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Rustzeitoptimierte Kaltumformer HD (1-Matrizen-2-Druck) und
HE (1-Matrizen-1-Druck) Bauart HILGELAND

Einsatz von Vorwarmgeraten mit optimaler Erwarmung
der Drahtabschnitte in der Maschine zwischen Schere und ?
Drahteinzug bei nichtrostenden Stahlen (auch fur Titan und

Inconel) — Temperaturen bis Gber 900°C mdglich H

Auch bei anspruchsvollen Werkstoffen sind nun hohe
Standzeiten der Werkzeuge, hohe Taktzahlen und damit
deutliche Produktionssteigerungen maéglich

Dadurch minimalste Warmeverluste und hohe Energieeffizienz

Genaue Steuerung der Temperatur durch Regeltechnik

Der induktive Aufwarmprozess ist zunderfrei und eine
spezielle Drahtbeschichtung ist nicht erforderlich

Feste Werkstoffe kdnnen mit geringerer Presskraft
umgeformt werden

Rustzeitoptimierung durch Eingabe der Abschnittslange

am Bedienerpult
Arbeitsprinzip
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Technische Daten HD 4-25 HD4-40 HE4-25 HE4-40 | HD6-40 HD6-60 HD6-70 HE6-40 HE6-60 HE6-70 HD 7-160

Maschinensystem BAUGROSSE 4 mm BAUGROSSE 6 mm

o= Dpppeldruck Schwenkertechnik o o - - o o o - - - o

B = Eindruck

Anzahl der Matrizen 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Anzahl der Stempel 2 2 1 1 2 2 2 1 1 1 2

Max. Ausbringung bis

zu Stck./min.*) 460 460 710 670 380 355 335 630 600 560 160

Draht-@-Bereich in mm **) 1-4 1-4 1-4 1-4 2-6 2-6 2-6 2-6 2-6 2-6 3-7

Schersystem:

® = geschlossen @ = offen © © © ® ® ® ® ® © ® *

Drahtabschnittlange max.

in mm 39 52 39 52 60 80 88 60 80 88 175
Bei Verwendung eines voreilenden Vorstauchers reduziert sich die zufUhrbare
Drahtabschnittiange um die Lange des Voreilhubes. ( Formel s.u. )

Auswerferlange in mm 25 40 25 40 40 60 70 40 60 70 160

Staucherauswerferhub in mm 4 4 4 4 10 10 10 10 10 10 20

Umformkraft in kN 50 50 50 50 125 125 125 125 125 125 200

Antriebsmotor in kKW 7,5 7,5 7,5 7,5 11 11 11 11 11 11 11

Werkzeugeinbaurdume

Matrizen-@ in mm 30 30 30 30 40 40 40 40 40 40 60

Matrizenlange max. in

mm mit Hinterlage 55 55 55 55 85 85 85 85 85 85 185

Stempelhalterbohrungs-@

in mm 25 25 25 25 30 30 30 30 30 30 40

Stempellange max. mm

mit Hinterlage 80 80 74 74 90 90 90 90 90 90 76

Stempelhaltertiefe mm 66 66 60 60 74 74 74 74 74 74 60

Abscherbuchsen-@ max. mm 16 16 16 16 20 20 20 20 20 20 30

Zuflihrdaten Zur genauen Ermittlung lhrer ZufUhrsituation kdnnen wir Ihnen fir die oben aufgeflihrten
Maschinen Zuflihrdiagramme zur Verflgung stellen

Mindestzuftihrlange in mm

Messer 3 mm bei festem 20 26 20 26 22 27 30 22 27 30 40

Staucher

Maximales Zuflhrmal3 Z "

inmm Schere bzw. Zubringer | 59 43 62 | 62 8 90 65 8 94 180

vor Matrize ? (bei festem

Staucher)

MaBe und Gewicht

Abmessungen in mm inkl.

Haube und Einfachdrahtrichter 2970 x 1700 x 2210 3850 x 1820 x 2210 4600 x

ohne Uberstand des Forder- 1990 x 1780

bandes (LxBxH)

Gewicht ca. in kg 4300 7200 9200

*) Die Leistung ist abhangig von Produkt und Werkstoff.

**) Die Angaben der maximalen Drahtdurchmesser gelten fir Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit bis zu 600 N/mm2.
Bei Werkstoffen mit hdherer Zugfestigkeit Drahtdurchmesser anfragen.

1) Das ZuftihrmaB (Z) ermdglicht die Berechnung des max. zufihrbaren Abschnitts (L) fur Inren speziellen Werkzeugaufbau mit der Formel A+h+V=L<Z
A = Schaftlange; h = zu verstauchende Drahtlange; V = Voreilhub des Vorstauchers.

2) Rotor bzw. Schwenker in Ruhelage (130° vor V.T.bei HC)

(140° vor V.T.bei HD)

(Zubringer 150° vor V.T.bei HE)

Kaltumformer HD und HE 3
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Technische Anderungen sind vorbe-
halten. Leistungsangaben sind keine
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