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Sonderlésungen zum Stanzen

Automatische Stanzeinrichungen gewahrleisten gerade da, wo es um grof3e Stlickzahlen
geht, eine wirtschaftliche und prozesssichere Fertigung, z. B. in der Automobilindustrie
und deren Zulieferer sowie der Weilwarenindustrie.

Die Eckold-Stanztechnik bietet umfassende und individuelle Probleml6sungen. Als innova-
tiver Partner liefern wir ,Alles aus einer Hand" - von der Beratung Uber die Konstruktion
und Fertigung bis hin zum umfassenden Service. Selbstverstandlich Gbernehmen wir auch
die Montage, die Einweisung des Kundenpersonals und die Betreuung sowie Wartung der
Anlagen. Auf Basis einer genauen Analyse der Stanzaufgabe erarbeiten wir die optimale
technische und wirtschaftliche Lésung sowie die optimale Anpassung an die Kundenvorga-
ben bzw. Bauteilparameter.

Fragen Sie uns zu lhren speziellen Stanzproblemen - wir haben die Kompetenz!
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Wir bieten: BN T AT
Produkte T

* Mobil gefiihrte Gerate « B tRIEHE

+ Komponenten zum Einbau in Vorrichtungen o WA LRI

+ Komponenten zum Handling am Industrieroboter o TALHLAS N BRI
« Komplette Stanzanlagen o BEME A
Anwendungen B

« Lochstanzen von Rund- und Formléchern o [FFLAFFL Y]

* Ausklinken * I E

* Abscheren / Beschneiden 814/ 1514

« einlagig/ mehrlagig « HZIR/ ZIEIR
Antriebsarten e

* hydraulisch K

« pneumohydraulisch * THKIE

* pneumatisch ]

* elektrisch * 3]
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ECKOLD-Stanztechnik - Anwendungsbeispiele
ECKOLD kAR - Iz

@ Anbauteile/ 3¢
@ Dach/ i

@ Seitenteile / fllE5 1
@ Rohkarosserie/ 144
@ Bodengruppe / R &K

Punching technique - Stanztechnik | Eckold



Stanzbugel zum Abschneiden
von Laschen

BTOT R T s Rk

Bauart/ £ C-Bugel, stationar mit schwim-
STG-024/025 mender Lagerung

C kesk, MFshA SR E &

Laschenbreite/ -lange Ca./#330/40 mm

PR T S AR A E

Blechlagen / Blechdicke 2/2.5 mm St-Qualitat / 9 &=
WAL B/ R

Stanzbugel zum Lochstanzen

A LEI M T
Kk

Bauart / £ :0 C-Buigel, stationar in Anlage
STG-047 integriert,

C BHL, [BIRE 1 B K

Antrieb / Jxz)%5 & Hydraulisch / /& /&
Lochanzahl/-gréRe 4 /Bugel /3 x 211 &1 x @34 mm
ALH =/ AR 4/ %3k/3x011& 1x034mm
Blechlagen / Blechdicke 2/t=1,5t,=2,5 mm St-Qualitat
BRI / bt 2/t=1.5t=2.5 mm Fii
Arbeitshub / T1EM 2 250 mm

Gewicht / #Eig 2600 kg
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Stanzbugel zum Lochstanzen

FHAH LG T e K

Bauart / £ #4282 C-Buigel, robotergefuhrt /
STG-049 C EFk, PlEENIKZ)
Antrieb / 5525 & Hydraulisch / /% /&

Horiz. Ausladung / 7Kl 1 #54 150 mm

Offnungsmal / JF L1 R~ 100 mm

Gewicht/ #& 130 kg

Lochanzahl/ 7L# & 2 pro Bigel | #5193k 2 4
LochmaRe / LR~ 2 6.3 mm

Blechlagen / Blechdicke 2/1,55 mm St-Qualitat/ ms-quality/
WAL E ) B & 2/1.55 mm {5 & / ms-quality

Stanzbugel zum Lochstanzen

FHAH LG T e K

Bauart/ £ #4280 C-Buigel, robotergefiihrt /
STG-049 CIEFk, WA
Antrieb / Jxz)i36 & hydraulisch / /& /&

Horiz. Ausladung / 7K-FfiHi &4 150 mm

Offnungsmal / JF I R~ 100 mm

Gewicht/ HE 130 kg

Lochanzahl/ 7L# & 2 pro Biigel | F1NF 3k 2 4
LochmaRe / AL} 2 6.3 mm

Blechlagen / Blechdicke 2/1.55 mm St-Qualitat/
WALE ) B E T
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Pragestanzbugel mit Toleranzausgleich
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Bauart / £ 7 2
. , _ PGB-103
° Innovative und patentierte Technologie .
* Variable Pragetiefe ermoglicht den Ausgleich sich Antrieb / Jxz)4¢ &

addierender Toleranzen
* Ein Laser-Wegmesssystem ermittelt die Position
und regelt die ausgleichende Pragetiefe

Pragetiefe +/- 0,05 mm Lochanzahl / FL4(

o GIF AL R AR LochmaRe / LR}
o A AR R AR AT LU A ) o 22 Blechlagen / Blechdicke
© WOLALEE I R G 5E (o B I VR T A0 [R5 IR WAL E /I

. Eggg@jﬂ;ﬂﬁ@@gqgé%/g +/-0.05 MM e

Pragen in Flache
ERBTEN)E
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Horiz. Ausladung / ZK-FfHi i &5}
* Elektrischer Antrieb erméglicht genaue OffnungsmaR / JF H L+

C-Blgel, robotergefiihrt/
C BHL, Pl NIKE)

Servomotorisch/

A B ALIE G

295 mm
Ca./#5100 mm

2 8 mm

1/0.65 mm St-Qualitat / 49/ &

Pragen an Blechkante
WAL L)




Stanzvorrichtung zum Beschneiden
und Lochstanzen

A BT OI R FLAG )8 e &

Bauart/ £ =0 Stationare Vorrichtung zum

STG-037 Stanzen und Beschneiden /
A BT L] 1 [ 2 BT

Antrieb / Jxz)i% & Hydraulisch / /% &

Anzahl Abschnitte / TJ8 4% Hydraulisch/ &%

Lochanzahl/-groRe / 3 Formlocher /3 ML
ALE A/ AR
Beschnitt / 55] Ca./ #7800 mm

Blechlagen / Blechdicke 1/ 0.8 mm St-Qualitdt / 847
WA & /b2

fen

Stanzvorrichtung zum Lochstanzen

AL 1 h 2 B

Bauart / £ #42=0 Stationare Vorrichtung mit Bligeln
STV-009 integriert in Anlage /

T B RAL B85 TR R K Y ] 7 2R B
Antrieb / 455 & Hydraulisch / % &
Lochanzahl/-grof3e / 2,2,8Locher/12,4,14,5,12,2 mm
ALEE / AR 2,2,8411124,14.5, 12.2 mm

4 Locher/12,2x24,2 mm
4 4./12.2x24.2 mm

Blechlagen / Blechdicke 1/2,5mm/R_600N/m?
WAL E / Wb IR B 1/2.5mm/R_ 600N/m?

vorher / #i%E

nachher / )5
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Stanzanlage zum Ausklinken und Lochstanzen
A3 B AP L s 15 5

Bauart / Zi 7 C-Bugel, stationar in Anlage
STG-018/019 integriert zum Ausklinken /
C IEFk, [BESE AL 54
FoE
Antrieb / Jxz)% & Hydraulisch / i &

Laschenbreite / -lange Ca./#92x 1120 mm

B IE)E | FEWKE

Blechlagen / Blechdicke 1/0.85-2.5mm (ot HHER)
WHOLE ) AR

Werkstoff / #1741 EN 10143

Bauart/ i #2=( STG-019 portalbauweise, stationar

in Anlage zum Lochstanzen/

MEZELEHY, [P 5 72 35 o e AL

Lochanzahl/-gréRe max. 12 pro Portal /2 10,1 mm/
ALH =/ AR B HRA 12 /@ 10.1mm

STG-018 STG-019

Eckold GmbH & Co. KG

Walter-Eckold-Str. 1
37444 St. Andreasberg
Germany /

Tel./Hiif: +49 5582 802 0
www.eckold.de

info@eckold.de

Eckold AG Eckold Limited Eckold Kft. Eckold Corporation Eckold & Vavrouch spol. s.r.o. Eckold Japan Co. Ltd.

Rheinstrasse 8 15 Lifford Way Méricz Zsigmond rkp. 1/B. 2220 Northmont Parkway,  jilemnickeho 8 2-14-2 Maihara-higashi

7203 Trimmis Binley Industrial Estate fszt. 13. %Llj.:ltjtﬁSG()A 30096 CZ-61400 Brno 274-0824 Funabashi-shi,

Switzerland / ¥+ Coventry CV3 2RN 9022, Gy6r USA Czech Republic / # 52 JLAIE Chiba pref.

Tel/Miifi: +41813541270  Great Britain / %5[F Hungary / {44 Tel./ #iE: +1 770 295 0031 Tel/Hiif: +420 5452 418 36 Japan/HA
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