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FERRARI COSTRUZIONI
MECCANICHE

Tools and dies for press brakes

Company

Ferrari Costruzioni Meccaniche was established
in 1979 in Basilicanova (PR). 40 years alongside the
major press brakes manufacturers have allowed
the company to develop a knowing synergy
comprising craftsman’s tradition and experience-
based innovation: investments in technology,
technical design, choice of materials, tests and
inspections performed on each individual item are
essential elements to ensure product quality and
timeliness of service. Our added value is given by
the attention we pay to the needs of each customer
- throughout the whole process - and by the
technical design aimed at finding the best solutions
and performances. Our main goal is to follow
national and international market developments so
as to understand customer needs better.

Services

» Standard tools and dies
» Special tools and dies

« Compensation tables

» Shear blades

» Slide ways

« Bending lines

« Supply of accessories

Services request

» Worn tool repair service

« Re-sharpening of worn shear blades

« Mechanical machining: milling - induction
hardening - grinding

Added value

« Tools and dies are made of certified C45 and
42CrMod4 steels or according to design

« All our tools bear the High Quality Control mark
and are completely traceable

« We design and process large tools of up to 8 meters

 Induction and core hardening - considerable
depth of hardening

» Special and numerical control grinding machines

» Tools are perfectly interchangeable (+0,01mm
accuracy)

FERRARI COSTRUZIONI
MECCANICHE

Werkzeuge und Matrizen
fur Abkantpressen

Unternehmen

Ferrari Costruzioni Meccaniche wurde 1979
in Basilicanova (Parma) gegrindet. Das seit 40
Jahren an der Seite der groliten Hersteller von
Abkantpressen stehende Unternehmen zeichnet
sich durch eine wirksame Synergie zwischen
Tradition und Innovation aus: Investitionen in
Technologie, technisches Design, Auswahl der
Werkstoffe, Kontrolle jedes einzelnen Sticks sind
die grundlegenden Aspekte, um die Qualitat der
Produkte und die Seriositat der angebotenen
Dienstleistungen zu garantieren. Aufmerksamkeit
fur die Bedurfnisse jedes Kunden - auch nach dem
Verkauf - und technisches Design mit dem Ziel,
die beste Leistung zu finden: unsere Stdrke. Die
Entwicklung des Marktes - national und international
- aus nachster Nahe zu verfolgen und Entwicklungen
und Bedurfnisse effektiv zu interpretieren: ein Ziel,
das wir immer verfolgt haben.

Dienstleistungen

« Stempel und Matrizen vom Standardtyp
» Spezialstempel und-matrizen

+ Bombierungstische

« Scherenmesser

o FUhrungsschienen

« Biegelinien

 Lieferung von Zubehor

Leistungen auf Anfrage

« Nachschleifen verschlissener Abkantwerkzeuge
« Nachschleifen verschlissener Scherenmesser

» Mechanische Bearbeitungen: Frasen
 Induktionsharten-Schleifen

Wertzuwachs

« Stempel und Matrizen aus zertifizierten Vergitung-
sstahlen C45 und 42 CrMo4 oder nach Entwurf

» GutezeichenHighQualityControl-Kontrollen und
vollstandige Rickverfolgbarkeit des Produkts

» ProjektierungundBearbeitungvongrollenAbkan-
twerkzeugen - bis zu 8100 mm in einem Stick

« Induktions-undKernhartung-grofleEinhartetiefe
Spezial- und CNC-Schleifmaschinen

+ Perfekt austauschbare Werkzeuge (+ 0,01 mm)
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MOD. SC-A1 MOD. SC-A2 MOD. SC-A3 MOD. SC-A4 MOD. SC-A5 MOD. SC-Aé MOD. SC-A7 MOD. SC-A8
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werkstoff N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55
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Fam Mod Att. type | Winkel | Radius Hohe |Gesamthohe Lange Horn mod. Gewicht Stirke Material
A TUP (1] | RImml HImm] H1[mm] Limm]  7O7m% kgl Fikngm)  Verkstoff
0.2 67 97
10.10/90° 90°
0.8 66.7 96.7
1010/88° | 2 88° 02 ¢ 77
1010 | EURO 0.8 667 067 833> SC-A1 1226 1000 c45 @
T-FAST 2.0 65.7 95.7
10.10/85° 85° 0.8 66.6 96.6
3.0 65.6 95.6
10116/90° g 90°
10.116 EURO 0.2 67 97 il SC-A8 105° 1 350  42crMos O
10.116/88° | T-FAST 88°
10.201/90° 90° 0.2 70 100
B-G
10.200 | 10.200/88° | EURO 0.2 70 100 il SC-A6 85" 500 | 42CrMo4 @
T-FAST 88°
10.200/88° 0.8 69.7 99.7
10.11/45° B-G 45° 1 65 95
10 EURO el SC-A2 105° 800 C45 @
10.11/35° | T-FAST 35° 0.8 67 97
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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B Mod Att. type| Winkel | Radius | Hohe | Gesamthohe Lange Horn mod.  Gewicht Stirke Material
ALTUP | o] |R[mml| HImml| Hifmm] | Limml |7O7™% | gl | Fikn/m) | Werkstoff
10.13/60° G 60° 6 65 95 15.2-7.6-15.2
B_
10.13 EURO 8235_:35 SC-A1 1000 C45 @
T-FAST
10.13/30° 35° 5 66.7 96.7 12-6-12
B-G 835 - 415
10.103 | 10.103/30° | EURO 30° 0.8 67 97 SC-A1 9-45-9 1000 C45 @
835 FR
T-FAST
B-G 0.8 75 105
835 - 415
10.20 | 10.20/60° EURO 60° 835 FR SC-A1 QL-4L7T7-9.4 800 Cu5 @
T-FAST 2 73.8 103.8
10.16/90° B-G 90°
835 - 415
10.16 EURO 0.2 84 14 835 FR SC-A1 6-3-6 200 42CrMos O
T-FAST
10.16/80° 88°

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Angle | Radius @ Height | Tot.Height Lenght Weight Force .
Fam Mod Att. type| Winkel | Radius Hohe | Gesamthohe Lange Horn mod. | Gewicht Stirke Material
: : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a[°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kgl | FIKN/m]
B-G
835 - 415
10.17 | 10.17/35° EURO 35° 0.8 85 15 SC-A1 6-3-6 1000 C45 @
835 FR
T-FAST
0.2 90 120
10.146/90° B-G 90°
- 0.8 89.7 19.7 _ ~
10.146 EURO 8235 FAQS SC-A4 2(;(;0 600 42CrMoL @
T-FAST 0.2 90 120
10.146/88° 88°
0.8 89.7 9.7
0.2 90 120
10.14/90° 90°
0.8 89.7 19.7
B-G 835 - 415 21-10.5
10.14 EURO 0.2 90 120 835 FR SC-A1 1 ’ 700 Cu5 @
T-FAST
10.14/88° 88° 0.8 89.7 19.7
3 88.7 18.7
B-G 0.8 90 120 835 - 415
10.21 | 10.21/60° | EURO 60° 835 FR SC-A1 11-5.5-1 600 Cu5 @
T-FAST 3 87.8 117.8
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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Fam Mod Att. type Winkel = Radius | Hohe | Gesamthche Lange Horn mod. Gewicht Starke Material
Elub : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a[°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
0.8 90 120
10.12/30° 30°
2 86.5 116.5
B-G 835 - 415
10.12 EURO 0.8 90 120 835 FR SC-A3 12-6-12 1000 C45 @
T-FAST
10.12/35° 35° 2 87.2 17.2
3 84.8 114.8
10.108/90° | B-G 90° 0.2 ~ _
10.108 EURO 95 125 82?5 ;;5 SC-A6 9A9 AAJ 500 42CrMoL @
10.108/88° | T-FAST 88° 0.2 :
10.203/90° 90° 0.2 100 130
B-G 835 - 415
10.202 EURO 0.2 835 FR SC-A6 10-5-10 500 42CrMo4 @
10.202/88° | T-FaAST | 88° 99.7 129.7
0.8
10.00/88° B-G 88° 835 - 415
10.00 EURO 0.8 105 135 835 FR SC-A1 18-9-18 1000 C45 @
10.00/85° | T-FAST 85°
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Angle | Radius | Height Tot.Height Lenght Weight Force
e Mod Att. type| Winkel | Radius Hohe |Gesamthohe Ldnge Horn mod. | Gewicht Starke Material
A TYP | o] |Rmm]| HImm]l| H1[mm] Limm] | Hornmod | ol | FIkN/m] | Werkstoff
0.2 105 135
10.15/90° 90°
0.8 104.7 134.7
B-G 835 - 415
10.15 EURO 0.2 105 135 835 FR SC-AT [22-11-22 500 cus @
1015/88° | TFAST | ggo 0.8 | 1047 134.7
3 103.7 133.7
1015 1015 B-G 835 - 415 25-12.5
Back | Back/age | EURO 88 0.8 105 135 i SC-AT ’s 500 CL5 @
T-FAST
0.8 104 134
10.210/30° B-G 30° 100.5 130.5 _
10.210 EURO 8235 FAF15 SC-A7 |15-75-15 1000 C45 @
T-FAST 104 134
10.210/26° 26° 0.8 104 134
B-G 835 - 415 %5-7
1078 = 10.18/26° | EURO 26° 0.8 17 147 SC-A3 : 1000 CL5 @
TrAST 835 FR 1.5

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Angle | Radius | Height | Tot.Height Lenght Weight Force .
Fam. Mod. A::t %r;)e Winkel | Radius | Hohe | Gesamthche Lange ':Ig';: mgg" Gewicht | Starke Vr;:rtlfsrt!;:ﬁ'
a [°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
B-G
10.26 | 10.26/60° | EURO 60° 0.8 115 135 835 - 415 SC-A1 19.2-96 400 C45 @
835 FR 19.2
T-FAST
0.2 120 150
10-047/88" g 8% 0.8 119.7 149.7
10.047 EURO ' ' : 835 - 415 SC-A5 26-135 600 | 42CrMok @
T-FAST 0.2 120 150 835 FR 26
10.047/90° 90°
0.8 119.7 149.7
B-G 835 - 415 7-85
10.27 | 10.27/60° EURO 60° 0.8 135 165 SC-A1 ’ 700 C45 @
835 FR 7
T-FAST
B-G 835 - 415 175-85
10.28 | 10.28/30° | EURO 30° 0.5 135 165 SC-A1 ’ ’ 500 C45 @
835 FR 17.5
T-FAST
@ induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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Angle | Radius @ Height | Tot.Height Lenght Weight Force X
Fam Mod Att. type| Winkel | Radius | Hohe |Gesamthohe Ldnge Horn mod. | Gewicht | Stirke Material
g : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a [°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kgl | FIKN/m]
B-G
10.049 | 10.049/88° | EURO 88° 0.8 160 190 835 - 415 SC-AS 4422 600 C45@
835 FR L
T-FAST
B-G 835 - 415 50-25
10.055|10.055/85° | EURO 85° 2 165 195 SC-A1 800 Cu5@
835 FR 50
T-FAST
B-G
10.057 | 10.057/88° | EURO 88° 0.8 200 230 505-805FR SC-A1 32,5-49 700 C45 @
T-FAST
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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Angle | Radius Thickness| Height | Tot.Height | Lenght Weight | Force
Att. type Winkel | Radius | Breite Hohe |Gesamthohe  Ldnge et Gewicht | Stirke Material
Horn mod. Werkstoff
K [kgl | FIKN/m]

Fam. Mod. Att. Typ
al’l [R[mm] A[mm] H[mm]| H1[mm] L [mm]

30.01 P8 8
B-G
30.01P|30.01 P10| EURO 24° 0.6 10 128 158 835 - 415 SC-A3 18-9 800 C45@
T-FAST
30.01 P12 12
O tempered= vergiitet

@ induction hardened= induktionshartung
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835

®

On request
auf Anfrage

A Magazzino
auf Lager

835

415

415

835 FR/835 SECT.

835

10 40 50 100 200 400
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
k:
W N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55

20.09/60°

20.09

@

20
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Groove Angle Opening| Radius @ Height Width Lenght Weight Force
Ean Mod. | Rille Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Ldnge Gewicht| Stirke | Material
Ne al] | oY R HImml W Imml] Limml | Klkgl FIKN/m] "erkstoff
1 35 3
° ° 2 ° 22 2.5 835 - 415 18-9
20.09/60°| 20.09/60 3 60 16 5 60 60 835 FR 18 800 C45 @
4 10 1.5
1 . 50
2 88 35 835 - 415 16 -8
20.09 20.09 3 ace 29 2 60 60 835 FR 16 800 C45 @
4 16
1 50
o o 2 o 35 835 - 415 16-8
20.09/85° 20.09/85 3 85 20 2 60 60 835 FR 16 800 C45 @
4 16
1 U1 835 - 415 22 -1 42CrMo4
20.08 20.08 2 uU10 60 60 835 FR 29 800 O
3 Ué
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
Ferrari Costruzioni Meccaniche 21



20.16

20.17

o o |
© ©
60 - 60 o
Groove Angle Qpening Radius | Height Width Lenght Weight Force
Rille Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Ldnge Gewicht |  stirke Material
Fam. Mod. Y Werkstoff
N° a [°] Tl R H [mm] W [mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
1 6
20.16/90° o 90° 10
835 - 415 24 - 12
20.16 1 6 1 60 60 835 FR 21 800 C45 @
20.16/88° 88°
2 10
1 8
20.17/90° o 90° 12
835 - 415 24 -12
20.17 ] 8 1 60 60 835 FR ou 800 C45 @
20.17/88° 88°
2 12

120 20.10
B 50 -~ - 55 _
Groove Angle | Opening | Radius Height Width Lenght Weight Force
Fam Mod Rille Winkel | Offnung | Radius Hohe Breite Ldnge Gewicht | Stirke | Material
: : o 5 VoU Werkstoff
N a[°] [mm] R H [mm] W [mm] L [mm] K [kg]l | FIKN/m]
] 1 7
121/90 o L 0.5
] 10 600
123/90 5 90 6 0.6
124/90° ! 12 0.5 800
2 8 0.8 1o-5
121/88° ! ’ 0.5
2 4
1 10 0.5 835 - 415 600
120 123/88° 9 6 0.6 26 50 835 FR C45@
124/88° ; 182 8:
p 88° 18 . 800
125/88° 9 %
1 20 05
126/88° 9-4.5
2 12 1000
. 1 25
127/88 o 16 0.8
3 1 10 0.5
20.12/90 ) o s 06
1 12 .
20.13/90° 0.5
2 5 0.8
1 10 0.5 9745
20.12/88° o 6 0'6
1 12 0.5 1000
20.13/88° 5 5 0.8
1 88 20 2.5 26
20.14/88 5 12 3 -4
20.15/88° ; ?2 2'375 835 = 415 7-3.5
20.10 2012/60° ] 10 0.5 55 835 FR C45 @
’ 2 ¢} 1
20.13/60° ! 12 0.8
2 60° 8 1.5
20.14,/60° ; fg 1'25 31
] 25 2 9-4.5 700
20.15/60 9 16 25 36
20.12/35° ; 1: 1
35° 31
20.13/35° ! 12 !
’ 2 8 1.5

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Angle | Opening | Radius | Height Width Lenght Weight Force
Winkel | &ffnung | Radius Hohe Breite Ldnge Gewicht Starke Material
Fam. Mod. VouU Werkstoff
a[°] il R H [mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
70.90 6
1.5 14
71.90 8
90°
73.90 10 2 15
75.90 12 2.5 17
55-3-55
70.88 6
1.5 14
71.88 8
72.88 10 2 15 1000
74.88 12 17
76.88 88* 14 95 18 6-3-6
77.88 16 ’ 24 7-35-7
78.88 18 28 8-4-8
79.88 20 3 30 10-5-10
80.88 25 35 12-6-12
70.60 6 15
0.5
71.60 8 16
6-3-6
73.60 10 1 18
75.60 12 1.5 835 - 415
70.00 60° 60 C45 @
77.60 16 24 835 FR
8-4-8
78.60 18 2 28
79.60 20 30 10-5-10
80.60 25 3 38 12-6-12 700
70.45 6 0.8 16
6-3-6
71.45 8 18
73.45 10 1 20
8-4-8
75.45 45° 12 24
77.45 16 1.5 28 9-45-9
79.45 20 2 32 10-5-10
80.45 25 2.5 40 M-55-1
70.35 [¢) 16
71.35 8 1 18
6-3-6
73.35 10 20
35° 500
75.35 12 1.5 24
77.35 16 30
2 8-4-8
79.35 20 35

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

{a> 20.40 H80 la> 20.30 20.30T
<)
R . d
s
A ! [ \
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| W | W
S ‘ = 1
| \
\
‘ | L
| \
Y \ |
‘ T
- 60 — 60
Angle Opening| Radius | Height Width Lenght Weight Force
Winkel | Offnung | Radivs | H&he Breite Lange Gewicht Starke Material
Fam. Mod.
VoU Werkstoff
a[°] ] R H [mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
20.41/90° 6
0.5 14 12-6-12
20.42/90° 8
90°
20.43/90° 10 0.6
18 13 - 6.5-13
20.44/90° 12 0.8
20.41/88° 6
0.5 14 12-6-12
20.42/88° 8 1000
20.43/88° 10 0.6
88° 18 13 - 6.5 -13
20.44/88° 12 0.8
20.45/88° 16 2.5 24 14 -7-14
20.46/88° 20 . 30 15-75-15
20.47/85° 85° 25 35 17 -8.5-17
20.40 o 835 - 415
Hao | 20.41/60 0.5 80 14 835 FR R 500 C45 @
20.42/60° 0.8 16
20.43/60° 10 1 18
60° 15-75-15
20.44/60° 12 1.5 20
700
20.45/60° 16 ) 26 16-8-16
20.46/60° 20 30 18-9-18
20.41/35° 16
15-7.5-15
20.42/35° 1 18
20.43/35° 10 20
35° 16-8-16 500
20.44/35° 12 1.5 24
20.45/35° 16 ) 30 17 -8.5-17
20.46/35° 20 35 19-9.5-19
20.30/35° 19 14.5 -7 -14.5
20.32/35° 1 24 15-75-15 cus
20.33/35° 10 26 _ + Nylon
20.30 350 80 8> 16-8-16 300 insert
20.34/35° 12 1.5 28 + Nylon
20.35/35° 16 ) 33 17-8.5-17 Einsatz
20.36/35° 20 37 19-95-19

24
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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@ 20.40 H120
R
A ;
\
|
| W
o I
& \
|
\
\
\
! :
I
- 00
Angle | Opening| Radius = Height Width Lenght Weight Force
Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Lange Gewicht Starke Material
Fam. Mod. VoU Werkstoff
a[°] e R H [mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
20.41/90° 6
0.5 1t 16-8-16
20.42/90° 90° 8
20.43/90° 10 0.6
18 18-9-18
20.44/90° 12 0.8
20.41/88° 6
0.5 14 16 -8-16
20.42/88° 8 1000
20.43/88° 10 0.6
18 18-9-18
20.44/88° 88° 12 0.8
20.45/88° 16 2.5 24 22 -11-22
20.46/88° 20 3 30 23-11.5-23
20.47/85° 25 35 26 -13 - 26
20.40 20.41/60° 6 0.5 14 835 - 415
120 22 -11-22 600 C45 @
H120 | 20.42/60° 8 0.8 16 835 FR
20.43/60° 10 1 18
60° 23-11.5-23
20.44/60° 12 1.5 20 200
20.45/60° 16 9 26 24 -12 - 24
20.46/60° 20 30 27 -13.5-27
20.41/30° 6 0.6 14
23-11.5-23 400
20.42/30° 8 0.8 18
20.43/30° 10 1 24 24 -12 - 24
20.44/30° 30° 12 1.5 24 24 -12.5 - 24
20.45/30° 16 2 30 25-13-25 500
20.46/30° 20 2.5 35 27 =14 - 27
20.47/30° 25 3 40 31.5-15.5-31.5

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

) ‘
R @
ju
\
|
|
|
B
60
Angle Opening| Radius | Height Width Base width | Lenght Weight Force
Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite |Grundbreite| Ldnge Gewicht Starke
Material
Fam. Mod. Werkstoff
all | o9 R Himm] Wmm] Blmm]  L[mm] Kikgl  FIKN/m]
20.11/32 32 4 22 -11-22
20.11/40 40 4 60 60
21-10 - 21
20.11/50 50 4 1000
20.1 ° 835 - 415
B6O 85 60 835 FR cis @
20.11/63 63 5 75 80 29 -14.5-29
20.11/80 80 5 80 95 35-17.5-35
20.11/100 100 8 95 15 46 - 23 - 46 1200
20.11/125 125 103 154 70-35-70
20.11 ° * 835 - 415
B9O 80 15 90/60 835 FR 1200 C45 @
20.11/160 160 130 185 106 - 53 - 106
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

*: available upon request/auf anfrage erhéltlich
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30.01M

30.01/6-8

340/30°
R
i
u
|
|
| \
\
60
340/45° 340/60°
o
)
R
|
\
iy
\
| ‘ ]
\
\
60 60
Angle O"pening Radius Height Width Lenght Weight Force
Eam Mod Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Lange Gewicht Stirke Materiajljc
: : Werksto,
al E’r:m‘i R HImml WI[mm] L [mm] K [kg] F [KN/m]
340 18 60 B 20-10 - 20
340/30° 30° 3 60 8225 > 1000 CL5 @
341 25 65 22 - 11-22
342 32 . 60 60 20 -10 - 20
340/45° 343 45° 40 80 80 8235—#{5 30 -15-30 1000 CL5 @
344 50 4 80 85 28 - 14 - 28
345 63 5 86 86 B 3417 - 34
340/60° 60° il 1000 cu5 @
346 80 6 110 115 60 - 30 - 60

o
[se]
|
60
60
Groove Height Width Lenght Weight Force
Hohe i Ldnge Gewicht 3 A
Fam. Mod. Nut Breite = Stérke x:::srggjlff
A [mm] H [mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
30.01 M8 8.1 40
30.01M | 30.01MI0 101 80 " 835415 28 - 14 - 28 500 cu5 @
835 FR
30.01 M12 12.1 46
Angle Opening Radius | Height | Stroke Width Lenght Weight Force
Winkel | Offnung | Radius | Hohe | Hieb Breite Ldnge Gewicht Stirke :
Material
Fam. Mod.
VoU Werkstoff
a[°] [n?m] R H[mm]  A[mm] | W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
30.01/6-35° 6
30.01/6-8 35° 1 102 13.5 40 835 - 415 35-17.5 600 C45 @
30.01/8-35° 8

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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30.02/6-8

30.01/10-12

<@
~
(V)
R
[
|
|
|
|
|
|
!
I
60

A
!

PNEUMATIC KIT/PNEUMATISCH KIT 30.01/30.02

On request, the whole range of mod. 30.01 and 30.02 is available
with pneumatic drive, manual drive or whit solenoid valve
controlled by the cnc of the press-brake.

Die gesamte Palette der Modelle 30.01 und 30.02 ist auf
Anfrage mit pneumatischem, manuellem oder von der CNC der

Abkantpresse gesteuertem Magnetventil erhaltlich.

Angle Opening Radius | Height A Stroke Width Lenght Weight Force
Winkel | Offnung| Radius | Hohe | Hieb Breite Ldange Gewicht Stirke | \aterial
Fam. Mod. A
VoU Werkstoff
all ey R HImml Almml Wimm]  L[mm] K [kg] F [KN/m]
0.02 32_?;{ 35° 6 1 105 35
30.02/ 15 835 - 415 40 - 20 800 Cus5 @
68 30.02/ 30° 8 1.5 110 45
8-30° ’
30.01/
10-35° 10
35°
30.01/ 12
30.01/ 12-35°
1.5 136 15 55 835 - 415 42 - 21 1000 C45 @
10-12 30.01/ 10
10-26°
30.01/ 2
12-26° 12

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergijtet
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LVD

Punches/Oberwerkzeuge




@ On request A Magazzino
42
auf Anfrage auf Lager c10
|
[
20 |
20 ‘ } = ? ‘ <F
| [ ||
w \ [ |
. f B g
T~ o LRSS
—r | (KT
5 | KR
s IR FERHLR
ATT. W ATT. W-SK ATT. 10 ATT.15 i3 SIHLLLRS.
LRRIEIRRKS
SERIIESS
KKK R
CORSSISKEK K S
XK KK KK $
CCKSKRKRKD
; S
508 HORNS/HORNSTUCK 00030030207
KKK S
KL
. ®
W2 %
R10 L
i & 25
2 48
« | [oe T [m
I |
508 MOD. SC-L1 MOD. SC-L2 f = ? ! %
Z \
;o
‘ &
550 SECT/550 SEKTIONIERT : 0
|
550 [
2 ° |
T 3 T rs] |
———— . R ~ ~ ‘
77777777777777 i i (i 17 |l I i i L [ ‘ ’ . ’\'\Q
>
%
9% ®
0390
Vodelelele
’)’0’00 Q@
RSSSL S
100 125 30 35 40 45 50 125 100 <>
<@
Angle | Radius | Height Tot.Height Lenght Weight Force X
MATERIAL/WERKSTOFF Fam Mod Att. type | Winkel | Radius | Hohe (Gesamthohe — Ldnge Horn mod. | Gewicht @ Stirke Material
- : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a[°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kg]l | FIKN/m]
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening Cl0W W/W-SK 196 21.3 - 23
Material Zerreil}festigkeit Hdrte Werkzeugkdrper Hdrte nach Induktionshdrtung C10 78° 1 158 508 - 550 FR SC-L1 700  |42CrMoL @
180 18.2 -19.7
Werkstoff N/mm? . e C10 10
D1IOW W/ W-SK 196 18.5 - 20
D10 78° 1 158 508 - 550 FR SC-L1 750 42CrMoL @
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60 D10 10 180 15.6 -16.8
E1TOW W/W-SK 196 15-16.2
E10 78° 1 158 508 - 550 FR SC-L1 400 42CrMoL @
42CrMok 900 - 1100 260 - 320 52 - 55 E10 10 180 11 -12
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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H Tot

Att

158

F10

H Tot

Att

158

55

3
LS
55
0
5
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<

8K
hodele!

B8
SRKK

<
K

>
000
2
0‘0.0

%%
o
0

SRS
35
K5
9%

K
%
900L0s
KRS

J10

Fam.

Mod.

Att. type
Att. Typ

Angle
Winkel

Radius
Radius

Height
Hohe

Tot.Height
Gesamthcohe

Lenght
Léange

all

R [mm]

H [mm]

H1 [mm]

L [mm]

Horn mod.

Horn mod.

Weight
Gewicht

Force
Starke

K [kg]

F [KN/m]

Material
Werkstoff

F10

F1ow

W/ W-SK

F10

10

26°

158

180

196

508 - 550 FR

SC-L1

15-16.2

400

42CrMoL @

J10

J1ow

W/ W-SK

1o

10

26°

158

180

196

508 - 550 FR

SC-L1

15.3-16.6

83-9

400

42CrMoL @

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

[ - J
20 \
= \
. J = §> | <P
| | |
2 /) |
? | <g \ )
! \
! \
2
\ o |
| 7 ‘
! ® - |
| Y % 2
kS \ % o
c© 2 =2
N g R ERRERK IR
$ 9:0.0.0:0.9:9.9:9.9.9,
| 5 0200020503020 % % %%
N 19:0.0:0.90.0.0:0.0.9&
| S SREKKHLS
| s RERLLKS
<
s
y >
lo> ‘
e Y @>\
Angle | Radius | Height | Tot.Height Lenght Weight Force
Winkel | Radius | Hohe  Gesamthohe Lange Gewicht Starke
Fam Mod Att. type Horn mod. Material
: : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
alcl |RImm] HImm] H1[mm] L [mm] K [kg]l |F[KN/m]
R1OW W/W-SK 180 15-16.2
R10 78° 2 158 508 - 550 FR SC-L2 800 42CrMoL @
R10 10 196 8.9-9.6
C15W W/W-SK 231 26.4 - 28.5
C15 78° 2 193 508 - 550 FR SC-L2 700 42CrMoL @
C15 15 225 25-27
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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F15

J15

48 25 _
D15 E15
1 : 1
I | |
= = |
= ;> | <; = 9> | <P
|
\ \
[ \
\ \
\ \
\
\
\
- |
o
= S !
T
S T S |
A |
Angle | Radius | Height | Tot.Height Lenght Weight Force
Winkel | Radius | Hohe |Gesamthohe Lange Gewicht Starke )
e Mod Att. type Horn mod. Material
. . Att. Typ Horn mod. Werkstoff
al?l |R[mm] HI[mm]  H1[mm] L [mm] K [kgl |F[KN/m]
D1SW W/ W-SK 231 23.3-25.2
D15 78° 2 193 508 - 550 FR SC-L2 400 42CrMoL @
D15 15 225 22.4 - 24.2
E15W W/W-SK 231 20.2 - 21.8
E1S 78° 2 193 508 - 550 FR SC-L2 700 42CrMoL @
E15 15 225 18.2 -19.7

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Z % <;
g . 2
T » T P
o =2
Angle | Radius | Height Tot.Height Lenght Weight Force
Winkel | Radius Hohe |Gesamthohe Lange Gewicht Starke )
R Mod Att. type Horn mod. Material
. : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
al?l | RImm] HImm] H1[mm] L [mm] K [kg]l | FIKN/m]
F15SW W/ W-SK 231 16 -17.3
F15 26° 2 193 508 - 550 FR SC-L2 400 42CrMoL @
F15 15 225 14 -15.1
JI5SW W/ W-SK 231 11.7 - 12.5
J15 26° 2 193 508 - 550 FR SC-L2 600 42CrMoL @
J15 15 225 9.7 -10.5
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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2 R15 @
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o
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2
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Angle | Radius | Height Tot.Height Lenght Weight Force
Winkel | Radius | Hohe |Gesamthohe Lénge Gewicht | Starke .
e Mod Att. type Horn mod. Material
. . Att. Typ Horn mod. Werkstoff
alsl |RI[mm] HI[mm]| H1[mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
R1SW W/W-SK 231 17.7 =191
R15 78° 3 193 508 - 550 FR SC-L2 600 42CrMoL @
R15 15 225 15.5-16.7

P10 | () ; P15
o
<
| \
T -
— \ \
< ;> | <; \
| \
! ‘ -
| \
| \
| \
|
5 | 35
T & g SSLXRRLR
- ™ | IRSIRBBILEE
I G20 000,009,900,
KLRLRLILRKRS
N0, 9.0:0.90.0:0.0.04%
SRR
I 990000000
a0 202020 %
102020:0502020-074
00:0.0.0.0.9&;
[555055
KX XK S
K00 s
A\
A [Reletele s
KKK S
oS00
1557
o
Loy
Angle | Radius Thickness| Height A Tot.Height Lenght Weight Force X
o Mod. Att. type | Winkel | Radius | Dicke Hohe | Gesamthohe Ldnge Gewicht | Stirke Material
Att. Typ Werkstoff
al’l | R[mm] Almm] | H[mm] | H1[mm] L [mm] K [kg]l | F[I[KN/m]
P10.08W | W / W-SK 206 17 -18.4
6.8
P10.08 10 190 12-13
1
P10.10W | W / W-SK 206 17 -18.4
P10 20° 8.8 168 508 400 42CrMoL @
P10.10 10 190 12-13
P10.12W | W / W-SK 206 17 -18.4
1,5 10.8
P10.12 10 190 12-13
Att. type Angle | Radius |Thickness Height Tot.Height Lenght Weight Fqg’ce ——
Fam. Mod. i 7{#3 Winkel | Radius | Dicke Hohe | Gesamthohe Lange Gewicht Starke Werkstoff
a[°] RI[mm] | A[mm] | H[mm] H1 [mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
P15.08W | W/W-SK 251 21-22.7
6.8
P15.08 15 245 16 -17.3
1
P15.10W W/W-SK 251 21-22.7
P15 20° 8.8 213 508 400 42CrMoL @
P15.10 15 245 16 -17.3
P15.12W W/W-SK 251 21-22.7
1,5 10.8
P15.12 15 245 16 -17.3

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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LVD

Dies/Matrizen




@ On request A Magazzino
auf Anfrage auf Lager
508
508
550 SECT/550 SEKTIONIERT
550
25 30 35 40 45 50 100 100 125
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werkstoff N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55

@
Vé6-V30/30° H90 V30-V80/60° H90
- _
R\ ’ R
\l/ 7 |
|
|
\ W \
o | o \
D (s3]
: W
|
(I |
\ \
| ] o .
B2 e 7 7—4
[
12.7
12.7
B B
Angle | Opening | Radius | Height | Width | Base width| Lenght Weigl;’t Force Material
Winkel | Offnun, Radius | Hohe Breite | Breite Basis| Ldnge Gewicht | Stirke ateria
Fam. Mod. ffnung g Werkstoff
a[°] VImm] RI[mm] H[mm]| W [mm] B [mm] L [mm] K [kg]l |FIKN/m]
V6/30° 6 250
1.5 16 8-8.6
V8/30° 8 32
V10/30° 10 2 25
10 -10.8
vé-vzoy | V12/30° 00 12 25 | o 2 508 - 400 4ociMok
° [ ]
307 H90 V16/30° 16 3 S50 FR 1.4 -12.3
V20/30° 20 40 13.7 - 14.8
3.5
V24/30° 24 45 15-16.2 550
V30/30° 30 4 70 23 -24.8 600 @
V30/60° 30 3 42 14.5-15.8 550
V40/60° 40 55 18.5-20 700
4
V30-v80/ V50/60 co° 50 00 70 508 - 22 -23.7 1100 42CrMok
60°H90 ' v60/60° 60 75 SSOFR 190937 | 1200 e @
5
V70/60° 70 100 29.9-32.2 1300
V80/60° 80 6 110 29.9 -32.2 1400

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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V6-V120/78° H90

o
R
|
\
\
| W
S |
\
\
|
|
| —
=2 e 7
T
12.7
B
Angle | Opening | Radius | Height | Width |Base width| Lenght Weight Force
E Mod Winkel | Offnung | Radius | Hoéhe Breite |Breite Basis| Ldnge Gewicht | Stirke | Material
am. od. Werkstoff
a[°] V[Imm] R[mm] H[mm] W [mm] B [mm] L [mm] K [kg]l |F [KN/m]
V6/78° 6 1 65-7
12 400
V8/78° 8 1.2 65-7
V10/78° 10 1.5 14 32 71-77 500
V12/78° 12 2 18 8-8.6 600
V16/78° 16 2.5 25 10 -10.8 800
V20/78° 20 12-13
3 32 1000
V24/78° 24 1.6 -12.5
Vé - V120/ o o 508 - _ 42CrMo4
78° H9O V30/78 78 30 4 90 40 550 FR 14 -15.1 1100 Py
V40/78° 40 5 50 17 -18.4 1300
V50/78° 50 5.5 23 -24.8
70
V60/78° 60 6.5 22 - 23.8
V70/78° 70 80 25 -27
8 1500
Vv80/78° 80 95 27 - 29.2
V100/78° 100 10 120 34.8 - 37.5 @
V120/78° 120 12 140 37 - 40

<@
< V30-V120/60° H130
V6-V50/30° H130 /
QD)
QD) R
R y
|
|
| \
[ |
| W \
3 ‘ S
|
\
|
\
|
l !
[ |
| |
< - 7 e il 7
! i
127 127
B B
Angle |Opening | Radius | Height  ~ Width |Base width| Lenght Weight Force ial
Fam. Mod. | Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite | Breite Basis| Ldnge Gewicht | Stirke \:4/::;;1:2 v’
alll | vimm] R[mm] H[mm] W [mm] B [mm] L [mm] K [kgl FIKN/m]
Vé6/30° 6 10 -10.8
1.5 16 200
V8/30° 8 32 10.8 - 11.7
V10/30° 10 2 25 13.9-15 300
V12/30° 12 2.5 13.6 - 14.7
32
V6-V50/ V16/30 200 16 3 150 508 - 16.4 -17.7 400 42CrMok
30°H130 90 /300 20 40 SSOFR 1 90 -216 o
3.5
V24/30° 24 45 22 - 23.8 550
V30/30° 30 70 34 - 36.7
600
V40/30° 40 4 75 34.2 - 37
V50/30° 50 95 45.5 - 49 750
o 21.2 -
V30/60 30 3 42 29 .86 500
V40/60° 40 55 26.8 - 28.9 650
4
V50/60° 50 70 33.1- 35.7 1050
V30-V120/ | V60/60° 60° 60 130 75 508 - |33.9-36.6| 1200 | 4o0CrMok
o 5
60° H130 550 FR [ )
V70/60° 70 100 47.4- 51 | 1600 @
V80/60° 80 110 47.4 - 51 1800
6
V100/60° 100 125 49.4 - 53.3| 1600
V120/60° 120 8 140 50.6 - 54.5| 1300

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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V6-V120/78° H130

: 20° T H90/H130 (:)

|
‘ ) \
\ R\
‘ |
\ [
\ \
I
8 : A
- | W - Nl
|
I
\
I
! |
I |
\ = . 7
‘ (L) T
@ N 7 127
‘ 50
12.7
B
Angle Opening| Radius | Height | Width |Base width| Lenght Weight Force .
Fam. Mod. | Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite |Breite Basis| Ldnge Gewicht | Stirke Matlf"a' Groove Angle | Opening | Radius | Height Lenght Weight Force
Werkstoff Rille Winkel | Offnung = Radius Hohe Lénge Gewicht Starke .
al°l | Vimm] RI[mm] H[mm] W [mm] B [mm] L [mm] K [kg]l FIKN/m] o Mod Material
: . Werkstoff
V6/78° 6 1 12 8.2-8.9
400 A [mm] a [°] VImm] | R[mm] | H[mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
V8/78° 8 1.2 12 8.2-8.9
V10/78° 10 1.5 14 32 9-97 500
T08/90 7.2 8
V12/78° 12 2 18 10.8 - 11.7 600
V16/78° 16 2.5 25 14 -15.1 800
90 14.5-15.7
V20/78° 20 20.1-217 | 1000 T10/90 9.2 10
3 32
V24/78° 24 16.6 - 17.9 1000
Vé -
V120/78°| V30/78° @ 78° 30 4 130 40 :gg F'R 24.6 - 26.6| 1100 L‘ZC;MOL‘ T12/90 1.2 12
H130 T H90/ 508-
V40/78° 40 5 50 24.7 - 26.7| 1300 H130 20 1 550 FR 400 42CrMoL @
Vv50/78° 50 5.5 34 - 36.7
/ 70 T08/130 7.2 8
V60/78° 60 6.5 32.6 - 35.2
V70/78° 70 80 38.8 - 41.9
8 1500 T10/130 9.2 10 130 22.5-24.3
Vv80/78° 80 95 421 - 45.5
V100/78° 100 10 120 50.8 - 54.9 @
T12/130 1.2 12
V120/78° 120 12 140 56 - 60.5
@ induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet @ induction hardened= induktionshéartung O tempered= vergiitet
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TRUMPF

Punches/Oberwerkzeuge




@ On request A Magazzino
auf Anfrage auf Lager

26 55
SPE 10.64 SPE 10.65
20 20 20 20 |
! ‘ 70
I I I | =
P \ 8 ! 8 2 ; | <P < <;
—— - | |
| ' I | v
I I |
i A s s R
ATT. W ATT.WHD ATT. W-SK ATT. W HD-SK 5 |‘§
e =
[T}
© ® ©

20 26
-2~ | sPE10.66 -2~ | sPE10.67
500 |
=z Z <§
550 SECT/550 SEKTIONIERT
550
- - v HORN/HORNSTUCK 5 5
O T = =
[ [ S I 0 0
e e
N MOD. SC-T1
100 25| |28 |30 35 40 45 50 100 100
Fraz. Punzone Trumpf
Angle | Radius | Height | Tot.Height Lenght Weight Force
Att. type | Winkel | Radius | Hohe |Gesamthche Lange Horn mod. | Gewicht | Starke Material
MATERIAL /WER KSTOFF TR Mod. Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a[°] R[mm] | H[mm] | H1[mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
SPE .
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening SPE 10.64 10.64/28° W/ W-SK 28 1 16,5 157 500-550 FR sc-m 9-10 800 42CrMot @
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werkstoff 2 SPE
N/mm HB HRC SPE 10.65 10.65/86° W/ W-SK 86° 1 116,5 157 500-550 FR SC-T1 15-16 650 42CrMo4 @
CL5 650 - 750 190 - 220 54 - 60 SPE10.66 | ZéP;:éO" W/W-SK|  60° 1 116,5 157 500-550 FR |  SC-TI 26-28 1600  |42CrMoL @
SPE 10.67 10 2;;:860 W/ W-SK 86° 1 116,5 157 500-550 FR SC-T1 22-23 1000 42CrMo4 @
42CrMok 900 - 1100 260 - 320 52 -55 :
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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H Tot

Att

154.5

5

S
3
S

55

7

H Tot

Att

154.5

®
9Sesesese

55

RRL

XK

RERRS

K
%
RN

SPE 10.71

SERIIRIIK,
RIS
REERRILILRLRS
RIS

’V
%)
25
QLS
SRR

SPE 10.73

58
%!

%
35

CRRRAIALR
5
LR

RS
RS
SRLK

Att

55
J SPE 10.72

H Tot

154.5

SPE 10.74

Att

H Tot

154.5

Fam.

Mod.

Att. type

Angle
Winkel

Radius
Radius

Height
Hohe

Tot.Height
Gesam-
thohe

Lenght
Lange

Att. Typ

a []

R [mm]

H [mm]

H1 [mm]

L [mm]

Force
Starke

Weight

Gewicht Material

Werkstoff

Horn mod.
Horn mod.

K kgl  FIKN/m]

SPE 10.71

SPE
10.71/28°

W/W-SK

28°

154,5

195

500-550 FR

SC-T1 12-13 800 42CrMos @

SPE 10.72

SPE
10.72/86°

W/W-SK

86°

154,5

195

500-550 FR

SC-T1 19-20 550 42CrMos4 @

SPE 10.73

SPE
10.73/60°

W/W-SK

60°

154,5

195

500-550 FR

SC-T1 14-15 1200 42CrMos4 @

SPE 10.74

SPE
10.74/86°

W/W-SK

86°

154,5

195

500-550 FR

SC-T1 15-16 800 42CrMos4 @

SPE 10.61

Att

196.5

SPE 10.63

Att

H Tot

196.5

SPE 10.62

Att

H Tot

196.5

RSLEES
5
%

LKL

$RERIKK

Z5
X
K

,.0
B
203028

X3
XKL

<7

Att

HTot

196.5

5
&5
8
SIRRRIISS
osesesesesetesesese!
SRRRRRRKS
9%
9%

058
K5

335
S
$XRS
5
335

SPE 10.68

Angle

Att. type Winkel

Fam. Mod.

Radius
Radius

Height
Hohe

Tot.Height
Gesam-
thohe

Lenght
Lange

Att. Typ
al]

R [mm]

H [mm]

H1 [mm]

L [mm]

Horn mod.
Horn mod.

Weight
Gewicht

Force
Starke

K [kgl

F [KN/m]

Material
Werkstoff

SPE

SPE10.61 1 15 ¢1/28°

W/W-SK | 28°

196,5

237

500-550 FR

SC-T1

15.5-17

600

42CrMoL @

SPE

SPE 10.62 10.62/86°°

W/W-SK | 86°

196,5

237

500-550 FR

SC-T1

22-24

1200

42CrMoL @

SPE

SPE 10.63 10.68/86°

W/ W-SK 86°

196,5

237

500-550 FR

SC-T1

22-24

800

42CrMos4 @

SPE

SPE 10.68 10.68/86°

W/W-SK 86°

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

196,5

237

500-550 FR

SC-T1

22-24

800

42CrMoL @
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Att

SPE 10.75

Att

SPE 10.76

253582
KK
3 535
= XX
= QLR Q
T - %% 00‘.‘ E ”‘g”‘
§ RIS T K
oSetetetesesssssstosetetete S 3
R RRLLKS g %
oSeteteleteteletedetetela LS
CRLLLRRREEE P XX
RIS SRELRLRILHRLILRRIT S
RRRRRRRKS TS SRALRIEIRS
loeleleleletete v oetolese 2020 % %%
PSISELELL® Do set0%0% % %2024
(SRR SRHXRILRS
RISST S oo ledel0%e %%
RS s SRR
g S
Wotededels!
S Potelete
y ‘g.:.‘ £
A %
L@ ‘
60 60
SPE 10.77 SPE 10.78
Z Z
>
2>
R
R
SR
>
. . SRS
2 E SR8
= T CLRRILLLHKDL
S S SRRELRRLLRLKS
8 8 SRRLLRHLLHLRAL o
9:90.90.0.9.99.0.9.9.0.08
dodeloteteteletete el
Do set0t0 202050 %% %
SRIRLKL S
XX
252
352
532
253
252
bosed
5%
®
@/ |
|
Angle | Radius | Height | Tot.Height Lenght Weight | Force
i Mod Att. type | Winkel | Radius Hohe | Gesamthohe Lange Horn mod. |Gewicht| Stirke Material
: : Att. Typ Horn mod. Werkstoff
a[°] R [mm] | H [mm] H1 [mm] L [mm] K [kg]l | F[KN/m]
SPE \WHD/W .,
SPE 10.75 10.75/28° HD-SK 28 1 220 256 500-550 FR SC-T1 25-27 600 42CrMo4 @
SPE  |WHD/W .
SPE 10.76 10.76/86° HD-SK 86 1 220 256 500-550 FR SC-T1 34-37 800 42CrMoL @
SPE \WHD/W .
SPE 10.77 10.77/28° HD-SK 28 1 220 256 500-550 FR SC-T1 28-30 600 42CrMo4 @
SPE \WHD/W N
SPE 10.78 10.78/60° HD-SK 60 4 220 256 500-550 FR SC-T1 26-28 1500 42CrMoL4 @
@ induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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60
26 SPE 30.01 P | SPE 10.79
.
-~ L)
< T
i
z |
[
[
[
[
[
[
[
— [
k) L2 |
— - g
T N |
o \
< |
L |
[
\
|
|
|
|
[
|
X Tot. X
Angle | Radius Thickness| Height  Height | Lenght Weight | Force
Winkel | Radius Hohe Hohe | Gesam- Lange Gewicht | Starke
EoTh Mod Att. type thohe Horn mod. Material
. . Att. Typ Horn mod. Werkstoff
al?l |R[mm] A H [mm] H1[mm] L [mm] K [kg]l |FI[KN/m]
SPE 30.01 .
P8 28 8 500
spEs0.01p SPE30-0T W/ 0,6 10 1545 | 195 |500-550 FR| SC-T1 13-14 42CrMos
P10 W-SK s 800 ®
SPE 30.01 12
P12
W HD/
SPE 10.79 SPE s | WHD- 28° 1 240 276 |500-550 FR SC-T1 24-26 400 42CrMot
10.79/28 SK [ ]
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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TRUMPF
Dies/Matrizen




@ On request A Magazzino
auf Anfrage auf Lager

500

20
20
20
20

SPE V6-V24/30° SPE V30-V100/80° SPE V6-V24/86° SPE 30.01 M
<@
T A
500 A@, aD
R | R |
‘ | |
| |
| | |
7777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 : \ | I
|
g 1 8 g g |
| | | L
| | | |
| | | |
| | | |
| \ L) \
| | | |
T i i i

550 SECT/550 SEKTIONIERT
Angle | Opening |Tot. Width| Radius | Height Lenght | Weight | Force X
Fam. Mod. Winkel | Offnung Breite Radius Hohe Ldnge | Gewicht| Stirke x’:rtlfsrt.!gjlf
550 al'l  VImm] WImm] R[mm] HImm] LImm] | Klkg]l F[KN/m]
| SPE V6/30° 6 8.7-9.5 | 500
SPE V8/30° 8 20 1 8.6-9.4
SPE V10/30° 10 8.4-9.3 400
VSQPAE/\:’f8° SPE V12/30° 30° 12 25 100 500-550 FR [10.2-11.2 42CrMo4 @
SPE V16/30° 16 30 1,6 11.8-13 450
| SPE V20/30° 20 35 2 13.2-14.6 500
] SPE V24/30° 24 40 2,5 14.6-16 | 500
25 25 30 35 40 45 50 100 200 SPE V30/80° 30 45 3 17.5-19.3
- T - 20.6-
SPE V40/80° 40 55
Fraz. Matrice Trumpf / 22 7
SPE V50/80° 50 65 5 27.5-30.2
\;F(’)Eoyggo SPEV60/80° | 80° 60 75 100 | 500-550 FR 22%22' 1000 | 42CrMot @
SPE V80/80° 80 95 33.2-35.2
SPE V100/80° 100 120 8 45-49 @
SPE V6/86° [¢) 0,6 8.8-9.7
SPE V8/86° 8 20 0,8 8.7-9.6
MATERIAL/WERKSTOFF SPEVS SPE V10/86° 10 ] 8.7-9.6
V24/86° SPE V12/86° 86° 12 25 100 500-550 FR |10.6-11.7 1000 42CrMoL @ @
SPE V16/86° 16 30 1,6 12.4-13.7
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening B _
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung SPE VQO; 86 20 35 2 12.3713.5
k SPE V24/86° 24 40 2,5 14-15.5
W N/mm? HB HRC
Groove | Height Wwidth Larghezza base Lenght Weight | Force Material
Fam. Mod. Rille Hhe Breite Base width Ldnge |Gewicht Stirke W:rtlfsft'g ﬁ
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60 A[mm] | H[mm] W [mm] B [mm] L [mm] K [kgl | F [KN/m]
SPE 30.01 M8 8.1 40 50 42CrMoks
SPE 30.01M | SPE 30.01 M10 101 100 W7 57 500-550 FR | 21-22 500 ; ° @
42CrMok 900 - 1100 260 - 320 52 - 55 SPE30.01M12 | 121
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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BEYELER - BYSTRONIC

Punches/Oberwerkzeuge




®

On request
auf Anfrage

A Magazzino
auf Lager

Att

Att

= ©

22_
22, N
|
| e
2 ! RENIBPAN
% I
T L]
I
il 15 ‘
ATT. S ATT. R ATT. RF-A ATT. RF-A SIMM
515 1030 200
[ Y
515 1030 100 100
1000 SECT/1000 SEKTIONIERT
1000
50| 100 200 275 300
10 15 \20 \30
1100 SECT/ 1100 SEKTIONIERT .
/ HORN/HORNSTUCK
1100
13 :
R10
d
50 100 200 375 300
10 15 \20 \30 MOD. SC-B1
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werkstoff N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55
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e 5 <
T ™ ooy
[N
- o (KSSIEN 2
029:9:9:9 ®
LXK
02e%e%e%
(KRS
%,
9‘.0.0
NG
©
o7
<@
2
J P5
|
‘ T
| i
[ - ‘
- | ? =< :
[ \
| W‘ Lol
B K &
p<p
= - oo
oot
L9550
° S K55S
= - CRKS
PLIXXK KKK
& M
S
Tot.
Att Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force
Fam. Mod t ; Winkel | Radius | Hohe | Gesam- Lange Horn mod. Gewicht Starke Material
: T A n? ")ryp thohe Ho6rn mod. Werkstoff
al’] RImm] HImm] {"an‘ﬁ L [mm] K kgl  FIKN/m]
P2S S 155 25-13 - 25
po PoR R 88° 1 110 1030 - 515 -1000 FR - 1109 FR - SC-B1 275 -4 1000 42CrMo4
200 (Horns sets/Hornstiicke) 56 =13~ 96 ([
P2RF-A RF-A 175 085 - 1,
P3s S 155 32-16 - 32
p3 P3R R g5° 1 10 1030 - 515 -1000 FR - 1109 FR - SC-B1 35-5 1000 42CrMo4
200 (Horns sets/Hornsticke) LT -3 [ )
P3RF-A RF-A 175 375_5
pas S 155 32-16-32
1030 - 515 -1000 FR - 1100 FR - 35-5 42CrMo4
P4R R o -
P4 88 1.5 1o 200 (Horns sets/Hornstiicke) SC-B1 -1 -3 600 [ )
P4RF-A RF-A 175 3755
P5S S 155 16-8-16
3 1030 - 515 -1000 FR - 1100 FR - ] 175 - 2.5 42CrMok
PS PSR R 30 ! o 200 (Horns sets/Hornsticke) SC-BI 600 [ )
PSRF-A | RF-A 175 11;'59__2157
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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Att

Att

Tps

H Tot

185

P2 H250

P4 H250

H Tot

Att

185

2
2K
%%

XN
SN
X Q8K
0000,

535
8345
S

5
O
QKL
’0
<
%%
oot

5
S
KKK
R
35
25
%
R
S
%
<%

’0
N3

b%e%!
5
258

z‘

%5
Selede!
1000
::::::
K

P3 H250

Att

H Tot

185

Att

H Tot

185

P5 H250

° °
T ju
Tot.
Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force
Att. | Winkel | Radius | Hohe | Gesam- Lange Gewicht | Stirke .
Fam. Mod type thohe Horn mod. Material
: B Tup Horn mod. Werkstoff
all R[mm] H[mm] Fm-lm L [mm] K kgl | FIKN/m]
P6S S
24 - 12 - 24
155 26.5-3.5
P6R R 1 51030 - 515 -1000 FR - 1100 FR
- 200 (Horns sets/Hornsticke)
P6RF-A | RF-A 175 252'7 153_'425
P6-7 30° 10 SC-B1 1200 L‘QC;MOL‘
P7S S
24 - 12 - 24
155 26.5-3.5
P7R R 3 1030 - 515 -1000 FR - 1100 FR -
200 (Horns sets/Hornsticke)
P7RF-A RF-A 175 252_7 153—_h25
P8S S
30 - 15 - 30
e 1030 - 515 -1000 FR - 1100 FR - 35-45 42CrMo4
P8 P8R R 88 1 no 200 (Horns sets/Hornsticke) SC-B1 800 (]
P8RF-A | RF-A 175 = ;516_’ ;32

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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Tot.
Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force
Att. Winkel | Radius | Hohe | Gesam- Lange Gewicht Starke X
Fam Mod oA théhe Horn mod. Material
: : Atty ?I'yp Horn mod. Werkstoff
all Rimm] Himm] [lToF L [mm] Kikgl  FIKN/m]
1030 - 515 -1000 FR - 1100
P2 H250 P2RF-A RF-A 88° 1 185 250 FR - 200 (Horns sets/ SC-B1 40 -20 900 42CrMos
H250 s LO-44 -6 [ )
Hornsticke)
1030 - 515 -1000 FR - 1100 50 - 25
P3H250 SRCA L REA | s 1 185 250 FR - 200 (Horns sets/ | SC-B1 | 50-55 900 | “2CrMok
H250 .. [ )
Hornsticke) 7.5
1030 - 515 -1000 FR - 1100 50 - 25
PuH250| T AREAT pEA | s 15 185 250 FR - 200 (Horns sets/ | SC-B1 | 50-55 s00 | 42CrMo4
H250 .. [ )
Hornsticke) 7.5
1030 - 515 -1000 FR - 1100
PSH250| TOREA L REA | 300 1 185 250 FR - 200 (Horns sets/ | SC-B1 28 14~28 549 | 42CTMok
H250 .. 31-4 o
Hornsticke)
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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30
P900 @ P900 H250 @

B =
ZEEN <
20 40 N
‘ J P6 H250 J P8 H250 - |
| < | ?
|
rT rT I
ah P7 H250 @ VN 1
- | | !
< ; | ? Z | ?
Iy I -
[ | W‘ ° |§
[ \ T T
| % |
KR %
P =
B | [RRRERE
[ | ””””“” ks
| “""”””‘ 4 b
| [RRREIRBES
RILRIIRRXKR
g | KBRS o
~ [ 9090990000009 S
GERHRIRNS e
B ssesesssesssesese S
[
[
[
[
[
|
Tot.
Angle Radius Thick’:\ess Height | Height Lenght Weigl;’t Force
Winkel |Radius| Hohe Hohe | Gesam- Lange Gewicht 3 i
Fam.  Mod. Att.type e g Horn mod. Stirke | Material
@ Att. Typ Horn mod. Werkstoff
all RImm] A  Hmm] [ L [mm] K [kg] | FIKN/m]
24 -12
P900S-8 8 2% - 26.5
26 -13
P900S-10 S 10 26 - 28.5
28 - 14
P900S-12 12 08 - 31
s 24 -12
P9OOR-8 8 o 26,5
o 1030 - 515 ) 26 -13 42CrMo4
Tot. P900| P900OR-10 R 30 1 10 130 1000 FR - 1100 FR SC-B1 26 - 28.5 800 Py
Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force 72 "
Winkel | Radius | Hohe | Gesam- Lange Gewicht | Starke P9OOR-12 12 8-
Fam Mod. Att.type thohe Horn mod. Material 28 - 31
: © | Att. Typ Horn mod. Werkstoff 26 - 13
P90OORF-A-8 8
al]l RImm] Himm] o8 L [mm] K [kg]  F [KN/m] 26 - 28.5
28 - 14
P9OORF-A-10| RF-A 10 195 28 - 31
P6RF-A S
1 30-15
H250 1030 - 515 -1000 FR - 1100 36-18 42CrModk P9OORF-A-12 12 20 - 33
P6-7 H250 RF-A 30° 185 250 FR - 200 (Horns sets/ SC-B1 36 - 40 1100 P
P7RF-A HOrnStUCke) 5.5 T—?QOSOORF_'SA 8 224‘[‘ _21625
3 - - 26.
H250 EE—
P900| P90OORF-A RE-A 30° 1 10 185 250 1030 - 515 SC-B1 26 -13 700 42CrMok
_ R _ _ H250, H250 - 10 1000 FR - 1100 FR 26 - 28.5 o
PSRF-A 1030 - 515 -1000 FR - 1100 46 - 23 4L2CrMok
P8 H250 H250 RF-A 88° 1 185 250 FR - 200 (Horns sets/ SC-B1 46 - 50.5 700 P P90ORF-A 12 28 - 14
Hornstucke) 7 H250 - 12 28 - 31
@ induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet @ induction hardened= induktionshéartung O tempered= vergiitet
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BEYELER - BYSTRONIC

Dies/Matrizen




@ On request
auf Anfrage

515

A Magazzino
auf Lager

515

1000 SECT/1000 SEKTIONIERT

1030

1030

1000

100 200

275

300

10 15 20 30

1100 SECT/1100 SEKTIONIERT

1100

50 100 200 275 300
10 15 20 30
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
k:
W N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55

@ M6-M32 © M40-M60
D) &
R R«
|
|
| W ‘
8 .
‘ |
Uil ‘
Ny [
& \ & \ ‘
I T
13 13 _
)
M80-M120 @ ‘ V900
O
*7
R
T |
‘ |
|
| S ‘
| |
| L
: |
13 ‘
< |
|
13
Angle Opening | Radius | Height = Width | Base width | Lenght Weight Force .
Fam. Mod. Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Breite Ldnge Gewicht Stirke xatlfﬂd
all | Vimm] | RImm] | HI[mm] W [mm] B [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m] | "/e" stoff
M6/30° 6 0.75
750
M8/30° 8 1 20 25 11-5.5-11-12
M10/30° 10 1 600
. 1030 - 515
M12/30 12 1.5 25 10-5-10-11 650
M6-M32 / — 30° 55 -1000 FR - “ZC;MOZ*
M16/30 16 o MO0 FR | 13-6.5-13-14.5 750
M20/30° 20 2.5 12-6-12-13 600
M24/30° 24 3 40 16-8-16-17.5 900
M32,/30° 32 4 48 17-8.5-17-18.5
M40,/60° 40 55 _ 20-10-20-22
/ 5 55 1030 = 515 1600 | 42CrMo4
M40-M60 | M50/60° |  60° 50 70 -1000 FR - | 24-12-24-26.5 °
M60,/60° 60 7 65 80 1100 FR 32-16-32-35 1400
M80/80° 80 10 65 100 1030 - 515 | 38-19-38-42 1400 roCrMod
M80-M120| M100/80° |  80° 100 12 85 125 -1000 FR - | 62-31-62-68 2000 ®
M120/80° 120 15 105 160 MO0 FR | 100-50-100-110
Groove = Radius Height Width Lenght Weight Force ial
Fam. Mod. Rille Radius Héhe Breite Ldnge Gewicht Stirke | xat;r;a y
Almm]  RImm] HImm] W I[mm] L [mm] K [kgl FIKN/m] "Verste
V900 8 8.1 1 40 1030 - 515 1000 FR 38-19-38-42 J2CrMok
V900 | V90010 | 101 90 39-19.5-39-42 500 o
2 50 1100 FR °
V900 12 12.1 40-20-40-44

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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COLLY-HACO

Punches/Oberwerkzeuge




@ On request A Magazzino
auf Anfrage auf Lager

15.5 15.5 1

00

S
O~

] 355 - 36 _
5.7 13.5 1ho 27 . = 14.410 14.400
IS L ‘l — : oo¥
~
o YIRS q T
= T M B =
ATT. TOP ATT. SIDE ATT. REINF —
<
S kS
. | < —
1020 HORNS/HORNSTUCK T © T«
[se]
1020
MOD. SC-C1 MOD. SC-C2
1250
27
8.14.696
Z
1250
°
'_
- o
[se]
1250 SECT/1250 SEKTIONIERT
1250
‘ 100 100 500 100
Tot.Hei-
Angle | Radius | Height ght Lenght Weight Force
Fam . Att. type Winkel | Radius | Hohe Cﬁsc_;:;’?- Lange Yo sl Gewicht | Stirke Material
: . Att. Typ Horn mod. Werkstoff
MATERIAL/ WERKSTOFF all Rmm] Himm] [ ot L [mm] K kgl | FIKN/m]
14.411/90° 90° 1.4
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening 14,410 Top 54 79 1020-1250-1250 FR = SC-C-1 10-12.3- 700 42CrMok @
Material Zerreil}festigkeit Hdrte Werkzeugkdrper Harte nach Induktionshartung ’ V6412 /850 gso 06 12.3
K . .
W N/mm? HB HRC
14.401/90° 90° 17-20.6
cL5 650 - 750 190 - 220 54— 60 14.400 TOP 1 82 100 1020-1250-1250 FR SC-C-1 20.6 500 42CrMo4 @
14.402/85° 85°
13.5-16.4-
8.14.696 | 8.14.696/50° TOP 50° 1 82 100 1020-1250-1250 FR SC-C-1 1000 42CrMoL @
42CrMok 900 - 1100 260 - 320 52 - 55 16.4
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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26 1.14.710 53 ’_J 3.14.510
Z I z
L
oo
\ 2
— \ @
o << °
= e =
S \ Ts
= | N S
S
| S
‘ ©
&
N7
e
o7
14.700 8.14.697
50 2
j H J
g 2 | I
|
[ 3,
20N
KRR 3
= = 202020
=] =) XXX AN
= E 8K
T o T o Pe%e%e % %%
S = S
A
%
Tot.Hei-
Angle | Radius | Height ght Lenght Weight Force
E Mod Att. type Winkel | Radius | HGhe | Gesam- Ldange Horn mod. Gewicht | Stirke Material
am. od. Att. Typ thohe Horn mod. Werkstoff
all RImm] Hmm] HTot L [mm] K [kgl | F [KN/m]
[mm]
1.14.715/90° 90° 1.4
1.14.710 TOP 102 120 1020-1250-1250 FR SC-C-1 |18-22-22 700 42CrMoL @
1.14.716/85° 85 0.6
3.14.515/90° 90° 1.4 25.7-
3.14.510 TOP 100 120 1020-1250-1250 FR | SC-C-1 | "o o 450 42CrMo4 @
3.14.516/85° 85 0.6 D
14.705/80° 10 38.6-
14.700 SIDE 80° 106 120 1020-1250-1250 FR SC-C-1 47 3_'47 3 3000 |42CrMo4 @
14.758/80° 3 D
8.14.697 | 8.14.697/50° | TOP 50° 1 102 120 1020-1250-1250 FR | SC-C1 2015?;2'05 1000 |42CrMoL @

H Tot

Att

122

o Smiini
2R
35

5T
XS
5358
2558
5%
5

N

R

7

%
R
<5

5
%
&

2
RS
RS
KX

%

X
55

H Tot

Att

102

6.14.593

<>
X
%
SR

L
905
e

20 1.14.526

Att

14.528

H Tot
138

Fam.

Mod.

Att. type

Angle
Winkel

Radius
Radius

Height
Hohe

Tot.Hei-
ght
Gesam-
thohe

Lenght
Lange

Att. Typ

a []

R [mm]

H [mm]

H Tot
[mm]

L [mm]

Horn mod.
Horn mod.

Weight
Gewicht

Force
Starke

K [kg]

F [KN/m]

Material
Werkstoff

1.14.526

1.14.526/24°

TOP

24°

1.1

102

120

1020-1250-1250 FR

SC-C2

15.5-19-19

1300

42CrMos @

6.14.593

6.14.593/50°

TOP

50°

122

140

1020-1250-1250 FR

SC-C1

20.2-
24.8-24.8

1000

42CrMoL @

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

14.528

14.528/26°

SIDE

26°

138

152

1020-1250-1250 FR

SC-C2

37-45.3-
45.3

1500

42CrMoL @
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® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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On request
auf Anfrage

20
17 1

A Magazzino
auf Lager

® @

12 12 !
) | | ei I
N o] © ! 8 ! 40
S s 1] , P110C @
L ! . -~ [
ATT. FLAT T 17
ATT. <150T ATT.>150T = = Lo
I Ne
| 7
2100-2600-3100-3600-4100-4300-5000-6000 | )050
| D
| 2
— - 4
= = \ 4
I I | 2
2100-2600-3100-3600-4100-4300-5000-6000 L { \\“
b AL $
@@
2100 SECT/2100 SEKTIONIERT o
S
2100 @%
©
e e | ©
®
QQ N
Q — i
50| |50 |S5] |60| {70 [100Q] 200 400 1000
30/L0/4 @
2600 SECT/2600 SEKTIONIERT
2600 i
o s o s ] ;,“,h 2
i \ P110A
= |
50| 50| |ss| |eo] |70 [100] | 200 400 250 1250 i . |
30/40/4 i = ‘
3100 SECT/3100 SEKTIONIERT
3100 ,
i . ! 5
i -
50| |ss| 60| [70] [100] | 200 400 800 1250
30/40/4 1
4100 SECT/4100 SEKTIONIERT
4100 u I
50| |55 g % 00| | 200 400 800 /! 1250 !
30/40/40Q " -
Tot.Hei-
Angle | Radius | Height ght Lenght Weight Force
Attt Winkel | Radius | HGhe Gisc;’m- Ldnge Gewicht Starke Mararial
. type thohe ateria
MATERIAL/WERKSTOFF Fam. Mod.  "Att Tup Werkstoff
o H Tot
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening all |R[mml Himm] [mm] L [mm] K kgl F [KN/m]
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werksto,
ff N/mm? HB HRC P60C P60C FLAT 86° 1.5 146 168 2100-2600-3100 46-57-68 1000 42CrMos O
o 2100-2600-3100 74-92-110-128
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60 P110C P110C <150T | 86 1.5 143 165 | 200-4100-4300 Th6 150 700 42CrMos O
P110A P110A <150T | 30° 1.5 143 165 g;gg:i?gg:ﬂgg 56_1%%__?12; ” 1300 | 42CrMos O
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
82 Ferrari Costruzioni Meccaniche Ferrari Costruzioni Meccaniche 83




Att

Att

P400A/30°

kel
T 3
kel
x
ES
® ES
45
‘ P40OO0OA/86°
!
z b
P
L
[
[
| %
| R
o
[ @
[ &
. | %
© ! N
n | 2
8 [ B
[ <2
| S
| <
)
[ A
! )
| -
[ )
4
o7
<@
Tot. .
Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force
Att. Winkel | Radius | Hohe Gesam- Ldnge Gewicht Starke Material
Fam. Mod. Ag:_;_e théhe Werksrtloﬁ
. Typ
all R[mm] H[mm] HTot L [mm] K [kgl F [KN/m]
[mm]
o 3100-3600-4100 175-203-232
P400C P400C >150T | 86 2 185 220 4300-5000-6000 243085359 1500  42CrMos O
. . . 3100-3600-4100 175-203-232
P4O0OA/30° P4O0A/30° | >150T | 30 2 185 220 4300-52000-4000 243085359 2000 42CrMos O
o o o 3100-3600-4100 175-203-232
P4LOOA/86°| P4OOA/86° | >150T = 86 2 185 220 4300-5000-6000 243083359 3000 [s2CrMos O

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

84
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55 35
P200C @ P200A/30° @
| |
1 i
z i . i
| | L [ —
L %, R
| v, | ”gl
%&0 | 00%
@ I @
4
2 | P
‘ &)
Vo‘;p | VaJ
— ° | o
5 & = \ Yo
g @ g ‘
» | »
S | 5
o >
S ‘ Q
| ®
o* ‘ ¢
D | )
S | )
Q@ | Q@
| »?v | r§\h
| @“ %4
‘ i
97> o
35 o
P200A/86
|
171
- L ‘
= |
[
[
e
| %
| %
2
I @
| °
| @
4
- | 2
= | \4
o 4
‘ %
8 ‘ &
N | ®
| >
| m\(@
\ S
| »
b
| ©
| )
| 0
| L
| b
D
@/ |
\@>
Tot. .
Angle | Radius | Height | Height Lenght Weight Force
Att. | Winkel | Radius | Hohe G':igngl’m- Lange Gewicht Starke Material
one
Fam. Mod. Ag'?r:;p Werkstoff
all R[mm] H[mm] {"m"':‘ﬁ L [mm] K [kg] F [KN/m]
2600-3100-3600
P200C P200C | >150T | 86° 2 205 | 240 £100-4300 1“;;173;1592_32025 1300 42CrMot O
5000-6000
2600-3100-3600
P200A/30°| P200A/30° | >150T | 30° 2 205 240 4100-4300 138-165-191-217 1750  2crMos O
5000-6000 228-265-318
2600-3100-3600
P200A/86°| P200A/86° | >150T | 86° 2 205 240 4100-4300 138-165-191-217 2500 L2crMos O
5000-6000 228-265-318
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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COLLY-HACO

Dies/Matrizen




1020-1250

®

2100-2550

1020-1250

A Magazzino
auf Lager

On request
auf Anfrage

3050-4050

2100-2550

B 3050-4050 N
1250 SECT/ 1250 SEKTIONIERT
B 1250 _
30 30 30 35 4Q 4Q 45 45 5Q 50 _55_ _ 100 _ _ 200 . 500 N
MATERIAL/WERKSTOFF
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung
Werkstoff N/mm? HB HRC
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60
42CrMo4 900 - 1100 260 - 320 52-55

14.355

o¥o

14.319

88
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<t | | |
Yo}
Groove | Angle | Opening Radius = Height Width Lenght Weight Force
Rille | Winkel | Offnung Radius Hohe Breite Lange Gewicht | Stirke Material
Fam. Mod. Werkstoff
N° al’l | VoU[mm] | R[mm] | H[mm] W [mm] L [mm] K [kgl | FIKN/m]
1 32
2
2 25
85° 1020 -1250 - 2100 ;3 - i‘é;
14.355 | 14.355 3 17 S4 S4 - 2550- 3050 - |~ 58 - 7'7 1000 42CrMos O
4050 - 1250 FR
- 24
4 12 1
5 90° 6
1 32 2
2 85° 25
3 16
1 1020 -1250 - 2100 Zg__i‘é;
14.319 14.319 4 9 S4 S4 - 2550- 3050 - |~ 58 - 7'7 1000 42CrMos O
90° 4050 - 1250 FR
- 24
5 6
[¢) 12 2
30°
7 6 1
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
Ferrari Costruzioni Meccaniche 89



74

14.414

e

74

0000

&)

14.318

MO1

75

6.14.700

®

oJo
/]

14.519

112

o4 | @ B
Groove | Angle | Opening Radius | Height Width Lenght Weight Force
Rille | Winkel | Offnung Radius Hohe Breite Lange Gewicht |  Stirke Material

Fam. Mod. Werkstoff

N° all | VoU[mm] | R[mm] | H[mm] W [mm] L [mm] K [kg]l | F [KN/m]

1 30

2
2 25
3 85° 20
1020 -1250 - 2100 377'75__9‘;65_
14.414 | 14.414 4 16 74 74 - 2550- 3050 - |~ 12 - 1;‘9 400 4s2CrMot O
4050 - 1250 FR
- 46

5 12 1

6 90° 8

7 U 10%x13

1 45

2

2 32

3 85° 24 1

4 18 2 1020 -1250 - 2100 3;’9;5__821__
14.318 | 14.318 74 74 - 2550- 3050 - 99.5 - 132 800 42CrMot O

5 1% 4050 -1250 FR 777

6 10 1

90°
7 8
8 30° 12 2

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

90
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10 ORI
M~
() (5) OON0
Groove | Angle = Opening | Radius | Height Width Lenght Weight Force
d Rille | Winkel | Offnung Radius | Hohe Breite Ldnge Gewicht Stirke | Material
Fam. Mod. Werkstoff
N° al’l | VoU[mm] | R[mm] H [mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
1 50 4
2 88 35 25 1020 -1250
3 o0 o ] - | 36.5-45-75
2100 - 2550
MO1 MO1 75 75 -91-109 - 145 1000  [42CrMos4 O
A 16 2 3050 - 4050 45
90° - B
5 10 1.5 1250 FR
6 45° 7 0.5
1 22
2 16 17.5-21.5-36
6.14.767 S4 - 44 - 52 - 67
3 12 - 215
A 8
1 22
2 16 25-31-52-63
614768 1 74 -76 -100 - 31
1020 -1250
4 . 8 - 2100 - 2550-
6.14.700 ] 50 " 1 50 3050 - 4050 800  42CrMos4 O
2 16 -1250 FR 33.5 - 41-69
6.14.769 QL -84 - 100 - 133
3 12 e
4 8
1 22
2 16 41-50 -84 -
6.14.770 112 102 - 122 - 162
3 12 50
4 8
1 30 0
1020 -1250
2 85° 2 - 2100 - 2550- |5 2440~
14.519 | 14.519 3 20 112 74 48.5-58-77 1500 2CrMos O
3050 - 4050
4 16 1 - 1250 FR "2
5 90° 9
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
Ferrari Costruzioni Meccaniche 1



14.518

112

112

14.521

112

112

Groove Angle | Opening Radius | Height Width Lenght Weight Force
Rille | Winkel | Offnung Radius Hohe Breite Ldnge Gewicht Starke .
Fam Mod Material
. b Werkstoff
N° al°?l VoU[mm] RI[mm] | H[mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
1 80
2 60 3
3 g 40
1020 -1250
4 25 2100 - 2550- 88 - 108 - 181
14.518 | 14.518 12 12 -220 - 263 - 1500 42CrMos O
3050 - 4050 3495 - 108
5 16 2 - 1250 FR :
6 12
7 90° 8
1
8 30° 12
1 80
2 70 3 - 2110028 —_155520- 61-74-125 - 152
14.521 | 14.521 S 85 " 112 12 3050 - 4050 | - 181241 —70 | 1500 42CrMou O
-1250 FR
4 50 2

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

14.707

170

o
~
Groove | Angle = Opening Radius | Height Width Lenght Weight Force
Rille | Winkel | Offnung Radius Hohe Breite Ldnge Gewicht Starke
Material
Fam. | Mod. Werkstoff
N° al’l VoU[mm] RI[mm] | H[mm] W [mm] L [mm] K [kal F [KN/m]
1 130
6
2 100
3 70 4
80°
3050-4050
14.707 | 14.707 4 45 170 170 5100-6100 Lé6L-617-777-929 2500 42CrMos O
5 30 3
6 20
7 U 30x10 1

92

Ferrari Costruzioni Meccaniche

® induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet
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2.14.479

o
N
N
Groove | Angle | Opening | Radius = Height Width Lenght Weight Force
Rille | Winkel | Offnung Radlius Hohe Breite Lange Gewicht Starke Material
Fam. Mod. Werkstoff
N° al’l] | VoU[mm] | R[mm] | H[mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
1 180 8
2 130
6
3 80° 90
4050-5100 12441567
14.759 | 14.759 240 240 6100-7000 1874-2150 400 42CrMos O
4 60 3
5 35
1
[ U 30x10
Angle | Opening | Radius | Height | Stroke Width Lenght Weight Force
Winkel | Offnung | Radius | Hohe Hieb Breite Lange Gewicht Starke .
Fam Mod Material
. . Werkstoff
all VoU[mm] R[mm] | H[mm] | A[mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
2.14.479 V6 6 101 43-53
2.14.479 24° 1 13.5 70 1020-1250 600 42CrMoL @
2.14.479 V8 8 106 52-64

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

9L
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@ On request A Magazzino
auf Anfrage auf Lager

PV56 @ PV70 @

2100-2600-3100-4100

2100-2600-3100-4100

2100 SECT/2100 SEKTIONIERT

56

(=) )

55, 70 | |_100 200 250 400 1250 I
35/ 40/ 40 0y
PV90 @
2600 SECT/2600 SEKTIONIERT
2600 . 90
% % E E % % 100 200 400 1000 i N
35 40/ 40 H

-

3100 SECT/ 3100 SEKTIONIERT

BEaESEataaaatF0F0Fto7—F— 555" Y+—/+/+7+—/7+47Z7Z?>———~ %”
”’ @
H
155] |60 |70

100 200 400 800 1250 ||
35/ 4o/ 40| I
Groove | Angle | Opening Radius | Height Width Lenght Weight Force
4100 SECT/4100 SEKTIONIERT Fam. | Mod Rille | Winkel | Offnung | Radius | Hohe Breite Ldnge Gewicht Stirke MatI:-ariajIjc
. : Werksto
4100 ! ) , N° all | VoU[mm] | R[mm] | H[mm] | W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
’r’]y; ’!’,\E N ‘ 1 39 3
= = = 1 2 86° 24 15
55 100 200 400 ‘ 800 !! 1000 ﬂ 1950 i ‘ PV56 | PV56 3 14 ' 56 56 2100 - 2600 41~ 51 400  h2CrMos O
35 4J4J I 1" hn . 5
60° 1
5 4
1 35 3
MATERIAL/WERKSTOFF 2 24
3 86° 15 _ -
PV70 PV70 70 70 2100 - 2600 69 -85 800 42CrMos O
4L 12 15 3100 102
Tensile strenght Hardness tool body Hardness after induction hardening
Material Zerreillfestigkeit Harte Werkzeugkorper Harte nach Induktionshartung S5 9
k o
Werkstoff N/mm? HB HRC 6 30 12
1 55 4
C45 650 - 750 190 - 220 54 - 60 2 52
- - - 86° 2100 - 2600 110 - 136
PV90 PV90 3 15 1.5 90 90 2100 - 4100 162 - 215 1500 s2CrMos O
4 10
42CrMok 900 - 1100 260 - 320 52 - 55 S 35° 16 2
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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100 PV100 @ PV125 @
0
o
Groove | Angle | Opening | Radius Height = Width Lenght Weight Force
e Mod Rille | Winkel | Offnung Radius Hohe Breite Lange Gewicht Stirke Material
. : Werkstoff
N° al’l VoU[mm] | R[mm] H[mm] W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
1 76 5
2 52 4
3 38 2
b g % 2 2600 - 3100 140 - 167
PV100 | PV100 5 19 2 100 100 4100 - 5000 221 - 269 1750  2CrMos O)
6 16 1 6000 323
7 13 1
8 9.5 1
9 40° 16 1
1 80 4
2 60
3 40 3 3100 - 4100 291 - 385
PV125 | PV125 86° 125 125 5000 - 6000 469 - 563 3000 42CrMos O
4 32 7000 - 8000 657 - 751
5 24 2
6 20 1.5

160

PV160

@ induction hardened= induktionshartung

O tempered= vergiitet

98
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O R
I
|
|
|
| )
O |
|
|
Groove | Angle | Opening Radius | Height Width Lenght Weight Force
Fam Mod Rille | Winkel | Offnung Radlus Hohe Breite Lange Gewicht Starke Material
. : Werkstoff
N° al’l] | VoU[mm]  RI[mm] | H[mm] | W [mm] L [mm] K [kgl F [KN/m]
1 120 15
2 80
5
3 50 3100 461
o 4100 - 4300 601 - 630
PV160 | PV160 \ 86 “ X 160 160 5000 - 4000 2t - 899 5000 x2CrMos O
7000 - 8000 1041 - 1190
5 22 2
6 10 1
® induction hardened= induktionshartung O tempered= vergiitet
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IR

[T | ININUINIININ

H

OTHERS/BEIWERK




HOLDER FOR RADIUS-TOOLS/EINSATZE HALTER

®

On request
auf Anfrage

A Magazzino
auf Lager

PUNCHES CLAMPINGS/AUFNAHME OBERWERKZEUGE

ATT.TYPE A ATT.TYPET
137 137 137 137 ‘.2_0.‘
) ) i ' 1
g ! 8 w! J 8 - 8 B
~ 1 I |~ I 3
1 1 1 1 1 1 i L
84 P i g4 1N
| o | il | Ll SHS
T
ATT.B ATT. G ATT. EURO ATT.T ATT. WHD ATT. W-SK ATT. W HD-SK
ATT. TYPEL ATT.TYPEB
20 22 _20_ 20
<20» 5 13 18_ I © I I i
i = ’ | | | -
‘ " | — =i < Y R N
3 ’! - D R | S R S P S
= — . ' I | ! | ‘ ,
! [ :}ny_l =10~ 15 20 1 ! !
-1
ATT. W ATT. W-SK ATT. 10 ATT. 15 ATT. S ATT.R ATT. RE-A ATT. RF-A SIMM
DIES BASES/MATRIZEN BASIS
BASE TYPE A BASE TYPE W-T-B BASE TYPE L BASETYPE C
B60 B90 [ | |
| | | | | | \\
| } [ i [
\:‘ \ j \ i [ |
oo | ! | & | =2
A i ‘ ! !
60 9 AL T 50

102
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40.05 40.05-G 40.05 SPE
65 20
27 [ J
T
g \
] 5= ‘
g L } [
| P 1
5 | kst ks} ‘
= [ =
T T T T ‘
T ! 40.05 Fix 2 ‘
(117] T LI
I 0 N |
il : 40,05 Fi
Al 40.02 : 40.05 Fix 1y o
| . Iy ) |
\ = }/ 40.09 /kfﬂrﬁfw\ A ﬁ77\
S A 40.00 ARl TJ 40.02
t I 1 I
" L] / 40.09 =1 40.09
14 ol
40.05 Fix % @ 40.30 40.31 Fix
13 |
I
g
o Iy
3l s i
40.31 Fix |
[l 13
i
Top clamping type Height [Total Height‘ Lenght Weight X
Eam. Mod. Ober Aufnahme Typ Hohe |Gesamthohe Lange Gewicht xatlfrt!ajlf
erksto
Type/Typ | Model/Model | H[mm] |H Tot [mm] L [mm] K [kgl
40.05 B-G-EURO 67 97 10 -5
40.05 A T-EAST 830 - 412 C45
40.05-100 100 130 13-6.5
B-G-EURO
40.05-G 40.05-G A T-EAST 15 145 830 - 412 26 -13 C45
BE 40.05R R 95 140
B
40.05 SPE|BE 40.05 RF-A RF-A 75 140 830 - 412 16 -8 C45
SPE 40.05 T/L ' 102 140
40.30 40.30 A B 60 90 835 - 415 - 835 FR 15-75-15 C45
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INSERTS/EINSATZEN

FOR AMADA TOOLS/FUR AMADA ABKANTWERKZEUGE

40.02 40.31
24
‘ //\\W\‘j
S
| *g T
' (o0)
30
Tickness Hei%ht Lenght Weigl;::
Breite Hohe Lange Gewicht Material
Fam. Mod. Werkstoff
[mm] H [mm] L [mm] K [kgl
40.02 40.02 30 17 835-415 2.5-5 C45@
@ temprato=Induction hardened O bonificato=tempered
Diameter Height Lenght Weight )
Fam. Mod. Durchmesser Hohe Ldnge Gewicht Matlsrld
D [mm] H [mm] L [mm] K [kg] Werkstoff
20 12 2-1
25 17 3-15
30 20 4.5-2
35 22 6-3
40.09 40.09 40 24 835-415 8-4 C45
50 29 12.5-6
60 34 19 -9.5
80 L4 30-15
100 70 50 - 25
[ 5.3 0.7-0.4-0.7
40.31D 8 7.3 1.3-0.7-1.3
10 9.4 2-1-2
40.31 835 - 415 - 835 FR C45
12 10.7 3-15-3
40.31D2 16 14.9 52-26-52
20 19 8-4-8

104
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40 -0
Top Type A 40.03 Top Type A 40.03-C
o
| k=]
g | =
L] Y
| i
|
3 N 40,03 Fix K 40.03 Fix
I ‘ - T
. I e T
gt = )
L = g
[ [ ST40
/
| d/
L—/
\
Down Type A Down Type A
40
Top Type A
40.03-TD
=
<
L Q =
k<]
[
ju
I
Down Type A
Top clamping type | Down clamping type | Height | Tot. Height Lenght Weight
Fam Mod Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ | HOhe |Gesamthdhe Ldnge Clamps Type @ Gewicht | Material
. . Model Model Klemmung Typ Werkstoff
Type/Typ Model Type/Typ Model | H [mm] | HTot [mm] | L [mm] K [kgl
42%3 60 90 2.5
40.03 A B-G-EURO ST41-ST4L2-STL3-
40.03 /100 T-FAST A B-G 100 130 150 STLL-ST4S 4 C45
4/0150(;5 150 180 6
40.03-C
A 60 90 2.1
/60 Con
40.03-c | Sistemadi | g 5 FyRO ST41-ST42-ST43
40.03 C /100 regoljzmne T-FAST A B-G 100 130 150 STLL-ST4S 3.5 C45
40.03-C Adjustment
/150 system 150 180 5.3
A
40.03-TD Con PNEUMATIC
100 130 4
40.03 /100 sistema di CLAMPS
T.D regolazione B-T A B-T 150 PNEUMATISCHE C45
40.03-TD |/ 150 180 SPANNVOR- 6
/150 Adjustment RICHTUNG
system
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40 40
To eT To el
PTYP ‘ 40.20-T @ . 40.20-L @
A ‘
;> \ <g e
5 | 1
< k=]
| < } I
o L oL
| \
\ \
k) a— .
= o 40,03 Fix 3 . 40.03 Fix
| T | )
T - ——- | | F=5 T S : | F:
- B - e
2 i Y g CEY
\ / ST40 | / ST40
/ /
| Ay
| " L5
| |
Down Type A Down Type A
To eT
PTyp 40.20-B
40
k=]
<t
k<]
=
T
x
Down Type A
Top clamping type Down clamping type Height Tot. Height = Lenght Weight
T Mod Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ| Hohe Gesamthohe| Ldnge | Clamps Type | Gewicht | Material
: : Klemmung T Werksto
Type/ | Model Type/ Model  Wimm] HTot[mml Llmm] 9P K kgl 4
ST41-ST42
40.20T SPE 40.01 T/L W A B-G 80 120.5 150 ST43-SThh 4 C45
ST4S
LV 40.20 10 10 102 ST41-ST42 3.7
40.20 L L A B-G 80 150 ST4L3-SThh C45
LV 40.20 15 15 12 ST4S 4
BE 40.20 S N 4.5
67 112 ST41-ST42
40.20 B BE 40.20 R B R A B-G 150 ST43-SThhk 4.3 C45
ST4S
BE 40.20 RF-A RF-A 100 165 4.7
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STS5

ST42

ST43

40.03
Fix (x2)

Fix DS (x2)

40.03

CLAMPS/KLEMMUNG

Install. Exam.

O 40.03 Fix DS
o
[¥p)
B —
1t [, ]
[ h———4 ]
|
Mechanical Nllem citis Height Lenght Holes interaxis | Weight
Safety tang fast clamp | Héhe Lange Lochabstand | Gewicht = Material
Fam. Mod. o herheitsnase Schnellspannvor- Kunstsi;oﬁ el Werkstoff
5 eiste
richtung H [mm] L [mm] [mm] K [kgl
ST41 50 0.5
Folded lever
STh2 Gebogen hebel >4
0.7
Straight lever
ST42-D Geradeaus hebel >4
ST43 X X 58 0.8
ST40 ded | 150 100 C45
Folded lever
SThk X Gebogen hebel X 63
) Straight lever
STas-D X Geradeaus hebel X 63 0.9
Central lever
STAS X Schraubknebel X 58
ST55 50 0.5
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SPEEDBLOCK® SPEEDBLOCK®

Top Type A 40.40-S () Top Type A 40.40-S4 (:)

40 23

Att
Att

HTot
HTot

Down Type A (B) Down Type A (B)
SpeedBlock® is the new clamping system for all kinds of press brake. It allows, means of a manual mechanical
drive, to save time in set-up respecting the safety rules.
« Quick release and clamping of tools;
e Laser marking with safety instructions;
e Possibility to bend with all standard Amada range without touching the clamps;
e Wear resistance surface treatment and induction hardening on working parts;
e Clamps divided in two parts that allows to unhook sectioned pieces, holdin them by one hand, only;
e Possibility to release the tools keeping them in silding position without risk of fall
e Special i.ntegrated foldayvay unhooking lever working at the same time on all clamps; Top clamping type | Height |Total Height| Lenght | Weight Weicht
e Clamps independent adjustment Ober Aufnahme Typ Hohe |Gesamthdhe Ldnge W Gewicht = Material 9 .
Fam. Mod. Werkstoff Material
Type/Typ ngg:ll H [mm] | HTot [mm] | L [mm] K [kgl K [kgl
Das neue Klemmsystem SpeedBlock®, das aufalle Artenvon Abkantpressen anwendbar ist, gestattet es, miteiner
. . .. . . g . . 40.40 - S /100 100 130 5

manuellen mechanischen Steuerung bei den Ristzeiten zu sparen und gleichzeitig die Sicherheitsvorschriften B
einzuhalten. 40.40 - S | 40.40 - S /120 A B'TC'_"FE\%FT{O A con2 /Sta“e 120 150 150 6 cu45
«  Schnelligkeit bei Einbau und Ausbau der Werkzeuge ] with 2 clamps

. . e . 40.40 - S /150 150 180 7.5
» Lasermarkieren mit Sicherheitshinweisen
«  Abkantmoglichkeit mit der gesamten Palette der Amada-Standardwerkzeuge, ohne die Klammern zu berihren 40.40 - S /100 100 150 .
«  VerschleiRbestandige Oberfl Gchenhértung und Induktionshartung in den Arbeitsbereichen ’ 5
« Zweiteilige Klammer, die es ermdglicht, die Teilungssticke mit nur einer Hand zu entnehmen 4040 - 54 [40.40 - S4 /120 A B-G-EURO R con 4 Staffe 120 150 150 9 cus
«  Moéglichkeit zur Freigabe der Werkzeuge, indem sie ohne Absturzgefahr in die Gleitposition gebracht werden e e T-FAST -/ :
« Integrierter versenkbarer Auslésehebel, der gleichzeitig auf alle Klammern wirkt with 4 clamps
« Unabhdngige Einstellung der Klammern 40.40 - $4 /150 150 180 ?
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SPEEDBLOCK®

Top Type T

40.40-T

SPEEDBLOCK®

40.40-T4

To e A
PTYP 40.40-C @ 40.40-Ch @
40 23
b= b=
8 q 6 L 8
I ‘ x
x ‘ x
|
|
| 1
|
[ 5
|
Down Type A (B) Down Type A (B)
Top clamping type | Down clamping type | Height | Tot. Height Lenght Weight
S . Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ | Hohe | GesamthGhe Lange Gewicht  \aterial
T Model Model Werkstoff
ype/Typ Model Type/Typ Model H [mm] | HTot [mm] L [mm] K [kgl
40.40 - C/100 A 100 130 5
con sistema B
di . con 2 Staffe
40.40 - C | 40.40 - C/120 | regolazione i A / 120 150 150 6 C45
7 T-FAST !
with 2
Adjustment clamps
40.40 - C/150 system 150 180 7.5
40.40 - C4/100 A 100 130 [}
con sistema B
di . con 4 Staffe
40.40 - C4|40.40 - C4/120| regolazione B-G-EURO A / 120 150 150 7.2 C45
/ T-FAST with 4
Adjustment clamps

| B
< <{|
8 ke
ju g ju
u ]
Down Type A (B) Down Type A (B)
Top clamping type | Down clamping type | Height | Tot. Height Lenght Weight
Fam V] Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ = Hohe | Gesamthohe | Ldnge Gewicht | \aterial
Type/Typ Model Type/Typ Model H [mm] | H Tot [mm] L [mm] K [kgl W
Model Model
40.40 - T/140 B 99,5 140 5.5
con 2 Staffe
40.40 -T T/L W A / 150 C45
with 2
40.40 - T/190 clamps 149,5 190 8.3
40.40 - T4/140 B 99,5 140 6.5
con 4 Staffe
40.40 - T4 T/L W A / 150 C45
with 4
40.40 - T4/190 clamps 149,5 190 9.8

10
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SPEEDBLOCK®

SPEEDBLOCK®

Top Type L 40.40-L @ Top Type L 40.40-L4 @
18 40 23
E=] k=]
< <t
8 8
ju ]
ju ]
Down Type A (B) Down Type A (B)
Top clamping type = Down clamping type | Height = Tot. Height Lenght Weight
S, - Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ | HOhe | Gesamthche Lange Gewicht Matfria)ljc
° : Werksto
Type/Typ ngg:; Type/Tuyp ;:gg:; HImm] HTot[mm] | LImm] K [kg]
40.40 - L10 10 B 122 4L.7
con 2 Staffe
40.40 - L L A / 100 150 C45
with 2
40.40 - L15 15 clamps 132 5
40.40 - L410 10 B 122 57
con 4 Staffe
40.40 - L4 L A / 100 150 C45
with 4
40.40 - L415 15 clamps 132 6

N2
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Top Type B 40.40-B @ Top Type B 40.40-BA4 @
18 40 23
|
g g
8 8
ju ju
I x
Down Type A (B) Down Type A (B)
Top clamping type | Down clamping type | Height = Tot. Height Lenght Weight
. i Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ | Hohe | GesamthGhe Lange Gewicht | Material
am. od.
Werkstoff
Model Model
Type/Typ Model Type/Typ Model | H [mm] | HTot [mm] L [mm] K [kgl
40.40 - BS S B 5.5
con 2 Staffe 145
40.40-B 40.40 - BR B R A / 100 150 5.3 C45

with 2

40.40 - BRF-A RF-A clamps 165 57

40.40 - B4S S B 6.5

con 4 Staffe 145
40.40 - B4 | 40.40 - B4R B R A / 100 150 6.3 C45

with 4

40.40 - B4RF-A RF-A clamps 165 6.7

13
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SPEEDBLOCK®

KIT DOPPIO STAFFAGGIO/DOUBLE CLAMPING KIT

40.40-Fix DS (2)

-
-

EXAMPLE OF OPERATION/ANWENDUNGSBEISPIEL

M4 Ferrari Costruzioni Meccaniche



FOR TRUMPF-LVD TOOLS/FUR TRUMPF-LVD ABKANTWERKZEUGE FOR BEYELER TOOLS/FUR BEYELER ABKANTWERKZEUGE

TopTypeA | SPE-EXT AW Top Type T-L (W) | SPE-EXTTW Top Type T-L (W) | SPE-EXTTB @

50 55 55
|
J r 0
| |
: » R | e
g | | |
; | 4 | ‘ L] ;L
|
| ! N I
| B | = -
8 ! T ‘ ke |
= ‘ | = =9
Es | = \ - 1] L
I'N
-8 ‘ R:) : *é‘i | : \L
I [
| ‘ L,AI\/AJ
(.
L‘”l\/ v Down Type B
Down Type T-L (W) Down Type T-L (W)
Top Type L (10-15) | SPE-EXT LB @ Top Type B (S-R-RFA) | SPE-EXT BB @
Top Type B (S-R-RFA) | SPE-EXT BW @ 55
Top Type L10-15 | SPE-EXT LW @ 55 !
55 T +j
55 N
I fﬂ Il
| N P |
T | : | b = | ?
b= } | ’J b= ‘? | | )
| |
= ) -
| | : L . 3 |
| N = - k= | M|
o 3 | T
2 I = T i j | F
- = ! i = |
= | ‘ J z i%—
| =) &
T = 1]
‘ I 2= | hj
B | 73\5, | | ‘
| B : i | H
| e
\7/ | : Down Type B b
Down Type T-L (W) i Down Type B

Down Type T-L (W)

Top clamping type Down clamping type Height Tot. Height =~ Lenght = Weight .
Top clamping type Down clamping type| Height | Tot. Height | Lenght | Weight Fam. Mod. Ober AUfnahzedT-llIP Unter AUfnahhr"nedeI«p Héhe | Gesamthdhe & Lénge | Gewicht Vf{i,:rtf;tlgjlf
Fam. Mod. Ober Aufnahme Typ | Unter Aufnahme Typ ~ HShe | Gesamthdhe  Lange | Gewicht V'J“:f'iaj'y Type/Typ| vode Type/Typ (295 HImml HTot [mml] L [mm] K [kg]
Model Model erksto
Type/Ti Type/Tt H [mm] | H Tot [mm] L [mm] K [kgl - R 100 140 5
YRS/ P Model YPSZUP Model 9 SPE-EXT| ope_exTTB T/L w B 150 cus
SPE - EXT | SPE - EXT AW/67 B-G-EURO 67 97 3.2 B RF-A 120 160 6
AW A TEAST T/L W 150 C45
SPE - EXT AW/100 -T- 100 130 4.7 R 100 192 wd
SPE - EXT | SPE - EXT TW/100 100 140 5 10
T/L w T/L W 150 C45 - RF-A 120 142 5.4
W SPE - EXT TW/150 / / 150 190 7 SPE~EXT| spE — ExT LW/100 L B 150 C45
10 192 h LB R 100 132 47
SPE - EXT LW/100 100 : s §
SPE - EXT L 15 L W 132 150 4.7 cus RF-A 120 152 5.7
LW 1 172 .
SPE - EXT LW/150 0 150 6.6 . R 100 145 5.2
S 182 6.9 RF-A 120 165 6.2
SPE - EXT BW/100 : 100 145 552 SPE - EXT R 100 145 5
BB SPE - EXT BB B R B 150 C45
SPEB;NEXT B RF-A L W 165 150 5.4 Ca5 RF-A 120 165 6
S 145 78 R 100 165 5.4
SPE - EXT BW/150 R 150 7.6 RF-A
RF-A 165 8 RF-A 120 185 6.4
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LOWER ADAPTERS/OBER ADAPTER LOWER ADAPTERS/OBER ADAPTER

Top Type A 40.60 @ Top Type C 8.14.053 @

40.00 40.13

@

22.5 50 ) 12.5
120 ™) 70.00 20 B6O-BN | 10_ \ J 6.14.700
| | e~
! -
20.10 o e~ ! ”/‘T
! ‘ —— - E== /N ‘ VAR
| == ] — E;::% / \‘ \
r\\ /T\v/ ‘ 4% 14 7:‘* El:ﬁi | ‘ ‘
Vg } i Yo ] - 2
! [ ; 40.05 Fix | - ‘ .
L o H| - J E \ ‘ |
T ot :
e [ =l 5 \
| U el W
| 2 | 85
Yol
\ \
‘ Top Type C 8.14.053-A @ Top Type C 8.14.053-SPE @
|
60 60 25 50 15
Down Type A Down Type A ‘ j 6.14.700 6.14.700
AL =
E;771 // \\‘ ‘ // \\ o
Yol T N ol
5N | ‘ ‘u_)t w
| 54
4014 @ Install. Exam. 9%
40.14 Tibs
AN 70.00 13
! ! 14 Down Type A
|
1| y 13 20
a;k Top Type W-T-B g 40.60 TR @ Down Type W-T-B
| 1l ]
) 40.14 Tibs . .
40.05 Fix @ =g
fffff i & T |
L
0 | u s
© |
N |
* oA T
i |
B60 - B
6 ‘ 60 - B0
Down Type A Down Type A
Down clamping type | Top clamping type Width Height Lenght Weight
Unter Aufnahme Typ | Ober Aufnahme Typ Breite Hohe Lange Gewicht Material
Fam. Mod. Model Model Werkstoff
Down clamping type  Top clamping type Width Height Lenght Weight Type/Typ Model Type/Typ Model W [mm] H [mm] L [mm] K kgl
Unter Aufnahme Typ | Ober Aufnahme Typ Breite Hohe Lange Gewicht Material
Fam. Mod. vodel Model Werkstoff 40.60 B60 - B40 90 9100-2600-3100- | 31-38-45-60
Type/Typ. Mgdgl Type/Typ Mgdgl W [mm] H [mm] L [mm] K [kg] 40.60 40.60 B9O A } A B90O 120 15 4100 LO-49-59-78 cas
36 9-4.5 8.14.053 c - 85 35 34-55-83-110
40.06
39 10-5 8.14.053 | 8.14.053 - A A B90 C 6.14.700 90 15 1250_24002500_3050_ 16-26-39-52| C45
40.00 A B60 A 120-20.10 60 835-415 C45
55 15-7.5 8.14.053 -SPE, T-B W% 90 15 17-27-41-55
40.07
75 19-9.5 40.60 - TR B60 60 30 6-12
B60 60 13-26
4013 40.13 A B60 A 70.00 60 51.5 835-415-1050-1250 | 14-7-17.5-21 C45 40.60-TR A T-B "% 500-1000 C45
40.60 - TR 890 % 30 9.5-19
40.14 40.14 A B60 A 70.00 60 51.5 835-415-1050-1250 | 16-8-20-24 C45 B90 60 20-40
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LOWER ADAPTERS/OBER ADAPTER

Top Type A 40.55 TopTypeA | 40.55-LVD @
TV“VA\“”\f
a4 Ak
- =L
B g 4]
B e | == i ===
8 \— |
|
| &
B60 - B9O
12.7
Down Type A Down Type L
TopTypeA | 40.55-TR @ TopTypeA |40.40 SPE @
I I
| )
F | |
= | |m |
=1 | — D I —
o 2’ L. I R o |
< b= <
| I
\_ | |
& ‘ IS5 |
| |
13 13
Down Type T-B Down Type T-B
Down clamping type| Top clamping type Width Height Lenght Weight
Farm Mod Unter Aufnahme Typ | Ober Aufnahme Typ Breite Hohe Lange Gewicht Material
T Model Model Werkstoff
ype/Typ Model Type/Typ Model W [mm] H [mm] L [mm] K [kgl
40.55 B60 B60 B60 89 22-1
40.55 A A 55 835-415 C45
40.55 B90 B9O B90 19 33-16.5
B60 89 25-12
40.55-LVD | 40.55-LVD L L A 40 835-415 C45
B90 19 36-18
B60 89 25-12
40.55-TR | 40.55-TR T-B W A 40 835-415 C45
B90 19 36-18
B60 109 19
40.40 SPE | 40.40 SPE T-B W A 40 500 C45
B9O 139 24
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POLYURETHANE INSERT HOLDERS/MATRIZEN FUR POLSTER POLYURETHANE INSERT WITH/WITHOUT HOLE
POLSTER MIT /OHNE KERNLOCH

61.0 61.0F
W
60.0
w v |
\
| |
| I ‘ I ‘ T / ! \ T
\
© | © | S
I | I T \
I I \
\L 777777777 ‘ 7777777 . Il ‘
T |
T R J |
© "
| \
|
' ‘ 61.0
61.0F
Width Height Lenght Weight
Down Type A - Mod. Breite Hohe Lange Gewicht Vrc:rtlfsr;gjlﬁ‘
W [mm] H [mm] L [mm] K [kgl
61.1 25 25 1-0.5
61.3 50 50
3-1.5
614 80 20 Yellow 80 Shore
Orange 82 Shore
61.5 110 45 6-3 Red 90 Shore
61.0 835-415
61.6 75 50 4.5-2.2 Gelb 80 Shore
Orange 82 Shore
61.7 100 50 6-3 Rot 90 Shore @
- - : : 61.8 150 70 12.5-6
Down clamping type Width Height Lenght Weight
. Mod Unter Aufnahme Typ Breite Hohe Lange Gewicht Material 61.9 200 100 24-12
Elnb o Model Werkstoff
Type/Typ Model W [mm] H [mm] L [mm] K [kgl
Width Height Hole Lenght Weight
60.1 60 60 21-10.5 Fam Mod Breite Hohe Kernloch Lange Gewicht Material
B60 . .
60.3 100 100 45-22.5 W [mm] Hlmm] WixHi[mm]  L[mm] K [kgl Werkstoff
61.1 25 25 10 1-0.5
60.4 120 83 55-27.5
61.3 50 50 25 2.5-1.2
60.5 150 108 62-31 614 80 30 40X15 21 Yellow 80 Shore
60.0 A 835-415 C45 Orange 82 Shore
60.6 125 100 47-23.5 61.5 110 45 60x20 4.5-2.2 Red 90 Shore
61.0F 835-415
B60-B20
60.7 155 100 50-96 61.6 75 50 45x%20 3.5-1.7 Gelb 80 Shore
) Orange 82 Shore
61.7 100 50 60x%20 4.5-2.2 Rot 90 Shore
60.8 215 110 91-45.5
61.8 150 70 90%x35 9-4.5
60.9 239 65 70-35 61.9 200 100 135%45 17-8.5
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The variable V dies allow to work sheet metal of various thicknesses, with different bending angles, avoiding
tool changes so as to reduce press setup times.

AUTOMATIC V OPENING DIES

They are available in two versions:

« manual with opening ranges 6-40mm and max length 3000 mm
« motorized programmable by CNC of the press and max opening ranges 240mm and max length 8000 mm.
To obtain different "V" openings in a fast and simple way.

FIXED SECTOR DIES

« The fixed sector dies allow you to adjust the opening of the "V" by means of removable sectors with 10mm
registration steps
« The openings can vary from a min. of 40mm to a max of 400mm and a length max of 8000 mm

The variable dies can be customized according to the requirements of customer and to interface to the
dimensions of press brake.

All these dies are induction hardened in the sliding area metal sheet or they have hardened rollers to reduce
friction during the movement of the sheet on the die.

Die variable V Matrizen erméglichen die Bearbeitung von Blechen verschiedener Dicken mitunterschiedlichen
Biegewinkeln, vermeiden von Werkzeugwechseln, um die Ristzeiten der Abkantpresse zu verkirzen.

MATRIZEN MIT VY OFFNUNGSWEITE VARIABLE

« Sie sind in zwei Versionen erhaltlich:

« Manuell mit Offnungsbereichen 6-40 mm und maximaler Lédnge 3000 mm

« Motorisiert programmierbar durch CNC der Presse und maximale Offnungsbereiche 240 mm und maximale
Lange 8000 mm. Um schnell und einfach verschiedene "V" -Offnungen zu erhalten.

MATRIZEN MIT FESTEN SEKTOREN

« Die Matrizen mit festen Sektoren gestatten die Einstellung der ,V"“-Offnung mittels herausnehmbarer
Sektoren mit 10mm Einstellschritten.
 Die Offnungsweiten kénnen von einem Minimum von 40 mm bis zu einem Maximum von 400 mm varieren.

Die variablen Matrizen knnen nach Kundenwunsch und an die Abmessungen der Abkantpresse angepasst
werden. Alle diese Matrizen sind im Metallblech mit Gleitbereich induktionsgehdrtet oder haben gehdrtete
Rollen, um die Reibung wahrend der Bewegung des Blechs auf der Matrize zu verringern.
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Max

20.61

<4== == Min <== == Max

20.71

VARIABLE OPENING DIES WITH
MANUAL OR AUTOMATIC ADJUSTMENT
MATRIZEN MIT VARIEREN OFFNUNGSWEITE MIT
MANUELL ODER AUTOMATISCH EINSTELLUNG

VARIABLE OPENING DIES WITH FIXED SECTOR
MATRIZEN MIT FESTEN SEKTOREN

20.51

These lower dies, with hardened rollers, improves the sliding of
the sheet during the bending operation.

They are available in more versions, depending on the thickness
and type of material bending used.

Diese Matrizen mit gehdrteten Rollen erlauben eine bessere
Gleitung des Bleches wahrend der Biegung.

Sie sind in mehreren Versionen erhaltlich, abhdngig von den
verschiedenen Dicken und Typ des Bleches, welches gebogen
werden soll.
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MANUAL OR AUTOMATIC CNC ADJUSTMENT
MANUELL ODER AUTOMATISCH CNC EINSTELLUNG

It is well known that the bend angle is not constant over the entire length due to the bending that results
from machining on the presses. This problem can be solved using compensation tables, which adapt to and
compensate the bending diagram through a wedge system. The compensation can be longitudinal for a lineal
diagram or diagonal for localized adjustments. Depending on the customer's needs and the technical and
structural characteristics of each type of press brake, compensation tables can be manual or automatic and can
have diagonal, longitudinal, or combined adjustment. Slots, guides, fixings and sizes of the compensation tables
can be customized according to the requirements of each customer.

Es ist bekannt, dass der Biegewinkel aufgrund der Biegung, die wéhrend der Bearbeitung auf den Pressen
entsteht, nicht iberdie gesamte Ldnge konstantist. Dieses Problem wird mit Hilfe von Bombierungstischen geldst,
die Uber ein manuelles oder automatisches Keilsystem dem Biegediagramm folgen und dieses kompensieren.
Die Kompensation kann bei einem linearen Diagramm in Ldngsrichtung und bei lokalen Anpassungen in
Querrichtung erfolgen. Die Konstruktion dieser Tische wird nach den technischen und strukturellen Merkmalen
jedes Abkantpressentyps berechnet und malRgefertigt und kann je nach Bedarf des Kunden manuell oder
automatisch betrieben werden und eine Quer-, Langs- oder kombinierte Einstellung haben. Auch die Wahl der
Schlitze, Fihrungen, Befestigungen und Abmessungen der Bombierungstische werden auf lhre Bedirfnisse

zugeschnitten.

Press Brake Dimensions/Abmessungen der Presse

M
—— -
\ \
\ \
| | - o
‘ ‘ N S ———
B e e Deflection Diagram
| ! H | | B ‘ Ablenkungsdiagramm
\ \
I | == [ H®)
L IR it v e 1
&_ A _[ F O}
I
i A
/o
@ I— . : _|- 3 ‘ _____ ’_ i 7////_ ) ' _____ ‘ . %
H D|. E Y D -
\tljj // //
|
I
A mm F mm M mm
B mm G mm N mm
C mm H mm O mm
D mm I mm 1) mm
E mm L mm Press brake force kN
Presskraft
Facultative Data / Optionale Daten:
Folding angular error / Biegewinkelfehler __°
Error position on bending line / Fehlerposition auf der Biegerlinie_______mm
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MANUAL OR AUTOMATIC CNC ADJUSTMENT
MANUELL ODER AUTOMATISCH CNC EINSTELLUNG

BASE CLAMPING - KLEMMSYSTEM

(TAVOLA MODELLO SA / TABLE MODEL SA)

g o

oo 07

(TAVOLA MODELLO SB / TABLE MODEL SB)

o ] e

Loy

LR

For each enquiry, specify the table model
and the fixing system on the base of the Press.

Geben Sie fir jede Anfrage das Tischmodell und das
Befestigungssystem auf dem Pressenuntergestell an.

TABLE MODELS - TABELLENMODELLE
SA1 SB1
90 146
60 60
] ma = —
8 U = L
= <
= =
SA2 SB2
90 146
JD.TL 4&5«
S 8
c £
= =
SA3 SB3
60 60
|
135 = 135
8 L S L
c <
= =
90 146
Manual, with adjustment in one or two directions
Manvuell, mit Einstellung in einer oder zwei Richtungen.
— o

Automatic, with adjustment in one or two directions.

Automatisch, mit Einstellung in einer oder zwei Richtungen.

7 7

The arrow indicates the compensation direction. - Der Pfeil zeigt die Bombierungsrichtung an.
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FOR SPECIAL PROFILES/FUR SONDERPROFILE FOR SPECIAL PROFILES/FUR SONDERPROFILE

30.03 30.04 30.05 30.06

30.08 30.09 30.10

For any enquiry on special tools, please indicate as follows:

« Drawing of the sheet metal profile, with leght of bend, tolerances on dimension and degrees;
« Kind of sheet (stainless steel, iron aluminium, etc..) and thickness;

» Possible plastic coating on the sheet;

« Kind of press brake (builder);

« Maximun pressure on press-brake in tons;

« Type or dimensions of clamping system for punch and die;

« Attachement measures for punch and die

30.12

Bitte geben Sie bei jeder Anfrage fUr Sondermatrizen immer an:

« Zeichnung des gebogenen Blechs mit Biegelange und moéglichen Toleranzen bei
« Abmessungen und Grad

« Art des Blechs (rostfreier Stahl, Eisen, Aluminium usw.) und Stdrke

« Mbgliches Vorhandensein einer Kunststoffbeschichtung auf dem Blech

« Typ der Abkantpresse (Hersteller)

« Maximale Presskraft in Tonnen

« Maximale Einbauhohe und Hub der Presse

« Abmessungen der Aufnahme fur Stempel und Matrize
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JOGGLE TOOL HOLDERS/Z-WERKZEUGAUFNAHMEN

Top Type T

40.ZPW @

Top Type A 40.ZP |
1 T
L ? | <F
= ‘ | = |
g Loy = ‘
r L - L
|
|
g
I 3 |
|
|
J ! 30.20/00° \
! |
N J \ 30.20/00°
\v‘ N ‘
k\
\/ﬁ\_}
40.ZDW @
40.ZD @
| 30.20/00° ‘ 30.20/00°
|
~n .
o |
|
| % T F
|
|
|
‘ T
‘ ‘
8 ‘
W
\ 3
‘ |
|
|
o |
|
Down Type A Down Type T 1
Top clamping type Down clamping type | Width Height Lenght |ForJoggle Weight
Ober Aufnahme Typ Unter Aufnahme Typ | Breite Héhe Ldnge tools Gewicht Material
Fam. Mod. f;?’ Z-Wer- Weaz:l?sr;gﬁ
T Model L) Model zeugein-
’}ZS/ Model %Z;/ Model | WImml  HImml = Limml “giie K [kg]
40.ZP 46 42 19-10
B-G-EURO 3
40.Z A T-FAST A B60 835-415 |30.Z0/00 C45
40.ZD 60 36 19-10
40.ZPW 59 26-13
40-ZW T/L W T-B ' 46 835-415 |30.Z0/00° C45
40.ZDW 64 24-12
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JOGGLE TOOL INSERT/Z-WERKZEUGEINSATZE

36

36

30.20/00°

Joggle bending  Angle Metal thickness Width Height Lenght Weight .
Z-Biegen Winkel Blechbreite Breite Hohe Lange Gewicht Material
Fam. Mod. Werkstoff
Z [mm] a [°] S [mm] W [mm] H [mm] L [mml] K [kgl
30.Z1/160° 1 0.5
160°
30.Z1.5/160° 1.5 0.6
30.Z2/150° 2 150° 0.8
30.22.5/140° 2.5 140° 1
30.Z1/90° 1 0.5
30.Z1.5/90° 1.5 0.6
30.22/90° 2 0.8
30.Z2.5/90° 2.5
1
30.Z3/90° 3
30.Z3.5/90° 3.5 23 36 10-5
1.2
30.Z4/90° 4
30.Z4.5/90° 4.5
30.25/90° 5
30.20/00° 835 - 415 C45 @
30.Z5.5/90° 5.5 1.5
30.26/90° 6
90°
30.26,5/90° 6.5
30.27/90° 7
2
30.27,5/90° 7.5
30.Z28/90° 8
2.5
30.29/90° 9
30.Z10/90° 10
27
30.211/90° 1 3
30.212/90° 12 45 14-7
30.Z13/90° 13
30.Z14/90° 14 3 32
30.Z15/90° 15
@ temprato=Induction hardening O bonificato=tempered
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SUPPORT AND GAUGE ARMS ..
ANSCHLAGE FUR ABKANTMASCHINEN SQUARING ARMS/SEITENANSCHLAGEN

RR4000CO

COMPLETE SUPPORT ARM
KOMPLETT AUFLAGEARM

AR1 AR3
SQUARING ARM WITH GONIOMETRIC SQUARING ARM
SEITENANSCHLAG MIT WINKELMESSER SEITENANSCHLAG

NO-MARKING ACCESSORIES/KEINE-KRATZEN ZUBEHOR

RR4000MI RR4000NO
STOP SYSTEM WITH MICROMETRIC ADJUSTMENT SIMPLE STOP SYSTEM
STOPPEN SYSTEM MIT MIKROMETRISCHER EINSTELLUNG STOPPEN SYSTEM

ARL
BREOSS RR&OOOST POLYURETHANE FILM
BASE SUPPORT ARM ARM CLAMP ABKANTFOLIEN COUPLE OF TIGHTENERS
AUFLAGEARM SPANNVORRICHTUNGE ABKANTFOLIENHALTER
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TOOL CABINETS

Tool cabinets are an essential accessory for the proper storage of press tools. In particular, they
offer the following advantages:

« Ease of use: easy positioning of punches and dies inside the sliding drawers

« Modularity: possibility to customize the number and position of the internal shelfes

« Sturdiness: tool cabinets are designed to hold even large punches and dies

« Positioning: easy moving and lifting of the tool cabinet to optimize the working/equipment area

ABKANTWERKZEUGSCHRANKE

Abkantwerkzeugschrdnke sind ein unverzichtbares Zubehér fur die korrekte Lagerung von

Abkantwerkzeugen. lhre Vorteile sind:

« Einfache Positionierung der Matrizen und Stempel in den Schubladen.

« Modularitat Méglichkeit, die Anzahl und Position der Innenregale Ihren Bedirfnissen entsprechend
anzupassen

» Robustheit — Die Schranke sind so konstruiert, dass sie auch grolle Matrizen und Stempel
aufnehmen kénnen

« Einfaches Positionieren und Anheben des Schranks zur Optimierung des Arbeitsbereichs/der

Ausristung
Capacity Width Height Length close/open | helf
Fam. Mod. ik Drav:/e‘r’s Lagerkapazitat Breite Hohe | Lange geschlossen/offen Colour . She co
n. Schubladen Farbe Einlegeboden
Mt W [mm] H [mm] L [mm]
Armadio 5 60 1040
1050 1240 (2360 ARRIP_AM
Amada 4 48 850 ( ) -
Armadio 5 60 1040 Blu and white
1250 1240 (2360 ARRIP_TP
. Trumpf 4 48 850 ( ) (other colours -
Tool cabinet on request)
_ 5 50 1040
Abkant- s L adio LVD 1050 1240 (2360) ARRIP_LV
We;,k{ellj(g ) 4 40 850 Blau und weil’
schranke
Armadio 5 60 1040 (andere Farben
Beyeler L 48 850 1250 1240 (2360) auf Anfrage) ARRIP_BY
Armadio 5 50 1040
12 1240 (2 ARRIP.
Colly L 40 850 >0 0 (2360) o
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We are able to give you a shear blade sharpening service in 24/48 hour in our factory and, on
request, we produce share blades for every kind of shearing machine. First quality steel are choosed
for building as for needed sheet material cut. For any enquiry please indicate the necessary features
as for follows drawing:

In unserem Hause schleifen wir klingen fur Scheren in 24-48 Stunden und auf Wunsch stellen wir
klingen fur alle Maschinenmarken un -modelle her. Fir die Herstellung verwenden wir ausgewdhlte
Qualitatsstahle, entsprechend den Schnittanforderungen. Bei Ihren Anfragen bitten wir Sie, die
gewlnschten Merkmale anhand folgender Zeichnungen genau anzugeben:

TYPE 1 TYPE 2 TYPE 3 TYPE 4
D° <B> <B> D° <B> <B>
‘ ' r
\ \ » AN
Lj *Eﬁiﬁw— Q' —Ti:f— @) *A\r—i /— | (_)' 7;(1 — 2
< if:’ i < | - < * L u_ <t | [ L
/’ /
Y [— (I
/]
\ \ \ | I} \ |
PROF. X © -0 -©O--© - J-- 0O - O
\ | I | |
/]
P
—— L —
/]
T T T T / / T T
PROFY [ O — 0 - -0 - - - - 0
/]
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MODIFICATIONS CUSTOMIZATIONS PUNCHES/MODIFIKATION/ANPASSUNGEN VON OBERWERKZEUGE

RADIUS-ANGLE MODIFICATIONS SPECIAL GROOVE SPECIAL PUNCH WINDOW MODIFIED TANGS
ANDERUNG VON SPEZIELL AUSSPARUNG FENSTER IM OBERWERKZEUG MODIFIKATION VON
RADIEN UND WINKELN STANDARD AUFNAHMEN

C
SPECIAL SECTIONING SPECIAL HORN
SPEZIELLE TRENNSCHNITTE HORNSTUCK NACH IHREN ANGABEN

el

MODIFICATIONS CUSTOMIZATIONS DIES/MODIFIKATION/ANPASSUNGEN VON MATRIZEN
L] il

V-OPENING MODIFYING RADIUS MODIFYING DIE WITH HARDENED ROLLERS SPECIAL GROOVE
ANDERUNG ANDERUNG VON RADIUS  MATRIZ MIT GEHARTETEN ROLLEN SPEZIELL AUSSPARUNG
VON V-OFFNUNGEN
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SUBFORNITURA/SUBCONTRACTING

Special realizations according to
customer design:

« Folding line tools

« Pannelling tools

« Press brake tools

« Guides and strikers

Max Lenght 8000mm

Sonderanfertigungen nach
Kundenzeichnung:

o Werkzeuge fur die Biegelinien
o Stanzwerkzeuge

o Schwenkbiege Werkzeuge

o Speziell Abkantwerkzeuge

e FUhrungen und Anschlag
Maximale Ldnge 8000mm

REPAIRING SERVICE/NACHSCHLEIFSERVICE

An important repairing and rehabilitation service about worn tools is offered to our customer, with
possible replacement of unrecoverable portion.

Wir bieten unserem Kunden auch einen wertvollen Regenerierungs- und Rickgewinnungsdienst
fur verschlissene Ausristungen mit eventuellem Austausch von nicht mehr brauchbaren Teilen.
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NACHSCHLEIFSERVICE, MODIFIKATION UND ANPASSUNGEN

FROM RAW MATERIAL TO FINISHED PRODUCT/VOM ROHMATERIAL ZUM FERTIGPRODUKT

Ferrari Costruzioni Meccaniche has a production area of 5.000 m2. The materials
purchased come from a careful selection of suppliers which guarantees us the
certified quality with the CE mark. The raw material is purchased in commercial
lengths or cut to size and our work cycle allows us to carry out all the internal
workings in order to reduce delivery times. Our production potential is divided into
4 departments:

- Milling department, where there are 4 traditional and 3 CNC milling machines
capable of processing pieces weighing up to 10 tons. and maximum dimensions
of 800x800x8100 mm. One of these CNC milling machines is a portal machine
with a 5- axis continuous head, max load 50 tons. and dimensional capacity of
10000%x3000x1500 mm. This allows us to significantly expand our field of mechanical
processing so as to operate in the sub-supply of various mechanical components
such as beams, guides, plates and complex welded structures.

- Grinding department, where we have 10 tangential adjustments for a working
capacity up to a maximum length of 8100 mm for a height of 800 mm. We are able
to grind precision parts with high quality requirements and tolerances of + 0.01 mm
and surface roughness Ra 0.4u. The range of tangential grinding processes also
includes the regeneration of worn tools and molds, shear blades and flattening and
squaring on third-party components.

- Heat Treatment Department, where we have an induction hardening internally,
which allows us to perform surface hardening treatments with a depth of about 4
mm on parts up to 8100 mm long, so as to reduce customer waiting times. We also
perform third party treatments.

- Quality Control Department, where we have the latest generation of Cartesian axis
CNC measuring machine, tested according to UNI EN ISO 10360-2 standards able
to guarantee high precision metrology. The machine is interfaced with the technical
office to verify the product during the individual processing phases and to draw up
the final control certificate.

Ferrari Costruzioni Meccaniche verfigt Uber eine Produktionsflache von 5.000 m2.
Alle gekauften Materialien stammen von sorgfaltig ausgewahlten Lieferanten, die
uns die mit dem CE-Zeichen zertifizierte Qualitat garantieren. Das Rohmaterial
wird in handelsiblichen oder nach Mal} zugeschnittenen Ladngen gekauft und unser
Arbeitszyklus ermdglicht es uns, alle Verarbeitungen betriebsintern durchzufGhren,
so dass die Lieferzeiten verkirzt werden. Unser Produktionspotential ist auf 4
Abteilungen verteilt:

- Frasabteilung, wo es 4 traditionelle und 3 CNC Frasmaschinen gibt, die in der
Lage sind, Werksticke mit einem Gewicht von bis zu 10 Tonnen und maximalen
Abmessungen von 800x800x8.100 zu bearbeiten. Eine dieser CNC Fradsmaschinen ist
eine Gantry-Maschine mit einem Kopf fUr die 5-Achs-Bearbeitung mit durchgehender
Rotation, einer Tragfahigkeit von 50 Tonnen und einer Kapazitat fir Abmessungen
von 10.000x3.000x1.500 mm. Dies ermdglicht es uns, den Bereich unserer
mechanischen Bearbeitungen stark zu erweitern, so dass wir in der Zulieferung
verschiedener mechanischer Komponenten wie Trager, Fihrungen, Platten und
komplexer Schweillkonstruktionen arbeiten kénnen.

- Schleifabteilung, wo wir 10 Tangentialschleifmaschinen fir eine Arbeitskapazitat
bis zu einer maximalen Ladnge von 8.100 mm bei einer Hohe von 800 mm haben. Wir
sind in der Lage, Prazisionsteile mit hohen Qualitatsanforderungen und Toleranzen
von 0,01 mm und einer Oberflachenrauheit Ra 0,44 zu schleifen. Die Palette der
Tangentialschleifarbeiten umfasst auch die Regenerierung von verschlissenen
Stempeln und Matrizen, Scherenmessern sowie das Glatten und Abvieren von
Komponenten in Lohnarbeit.

- Warmebehandlungsabteilung, in der wir Uber eine interne Induktionshartung
verfigen, die es uns ermoglicht, Oberflichenhartungen mit einer Tiefe von etwa
4 mm an Werksticken mit einer Ldnge von bis zu 8.100 mm durchzufihren, um die
Wartezeiten der Kunden zu verkirzen. Wir fGhren auch Behandlungen in Lohnarbeit
durch.

- Abteilung fir Qualitatskontrolle, in der wir Uber eine CNC Messmaschine der
neuesten Generation mit kartesischen Achsen verfigen, die nach den Normen UNI
EN ISO 10360-2 getestet wurde und in der Lage ist, eine hochprazise Messtechnik
zu garantieren. Die Maschine ist mit der Konstruktionsabteilung verbunden, um
das Produkt wahrend der einzelnen Verarbeitungsphasen zu prifen und das
Endkontrollzertifikat zu erstellen.
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Legenda: / \
F — Bending force [kN/m]/Erforderilche Presskraft
S — Material thickness [mm]/Materialdicke
V — Die opening [mm]/V-Offnung
Ri — Inside radius [mm]/Innenradius
B — Shortest flange [mm]/Kirzeste Schenkellange B
a — Bending angle [°]/Winkel biegen -
— V -—
Table of bending force/Presskrafttabelle - F [kN/m]/
Needed force for 90° air bending sheet with 1000 mm and steel $S235 (Resistance Rm=430 N/mm2)
Erforderliche Presskraft fir 90° Freibiegen, Materialstdrke 1000 mm und Stahl S235 (Zugfestigkeit Rm 430 N/mm?)
S [mm]
v Ri B
05 | 0,8 1 1,2 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30
[mm]| [mm] |[mm]
4 | 07 | 26 | 40 | 124
) 1 3,9 24 70 19 186
Ideal condition
8 1,5 5,2 17 48 81 124 212 Optimale Bedingung
10 17 6,5 36 60 92 155 310
12 2 7,8 48 72 121 239 41
16 2,7 | 10,4 50 83 161 273 | 423
20 3.4 13 63 120 | 202 | 310 | 619
24 4 15,6 96 159 | 242 | 478 | 821
30 5 19,5 119 181 352 | 597 | 929
35 6 22,75 148 | 286 | 483 | 746
40 7 26 126 241 | 403 | 619 | 1238
50 8,5 | 32,5 182 | 301 | 458 | 903 | 1548
55 9 35,75 267 | 404 | 791 | 1350
60 10 39 239 | 361 703 | N94
70 12 | 45,5 297 | 573 | 965 | 1491
80 | 13,5 52 252 | 482 | 806 | 1238 | 2116
90 15 58,5 414 | 690 | 1055 | 1792
100 17 65 363 | 602 | 916 | 1548
120 20 78 478 | 722 | 1209
140 24 91 594 | 987 | 1931
160 25 104 831 | 1613 | 2729
200 31 130 629 | 1204 | 2016
250 39 1162,5 908 | 1505 | 2291
300 47 195 726 | 1194 | 1806
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Table of shortest flange (B) according to bending angles (a)
Tabelle kirzeste Schenkellange (B) gemaR Winkel biegen (a)

Bending angle (a) o o o o o o

Winkel biegen (a) 30 45 60 90 120 150

Shortest flange (B)
Kirzeste Schenkellange (B) Bx1,6 Bx1,3 Bx1,1 B Bx0,9 Bx0,7

Table correction force (F) according to kind of material
Tabelle der Korrektur Presskraft (F) gemdaR Blech material Typ
Sheet Material/Blech material Mild Steel/Baustahl Stainless Steel/Rostfreier Stahl Aluminium
Resistance Rm/Zugfestigkeit Rm [N/mm2] 360 - 510 650 - 700 200 - 300
Force/Presskraft (F) Fx1 Fx1,55 Fx0,6
Table minimum opening (V) according to sheet tickness (S)
Tabelle minimale Matrizenéffnungsweite(V) gemdaR Materialdicke (S)
Sheet tickeness/Materialdicke (S) 0,5-25 3-8 9-10 >10

Die opening/Matrizenéffnungsweite(V) V=Sx6é V=Sx8 V=Sx10 V=Sx12

Thickness/Starke (S)

Material /Werkstoff
Resistance/Zugfestigkeit (Rm)
Bending Radius/Radius biegen (Ri)
Bending Angle/Winkel biegen (a)

Suggested opening die/Empfohlen Matrizenéffnungsweite (V)

Shortest flange/Kirzeste Schenkellange (B)

Minimum force to apply/Minimale Presskraft bewerben (F)

Example/Beispiel 1:

[mm] 3
Mild Steel/Baustahl
[N/mm2] 430
[mm] 4
[°] 90°
[mm] 24
[mm] 15.6

[kN/m] 242

Tipo A

. S 2x8
f f

Example/Beispiel 2:
3

Aluminium

350

4

60°

24

(15.6x1.1) 17.2
(242x0.6) 145

Tipo B

— 10

f

X

—

Table of force hemming tools (Type A) [kN/m]/Tabelle der Kraft Zudrickwerkzeuge (Type/Typ A)

Material Tickness/Materialstarke (S) 0,6 0,8 1 1,25 1,5 2 2,5 3
2x5 1,2 1,6 2 2,5 3 4 5 6
Mild steel/Baustahl Rm 360-510 230 320 400 500 630 800 900 1000
STAINLESS STEEL/ROSTFREIER STAHL
RmM 650 — 700 350 500 600 800 950 1300

Table of force hemming tools (Type B) [kN/m]/Tabelle der Kraft Zudrickwerkzeuge (Type/Typ B)

Material Tickness/Materialstarke (S) 0,6 0,8 1 1,25 1,5 2 2,5 3
2xS 3 3 3,5 3,5 4,6 5,5 6,5 8
Mild steel/Baustahl Rm 360-510 90 120 150 170 220 300 550 700
STAINLESS STEEL/ROSTFREIER STAHL
RM 650 — 700 150 200 250 260 380 500

AMADA - Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite 340/30° 28
10.00 12 340/45° 28
10.10 9 340/60° 28
101 9 LVD - Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite
10.12 12 C10 35
10.13 10 D10 35
10.14 n E10 35
10.15 13 F10 36

10.15 - Back 13 J10 36
10.16 10 R10 37
10.17 1 C15 37
10.18 13 D15 38
10.20 10 E1S 38
10.21 1 F15 39
10.26 14 J15 39
10.27 14 R15 40
10.28 14 P10 41

10.047 14 P15 41
10.049 15 LVD - Dies/Matrizen Page/Seite
10.055 15 Vé - V30/30° H90 45
10.057 15 V6 - V50/30° H130 47
10.103 10 V30 - V80/60° H90 45
10.108 12 V30 - V120/60° H130 47
10.16 9 V6 - V120 /78° H90 46
10.146 1l Vé - V120/78° H130 48
10.200 9 T H90 / H130 49
10.202 12 TRUMPF -Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite
10.210 13 SPE 10.61 55
30.01P 16 SPE 10.62 55
AMADA - Dies/Matrizen Page/Seite SPE 10.63 55
20.08 21 SPE 10.64 53
20.09 21 SPE 10.65 53
20.09/60° 21 SPE 10.66 53
20.09/85° 21 SPE 10.67 53
20.10 23 SPE 10.68 55
20.11 B60 27 SPE 10.71 54
20.11 B9O 27 SPE 10.72 54
20.16 22 SPE 10.73 54
20.17 22 SPE 10.74 54
20.30 25 SPE 10.75 56
20.40 H80 25 SPE 10.76 56
20.40 H120 26 SPE 10.77 56
30.01M 29 SPE 10.78 56
30.01/6-8 29 SPE 10.79 57

30.01/10-12 30 SPE 30.01P 57

30.02/6-8 30 TRUMPF - Dies/Matrizen Page/Seite
70.00 24 SPE V6 - V24/30° 61
120 23 SPE V6 - V24/86° 61
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SPE V30 - V100/80° 61 14.355 89
SPE 30.01M 61 4.4 90
BEYELER - Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite 14.518 92
P2 65 14.519 91
P2 H250 67 14.521 92
P3 65 14.707 93
P3 H250 67 14.759 2
P4 65 2.14.479 94
P4 H250 67 6.14.700 91
PS5 65 MO1 91
P5 H250 67 HACO - Dies/Matrizen Page/Seite
P6-7 66 PV56 97
P6-7 H250 68 PV70 97
P8 66 PV90 97
P8 H250 68 PV100 98
P900 69 PV125 98
P900 H250 69 PV160 99
BEYELER - Dies/Matrizen Page/Seite Others/Beiwerk
M6 - M32 73 Holder for radius-tools/Einsdtze halter Page/Seite
M40 - M60 73 40.05 103
M80 - M120 73 40.05-G 103
V900 73 40.05 SPE 103
COLLY - Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite 40.30 103
14.400 77 Insert/Einsatzen Page/Seite
14.410 77 40.02 104
14.420 80 40.09 104
14.528 79 40.31 104
14.700 8 Tool adaptgrs and"intermediates Amada Page/Seite
114.526 79 Adapter und Zwischenstiick Amada Abkantwerkzeuge
1.14.710 78 40.03 105
3.14.510 78 40.03-C 105
6.14.593 79 40.03-TD 105
8.14.696 77 40.20-B 106
8.14.697 78 40.20-L 106
8.14.700 80 40.20-T 106
HACO - Punches/Oberwerkzeuge Page/Seite Clamps/Klemmung Page/Seite
P60C 83 ST40 105
P110A 83 Speedblock® Page/Seite
P110C 83 40.40 -B 13
P200A/30° 85 40.40 - B4 13
P200A/86° 85 40.40 -C 110
P200C 85 40.40 - C4 110
P400A/30° 84 40.40 - L 112
P400A/86° 84 40.40 - L4 112
P400C 84 40.40-S 109
COLLY - Dies/Matrizen Page/Seite 40.40 - S4 109
14.318 90 40.40-T m
14.319 89 40.40 - T4 m
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Tool adapteys and intermediates TRUMPF-LVD Page/Seite 30.M 129
Adapter und Zwischenstiick TRUMPF-LVD Abkantwerkzeuge 3012 129
bt - ext o e R page/seit
SPE - EXTTW 16 40.ZP 130
SPE - EXT LW 16 40.ZD 130
Tool adaptgrs anc{ .intermediates BEYELER Page/Seite 40 ZPW 130
Adapter und Zwischenstiick BEYELER Abkantwerkzeuge 40O ZDW 130
SPE-EXT BB 17 Joggle tool insert/Z-Werkzeugeinsatze Page/Seite
SPE-EXT LB nz 30.20/00° 131
SPE-EXTTB nz Accessories/Abkantzubehor Page/Seite
Lower adapters/Unter Adapter Page/Seite RR4000CO 132
40.00 18 RR4000MI 132
40.13 18 RR4000NO 132
40.14 118 RR4000 132
40.40 SPE 120 RR4000ST 132
40.55 120 AR1 133
40.55 - LVD 120 AR3 133
40.55-TR 120 TEFLON 133
40.60 19 AR4 133
40.60 - TR 19 Tool cabinets/Abkantwerkzeugschrdnke Page/Seite
8.14.053 19 Tool cabinets/Abkantwerkzeugschrénke 134
8.14.053 - A 19 Shear blades/Scherenmessern Page/Seite
8.14.053 - SPE 19 Shear blades/Scherenmessern 135
Polyurethane insert holders Pagerseite | | 1 Neehschlefsersice, modiikation | page/seite
Matrizen fir polster 9 ond anpass'unqen 9
60.0 122 . I.Dunc.hes modifications 136
Polyurethane inserts/Polster ohne kernloch Page/Seite Modifikation von Oberwerkzeuge
Dies modifications
61.0 123 Modifikation von Matrizen 136
Polyurethane insert with hole Page/Seite Subcontracting/Anpassungen 137
Polster mit kernloch Repairing service/Nachschleifservice 137
61.0 F 123
Variable opening dies/ Verstellbare Matrizen Page/Seite
20.61 125
20.71 125
Rollers dies/Matrizen mit Rollen Page/Seite
20.51 125
e o e e Page/seite
Deflection compensation table 126
Bombierungstische
Special tool sets/Sonderwerkzeuge Page/Seite
30.03 129
30.04 129
30.05 129
30.06 129
30.08 129
30.09 129
30.10 129
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