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, GEWINDEFORMEN

NV 8 BMI 200 A - B

Gewindeformeinheit mechanisch - klein

Standardspindel (bis M2 bis M6)

oOF gCc | A Y G N P O

mm mm mm mm mm mm mm | mm
42,0 30,0 66,0 5,1 45,0 29,5 49,0 9,0
42,0 30,0 70,0 4,8 45,0 29,5 49,0 9,0
42,0 30,0 90,0 3,7 45,0 29,5 49,0 9,0
60,0 42,0 66,0 7.1 64,0 42,5 61,0 | 16,0
60,0 42,0 70,0 6,7 64,0 42,5 61,0 | 16,0

Mikrospindel (bis M6)

30,0 20,0 66,0 3,4 33,0 29,5 48,0 9,0
30,0 20,0 70,0 3,2 33,0 29,5 48,0 9,0
30,0 20,0 90,0 2,5 33,0 29,5 48,0 9,0
37,0 30,0 66,0 5.1 40,0 29,5 48,0 9,0
37,0 30,0 70,0 4,8 40,0 29,5 48,0 9,0
37,0 30,0 90,0 3,7 40,0 29,5 48,0 9,0
42,0 33,0 66,0 5,6 46,0 42,5 62,5 | 16,0
42,0 33,0 70,0 5.3 46,0 42,5 62,5 | 16,0

@ A und @ C: Teilkreisdurchmesser
Y: Hub flr eine Umdrehung
O: Pinolenabmessung

78

‘.
STP

~ Spindel C

8,5

115,5

97

180 Standard* - 250 - 350 - 470 - 500

Locher fir Befestigungsschrauben

(573)

Alternativbefestigung
auf Anfrage

81

*Mindesthohe bei geschlossenem Werkzeug: 275 mm

30

10,

52(A) 64(B

68(A) 82(B)

4
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IN[ERCOM

GEWINDEFORMEN

. gA 2B agC JF G N P S
Gewindebohrung
mm mm mm mm mm mm mm mm
Typ A M2 - M4 90 50 72 90 30 42 45 29,5 49 53
Typ B M5 - M6 66 70 50 72 90 42 60 64 42,5 61 64
empfohlene Kernlochbohrung
M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6
1,85 2,3 2,8 3,3 3,7 4,7 5,6
ISO 6HX 1,8-1,85 2,27 -2,33 2,75 - 2,81 3,2-3,27 3,65 - 3,73 4,6 - 4,69 55-5,6
Hoéhe V (Variationsmoglichkeiten auf Anfrage)
V£Tmm 94 | 9% | 98 100 102 159 161
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Gewindeformeinheiten fur hochfeste Materialien 7
oder mit mehreren Spindeln auf Anfrage. \ \\\
—— 1 — - __M_
7 NN
48(A) 58(B)
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NV 8 BMI 200 C - D
Gewindeformeinheit mechanisch - grof3

Standardspindel (bis M2 bis M12)

OF gcC g A Y G N P O
mm mm mm mm mm mm mm mm

42,0 30,0 30,0 11.9 45,0 29,5 49,0 9,0
42,0 30,0 42,0 8,5 45,0 29,5 49,0 9,0
42,0 30,0 48,0 7.4 45,0 29,5 49,0 9,0
42,0 30,0 58,0 6,2 45,0 29,5 49,0 9,0
60,0 42,0 30,0 16,7 64,0 | 42,5 61,0 | 16,0
60,0 42,0 42,0 11,9 64,0 | 42,5 61,0 | 16,0
60,0 42,0 48,0 10,4 64,0 | 42,5 61,0 | 16,0
60,0 42,0 58,0 8,6 64,0 42,5 61,0 | 16,0

78

"~ Antriebsrad A

Mikrospindel (bis M8)

e Zwischenrad B

300 | 200 | 300 | 79 | 33 | 295 | 48 9
30,0 | 200 | 420 | 57 33 | 295 | 48 9

300 | 200 | 480 | 50 | 33 | 295 | 48 9

30,0 | 20,0 | 580 | 4,1 40 | 295 | 48 9 “ Spindel C
37,0 | 300 | 300 | 11,9 | 40 | 295 | 48 9

37,0 | 300 | 420 | 85 | 40 | 295 | 48 9

370 | 300 | 480 | 74 | 40 | 295 | 48 9

37,0 | 300 | 580 | 62 | 40 | 295 | 48 9

42,0 | 330 | 300 | 131 | 46 | 425 | 625 | 16 e

42,0 | 330 | 420 | 94 | 46 | 425 | 625 | 16 - i

—
[&)]

42,0 33,0 48,0 8,2 46 42,5 62,5 @ 34 1
42,0 33,0 58,0 6,8 46 42,5 62,5

—
(o))

@ A und @ C: Teilkreisdurchmesser
Y: Hub far eine Umdrehung
O: Pinolenabmessung

97
80

1155

180 Standard* - 250 - 350 - 470 - 500

Locher fur Befestigungsschrauben

42

Alternativbefestigung
auf Anfrage

*Mindesthohe bei geschlossenem Werkzeug: 275 mm

81
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GEWINDEFORMEN

. gA 2B gcC gF 2G N P S
Gewindebohrung
mm mm mm mm mm mm mm mm
Typ C M7 - M8 42 48 58 50 72 90 42 60 64 42,5 61 64
Typ D M10 - M12 30 42 48 50 72 90 42 60 64 42,5 61 64
empfohlene Kernlochbohrung
M7 M8 M10 M12
6,6 7,6 9,4 11,5
ISO 6HX 6,5-6,6 7,37 -7,49 9,25-9,39 11,12-11,28
Hohe V (Variationsméglichkeiten auf Anfrage)
V+1mm 160 166 168 178
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, GEWINDEFORMEN

Alternativanwendung fir sehr groBe Hiibe - Pneumatische Spindel:

Lufteingang

@Zylinder

@Zylinder

Pneumatikkolben

Pneumatikkolben

36,5

Hub

I
Hub
'm

Formel zur Bestimmung
des erforderlichen Gewindehubs

A = Gewindehohe
N = Anzahl der

auszufiihrenden Windungen
P = Gewindesteigung

N=A/P

K = Anzahl der Gewindeanschnitte
Nm = N+K Y = Hub fir eine Umdrehung
CF = Gewindehub

Nm = Gesamtzahl der Umdrehungen
CF = NmxY | des Gewindebohrers zur Formung
des Gewindes

8 Stand: 01.04.2025 www.einspannzapfen.de
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Gewindeformeinheit

-elektrisch-
IN[ERCOM
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, GEWINDEFORMEN

NV 8 SL.2500.1
Gewindeformeinheit elektrisch 400 W, M2 - M5

Die elektrische Gewindeformeinheit hat ein sehr einfaches Funktions- und Bedienprinzip unabhangig von
Werkzeug und Hubweg. Gewinde kénnen im Folgeverbund gefertigt werden. Gesteuert und angetrieben
wird die Einheit durch einen birstenfreien Servomotor. Durch einen elektronischen Impuls (Hubkontakt)
der Presse wird der Gewindeformvorgang gestartet. Uber das Eingabedisplay kénnen Geschwindigkeit
und Gewindetiefe eingestellt werden.

‘.
STP
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48 g L
Modell Achsenweg Gewindeformer
NV 8 SL.2500.1 M2 3x1
NV 8 SL.2500.1 M2,5 5+1
NV 8 SL.2500.1 M3 7 x1 ~ 50 mm
NV 8 SL.2500.1 M4 11 =1
NV 8 SL.2500.1 M5 31 1
empfohlene Kernlochbohrung
M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5
31,85 32,3 32,8 33,3 3,7 a4,7
ISO 6HX 1,8-1,85 2,27 -2,33 2,75 -2,81 3,2-3,27 3,65-3,73 4,6 - 4,69
ISO 6GX 1,81-1,86 2,28-2,34 2,76 - 2,82 3,21-3,28 3,66 - 3,74 4,61-4,70

10
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NV 8 SL.2500.2
Gewindeformeinheit elektrisch 750 W, M6 - M10

GEWINDEFORMEN

Modell C | Achsenweg Gewindeformer
NV 8 SL.2500.2 M6
NV 8 SL.2500.2 M8 27 =1 ~ 50 mm
NV 8 SL.2500.2 M10
empfohlene Kernlochbohrung
M6 M7 M8 M10 M12
@5,6 76,6 37,6 79,4 g11,5
ISO 6HX 55-5,6 6,5-6,6 7,37 -7,49 9,25-9,39 11,12-11,28
ISO 6GX 5,51 -5,62 6,51 -6,62 7,38-7,51 9,26 - 9,41 11,14-11,30

www.einspannzapfen.de
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NV 8 SL.2500.2S
Gewindeformeinheit elektrisch 750 W, M10 - M12

186.5

Modell C | Achsenweg Gewindeformer
NV 8 SL.2500.2S M10
NV 8 SL.2500.2S M12

40 £ 1 ~ 50 mm

Starken der elektrischen Gewindeformeinheit:

m Gewindeformen mit bis zu 150 Hub/min méglich (unabhangig von Durchmesser, Materialhdhe, Werkstoff)
= kompakte Bauweise

= Gewindeformen unabhangig vom Werkzeughub und der Position im Werkzeug

= Anndherung des Gewindeformers erfolgt automatisch

m Gewinderformerverschleif ist kontrollierbar

m Linksgewindeauf Anfrage

= Gewindeformen mit mehreren Spindeln méglich

Anschlisse der elektrischen Gewindeformeinheiten:

Signalanschluss

Motoranschluss

Stromanschluss

12
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iN[ERCOM GEWINDEFORMEN %

Mehrfachsteuereinheit mit Tochscreen

Eigenschaften

(Konsole mit Steuerung fiir 2 Einheiten): >
n ‘
Touchsreen: 7 ‘

Stromversorgung: einphasig 230 V (+ 15%),
50 Hz (= 3 H2)

Hochstlast: 16 A

BaugroBe inkl. Anschliisse und Blinkleuchte:
Hohe 1300 mm, Breite 700 mm, Tiefe 500 mm

Eigenschaften
(Konsole mit Steuerung fiir 4 - 6 Einheiten*): ‘
Touchsreen: 10"
Stromversorgung: Drehstrom 400 V (+ 15%),
50 Hz (= 3 H2)
Hochstlast: 32 A
BaugroBe inkl. Anschliisse und Blinkleuchte:
Hohe 1300 mm, Breite 700 mm, Tiefe 500 mm &

*: Erhaltlich auf Anfrage Ausfihrung flr 8 Einheiten.

Einzelsteuereinheit mit Tochscreen

Eigenschaften:
Touchsreen: 7"
Stromversorgung: einphasig 230 V (+ 15%),
50 Hz (= 3 H2)
Hochstlast: 16 A
BaugroBe inkl. Anschliisse und Blinkleuchte:
Hohe 650 mm, Breite 550 mm, Tiefe 350 mm

Standardsteuereinheit

Eigenschaften:
Stromversorgung: einphasig 230 V (+ 15%),
50 Hz (+ 3 Hz)
Hochstlast: 16 A
BaugroBe inkl. Anschlisse:
Hohe 500 mm, Breite 400 mm, Tiefe 300 mm

Hauptschalter

Schaltschrank

www.einspannzapfen.de Stand: 01.04.2025 13
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Anfrageformular Gewindeformeinheit

Firma: Name:

Adresse:

PLZ, Ort:

Telefon: E-Mail:

Gewindeformen Gewindeschneiden Mechanisch . Elektrisch
Y

T i i

Y Y
Durchgangsloch Durchgangsloch Sackloch

mit Durchzug

M= mm H= mm R= mm

Anzahl zu fertigender Gewinde:

Gewinde M: Werkzeughub:
zu bearbeitender Werkstoff: Zugfestigkeit: N/mm?
verfligbare Zeit zur Erstellung eines Gewindes: s Anzahl Hibe / min.:

Soll der Gewinderformer Uberkopf eingebaut werden?

Steuereinheit: Zubehor:

D einzeln Anzahl: D Minimalmengenschmiersystem
D mehrfach  fir Einheiten D Gewindeformerabfrage
Anmerkungen:

14
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Gewindeformen
-Zubehor-

(| iNTERcom

Optional 180°

Standard 90°

www.einspannzapfen.de Stand: 01.04.2025 15
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NV 8 MSB.P

Minimalmengenschmiersystem

Das Minimalmengenschmiersystem gibt nach Erhalt eines elektrischen Impulses auf das serienmaBig einge-
baute Magnetventil eine voreingestellte Menge Schmiernebel ab (Dosiermdglichkeit). Die fir jeden Presszyklus
erforderliche Schmiermittelmenge wird durch spezielle Disen verteilt, um eine homogene Schmierung zu
ermdglichen. Das Schmiersystem garantiert minimalen Verbrauch bei optimalem Schmierergebnis und ist ein-
fach zu installieren, zu konfigurieren und zu verwenden. Der Tank ist mit einem Schwimmer zur elektrischen
Uberwachung der Restschmierstoffmenge ausgestattet. Die Uberwachung und Ansteuerung erfolgt Gber eine
Steuereinheit. Je nach Einsatzzweck sind unterschiedliche Konfigurationsmoglichkeiten erhaltlich.

Eine Schmierung der Gewindeformer ist Garant fir eine lange Lebensdauer und eine hohe Leistung. Durch die
Automatisierung kann sich der Bediener auf die Produktion konzentrieren.

Varianten: 1/2 /4 /6 Abgange (NV 8 MSB.P.1/2/4/8)

NV 8 GFA.5 ¥

Gewindeformerabfrage e ——
X_9GC 0

Die Gewindeformerabfrage dient der automatischen
Uberwachung des Gewindeformvorgangs wahrend der
laufenden Produktion und ist mit der Steuereinheit ver- g6
bunden. Wenn das Gewinde nicht vollstandig ist wird
ein Alarm ausgel6st und die Produktion gestoppt. Die
Gewindeformeinheit fahrt in Ausgangsstellung zurtck.

anpassbar je nach Werkzeug

2
0

+

112

— Optional 180°

16
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NV 8 GFA.10 [NEU]

Gewindeformerabfrage

Diese Gewindeformerabfrage zur automatischen Uberwachung des Gewindeformvorgangs ist sehr kompakt

besitzt eine permanente Druckluftbeaufschlagung. Diese unterstitzt die Mechanik und vermindert die Fehle-
ranfalligkeit. Der Initiator NV 8 GFA.10-1 sowie alle weiteren Komponenten (Luftanschluss, Schraube, Bolzen,
Korpus, Feder) sind als Ersatzteile verfugbar.

S0 &% R < o
50
35 : n <
50 D—©)r _ - © ©r
‘ ! | 7
©) \Msmsus M5 INBUS
s < P O|F =
0

Klemmung Initiator M5

NV 8 NTR300BE
Integral-Gewindeformal

Besonders geeignet fur Stanz- und Préageprozesse, Gewindeformen und Kaltverformungen an Stdhlen.

NV 8 STR800E
Emulsions-Gewindeformol

Einsatz bei der Bearbeitung von Schwermetallen und schwierigen Anwendungen der Kaltverformung an Stah-
len. Speziell fir Bearbeitungszentren geeignet. Erfullt alle toxiologischen und 6kologischen Anforderungen.
Verursacht keinen Rauch. Aufgrund seines hohen Flammpunktes unterliegt dieses Ol nicht den Sicherheitsan-
forderungen flr den Transport und die Lagerung von brennbaren Flissigkeiten.

NV 8 GFOE
Maconcut Gewindeformol

Der Einsatz von Gewindeformol ist beim Gewindeformen unumganglich, da durch die hohen Krafte beim Kal-
tumformen eine hohe Kontaktreibung und Oberflachentemperatur entsteht. Hierflr wird ein hochwertiges,
hitzebestandiges und gut haftendes Gewindeformél benétigt. Sicherheitsdatenblatt online erhaltlich.

Liefermengen: 1 kg, 5 kg, 20 kg, 185 kg
Sicherheitsdatenblatt

www.einspannzapfen.de Stand: 01.04.2025 17
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% GEWINDEFORMEN

NV 8 2960 |DIN 2174
Gewindeformer mit Schmiernuten
fur metrisches ISO-Gewinde (DIN 13)

Ausfuhrung:  Gewindeformer fiir Rechtsgewinde, geeignet flir Durchgangs- und Sackloch

Material: HSS - E
Oberflache:  TiN - beschichtet L—-—g.:m
Form: C (2-3) ISO 2 - 6H (universell einsetzbar), 6G auf Anfrage
geeignet far:  Stahl, Stahl rostfrei und Nichteisenmetalle
Bestell-Nr. GroBe Steigung Kernloch-@ | Ganze Lange | Schaft-@ h9 | Schaft-oh12
(M) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

NV 8 2960M3 3 0,50 2,80 56 3,5 2,7

NV 8 2960M4 4 0,70 3,70 63 4,5 3,4

NV 8 2960M5 5 0,80 4,65 70 6,0 4,9

NV 8 2960M6 6 1,00 5,55 80 6,0 4,9

NV 8 2960M8 8 1,25 7,45 90 8,0 6,2

NV 8 2960M10 10 1,50 9,35 100 10,0 8,0

NV 8 2960M12 12 1,75 11,20 110 9,0 7,0

NV 8 2910 biN 2174

Gewindeformer ohne Schmiernuten
far metrisches ISO-Gewinde (DIN 13)

Ausfihrung:  Gewindeformer fir Rechtsgewinde, geeignet fiur Durchgangs- und Sackloch

Material: HSS - E
Oberflache: TN - beschichtet W
Form: C (2-3) ISO 2 - 6H (universell einsetzbar), 6G auf Anfrage
geeignet far:  Stahl, Stahl rostfrei und Nichteisenmetalle
Bestell-Nr. GroBe Steigung Kernloch-@ | Ganze Lange | Schaft-@ h9 | Schaft-oh12
(M) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

NV 8 2910M3 3 0,50 2,80 56 3,5 2,7

NV 8 2910M4 4 0,70 3,70 63 4,5 3,4

NV 8 2910M5 5 0,80 4,65 70 6,0 4,9

NV 8 2910M6 6 1,00 5,55 80 6,0 4,9

NV 8 2910M8 8 1,25 7,45 90 8,0 6.2

NV 8 2910M10 10 1,50 9,35 100 10,0 8,0

NV 8 2910M12 12 1,75 11,20 110 9,0 7,0

Weitere Gewindeformer auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

Rollbieger
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, ROLLBIEGER

NV 8 ROLL.A

Rollbieger mit Langzeitschmierung

Bestell-Nr.:NV 8 Modell-Lange
Beispiel: NV 8 ROLL.A15-40

STP

Modell ROLL.A15 | ROLL.A25 | ROLL.A40 | ROLL.A50 | ROLL.A65 | ROLL.A75 | ROLL.A100
Dicke des Blechs 0,5-0,9 09-1,7 1,7-2,8 2,8-3,8 3,8-4,9 4,9-6,0 6,0-8,0
Standardléangen (X) 30-375 40 - 500 40 -720 50-720 50-720 50-720 60 - 720
@ Biegeeinsatz (D) 15 25 40 50 65 75 100
Breite des Grundkorpers (SW) 54 73 98 123 148 175 196
Abstand Drehkorper / Vorderseite (SF) 19 28 40 47 56 70 78
Abstand Drehkorper / Rickseite (SK) 35 45 58 76 92 105 118
Abstand Drehkérper / Grundkorper (SH) 22 35 48 60 73 86 96
Breite Halter (GL) 28,06 38,1 50,8 63,5 76,2 88,9 116
Hoéhe Halter (L) 4,6 7 12 14,5 19 22 30
Halter (M) 7,9 12,4 19,9 24,8 31,6 38 49,7
Befestigungsdurchmesser (H) M5 M8 M10 M10 M12 M12 M16
Befestigungsposition (E) 13,5 20,5 30 36 44 55 64
Befestigungsposition (F) 29,5 37,5 48 65 80 90 104
Befestigungsposition (G) 14,5 17,5 22 26 32 35 45

Der Rollbieger besitzt eine Langzeitschmierung. Preis und Lieferzeit auf Anfrage.

20 Stand: 01.04.2025
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

(@ newstark

29,5

37,5

48

65

80

90

104

13,5

20,5

30

36

44

55

64

G

14,5

17,5

22

26

32

35

45

Menge
Halte-
stiicke

X/T

X/10

X

375

302

500

402

720

522

Menge
Halte-
stiicke

X/T

X/8

X

300

227

400

302

520

392

720

452

720

542

Menge
Halte-
stiicke

X/T

X/6

X

225

152

300
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390

262

450
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362
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Menge
Halte-
stiicke

X/T

X/4

X

150

77

200

102

260

132

300

152

360

182

400

202

480

241

Modell

ROLL.A15

ROLL.A25

ROLL.A40

ROLL.A50

ROLL.A65

ROLL.A75

ROLL.A100
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NV 8 ROLL.B
Rollbieger mit Langzeitschmierung

‘.
STP

Bestell-Nr.:NV 8 Modell-Lange
Beispiel: NV 8 ROLL.B40-200

Modell ROLL.B15 | ROLL.B25 | ROLL.B40 | ROLL.B50 | ROLL.B65 | ROLL.B75  ROLL.B100
Dicke des Blechs 05-0,9 09-1,7 1,7-28 2,8-38 3,8-4,9 49-6,0 6,0-8,0
Standardlangen (X) 25-375 30 - 500 35-720 45 -720 50 -720 50-720 60 - 720
@ Biegeeinsatz (D) 15 25 40 50 65 75 100
Breite des Grundkorpers (SW) 44 59 84 106 131 149 178
Abstand Drehkorper / Vorderseite (SF) 9 14 26 30 39 44 60
Abstand Drehkorper / Rickseite (SK) 35 45 58 76 92 105 118
Abstand Drehkérper / Grundkorper (SH) 22 35 48 60 73 86 96
Breite Halter (GL) 28,06 38,1 50,8 63,5 76,2 88,9 116
Hoéhe Halter (L) 4,6 7 12 14,5 19 22 30
Halter (M) 7,9 12,4 19,9 24,8 31,6 38 49,7
Befestigungsdurchmesser (H) M5 M8 M10 M10 M12 M12 M16
Befestigungsposition (E) 4,5 7.5 15 19 25 32 46
Befestigungsposition (F) 29,5 37,5 48 65 80 90 104
Befestigungsposition (G) 14,5 17,5 22 26 32 35 45

Der Rollbieger besitzt eine Langzeitschmierung. Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

ROLLBIEGER
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Menge Menge Menge Menge
Modell X | XT Halte- X | XT Halte- X | X7 Halte- X | XT Halte- G E F
stiicke stiicke stiicke stiicke
150 225 300 375
ROLL.B15 14,5 | 45 | 29,5
77 152 227 302
200 300 400 500
ROLL.B25 17,5 7.5 37,5
102 202 302 402
260 390 520 720
ROLL.B40 22 15 48
132 262 392 522
300 450 720 -
ROLL.B50 X/4 2 X/6 3 X/8 4 X/10 5 26 19 65
152 302 452 -
360 540 720 -
ROLL.B65 32 25 80
182 362 542 -
400 720 - -
ROLL.B75 35 32 90
202 402 - -
480 720 - -
ROLL.B100 45 46 104
241 482 - -
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NV 8 ROLL.C

Rollbieger mit Langzeitschmierung

Bestell-Nr.:NV 8 Modell-Lange

Beispiel: NV 8 ROLL.C15-25
Modell ROLL.C15 | ROLL.C25 | ROLL.C40 | ROLL.C50 | ROLL.C65 | ROLL.C75 ROLL.C100
Dicke des Blechs 05-0,9 09-1,7 1,7-28 2,8-38 3,8-4,9 49-6,0 6,0-8,0
Standardlangen (X) 25-375 30 - 500 35-600 45 - 600 50 - 600 50 - 600 60 - 600
@ Biegeeinsatz (D) 15 25 40 50 65 75 100
Breite des Grundkorpers (SW) 25 38 56 76 95 105 140
Abstand Drehkorper / Vorderseite (SF) 12,5 19 28 38 47,5 52,5 70
Abstand Drehkorper / Rickseite (SK) 12,5 19 28 38 47,5 52,5 70
Abstand Drehkérper / Grundkorper (SH) 32,5 44 59,5 78,5 91,5 104 123,5
Hohe Halter (L) 4,5 7.5 11,5 14,5 19,5 23,5 29,5
Halter (M) 7,9 12,4 19,9 24,8 31,6 38 49,7
Befestigungsdurchmesser (H) M5 M8 M10 M10 M12 M12 M16
Befestigungsposition (E) 7,5 10 18 23 30 37 51
Befestigungsposition (F) 7.5 10 18 23 30 37 51
Befestigungsposition (G) 12 16 18 30 37 40 42

Der Rollbieger besitzt eine Langzeitschmierung. Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
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ROLLBIEGER
INNOVATIVE METAL SOLUTIONS
0
) SW -0.02 @D f7
Abstimmblech E | Gegenlager
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Menge Menge Menge Menge
Modell X | XT Halte- X | XT Halte- X | X7 Halte- X | XT Halte- G E F
stiicke stiicke stiicke stiicke
150 225 300 375
ROLL.C15 12 7,5 7,5
77 152 227 302
200 300 400 500
ROLL.C25 16 10 10
102 202 302 402
260 390 520 600
ROLL.C40 18 18 8
132 262 392 522
300 450 600 -
ROLL.C50 X/4 2 X/6 3 X/8 4 X/10 5 30 23 23
152 302 452 -
360 540 600 -
ROLL.C65 37 30 30
182 362 542 -
400 720 - -
ROLL.C75 40 37 37
202 402 - -
480 720 - -
ROLL.C100 42 51 51
241 482 - -
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NV 8 ROLL.D

Rollbieger mit Langzeitschmierung
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Bestell-Nr.:NV 8 Modell-Lange
Beispiel: NV 8 ROLL.D15-40

Modell X | 6 | G| xT ‘:“ é X | 6 |G| xT ‘;E" é X | 6 |6 | xT ‘;E" é X | 6 | 6| xT ';E" é X | 6 | 6| xT '—fz é
N N * E %
71- 106- 162- 27- 302-
ROLLD15 | /oo | 135 | 16 160 | 20 | 286 Jpe | 20 | 286 300 | 20 | 286 370 | 20 | 286
102- 139- 212- 302- 402-
ROLLD25 | 0| 18 | 22 210 | 265 [ 381 300 | 265 | 381 00 | 265 | 381 <00 | 265 | 381
132- 180- 272- 392- 522-
ROLLDA0 | 70| 235 | 30 570 | 35 | 508 300 | 35 | 508 oo | 35 | 508 too | 35 | 508
152- 220- 322- 452-
ROLLD50 | | 27 | 34 | x4 | 2 [0 | 42 | 635 X | 2 |70 a2 | 635 (X6 [ 3 || 42 |635(x8 | 4 - - - X0 s
202- 272- 402- 552-
ROLLD65 | .| 36 | 46 w00 | 52 | 762 sso | 52 | 762 oo | 52 | 762
212- 300- 452-
ROLLD75 | 00| 38 | 49 50 | 58 | 889 0o | 58 | 889
260- 380- 552-
ROLLD100 | 3 0 | 475 | 61 w0 | 75| 116 o | 75 | 118
Modell ROLL.D15 | ROLL.D25 | ROLL.D40 | ROLL.D50 | ROLL.D65 | ROLL.D75 | ROLL.D100
Dicke des Blechs 0,5-0,9 09-1,7 1,7-2,8 2,8-3,8 3,8-4,9 4,9-6,0 6,0-8,0
Standardlangen (X) 40 - 375 51 - 500 66 - 600 75 - 600 100-600 [ 105-600 | 130-600
@ Biegeeinsatz (D) 15 25 40 50 65 75 100
Breite des Grundkorpers (SW) 44 59 84 106 131 149 178
Abstand Drehkorper / Vorderseite (SF) 9 14 26 30 39 44 60
Abstand Drehkorper / Rickseite (SK) 35 45 58 76 92 105 118
Abstand Drehkérper / Grundkorper (SH) 22 35 48 60 73 86 96
Hoéhe Halter (L) 5,4 8,2 12,0 16,35 20,0 24,0 30,0
Halter (M) 7.9 12,4 19,9 24,8 31,6 38,0 49,7
Befestigungsdurchmesser (H) M6 M8 M10 M12 M16 M16 M20
Befestigungsposition (E) 16 23 33 41 52 58 71

Der Rollbieger besitzt eine Langzeitschmierung. Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

NV 8 ROLL.E

Rollbieger mit Langzeitschmierung
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Bestell-Nr.:NV 8 Modell-Lange
Beispiel: NV 8 ROLL.E15-77
Modell X X/T X X/T X X/T X X/T G E
ROLL.E15 77-150 152-225 227-300 302-375 12,5 15,5
ROLL.E25 102-200 202-300 302-400 402-500 15,0 23,0
ROLL.E40 132-260 262-390 392-520 522-600 17,5 33,5
ROLL.E50 152-300 X/4 302-450 X/6 452-600 X/8 - X/10 22,5 40,0
ROLL.E65 182-360 362-540 452-600 - 27,5 53,0
ROLL.E75 202-400 402-600 - - 29,0 57,5
ROLL.E100 241-480 482-600 - - 40,0 74,0
Modell ROLL.E15 | ROLL.E25 | ROLL.E40 | ROLL.E50 | ROLL.E65 | ROLL.E75 | ROLL.E100
Dicke des Blechs 0,5-0,9 09-1,7 1,7-2,8 2,8-3,8 3,8-4,9 4,9-6,0 6,0-8,0
Standardlangen (X) 35-375 35-500 40-600 50-600 70-600 70-600 80-600
@ Biegeeinsatz (D) 15 25 40 50 65 75 100
Breite des Grundkorpers (SW) 36 53 74 92 120 130 166
Abstand Drehkorper / Vorderseite (SF) 12,5 19 28 38 47,5 52,5 70
Abstand Drehkorper / Rickseite (SK) 23,5 34 46 54 72,5 77,5 96
Abstand Drehkorper / Grundkérper (SH) 32,5 44 59,5 78,5 91,5 104 123,5
Hoéhe Halter (L) 4,3 7.5 11,5 14,5 19,5 23,5 29,5
Halter (M) 7.9 12,4 19,9 24,8 31,6 38,0 49,7
Befestigungsdurchmesser (H) M6 M8 M10 M12 M16 M16 M20

Der Rollbieger besitzt eine Langzeitschmierung. Preis und Lieferzeit auf Anfrage.
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% ROLLBIEGER

Anfrageformular Rollbieger

(@ newstark

INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

Firma: Name:
StraBe, Hnr.:
PLZ, Ort:
Telefon: E-Mail:
Rollbiegertyp: Auf Anfrage
ROLL.A ROLL.B ROLL.C ROLL.D ROLL.E mit Formkontur, z.B.:

Bitte beschreiben Sie Ihre Anwendung:
Folgeverbundwerkzeug Einzelwerkzeug

Durchmesser:
15 25 40 50 65

Biegungstyp:

TD
Uberbiegung

@

Spezialmaschine

75 100

normale Biegung

TA B
Biegung mit Biegung mit
kurzem Schenkel groBem Radius

TH TC TG
doppelte "Z" Biegung

offene "Z" Biegung doppelte Biegung

Produktionskennzahlen:

Stuckzahl /Jahr:

Blechdicke s:

Materialbezeichnung:

Zugfestigkeit N/mm?:

Lange N:

Winkel G:

Hohe M:

InnenmafB P:

Breite Q:

Radius R:

Anmerkungen:

TF TL
"Z" Biegung Faltung

Blechhalter 2
Ja
Nein

28 Stand: 01.04.2025
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TEILEFORDERER

NV 8 ELE

NEU

ELE Elektrischer Schwingforderer

Der elektrische Schwingforderer NV 8 ELE wird mit einer 24V Stromversorgung betrieben. Das Steuergerat
ist Uber einen wasserdichten Stecker mit dem Schwingférderer verbunden. Es ist mit einer Standby Kontroll-
leuchte, einem EIN/AUS-Schalter, einem Potentiometer zur Geschwindigkeitseinstellung und einem Relais zur

Vermeidung von Motorschaden ausgestattet.

Sicherheitshandbuch |

Starken des ELE Schwingférderers:

m geneigt und horizontal einsetzbar

= kompakte Bauweise

m unterschiedlich groBe Transportbleche einsetzbar
m stabil und verwindungssteif

m arbeitet sehr leise

m Geschwindigkeitsregulierung méglich

m einfache Montage und Bedienung

Abmessungen Elektrischer Schwingférderer:

N

id ‘ Gleitfiihrung
— % Q ® — ® i Transportrichtung
N e B PR R
"gn "Q wasserdichter3 3 ® ® 3
! % ! !
| Anschluss / - :
— S s — S A S
& & ‘ Kugelfihrung W
© -] -} | i
| o !
O —| ‘u_|<( % L”””””””/j
& $ $ | Stutzrolle [e———
NH ‘ .
@ ‘)Hé@ . ! .
— — © L] !
B
Modell A B| C| D E F G H | LI M| N|O|[P|Q]|R S max. Belastung
NV 8 ELE-10|141,0| 86 | 58 | 15 [127,0| 67,5 |118,0| M8 |&8,5| 70 | 75 (208 | 8 [100| M8 | 12 | 136,0 10 kg
NV 8 ELE-25|207,5|124| 75 | 23 [185,5(101,5(/169,5| M8 1?5 90 |130(314| 8 |138| M8 | 12 (1987,5 25 kg

Stromversorgung NV 8 ELE-SV:

Stromversorgung 230V, 50 Hz

Frequenz-
einstellung

© 111 o
abnehmbarer Anschluss

Anschluss \ @
o Schwingftrderer

° Niederspannung
ON/OFF

Hauptschalter @

m GroBe: 161 x 171 x 82 mm

m Ausgangsspannung und -strom
begrenzt auf 24V, 2 A

m Eingangsspannung: 110-240 V /50 Hz

PLC Alarm

=== S

On / Off Schalter Standby Kontrollleuchte

Potentiometer

Motorschutzrelais

29 1L

A

=
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TEILEFORDERER

C€
NV 8 ALO |[NEU
ALO Pneumatischer Schwingforderer klein

Der pneumatische Schwingfoérderer NV 8 ALO wird mit Druckluft betrieben und kann zur Regelung der Ar-
beitsgeschwindigkeit auf 2 - 5 bar eingestellt werden. Es kénnen Transportbleche unterschiedlicher Abmes-
sungen montiert werden. Bei Blechen und Schlitten kann die Neigung eingestellt werden.

A Die Druckluft muss sauber und kondensatfrei sein!

| Sicherheitshandbuch |

Abmessungen Pneumatischer Schwingforderer:

6]
B B ~
X/\ ~ oo _
. N
=
’ [ & olB
R , I _1- ]
A B Hub
R
| Q |
L I J
N
N N A
\
. M | © o—|—— AN J
T o — P 1§
H© o o ‘ 7~
I _ ! L M |l v
|
Ei wj g (]
|
— 8 [QOFT
. 4@ D 4 S : L
R e
G Al max
Modell A|B|[C| D E | F H | LIM[N|O|P|Q|R|[S|T| max- | Hub .
max . Belastung
min
NV 8 ALO-5 (90|90 |29 8g5 72|45 83 |58 (36|56 |M8| \ |180 \ [ \ | \ | \ [\ 18°-7° 20 5 Kg
NV 8 ALO-10 | 90 [ 90 | 52 9@0 72145105160 (36|56 |M8| \ |175[ \ [ \ | \ | \ [\ 20°-4° 30 10 Kg
NV 8 ALO-25 (100|106| 63 9@0 82 [55(125]170 (44 (62 (M8 \ (190 \ | \ | \ | \ |\ 20°-4° 36 25 Kg
NV 8 ALO-50 (120]120] 72 990 102|196 (14096 | 56 | 70 [M8| \ [220] \ \ \ \ \ 20°-4° 45 50 Kg
NV 8 ALO-F10( \ | \ |52 \ \| \ [105]60]| \ | \ |M8 805 1751 10 |145(125(105(57,5| 20°-4° 30 10 Kg
NV 8 ALO-F50| \ \ [72 \ \ \ 114096 | \ \ |M8| @9 (220] 10 (208|140|127(63.5] 20°-4° 45 50 Kg

Auf Anfrage: Bausatz Druckregler und Oler
Druckregler

www.einspannzapfen.de

Stand: 01.04.2025
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% TEILEFORDERER

NV 8 ALO-40

NEU

ALO Pneumatischer Schwingférderer grof3

C€

Der pneumatische Schwingférderer NV 8 ALO wird mit Druckluft betrieben und kann zur Regelung der Ar-
beitsgeschwindigkeit auf 2 - 5 bar eingestellt werden. Es kdnnen Transportbleche unterschiedlicher Abmes-
sungen montiert werden. Bei Blechen und Schlitten kann die Neigung eingestellt werden.

A Die Druckluft muss sauber und kondensatfrei sein!

| Sicherheitshandbuch

Abmessungen Pneumatischer Schwingforderer:

Transportrichtung
_

15 50 50 50 50 50 15 160
m[ M8 !
N ¥an o0 o o0 o o !
 — —
15, 50 50 50 50 50 15
T | T \
Qu O o Lo o6 |
g &‘.‘. ittt B RS
Bt e B e R |
[ [ I | ||I__'_I !
1 [ [ | |
[ LI I e | o0 o
*&’*’*’*’7?@’7’;}:&*2‘ ©
I [ o 1 |
DO A i et B e | B
M8 \_g_l |:|_| L _ 1 Llg | |
TLJ ! ol
&-— o —o ttodkdle e w
11—
11
STROKE 27
50
100 50
280
Transportrichtung
—_—
STROKE 27 150
280 o |15, 40 40 40 15
T T T
H 1 1 1 :D D -—0 — 00— -0
2 vs /] o~
= I'ts "1 O© °
u|
140
475 208
(320)
_ 405 63.5 63.5 405
\ |
F Wi B men—1 T
o -+ - &flo — B&flo— - WpF—F o1+
R a9 R |
7{77417 Tkii\
T iy o
~ o o
gr_:fr (DU 8§l ,, §8
++
u [N I
! M8 ! I
I I )
R — —
o - B — dBUT - = P N
16.5 92 63 92 6.5

Technische Daten:

m Druckluft: 4 /5,5 bar

= maximale Belastung: 40 kg
m Luftverbrauch: 5,42 |/min
m Lautstarke: 70 db-A

Auf Anfrage: Reparatursatz

Technische Daten:

m Druckluft: 4 /5,5 bar

= maximale Belastung: 70 kg
m Luftverbrauch: 5,42 I/min
m Lautstarke: 70 db-A

Auf Anfrage: Reparatursatz

Stand: 01.04.2025
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ECE

NV 8 MTS

NEU

MTS Forderband, elektrisch

Das elektrische Forderband tberzeugt durch flache EinbaumaBe. Motorposition und Bandgeschwindigkeit ist
individuell wahlbar.

Motorposition:

TEILEFORDERER

Bandgeschwindigkeit:

1= 5,8 m/min
2= 8,5 m/min
3= 11,3 m/min
4= 17,0 m/min
5= 22,7 m/min
6= 34,0 m/min
= 45,3 m/min
8= 68,0 m/min
Abmessungen Forderband:
Material: Polyurethan
max. Gurtlange: 3.000 mm
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Gurtlange
Bestell-Nr.:NV 8 MTS.Gurtlange.Gurtbreite.Motorposition.Geschwindigkeit
Beispiel: NV 8 MTS.2000.250.1.1
Gurtbreite 50 | 60 [ 70 | 90 | 100 | 120 | 150 | 170 | 180 | 200 | 220 | 250 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700
A (mm) 63 | 73 | 83 | 103 [ 113 | 133 | 163 | 183 [ 193 | 213 | 233 | 263 | 313 | 413 | 513 | 613 | 713
B (mm) 75 | 85 | 95 | 115 | 125 | 145 | 175 | 195 | 205 | 225 | 245 | 275 | 325 | 425 | 525 | 625 | 725
C (mm) 33 | 43 | 53 | 73 | 83 | 103 | 133 | 153 | 163 | 183 | 203 | 233 | 283 | 383 | 483 | 583 | 683
D mm 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40
E (mm) 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 6 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60

Auf Anfrage: Ersatzteile
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NV 8 DTS-A |NEU
DTS-A Teileforderer

C€

Der kostenguinstige und verbliffend einfache DTS-A Teileférderer nutzt die vorhandene kinetische Energie der
Presse zur Beférderung von Stanzabféllen und Gutteilen. Weder Verkabelung noch Schlduche sind notwendig.

Wartungszeiten und Werkzeugwechsel werden splrbar reduziert.

Einsatzvoraussetzungen NV 8 DTS-A:

m Pressengeschwindigkeit max. 80 Hibe / min

m Abfallschacht muss mindestens 50 mm hoch

m Teile liegend / aufgestellt nicht héher als Abfallschacht

m nicht bei zu viel Ol einsetzbar, da Teile festkleben kénnen
= Gewicht einer Einheit max. 6 kg inkl. Rutsche und Abfall

—)

—

mind. 50mm ———

Typen:
# Funktionalitat
Hub bis zu 70 mm
NV 8 DTS-A-L grofBe Teile mit mehr als 150 mm Breite
Hub bis zu 40 mm
NV 8 DTS-A-M mittlere Teile bis zu 150 mm Breite

Hub bis zu 23 mm
NV 8 DTS-A-S-V kleine Teile bis zu 50 mm Breite
vertikale Montage

Hub bis zu 23 mm
NV 8 DTS-A-S-H kleine Teile bis zu 50 mm Breite
horizontale Montage

NV 8 DTS-A-L

NV 8 DTS-A-S-V Einbaubeispiel

Vorteile:

m einfache Mechanik und geringe Abmessungen
= im Verbund einsetzbar

m kontrollierter Transport

m einfache Installation

m Nachristung in bestehende Systeme moglich
m geringer Wartungsaufwand

34
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Funktionsweise (am Beispiel NV 8 DTS-A-S):

o ®

| O
r,/—fﬁ
Installation NV 8 DTS-A Stanzprozess Abfall bewegt sich in Rutschenbewegung synchron
auf Ober- und Unterteil gewdlnschte Richtung zur Pressenbewegung

m Der Mechanismus des Teileforderers wird durch die Bewegung der Presse ausgelost. Die Vertikalkraft wird
Uber ein Getriebe auf eine horizontale Zahnstange lGbertragen und schiebt dabei die Abfallrutsche nach
vorne. Zwei starke Federn lassen diese dann wieder zurlickschnellen.

m Aufgrund des Tragheitsprinzips bleiben die Abfalle oder Gutteile liegen und werden beim nachsten Zu- und
Auffahren der Presse durch den Pressenvorschub weitertransportiert. Die Abfallentsorgung ist auch bei
geringer Rutschenneigung (mind. 5°) mdglich.

1 Auf- und Abwartsbewegung der Presse
2 Bewegungsrichtung der Rutsche
3 Richtung der Abfallentsorgung

ARutsche (nicht im Lieferumfang enthalten,
auf Anfrage erhaltlich)

B Welle

C Oberteil Teileforderer

DUnterteil Teileforderer

E Halterung fiir Rutsche
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NV 8 DTS-A-L

Es ist immer eine Montageplatte unter die Einheiten zu montieren (* nicht im Lieferumfang enthalten).
Im Set enthalten: Oberteil, Unterteil, 2 Halterungen fir Rutsche. Einzelteile und Rutsche auf Anfrage.

Obere Werkzeugplatte

T
| |

Schraube M10
verwenden —

Positionierungsstift

Hubansteuerung
vertikal 70 mm

StandardinstallationsmaBe 215 mm +3

SStandardinstallationsmafe 250 mm

=

i Obere Werkzeugplatte

]

N

— Montageplatte fiir die

obere Einheit*

Matritzenaufnahmeplatte _ Matritzenaufnahmeplatte
iy [ 2
'L(' | [C e | O Cﬂ s % [ " Montageplatte fiir die
- Q) E | Tr_f untere Einheit*
N = J L
- 1 8 |
Unterg Werkzeugplatte | | U Untere Werkzeugplatte
10]|_ 59 _[21] [10 o o
11 116 \ Bitte beachten, dass die ver_ﬂkale Zah|_1-
stange unten aus dem Gehause austritt und
\Hubansteuerung vertikal 70 mm nicht auf die Werkzeugplatte treffen darf.
Abstandshohe mindestens 50mm
NV 8 DTS-A-M

Es ist immer eine Montageplatte unter die Einheiten zu montieren (* nicht im Lieferumfang enthalten).
Im Set enthalten: Oberteil, Unterteil, 2 Halterungen fir Rutsche. Einzelteile und Rutsche auf Anfrage.

Obere Werkzeugplatte | Positionierungsstift Obere Werkzeugplatte
Schraube M10 Montageplatte fiir die
verwenden © obere Einheit*

£
£
Hubansteuerung vertikal
Matrizenaufnahmeplatte 40 mm é Matrizenaufnahmeplatte
<
E Montageplatte fiir die
i ; i 2 untere Einheit*
'L o o} O] =
= ©)
Untere Werkzeugplatte | Untere Werkzeugplatte
10 59 21 10
86

\Hubansteuerung vertikal 40 mm
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NV 8 DTS-A-S-V

Zur Unterstltzung der Rutsche kann eine runde Stange eingesetzt werden (*nicht im Lieferumfang enthalten).
Im Set enthalten: Oberteil, Unterteil, 2 Halterungen fir Rutsche. Einzelteile und Rutsche auf Anfrage.

Montageplatte fiir die obere Einheit*

/ Obere Einhelt
| Obere Werkzeugplatte / |
| Stempelhalteplatte F( | 12
i 1 Standardmontagemafe
| SH— 115 mm £ 3 mm
1
10, H|8
=
T—— ,
Matritzenaufnahmepl Matritzenaufnahmeplatte
_Abfall > e Unterster Punkt P
Untere Einheit
Empfghlm wird vertikal auf der unteren Einheit montiert
5% oder mehr Verbindung fiir Welle*
Untere Werkzeugplatte -
Halterung fiir Rutsche
Rutsche*®
Ring zum Schutz der Rutsche* Montagefliache

NV 8 DTS-A-S-H

Zur Unterstltzung der Rutsche kann eine runde Stange eingesetzt werden (*nicht im Lieferumfang enthalten).
Im Set enthalten: Oberteil, Unterteil, 2 Halterungen fir Rutsche. Einzelteile und Rutsche auf Anfrage.

Montageplatte fiir die obere Einheit*

/

| Obere Werkzeugplatte [ 1] Obere Einheit
| Stempelnalteplatte /7
.Irj: eEEsiT StandardmontagemaBe
: 130 mm + 3 mm
V__Matrizenaufnahime \'a‘it(a i Matrizenaufnahmeplatte
< Abfall y—— F T Unterster Punkt °
— Untere Einheit
- Empfg)hlener Winkel wir:de\{:rﬂl-‘(gl aeulf der unteren Einheit montiert
° 5° oder mehr Verbindung fiir Welle*

[N\ Untere Werkzeugplatte |

Halterung fiir Rutsche

Montagefliche

\  Rutsche*
R

ing 2um Schutz der Rutsche® Montageplatte fiir die untere Einheit
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NV 8 DTS-B |[NEU
DTS-B Teileforderer

Der DTS-B Teileforderer ist eine Neuheit auf dem europdischen Markt. Sein Einsatzbereich ist iberall dort, wo
Abfall oder Gutteile weggeleitet werden missen. Angetrieben wird er durch den Pressenhub als Alternative zu
herkdmmlichen elektrischen oder pneumatischen Teileférderern.

Technische Daten: T

m Forderhub = Pressenhub * 2 :
= maximale Hubldnge: 70 mm |
= max. Nutzlast: 30 kg in Abhangigkeit der Welle
= max. 100 Hibe/min.

m Fihrungsschienen auf Anfrage

Aufbau:

Haupteinheit als Set  Forderbander Fordergurt Wellentypen

m Geber ® 45 mm hoch m Urethan (Standard) m flexible Welle

m Treiber = 12 mm hoch m Urethan (gerippt) (inkl. Wellenkupplung)
m Kevlar® (schnittfest) m starre Welle

(Kupplung separat)
Funktionsweise:

m Der DTS wird an der Presse montiert. Durch den Pressenhub wird
die Kraft vom Geber auf den Treiber Gbertragen.

m Der Treiber wandelt die vertikale Pressenbewegung in die
horizontale Richtung um und Ubertragt die Kraft auf die Welle.
Die Welle treibt das Forderband / die Forderbander an.

Vorteile:

m keine laufenden Energiekosten da Antrieb durch Pressenhub

m schnell einsatzbereit, da keine Verkabelung oder Verschlauchung erforderlich
m reduzierte Wartung und einfache Integration in bestehende Systeme

m System kann Steigungen tGberwinden

= an einen Treiber kénnen bis zu 3 Férderbander angeschlossen werden

m superflexibles System bzgl. Anordnung

38
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Komponentenauswahl:
m Bestimmung der Position der Haupteinheit und des Wellentyps (starr oder flexibel).
m Festlegung der Abmessungen und der Anzahl der Kupplungen.

(1) Treiber und Forderband auf einer Achse: Haupteinheit
m Einsatz starre Welle(n) verbunden durch Kupplung __ A
m Vorwarts- als auch Ruckwartsbewegung moglich

m es konnen mehrere Bander gekoppelt werden.

Richtlinie: 3 Bander je Haupteinheit

e —

(Abstand zwischen Bandern) Haupteinheit
1 L |1 i——%%ml—%:m“

|u)

I rickwarts

o

(2) Treiber und Forderband NICHT auf einer Achse:

m Einsatz flexible Welle(n) mit integrierter Kupplung

m Vorwarts- als auch Ruckwartsbewegung moglich

m Bereiche am linken und rechten Ende sollten auf
einer Lange von 125 mm nicht gebogen werden

= ein Biegeradius von mindestens R300 muss
eingehalten werden

m kann HOéhenunterschiede ausgleichen

gerade)

gerades Stiick

125 125
mind. R300

mind. R300 Bo

o,

oy gerades Stiick

Rilckwirts- 125
bewegung

mind. R300

7@
Vorwarts-
bewegung
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Konstruktive Auslegung im Stahlwerkzeug:

—ﬁ ' ﬁ N ' . ! I (3) Berechnung der Wellenlangen L:
| | | L1=P1-W1/24+82*=100,5 mm
i L2=P2-(W14+W2)/2-62*=80,5 mm

L3=P3-(W2+W3)/2-62*=81 mm

0]

* Die Werte 82 und 62 sind
Naherungswerte: 82 zwischen
Haupteinheit und Forderband, 62
zwischen den Forderbandern.

|
1
|
1
|
1
|
1
|
1
|
1
I
W.

.
) b 2 | 1
20 100 20/ | /13 | |20 50 20 L2 | g

] | 1L/

Welle 1 / iWeIIB 2 /
1
|

| P3 268 P2 255 P1 220

I
|
.
(1) Bandbreite W auf Basis des TransportgutgroBe und des Aufnahmeortes bestimmen
= Empfehlung: mind. TransportgutgroBe + 30 mm
(2) Mittenabstand der Bander P bestimmen
(3) Wellenldange(n) L ermitteln
= Rechenbeispiel siehe oben
(4) Anzahl der Kupplungen ermitteln
=  Menge Forderbander x2, am Beispiel: 3x2=6

Konstruktive Auslegung im Gusswerkzeug:

(1) Bandbreite W auf Basis des TransportgutgroBe und des Aufnahmeortes bestimmen

m  Empfehlung: mind. TransportgutgréBe + 30 mm

E  max. Breite der Haupteinheit W+32 mm. Prifen, ob der Einbauraum beeintrachtigt wird!
(2) Einbauposition der Haupteinheit bestimmen

= !Kolission mit Rippen beachten!
(3) Lange der flexiblen Welle(n) L ermitteln

=  Einbaubedingungen flexibler Wellen S. 35 beachten! Am Besipiel: L=360 mm.

40
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Komponenten:

(1) Set Haupteinheit aus Geber und Treiber (Gewicht 4,6 kg) NV 8 DTS-B-01

150

TEILEFORDERER

450
[{=] e
I
TR
. $27.20 3 S
5l 8 ~ 2 E
2| vl — - o 5
=T (1) = i '
: g $
8] o
S| - (2) 5 -
S = Drehricht o
2la Héheneinstellung 2l e @ renrichtung ©
e e g -
|~ I
g g For )
= 8l hd
|
CL
176 80
Komponenten Geber Komponenten Treiber
# #
Name Bemerkung Name Bemerkung
1 Rohr $S400 1 Abdeckung Edelstahl
2 Schraube M22 x 120 2 Zahnstange S45C
3 Getriebe S45C
4 Dampfer Olresistenter Gummi
5 Gelenkwelle S45C aquivalent
6 Feder ©33,7 Innenradius X 153
(2) Feste Welle NV 8 DTS-B-02-L
Dg6 L 2—C0.5
15 | 0 | 25,0 bis 800,0 mm
-0,043 in 0,1 mm Schritten = f

—

(3) Kupplung NV 8 DTS-B-03 (2 Kupplungen je Feste Welle werden benétigt; Anzugsmoment 1,5 Nm)

35
12 4
el

1

—h= 2—_—_‘:'1

2 :: Flilsu: 21 &
I I
T --C-TF
1

11 Il

4 12

www.einspannzapfen.de

Stand: 01.04.2025

41


http://www.einspannzapfen.de

o TEILEFORDERER

(4) Flexible Welle inkl. 2 Kupplungen NV 8 DTS-B-04-B-L (Anzugsmoment 3 Nm)

T Emm— .
. 0 o
Dg6 1 Befestlgungsscl:faube M‘.llﬁ o M4x5 Hexschraube o GP 'E
15| 0 | 300,0 bis 2000,0 mm 9| B|p 5 5 S 3 2 L8l 3 ks
-0,043 in 10 mm Schritten - ‘@.-E | R-Y /y | | | o
= F4]] | [/ I [[Fd @&
/!
36130 30] 36
38| 83 83 |38
gerafles Stuck 123 gerades Stigk1Z3
L—76%3
Gesamtlange = %3
(5) Forderband Standard 45 mm NV 8 DTS-B-05-\/-L-Fordergurtmaterial
Komponenten W = 75, 100, 125, 150, 200,
# 250
Name Bemerkung
U Korper ZAM stahl L = 400, 450, 500, 550, 600,
2 Férdergurt Urethan / Urethan gerippt / Kevlar 650, 700 750, 800, 900, 1000,
3 Fordergurtwelle Aluminium 1100, 1200, 1300, 1400, 1500
4 Umlenkwelle Aluminium Weitere GréBen auf Anfrage.
5 Gewindebolzen M6x70
6 Seitenleisten Stahl Fordergurt als Ersatzteil auf
(auf Anfrage)
Anfrage.
_ L+90 _
Rutschenmontage: 200 mm Abstande M5
10 200 200 10 Einstellung Riemenspannung
| | | | /
= v * -
‘;F -
£l - P I |
(W+32) Feste Welle Befestigung (§)
35 L
_ | [ -
E e e - e
SRR
@ Hilfsbohrung’ \:3) Cl/ [t
Befestigungsbohrung
20 200 200
15
w #15
+ 3 $To === \
5=
] I |
+| = === ==
= =

¢ 9 Durchgangs- ‘D*
Befestigungsbohrung

— 5
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(6) Forderband 12 mm NV 8 DTS-B-06-\V-L-Férdergurtmaterial

TEILEFORDERER

W =75, 100, 125, 150, 200,

Komponenten
# 250
Name Bemerkung
L Korper ZAM stahl L = 400, 450, 500, 550, 600,
2 Fordergurt Urethan / Urethan gerippt / Kevlar 650, 700 750, 800, 900, 1000,
3 Fordergurtwelle Aluminium 1100, 1200, 1300, 1400, 1500
4 Umlenkwelle Aluminium . ..
Weitere GréBen auf Anfrage.
5 Gewindebolzen M6x55
6 Seitenleisten Stahl Fordergurt als Ersatzteil auf
(auf Anfrage)
Anfrage.
L+55
Rutschenmontage: 200 mm Abstande M5
Einstellung Riemenspannung
10 200 200 10
v _ - I
g -
+ =
=
= - N N
feste Welle Befestigung
(W+31)
(W—20) ®
3 e / L Niete
= | w H F
o 1 | L - - - : 7 =
§ _tl ;' = \Befestiqunqsbohrunq G) E[:f
@ " 'da \_50_ ! @ |
Hilfsbefestigungsbohrung 70 L—100 85
20
2% 129
2x@9 Durchgangsbefestigungsbohrung
Durchgangshefestigungsbohrunty., 10 67 _ L—128 95
17 1
Ir=
=
+| T+
= =
— 6=

Ji
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Einbaurichtlinien Teileforderer NV 8DTS-B V x

(1) Keine Neigung des Gebers oder Treibers

(2) max. Hubldange beachten

m der maximale Hub betragt 70 mm

m wird der Hub von 70 mm Uberschritten werden, kann
die Treiberzahnstange beschadigt werden

(3) Foérdererhub

m Fordererhub = genutzter Pressenhub x 2

m der tatsachliche Weg des Férderguts kann z. B. durch Ol
verursachten Schlupf sowie Tragheit des Forderguts
variieren

(4) Eigenfertigung des Gebers

m Kontaktflache mind. 20x20 mm

m 6lbestandiges Material verwenden
m Kontaktbereich griffig gestalten

(5) max. Nutzlast nicht Gberschreiten
m Grenzwerte siehe Tabelle rechts

= bei verbundenen Einheiten gelten ebenfalls die Grenzwerte

(Limit liegt bei der Haupteinheit)

260/190 (max/min)

max. Hub 70 mm

Treiberhohe 243

)
|
\

Sx2

R
R

mind. 20X20

max. Nutzlast (kg)

Hube / min
starre Welle | flexible Welle
50 30 15
60 25 10
70 20 8
80 15 5
100 8 3

44

Stand: 01.04.2025

www.einspannzapfen.de


http://www.einspannzapfen.de

TEILEFORDERER %ﬁ@

(6) Einsatz des Forderers

Werkzeug Fordergut

m Forderer nicht weiter betreiben, wenn Seitenleiste

verformt ist oder Férdergut blockiert \
m Fordergut sollte nicht auf den Seitenleisten Forderband

transportiert werden |
m Einsatz einer Rutsche wenn Férdergut nicht direkt \

Uber dem Forderband abgworfen werden kann @]—. . .

Seitenleiste

Fordergut v

(6) Schutz der Zahnstange des Treibers vor
Verschmutzung

(7) Zahnstange regelmaBig fetten / 6len

(8) Verhindern, dass Férdergut in das Férderband <
gezogen wird (z.B. durch anhaftendes Ol
= Installation eines Abstreifers kann Einzug verhindern @
m Abstand zwischen Abstreifer und Férderband richtig ’
einstellen! (Abstreifer noch in Entwicklung und bald Fordergut /
bestellbar)
Abstreifer
Fordergut
~ | | e
-~ ‘
Einstellung
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