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MATE TYP Ill WERKZEUGSYSTEME  FUR SALVAGNINI-STANZPRESSEN

Stempel, Abstreifer und Matrizen von Mate ergédnzen das Hochleistungs-Stanzsystem von Salvagnini wie keine anderen
Stanzwerkzeuge. Unsere breite Palette an Standardstempeln, Sonderformen und Pragewerkzeugen, die nach Ihren Wiinschen

angefertigt werden, erweitern das vollstindige Metallbearbeitungssystem von Salvagnini. %
Die Mate Typ Ill Werkzeuge sind mit den Maschinen von Salvagnini kompatibel und stehen fiir folgende StationsgroBen zur Verfligung: Z
m
Salvagnini-Positionen StationsgroBe Bemerkungen %
6 mm GroBe nur rund "Cn
10,5 mm GroBe nur rund 9]
1-20 und 41-76 (7 Tonnen) - 2]
33 mm GroBe c~,<)
33 mm GroBe - Diagonale bis zu 26 mm | Vollgefiihrte Stanzeinheit H
60 mm GroBe niq
30-35 (12 Tonnen) -
60 mm GroBe Auto-Index
70 x 90 GroBe Typ 70 (3.1)
21-24 (26 Tonnen) "
90 x 90 GroBe Typ 90 (3.0)
STEMPEL:
¢ Auf Pulvermetallurgie hergestelte Werkzeugstahle fiir die StationsgroBe 6, 10,5 und 33mm. Hochleistungsschnellstahl
fiir Stationen 60 mm, 70 x 90 mm und 90 x 90. Beide Stahltypen liefern selbst unter extremsten Stanzanforderungen
eine sehr lange Standzeit. 6 mm und 10,05 mm mm Stempel sind jetzt aus pulvermetallurgischem Hochleistungsstahl
M4PM™ gefertigt.
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit, geringere Aufbauschneide eine deutliche Reduzierung von Werkzeugbriichen und dem
Absplittern von Ecken.
« \ollgefiihrtes Stanzwerkzeug mit einem Hiillkreis von 26 mm
e Ein Stempelfutter steht fiir StanzgrdBen bis zu 10,5 mm und Kleiner zur Verfiigung
o Stempel kénnen bis zu 4,0 mm und Matrizen bis zu 1,5 mm nachgescharft werden, was viele zusétzliche Einsatzzeiten
erbringt. Eine unbegrenzte Vielfalt spezifisch geformter Stanzwerkzeuge konnen Ihren Spezifikationen entsprechend
gefertigt werden.
ABSTREIFER:
e Abstreiferdffnungen sind prézise auf die Stanzanforderungen abgestimmt
« \ollgefiihrte Stanzeinheiten haben ein einzigartiges Design zur Unterstiitzung der Stanzstelle wahrend des gesamten
Stanzzyklus
e Der Abstreifer ist Bestandteil des Oberteils
MATRIZE:
e Matrize aus Hochleistungsschnellstahl in 33-mm-Stationen (A, B und C)
* Eine groBe Vielfalt spezieller Formen und auch Standardformen steht lhnen nach Ihren Anforderungen zur Verfiigung
* Spezifizieren Sie das Schnittspiel als StempelgroBe PLUS Gesamtspiel und NICHT als Schnittspalt pro Seite
e Biirsten in D-, E- und F-Stationen vermeiden Blechbeschéadigungen/ Kratzspuren
 SLUG-FREE®-Matrizen sind fiir alle Typ-llI-Stationen ohne zusétzliche Kosten verfiighar
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MATE TYP Ill WERKZEUGSYSTEME  FUR SALVAGNINI-STANZPRESSEN

DAS SALVAGNINI-STANZSYSTEM [T
Der aufbau der Salvagnini-Stanze unterscheidet
sich von jeder anderen NC-Stanzpresse auf dem
Markt. Sie besteht aus einer Zusammenstellung
von unabhéngig voneinander programmierbaren
Stanzpressen in einem Stanzkopf. Dies ermdg- —
licht eine modulare Eigenschaft von Stanzwerk-
zeugen, die hydraulisch freigegeben und schnell
ausgewechselt werden kdnnen.

Stanzvorgange konnen gleichzeitig in einer
Gruppe oder in Abfolge programmiert werden, so
dass Stanz- und Formarbeitsschritte innerhalb
des gleichen Stanzzyklus erfolgen kdnnen. Man-
che Stationen kénnen rotierend programmiert
werden. Mit dem Hinzufiigen einer Winkelschere
und der externen Dreheinheit fiir das Blech wird
Salvagnini zu einem flexiblen und produktiven
Blechbearbeitungssystem.
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STEMPEL

Die Stempel des Salvagnini Werkzeugsystems

sind entweder aus pulvermetallurgischem
| Hochleistungsstahl oder hochwertigem HSS
i (M2) -Werkzeugstahl hergestellt und liefern
| selbst bei den extremsten Stanzbedingungen
hdchste Standzeiten. Hohe VerschleiBfestigkeit,
— geringe Gefahr von Schneiden-Aufbau und eine
i | deutliche Reduzierung von Werkzeugbriichen und
dem Absplittern von Ecken ergeben eine lange
Stanzlebensdauer mit nahezu gleichbleibender
Stanzqualitat.

Abhéngig von der Station kann eine StanzgroBe
bis zu einer quadratischen Abmessung von 90
mm betragen. Stempelfutter sind fiir Stempel bis
zu einem Durchmesser von 10,5 mm verfiigbar.

Stempel kénnen bis zu 4,0 mm und Matrizen
bis zu 1,5 mm nachgeschliffen werden, was
viele zusétzliche Produktionslaufe erbringt.
Eine unbegrenzte Vielfalt spezifisch geformter
Stanzwerkzeuge konnen lhren Spezifikationen
entsprechend hergestellt werden.

& P ABSTREIFER - il |
‘ L Der Abstreifer ist Bestandteil des Oberteils. L =l

SLUG FREE® DIES
Sind fiir alle Typ-lll-Stationen optional verfiigbar. ; ‘
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MATE TYP Ill WERKZEUGSYSTEME  FUR SALVAGNINI-STANZPRESSEN

POSITI_ONEN 1_-20, 41-76 MATRIZEN

e Einfach wirkende 7-Tonnen-Pressen
mit einem maximalen Werkzeug- [ 1 [ |
durchmesser von 33 mm:

e Stempel, Matrizen und Abstreifer bis
33,0 mm Hiillkreis/Diagonale

e Spezielle Formen/Sonderformen

Es steht eine umfangreiche Auswahl an
Sonderformen mit anwendungsspezifischen
Schnittspielen sowie runde, rechteckige,
ovale und quadratische Standardformen

zu Ihrer Verfligung. Spezifizieren Sie

das Schnittspiel als StempelgroBe PLUS

FINITLMNAOHd-ININDVAIYS

EI-PRAGESTATIONEN (OPTIONAL) Gesamtspiel und NICHT als Schnittspalt

*  Einige Positionen kdnnen fiir Flache- SALVAGNINI T — pro Seite. Mate bietet drei Optionen filr
Umformungen ' . POSITIONEN S Stempelecken mit spitzem Winkel zur
(max. Hohe 6,5 mm), bei denen kein 21-24 Reduzierung von Matrizenverschleif und
Stanzabfall entsteht, eingerichtet werden. 26 TONNEN Bruch. Auf Seite 11 finden Sie Spezialformen.

POSITIONEN 21 - 24 SPEZIELLE

e Einfach wirkende 26-Tonnen-Pressen mit
e einer maximalen StationsgroBe von 90 x 90 mm:

e Stempel, Abstreifer und
Matrigen bis zu 70 x 90 mm Die speziellen Werkzeugeinheiten von Mate
ergénzen und erweitern die Féhigkeiten

e Stempel, Abstreifer und L
Matrizen bis zu 90 x 90 mm H:'::ﬁ des Salvagnini-Stanzsystems. Mate baut

" . . ielle Werk: inheiten fiir nah
e Stanzunterstiitzungen fir Positionen 21 - 24 jsepde;fnfvenzru;glﬁfé r:a:vlv;ndel;)rrggl ezl
e  Spezielle Formen/Sonderformen '

WERKZEUGEINHEITEN

Liiftungsschlitz, Sicken, Pragen,

*  Mehrfachwerkzeuge T Y Durchbruch und Mahrfach-Stanzen. Diese
| o e Werkzeugeinheiten fiihren auch Funktionen
POSITIONEN 30 - 35 Do wie Schiitzen, Abscheren, Gewindeformen
BU-PRAGE-OPTION s Vi T (Shake-and-Break) und Gewindeformen
e Einfach wirkende 8- und 7-Tonnen-Pressen, die ‘ ‘ durch.
fir Umformarbeiten eingerichtet werden kdnnen.
Maximale Umformungshdhe von 16 mm wobei Von einer Zeichnung, die Ihre Anwendung
kein Stanzabfall entsteht. zeigt, fertigt Mate eine Werkzeugeinheit
e Formwerkzeuge entsprechend Ihres Designs. Die Seiten
liber Formwerkzeuge in diesem Katalog
PR-OPTION \ | unterstiitzen Sie bei der Spezifikation
*  Automatisch drehende optionale 12- t Ihrer Anforderungen. Mate wird mit Ihnen
Tonnen-Stanzeinheiten, die in den Stanzpositionen zusammenarbeiten, um die von Ihnen
30-35 montiert werden kannen. T gewiinschten Ergebnisse zu erzielen.
e Stempel, Matrizen und Abstreifer
bis zu 60,0 mm Hiillkreis/Diagonale Zusétzlich zu den speziellen
Werkzeugeinheiten sind Werkzeuge zur
TYP 11l (H3-KOPF) Mehrfachanwendung verfiigbar. Eingesetzt

: in der optionalen PR-Station kénnen

30 31 32 33 34 35 k ‘ W Eckenradien, Ausklink- und Vierfachradius-
Werkzeuge nahezu ein Sonderwerkzeug

90x90 |76 |68 |60 |56 |52 |48 |44 ersetzen und bieten somit einen hoheren

Wert fiir lhren Werkzeugbestand.

24 75 |67 |59 |55 |51 |47 |43

7 74 |66 |58 |54 |50 (46 |42
90x 70 Mate Typ-lll-Werkzeuge sind

23 (™ |65 |57 |83 149 145 |41 kompatibel mit den Salvagnini
‘ Werkzeugtypen S4, P9, S6, P5, S8,
S9 und SA.

90x70 |72 |64 |20 [16 [12 |8 |4

22 71 (63 |19 |15 |11 |7 |3

90x90 |70 (62 [18 |14 |10 |6 |2

21 (60 |61 |17 |13 |9 |5 |1
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STEMPEL, ABSTREIFER UND MATRIZEN

30 31 32 33 U 35 SALVAGNINI-POSITIONEN 1-20, 41-76
O ol ol 7 TONNEN UND POLY PUNCH STATION

24 5 67 % 55 51 47 4
74 66 |58 (54 (50 46 42
70x 90
23 8 65 57 53 49 45 |41
70x00 2 64 20 16 12 8 |4
22 71 3 19 15 11 7 3
90x9 70 62 (18 [14 [0 6 2

21 69 61 17 13 9 5 1
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6 mm GroBe 10,5 mm GroBe 33 mm GroBe
>0,76-6,0 6,00-10,5 BIS ZU 33,0 MM
NUR RUND NUR RUND HULLKREIS
im Stempelfutter im Stempelfutter
inbegriffen Klemmschraube inbegriffen Klemmschraube
&  VINSSS = VINSSS
Stempeleinsatz Stempeleinsatz
RUND RUND
Stempel
PAPAOA PAPBOA -
RUND
PAPCOA
FORMEN
PAPC_A
Stempelfutter Stempelfutter * Fiir Stempel mit geringem Durchmesser
VINPSO010 VINPS020 werden runde Abstreifer eingesetzt, um zu
vermeiden, dass der Abstreifer storend auf
die Stempelschulter einwirkt.
% Abstreifer % Abstreifer % Abstreifer
RUND RUND RUND
S6PAOA S6PBOA S6PCOA
FORMEN
*S6PC_A
Matrize Matrize Matrize
RUND RUND RUND
DAPAOO DAPB00 DAPCO0
SHAPE
Poly-Stempel-Abstreifer fiir alle GroBen Matrizen Unterlegscheibe DAPC 0
RUND fiir alle GroBen
S6PPOA MSP3
6 Stiick pro Packun
FORMEN 0.10.0 po und 0 SOgmm 6,0 mm und 10,5 mm Stempeleinsétze
S6PP A 1 ’ von Mate sind NICHT kompatibel mit
- Stempelfuttern von Salvagnini
SLUG FREE® MATRIZEN VERFUGBAR
Allgemeine Erweiterungen: Aufschldge: MaximaTM oder Nitride-Beschichtung
Eckenradien 10 % zum Stempel, Abstreifer und zur Matrize hinzufiigen 6,0 mm und 10,50 mm Stempeleinsétze Hinzufiigen zu Stempel
Spezielle Winkeleinstellungen 25 % zum Stempel, Abstreifer und zur Matrize hinzufiigen 33 mm GroBe Hinzufiigen zu Stempel
60 mm GroBe Hinzufiigen zu Stempel
Runde Werkzeuge mit kleinem Durchmesser 70 mm x 90 mm GréBe oder
Durchmesser 0,76 bis 1,55 25 % zum Stempel, Abstreifer und zur Matrize hinzufiigen 90 mm x 90 mm GroBe Hinzufiigen zu Stempel
Durchmesser 1,56 bis 2,34 10 % zum Stempel, Abstreifer und zur Matrize hinzufiigen

Werkzeuge mit Kleinen Abmessungen
Breiten unter 3,2 mm 25 % zum Stempel, Abstreifer und zur Matrize hinzufiigen

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
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STEMPEL, ABSTREIFER UND MATRIZEN

0031 2 B MU B SALVAGNINI-POSITIONEN 30-35 12 TONNEN
goxgn 6 8 60 56 52 48 (Diese Positionen konnen autom. indexiert werden,
o4 5 61 59 5 s 47 wenn die Stanzpresse fiir Auto Index eingerichtet ist) >
74 66 58 54 50 46 42 %
70x90 WERKZEUGAUSRICHTUNG 33
m PR E R Fiir Rechteck, Langloch und jede andere Form, die T o
Joxon 2 64 2 6 12 8 4 nicht rund oder quadratisch ist, geben Sie uns bitte ';\q i~
¥ x ¥ It _
22 71 6 19 15 11 71 3 die Winkellage an % §
90x9 70 6 18 14 10 6 2 X oder 0° c %)
21 < H
69 61 17 13 9 5 1 Y oder 90° D §
VORDERSEITE DER <3
STANZPRESSE > m
=
60 mm GroBe 60 mm GroBe By}
Zur Verwendung in Salvagnini H
Aufnahmen =
BIS ZU 42,40 mm
BISHZ[EJLfghOE(:SMM HULLKREIS
Stempel Stempel
RUND RUND
PAPDOA PAPX0A
FORMEN FORMEN
PAPD_A PAPX_A
Abstreifer Abstreifer
RUND RUND
& = S6PDOA S6PX0A
[ — ) FORMEN FORMEN
S6PD_A S6PX_A
. . . . Matrize wird mit bereits
Matrize wird mit bereits : P
montierten Biirsten geliefert. g er;iqgfr;trlfrltz?ga?zutarﬁtrg?en
Ersatzbiirsten separat bestellbar. Matrize separat bestellbar. Matrize
/\ RUND / \ RUND
""" j——T——— ) [1] 1] DOPDO0
A FORMEN A FORMEN
DOPD_0 DOPD_0
Biirste Biirste
MIS61188 MIS61188
(Minimum 3) (Minimum 3)
SLUG FREE® MATRIZEN VERFUGBAR
STANDARDFORMEN
Rechteck Quadrat Vierfach“D” Rund Sechseck Achteck Langloch Einfach“D” Doppel“D” Dreieck  Rhombus
LIT00584 Rev E PN DE 2020 © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com w®
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STEMPEL, ABSTREIFER UND MATRIZEN

30 31 32 33 34 35 SALVAGNINI 30 31 32 33 34 35
70 x 90 76 68 60 56 52 48 44 - 90 x 90 76 68 60 56 52 48 44
EE? 24 75 67 59 55 51 47 43 POSITIONEN 21 24 26 TONNEN 24 75 67 59 55 51 47 43
E t 70 x 90 74 66 58 54 50 46 42 7000 74 66 58 54 50 46 42
<§( Q 23 73 65 57 53 49 45 41 93 8 65 57 5 49 45 M
Q% 70x90 |2 84 20 16 12 8 4 Zur Bestimmung, ob Typ 3.0 oder 3.1 bentigt wird, J0x90 2 64 2 16 12 8 4
%Q 922 F i e 5 i 15 Tprﬂ;gnKSie,vt\;elcheStationen i;]_de;(l)(aKssettitsind. 22 Flw o T
8:.]% 70x 90 70 62 18 14 10 6 2 WU (E;ﬂ;(]xgoa% 90 x 90 70 62 18 14 10 6 2
EE 21 69 61 17 13 9 5 1 (1) 90x90 Typ 3.0 21 69 61 17 13 9 5 1
9
g Typ 70 (3.1) Typ 90 (3.0) Typ 90 (3.0)
<N 70x90 mm GriBe 70x90 mm GroBe 90x90 mm GroBe
\.“3() 70,0x90,0 mm 70,0 x 900 mm 90,0 x 90,0 mm
<5
0o . | S
C|TJ=E v ‘T’:“ ‘r’:J “T’\“ i
Stempelaufnahme Stempelaufnahme Stempelaufnahme
VSPES VSPES VSPFS
|
Stempel Stempel Stempel
RUND RUND RUND
PAPEOA PAPEOA PAPFOA
FORMEN FORMEN FORMEN
PAPE_A PAPE_A PAPF_A
U imi
Abstreifer und Matrize Abstreifer Abstreifer Abstreifer
werden mit bereits RUND RUND RUND
montierten Biirsten
geliefert. Ersatzbiirsten SG6QEQA S6PEOA S6PFOA
t bestellbar.
Separa Bes A FORMEN FORMEN FORMEN
S6QE_A S6PE_A S6PF_A
'
Matrize* Matrize* Matrize*
RUND RUND RUND
D2QE00 D2PE00 D2PF00
FORMEN FORMEN FORMEN
D2QE_0 D2PE_0 D2PF_0
Biirste Biirste Biirste
MIS61188 MIS61188 MIS61188
(Minimum 3) (Minimum 3) (Minimum 3)
SLUG FREE® MATRIZEN VERFUGBAR
* Matrizen kdnnen auch in A2-Material bestellt werden. Kleine Birsten
Artikelnummern beginnen mit DO statt mit D2. Preise sind MISG1161
die gleichen. A2 wird fiir Schnittspiele <= 0,40 empfohlen. (Minimum 8)
Kugelstempel-Auswerfer
Die Unterlegscheiben fiir 70x90 mm/90x90 mm BPL00005

miissen von Salvagnini gekauft werden.
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VOLLGEFUHRTES SYSTEM ‘PERFORATOR’

SALVAGNINI POSITIONEN
1-20,41-76 7 TONNEN
AUCH EINSETZBAR IN

POLYPUNCH STATIONEN -
P@ — 0.492(12.50) MAXIMUM

P9 — 1.023(26.0) MAXIMUM

PO

FORMEN

P9

P@ UND P9

VOLLGEFUHRTE‘PERFORATOR’
PO

- . T
— 1]
Stempeleinsatz PO BESTELLDATEN P9 BESTELLDATEN
STEMPEL STEMPEL
PAPTOA Rund PAPSOA Rund
PAPT_A Formen PAPS_A Formen
g VOLLGEFUHRTER ABSTREIFER VOLLGEFUHRTER ABSTREIFER
L® ] S2PTOA Rund S2PNOA Rund
Vollgefiihrter Abstreifer S2PT_A Formen S2PN_A Formen
MATRIZE MATRIZE
DAPCOA Rund DAPCOA Rund
= DAPC_A Formen DAPC_A Formen
Matrize KOMPLETTES OBERTEIL KOMPLETTES OBERTEIL
(Stempel, Vollgefiihrter Abstreifer, (Stempel, Vollgefiihrter Abstreifer,
Aufnahme Einheit) Aufnahme Einheit)
zlsw p?oPFgckung: 004(0.1), .008(0.2), .012(0.3) Rund Rund
Standard Formen* Standard Formen*
AUFNAHME EINHEIT AUFNAHME EINHEIT

SLUG FREE® MATRIZEN VERFUGBAR (Chuck, Feder, Sicherungsring, Zugschraube)

(Chuck, Feder, Sicherungsring, Zugschraube)

HO1vH0443d,
WHLSAS SFLHHNATDTION

MATE02344 Rund VCPCS Rund and Formen
30 31 32 33 34 35 MATE02345 Formen ERSATZTEILE AUFNAHME EINHEIT

90xgp 6 (68 60 56 |52 48 44 ERSATZTEILE AUFNAHME EINHEIT VPPCOOCH Aufnahme

24 5 67 %9 55 51 4743 MATE02341 Aufnahme, Rund SPR0O0035 Feder
=srr i e e MATE02343 Aufnahme, Formen VPPCOOSW Federscheibe

23 (A [B5[77 [ [0 |65 [a SPR33443 Feder SHC12298 Zugschraube
70xg0 72 684 20 16 12 8 4 SHC00033 Zugschraube MIS97287 Sicherungsring

22 11 s 19 15 11 7 3 MATE02477 Sicherungsring DER EINBAU
90x80 70 62 18 14 [0 6 2 DER EINBAU MATE02484 Komplette Vorrichtung

21 e §1 17 {3 9 5 i MATE02484 Komplette Vorrichtung
MATE02484
MONTAGEVORRICHTUNG

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

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
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VOLLGEFUHRTE PERFORATIONSEINHEIT

Montageanleitung:

1 . Den Stempel so auf eine ebene
Oberfléche stellen, dass die Ge-
windebohrung und die Aus-
richtungs-nut sichtbar sind.

Die Feder-Unterlegscheibe iber
den Stempelzapfen auf die
M Stempel-schulter auflegen.
Schmiermittel auf den Schaft

i
Ll u\
=

* Mobil-Fett C-MP oder ent-
sprechendes verwenden.

Die Feder iiber den Schaft des
Stempels auf die Unterlegscheibe
aufsetzen.

Die Aufnahme so auf den Schaft
des Stempels aufsetzen, dass

der interne Fixierstift auf die
Ausrichtungsnute ausgerichtet ist.

6-mm-Innensechskantschraube
durch die Aufnahme in den Schaft
des Stempels eindrehen und mit
einem 5 mm Innensechskant-
schllissel leicht anziehen - etwa
8 Umdrehungen. Anmerkung:
Die Innensechskantschraube
sollte bei diesem Schritt nicht
zu fest angezogen werden, weil
dies bei der Montage zu einer
Fehlausrichtung fiihren kann.

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
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Schmiermittel auf die AuBenflachen der
Schulter des Stempels, auf die Feder und
auf den Flansch der Aufnahme auftragen.

© Mobil-Fett C-MP oder entsprechendes
verwenden.

Einheit so in den Abstreifer einfiihren, dass
der Fixierstift in den Schlitz im Abstreifer
eingefiihrt werden kann.

.

“ .

Die 6-mm-Innensechskantschraube mit
(16 Nem) anziehen.

Sicherungsring iiber die Aufnahme legen.

.

Einheit in einen Schraubstock oder eine
Vorrichtung einspannen, so dass es axial um
etwa 1 mm zusammengedriickt wird. Durch
das Zusammendriicken wird die innenlie-
gende Nut zur Aufnahme des Sicherungs-
rings freigegeben. Die Nut muss vollsténdig
sichtbar sein. Anmerkung: An der Offnung
fiir die Stempelspitze darf keine Behinde-
rung vorhanden sein und der Lochstempel
muss an der Abstreiferflache vorstehen. Den
Sicherungsring vorsichtig in die Sicherungs-
ringnut eindrehen. Die Aufnahme ldsen und
aus dem Schraubstock oder der Vorrichtung
nehmen. Wenn die Einheit mit dem neuen
Lochstempel korrekt montiert ist, sollte der
Vorlauf des Abstreifers 0,75 mm betragen.

«

Demontage

1.

Einheit (VDPCO) in den Schraubstock oder die Vorrichtung so einspan-
nen, dass sie axial um etwa 1,0 mm zusammengedriickt werden kann.
Das Zusammendriicken entlastet den Federdruck am Sicherungsring.
Anmerkung: An der Offnung fiir die Stempelspitze darf keine Behin-
derung vorhanden sein und der Lochstempel muss an der Abstreifer-
Stirnflache vorstehen.

Sicherungsring entfernen, indem er langsam aus der Sicherungsring-
nut herausdreht wird. Vor dem erneuten Zusammenbau Schmutz und
Fremdkdrper aus der Nut entfernen.

Einheit aus dem Schraubstock oder der Vorrichtung entnehmen.
6-mm-Innensechskantschraube mit einem 5-mm-Innensechskant-

schliissel losen. Der Lochstempel kann nun nachgeschliffen oder
ersetzt werden.

LIT00584 Rev E PN DE 2020



Stempel stanzt durch
das Material und der
Butzen reit ab.

LIT00584 Rev E PN DE 2020

SLUG FREE® MATRIZEN

Das Material beginnt an
das Material wird in die den Belastungsstelle zu
Offnung gezwangt. reiBen.

Die Druckstelle engt Stempel sinkt auf
den Butzen ein. seinen tiefsten Punkt zogen und der Butzen
und zwéngt den Butzen reit ab.

durch die Verjiingung.

Slug Free®
Matrizenkomponenten
1. Stempel

2. Abstreifer

3. Material

4. Slug Free® Matrize

5. Butzen

6. Matrizen-Eindringtiefe
7. Eintritts - Einengungskonus
8. Druckstelle

9. Austritt - Freigabekonus

Loch-/Butzengeomertrie

A. Blecheinzug
B. Schnittflache
C. Bruch
D. Grat

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
orders@mate.com
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QUADRAT MIT
ABGESCHRAGTEN ECKEN

~d L

VIERFACH D

Eos |

2-FACH-RADIUS

X (OPTIONAL) R-1
N R-2
R-4
R-2
Ei2 s E1s

4-FACH-RADIUS

DOPPEL-KEILNUT

\

b
f %
Y

0 Eo7

KABEL-ANSCHLUSS

INNEN-/AUSSEN-RADIUS

SONDERFORMEN

RECHTECK MIT

ABGESCHRAGTEN ECKEN

z X X
X X

i i

4 4
Cosc |y . Cos p Do1 vl Doz v Des

Covs Ly o

45° RECHTWINKLIGES
DREIECK

GLEICHSCHENKLIGES
DREIECK

L~

RECHTECK/LANGLOCH

RECHTWINKLIGES
DREIECK

o
—

X

SHAKE AND 4-FACH-RADIUS
BREAK
-2
& i i +Y
R-2
-1 R
Eos
BOGEN OVAL BOGEN OVAL

DOPPEL-
SCHLUSSELLOGH

Y.

N

Got | v
4*FACH_’QUAD* RECHTECK
RAT-SCHLUSSELLOCH MIT LASCHEN

N,
L
; | |
Goz x——  Gos X

Y

DOPPEL-
SCHLUSSELLOCH

DOPPEL-RECHTECK

KABELANSCHLUSS
MIT LASCHEN

X‘\ X
R
Cos volle  Gos 2

KEILNUT

SCHLUSSELLOCH

AL

e T

—
4-FACH-RADIUS

R

KEILNUT

. Gor

——

1

RHOMBUS

SCHLUSSELLOCH

- [~Z

4-FACH-RADIUS

SCHLUSSELLOCH

2-FACH-RADIUS

X (OPTIONAL) \ R-1
s\
R-3 2
R AN
Eoo E1o o En
FOOTBALL ELLIPSE 3-FACH-RADIUS
v —y
BN .
I = ;
I | + | ¥
\‘/ t +
Fos X Fos |« Fos
RECHTECK MIT REGHTECK MIT RECHTECK MIT
1 KERBE 2 KERBEN RADIUSKERBE

9-FACH

ECKEN-ABRUNDUNG

Bei der Bestellung einer Sonderform geben Sie bitte alle Abmessungen wie oben gezeigt
fur die entsprechende Form an. Auch auf der Website mate.com sind
Zeichnungen von Formen verfugbar.

ANMERKUNG:

Das Formenangebot ist nicht auf die dargestellten Formen beschrankt. Mate kann jede von lhnen
gewilinschte Form herstellen. Hierzu ist lediglich eine per E-Mail zugesandte detaillierte Zeichnung

der Form erforderlich.

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com
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SONDERFORM-ANWENDUNGEN

4-FACH-ECKENABRUNDUNG

D1
02—1‘72,5 mm 1/2

Radius 3 | Teilungsbreite

b N g 4

D4 —
Das 4-Fach-Werkzeug zur Ecken-
abrundung kann alle vier Ecken eines
Werkstiicks abrunden, ohne dass das
Werkzeug gedreht werden muss - zur Ver-
wendung mit Standard-Trennwerkzeugen
flir Werkstiick-Separierung.

INNEN-/AUSSENRADIUS

el

Innenradius AuBenradius

Die groBen Radien an diesem Werkzeug
ergeben glattere Kanten durch weniger
Ansétze als mit gewohnlichen Radiusstem-
peln. Dieses Werkzeug kann zum Stanzen
von Lochern programmiert werden, in

9-FACH-ECKENABRUNDUNG

Aso \
\\

R6.0

e
Aso >, \

R.10.0

Ein einzelnes 9-Fach-Werkzeug zur Eck-
enabrundung bietet neun géngige Radien
in einem Werkzeug. Die automatische
Indexierung dreht das Werkzeug auf den
gewiinschten Radius zur Abrundung an
jeder Ecke eines Werkstiicks.

3-WEGE- ECKENAUSKLINKUNG

ZWEI UBLICHE AUSFUHRUNGEN...

Das Ausklinkwerkzeug kann mit Winkeln
von 150° bis 15° ausge-stattet sein -
oben werden 2 {ibliche Aus-flihnrungen
gezeigt. Jedes Werkzeug kann mit zwei
autom. indexierten Stanzgéngen neun

denen die Butzen oder Teile des Werkstiicks Eckenoptionen liefern.

verbleiben, die dann leicht von der Stanze
getrennt werden konnen

SPEZIELLE WINKELEINSTELLUNGEN

DRAUFSICHT AUF DAS KARTESI-

SCHE KOORDINATENSYSTEM
90°

60°

180° \ 0°

270°

DRAUFSICHT AUF TURRET  \W|NKEL-EINSTELLUNG SKIZZIEREN

T T T
X oder 0° '~$»
Y oder 90°

VORDERSEITE DER STANZPRESSE

VIERFACHRADIUS

254,0 Radius

h
/%

101,6 Radius K

152,4 Radius

203,2 Radius

Der Vierfachradius nibbelt groBe Locher mit
glatteren Kanten und weniger Ansétzen als
ein rundes Nibbelwerkzeug. Das bedeutet,
dass glatte runde Locher praktisch nicht
vom Stationsbereich begrenzt sind.

SONDERFORMEN ZUR
LOSUNGEN ANDERER
STANZPROBLEME

Zusétzlich zu Standardwerkzeugen kon-
nen einige wenige ausgewahite Mehrz-
weck-Stanzwerkzeuge sehr vielseitige
Werkzeugergénzungen bieten. Einige
einfache Werkzeuge konnen in Verbind-
ung mit der autom. Indexierung komplexe
Stanzfunktionen durchfiihren ohne zur
Vollendung der Aufgabe auf andere MaB-
nahmen zuriickgreifen zu miissen.

FORM DER OFFNUNG UND DIE

90°

180° 0°

270°

© Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com

orders@mate.com
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MEHRFACHWERKZEUGE

VOLLGEFUHRTE CLUSTER-STEMPELEINHEIT VOLLGEFUHRTE PERFORATIONS-

« Bessere Werkstiickqualitat und lingere Lebendauer des CLUSTER-STEMPELEINHEIT
Werkzeugs durch Abstreifen an der Matrize mit dem vollge-
flihrten Abstreifer.
 Die Cluster-Einheit kann auf 0°, 90°, 180° und 270° einge-
richtet werden.
® Hohere Préazision und bessere Lochqualitat. 4-Wege-Aufnahme
e Auch verfiigbar fiir das autom. indexierbare Blank-Holder-

Design Sicherungsring

Abstreiferfeder
GEFEDERTE CLUSTER-STEMPELEINHEIT G

* Ein gefederter, direkt an der Matrize wirkender Abstreifer ist Unterlegscheibe
in die Stempeleinheit integriert.

o \oligefiihrte, gefederte Einheit mit geharteten und geschlif-
fenen Abstreiferfiihrungen, die in geschliffenen Taschen im
Abstreifer und in der Stempelhalterung fiir problemlosen Vollgefiihrter Abstreifer
Betrieb verschraubt sind.

o Kostengiinstige ersetzbare Einsatze

o Optionale Stempelkonstruktion aus einem Stiick fiir hohere Materialdicke
Wirtschaftlichkeit verfiighar —}L I ——

NICHT-GEFEDERTE CLUSTER-STEMPELEINHEIT

o Optionale Stempelkonstruktion aus einem Stiick fiir hohere @ J
Wirtschaftlichkeit verfiigbar 0

o GroBerer Stanzbereich, der nicht durch Abstreifereinheit be- | -
grenzt ist. Dadurch mehr Locher mit weniger Stanzhiiben.

w
O
T
:
W
=
T
O
:
i
S

Massiver Cluster-Stempel— |

Cluster-Matrize

GEFEDERTE/VOLLGEFUHRTE NICHT-GEFEDERTE CLUSTER-
CLUSTER-STEMPELEINHEIT STEMPELEINHEIT
= s Stempel- P 4 -
b ’_J/ Aufnahme \;'\ | I,_'
I I Abstreifer- ' :
r::] - Feder
Fahrungs- Cluster- :
Einheit i/ Einsatze \—._i;_,,_: S—

gnl /r_]:FD/, ﬂl;f:se &l\ [ED

2ol Vi

(O O)

RUNDER CLUSTER FORMEN-CLUSTER

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com LIT00584 Rev E PN DE 2020

orders@mate.com



MEHRFACHWERKZEUGE-STANZEN ANMERKUNGEN

ERSTER HUB... ZWEITER HUB...

O NN
) O'®
T CHORS,
O OO0
O ® 0 ®
THORGL®

DRITTER HUB... VIERTER HUB...

> O O 0 ®

O OO N O
O @ O | O CHON=)
O O 0] Ol
O OO OO O O

@ ON®
OO O
() (@) ()
OO O
() ® O)
( () ()
& U |O® 0O ®

300 ® O ® O

Fiir bessere GleichmaBigkeit der Locher und bei flacheren Blechen, miissen die Stanzpositionen verteilt werden, um das Stanzen nebeneinander lie-
gender Locher im gleichen Stanzgang zu vermeiden. Die Technik das Musters ist unter ,,Briickenschlag“ bekannt.

()
Q
()
o

LOCHER NICHT DOPPELT DURCHSTANZEN. Bei der Verwendung der Cluster-
Stempeleinheit zur Fertigstellung ausgelassener Locher in dem Muster schaben die
Stempel an vorher ausgestanzten Lochern entlang. Die groBere seitliche Belastung
durch dieses Schaben verkiirzt die Lebensdauer des Stempels. Verwenden Sie
einen einzelnen Stempel zur Fertigstellung der einzelnen Locher des Musters.

STANZKRAFTFORMEL = lineare Lange des Schnitts x Materialdicke x Scherfestigkeit in Kilonewton (kN.).

STANZKRAFTE DURFEN 75 % DER STANZPRESSEN-LEISTUNG NICHT UBERSCHREITEN.

BEISPIEL: Raster aus Locher mit 6,35 Durchmesser im Abstand von 4,0. Der zu stanzende Bereich umfasst 48 Lécher;
Stanzen jedes 4. Loch (12 Locher mal 4). Baustahl 1,52 dick. Lineare Schnittldnge = 3,14 x Durchmesser x Anzahl
der Stempel)

Loch- Anzahl der Material- Scherfestigkeit Stanzkraft
umkreis X | Stempelim | X Dicke in X kN./mm? = kN.
Cluster mm
19,94 X 12 X 1,52 X 0,345 = 125,5

Der Federdruck der federbelasteten Cluster-Einheit betrégt unter 9 kN. und kann in der Berechnung der Maschinenleistung
ignoriert werden.

LIT00584 Rev E PN DE 2020 © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
orders@mate.com

NIONNAMHININY NIZNVLS
-IONIZAHIMHOVIEHHIN



2
0
3
g
=
2
.
=
O
(9]

SONDERANWENDUNGEN

MEHRFACHWERKZEUG - MEHRFACHWERKZEUG - LEITERPLATTENWERKZEUG KORNERWERKZEUG
RUND FORM
( =)

ANSENKWERKZEUG - RUND ANSENKWERKZEUG - FORM SICKENWERKZEUG FORMPRAGEWERKZEUG
RUNDPRAGEWERKZEUG MUNZPRAGEWERKZEUG DURCHZUG DURCHZUG - GEBORDELT
GEFUHRTES ABSCHEREN SCHARNIERWERKZEUG KNOCKOUTWERKZEUG SCHNEIDPRAGEWERKZEUG

| @ -
KIEMENWERKZEUG SCISSORTOOL™ SHEARBUTTONWERKZEUG ROLLERBALL™
SCHERENWERKZEUG (RUND UND GEWOLBT)
SERIAL NO.
9 - 3244578

SHEETMARKER™ BESCHRIFTUNGSWERKZEUG V-LINIEN PRAGEWERKZEUG GEWINDEFORMWERKZEUG

[Dimensions in Inches (mm)]
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KARTENFUHRUNGSEINHEIT

BU-POSITION 30-35 12 TONNEN

Befestigungs-
schraube

Oberer
Halter

Invertierte
Matrize

rungs- breite

o WS VN VR
IMateriaI-
dicke (T) Abstreifer

Umformungs- .
Jﬁ héhe <« Kartenfiih-

Sicherungs-
E ring

Unterer
Einsatz

——— Unterer
Halter

Einsatz-

halter

Einsatz-

befestigungs-
HINWEIS: DR1-UMFORMUNGSZYKLUS VERWENDEN schraube

KARTENFUHRUNG
Verwendung:
Als Halterung fiir Leiterplatten

Typische Anwendung:
o Materialdicke von 1,0 bis 2,00 mm
o Maximal empfohlene Hohe von der Blechoberkante bis zur Hohe der Form ist 3,20 mm

Bemerkungen:
 Die Lange der Karte hingt von der StationsgroBe und der Tonnage der Maschine ab
e Es ist auch eine durchgehende Form zur Steigerung der Produktivitit und Flexibilitat verfiighar

[Dimensions in Inches (mm)]
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ANSENKUNGSEINHEIT
ANSENKUNG NACH UNTEN ANSENKUNG NACH OBEN

1-20,41-76 7 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN

Form-
stempel

Glatter

oberer » &
Stempel

L‘—’_J
Material- Material-
dicke (T) dicke (T)
Maximum GroBer Maximum Kleiner
6,0 6,0
¢ Durchmesser Durchmesser
— 2 N S S G b1 — —Z LSy 190K 25 1Y 652501
# F Kleiner # F GroBer
Durchmesser Durchmesser
_ Clatte
Matrize
Form-
matrize

ANSENKUNG
Verwendung:
Ermdglicht Schrauben- und Nietenkopfe biindig oder unter der Materialoberfléche zu versenken.

Typische Anwendung:
¢ Materialdicken von 1,22 bis 6,35 mm abhéngig von der Tonnage der Presse

Bemerkungen:

e Die Ausfilhrung der Schulter (zugeordnet) wird generell fiir eine bestimmte Materialdicke und
SchraubengrdBe bestellt.

* Die Ausfiihrung der Schulter pragt den umgebenden Bereich und erstellt eine saubere Ansenkung
mit minimalem Grat.

o O

FORM RUND

[Dimensions in Inches (mm)]
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RUND- UND FORMPRAGUNGSEINHEIT

BU-POSITION EI-POSITION
30-35 12 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN

I
HINWEIS: DR1- UMFORMUNGSZYKLUS IN BU g
UND EI POSITIONEN VERWENDEN T
Iy
>
AIBEIEL e 11111 NG Z
9]
(%)
m
2
I
| Befestigungs- m
Schraube =
] Invertierte |
— Oberer Matrize
_~Invertierte
Matrize i ; & E ; &

Hohlpragung Hohlpragung Hohlpragung
L N S %
] P [ g e LPrigung [ |, g M E <P J | 174
Formungs- Formungs- Formungs-
Materialdicke (T)  Durchmesser- Materialdicke (T)  Durchmesser- Materialdicke (T) Durchmesser-
0,8 bis 3,5 begrenzung 0,8 bis 1,5 begrenzung 0,8 bis 1,5 begrenzung
Abstreifer Unterer
Einsatz

fing Abstreifer
__Unterer |
Einsatz Sicherungs-
ring
| Unterer
Halter Abstreifer-
J———_ Finsatz- : Feder
Halter Unterer
Sicherungs- i Halter
ring
Befestigungs-
Befestigungs- schraube
schraube

[Dimensions in Inches (mm)]
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SICKENPRAGUNGSEINHEIT

BU-POSITION EI-POSITION
30-35 12 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN

HINWEIS: DR1- UMFORMUNGSZYKLUS IN BU
UND EI POSITIONEN VERWENDEN

| Befestigungs-
Schraube
| Invertierte |
—Oberer Matrize
Halter

> Invertierte
Matrize

b=
w
I
<
g
0
2
)
2
T
g
X
S
9]

Material- Pragungs- Material- Pragungs-Hohe Material- Pragungs-Hohe

dicke (T) Hohe dicke (T) 6,4 Maximum dicke (T) 2,3 Maximum

0,8-3,5 i 0,8-1,5 in 1,5-mm-Material 0,8-1,5 in 1,5-mm-Material
t

T 3 ¥
&goo Umformhéhe T Ag& Umfo;hﬁhe Ag& Umformhéhe

Minimum 3,2-9,5 Minimum 3,2-9,5 Minimum 3,2-9,5

Abstreifer Unterer
Einsatz

Sicherungs-

ring
Mesfea — Unterer
Einsatz
ring
2 Unterer
Halter Abstreifer-
A Einsatz- feder
iy o e
halter
Feststell-
Sicherungs- e
ring
Befestigungs-
Befestigungs- schraube

schraube

[Dimensions in Inches (mm)]
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DURCHZUGEINHEIT ~ VORLOCHUNG UND FORMUNG

BU-POSITION EI-POSITION
30-35 12 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN 1-20,41-76 7 TONNEN

HINWEIS: DR1- UMFORMUNGSZYKLUS IN BU
UND EI POSITIONEN VERWENDEN

Befestigungs-
Schraube

LIFHNIFONZHOYNAd

Befestigungs-
Schraube
| Abstreifer- |
. Oberer- feder
5 Halter
Abstreifer- Oberer
— feder «—" | Einsatz | —
Oberer
| -~ Einsatz
| Invertierte I
A Invertierte Matrize
Matrize
—> [« Durchzug ID Durchzug ID Durchzug ID
2,3-9,5 2,3-4,1 2,3-5,0
v v v
2:25T 6,4 j 2,3 j
Maximum__¥. Maximum \ Maximum v
f ! f f f f
Materialdicke (T) Materialdicke (T) Mater_ialdicke m
Maximum 2,7 Maximum 1,5 Maximum 1,5
Unterer
Abstreifer Einsatz
Abstreifer
-E LLE'—)TS"?“GTU"QS‘ I
ring Sicherungs-
— | Unterer ring
Einsatz Abstreifer-
Unterer feder
<3 Halter Feststell-
Einsatz- schraube
halter Unterer
Befestigungs- Halter
schraube Sicherungs-
ring

[Dimensions in Inches (mm)]
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KNOCKOUT- EINHEIT

EINZEL-KNOCKOUT*

EINZEL-KNOCKOUT

1-20 41-76 BU-POSITION 30-35
7 TONNEN 12 TONNEN
Befestigungs-

/\?f schraube

Invertierte Oberer

// Matrize : Halter
Invertierte

Matrize

Urethan- Urethan-
Abstreifer Abstreifer

—» <—7,4 max. (Standardstation)~ < 44,5 max. (Standardstation)

Maximale Maximale

Material- Material-

dicke dicke
Poiats it jT 20 jﬁ 3,5
Abstreifer
Unterer
Unterer Einsatz Einsatz
. Sicherungs-
Abstreifer fing

—-Sicherungsring

Abstreifer-
Schraube

Unterer
Abstreifer- Halter
feder
{0l
Unterer Halter Stufe?n-Matnze
Einsatz-
Befestigungs- halter
schraube
Befestigungs-
schraube
HINWEIS: DR1-UMFORMUNGSZYKLUS VERWENDEN )
Abstreiferfeder

* AUCH FUR EI-POSITIONEN (HOCHFORMEN) VERFUGBAR

O

EINZEL-KNOCKOUT
BU-POSITION 30-35
12 TONNEN 70x90

—»

«— 54,0 max. (Standardstation)

Maximale
Material-
dicke

1 2,0

[Dimensions in Inches (mm)]
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SCHNEIDPRAGUNGSEINHEIT

BU POSITION 30-35 12 TON 1-20, 41-76 7 TON*

—Befestigungs-
schraube

___Oberer
Halter

Invertierte
Matrize

Abstreif-Stift

/

LIFHNIFSONNOYHJAIINHOS

[Formhohe
Maximum 6,4
. Material-
dicke (T) Invertierte |
Tz £ ) [ . Max. 3,1 Matrize
Max. 2,3 in .1 ,5mm
Abstreifer Material Material-
l dicke (T)
Sicherungs- o Max. 2,3
ring 4 — —
Unterer
Einsatz
Unterer
Unterer )
| Halter Einsatz
Abstreifer
— Einsatz- Sicherungs-
halter ring
) Abstreifer-
Einsatz-
befestigungs- feder
schraube Unterer
Halter
Befestigungs-
HINWEIS: DR1-UMFORMUNGSZYKLUS VERWENDEN schraube

* AUCH FUR EI-POSITIONEN (HOCHFORMEN) VERFUGBAR

[Dimensions in Inches (mm)]
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KIEMENWERKZEUG

BU-POSITIONEN 30-35 12 TONNEN

Befestigungs-
schraube

Oberer
Halter

Invertierte
Matrize

Austauschbarer

Einsatz
Formungs-

hohe

‘Material-
‘Bewegung

Material- J ) _ .
dicke (T) Liiftungsschlitzbreite

Max. 3,0

iy

Abstreifer

Sicherungs-
ring

Unterer
Einsatz

Unterer
Halter

Einsatz-
halter

Einsatz-
befestigungs-
schraube

HINWEIS: DR1-UMFORMUNGSZYKLUS VERWENDEN

1

[Dimensions in Inches (mm)]
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SHEARBUTTON-EINHEIT

BU-POSITION EI-POSITION
30-35 12 TONNEN 1-20,41-76 7TONNEN  {1-20 41-76 7 TONNEN 0
m
HINWEIS: DR1- UMFORMUNGSZYKLUS IN BU )5
UND EI POSITIONEN VERWENDEN CCD
Befestigungs- %
‘ Schraube m
Befestigungs- g T
Schraube $
——  Abstreifer- m
Oberer- feder =
— Halter
Abstreifer- Oberer
_feder —  Einsatz
Oberer )
|~ Einsatz i Invertlgrte
Matrize
Invertierte
Matrize
65% (T) % %
Maximum le— SCherkOpf- l\ﬁgx&(lpm Scherkopf- l\ﬁgm/mﬂnm l Scherkopf-
T Durchmesser T "7 Durchmesser T Durchmesser
St = J*%* = L;
L T =
Materialdicke (T) Materialdicke (T) Materialdicke (T)
Unterer
Abstreifer Einsatz
Abstreifer
E_l \_ﬁsmherungs-
ring Sicherungs-
eI RANID) Unterer ring
" Einsatz .
» Abstreifer-
Unterer : feder
[ Halter 2
S5 5 Feststell-
Einsatz- E schraube
halter :
i Unterer
Befestigungs- Halter
schraube )
Befestigungs-
schraube

> om

[Dimensions in Inches (mm)]
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SHEETMARKER™-EINHEIT

33 mm POSITION
1-20, 41-76 7 TON

Obere
Aufnahme

Obere
Einsatz-
Feder

Graviereinsatz

=
)
I
<
ny
3
<
<
;
W
T
wn

Oberer
Einsatz

Passstift

Feststell-
schraube

Sheetmarker™
Unterer Einsatz

Feststell-
schraube

Matrize

SHEETMARKER™

Verwendung:

Fiir Markierungen auf der Oberfldche des Blechs. Das Werkzeug verwendet einen Einsatz mit Diamantspitze in einem gefederten Halter
zur Herstellung der Markierungen.

Typische Anwendungen:
e Das Sheetmarker-Werkzeug kann auf allen Materialtypen und -dicken verwendet werden.

Bemerkungen:

e Es kann eine breite Variation von sehr leichten Markierungen bis zu tiefen Rillen auf dem Blech produziert werden

e Variationen werden durch eine Kombination von drei Federandruckstérken und zwei Winkeln am Einsatzpunkt erzielt.

e Die Stanzpresse muss fahig sein, den Markierungshalter niederzuhalten, wéhrend das Blech in der x- und/oder y-Achse bewegt wird.

[Dimensions in Inches (mm)]
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GEWINDEFORMEINHEIT

BU-POSITION 1-20,41-76 7 TONNEN

30-35 12 TONNEN
[ g

) I gl — -

* AUCH FUR EI-POSITIONEN
FORMUNG NACH OBEN VERFUGBAR

| __-Befestigungs-
schraube

Oberer

. Invertierte Invertierte
Matrize Matrize

Vorlochung Vorlochung
erforderlich / erforderlich
Materialdicke

Siehe Tabelle
Unterer
Abstreifer Einsatz
Sicherungs_ Abstreifer
ring Sicherungs-
——Unterer ring
Einsatz Abstreifer-
feder
—— Unterer Unterer
Halter Halter
"~ Einsatz- Be;estigungs-
halter schraube
Befestigungs-
schraube

HINWEIS: DR1-UMFORMUNGSZYKLUS
VERWENDEN

[Dimensions in Inches (mm)]

LIT00584 Rev E PN DE 2020

LIFHNIFWHO43ANIMTFD




27

MATRIZENSCHNITTSPIEL UND LOCHQUALITAT

Das Matrizenschnittspiel entspricht dem Abstand
zwischen Stempel und Matrize, wenn der Stempel in

Q

<

)

Ty - die Offnung eintritt. MATRIZEN- STEMPEL

&= SCHNITTSPIEL

': 3 =) N\
s

£3 SEMFFS MATERIAL

OF /

2XS) MATRIZE

LIZ.I (@) 22t /\/\3 \ /
N~ o] SCHERABRISS

oc MatrlzeH <« —> trizen-

= sehnitsprel sohnittspiel - KORREKTES SCHNITTSPIEL -

3 ! ' . . .
S STEMPEL Scherabrisse vereinigen sich, Ausgleich der

[ Stanzkraft, hohe Gutteilqualitat und Lebensdauer
des Werkzeuges.

BLECH

MATRIZE STEMPEL

Matrizenschnittspiel = Schnittspalt auf beiden Seiten des
Stempels

Matrizenschnittspiel = Schnittspalt 1 + Schnittspalt 2 MATERIAL

DAS SPIEL prozentual (%) zur Materialdicke: SCHERABRISS

Minimales Betriebsspiel 15 % SCHNITTSPIEL Zl‘! KLEIN:

Optimales Spiel 20 - 25 % Sekundare Scherabrisse werden erzeugt, Stanzkraft
Erweitertes Betriebsspiel 30 % wird erhoht und die Lebensdauer des Werkzeuges

MATE verweist stets auf das Matrizenschnittspiel, verringert sich

NICHT auf den Schnittspalt pro Seite.

Blecheinzugstiete () GeSaMtspiel - (TC)
Material- Gesamt- Material- Gesamt- Blecheinzugsbreite (RW)
dicke Spiel dicke Spiel
1,0 mm 0,15 mm 1,0 mm 0,15 mm ‘ ‘
1,5mm 0,23 mm 1,5 mm 0,23 mm Material -
2,0 mm 0,30 mm 2,0 mm 0,30 mm Y dicke
2,5mm 0,45 mm 2,5 mm 0,45 mm i (%)
3,0 mm 0,60 mm 3,0 mm 0,60 mm
3,5 mm 0,70 mm 3,5 mm 0,70 mm T f
Baustahl Edelstahl Grathéhe - BH Blankzone - (BL)
Material- Gesamt- Material- Gesamt-
dicke Spiel dicke spiel  WIRKUNG DES GESAMTSPIELS IN PROZENT
(%) VON DER MATERIALDICKE
1,0 mm 0,20 mm 1,0 mm 0,15 mm
1,5mm 0,30 mm 1,5 mm 0,40 mm TC RD RW BH BL
20 mm 0,40 mm 20 mm e 10%  10%  50%  15%  75%
ig mm gjg m gg mm ggo m 15%  12%  40%  10%  55%
’ ’ ’ ’ [") [") 0, [") 0,
35 mm 0.85 mm 35 mm 1,00 mm 25% 16% 45% 6% 50%

35% 20% 50% 6% 45%

w® © Mate Precision Technologies | 1295 Lund Boulevard, Anoka, Minnesota 55303 USA. Phone: +1.763.421.0230 | mate.com
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BERECHNUNG DER STANZKRAFT

FORMEL.:

¢ Stempelumfang in mm x

e Materialdicke in mm x

e Materialscherkraft in kKN./mm?2 =

e Stanzkraft in kN.

Zu Konvertierung von metr. Tonnen:
kN. durch 9,81 dividieren

STEMPELUMFANG

R

Der Stempelumfang ist einfach die lineare Distanz um
einen Stempel mit beliebiger Form. Bei einem runden
Stempel wére es der Umfang.

D

Bei einem Cluster-Stempel wére es die Summe aus der
linearen Distanz um jeden der Stempelkomponenten.

Materialdicke ist die

MATERIALDICKE Dicke des Werkstiicks
oder des Blechs,
das der  Stempel

durchdringen muss, um
ein Loch herzustellen.
Im Allgemeinen gilt, je
dicker das Material ist,
desto schwieriger ist

* Materi das Stanzen - aber dies
aterial- X T dl
dicke  ist nicht der einzige
T Faktor.

MATERIAL-SCHERKRAFT

Die Scherfestigkeit eines Materials ist das MaB der
maximalen internen Belastung, bevor ein gegebenes
Material abzuscheren beginnt. Diese Eigenschaft wird
als numerischer Faktor wissenschaftlich bestimmt
und ausgedriickt. Gingige Materialien wie Aluminium,
Messing, Baustahl und Edelstahl haben ungefahr
folgende Scherfestigkeiten:

MATERIAL : Scherfestigkeit - (kN./mm?):
Aluminium 5052 H32 0,1724
Messing 0,2413
Baustahl 0,3447
Edelstahl 0,5171

BEISPIEL: STANZKRAFTBEDARF

Verwendung eines quadratischen 20,0-mm-Stempels in
3,0-mm-Baustanhl:

Stempelumfang ist 80,0 mm,

Materialdicke ist 3,0 mm,

Material-Scherfestigkeit ist 0,3447 kN./mm?2.

80,0 mm x 3,0 mm x 0,3447 kN./mm? = 82,7 kN.

FORMEL:

¢ Stempelumfang in mm x

e Materialdicke in mm x

e Materialscherkraft in kN./mm?2 x
e SCHERFAKTOR =

e Stanzkraft in kN.

STEMPEL MIT ANSCHLIFFEN - HINWEISE

Stempel mit Anschliffen verringern die benétigte Scherkraft. Diese
drickt sich durch den Scherfaktor aus. Der Scherfaktor dndert
sich jedoch wenn die Schéarfe des Stempels abnimmt. Daher ist
bei der Berechnung der maximalen Stanzkraft der Scherfaktor
nicht anzuwenden.

SCHERFAKTOREN fiir Material mit 1,2 bis
6,5 mm an Stempeln mit Scherfunktion:

Material-

Dicke 1,2 mm 1,5 mm 1,9 mm 2,7mm 3,0 mm
Schertiefe 0,50 0,50 0,58 0,72 0,75
Material-

Dicke 3,4 mm 4,2 mm 4,8 mm 6,4 mm

Schertiefe 0,78 0,83 0,86 0,90

BEISPIEL: Formel fiir Stanzen mit Scherfunktion (20,0-mm-
Stempel) 80,0mm x 3,0mm kN./mm2 x 0,75 = 62,0 kN.

HINWEIS: Fir den Betrieb ist es nicht zu empfehlen, mit der
Scherfunktion die Stanzkraft auf die max. Stanzleistung der
Presse abzustimmen, weil abstumpfende Werkzeugkanten
die Stanzkraft schnell ansteigen lassen und dadurch die
Stanzleistung der Presse Uberschritten werden kann.

2 STARKE
g WERKZEUGABNUTZUNG
[
Qo
‘:: Ubersteigt u. U. die —
Stanzmaschinenkapazitat
B
I
5
n
\
©
E
j
o

Scharf <

Werkzeugscharfe
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MATE WERKZEUGE HALTEN LANGER MIT M4PM™

M4PM™ ist ein pulvermetallurgischer Hochleistungswerkzeugstahl, el ' ---------------------------
= der fur leistungsstarke Werkzeugsysteme konzipiert wurde. Durch ';AE;ATIVE VERSCHLﬁléé;E """"""""""
E die Kombination der chemischen Zusammensetzung von M4, dem 50 | e STIGKET
;(‘ = pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren und dem dreifach | gl
I Q% temperierten Warmebehandlungsverfahren erhdlt man M4PM™: | [ e
(LIBI g der weltbeste Werkzeugstahl fur Stanzwerkzeuge. 40 T
UD.I = M4PM™ ist ein sehr homogener, qualitativ hochwertiger Werkzeug- | [l
Q = stahl, der im Vergleich mit anderen, haufig verwendeten Werkzeug- 30 |7
S:J H:_I stahlen viele Vorteile mit sich bringt. | EUE
=0 20 |
E =<Z( Einige dieser Vorteile sind: | FEUS U
~J
<§( Hervorragende VerschleiBfestigkeit - M4APM™ bietet eine sehr 10 |
hohe VerschleiBfestigkeit, wodurch die Nachschleifintervalle erhéht
werden.
0
e Eine gleichmaBigere Verteilung von kleineren Karbiden fiihrt HSS
zu erhOhter Formbarkeit/Dehnbarkeit (adhasiver VerschleiB), (M2) HOCHPRQZ
wahrend nach wie vor Uber der gesamten Materialflache CHROMSTAHL

Karbide mit adhé&siver VerschleiBfestigkeit vorhanden sind.
e Mehr Vanadium-Karbide machen widerstandsféhiger gegen
einen hdheren VerschleiB. INTERNATIONALE MATERIALSTANDARDS
e Mehr Wolfram-Karbide bieten eine bessere Warmhéarte und
erhdhte Widerstandsfahigkeit gegen hohe Temperaturen, D2 M2 M4PM
die das Material verformen oder beschadigen kénnen. JIS SKD 11 SKH 51 SKH 54
e Bessere Hartbarkeit durch einen erhdhten Legierungsanteil
fuhrt zu héherer Wirkharte flr bessere VerschleiBfestigkeit. Whr 12379 13343 -
DIN X155 CrVMo 12-1 | HS 6-5-2 -

Bessere Zihigkeit — die molekulare Struktur von MAPM™ ist 50% )
. > . R . e . JIS: Japanese Industrial Standard  WNr: Werkstoffnummer
zaher als herkdmmliche Werkzeugstahle in Schlagzahigkeitstests. DIN: Deutsches Institut fiir Normung e.V.

M4PM CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

e  Warmebehandlungsverfahren mit dreifacher Temperierung

ermdglichen eine vollstdndige Konversion der Materialmatrix Kohlenstoff 1.42%

Dies fuhrt zu vollstandig temperierten Martensit und Chrom 4.00%

verringerter, interner Belastung sowie gleichzeitig zu einer

besseren Formstabilitat. Vanadium 4.00%
e Eine gleichmaBigere Verteilung von kleineren Karbiden gleicht Wolfram 5.50%

die Effekte des erhdhten Legierungsanteils aus; fihrt zu einer -

»verzahnteren” Materialmatrix und somit zu einer deutlichen Molybdan 5.25%

Reduzierung von Werkzeugbriichen und dem Abplatzen von

Ecken. Siehe Mikrographie. Die Mikrographie zeigt, dass durch das

pulvermetallurgische  Verfahren ein  sehr

Erhéhter Wert - Tests bei Kunden haben ergeben, dass die homogener, qualitativ hochwertiger Werk-
Nachschleifintervalle bei Werkzeugen, die aus M4APM™ hergestellt zeugstahl mit erhdhter VerschleiBfestigkeit,
wurden, 100% lénger sind als bei Werkzeugen, welche mit Zéahigkeit und Formstabilitat erzeugt wird.

herkédmmlichen Hochleistungsschnellstahl produziert wurden.
Durch die Erh6hung der Nachschleifintervalle kbnnen die Werkzeuge
langer eingesetzt werden und somit mehr Locher stanzen, bevor sie
nachgeschliffen odor ausgetauscht werden muissen.

* Zahigkeit: Charpy-Kerbschlagbiegversuch mit C-Kerbe. AR I L
** Relative VerschleiBfestigkeit: 10x adhédsiver Kreuzzylinder- M4PM™
VerschleiBversuch, basierend auf den Angaben des Stahlherstellers.

Konventioneller
Werkzeugstahl
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