Maschinenpark

Den Kern unserer Produktionskapazi-
taten bilden mehrere Breit- und Strei-
fenpressen, ein Stanz-/Nibbelautomat,
ein modernes Stanz-| aserzentrum
sowie der Werkzeugbau.

Die Peripherie umfasst Anlagen zum
Richten, Schneiden, Abkanten, Runden
und SchweiBen. Last but not least be-
herrschen sehr erfahrene Mitarbeiter
die Technik und erfiillen Tag fir Tag
termingerecht hohe Qualitdtsanforde-
rungen - gern auch fur Sie!




Sta nz—/Laserzentru m informationen flieBen durch ein
B DA M-Modul bzw. in Form von

ZeitgemaBe Anlage zum Stanzen, Nib- dxf-Dateien in die Maschinensteue-
beln, Signieren, Verformen, Pragen und  rung. Die unmittelbare Nutzung von
Schneiden individueller, gratfreier Au- Kundendaten steigert die Produktivitat
Benkonturen. Eine moderne Syt em-  und sichert die Qualitat. Auf dem
steuerung ermadglicht die rationelle  Stanz-/Laserzentrum entstehen schnell
Verknupfung mit Weiterbearbeitungs- und duBerst genau gelochte Bleche,
stufen. Alle relevanten Produkt- vom Einzelstlick bis zur Serie.




Produktionstechnische
Kennwerte

Blechdicke

Coil-Masse
BlechgroBe
Lochart

Blechdicke

BlechgroBe
Einspannrand
Lochart

Stahl bis 4 mm
Edelstahl bis 2 mm
Ne-Metalle bis 4 mm
bis 6 t

bis 1.500 x 5.000 mm
Rund-, Quadrat- oder
Langloch

Stahl bis 4 mm
Edelstahl bis 4 mm
Ne-Metalle bis 4 mm
bis 1.250 x 3.000 mm
>30 mm

Rund-, Quadrat-,
Lang- und Zierloch,
Pragung

Blechdicke

Blechdicke

BlechgroBe

Blechdicke

BlechgroBe

Blechdicke
Schneidldnge

Edelstahl bis 3 mm
auf 4.000 mm
Arbeitslange

Stahl bis 8 mm
Edelstahl bis 6 mm
Ne-Metalle 8 mm
bis 1.250 x 2.500 mm

Stahl stanzen und la-
sern bis 8 mm
Edelstahl stanzen und
lasern bis 6 mm
Ne-Metalle stanzen
bis 8 mm und

lasern bis 4 mm

bis 1.700 x 4.000 mm

bis 8 mm
bis 3.000 mm

Blechdicke

Blechdicke
Blechbreite

Edelstahl bis 3 mm
auf 2.000 mm
Arbeitslange

bis 8 mm
bis 2.000 mm

Die SchweiBtechnik entspricht den viel-
faltigen Weiterverarbeitungsmaoglich-

keiten:

elektrisch, MIG, MAG, WIG, autogen
und punktschweiBen.

Weit tiber 4.000 kontinuierlich gepfleg-
te Werkzeuge lassen fast keine Wiin-

sche offen.

Und wenn doch - der Werkzeugbau
zahlt zu den Spezialitdten unseres

Hauses!



So entstehen Lochbleche

Breitpresse

Kraftvolle Presse zum wirtschaftlichen
Perforieren von Tafeln und Bandern.
Mit bis zu 400 t entstehen in rascher
Hubfolge Uber die gesamte Arbeits-
breite Lochfelder mit runden oder
rechteckigen Ausstanzungen; wahl-
weise kdnnen zwischen rechteckigen
Lochfeldern Fldchen ausgespart
werden.

Durch die hohe Produktionsgeschwin-
digkeit und den Einsatz breiter, auf-
wendiger Werkzeuge eignet sich diese
Maschine besonders gut fir die
Serienfertigung.

Streifenpresse

Flexible Presse fur die klassische Perfo-
ration. Im Schwerpunkt werden
Zierlochungen und Pragungen in ge-
ringeren Auflagen gefertigt. Kleine
Werkzeuge mit wenigen Stempeln er-
zeugen streifenweise die gewlinschten
Muster in Tafeln. Lochanordnungen,
freie Flachen und Rander sind variabel.

Stanz-/Nibbelautomat

Multifunktionales Bearbeitungszen-
trum mit CNC-Steuerung. Hier sind
verschiedene Lochformen, Lochfeld-
muster und genibbelte Konturen in
einem Arbeitsgang kombiniert. Alle
relevanten Produktinformationen flie-
Ben durch ein CAD/CAM-Modul bzw.
in Form von dxf-Dateien in die
Maschinensteuerung des Stanz-/Nibbel-
automaten.



Technische Informationen

Lochblech, Lochplatte, gelochtes Blech?
Die neueste Ausgabe der DIN 24 041
ersetzt den bisher angewandten Begriff
'Lochblech’ durch 'Lochplatte’.
Trotzdem werden die meisten renom-
mierten Hersteller den traditionellen
Begriffen treu bleiben, mit denen sie
groB3 geworden sind.

DIN definiert:

Eine Lochplatte nach DIN 24 041 ist
eine Platte (Blech, Tafel usw.) mit
gleichartigen Offnungen (Lochern) in
regelmaBigen Anordnungen, die durch
Stanzen, Bohren, Frasen oder mit Hilfe
anderer Verfahren erzeugt werden.
Unabhéangig von der Norm produzieren
wir auch Lochplatten mit variablen
Lochungen undp der freien Mustern.

Demnach gilt die gestanzte, regelma-
Bige Perforation als markantes Merkmal
von Lochblechen. Auf den folgenden
Seiten finden Sie kurze Erklarungen
der Begriffe, die den Umgang mit Loch-
platten nach DIN erleichtern.

Haupt-Lochformen

Am weitesten verbreitet sind runde
und quadratische Lochungen.

Aus diesen Formen - Rund- und Qua-
dratloch - entstanden zusatzlich zwei
Langlochvarianten.

Hieraus resultieren die vier Haupt-
Lochformen:

e Rundloch (R)

® Quadratloch (Q)

e Langloch mit 'runden' Ecken (L)

e Langloch, rechteckig (Le).

Sonder-Lochformen

Aufgrund von Kundenwiinschen ent-
stand neben den Haupt-Lochformen
eine nicht tiberschaubare Menge von
Sonder-Lochformen, die kontinuierlich
weiter wachst. Die sechs rechts gezeig-
ten Formen sind nur ein kleines Seg-
ment aus dem Angebot.

Hauptlochformen

Rundloch R

w=Durchmesser des
Rundlochs

Quadratloch Q

w= Seitenldnge des
Quadratloches

Langloch L
abgerundete Enden
w=kleineres LichtmaB
des Langloches

| = gréBeres LichtmalB3
des Langloches

Langloch Le eckig
w= kleinere Seitenldnge
des Rechteckloches

| = gréBere Seitenldnge
des Rechteckes

Sonderlochformen

Sechskant Quadratloch
abgeschrdgte
Ecken

o A

Dreieckloch

-

Sternloch

Rautenloch

?

Schliisselloch




Lochabmessungen

Lochweite (w) und Lochlange (I) sind

die entscheidenden Ausgangs- und

Eckwerte fiir Konstruktion und Produk-

tion.

w = kleinstes MaB der Offnung

| = nur bei Formen, die mehr als ein
MaB enthalten.

Lochschnittbild

An jeder mit Kraft erzeugten Offnung
entstehen eine Verformungszone und
eine zylinderformige Schnittzone. Un-
ten bildet sich eine konische Bruchzone.
In der Schnittzone wird das Mal3 der
Lochweite (w) ermittelt.

Im Normalfall verursacht eine Stan-

zung immer ein etwas konisches Loch-
schnittbild. Daher ist das Verhaltnis
Stegbreite : Plattendicke > 1 zu wahlen.
Andernfalls kénnen die Stege zwischen
den Stanzléchern brechen.

Gratbildung

Durch die Stanzung bildet sich an der
Austrittseite des Stempels ein Grat. Die
wichtigsten Parameter fir die Dicke
dieses Grates sind der Werkstoff, die
Plattendicke und die Lochform. Eine
allgemeingultige Aussage kann somit
nicht getroffen werden. Bei unsymme-
trischen Blechen und Teilen, die weiter
verarbeitet werden, sollten Sie unbe-
dingt vorher mit den Fachleuten unse-
res Unternehmens sprechen.

Relative freie Lochflache
(ao)

Unter diesem Begriff verbirgt sich der
Prozentwert des freien Querschnitts
bzw. der offenen Siebflache im Verhalt-
nis zur gelochten Gesamtflache. Der
Prozentwert wird zu Berechnungen
des Durchflusses, der Belastbarkeit und
des Gewichtes von Lochblechen bend-
tigt.



Siebrichtung

Bei Siebblechen spielen die Sieb-/
Forderrichtung und die Lochstellung
eine wichtige Rolle. Locher in versetzten
Reihen, quer zum Siebgutstrom, flihren
zu den besten Siebergebnissen. Es ist
ublich, die Siebrichtung mit einem Pfeil
zu markieren; gewilinschte Parallelitat
zu einer Seite wird durch (J gekenn-
zeichnet.

Die urspriinglich nur funktionelle Sieb-
richtung wird auch gerne von Desig-
nern eingebunden, um den optischen
Effekt von Dekorblechen zu erhdhen.

Rundlochung, versetzt

Siebrichtung

Quadratlochung, versetzt
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Langlochung, versetzt

Siebrichtung

Ungelochte Rander oder
Zonen

Der lochfreie Rand beginnt an der du-
Beren Lochreihe und endet am Blech-
rand.

Ermittelt wird er ab dem Lochrand
(nicht der Lochmitte!).
Bezeichnungen der Randmale:

e, + e, = Langsrand, parallel (| zum
langen Blechrand

f, + fy = Kurz- bzw. Stirnrand, parallel
(] zum kirzeren Blechrand

Wir fertigen auch Lochplatten ohne
oder mit teilweise ungelochten Ran-
dern.

Lochfeldanfang und
-ende

Normal versetzte Lochreihen flihren
zu einem synmet rischen Lochbild.
Bei einem unglinstigen Verhaltnis
Lochdurchmesser : Lochabstand ent-
steht immer ein unsynmet risches
Lochbild. In diesem Fall weist das erste
Lochbild, fachsprachlich 'der groBe
Anfang', kein vollstandiges Muster auf.
Erst durch den zweiten Hub entsteht
das komplette Lochbild.

Bitte sprechen Sie mit uns, wenn Sie
fur Ihre Anwendung ein liickenloses
Lochbild nach dem ersten Hub bevor-
zugen.

normal versetzte Lochreihen
(vollstindiges Lochbild)

doppelt versetzte Lochreihen
(unvollstdndiges Lochbild)




Sabelformigkeit

Lochbleche mit verschieden breiten
Randern (e, > e,;) kénnen nach dem
Stanzen eine sabelartige Form anneh-
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Plattenrandes wird auf der konkaven
Seite gemessen. Kriterien, die das be-

Werkstoff sowie Art und Aufteilung
der Lochung. Eine weitere, nicht bere-
chenbare, flachige Dehnung entsteht
durch das maschinelle Richten der
Lochplatte.
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Restwelligkeit

Die Restwelligkeit lasst sich auch durch
mehrmaliges Richten nicht 100%-ig
eliminieren. Verschiedene Ursachen
bestimmen das AusmalB der Restwel-
ligkeit. Zum Beispiel die GroBe der
relativen freien Lochflache, ein ungiins-
tiges Verhaltnis von >1 zwischen Loch-
groBe : Stegbreite : Materialdicke, der
Werkstoff, ungelochte Rander und
Zonen.




Beispiele flir Lochbleche

Die auf den folgenden Seiten abgebil-
deten Lochungen und Pragungen
dokumentieren nur einen Teil der
Leistungsvielfalt unseres Unterneh-
mens. Kompetente Fachleute beraten
und unterstltzen Sie gerne, um lhre
Ideen und Vorstellungen wirtschaftlich
in die richtige Form zu bringen. Nutzen
Sie das Wissen und die technischen
Vorteile des erfahrenen Lochblech-
herstellers - sprechen Sie mit unseren
Fachberatern!

Die nebenstehenden Begriffsdefinitio-
nen sollen lhnen eine kleine Hilfe fur
Berechnungen und Planungen sein.
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relative freie Lochflache

1. PlattenauBenmaB (Breite der Lochplatte)

MaB fir die gelochte Flache parallel zum PlattenmaB a,
2. PlattenauBenmaB (Lange der Lochplatte)

MaB fir die gelochte Flache parallel zum Plattenmal b,
Stegbreite

Seitensteg (Langlochung)

Kopfsteg (Langlochung)

Breite des Randstreifens parallel dem MaB a;

Breite des Randstreifens parallel dem MaB b,
LochplattengréBe in m? (ohne Rand)
Lochplattengewicht (ohne Rand, kg)

Schneidspalt

Lochlange

= langlochung

Lv; Lve = Langlochung in versetzten Reihen
(e=Langlochung, eckig)
Lg; Lge=  Langlochung in geraden Reihen

(e= Langlochung eckig)

Lgv; Lgve= Langlochung in gegeneinander versetzten Reihen
(e= Langlochung, eckig)

Anzahl der Locher in der Flache F, es gilt N=n -F

Anzahl der Locher pro m?

Quadratlochung

Qg = Quadratlochung in geraden Reihen

Qv = Quadratlochung in versetzten Reihen

Qd = Quadratlochung in diagonal versetzten Reihen
Rundlochung

Rv = Rundlochung in versetzten Reihen

Rd = Rundlochung in diagonal versetzten Reihen
Rg = Rundlochung in geraden Reihen

= Plattendicke

Lochteilung

Querteilung (Langlochung)
Langsteilung (Langlochung)

Lochweite

EckmaB bei Quadratloch we = 1,414 -w
bei Quadratloch Q max. r=0,15-w



Rundlochungen in versetzten Reihen (Rv)

Rv12-25 Rv 15-21

Rundlochungen in geraden Reihen (Rg)
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Rg3-875 Rg 8 -20,76

Rundlochungen in diagonal versetzten Reihen (Rd)

Rd4-74 Rd 10-18
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Quadratlochungen in geraden Reihen (Qg)

Qg5-8
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Qv3-5 Qvi12-18

Quadratlochungen in diagonal versetzten Reihen (Qd)

®

Qd8-11 Qd 25 - 40
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Langlochungen in versetzten Reihen (Lv)

Lv0,75x 10 Lv8x40

Langlochungen in geraden Reihen (Lg)

Lg4x20 Lg6x20

lve2x6 Lve6x12

s



Zierlochungen

N\



Nr. 184

Designlochungen

Nr. 186

Nr. 189
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Pragungen
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Durchgedrtickte Lochungen

Rvd 8-16

Raspellochungen

uuuuuuuuuuu

6209080590058
'n‘n‘n“n“ngagg:ogngngggu-
8G0ge0080005e5eaea06000
6Loo00e8eS080a00

ol )
*nﬁpﬂuﬂnﬂnﬂannﬁnf’u" q“”gg
S S oo,
:ﬁnﬂﬁnaggggggggo 1 iy

O A L T O Ve
Rsp 1

4§;QQF{;«§$;
cQCaCaQ
cccCo

Rgd 3,2-15

e

s06%¢

-

S

6

s66%¢g

P

) =)

6

. o

&
36969696969
269696926862

Rsp 2

-





