsatz-Cluster-Werkzeuge sind erhéltlich.

(44,45 mm Reference)

9,50 mm

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Mate EasyBend™

Verwendung:
EasyBend wird zur einfachen Linienpragung
zum Abkanten per Hand eingesetzt.

Anmerkungen:

Durch die Pragung wird eine exakte Linie ent-
lang der Abkantungen gefertigt, wodurch eine
genaue Form der Abkantung sichergestellt
ist. Besonders effektiv ist diese Methode bei
kompliziert zu bearbeitenden Teilen.

[Abmessungen in Zoll (mm)]

LIT00686 Rev G DE PN 2020

Rollerball Deburr™

Verwendung:

Das neue Kugelentgratwerkzeug wurde entwickelt,
um Blechteile wahrend des Stanzprozesses zu ent-
graten. Mit dem Einsatz dieses Werkzeuges kénnen
Sie einen kompletten Arbeitsgang, das Entgraten in
einer Breitband schleifmaschine oder das manuelle
Entgraten, einsparen.

Anmerkungen:

Der Mate Rollerball Deburr verdrangt den Grat und
erzeugt eine Fase an der Blechkante. Dabei arbeitet

das Werkzeug mit jeweils einer Spezialkugel im Oberund
Unterteil, wodurch jede erdenk-liche Kontur be-

arbeitet werden kann. Auch kleinste Radien und spitze
Winkel konnen bis zu einer Materialstarke von 5,0 mm
bei Blechen aus Stahl, Edelstahl und Aluminium ent-
gratet werden.

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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KRITISCHE ABMESSUNGEN

> Station A B C D E

("'5' Maximale Stempeldiagonale 12,70 31,75 50,80 88,90 114,30

S Uttra TEC® Stempel

0

m Artikelnummer PAUA PAUB PAAC PAAD PAAE

S Gesamtlange 107,82 100,51 96,16 84,15 85,17

Eg; Schaftdurchmesser 15,99 31,75 50,98 89,41 114,81

% Gerade vor Radius* 18,85 18,85 25,50 25,50 26,49

% Ultra TEC® Abstreifer

=

o Artikelnummer S6KA S6KB S6KC S6KD SG6KE

x AuBendurchmesser 19,07 38,10 57,12 97,16 120,88
Dicke 6,91 6,91 10,01 10,01 10,01
Abstreiferzone 3,99 3,99 8,00 8,00 8,00
Metrisch (Original) Stempel
Artikelnummer PAAA PAAB PAAC PAAD PAAE
Gesamtlénge 207,49 207,49 96,16 84,15 85,17
Schaftdurchmesser 16,00 31,75 50,98 89,41 114,81
Gerade vor Radius* 16,87 18,85 25,50 25,50 26,49
Original Abstreifer
Artikelnummer S6AA S6AB S6AC S6AD S6AE
Fiihrung/Abstreifer-AuBendurchmesser 25,91 47,83 50,98 89,41 114,81
Fiihrungslénge/Abstreiferdicke 112,98 115,01 10,01 10,01 10,01
Abstreiferzone 5,00 5,00 10,01 10,01 10,01
Slug Free® Matrize
Artikelnummer DOAA DOAB DOAC DOAD DOAE
AuBendurchmesser 25,40 47,63 88,90 125,43 158,72
Gesamthohe 30,15 30,15 30,15 30,15 30,15
Matrizeneindringung 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00

Schaftdurchmesser —

¥

1

Dicke

]

'-/;5//// AT /a]

Abstreiferzone

AuBendurchmesser

Schaftdurchmesser
e —— 1
Gesamtlange
| S N
W

Gesamtlange
Fiihrungslénge

Matrizeneindringung

Gesamthdhe

7
7

Z 7
A e

AuBendurchmesser AuBendurchmesser

Gerade vor
Radius
Gerade vor
Radius

Abstreiferzone

*Die Abmessung ,,Gerade vor Radius“ (SBR) kann fiir kleine Durchmesser und kleine Breiten verringert werden.
Bitte wenden Sie sich hierfiir an unser Customer Service Team.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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WARTUNG VON STEMPEL UND MATRIZE

STEMPELWARTUNG

Die Lebensdauer des Stempels kann erheblich verlangert
werden, wenn die Schneidkante nachgeschliffen wird, sobald
diese auf einen Radius von 0,13 mm (0,005”) abflacht.

Zu diesem Zeitpunkt kann selbst ein wenig Schéarfen die
Schneidkante ,nachbessern“. RegelméBiges Nachbessern
funktioniert besser als zu warten, bis der Stempel stumpf ist.
Das Werkzeug halt langer und schneidet sauberer mit weniger
Stanzkraft.

Die maximale Menge, die geschérft werden soll, hangt von der
Stérke des zu stanzenden Materials, der GroBe des Stempels
(Lange und Breite) sowie der Stanzstation ab.

1. Klemmen Sie den zu schérfenden Stempel in einem V-Block
des magnetischen Spannfutters eines Oberflachenschleifers
ein. In einem ,,Durchgang” sollten nicht mehr als 0,001-0,002
Zoll (0,03-0,05 mm) entfernt werden. Wiederholen Sie dies so
lange, bis das Werkzeug scharf ist (normalerweise 0,005-0,01
Zoll (0,13-0,25 mm) insgesamt).

2.Verwenden Sie eine keramisch gebundene Standard-
Schleifscheibe aus Aluminiumoxid: Hartebereich “D” bis
“J”; KorngroBe 46 bis 60. Eine speziell fiir das Schleifen
von Hochgeschwindigkeits-Stahl entwickelte ,,ROSE“-
Schleifscheibe ware eine gute Wahl, ist aber nicht zwingend
erforderlich.

3. Ziehen Sie die Schleifscheibe mit einem starren Einzel- oder
Mehrpunkt-Diamant ab: Vertikalzustellung 0,0002—-0.0008 Zoll
(0,005-0,020 mm);

Schneller Quervorschub 20-30 Zoll/min (508-762 mm/min).
4. Fiihren Sie Kiihimittel zu, mit so viel Kraft und so nahe an das
Werkzeug und an die Schleifscheibe, wie es Ihnen praktisch
erscheint. Verwenden Sie ein gutes Allzweck-Kiihlmittel geman

den Herstellerangaben.

5. Vorschiibe: Vertikalzustellung (Scheibenkopf) 0,001-0,003 Zoll
(0,03-0,08 mm); B, Quervorschub (Zustellung) 0,005-0,010
Zoll (0,13-0,25 mm); fiir nitrierte Stempel, 0,002—0,007 Zoll
(0,05-0,18 mmy; C Verfahrweg (seitlich) 100-150 Zoll/min
(2.540-3.810 mm/min).

6. Bearbeiten Sie die scharfen Schneidkanten nach dem
Schérfen mit einem Schleifstein, um eventuelle Grate zu
entfernen, und lassen Sie einen Radius von 0,001-0,002 Zoll
(0,03-0,05 mm). Dies verringert die Gefahr eines Absplitterns.

7. Entmagnetisieren Sie den Stempel und spriihen Sie diesen mit
einem leichten Ol ein, um Korrosion zu vermeiden.

MATRIZENWARTUNG

Genauso wie die Stempel miissen auch die Matrizen sauber
gehalten werden. Untersuchen Sie diese auf VerschleiB.
Verwenden Sie dieselben Scharfeverfahren — halten

Sie die Matrize im magnetischen Spannfutter

eines Oberflachenschleifers; gleiche Rad- und
Vorschubgeschwindigkeiten verwenden. Uberpriifen Sie

nach jedem Scharfvorgang die Starke und fiigen Sie ggf.
Ausgleichsscheiben hinzu.

ERWAGUNGEN BEIM SCHLEIFEN

Die Schleifpartikel einer Schleifscheibe sind quasi “weggebrochene
Zahne”. Diese Zahne konnen aus einer Vielzahl von sehr harten,
abriebfesten Materialien wie Diamant, Borozon und vor allem
Aluminiumoxid hergestellt sein.

Die Schleifpartikel sind in ein weicheres Matrixmaterial eingebettet
und sollen bei zunehmendem Schneiddruck locker aus der Matrix
herausbrechen. Der Schneiddruck kann sich durch Erhéhung der
Vorschubgeschwindigkeit oder durch Mattierung von Schleifpartikeln
erhohen. Druck fiihrt dazu, dass Oberflachenpartikel aus der
Scheibenmatrix herausbrechen oder abbrechen und neue scharfe
Kanten freilegen, was die Scheibe scharf hélt.

N31vd FHOSINHO3L

Fiir unsere Zwecke bei der Auswahl einer Aluminiumoxidscheibe
mit keramischer Bindung brauchen wir uns nur um zwei Variablen
zu kimmern: Harte und Rauheit der Scheibe. Harte bezieht sich auf
die Haftfestigkeit der Scheibenmatrix. Grobheit bezieht sich auf die
GroBe und Konzentration der Schleifpartikel (Kornung).

Im Allgemeinen erfordern hartere Materialien weichere Scheiben

— weichere Materialien erfordern hértere Scheiben. Das Schleifen
eines harteren und/oder abriebfesteren Materials, z. B. geharteter
Werkzeugstahl, stumpft Schleifpartikel schnell ab. Die Scheibe
benétigt dann erhdhte Vorschubkrifte. Eine weichere Scheibe
ermdglicht ein leichteres Losbrechen der verbrauchten Partikel aus
der Scheibenmatrix. Die neu freigelegten scharfen Kanten schneiden
statt reiben und reiBen am Werkstiick. Es wird weniger Druck
bendétigt und die Scheibe lauft kiihler.

Grobe Schleifscheiben mit groBen, weit auseinander liegenden
Schleifpartikeln leisten weniger Schneidleistung pro Umdrehung
und ermdglichen einen groBeren Spanefreiraum. Die Scheibe bleibt
sauberer. Die Reibung wird reduziert.

Auswuchtharte und Rauigkeit fiihren zu einer Scheibe, die scharf
und sauber bleibt, um den Schneidvorgang zu optimieren. Sie erfiillt
das Schleifziel, Material vom Werkstiick zu entfernen und dabei eine
minimale Menge an Scheibenenergie zu verbrauchen. Die Verluste
der Scheibenenergie werden groBtenteils durch Erwdrmung des
Werkstiicks verursacht. Das Erwérmen der Werkstiicke wiederum
flihrt zu weicheren und/oder stark beanspruchten Werkzeugen, die
nicht gut funktionieren. Gehartete Werkzeugstéhle sind besonders
anfallig.

Grundsatzlich ist es wiinschenswert, eine weichere Scheibe der
Harte “G” - oder “H” mit einer Kornkonzentration/GroBe von etwa 46
mm zu verwenden.

A-2 und S-7
STAHL

Schleifscheibenhérte: G-J
Kornung: 46-60

STAHL

Koérnung: 46-60

M-2 und MAPM™

Schleifscheibenharte: D-G

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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WARTUNG VON STEMPEL UND MATRIZE

=
E STATION BESCHREIBUNG | STANDARD ALTERNATIVE I:”j H:ﬂ
< 12" A Runde und Keine Keine
Q Formen
w »n |RUNde und Keine Keine
. En b Be
1) 27 Runde Keine 2-Wege Konkav =
> Rechtecke Keine Dachformige DACHFORMIGE 2-WEGE KONKAV 4-WEGE
(IJ Breite < 4,78(0,188)
| Rechtecke Keine 2-WEGE KONKAV
~ Breite < 4,78(0,188)
Quadrate Keine 4-Wege
3-q/27p |Runde Keine 2-WEGE KONKAV  Vertikalzustellung:
Rechtecke Keine Dachformige 0,001-0,003 (0,03-0,08)
Breite < 4,78(0,188)
uervorschub:
Rechtecke Keine 2-WEGE KONKAV 3010 (0.25) A
Breite < 4,78(0,188) ’ ’ ]
Quadrate Keine 4-WEGE Verfahrweg: E?
a1/ |Runde Dachformige | 2-WEGEKONKAV  100—150 Zoll/min 5
Rechtecke Dachformige | Dachformige (2,50-3,80 m/min)
Breite < 4,78(0,188) & o,
Rechtecke Dachférmige | 2-WEGE KONKAV & P
Breite < 4,78(0,188) ¥
Quadrate Dachférmige | 4-WEGE
¢ SCHEIBENKOPF
PROBLEM: URSACHE: ABHILFE:
Verfarbung** und/oder Zu wenig Kihimittel Durchfluss erhdhen oder umlenken.
Oberfléchenrisse
Falsche Schleifscheibe Grobere Kornung, weichere Schleifscheibe verwenden.
Schlechtes Abziehen Scheibenkopf absenken 0,0002-0,0004 Zoll (0,005-0,010 mm) und erneut
abziehen. Verfahrweg Quervorschub ca. 50 Zoll/min. (1,25 m/min.)
Harter Schnittgerauschpegel | Zu starke Materialentfernung Weniger Vertikalzustellung ; geringerer Quervorschub
und/oder
schlechte Oberflichengiite | Falsche Schieifscheibe Gr6bere Kérnung, weichere Schieifscheibe verwenden.
Schlechtes Abziehen oder Schleifscheibe erneut abziehen, glasige Oberflache auf der
glasierte Schleifscheibe Schleifscheiben-0berflache brechen

**Dunkle Verfarbungen deuten auf Beschédigungen hin, die nicht unbedingt nur auf die
Werkzeugoberflache beschrankt sind.
Durch Entfernen der verbrannten Oberflache wird der Schaden nicht behoben. Es wird
empfohlen, das Werkzeug auszutauschen.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC® VERGLEICH DER NACHSCHLEIFLANGE 72" A STATION

A Station Ultra® A Station Ultra® A Station
mit Ultra® Stempel mit Original Stempel

\'
0
<
(%]
2
m
>
m
P4

—
.
—

LELELEL

R
A

Ultra® Abstreifer mit
3,0 mm Freimachung

T

MATE Ultra® System MATE Ultra® System
mit Ultra® Stempel mit Original Stempel
Ultra® T 3,99 Ultra® 4 3,99 Original =
Abstreifer Abstreifer 'S:j_;mpel S
--------------- P iihrung o
Materialsti 5 1,50 j! Materialstirk S 1,50 T
e = 7 o - I—'H— ------ © - i )
Matrizen- s® 3,00 Matrizen- k- = 3,00 '—Mmd P
v _eintauchtiefe | -7 P B 1 A eintauchtiefe | Em|___ . Matrizen- 35
Ea SL eintauchtiefe TL
g2 23 Nutzbare 53 ~
EE Nutzhare £% 3 Nachschiffinge 23
Nutzhare £% Nachschlefn g : R
Nachscheifinge g2 pe:3 * @ _ g
Nicht nutzbare 7]
¥ | Y Nachschleiflénge

*Begrenzt durch Stempelkopfposition

3,00 3,00
Freiwinkel Freiwinkel -

Ultra® System Abstreifer Ultra® System Abstreifer Original Stempelfiihrung

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA TEC® VERGLEICH DER NACHSCHLEIFLANGE 1-%4 B STATION

B Station Ultra® B Station Original MATE Ultra® System

%)
P
Q
%)
g
=
Qa0 e 7 L b A
\ Iy
-
Ultra® T 399
?3: y Abstreifer = ’ ]
= e = e R g }----- I
T v Materiastirke | _____ o | 150
) ) Matrizen- ) 30 1
y eintauchtiefe S = Y
_____ S [T A
A E éa
£s
Nutzhare T8
Nachschleifiinge B LD
&
Y \ A\

3,0 Aussparung
B Station Original

System
Stempelfiihrung Ultra® System Abstreifer

Ultra® Abstreifer mit
3,0 Freiwinkel

Original Stem-
pelfiihrung ,_T S0
5
W waterastiie | | E 2| 1 1m0
Matrizen- 8- 3,00
eintauchtiefe | 3 ;, _____
o=
Nutzbare Eon
Nachschiiftinge EE =
..... [ S
]
Nicht nutzbare &n 5,03
Nachschleiflange ¢

*Begrenzt durch Stempelkopfposition

]

Original
Stempelfiihrung

[Abmessungen in Zoll (mm)]

wta © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
M orders@mate.com LIT00686 Rev G DE PN 2020



ULTRA TEC® VERGLEICH DER NACHSCHLEIFLANGE 2" C, 3-%" D, AND 4-%" E STATION [j8]

D Station Ultra® MATE Ultra® System

Ultra®
Abstreifer =

N31vd FHOSINHO3L

& Materialstarke | | S 1,50 &
1 I Matrizen- 3,00
eintauchtiefe

Radius (SBR) 25,5

Stempelschneide Gerade vor

!

20 A"
I ]

Ultra® System Abstreifer

13,00 mm Nachschleiflange bei einer Materialstiarke von 1,50 mm

Original
Original I
Absireifer 100
g
S
S
| SN -
Waterialstarke | Sal | 150
Matrizen- 28 3,00
eintauchtiefe Eg

Nicht nutzbare
iNachschleiﬂﬁnge
*Begrenzt durch Keileingriff (fiir D und E Stationen)

. R @

Original Abstreifer

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA® WERKZEUG-SCHMIERSYSTEM 72" A UND 1-%4 B STATION

Mit Werkzeugschmiersystemen ausgeriistete Maschinen bringen oben
am Werkzeugsystem ein Schmiermittel (Ol oder ein OI-Luft-Gemisch) ’
ein. Die Darstellung verdeutlicht, wie dieses Schmiermittel durch das —

Ultra Werkzeugsystem in der A Station (nicht abgebildet) und B Station
(abgebildet) bis zur Stempelschneide geflihrt wird.

1. Das Schmiermittel wird oben am Werkzeug durch den
Maschinenmechanismus eingebracht. Ein 0-Ring verhindert das
Austreten des Schmiermittels.

n
2
Q
(92)
&
=
8
3
S
=
C
&)

2. Das Schmiermittel flieBt durch die Mittenbahnung des Federpaketes. /

3. Dann flieBt es in den Stempel und von dort iiber vier Austrittsbohrungen
in die Fihrung. In der Fiihrung selbst gibt es eine Austrittsbohrung,
durch welche das Schmiermittel zwischen Fiihrung und

Revolverbohrung befordert wird. !
'

4.  Es gibtinterne Keilnuten (drei fiir A, finf fir B) in der Ultra Fiihrung fir
unterschiedliche Winkeleinstellungen. Eine Keilnute wird durch den Keil
des Stempels versperrt. Das Schmiermittel flieBt durch die Gbrigen vier
Keilnuten in den Abstreifer-Sammelbereich.

5. Die Stempel-Spiralschmiernuten verteilen das Schmiermittel .
gleichm&Big im Inneren der Fiihrung. ™
- I—>
6. Die externen Spiralschmiernuten verteilen das Schmiermittel
gleichmaBig im gesamten Bereich zwischen der Fiihrung und der
Revolveraufnahme.

7. Die externen Spiralschmiernuten gehen nicht (iber die
Revolveraufnahme hinaus. Dadurch wird das Schmiermittel auf den =~ ——ow—
Kontaktfldchen gehalten und kann nicht auf die Arbeitsflache gelangen.

8. Abstreifer-Sammelbereich

9. Nur fiir Ultra ABS: Schmiermittel wird durch schmale Aussparungen im = JI TT
Abstreifer neben dem Stempel ausgestoBen. d

22222

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ULTRA® WERKZEUG-SCHMIERSYSTEM

2" C, 3-%2" D, UND 4-%2" E STATION

Mit Werkzeugschmiersystemen ausgeriistete Maschinen
bringen oben am Werkzeugsystem ein Schmiermittel (Ol
oder ein OI-Luft-Gemisch) ein. Die Abbildung zeigt wie dieses
Gemisch durch das Ultra Werkzeugsystem in der C, D
(abgebildet) und E Station bis zur Stempelschneide gefiihrt

wird.

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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1.

Das Schmiermittel wird oben am Werkzeug durch
den Maschinenmechanismus eingebracht. Ein 0-Ring
verhindert das Austreten des Schmiermittels.

Das Schmiermittel flieBt durch die Mittenbahnung des
Federpaketes.

Dann flieBt es durch drei Bohrungen und weiter durch
die Kanéle des Stempeltreibers in die Fiihrung. In der
Fiihrung selbst gibt es eine Austrittsbohrung, durch
welche das Schmiermittel zwischen Fiihrung und
Revolverbohrung befordert wird.

Die internen Spiralschmiernuten verteilen das
Schmiermittel gleichmaBig zwischen dem Stempel und
der Fiihrung.

Die externen Spiralschmiernuten verteilen das
Schmiermittel gleichméBig im gesamten Bereich
zwischen der Fiihrung und der Revolveraufnahme.

Die externen Spiralschmiernuten gehen nicht {iber

die Revolveraufnahme hinaus. Dadurch wird das
Schmiermittel auf den Kontakiflachen gehalten und kann
nicht auf die Arbeitsfldche gelangen.

Es gibt drei innere, vertikale Schmiernuten, die das
Schmiermittel zum Abstreifer-Sammelbereich leiten.

Abstreifer-Sammelbereich
Nur fiir Ultra ABS: Schmiermittel wird durch schmale

Aussparungen im Abstreifer neben dem Stempel
ausgestoBen

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: 763.421.0230 | mate.com
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SUPERMAX™UND MAXIMA™

BESCHICHTUNGEN UND NITRID

WAS IST DIE SUPERMAX™-BESCHICHTUNG VON MATE? Mate SuperMax™ ist eine patentierte Beschichtung
der ndchsten Generation, die mit der neuesten Nano-Schichttechnologie aufgebracht wird. Speziell formuliert

fiir Stanzwerkzeuge, sorgt der hértere, dichterer Film von SuperMax fiir eine gleitfahige Beschichtung, die den
VerschleiBwiderstand deutlich erhoht und die Reibwerte um 20 % verringert. Geringere Reibung bedeutet weniger
Warmeentwicklung, weniger Reibspuren und langere Werkzeug-Lebensdauer. SuperMax ist es besonders gut fiir
Werkzeuganwendungen mit HaftverschleiB geeignet. Die Schmierfahigkeit ist auch vorteilhaft, wenn Formen mit spitzen
Winkeln (90° oder kleiner) gestanzt werden sollen.
In Kundentests (ibertrifft SuperMax derzeit alle verfligharen Premium-Beschichtungen um das 2- bis 8-fache, je nach
Anwendung. SuperMax kann fir M4PM™- M2-, und Durasteel™-Stempel verwendet werden.

WAS IST DIE MAXIMA™-BESCHICHTUNG?
Maxima ist eine mehrlagige Beschichtung aus Zirkonium-Titan-Nitrid. Sie ist hart, abriebfest und schmierfahig. Sie wirkt
wie eine Barriere zwischen dem Stempel und dem zu stanzenden Blech, und verbessert dank ihrer ausgezeichneten
Schmierfahigkeit das Abstreifen ungemein. Da es sich bei Maxima um ein extrem hartes, abriebfestes, gleitfahiges
Material handelt, das die Reibung wahrend des Abstreifens verringert, ist es besonders gut fiir Werkzeuganwendungen
mit HaftverschleiB geeignet. Geringere Reibung bedeutet weniger Warmeentwicklung, weniger Reibspuren und langere
Werkzeug-Lebensdauer. Die Schmierfahigkeit ist auch vorteilhaft, wenn Formen mit spitzen Winkeln (90° oder kleiner)
gestanzt werden sollen. Bei Tests im taglichen Betrieb konnte Maxima die Werkzeug-Lebensdauer um den Faktor 2 bis 10
verlangern — d. h. die Werkzeuge waren nicht nur langer im Einsatz, sondern auch die Betriebszeiten wurden wesentlich
verlangert. Maxima kann fiir M-2, M4APM™ und Durasteel™ verwendet werden.

WAS IST NITRIDBEHANDLUNG?

Nitrid ist eine optionale Warmebehandlung, wenn beim Stanzen von diinnen Materialien abrasiver und adhasiver VerschleiB
auftritt. Es ist eine Oberflichenbehandlung, die zum integralen Bestandteil der Struktur des Materials selbst wird und so

die Lebensdauer des Werkzeugs verldngert. Stempel mit Nitridbehandlung werden zum Stanzen von abrasiven Materialien
empfohlen, z. B. Glasfaser, bzw. fiir Materialien, die Reibspuren verursachen, z. B. Edelstahl, verzinkter Stahl und Aluminium.
Die Behandlung wird auch fiir Hochgeschwindigkeits-Stanzen empfohlen (Nibbel-Einschriankungen siehe unten). Nitrid kann

fiir M-2 und M4PM™ verwendet werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR ANWENDUNG:

BESCHICHTUNG 3000 & 5000 Verzinkter Rostfreier Rostfreier Stahl | Kaltgewalzter Vinyl- Vorlackierte Glasfaser

ODER Serie Stahl Stahl unter 14 Gauge Stahl beschichtete Materialien

BEHANDLUNG Aluminium Materialien unter 16 Gauge

SuperMax™ X X X X X X X X

Maxima™ X X X X X X

Nitrid X X X X X
MINDEST-STEMPELGROSSE FUR MINDEST-STEMPELGROSSE MINDEST-STEMPELGROSSE mﬁa\ﬁ%ﬁTEMPELGROSSE
SUPERMAX™-BESCHICHTUNG FUR MAXIMA™-BESCHICHTUNG | FUR NITRIDBEHANDLUNG BEIM NIBBELN

. Mindestdurchmesser = 0,098 Zoll Mindestdurchmesser = 0,158 Zoll | Mindestdurchmesser = 0,500 Zoll

Mindestdurchmesser = 0,098 Zoll (2,50 mm) (2,50 mm) 4,01 mm) (12,70 mm)

Wenn die Lange > 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,060 Zoll (1,50 mm)
Wenn die Lange < 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,098 Zoll (2,50 mm)

Rechteck

Wenn die Lange > 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,060 Zoll (1,50 mm)
Wenn die Lange < 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,098 Zoll (2,50 mm)

Mindestbreite = 0,158 Zoll
(4,01 mm)

Mindestbreite = 0,500 Zoll
(12,70 mm)

Wenn die Lange > 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,060 Zoll (1,50 mm)
Wenn die Lange < 0,250 Zoll (6,35 mm),

ist die Mindestbreite 0,098 Zoll (2,50 mm)

Wenn die Lange > 0,250 Zoll (6,35 mm),
ist die Mindestbreite 0,060 Zoll (1,50 mm)
Wenn die Lange < 0,250 Zoll (6,35 mm),

ist die Mindestbreite 0,098 Zoll (2,50 mm)

Mindestbreite = 0,158 Zoll
(4,01 mm)

Mindestbreite = 0,500 Zoll
(12,70 mm)

Quadrat Mindestbreite = 0,098 Zoll (2,50 mm)

Mindestbreite = 0,098 Zoll (2,50 mm)

Mindestbreite = 0,158 Zoll
(4,01 mm)

Mindestbreite = 0,500 Zoll
(12,70 mm)

SIS Wenden Sie sich bitte an einen Mate-Anwendungsspezialisten

* Mate SuperMax-Werkzeuge erkennen ** Falls Sie eine kleinere Mindest-StempelgriBe

Sie an ihrer feinen, matten Oberflache fl  bendtigen, wenden Sie sich bitte an einen
sowie an der vor dem Versand Mate-Anwendungsspezialisten.
aufgebrachten griinen Schutzspitze. =

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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MATE WERKZEUGE HALTEN LANGER MIT M4PM™

M4PM™ ist ein pulvermetallurgischer Hochleistungswerkzeugstahl,

der fiir leistungsstarke Werkzeugsysteme konzipiert wurde. Durch 60
die Kombination der chemischen Zusammensetzung von M4, dem < RELATIVE VE
pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren und dem dreifach “ Zikioker RSCHLElSSFESTIGKEIT =
temperierten Warmebehandlungsverfahren erhélt man M4PM™: 50 E%
der weltbeste Werkzeugstahl fiir Stanzwerkzeuge. %
40 9]
M4PM™ ist ein sehr homogener, qualitativ hochwertiger Werkzeug- g
stahl, der im Vergleich mit anderen, hiufig verwendeten Werkzeug- m
stéhlen viele Vorteile mit sich bringt. 30 E
m
Einige dieser Vorteile sind: 20 2
Hervorragende VerschleiBfestigkeit — M4PM™ bietet eine sehr hohe
VerschleiBfestigkeit, wodurch die Nachschleifintervalle erhoht werden. 10
e Eine gleichmaBigere Verteilung von kleineren Karbiden fiihrt zu
erhohter Formbarkeit/Dehnbarkeit (adhasiver VerschleiB), 0
wahrend nach wie vor (iber der gesamten Materialflache M4Pp ™™ HSS
Karbide mit adhéasiver VerschleiBfestigkeit vorhanden sind. (M2) HOCHPRQZ.
e MehrVanadium-Karbide machen widerstandsfahiger gegen einen CHROMSTAHL
hoheren VerschleiB. '
e Mehr Wolfram-Karbide bieten eine bessere Warmharte und
erhihte Widerstandsfahigkeit gegen hohe Temperaturen, INTERNATIONALE MATERIALSTANDARDS
die das Material verformen oder beschiadigen konnen. D2 M2 M4PM
e Bessere Hartharkeit durch einen erhéhten Legierungsanteil
filhrt zu hoherer Wirkhérte fiir bessere VerschleiBfestigkeit. JIS SKD 11 SKH 51 SKH 54
B Zihiak p ekulare Struk E— WNr 1.2379 1.3343 -
essere Zahigkeit — die molekulare Struktur von M4 ist 50%
zéher als herkdmmliche Werkzeugstahle in Schlagzahigkeitstests. DN X155 CrVMo 12-1 | HS 6-5-2 -
JIS: Japanese Industrial Standard  WNr: Werkstoffnummer
e Wirmebehandlungsverfahren mit dreifacher Temperierung DIN: Deutsches Institut fur Normung e.\.
ermoglichen eine vollstiandige Konversion der Materialmatrix M4PM CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
D|e§ flihrt zu_vollstandlg tempenertep Malrtens!t.und . Kohlenstoff 1.42%
verringerter, interner Belastung sowie gleichzeitig zu einer
besseren Formstabilitit. Chrom 4.00%
e Eine gleichmaBigere Verteilung von kleineren Karbiden gleicht Vanadium 4.00%
die Effekte des erhohten Legierungsanteils aus; fiihrt zu einer S
»verzahnteren” Materialmatrix und somit zu einer deutlichen Wolfram 5.50%
Reduzierung von Werkzeugbriichen und dem Abplatzen von Ecken. Molybdén 5.25%
Siehe Mikrographie.
Die Mikrographie zeigt, dass durch das
Erhéhter Wert — Tests bei Kunden haben ergeben, dass die pulvermetallurgische Verfahren ein sehr homogener,
Nachschleifintervalle bei Werkzeugen, die aus M4PM™ hergestellt qualitativ hochwertiger Werk-zeugstahl mit erhdhter
wurden, 100% langer sind als bei Werkzeugen, welche mit VerschleiBfestigkeit, Zahigkeit und Formstabilitét
herkdmmlichen Hochleistungsschnellstahl produziert wurden. Durch die erzeugt wird.
Erhéhung der Nachschleifintervalle halten die Werkzeuge langer und
konnen deutlich mehr Locher stanzen, bevor sie ausgetauscht werden
miissen.
* Zahigkeit: Charpy-Kerbschlagbiegversuch mit C-Kerbe. R aL b . :
** Relative VerschleiBfestigkeit: 10x adhésiver Kreuzzylinder- M4PM™ Konventioneller
VerschleiBversuch, basierend auf den Angaben des Stahlherstellers. Werkzeugstahl
[Abmessungen in Zoll (mm)]
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ERWEITERUNGEN

Allgemeines

L,Z_, Radius-Ecken Ohne Aufpreis

g Nicht standardméBige Gerade-vor-Radius (SBR) Abmessungen hinzufiigen fiir Stempel

S Spezielle Winkeleinstellungen hinzufiigen fiir Stempel, Abstreifer, und Matrize

E Optionales Scheren (begrenzte Optionen) Ohne Aufpreis

§ Rundwerkzeuge mit kleinem Durchmesser

H:.. Durchmesser 0,031” (0,79 mm) bis 0,061” (1,55 mm) hinzufiigen flir Stempel, Abstreifer, und Matrize
Durchmesser 0,062” (1,56 mm) bis 0,092” (2,34 mm) hinzufiigen flir Stempel, Abstreifer, und Matrize

Schmale Formwerkzeuge
Breiten unter 0,079” (2,00 mm) hinzufiigen flir Stempel, Abstreifer, und Matrize

Station Jumper
1-1/4” B-Station - wenn DiagonalmaB <12,70 mm (0,500”) Ohne Aufpreis

2” C-Station - wenn DiagonalmaB <31,70 mm (1,250”) hinzufiigen fiir Stempel
3-1/2” D-Station - wenn DiagonalmaB <50,80 mm (2,000”) hinzufiigen fiir Stempel
4-1/2” E-Station - wenn DiagonalmaB <88,90 mm (3,500”) hinzufiigen flir Stempel
6” F-Station - wenn DiagonalmaB <114,30 mm (4,500”) hinzufiigen fiir Stempel
SuperMax™ Beschichtung

1/2”-A-Station hinzufiigen flir Stempel
1-1/4”-B-Station hinzufiigen flir Stempel
2" C-Station hinzufiigen flir Stempel
3-1/2” D-Station hinzufiigen fur Stempel
4-1/2” E-Station hinzufiigen fr Stempel
6” F-Station hinzufiigen fur Stempel
Langsschneiden Stanzeinsatz hinzufiigen flir Stempel

Maxima™-Beschichtung / Nitridbehandlung

1/2”-A-Station hinzufiigen flir Stempel
1-1/4”-B-Station hinzufligen flir Stempel
2” C-Station hinzufiigen flir Stempel
3-1/2” D-Station hinzufiigen flir Stempel
4-1/2” E-Station hinzufiigen flir Stempel
6” F-Station hinzufiigen flir Stempel
Langsschneiden Stanzeinsatz hinzufiigen flir Stempel

Slug Free Light™ Matrizengeometrie - Siehe Seite 9

1/2”-A-Station hinzufiigen Runde Matrize + Form-Matrize
1-1/4”-B-Station hinzufiigen Runde Matrize + Form-Matrize
2” C-Station hinzufiigen Runde Matrize + Form-Matrize
3-1/2” D-Station hinzufiigen Runde Matrize + Form-Matrize
4-1/2” E-Station hinzufiigen Runde Matrize + Form-Matrize
M4PM™ Werkzeugstahl

Ultra TEC® — 1/2” A-Station hinzufiigen flir Stempel

Ultra TEC® — 1-1/4” B-Station hinzufiigen flir Stempel

MXC™ — 1/2” A-Station hinzufiigen fir Stempel

MXC™ — 1-1/4” B-Station hinzufiigen fr Stempel

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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SCHNELLREFERENZ PREISLISTE

Rund mit Form mit

STATION KONFIGURATION Rund SLUG FREE® FORM SLUG FREE®
Matrize Matrize %
ULTRA TEC® I
1/2”A Behélter und Fiihrung mit Ultra® Stempel und Abstreifer %
1-1/4” B Behélter und Fiihrung mit Ultra® Stempel und Abstreifer '|:
2"C Original Stempel und Ultra® Abstreifer %
3-1/2"D Original Stempel und Ultra® Abstreifer m
4-1/2"E Original Stempel und Ultra® Abstreifer %
ULTRA ® QCT™ S
12" A Behélter unq Fiihrung mit QCT™ Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe und -
Ultra Abstreifer ) . . )
1-1/4" B Behdlter unq Fiihrung mit QCT™ Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe und m
Ultra Abstreifer wn
ULTRA TEC® METRISCH (';)
172" A Behélter und Fiihrung mit metrischem Stempel und Abstreifer |
1-1/4” B Behdlter und Fiihrung mit metrischem Stempel und Abstreifer m
ULTRA TEC® VOLLSTANDIG GEFUHRT
1-1/4” B Behélter und Fiihrung mit Ultra® Stempel und gefiihrtem Abstreifer
2"C original Stempel und gefiihrter Abstreifer
3-1/2"D original Stempel und gefiihrter Abstreifer
4-12"E original Stempel und gefiihrter Abstreifer
ULTRA TEC® VOLLSTANDIG GEFUHRTER KLAMMERRAUMABSTREIFER
3-1/2"D Stanzeinsatz, Klammerrdumabstreifer
4-1/2"E Stanzeinsatz, Klammerrdumabstreifer
ULTRA XT™
172" A Behélter und Fiihrung mit Ultra® Stempel und Ultra® Abstreifer
1-1/4” B Behdlter und Fiihrung mit Ultra® Stempel und Ultra® Abstreifer
2"C original Stempel und original Abstreifer
3-1/2"D original Stempel und original Abstreifer
4-1/2" E original Stempel und original Abstreifer
6”F original Stempel und original Abstreifer
ULTRA XT™ QCT™
12" A Behalter unq Fiihrung mit QCT™ Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe und
Ultra Abstreifer . . .
1-1/4" B Behdlter un(_i Fiihrung mit QCT™ Stanzeinsatz-Mitnehmerbaugruppe und
Ultra Abstreifer
ULTRA XT™ METRISCH
12" A Behélter und Fiihrung mit metrischem Stempel und Ultra® Abstreifer
1-1/4" B Behélter und Fiihrung mit metrischem Stempel und Ultra® Abstreifer
RAPIDSET™ 0S
12" A Behdlter und Fiihrung mit original Stempel und Abstreifer
1-1/4" B Behdlter und Flihrung mit original Stempel und Abstreifer
RAPIDSET™ AMX™
1/2” A Behdlter und Fiihrung mit AMX™ Stempel und Abstreifer
1-1/4" B Behdlter und Fiihrung mit AMX™ Stempel und Abstreifer
ORIGINAL ,,THICK TURRET*
1/2”A Obere Baugruppe, inkl. original Stempel und Abstreifer
1-1/4” B Obere Baugruppe, inkl. original Stempel und Abstreifer
2"C original Stempel und original Abstreifer
3-1/2"D original Stempel und original Abstreifer
4-1/2"E original Stempel und original Abstreifer
6" F original Stempel und original Abstreifer
AMX™
172" A Obere Baugruppe, inkl. AMX™ Stempel und Abstreifer
1-1/4” B Obere Baugruppe, inkl. AMX™ Stempel und Abstreifer
2"C AMX™ Stempel und Abstreifer
3-1/2"D AMX™ Stempel und Abstreifer
4-1/2"E AMX™ Stempel und Abstreifer

[Abmessungen in Zoll (mm)]
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,THICK TURRET*  KOMPATIBILITATSTABELLE
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S 2 Sl l2|y|2|=2|8| B8 x|l&l8| 2|28l 2|8 s|=|2|2
3 2 |zltlqlwlz % 2|S|2g 588 < 32252258 22::E
;(l Werkzeug S = |S|S|s5|=|5|£|s/x|x|s|E|5|=|&|E|EE|E|E|SE|E|E|E|E|EE
©) 1/28-A-Station
=
E UltraQCT" MATEQ2404 | o | o
S Uttra TEC® Stempel PAUA o | .
Metrisch (Original) Stempel PAAA o6 | o6 . . . .
Ultra ABS® Stempel PAYA . .
Stempel
Zol il PAJA .
AMX™ PMXA o o4 | o . . . . .
MXC™ Std PXCA . . .
MXCT™ ABS PLCA o | e . o
Utra TEC® S6KA o | o .
Original (ABSTREIFER) S6AA . . . .
Abstreifer | {tra ABS® S6YA . .
AMX™ (ABSTREIFER) SMXA . o4 | o | ed | 0 | ed | e
xc™ SXCA o e | e . .
Slug Free® Matrize DOAA . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Matrize
Standard Matrize DOKA . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Clip Fiir metrisch (Original) rund Stempel | AOVAASAC | o5 | o5 | o5
1-1/4%-B-Station
UltraQCT* MATE02401 | o | o .
Ultra TEC® Stempel PAUB o | o | o
Metrisch (Original) Stempel PAAB 6 | 6 . . . .
Ultra ABS @ Stempel PAYB . o | o
Stempel
Zol Sl PAJB g | ¢9 .
Aux™ PMXB o |o14| o | o . . .
MXC™ Std PXCB 013 | 13| 13 o13| o . .
NXC™ ABS PLCB 13 13 o | e . . . .
UtraTEC® S6KB o | e LI I IR
Original (ABSTREIFER) S6AB . . . .
Abstreifer | UltraABS® S6YB . . o | e
AMXT™ (ABSTREIFER) SMXB . o4 | o | o4 | 0 | ef | e
Mxe™ SXCB o17 | o17 o16| o | o | o . . .
Slug Free® Matrize DOAB . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Matrize
NON-Slug Free® Matrize DOKB LI R I LI I A T O L R I AT NI A B .
Fiir metrisch (Original) rund Stempel | AOVBASAC | o5 | o5 | o5
HP Rund Stempel Sicherungsring AOVBWBAC | 10 | 10 | 10
HP Rund Stempel Drahthaken AOVBWSAC | 10 | 10 | 10
Clip
Fiir Wilson HP Behéiter AOVBWGAC o11 | o11 | o11
Fir Wilson HP2 Behélter AOVBWKAC 012 | ¢12 | 12
Fiir Wilson HP Doppel-D Behéllter AOVBWHAC o1 | o11 | o11
TTTESSTIT o mm)]
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,THICK TURRET*  KOMPATIBILITATSTABELLE
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Werkzeug Stl = S| 5|5 =555 || ||l 2=l =| = =|E|E|E = EES o
2", 3-1/2" D, und 4-1/2” E-Stationen >
\‘
Original (M12 Bolzen) PAA o | o | o | o | e§ o 2 Y] an
Zol Stil (1/2-13 Bolzen) PAJ . .
AMXT™ (M14-Gewinde) PMX . . o7
Stempel ™[4 iden-
p ANX ‘Langsschnewden Halter MATEO01988 R . R o7
D-Station
™ | 4 -
AKX _Langsschne\den Halter MATEO01990 . . . o
E-Station
Nxc™ PXC o15 | o15 | o15 o | e
Utra TEC® S6K .
(Qriginal (ABSTREIFER) S6A . . . 3 3
Abstreifer | UltraABS® S6Y .
AMX™ (ABSTREIFER) SMX . . .
MXg™ SXC . . . . . . .
Slug Free® Matrize DOA L O L O R N B AR o | o
Matrize
Standard Matrize DOK e e | e e e L A A N B A o | e
(-Station MATEQ0B51 | o | o | o
Uttra M14
Botzon Kon- D-Station MATEQ0B52 | o | o | @
E-Station MATEQ0B53 | o | o | o
MTG Multi Tool
3 Station PMSQ .
Stempel
Lang 8 Stationen PNSR .
3 Station SMSQ . o | e
Abstreifer
Lang 8 Stationen SNSR . o |
3 Stationen Slug Free DESQ o o |
3 Stationen Nicht Slug Free DFSQ . o | e
Matrize
Long 8 Stationen Slug Free DGSR o o | e
Long 8 Stationen Nicht-Slug Free DJSR . o |
1. Ultra Rund- oder Formstempel funktionieren nur in Form Fiihrungen mit Clip AOVBWHAC fiir HP Behalter und Clip AOVBWKAC fiir HP2 Behalter.
2. Bendtigt den optionalen M12-Bolzen, der in die Fiihrungseinheit einzubauen ist
3. Optionale original Abstreifer erforderlich.
4. Stift muss von ABSTREIFER entfernt werden
5. Clip wird am Rundstempel der Konkurrenz ohne Stift oder Schliissel befestigt
6. Ultra metrischer Behalter erforderlich. * Wilson Justierbare Lange HP ABS
7. Bendtigt den optionalen M14-Bolzen Stempel 3 Stationen 35307 filr Strippit
8. Muss auf M12 Bolzen und Zentrierscheibe umschalten

9. Bendtigt Zoll Stil Behalter
10. Clip wird am Wilson HP Behalter befestigt nach Entfernen der Original-Hardware
11. Clip wird am Wilson HP Behalter befestigt
12. Clip wird am Wilson HP2 Behalter befestigt
13. Nur Formen: Sicherungsringgruppe entfernen. Runde funktionieren nicht
(Herstellung nach 07/2014 - Runde & Formen funktionieren mit Ring befestigt)
14. Nur runde
15. Erfordert die Verwendung des Stempeladapters AOVCWSPA (C-Station), AOVDWSPA (D-Station), AOVEWSPA (E-Station)
16. nur 3 Stationen
17. Kompatibel, wenn die Fiihrung eine horizontale Nut am unteren Einfiihrdurchmesser hat.
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SPECIAL SHAPES FOR THICK TURRET TOOLING
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ULTRA® SYSTEM & THICK TURRET STANDARD ANGLE SETTINGS

1/2” A STATION ” ” »
11/a” B STATION 2” G STATION 3 1/2” D STATION 4 1/2” E & F STATION (H)
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MATE PRECISION TECHNOLOGIES GLOBALE ABDECKUNG
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