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Weitere Produkte

Revolveranschlag
Drehanschlag

Rundschaltelement

Bohreinheit B100

Gewindeeinheit

Kombi Bohr- und Gewindeeinleit
Bohrspindeln ER25 und ER32
Bohrkopfe verstellbar/kundenspezif.
Frasspindel SK40/ HSK
Sicherheits-Spannzylinder
Olbremszylinder
Powerzylinder

Pneumatisch-hydraulische Druckiibersetzer

Hand- und Fufiventile M
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Beschlagstanze UNI - POWER

zum Bearbeiten aller gangiger Fensterbeschldgen

Werkzeug fur Verkettungsschnitte Werkzeug Schere

Unsere Beschlagstanze bietet folgende Vorteile:

e Durch die kompakte und geschlossene Bauform mit groRer Olreserve ist ein langer und wartungs-
freier Betrieb in jeder Einbaulage gewahrleistet.

Durch die hydropneumatische Arbeitsweise erhdlt man hohe Schnittkréfte bei schlagfreiem Stan-
zen.

Die Beschlagstanze gibt es in zwei Ausfihrungen:
« Anbau links mit der Beschlagsbearbeitung von rechts
« Anbau rechts mit der Beschlagsbearbeitung von links

Unsere Beschlagstanze bendtigt zum Betreiben ein 5/2 Wegeventil und einen Filterregler mit ei-
nem eingestellten Betriebsdruck von 5 - 6 bar.

Die Auslieferung der Stanze erfolgt ohne Zubehor. Gegen Aufpreis ist ein Anschlusskitt erhaltlich,
bestehend aus einem fest angebauten Filterregler, eingestellt und gesichert auf 5 - 6 bar, einem 5/2
Wege-FuBventil mit steckbaren Schlauchanschlissen NW 6 mm mit 6 m Schlauch und einem
Standfufl? zum Festschrauben am Arbeitstisch. Ebenfalls ist gegen Aufpreis ein Anschlaglineal er-
haltlich.

Die Ausfiihrung Winkelstanze findet vor allem Anwendung bei beengten Einbauverhaltnissen.

Bei unserer Beschlagstanze lassen sich die Werkzeuge fir die verschiedenen Beschlagstypen ohne
groBen Aufwand austauschen. Die unterschiedlichen Werkzeuge wurden so konstruiert, dass
Schneidkante- und Auflage am Stulp immer das gleiche MaR aufweisen.

Durch das bis ins kleinste Detail durchdachte Werkzeugsystem lassen sich Lochstempel, Matrize
und Schneidstempel bei Verschleil oder Bruch ohne groflen Aufwand und ohne die Gefahr eines
Olverlustes innerhalb weniger Minuten austauschen.
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Werkzeug fir Verkettungsschnitte

Werkzeug Schere

110

Derzeit flihren wir die Werkzeuge fir die nachfolgend aufgefiihrten Beschlagstypen am Lager:
Gerader Schnitt (Schere)
Siegenia Aubi (Aubi A300, Favorit mit Lochung @4,5, Titan IP)

Winkhaus
Roto

Maco Multi Matic

ARTech
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Jeweils auch in der Ausfuhrung als Winkelstanze erhaltlich:
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Technische Daten:
Betriebsdruck: 5 - 8 bar, vorzugsweise zur Werkzeugschonung max. 6 bar
Schnittkraft Krafthub: 30,9 KN bei 6 bar
Hub: 13 mm
Ubersetzungsverhaltnis: 1:10,25
Luftverbrauch: Bei 6 bar 5,3NL/ Hub
Nennweite Luftanschluss: 7 mm Y4
Verwendete Ol - Sorte: Esso—Univis N46
Gewicht: 10,6 kg Gerade Ausfuihrung mit Werkzeug fur Verkettungsschnitte

9,8 kg Gerade Ausfiihrung mit Werkzeug Schere
11,2 kg Ausf. Winkelstanze mit Werkzeug fiir Verkettungsschnitte
10,4 kg Ausf. Winkelstanze mit Werkzeug Schere
Befestigungsgewinde: 2x M8
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Hydropneumatische Beschlagstanze
flr Verkettungsschnitte mit Selbstspreizung
des Fensterbeschlages beim Stanzen

patentiert

Unsere Beschlagstanze bietet folgende Vorteile:

Einfache und schnelle Verarbeitung aller Fensterbeschlage, da das Einlegen des Fensterbeschlages
in das Werkzeug ohne manuelles Aufspreizen erfolgt und beim anschlielenden Stanzen der Be-
schlag nur minimal aufgespreizt wird.

Dies ist besonders vorteilhaft:

- bei schwierigen Stanzungen im Bereich von Lagerstellen, bei denen sich beim Aufspreizen
und dem anschlieBenden Stanzen der Beschlag verbiegen kann.

- bei Stanzungen an Beschlagen mit Anbauteilen, bei denen beim Aufspreizen und dem an-
schlielenden Stanzen die Anbauteile abspringen bzw. beschadigt werden kénnen.
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Weitere Vorteile:

- Durch die hydropneumatische Arbeitsweise erhélt man hohe Schnittkréfte bei schlagfreiem
Stanzen.

- Das in sich geschlossene Olsystem mit auRenliegendem Reservebehélter mit einer sichtbaren
Olstandanzeige garantiert einen langen und wartungsfreien Betrieb in jeder Einbaulage.

Ausfihrung:

Die Beschlagstanze besteht groRtenteils aus eloxiertem Aluminium, sowie Kkorrosionsfreiem bzw.
korrosionsgeschitztem Material. Zum Betrieben ist saubere und trockene Luft erforderlich. Um einen
storungsfreien Betrieb zu gewahrleisten sollte das Werkzeug taglich geschmiert werden!

Ausstattung:

Die Beschlagstanze ist betriebsfertig angeschlossen, zum Betreiben ist jedoch ein 5/2 Wegeventil
und ein Filterregler mit einem maximal eingestellten Betriebsdruck von 6 bar erforderlich.

Sonderausstattung:

- Der Auslieferungszustand der Stanze ist ohne Zubehor. Gegen Aufpreis ist ein Anschlusskit,
bestehend aus einem fest angebauten Filterregler, eingestellt und gesichert auf 5 - 6 bar und ei-
nem 5/2 Wege- FulRventil mit steckbaren Schlauchanschlissen NW 6 mm mit 6 m Schlauch er-
haltlich.

- Ebenfalls ist gegen Aufpreis ein Anschlaglineal erhaltlich.

Arbeitsweise der Stanze

1. Arbeitsschritt: 2. Arbeitsschritt:
Ausgangsstellung; zum Anlegen des Beschla- Beginn des ersten Schneidvorganges mit dem
ges Aufspreizen des Beschlages und dem Stanzen
’7 ’—‘ des Antriebs
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3. Arbeitsschritt:

Ende des ersten Schneidvorganges und Ein-
setzen des zweiten Schneidevorganges mit
dem Abschneiden und Lochen des Stulpes.
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Ende des Schneidvorganges; Stanze kann in
Ausgangsposition gebracht werden.
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Technische Daten:
Betriebsdruck: 5 - 8 bar, vorzugsweise zur Werkzeugschonung max. 6 bar
Schnittkraft Krafthub: 45 KN bei 6 bar
Ubersetzungsverhaltnis: 1:39
Luftverbrauch: Bei 6 bar 7,5 NL/ Hub
Nennweite flr Luftanschluss: 7mm Y4
Verwendete Ol - Sorte: Esso—Univis N46
Gewicht: 21,5 kg
Befestigungsgewinde: 2x M8

Technische Anderungen vorbehalten Seite 9
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Oliveneinheit, pneumatisch
far Alu- und Kunststofffensterbearbeitung

Unsere Oliveneinheit bietet folgende

Vorteile:

Kompakte Bauform:
Zylinder und Motor sind starr miteinander
verbunden und bilden eine Einheit.

Keine Querkrafte, da die Zylinderkolben-
stange gleichzeitig als Fiihrung des Bohr-
kopfs dient.

Die Einheit arbeitet hydropneumatisch, der
Vorschub kann Gber den angebauten Ol-
bremszylinder stufenlos eingestellt wer-
den.

Einfacher Einbau und einfache Handha-
bung. Die Einheit ist serienmafig mit zwei
3/2-Ventilen ausgestattet (fir Vor- und
Ruckmeldung) und verfugt, gegen Auf-
preis als Zubehdr, Gber einen

4-fach Revolveranschlag und Maliskala
und kann mit einer beruhrungslosen Sig-
nalgabe und elektronischen Zylinderschal-
tern zur Endlagenabfrage ausgestattet wer-
den.

Die Einheit arbeitet nahezu wartungsfrei,
Kolben- und Flhrungsstange sind hartver-
chromt, sdmtliche Aluteile eloxiert und als
Zylinderrohre werden hartcodierte Alupro-
filrohre verwendet. Dichtungen und Fih-
rungen sind wartungsfrei, jedoch muss die
Einheit ohne Oler mit sauberer und trocke-
ner Luft betrieben werden.

- (L)
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Technische Daten:

Antriebsleistung: 1,1 KW 980 U/min
Spindeldrehzahlen: Spindel Mitte 980 U/min, Spindel auen 1090 U/min
Vorschub: Hydropneumatisch 80 mm Hub stufenlos einstellbar mit

Olbremszylinder

Vorschubkraft: bei 6 bar 2260 N
Werkzeugaufnahme: Standard- Spindel Mitte M10 RH, Spindeln auf3en 2 x M10 LH
oder Spindel Mitte M10 LH, Spindeln auBen 2 x M10 RH
Gewicht: ca. 28,2 kg
Befestigung: Flanschplatte 4 x M10 (Bohrbild: 122 x 68mm)
am Zylinder 4 x M8 (Bohrbild: 50 x 172mm) siehe Zeichnung
Luftverbrauch: bei 6 bar 1,962 NL/ Hub

Technische Anderungen vorbehalten Seite 12
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Oliveneinheit, pneumatisch
zur Holzfensterbearbeitung

Unsere Oliveneinheit bietet folgende

Vorteile:

Kompakte Bauform:
Zylinder und Motor sind starr miteinander
verbunden und bilden eine Einheit.

Keine Querkréafte, da die Zylinderkolben-
stange gleichzeitig als Fiihrung des Bohr-
kopfs dient.

Einfacher Einbau und einfache Handha-
bung. Die Einheit ist serienmafig mit zwei
3/2-Ventilen ausgestattet (fir Vor- und
Ruckmeldung) und verfugt, gegen Auf-
preis als Zubehdr, Gber einen

4-fach Revolveranschlag und Maliskala
und kann mit einer beruhrungslosen Sig-
nalgabe und elektronischen Zylinderschal-
tern zur Endlagenabfrage ausgestattet wer-
den.

Die Einheit arbeitet nahezu wartungsfrei,
Kolben- und Flhrungsstange sind hartver-
chromt, sdmtliche Aluteile eloxiert und als
Zylinderrohre werden hartcodierte Alupro-
filrohre verwendet. Dichtungen und Fih-
rungen sind wartungsfrei, jedoch muss die
Einheit ohne Oler mit sauberer und trocke-
ner Luft betrieben werden.

Die Einheit kann jederzeit gegen Aufpreis
mit einem Olbremszylinder ausgestattet
werden (ist jedoch zur Holzbearbeitung im
Normalfall nicht erforderlich).
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Technische Daten:
Antriebsleistung:
Spindeldrehzahlen:
Vorschub:

Vorschubkraft:

Werkzeugaufnahme:

Gewicht:
Befestigung:

Luftverbrauch:

Technische Anderungen vorbehalten
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1,1 KW 2830 U/min

Spindel Mitte 2830 U/min, Spindel auRen 3300 U/min
pneumatisch 90 mm Hub (stufenlose Einstellung mit
Olbremszylinder moglich)

bei 6 bar 2260 N

Standard- Spindel Mitte M10 RH, Spindeln auf3en 2 x M10 LH
oder Spindel Mitte M10 LH, Spindeln auBen 2 x M10 RH

ca. 14,5 kg

Flanschplatte 4 x M10 (Bohrbild: 122 x 68mm)

am Zylinder 4 x M8 (Bohrbild: 50 x 172mm) siehe Zeichnung
bei 6 bar 1,962 NL/ Hub

Seite 14




Die Oliveneinheiten fur Holz- Alu- und Kunststofffensterbearbeitung kdnnen mit nachfol-
genden Bohrkopfen besttickt werden:

Olivenbohrkopf flr Holz- Alu- &
Kunststofffensterbearbeitung

OO
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N

W

Ecklagerbohrkopf flr den Holzfens-
terbau
Rotobeschlag

Ecklagerbohrkopf fir den Holzfens-
terbau / Siegeniabeschlag

o

-

Ecklagerbohrkopf flr den Holzfens-

terbau
Winkhausbeschlag X =28 mm
Gretsch-Unitas Beschlag X =25 mm

z
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Ecklagerbohrkopfe starr MSK-606-SR

fur den Fenstermaschinenbau

"

Vorteile unserer Bohrkopfe:

o Die Spindelreihen liegen in der Bohrkopfmitte, somit muss beim Wechseln des Beschla-
ges/Bohrkopfes die Antriebseinheit nicht neu justiert werden.

e Antriebs- und Werkzeugdrehrichtung: rechts
Sie bendtigen keine unterschiedlichen (rechten und linken) Bohrer.

e Werkzeugspannung:
Unsere Bohrspindeln sind mit den Spannzangenaufnahmen ER 8 und ER 11 mit
Spannmutter ausgelegt. Dadurch sind unsere Spindeln kiirzer und stabiler und es kann
auf Normteile zuriickgegriffen werden. Sie bendtigen keine Sonderspannzangen vom
Bohrkopfhersteller.

e Die Spindeldrehzahl ist entsprechend des Bohrungsdurchmessers angepasst. Diese rich-
tet sich nach einer Eingangsdrehzahl von 1.500 U/min.

o Die Spindeln mit der SpannzangengréRe ER 8 haben ein Ubersetzungsverhéaltnis
von i = 0,5 und eignen sich fir Bohrungen bis ca. @ 3,5 mm.

o Die Spindeln mit der SpannzangengréRe ER 11 haben ein Ubersetzungsverhalt-
nis von i = 0,8 und eignen sich fur Bohrungen bis @ 7 mm.

o Die Bohrkopftypen, gemal} der Beschlagstypen (laut Tabelle), sind i.d.R. innerhalb von
zwei Wochen lieferbar, da sich sémtliche Bauteile zur Montage am Lager befinden
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Ausfihrung:

Das Gehduse, bestehend aus Flansch- und Spindelplatte, wird aus hochfestem Aluminium-

legierungen gefertigt.

Die Spindeln und Zahnrader sind einsatzgehartet, geschliffen und laufen im Olbad.

ot dx MBx1 X 15 tief

Technische Daten:

Bohrleistung in St 50:

Kleinster Bohrungsabstand:
Ubersetzungsverhaltnis bei ER 8:
Werkzeugspannung:

Ubersetzungsverhaltnis bei ER 11:

Werkzeugspannung:

Verwendetes Getriebeol:
Gewicht:
Befestigungsgewinde:

Technische Anderungen vorbehalten

, 6.00s

= |
.
0,01
n -—
@129

@547 7,

29,5 116,5 5

max. 7 mm

12 mm

i=0,5

Spannzange ER 8 Spannbereich

von 0,5 mm bis max. 5 mm Spanndurchmesser
in Abstufungen von 0,5 mm

i=0,8

Spannzange ER 11 Spannbereich

von 0,5 mm bis max. 7 mm Spanndurchmesser
in Abstufungen von 0,5 mm

Mobil Teresstic T 32

ca. 4,2 kg

siehe Zeichnung
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Bezeichnung

MSK 08 01 00 1000 Roto

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
MSK 08 01 00 1001 Roto NT

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhaltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1003 Winkhaus

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1004 Maco Trend

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhaltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1005 Maco Trend

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
MSK 08 01 00 1006 Siegenia

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1007 GU Euro

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1008 Aubi

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
MSK 08 01 00 1009 GU

ER8 Ubersetzungsverhaltnis i
MSK 08 01 00 1010

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,42
MSK 08 01 00 1011 ROMB SV

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,42
MSK 08 01 00 1013 Siegenia Neu

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER11 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,8
MSK 08 01 00 1015 Siegenia Neu

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
MSK 08 01 00 1016 ARTech

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,82
MSK 08 01 00 1017 FUHR

ER8 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
MSK 08 01 00 1018 Multi Mammut
ER11 Ubersetzungsverhéltnis i = 0,5
ER16 Ubersetzungsverhaltnis i = 1,24

0,5
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Zubehore unserer Standard-Bohrkdpfe:

Unsere Bohrkdpfe lassen sich auf Wunsch mit einer gefederten Bohrer-Flihrungsplatte
ausstatten. Die kostengunstige Variante ist die aufgesetzte Bohrerbrille.

Diese ist so aufgebaut, dass Sie auf unsere
Standard Ecklagerbohrkopfe auch nach-
traglich angeflanscht werden kann.

Lediglich die Bohrerfiihrungsplatte wird
auf den jeweiligen Beschlagstyp nach
Bohrbild und Eckenlager angepasst.

Integrierte gefederte Bohrer-Fuhrungsplatte als Sonder-Bohrkopf

Gerne fertigen wir fur Sie auch Ihr indivi-
duelles Bohrbild mit integrierter gefederter
Bohrer-Fihrungsplatte.

Die linke Abbildung zeigt das Bohrbild

,, GU* in der Sonder-Ausfiihrung mit inte-
grierter gefederter Bohrerfiihrung und
kundenspezifischem Sonder-Antriebsflasch.
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Zweispindelbohrkopf verstellbar
V-MSK 7-2

Technische Daten:
Bohrleistung in St 50:

Verstellbereich:

Ubersetzungsverhaltnis:

Werkzeugspannung:

Verwendetes Getriebedl:

Gewicht:
Befestigung:

max. 7 mm

min. 18 mm, max. 78 mm

i=0,88

Spannzange ER 11 Spannbereich

von 0,5 mm bis max. 7 mm Spanndurchmesser
in Abstufungen von 0,5 mm

Mobil Teresstic T 32

1,25 kg

siehe Zeichnung
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Anbauvariante 1: mit Sicherungsring
55 128
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Anbauvariante 2: geschraubt
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Aufnahmeflansch fir Variante 1: Aufnahmeflansch fiir Variante 2:
mit Sicherungsring geschraubt
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Untersetzungsbohrgetriebe 1-spindlig

Bohrgetriebe mit einer Bohrspindel mit Werkzeugaufnahme ER20 / ER32
Untersetzung: i = 2:1

Bohrleistung in ST50 max. @ 13 mm

Max. Eingangsdrehzahl: 4.000 U/min

Zubehor:
Spannzangen von @ 1 - 13mm in 1mm Abstufungen erhaltlich

(136.5)
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Untersetzungsbohrgetriebe 1-spindlig

Bohrgetriebe mit einer Bohrspindel mit Werkzeugaufnahme ER20 / ER32
Untersetzung: i = 5:1

Bohrleistung in ST50 max. @ 13 mm

Max. Eingangsdrehzahl: 4.000 U/min

Zubehor:

ER20 Spannzangen von @ 1 - 13mm in 1mm Abstufungen erhaltlich
ER32 Spannzangen von @ 1 - 20mm in 1mm Abstufungen erhéltlich

s 160.5

e% L 4 - 188 1 YT

@548 TIEF —} I
Méx1 - 16 TEF ~ i
@ro -
I] <

w

4

=]

‘,-;01“9" %

Technische Anderungen vorbehalten Seite 24



http://www.somatec-mb.de/
mailto:info@somatec-mb.de

SOMA l ED ®Komponenten fir

den Maschinenbau

SOMATEC GmbH e Gewerbestr. 19 o 88636 Illmensee
www.somatec-mb.de o info@somatec-mb.de o Tel. 07558/92140

Olivenbohrgetriebe 3-Spindlig

Olivenbohrkopf 3-fach mit Planetenvorstufe
Achsabstand: M10- 21,5/21,5

Ausfiihrung:

- Untersetzung Planetenstufe i = 5:1

- Ubersetzung Stirnradverteilerstufe i = 1:1,26
- Spindel-Muitte: Drehrichtung rechts

- Spindeln aulRen: Drehrichtung links

- max. Eingangsdrehzahl 4.000 U/min
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Bohrkopf - Varianten

Weitere Ausfuhrungen an verstellbaren Bohrkopfen /
kundenspezifischen Sonderbohrkdpfen
finden Sie auf unserer Homepage
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