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&= ©3 €l Stanzeinheiten bestehen aus
einem SpezialguB-Sténder, der Stempel und
Matrize aufnimmt und die genauve Achsflucht
zwischen den Schneidelementen (Stempel und
Matrize) sichert. Dazu kommt im oberen Teil des
Werkzeugstdnders ein Abstreifsystem, das nach
dem Stanzen das Material selbsttatig abstreift.
Der Abstreifer enthdlt jeweils zwei bzw. mehrere
Tellerfederpakete, die ein einwandfreies Ab-
streifen auch in den Grenzbereichen garantieren.
Eine feste Verbindung des Werkzeuges zum
Pressenoberteil ist daher nicht erforderlich. Zur
exakten Positionsbestimmung enthélt jedes
Werkzeug auf der Unterseite einen (bei Form-
|6chern zwei) Positionsstift, der genau in Achs-
flucht der Schneidelemente (Lochmitte) sitzt.

Obiges Bild zeigt eine komplette Stanzeinheit ohne Schneidelemente und je einen Schneidsatz
(Stempel und Matrize) fir Rundloch bzw. Formloch. Diese Schneidelemente mit den verschiedensten
Formen oder Durchmessern kénnen im Rahmen der jeweiligen Werkzeugkapazitét ausgetauscht
werden. Der Austausch der Schneidelemente beschrdnkt sich auf die zu wechselnden Stempel und
Matrize. Das Werkzeug selbst und insbesondere das Abstreifsystem bleibt wéhrend des Um-

tausches, wie oben dargestellt, fertig montiert.

&= &I €4l -Stanzeinheiten werden auf Pressen aller Bauarten
und Gréflen eingesetzt. Sie kdnnen aber auch durch hydraulische oder
pneumatische Kraftelemente direkt betdtigt werden.

= €. bietet lhnen den
Baukasten zur
wirtschaftlichen Lésung lhrer
Stanzprobleme

@ Universelle Wiederverwendbarkeit der Werkzeuge
durch austauschbare Schneidsatze fir alle Rund- und
Formlécher im Bereich der Werkzeug-Kapazitat.

@® BciRund- und auch bei Formléchern werden immer nur
Stempel und Matrize ausgetauscht.

@® Der Wechsel der Schneidsatze ist duBerst einfach und
mit wenigen Handgriffen auszuflhren.

Bei gleichzeitigem Einsatz mehrerer Werkzeuge (kom-
plette Schnittbilder) wird einfacheres und genaueres
Plazieren der Stanzeinheiten zueinander durch vier
alternativ anzuwendende Plazierungsmethoden ge-
wabhrleistet. Jede dieser Methoden ist flUr bestimmte
Arbeitsbereiche besonders geeignet.

Kurze Rustzeiten - auch bei komplizierten Schnitt-
bildern. Bei entsprechender Vorbereitung kann fast
ohne Maschinenstillstand gearbeitet werden.

® Je nach Verwendungsart der Stanzeinheiten (Einzel-
oder Mehrfachanordnung) sind Handschutzvorrich-
tungen entsprechend der UVV (Pressen) vom Verwen-
der vorzusehen.

@ FUr die Herstellung der Schneidsatze wird nur ausge-
suchter, hochwertiger Werkzeugstahl verwendet. Das
bedeutet hohe Standzeiten.

@® Mit geringem Aufwand |48t sich die Bauhdhe unserer
Werkzeuge verdndern und an bereits vornandene oder
in Ihrem Haus genormte Bauhohen angleichen.

@ Alle Serientypen unseres Programmes sind kurzfristig
und gréBtenteils auch sofort ab Lager lieferbar.

& =QKA - Stanzeinheiten werden im

Gegensatz zu einigen vergleichbaren Systemen in
Deutschland hergestellt und auch vom Hersteller ver-
trieben - ein besonderer Vorteil, wenn Sie kurzfristig
disponieren miissen!




JOKA-Stanzeinheiten der Reihen
SW und AW auf einer Grund-
platte umristbar auf 4 Werk-
stickgréfien montiert,

JOKA-Stanzeinheiten der Reihen H und Z in einem Saulen-
gestell umristbar auf 2 Werkstiickarten montiert. Bei diesen
Werksticken handelt es sich um vorgezogene Deckel und
Béden, in die im gleichen Hub Ldcher und Durchstellungen
in alle vier Seitentléichen (horizontal) und in den Boden
(vertikal) ein-
gestanzt werden.

JOKA-Stanzeinheiten der Reihe SW in Verbindung mit
Sondereinheiten auf Grundplatten jeweils umristbar auf
4 Werkstiicklangen montiert. Bei den zu stanzenden Werk-
stiicken handelt es sich um gewalzte Winkelprofile (2,5 dick),
wobei in das obere Profil 4 Gewindekernldcher, 2 Durch-
gangslécher und jeweils zwei nebeneinanderliegende
SchweiBbuckel gestanzt werden. Im gleichen Arbeitsgang
werden danach auf Umschlag die beiden Enden des Winkels
ausgeklinkt. In das untere Profil werden zwei Gewinde-
kernldcher und 4 Durchgangsbohrungen mit gleichzeitiger
Prégung fir Senkkopfschrauben gestanzt.




JOKA-Stanzeinheiten der Reihe SW
auf einer Grundplatte umristbar auf
5 Werkstiickgréfien montiert.

JOKA-Stanzeinheiten der Reihe SW in Verbindung mit
Sonderwerkzeugen auf einer Grundplatte umristbar auf
4 Werkstickgrofien montiert (Material: Stahlblech,
doppelseitig kunststoffbeschichtet).




REIHE

SW

Stanzeinheiten fiir Rund- und Formlécher
bis zu einer Materialstdrke von 4 mm und
60 kg/mm?

Typen- Werkzeug- Stanz-
bezeichnung breite bereich
Sw 8 20 bis 8 mm (D
SW 14 30 bis 14 mm
SW 20 40 bis 20 mm Q‘b
SW 35 55  bis 35 mm @
SW 50 70 bis 50 mm @
SW 75 100 bis 75 mm ¢
SW 100 130 bis 100 mm @
SW 150 200  bis 150 mm @

Ausladungen: 150 - 250/300 - 500 mm

Stanzeinheiten fir Rund- und Formlécher
bis zu einer Materialstdrke von 10 mm
und 60 kg/mm?

Typen- Werkzeug- Stanz-
bezeichnung breite bereich
SWD 14 as bis 14 mm @
SWD 20 50 bis 20 mm @
SWD 35 65 bis 35 mm @
SwD 50 ‘80 bis 50 mm &
SWD 75 110 bis 75 mm @&
SwWD 100 150 bis 100 mm @
SWD 150 220 bis 150 mm &
Ausladungen: 150 - 250/300 - 500 mm

Stanzeinheiten fir Rund- und Forml&cher
bis zu einer Materialstérke von 25 mm
und 40 kg/mm?®

Typen- Werkzeug- Stanz-
bezeichnung breite bereich
D 50 110 bhis 50 mm @
D.100 175 bis 100 mm @
Ausladung: 250 - 500 mm

REIHE
7 a

REIHE W

ZD (b

REIHE

Zweiteilige Stanzeinheit fir Rund- und
Formlécher bis zu einer Materialstdrke
von 4 mm und 60 kg/mm?

Zweiteilige Stanzeinheit fir Rund- und
Formlécher bis zu einer Materialstdrke
von 10 mm und 60 kg/mm?

Spezielle Werkzeugausfihrung in Abédn-
derungen der Reihen SW bzw. SWD zum
Stanzen von Rundléchern in U- oder an-
dere Profile, soweit sie mit Einheiten der
normalen  Awusfihrungen SW/SWD nicht
gestanzt werden kénnen.

Typen- Werkzeug- Stanz- Typen- Werkzeug- Stanz- Typen- Werkzeug- Stanz-
bezeichnung breite bereich bezeichnung breite bereich bezeichnung breite bereich
Z 8 20 bis 8 mm @ ZD 20 50 bis 20 mm @ SW 14-150 M 30 bis 14 mm @
Z 14 30 bis 14 mm @ ZD 50 80 bis 50 mm @ max. Material-
% Eg 40 bis 20 mm ¢ stéirke 4 mm
i 40 Paaon g SWD 20-150 M 50 bis 20 mm

max. Material-
stéirke 10 mm
REIHE REIHE

H

Spezielle Stanzeinheit nur fir Rundlécher bis zu einer Material-
starke von 4 mm und 60 kg/mm?

Typenbezeichnung

Werkzeugbreite Stanzbereich

Horizontal-Stanzeinheiten fiir Rund- und Formlécher bis zu einer
Materialstdrke von 4 mm und é0 kg/mm?

Typenbezeichnung

Werkzeugbreite Stanzbereich

512 30 3 bis 12 mm @ H 14 35 bis 14 mm @
Ausladungen: 150 - 300 mm
REIHE REIHE

AW/AWD

Uuw

Ausklinkeinheiten fur 90°-Klinkungen bis zu einer Materialstdrke
von 10 mm und 60 kg/mm?

Ufcrmlge Stanz- und Ausklinkeinheiten, geeignet sowohl zum
Einbau wvon Schneidelementen fir Klinkarbeiten als auch fur
kombinierte Loch-Klinkschnitte (max. Materialstirke 4 mm).

Typenbezeichnung Ausklinkgréfie max. Materialst.

AW 75 5 x 75 4 mm Typenbezeichnung Ausklinkgrofie max.
AW 125 125 % 125 4 mm Uw 60 x 40 40 x 60 x 49
AW 200 200x 200 4 mm Uw 90 x 60 60 x 90 x &0
AWD 125 125 = 125 10 mm Uw 120 x 90 90 % 120 x 90
Alle Ausklinkeinheitén sind in Links- u. Rechtsausfihrung lieferbar. VWY 1alcy 120 Iz dnl e 2l
AS 1 ALS/ALS-A AS 5 AS 6

ALS: Auflageschiene 250
und 500 mm ohne Anschlag
ALS-A: Auflageschiene 250
und 500 mm mit Anschlag

Einfacher Anschlag mit
Stiftpositionierung

Verstellb. Anschlag als Win-
Einfacher, verstellbarer An- keltisch mit eingelegter Maf3-
schlag, fir Ausklinkeinheiten skala u. schwenkbaren Backen
AWIAWD f. Ausklinkeinheiten AW/AWD




= o3s€<.a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
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Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir Bleche und Profile

Materialstirke: max, 4
Festigkeit: max. 60

Stanzform ,Rundloch”

mm
kg/mm?

Werkzeugkapazitit

Werkzeugkapazitat

Stanzform ,Formioch”

./’T\\'\

d

.\‘

i

von 1bis 8 mmg
von 1 bis 14 mm @
von 14 bis 20 mm ¢
von 20 bis 356 mm ¢

Langloch

von 35bis 50mmg
von 50bis 75mm¢
von 75bis100mm¢
von 100 bis 150 mm)

Rechteck Vierkant

Stanzform ,Spezial”
P
O\

Serie: SW

Typ: SW 8
SW 14
SW 20
SW 35
SW 50
SW 75
SW 100
SW 150

Fir alle Stanzdurchmesser von
3 mm und darunter wird fir
den Stempel eine Ausgleichs-
hiilse bendtigt. Das trifft auch
flir die Einheiten SW 14 im
Bereich der Durchmesser unter
8 mm sowie SW 20 fur die
Durchmesser unter 14 bzw.
unter 8 mm zu. Mit dem Werk-
zeug SW 8 kdnnen nur Rund-
lécher gestanzt werden.

Die Stanzform ,Formloch”
kann jeweils in den Werkzeug-
typ eingesetzt werden, von
dessenmaximalem Stanzdurch-
messer die Form umschrieben
wird. Alle Schneidsitze
nFormloch” sind fiir Stanzungen
parallel zur Werkzaug-
ausladung oder quer dazu

(90° gedreht) vorgerichtet.

Bei der Stanzform ,Spezial”
ist die Ausnutzung der Werk-
zeugkapazitit jeweils von dem
effektiven Lochbild abhéingig.
Formen, die voll aus dem Stem-
pel herausgearbeitet werden
kdnnen, gestatten eine Ausnut-
zung der maximalen Werkzeug-
kapazitidt. Bei kombinierten
Lochbildern liegt die Ausnut-
zung bei5-10 mm unter der
maximalen Werkzeugkapazitit.
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Fir Stanzarbeiten bei denen eine geringere Einlegetiefe als
unter ,C" angegeben bendtigt wird (z. B. beim Stanzen von
kleinen Profilen), kann je nach Profilgrofe das Mali ,C” bei den
einzelnen Typen um einen bestimmten Bereich verkleinert
werden oder wenn das nicht ausreicht, das jeweilige Werkzeug
mit einer Monobloc-Matrize ausgeriistet werden. In solchen
Fallen bitten wir méglichst um Zusendung einer Skizze tber das
betreffende Profil, aus der auch die Lage des zu stanzenden
Loches ersichtlich ist.

Das Werkzeug SW 8 wird aufgrund seiner geringen Breite nur
mit einer Ausladung von 150 mm geliefert. Das Werkzeug

SW 14 mit Ausladungen 150-300 mm. Wenn fir den Lochbereich
1-14 mm ¢ diese Ausladungen nicht ausreichen, so sind die
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Typ A B cv D E F H L bei Ausladung
300
150 | 950 | 500
SW 8 150 - - 20 15 32 40 70 | 35 220 2 a
swi4 | 150 | 300 = 30 15 34 60 60 | 35 o0 | o | —
sw20 | 150 | 300 | 500 40 28 45 60 60 | 35 220 | 370 | 52
swss | 150 | 300 | 500 55 40 40 65 60 | 35 220 | 370 | s70
sws50 | 150 | 300 | 500 70 45 55 70 60 | 50 220 | 370 | 570
swr7s | 100v| 250 | s00 | 100 72 2 | 38 | n18%] so 170 | 320 | s80
swi100 [ 1252| 250 | s00 | 130 85 85 | 2199 ]213%| s0 210 | 330 | s90
SW 150 — 250 500 200 120 120 135 | 90/300 Eﬁ‘#;i,Zizj — 330 590

Schneidsatze unter Verwendung von Ausgleichshilsen fiir den
Stempel in das Werkzeug SW 20 einzusetzen (gréBite Aus-
ladung SW 20 —500 mm).

Wichtig: Beim Wechsel der Schneidsitze - gleichgiiltig ob
Rund- oder Formloch - sind mit wenigen Handgriffen immer nur
Stempel und Matrize auszutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:
@® Den Werkzeugtyp
@® Die erforderliche Ausladung
@ Den Durchmesser oder die Form des Loches
@ Die Qualitat und die Starke des Materials

a2 €. Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

Gtersloher Sir. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir Bleche und Profile

Stanzform ,Rundloch”

Stanzform ,Formloch”

e e

ot |

Stanzform ,Spezial”

TN

Lyt
(]

Werkzeugkapazitat

Werkzeugkapazitat

von 3bis 14mm @
von 5 bis 20 mm¢

von 20 bis 35 mm @
von 35 bis 50 mm®

Langloch

Rechteck

von B50bis 75mmg
von 75bis 100 mm@
von 100 bis 150 mm @

Vierkant

Einige weitere Beispiele:

Oy

Serie: SWD

Typ:SWD 14
SWD 20
SWD 35
SWD 50
SWD 75
SWD100
SWD150

Materialstarke:
max. 10 mm

Festigkeit:
max. 60 kg/mm?

Die Stanziorm ,Formloch”
kann jeweils in den Werkzeug-
typ eingesetzt werden, von
dessen maximalem Stanzdurch-
messer die Form umschrieben
wird. Alle Schneidsitze
.Formloch” sind fiir Stanzungen
parallel zur Werkzeug-
ausladung cder quer dazu

(90° gedreht) vargerichtet.

Bei der Stanzform ,Spezial”
ist die Ausnutzung der Werk-
zeugkapazitit jeweils von dem
effektiven Lochbild abhingig.
Formen, die voll aus dem Stem-
pel herausgearbeitet werden
kénnen, gestatten eine Ausnut-
zung der maximalen Werkzeug-
kapazitit. Bei kombinierten
Lochbildern liegt die Ausnut-
zung bei 5-10 mm unter der
maximalen Werkzeugkapazitat.
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Werkzeughthe »geschlossen« 196 (TiefstmaB)

Ausladung L beiAusladung
250

Typ A B o D E F H 150 300 500 750
SWD 14 150 - - = 35 20 40 70 60 35 230 7 e =
SWD 20 150 300 500 = 50 40 45 70 60 35 240 390 600 -
SWD 35 150 300 500 = 65 48 ] 48 70 60 35 240 390 600 -
SWD 50 150 300 500 750 80 55 60 70 60/120 50 240 390 600 855
SWD 75 - 250 500 = 110 70 75 100 120 50 - 350 620 -
SWD 100 = 250 500 o 152 90 20 110 120 a0 T 350 620 =
SWD 150 2 250 500 — 220 125 125 130 110 m = 350 620 =

') Fiir Stanzarbeiten bei denen eine geringere Einlege-
tiefe als unter ,C"” angegeben benétigt wird (z. B.
beim Stanzen von kleinen Profilen), kann je nach Pro-
filgrsBe das MaB ,C” bei den einzelnen Typen um
einen bestimmten Bereich verkleinert werden oder
wenn das nicht ausreicht, das jeweilige Werkzeug mit
einer Monobloc-Matrize ausgeriistet werden. In
solchen Fillen bitten wir méglichst um Zusendung
einer Skizze liber das betreffende Profil, aus der auch
die Lage des zu stanzenden Loches ersichtlich ist.

Wichtig: Beim Wechsel der Schneidsiatze - gleichgiiltig
ob Rund- oder Formloch - sind mit wenigen Hand-
griffen immer nur Stempel und Matrize auszutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:

@ Den Werkzeugtyp

@ Die erforderliche Ausladung

@® Den Durchmesser oder die Form des Loches
@ Die Qualitat und die Stirke des Materials

e €.a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
Gtersloher Str. 64 - 33161 Hévelhof . Postfach 1155 - Ruf 052 57/2051 - Fax 05257/20 53 - www.joka-werkzeugbau.de




Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fir

Stanzform ,Rundloch”

Bleche und Profile

Typ Werkzeugkapazitat

5

! ’ D 50 von 25

50

Langloch

Stanzform ,,Spezial "

S
/«&\\

g(fa"%/lﬁ
B el

bis 25 mm @

bis 50 mm @

bis 100 mm @

Rechteck Vierkant

Einige weitere Beispiele:

Serie: D

Typ: D 25
D 50
D100

Materialstarke:
max. 25 mm

Festigkeit:
max. 60 kg/mm?

Die Stanzform ,Formloch”
kann jeweils in den Werkzeug-
typ eingesetzt werden, von
dessen maximalem Stanzdurch-
messer die Form umschrieben
wird., Alle Schneidsitze
<Formloch” sind fiir Stanzungen
parallel zur Werkzeug-
ausladung oder quer dazu
(90° gedreht) vorgerichtet.

Bei der Stanzform ,Spezial”
ist die Ausnutzung der Werk
zeugkapazitit jeweils von dem
effektiven Lochbild abhéngig.
Formen, die voll aus dem Stem-
pel herausgearbeitet werden
kénnen, gestatten eine Ausnut-
zung der maximalen Werkzeug-
kapazitét. Bei kombinierten
Lochbildern liegt die Ausnut-
zung bei 5-10 mm unter der
maximalen Werkzeugkapazitit.




Werkzeughthe »geschiossen« 330 (TiefstmaB)

Werkzeughidhe »gedfinet« 370

L beiAusladun
Bs-s | 350 | 500

bei A =350

70 - | 385 !

70 75 355 610

80 920 355 610

') Fiir Stanzarbeiten bei denen eine geringere Einlege-
tiefe als unter ,C" angegeben bendtigt wird (z. B.
beim Stanzen von kleinen Profilen), kann je nach Pro-
filgréBe das MaB ,C” bei den einzelnen Typen um
einen bestimmten Bereich verkleinert werden oder
wenn das nicht ausreicht, das jeweilige Werkzeug mit
einer Monobloc-Matrize ausgeriistet werden. In
solchen Fillen bitten wir méglichst um Zusendung
einer Skizze iiber das betreffende Profil, aus der auch
die Lage des zu stanzenden Loches ersichtlich ist.

Wichtig: Beim Wechsel der Schneidsitze - gleichgiiltig
ob Rund- oder Formloch - sind mit wenigen Hand-
griffen immer nur Stempel und Matrize auszutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:

@ Den Werkzeugtyp

@ Die erforderliche Ausladung

@ Den Durchmesser oder die Form des Loches
@ Die Qualitit und die Stirke des Materials

a2 Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
Giitersloher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Typ: Z 8

. . Z 14
Stanzeinheiten Z 20

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir Z 50
Bleche und Profile Z 100

Z 150

Stanzform ,,Rundloch”

Werkeugkapazitét

Z8 1 bis 8§ mm® )

Z14 8 bis 14 mm & 1} Fur die Durchmesser
; 3mm und darunter ist

Z20 14 bis 20 mm & zusatzlich eine Aus-

Z 50 20 bis 50 mm & gleichshilse einzusetzen.

Z 100 50 bis 100 mm &

100 bis 150 mm &

Stanzform ,Formloch”

Materialstarke:
max. 4 mm

Rechteck Vierkant

Festigkeit:
max. 60 kg/mm2

Stanzform ,Spezial”

Die Stanzform ,Formloch” kann jeweils in den Werkzeugtyp
eingesetzt werden, von dessen maximalem Stanzdurch-
messer die Form umschrieben wird. Alle Schneidsdize
5 ; L ~Formloch® sind fur Stanzungen paralell zur Werkzeugaus-
Einige weitere Beispiele: ladung oder quer dazu { 90° gedreht) vorgerichtet. Bei der
Stanzform ,.Spezial" ist die Ausnutzung der Werkzeug-

-@ kapazitat jeweils von dem effektiven Lochbild abhangig.

Formen, dié voll aus dem Stempel herausgearbeitet werden

kdnnen, gestatten eine Ausnutzung der maximalen Werk-
zeugkapazitdt. Bei kombinierten Lochbildern liegt die
Ausnutzung bet 5-10 mm unter der maximalen Werkzeug-
kapazitat.




Werkzeughohe » geschlossen« 129 (TiefstmaB)

Typ
Z 8
Z14
220

Z35/Z 50*
75/2 100/

* Uber Ausfuhrung und VermaBung bei Z 35 bis Z 150 gesondertes MaBblatt anfordern!

Wichtig: Beim Wechsel der Schneidsitze - gleichgiiltig
ob Rund- oder Formloch - sind mit wenigen Hand-
griffen immer nur Stempel und Matrize auszutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:

@ Den Werkzeugtyp

@ Die erforderliche Ausladung

@ Den Durchmesser oder die Form des Loches
@ Die Qualitit und die Stidrke des Materials

a2 €A Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

Gitersloher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Serie: S

Typ: S 12

Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir
Bleche und Profile

JOKA S 12
die besonders preisgiinstige Stanzeinheit fiir einfache
Rundlochstanzungen bis 12 mm © und 4 mm Materialstarke.

Stanzform ,Rundloch”

Sofort ab Lager lieferbar sind Austauschgarnituren oder kamplette Werkzeuge
mit folgenden Stanzdurchmesser:

30,832,835, 40,41,4:2,45,50,52,55,60,6/5,7.0;, 7.58.0,8:5,9:0,9:5,10.0;
10:5,/91.0,.41.5, $20

Zu jedem Stempeldurchmesser werden Matrizen mit entsprechendem Luft-
spalt mitgeliefert. - Materialstarke angeben -
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Werkzeughohe fg__eschlossen «

S iy Ty i B

Werkzeughohe »gedffnet« 140

Typ
S$12 - 150

S 12 - 300

Wichtig: Beim Wechseln der Schneid-
satze sind mit wenigen Handgriffen
immer nur Stempel und Matrize aus-
zutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:

@ Den Werkzeugtyp

@ Die erforderliche Ausladung

@ Den Durchmesser des Loches

@ Die Qualitat und die Starke des
Materials

a2 €. Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
Gitersloher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 . Ruf 05257/2051 . Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Serie: PL/PLD

Serie: C/CD
Stanzeinheiten G S
mit auswechselbaren Schneidelementen PLD 14

fiir Bleche und Profile PLD 35
& 12
CD 20/35

Serie: PL/PLD

Stanzeinheiten zum Lochen
von Winkeleisen, U-Eisen
und Profilstahl.

PL Materialstarke max. 4 mm

PL 8 1.6 bis 8 Mm &
PL 12 1.6 bis 8 mm &

Lagerdurchmesser
It. Typenprospekt S 12

PLD Materialstarke max. 10 mm

PLD 14 3.0bis14mm Y
PLD 35 14 bis 35S mMm &

Serie C/CD

Spezielle Stanzeinheiten zum
Lochen von Winkeleisen,
U-Eisen und Profilstahl.

C12 Materialstirke max. 4 mm

Zum Stanzen von
Rundléchern
von 1.6 bis 12mm 9

CD
20/35 Materialstirke max. 10 mm

Zum Stanzen von
Rund- und Form-
lochern von 3 bis
20 mm @
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MaBtabelle C/CD

Two| A1 | A2] B & D E G | o R S T
c12| 35 | 35 | 85 | 135| 25 | 116 | 215| 226| & | 135]| 140 | - | 40 | 40
Bs| 50 | a5 | 68 | 20 | 50 | 135 | 201]| 312| 16 | 160| 175 | 35 [ 50 | 60
MaBtabelle PL,/'PLD

Typ A B C D E F G H I M ks S
PL8 75 | 30 9 25 30 30 155 | 165 6 80 120 | 30
PL12 [ 75 | 30 | 135 | 25 30 30 155 | 165 80 120 | 30
Typ A B B, & D E F| G H | M L S
PLD14| 150 | 425 | 40 | 17,5 | 40 70 60 | 236 | 256 | 16 | 120 | 230 | 35
PLD35| 150 | 725 | 65 | 325 | 48 70 60 | 236 | 256 | 16 | 120 | 230 | 35

® den Werkzeugtyp
@® die erforderliche Ausladung

Bei Bestellungen bitte angeben:

® den Durchmesser oder die Form des Loches
® die Qualitdt und die Starke des Materials

=€ Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

Gitersloher Sir. 64 - 33161 Hévelhof - Postfach 1155 - Ruf 052 57/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir
Bleche und Profile

Materialstarke:
max. 4 mm

Stanzform ,Rundloch*

Werkzeugkapazitat: 14 mm 1) Festigkeit
estigkeit:

max.. 60 kg/mm:2

1) Dieser Durchmesser kann mit der gleichen
Grundeinheit in Spezialausfiihrung berschritten
werden.

Stanzform ,Formloch*
B Langloch Rechteck Vierkant

Einige weitere Beispiele:

OEsH
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Werkzeughthe » geschlossen « 140 (TiefstmaB)

Werkzeughthe » geoffnet« 160
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Wichtig: Beim Wechsel der Schneidsatze - gleichgliltig
ob Rund- oder Formloch - sind mit wenigen Hand-

griffen immer nur Stempel und Matrize auszutauschen.

Bei Bestellung bitte angeben:

@ Den Werkzeugtyp

@ Die erforderliche Ausladung

@® Den Durchmesser oder die Form des Loches
® Die Qualitit und die Starke des Materials

€. a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
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Serie:
UW/UWD

Typ UW 60x 40
Typ UW 90x 60

u n = Typ UW 120x 90
Stanz- und Ausklinkeinheiten Typ UW  160<120
mit auswechselbaren Schneidelementen. S%?]geuranusfumﬂg

in jeder
erforderlichen GroBe

Materialstarke:
UW —max. 4 mm
UWD — max. 10 mm
Festigkeit:

max. 60 kg/mm?

Die Form- und
Spezialausklinkung werden
je nach Gréfe in den
entsprechendenWerkzeug-
typ eingebaut. Fiir
Ausklinkformen die in den
Serienwerkzeugen nicht
untergebracht werden
kénnen, liefern wir lhnen
Sonderwerkzeuge im
gleichen Bauprinzip.—

Bei Werkzeugen fiir
Spezialausklinkungen wird
der Triagerstempel
zusitzlich mit einem
federnden Niederhalter
und Abstreifer versehen.

| @ o |
S | SS—

Spezialausklinkungen
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L1;¢_I Lz:J 2 Positionsstitte 8¢ ¢° im Abstand »Aa (£ 0,67) 'c;:[_
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i 5
Werkzeugtyp e ée“;sil [:kBgrﬁﬁe A B C D E G H I M
UwW 60x 40 40x 60x 40 60 40 120 120 | 17,6 129 139 6 b5
UW 90x 60 60x 90x 60 90 60 150 140 17,5 129 139 6 55
UwW 120x 90 90x120x 90 120 90 190 170 225 129 139 6 55
UW 160 x120 120 x 160 x 120 180 120 240 200 27,5 - 129 139 6 55
UwpD 120x 90 90 =120 % 90 120 90 210 205 30 196 216 16 80
Die Schneidelemente fiir alle Ausklinkformen sind Bei Bestellung bitien wir anzugeben:
innerhalb eines Werkzeugtyps austauschbar.
Bei Form- und Spezialausklinkungen ist es je nach Art ® dfan Wer"kzeugtyp 3
der Ausklinkung (Schnittbild) und Materialstarke @® die gewiinschte Stanz- bzw. Ausklinkform
erforderlich, die dann weitgehend freitragende Matrize “?e' Form- bzw. SPez:alauskImkungen =
zu unterstitzen. In solchen Fillen ist der Werkzeug- bitte Zeichnung einsenden)
grundkérper zum Einbau der neuen Schneidelemente @ die Qualitidtund die Stirke des zu stanzen-
auf Anforderung an uns zuriickzuschicken. den Bleches.

SO E.a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

Gdtersloher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/20 53 - www.joka-werkzeugbau.de




Serie: T/TD

Typ: T 125

Trennwerkzeuge T 250
TD 150

TD 300

Materialstarke: T max.4 mm
TD max. 10 mm
Festigkeit: max. 60 kg/mm:

Trennschnitt Abfallos
Beispiel einer Werkzeuganordnung fir gleichzeitiges Lochen und Trennen.
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Stanzeinheiten der Reihen S/8W
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Werkzeughthe: » gedffnet « H geschlossen G (TiefstmaB)

Paositiongstifte B@ g 6 im Abstand A" +/-

Die Trennwerkzeuge werden ohne Anschldge Bei Bestellung bitten wir anzugeben:

geliefert.
die Werkzeugtype

SerienméBig passend kénnen wir einen Ldngs-

anschlag verstellbar von 25 bis 500 mm liefern. die Qualitat und Stirke der zu stanzenden
Bleche

Fiir die seitliche Streifenfihrung ist zum Anschrauben

am Werkzeug der Anschlag Typ AS 5 vorgesehen.

Dariiber hinaus kann als fest positionierter Anschlag

der AS 1 gesetzt werden.

e« Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
Gutersloher Str. 64 - 33161 Hévelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Serie:
AW/AWD

. . . Typ: AW 75
Ausklinkeinheiten AW 125

AWD 125

Materialstirke: max. AW 4 mm

max. AWD 10 mm
Festigkeit: max. 60 kg/mm?

Die Ausklinkwerkzeuge AW

f/% ) und AWD werden in Links- und
/%/; srechts Rechtsausfithrung geliefert.

Die beiden Ausfihrungen sind
spiegelbildlich im Werkzeug-
Grundkdrper ausgetilhrt. Dieser
Unterschied ist erforderlich, um
beim gleichzeitigen Aufbau von
z.B. 4 Ausklinkeinheiten die
Platine in den Werkzeugkomplex
einlegen zu kénnen oder um
Blechplatinen durch den
Ausklinkkomplex durchlaufen zu
lassen. Die beider Ausflihrungs-
arten sind im Werkzeugkorper
mit,links'und,rechts'bezeichnet.

Beispiele moglicher
Ausklinkformen




H
E

J

Werkzeughohe roffens H

Matrizenhdhe M

| Werkzeughohe »geschlossen - (TiefstmaB)

LHPnsitionsstifte 8egt 5"3

;smneidkanten_!

Als SondergroBe lieferbar: AW 200 und AWD 200 (BaumaBe abweichend bitie sep. MaBblatt anfordern

AWD 125

Alle Ausklinkwerkzeuge werden normalerweise ohne
Anschlige geliefert.

Die Werkzeuge sind vorgerichtet zum Anbringen von
2 Anschlagtypen:

a) einfacher Anschlag, Typ AS 5

b) kompletter Winkeltisch mit eingelegter
MaBskala und schwenkbaren Backen,
Typ AS 6

Bei Bestellung bitten wir anzugeben:

@ die Werkzeugtype

@® die Werkzeugausfithrung
(links oder rechts)

@ die Qualitat und Stirke des zu stanzenden
Bleches

o€.a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG
Gutersloher Str. 64, 33161 Hovelhof, Postf., Ruf 0 52 57/20 51, Fax 0 52 57/20 53




' Hydro-Stanzwerkzeuge

mit auswechselbaren Schneidelementen fiir Bleche und Profile

Materialstarke: max. 4 mm
max. 60 kg/mm?2

Festigkeit:

Stanzform ,Rundloch®

Typ Werkzeugkapazitat

Werkzeugkapazitat

HW 12
HW 20

von1bis12mm @
von 12 bis 20 mm @

von 20 bis 35 mm @
von 35 bis 50 mm @

Stanzform ,,Formloch®

7S
e

Langloch

Rechteck

Vierkant

Einige weitere Beispiele:

O

Serie: HW

Typ: HW 12
HW 20
HW 35
HW 50

Fiir alle Stanzdurchmesser von

3 mm und darunter wird fiir den
Stempel eine Ausgleichshiilse
bendtigt. Das trifft {Gr die Ein-
heiten HW 12 im Bereich der
Durchmesser unter 3 mm sowie
HW 20 fr die Durchmesser

unter 14 bzw. unter 8 mm zu.

Mit dem Werkzeug HW 12 kénnen
nur Rundlécher gestanzt werden.

Die Stanziorm ,Formloch”

kann jeweils in den Werkzeugtyp
eingesetzt werden, von dessen
maximalem Stanzdurchmesser die
Form umschrieben wird.

Alle Schneidsétze ,Formloch”
sind fir Stanzungen parallel zur
Werkzeugausladung oder quer
dazu (90° gedreht) vorgerichtet.

Bei der Stanzform ,Spezial” ist
die Ausnutzung der Werkzeug-
kapazitat jeweils von dem
effektiven Lochbild abhangig.
Formen, die voll aus dem Stempel
herausgearbeitet werden kénnen,
gestatten eine Ausnutzung der
maximalen Wekzeugkapazitat.

Bei kombinierten Lochbildern liegt
die Ausnutzung bei 5-10 mm unter
der maximalen Werkzeugkapazitét.




Ausflihrung HW 12/20

a2 O A

Ausfiihrung HW 35/50

T I, [
i i R
i ! i
i ! i
i ! i
i ! i
i BT
. A akar
o
i i 1
i e
C.Dm g
ey i o
]
it T—
Lé B & *35-—3
E\ﬂ'n J/
| :
s f__ ? _ 5 ---—D."i-—--—H-T
@ b 1) Standard-Ausfiihrung ist
D1 \\ L "einfachwirkend“
Um den Stempel zu wechseln miiBen Auf Wunsch kann auch
i n gelost werden! "doppelwirkend® geliefert werden.
Anschluf} A B c D1 D2 D3 G H K L | Kraft [KN] | Schneid-
R {bei 400 bar) | satz von
HW 12 1/4” 150 | 55 15 40 20 45 | 303 |_—"| 224 | 280 30 S12
HW 20 1/4” 150 65 27 45 27 45 307 35 224 280 50 SW 20
HW 35 1/4” 150 80 40 50 / 50 321 35 256 300 80 SW 35
HW 50 1/2” 150 100 45 65 / 50 339 50 261 300 120 SW 50

Neben dem serienmaBigen Hydro-Werkzeug werden auch solche in
Sonderausfithrungen fir jeden Zweck entwickelt und gebaut.

=€ a Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

Gitersloher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 - Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Hydro-Pressen

Serie HP-U

Hydropressen zur Aufnahme
von Ausklinkwerkzeugen
der Reihe UW und AW

Typen:

Serie HP-S

Hydropressen zur Aufnahme
. von Stanzeinheiten der
- Reihe SW

e T A

ispasuarEny

S, ol e Eh

SR ol B g
A :@3 L

Typen:

AP RT i d

o Bl B HP.S= 13

B HP-S- 5
Feasaaes Sy g
i “ £ HP’S_12
HP-S-20
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b uE hp ow
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| - 190

305 ; 365
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HF-%-3 HP-5-5 HF-%-B HP—5-17 HP-5-20

T j
ki 16) T 3
" E..@_._______,j_m___ 5570 S| I~
7 v a7\
g/
Pl A
& | il
7 I max.
Typ B Stanzkraft | max. Werkzeug- Typ B|B1]C S Sta[}ll‘llﬁﬂ Wag?'{ézr?gg‘
il P HP-S-3| 63| 33 70 20| 32 [SW14
HP-U-12 380| 1248 | uw 90 x coffHP-S-5] 83| 58 70 | 40] 50,4 |SW 35
HP-s-8{113] 73| 70 ['s0] 78 [sws0
HP-U-20 2016 | uw 120 x 9oliHP-S-19 153 103] 114 70|124,8|SW 75
HP-S-20 209 133 114 100/ 201,6|SW 100

e €. Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co KG

@ Dic angegebene Stanzkraft wird bei 400 bar erzielt!

@ AuBer den hier genannten PressengréBen kdnnen solche fur
groBere Dricke oder andere Werkzeugtypen hergestellt werden.

Giltersioher Str. 64 - 33161 Hovelhof - Postfach 1155 - Ruf 05257/2051 + Fax 05257/2053 - www.joka-werkzeugbau.de




Zubehor

Blatt 1

Stanzeinheiten

mit auswechselbaren Schneidelementen fir
Bleche und Profile

AS 6

verstellbarer Anschlag als
Winkeltisch miteingelegter MaB-
skala und schwenkbaren Backen
fuir Ausklinkeinheiten AW 75,
AW 125 AWD 125

eilnfac}juer Anschlag 5 AS 5B cinfacher verstelibarer Anschlag
mit Stiftpositionierung PS—— tir Ausklinkeinheiten AW/AWD

1
o~

¥

ALS/ALS-A

ALS: Auflageschiene chne
Anschlag in den Ldngen 250
und 500 mm

ALS-A: Auflageschiene mit
Anschlag in den Langen 250
und 500 mm

Die Auflageschienen werden mit
der Hishe 55 mm passend zu den
Reihen S, SW, Z, AW und UW bzw.
80 mm passend zu den Reihen
SWD, ZD, AWD und UWD
geliefert,

Dargestellt ist im Bild ALS-A 250

2504500




AS100 spezielles Anschlagsystem
fiir Einzellochungen

MaB " je nach Erfordernis T;
t

MaB "H"
bei SW=54.5
bei SWD=79.5

MaoB "B” je nach vorgesehener Werkzeugausladung (A)
A=150 B=200: A=250/300 B=350; A=500 B=550Q

P

250_% 74
-

Blechaouflage

|
i
|
ey =
verstellbar

Stanzeinhei]

']

I
n*z:t?—}————mw—q

/L ¥

lE bei geringeren Abstidnden verstellbar

180" verdreht einsetzen)

1

510

B
ar}

MaBskala

R

MaBskala

d

.\.

f
\

AP 1 Aufspannplatte mit T- und Stiftnut,
Lange (L) nach Wunsch.

30 —p—- 50- —-20

AP 2 Aufspannplatte mit Wechsel- ﬂl_p E.&-H

schablone, Lange (L) nach Wunsch.

_ fiir Nuienstein M 10
200

AP 3 Universal-T-Nutenplatte,
Lange (L) Breite: X - 50 B o

nach Wunsch. ) —.T__ . __!._50+ 50‘_1-7 & 4_‘_7 50 _+._ 50 —»
il e e el

fiir T-Nutenstein M 10
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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.

(3 = Kdrper

e

1= Stempel -

2 = Matrize

3 = Abstreifer

4 = Gtempeihaltet
§ == Stltze

& = Hcheibe

lolote

©

T = Digtanzrélichisn:
8 = Sicherungescheibe
@ = Abpstireiffader

10 = Hubfeder

11 = Kopfplatte

O,

12 = Beegering
13 = Stempeliihrngsstft
14 = Sehraube
15 = Flhrungsstitt r
Formmatrize
16 = Hallestift fir
Rundiochmairize
17 = Madenschraube
18 = Positicnsstift

Madersehraube M &

()

hﬂm Werkzeug~ und Maschmenbau GmbH & Co KG
Gutersloher Str 64, 33161 Hovelhof, Postfach, Ruf 0 52 57/20 51 Fax 052 5?/20 53
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Werkzeugkorper
Stempel

Matrize
Abstreifer
Hubfeder

QUNT2

11:
12:
13:
18:
19:

Kopfplatte

Feder fur Kopfplatte
Anschlagstift
Positionsstift
Stempelhalter

Prinzip— und Schnittdarstellung fur

Stanzeinheit S12/PL8/PL12/C12

1:1
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MASCHINENBAU GMBHS.COK G [pamel erwete oneta
33161 HOVELHOF,GUTERSLOHER STR.6L ’
TEL.:05257/2051 FAX:05257/2053 _ |C:\CAD\ . .
Benennung: Blattz. |Zeichnungs—Nr.:

Anschlag fiir T-HP AS500/300

Blatt
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Weitere Einzelheiten _ _ _ _
fir Anschlag T—HP, . H
siehe separates _ _ | _ o
Blatt! _ _
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Betriebsdruck 400bar
|’ u § Gezeichnet | Gepriift A3
Tag: |26.03.2001 Buchst. |Ander.—Nr.| Datum Name
A  Hub| Kraft R S G H C| D B B1 L &MMMMW%mOLmMQUOZwI@OOKO Name: |PB Werkstoff: MaBstab:
T—HP12]300 | 12| 120KN| 6701200 |235[500]|70[280]1170[130|500 75011000 33161 HOVELHOF,GUTERSLOHER STR.6L MMMVU/ .
T—HP20|300 | 12| 200KN| 7501200 |325|705]170[320]1210[140]500[750]1000 Hmr.”owmmimom, FAX:05257/2059 - - -
T—HP12[500 | 12| 120KN| 935400 [315]660]|85] 290 180130500 | 750 | 1000 |Benennung: Blattz. | Zeichnungs—Nr.:
T—HP20{500 | 12| 200KN [1070[400 [380|790[85] 330220 [140[500 [750 [1000| T-HP—12/20 AS500 L=500,/750,/1000 [P ]
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