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Collegandovi al sito www.toolspress.com avrete accesso in modo dettagliato alle informazioni tecniche di tutti i prodofti Toolspress.
Direttamente dal sito avete la possibilita di scaricare tutti i cataloghi dei nostri prodotti.

Simply click www.toolspress.com and have total access to detailed and technical information of all Toolspress products.
We have created for your convenience the availability to download the brochures of our products.

Klichen Sie auf www.toolspress.com und Sie haben Zugang zv ausfihrlichen und technischen Informationen iber alle Toolspress® Produkte.
Sie haben die Méglichkeit alle Toolspress Werkzeugpreofile als die kataloge unsere produkte.
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- Tutti i nostri prodotti sono marchiati
con questo logo e forniti
con una confezione sicura e di qualita.

- All our products are marked
with this logo and supplied
with a safety and quadlity packaging.
- Alle Toolspress Werkzeuge erkennen
Sie an diesem Logo. Sie werden in einer
stabilen und sicheren Verpackung geliefert.
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Utensili di precisione Toolspress
Stile BYSTRONIC® - TRUMPF® - LVD"-COLLY"- per presse piegatrici.

Le nuove linee Beyeler® - Trumpf® - LVD® - Colly® sono prodotte con la quahl& di acciaio legato che garantisce
il piv elevato grado di qualita nel rispetto delle tolleranze per incontrare e superare le aspettative nella richesta
di piegatura. Offriamo il grado di tolleranza piu elevato nel settore, +/- 0.01 mm. Gli utensili TOOLSPRESS si
allineano perfettamente garantendo anche rapidita nel cambio utensili e per'elevata ripetibilita di allineamento
oggi e per futuri acquisti di nuovi utensili. In aggiunta, tutti gli TOOLSPRESS sono marchiati al laser con il numero
de?co ice, informazioni tecniche per una facile e rapida identificazione. In definitiva, gli utensili TOOLSPRESS
sono prodotti con la massima qualita, precisione e cura offrendo le migliori soluzioni per le vostre necessita
di piegatura. 1

|
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“HR” STYLE TOOLING s '\

4 !
Toolspress é felice di introdurre le nuove linee di utensili temprati Beyeler® - Trumpf® - LVD® - Colly® per
incontrare le richieste dei piegatori di lamiera che necessitano massime potenzialita nella piegatura. Toolspress
offre le migliori soluzioni del mercato mondiale perincontrare le richieste di dutata, affidabilita e ripetibilita
delle tolleranze, offrendo la serie chiamata “HR” jcioé ad Alta Resistenza. La seria “HR” ha le seguenti
caratteristiche standard: ; k

Acciaio legato 42CrMo4, bonificato a 30'HRC. \

Tempra ad induzione a CNC con profondita di 4mm su tutte le superfici di lavoro ad una durezza di 58 HRC.
Prodotti disponibili per consegne rapide. \

E’ disponibile il trattamento di Nitrurazione QPQ Tenifer con durezza superficiale di 64 HRC.

Possiamo eseguire ogni tipo di modifica. X

Tutti i Punzoni Trumpf® sono forniti standard con le spine fisse per la sicurezza anticaduta.

Oltre a tutto questo gli Utensili Speciali sono la nostra specialita. Toolspress progetta soluzioni per ridurre i
tempi di piazzamento e aumentarefla produttivita. -

BYSTRONIC® - TRUMPE’ - LVD® - COLLY"- Style Precision Ground Sectionalized
Press Brake Tooling from Toolspress.

The new Beyeler® - Trumpf° - IVD"- Colly® lines are manufactured with the highest quality materials'and exacting
tolerances to meet and exceed the demands of forming. Offering the highesttolerances of +/- 0.0Tmm.

The TOOLSPRESS tooling aligns sectional tools precisely and maximizes tooling changeovers with repeatable
interchangeability today and when future tooling is purchased. In addition, allTOOLSPRESS tooling islaser
marked with part number, information and piece dimension for easy and quick'identification. Furthermore,
TOOLSPRESS tooling manufactured with the highest quality, precision and care providing the best solution to
solve your fabricating deeds. .

“HR” STYLE TOOI?‘NG

Toolspress is excited/to introduce the new range of Beyeler® - Trumpf® - LVD®- Colly® tooling hardness to meet
the demands of fabricators who demand the maximum potential for forming. Toolspress offers the best solution
in the world market'to meet the demands of longevity, durability and exacting tolerances called "HR" means
High Resistance. "HR" has the following standard specifications:

I
42CrMo4 Premium tool steel, Hardenin? and Tempering throughout to Rockwell 30 HRC.
CNC Deep hardened at 4mm deep on all working surfaces to Rockwell 58 HRC.

Items stocked for immediate delivery.

Black Nitride hardening is available to 64 HRC.

Modifications available.

All Trumpf Punches are provided standard with the fixed pins for safety.

Additionally, specials are our specialty. Toolspress engineers tooling solutions to reduce setup time and'increase
productivity.

|
BYSTRONIC® - TRUMPF® - LVD® - COLLY"- Serie von TOOLSPRESS;
Prazisionsgeschliffene, sektionierte Abkantwerkzeuge.

Die Abkantwerkzeuge der neuen Beyeler® - Trumpf - LVD’- Colly® Serie werden aus hochwertigem Vergiitungsstahl,
unter Einhaltung seht enger Toleranzen, hergestellt, um die hohen Marktanforderungen an Abkantwerkzeuge
zu erfiillen und zu Gbertreffen. Die Toleranzen der TOOLSPRESS Werkzeuge betragen +/- 0.01mm.

Durch die hohe Préizision der TOOLSPRESS Werkzeuge passen die sektionierten Werkzeuge perfekt zueinander.
Die Austauschbarkeit, bei heutigen und zukinftigen Werkzeugen, wird dadurch gewdéhrleistet. Zur leichteren
und schnelleren Identifikation sind alle TOOLSPRESS Werkzeuge laserbeschriftet mit Teile-Nummer, technische
Daten und Abmessungen. Selbstversténdlich werden alle Abkantwerkzeuge mit der héchsten Fertigungsqualitét,
Genavigkeit und Sorgfalt hergestellt, die erforderlich ist, um lhren Anforderungen gerecht zu werden.

"HR"-SERIE ABKANTWERKZEUGE

TOOLSPRESS ist erfreut, Sie mit der neuen "HR"Serie fiir Beyeler® - Trumpf® - LVD®- Colly® Typ Abkantwerkzeuge
bekanntzumachen. Die Serie wurde entwickelt, um die Anforderungen der Anwender zu erfillen, die das
maximal Mégliche fir Abkantwerkzeuge fordern. TOOLSPRESS bietet mit der "HR"-Serie weltweit die beste
Lésung an, um die Anforderungen derKunden an Langlebigkeit, Standfestigkeit und anspruchsvolle Toleranzen
zu erfillen. "HR" steht fiir hohe Festigkeit,

Die "HR"-Serie hat folgende Sfandargspeziﬂ'kaﬁonen:

42CrMo4 Vergiitungsstahl, vergiitet auf 30 HRC,

CNC Hairtung mit einer Tiefe von 4 mm, alle Arbeitsfléichen gehdrtet auf 58 HRC.
GroBes Lager fiir eine schnelle und prompte Lieferung. . - -
Nitrierhdrtung auf 64 HRC méglich.

Modifikationen sind kurzfristig méglich.

Alle Stempel der Trumpf(r) sind mit den iblichen Sicherheitsstiften versehen.

Hinzugefigt sei noch ,Specials sind unsere Spezialitat".
TOOLSPRESS entwickelt Werkzeuglésungen, die Ristzeiten reduzieren und die Produktivitét steigern.
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC.

- The new CNC-Deephardening process, it is now able to consistently
harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fiir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

I
[

Bystronic R

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc
42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

Bystronic RFA

Basic segment 1000 mm

1030

2030 mm

3060 mm

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

P2R. 88° FaR. 66
P2R. 85° max F kN/m max F kN/m max F kN/m

1300 900 900
I'— 30—

max F kN/m max F kN/m P6R. 30° max F kN/m
1000 1000 1600

I'— 20 —‘I—

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

P8R. 88°
max F kN/m P8R. 85° max F kN/m . max F kN/m
1600 1000 1600

l——40—-

max F kN/m max F kN/m max F kN/m
1000 1600 1600

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

P2RFA. 88 P4RFA. 85° P4RFA. 85°
P2RFA. 85 max F kN/m P4RFA. 85° max F kN/m P4RFA. 85° max F kN/m

1300 900 900
I'_ 30—

P5RFA. 30° max F kN/m P5RFA. 30° max F kN/m P6RFA. 30° max F kN/m
1000 1000 1600

[ [ [

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

P7RFA. 30°

max F kN/m

[ ]

P10RFA

1600

max F kN/m

40

1000

P8RFA. 88°

P8RFA. 85° max F kN/m

1000
O 40—

P11RFA max F kN/m

_1600
|——20

PORFA. 60°

max F kN/m

1600

max F kN/m

1600

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

P2RFA. 88°
P2RFA. 85°

max F kN/m

P4RFA. 88°

P4RFA. 85°

max F kN/m P5RFA. 30°

I——so—-

1000

max F kN/m

P6RFA. 30° R
0°R

1
P7RFA. 3 3 max F kN/m

_600
l——24—-

750

1400

l——20

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

PIORFA. 30° max F kN/m P10RFA max F kN/m P11RFA max F kN/m
1600 1000 1600

307 40 l——20—'|

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Bystronic )

PV906R. 30° PV908R. 30° PV910R. 30° PV912R. 30°
PV9O06RFA. 30° max F kN/m PV908RFA. 30° max F kN/m PV910RFA. 30° max F kN/m PV912RFA. 30° max F kN/m
600 600 600 600

-—26—'| -—26—-| '—26—"| '—26—"|

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Bystronic )

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile 42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC. 42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

- The new CNC-Deephardening process, it is now able to
consistently harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

[
Basic segment 1000 mm

1030

www.toolspress.com




Matrici - Dies -

tools\‘)press
Matrizen ( System Bystronic )

M6. 30° max F kN/m M6S. 30°

max F kN/m M8. 30° max F kN/m M8S. 30°

max F kN/m

90°= 900
60°= 600
30°= 400

i

max F kN/m M10S. 30°

90°= 800
60°= 400
30°= 200

90°= 900
60°= 600

30°= 400 ”

8

20
8

- H

R1
5

max F kN/m

R1

max F kN/m

|

M12S. 30°

90°= 800
60°= 400
30°= 200

5

max F kN/m

90°= 700
60°= 400
30°= 150

M16. 30°  max F kN/m

fef

90°= 700
60°= 400
30°= 150

max F kN/m M24.30°  max F kN/m

20 0°= 200
("]
R 1.5
5

90°= 700

60°= 420
3

max F kN/m

90°= 900
60°= 550
30°= 200

90°= 950
60°= 600
30°= 200

90°= 1500
60°= 700
30°= 500

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Bystronic )

M40. 60° max F kN/m
90°= 1600

60°= 1300

I 55
‘ 40

B | ‘_.

M60. 60°

max F kN/m
90°= 1800
60°= 1100

80

.

M100. 80°

max F kN/m
90°= 2300

max F kN/m

90°= 1700

60°= 1200

B |

max F kN/m

90°= 1700

M120. 80°

max F kN/m

90°= 3000

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Bystronic )

M6. 88°
M6. 85°

max F kN/m
90°= 900

G

max F kN/m
90°= 700

M16. 88°
M16. 85° max F kN/m

90°= 900

]

M6S. 88°

M6S. 85° max F kN/m

90°= 900

M10S. 88°

M10S. 85°  max F kN/m

90°= 700

1

M20. 88°
M20. 85° max F kN/m

90°= 900

R 15

M8. 88°
M8. 85°

max F kN/m

M12. 88°

M12. 85°

90°= 800

5

max F kN/m

7

M24. 88°

M24. 85°

90°= 700

max F kN/m

90°= 1000

M8S. 88°

M8S. 85° max F kN/m

90°= 800

i

M12S. 88°
M12S. 85°

max F kN/m
90°= 700

M32. 85° max F kN/m

90°= 1500

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Bystronic )

Adaptor R-Euro A Adaptor R-EuroB Adaptor R-R

100
5

Adaptor R-S Adaptor R-RFA Adaptor RFA-EuroA

100
160

Adaptor RFA-EuroB Adaptor RFA-R Adaptor RFA-RFA

100
5

www.toolspress.com
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VTUA AZIENDA.

I TUOI PROBLEMI DI PI ACCHINA SONO IL NOSTRO OBIETTIVO.

S FORYOUR COMPANY.
YOUR BENDING PROI NE SET-UP ARE OUR GO‘E’/
. WIR FINDEN EIN -
DIE LOSUNG IHRER ABKANTPF

15
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Punzoni/Matrici - Punches/Dies - Stempel/Matrizen ( System Colly )

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc
42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc
42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC.

- The new CNC-Deephardening process, it is now able to
consistently harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fiir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Colly )

14.515.88°

5B

14.697.50°

26.75

14.420.85°

20

8.14.705.50°

40

A

14.526.24°

20

14.418.24°

20

]

L

14.402.85° 14.696.50°

26.75

355
i 100

A

14.716.85° 14.419.180°

26
j 82
@

14.412.85°

20

25

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Colly )

6.14.769 6.14.770

.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Trumpf)

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, & oggi disponibile
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC.

- The new CNC-Deephardening process, it is now able to
consistently harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fiir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

N N
L |

Basic segment 250 mm

+

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc
42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

1250 mm

2550 mm

= 4050 mm

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Trumpf)

TOW210. 28°

max F kN/m

800

TOW200. 86°

max F kN/m

900

TOW202. 28° max F kN/m

600

l——24

TOW201. 86° max F kN/m

900
l'_ 30

TOW203. 60° max F kN/m
1600

=]

TOW211. 89° max F kN/m
1600

I-— 20 —'|—

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Trumpf)

TOW201S. 86° max F kN/m TOW211S. 89° max F kN/m TOW210S. 28° max F kN/m
__900 _1600 __900

60

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System Trumpf)

TOW2028S. 28°

max F kN/m TOW203S. 60° max F kN/m TOW200S. 86° max F kN/m

600 1600

900

.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Trumpf)

100 /150

120 /170

|
|
'_l_

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile ;
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC.
6.5 6.5
13

" The netw ﬁNE-%eepthagjerEng IlprSOBCSSSt’dIt 'Str?o‘?’ 4ab|e to Acciaio 42CrMod bonificato a 23-28 Hrc
consisienty e ilIORRCEREE L LE) ©F A 42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von 42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28
Toolspress worden ist fur Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

N i
100
| |

Basic segment 250 mm

+

2550 mm

3050 mm

= 4050 mm

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Trumpf)

T06. 30° max F kN/m T06S. 30°  max F kN/m T08. 30° max F kN/m T08S. 30°  max F kN/m
90°= 900 90°= 900 90°= 800 90°= 800
60°= 600 60°= 600 60°= 400 60°= 400
30°= 400 30°= 400 30°= 200 30°= 200

max F kN/m T10S. 30°  max F kN/m T12.30° max F kN/m T12S. 30° max F kN/m
90°= 700 90°= 700 90°= 700 90°=700
60°= 400 60°= 400 60°= 420 60°= 420
30°= 150 30°= 150 30°= 200 30°= 200

ﬂ?ﬁﬂ— ﬂfﬁﬂ—

T16. 30° max F kN/m T20. 30° max F kN/m T24.30° max F kN/m T32.30° max F kN/m
90°= 900 90°= 950 90°= 1000 90°= 1500
60°= 550 60°= 600 60°= 600 60°= 700
30°= 200 30°= 200 30°= 200 30°= 500

www.toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Trumpf)

max F kN/m max F kN/m
90~= 1600 90«~= 1700
60~= 1300 60=~= 1200

‘ {_‘:_1 ‘_ - {—:—1 -_

max F kN/m
90°= 1800
60°= 1100

www.toolspress.co
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Trumpf)

max F kN/m T100. 80° max F kN/m
90°= 1700 90°= 2300

18 ' .

T120. 80° max F kN/m
90°= 3000

toolspress.com
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Matrici - Dies - Matrizen ( System Trumpf)

T06. 86° max F kN/m T06S. 86°  max F kN/m T08. 86° max F kN/m T08S. 86° max F kN/m

90°= 900 90°= 900 90°= 800 90°= 800
20 20

1 [ | 1

—

T10. 86° max F kN/m T10S. 86° max F kN/m T12. 86° max F kN/m T12S. 86°  max F kN/m
90°= 700 90°= 700 90°= 700 90°= 700

20 25 20

iy (] (]

T16.86° max F kN/m max F kN/m T24.86° max F kN/m T32.86° max F kN/m
90°= 900 90°= 950 90°= 1000 90°= 1500

30 35 0

48

[ [ [l ]

100/ 150

www.toolspress.com
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Punzoni - Punches - Stempel ( System LVD )

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile
con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC.

- The new CNC-Deephardening process, it is now able to
consistently harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fiir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

|

Basic segment 550 mm

Acciaio 42CrMo4 bonificato a 23-28 Hrc
42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
42CrMo4 Stahl Vergutet auf Hrc 23-28

= 2574 mm

= 3082 mm




Punzoni - Punches - Stempel ( System LVD )

LPC. 78° max F kN/m LPD. 78° max F kN/m
700 450

I’—38—' I'—43

Vo

LPF. 26° max F kN/m

=
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Matrici - Dies - Matrizen ( System LVD )

110 150

- Il nuovo processo di tempra profonda a CNC, € oggi disponibile

con profondita minima di 4mm e durezze fino a 58HRC. R Lo een Te=t0la:23 26 Hirc

. - 42CrMo4 Steel Hard. & Temp. to Hrc 23-28
- The new CNC-Deephardening process, it is now able to 42CeMod Stafl Vergutet auf Hrc 23.28
consistently harden to Rockwell 58C at depth of 4mm.

- CNC-Deephardening ist ein Hartungsverfahren das neulich von
Toolspress worden ist fir Anwendung bei Abkantwerkzeugen.

' N
L

Basic segment 550 mm

2066 mm

2574 mm

3082 mm

= 4098 mm
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Matrici - Dies - Matrizen ( System LVD )

max F kN/m LM8. 30°  max F kN/m LM10. 30° _max F kN/m

90°= 800 90°= 800 90°= 850

60°= 400 60°= 400 60°= 500

30°= 200 30°= 200 30°= 300
16 s

ey e

LM12. 30° max F kN/m LM16. 30° max F kN/m LM24. 30° max F kN/m
90°= 900 90°= 900 90°= 1500
60°= 600 60°= 600 60°= 700
30°= 400 30°= 400 30°= 500
50

2]

max F kN/m LM8. 78° max F kN/m LM10. 78°  max F kKN/m
90°= 400 90°= 400 90°= 500

www.toolspress.com




Matrici - Dies - Matrizen ( System LVD )

LM12. 78° max F kN/m LM16. 78° max F kN/m LM20. 78° max F kN/m
90°= 600 90°= 800 90°= 1000

1l (g [—=]

l

LM24. 78° max F kN/m LM30. 78° max F kN/m LM40. 78° max F kN/m
90°= 1000 90°= 1100 90°= 1300

40 <)

32
24— — 30— l-—4o—-|

— —

—
90
—

LM50. 78°  max F kN/m LM60. 78°  max F kN/m LM70. 78° max F kN/m
90°= 1500 90°= 1500 90°= 1500

60

e

—
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Tooling

TABELLA DI PIEGATURA IN ARIA
AIR BENDING FORCE CHART
PRESSKRAFTTABELLE

100 125 160 200 250 320 400 500 630 \

6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 63 80
spessore | 4 551 7 [ 85] 11| 141175 221 28] 35| 45| 55| 71] 89 | 113]140] 175] 226 260 350] as0f B

mm
8
10
13

17

La tabella di piegatura qui sopra raffigurata e basata su acciaio medio con resistenza di 45-50 chilogrammi per millimetro
quadrato. Per calcolare |la forza approssimativa di piegatura richiesta per piegare altri tipi di materiale utilizzare il fattore
di moltiplicazione qui sotto indicato. | valori indicati nelle tabelle sono validi per pieghe a 90°. In caso di pieghe a 30°,
la capacita di Massimo carico si riduce.

The bending force ;rtonnage figures listed above are based on mild steel with a tensile strength of 45/50 kilograms per
square millimeter. To calculate the approximate bending force (fonnage) requirements of others materoals, please use
the multipliers listed. The mentioned values are valid for 90° bending. At coining with 30° degree, the max loading capacity
is reduced.

Die oben angegebene Abkantkraft (Ton.) gilt fiir Normalstahl mit einer Zugfestigkeit von 45-50 kg/mm’. Um die entsprechende
Abkantkraft fiir andere Materalien zu berechnen, benutzen Sie bitte die angegebenen Multiplikatoren.
Die angegebenen Werte sind das Biegen fiir 90° gliltig. Beim Prégen mit 30° Matrizen ist die max. Belastbarkeit reduziert.

elezionare I'apertura del “V”
or selecting a V-opening
tlegung der V-Offnung

S = Spessore del materiale 45Kg/m2
05-25|3.0-8 12 -30| F = Forza per 1 metro (Ton/Mt)

IR= Raggio interno di piegatura (mm)
Sx6 S x 12 | B = Lunghezza bordo minimo (mm)

V = Larghezza del V (mm)

S = Material thickness (45Kg/m?)
F = Force per meter (Ton/Mt)
Ton x mtx 50% | IR= Inside Radius (mm)

B = Minimun Hang lenght (mm)
V = V- Opening (mm)

Ton x mt x 50%

S = Blechdicke in mm: ;
. Zugfestigkeit ca. 45Kg/m
Ioly ! Tonxmtx150% | £ = Enforderilche Press Kraft (Ton/Mt)
egierum . .
IR= Produktinnenradius (mm)
B = Kiirzeste Schenkelldnge (mm)
V = V- Offnung (mm)

Ton x mt x 150%
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