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DIRECT DRIVE JOLLY TAP .’
®

NV 8 DDJT [NEU
DDIJT Direct Drive Jolly Tap Gewindeformeinheit 4.0

Das DDIJT Direct Drive Jolly Tap ist das fortschrittlichste Gewindeform- und -schneidsystem auf dem Markt.
Einsatzmoglichkeiten findet die Anlage in der Stanz- und Umformtechnik sowie in der Automatisierung.

Die DDJT Gewindeformeinheit besteht aus Motorkopf und Steuereinheit:
1. Motorkopf

Der DDJT Direct Drive Motor ist in drei Modellen erhéltlich (unterschiedlich in GréBe und Leistung zur Erstel-
lung eines bestimmten Gewindebereichs) und besteht aus einem burstenlosen Servomotor mit direkt in der
Achse liegender Gewindeformer - Aufnahmespindel. Durch Direktantrieb ist der Motorkopf verschleiB3-, war-
tungs- und verlustarm sowie kompakt in der Bauweise. Die fehlende Leitspindel ermdglicht geringe Ristzeiten
und ist unabhangig von der Gewindesteigung.

Weitere Produktinformationen:

m stufenlos regelbare Motordrehzahl von 100 bis 4000 U/Min

m der Motor dreht nur, wenn das Startsignal gegeben wird

m Verschraubung von drei Seiten her moglich (siehe Seite 6 oben)

= max. Hubweg der Spindel 70 mm (pneumatisch)

m der Motor ist unter jedem Winkel einsetzbar

m der Motor ist gegen Flussigkeiten und Verschmutzungen geschitzt

RoHS '
100 % MADE IN ITALY

2. Steuereinheit

Die intelligente Steuereinheit mit intuitiv zu bedienendem Touch-Screen zur Einstellung, Ansteuerung und
Uberwachung des kompletten Fertigungsprozesses erméglicht dem Anwender, alle Konfigurationen und
Kontrollparameter flir einen optimalen Form- oder Schneidvorgang direkt in das Display einzugeben.

Folgende Einstellungen kénnen in der Steuerung vorgenommen und Gberwacht werden:

= Gewindetiefe

m Produktionsmenge

m Bearbeitungsgeschwindigkeit (Umdrehungen je Minute) bleibt wahrend des Bearbeitungsprozesses
konstant, Ricklauf erfolgt mit Maximaldrehzahl zur Taktzeitoptimierung

= pneumatischer und schneller Vorschub des Gewindeformers

m Signal nach erfolgreichem Fertigungsprozess

m Kontrolle des Gewindewerkzeugverschleil3es

m Kontrolle des minimalen und maximalen Drehmoments

m einfacher Gewindeformerwechsel

m Auswahl von Rechts- oder Linksgewinde

m Speicherung von bis zu 10 Programmen

m Ansteuerung des Minimalmengenschmiersystems

Auf dem Display erscheinen zudem FertigungsunregelmaBigkeiten, z.B.:

m Kernloch nicht gefunden Einfachsteuereinheit
= Maximaldrehmoment tberschritten

= Minimaldrehmoment unterschritten

m Gewindeformerbruch

m niedriger Olstand

Weitere Details finden Sie in der Bedienungsanleitung (www.einspannzapfen.de/pg8.html).
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DIRECT DRIVE JOLLY TAP %

Die passende DDJT BaugroBe (DDJT 1, DDIJT 2, DDJT 3) kann nur Uber ein vollstandig ausgefulltes Anfragefor-
mular (Seite 7 oder unter www.einspannzapfen.de) ermittelt werden.

Direct Drive Jolly Tap (DDJT) ist erhaltlich als Einfach- sowie Mehrfachlésung (zwei Steuergerate inklusive,
erweiterbar auf maximal 4 Steuergerate). AuBerdem kann eine USB-Schnittstelle optional integriert werden.

Produkt Bestell-Nr.
Steuergerat 1-fach NV 8 DDJT.P1
Steuergerat mehrfach NV 8 DDJT.P4
Erweiterung fir Steuergerat NV 8 DDJT.P4E
USB Schnittstelle fur DDJT NV 8 DDJT.USB

Produktinformationen zur Steuereinheit:
kompakte Bauweise
Magnesiumgehause fiir optimale Warmeabfuhr
6l- und wasserdichtes Gehause
schnelle Datenverarbeitung durch Hochleistungsprozessor Mehrfachsteuereinheit
Drehzahl, Drehmoment und Fertigungszeit ablesbar
die Daten der letzten 10 gefertigten Gewinde kénnen auf dem Touchscreen abgelesen werden
Datenauslesung per USB zur Auswertung (optional)
der Touchscreen kann per Code blockiert werden

Wahrend der Gewindeherstellung muss der Gewindeformer mit Gewindeformol geschmiert werden. Zur Do-
sierung der Schmiermittelmenge ist optional ein Minimalmengenschmiersystem erhaltlich (siehe S. 9). Dieses
kann als Tropf- oder Spriihéler verwendet werden. Dabei ist der Olstrahl korrekt auszurichten.

RICHTIG
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Neue Funktionen des DDJT 4.0.:
Anschluss der Steuereinheit an das lokale Computernetzwerk moglich.
Der Kunde kann die Log Files (bis zu 10 Millionen Zyklen) fertig konvertiert direkt auf seinen PC
Ubertragen, indem er das DDJT 4.0 Log Converter Programm nutzt (vorher war ein USB-Stick notwendig).
Echtzeitzugriff iber den PC auf die Steuereinheit des DDJT 4.0.
Kommunikation der Steuereinheit mit beliebiger Fertigungssteuerungssoftware tGber das OPC-UA Protokoll.
Echtzeitmonitoring der letzten100 Zyklen eines oder mehrerer Steuereinheiten iber das OPC-UA Protokoll.
CLOUD Funktionalitat, welche, nach Einrichtung durch den Kunden, Fernwartung durch einen
Servicetechniker mdglich macht.
Datenaustauschrate: 2 ms (vorher: 20 ms).
Software Reaktionszeit bei der Gewindeformprozessananlyse: 8 ms (vorher: 200 ms).
Abtastzeit der SPS: 4ms (vorher: 10 ms).

Produktbeispiele fir das Gewindeformen mit der DDJT Gewindeformeinheit:

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 5
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, DIRECT DRIVE JOLLY TAP

Befestigung des Motorkopfes im Werkzeug:

Seitenansicht Ansicht von unten

)
= A foy) \\/ @)
O >@/ ‘ \@\/ @ Gewindeformer -
~ @//' @ Aufnahmespindel
\
o W :
4 ).
_ |7 J— & C
& K- @& Aufnahmebohrungen und -gewinde
i hil fur Befestigungsstifte
o —J— ¢
L |
‘ !
[
|
M P
C
Ausgangsstellung: Spindelabmessungen:
Unterseite 0
z
A
Y
mind. 5 mm Y z
DDJT 1 14 13
max. DDIT2 14 13
70 mm = Kemloch DDIT3 20 18
Abmessungen der Gewindeformeinheiten:
Bestell-Nr. DDJT A B C G H | N M P R w J K
NV 8 DDJT.1.1M* 100 150 65 25 35 15 15 5 55 50 65 M6 5
NV 8 DDJT1.2M* 115 170 80 30 30 20 20 7.5 65 60 65 M6 6
NV 8 DDJT1.3M* 125 195 90 35 30 20 20 7.5 75 70 65 M6 6
.
inkl. 5 m Anschlusskabel Zubehér:

Abstand F (Motorkopfunterseite - Gewindeformerspitze):
M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8 MI10

m Ersatzspindel
Bestell-Nr.: NV 8 DDJT.1.1M.SP.M

NV8DDJT1.IM 12 12 14 16 17 18 20

NV 8 DDJT1.2M 17 18 20 22

NV 8 DDJT1.3M 25 25 30
Gewindedurchmesser M12 und M14 auf Anfrage.

Beispiel: NV 8 DDJT.1.1M.SP.M3

m Spannmutter

Bestell-Nr.: NV 8 DDJT.1.1M.SMU.M
Beispiel: NV 8 DDJT.1.1M.SMU.M3

6 Stand: 01.09.2026
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Anfrageformular DDJT

Firma: Name:

Adresse:

PLZ, Ort:

Telefon: E-Mail:
Gewindeformen Gewindeschneiden

L] L]

]

H
D= mm H= mm R= mm
Anzahl der Motorkopfe:
Gewindedurchmesser M:
zu bearbeitendes Material: Zugfestigkeit: N/mm?
verfligbare Zeit zur Erstellung eines Gewindes: s Anzahl Hibe / min.:

Achtung: Wenn der Gewinderformer iberkopf eingebaut werden soll, wenden Sie sich bitte an die technische
Abteilung.

Steuereinheit: USB: Zubehor: Not-AUS:
D einfach Stlickzahl: D ja D Gewindeformerabfrage D einkanalig
D mehrfach fach D nein D Minimalmengenschmiersystem D zweikanalig

(1,5 | oder 3,0 | Tank)

Anmerkungen:

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 7
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DDJT.MSB Minimalmengenschmiersystem

Das Bordignon Minimalmengenschmiersystem kann als Tropfschmierung oder mit Druckluft als Sprihsystem
verwendet werden. Die Grundausstattung beinhaltet einen Sprihausgang und kann auf max. 4 Ausgange
erweitert werden. Das Minimalmengenschmiersystem garantiert minimalen Verbrauch bei optimalem Schmie-
rergebnis. Die Uberwachung und Ansteuerung erfolgt iber die Steuereinheit des Direct Drive Jolly Tap (DDJT).

Komponenten des Minimalmengenschmiersystems:

Oleinfullstutzen

Olstandsmesser

Manometer

Lufteinlassschlauchanschluss @ 6 mm

Absperrventil

Druckschalter

Schmierstoffbehalter

Fullstandsanzeige

Produkt

Elektropneumatische Regelventile

Schmiermittelmengeneinstellung

Luft - / Ol - Auslasschlauchanschluss

Bestell-Nr.

Abmessungen:

MSB 3 Liter, 1 Ausgang
Erweiterungsausgang
MSB 1,5 Liter, 1 Ausgang

Technische Daten

NV 8 DDJT.MSB1
NV 8 DDJT.MSB2
NV 8 DDJT.MSB3

A

45

330 mm (3 It)
25 45

Behalterkapazitat

maximale Anzahl der Module
Lufteinlassdruck

max. Luftverbrauch am Auslass je Modul
Lufteinlassschlauch

Luft- / Ol - Auslassschlauch

max. Oldurchsatz je Modul
Schmierdl
Druckschalterkalibrierung

max. Last Druckwachter

max. Last Fullstandsanzeige
Versorgungsspannung Regelventil
Betriebstemperatur

Nettogewicht

1,51/31

4

3 bar - 8 bar
7,51/ min

@ 6 mm

24 mm

0,05 |/ min (Ol 25
10 ¢St - 100 cSt

3 bar

48V AC-DCO,5A
250VDC1,3A
24V DC-55W
+5°-4+50°C
58kg/7,2kg

240 mm

200 mm (1.5 It)
100 mm

cSt)

- 400 mm (3 1t)

270 mm (1.5 It)

Details kdnnen in der Bedienungsanleitung nachgeschlagen werden www.einspannzapfen.de/pg8.html.
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NV 8 DDJT.GFA1
Gewindeformerabfrage

Die Gewindeformerabfrage DTC dient der Uberwachung des Gewindeformvorgangs wéhrend der laufenden
Produktion. Die DTC Gewindeformerabfrage wird wahrend des Gewindeformforgangs vom Gewindeformer
etwa 1 mm tief gedriickt und sendet ein Signal an die DDJT Steuereinheit. Falls das Gewinde nicht vollstan-
dig ist, wird der Sensor nicht aktiviert. Daraufhin wird ein Alarm ausgel6st und die Produktion gestoppt. Das
Gewindeformerwerkzeug fahrt in Ausgangsstellung zuriick.

Bestell-Nr.:NV 8 DDJT.GFA1 Funktionsprinzip:
Im Lieferumfang enthalten sind 5 m Anschlusskabel
an den Gewinderformer sowie der Stecker. Gewindeformvorgang erfolgreich

Sensor

5 m Kabel ~1mm

(max.15 mm) )
D-TC Sensor

DDIT Steuereinheit

Stecker

Gewindeformvorgang nicht erfolgreich

Abmessungen:
Ansicht von links Ansicht von unten Ansicht von rechts
8 10
M 50
— 10 ‘
wn 20 5 5 20
- 2 - Ms
o (I 0 Ol o
2 #\_
0 BefestigungsgewindeMSg\d ﬁ Befestigungsgewinde M5
- ‘ 25 ‘ 20 ‘5‘ ]
| 50 | | 50 |

Anschluss an andere Steuerungssysteme:

Optional kénnen Stecker NV 8 DDJT.GFA2 und Steckdose NV 8 DDJT.GFA3 zum Anschluss an andere Systeme
geliefert werden. Bei der Positionierung des Sensors ist der maximale Arbeitsweg von 15 mm zu beachten.

. + | braun + D 2
.| schwarz ©)
<0> PNP_| blau | e
10-30 100 mA

NV 8 DDJT.GFA2 NV 8 DDJT.GFA3

S

D-TC Sensor

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 9
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NV 8 BRE50
BRE Pneumatischer Schwingforderer

Der Schwingforderer BRE50 wird mit Druckluft
betrieben. Er arbeitet mit zwei Geschwindig-
keiten: langsam in Transportrichtung und schnell
zuriick. Dadurch wird das Transportgut in die
gewlnschte Richtung gefordert.

Einsatzgebiete sind neben dem Abfalltrans-

port aus Stanzwerkzeugen der Transport von
Schiittgut aus Metall oder Kunststoff sowie die
Pharmazie, die Lebensmittelindustrie sowie die
Verpackungstechnik.

100 % MADE IN ITALY

Starken des BRE Schwingférderers 9: Technische Daten
® hohe Belastbarkeit maximale Nutzlast je Schwingférderer | 50 kg inkl. Transportbleche
= reduzierte HGhe (27 mm) Betriebsmittel gefilterte, o6lfreie Druckluft
= kompakte Bauweise

. Betriebsdruck in. 3 bar - .6b
= minimaler Druckluftverbrauch etnebsdruc min. 2 bar- max. & bar
m stabil und verwindungssteif Betriebstemperatur min. 0 °C - max. 60 °C

auch bei ungleichmaBiger Belastung Neigungswinkel min. 0° - max. -45°

m einfache Frequenzeinstellung Lautstarke 60 dB (A)
m gerduscharm
m hohe Lebensdauer Druckluftverbrauch (4 bar, 25 kg Belastung)
m einfache Montage und Bedienung Hiibe / min 30 60 90 200 400
m niedrige Investitionskosten 1/ min 0.4 0.8 12 2,5 45
= Neu: mit Sensor

Optional erhaltlich BR-CD Sensor G; Der Pneumatische Schwingférder BRE 0 ist eine Standard-
komponente des Stanzprozesses. Riskant wird es, wenn er unerwartet ausfallt. Dann kann sich das
Transportgut aufstauen und schlimmstenfalls das Werkzeug beschadigen. Der neue Sensor sendet
ein Alarmsignal aus (werksseitige Einstellung), wenn der BRE mehr als 0,2 Sekunden stoppt. Diese
Zeitspanne kann auf maximal 2 Sekunden erhéht werden. Nach Problembeseitigung wird der Sensor
automatisch zurlickgesetzt (RESET). Der Sensor kann nur in Verbindung mit den Sondermodellen
zum Einsatz kommen (NV 8 BRE50 130, NV 8 BRE50 150, NV 8 BRE50 200).

Starken des Sensors G:

m einfache Montage

m Zeiteinstellung

m Niedrigspannung

m Anschluss an externe Anwendungen mdglich
= Funktions-LED

m Alarm-LED

m automatischer RESET nach 3 Sekunden

m Sicherung durch Zugangscode IP67

A

Fehler im Produktionsprozess

der BRE-CD Sensor sendet
automatisch ein Alarmsignal

Anschlussdiagramm:

out —:lii ut
bu el
- = - ov
@ Timesetting |20~ ¢
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% PNEUMATISCHER SCHWINGFORDERER

Standardmodelle:

™~ L
- | N
[[[ oo [ L,
‘1 518 ~
27 100
2 M6
25, 2M6 70 1\ 10
7
- - |
] 2l [ A o 2] L
LN
D wausens | H s e
- Hubzahlregelung ~ =
o
o in|w|=| <
I(_éféeinga)ng :
D LSS — &) ]
@ max. 9 mm Hub _I @
fo) 4 Mé6x1 = _‘—z o
N Z 3] o2 g9 [
7, b‘cb 7,
14,5 175 14,5
I NV 8 BRE50-125
Bestellbeispiel: NV 8 BRE50-125
Modell A (mm) F(mm) | Gewicht (kg) 4 M6x10 Befestigungsschrauben
NV 8 BRE50-125 125 95 2,6 fir Transportblech
NV 8 BRE50-145 145 105 2.7
NV 8 BRE50-195 195 155 3,0

NV 8 BRE50-145

NV 8 BRE50-195

4 M6x10 Befestigungsschrauben

far Transportblech

4 M6x10 Befestigungsschrauben
far Transportblech

12
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Sondermodelle:

PNEUMATISCHER SCHWINGFORDERER %ﬁa

Bei der Auswahl des BRE-Modells orientiert man sich an Héhe A und Breite B, welche so nah wie mdglich an
den Abmessungen des Transportblechs liegen sollten, um die Eigendynamik des Blechs gering zu halten.

&)
M6 _1,5-2 max °
At o,
27, - s © [T N D
25 7518 | e
@ _® 97 1w [ 9© CEEE
" 2me =
g || & o
@ ubzanhlregelung @
L-D S _:I:@ -
m o | N ggg g vl <
Y N )
’-Ié% M oL max. Hub 9mm_—1_@ Gg-«
- =
O ¥ ©
” g 4 38,5 g
® ®@ © ® ® 0 @ @
| 14,5 115 145 |
175
D
C
B
PRESO 139 BRE50 130-175
Bestellnr.:

NV 8 BRE50 130-175 (BRE inkl. Seitenleisten)
NV 8 BRE50 130-175-CD (inkl. Seitenleisten+ Sensor)

NV 8 BRE-CD130 (Sensor einzeln)

NV 8 BREKIT 130-175 (Set aus Seitenleisten+Sensor)

Modell A B C D E F | Gewicht (kg)
BRE50 130-175| 130 | 175 115 | 95 3,0
BRE50 130-250, 130 | 250 | 215 115 | 95 3,1
BRE50 130-350) 130 | 350 | 315 | 215 | 115 | 95 3,3

BRE50 130-250

BRE50 130-350

www.einspannzapfen.de
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BRE50 150

Bestellnr.:

NV 8 BRE50 150-175 (BRE inkl. Seitenleisten)

NV 8 BRE50 150-175-CD (inkl. Seitenleisten+Sensor)
NV 8 BRE-CD150 (Sensor einzeln)

NV 8 BREKIT 150-175 (Set aus Seitenleisten+Sensor)

NV 8 BRE50 150 - 175

Modell A B C D E F | Gewicht (kg)
BRE50 150-175| 150 | 175 135 | 105 3,1
BRE50 150-250| 150 | 250 | 215 135 | 105 3,2
BRE50 150-350| 150 | 350 | 315 | 215 | 135 | 105 3,5
NV 8 BRE50 150 - 250 NV 8 BRE50 150 - 350

BRE50 200

Bestellnr.:

NV 8 BRE50 200-175 (BRE inkl. Seitenleisten)

NV 8 BRE50 200-175-CD (inkl. Seitenleisten+Sensor)
NV 8 BRE-CD200 (Sensor einzeln)

NV 8 BREKIT 200-175 (Set aus Seitenleisten+Sensor)

NV 8 BRE50 200 - 175

Modell A B C D E F | Gewicht (kg)
BRE50 200-175| 200 | 175 185 | 155 3,4
BRE50 200-250| 200 | 250 | 215 185 | 155 3,5
BRE50 200-350 200 | 350 | 315 | 215 | 185 | 155 3,8
NV 8 BRE50 200 - 250 NV 8 BRE50 200 - 350

14
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Einbauhinweise flur Schwingforderer:

Befestigung des Schwingforderers mit vier Schrauben auf ebener und stabiler Auflageflache. Bei den
Sondermodellen BRE50 130, BRE50 150 und BRE50 200 die Seitenleisten entfernen, um an die
Aufnahmebohrung zu gelangen.

Druckluftschlauch @ 6 mm anschlieBen.

Transportblech auf Schwingférderer montieren. Je gréBer die Neigung des Transportblechs bzw.
Schwingférderers, desto geringer der Druckluftverbrauch.

Druckluft 6ffnen, Schwingférderer beginnt zu arbeiten.

Druckluftregulierung (3-6 bar). Niedriger Druck bedeutet niedriger Druckluftverbrauch.
Hubfrequenzeinstellung. Niedrige Frequenz bedeutet niedriger Druckluftverbrauch.

Hinweis: Druckminderer, Druckluftschlauch, Befestigungsschrauben und Transportbleche sind nicht im
Lieferumfang enthalten.

Schmiernippel

Gewindebohrungen zur
Befestigung des Transportblechs
mit Schrauben

Drucklufteingang

4 Aufnahmebohrungen M8

Schmiernippel

BRE-CD Sensor (optional)

Hubfrequenzeinstellung

Betriebsmittelhinweise:

gefilterte, 6lfreie, trockene Druckluft verwenden

geeignete Transportbleche flr 6lige Abfélle verwenden (Riffelblech)
monatlich schmieren bei taglich 24 Stunden Einsatz

aller 3 Monate schmieren bei 8 Stunden taglichem Einsatz
Lagerschmiermittel verwenden

beide Schmiernippel vollstandig mit Schmierstoff fillen

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 15
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Befestigung der Transportbleche mit Schrauben

v

Schraubenanzahl modellabhéngig

Standardmodell

Sondermodell

Hinweis zur GréBe der Transportbleche und BRE Auswahl:

Bei den Standard BRE50 Modellen hdangen Lange und Breite von der Dicke der Transportbleche ab. Durch die
mogliche Eigenschwingung besonders groBer Bleche kann der korrekte Teiletransport behindert sein. Fir der-
artige Falle beachten Sie bitte die Montagebeispiele (Mehrfachanordnung) auf der nachsten Seite.

Einbaubeispiel fiir den Abtransport von Pressenabfallen

Transportblech

\YAVAWNN
AYANNA

NV 8 BRE50-125

-
q
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PNEUMATISCHER SCHWINGFORDERER

Beispiel fiir die Montage eines langen Transportbleches mit zwei Schwingférderern in Reihe
max. Beladung: 50 kg je BRE

BRE50-125

BRE50-125

Druckluftausgang

@6 mmVersorgung mit

Ventil Hubfrequenzeinstellung oOlfreier, gefilterter Druckluft

Montage des Transportbleches mit Schrauben Montage des Transportbleches mit STAW Laschen

SchweiBnaht

NV 8 BRE.STAW
(Set aus 4 Laschen)

Beispiele fur die Mehrfachanordnung von Transportblechen und Schwingférderern
max. Beladung: 50 kg je BRE

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026
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N .’5 ERZEICHNIS PNEUMATISCHER SCHWINGFORDER

NV 8 RE
RE Pneumatischer Schwingférderer

Einbaubeispiel:

| | | |
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A | o off§
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P
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E 7\
Q cC|D| H B E
& i
IR H e ¢ ©
- ) -
8 & 1o |
Z1 G F |
Bestellbeispiel: NV 8 RE-1 &
Modell max. Tragkraft (kg) A At
NV 8 RE-1 10
NV 8 RE-2 25 v
NV 8 RE-3 50 T
NV 8 RE-4 80
Z
Betriebsmittelhinweise: !
m gefilterte, Olfreie, trockene ol Do
Druckluft verwenden U
m Betriebsdruck: 2 - 6 bar o
m empfohlener Neigungswinkel: 5°
Abmessungen:
Model A A1 B |  C D E F G H | I | L M N P Q R T U V z |21

NV 8 RE-1 13130 | 95 | 90 | 70 | 60 | 49 | 14 | 25 | 40 40 |1/8") 10 | 20 | 40 M6 | 36 | 9 |120 48 15

NV 8 RE-2 158 29 118|100 82 | 70 | 60 15 | 30 | 50 50 1/4" 12 | 25 50 |M6 53 | 9 |145]| 65 | 15

NV 8 RE-3 158 | 33 /118|122 /104| 90 | 60 15 | 40 | 60 60 1/4" 14 | 25 75 M6 76 | 9 |145| 88 | 18

NV 8 RE-4 169 34 /130|150 130|110 65 | 20 | 50 | 70 70 3/8"| 18 | 30 A 80 | M6 | 94 | 11 | 157 | 107 | 22
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.’5 GEWINDEFORMEN N

NV 8 GFA.10 [NEU]

Gewindeformerabfrage

Diese duBerst kompakte Gewindeformerabfrage zur automatischen Uberwachung des Gewindeformvorgangs
ist sehr kompakt besitzt eine permanente Druckluftbeaufschlagung. Diese unterstitzt die Mechanik und ver-
mindert die Fehleranfalligkeit. Der Initiator NV 8 GFA.10-1 sowie alle weiteren Komponenten (Luftanschluss,
Schraube, Bolzen, Korpus, Feder) sind als Ersatzteile verflgbar. Die Abfrage 16st bei 1,5 mm Schaltweg aus.

n o o L0
o ~ < o, ~N no
50 ‘
35
30

0
Klemmung Initiator \ fMS

® |
AR
P
— %0

5
25
—1Is0

|
@

I

|

&)

M5 INBUS M5 INBUS

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. Hierflir wird ein hochwertiges,
hitzebestandiges und gut haftendes Gewindeformdl bendétigt. Sicherheitsdatenblatt online erhaltlich.

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

|Sicherheitsdatenb|att |

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 19
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% GEWINDEFORMEN

NV 8 2960 DiN2174
Gewindeformer mit Schmiernuten

fur metrisches ISO-Gewinde (DIN 13)

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

Material: HSS - E
Oberflache: TiN - beschichtet C___?__:MWN
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 biN2174

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

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

Material: HSS - E
Oberflache:  TiN - 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 Ldnge | Schaft-@ h9 | Schaft-ch12
(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

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026 21
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" ROLLBIEGER .’

NV 8 ROLL.A
Rollbieger mit Langzeitschmierung

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

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
Standardlangen (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

Preis, Lieferzeit und Version ECO (Details S. 28) auf Anfrage.
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X/T

X/4

X

150

77
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102
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152

360

182

400
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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

Preis, Lieferzeit und Version ECO (Details S. 28) auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS
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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

Preis, Lieferzeit und Version ECO (Details S. 28) auf Anfrage.
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ROLLBIEGER
INNOVATIVE METAL SOLUTIONS
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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 |50 | 42 | 635 X4 | 2 | 70| a2 | 635 | X6 [ 3 |' 0| 42 |635(x8 | 4 - - - X0 s
202- 272- 402- 552-
ROLLD65 | 5| 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 | 300 | 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

Preis, Lieferzeit und Version ECO (Details S. 28) auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

NV 8 ROLL.E

Rollbieger mit Langzeitschmierung

ROLLBIEGER
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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
Hohe 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

Preis, Lieferzeit und Version ECO (Details S. 28) auf Anfrage.
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

Rollbieger und ECO Rollbieger

Standard High Performance Rollbieger
m Individualwiinsche und Formgeometrien auf Anfrage
m selbstschmierende Beschichtung
m gehartete Materialien 58 HRC
m 3-4 Wochen Lieferzeit
m inkl. Abstimmblech
m fir hohe Produktionsstlickzahlen
bis zu 1 Mio. und mehr
m kostenloser technischer Support
= Made in Italien

ECO Rollbieger

m fur Produktionsstlickzahlen bis zu 500.000 Stlick

= Individualwilinsche und Formgeometrien auf Anfrage
m ohne Beschichtung

= Oberflachenharte 44 HRC

m 2-3 Wochen Lieferzeit

m inkl. Abstimmblech

m kostenloser technischer Support

m kostenglinstige Variante

= Made in Italien
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INNOVATIVE METAL SOLUTIONS

(@ newstark %

Praxisbeispiele
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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:

15 125 140 150 165

Biegungstyp:

| Spezialmaschine

175 1100

%

R

O or 0

D TA B

Uberbiegung offene Biegung normale Biegung Biegung mit Biegung mit
kurzem Schenkel groBem Radius

[]

H ' TC TG TF L
offene "Z" Biegung doppelte Biegung doppelte "Z" Biegung "Z" Biegung Faltung
Produktionskennzahlen:
Stlickzahl /Jahr:
Blechdicke s: -
]
Materialbezeichnung:
Zugfestigkeit N/mm?: Sl
Lange N: I | P
Winkel G:
- Blechhalter 2
Hohe M: ] Ja
Innenmaf P: L] Nein
Breite Q:
Radius R:
Version ECO
L] Ja
L] Nein
Anmerkungen:
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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 Schwingforderers:

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

=

34
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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 =1 [ §
H© o o ‘ 7~
I _ ! L M |l v
|
Ei wj g (]
|
— 8 [QOFT
. 4@ D 4 S : L
R e
G i 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 72| 45(105|160 (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 805 175] 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
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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: 01.09.2026
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ECE

NV 8 MTS

NEU

MTS Forderband, elektrisch

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

Motorposition:

TEILEFORDERER

Bandgeschwindigkeit:

1= 5,8 m/min
= 8,5 m/min
3= 11,3 m/min
4= 17,0 m/min
Abmessungen Férderband: 5= 22,7 m/min
= Material: Polyurethan 6= 34,0 m/min
= max. Gurtlange: 3.000 mm = 45,3 m/min
m max. Belastung 50 kg 8= 68,0 m/min
_ 2 /JW
2 0 o
i  Cxm— 2 o
2| g Seitenfiihrung
=
gl £ | €
=1
.é ‘:,C: abgerundete B Gurt
290 & 5 Schrauben R
g g
" 5| E
= gl 8
Gurtrahmen
wn
o~
g+ \ 2
2l s
g @ B
5| £ ‘
G| 5
(U]
=
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

www.einspannzapfen.de
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NV 8 DTS-A |NEU
DTS-A Teileforderer

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 g
= Gewicht einer Einheit max. 6 kg inkl. Rutsche und Abfall mind. 50mm I I
Typen:

# Funktionalitat

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

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 maoglich
m geringer Wartungsaufwand
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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

www.einspannzapfen.de Stand: 01.09.2026
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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 _f T | ﬂ Obere Werkzeugplatte
i | Positionierungsstift H
Schraube M10 | b u o
verwenden o e N
o e Py - ' Montageplatte fiir die
+H| g = obere Finheit*
E| E
El o
ol g
e
Hubansteusrung £| £
vertikal 70mm _ £| 5 T
Matritzenaufnahmeplatte é % _ Matritzenaufnahmeplatte
(A (Pt 1 S|g E
'L(' | [C ' iy | 2] Cﬂ E g s [ " Montageplatte fiir die
.- = ©) »l = 2 - untere Einheit*
38 S —
| 1 8 |l
Unterg Werkzeugplatte | | U Untere Werkzeugplatte
10 59 21| 10
11 116 N* Bitte beachten, dass die vertikale Zahn-
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 I Obere Werkzeugplatte
Schraube M10 Montageplatte fiir die
verwenden © obere Einheit*

£
£
Hubansteuerung vertikal
Matrizenaufnahmeplatte 40 mm é Matrizenaufnahmeplatte
<
E Montageplatte fiir die
!'(_ . T E untere Einheit*
i ) 2
@ - Q)
Untere Werkzeugplatte | | Untere Werkzeugplatte
10 59 21 10

111 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 A ep e Unterster Punkt P
Untere Einheit
Empfghlm wird vertikal auf der unteren Einheit montiert
5° oder mehr Verbindung fiir Welle*
Untere Werkzeugplatte -
Halterung filr Rutsche
Rutsche*®
Ring zum Schutz der Rutsche* Montageflache

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

[N\ Untere Werkzeugplatte |

Halterung fiir Rutsche

Montageflache

\ “ 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 q
= maximale Hubldnge: 70 mm |
= max. Nutzlast: 30 kg in Abhangigkeit der Welle
= max. 100 Hibe/min.

m Fihrungsschienen auf Anfrage

S

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 kdnnen bis zu 3 Férderbander angeschlossen werden

m superflexibles System bzgl. Anordnung

42
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Komponentenauswabhl:
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

G —

(Abstand zwischen Bandern) Haupteinheit

|m)

I rickwarts

(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 Stick
125 125
ind, RI00 mind. R300
mind. D
&) oy

o gerades Stiick

Rickwarts-
bewegung

125

mind. R300

7@
Vorwarts-
bewegung
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Konstruktive Auslegung im Stahlwerkzeug:

—ﬁ ' ﬁ N ' . ! — (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

O

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

S

20_ ;L?_ _@
L/

Welle 2 /

P2 255

jry
~—
—
.y

P1 220

T
1
|

| P3 268 |

! 7

J
-

(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.

44
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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 s £
5l 3 ~ 2 E
2| vl — e o 5
=T (1 £ I ‘
: g8
8] o
35| V) k) g
S = Drehricht o
2la Héheneinstellung 2l e @ renrichtung ©
e e g -
> |~ I
g Far )
£ 1 Slo "V
|
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 benotigt; Anzugsmoment 1,5 Nm)

35
12 4
o

1

—h= 2—_—_‘:'1
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(4) Flexible Welle inkl. 2 Kupplungen NV 8 DTS-B-04-B-L (Anzugsmoment 3 Nm)

U mmm—
Dg6 L
15| 0 | 300,0 bis 2000,0 mm

-0,043 in 10 mm Schritten
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(5) Forderband Standard 45 mm NV 8 DTS-B-05-\V-L-Férdergurtmaterial

Komponenten

#

Name Bemerkung
1 Korper ZAM Stahl
2 Fordergurt Urethan / Urethan gerippt / Kevlar
3 Fordergurtwelle Aluminium
4 Umlenkwelle Aluminium
5 Gewindebolzen M6x70
o |

L+90

Rutschenmontage: 200 mm Abstande M5

W =75, 100, 125, 150, 200,
250

L =400, 450, 500, 550, 600,
650, 700 750, 800, 900, 1000,
1100, 1200, 1300, 1400, 1500

Weitere GréBen auf Anfrage.

Fordergurt als Ersatzteil auf
Anfrage.

Einstellung Riemenspannung
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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
! 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 Férdergurt als Ersatzteil auf
(auf Anfrage)
Anfrage.
L+55
Rutschenmontage: 200 mm Abstande M5
Einstellung Riemenspannung
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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)

max. Hub 70 mm
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Treiberhohe 243

R
R

mind. 20X20

max. Nutzlast (kg)

Hibe / min
starre Welle | flexible Welle
50 30 15
60 25 10
70 20 8
80 15 5
100 8 3
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(6) Einsatz des Forderers

Werkzeug Fordergut

m Forderer nicht weiter betreiben, wenn Seitenleiste

verformt ist oder Férdergut blockiert N
m Férdergut 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 Fordergut in das Férderband <
gezogen wird (z.B. durch anhaftendes Ol
m 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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