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MARKIERUNGSARM KANTEN
KURZESTE SCHENKEL KANTBAR

KLEINE BIEGERADIEN KANTBAR
MVENISER RBEIBLUING
MESPLEEESIEINNEAT

ABKANTEN AN LOCHERN IST MOGLICH
ZUM KANTEN GROSSER RADIEN EINSETZBAR

WILS0ON TOOL - IHR VORTEIL



SPEZIFIKATIONEN DIE VORTEILE SIND LEICHT SICHTBAR!

Typ Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 "
Keine
Max. Materialdicki i 1.8 [[ 2 3025 6,0 (5,0 .
P ] gl Ll £ Blechmarkierunen
Max. AuBenradius (mm) 50 10,0 250
Min. Biegewinkel* * 30° B65° 758 Weil keine Bewegung zwischen dem
Entsprechende V-Offnung (mm) 8.0 15,0 38,0 Blech und den Matrizeneinsatzen
Max. zul. Biegekraft t/m) 100 150 350 STEEAMEEG 3100 g (i
Reibmarkierungen auf den
Material- AuBenabmald in mm Oberflachen. Das Resultat ist eine
dicke [mm) Modell 1 | Modell 2| Modell 3 qualitativ hochwertige Oberflache
10 47 k = ohne Nachbearbeitung.
Min. 118 54 SV -
Schenkel- a2Q 56 a8 AN ARA_LOC
1 : ' s _ ™ Flexibilitat
hohezier
3,0 - 10,2 24,3
40 = o o255 ' Weniger Matrizenwechsel, da jeder
: Matrizentyp fir mehrere
6,0 - - 26,5 . . . .
Blechdicken einsetzbar ist. Sie
Werkzeug- Amada / 417,5 88350 sparen Umriistzeiten und
Inge R R Werkzeugkosten.
(mm] LVD / Wila / 500,0 & 1000,0
Trumpf

*  Materialdicken fir Stahlblech und Aluminium. Maximale
Materialdicken fiir Edelstahl in Klammern!
** Der min. Biegewinkel kann - abhangig vom Radius an der
Stempelspitze und der Materialdicke - variieren
Kleinere Winkel sind méglich (auf Anfrage) Genri ngere Reibung
** *Diese Werte sind fur Stahlblech und Aluminium gdltig. Fir
Edelstahl kénnen diese Werte geringfiigig groer werden. Eines der groBten Probleme beim
Abkanten ist die Reibung zwischen
dem Werkstuck und der Matrize.
WERKZEUGPROFILE Bei den V-Serie Matrizen bewegen
sich die Einsatze mit dem Blech,

Amada / Promecam Ausfiihrun
. sodass keine seitliche Bewegung

1 T \ ' zwischen dem Blech und der
; ‘ Matrize entsteht. Die Einsatze

3 5 ol s e miissen nur immer gut geschmiert
1 s sein und Sie kdnnen problemlos

5 : : . biegen.

Modell 1 Modell 2 Modell 3

Wila / Trumpf /LVD Ausfuhrung | A ([mm] | B (mm) | C (mm)]

LS 32 0 5 Wahl der Einsatze

13mm Zunge 100 6,5 13 .

LVD Ausfiihrung 90 70 12 F Die Einsatze sind aus gehartetem

Stahl oder faserverstarktem
Kunststoff erhaltlich. Fiir hohe
Belastung sollten die Stahleinsatze,
fir beste Werkstickoberflachen die
Kunststoffeinsatze benutzt werden.
Beide Typen kénnen in derselben
Aufnahme eingesetzt werden.
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Modell 1 Modell 2 Modell 3

Wilson Tool International Ltd. - Gottlieb-Daimler-Str. 2 - 31552 Rodenberg

Tel. (gebuihrenfrei): 00800-945-766-8665 Tel: 05723-747-0
Fax (gebuhrenfrei): 00800-945-766-329 Fax: 05723-747-10
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