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Maschinenmodell-Klass

MASCHINENGRUPPEN

CN 700, CN 900, CN 701, CN 901

CN 901E, CN 902, CS 75, CS 75.2

= | ]

CN 12008, CN 1200A, CS 15, CS 20, CS 20A, MP 25, MP 25D

TRUMATIC, 20, 20A, 202M

SUNIMAT 400
TRUMATIC 150K , 151K, 152K, 180K, 180.2K, 180KD, 180LK, 180.2LK, 202K, 225K, 235K, 300K, 300LK, 300PK, 400K

TRUMATIC 150W, 152W, 180W, 180.2W, 180R, 180LW, 180.2LW, ELX/SWIFT, 185, 240, 240R, 250, 260R

TRUMATIC 20aW, 202W, 300W, 300LW, 300PW, 300top, 400W

TRUMATIC 190R, 200R, 500R, 600L

TRUMATIC 1000R, 2000R, 2020R, 3000R, 5000R, 6000L, 7000L

MINIMATIC 100
TRUMATIC 100, 120R, 160

fE E S E R E] R

Kritische WerkzeugmaBe:
Alle Informationen
hierzu finden Sie
auf der Seite 57

Zubehor fir:
Stempelfutter,
Justierringe und Zwischenringe
finden Sie auf den Seiten 14 und 15

© Mate Precision Tooling



INHALT

Mate Precision Tooling ist der flihrende
Hersteller von Original- und Ersatzwerk-
zeugsystemen fir Amada, Danobat,
Euromac, Prima Power, LVD, Strippit, Mu-
rata Wiedemann, Salvagnini, Nisshinbo,
Trumpf und andere Stanzmaschinen.

Mate ist von Beginn an dabei mit
Produkten, Service und Ldosungen.

Seit flnfzig Jahren ist Mate fihrend
in der Werkzeugbranche in Bezug auf
Qualitat, Preis, Lieferungen und Service
an. Leidenschaft, Einsatz und Erfahrung
fihren zur Entwicklung von Produkten, die
dauerhaft, zuverlassig und effizient sind.

Mate-Produkte und Dienstleistungen haben
nur eine Zielstellung:

Wir mochten unseren Kunden dabei helfen,
Blechteile so produktiv und kostengtinstig
wie mdglich herzustellen.

Ob Standardwerkzeuge oder Sonderan-
fertigungen — Mate steht lhnen immer
zur Seite und das weltweit. Kontaktieren
Sie uns noch heute, wir freuen uns auf die
Zusammenarbeit.

Dean A. Sundquist
Vorstandsvorsitzender und CEO
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Ubersicht - Werkzeugsysteme

MATE-WERKZEUGSYSTEME FUR
TRUMPF-STANZMASCHINEN

Mate bietet eine auBerst umfangreiche Palette an Werkzeugsystemen, die speziell konzipiert
wurden, um praktisch jede Stanzanwendung in Ihrer Trumpf-Stanzmaschine umzusetzen. Nutzen
Sie die folgende Abbildung, um herauszufinden, welches Werkzeugsystem fir lhre spezielle
Stanzanwendung geeignet ist.

ﬂENIGER GEEIGNET SEHR GUT GEEIGNE Mate NEXT™ Mate QuickLock™ | Mate Trumpf-Style
° .o oo e o oo |Werkzeugsystem| Werkzeugsystem Werkzeugsystem

Gesamtwert — Die Kombination aus Funktion, Kaufpreis und

Betriebskosten. eoooe eooe P

Kosteneinsparungen - Die laufenden Kosteneinsparungen beim

. . . N R o000 LN ) LN
Betrieb des Werkzeugsystems (iber einen ldngeren Zeitraum.

Benutzerfreundlichkeit — Designeigenschaften des Werkzeugsystems,
welche die Installation beschleunigen und die Einstellung CIC NN ] eooe LX)
durch den Bediener sowie die Wartung vereinfachen.

Austauschbarkeit — Die Kompatibilitit des Werkzeugsystems mit

. . R o0 0 o0 0 o000
weit verbreiteten Systemen anderer Lieferanten.

Schnelle Einstellung - Integrale Eigenschaften, die schnelles und
prazises Wechseln der Werkzeuge ermdglichen und dadurch die CIC R L) L
Maschinenverfiigharkeit maximieren.

Nachschleifldnge — Die Summe der Anzahl gestanzter Locher bis
zum erforderlichen Nachschleifen sowie die insgesamt schleifbare CICNC ] LN LN
Lange der Stempelschneide.

Eigenschaften — Merkmale eines Werkzeugsystems, die die Nutzbar-

keit, Wartungsfreundlichkeit, lange Lebensdauer und hohe Produktivitat CICIC ] L) oo
gewéhrleisten.
Kaufpreis — Der Anschaffungspreis des Systems. eeoo o0 LX)

Das Mate-Werkzeugsystem fiir Trumpf-Stanzmaschinen

Das Werkzeugsystem von Mate fiir Trumpf-Stanzmaschinen wurde
speziell fir Hersteller entwickelt, die qualitativ hochwertige Teile
effizienter produzieren wollen. Die wichtigsten Merkmale sind:

Standardsystem:

o Justierring: StoBfester Werkzeugstahl fir maximale Genauigkeit
und Haltbarkeit

o Stempel: Abriebfester Hochleistungsschnellstahl (HSS) bzw. ver-
schleifester Hochleistungswerkzeugstahl (M4PM™, GroBe 1) fir
eine langere Lebensdauer. ¥ Grad Hinterschliff fir verbessertes
Abstreifen

¢ Urethan-Abstreifer reduzieren Stanzgerdausche und Blechbe-
schéadigungen

o Metallabstreifer: Hochfester Werkzeugstahl mit hervorragender
Starke und Ebenheit

o Matrizen: VerschleiBfester Werkzeugstahl. Matrizendffnung mit
Eckenradius gewahrleistet ein gleichbleibendes Schnittspiel und
sorgt flr eine hohe Matrizenfestigkeit und verbesserte Teilequalitat

Siehe Seite 7 - 11




Mate QuickLock™-Werkzeugsystem fiir Trumpf-Stanzmaschinen

QuickLock Stempel werden mit einem Stift geliefert.
Der QuickLock Justierring hat eine entsprechende
Nut. Hierdurch entfallt die Voreinstellung und das
Werkzeug ist gegen Verdrehen gesichert.

Das QuickLock System bietet lhnen viele
tiberzeugende Vorteile:

hohe Wirtschaftlichkeit durch wesentlich geringere

Anzahl der Justierringe

extrem schnelle Rustzeiten

Universalitat des Systems

héchste Genauigkeit

alle Stempel in Bezug zum Justierstift hochgenau geschliffen
Nuten im Justierring mit hoher Prézision gefertigt

100%ige Verdrehsicherung zwischen Stempel und Justierring
QuickLock Justierringe verwendbar mit herkémmlichen Stempeln der GroBe 2
QuickLock Stempel ohne Stift verwendbar mit herkémmlichen Justierringen der GréBe 2
mit oder ohne Anschliff lieferbar

kratzerfreie Bearbeitung durch Urethan-Abstreifer zum Stilpen

Europa-Patent!

Siehe Seite 28 - 33

Mate Next™-Werkzeugsystem fiir Trumpf-Stanzmaschinen

Das Mate Next™-Werkzeugsystem fur Trumpf-
Stanzmaschinen ist ein leistungsstarkes Werk-
zeugsystem, welches fUr eine verlangerte
Werkzeuglebensdauer, verkirzte Einrichtzeiten,
verbesserte Genauigkeit, reduzierte Stanzkosten
und maximale Produktivitat konzipiert wurde.

Das Mate Next-Werkzeugsystem beinhaltet:
[

Stempelhalter in zwei GréBen mit Prazisionsaus-

richtung fir den schnellen Werkzeugwechsel ohne

Ausrichtvorrichtungen

Next 40: 0,80 mm bis 40 mm

Next 76: 40,01 mm bis 76,20 mm

Austauschbare, duBerst verschleiBfeste Stempeleinséatze fur auBergewdhnlich lange Nach-
schleifintervalle. Stempeleinséatze aus exklusivem M4PM™-Hochleistungswerkzeugstahl
fur eine langere Lebensdauer des Werkzeuges

Prazisions-Distanzscheiben, die den Stempeleinsatz wieder auf die urspriingliche Lange
bringen, wenn bis zu 3,00 mm beim Nachschleifen entfernt wurden

Urethanabstreifer zum Aufstecken fur Stempelhalter Next 40 gewahrleisten ein form-
schonendes Abstreifen ohne Beschadigungen des Bleches, ideal fur Dekorationsmaterial

Siehe Seite 22 - 27
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MATE SLUG FREE® - MATRIZEN

Mate Slug Free® Matrizen

Mate Slug Free Matrizen verhindern das Hochziehen des Stanzbutzen. Vom Hochziehen des
Stanzbutzen spricht man, wenn der Stanzbutzen wéhrend der Abstreifphase des Stanzvorganges auf die
Oberflache des Bleches gelangt. Der Stanzbutzen befindet sich beim nachsten Stanzvorgang zwischen
dem Stempel und der Oberflache des Bleches. Dies verursacht eine Beschadigung am Gutteil und am

= Werkzeug. Slug Free Matrizen beheben dieses Problem.
O
-E Die Slug Free Matrize wurde mit einer Offnung konzipiert, die unterhalb der Oberflache lber einen
g Druckpunkt verfliigt, so dass der Stanzbutzen nicht Uber diesen Punkt hochgezogen werden kann. Ist
g der Stanzbutzen vom Stempel getrennt, ist er frei und kann nach unten durch die Matrize herausfallen.
|
(]
o
| N
W
D
=
—
Vs) Fiir Maschinen ohne
Absaugung
4 N\
Slug Free® Matrizen:
Verhindert das
N o , Hochziehen des
Material wird vor dem Eindringen Stempel stanzt durch das Material Stanzbutzen
des Stempels und der Butzen
vom Abstreifer gehalten. reiBt ab. .
Reduziert
Werkzeugbruch
Erhoht die Lebensdauer
des Werkzeuges
Verbessert die
Qualitat des Gutteils
(G S
Stempel sinkt auf seinen tiefsten Stempel wird zuriick
Punkt und zwéngt den Butzen durch gezogen und der Butzen

die Verjlingung fallt ab




TRUMPF-WERKZEUGSYSTEM

Die Kombination aus speziellen Eigenschaften und Vorteilen jedes Mate-Produktes garantiert
hervorragende Leistungen fir alle Stanzanwendungen. Im Folgenden sind einige Merkmale dafir
aufgefihrt.

Justierringe —
e Prazise gefertigt und geschliffen flr eine genaue i:| [ ® |;i

Werkzeugausrichtung
e StoBfester Werkzeugstahl garantiert hervorragende
Ebenheit und Haltbarkeit —

Stempel

e Hochleistungsschnellstahl bzw. verschleiBfester 7 i
Hochleistungswerkzeugstahl (M4PM™, GroBe 1) flr eine langere
Lebensdauer des Werkzeuges

e 1/4° Hinterschliff und Flanken mit einer nahezu polierten Oberfldche reduzieren
die Reibung und verhindern Oberflachenverschlei
e Fester Kontakt mit dem Justierring gewahrleistet eine hervorragende

Ausrichtung
e Hervorragende Toleranzen und Oberflachenbeschaffenheit
e 3,00 mm Nachschleiflange bei einer Materialdicke mit 6,35 mm

Urethan-Abstreifer
Leise
StoBdampfend

Beseitigt Blechklappern
Sicher: kein Zersplittern
Kratzfest, selbst auf poliertem Aluminium

Aktives Abstreifen verhindert Blechbewegungen m

Stahl-Abstreifer

e \erstiftet zur Einstellung von 45°-Winkeln
e Hochfester Werkzeugstahl, welcher nicht verformt oder bricht

wajsAsbnazyiom-jdwin.y

Matrizen L 1

e Geharteter Werkzeugstahl mit hohem Chromanteil [ ]

¢ 1,50 mm Nachschleiflange

e Radien in den Matrizenecken sorgen fir ein gleichmaBiges
Schnittspiel

e \erbesserte Matrizenfestigkeit: Gewdlbte Verjiingung bei
GroBe 1 und Stress Free® Verjingung bei GroBe 2

e Hervorragende Rundheit und Ebenheit

Zwischenring

e Verwendung von Matrizen GroBe 1 bei Maschinen mit
Matrizenaufnahme GroBe 2

e Prazise verarbeiteter und stoBfester Werkzeugstahl
flr hdhere Genauigkeit, hervorragende Passform in
den Maschinen und langere Lebensdauer

T
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Trumpf-Werkzeugsystem

TRUMPF-WE RKZE“GSYSTEM Alle GréBe 0 und 1 Stempel aus M4PM™.-

Premium-Hochleistungswerkzeugstahl,

RUN D siehe Seite 39
GroBe 0-A GroBe 0-B GroBe 1 GroBe 2 GroBe 3
STEMPEL
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff-  Anschliff-
Nummer Anschliff  Whisper  Dachschrige

0-A 0,80 - 6,00 PADAOA

0-B 6,01 - 10,50 PADBOA

1-A 0,80 - 15,00 PADCOA

1-B 15,01 - 30,00 PADDOA

2-A 30,01 - 40,00 PADEOA

2-B 40,01 - 50,80 PADFOA

2-C 50,81 - 60,00 PADGOA

2-D 60,01 - 76,20 PADHOA

3 76,21 - 105,00 PADJOA

ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F A-D+G H-l GroBe 0 inmm Artikel-Nummer
0 SKDOOA  SNDOOA  SRDOOA 0-A 6,00 TPOAOOUS

1 SKD10A  SND10A  SRD10A 0-B 10,50 TPOBOOUS

2 SKD20A  SND20A  SRD20A 1 15,00 TP0106US

3 SKD30A SND30A  N/A 1 22,50 TP0109US

1 30,00 TPO112US
*Nur in Verbindung mit flachem Stempel. Lange = 74,00 mm.
{ 3 E-F
= 0 0 0 = A-D + G
= = &~  H-l

MATRIZEN

GroBe Abmessung in mm Artikel-
i Nummer % GroBe 2

1 bis 30,00 +2,000ffnung DOD100 ' !
2 bis 76,20 + 2,00 Offnung DOD200
3 bis 105,00 + 2,00 Offnung DOD300

/ ! -
%l GroBe 3

— \

STANDARDFORMEN

Rund  Rechteck  Langloch  Quadrat Einfach-D  Doppel-D

00 006 A

Vierfach-D Sechseck ~ Achteck Rhombus Dreieck (alle Varianten)




TRUMPF-WERKZEUGSYSTEM
RECHTECK

GroBe 2

Anschliff-

Anschliff  Whisper

0 in mm
6,00
10,50
15,00
22,50
30,00

Alle GroBe 0 und 1 Stempel aus M4APM™-
Premium-Hochleistungswerkzeugstahl,
siehe Seite 39

GroBe 3

Anschliff-
Dachschrage

wajsAsbnazyiam-jdwiniy

URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*

Artikel-Nummer
TPOAOOUS
TPOBOOUS
TP0O106US
TP0O109US
TP0O112US

*Nur in Verbindung mit flachem Stempel. Ldnge = 74,00 mm.

<V

GroBe 0-A GroBe 0-B GroBe 1
STEMPEL
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne
Nummer
0-A 0,80 - 6,00 PADA1A
0-B 6,01 - 10,50 PADB1A
1-A 0,80 - 15,00 PADC1A
1-B 15,01 - 30,00 PADD1A
2-A 30,01 - 40,00 PADE1A
2-B 40,01 - 50,80 PADF1A
2-C 50,81 - 60,00 PADG1A
2-D 60,01 - 76,20 PADH1A
3 76,21 -105,00 PADJ1A
ABSTREIFER
GroBe E-F A-D+G H-1 GroBe
0 SKDO1A SNDO1A SRDO1A 0-A
1 SKD11A SND11A SRD11A 0-B
2 SKD21A SND21A SRD21A 1
3 SKD31A SND31A 1
1
{ % E-F
=" 0 =] A-D+G
s (] p - H'I
MATRIZEN
GroBe Abmessung in mm Artikel-
Nummer
1 bis 30,00 + 2,00 Offnung DOD110
2 bis 76,20 + 2,00 Offnung DOD210
3 bis 105,00 + 2,00 Offnung DOD310

—

[

GroBe 1

GroBe 2

%l GroBe 3

1

Stempelldngen:
far GréBe 1 und 2
erhaltlich in
74,77,77,5 mm

Standard Anschliffarten:
GroéBe 1 ohne Anschliff
GroBe 2 Anschliff Whisper
GroéBe 3 Anschliff Dachschréage




Trumpf-Werkzeugsystem

TRUMPF-WERKZEUGSYSTEM bl focHhanpomaiemgsih,

LAN GL 0 cH siehe Seite 39

GroBe 0-A GroBe 0-B GroBe 1 GroBe 2 GroBe 3
STEMPEL
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff-

Nummer Anschliff Whisper  Dachschrige
0-A 0,80 - 6,00 PADA2A
0-B 6,01 - 10,50 PADB2A
1-A 0,80 - 15,00 PADC2A
1-B 15,01 - 30,00 PADD2A
2-A 30,01 - 40,00 PADE2A
2-B 40,01 - 50,80 PADF2A
2-C 50,81 - 60,00 PADG2A
2-D 60,01 - 76,20 PADH2A
3 76,21 -105,00 PADJ2A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F A-D+G H- GroBe 0 inmm Artikel-Nummer
0 SKD02A  SNDO2A  SRD02A 0-A 6,00 TPOAOOUS
1 SKD12A  SND12A  SRD12A 0-B 10,50 TPOB0OOUS
2 SKD22A  SND22A  SRD22A 1 15,00 TP0106US
3 SKD32A  SND32A  N/A 1 22,50 TP0109US
1 30,00 TP0112US
*Nur in Verbindung mit flachem Stempel. Lénge = 74,00 mm.
p ) E-F

= o 5 o = A-D+G

w H_l
MATRIZEN
GroBe Abmessung in mm Artikel- —

Nummer I | GroBe 2
1 bis 30,00 + 2,00 Offnung DOD120
2 bis 76,20 + 2,00 Offnung D0OD220
3 bis 105,00 + 2,00 Offnung DOD320 >
% GroBe 3
( 1 |

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D
- 00 00 A
M Vierfach-D Sechseck  Achteck  Rhombus Dreieck (all Varianten)




TRUMPF-WERKZEUGSYSTEM “browikin oo,

Qu AD R AT siehe Seite 39
GroBe 0-A GroBe 0-B GroBe 1 GroBe 2 GroBe 3
m i ﬂ
ﬁ
% T T3 S
S
STEMPEL Tl-.
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff-  Anschliff- $
Nummer  Anschliff Whisper  Dachschrage (92)
0-A 0,80 - 6,00 PADA3A ;
0-B 6,01 - 10,50 PADB3A N
1-A 0,80 - 15,00 PADC3A D
1-B 15,01 - 30,00 PADD3A S
2-A 30,01 - 40,00 PADE3A E
2-B 40,01 - 50,80 PADF3A <
2-C 50,81 - 60,00 PADG3A )
2-D 60,01 - 76,20 PADH3A FD"
3 76,21 -105,00 PADJ3A 5
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F A-D + G H-1 GroBe @ inmm Artikel-Nummer
0 SKDO3A SNDO3A SRD0O3A 0-A 6,00 TPOAOOUS
1 SKD13A SND13A SRD13A 0-B 10,50 TPOBOOUS
2 SKD23A SND23A SRD23A 1 15,00 TP0106US
3 SKD33A SND33A N/A 1 22,50 TP0O109US
1 30,00 TP0112US
*Nur in Verbindung mit flachem Stempel. Lénge = 74,00 mm.
{ 3 E-F
=3 0 0 0 = A-D+G t J
[ LJ /D H'I
MATRIZEN
GroBe Abmessung in mm Artikel- [ .
Nummer I I GroBe 2
1 bis 30,00 + 2,00 Offnung DOD130
2 bis 76,20 + 2,00 Qﬁnung DOD230
3 bis 105,00 + 2,00 Offnung DOD330 -
% GroBe 3
( — ]

Stempelldngen: Standard Anschliffarten:
fur GréBe 1 und 2 GroBe 1 ohne Anschliff

erhaltlich in GroBe 2 Anschliff Whisper w@)
74,77,77,5 mm GroéBe 3 Anschliff Dachschréage M




Trumpf-Werkzeugsystem

TRUMPF-WERKZEUGSYSTEM P ocH it

WEITERE STANDARDFORMEN
GroBe 0-A GroBe 0-B GroBe 1 GroBe 2 GroBe 3
STEMPEL
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff-
Nummer Anschliff Whisper Dachschrige
0-A 0,80 - 6,00 PADA_A
0-B 6,01 - 10,50 PADB_A
1-A 0,80 - 15,00 PADC_A
1-B 15,01 - 30,00 PADD_A
2-A 30,01 - 40,00 PADE_A
2-B 40,01 - 50,80 PADF_A
2-C 50,81 - 60,00 PADG_A
2-D 60,01 - 76,20 PADH_A
3 76,21 -105,00 PADJ_A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F A-D+G H-I GroBe 0 in mm Artikel-Nummer
0 SKDO_A SNDO_A  SRDO_A 0-A 6,00 TPOAOOUS
1 SKD1_A SND1_A  SRD1_A 0-B 10,50 TPOBOOUS
2 SKD2_A SND2_A  SRD2_A 1 15,00 TP0106US
3 SKD3_A SND3_A N/A 1 22,50 TP0109US
1 30,00 TP0112US
*Nur in Verbindung mit flachem Stempel. Lénge = 74,00 mm.
{ 3 E-F
i —~ : <%  AD+G L J
=N ’ g H-1
MATRIZEN
GroBe Abmessung in mm Artikel-
Nummer I%I GroBe 2
1 bis 30,00 + 2,00 Offnung DOD1_0
2 bis 76,20 + 2,00 Offnung DOD2_0

3 bis 105,00 + 2,00 Offnung DOD3_0 % " g
] GroBe 3

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D
- 00 00 A
M Vierfach-D Sechseck  Achteck  Rhombus Dreieck (all Varianten)




TRUMPF EASYVIEW 0-RINGE

Mate Trumpf EasyView O-Ringe dienen der schnellen und eindeutigen Zuordnung von Matrizen.
Mit einem einfach abnehmbaren O-Ring markieren Sie die Matrize nach Ihren persdnlichen
Kriterien, z. B. nach Schnittspiel, Blechdicke, Blechart etc. Der O-Ring wird in eine speziell daftir
vorgesehen Nut eingebracht. So finden Sie auf den ersten Blick das richtige Werkzeug.

Die EasyView O-Ringe sind flir eine jahrelange Standzeit aus 6lbestandigem Butylkautschuk
gefertigt. Sie sind erhaltlich in finf Farbténen fir optimale Unterscheidung.

3
S
=
Anwendungsbeispiele Kriterium Farbe ;"lh
Unlegierter Stahl Schwarz A\
Materialart Aluminium Rot éﬁ
Edelstahl Gelb
: N
1,00 mm Griin )
Materialdicke 1,50 mm Gelb §
2,00 mm WeiB
0,20 mm Rot |Q
Matrizenschnittspiel 0,30 mm Gelb E
0,40 mm Griin ~
Maschine Nr. 1 Rot %
Maschinenstandort Maschine Nr. 2 WeiB
Maschine Nr. 3 Schwarz
. Tag WeiB
Schicht
Nacht Schwarz
Justand einsatzbereit Griin Wechseln Sie
scharfen Rot die O-Ringe
einfach und
schnell um Sie
lhren Kriterien
anzupassen.
Bestellinformationen = RO R GELB WEISS
TRUMPF Grof3el | Packung mit 5 Stiick| MATE01349 | MATE01350 | MATE01351 | MATE01352 [ MATE01353

TRUMPF Grof3e 2

Packung mit 5 Stiick| MATE01354 | MATE01355 | MATE01356 | MATE01357 | MATE01358




tierringe

Jus

JUSTIERRINGE

GroBe 1
VANTM

GroBe 1 & 2
VANTF

TR e

Automatischer Werkzeugwechsel

Alle Preise in Euro A-S = Siehe Maschinengruppen Seite 2

GroBe O und 1 GroBe 2 und 3
VANTE VAPTE
TR JieC Sl JWeC
E-l E-l
Manueller Werkzeugwechsel
GroBe 1 GroBe 2 und 3
VANTD VAPTD

1 I 1L

A-D

Minimatic

GroBe 1-X
VAPTM

Schwerlast

Keil
Fiir alle GroBen
VKETE000

Ersatzbolzen
8 x 16mm
DPI17304

=

Keil
VKETMO0O00

Keil
VKETF000




ZUBEHOR

GroBe 0-A
VINTS010

GroBe 2
Fur Matrizen GroBe 1
MAT20000

Auch als Zwischenring mit Biirsteneinsatz  MAT20000B:
Einsatz (Biirste) MIS20000TB:

Gemischtes Set GroBe 1
2x 0,10 mm Stérke
1x 0,30 mm Stérke
1x 0,50 mm Stérke

MST1

.

GroBe 3 flr Abstreifer GroBe 2
SKT3H00000

G
W T

Abstreifer Pins
MIS60003

Stempelfutter

GroBe 0-B
VINTS020

Zwischenringe fiir Matrizen

GroBe 3
Fur Matrizen GroBe 2
MAT30000

Ausgleichsscheiben

Gemischtes Set GroBe 2
2x 0,10 mm Stérke
1x 0,30 mm Stérke
1x 0,50 mm Stérke

MST2

-

Zwischenringe fiir Abstreifer

GroBe 3 fiir Abstreifer GroBe 2
SNT3H00000

C+D
AN g

Urethan Abstreifer Pads
T00200SF

Stempelfutterstellschraube
VINSSS

GroBe 3
Fur Matrizen GroBe 1
MAT40000

Einzelstiick* GroBe 1
0,10 mm Starke MST1004
0,30 mm Stéarke MST1012
0,61 mm Starke MST1020

Einzelstiick* GroBe 2
0,10 mm Starke MST2004
0,30 mm Stéarke MST2012
0,61 mm Starke MST2020

*Mindestbestellmenge: 6 Stiick

VerschluBfeder fiir Matrizennut
MKPT000

10yaqnz




MINIMATIC-WERKZEUGSYSTEM

MINIMATIC STEMPEL - STEMPELFUTTER MINIMATIC ABSTREIFER
GroBe 0-A Artikel-Nummer GroBe 1  Artikel-Nummer
Stempelfutter-Stellschraube VINSSS 30,00-+1,52 i Maximum SKDX0A
GroBe 0-A Stempelfutier  VINTS010 | — | SKDX1A
GroBenab: PADAOA SKoxeA
réBenabmessung:
0,80 mm-6,00 mm PADA1A SKDX3A
E PADA2A
& PADA3A
(7 Urethan Abstreifer zum Aufstecken, 6,35 mm  TPOAOOUS GroBe 1-X
% 38,10+1,52 mm Maximum SKDX0A
Q GroBe 0-B SKDX1A
) —
: Stempelfutter-Stellschraube ~ VINSSS )\ SKDX2A
Q GroBe 0-B Stempelfutter VINTS020 SKDX3A
g GroBenabmessung: PADBOA
0,80 mm-10,50 mm PADB1A
S PADB2A MINIMATIC MATRIZEN
E PADB3A
1 GroBe1  Artikel-Nummer
.9 Urethan Abstreifer zum Aufstecken, 10,92 mm  TPOBOOUS 30,00 + 2,00 mm
R Maximale Matrizendffnung DOD100
E e
Yy GroBe 1-A DOD120
S . DOD130
— GroBenabmessung: PADCOA
E 0,80 mm-15,00 mm PADC1A
PADC2A
PADC3A GroBe 1-X
. 38,10 + 0,71 mm
GroBe 1-B Maximale Matrizenéffnung
PADDOA DODX00
GroBenabmessung: PADD1A DODX10
15,01 mm-30,00 mm PADD2A DODX20
PADD3A DODX30

UrethanAbstreiferzumAufstecken, 14,98 mm  TP0106US
Urethan Abstreifer zum Aufstecken, 22,60 mm ~ TPQ109US MINIMATIC JUSTIERRINGE
Urethan Abstreifer zum Aufstecken, 27,05 mm  TP0112US

GroBe 1 Artikel-Nummer

GroBe 1-X .
GroBenabmessung: PADXOA 0,8 mm - 30,00 mm
bis 38,10 mm PADXIA
PADX2A
PADX3A
GroBe 1-X
30,01 mm - 38,10 mm VAPTM

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

00 0064

Vierfach-D Sechseck ~ Achteck  Rhombus Dreieck (ale Varianten)




SCHWERLAST-WERKZEUGSYSTEM

SCHWERLAST STEMPEL SCHWERLAST MATRIZEN
Groge 1 Artikel-Nummer GroBe 1 Artikel-Nummer
6,35 mm-30,00 mm PHDDOA D4D100
PHDD1A D4D110
PHDD2A D4D120
PHDD3A D4D130

Standardanschliff: Whisper.
Andere Anschliffarten verfiigbar.

<
]
1)
X
GroBe 2 GroBe 2 m
)
30,01 mm-76,20 mm 'T'.
D4D200
PHDEOA > D4D210 §
PHDE1A L | D4D220 2
vy W=y
PHDE2A D4D230 ==
PHDE3A N
Standardanschliff: Dachschrége. g
Andere Anschliffarten verfiigbar. Q
17)
3
MASCHINENABSTREIFER SCHWERLAST JUSTIERRINGE 5..
Siehe Standardabstreifer Seite 8-11 GroBe 1 und 2 Artikel-Nummer 5

. [] o VANTF

Fiir Maschinengruppen E-|




Multitool 5-fach

MULTI TOOL 5-FACH APAI™-Promium fochisungsverizougstal

siehe Seite 39
Stempelhalter MATE00559
Abstreifer MATE00560
Matrizenhalter MATE00561 [:ND
=
RUND
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00 PADVOA
Matrize 0,80 bis 16,00 DADV00
T 7 RECHTECK
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00 PADV1A
. — y Matrize 0,80 bis 16,00 DADV10
LANGLOCH
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00 PADV2A
Matrize 0,80 bis 16,00 DADV20
QUADRAT
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00 PADV3A
Matrize 0,80 bis 16,00 DADV30
DISTANZSCHEIBEN
Abmessung in mm
Scheibe 0,10 mm, 10 Stiick MTST501
Scheibe 0,30 mm, 5 Stiick MTST502
Scheibe 0,51 mm, 5 Stiick MTST503

Stempel

* M4PM™-Premium-Hochleistungswerkzeugstahl fiir Iingere Nachschleifintervalle und maximale Maschinenbetriebszeit

 1/4 Grad Hinterschliff und Flanken mit einer nahezu polierten Oberfldche zur Reduzierung der Reibung und Verlangerung der
Werkzeuglebensdauer

Matrizen

¢ M4PM™-Premium-Hochleistungswerkzeugstahl fiir Iangere Nachschleifintervalle

« Matrizen6ffnung mit Eckenradius gewahrleistet ein gleichbleibendes Schnittspiel und sorgt fiir hohe Matrizenfestigkeit und
verbesserte Teilequalitét

STANDARDFORMEN

lei «
590/0105" Gro[3e und Form- Rund  Rechteck Langloch  Quadrat Einfach-D  Doppel-D
2 engenrabaty KN B &\
M Vierfach-D Sechseck  Achteck ~ Rhombus  Dreieck (ale Varianten)

Beij Bestellung




MULTI TOOL 10-FACH AP fromiu Hochisungoworiaosgsa,

siehe Seite 39
Stempelhalter MATE00555
Abstreifer MATE00556
Matrizenhalter MATE00550
)
RUND
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50 PADTOA
Matrize 0,80 bis 10,50 DADTO00
: , RECHTECK
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50 PADT1A
Matrize 0,80 bis 10,50 DADT10
LANGLOCH
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50 PADT2A
Matrize 0,80 bis 10,50 DADT20
QUADRAT
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50 PADT3A
Matrize 0,80 bis 10,50 DADT30
& DISTANZSCHEIBEN
Abmessung in mm
Scheibe 0,10 mm, 10 Stiick MTST1001
Scheibe 0,30 mm, 10 Stiick MTST1002
Scheibe 0,51 mm, 10 Stiick MTST1003

Stempel

¢ M4PM™-Premium-Hochleistungswerkzeugstahl fiir Iingere Nachschleifintervalle und maximale Maschinenbetriebszeit

 1/4 Grad Hinterschliff und Flanken mit einer nahezu polierten Oberflache zur Reduzierung der Reibung und Verlangerung der
Werkzeuglebensdauer

Matrizen

¢ M4PM™-Premium-Hochleistungswerkzeugstahl fiir Iingere Nachschleifintervalle

» Matrizen6ffnung mit Eckenradius gewahrleistet ein gleichbleibendes Schnittspiel und sorgt fiir hohe Matrizenfestigkeit und
verbesserte Teilequalitit

Besuchen Sie mate.com/trumpfstandard

Maximale Blechdicke:

Stahl und Aluminium: 4,5 mm;
Edelstahl: 3,0 mm.
Fir Multitool 5- und 10-fach. M

Uo¢ej-01 100NN




Multitool 4-fach

MULTI TOOL 4-FACH

STEMPEL EINTEILIG

(N

RUND

Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 16,00 PAD50A
Matrize 0,80 bis 16,00 DOD400
RECHTECK

Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 16,00 PAD51A

Matrize 0,80 bis 16,00 DOD410
LANGLOCH

Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 16,00 PAD5_A

Matrize 0,80 bis 16,00 DOD4_0
QUADRAT

Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 16,00 PAD53A

Matrize 0,80 bis 16,00 DOD430

DISTANZSCHEIBEN-SET

Stempel Distanzscheiben-Sortiment VTST
6x 0,10 mm

6x 0,30 mm @W*,,\

-
6x 0,60 mm —
6x 1,00 mm

STEMPEL ZWEITEILIG

=
L7 O

RUND
Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 16,00

Matrize 0,80 bis 16,00

RECHTECK

Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00

Matrize 0,80 bis 16,00

LANGLOCH
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00

Matrize 0,80 bis 16,00

QUADRAT
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 16,00

Matrize 0,80 bis 16,00

DISTANZSCHEIBEN-SET

Stempel Distanzscheiben-Sortiment

8x 0,10 mm
8x 0,03 mm
8x 0,60 mm

PAD40A

DOD400

PAD41A

DOD410

PAD43A

DOD4_0

PAD43A

DOD430

MTST4

Einschraubkopf _
PAT4ACAP

Rund Rechteck

STANDARDFORMEN

Langloch

Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

00 0 ¢A

Vierfach-D Sechseck  Achteck Rhombus Dreieck (alle Varianten)




MULTI TOOL 6-FACH

STEMPEL EINTEILIG

T1 omn

RUND
Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

RECHTECK

Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

LANGLOCH
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

QUADRAT
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

DISTANZSCHEIBEN-SET

Stempel Distanzscheiben-Sortiment

6x 0,10 mm
6x 0,30 mm
6x 0,60 mm
6x 1,00 mm

PAD70A

DOD600

PAD71A

DOD610

PAD72A

DOD620

PAD73A

DOD630

VTST

)

|

- =

STEMPEL ZWEITEILIG

RUND
Abmessung in mm

Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

RECHTECK

Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

LANGLOCH
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

QUADRAT
Abmessung in mm
Stempel 0,80 bis 10,50

Matrize 0,80 bis 10,50

DISTANZSCHEIBEN-SET

Matrize Distanzscheiben-Sortiment

8x 0,10 mm
8x 0,30 mm
8x 0,60 mm

Maximale Blechdicke:
Stahl und Aluminium: 3,0 mm;
Edelstahl: 2,0 mm.

FUr Multitool 4- und 6-fach.

PAD60A

DOT600

PADG1A

DOD610

PAD61A

DOD610

PAD63A

DOD630

Einschraubkopf
PAT6CAP

yaey-9 joopynp




MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM

Alle NEXT™ GroBe 40 und 76 Stempel
aus M4PM™- Premium-Hochleistungs-
werkzeugstahl, siehe Seite 39

Das neue NEXT™-Werkzeugsystem fiir Trumpf-Stanzmaschinen wurde fiir eine verlangerte Werkzeuglebens-

dauer und reduzierte Stanzkosten konzipiert.

Das NEXT™-Werkzeugsystem beinhaltet:
o Austauschbare, verschleiBfeste Stempeleinsétze aus M4PM™

« Stempeleinsatzhalter in zwei GroBen mit der Moglichkeit zur Prazisionsausrichtung
 Préazisions-Distanzscheiben bringen die NEXT™-Stempeleinheit wieder auf die urspriingliche Lange, wenn bis zu

3,00 mm beim routineméaBigen Schleifen entfernt wurden

NEXT 40
- NEXT™-Halter
T In zwei GroBen erhaltlich.
(=
7 K Abmessung in mm
| Next40 0,80 - 40,00
1 Next 76 40,01 - 76,20

Préazisions-Distanzscheibe

Mate NEXT™-Werkzeugsystem

I NEXT™-Stempeleinsitze

Urethanabstreifer zum Aufstecken

NEXT 76

o~

iC —_ T Das NEXT™-Werkzeugsystem ist vollsténdig
kompatibel mit vorhandenen Abstreifern

und Matrizen.

Hochfeste Stahlabstreifer flir
einen zuverldssigen Betrieb.

Enorm verschleiBfeste Matrizen fiir eine
auBergewohnliche Werkzeuglebensdauer.

|l

<

= =

Besuchen Sie mate.com/NEXT




MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM ais NAPAI™. Promiu Hochfstunge-

werkzeugstahl, siehe Seite 39

Die NEXT™-Stempeleinsatzhalter besitzen zwei
prézise Ausrichtnuten (0° + 90° Lage) und eine ge-  —
sicherte Befestigungsschraube. Fiir schnellen und
genauen Werkzeugwechsel. Distanzscheibe und
Innensechskantschliissel im Lieferumfang enthalten.
Next 40 0,80 mm bis 40,00 mm

Next 76 40,01 mm bis 76,20 mm

Prézisions-Distanz-
scheiben bringen die
NEXT™-Stempeleinheit
wieder auf die urspriing- [~ &1
liche Lange, wenn bis i
zu 3,00 mm beim rou-
tinemaBigen Schleifen
entfernt wurden.

Die NEXT™-Stempeleinsatze aus M4PM™
Premium-Hochleistungswerkzeugstahl
bieten eine hervorragende VerschleiB-
festigkeit, um die Nachschleifintervalle zu
verlangern.

Urethanabstreifer zum Aufstecken fiir Stempeleinsatz-

halter NEXT 40 gewahrleisten ein schonendes ;
Abstreifen ohne Beschadigungen des Blechs. Ideal zum
Stanzen von weichen oder dekorativen Materialien.
:l.
J

Hochfester Stahlabstreifer fir | T
einen zuverlassigen Betrieb.

wajsAsbnazyiom-mw. IXIN 318N

Enorm verschleiBfeste Matrize fir eine | £
extrem lange Werkzeuglebensdauer. | l

Mate NEXT™-Einsatz-System schopft Wert!
Die Stempeleinsatze aus M4APM™ Premium-
Hochleistungswerkzeugstahl sind besonders
abriebfest. Der MAPM™-Einsatz gewdahrleistet
die langstmaglichen Nachschleifintervalle. Durch
die Installation der Distanzscheibe, nachdem
3,00 mm beim Nachschleifen abgetragen
wurden, behélt der Stempel seine urspriingliche
Lange und muss nicht ausgewechselt werden.
Das Ergebnis: Ein einziger Stempeleinsatz hélt
ebenso lange wie mehrere Standardstempel.
Das Diagramm rechts zeigt den realen Wert, der NEXT™ Einsatz-System
vom Mate NEXT™ Einsatz-System erreicht wird.

MW Standardsystem

NEXT™ Einsatzsystem

Werkzeugkosten

Anzahl an Standardstempel

Standard-

ition X
positio Drehmomenteinstellungen

i (Drehmomentschliissel zur Voreinstellung empfohlen)
i 6 mm NEXT™-Halter-Anzugsbolzen — 288 in-Ibs (22 N-m)
|

/ Draufsicht M




Mate NEXT™-Werkzeugsystem

MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM | .. veourv- premiun-sochiistngs-
Ru N D werkzeugstahl, siehe Seite 39

NEXT 40 NEXT 76
STEMPELEINSATZ
NEXT  Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff Anschliff
Nummer Anschliff Whisper Dachschrége
40 0,80 - 30,00 PBTDOA
40 30,01 - 40,00 PBTEOA
76 40,01 - 56,00 PBTFOA
76 56,01 - 66,00 PBTGOA
76 66,01 - 76,20 PBTHOA
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F H-1 NEXT @ in mm Artikel-Nummer
1 SKD10A SRD10A 40 25,00 MATEQ0374
2 SKD20A SRD20A 40 30,00 MATEQ0375
40 35,00 MATEQ0376
40 40,00 MATEQ0377
:!| 0 . . \I’:J E'F ' '
=T . o H-I
MATRIZEN GroBe 1
GroBe  Abmessung in mm Artikel- %
) Nummer
1 30,00 + 2,00 Qf'fnung DOD100 e GroBe 2
2 76,20 + 2,00 Offnung DOD200 I ]

STEMPELHALTER UND DISTANZSCHEIBE
NEXT 40 Stempelhalter mit Distanzscheibe ~ MATE00371

NEXT 40 Distanzscheibe (einzeln) MATE00364 —
NEXT 76 Stempelhalter mit Distanzscheibe ~ MATE00372

NEXT 76 Distanzscheibe (einzeln) MATE00365

Anzugsbolzen SHC12191

Sicherungsring SRI00001

*nur flir NEXT 40

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch ~ Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

00 006 A

Vierfach-D Sechseck  Achteck Rhombus Dreieck (alle Varianten)




MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM aus MAPMT™. Promium-Hoohlestungs-
REGHTEGK werkzeugstahl, siehe Seite 39

NEXT 40 NEXT 76
Ch ]
STEMPELEINSATZ
NEXT Abmessung in mm Artikel- Ohne Whisper Anschliff-
Nummer Anschliff Anschliff Dachschrége
40 0,80 - 30,00 PBTD1A
40 30,01 - 40,00 PBTE1A
76 40,01 - 56,00 PBTF1A
76 56,01 - 66,00 PBTG1A
76 66,01 - 76,20 PBTH1A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F H-1 NEXT 0 in mm Artikel-Nummer
1 SKD11A SRD11A 40 25,00 MATE00374
2 SKD21A SRD21A 40 30,00 MATE00375
40 35,00 MATE00376
40 40,00 MATE00377
:um . 0 . \|,: E'F l '
=N . = H-1
MATRIZEN GriBe 1
GrdBe Abmessung in mm Artikel- %
) Nummer
GroBe 30,00 + 2,00 Qﬁnung DOD110 e GroBe 2
GroBe 76,20 + 2,00 Offnung DOD210 [ |

STEMPELHALTER UND DISTANZSCHEIBE
NEXT 40 Stempelhalter mit Distanzscheibe =~ MATE00371

NEXT 40 Distanzscheibe (einzeln) MATE00364 —
NEXT 76 Stempelhalter mit Distanzscheibe ~ MATE00372

NEXT 76 Distanzscheibe (einzeln) MATE00365

Anzugsbolzen SHC12191

Sicherungsring SRI00001

*nur fiir NEXT 40

Stempellangen: Standard Anschliffarten:
fur NEXT 40 und NEXT 76 NEXT 40 0,80-30,00 ohne Anschliff
erhéltlich in NEXT 40 30,01-40,00 Anschliff Whisper

waysAsbnazyiom-n. IXIN 31eN

74,77,77,5 mm NEXT 76 40,01-76,20 Anschliff Whisper M




Mate NEXT™-Werkzeugsystem

MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM | ..chwr-promun-osnistngs.
werkzeugstahl, siehe Seite 39
LANGLOCH

NEXT 40 NEXT 76
STEMPELEINSATZ
NEXT Abmessung in mm Artikel- Ohne Whisper Anschliff
Nummer Anschliff Anschliff Dachschrége
40 0,80 - 30,00 PBTD2A
40 30,01 - 40,00 PBTE2A
76 40,01 - 56,00 PBTF2A
76 56,01 - 66,00 PBTG2A
76 66,01 - 76,20 PBTH2A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F H-1 NEXT Oinmm  Artikel-Nummer
1 SKD12A SRD12A 40 25,00 MATE00374
2 SKD22A SRD22A 40 30,00 MATE00375
40 35,00 MATE00376
40 40,00 MATE00377

MATRIZEN % GroBe 1

GroBe Abmessung in mm Artikel-

B} Nummer S | GroBe 2
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD120 [ ]
2 76,20 + 2,00 Offnung DOD220

STEMPELHALTER UND DISTANZSCHEIBE
NEXT 40 Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00371

NEXT 40 Distanzscheibe (einzeln) MATE00364
NEXT 76 Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00372
NEXT 76 Distanzscheibe (einzeln) MATE00365
Anzugsbolzen SHC12191
Sicherungsring SRI00001

*nur fir NEXT 40

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

00 00 A

Vierfach-D Sechseck ~ Achteck Rhombus Dreieck (alle varianten)




MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM aus MAPHT™. romium. Hochstungs

QUADRAT

NEXT 40

STEMPELEINSATZ
NEXT Abmessung in mm

40 0,80 - 30,00

40 30,01 - 40,00

76 40,01 - 56,00

76 56,01 - 66,00

76 66,01 - 76,20

ABSTREIFER

GroBe E-F H-1

1 SKD13A SRD13A

2 SKD23A SRD23A
== \I):l E'F
= . = H-I

MATRIZEN

GroBe Abmessung in mm

1 30,00 + 2,00 Offnung
2 76,20 + 2,00 Offnung

STEMPELHALTER UND DISTANZSCHEIBE

Artikel-

Nummer

PBTD3A
PBTE3A
PBTF3A
PBTG3A
PBTH3A

Artikel-
Nummer
DOD130
DOD230

NEXT 40 Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00371

NEXT 40 Distanzscheibe (einzeln)

MATE00364

NEXT 76  Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00372

NEXT 76  Distanzscheibe (einzeln)
Anzugsbolzen
Sicherungsring

*nur fir NEXT 40

MATE00365
SHC12191
SRI00001

werkzeugstahl, siehe Seite 39

NEXT 76
Ch )
Ohne Anschliff Anschliff
Anschliff Whisper Dachschrige

URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
NEXT @ in mm Artikel-Nummer

40 25,00 MATE00374
40 30,00 MATE00375
40 35,00 MATE00376
40 40,00 MATE00377

Stempellangen:
fur NEXT 40 und NEXT 76
erhéltlich in
74,77, 77,5 mm

Standard Anschliffarten:
NEXT 40 0,80-30,00 ohne Anschliff
NEXT 40 30,01-40,00 Anschliff Whisper

NEXT 76 40,01-76,20 Anschliff Whisper

waysAsbnazyiom-n. IXIN 31N




Mate NEXT™-Werkzeugsystem

MATE NEXT™-WERKZEUGSYSTEM
WEITERE STANDARDFORMEN

Alle NEXT™ GrdBe 40 und 76 Stempel
aus M4PM™- Premium-Hochleistungs-
werkzeugstahl, siehe Seite 39

STEMPELHALTER UND DISTANZSCHEIBE
NEXT 40 Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00371

NEXT 40 Distanzscheibe (einzeln) MATE00364
NEXT 76 Stempelhalter mit Distanzscheibe MATE00372
NEXT 76 Distanzscheibe (einzeln) MATE00365
Anzugsbolzen SHC12191
Sicherungsring SRI00001

*nur fir NEXT 40

NEXT 40 NEXT 76
STEMPELEINSATZ
NEXT Abmessung in mm Artikel- Ohne Whisper Anschliff
Nummer Anschliff Anschliff Dachschréige
40 0,80 - 30,00 PBTD_A
40 30,01 - 40,00 PBTE_A
76 40,01 - 56,00 PBTF_A
76 56,01 - 66,00 PBTG_A
76 66,01 - 76,20 PBTH_A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN*
GroBe E-F H-1 NEXT Oinmm  Artikel-Nummer
1 SKD1_A SRD1_A 40 25,00 MATE00374
2 SKD2_A SRD2_A 40 30,00 MATE00375
40 35,00 MATE00376
40 40,00 MATE00377
— . \I,:J E'F
SN . = H-I N /
MATRIZEN GroBe 1
GroBe Abmessung in mm Artikel- %
Nummer .
, [ = == )
1 30,00 + 2,00 Gffnung DOD1_0 | | GroBe 2
2 76,20 + 2,00 Offnung DOD2_0

STANDARDFORMEN

Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

060 0 ¢ A

Vierfach-D Sechseck ~ Achteck  Rhombus Dreieck (alle Varianten)




MATE QUICKLOCK™ -WERKZEUGSYSTEM | berium socnisunge.

werkzeugstahl, siehe Seite 39

Das Mate QuickLock™-Werkzeugsystem

far Trumpf-Stanzmaschinen kombiniert die Wirtschaftlichkeit konven-
tioneller Trumpfwerkzeuge mit der Annehmlichkeit eines verstifteten
Werkzeuges. Der Universaljustierring erfasst den gehérteten und
geschliffenen Justierstift, welcher sich abhéngig von der Stempel-
groBe im Schaft oder an der Schulter befindet und sorgt damit far
eine rasche Werkzeugpositionierung ohne spezielle ,Vorrichtung”.

Merkmale des Mate QuickLock™ Werkzeugsystems:

® Stempel GroBe 1 aus MAPM™ f{(ir langere Nachschleifintervalle

® Stempel haben Justierstifte fir die Nutzung des Mate QuickLock™
Justierrings

® Justierring mit Nuten zur Aufnahme des Mate QuickLock™-
Stempel, fiir schnelle und prazise Werkzeugeinstellung und Aus-
richtung

® Urethan-Abstreifer in vielen GréBen flir gerauscharmeren Betrieb
und bessere Teilequalitat 0l

® Hochverschleifeste Stempel und Matrizen fliir maximale Stand- N —— ~—L0
festigkeit =

Mate QuickLock™ Universaljustierung
® Prazisionsgefertigte Nuten zur Aufnahme des geharteten Stiftes fur

eine genaue Ausrichtung zur Matrizenéffnung ohne die Notwendigkeit
einer Einstellvorrichtung
® Ober- und Unterseite sorgen fir eine perfekte Auflageflache

® Durch den festen Sitz vom Stift in der Nut wird die Verdrehung des

Stobfocter Werkzout rthabsteerzum
® StoBfester Werkzeugstahl verhindert Risse und gewahrleistet eine Aufstecken

langere Nutzungsdauer

® Kompatibel mit gangigen Trumpf-Stempeln der GroBe 2
® Kompatibel mit Mate QuickLock™-Stempeln der GréBe 1 und 2 I\j L/I

JIgpI

Mate QuickLock™-Urethanabstreifer
zum Aufschrauben. Wird als Paar
geliefert. Mit Druckstiick und
Senkkopfschraube an
Stempelschulter angebracht.

waysAsbnazyIam -, HI0742InD ajew




Mate QuickLock™-Werkzeugsystem

MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM |5 verommnocien”

werkzeugstahl, siehe Seite 39

Mate QuickLock™ Stempelwerkzeug
® Stempel aus Hochleistungsschnellstahl bzw. Hochleistungswerk-
zeugstahl MAPM™ (Gr. 1) fur Iangere Nachschleifintervalle
® Geharteter und geschliffener Justierstift sorgt fiir eine schnelle und
genaue Stempeljustierung
® Bei Stempeln mit einem Durchmesser von bis zu 50,80 mm
befindet sich der Justierstift im Schaft
® Bei Stempeln mit einem Durchmesser gréBer als 50,80 mm
befindet sich der Justierstift an der Schulter
® 1/4 Grad Hinterschliff und Flanken mit einer nahezu polierten
Oberflache zur Reduzierung der Reibung und einem geringeren
Oberflachenverschlei sowie einer verlangerten Stempellebensdauer
® Optional: Stempel mit erweiterter Lange erhéltlich, mit einer
Gesamtlange von 77,50 mm erhaltlich

Mate QuickLock™ Urethan Abstreifers
® Schonendes Abstreifen um Stanzgerdusche zu reduzieren und fur ol
eine kratzfreie Bearbeitung i =
® Urethan-Abstreifer zum Aufstecken
® Wird fest auf Stempel aufgesteckt und gewahrleistet so U
eine zuverlassige Funktion
® Erhéltlich fur alle Stempel in erweiterter Lange mit einer

maximalen Diagonalen von bis zu 50,80 mm
® Urethan-Abstreifer zum Aufschrauben
® |n zwei GroBen erhaltlich: fir Stempel mit einer Breite von

bis zu 10,00 mm und einer Lange von bis zu 60,00 mm .
bzw. einer Lange von bis zu 76,20 mm Mate QuickLock™

® Stempel muss Uber Anschliff ,Dachschrage” verfiigen Urethanabstreifer zum
Aufstecken

Mate Matrizen
® HochverschleiBfester Werkzeugstahl mit optimierter Warmebe- I\J

handlung sorgt fiir eine optimale Balance von VerschleiBfestigkeit
und Harte fur eine maximale Nachschleiflange von bis zu 1,50 mm
® Spezielle Geometrie der Matrizen&ffnung fir héhere Genauigkeit

P\

Matrizendffnung mit Eckenradius gewahrleistet ein gleich- ﬁ Jl
bleibendes Schnittspiel und sorgt fiir eine hohe Teilequalitat
® Hohere Matrizenstabilitdt durch gewdlbte Freimachung zur gleich- Mate QuickLock™-Urethanabstreifer
maBigen Verteilung der Stanzkrafte zum Aufschrauben. Wird als Paar
® Hervorragende Rundheit und Ebenheit fur eine bessere Teilequalitat geliefert. Mit Druckstiick und

Senkkopfschraube an
Stempelschulter angebracht.

%

E

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D

060 0 ¢ A

Vierfach-D Sechseck  Achteck  Rhombus Dreieck (alle Varianten)




MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM | weewr-rremim-ocneisungs-

werkzeugstahl, siehe Seite 39

Mate QuickLock™ - Universaljustierring Mate QuickLock™

Die integrierte Nut ermdglicht eine schnelle g Stempel mit Justierstift.

und exakte Ausrichtung des Mate QuickLock™- A Der gehartete und geschliffene
Stempels fir eine schnellere Maschinenein- Stift (abhangig von der Stempel-
richtung ohne spezielle Ausrichtvorrichtung. ___0 9roBe auf dem Schaft oder an

Auch kompatibel mit konventionellen Stempeln ‘=T==d der Schulter zu finden) greift in

der GroBe 2. die Nut im Justierring ein und
sorgt fur eine schnelle und §
kte Werk icht
QUICKLOCK™ UNIVERSALJUSTIERRING ohne spesislle Ausroht )
GroBe 1 und 2 Universaljustierring MATE00480 85,- vorrichtung. o
S
STEMPEL 3
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff- 3
Nummer Anschliff Whisper Dachschrége 'g
1 0,80 - 30,00 PDTDOA o
2 30,01 - 40,00 PDTEOA >
2 40,01 - 50,80 PDTFOA ~
2 50,81 - 60,00 PDTGOA F
2 60,01 - 76,20 PDTHOA s
1)
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN ;
GroBe E-F H-I 0 in mm Artikel-Nummer N
1 SKD10A SRD10A 15,00 MATE00532 1)
2 SKD20A SRD20A 20,00 MATE00533 é
30,00 MATE00534 [
35,00 MATE00548 <
40,00 MATE00535 2}
= 5 - = E-F 52,00 MATE00536 ('Eo
[— ® r H'I | |
MATRIZEN ;
GroBe 1
GroBe  Abmessung in mm Artikel- %
i Nummer
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD100

2 76,20 + 2,00 Offnung DOD200 e GriBe 2




MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM |\ bromiom ochicsinge.
werkzeugstahl, siehe Seite 39
RECHTECK

Mate QuickLock™ - Universaljustierring Mate QuickLock™

Die integrierte Bohrung erméglicht eine schnelle g Stempel mit Justierstift.

und exakte Ausrichtung des Mate QuickLock™- A Der gehartete und geschliffene
Stempels fiir eine schnellere Maschinenein- Stift (abhangig von der Stempel-
richtung ohne spezielle Ausrichtvorrichtung. __ 9roBe auf dem Schaft oder an

Auch kompatibel mit konventionellen Stempeln T der Schulter zu finden) greift in

der GroBe 2. die Bohrung im Justierring ein

E und sorgt flr eine schnelle und
Q exakte Werkzeugausrichtung
"6; QUICKLOCK™ UNIVERSALJUSTIERRING ohng spezielle Ausricht-
S, GroBe 1and 2 Universaljustierringe MATE00480 vorriehtung.
2]
g’ STEMPEL
&} GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff-
S Nummer Anschliff Whisper Dachschrige
| 1 0,80 - 30,00 PDTD1A
é’ 2 30,01 - 40,00 PDTE1A

2 40,01 - 50,80 PDTF1A
EI 2 50,81 - 60,00 PDTG1A
~ 2 60,01 - 76,20 PDTH1A
<
)
3 ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN
- GroBe E-F H-1 0in mm Artikel-Nummer
,9 1 SKD11A SRD11A 15,00 MATE00532
e~ 2 SKD21A SRD21A 20,00 MATE00533
S 30,00 MATE00534
Q 35,00 MATE00548
"5 40,00 MATE00535
E 52,00 MATE00536

e . ] E-F | I
[ ® /l:] H'I
MATRIZEN % GroBe 1
GroBe Abmessung in mm Artikel-
Nummer
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD110 —_— iy
2 76,20 + 2,00 Offnung DOD210 , Grobe2

Stempellangen: STANDARDFORMEN
- ! : Standard Anschliffarten:
& erhaltlich in GroBe 2 Anschliff Whisper

74,77,77,6 mm 00 0 ¢ A
Vierfach-D Sechseck  Achteck  Rhombus Dreieck (alle Varianten)




MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM

Alle QuickLock™ GroBe 1 Stempel aus
M4PM™.- Premium-Hochleistungs-
werkzeugstahl, siehe Seite 39

LANGLOCH

der GroBe 2. die Nut im Justierring ein und
sorgt fUr eine schnelle und §
exakte Werkzeugausrichtung

QUICKLOCK™ UNIVERSALJUSTIERRING ohne spezielle Ausicht- -c?
GroBe 1 and 2 Universaljustierring MATE00480 vorrichtung. o
STEMPEL §
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff- P
Nummer Anschliff Whisper Dachschrége r~

1 0,80 - 30,00 PDTD2A g
2 30,01 - 40,00 PDTE2A X~
2 40,01 - 50,80 PDTF2A -
2 50,81 - 60,00 PDTG2A E
2 60,01 - 76,20 PDTH2A 's
@

ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN =
GroBe E-F H-1 @ in mm Artikel-Nummer (ND
1 SKD12A SRD12A 15,00 MATE00532 ]
2 SKD22A SRD22A 20,00 MATEQ00533 Q
30,00 MATE00534 %

35,00 MATE00548 [

40,00 MATEQ00535 5"

52,00 MATE00536 5

Auch kompatibel mit konventionellen Stempeln ‘=T==d der Schulter zu finden) greift in

Mate QuickLock™ - Universaljustierring Mate QuickLock™

Die integrierte Nut ermdglicht eine schnelle und g Stempel mit Justierstift.
exakte Ausrichtung des Mate QuickLock™- A Der gehartete und geschliffene
Stempels fir eine schnellere Maschinenein- Stift (abhangig von der Stempel-
richtung ohne spezielle Ausrichtvorrichtung. ___0 9roBe auf dem Schaft oder an

l:!I\ . 0 . \I’:l E'F | I
H-1

MATRIZEN % GroBe 1

GroBe Abmessung in mm Artikel-
Nummer
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD120 p — )
2 76,20 + 2,00 Gffnung DOD220 | | GroBe2

Vierfach-D Sechseck  Achteck

STANDARDFORMEN

Rund Rechteck Langloch Quadrat  Einfach-D  Doppel-D w

Rhombus  Dreieck (alle Varianten) M




Mate QuickLock™-Werkzeugsystem

MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM | "\i:rim- tromium sooneistunge:
werkzeugstahl, siehe Seite 39
QUADRAT

Mate QuickLock™ - Universaljustierring

Die integrierte Nut ermdglicht eine schnelle und
exakte Ausrichtung des Mate QuickLock™-
Stempels fiir eine schnellere Maschinenein-
richtung ohne spezielle Ausrichtvorrichtung.
Auch kompatibel mit konventionellen Stempeln
der GroBe 2.

Mate QuickLock™

Stempel mit Justierstift.

Der gehartete und geschliffene
Stift (abh&ngig von der Stempel-
0 gréBe auf dem Schaft oder an
der Schulter zu finden) greift in
die Nut im Justierring ein und
sorgt fur eine schnelle und

kte Werk: icht
QUICKLOCK™ UNIVERSAL ALIGNMENT RING ohne spesielle Asrichts

GroBe 1and 2 Universaljustierring MATE00480 vorrichtung.

QUADRAT QUICKLOCK™ STEMPELES

GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff-
Nummer Anschliff Whisper Dachschréage
1 0,80 - 30,00 PDTD3A
2 30,01 - 40,00 PDTE3A
2 40,01 - 50,80 PDTF3A
2 50,81 - 60,00 PDTG3A
2 60,01 - 76,20 PDTH3A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN
GroBe E-F H-1 0 inmm Artikel-Nummer
1 SKD13A SRD13A 15,00 MATE00532
2 SKD23A SRD23A 20,00 MATE00533
30,00 MATE00534
35,00 MATE00548
40,00 MATE00535
52,00 MATE00536
\:J\ D0 D . \|):| E'F
= H-I N
G\—/IIJ
MATRIZEN % GroBe 1
GroBe  Abmessung in mm Artikel-
Nummer
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD130

2 76,20 + 2,00 Offnung DOD230 %I GroBe 2

Stempellangen: Standard Anschliffarten:
fur GréBe 1 und 2 GréBe 1 ohne Anschliff
w(@ erhéltlich in GroBe 2 Anschliff Whisper

M 74,77, 77,5 mm




MATE QUICKLOCK™-WERKZEUGSYSTEM | "youm-renium-sochistngs:

WEITERE STANDARDFORMEN

Mate QuickLock™ - Universaljustierring

Die integrierte Nut ermdglicht eine schnelle und
exakte Ausrichtung des Mate QuickLock™-
Stempels flir eine schnellere Maschinenein-
richtung ohne spezielle Ausrichtvorrichtung.
Auch kompatibel mit konventionellen Stempeln
der GroBe 2.

QUICKLOCK™ UNIVERSALJUSTIERRING

werkzeugstahl, siehe Seite 39

Mate QuickLock™

Stempel mit Justierstift.

Der gehartete und geschliffene

Stift (abhangig von der Stempel-
g groBe auf dem Schaft oder an
‘=T===* der Schulter zu finden) greift in

die Nut im Justierring ein und

sorgt fUr eine schnelle und

exakte Werkzeugausrichtung
ohne spezielle Ausricht-

[0

GroBe 1 and 2 Universaljustierring MATE00480 vorrichtung.
STEMPEL
GroBe Abmessung in mm Artikel- Ohne Anschliff- Anschliff-
Nummer Anschliff Whisper Dachschrige
1 0,80 - 30,00 PDTD_A
2 30,01 - 40,00 PDTE_A
2 40,01 - 50,80 PDTF_A
2 50,81 - 60,00 PDTG_A
2 60,01 - 76,20 PDTH_A
ABSTREIFER URETHAN-ABSTREIFER ZUM AUFSTECKEN
GroBe E-F H-1 @ in mm Artikel-Nummer
1 SKD1_A SRD1_A 15,00 MATE00532
2 SKD2_A SRD2_A 20,00 MATE00533
30,00 MATE00534
35,00 MATE00548
40,00 MATE00535
52,00 MATE00536
— . . \I,:l E'F | I
- = > H-I
MATRIZEN % GroBe 1
GroBe Abmessung in mm Artikel-
) Nummer
1 30,00 + 2,00 Offnung DOD1_0 = —  (riBe?
2 76,20 + 2,00 Offnung DOD2_0 | |

Wa)sASbNazy I - HI0T742INY 318




Trennwerkzeug- und Mate Longlife ™-Werkzeugsystem

TRENNWERKZEUG AN UMFORMUNGEN

Trennstempel Trennwerkzeug 5,00 x 56,00 mm komplett mit Dachschrége (ohne Justierring)
7 T / Trennwerkzeug 5,00 x 76,20 mm komplett mit Dachschrége (ohne Justierring)

Trennstempel 5,00 x 56,00 mm Rechteck mit Dachschrige

. —
C . ( R Trennstempel 5,00 x 76,20 mm Rechteck mit Dachschrége
- __ PU- Federelemente Federelement (Gelb) 5,00 x 56,00 mm MATEQ00538 (Hart)
I\ { ) Federelement (Schwarz) 5,00 x 56,00 mm MATE01903 (Weich)
N rd Druckstick Federelement (Gelb) 5,00 x 76,20 mm MATE00539 (Hart)
ruckstiicl
J——k JTL - Federelement (Schwarz) 5,00 x 76,20 mm MATE01904 (Weich)
Senkkopfschrauben Druckstick (1 Paar) MATE00578
g A/ Schraube (1 Paar) MATE00579

Andere MaBe optional erhdltlich. Auch als QuickLock™ Version lieferbar.

LONGLIFE™ -TRENNWERKZEUGSYSTEM

Alle LongLife™ Stempel und Matrizenein-
sétze aus MAPM™ Hochleistungs-
werkzeugstahl, siehe Seite 39

Das LongLife™ - Trennwerkzeugsystem fiir Trumpf-Stanzmaschinen wurde konzipiert, um einen erhohten
Wert zu bieten, in dem Stempel- und Matrizeneinsdtze aus MAPM™ Hochleistungswerkzeugstahl mit robusten
Stempel- und Matrizenhaltern kombiniert werden. Mate LongLife™ bietet Ihnen die kosteneffizienteste

Trennwerkzeuglésung und ist volistindig kompatibel mit OEM Produkten.

STEMPELEINSATZ

e LongLife™ M4PM™-Premium-Hochleistungswerkzeugstahl, siehe Seite 39 ermdglicht maximale Nachschleifintervalle und

verbessert die Teilequalitét.
e In vier Standardformen erhéltlich: Rechteck, Langloch, Schwalbenschwanz und Trapez
e Breiten bis zu 6,35 mm
e \Mit Trumpf-Werkzeugen kompatibel

STEMPELHALTER
e Das LongLife™ - Werkzeugsystem bietet zwei Arten an Stempelhaltern:
- mit integriertem Justierring fiir eine schnelle und prézise Werkzeugeinrichtung

- mit separatem Schwerlast-Justierring (Zusatz) fir mehr Flexibilitat bei der manuellen Winkeleinstellung

o Funktioniert auch mit herkdmmlichen Maschinenabstreifern

MATRIZENEINSATZ

Premium-Hochleistungswerkzeugstahl M4PM™ fiir eine hohe VerschleiBfestigkeit und auBergewdhnliche Matrizenfestigkeit

L]

o FEinsitze ein- oder zweiteilig lieferbar

e Breiten bis zu 6,35 mm

e Matrizenschnittspiel von 0,10 mm bis 0,60 mm in 0,05 mm Schritten
e \Mit Trumpf-Werkzeugen kompatibel

MATRIZENHALTER

e GroBe 56 bis zu 6,35 mm x 56,00 mm
e GroBe 76 bis zu 6,35 mm x 76,20 mm
e Enthélt Distanzscheiben-Set (1x0,30 / 1x0,50)




LONGLIFE™-TRENNWERKZEUGSYSTEM

Alle LongLife™ Stempel und Matrizenein-
satze aus MAPM™ Hochleistungs-
werkzeugstahl, siehe Seite 39

]

| =0l

R

L© ©_J © ©)
BESCHREIBUNG Artikel-Nummer BESCHREIBUNG Artikel-Nummer
STEMPELHALTER PPD2HA STEMPELHALTER MIT ~ PPD2HAVANTF

INTEGRIERTEM
Hochlastjustierring erforderlich (VANTF) JUSTIERRING

5.00 X 56.00 mm 5.00 X 76.20 mm

o U O o U o
STEMPELEINSATZ Artikel-Nummer STEMPELEINSATZ Artikel-Nummer
RECHTECK PPDE_A RECHTECK PPDF_A

o O (@) (@) (@)

ul Imi

o o O o O
MATRIZENEINSATZ (Paar)  Artikel-Nummer MATRIZENEINSATZ (Paar)  Artikel-Nummer
RECHTECK DTDE_A* RECHTECK DTDF_A*

Artikel-Nummer Artikel-Nummer
MATRIZENHALTER DPD2H056 MATRIZENHALTER DPD2H076

Schraube: *Plus Gesamtschnittspiel

Distanzscheiben Verfiigbare Formen

5,00 x 56,00 (0,31 mm Stérke) MATE1326

. 1 2
5,00 x 56,00 (0,51 mm Stérke) MATE1327 _ - Maximale Blechdicke: t = 3,0 mm fir Stahl

Maximale Schnittspiel: CL = 0,6 mm

5,00 x 76,20 (0,30 mm Stérke) MATE1328
5,00 x 76,20 (0,51mm Stérke) MATE1329

waysAsbnazyiom-n, 84116uU07 are




Mate Eurostyle ™-Werkzeugsystem

EUROSTYLE™-WERKZEUGSYSTEM

BESCHREIBUNG

STEMPELEINHEIT
RECHTECK

STEMPELEINHEIT
LANGLOCH

URETHAN-FEDERN

ERSATZABSTREIFER
(NICHT ABGEBILDET)

LANGLOCH 5.00 X 61.00
LANGLOCH 5.00 X 76.20

AUSTAUSCHBARER
STEMPELEINSATZ,
RECHTECK

AUSTAUSCHBARER
STEMPELEINSATZ,
LANGLOCH

AUSTAUSCHBARER
MATRIZENEINSATZ,
RECHTECK

AUSTAUSCHBARER
MATRIZENEINSATZ,
LANGLOCH

AUSTAUSCHBARER
MATRIZENEINSATZ,
RECHTECK

MIT 1,50MM
ECKENRADIUS

5.00 X 5,00 mm
Trennwerkzeug

ARTIKEL-NUMMER
XPD2170500M5600

XPD2270500M5600

UTS1

MATE00459

PADS1A0500M5600

PADS2A0500M5600

DODS1_0500M5600*

DODS2_0500M5600*

DODS8_0500M5600*

*PLUS GESAMTSCHNITTSPIEL

5.00 X 76,20 mm
Trennwerkzeug

ARTIKEL-NUMMER
XPD2170500M7620

XPD2270500M7620

UTS1

MATE00460

PADS1A0500M7620

PADS2A0500M7620

DODS1_0500M7620*

DODS2_0500M7620*

DODS8_0500M7620*

MATRIZENHALTER D2D2H056 D2D2H076

(Einzelteile Stempeleinheit ) Einzelteile Matrizenaufnahme

Stempelgehause P2D2HA Befestigungsschraube =~ SHC12036 (8 Stiick)

Justierring/Schwerlast VANTF Auflagefeder DXDS

Schraube (fir U-Feder)  VSPTM5 (4 Stlick)

Sicherungsring MIS97703

Schraube (fur St.-Einsatz) SBDS3A

Schwerspannstift MIS60142
. J

© Mate Precision Tooling GmbH | Gablonzer Str. 25 ¢ 61440 Oberursel ® Deutschland e Tel.: + 49 (0) 6171-8878-000 ¢ Fax: + 49 (0) 6171-8878-001
info@mate.de e Gebiihrenfreie Hotline: 0800-7891100-000 | mate.com | Alle Preise in Euro



MATE M4PM™-WERKZEUGSTAHL

M4PM™ ist ein pulvermetallurgischer Hochleistungswerkzeugstahl,
der fiir leistungsstarke Werkzeugsysteme konzipiert wurde. Durch 250
die Kombination der chemischen Zusammensetzung von M4, dem
pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren und dem dreifach
temperierten Warmebehandlungsverfahren erhalt man M4PM™;
der weltbeste Werkzeugstahl fiir Stanzwerkzeuge.

N
o
o

£150

M4PM™ ist ein sehr homogener, qualitativ hochwertiger z

Werkzeugstahl, der im Vergleich mit anderen, haufig verwendeten g

Werkzeugstahlen viele Vorteile mit sich bringt. <100

Einige dieser Vorteile sind: E 50

Hervorragende VerschleiBfestigkeit — MAPM™ bietet eine 100% ]_I

bessere adhésive und abrasive VerschleiBfestigkeit, wodurch die 0 o

Nachschleifintervalle erhoht werden. 55 s EE%
SEy 4 =
o O~

« Eine gleichmaBigere Verteilung von kleineren Karbiden fiihrt zu 25 *

erhohter Formbarkeit/Dehnbarkeit (adhasiver VerschleiB), wahrend
nach wie vor (iber die gesamte Materialfliche Karbide mit adhasiver Zahigkeit®  Relative VerschleiBfestigkeit™
VerschleiBfestigkeit vorhanden sind. - -

« 100% mehr Vanadium-Karbide-widerstandsfahiger gegen einen Internationale Materialstandards
héheren abrasiven VerschleiB. D2 M2 M4PM

« Mehr Wolfram-Karbide—widerstandsfahiger und bieten eine bessere JIS SKD 11 SKH 51 SKH 54
Warmharte; erhohte Widerstandsfahigkeit gegen hohe Temperaturen,
die das Material verformen oder beschadigen konnen.

« Bessere Hartbarkeit—erhohter Legierungsanteil fiihrt zu héherer DIN | X155CtVMo12-1 | HSE-5-2 | keine
Wirkhérte fiir bessere VerschleiBfestigkeit.

WNr 1.2379 1.3343 keine

1yeysbnazyispm-w. WdvN 318

M4PM Chemische Zusammensetzung

Bessere Zahigkeit — die molekulare Struktur von MAPM™ ist 50% Kozm:m l:iz
zaher als herkdommliche Werkzeugstahle in Schlagzahigkeitstests - :
Vanadium 4.00%

« Wirmebehandlungsverfahren mit dreifacher Temperierung Wolfram 550%
ermdglichen eine vollstindige Konversion der Materialmatrix. Dies Molybdén 5.25%
fiihrt zu vollsténdig temperierten Martensit und verringerter, interner o o
Belastung sowie gleichzeitig zu einer besseren Formstabilitat. Die Mlkrographl_e zeigt, dass durc_h das

« Eine gleichmaBigere Verteilung von Kleineren Karbiden gleicht die pulvermetallurgl§ch_e Verfahren_em sehr
Effekte des erhdhten Legierungsanteils aus; fiihrt zu einer homogener, qualitativ hochwertiger Werk -
,verzahnteren” Materialmatrix und somit zu einer deutlichen zeugstahl mit erhohter VerschleiBfestigkeit,
Reduzierung von Werkzeugbriichen und dem Abplatzen von Ecken. Zahigkeit und Formstabilitat erzeugt wird.
Siehe Mikrographie.

Erhéhter Wert — Tests bei Kunden haben ergeben, dass die

Nachschleifintervalle bei Werkzeugen, die aus M4PM™ hergestellt

wurden, 100% langer sind als bei Werkzeugen, welche mit herkdmm-

lichen Hochleistungsschnellstahl produziert wurden. Durch die

Erhdhung der Nachschleifintervalle halten die Werkzeuge linger und M4PM™ Konventioneller

konnen deutlich mehr Locher stanzen, bevor sie ausgetauscht werden Werkzeugstahl

miissen.

* Zahigkeit: Charpy-Kerbschlagbiegversuch mit C-Kerbe
**Relative VerschleiBfestigkeit: 10x adhasiver Kreuzzylinder-VerschleiBversuch
Basierend auf den Angaben des Stahlherstellers.
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GRUPPE 3

Sonderformen




UMFORMUNGEN
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Mehrfachwerkzeug - Mehrfachwerkzeug - Leiterplattenwerkzeug Kornerwerkzeug
Rund Form
O &
Ansenkwerkzeug — Ansenkwerkzeug - Sickenwerkzeug Formpragewerkzeug
Rund Form
Rundpriagewerkzeug Miinzpriagewerkzeug Durchzug Durchzug - gebordelt
Scharnierwerkzeug Knockoutwerkzeug Schneidprégewerkzeug Kiemenwerkzeug
/,a.‘!!.‘.\\\
— AGEE
 — N O “M’
!‘!!,5'.
Scissortool™/ Shearbuttonwerkzeug Rollerball™ Sheetmarker™
Scherenwerkzeug (rund und gewdlbt)
SERIAL NO. Q
5 - 3244578
Beschriftungswerkzeug V-Linien Pragewerkzeug Gewindeformwerkzeug

Besuchen Sie mate.com/sa
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Umformungen

LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Mehrfachwerkzeug

Verwendung:

Mehrfachwerkzeuge dienen der Herstellung einer groBen

Anzahl von Lochern mit einer minimalen Anzahl an
Stanzhiiben.

Fiir Materialstarken von 0,50 bis 4,00 mm geeignet.
Mdgliche Einschrankungen richten sich nach Stations-
groBe, StempelgroBe und -form und Stanzkraft der
Maschine.

Anmerkungen:

e Fir gleichbleibend gute Lochqualitit und um der
Blechverformung entgegen zu wirken sollte ein
groBerer Lochabstand gewahlt werden. Es sollte
moglichst vermieden werden eng nebeneinander-
liegende Locher in einem Hub zu stanzen.

e Nicht erneut durch vorher gestanzte Locher stanzen,
um ein Stanzmuster zu vervollstdndigen. Hier ist ein
Einzel-Stanzwerkzeug gegebenfalls notwendig.

AU

)

O OO

O
O
@

O O O

Leiterplattenwerkzeug

Verwendung:
Leiterplattenwerkzeuge dienen als Halterung fiir
Leiterplatten.

Typische Anwendungen finden bei einer Material-
starke von 1,00 bis 2,00 mm statt. Die maximale
Hohe von der Oberkante des Bleches bis zur
Oberkante der Formung betrégt 3,20 mm.

Anmerkungen:

e Linge der Leiterplattenfiinrung je nach Stations-
groBe und Stanzkraft der Maschine.

¢ Auch in endloser Form erhiltlich.




LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Ansenkwerkzeug

Verwendung:

Ansenkwerkzeuge ermdglichen, das Schrauben-/ Niet-
kopfe mit der Oberflache des Materials biindig sind
oder tiefer sitzen.

Sie werden bei einer Materialdicke von bis zu 6,35 mm,
je nach Stanzkraft der Maschine, verwendet.

Anmerkungen:

e Ansenkungen sind von oben und unten méglich

¢ Ein Ansenkwerkzeug kann flir eine oder mehrere
Materialstirken ausgelegt werden.

uabunwiojun

Sickenwerkzeug — endlos

Verwendung:
Sickenwerkzeuge dienen der Versteifung von
Blechteilen.

Typische Anwendungen finden bei einer
Materialdicke von 0,50 bis 6,35 mm, je nach
Stanzkraft der Maschine, statt.

Anmerkungen:

¢ Die VorschubgroBe zwischen den Stanz-
gangen wird durch die optischen Anforde-
rungen fiir das fertige Produkt bestimmt. Klei-
nere Vorschiibe verbessern das
Erscheinungsbild.

¢ Die Formhohe sollte moglichst niedrig ge-
halten werden, um Metallverformung zu
minimieren.

© Mate Precision Tooling GmbH | Gablonzer Str. 25 ¢ 61440 Oberursel ® Deutschland e Tel.: + 49 (0) 6171-8878-000 ¢ Fax: + 49 (0) 6171-8878-001
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Umformungen

LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Miinzpragewerkzeug

Verwendung:
Minzpriagewerkzeuge dienen der Herstellung
von Logos oder Designs auf einem Werkstlick.
Typische Anwendungen finden bei
@ Materialstarken von 0,46 mm bis 3,00 mm statt.
@f@ Dabei werden die besten Ergebnisse bei
5 Materialstarken von 1,00 mm bis 2,00 mm erzielt.

Anmerkungen:

e Fiir diese Art von Verfahren wird eine genaue
Zeichnung, eine CAD-Datei oder ein Muster-
logo bendtigt.

e Die maximale GroBe ergibt sich je nach Werk
zeugart, StationsgroBe und Stanzkraft der
Maschine.

Pragewerkzeug

Verwendung:

Diese Werkzeuge werden zur Fertigung von Rund- und
Formprégungen verwendet. Hierbei sind
Materialdicken von 0,70 mm bis 6,35 mm, je nach
Stanzkraft der Maschine, fiir typische Anwen-

dungen (iblich.

Anmerkungen:

o Beste Ergebnisse bei Seitenwinkeln von 45° oder
Kleiner.

¢ Die Formhohe ist optimal, wenn sie die 3-fache

Materialstarke nicht libersteigt.




LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Durchziige

Verwendung:

Durchzlige werden zur Fertigung von
Gewindedurchziigen fiir Gewinde, Roll- oder
Gewindeschneidwerkzeuge verwendet.

Hierbei werden Materialstarken von
0,80 bis 2,70 mm verwendet.

Anmerkungen:

e Die Gesamthohe entspricht dem 2 bis 2,5-fachen
der Materialdicke.

e Entspricht einem Innendurchmesser von bis zu
9,50 mm (M10 Schraubengewinde).

Scharnierwerkzeug

Verwendung:

Scharnierwerkzeuge dienen der Fertigung
von Scharnierteilen als integrierte Elemente
von Blechteilen. Hierflir gibt es zahlreiche
Anwendungen, je nach Kombination von
Materialdicke, Stiftdurchmesser und
Scharnierlange.

Anmerkungen:

e Die Fertigung integrierter Scharniere bei
einer Komponente macht einen separaten
Einkauf und die Montage von Scharnieren
uberfllissig.
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Umformungen

LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Knockout-Werkzeug

Verwendung:

Knockout-Werkzeuge werden zur Herstellung
optionaler Durchgangsdoffnungen fiir elektrische
Kabel und bei Materialstérken von 0,60 mm bis
3,00 mm verwendet.

Die maximale GroBe ergibt sich je nach Art des
Materials, Materialdicke und Stanzkraft der
Maschine.

Anmerkungen:

e Je nach Bedarfsfall und Materialbeschaffen-
heit wird die Anzahl der Haltepunkte fest-
gelegt.

Schneidpragungen

Verwendung:

Schneidpragungen werden zur Herstellung von Luft-
offnungen, Dekorationen, Leiterplattenfiihrungen,
Positionsmarkierungen, Kabelbdumen oder Clipbe-
festigungen verwendet.

Dabei kommen Materialdicken von 0,50 mm bis
3,00 mm zum Einsatz.

Anmerkungen:

¢ Die empfohlene Hohe von der Blechoberkante bis
zur Formoberkante betrdgt maximal 6,40 mm.

e Zur Gewahrleistung der zuverlassigen Funktion von
offenen Schnittformen wird ein Freiwinkel von
5°/Seite empfohlen.




LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Kiemenwerkzeug

Verwendung:
Kiemenwerkzeuge werden zur Fertigung von Luftschlitzen
verwendet. Dies erfolgt bei Materialstarken von 0,70 mm
bis 2,70 mm.

Anmerkungen:

e Maximale Hohe der Umformung 6,50 mm.

e Dieses Werkzeug schneidet das Blech und stellt die
Form im gleichen Arbeitsgang her.

e Auch ohne Zwischensteg maglich.

e (ffene Kiemen konnen in unbegrenzter Lange
gestanzt werden.

uabunwiojuifn

Erhéiltliche EinsatzgroBen Beschriftungswerkzeug
—— a— i Alphanumerisch
3/32 0,094 2,40 Verwendung:
1/8 0,125 3,12 Diese Anwendung dient zur Aufbringung alpha -
numerischer Zeichen auf der Ober- oder Unterseite
3/16 0,188 4,50 Cos Bloshos
1 / 4 0,250 6,34 Typische Anwendungen erfolgen bei Materialstarken ab

0,80 mm bis zur Stanzkraftkapazitat der Maschine. Alle
Zeichen sind in vier gangigen GroBen erhaltlich.

Anmerkungen:
e Alle Zeichen konnen leicht ausgetauscht werden.

17, 5




Umformungen

LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Gewindeformwerkzeug

Verwendung:

Mit Gewindeformwerkzeugen werden Formen gefertigt,
in die eine Blechschraube eingeschraubt werden kann.
Dabei sind typische Materialstarken von 0,50 mm bis
1,20 mm vorzufinden.

Anmerkungen:

¢ Die Auswahl der GroBe erfolgt je nach ausgewahlter
SchraubengroBe.

e Zu beachten ist, dass dickeres Material eine Ansenk-
ung voraussetzt.

V-Linienpragewerkzeug

Verwendung:
Diese Art des Prdgens dient dem Aufbringen von
Logos, Texten oder Symbolen.

Anmerkungen:

e (bliche Materialstérken: von 0,80 mm bis zur
Stanzkraftkapazitat der Maschine.

¢ Die maximale GroBe richtet sich je nach Stations-
groBe, GroBe der Zeichen und Symbole und Stanz-
kraft der Maschine.

e V-Linienpragungen sind meist bei blanken Teilen
anzuwenden, die im Endzustand nicht mehr lackiert
werden.

o Fiir diese Art von Verfahren wird eine genaue
Zeichnung, eine CAD-Datei oder ein Musterlogo
bendtigt.




LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Rollerball™

Verwendung:

Der Mate Rollerball kreiert Versteifungssicken, Absétze
und (iberdimensionale Pragungen. Er wurde entwickelt
um die erweiterten programmierbaren Maglichkeiten
hydraulischer und anderer Stanzmaschinen, welche mi
gesenktem StoBel in Richtung der x- und y-Achse be-
trie ben werden konnen, zu nutzen. Der Mate Rollerbal
formt das Material, indem es zwischen den beiden
Kugeln im Oberteil und der Kugel im Unterteil gepresst
wird. Die maximal zu bearbeitende Materialdicke betragt
2,70 mm Stahlblech.

Anmerkungen:

¢ Die Maschine muss in der Lage sein, den StoBel ge-
senkt zu halten, wahrend das Blech auf der X- oder
Y-Achse bewegt wird. Die Anwendung des Rollerballs
erfordert eine Maschine mit Rotation, bzw. Auto-
Index-Station.

Patent angemeldet.
Besuchen Sie: mate.com/rollerball

uabunwiojuifn

Sheetmarker™

Verwendung:

Der Sheetmarker dient zur Herstellung von Num-
merierungen, Schriftziigen und Logos auf der Oberflache
des Bleches. Dazu wird ein Einsatz mit Diamantspitze
verwendet.

¢ Das Sheetmarker-Werkzeug kann fiir alle Materialien
und Materialstérken verwendet werden.

Anmerkungen:

¢ Die Ergebnisse reichen von sehr leichten Einritzungen
bis zu tieferen Gravuren.

e Variationen werden durch eine Kombination von drei
Federdriicken und Winkelstellungen erreicht.

¢ Die Maschine muss in der Lage sein, den StoBel ge-
senkt zu halten, wahrend das Blech auf der X- oder
Y-Achse bewegt wird.

Besuchen Sie: mate.com/sheetmarker




Umformungen

UMFORMUNGEN

Mate SnapLock™

Verwendung:

Das Werkzeug bietet eine schnelle und prazise
Zusammenfiihrung von vorgefertigten Bauteilen
ohne teure sekundére Arbeitsgénge, wie Punkt-
schweiBen, Nieten oder Schraubenverbindungen.
Dabei kommen Materialstirken von 0,50 mm bis
3,00 mm zum Einsatz. Andere Einschrankungen
sind von Materialtyp, StationsgroBe und Stanz-
kraft der Maschine abhéngig.

Anmerkungen:

e Materialverbindungen auch bei unterschied
licher Art und/oder Dicke mdglich.

e Formschliissige Anbringungs- und Positio-
nierungsfunktion zur schnellen und prézisen
Montage.

Besuchen Sie: mate.com/snaplock

Mate HexLock™

Verwendung:

Fiir die sichere Befestigung von Sechskantschrauben
oder Muttern in Blechkomponenten.

Das Mate HexLock™ ist ab M5 bis M8 fiir Bleche mit
einer Materialstirke von 0,50 mm bis 3,00 mm als
Standard erhéltlich. Andere Einschrankungen sind
vom Materialtyp, der StationsgroBe und Stanzkraft
der Maschine abhéngig.

Anmerkungen:

e Kompatibel mit Sechskantmuttern und Sechskant-
bolzen, die DIN933 oder DIN934 entsprechen.

o Weitere Abmessungen oder andere Blechstéirken
und Stationen konnen ebenfalls gefertigt werden.

Besuchen Sie: mate.com/hexlock




UMFORMUNGEN

Mate EasySnap™

Verwendung:

Mate EasySnap™ sorgt fiir abfallfreies Zusammen-
halten von Teilen im Blech. Ausserdem verhindert
es zusatzliche Kosten flir die Entgratung.

Typische Materialstarken von 0,50 mm bis zu \/
2,00 mm fiir Weichstahl und Aluminium, und ’
0,50 mm bis zu 1,50 mm flir Edelstahl kommen
hierbei zum Einsatz.

Die maximale Formldnge ist 914,40 mm. ) (

Anmerkungen:

e Trennvorgange und Mikroecken zur Teilebefesti-
gung sind kaum mehr notwendig.

e Materialtyp und -stirke miissen bei Bestellung
angegeben werden.

uabunwiojufn

Mate 19” Racking Cluster

A A Verwendung:

Dieses Werkzeug wird fiir das Hochleistungsstanzen

15,87 mm von Montagelochmustern, die haufig bei Elektronik-

und Telekommunikations schrénken gefunden

\ 4 werden, verwendet.

A Der Lochabstand ist konform mit DIN41494, [EC 297
< } und BS 5954. Die Materialdicke kann zwischen

15,87 mm

0,50 mm und 4,00 mm betragen.

Anmerkungen:

e Spezielle ,U”-férmige Markierungsraster am
12,70 mm zentralen Stanzpunkt ermdglichen dem Endver-
v v braucher, Raster statt Locher zu zahlen.

(44,45 mm Reference)

>«

g e Solide (nicht zum Einsetzen) Cluster-Werkzeuge
‘ 950 mm i und Einsatz-Cluster-Werkzeuge sind erhaltlich.




Umformungen

LEISTUNGSSTARKES WERKZEUGSYSTEM

Mate EasyBend™

Verwendung:
EasyBend wird zur einfachen Linienpragung
zum Abkanten per Hand eingesetzt.

Anmerkungen:

Durch die Pragung wird eine exakte Linie ent-
lang der Abkantungen gefertigt, wodurch eine
genaue Form der Abkantung sichergestellt
ist. Besonders effektiv ist diese Methode bei
kompliziert zu bearbeitenden Teilen.

Besuchen Sie: mate.com/easybend

Rollerball Deburr™

Verwendung:

Das neue Kugelentgratwerkzeug wurde entwickelt,
um Blechteile wihrend des Stanzprozesses zu ent-
graten. Mit dem Einsatz dieses Werkzeuges konnen
Sie einen kompletten Arbeitsgang, das Entgraten in
einer Breitband schleifmaschine oder das manuelle
Entgraten, einsparen.

Anmerkungen:

Der Mate Rollerball Deburr verdrangt den Grat und
erzeugt eine Fase an der Blechkante. Dabei arbeitet
das Werkzeug mit jeweils einer Spezialkugel im Ober-
und

Unterteil, wodurch jede erdenk-liche Kontur be-
arbeitet werden kann. Auch kleinste Radien und spitze
Winkel konnen bis zu einer Materialstarke von 5,0 mm
bei Blechen aus Stahl, Edelstahl und Aluminium ent-
gratet werden.

Besuchen Sie: mate.com/rollerball




MATRIZENSCHNITTSPIEL

Schnittwerkzeuge werden verwendet, um einen Kleinen Lochen Ausstanzen
Teil in den Butzenauslauf auszustanzen. (AuBenkontur / Gutteil)
Materialart . . Gesamtmatrizenschnittspiel ~ Gesamtmatrizenschnittspiel
(typische Scherfestigkeit) AR () (% vonT) (% vonT)
Weniger als 2,50 15 15
Aluminium
2,50 - 5,00 20 15
0,172 kKN/mm?
Mehr als 5,00 25 20
Weniger als 3,00 20 15
Unlegierter Stahl
3,00 - 6,00 25 20
0,344 kN/mm?
Mehr als 6,00 30 20
Weniger als 1,50 20 15
Edelstahl 1,50 - 2,80 25 20
0,517 kN/mm2 2,80 - 4,00 30 20
Mehr als 4,00 35 25

Was ist ein Matrizenschnittspiel? Warum muss es korrekt sein?

Das Matrizenschnittspiel entspricht dem Abstand zwischen
Stempel und Matrize, wenn der Stempel in die Offnung eintritt.

1
1
1
1

-«—Matrizenschnittspalt Stempel \
Stempel A
t‘ ] -M ! Scherabriss
-
S°“”‘}‘Spa“»‘ < > ‘GSC“"‘;‘SW“ Korrektes Schnittspiel: Scherabrisse vereinigen sich,
Ausgleich der Stanzkraft, hohe Gutteilqualitit und
Matrizenschnittspiel = Schnittspalt auf beiden Seiten Lebensdauer des Werkzeuges.

des Stempels = Schnittspalt 1 + Schnittspalt 2

Die empfohlene Eindringung des Stempels in eine Slug Free®
Matrize betragt unabhéngig von der Blechdicke 3,00 mm.

Anatomie eines Stanzloches

Blecheinzugstiefe
Blecheinzugsbreite
I e :

Scherabriss
1 )
Mﬂf,f,i'j" Schnittspiel zu klein: sekundére Scherabrisse werden
" erzeugt, Stanzkraft wird erhoht und die Lebensdauer des
Werkz verrin ich.
B erkzeuges verringert sic

Grathéhe Blankzone

MATE verweist stets auf das Matrizenschnittspiel,
NICHT auf den Schnittspalt pro Seite.

613 pun uabunjisjuy
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Anleitungen und Vergleiche

BERECHNUNG DER STANZKRAFT

Stanzkraft = Stempelumkreis x Materialdicke x Material-Stanzkraftwert x Materialfaktor

Beispiel Stanzkraftberechnung

20 mm quadratisch 1,000 Zoll rund
/ (Stempelumkreis = 80) / (Stempelumkreis = 3,14)

\/\(
\ \ 0,118 Zoll unlegierter Stahl

3,0 mm unlegierter Stahl

Metrisches Beispiel: Zoll-Beispiel:
Metrische Stanzkraft fiir ein 20 mm Quadrat Imperial-Standardstanzkraft fiir einen 1,000 Zoll Kreis
in 3,0 mm unlegiertem Stahl in 0,118 Zoll unlegiertem Stahl
Stanzkraft 80 x 3,0 x 0,0352 x 1,0 =8,451 Stanzkraft = 3,14 x 0,118 x 25 x 1,0 = 9,27 Imperial-Tonnen

Materialdicke Material-Stanzkraftwert

Die Materialdicke ist die . .

Starke des Werkstiicks Metrisch (/fmm?)  Zoll (Imperial-Tonnen/Zoll?)
oder Bleches, das der 0,0352 25
Stanzvorgang

durchdringen muss, um
ein Loch zu fertigen. Je
dicker das Material ist,
Mg,tega" desto schwieriger ist es,
'€ gin Loch zu stanzen.

-

A

Materialfaktor

Verénderung der Stanzkraft durch stumpfe Werkzeuge JREGUEEN Materialfaktor
Aluminium (weich) 0,3
g Aluminium (%% hart) 0,4
2 abnutzung

= ) Aluminium (voll hart) 0,5

& dle“Stanzn:g;:I.IIIl’l.en-
§ paritst Kupfer (gewalzt) 0,6
Z Messing (weich) 0,6
Messing (V2 hart) 0,7
£ Unlegierter Stahl 10
Scharf ~——————3 Stumpf Edelstahl 1,6

Werkzeugschirfe

Materialscherfestigkeit ist ein MaB maximaler Material: Scherfestigkeit (kN/mm2)
Eigenspannung, bevor ein gegebenes Material Aluminium 0,1724
abzuscheren beginnt. Diese Eigenschaft wird Messing 0,2413

® durch die metallurgische Lehre bestimmt und als Unlegierter Stahl  0,3447

numerischer Faktor angegeben. Typische Werte Edelstahl 0,5516
sind zum Beispiel:




MULTI TOOL-WINKELEINSTELLUNGEN

5-Stationen

10-Stationen

4-Stationen

6-Stationen

Benutzerdefinierte Winkeleinstellungen
Benutzerdefinierte Winkeleinstellungen sind mdéglich. Bitte
kontaktieren Sie unseren Kundenservice um lhre speziellen
Wiinsche zu besprechen.

ualbunyjajsuIajayuIm-1ooL 1IN




Standardform-Winkeleinstellungen

STANDARDFORM-WINKELEINSTELLUNGEN

Auf dieser Seite wird die Position der primaren Lage flr Stempel, Abstreifer und Matrizen gezeigt. Die
Ausrichtung eines Stempels erfolgt Uber einen Stift, der in die Nut am Justierring (Quicklock™) oder
Stempelhalter (NEXT™) eingreift. Die Ausrichtung einer Matrize erfolgt Uber eine Nut. Abstreifer werden Uber
zwei Stifte ausgerichtet.

Standardstempel Matrizen der Abstreifer  GroBe 1 or 2 Abstreifer
der GroBe 1 oder 2

oo ] 0° oo

- - |
! ! !
Der Standardstempel wird Uber Zusétzliche Nuten sind vorhanden, Zusatzliche Stiftpositionen sind
den Justierring ausgerichtet und je nach Formsymmetrie. abhéngig von der Formsymmetrie
bendtigt daher keine Ausrichtungs-  Beispiel: Das Rechteck hat zwei erhaltlich. Die Standardwinkel-
funktion. Nuten und das Single-D hat vier. einstellung ist, wie dargestellt,
Die Standardwinkeleinstellung ist, 90 Grad.
wie dargestellt, 90 Grad.
QuickLock™ Stempel QuickLock™ Stempel NEXT™ Stempel
®- ! oo Lo
! ‘ !
Bei einer Diagonalen von Bei einer Diagonalen von Der Justierstift befindet sich an
<50,80 mm befindet sich >50,80 mm befindet sich der Stift  der Schulter des Stempels. Die
der Stift am Schaft. Die Stan- an der Schulter des Stempels. Standardwinkeleinstellung ist,

dardwinkeleinstellung ist, wie Die Standardwinkel einstellung wie dargestellt, 90 Grad.
dargestellt, 90 Grad. ist, wie dargestellt, 90 Grad.




KRITISCHE WERKZEUG-ABMESSUNGEN

Flach (ohne Scherung, ohne Anschliff) Whisper Dachschrige
Gesamtldnge Stempel in Zoll | 2.910 3.030 3.050 3.030 3.050 3.030 3.050
Gesamtlange Stempel in Millimetern | 74.00 77.00 77.50 77.00 77.50 77.00 77.50
Trumpf Style GroBe 0-A  PADA_A* ° 6) - - - - -
GroBe 0-B  PADB_A* () O - - - - -
GroBe 1-A PADC_A ) ) - o) - O -
GroBe 1-B PADD_A () O - O - ) -
GroBe 1-X  PADX_A ) - - - - - -
GroBe 2-A  PADE_A o o - ° - o - N
GroBe 2-B  PADF_A o o - ° . o - =)
GroBe 2-C  PADG_A o) o) - ° - 0 - ]
GroBe 2-D  PADH_A o) o) - ° - o) - %
GroBe 3 PADJ_A - - - - - ) -
- =
QuickLock™ GroBe 1 PCTD_A - o) o) o) o) o} 0 ®
GroBe 2 PCTE_A 0 0 0 ° o) o) o) s
GroBe 2 PCTF_A @] O O [ ] o] O O ('D
GréBe2  PCTG_A 0 0 0 ° o} o} 0 =
GréBe2  PCTH A o o o o o o o ﬁ
NEXT™ GroBe 40  PBTD_A** ° o) - o) - o) - g
GroBe 40  PBTE_A™ ° o) - o) - 0 - Q
GroBe 76~ PBTF_A** O ) - [ - O -
GroBe 76 PBTG_A** O O - ) - O - E
GroBe 76  PBTH_A™ 0 o) - ° - ) - Q
=
@ Standard O Kostenlose Option - Option nicht verfiigbar ®
* Gesamtlange, wenn im Stempelfutter
** Gesamtldnge, wenn im NEXT™-Stempelhalter
Whisper-Anschliff Dachschliff
: Gesamtlange : Gesamtlange
: ; Schiifftiefe —
J d ! Hohe/Dicke
LI = ”
' Schiifffiche ||L_ﬁ— ——  Aussendurchmesser ———
Schliffwinkel - Schliffwinkel
Stempel Whisper Anschliff Anschliff Dachschriage MatrizenmaBe
Tool Style GroBe Hiillkreis Tiefe/Winkel Tiefe/Winkel Scherfliche| Aussendurchmesser Hoéhe
Trumpf Style  GroBe 1 bis 15,00 mm 5 Grad 10 Grad 1,27 mm 60,00 mm 18,00 mm
GroBe 1 bis 30,00 mm 5 Grad 5 Grad 1,27 mm 60,00 mm 18,00 mm
GroBe 2 bis 76,26 mm 2,79 mm 2,79 mm 2,54 mm 100,00 mm 20,00 mm
GroBe 3 bis 105,00 mm 2,79 mm 2,79 mm 2,54 mm 150,00 mm
QuickLock™  GroBe 1 bis 15,00 mm 5 Grad 10 Grad 1,27 mm 60,00 mm 18,00 mm
GroBe 1 bis 30,00 mm 5 Grad 5 Grad 1,27 mm 60,00 mm 18,00 mm
GroBe 2 bis 76,20 mm 2,79 mm 2,79 mm 2,54 mm 100,00 mm 20,00 mm
NEXT™ Next 40 bis 16,33 mm 5 Grad 10 Grad 1,27 mm Siehe GroBe 1
Next 40 bis 30,00 mm 5 Grad 5 Grad 1,27 mm Siehe GroBe 2
Next 40 bis 40,00 mm 2,79 mm 2,79 mm 2,54 mm Siehe GroBe 2
Next 76 bis 76,36 mm 2,79 mm 2,79 mm 2,54 mm Siehe GroBe 2
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MATE PRECISION TOOLING

WORLDWIDE HEADQUARTERS:
1295 Lund Boulevard - Anoka - Minnesota 55303 - USA
Tel.: 763-421-0230 - Fax: 763-421-0285

® The Mate Logo is a registered trademark of Mate Precision Tooling Inc.
Xcel, SnapLock, HexLock, DuraSteel, EasySnap, and MTG are trademarks of Mate Precision Tooling Inc.
Slug Free, Rollerball, Sheetmarker, Scissortool, and Maxima are registered trademarks of Mate Precision Tooling Inc.
Trumpf is a registered trademark of the Trumpf Group






