BETRIEBSANLEITUNG

JOKA-Stanzeinheiten

und Ersatzteilliste fiir die Typen der Reihe SW und SWD

Afigemeines:

1. Einsatz: Beim Einbau der Werkzeuge ist darauf zu achten, daB die
WWerkzeughdhe geschlossen” nicht unterschritten wird, Sie betrdgt
bei den Werkzeugen der Reihen $/8W, AW und UW 129 mm

{siehe hierzu Angaben im jeweiligen Typenprospekt) und bei den
Werkzeugen der Reihen SWD und AWD 196 mm. Werden diese Mafie
unterschritten, bestenht Gefahr fir Werkzeugbeschéidigung. Bei Pras-
san, die keine ganaue Hubeinsiellung (Endbegranzung) haben, em-
pfieblt es sich Distanzstdcke, mit den ecben angegebenen Tigfst-
mafen mit unterzubauen. Der gehértete Stempel, der mit einer Passung
H 7 in dem Werkzeugkdrper (Spharogull) 1auft, mul geschmigrt
werden, so daB ein standiger Olfilm am Stempe! vorhanden ist.

2. Das Wechseln der Schneidelemente (bel den Typen SW - SWD).
Bei allen Lochiormen, gleichgiltig ob Rundloch, Formioch oder
Spezialstanzung, wird normalerweise immer nur $tempel und Matrize
ausgelauscht Das gesamie Absireifsystem wird vom Wechsel des
Stempels nicht betroffen (Ausnahmen sighe .G7).

A. Austausch des Stempels: Bei Rundlichern wird der Stempel (Nr.
13 einfach nach pben herausgezogen, Bei Formlochstempeln ist zu-~
néchst der Filhrungsstift Nr. 13 (gehalten durch die Schraube Nr. 14)
zu l6sen, danach kann der Stempel ebenfalis nach oben aus dem
Werkzeug herausgezogen werden. Bei den Stanzeinheiten SW 8,

5w 14 und 3W 20 ist sowohi bei Rund- als auch bet Formidchern zu-
ndchst die Kopfplatte Nr. 11 gehalten durch S8eegerrng Mr. 12, mit
winer Seegerringzange zu entfernan,

B. Wachsaln der Matrize: Die Matrize (N, 2) wird mit dem Stjft Nr_ 18
(bai Rundldchern) bzw. mit dem Stift Nr. 18 (bei Formidcharn) ge-
halten, Zum Ausbau ist die Schraube N, 17 zu 16sen und der Stift

(Nr. 16 bzw. 15) um einige Miliimeter zuridckzyziehen, Die Matrize ist
dann atwas anzuheben und nash vorn herauszunehmen. Zu beachten
ist, dafl beim Lmbau von Rung- au! Formloch oder umgekehrt auch
der antsprechende Haltessift (flr die Matrize) verwandt wird.

C. Austausch des Abstreifers. Bei speziellen Stanziormen pdear be~

senderen Maieriaivemélmisseh kann es erforderlich sein, auch dan
Abstreifer zi: wechsein. Im Rahmen unserer Angebote oder Auftrags-
besidtigungen weisen wir, safern erforderlich, darauf ausdriicklich hin.

Zum Ausbau des Absireifers werden zusichst die Sicherungs-
scheiben Nr. B mit ginem kiginen Schracbenzieher {0, 4.) entfernt,
Danach kann der Abstreifer in Richiung Matrize abgezogen werden.

3, Der Zusammenbau arfolgt in umgekebriar Reibenfolge.

4. Sehnittiuft: Eine wesentiiche Voraussetzung fiir storungsfreies
Arbeiten ist die Berlcksichtigung des fir dig jeweilige Blechdicke
richtigen Schneidapalies. Er betragt im Durchsehnitt 10 % der zu
stanzenden Bleshdicike. Anhand threr Angaben (ber Materialqualitat
und Stérke werden die Matrizen von uns mit der enisprechenden
durchsehnittiichen Schnittiuft versehers. Bei ginige Materialqualitaten
kann die notwendige, effeitive Schnitfiuft erbeblich von den Durch-
schnittswerten abweichen,

5. Nachschleifen, Das Schirfen von Sempel und Matrize sollte
dann erfolgen, wenn die Schneidkantan erste Abmizungser-
scheinungen zeigen. [uirch zu spates Nachschleden erhdhi sich dar
Varschleil an den Schnoittkanten wagenthich.

6. Abfallbeseitigung: Der Abfall falll nach dem Stanzen aul elne , Ab-
{allrutsche” innerhalb des Werkzeuges. Nur bei den Kleingren (@}
Werkzaugivpen kann der Abfall auch allein aus dem Werkzeug heraus-
falleny. Um einen Rickwirtestau des Ablalls zu verhindern - was aul
jeden Fail zur Zerstrung der Matrize fihrt - mu auf eine sorgfaitige
Abfallentternung geachiet werden.

7. Positinnierung: Fir das Zusammernsgiailen van Schaittbildern gibt
as verschigdens, je nach Eingatzart vorteithalte Methodern. Uie in
jedem Waerkzeug singearbaitetsn Bohrungen fir Positionsstifte bilden
dabei eing wesentiiche Grundlage fir ganaue Wieﬁemalungsschmt%~
bilder.
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