HLT 250

Hochleistungs-Linearwerkzeuge

Mit den neuen Hochleistungs-Linearwerkzeugen erhéhen
Sie lhre Bauteilqualitédt noch weiter. Die kompakten Module
sind fur Taktraten bis 500 1/min. und grof3e bis sehr grof3e
LosgroRen sowie Dauerlaufer ausgelegt. Sie iberzeugen
durch ihre besonders hohe Steifigkeit und Robustheit.
Selbst unter Extrembelastungen mit Kraften von drei Sei-
ten betragt die Verschiebung von Werkzeug zu Maschine
max. 0,022 mm. Durch den neuartigen Aufbau des Werk-
zeuggestells liegt der Versatz bei max. 0,008 mm. All dies
erlaubt eine konstant hohe Prazision im Umformprozess.

Die Biegemodule sind fur Banddicken von 0,1 bis 1,0 mm
und viele weitere Verfahren wie freies Biegen, Gesenkbie-
gen, Gesenksicken, Rollbiegen, Biegerichten, Vollpragen,
Hohlpragen, Kragenziehen, Durchdricken, Zapfenpressen,
Schneiden und Abschneiden konzipiert. Dabei bleiben die
Module ein offenes System mit der bewahrten freien Zu-
ganglichkeit zu den Aktivteilen und Abstimmplatten der
Bihler-Linearwerkzeuge. Uber einheitliche Schnittstellen
und mittels Nullpunktspannsystemen mit automatischer
Klemmfunktion sind die Module zudem sehr schnell und
zu 100 Prozent reproduziert gerUstet.
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Taktraten:
Einsatz:

Highlights:

Material:

Prozesse:

Rusten:

Integrierbare Funktionen:

Prégen

Druckbiegen /
Kalibrieren

FEATURES

max. 500 1/min.
grofRe bis sehr groRe Losgréfien, Dauerlaufer

— besonders hohe Steifigkeit und Robustheit

— Verschiebung Maschine-Werkzeug max. 0,022 mm
(Krafte von drei Seiten)

— konstant hohe Prazision im Umformprozess

— freie Zuganglichkeit

Banddicken von 0,1 bis 1,0 mm

Biegen, freies Biegen, Gesenkbiegen, Gesenksicken,
Rollbiegen, Biegerichten, Vollpragen, Hohlpragen, Kragenziehen,
Durchdricken, Zapfenpressen, Schneiden, Abschneiden

Modulwechsel < 10min und zu 100 Prozent reproduzierbar
(einheitliche Schnittstellen, Nullpunktspannsystem)

Band-Trennen innerhalb eines Moduls zum schnellen Abristen, Liften
zur freien Zugénglichkeit zum Prozess, Freie Zuganglichkeit von aufl3en
fur Service und Wartung aller relevanten Werkzeugteile (z.B. Federkasten,
Unterlegplatten, Biegestempel).

Gesenkformen ApphkatlonSbeISplel
Durchsetzen — Viele Verfahren nach DIN 8580

Gesenkformen — Hoher Standardisierungsgrad

— Hohe Prazision

Prazisionsschneiden
(Schneidespalt 0,03mm)

Kragen ziehen

Freies Biegen

0,5mm  0,015mm

M n

Verklammern / Fligen

Lieferumfang: Wir beraten und supporten Sie beim Konstruieren. Sie erhalten Nutzungsangaben, die Ausgabe der
CAD Dateiformate, so dass Sie die Werkzeugtechnik HLT 250 auf lhren Maschinen komfortabel nutzen kénnen.
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