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Metallideen Glaser Erfolgs-Partner fir innovative Metallbauer
Feier des 40-jahrigen Firmenjubilaums

Beleuchtete Hausturgriffe und Gelanderpfosten vorgestellt zur IHM Handwerksmesse Minchen.
Bundespreis verliehen vom Bundesminister flr Wirtschaft und Arbeit,
fur die ausgestellten Geldnderpfosten mit Notbeleuchtung.

Design-Award fiir ausgezeichnete Gestaltung
Grindung einer Niederlassung in den USA.
Aufbau der Tirgriffabteilung in GroB-Umstadt — eigenes Design von Edelstahltirgriffen.

Verleihung des »Staatspreises der bayerischen Staatsregierung« und des »Bundespreises
fur hervorragende innovative Leistungen fir das Handwerk«.

Errichtung der flinften Halle von 3.000 m? mit modernstem Biegezentrum, Edelstahl-und CAD-
Schulungsraumen, sowie Maschinenbau und Werkzeuge.

Bau und Eréffnung der Niederlassung Bamberg. Fertigstellung und Bezug eines Neubaus mit 2.000 m?
Lager und Verkaufsflache in Bayern. Produktion von Kunstschmiedeartikeln
mit 4.000 m?.

Abriss der ersten Lager- und Produktionshalle. An gleicher Stelle Aufbau des neuen Ausstellungs- und
Verwaltungsgebaudes. Feier des 25-jahrigen Firmenjubildums
am 8. Dezember 1990.

Errichtung der vierten Fertigungshalle in GroB-Umstadt fir den Maschinen- und Werkzeugbau.
Ausbildungsbefugnis im Kunstschmiede-Handwerk, Maschinen- und Werkzeugbau. Ausweitung des
Exportgeschifts.

Niederlassung mit eigener Fertigung in Saudi-Arabien.

Zum ersten Mal vertreten auf der Internationalen Handwerksmesse Mlnchen und auf
der Hannover-Messe. Erste bahnbrechende Erfolge, vorwiegend im Maschinenbau.

Errichtung der zweiten Fertigungshalle. Produktionserweiterung von Kunstschmiedearbeiten.
Meisterpriifung im Schlosserhandwerk, abgelegt vor der Handwerkskammer Darmstadt.

Verlagerung des Firmensitzes nach GroB-Umstadt. Bau der ersten Lager- und Produktionshalle
»~Am Brichelsteg". Programmerweiterung: Fenster, Tlren, Bédnke und Zaune aus Kunststoff,
Kunstschmiedearbeiten und Kunstschmiede-Maschinen.

Firmengriindung als 1-Mann-Betrieb im Reisegewerbe mit Vertretung und Verkauf
von Garagentoren, Metalltlren, Kellerfenstern, Vorlagerosten und Tirzargen.
Firmensitz in der damals selbstédndigen Gemeinde Kleestadt. Beschicken erster
Ausstellungen in Erbach, GroB-Umstadt und Frankfurt.

Firmengriinder
Gerhard Glaser




Kunstschmiedearbeiten mit maschineller Unterstitzung
Oberfldchengestaltung
Anforderungen an den Stahl

Automatischer Mehrzweckdreher

Automatischer Mehrzweckdreher GDM 30
Automatischer Mehrzweckdreher GDM 30-3

GDM 30/0 wie GDM 30-3 ohne Hydraulikeinrichtung
Automatischer Mehrzweckdreher GDM 40-3
Automatischer Mehrzweck-Eisendreher GDM 50-3
GDM 50-0 wie GDM 50-3 ohne Hydraulikeinrichtung
Automatischer Mehrzweck-Eisendreher GDM 50-V
Antriebsmaschine GDM 30-A

Antriebsmaschine GDM 50-A

Sonderzubehdr fiir Mehrzweckeisendreher
Herstellung von Zwirbeln

Pragegerat GPG 99

Préagegerat GPG 999

Profile fir Sonderprofilwalzen
Vertikalrichtwerk GVR fur Pragegerat GPG
Ausschmiedegerat GAG 50

Florentiner Formwalzeinrichtung GFF 777
Bogen- und Ringbiebgemaschine GBR 666 / 66
Bogen- und Ringbiebgemaschine GKB 44
Bogen- und Ringbiebgemaschine GKB 45
Blattstanzwerkzeuge GBW 55
Zierbundeinrichtung GZP 9

Ablangwerkzeug fur Doppelspitze
Umbiegewerkzeuge

Blattverformwerkzeuge GVW 55
Abléng-/Biegewerkzeuge

Hydraulische Formbiegemaschine GHP 27
Formbiegewerkzeuge

Automatischer Schnérkelbieger
Automatischer Schnoérkelbieger GSB 8 E
Automatischer Schnoérkelbieger GSB 80-P
Automatischer Schnoérkelbieger GSB 80-V
Biegewerkzeuge flr Schnorkelbieger GSB
Schnorkelenden-Einrollgerat GSE 805
Schnorkelbieger GSB 8
Rundbieger-Umbausatz fir GSB 8
Korbstab-Umbausatz fir GSB 8
Bauchstab-Umbausatz fir GSB 8
Rundbieger-Umbausatz

Automatischer Anschlag

Biegewerkzeuge

Handgerate

Metallhandscheren GSH 410 und GSH 420
Eisendreher GDW 11
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Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 603-K
Mechanisches Verdrehungs-Messgerat GVM 610
Hilfsvorrichtung GLZ 611

Steigungsausleger fir Wendelwalzen
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Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 605
Wendelwalzen

Adapter
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Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 645, GEBR 645-P,
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Zuséatze fiur GDM

Automatische
Schorkelbieger

Handgeréte

Schmiedeeinrichtungen

Bogen- & Ringbiege-

maschinen

ALLGEMEINE HINWEISE

Kunstschmiedearbeiten mit maschineller Unterstiutzung

Kunstschmiedearbeiten wurden friiher
manuell warm ,aus dem Vollen"
geschmiedet. Diese Arbeit war sehr zeit-
aufwendig und erforderte groBe hand-
werkliche Fahigkeiten.

Kunstschmiedearbeiten, heute mit Hilfe
von Kunstschmiede-Maschinen von
GLASER und moderner SchweiBtechnik

hergestellt, erfordern wesentlich weniger
Kraft- und Zeitaufwand.

Die Einzelteile wie Stéabe, Zwirbel,
Schnoérkel und Blatter werden mit den
Maschinen hergestellt. Sie werden
anschlieBend manuell zu kompletten
Haupt- und Zierstédben zusammenge-
schweiBt.

rer N I L

Pragen von Handlaufen, Untergurten, Staben und Rechteckrohren

Fir das Pragen von Handlaufen, Unter-
gurten, Rahmenteilen, Staben und
Schnorkeln stehen verschiedene Préage-
gerate zur Auswahl.

Es bietet sich an, die oben genannten
Teile in groBeren Stlickzahlen zu fer-

AnschweiBen der BI?tter und
Ausschmieden des Uberganges

Der nachste Schritt ist das AnschweiBen
der Blatter an die Schndrkelrohlinge und
Stabe.

Die SchweiBnaht kann entweder sofort
nach dem AnschweiBen unter Ausnut-
zung der SchweiBwé&rme oder spater
nach erneutem Erw&rmen ausgeschmie-
det werden.

4

tigen und lagermaBig zu fihren. Die
Teile werden spater — entsprechend
den Auftragen - zu Treppengeléndern,

Fenstergittern, Tlren usw. zusammenge-

schweiBt.

¥ S
|

Warm ausge- I
schmiedeter
Ubergang

Bunde verzieren die Kunstschmiede-
arbeiten

Die Ubergénge innerhalb eines Stabes

(z. B. vom Stab zum Zwirbel) und die
Verbindungen von Stab und Schnérkel
werden miteinander verschweiB3t. Die
SchweiBstellen werden anschlieBend mit
einem Handschleifer glatt geschliffen. Um
die glatt geschliffene SchweiBstelle wird
ein Zierbund gelegt. Der Zierbund dient
nur der Verzierung und nicht zur mecha-
nischen Befestigung.

Bundmaterial Profil Bund

—— SchweiBstellen

—
mit ver-
formten
Blatt



ALLGEMEINE HINWEISE

Mit den gleichen Formbiegewerkzeugen und Biegewerkzeugen verschiedene Typen von

Kunstschmiedearbeiten hergestellt werden

Geschmiedete Kunstschmiedearbeiten

Mit einem Luftschmiedehammer kénnen
die verschiedensten Kunstschmiede-
arbeiten manuell hergestellt werden.
Dafiir stehen eine groBe Auswahl

von Schmiede-Gesenken und Fein-
Schmiede-Gesenken zur Verfligung.

SchloBkastenblende

Rosette

Glatte Stabe und Schnorkel

Die einfachen Zierstédbe werden aus glat-
tem Vierkanteisen mit einem Querschnitt
von 12 x 12 mm und Rechteckeisen

mit einem Querschnitt von 12 x 6 mm
hergestellt.

Zum Schmieden von Einzelstlicken ist
normalerweise ein gelernter Handwer-
ker mit Kenntnissen im Schlosser- und
Schmiedehandwerk erforderlich. Fir die
Massenproduktion von bestimmten Teilen
kénnen angelernte Krafte eingesetzt

Zierspitze

Gekehlte Stabe und Schnorkel

Das Vierkant- und Rechteckeisen kann
vor der Verarbeitung im kalten Zustand
mit einem Pragegerat an zwei Seiten
gepragt (gekehlt) werden. Daraus lassen
sich Zierstabe und Schndérkel mit gekehl-
ten Seiten fertigen.

Formen der Blatter

Das Formen der Blatter erfolgt nach dem
Ausschmieden der Uberginge entweder
manuell mit einer Zange, oder maschinell
mit einem Blattverformwerkzeug.

Einrollen des Schnérkels

Das Einrollen der Schnérkel mit ange-
schweiBtem Zierblatt erfolgt mit speziel-
len Biegewerkzeugen.

Gehammerte Stabe und Schnoérkel

Eine weitere Mdglichkeit ist das Ham-
mern der Kanten des Vierkant- und
Rechteckeisens vor der Verarbeitung zu
Zierstédben und Schndérkeln.

Das Hdmmern der Kanten kann sowohl
mit dem Prégegerét als auch mit dem
Luftschmiedehammer erfolgen. Dabei
ergeben sich folgende Unterschiede: Bei
gepragten Staben sieht ein Stlick wie das
andere aus. Geschmiedete Stébe fallen
dagegen nicht so gleichméBig aus und
zeigen mehr Handarbeit.
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Bogen- & Ringbiege-
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ALLGEMEINE HINWEISE

Oberflachengestaltung

Die Oberflachenbehandlung von kompletten Kunstschmiedearbeiten wie Raumteiler, Treppen- und Balkongelander, Fenstergitter,
Turen, Tore und Zaune ist unter zwei Gesichtspunkten zu sehen: Schutz gegen Rost und Lackierung zur Verschénerung.
(Bei Innenanlagen entféllt gewohnlich der Schutz gegen Rost.) Die Lackierung kann wahlweise mit einem Pinsel oder einer Spritz-

pistole ausgefuhrt werden.

Vorbereitung

Vor der Oberflachenbehandlung miissen
zuerst alle SchweiBstellen mit einem
Handschleifer oder einer Feile verputzt
werden. Dann muss die gesamte Ober-
flache der Kunstschmiedearbeit mecha-
nisch von Rost befreit werden. Als letztes
ist die Oberflache von evtl. Olen/Fetten
chemisch zu reinigen.

Grundierung

Als Grundierung fur AuBenanlagen
kommt eine Feuerverzinkung oder eine
herkdmmliche Grundierung (Primer) in
Betracht.

Die Feuerverzinkung hat den Vorteil, dass
auch kritische Ubergénge (wie beispiels-
weise der Anschluss eines Schnorkels an
den Stab) sicher gegen Rost geschiitzt
sind.

Lackierung

Die Lackierung wird wahlweise mit einem
Pinsel oder einer Spritzpistole ausgefihrt.
Wenn die Konstruktion mit einem Primer
grundiert ist, kann jede handelsubliche
Farbe verwendet werden.

Bei einer feuerverzinkten Konstruktion
kann nicht jede Farbe Verwendung
finden. Es mUssen spezielle, auf feuerver-
zinktem Material haftende Farben — wie
beispielsweise unsere Schmiede-Spezial-
lacke — verwendet werden.

Glimmer-Panzer mit Patinabronze

Patinieren

Patinafarben verschénern die Schmiede-
Arbeiten.

Die Ausgangslackierung ist beispiels-
weise unser Glimmer-Panzer Artikel-Nr.
29500 mit typischem Metalleffekt, unser
Schmiede-Schwarz Artikel-Nr. 29510
oder unser Schmiede-AltweiB Artikel-Nr.
29521.

Das Patinieren erfolgt grundsétzlich nach
zwei verschiedenen Methoden:

B Patinieren der Erhebungen und Kanten
mit einem weichen Pinsel, einem
Lappen oder einem Schwamm. Das
Ergebnis sind patinierte Erhebungen.

B Die zweite Methode ergibt patinierte
Vertiefungen. Dazu wird der zu patinie-
rende Bereich anndhernd vollstandig
mit Patinafarbe gespritzt oder einge-
strichen.

Wenn die Patinafarbe halbtrocken ist,
werden die Erhebungen mit einem
weichen Tuch abgewischt-, die Erhe-
bungen erscheinen in ihrer urspriingli-
chen Farbe.

Glimmer-Panzer mit Patinakupfer
und Patinagrin

Messingbiirsten

Eine weitere historisch Uberlieferte Ober-
flichenbehandlung ist das Bursten der
Oberflache mit einer rotierenden Mes-
singbUrste. (Die Messingblrste ist in eine
Handbohrmaschine zu spannen.)

Vor dem Messingbirsten muss die
Oberflache des Gitters mit einer Draht-
birste sauber gereinigt werden. Dann ist
die Oberflache mit der Messingburste zu
bursten. Dabei werden Messingteilchen
von der Birste auf die Oberflache des
Gitters Ubertragen.

Wenn das Gitter bzw. der gerade bear-
beitete Bereich des Gitters erwarmt
wird, kdnnen andere Farbeffekte erzielt
werden.

AnschlieBend ist die geburstete Oberfla-
che mit einem Klarlack gegen Oxydation
zu schitzen.

Wenn wetterfester Klarlack verwendet
wird, kénnen Messingbulrsten auch fur
AuBenanlagen verwendet werden.

In unserem Schmiedekatalog finden Sie
eine Reihe von lackierten und patinierten
sowie gebursteten Anwendungsbeispie-
len.

Patinaviolett mit Patinagriin und
Patina-Dukatengold



ALLGEMEINE HINWEISE

Anforderungen an den Stahl

Fir die Herstellung der Kunstschmiedearbeiten wird warmgewalzter Stabstahl verwendet. Mit Ausnahme der Rahmen wird Stab-
stahl mit vollem Querschnitt eingesetzt. Rahmen werden teilweise wegen des niedrigeren Gewichtes aus dickwandigen Recht-
eckrohren gefertigt. Bei Rechteckrohren lassen sich allerdings nur die Kanten mit einem Pragegerét profilieren. Geschmiedete
Rahmen mussen aus Vollmaterial hergestellt werden.

Stidbe und Schnérkel

Fir die Herstellung von Staben und
Schnorkeln sowie Handlaufen und Unter-
gurten wird ganz allgemein Baustahl St
37 verwendet. Nach DIN 17100 wird der
Baustahl weiter unterteilt. Danach ist flr
Stabe, Schnorkel, Handlaufe etc. St 37-2
zu verwenden. St 37-2 ist ein Ublicher
Stahl fir den Maschinen- und Stahlbau
und hat eine Zugfestigkeit von 340 bis
370 N/mm?>.

Das Stabmaterial flir Standard-Zierstabe
hat einen Querschnitt von 12 x 12 mm
und das Material fir Schnoérkel 12 x 6
mm.

Zwirbel

An das Material zur Herstellung von
Zwirbeln werden héhere Anforderungen
gestellt:

B Das Material muss gleichmaBig weich
sein, es durfen sich keine harten Stel-
len im Material befinden.

® Die vier Stlicke eines Zwirbels miissen
immer aus dem gleichen Material sein.
(Es drfen nicht Stabe aus verschie-
denen Chargen zu Zwirbelrohlingen
zugeschnitten werden.)

Daher sollte fur die Zwirbelherstellung
Baustahl St 37-3 verwendet werden.
Grundsétzlich empfehlen wir, vor dem
Kauf einer groBeren Lieferung mit einem
Musterstab entsprechende Versuche zu
machen.

Blatter

Blatter werden aus Bandstahl oder
Blechstreifen gestanzt. Die Breite betrégt
80 mm; die Starke kann 2 bis 3 mm
betragen.

Als Material wird St 37-2 oder weicher,

z. B. Stw 22 verwendet.

Bundmaterial

Der Querschnitt fir das Bundmaterial
betréagt 12 x 3 mm oder 16 x 4 mm.

Das Material ist St 37-3 oder weicher.
Das Bundmaterial wird zuerst mit einem
Pragegerat GPG gepragt. St 37-3 wird
gewdhnlich nach dem Pragen zu hart und
muss vor der Weiterverarbeitung gegliht
werden. Bei weicherem Material kann
das Glihen entfallen.

Wichtige Hinweise

Baustahl St 37-2 und St 37-3 lasst sich
kalt biegen oder verdrehen. Beim Biegen
oder Verdrehen des Materials im kalten
Zustand wird das Material jedoch harter.
Deshalb muss der nachste Bearbeitungs-
schritt warm ausgefiihrt werden oder das
Material muss vor der nachsten kalten
Weiterverarbeitung gegliht werden.
Unsere Herstellungsverfahren sind so
aufgebaut, dass entweder

®m die erste Bearbeitung im kalten
Zustand erfolgt und so bleibt (z. B.
Verdrehen von Stében, Pragen von
Handlaufen)
oder

B die erste Bearbeitung im warmen
Zustand und die zweite im kalten
Zustand gemacht wird (z. B. warm
Ausschmieden von Schnérkeln und
kalt einrollen)
oder

®m die erste Bearbeitung im kalten
Zustand und die zweite im warmen
Zustand vorgenommen wird (z. B. kalt
Pragen von Handldufen und warm
Ausschmieden der Enden).

Wenn anderes, harteres Material verwen-
det wird, kann ein zuséatzliches Zwischen-
gliihen Abhilfe schaffen. So missen

dann beispielsweise die Zwirbelrohlinge
nach dem Zusam-menschweiBen (vor
dem Verdrehen und Stauchen) oder das
mit einem Pragegerat GPG 90 gepragte
Rundmaterial zuséatzlich gegliht werden.
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. . . Automatische . . Automatische
Schmiedeeinrichtungen Handgeréte Schérkelbieger Zuséatze fur GDM Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Automatischer Mehrzweck-Eisendreher

Allgemeines

Die automatischen Mehrzweck-Eisen-
dreher GDM und die Zusatze sind spe-
ziell fUr die Herstellung von Einzelteilen
fir Kunstschmiedearbeiten entwickelt
worden. Mit der Grundausfiihrung dieser
Maschinen lassen sich Zierstdbe im
kalten Zustand verdrehen und biegen.
So kdnnen beispielsweise mit dem
Eisendreher GDM 50/0 Zierstabe bis 40
x 40 mm kalt verdreht werden.

Es stehen 6 verschiedene Eisendreher
zur Auswahl. Die einzelnen Eisendreher
unterscheiden sich in der Verdrehleis-
tung und der Hydraulikeinrichtung. Far
samtliche Maschinen stehen eine Reihe
von Zusétzen zur Verfliigung.

Hydraulikeinrichtung

Die Hydraulikeinrichtung besteht aus
einem wartungsfreien Kompakt-Pum-
penaggregat. In einem gemeinsamen
Gehause sind eine Radialkolbenpumpe
und der Antriebsmotor integriert. Die
Ventile sind mit dem Gehause fest ver-
schraubt, daher unempfindlich gegen
Staub.

Als Hydraulikzylinder werden je nach
Anwendung ein 27t- oder ein 10t-Hoch-
druck-Hydraulikzylinder eingesetzt.

Die Hydraulikpumpe und der Zylinder
werden durch zwei Hochdruckschlauche
verbunden. Die Schlduche sind mit den
Ventilen fest verschraubt. Der Zylinder
wird Uber Schnellkupplungen mit den
Schlauchen verbunden. Diese Kupplun-
gen ermoéglichen eine schnelle Montage
des Hydraulikzylinders. Die getffneten
Schnellkupplungen schlieBen automa-
tisch den Olkreislauf. Damit wird ein
Olverlust oder ein Lufteintritt vermieden.
Nach einem Umbau ist keine Entliftung
erforderlich.

Mechanischer Aufbau

Die Mehrzweck-Eisendreher GDM sind
in SchweiBkonstruktion hergestellt.
Innerhalb des verkleideten Rahmens
sind u. a. die elektrische Steuerung und
die Hydraulikeinrichtung untergebracht.
Auf den nicht belegten Platzen befinden
sich Werkzeugschranke.
Das Kernstiick der Maschinen ist das
Getriebegehéduse. In dem Getriebe-
gehéuse lauft eine zweifach gelagerte
Antriebswelle. Der Antriebsmotor ist an
das Getriebegehduse angeflanscht und
treibt Uber ein Ritzel die Antriebswelle
mit zwei verschiedenen Drehgeschwin-
digkeiten an.
Neben dem Getriebegehause befindet
sich eine Flhrungsbahn.
Auf der Filhrungsbahn werden wahl-
weise aufgebaut:
®  ein Reitstock als Gegenhalter beim
Verdrehen von Staben und Herstellen
von Zwirbeln

B ein Formbiegetisch zur Aufnahme
der Formbiegewerkzeuge zum
Biegen von Staben und Schndrkeln
sowie zur Aufnahme von hydraulisch
angetriebenen Zusatzen wie Blatt-
stanzwerkzeug GBW oder Krimm-
ling-Bieger GKB

B Zusatzgerate wie Pragegerat GPG,
Ausschmiedegerat GAG 50, Rund-
bogen-Walzeinrichtung GRW 60,
Bogen- und Ringbiegmaschinen
GBR 66 oder GBR 666 oder Florenti-
ner-Formwalzeinrichtung GFF 777

Die automatischen Mehrzweck-Eisen-

dreher GDM 40 und 50 haben auBer der

FUhrungsbahn noch einen Arbeitstisch

auf der anderen Seite der Antriebswelle.

Auf diesem Arbeitstisch kann wahlweise

ein Zusatzgerat wie Pragegerat GPG

oder Bogen- und Ringbiegemaschine

GBR fest aufgebaut werden. Diese Kon-

struktion erspart die Ristzeiten flir den

Anbau der teilweise relativ schweren

Zusatzgerate.

Antrieb der Zusatzgerite

Die mechanisch angetriebenen Zusatze
wie Pragegerat GPG oder Ausschmie-
degerat GAG werden Uber eine Adapter-
welle angetrieben.

Arbeitsweise

Die Eisendreher GDM enthalten einen
starken polumschaltbaren Getriebemo-
tor fir zwei Drehgeschwindigkeiten. In
dem Motor ist weiterhin eine elektrische
Bremse integriert (Bremsmotor). Der
Motor treibt Uber ein Ritzel die Antriebs-
welle mit zwei verschiedenen Drehge-
schwindigkeiten an.

Das Verdrehen von Stében mit groBBer
Geschwindigkeit kann nur unter fol-
genden technischen Voraussetzungen
erfolgen:

B Einsatz eines Bremsmotors
®m  Digitale Vorgabe des Sollwertes

®m  Digitale Erfassung des Istwertes an
der Hauptwelle

Uberspannen des Stabes um
einen bestimmten Winkel

®  Berlcksichtigung einer Verweilzeit im
Uberspannten Zustand

Diese Voraussetzungen werden mit Hilfe
einer Mikroprozessor-Steuerung erflllt.
Die Erfassung des Istwertes erfolgt mit
einem Drehgeber.

Die Anzahl der Umdrehungen, das
Uberspannen und die Verweilzeit werden
Uber eine Folientastatur eingegeben und
an einer Digitalanzeige angezeigt.

Die Folientastatur ist schmutzunemp-
findlich und fur den rauhen Werkstattbe-
trieb sehr gut geeignet.

Zum Verdrehen von Stében kdnnen alle
Umdrehungen von 1/4 bis 999 digital
eingegeben werden. Die Auflésung der
Eingabe betragt 0,05 Umdrehung.

Beim Verdrehen von Staben in der Seri-
enfertigung muss die Endposition des
letzten Stabes gleich die Anfangsposi-
tion des nachsten Stabes sein.



AUTOMATISCHE MASCHINEN

Allgemeine Information

>
=5
Aus diesem Grund ist beim Verdrehen Das Uberspannen wird in Winkelgra- Betrieb der Hydraulikeinrichtung o g
von Vierkantstaben 0,25 Umdrehung den angegeben. Der erforderliche Wert Die Hydraulikeinrichtung kann sowohl S— 8
und bei Rechteckmaterial 0,50 Umdre- ist abhdngig vom Querschnitt und der handgesteuert als auch automatisch 22
hung die kleinste Auflésung. Materialharte. gesteuert betrieben werden. Beim auto- =) =
Die Verweilzeit liegt im Bereich von 0,3 matischen Betrieb wird ein Arbeitszyklus
bis 2 sec. mit dem Taster START oder mit dem
FuBschalter gestartet.
Beim Formbiegen oder bei hydraulisch
betriebenen Zusatzgeraten wie Zier- N
UMDREHUNGEN ﬂaerr;s:::nsu Verweilzeit bundpresse GZP 9 oder Blattstanzwerk- =
(von 0,3 sek. bis 2 sek. ) zeugen GBW 55 wird ein Arbeitszyklus %E
|H H E”E B] [3 E ﬂ] mit dem FuBschalter gestartet. Der e
ansteigende Druck in der Werkzeug- c
| I | I | | | I endstellung bewirkt ein Umsteuern der (@)
@@@ B@ @@@ Verfahrrichtung des Zylinders von dem g

Vorwarts- in den Rickwartslauf. Der
Rickwartslauf wird anschlieBend entwe-
der durch einen mechanischen Grenz-
wertgeber (Endschalter) oder durch den
Uberspannen Rucklauf ansteigenden Druck in der Endstellung
(von 1° bis 45°) des Hydraulikzylinders beendet. Der
Arbeitszyklus ist beendet. Der automati-
sche Ablauf kann jederzeit durch Loslas-
sen des FuBschalters gestoppt werden.
Zusatzlich steht eine repetierende
Betriebsarten Hydraulik-Betriebsart zum Richten von
Staben zur Verfigung.

Bei der Zwirbelherstellung wird das Ver-
drehen der Antriebswelle und die Hyd-
raulikeinrichtung automatisch gesteuert.
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Die elektrische Steuerung verfligt
grundsétzlich Uber drei Betriebsarten:
HANDSTEUERN, AUTOMATIK und
DAUERLAUF.

In der Betriebsart HANDSTEUERN dreht

I
sich die Antriebswelle so lange im Links- o
oder Rechtslauf, wie der Taster LINKS- &
LAUF oder RECHTSLAUF betatigt wird. L
Die Betriebsart HANDSTEUERN wird %’
hauptséchlich zum Einrichten verwen-
det.
Bei der Betriebsart AUTOMATIK wird
grundsétzlich ein Vorgang von der
Bedienungsperson gestartet und von o
der elektronischen Steuerung automa- g
tisch beendet. Einzelheiten hédngen von g
dem jeweiligen Betrieb ab. e
In der Betriebsart DAUERLAUF werden =1
Zusatzgerate wie Pragegerat oder Aus- >
schmiedegerét kontinuierlich betrieben. g
@
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AUTOMATISCHE MASCHINEN

Automatischer Mehrzweckdreher GDM 30

Produktinformation

Der automatische Mehrzweck-Eisendreher
GDM 30 verdreht wie der automatische
Mehrzweck-Eisendreher GDM 3/0 (siehe
Seite 20) Flach- und Vierkanteisen bis zu
30 mm im kalten Zustand. Das Verdrehen
kann mit zwei verschiedenen Geschwindig-
keiten automatisch oder handgesteuert im
Rechts- oder Linkslauf erfolgen.

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung ist ausgelegt fir
handgesteuertes und automatisches Ver-
drehen von Stében und fiir den Betrieb aller
einsetzbaren Zusétze. Beim automatischen
Betrieb werden die Anzahl der Umdrehun-
gen und das Uberspannen an einer elektro-
nischen Steuerung eingestellt.

10

Der Eisendreher GDM 30 ist jedoch wie
die neuen Mehrzweck-Eisendreher GDM
40 und GDM 50 mit einem stérkeren pol-
umschaltbaren Getriebe-Bremsmotor fiir
zwei Drehgeschwindigkeiten und mit einer
modernen Mikroprozessor-Steuerung
ausgerustet. Die Drehgeschwindigkeit ist
10 oder 20 Umdrehungen/Minute.

Reitstock

Die Grundausfiihrung enthélt einen ein-
stellbaren Reitstock fir die Aufnahme der
Haltebacken.

Einsatzméglichkeiten

Mit dem GDM 30 lassen sich die verschie-
densten Zierstéabe flir Kunstschmiedear-
beiten wie Ziergitter, Geléander, Turen, Tore
und Zaune in Einzel- und Serienfertigung
herstellen.



Technische Daten

B Verdrehlange max. 1200 mm,

B Verlangerung durch Fuhrungsbahn-
Verlangerung auf Anfrage

B Min. Verdrehlange ca. 10 x Material-
Starke (lange Seite)

B | angenanschlag von 80 bis 1800 mm,
stufenlos einstellbar

B Drehgeschwindigkeit I: 10 Umdrehungen
pro Minute, verdreht Materialstérken bis
zu 30 mm

B Drehgeschwindigkeit Il: 20 Umdrehungen
pro Minute, verdreht Materialstérken bis
zu 20 mm

B Spannungsversorgung: 380 V Drehstrom
mit belastbarem Mittelpunktleiter (220V),
50 Hz

B Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 3,3 kW
B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau

B Gewicht: 240 kg

Zuséatze fiur GDM 30

Standard-Zubehor

B Dreh- und Haltebacken fiir Vierkantei-
sen 12 und 20 mm und
Flacheisen 20 x 5-6 mm

B | Angenanschlag bis 1800 mm
B Gabelschlissel 17/19 mm

B |nbusschlissel SW 5

Pragegerat GPG 99

Bogen- und ingbie-
gemaschine GBR 666

Ausschmiedegerat Florentiner-Formwalz- Bogen- un Ringbie-
GAG 50 einrichtung GFF 777 gemaschine GBR 66

AUTOMATISCHE MASCHINEN

11

usulyosep
ayosnewolny

Nao JIn4 szyesnz

JabaiqexIQuyos
ayosiewolny

o1elabpueH

uabunjyouuldapaIWYyoS

usulyosew
-abaigbury g -uabog



.. Automatische . . Automatische
ETEEEEE Schnorkelbieger ZUESEE L Rl Maschinen

Schmiedeeinrichtungen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Automatischer Mehrzweckdreher GDM 30-3
GDM30/0 wie GDM30-3 ohne Hydraulikeinrichtung

Produktinformation

Der automatische Mehrzweck-Eisendreher
GDM 30 verdreht Flach- und Vierkanteisen
bis zu 30 mm im kalten Zustand.

Die Eisendreher sind mit einem starken
polumschaltbaren Getriebemotor mit elek-
trischer Bremse ausgestattet.

Das Getriebe hat geschliffene Zahnrader,
die wartungsfrei in einem Olbad laufen. Die
Drehgeschwindigkeiten der Antriebswelle
betragen 9 und 18 Umdrehungen/ Minute.
Der Eisendreher GDM 30-3 besitzt eine
Hydraulikeinrichtung fuir samtliche Form-
biegearbeiten, zum Zwirbelstauchen aus
vorgebogenen Zwirbelrohlingen sowie fiir
den Antrieb der hydraulischen Zusétze.

Zwirbelherstellung
Mit dem Eisendreher GDM 30-3 lassen sich

Zwirbel von 12 bis 30 mm Kantenldnge aus
vorgebogenen Zwirbelrohlingen herstellen.

12

Die Eisendreher haben auBer dem Maschi-
nenholm eine zweite Antriebsseite mit
einem Arbeitstisch von 660 x 420 mm. Auf
diesem Arbeitstisch kann beispielsweise ein
Pragegerat GPG 90 oder GPG 99, oder eine
Bogen- und Ringbiegemaschine GBR 66
oder GBR 666 oder eine Florentiner-Form-
walzeinrichtung GFF 777 aufgebaut werden.
Die Maschinenholmseite steht zum Verdre-
hen von Staben, zum Zwirbelstauchen oder
dem wahlweisen Anbau eines Zusatzge-
rates wie Ausschmiedegerat GAG 50 oder
Rundbogen-Walzeinrichtung GRW 60 zur
Verfligung. Dementsprechend muss der Reit-
stock, der Formbiegetisch oder ein Zusatz-
gerat montiert werden.

Reitstock

Die Grundausfiihrung enthélt einen einstell-
baren Reitstock flr die Aufnahme der Halte-
Zwirbelstauchbacken

Nr. 3031

Besonderheit (nur GDM 30-3)

Der Eisendreher und die Hydraulikeinrich-
tung arbeiten unabhéngig voneinander,
das heiBt, eine Bedienungsperson kann mit
dem Eisendreher Eisen verdrehen bzw. mit
einem mechanischen Zusatzgerat arbeiten
und eine zweite Person mit der Hydrau-
likeinrichtung formbiegen bzw. mit einem
hydraulischen Zusatzgerat arbeiten.

Beim Zwirbelstauchen arbeiten Eisendreher
und Hydraulikeinrichtung gemeinsam.

In dieser Betriebsart kann nur eine Bedie-
nungsperson mit dem automatischen
Mehrzweck-Eisendreher GDM 30-3
arbeiten.

Werkzeugkasten

Die Maschine hat serienmaBig zwei Werk-
zeugkéasten



Hydraulikeinrichtung nur (GDM 30-3)

Die Hydraulikeinrichtung besteht im
wesentlichen aus einer 600-bar-Hoch-
druckpumpe, einem 27t-Hydraulikzylinder
mit 200 mm Hublange und einem Form-
biegetisch. Mit der Hydraulikeinrichtung
kénnen séamtliche Formbiegearbeiten
ausgefihrt werden. Daneben werden die
hydraulisch angetriebenen Zusatze Zier-
bundpresse GZP 9, Blattstanzwerkzeuge
GBW 55 und Kriimmlingbieger GKB 44
oder GKB 45 betrieben.

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung enthélt die
Betriebsarten HANDSTEUERN, DAUER-
LAUF und AUTOMATIK.

In der Betriebsart AUTOMATIK wird

beim Formbiegen durch Betatigung des
FuBschalters ein Arbeitszyklus gestartet.
Wenn das Material geformt ist, steigt der
Hydraulikdruck stark an und ein Druck-
schalter schaltet den Olstrom in die andere
Richtung, das Werkzeug wird geliftet.

In der Endstellung schaltet ein weiterer
Druckschalter den Arbeitszyklus ab. Der
geformte Stab kann entnommen und neues
Material eingelegt werden

Zusatze fiir GDM 30/0 und GDM 30-0

Technische Daten

B Verdrehlange max. 1000 mm

B Verlangerung durch Fuhrungsbahnver-
langerung auf Anfrage

B Minimale Verdrehldnge bei geeignetem
Material ca. 10 x Materialstarke (lange
Seite)

B | Angenanschlag von 100 bis 1000 mm
stufenlos einstellbar

B Drehgeschwindigkeit I: 9 Umdrehungen
pro Minute, verdreht Materialstérken bis
zu 30 mm

B Drehgeschwindigkeit II: 18 Umdrehun-
gen pro Minute, verdreht Materialstér-
ken bis zu 20 mm

B Spannungsversorgung: 380-400 V Dreh-
strom mit belastbarem Mittelpunktleiter
(220-230 V), 16 A, 50 Hz

B Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme:
ca. 5,5 kW (GDM 30-3)
ca. 3,1 kW (GDM 30/0)

B | ackierung; Zweikomponentenlack, blau

B Gewicht: ca. 710 kg (GDM 30-3)
Gewicht: ca. 490 kg (GDM 30/0)

Ausschmiedegerét

Florentiner-Formwalz-

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Standard-Zubehor

B Dreh- und Haltebacken fiir Vierkanteisen
12 und 20 mm und Flacheisen 20 x 5-6
mm.

B | dngenanschlag bis 1000 mm
B Gabelschlissel 17/19 mm
B |nbusschlissel SW 5

B |nbusschlissel SW 14

Krimmling-Bieger

GAG 50 einrichtung GFF 777 GKB 44"
ﬂ H
(= & = .
Bogen- und Ringbie- Bogen- und Ringbie- Blattstanzwerkzeug Krimmling-Bieger Zierbundeinrichtung
gemaschine GBR 66 gemaschine GBR 666 GBW 551 GKB 45" GzZP 9!

Nr. 4005 Formbiegetisch-
wagen GPW 5 fir GZP 9

"nur passend fiir GDM 30-3
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automatllsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Automatischer Mehrzweckdreher GDM 40-3

Produktinformation

Der automatische Mehrzweck-Eisendreher
GDM 40-3 ist der meistverkaufte Mehr-
zweck-Eisendreher mit Hydraulikeinrich-
tung. Mit der GDM 40-3 kénnen séamtliche
hydraulischen und mechanischen Zusatz-
gerate mit Ausnahme des Pragegerates
GPG 999 betrieben werden. Der Eisendre-
her GDM 40-3 ist mit einem starken polum-
schaltbaren Getriebemotor mit elektrischer
Bremse ausgestattet. Das Getriebe hat
geschliffene Zahnréder, die wartungsfrei in
einem Olbad laufen. Die Drehgeschwindig-
keiten der Antriebswelle betragen 10 und
20 Umdrehungen/Minute. Der Eisendreher
GDM 40-3 verdreht Flach- und Vierkantei-
sen bis zu 30 mm im kalten Zustand.

Der Eisendreher GDM 40-3 enthalt eine
Hydraulikeinrichtung fur samtliche

Zwirbelherstellung

Mit dem Eisendreher GDM 40/3 lassen
sich Zwirbel von 12 bis 40 mm Kanten-
lange nach zwei verschiedenen Methoden
herstellen.

14

Formbiegearbeiten, zum Zwirbelstauchen
nach Methode 1 und 2 sowie fiir den
Antrieb der hydraulischen Zuséatze. Der
Eisendreher GDM 40-3 hat auBer dem
Maschinenholm eine zweite Antriebsseite
mit einem Arbeitstisch von 630 x 540 mm.
Auf dem Arbeitstisch kdnnen wahlweise
ein Pragegerat GPG 90 oder GPG 99, oder
eine Bogen- und Ringbiegemaschine GBR
66, GBR 666 oder GBR 603 aufgebaut
werden. Die Maschinenholmseite steht
zum Verdrehen von Staben, zum Zwir-
belstauchen, zum Formbiegen oder dem
wahlweisen Aufbau eines Zusatzgerates
zur Verfligung. Dementsprechend muss
der Reitstock, der Formbiegetisch oder ein
Zusatzgerat montiert werden.

Reitstock

Die Grundausfuihrung enthélt einen ein-
stellbaren Reitstock fur die Aufnahme der
Haltebacken.

Besonderheit

Der Eisendreher und die Hydraulikeinrich-
tung arbeiten unabhangig voneinander,
das heiBt, eine Bedienungsperson kann mit
dem Eisendreher Stabe verdrehen bzw. mit
einem mechanischen Zusatzgeréat arbeiten
und eine zweite Person mit der Hydrau-
likeinrichtung formbiegen bzw. mit einem
hydraulischen Zusatzgerat arbeiten. Beim
Zwirbelstauchen arbeiten Eisendreher und
Hydraulikeinrichtung gemeinsam. In dieser
Betriebsart kann nur eine Bedienungsper-
son mit dem automatischen Mehrzweck-
Eisendreher GDM 40-3 arbeiten.

Werkzeugkasten

Die Maschine hat serienméBig zwei Werk-
zeugkasten



Hydraulikeinrichtung

Die Hydraulikeinrichtung besteht im
wesentlichen aus einer 600-bar-Hoch-
druckpumpe, einem 27 t-Hydraulikzylinder
mit 200 mm Hublange und einem Formbie-
getisch.

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung enthalt die
Betriebsarten HANDSTEUERN, DAUER-
LAUF und AUTOMATIK. In der Betriebsart
AUTOMATIK wird beim Formbiegen durch
Betatigen des FuBschalters ein Arbeitszy-
klus gestartet. Wenn das Material geformt
ist, steigt der Hydraulikdruck stark an und
ein Druckschalter schaltet den Olstrom in
die andere Richtung. Das Werkzeug wird
geluftet. In der Endstellung schaltet ein
weiterer Druckschalter den Arbeitszyklus
ab. Der geformte Stab kann entnommen
und neues Material eingelegt werden. In
anderen Betriebsarten wie der Betrieb der
Zierbundpresse GZP 9 oder beim Zwir-
belstauchen nach der Methode 2 wird der
Hydraulikhub durch mechanische End-
schalter begrenzt.

Zuséatze fiur GDM 40-3

Technische Daten

B Verdrehlange max. 1000 mm, Verlange-
rung durch Fiihrungsbahnverlangerung
auf Anfrage

B Min. Verdrehlange ca. 10 x Material-
starke (lange Seite)

B | angenanschlag von 100 bis 1000 mm
stufenlos einstellbar

B Drehgeschwindigkeit I: 10 Umdrehun-
gen pro Minute, verdreht Materialstéar-
ken bis zu 30 mm

B Drehgeschwindigkeit Il: 20 Umdrehun-
gen pro Minute, verdreht Materialstéar-
ken bis zu 20 mm

B Spannungsversorgung: 380 V Dreh-
strom mit belastbarem Mittelpunktleiter
(220V), 50 Hz

B Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 5,7 kW
B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau

B Gewicht: 710 kg

Ausschmiedegerat
GAG 50

Florentiner-Formwalz-
einrichtung GFF 777

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Standard-Zubehor

B Dreh- und Haltebacken fiir Vierkanteisen
12 und 20 mm und Flacheisen 20 x
5-6 mm

B | dngenanschlag bis 1000 mm
B Gabelschlissel 17/19 mm

B |nbusschlissel SW 5

B |nbusschllssel SW 14

Nr. 3144
Verstarkter Reitstock
fur GDM 40-3

[
Bogen- und Ringbie-
gemaschine GBR 66

Boen— und ingbie—
gemaschine GBR 666

GBW 55

Nr. 4005 Formbiegetisch-
wagen GPW 5 fir GZP 9

Blattstanzwerkzeug

Krimmling-Bieger
GKB 44

.

Krimmling-Bieger
GKB 45

Zierbundeinrichtung
GZP 9
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automatllsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Automatischer Mehrzweck-Eisendreher GDM 50-3
GDM 50-0 wie GDM 50-3 ohne Hydraulikeinrichtung
Automatischer Mehrzweck-Eisendreher GDM 50-V

Nr. 3050
Nr. 3051

Produktinformation

Der automatische Mehrzweck-Eisendreher
GDM 50-3 wurde fur die GroBserienferti-
gung entwickelt und hat sich seit Jahren in
der Produktion bestens bewahrt.

Der automatische Mehrzweck-Eisendreher
GDM 50-3 verdreht Flach- und Vierkant-
eisen bis zu 40 mm im kalten Zustand.

Der Eisendreher GDM 50-3 ist mit einem
starken polumschaltbaren Getriebemotor
mit elektrischer Bremse ausgestattet. Das
Getriebe hat geschliffene Zahnrader, die
wartungsfrei in einem Olbad laufen. Die
Drehgeschwindigkeiten der Antriebswelle
betragen 10 und 20 Umdrehungen/ Minute.
Der Eisendreher GDM 50-3 enthélt eine
Hydraulikeinrichtung fir samtliche Form-
biegearbeiten, zum Zwirbelstauchen nach
Methode 1 und 2 sowie fir den Antrieb der
hydraulischen Zusétze. Die GDM 50-0 ist
baugleich wird allerdings ohne Hydraulik
Einrichtung geliefert. Zum Lieferumfang
gehort der Formbiegetischwagen GPW 5 fir
die wahlweise Aufnahme des Formbiegeti-
sches oder der Zierbundeinrichtung GZP 9.
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Der Eisendreher GDM 50-3 hat auBer dem
Maschinenholm eine zweite Antriebsseite
mit einem Arbeitstisch von 870 x 790 mm.
Auf dem Arbeitstisch wird in der Regel ein
Pragegeréat GPG 999 und eine Bogen- und
Ringbiegemaschine GBR 66 oder GBR
666 aufgebaut. Wahlweise kann auch

ein Ausschmiedegerat GAG 50 oder eine
Florentiner-Formwalzeinrichtung GFF 777
montiert werden.

Die Maschinenholmseite steht zum Verdre-
hen von Staben und zum Zwirbelstauchen
nach der Methode 1 und 2 zur Verfligung.

Reitstock

Die Grundausfiihrung enthélt einen ein-
stellbaren Reitstock fir die Aufnahme der
Haltebacken.

Besonderheit (nur GDM 50-3)

Der Eisendreher und die Hydraulikeinrich-
tung arbeiten unabhéngig voneinander,
das heiBt, eine Bedienungsperson kann mit
dem Eisendreher Stabe verdrehen bzw. mit
einem mechanischen Zusatzgerét arbeiten
und eine zweite Person mit der Hydrau-
likeinrichtung formbiegen bzw. mit einem
hydraulischen Zusatzgerat arbeiten.

Beim Zwirbelstauchen arbeiten Eisendreher
und Hydraulikeinrichtung gemeinsam. In
dieser Betriebsart kann nur eine Bedie-
nungsperson mit dem automatischen
Mehrzweck-Eisendreher GDM 50-3
arbeiten.

Werkzeugkasten

Die Maschine hat serienmaBig zwei Werk-
zeugkasten



Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung enthélt die
Betriebsarten HANDSTEUERN, DAUER-
LAUF und AUTOMATIK. In der Betriebsart
AUTOMATIK wird beim Formbiegen durch
Betatigen des FuBschalters ein Arbeitszy-
klus gestartet. Wenn das Material geformt
ist, steigt der Hydraulikdruck stark an und
ein Druckschalter schaltet den Olstrom in
die andere Richtung. Das Werkzeug wird
geluftet. In der Endstellung schaltet ein
weiterer Druckschalter den Arbeitszyklus
ab. Der geformte Stab kann enthommen
und neues Material eingelegt werden.

In anderen Betriebsarten wie Betrieb der
Zierbundpresse GZP 9 oder beim Zwir-
belstauchen nach der Methode 2 wird der
Hydraulikhub durch mechanische End-
schalter begrenzt.

Hydraulikeinrichtung

Die Hydraulikeinrichtung besteht im
wesentlichen aus einer 600-bar-Hoch-
druckpumpe, einem 27 t-Hydraulikzylinder
mit 200 mm Hublange und einem Formbie-
getisch.

Die GDM 50-0 ist baugleich mit dem
Eisendreher GDM 50-3 wird allerdings ohne
Hydraulik Einrichtung geliefert.

Zusatze fiir GDM 50-0 und GDM 50-3

Technische Daten

B \erdrehlange max. 1000 mm, Verlan-
gerung durch Fiihrungsbahnverlan-
gerung auf Anfrage

B Min. Verdrehlange ca. 10 x Material-
starke (lange Seite)

B | angenanschlag von 100 bis 590 mm
stufenlos einstellbar

B Drehgeschwindigkeit 1:
10 Umdrehungen pro Minute,
verdreht Materialstérken bis zu 40 mm

B Drehgeschwindigkeit 2:
20 Umdrehungen pro Minute, verdreht
Materialstarken bis zu 25 mm

B Spannungsversorgung:
380 V Drehstrom mit belastbarem Mit-
telpunktleiter (220V), 50 Hz
Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 7,8 kW

Lackierung: Zweikomponentenlack, blau

Gewicht: 1210 kg

Ausschmiedegerét
GAG 50

e

FIorentier—FormwaIz-
einrichtung GFF 777

AUTOMATISCHE MASCHINEN

Technische Daten (GDM 50-V)

B \erdrehlange max. 1000 mm, Verlange-
rung durch Fiihrungsbahnverlangerung
auf Anfrage

B Min. Verdrehlange ca. 10 x Material-
starke (lange Seite)

B | angenanschlag von 100 bis 1000 mm
stufenlos einstellbar

B Drehgeschwindigkeit: stufenlos wéhlbar
zwischen 8 und 50 Umdrehungen pro
Minute

B Bei 10 Umdrehungen pro Minute
kénnen Materialstéarken bis zu 30 mm
verdreht werden

B Bei 25 Umdrehungen pro Minute
kénnen Materialstéarken bis zu 20 mm
verdreht werden

Standard-Zubehor

B Dreh- und Haltebacken fir Vierkantei-
sen 12 und 20 mm und Flacheisen 20 x
5-6 mm

B | angenanschlag bis 590 mm
B Gabelschlissel 17/19 mm
B |nbusschlissel SW 6/10/14

B Formbiegetischwagen GPW 5

[———— S =l —
Bogen- und Ringbie- Bogen- und Ringbie- Blattstanzwerkzeug
gemaschine GBR 66 gemaschine GBR 666 GBW 551
Zierbundeinrichtung Nr. 4005 Formbiegetisch- Reistockarretierung U
GzP 9! wagen GPW 5 fir GZP 9 Nr. 3145

]

Kriimmling-Bieger
GKB 441

Krimmling-Bieger
GKB 45

passend flr
GDM 50-3
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ANTRIEBSMASCHINEN

Antriebsmaschine GDM 30-A

Automatische
Maschinen

Zuséatze fiur GDM

Automatische
Schorkelbieger
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Abb. GDM 30-A mit Zusatzen: Pragegerat GPG 99
und Ausschmiedegerat GAG 50
und Zusatztisch
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einrichtung GFF 777 gemaschine GBR 66 gemaschine GBR 666
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Der mechanische Aufbau der Antriebs-
maschine GDM 30-A ist ahnlich dem des
automatischen Mehrzweck-Eisendrehers
GDM 30-0, es fehlt nur die Maschinen-
holmseite. Mit der Antriebsmaschine GDM
30-A kdnnen die meisten mechanischen
Zusatze der bewahrten automatischen
Eisendreher GDM angetrieben werden.

Die Antriebsmaschine GDM 30-A ist mit
einem polumschaltbaren Getriebemotor fir
zwei verschiedene Drehgeschwindigkeiten
ausgeristet. Das Getriebe hat geschliffene
Zahnréader, die wartungsfrei in einem Olbad
laufen. Die Drehgeschwindigkeiten der
Antriebswelle betragen 9 und 18 Umdre-
hungen/Minute.

Das Getriebe hat an der linken und an der
rechten Seite jeweils einen Ausgang. An
der linken Seite befindet sich ein groBer
Arbeitstisch. Hier kénnen ein Pragegeréat
GPG 90 oder GPG 99 oder eine Bogen-
und Ringbiegemaschine GBR 66 oder GBR
666 fest aufgebaut werden. An der rechten
Seite ist ein zweiter Arbeitstisch vorhan-
den, so dass hier ein weiterer Zusatz, z. B.
ein Ausschmiedegerat GAG 50, montiert
werden kann.

Technische Daten

B Abmessungen linker Arbeitstisch:
660 x 420 mm

B Abmessungen rechter Arbeitstisch:
420 x 300 mm

B Drehgeschwindigkeit I:
9 Umdrehungen pro Minute
Drehgeschwindigkeit II:
18 Umdrehungen pro Minute

B Spannungsversorgung:
380-400 V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50
Hz.

B Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

B | eistungsaufnahme: ca. 2,8 kW
B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau

B Gewicht: ca. 280 kg

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung bietet folgende
Wahlmaoglichkeiten: Geschwindigkeit 1,
Geschwindigkeit 2, Rechts-/Linkslauf,
Handbetrieb (Tipp-Funktion) und Dauerlauf.



Antriebsmaschine GDM 50-A

ANTRIEBSMASCHINEN

Abb. GDM 50-A mit Zusatzen: Pragegerat GPG 999

und Bogen- und Ringebiegemaschine GBR 66
und Zusatztisch

Technische Daten

B Abmessungen linker Arbeitstisch:
870 x 790 mm

B Abmessungen rechter Arbeitstisch:
660 x 420 mm

B Drehgeschwindigkeit I:
10 Umdrehungen pro Minute

B Drehgeschwindigkeit II:
20 Umdrehungen pro Minute

Spannungsversorgung:

380-400 V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230 V), 25 A, 50 Hz.
Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

Leistungsaufnahme: ca. 5,2 kW
Lackierung: Zweikomponentenlack, blau

Gewicht: ca. 720 kg

Der mechanische Aufbau der Antriebs-
maschine GDM 50-A ist dhnlich dem des
automatischen Mehrzweck-Eisendrehers
GDM 50-3, es fehlen nur die Maschinen-
holmseite und die Hydraulikeinrichtung. Mit
der Antriebsmaschine GDM 50-A kénnen
die meisten mechanischen Zusétze der
bewéhrten automatischen Eisendreher
GDM angetrieben werden.

Die Antriebsmaschine GDM 50-A ist wie
der Eisendreher GDM 50-3 mit einem
polumschaltbaren Getriebemotor fur zwei
verschiedene Drehgeschwindigkeiten
ausgeristet. Das Getriebe hat geschliffene
Zahnréder, die wartungsfrei in einem Olbad
laufen. Die Drehgeschwindigkeiten der
Antriebswelle betragen 10 und 20 Umdre-
hungen/Minute.

Das Getriebe hat an der linken und an der
rechten Seite jeweils einen Ausgang. An
der linken Seite befindet sich ein groBer
Arbeitstisch. Hier wird ein Pragegerat GPG
999 fest aufgebaut.

An der rechten Seite befindet sich ein
zweiter Arbeitstisch. Hier kann ein weiterer
Zusatz — wie beispielsweise ein Pragege-
rat GPG 99, ein Ausschmiedegeradt GAG 50
oder eine Bogen- und Ringbiegemaschine
GBR 666 — aufgebaut werden.

(Es ist jedoch nicht mdglich, mit beiden
Pragegeraten gleichzeitig zu arbeiten.)

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung bietet folgende
Wahlmdéglichkeiten: Geschwindigkeit 1,
Geschwindigkeit 2, Rechts-/Linkslauf,
Handbetrieb (Tipp-Funktion) und Dauer-
lauf.

Zusétze fur GDM 50-A

Florentiner-Formwalz-
einrichtung GFF 777

Bogen- und Ringbie-
gemaschine GBR 66

[ | —_— B
Bogen- und Ringbie-
gemaschine GBR 666

Ausschmiedegerat
GAG 50
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ZUSATZE FUR GDM

Sonderzubehor fiir die automatischen Mehrzweckeisendreher GDM

Automatische
Maschinen

Zuséatze fur GDM

Automatische
Schnorkelbieger

Dreh- und Haltebacken fiir Vierkantstabe

Die Anpassung der verschiedenen Materi-
alquerschnitte an die Antriebswelle bzw. an
den Reitstock der automatischen Mehrzweck-
Eisendreher GDM erfolgt beim Verdrehen von
Stében mit Hilfe von Dreh- und Haltebacken.
Die Drehbacke wird in die Antriebswelle und
die Haltebacke in den Reitstock eingesetzt.
Dreh- und Haltebacken werden immer paar-

weise geliefert.

Bei Bedarf kann anstelle der Haltebacke auch
eine Kurzhaltebacke eingesetzt werden. Damit
kénnen gegensinnige Verdrehungen mit kurzen

Ubergangen hergestellt werden.

Dreh- und Haltebacken fiir Vierkantstébe GDM 30 GDM 40/0 GDM 40/3 GDM 50/0 GDM 50/3 GDM 3/0
3106 6 X 6 mm . . . . . .
3108 8 x 8 mm . . . . . .
3110 10 x 10 mm . . . . . .
o 3112 12 x 12 mm o) o o o) o o
:i 3114 14 x 14 mm 3 o o o . .
i 3116 16 x 16 mm J o o o . .
% 3118 18 x 18 mm J o o 3 . o
3120 20 x 20 mm o) ol ol o o o
3125 25 x 25 mm J o o .
- 3131 25 x 25 mm o .
°g’; 3130 30 x 30 mm . . . .
= 3132 30 x 30 mm . .
g 3133 40 x 40 mm . -
g
i
§ Dreh- und Haltebacken fur Vierkantstabe GDM 30 GDM 40/0 GDM 40/3 GDM 50/0 GDM 50/3 GDM 3/0
3107 12 x 6 mm . . . o . .
. 3109 16 x 8 mm J o o o 3 .
:’? 3111 20 x 4-5 mm . . . . . .
% E’ 3113 20 x 5-6 mm o) o) ) o o) )
e _(E) 3115 20 x 8 mm 3 o o o 3 .
°f5 & 3117 25 x 5-6 mm 3 . o o 3 o
g;) E 3119 25 x 8 mm . . . . . .
@
" Standardzubehor
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ZUSATZE FUR GDM

Herstellung von Zwirbeln
Methode |

Bei der Methode 1 werden die Zwirbelrohlinge
vorgebogen, an den Enden zusammenge-
schweiBt und mit einem Eisendreher GDM mit
Hydraulikeinrichtung in einem Arbeitsgang
verdreht und gleichzeitig gestaucht. Fir das
Vorbiegen der Zwirbelrohlinge stehen entspre-
chende Formbiegewerkzeuge zur Verfligung.
Die Arbeitshohe der Formbiegewerkzeuge ist
30 mm. Es lassen sich damit 2 Zwirbelrohlinge
6x6mm,8x8mm,10x 10 mmund 12 x 12
mm gleichzeitig biegen.

Methode Il

Die Methode 2 geht von 4 geraden Vierk-
anteisen aus, die ebenfalls an den Enden
zusammengeschweift werden. Die 4 Vierk-
anteisen werden mit dem Eisendreher GDM
zuerst eine 3/4 Umdrehung in einer Richtung
verdreht, wieder zurlickgedreht und anschlies-
send wahlweise 3/4 oder 1 Umdrehung in die
andere Richtung verdreht. Beim letzten Verdre-
hen wird der Zwirbel zusatzlich gestaucht.

Die Zwirbelherstellung nach der Methode 2
kann nur mit den automatischen Mehrzweck-
Eisendrehern GDM 40-3 und GDM 50-3
ausgefihrt werden. Die max. ZwirbelgroBe
(AnschluBmaB) ist 24 x 24 mm.

Die Zwirbelherstellung nach Methode 2 stellt
héhere Anforderungen an das Material als die
Zwirbelherstellung nach Methode 1.

3141 3142 3136 3139 3140

Zwirbelstauchbacken

Zwirbelstauchbacken Zwirbel (Zwirbelrohling) GDM 40/3 GDM 50/3
3136 12 x 12 mm 6 x 6 mm . .
3137 16 x 16 mm 8 x 8 mm . .
3138 20 x 20 mm 10 x 10 mm . .
3139 24 x 24 mm 12 x 12 mm . 3
3140 32 x 32 mm 16 x 16 mm o o2
3141 40 x 40 mm 20 x 20 mm o o2
3142 50 x 50 mm 25 x 25 mm o2
" verstérkter Reitstock erforderlich 2 Reitstockarretierung erforderlich
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ZUSATZE FUR GDM

Pragegerat GPG 99 Nr. 9099

Automatische
Maschinen

Zusatze fur GDM

Automatische
Schorkelbieger

&
T
)
o
°
c
©
eI
c
[0
o
c
=
<
L
S
£
)
Q
= Nr. 9091 Nr. 9092
‘€ Lagerblock flir obere Pragewalze Lagerblock flr untere Pragewalze
)
n
Sonderzubehér Zahnréder
o 9054 1 Paar Zahnrader 111 mm @ fir 10 bis 16 mm | 19 Z&hne
o
'g c 9055 1 Paar Zahnrader 123 mm @ fiir 16 bis 20 mm | 21 Z&hne
o O
bE: _g 9056 1 Paar Zahnrader 132 mm @ fur 25 bis 30 mm | 24 Z&hne
5]
°,6 @ 9057 1 Paar Zahnréder 135 mm @ fir 30 bis 40 mm | 25 Z&hne
s E
o
[¢]
om
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Produktinformation

Das Pragegerat GPG 99 ist eine Weiter-
entwicklung des bewahrten Pragegeréates
GPG 90. Das Pragegerat GPG 99 verfugt
Uber ein verlangertes Richtwerk mit 5
Richtwalzen. Das Pragegeréat ist standard-
maBig mit einer angetriebenen Oberwalze
ausgeristet. Unter- und Oberwalze enthal-
ten Profile.

Beim gleichzeitigen Pragen von Unter- und
Oberseite von Flach- und Vierkanteisen
oder der vier Kanten sorgt das Richtwerk
mit seinen 5 Richtwalzen dafir, dass das
Material vollkommen gerade das Pragege-
rat verlasst. Ein Nachrichten des gepréagten
Materials ist nicht erforderlich! (Besonders
geeignet fiir Vierkantmaterial)

Die Oberwalze kann wie die Druckwalze
des Pragegerates GPG 90 an verschiedene

Materialstarken angepaBt werden.
Gewicht: 150 kg

Standardzubehor

o

Fuhrungsstick fur 12 mm und 16 x 8 mm
——
b - # ’:q ( D
O

Antriebszahnrader flr Oberwalze
1 Paar mit 19 Zahnen 1 Paar mit 21 Z&hnen

Sonderzubehor Fiihrungsstiick

9058 far 14 mm

9059 fir 16 mm

9060 fir 20 mm

Flhrungsstucke fur
andere Material- w
Abmessungen #

auf Anfrage




ZUSATZE FUR GDM
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Standard-Pragewalze mit zugehériger Druckwalze Untere und obere Sonder-Pragewalze
der GPG 99
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Nr. 9095
Zusatz zum Walzen von 40 mm breiten dickwandigen Rohren und Sonder-Pragewalze fir einseitige Pragung mit glatter Druckwalze.

Vollmaterial.
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Gerne stellen wir auch Handlaufprofile nach Kundenwunsch her.
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fiir GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Pragegerat GPG 999

GPG 999-100 Nr. 9998

Der Unterschied zum Préagegerat GPG 999
besteht in der gréBeren Verstellbarkeit der
angetriebenen Pragewalzen oben. Durch
zusétzliche Zahnréder und Pragewalzen
kénnen Vierkant- und Rechteckrohre bis
100 mm Héhe in einem Arbeitsgang auf
allen 4 Kanten gepragt werden.

Produktinformation

Das Pragegerat GPG 999 ist ein seit Jahren
in der GroBserienfertigung eingesetztes
Pragegeréat mit zwei angetriebenen Prage-
walzen und einem 5-Rollen-Richtwerk.
Das Pragegerat GPG 999 ist aus einer
robusten Stahl-SchweiBkonstruktion her-
gestellt. Es hat die gleichen mechanischen
AnschlussmaBe wie die hundertfach gelie-
ferten Pragegerate GPG 90 und GPG 99.
Das Pragegerat GPG 999 erfordert als
Antriebsmaschine einen automatischen
Mehrzweck-Eisendreher GDM 50/0 oder
GDM 50/3.

Bei den Pragegerédten GPG 90 und GPG
99 ist das Profil fest in die Pragewalzen
eingearbeitet. Sonderpragewalzen werden
entsprechend den Kundenwiinschen
angefertigt. Die Pragewalzen des Pragege-
rats GPG 999 bestehen dagegen aus einer
glatten Welle, auf die mehrere Profilrollen
aufgezogen werden. Die Profilrollen sind
leicht auswechselbar. Die Profilrollen
stehen lagerméBig zur Verfligung. Eine
Pragewalze kann je nach Aufgabenstel-
lung vom Anwender mit den gewtiinschten
Profilen bestiickt werden.

24

Wenn andere Profile gepragt werden sollen,
dann muss nicht die Pragewalze gewech-
selt werden, sondern es brauchen nur die
Profilrollen auf der Welle gewechselt werden.
Diese Technik erleichtert den Profilwechsel
wesentlich und erhéht die Anzahl der lager-
méaBig lieferbaren Profile.

Die Profilrollen sind 60 oder 120 mm breit
und kénnen je nach Profilbreite mit einem
oder zwei Mustern versehen werden.

Die untere Pragewelle ist feststehend und
wird vom Eisendreher angetrieben. Die
obere Pragewelle wird Uber ein mechanisch
zuschaltbares Getriebe bei beidseitiger
Materialpragung (in einem Durchgang) ange-
trieben. Die obere Pragewelle ist in der Hohe
bis zu 50 mm verstellbar. Damit wird die
Prageeinrichtung an die unterschiedlichen
Materialstarken angepasst.

Die beiden Pragewellen sind in vier Schwer-
lastlagern gelagert. Zusétzlich enthélt jedes
Lager ein Drucklager fiir die Aufnahme der
Seitenkréfte.

Die untere Pragewelle enthélt an beiden
Seiten einen Abtriebszapfen. Uber den
Abtriebszapfen kann eine zweite, haufig
benutzte Zusatzeinrichtung wie Endaus-
schmiedegerat GAG 50 oder Ringbie-
geeinrichtung GBR 66 oder GBR 666
angetrieben werden. Damit lassen sich die
fur den Umbau erforderlichen Ristzeiten
reduzieren.

Das Pragegerat GPG 999 ist mit einem in
der Hohe verstellbaren Material-Fiihrung-
stisch ausgerustet. Auf ihm befindet sich
eine zweiteilige Materialfihrung, die Uber
Handrader und Gewindestangen positio-
niert wird.

Das 5-Rollen-Richtwerk besteht aus zwei
Unter- und drei Oberweiten, die getrennt
eingestellt werden kénnen. Das Préagegerat
GPG 999 wird standardm&Big mit vier Pro-
filrollensatzen 60mm breit, geliefert.

Der Durchmesser der Profilrollen betragt
156 mm. Daraus ergeben sich folgende
Prégeleistungen:

10 U/min. = 4900 mm/min.

20 U/min. = 9 800 mm/min.

Gewicht: 470 kg



Profile der Standard-Profilrollen

ZUSATZE FUR GDM

Nr. 9096

Zusatz fUr Pragegerat GPG 999

zum Prégen von Vierkant- und Rechteck-
Rohren.

Vierkant-Rohre von:

20 x 20 mm - 60 x 60 mm
Rechteck-Rohre von:

30 x 20 mm - 80 x 60 mm

Profilrollen 60 mm und 120 mm breit

Nummer Profil zu pragende Materialstéarke
31200 8 mm 8 -25mm K
34053 16 mm 8-16 mm 49
34054 20 mm 8 - 20 mm 49
35050 40 mm 6-20 mm " "
35057 40 mm 6-20 mm -
36095 20 mm 6 -20 mm Y
12377 12 mm [ ]
12417 14 mm [ |
12418 16 mm [
12419 20 mm -
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fiir GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Profile fiir Sonderprofilwalzen

Profil

Breite (mm) 50 30 40 50 40 40 50 60
Material (mm) 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12
Nummer 35164 35156 35157 35165 35144 35158 35166 35167

Profile fiir Sonderprofilwalzen

Profil

Breite (mm) 30 30 25 30 40 20 30 20 25 30
Material (mm) 6-16 6-16 6-12 6-12 6-12 6-16 6-20

Nummer 34114 34145 34112 34113 35116 34111 29203 34115 34116 29204
Profile fiir Sonderprofllwalzen

Profil -

Breite (mm) 15 12 16 10 | 12| 14| 16 | 20 | 25 | 30 | 10 | 12 | 14 | 16 | 20
Material (mm)| 6-10 6-10 6-10 6-12

Nummer 34155 | 34152 | 35162 | 35161 |35160|12377|12417|12418|12419|12420 35150 22495 22496 22498  22497|35163
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Profile fiir Sonderprofilwalzen

ZUSATZE FUR GDM

Profil

Breite (mm) 40 40 40 40 50 50 50 60
Material (mm) 6-12 6-12 6-12 6-12 6-10 6-10 6-10 6-10
Nummer 35143 35088 35153 35122 35126 35151 35100 35112

Profile fiir Sonderprofilwalzen

Profil

Breite (mm) 40 40 25 30 40 40 40 40 40
Material (mm) 6-10 6-12 6-20 6-15 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12
Nummer 35154 35152 36060 36120 35142 35145 35130 35146 35147

Profile fiir Sonderprofilwalzen

Profil A 3BEXK 2K . '

Breite (mm) 6 8 12 16 12

Material (mm)| 8-20" | 8-25' | 12-257 16 122 121 161 3-20 4-20 4-20 4-20 6-8 6-12 6-20

Nummer 34145 | 31200 | 34147 | 34148 | 31149 | 34144 | 34143 | 21078 | 21076 | 21079 | 21070 | 35155 | 34051 | 34142
"beidseitig gekehlt 24-seitig gekehlt
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ZUSATZE FUR GDM

Vertikalrichtwerk GVR fiir Pragegerat GPG

Produktinformation

Die Pragegerate GPG 90, GPG 99 und
GPG 999 sind standardmaBig mit einem
internen Richtwerk ausgestattet.

Automatische
Maschinen

Das zusatzliche Vertikalrichtwerk GVR
wurde fir das Pragen von Rechteck-und
Vierkanteisen von minderer Materialqualitat
sowie flr das Prégen von Vierkant- und
Rechteckrohren generell entwickelt. Das
Vertikalrichtwerk GVR wird am Material-
ausgang der Pragegerate GPG 90, GPG 99
oder GPG 999 angebaut.

Zusatze fur GDM

Das Vertikalrichtwerk enthalt 4 senkrecht
stehende Richtrollen, die einzeln mit einer
Spindel mit Handrad zugestellt werden.

Gewicht: 55 kg

Automatische
Schorkelbieger

[0
:g Profile fiir Vierkant und Rechteckrohre
o)
'g 29220 20 x 20 x 3 mm ]
£ 29221 25 x 25 x 3 mm m
29222 30 x 30 x 3 mm [}
29223 40 x 40 x 3 mm 1]
_ 29224 50 x 50 x 3 mm ] i s e S e S S S
o 2 60 x 60 x 3 mm B
S
= 2 80 x 80 x 3 mm .
=
£
3 2 100 x 100 x 3 mm .
3
= ' Nur fur Pragegerat GPG 999 2 Nur fiir Pragegerat GPG 999-100
S
(%]
29230 30 x 20 Xx 3 mm =]
o 29231 40 x 20 x 3 mm m
O
o c 29232 40 x 30 x 3mm ]
22
5 29233 50 x 30 x 3 mm [}
o3 0
L g 29234 60 x 30 x 3 mm [ |
(0]
2 29235 60 x 40 x 3 mm ]
M
29236 80 x 40 x 3 mm |
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Ausschmiedegerat GAG 50

ZUSATZE FUR GDM

Produktinformation

usuiyosep
ayosiewolny

Mit dem Ausschmiedegerat GAG 50
werden die Enden von Vierkant- und Flach-
eisen warm ,,ausgeschmiedet”. Es wird
dabei annahernd das gleiche Ergebnis wie
beim Ausschmieden mit Schmiedehdm-
mern und Strahlengesenken erzielt.

Das Ausschmiedegerét hat eine ange-
triebene Pragewalze und eine freilaufende
Druckwalze. Die Prégewalze enthélt das
Profil und rotiert stédndig. Das Profil wird
exzentrisch in der Pragewalze eingear-
beitet, und zwar so, dass der Rohling bei
laufend rotierender Prégewalze eingelegt
werden kann. Wenn das Prageprofil in der
Nahe der Druckwalze erscheint, wird der
Rohling automatisch erfaBt und geprégt.
Gleichzeitig wird das gepragte Stabende
herausgedriickt. Die Position der Druck-
walze lasst sich in weiten Grenzen einstel-
len und so an verschiedene Materialstarken
anpassen.

Technische Daten

B Verarbeitbare Materialquerschnitte:
Breite bis 60 mm Starke bis 10 mm

B Gewicht: 90 kg
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Florentiner Formwalzeinrichtung GFF 777

Produktinformation

Die Florentiner-Formwalzeinrichtung ist ein
Zusatz fir den Automatischen Mehr-
zweck-Eisendreher GDM. Mit der Form-
walzeinrichtung werden Florentiner und
Wellenstabe kontinuierlich aus Stangen-
material gewalzt. Das Walzen erfolgt durch
zwei Formbiegescheiben.

Die Formwalzeinrichtung wird wie die
anderen GDM-Zuséatze auf der Fiihrungs-
bahn montiert und von der Hauptwelle
angetrieben. In einem Gehause befindet
sich ein Kegelradgetriebe, das die beiden
Formbiegescheiben antreibt. Der Gleichlauf
der beiden Formbiegescheiben wird durch
ein Zahnradpaar hergestellt.

Die Formwalzeinrichtung ist standardmaBig
mit Formbiegescheiben zum Walzen von
Florentinern ausgeristet. Zusétzlich stehen
Formbiegescheiben zum Walzen von Wel-
lenstében zur Verfligung.

Mit der Formwalzeinrichtung werden lange
Flacheisenstangen in einem Stiick kontinu-
ierlich gewalzt. Das gewalzte Material wird
am Ausgang der Formwalzeinrichtungen

in einer Materialfihrungsbahn gefiihrt.
Diese Bahn wirkt gleichzeitig als Richtwerk
fur das gewalzte Material. Die Material-
fuhrungsbahn wird als Sonderzubehor
geliefert.

Technische Daten

B Beide Formbiegescheiben sind fir eine
Materialstérke von 6 mm konstruiert.

B Breite der Florentiner:
max. 12 mm (max. 12 x 6 mm)

B Breite der Wellenstébe:
max. 20 mm (max. 20 x 6 mm)

B Gewicht: 135 kg

Florentiner-Formwalzeinrichtung GFF 777 mit Materialfihrungsbahn (Sonderzubehdr)

65mm

70mm
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Bogen- und Ringbiegemaschinen GBR 666 / 66

ZUSATZE FUR GDM

Produktinformation

Biegemaschinen zum Biegen von Bogen
und Ringen aus Flach-, Vierkant- und
Rundeisen, T- und Winkeleisen, Vierkant-
und runden Rohren.

Die Bogen- und Ringbiegemaschinen GBR
sind nach neuesten technischen Gesichts-
punkten konstruiert: Der Getriebekasten ist
in geschweiBter Stahlkonstruktion ausge-
fuhrt. Die Antriebswellen sind zweifach in
Rollenlager gelagert. Durch die beidseitige
Wellenlagerung wird eine groBe Belastbarkeit
der Wellenstiimpfe und damit eine

groBe Biegeleistung erreicht.

Die Biegemaschinen verfligen Uber drei
Biegewellen, die in Dreiecksform angeordnet
sind. Unten befinden sich zwei tber
Zahnrader angetriebene Antriebswellen.
Oben befindet sich ein in der Héhe verstell-
barer Lagerbock, in dem die Druckwelle
eingesetzt ist.

Damit wird der Biegeradius eingestellt. Auf
allen drei Wellen werden Biegewalzen auf-
gezogen. Die Druckwalze lauft frei. Sie ist in
einer wartungsfreien DU-Buchse gelagert.

Zum Biegen der verschiedenen Profile
stehen eine Reihe von Biegewalzen zur
Verfiigung. Mit den Biegemaschinen GBR
werden ein Satz geteilte Biegewalzen

mit Distanzringen (8 mm) geliefert. Damit
kénnen gebogen werden: Flacheisen
hochkant und flach, Winkel- und T-Eisen,
Vierkanteisen, dickwandige Vierkant- und
Rechteckrohre.

Zum Biegen von diinnwandigen Rohren
zu Bogen und Ringen mit kleinen Durch-
messern werden Biegewalzen mit genauer
Seitenflihrung benétigt, um ein Ausbeulen
an den Seiten zu verhindern. Wir fertigen
solche Biegewalzen nach lhren MaBanga-
ben in kurzer Zeit.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GBR
66 / GBR 666 kdnnen sowohl als Zusatz

GBR666/66 Nr. 6660/6066

zum automatischen Eisendreher GDM oder

als Handbiegemaschinen geliefert werden.
Fir den Handbetrieb enthalten die Biege-
maschinen ein Untersetzungsgetriebe mit
einem zweiten Antriebszapfen.

Die Handkurbel wird wahlweise auf einem
der beiden Zapfen aufgesetzt. So kann bei
starken Profilen eine groBere Untersetzung
gewahlt und damit ein leichteres Arbeiten
erzielt werden.

Die Biegeleistung ist tabellarisch ange-
geben.

Gewicht: 190 kg / 90 kg
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fiir GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Maximale Biegeleistung

GBR 666 GBR 66

Profile mm Radius Profile mm Radius
e 60 x 10 700 e 80 x 10 600
P 70 x 12 500 P 80x 16 250
) 30 x 30 300 g u 35x 35 200
= 35 x 30 400 = 40 x 30 210
e —® 30 300 6 o 40 210
SE—) 50 x 50 x 4 2000 F—] 60 x 60 x 4 2000
SE—) 40x40x 3 1500 = 60 x 40 x 4 1500
S—o 1%"x2 800 F—] 50 x 4 600
G—o 11" x 2 300 [~ 40x3 450
P gy 45x 6 500 & —>o 2"x2 500
— 45 x 6 600 &—o 1" x 2 200
== 40x6 350 Py 45x 6 250
4 @ 45x 6 300 c— 45x 6 400
s 60 x 40 400 — 45x6 300
— 60 x 40 600 4 » 45x6 250
E— 60 x 50 400
= 60 x 50 600

e Sonderwalzen

0

QD00

] |:| 1 T _ L O
6069 1 14" 6067 1" und 3" 6072
6070 1 12" @ 6088 %" und 1-" @
6071 2"

0 O
© O
(o Mo

Sonderwalzen fir Rundrohre
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Doppelte Sonderwalzen fir Rundrohre

Sonderwalzen fir dinnwandiges Vierkant- und

Rechteckrohr




ZUSATZE FUR GDM

Kriimmling-Bieger GKB

Produktinformation

usuiyosep
ayosiewolny

Mit den Krimmling-Biegern GKB werden
Krimmlinge und Rohrbogen hydraulisch
gebogen. Es stehen die Krimmling-Bieger
GKB 44 und GKB 45 zur Auswahl.

Beide werden von der 27 t-Hydraulikein-
richtung der automatischen Mehrzweck-
Eisendreher GDM 40/3 und GDM 50/3 als
auch der hydraulischen Formbiegema-
schine GHP 27 angetrieben. Die Krimm-
ling-Bieger werden in den Formbiegetisch
eingesetzt. Es wird der Hydraulikzylinder
der Maschinengrundausfiihrung verwen-
det.

GKB 44 Nr. 9044

Der Kriimmling-Bieger GKB 44 ist sowohl
zum Biegen von Krimmlingen als auch
zum Biegen von Rohrbogen geeignet.

Mit dem Kriimmling-Bieger GKB 44 werden
standardmaBig 3 Satz Biegeschablonen fiir
8 mm-Flacheisen geliefert. Die Biegeradien
der einzelnen Schablonen betragen

100 mm, 120 mm und 150 mm.

Biegeschablonen flir Rohrbogen werden
auf Anfrage geliefert.

Gewicht: 63 kg

GKB 45 Nr. 9045

Der Krimmling-Bieger GKB 45 wurde
speziell zum Biegen von Gelander-Krimm-
lingen konstruiert. Er zeichnet sich durch
eine genaue waagerechte Fihrung des
Materials aus.

Mit dem Krimmling-Bieger GKB 45 werden
standardmaBig 2 Satz Biegeschablonen
zum Biegen von Flacheisen von 8 mm und
10 mm Stéarke geliefert.

Gewicht: 32 kg
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Automatische
Maschinen

Zuséatze fur GDM

Automatische
Schorkelbieger

ZUSATZE FUR GDM

Blattstanzwerkzeuge GBW 55

Technische Angaben zum Ausgangs-
material

Produktinformation

Die Blattstanzwerkzeuge GBW 55 wurden
fur die Herstellung von Zierblattern entwi-
ckelt. Die Zierblatter werden aus Blech-
streifen in einem Arbeitsgang gestanzt und
gepragt. Fur jedes Zierblatt ist ein eigenes
Blattstanzwerkzeug erforderlich.

Die Blattstanzwerkzeuge GBW 55 sind
Zusétze der automatischen Mehrzweck-
Eisendreher GDM 40/3 und GDM 50/3
sowie der hydraulischen Formbiegema-
schine GHP 27. Die Blattstanzwerkzeuge
werden von der Hydraulikeinrichtung
angetrieben. Das Werkzeug wird in den
Formbiegetisch montiert.

Die Steuerung ist so ausgelegt, dass fir
jeden Arbeitsgang nur die Betatigung des
FuBschalters erforderlich ist. Nach Mog-
lichkeit sollte zur Herstellung von Blattern
weiches Ausgangsmaterial (z. B. Stw 22)
verwendet werden, weil die Pragung bei
weichem Material kraftiger wird.

Die Blatter werden an einen Stab oder
Schnérkel angeschweiBt. Der Ubergang
muss warm ausgeschmiedet werden.
Wenn der Ubergang unmittelbar nach dem
SchweiBen ausgeschmiedet wird, kann

;g die SchweiBwéarme ausgenutzt werden.
’g Blechstreifen 79 mm breit Material: St 37-2 Andernfalls muss der Ubergang erneut
° oder weicheres Material, z. B. Stw 22 erwarmt werden. Das Verformen der Blatter
% erfolgt nach dem AnschweiBen an einen
Die verarbeitbare Materialstérke ist abhan- Stab oder Schnérkel von Hand. Fir die
gig vom Material und der Form des Blattes, Massenfertigung stehen Blattverformwerk-
max. 3 mm. zeuge GVW 55 zur Verfligung.
S Die Blattverformwerkzeuge GVW 55
2 Stanz- und Préagewerkzeug werden in den Zusatz automatische Zier-
E bundeinrichtung GZP 9 eingebaut.
3 Blattstanzwerkzeuge fiir GBW 55
°
2
=
<
[8)
n
o
o
0
Qo c
o O
£ £
% 8
s g 22103 22104 22105 22106 22112 22119 22102 22109
[0
8’ gestanzt gestanzt gestanzt gestanzt gestanzt gestanzt gestanzt gestanzt
om
9684 9685 9686 9687 9682 9683 9680 9681
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ZUSATZE FUR GDM

Zierbundeinrichtung GZP 9 Nr. 9000

In die Zierbundeinrichtung GZP 9 lassen sich
folgende Werkzeuge einsetzen:

Ablangwerkzeug flir Doppelspitze

Ablangwerkzeug fiir Doppelspitze
Nr. 22101, wie sie in unserem Schmiede-Kata-
log gezeigt wird.

Das Ausschmieden der Spitzen der Doppel-
spitze erfolgt mit einem Luftschmiedehammer
GSH.

Nr. 9679

usuiyosep
ayosiewolny

Produktinformation

Automatische Zierbundeinrichtung GZP 9
zum Abléngen und Umbiegen (Herstellen)
von Zierbunden, Umbiegen (Umbinden)
von Zierbunden, Verformen von ange-
schweiBten Blattern und Ausstanzen von
Zierspitzen.

Die automatische Zierbundeinrichtung GZP
9 wird an den automatischen Mehrzweck-
Eisendreher GDM 40/3 und GDM 50/3 als
auch an die hydraulische Formbiegema-
schine GHP 27 angeschlossen.

Die Zierbundeinrichtung GZP 9 enthalt
einen eigenen 10 t-Hydraulikzylinder, an
den die Hochdruckschlduche der Hydrauli-
keinrichtung angeschlossen werden.

Die Zierbundeinrichtung GZP 9 wird ent-
weder auf der Fiihrungsbahn der Antriebs-
maschine oder auf den zusatzlichen
Formbiegetischwagen GPW 5 aufgesetzt.
Die Steuerung ist so ausgelegt, dass fur
jeden Arbeitszyklus (z. B. einen Zierbund
umbinden) nur eine Betétigung des FuB-
schalters erforderlich ist.

Fur die Herstellung von Bunden wird Flach-
eisen 12 x 3 mm oder 16 x 4 mm (Stahl St
37 oder weicheres Material) verwendet.
Wenn das Bundmaterial vorher mit einem
Pragegerat GPG gepréagt wurde, wird das
Material harter. Es muss in den meisten
Féllen vor der Weiterverarbeitung zu Zier-
bunden gegliiht werden.

Gewicht: 136 kg
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Umbiegewerkzeuge

Umbiegewerkzeuge zum Umbiegen von Zier-
bunden, z.B. 24 x 12 mm um einen Stab 12 x
12 mm mit zwei Schnoérkeln 12 x 6 mm.

& &

¥z

Nummer | Werkzeug zu bindendes Material BxH Bundmaterial
9790 fiir Zierbunde 12 x 12 mm 12 x3 mm
9791 fiir Zierbunde 24 x12 mm 12 x3 mm
9792 fur Zierbunde 18 x 12 mm 12 x3 mm
9793 fur Zierbunde 16 x 16 mm 16 x 4 mm
9794 fur Zierbunde 24 x 16 mm 16 x 4 mm

Blattverformwerkzeuge GVW 55

Die mit Hilfe der Blattstanzwerkzeuge GBW 55
ausgestanzten Zierblatter werden an die Stébe
oder Schnérkel geschweiBt. Zum Verformen
der Blatter stehen folgende Blattverformwerk-

zeuge GVW 55 zur Verfiigung:

Nummer | Verformwerkzeug Zierblatter
9780 fiir Zierblatter 22102 links und rechts
9781 fiir Zierblatter 22112 links und rechts
9782 fiir Zierblatter 22119 links und rechts
9783 fur Zierblatter 22103 und 22104
9784 fur Zierblatter 22105 und 22106

Ablang-/Biegewerkzeuge

Ablang/Biegewerkzeuge zum gleichzeitigen
Ablangen und Umbiegen
von zwei Zierbunden: z. B. einen Bund 12 x
12 mm und einen Bund

24 x 12 mm.

Die folgende Tabelle zeigt die standardmaBig

lieferbaren Ablang/Biegewerkzeuge.

Nummer | Werkzeug zu bindendes Material BxH Bundmaterial
9691 fiir Zierbunde 12 x 12 mmund 24 x 12 mm 12 x3 mm
9692 fur Zierbunde 12 x 12 mmund 18 x 12 mm 12 x3 mm
9693 fur Zierbunde 16 x 16 mm und 24 x 16 mm 16 x 4 mm
9694 fur Zierbunde 24 x 12 mm und 32 x 16 mm 16 x 4 mm
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ZUSATZE FUR GDM

Hydraulische Formbiegemaschine GHP 27 Nr. 4027

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung verfugt tber die
Betriebsarten EINRICHTEN und AUTOMA-
TIK. Fir die Bedienung der Formbiegema-
schine von einem entfernten Standpunkt
aus, wie es beispielsweise beim Bearbeiten
von langen Staben zweckmaBig ist, steht
ein zusétzliches Bedienfeld fiir Fu- und
Zweihandbedienung zur Verfligung.

In der Betriebsart EINRICHTEN werden die
Werkzeuge eingerichtet und Einzelstlicke
gebogen.

Zusatze fir GHP 27

Allgemeines

Die Hydraulische Formbiegemaschine GHP
27 ist fur samtliche Formbiegearbeiten
bestimmt. AuBerdem kénnen alle hydrau-
lisch angetriebenen Zusétze wie Blattstanz-
werkzeuge GBW 55, Zierbundeinrichtung
GZP 9 oder Kriimmling-Bieger GKB 44
oder GKB 45 damit betrieben werden.

Hydraulikeinrichtung

Die Hydraulikeinrichtung besteht aus einem
wartungsfreien Kompakt-Pumpenaggregat
und einem 27 t-Hydraulikzylinder mit 200
mm Hublénge.

Die Formbiegemaschine GHP 27 enthalt
einen 27 t-Formbiegetisch fir die Auf-
nahme des Hydraulikzylinders und der
Formbiegewerkzeuge bzw. Zusétze.

Technische Daten

B Spannungsversorgung:
380 V Drehstrom mit belastbarem Mit-
telpunktleiter (220 V), 50 Hz
Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 3,7 kW
B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau

B Gewicht: 380 kg

In der Betriebsart AUTOMATIK wird das
Formbiegen mit einem FuBschalter gestar-
tet. Der Hydraulikstrom wird in der Endpo-
sition durch einen Druckschalter gestoppt
und in die andere Richtung gesteuert, der
Hydraulikzylinder 1auft wieder zurtick. In
der Anfangsposition schaltet ein weiterer
Druckschalter die Pumpe ab. Mit Hilfe von
zwei mechanischen Endschaltern ist ein
repetierendes Arbeiten — zum Beispiel das
Richten von krummen Staben — méglich.

Blattstanzwerkzeug Krimmling-Bieger Krimmling-Bieger Zierbundeinrichtung Formbiegetischwagen

GBW 55 GKB 44

GKB 45 GZP 9 GPW 5
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Nr. 4028 Formbiegewerkzeuge

Bedienfeld fiir FuB- und Zweihand-
bedienung

Die Formbiegemaschine GHP 27 kann mit
einem zusétzlichen Bedienpult fir FuB- und
Zweihandbedienung ausgestattet werden.
Das Bedienpult ist durch ein Kabel mit der
Steuerung verbunden. Damit |&sst sich die
Formbiegemaschine beim Bearbeiten von
langen Staben von einem beliebigen Platz
aus steuern.

Fir die automatischen Mehrzweck-Eisendre-
her GDM 40/3 und GDM 50/3 sowie fir die
Hydraulische Formbiegemaschine GHP 27
steht ein umfangreiches Angebot an Formbie-
gewerkzeugen zur Auswahl. Die Werkzeuge
kénnen auch in allen bereits gelieferten
Maschinen eingesetzt werden, sofern diese
Uber die erforderliche Hydraulikeinrichtung
verfligen.

Die Formbiegewerkzeuge sind aus Werkzeug-
stahl hergestellt, geschliffen und gehértet und
fur héchste Beanspruchung in der Einzel- und
Serienfertigung bestimmt.

Die Werkzeugnummern korrespondieren

mit den Einzelteil-Nummern unseres Kunst-
schmiedekatalogs.

Die Formbiegewerkzeuge haben alle eine
Arbeitshéhe von 30 mm.

Die Werkzeuge sind jedoch fiur unter
schiedliche Materialstarken konstruiert. Die
Formbiegewerkzeuge lassen sich in drei Grup-
pen einteilen:

Formbiegewerkzeuge fiir Zwirbelrohlinge
Die Materialstarke ist abhangig von der GroBe
der Zwirbel und betragt 6 mm, 8 mm, 10 mm,
12 mm, 16 mm, 20 mm und 25 mm.

Formbiegewerkzeuge fiir Zwirbelrohlinge

~_ 7200

Mit den Formbiegewerkzeugen kénnen auBer-
dem folgende Materialquerschnitte gebogen
werden:

Die Materialbreite kann ca. 4 mm bis zu 30
mm betragen. (Die Arbeitshéhe der Formbie-
gewerkzeuge ist 30 mm.) Die Materialstarke
(standardméBig 6 mm) kann im Bereich von

4 bis 8 mm (6 + 2 mm) liegen. Aus technischen
Griinden kann sich bei unterschiedlichen
Querschnitten die Schnérkelform geringfiigig
andern.

Formbiegewerkzeuge fiir Stabe

Diese Formbiegewerkzeuge sind fir eine
Materialstarke von 12 mm ausgelegt. Damit
kénnen die abgebildeten Stébe mit einem
Querschnitt von 12 x 12 mm gebogen werden.

Mit den Formbiegewerkzeugen lassen sich
auch folgende andere Materialquerschnitte
biegen:

Die Materialbreite kann ca. 4 mm bis zu 20
mm betragen. (Die Arbeitshohe der Formbie-
gewerkzeuge ist 30 mm.)

Die Materialstarke (standardméaBig 12 mm)
kann im Bereich von 10 bis 14 mm (12 £ 2
mm) liegen. Aus technischen Griinden kann
sich bei unterschiedlichen Querschnitten die
Stabform geringfuigig &ndern.

Werkzeug Verarbeitung Endprodukt
O6mm O8mm 010mm O12mm O16mm O20mm O25mm
7067 7089 7068 7069 7071 7072 7073
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ZUSATZE FUR GDM

Formbiegewerkzeuge fiir Schnoérkel

Automatische

Maschinen Zusatze fiir GDM

Automatische
Schorkelbieger

Handgerate Schmiedeeinrichtungen

Bogen- & Ringbiege-

maschinen
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fiir GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

ZUSATZE FUR GDM

Formblegewerkzeuge fur Schnorkel

] ] §
g I
7308 7344 7081 7076 7083 7082 7392
—
[— 1]
f—— 1]
Das Werkzeug
7405 enthalt zwei
auswechselbare
Formstlicke fir
é\;\gf\g:ﬁ:ﬂledene fir Rundstabe 10 und 12 mm
7391 7412 7405 7085 7087 7086 7088




Automatischer Schnérkelbieger GSB 8 E

8002 8011

Technische Daten

B Biegeleistung: Abhdngig vom verwen-
deten Biegewerkzeug, warm ausge-
schmiedetes Flacheisen bis zu 60 x 12
mm und Rund- und Vierkanteisen bis zu
20 mm

B Biegegeschwindigkeit: 15 Umdrehungen
pro Minute

B | eistungsaufnahme: 1,25 kW
B Gewicht: 310 kg

8013

Spannungsversorgung:

380-400 V Drehstrom mit belastbarem Mit-
telpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50 Hz oder
220-230 V Drehstrom, 16 A, 50 Hz

Bei Betrieb mit einer Stromversorgung mit
einer Frequenz von 60 Hz lauft der Schnor-
kelbieger 20 % schneller.

Allgemeines

Mit dem automatischen Schnoérkelbieger
GSB 8 E werden Schmiedeschnérkel im
kalten Zustand hergestellt. Ausgangsmaterial
ist abgeléangtes Flach- oder Vierkanteisen,
dessen Enden vorher warm ausgeschmiedet
wurden.

Der Schnérkelbieger besteht aus zwei Bau-

gruppen:

B aus dem bewahrten Schnorkelbieger GSB
8 mit seinem umfangreichen Programm
an Biegewerkzeugen und Sonderzubehér
und

B einem Untergestell mit elektrischem
Antrieb und Steuerung.

Der Schnérkelbieger GSB 8 E wurde fiir die
Einzel- und Serienfertigung in Klein- und
Mittelbetrieben entwickelt. Er zeichnet sich
besonders durch sein umfangreiches Pro-
gramm an Biegewerkzeugen und Zusatzen
aus.

Der Schnérkelbieger wird durch einen
starken Getriebebremsmotor angetrieben.
Dadurch wird ein materialunabhéngiger
Stop erzielt.

Die Start- und Stop-Position ist abhan-

gig vom jeweiligen Biegewerkzeug. Die
Positionen werden auf einer Teilkreisscheibe
durch zwei einstellbare Nocken festgelegt.
Der Einstellbereich betragt 0 bis 360 Grad.
Zusatzlich kénnen an einem Wahlschalter 1,
1,5 oder 2 Umdrehungen gewahlt werden.
Diese Kombination von Einstellungen
ermoglicht es beispielsweise, unsymmetri-
sche S-Schnérkel mit einem Werkzeug in
zwei Schritten zu biegen. Es muss lediglich
die Anzahl der Umdrehungen von 2 auf 1,5
umgeschaltet werden.

Biegewerkzeuge

Fur den Schnérkelbieger GSB 8 E kdnnen
die gleichen Biegewerkzeuge wie bei dem
1000fach bewéahrten GSB 8 verwendet
werden.

Standardzubehor

B Biegewerkzeuge: 8002, 8011 und 8013
B 2 |nbusschlissel
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut9mat|§che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Automatischer Schnérkelbieger GSB 80-P

Biegegeschwindigkeit
12 und 24 U/min

Gewicht: 370 kg

Mit dem automatischen Schnoérkelbieger
GSB 80-P werden Schmiedeschnérkel im
kalten Zustand gebogen. Ausgangsmate-
rial ist abgeléngtes Flach-, Vierkant- oder
Rundeisen, dessen Enden vorher warm
ausgeschmiedet wurden.

Der Schnérkelbieger GSB 80-P enthélt
einen polumschaltbaren Getriebemotor
mit Bremse flir zwei verschiedene Drehge-
schwindigkeiten (12 und 24 Umdrehungen
pro Minute).

Der Schnérkelbieger GSB 80-P ist mit

der GLASER-Positioniersteuerung GPS-2
ausgerustet. In der GPS-2 kdnnen max.
200 Datensatze gespeichert werden. Jeder
Datensatz enthélt neben der Startposition
des verwendeten Biegewerkzeuges samtli-

che Winkel fur einen bestimmten Schnorkel.

Die erste Information ist der erste Biege-
winkel des Werkzeuges und der dazuge-
hérige Luftungswinkel zum Entnehmen des
Schnérkels. Dann folgen der Biege- und
Laftungswinkel der zweiten Biegung.

Das Biegen eines Schnérkels geschieht in
folgenden Schritten: Zuerst wird das Bie-
gewerkzeug in seine Startposition gedreht.
Dann wird der Schndrkelrohling in das
Biegewerkzeug geschoben und der
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Biegevorgang gestartet; das Werkzeug
wird zum programmierten Endpunkt
gedreht. Die erste Biegung des Schnér-
kels ist ausgefuhrt. Nach einer kurzen Ver-
weilzeit wird das Werkzeug geliftet und
der gebogene Schnérkel kann entnommen
werden. AnschlieBend wird das Werkzeug
wieder in die Startposition gedreht. Nun
erfolgt bei Bedarf eine zweite Biegung.
Bei einem symmetrischen C-Schnorkel
werden die gleichen Schritte noch einmal
wiederholt. Fir einen asymmetrischen
S-Schnérkel wird das Biegewerkzeug zu
einem anderen Endpunkt gedreht und
geliiftet. Beim Biegen eines einfachen
Schnérkels entfallt die zweite Biegung.
Die Steuerung des Schnérkelbiegers
GSB 80-P enthélt die Betriebsarten
Einrichten, Handsteuern und FuBsteuern.
In der Betriebsart Einrichten wird die
Grundstellung eines neu eingesetzten
Biegewerkzeuges in die Positioniersteue-
rung Ubernommen. Fur das automati-
sche Biegen von Schnérkeln stehen die
Betriebsarten Handsteuern und FuBsteu-
ern zur Verfigung.

Die einzelnen Speicherpositionen eines
Datensatzes werden durch Betétigen eines
Tasters bzw. des FuBschalters nacheinan-
der angefahren. AnschlieBend wird das Bie-
gewerkzeug in die Grundstellung gedreht
und der néchste Schnérkel kann gebogen
werden. Das Arbeiten mit der Betriebsart
FuBsteuern ist bei der Massenproduktion
zweckmaBig; es werden damit die groBten
Stlickzahlen erreicht.

Der Schnorkelbieger GSB 80-P ist fahrbar

Technische Daten

B Biegeleistung: Abhangig vom verwen-
deten Biegewerkzeug, warm ausge-
schmiedetes Flacheisen bis zu 60 x 12
mm und Rund- und Vierkanteisen bis zu
20 mm

B Biegegeschwindigkeit 1:
12 Umdrehungen pro Minute
Biegegeschwindigkeit 2:
24 Umdrehungen pro Minute

B Spannungsversorgung:
380-400 V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50 Hz.

B Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

B | eistungsaufnahme: 1,9 kW

B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau
B Gewicht: ca. 370 kg

Biegewerkzeuge

Es kénnen samtliche im Katalog aufge-
fihrten Biegewerkzeuge (Nr. 8000 bis
8015, 8150 und 8151) verwendet werden.
Die Andruckrolle der Pinole wird fur kleine
Biegewerkzeuge fest eingestellt. Beim
Arbeiten mit groBen Biegewerkzeugen

ist die Andruckrolle der Pinole beweglich
und wird mit einer Feder an das Werkzeug
angepasst. Es ist weiterhin vorgesehen,
dass die Pinole fiir noch groBere Biege-
werkzeuge (Sonderentwicklungen) bis zu
100 mm weiter versetzt montiert werden
kann. Der zu biegende Schnérkelrohling
wird auf der Grundplatte gefihrt.

Standardzubehor

B Biegewerkzeuge: 8002,
8011 und 8013
B 2 |nbusschlissel

Sonderzubehor

B Biegewerkzeuge: 8000 bis 8015,
8150 und 8151.



AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Automatischer Schnoérkelbieger GSB 80-V

Biegegeschwindigkeit
5 - 45 U/min

Gewicht: 350 kg

Mit dem automatischen Schnérkelbieger
GSB 80-V werden Schmiede-Schnérkel im
kalten Zustand gebogen. Ausgangsmate-
rial ist abgelangtes Flach-, Vierkant- oder
Rundeisen, dessen Enden vorher warm
ausgeschmiedet wurden.

Der Schnorkelbieger GSB 80-V ist mit
einem modernen elektronischen Antrieb mit
variabler Drehgeschwindigkeit ausgestattet.
Die Drehgeschwindigkeit kann zwischen 5
und 45 Umdrehungen pro Minute gewahlt
werden. Die Beschleunigung beim Hochfah-
ren und die Verzégerung beim Abbremsen
des Biegewerkzeuges ist werkseitig optimal
eingestellt.

Der Schnérkelbieger GSB 80-V ist mit

der GLASER-Positioniersteuerung GPS-2
ausgeruUstet. In der GPS-2 kénnen max.
200 Datensétze gespeichert werden. Jeder
Datensatz enthalt neben der Startposition
des verwendeten Biegewerkzeuges samtli-
che Winkel fur einen bestimmten Schnorkel.
Die erste Information ist der erste Biege-
winkel des Werkzeuges und der dazuge-
hérige Luftungswinkel zum Entnehmen des
Schnérkels. Dann folgen der Biege- und
Liftungswinkel der zweiten Biegung.

Das Biegen eines Schnérkels geschieht in

folgenden Schritten: Zuerst wird das Bie-

gewerkzeug in seine Startposition gedreht.

Dann wird der Schnérkelrohling in das
Biegewerkzeug geschoben und der Bie-
gevorgang gestartet; das Werkzeug wird
zum programmierten Endpunkt gedreht.
Die erste Biegung des Schnorkels ist
ausgeflhrt. Nach einer kurzen Verweilzeit
wird das Werkzeug gellftet und der gebo-
gene Schnorkel kann entnommen werden.
Anschliessend wird das Werkzeug wieder
in die Startposition gedreht. Nun erfolgt
bei Bedarf eine zweite Biegung. Bei einem
symmetrischen C-Schndrkel werden die
gleichen Schritte noch einmal wiederholt.
Fir einen unsymmetrischen S-Schnérkel
wird das Biegewerkzeug zu einem ande-
ren Endpunkt gedreht und geliftet. Beim
Biegen eines einfachen Schnérkels entfallt
die zweite Biegung.

Die Steuerung des Schnérkelbiegers

GSB 80-V enthélt die Betriebsarten
Einrichten, Handsteuern und FuBsteuern.
In der Betriebsart Einrichten wird die
Grundstellung eines neu eingesetzten
Biegewerkzeuges in die Positioniersteue-
rung Ubernommen. Fur das automatische
Biegen von Schnorkeln stehen die

Betriebsarten Handsteuern und FuBsteu-
ern zur Verfigung. Die einzelnen Spei-
cherpositionen eines Datensatzes werden
durch Betatigen eines Tasters bzw. des
FuBschalters nacheinander angefahren.
AnschlieBend wird das Biegewerkzeug in
die Grundstellung gedreht und der nachste
Schnérkel kann gebogen werden. Das
Arbeiten mit der Betriebsart FuBsteuern ist
bei der Massenproduktion zweckmaBig;
es werden damit die gréBten Stilickzahlen
erreicht.

Der Schnérkelbieger GSB 80-V ist fahrbar

Technische Daten

B Biegeleistung: Abhéngig vom verwen-
deten Biegewerkzeug, warm ausge-
schmiedetes Flacheisen bis zu 60 x 12
mm und Rund- und Vierkanteisen bis zu
20 mm

B Biegegeschwindigkeit:
5 bis 45 Umdrehungen pro Minute

B Spannungsversorgung:
380-400 V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50
Hz.
Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

B | eistungsaufnahme: 1,9 kW

B | ackierung: Zweikomponentenlack, blau
B Gewicht: ca. 350 kg

Biegewerkzeuge

Es kénnen séamtliche im Katalog aufgefiihr-
ten Biegewerkzeuge (Nr. 8000 bis 8015,
8150 und 8151) verwendet werden. Die
Andruckrolle der Pinole wird fir kleine Bie-
gewerkzeuge fest eingestellt. Beim Arbei-
ten mit groBen Biegewerkzeugen ist die
Andruckrolle der Pinole beweglich und wird
mit einer Feder an das Werkzeug ange-
paBt. Es ist weiterhin vorgesehen, dass die
Pinole fur noch groBere Biegewerkzeuge
(Sonderentwicklungen) bis zu 100 mm
weiter versetzt montiert werden kann. Der
zu biegende Schnorkelrohling wird auf der
Grundplatte gefihrt.

Standardzubehor

B Biegewerkzeuge: 8002,
8011 und 8013
B 2 Inbusschlissel

Sonderzubehér
B Bjegewerkzeuge: 8000 bis 8015,
8150 und 8151.
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Bogen- & Ringbiege-
maschinen

AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Biegewerkzeuge fiir Schnérkelbieger GSB

Fir die automatischen Schnorkelbieger GSB
8 E, GSB 80-P und GSB 80-V sowie fiir

die manuellen Schnérkelbieger GSB 7 und
GSB 8 werden die gleichen Biegewerkzeuge
eingesetzt. Die Biegewerkzeuge werden
unterschieden nach einfachen Biegewerk-
zeugen und Klapp-Biegewerkzeugen. Mit
den einfachen Biegewerkzeugen lassen sich
Biegungen bis zu ca. 360° ausfiihren. Die
Klapp-Biegewerkzeuge ermdglichen Biegun-

gen bis zu ca. 720°.

Die Biegewerkzeuge sind aus Werkzeugstahl
hergestellt und anschlieBend geschliffen und
gehartet. Sie sind fur den Einsatz in der Mas-
senproduktion bestimmt.

Mit diesen Werkzeugen lassen sich C-Schnor-
kel von 60 mm bis zu 420 mm und S-Schnér-
kel bis zu 520 mm biegen. Bei Bedarf kdnnen
weitere Biegewerkzeuge entwickelt werden.

Schnérkelenden-Einrollgerat GSE 805

Biegewerkzeuge

Fir die Schnorkelherstellung mit eng ein-
gerollten Schnoérkelenden, stehen zuséatz-
liche, neu entwickelte Biegewerkzeuge zur
Verfligung

Standardzubehor

Einrolleinséatze fir Flachmaterial 12 x 6 mm
und 16 x 8 mm.
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Sonderzubehor

Einrollbacken fir Rundmaterial mit verschie-

denen Durchmessern. Strahlengesenke zum

optimalen Ausschmieden der Schnérkelenden

mit einem Luftschmiedehammer GSH.

Gewicht: 31 kg

B Biegewerkzeuge 8051 fiir enge Einrollungen
100 mm

B Biegewerkzeuge 8052 fur enge Einrollungen
120 mm

Bei dem manuellen Schnorkelbieger GSB

7 gibt es allerdings Einschrankungen. Es
kénnen aufgrund der geringeren mecha-
nischen Abmessungen des GSB 7 nur die
Biegewerkzeuge Nr. 8000 bis 8012, 8150 und
8151 verwendet werden.

Automatische Klingenspannung

Die Enden von Schmiede-Schnérkeln werden
zuerst warm ausgeschmiedet oder mit einem
Ausschmiedegerdt GAG 50 warm ausgerollt.
In den Biegewerkzeugen ist eine Klinge zur
automatischen Spannung des ausgeschmie-
deten Schnorkelendes eingearbeitet. Das
ausgeschmiedete Ende des Schnérkelrohlings
wird einfach in das Werkzeug geschoben und
automatisch gespannt. Diese Art der Fixierung
ist die denkbar einfachste und schnellste.

e

Ersatzklingen flr Biegewerkzeuge

Nr. 8135

Das Schnorkelenden-Einrollgerat GSE 805
ist ein Zusatzgerat fiir die bewahrten auto-
matischen Schnorkelbieger GSB 80-P und
GSB 80-V.

Mit dem Zusatzgerat kbnnen warm ausge-
schmiedete Schnérkelenden im kalten oder
warmen Zustand eng eingerollt werden.
Der robuste Aufbau enthalt keine sensiblen
Teile mit hohem Verschleissrisiko.

Der Umbau ist schnell und ohne groBen

| Aufwand mdglich. Die Steuerung des

Arbeitsablaufes wird von der GLASER-Positi-
oniersteuerung GPS-2 des Schnorkelbiegers
GSB 80 Ubernommen. Bei der neu entwi-
ckelten Arbeitsweise wird die Oberflache des
Materials nicht beschédigt.

Durch leicht auswechselbare Einrollba-

cken kann die Stérke der Einrollung gezielt
gesteuert werden. Schwéchere Einrollun-
gen koénnen in einem Arbeitsgang gefertigt
werden. Stérkere Einrollungen kénnen mit
verschiedenen Einrollbacken in zwei Arbeits-
gangen ausgefuhrt werden, Flachmaterial bis
12 x 6 mm kann unproblematisch in kaltem
Zustand eingerollt werden.



AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Schnorkelbieger GSB 8

Technische Daten

Der Schnérkelbieger GSB 8 hat einen Bie-
geteller von 420 mm Durchmesser. Mit dem
GSB 8 kénnen Materialquerschnitte bis zu
30 x 15 mm oder

50 x 10 mm verarbeitet werden. AuBerdem
kénnen Bauchstabe mit einer Ausbauchung
von ca. 180 mm aus 12 mm Vierkantstaben
oder Flacheisen 30 x 10 mm kalt gebogen
werden.

Gewicht: 50 kg

Der Schnorkelbieger GSB 8 biegt Flach- und
Vierkanteisen im kalten Zustand Uber aus-
wechselbare Biegewerkzeuge zu Schmiede-
schnérkeln, Bauchstédben oder Ringen. Bei
Schmiedeschnoérkeln missen die Materialen-
den vorher warm ausgeschmiedet werden.
Zum Biegen von Rundeisen und Rohren zu
Ringen stehen besondere Werkzeuge zur
Verfligung.

Die Schnorkelbieger bestehen aus einem
Grundkorper; auf dem Grundkdrper sitzt ein
feststehender Biegeteller. Der Biegeteller
enthalt u. a. die Aufnahme fir die auswech-
selbaren Biegewerkzeuge.

Standard-Zubehor

Mit dem Schnérkelbieger GSB 8 werden
standardmaBig drei Biegewerkzeuge,
Inbusschlissel und ein Biegeanschlag
geliefert

B Biegewerkzeug Nr. 8002
B Biegewerkzeug Nr. 8011
B Biegewerkzeug Nr. 8013

Zwischen Grundkorper und Biegeteller

ist der Biegearm in einer DU-Buchse
wartungsfrei gelagert. In dem Biegearm
befindet sich ein einstellbarer Biegedorn,
der an seinem Ende eine Andruckrolle hat.
Die Andruckrolle driickt beim Biegen das
Material um das feststehende Biegewerk-
zeug.

Die Biegewerkzeuge sind so konstruiert,
dass sie das Material zum Biegen automa-
tisch spannen (automatische Klingenspan-
nung).

Sonderzubehor

Fir den Schnorkelbieger GSB 8 folgende
spezielle Biegewerkzeuge lieferbar

B Rundbieger-Umbausatz Nr. 8208
B Bauchstab-Umbausatz Nr. 8400
B Korbstab-Umbausatz Nr. 8411

B Rundbieger-Umbausatz Nr. 8394

Die Biegewerkzeuge flur Schmiedeschnorkel
unterscheiden sich nach einfachen Biege-
werkzeugen und Klapp-Biegewerkzeugen.
Mit den einfachen Biegewerkzeugen lassen
sich Biegungen bis max. 360 Grad (eine
Umdrehung) ausfihren. Die Klapp-Biege-
werkzeuge ermdglichen Biegungen bis zu
720 Grad (zwei Umdrehungen).

Der Schnérkelbieger enthélt einen ein-
stellbaren Winkelanschlag. Damit wird bei
Serienfertigung ein gleichméaBiger Biege-
winkel erzielt. Ein besonderer Mechanismus
ermdglicht beim Einsatz von Klapp-Werk-
zeugen einen Winkelanschlag im Bereich
von 360 bis 720 Grad und groBer.
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AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Rundbieger-Umbausatz Nr. 8208

Mit dem Zusatz Rundbieger-Umbausatz

werden Ringe Uber auswechselbare Bie-

gerollen gebogen. Der Umbausatz besteht

aus einem Biegedorn ohne Druckfeder, §
einer Biegeachse mit Feingewinde, einer

Ausgleichsscheibe, einer auswechselbaren

Biegerolle von 60 mm. Durchmesser und

einem Schraubstock zum Anschrauben an

den Biegeteller. Der Rundbieger-Umbausatz

hat eine Arbeitshéhe von 50 mm. ﬁ
Die groBte verarbeitbare Materialstérke

betragt bis zu 20 mm (Nr. 8208). ~
Mit Hilfe verschiedener Biegerollen kénnen

auch Ringe aus Rundeisen oder Rohre

bis zu 250 mm Durchmesser hergestellt

werden.

Anwendung

Korbstab-Umbausatz Nr. 8411

Mit dem Zusatz Korbstab-Umbausatz
werden Korbstébe mit einer Ausbauchung
von ca. 210 mm aus 30 x 10 mm Flachei-
sen gebogen.

Der Umbausatz besteht aus einem Biege-
werkzeug und einem Halteteil.

Anwendung




AUTOMATISCHE SCHNORKELBIEGER

Bauchstab-Umbausatz Nr. 8400 (GSB 8)
Mit dem Zusatz Bauchstab-Umbausatz
werden Bauchstabe mit einer Ausbau-
chung von 180 mm aus 12 mm Vierkant-
stédben oder 30 x 10 mm Flacheisen kalt
gebogen.

Der Umbausatz besteht aus einem Biege-
werkzeug, einem Winkelanschlag, einem
Distanzstlick und diversen Kleinteilen.

Der Umbausatz besteht aus einem Bie-
gewerkzeug, einem Winkelanschlag und
einem Halteteil.

Nr. 8400

Bauchstab-Umbausatz

Anwendung

Nr. 8394

Rundbieger-Umbausatz

Automatischer Anschlag

Der Rundbieger-Umbausatz Nr. 8394 ist ein
Zusatz fur die Schnorkelbieger GSB 8 zum
Biegen von Zierringen, wie sie beispiels-
weise flr diese Zierstédbe bendtigt werden.

Die Enden werden vor dem Biegen mit
einem Schnorkelbieger GSB (Biegewerk-
zeug Nr. 8006) eingerollt.

Anwendung

Nr. 8170

Die Schnorkel werden je nach GréBe

und Form entweder mit einer oder zwei
Umdrehungen gebogen. Die Endposition
wird durch einen mechanischen Anschlag
bestimmt.

Der Zusatz automatischer Anschlag schaltet
den Stop erst nach der ersten Umdrehung

ein, sodass der Stop bei der zweiten Umdre-

hung wirksam wird.
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Biegewerkzeuge
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Metallhandscheren

GSH 410 (Nr. 2410) und GSH 420 (Nr. 2420)

Die Metallhandscheren GHS 410 und GHS
420 sind fur Schlosser- und Kunstschmie-
dearbeiten in der Werkstatt und auf der
Baustelle bestimmt.

GSH 410

Die Schere GHS 410 ist eine Handhebel-
schere fir Blechstarken bis zu 5 mm und
Rundeisen bis 11 mm. Sie verfligt tiber einen
einstellbaren Niederhalter.

Nr. 2411
Ersatzmesser komplett
Gewicht: 2,3 kg

GSH 420

Die Schere GHS 420 ist eine kombinierte
Schere fur Blech und Formstahl. Neben
Blechen kdnnen Flach-, Vierkant-, Rund-, L-
und T-Stahl geschnitten werden. AuBerdem
sind Gehrungsschnitte und Ausklinkungen an
L- und T-Stahl méglich.

Die Schere GHS 420 verflgt tber einen sta-
bilen, héhenverstellbaren Niederhalter.

Nr. 2421
Ersatzmesser komplett
Gewicht: 3,3 kg

Technische Daten

B Messerlange: 195 mm

B Schnittleistung max.:
Eisenblech: 5 mm
Flachstahl: 70 x 6 mm
Rundstahl: 11 mm

B Gewicht: 20 kg

Technische Daten

B Messerlange: 170 mm

B Schnittleistung max.:
Eisenblech: 10 mm
Flachstahl: 90 x 14 mm
Vierkantstahl: 20 mm
Rundstahl: 22 mm
L-Stahl: 60 x 7 mm
T-Stahl: 60 x 7 mm

B Gewicht: 108 kg

e
®

Eisendreher GDW 11 Nr. 2011

Hand-Eisendreher zum gegensinnigen Ver-
drehen von Flacheisen 20 x 6 mm fiir die
Herstellung von Ziergittern und -tiren.

Das Flacheisen wird mit dem Eisendre-

her jeweils um 90 Grad verdreht. Bei der
Verdrehung ist die Lénge eines Abschnittes
durch die Konstruktion festgelegt. Der
feststehende Abschnitt betragt 100 mm.
Der nachste Abschnitt ist variabel und wird
an einem Anschlag eingestellt.

Gewicht: 11 kg
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HANDGERATE

Bundbieger GBB 41 Nr. 2041

Handgerat zum einfachen und rationel-
len Herstellen von Zierbunden in einem
Arbeitsgang. Das Gerét besteht aus einer
Grundplatte mit den entsprechenden Boh-
rungen und Fuhrungen fur Druck- und Bie-

geelemente. Die Kraftlibertragung erfolgt
vom Hebel Uber ein Zahnsegment auf die
langsgefliihrte Zahnstange. Biegebacken
und Druckstilick sind aus gehartetem
Material. Ein Gber ein Kugellager gefiihrter

Bund- und Winkelbieger GBW 42

Leistungsbereich

B Flachmaterial von 10 x 3 - 25 x 3 mm
oder 10 x4 -16 x 4 mm.

B BundinnenmaB stufenlos einstellbar von
10-40 mm.

B Bijegeleistung bis 400 Stlck/Std.
Zeit fur einen Biegegang ca. 3 Sek.

B Gewicht: ca. 14 kg

Gegenhalter gewahrleistet eine einwand-
freie winklige Abkantung der Bunde.

Das Gerat kann im Schraubstock einge-
spannt oder auf einer Werkbank aufge-
schraubt werden.

Nr. 2042

Dieses Handgerét dient der einfachen und
rationellen Herstellung von verschiedenen
Bunden ab 12 mm Bund-Innenmaf3 und
zum Biegen von Winkeln. Das Gerat zeich-
net sich durch besonders leichte Bedienung
aus. Es lassen sich mit geringem Kraftauf-
wand groBe Bunde in Einzel- und Serienfer-
tigung biegen.

Das Gerét besteht aus einer feststehenden
Grundplatte und einem um 90° drehbaren
Oberteil. In das Oberteil wird eine Bie-
gewelle zur Materialfiihrung eingesetzt.
Weiterhin wird seitlich in das Oberteil ein
Handhebel eingeschraubt. AuBerdem ent-
halt das Oberteil zwei einstellbare Léngen-
anschlége.
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Beim Biegen von Bunden arbeitet der Bund-
und Winkelbieger wie folgt. Voraussetzung:
Das zu biegende Bundmaterial liegt in abge-
langter Form vor und die beiden Langenan-
schlage sind richtig eingestellt. Das Geréat
befindet sich in der Ausgangsstellung. Das
Material wird in die Biegewelle eingelegt und
der Handhebel um 90° gedreht. Damit ist
die erste Biegung ausgefihrt. Dann wird das
Bundmaterial um 180° gewendet. Anschlie-
Bend dreht man den Handhebel um 90°
zurlick, der Bund ist fertig gebogen.

Die beiden Anschlége kdnnen an den Enden
feinjustiert werden. Der max. Biegebereich
ist etwas groBer als 90°. Damit lasst sich ein
materialabhangiges Uberspannen einstellen.

Der Bund- und Winkelbieger enthélt stan-
dardmaBig eine Biegewelle fiir Bundmaterial
von 10 x 3 mm bis 25 x 4 mm. Mit einer
zweiten, zusatzlichen Biegewelle lasst sich
Bundmaterial von 10 x 5 mm bis 30 x 5 mm
biegen. (Bei der zusatzlichen Biegewelle
betragt das kleinste Bund-InnenmaB 16
mm.) Der Wechsel der Biegewelle kann nach
dem Herausschrauben des Handhebels in
einfacher Weise vorgenommen werden.

In der gleichen Weise lassen sich einfache
90°-Winkel und gegensinnige 90°-Winkel
biegen. Fiir lange Teile kann der duBere
Léngenanschlag durch einen vom Kunden
gefertigten speziellen Langenanschlag
ersetzt werden. (Der Anschluss erfolgt tiber
ein Innengewinde M 12.)

Das Gerat kann im Schraubstock einge-
spannt oder auf einer Werkbank aufge-
schraubt werden.

Standard-Ausfiihrung:

Grundgeréat mit Standard-Biegewelle fiir
Materialstarken von 12 x 3 mm bis 25 x 4
mm, kleinstes Bund-InnenmaB 12 mm
Innerer und auBerer Langenanschlag,
Handhebel

Gewicht: 10 kg

Nr. 2043

Zusétzliche Biegewelle fiir Materialstarken
von 10 x 5 mm bis 30 x 5 mm oder 25 x 6
mm, kleinstes Bund-InnenmaB 16 mm
Gewicht: 1,5 kg



Eisendreher GDW 2

Hand-Eisendreher zum manuellen Verdre-
hen von Vierkantstaben und Flacheisen
und zur Herstellung von 12-mm-Zwirbeln.
Leicht auswechselbare Dreh- und Halte-
backen ermdglichen das Verdrehen von
verschiedenen Materialquerschnitten.

Der GDW 2 besteht aus einem Grund-
kérper, der auf eine Werkbank montiert
wird. An der Vorderseite befindet sich

ein Drehblock zum Verdrehen der Stabe.
AuBen enthalt der Drehblock die Aufnah-
men fur die einschraubbaren Drehgriffe.
Ein Drehgriff ist zur leichteren Zahlung der
Umdrehungen schwarz ausgefuhrt. Innen
enthalt der Drehblock eine Aufnahme fir
die Drehbacke.

Als Gegenhalter befindet sich ein Gegen-
halterblock im Grundkérper. Der Gegen-
halter kann in weiten Bereichen verstellt
werden. Damit Iasst sich die Drehlange
stufenlos zwischen 10 und 580 mm wahlen.
Zur Aufnahme der Haltebacke wird das
Oberteil des Gegenhalters abgenom-

men. AnschlieBend wird das Oberteil mit

Standardzubehor
Dreh- und Haltebacken

fUr12mm|:|und20x6mmm

Exzenter-Spannschrauben (Schnellspann-
vorrichtung) gespannt.

Hinter dem Gegenhalterblock befindet sich
ein stufenlos einstellbarer Langenanschlag.

Zum Verdrehen von Vierkantstaben stehen
Dreh- und Haltebacken von 6 bis 20 mm
zur Verfligung. Fiir Flacheisen sind Dreh-
und Haltebacken von 12 x 6 bis 30 x 10
mm lieferbar. Die Backen sind teilweise so
konstruiert, dass mit einem Satz Dreh- und
Haltebacken sowohl ein Vierkantstab als
auch ein Flacheisen verdreht werden kann.

Die Grundausfiihrung enthalt einen Satz
Dreh- und Haltebacken fir 12-mm-Vier-
kantstabe und Flacheisen 20 x 5-6 mm.
Die Dreh- und Haltebacken werden immer
paarweise geliefert.

Dreh- und Haltebacken fir andere Mate-
rialquerschnitte und Kurzhaltebacken auf
Anfrage.

Fir die Herstellung von 12 mm-Zwirbeln ist
zusétzlich ein PreB3-, Dreh- und Stauchsatz

HANDGERATE

(Nr. 2002)

077 SN TS5 AN FITI_ARLL I IL A

lieferbar. Die Herstellung eines Zwirbels
erfolgt in folgenden Schritten:

- Material abldngen

- abgelangtes Material mit PreBeinsatz
pressen

- Rohlinge diagonal zum Zwirbel-
rohling (an den Enden) zusammen-
schweiBBen

- Zwirbelrohlinge mit Dreh- und
Stauchsatz in einem Arbeitsgang
zum Zwirbel drehen und stauchen

Die Umristung des Eisendrehers erfolgt mit
wenigen Handgriffen.

Der Eisendreher GDW 2 wurde bis heute
tiber 3000 mal geliefert!

Gewicht: 26 kg
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HANDGERATE

Zwirbelherstellung

Automatische
Maschinen

pressen

Die Herstellung eines Zwirbels erfolgt in
folgenden Schritten:

1. Material ablangen

) 1 2
2. abgelangtes Material mit Presseinsatz ’
3. Rohlinge diagonal zum Zwirbelrohling (an ’

den Enden) zusammenschweiBen

4. Zwirbelrohlinge mit Dreh- und Stauchsatz \

Zuséatze fiur GDM

Automatische
Schorkelbieger

in einem Arbeitsgang zum Zwirbel drehen
und stauchen

GDW 2 mit Formbiegewerkzeug Zwirbel drehen und stauchen

Folgende Dreh- und Haltebacken sind ab
Lager lieferbar fir:

Dreh- und Haltebacken

Vierkantstabe 6 mm

Flacheisen 12 x 6 mm

Vierkantstabe 8 mm und Flach-
eisen 16 x 5 mm

Flacheisen 20 x 8 mm

Vierkantstabe 10 mm und Flach-
eisen 20 x 5 mm

Vierkantstabe 12 mm und Flach-
eisen 20 x 6 mm

Flacheisen 16 x 8

Vierkantstabe 14 mm und Flach-
eisen 25 x 5-6 mm

Vierkantstabe 16 mm und Flach-
eisen 25 x 8 mm

Vierkantstabe 18 mm und Flach-
GEE ) K Gl Sonderzubehdr Nr. 2067
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Zwirbel-Press-Dreh- und Stauchsatz zum Herstellen von 12 mm Zwirbeln.

Vierkantstdbe 20 mm und Flach- :
Gewicht: 17,6 kg

eisen 30 x 10 mm



HANDGERATE

Winkelbieger GWB 100 Nr. 2100

Aluminium (Flachstangen) DIN 1769 DIN 46433
fur max. Festigkeitsklasse F 16 = 160 N/mm2

Biegeleistung kaltmm | warm mm
| Flachstahl DIN 1017 100x 10 | 100 x 22
65 x 12 75 x 25
50 x 14 35x 30
[} Vierkantstahl DIN 1014 22 30
(©) Rundstahl DIN 1013 25 30
[ Winkelstah! DIN 1028 110x 10 | 100 x 20
[ Kupfer (Flachstangen) DIN 1768 DIN 46433 fiir 120 x 12
max. Festigkeitsklasse F 25 = 250 N/mm
[ | 120 x 15

Der Winkelbieger GWB 100 ist aus Stahl-
guss in einem Stiick gegossen. Mit den
Winkelbiegern GWB 100 kdnnen Flach-,
Vierkant- und Rundeisen kalt oder warm
gebogen werden.

Der Winkelbieger verfiigt Uber eine selbst-
hemmende Exzenter-Schnellspannung zur
Materialspannung.

Der Biegebereich wird an einem Winkelan-
schlag zwischen 0 und 120° eingestellt.
Die Verlangerung des Biegehebels erfolgt
durch ein Stick Gasrohr 1%" (gehort nicht
zum Lieferumfang).

Der Winkelbieger verfiigt Uber eine
Anschlussméglichkeit fir einen Langenan-
schlag.

Die Biegebacke enthélt eine spitze und eine
abgerundete Biegekante. Sie lasst sich

in zwei verschiedenen Lagen montieren.
Flacheisen wird mit der spitzen Biegekante
gebogen-, Vierkant- und Rundeisen mit der
abgerundeten Kante.

Der Winkelbieger GWB 100 hat eine
Arbeitshéhe von 100 mm. Mit ihm kann
beispielsweise Flacheisen bis 100 x 10
mm kalt und 100 x 22 mm warm gebogen
werden.

Nr. 2200

uabunjysuuisdapaIWYdS

Winkelbieger GWB 20

Der Winkelbieger GWB 20 hat eine Arbeits-
héhe von 100 mm. Mit dem Winkelbieger
kann Flacheisen bis zu 100 x 7 mm kalt
oder 100 x 15 mm warm gebogen werden.

Der Biegebereich betragt max. 180°. Der
gewunschte Biegebereich wird an einer
Skala eingestellt.

Die Verlangerung des Biegehebels erfolgt
durch ein Stlick Gasrohr 1" (gehért nicht

zum Lieferumfang).

Standardzubehor:
1 Materialanschlag
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Automatische

Zuséatze fiur GDM

Maschinen

Automatische
Schorkelbieger

Handgeréte

Schmiedeeinrichtungen

Bogen- & Ringbiege-

maschinen

HANDGERATE

Spannzange fiir GWB 20

Mindestabstande

Nr. 2205

Die Biegebacken der Winkelbieger GWB 20
und GWB 20 E werden mit der Spannzange
zusatzlich an dem oberen Ende gespannt.
Dadurch wird auch bei groBen Material-
querschnitten eine genaue Parallelitat der
Biegebacken erreicht. Das Spannen der
Backen erfolgt mit Hilfe eines Exzenterhe-
bels.

Gewicht: 1,2 kg

] 5 3 1. Biegung 2. Biegung
! | %ﬁ\ ¢ 1. Biegung 2. Biegung
1 b = D e
| A 4 2 _ .
‘T—-ﬂ e a ] . ,
| [ et
3 1 3. Biegung 4. Biegung
o
il
Rohr-Ausklinker GRA

54

GRA 46

Zum Ausklinken von Dampf-, Edelstahl-,
NE- und zahlreichen weiteren Rohren.

Es kénnen verschiedene Rohrdurchmesser
ausgeklinkt werden, ohne dass Gerateteile
ausgewechselt werden missen. Mit dem
GZA kénnen Zinknasen U-formige Aus-
schnitte ausgeklinkt werden.

<

Uberall dort, wo Rohre im 90° Winkel
verschweiBt werden missen, oder zur Her-
stellung von Doppel-Eckverbindungen sind
die Gerate hervorragend geeignet.

Nummer | Fir MaBe Artikel Gewicht
2446 26,9/33,7/42,4 mm Rohr-Ausklinker GRA 46 8 kg
2447 48,3 /60 mm Rohr-Ausklinker GRA 47 15 kg
2448 Mit dem Zinknasen-Aus- Zinknasen-Ausklinker GZA 48 16 kg

klinker werden U-férmige
Ausschnitte als Vorbereitung
fur das Feuerverzinken aus-
geklinkt.




HANDGERATE

Profil- und Rohrrichtpresse GRP 160

Leichte, tragbare Richtpresse zum Richten = E
von Rund- und Rechteckprofilen, wie sie 8 g
u.a. bei kunstschmiedeeisernen Gelandern, g ]
Turen und Toren verwendet werden. = g
S =
)
Die Richtpresse ist in Leichtbauweise
ausgefihrt. Gehause, Handhebel und
Auflageblécke sind aus Alloysteel her-
gestellt. Alloysteel ist eine sonst nur im
Flugzeugbau verwendete Legierung mit
hoher Festigkeit und niedrigem spezifi- ’E‘
: 7]
schen Gewicht. Q:
N
Technische Daten g.:
= Vertikalhub der Druckwalze: o
max. 12 mm <
B Druck: biszu 5t
B Bearbeitbare Materialstarken (max.):
Gasrohre: 2"
Vierkantrohre: 70 x 40 mm D »
Vollmaterial vierkant und rund: 50 mm g: %
Flacheisen hochkant: 70 x 15 mm = 3
Winkel- und T-Eisen: 80 x 80 x 10 mm % %
. 2 O
B Gewicht: 12 kg ‘-‘3 =
I
)
S
o
Q
(]
,A_)._:
(]
[/
o
=
3.
@
o
)
.
=
z
=
c
=
Q
)
=]
vy}
o
S
3 35
N 1
Nr. 2161 85
Zusatz fiir Rohrrichtpresse GRP 160 g' g
Druckplatte flr Rundrohre =ey
&
?
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Schmiedeeinrichtungen
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Bogen- & Ringbiege-

HANDGERATE

Osenbieger GOB 100 Nr. 2110

Biegedorne Buchsen fiir Biegedorne

2114 Biegedorn 10 mm @ mit Buchse fiir Biegedorn 10 mm @

2115 Biegedorn 12 mm @ 2136 12mm @
2117 Biegedorn 14 mm @ 14 mm @
2119 Biegedorn 16 mm @ 16 mm @
21211 Biegedorn 18 mm @ 21371 18 mm @
2123 Biegedorn 20 mm @ 20mm @
2125 Biegedorn 22 mm @ 22 mm @
2127 Biegedorn 24 mm & 24 mm @
2129 Biegedorn 26 mm @ 26 mm @
2131 Biegedorn 28 mm @ 28mm J
2133 Biegedorn 30 mm @ 30 mm g
2135 Biegedorn 32 mm @ keine Buchsen erforderlich

Hilse > 32 mm O fir Biegedorn 32 mm @ auf Anfrage

' standardmaBig enthalten

56

23
%
%

Mit dem Bandroller und Osenbieger GOB
100 kénnen Osen aus Flach-, Vierkant-
und Rundeisen kalt oder warm gebogen
werden. Der Arbeitsbereich betragt max.
100 mm. Der Osendurchmesser wird
durch leicht auswechselbare Biegedorne
bestimmt.

Das Materialende wird beim Biegen von
einer Spannvorrichtung automatisch
gespannt.

Die beiden Halften des Osenbiegers GOB
100 sind durch ein Gelenk miteinander
verbunden. Der Biegedorn wird in das
Gelenk gesteckt. An der unteren Seite wird
zusatzlich eine Buchse zur Anpassung

an die verschiedenen Durchmesser der
Biegedorne eingesetzt. Es stehen Biege-
dorne von 10 bis 32 mm Durchmesser mit
den erforderlichen Buchsen lagerméBig zur
Verfligung (siehe Tabelle).

Auf Anfrage werden auch Biegedorne von
6 bis 9 mm oder auch ZwischengréBen
geliefert.

Der Durchmesser des Biegedorns

Nr. 2135 kann bei Bedarf durch zusatz-
liche Hulsen vergroBert werden.

Mit der Grundausfiihrung GOB 100 wird ein
Biegedorn mit 18 mm @.

Nr. 2121 mit der zugehdrigen Buchse
Nr. 2137 geliefert.

Technische Daten

Arbeitsbreite max. 100 mm

Die Biegeleistung ist abhangig vom ver-
wendeten Material und vom eingesetzten
Biegedorn.

Gewicht: 21 kg

=
=



Schmiedeofen GSO 28 und GSO 29

GSO 28 Nr. 5081

Der Schmiedeofen ist mit einem robusten,
rickschlagsicheren Injektorbrenner aus-
gestattet. Der Brenner enthalt eine DVGW-

geprufte Sicherungseinrichtung.

Gewicht ohne Untergestell: 20 kg

Technische Daten

Lichte MaBe des Arbeitsraumes

Breite:

Hoéhe:

Tiefe:

Anzahl Brenner
Leistung

Gasart
Gasversorgung
Verbrauch bei 1,5 bar
Druckregelung
stufenlos
Temperaturbereich max.

Untergestell auf Anfrage

Nr. 5098 Schamottkugel
fir alle Schmiedetfen

210 mm
160 mm
250 mm
1

18 kW
Propan
Flasche
1,4 kg/h

0,5 - 2,5 bar
1250 °C

1 kg

Die Schmiedeodfen GSO 28 und GSO 29 sind

moderne, mobile Schmiededfen fir die Verwen-

dung in der Werkstatt und auf der Baustelle.
Beide Schmiededfen werden mit Propangas
betrieben und unterscheiden sich in der Anzahl
der Brenner und in der Tiefe des Arbeitsrau-
mes. Die Schmiededfen sind in Edelstahlkon-
struktion ausgefihrt. Die Brennkammer ist mit
einer Hochtemperaturisolierung ausgekleidet;
auf dem Boden befinden sich Keramik-Chips
fur die Materialauflage. An der Vorderseite der
Ofen befindet sich ein verstellbarer Buigel zur
Ablage langer Materialien. Die Ruckseite der
Brennkammer kann bei Bedarf geé6ffnet und
das Material zur abschnittsweisen Erwdrmung
durchgesteckt werden. Die Schmiededfen sind
mit robusten, riickschlagsicheren Injektorbren-
nern ausgestattet. Die Brenner kénnen eine
Temperatur von bis zu 1250° C erreichen und
enthalten eine DVGW geprifte Sicherungsein-
richtung.

Nr. 5099 Keramik-Chips
fur alle Schmiedeofen 1 kg

Der Schmiedeofen ist mit zwei robusten,
ruckschlagsicheren Injektorbrennern
ausgestattet. Die Brenner enthalten DVGW-
geprifte Sicherungseinrichtungen. Der GSO
29 kann wahlweise mit einem oder zwei
Brennern betrieben werden.

Gewicht ohne Untergestell: 38 kg

Technische Daten

Lichte MaBe des Arbeitsraumes

Breite 210 mm
Hoéhe 160 mm
Tiefe 500 mm
Anzahl Brenner 2
Leistung 36 kW
Gasart Propan
Gasversorgung Flasche
Verbrauch bei 1,5 bar 2,8 kg/h
Druckregelung

stufenlos 0,5 - 2,5 bar
Temperaturbereich max. 1250 °C

Untergestell auf Anfrage

57

usuiyosep
ayosiewolny

Nao JIn4 szyesnz

JabaiqexiQyos

ayosiewolny

usbunysuUIBaPaILIYDS o1eIebpURH

usulyosew
-abaigbury g -uabog



Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Schmiedeofen GSO 30 und GSO 31

GSO 30 Nr. 5095

Der Schmiedeofen GSO 30 wird mit Flis-
siggas betrieben. Die Verbrennungsluft wird
selbsttatig Uber vorgeschaltete Injektoren
angesaugt. Es werden Arbeitstemperaturen
bis max. 1100°C erreicht.

Der erforderliche Gasdruck betragt ca. 2 bar.
Gewicht: 150 kg

Technische Daten

Lichte MaBe des Arbeitsraumes

Breite 150 mm
Hoéhe 100 mm
Tiefe 300 mm
Tiefe mm ohne Arbeitséffnung 200 mm
Anschlusswert

Flissigkeitsgas kg/h - F 4

Alle MaBe verstehen sich mit den im Ofen-
bau Ublichen Toleranzen.

58

Die Schmiededfen GSO sind gasbeheizte Ofen
und ersetzen das herkdmmliche Schmie-
defeuer. In den Schmiededfen kdnnen eine
groBere Stlickzahl von Werkstiicken gleichzei-
tig erwarmt und fiir die Serienfertigung warm
gehalten werden.

Die Schmiededfen GSO 30 und GSO 31 sind
Industrie-Ofen. Sie sind vorne und hinten
offen. Diese Bauweise erlaubt es, bei Bedarf
langere Eisen durchzustecken und nur einen
bestimmten Bereich zu erwérmen. Der im Ofen
befindliche Teil des Werkstiickes kann gut
beobachtet werden.

Die Brenner-Disen sind an den beiden Seiten
angeordnet und die obere Schamottplatte kann
abgenommen werden. Diese durchdachte
Konstruktion ermdéglicht es, groBe Schmiede-
stlicke von oben in den Ofen zu legen.

Beide Ofen sind mit einem Korund-Chip-Bett
fur die Ablage der Werkstlicke ausgestattet.

Allgemeines GSO 31 Nr. 5096

Der Schmiedeofen GSO 31 ist mit einem Luft-
geblase ausgestattet und kann als Schmiede-
und Hartefeuer verwendet werden. Es kénnen
Arbeitstemperaturen bis max. 1400°C erreicht
werden. Der GSO 31 kann mit Flissiggas,
Erdgas oder Stadtgas betrieben werden.

Bei der Bestellung muss der verwendete
Gas-Typ angegeben werden, damit der Ofen
auf diesen Gas-Typ eingestellt werden kann.
StandardmaBig wird der GSO 31 fiur die
Versorgung mit Propangas eingestellt. Der
Gasdruck muss kundenseitig auf 50 mbar
reduziert werden.

Gewicht: 171 kg

Technische Daten

Lichte MaBe des Arbeitsraumes

Breite 150 mm
Hoéhe 100 mm
Tiefe 300 mm
Tiefe mm ohne Arbeitséffnung 200 mm
Anschlusswert

Erdgas kg/h - N 6
Flussigkeitsgas kg/h - F 4
Stadtgas m3/h - S 12
mit Geblase flur Drehstrom 0,37

220/380 V 50 Hz - kW

Auch fur andere Spannungen und Frequen-
zen lieferbar. Alle MaBe verstehen sich mit
den im Ofenbau Ublichen Toleranzen.



SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Gesenkgeschmiedete Einheitsambosse und Zangen

Die Ambosse sind im Gesenk geschmiedet,

die Bahn ist gehartet.

Zur Aufnahme von Ambosswerkzeugen haben i
sie ein durchgestoBenes Vierkantloch.

Schmiedehammer Gewicht 2000 g

Nr. 5021
GAB 150 Nr. 5093 GAB 90 Nr. 5093
Amboss GAB 150 mit zwei Hérnern Amboss GAB 90 mit zwei Hérnern
Lange 800 mm - Gewicht 150 kg Lange 700 mm - Gewicht 90 kg

x* X

Nr. 5025 Nr. 5030
Lange 400 mm, fur Material 19 - 20 mm Lange 400 mm, fur Material 12 mm
Nr. 5026 Nr. 5031
L&nge 600 mm, fir Material 33 - 36 mm Lénge 600 mm, fur Material 20 mm

e =

Flachzange Wolfsmaulzange

Nr. 5027 Nr. 5032
Lange 400 mm, fur Material 8 - 10 mm Lange 400 mm, fur Material 3 -12 mm
Nr. 5028 Nr. 5033
Lénge 600 mm, fur Material 17 - 18 mm Lénge 600 mm, fur Material 15-30 mm

= =

Nr.5029 - Lénge 500 mm, Nr. 5034
fur Material 21 - 23 x 11 - 13 mm Lange 500 mm Nietstarke 2 "

Ambossuntersatz GAU 12
BxHxT 42 x 55 x 34
Nr. 5094

19691q19xIQuoS
ayosiewolny

Ballhammer-Unterteil Bahn rund
Bahn @ 15 mm - Schaft 25 mm [
Gewicht 850 g

Ambossschroter

Bahnbreite 50 mm - Schaft 25 mm []
Gewicht 1150 g

7

Ambosshorn
Schaft 25 mm [] - Gewicht 1000 g
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zusatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Luftschmiedehammer GSH

Allgemeines

Hauptstabe, Schmiedestabe, stark struktu-
rierte Zierstabe, die Enden von Zierschndrkeln,
Handlaufanfanger, Lampensténder, Zierblatter
und Verzierungen miissen mit einem Schmie-
dehammer warm ausgeschmiedet werden.

Fir diese Arbeiten stehen zwei verschiedene
Luftschmiedehdmmer GSH mit unterschied-
licher Schmiedeleistung bzw. Schlagkraft zur
Verfugung.

Eigenschaften

Die Luftschmiedehdmmer GSH sind Frei-
formmaschinen. Sie sind in Stahl-SchweiB-
konstruktion ausgefthrt. Die Verdichter- und
Arbeitszylinder sind in die Himmer voll
integriert. Die Schmierung erfolgt automatisch
durch eine Zentralschmierung.

Die Himmer GSH sind gerduschgedampft
und erflillen die Anforderungen nach einer
humanen Arbeitswelt wie Gerduscharmut,
Schutz gegen Olabluft und einfache Bedie-
nung.

Arbeitsweise

Der Motor treibt lber einen Satz Keilriemen
eine groBe Schwungscheibe an. Ein Pleuel
stellt wie bei einem Verbrennungsmotor die
Verbindung zwischen der als Kurbelwelle
ausgebildeten Schwungscheibe und dem
Verdichterkolben her. Uber einen Steuerschie-
ber wird die Druckluft dem Arbeitszylinder
zugefihrt und bewirkt hier den Hub des Béren.
Der Steuerschieber wird mit einem FuBbedie-
nungshebel betétigt. Die Schlagstarke lasst
sich damit sehr feinfihlig regulieren.

Aufstellung

Die Himmer missen schwingungsfrei auf-
gestellt werden. Fur alle Himmer wird ein
statisch ausgearbeiteter Fundamentplan zur
Verfligung gestellt.

Das Montagematerial wie Schwingmetallpuffer,
Vulkollanplatte und Steinschrauben werden
gegen Mehrpreis geliefert.

[

Querschnitt eines Luftschmiedehammers GSH

60

Anwendungen

Gesenke

Zum Schmieden werden in Amboss und Bar
leicht auswechselbare Gesenke eingesetzt.
Fir die Himmer stehen eine Reihe von
Standard-Gesenken zur Verfiigung.
Sonderformen und ungehértete Gesenke
werden bei Bedarf nach technischer Klarung
geliefert.

Unsere Schmiedegesenke sind aus hoch-
wertigem Chromstahl hergestellt. Sie kdnnen
— sofern es die geometrische Form erlaubt

- sowohl fur Kalt-als auch fir Warmschmiede-
arbeiten verwendet werden.

Beispiel fir Gesenke flr Kaltschmiedearbeiten:
Nr. 5116/5216 und Nr. 5146/5246.

Mit den Gesenken Nr. 5106/5206 und Nr.
5139/5239 kénnen Stabe kalt gleichmaBig
geschmiedet werden. Wenn die Stabe konisch
ausgeschmiedet werden sollen, mussen sie
zuvor erwdrmt werden.

Beispiel flr Gesenke, die nicht fir Kaltschmie-
dearbeiten verwendet werden kénnen: Nr.
5128/5228, Nr. 5129/5229 und Nr. 5147/5247.

Die Gesenke werden mit einem Keil in dem
Amboss bzw. Bar befestigt.

Es stehen daflir unterschiedlich starke Keile
zur Verflgung.

Zum Entfernen der Keile wird ein Keilaustrei-
ber mitgeliefert.

Nr. 5020 Keilaustreiber



Luftschmiedehammer GSH 41 (

) und GSH 51 (

Technische Daten (GSH 41)

B Bargewicht: ca. 40 kg

B Bérhub: ca. 200 mm

B Schlagzahl je Min.: ca. 220 min
B Motorleistung: 4 kW (5,5 PS)

B Spannungsversorgung: 380 V Dreh-
strom, 50 Hz
Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 4 kW
B | 3nge: 1100 mm

B Breite: 840 mm

B Hohe: 1350 mm

B Ambossgewicht: ca. 200 kg

B Nettogewicht: ca. 850 kg

Technische Daten (GSH 51)

B Béargewicht: ca. 50 kg

B Bérhub: ca. 230 mm

B Schlagzahl je Min.: ca. 220 min™
B Motorleistung: 5,5 kW (7,5 PS)

B Spannungsversorgung: 380 V Dreh-
strom, 50 Hz
Andere Spannungen oder Frequenz auf
Anfrage

B | eistungsaufnahme: ca. 4 kW
B | 3nge: 1410 mm

B Breite: 840 mm

B Hohe: 1600 mm

B Ambossgewicht: ca. 300 kg

B Nettogewicht: ca. 1200 kg

SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Allgemeines zu GSH 41

Der Luftschmiedehammer GSH 41 wird
fur leichte und mittlere Schmiedearbeiten
wie das Ausschmieden der Enden von
Zierschnorkeln und Handlaufen sowie
zum warm und kalt Schmieden von Zier-
stében verwendet.

Fir den Schmiedehammer GSH 41
werden die Gesenke aus der Serie Nr.
51xx sowie die Fein-Schmiede-Gesenke
eingesetzt.

Allgemeines zu GSH 51

Der Luftschmiedehammer GSH 51 ist
besonders fiur mittlere und schwere
Schmiedearbeiten wie das Ausschmie-
den der Enden von Handlaufen oder das
warm und kalt Schmieden von schweren
Zierstdben und Rahmen geeignet.

Far den Luftschmiedehammer GSH 51
kommen die Gesenke aus der Serie Nr.
52xx zum Einsatz.

Standard-Zubehor

B Gesenk Nr. 5101 / 5201
B Gesenk Nr. 5115 /5215
B 2 Keile

B Keil-Austreiber Nr. 5020

Keile fiir GSH 41

Keile Starke Hohe
5160 6 mm 20 mm
5161 8 mm 20 mm
5162 10 mm 20 mm
5163 12 mm 20 mm
Keile fiir GSH 51
Keile Stérke Hoéhe
5260 6 mm 25 mm
5261 8 mm 25 mm
5262 10 mm 25 mm
5263 12 mm 25 mm
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SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Schwingungsfreie Aufstellung der Luftschmiedehdmmer GSH (Front- und Seitenansicht)

Automatische
Maschinen

Zuséatze fiur GDM
Pk

IR ST

RIS B a0 Sy s

=
B

GSH 41= 2200 mm
GSH 51 = 2550 mm

Automatische
Schorkelbieger

2
©
S fiir GSH 41 Nr. 5042, fir GSH 51 Nr. 5052
2
(1}
T
=
(0]
()]
c
2
<
.0
S
£
[
(0]
©
.0
€
K
]
8 Steinschrauben Nr. 5040
. mit Feder und Mutter fir Ambossbefesti-
% gung, fiir GSH 41 und GSH 51
55
2
o <
sy  —0
S €
(o)}
]
M
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FuBbiigelabdeckung Vulkollanplatte

fir GSH 41 Nr. 5037, fir GSH 51 Nr. 5053

Satz Ankerschrauben Nr. 5056

mit Feder und Mutter fir Ambossbefesti-
gung, fur GSH 41 und GSH 51

[ ———=""n]

< GSH 51 = 1800 mm

GSH 41 = 1100 mm

Fertigfundament
fir GSH 41 Nr. 5046, fiir GSH 51 Nr. 5057

Die grundlegende Kiste fur den Luftschmie-
dehammer ist einbaufertig und wird mit
Beton aufgefiillt. Nach dem ausharten des
Betons wird der Polyurethanhartschaum in
die Kiste gefiillt und der Luftschmiedeham-
mer kann dann dort installiert werden.

Gewicht: 400 / 500 kg




SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Feinschmiede Gesenke

Far die Herstellung von kalt oder
warm geschmiedeten Zierstiicken
und -blattern wie TUrschlossblenden,
Scharnieren oder sonstigen Beschla-
gen steht ein Satz Fein-Schmiede-
Gesenke zur Verfligung

Nr. 5011 Gesenkhalter

5001

5002

3 Fein-Schmiede-Gesenke werden
serienmaBig mitgeliefert.

5003

5004

5005

5006

5007

5008

5009

Nummer | fiir GSH MaBe (in mm) Gesenk Nummer | fiir GSH MaBe (in mm) Gesenk
— T
5101 41 120 x 60 5119 41 100 x 60 ,
1
5201 51 120 x 60 L 5219 51 100 x 60 b
Recksattel
5102 41 130 x 80 p 5115 41 120 x 80 /
- A
5202 51 160 x 80 1 5215 51 120 x 80 ‘
5103 41 175 !'II 5146 41 100
5203 51 @200 Richt- und Spaltgesenk, 5246 51 110
ungehartet
5106 41 100 x 60 f/- 5110 41 130 x 100
5206 51 120 x 60 [ L o] ﬁ 5210 51 130 x 100
5116 41 120 x 60 5121 41 120 x 60
5216 51 120 x 60 5221 51 120 x 60
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SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Nummer | fiir GSH B x H (in mm) Material (in mm) Gesenk Beispiel
% s 5128 41 100 x 60
2 c 12x6 CA
g5 5228 | 51 100 x 60
(7]
Ss
5=
< 5129 41 120 x 60
16 x 8 CA
5229 | 51 120 x 60 und 1201
s 5147 41 120 x 80
@) 20 x 6 bis 25 x 8 1
o 5247 | 51 120 x 80
E
o)
= 5140 | 41 130 x 80
3 40 x 8 bis 30 x 12 21
5240 51 130 x 80
5141 41 80 x 80
Flr Rosetten 60 x 60 mm
03 5241 | 51 80 x 80
S
25
[S]
ERns
el Q 5242 51 100 x 100 Fir Rosetten 80 x 80 mm
=
<A
Mittelteil mit Ballengesenk
5245 51 160 x 80 Nr. 5206 vorschmieden
2
© 5139 41 120 x 60
8,’ Rebstockeisen
g} 12,0 16 und @ 20
= 5239 | 51 120 x 60
I
5112 41 120 x 60
bis 140
Rundeisen @ 12 - 14
c 5212 51 120 x 60
o
g
g 5143 41 130 x 80 bis 16 und 20 [
= Rundeisen
.g 5243 51 130 x 80 @16 und 20
9]
= .
2 5131 | 41 110 x 80 18155 Al
E Rundeisen @ 12 - 14
[3} Ausschmiedung mit
@ 5231 51 120 x 60 Spitzengesenk Nr. 5112
oder Nr. 5212
\ 16 bis 20 O
- S 41 IEDISED Rundeisen @ 16 - 20
.g - Ausschmiedung mit
Spitzengesenk Nr. 5143
@
8 2 5244 51 130 x 80 oder Nr. 5243
o <
5 @
, © 5123 41 120 x 100
s E 12 bis 140
= d@12-14
8 5223 | 51 120 x 100 o
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SCHMIEDEEINRICHTUNGEN

Nummer | fiir GSH B x H (in mm) Material (in mm) Gesenk Beispiel
5107 012 -14 = 2
- —
R 120x70 @15-18 23
Q
5207 @12 -14 2=
51 120 x 70 =]
5208 @15 -18 e
(0]
5137 | 41 60 x 60
12x6 2
5237 | 51 60 x 60
5138 | 41 135 x 60 g‘
Q:
12x6 CA N
5238 | 51 135 x 60 ©
E:
5104 @12 o)
. K 70 x 60 G g
5204 @12
5205 | O 70x 60 216
5126 @12 e
by | 41 70 x 60 216 7 B
0"—— L >
5226 312 = g
sop7 | O 70 x 60 olic 33
3 3
. : o=
5122 | 41 70 x 60 @12 ":Zf Sa
S ®3
(_2 (]
5222 | 51 70 x 60 @12
5124 | 41 120 x 60
5224 | 51 120 x 60
I
V)
>
5133 | 41 120 x 60 &
]
&._):
5233 | 51 120 x 60 @
5132 | 41 120 x 60 G EIE
oder Rundeisen o
5232 | 51 120 x 60 @30 24
3
5135 | 41 130 x 60 8
40 x 8 oder o
50 x 10 /3 =4
5235 | 51 130 x 60 ar
=
c
>
]
5234 | 51 160 x 80 30 L1 oder 5
Rundeisen @ 30
us)
o
S
5236 | 51 160 x 80 30 L] oder 33
Rundeisen @ 30 o 2
(9]
S>3
5 3
o Q
S5 g
]
«Q
B
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schoérkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Walzen von Handlaufen fiir Wendel- und Spindeltreppen

Bogen- und Ringbiegemaschinen sind
normalerweise mit geteilten Standardwalzen
aus Stahl ausgeristet. Damit lassen sich die
meisten Profile aus Baustahl, wie z.B. Flachei-
sen quer und hochkant, T- und Winkel-Eisen,
Rechteck- und Vierkantrohr, zu Bégen oder
Ringen walzen. Eventuelle materialbedingte
Abweichungen vom gewtinschten Radius
kénnen durch Nachwalzen oder mechanisches
Richten korrigiert werden.

Fur das Walzen von Rundrohren aus Baustahl
werden Sonderwalzen mit entsprechenden
Profilen eingesetzt. Diese verhindern eine ovale
Verformung des Rohrquerschnittes wéhrend
des Walzvorganges. Eventuelle materialbe-
dingte Abweichungen vom gewiinschten
Radius kénnen hier ebenfalls durch Nach-
walzen oder mechanisches Richten korrigiert
werden.

Das Walzen von Handlaufen, Untergurten und
Querstében aus Edelstahl und Messing flr
Wendel- und Spindeltreppen erfordert ein ziel-
genaues Arbeiten. Fiir diese Aufgaben mussen
herkémmliche Bogen- und Ringbiegemaschi-
nen mit einem Steigungsausleger ausgestattet
werden. Daneben stehen spezielle mechani-
sche und elektronische Messeinrichtungen zur
Verfiigung.

1. Steigungsausleger

Beim Walzen von Handl&dufen, Untergurten und
Querstében fir Wendel- und Spindeltreppen
muss neben dem Bogen auch eine Steigung in
den Handlauf eingearbeitet werden. Dies wird
mit Hilfe eines Steigungsauslegers ausgefihrt.

Der Steigungsausleger ist oben offen. Das
gewalzte Material kann leicht von oben
herausgenommen werden. Es bestehen keine
Einschrankungen bei groBen Steigungen.

Abhangig davon, ob es sich beim Walzen von
Handlaufen um rechtsdrehende oder linksdre-
hende Treppen handelt, wird der Steigungs-
ausleger entweder auf der linken oder der
rechten Seite der Maschine montiert.

Die Position des Steigungsauslegers wird mit
einem Handrad eingestellt. Die jeweilige Posi-
tion kann an einer Digitalanzeige bzw. an einer
Skala abgelesen werden.
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2. Kunststoffwalzen

Fur das Walzen von Edelstahl- und Messing-
rohren sollten Walzen aus hochfestem Kunst-
stoff verwendet werden, da bei der Verwendung
von Stahlwalzen Stahlpartikel von den Walzen
auf die Oberflache der Edelstahlrohre tber-
tragen werden kénnen und dort spéter eine
etwaige Korrosion beglinstigen. AuBerdem

ist bei Verwendung von Kunststoffwalzen das
Walzen von Edelstahl- und Messingrohren fast
ohne Beschadigung mdéglich.

3. Die Korrektur eines spiralférmigen
Bogens ist technisch kaum méglich
Die Korrektur eines spiralférmigen Bogens ist
so gut wie unmoglich. Der Grund dafir ist,
dass beim Walzen eines Bogens das Material
mit Hilfe des Steigungsauslegers in der dritten
Achse verandert wurde und sich der Spiralbo-
gen sehr schlecht handhaben |48t. Der erste
Walzvorgang ist ein definiertes Biegen. Ein
zweites Walzen wére ein undefiniertes Biegen.
Die Lésung ist ein zielgenaues Walzen. Glaser
hat daflir verschiedene technische Hilfsmittel
entwickelt. Damit ist es mdglich, bei Kenntnis
der in einem Messplan definierten Treppenda-
ten den bendtigten Bogen mit entsprechender
Steigung einwandfrei zu walzen.

4. Messung des Biegeradius

Der Radius des gewalzten Materials lasst
sich indirekt mit einem Radienmessgerat

wie folgt messen bzw. errechnen: Zuerst

wird der Abstand ,Sehne-Bogen“ (Stich-
maB) gemessen. Danach wird anhand einer
Auswert-Tabelle der Radius abgelesen. Das
Messverfahren lasst sich sowohl fur das
Messen von Innen- als auch von AuBenradien
anwenden.

Anstelle der Auswert-Tabelle kann auch ein
von Glaser entwickeltes Radien-Berechnungs-
programm verwendet werden.

5. Messung der Steigung beim Walzen
Beim Wendelwalzen verdreht sich das Rohr
kontinuierlich. Das zu walzende Rohr wird vor
dem Walzen in Abschnitte von beispielsweise
300 mm (KontrollmaB) aufgeteilt. Dann wird
wahrend des Walzens die Verdrehung pro
KontrollmaB am nicht gewalzten Rohrende mit
einem Verdrehungs-Messgerét in Winkelgra-
den gemessen.

Aus der Verdrehung pro KontrollmaB ergibt
sich die Steigung des gewalzten Handlaufes.

6. Der Radius eines spiralférmigen Bogens
Der Radius eines spiralférmigen Bogens ist
groBer als der Radius eines ebenen Bogens.
Dieser ergibt sich aus der Steigung. Die MaBe,
sowohl die Einstellung des Radienmessgera-
tes als Radienlehre als auch der tatsachliche
Radius, werden mit dem Wendel-Berech-
nungsprogramm berechnet.

7. Wendel-Berechnungsprogramm

Die mathematischen Zusammenhénge sind
gemeinsam mit den technischen Erfahrungen in
ein Wendel-Berechnungsprogramm eingeflos-
sen. Die Eingabe der verschiedenen Parameter
geschieht praxisorientiert. Es werden die Stock-
werkshohe, die Anzahl der Stufen, die Auftritt-
breite und der Auftrittradius in einem Messplan
angegeben. Die errechnete Steigungshéhe wird
zu Kontrollzwecken mit dem auf der Baustelle
gemessenen Wert verglichen.

Das Wendel-Berechnungsprogramm ent-
halt zusétzlich noch zwei weitere Berech-
nungsprogramme fiir den Gelédnderbau:

ein Radien-Berechnungsprogramm und ein
Stababstand-Berechnungsprogramm.

Das Radien-Berechnungsprogramm arbeitet in
zwei Richtungen. Einmal berechnet es den aus
dem Radienmessgerat gemessenen Abstand
~Sehne-Bogen® (StichmaB) den tatsachli-

chen Radius (Ist-Radius). Zum anderen kann
ein Soll-Radius vorgegeben werden und es
wird die Einstellung fiir das Radienmessgerat
berechnet. Nach der Einstellung kann das
Gerét als Radienlehre verwendet werden. Das
Stababstand-Berechnungsprogramm errechnet
aus den Treppendaten Lange, Winkel und max.
Stababstand (z.B. 120 mm lichte Weite) die
Anzahl der benétigten Stabe und den lichten
Abstand zwischen zwei Staben. Dabei kann
zwischen einer geraden oder ungeraden Anzahl
von Stében gewahlt werden.



BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 603-K

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
603-K ist eine universell einsetzbare Bie-
gemaschine flr viele Anwendungen in der
Metallverarbeitung. Die vielfach bewéahrte
Biegemaschine wurde von Glaser weiter-
entwickelt und den heutigen Anforderungen
angepaBt. Das Ergebnis ist eine multifunk-
tionale Bogen- und Ringbiegemaschine mit
einem sehr guten Preis-Leistungsverhaltnis.
Mit Hilfe verschiedener Zusétze wird selbst
das zielgenaue Walzen von Handlaufen fiir
Wendel- und Spindeltreppen mdglich.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
603-K wird von einem polumschaltbaren
Getriebemotor mit zwei verschiedenen
Geschwindigkeiten angetrieben.

Die Maschine hat zwei feststehende, ange-
triebene Biegewellen und eine zustellbare,
freilaufende Druckwelle. Die Biegewellen
werden wahlweise mit 6 oder 12 U/min
angetrieben.

Die Position der zustellbaren Druckwelle
wird an einer Skala angezeigt. Die Zustel-
lung erfolgt Uber eine Gewindespindel.
Die flr einen bestimmten Radius gewahlte
Einstellung sollte in einer persénlichen
Aufzeichnung festgehalten werden. Das
vereinfacht den Biegevorgang bei einer
spateren Wiederholung.

Die Biegewellen sind aus Spezialstahl
hergestellt, gehartet und geschliffen. Die
Wellen sind jeweils in zwei Prazisions-
Kegelrollenlagern gelagert.

Die Fiihrungsleisten des Lagerblockes der
oberen Biegewelle sind ebenfalls gehértet
und geschliffen.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine steht
auf einem Untergestell mit integriertem
Werkzeugkasten. Die Maschine ist durch
ein Gelenk mit dem Untergestell verbun-
den und kann wahlweise vertikal oder
horizontal aufgestellt werden. Die horizon-
tale Aufstellung ist eine wichtige Voraus-
setzung fur das Walzen von Werkstlicken
mit groBen Radien oder Handlaufen fiir
Wendel- und Spindeltreppen.

Die Bedienung der Bogen- und Ringbiege-
maschine GEBR 603-K erfolgt iber einen
doppelten FuBschalter.

Gewicht: 230 kg

Standard-Zubehor

B 1 Satz geteilte Standardwalzen
B 1 doppelter FuBschalter

B 1 Gabelschliissel SW 22

B 1 Gabelschlissel SW 30

An den beiden Walzen-Ausgéngen befin-
den sich quer zur Walzrichtung verstellbare
Fihrungsrollen. Sie kénnen zum seitlichen
Flhren des Materials genutzt werden.

Die Grundausfiihrung enthélt einen Satz
geteilte Walzen aus Stahl zum Biegen von
Bogen und Ringen aus Flach- und Vier-
kantmaterial, dickwandigem Vierkantrohr
sowie begrenzt T- und Winkelprofilen. Die
Walzen lassen sich bis max. 40 mm schritt-
weise 6ffnen. Fir runde Rohre werden
Sonderwalzen mit den entsprechenden
Durchmessern geliefert.
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Mechanisches Verdrehungs-Messgerat GVM 610

Hilfsvorrichtung GLZ 611

Nr. 6074

Beim Wendelwalzen wird das KontrollmaB
vor dem Walzen auf dem Rohr angezeich-
net. Mit der Hilfsvorrichtung GLZ 611 kann
das KontrollmaB genau abgelesen werden.

Der Durchmesser des gewalzten Rohrbo-
gens wird indirekt mit dem Radienmessge-
rat Nr. 6092 (Zusatz) gemessen.

Die Berechnung der Steigung des gewalz-
ten Rohres kann mit dem Wendel-Berech-

68

nungsprogramm aus der Verdrehung des
noch nicht gewalzten Rohres pro einer
bestimmten Lange (z.B. 7° pro 290 mm)
erfolgen (Zusatz Nr. 6093).

Beim Wendelwalzen verdreht sich das
zugefihrte Rohr kontinuierlich. Die Ver-
drehung des Rohres im Verhaltnis zu einer
bestimmten gewalzten Rohrlange ergibt
die Steigung des wendelgewalzten Rohres.
Mit Hilfe des mechanischen Verdrehungs-
messgerates GVM 610 kann die jeweilige
Verdrehung gemessen werden.

Das Verdrehungsmessgerat GVM 610 wird
auf das noch nicht verdrehte Rohrende
geschraubt. Die Verdrehung wird mittels
eines beweglichen Zeigers an einer festste-
henden Skala abgelesen.

Die Anpassung des Verdrehungsmessge-
rates an den Rohrdurchmesser erfolgt Uber
einen Adapter. Es stehen fir alle géngi-
gen Rohrdurchmesser die erforderlichen
Adapter zur Verfiigung. Zum Lieferumfang
gehort ein Adapter fir ein 42,4 mm Rohr.

Sonderzubehor

B Nr. 6075
Adapter fir die Rohr-Durchmesser 10
mm, 12 mm, 14 mm, 16 mm, 21,3 mm
(1/2"), 26,9 mm (3/4"), 33,7 mm (1"), 40
mm, 42,4 mm (1 1/4"), 48,3 mm (172")
und 50,8 mm.

Steigungsausleger fiir Wendelwalzen Nr. 6034

Beim Walzen von Handlaufen, Querstaben
und Untergurten fiir Wendel- und Spindel-
treppen muss das Rohr sowohl in der hori-
zontalen Ebene als auch in der vertikalen
Achse gebogen werden. Dies erfolgt durch
einen zusétzlichen Steigungsausleger.
Dieser wird hinter dem Rohrbogen-Aus-
gang an der Bogen- und Ringbiegema-
schine GEBR 603-K befestigt und driickt
mit seiner Fiihrungsrolle den Rohrbogen
aus der Ebene. Die Fiihrungsrolle kann mit
einer Spindel leicht und zielgenau in der
Hohe verstellt werden.

Wenn ein gewalztes Rohr in der dritten
Achse gebogen wird, verdreht sich das
noch nicht bearbeitete Rohr. Die Verdre-
hung kann am Ende des Rohres mit dem
mechanischen Verdrehungs-Messgerat
GVM 610 (Zusatz) oder mit dem elektroni-
schen Verdrehungs-Messgerat GBWZ 609
(Zusatz) gemessen werden.

Standard-Zubehér

B |nbusschllssel SW 17



BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 603-KD

Nr. 6041
Spezialwalzen flr Winkeleisen,
Steg innen oder auBen.

Nr. 6042
Spezial-Fuhrungsrollen, Steg innen

Sonderwalzen Stahl gehartet
6014 | 6015 | 6016 | 6017

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
603-KD ist baugleich mit der Bogen- und
Ringbiegemaschine GEBR 603-K.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
603-KD enthélt zusétzlich eine elektro-
nische Positions-Messeinrichtung, mit

der die Lage der zustellbaren Druckwelle
absolut gemessen und an einer Digitalan-
zeige angezeigt wird. Die Aufldsung betragt
0,1 mm. Der Arbeitsbereich der Messein-
richtung betrédgt 100 mm. Die Anzeige ist
auf dem doppelten FuBschalter in einem
kleinen Pult angeordnet.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
603-KD wird mit dem gleichen Standard-
Zubehor wie die GEBR 603-K geliefert und
kann mit dem gleichen Sonder-Zubehor
erweitert werden

Technische Daten
B Abmessungen: 800 x 500 x 1400 mm

B Drehgeschwindigkeit 1:
6 Umdrehungen pro Minute

B Drehgeschwindigkeit 2:
12 Umdrehungen pro Minute

B Spannungsversorgung
380-400 V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50Hz.
Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

B | eistungsaufnahme: ca. 0,85 kW
B Gewicht: ca. 225 kg

Tabelle der Biegeleistung
(abhangig von der Materialqualitat)

2" oder %" 3/8"oder1”‘ 1" ‘ 1"

\:/\:" -

.

Walzen aus Spezialkunststoff fiir
Messing und Edelstahl

6046 | 6047 | 6048 | 6049

%" oder %" 1w | e

Profil Abrrr?:s);;.mg min. @ | Walze
G——| 50x10 400 N
[ 80x15 350

& _—n 30 600

6 —» 30 600

A 3. | 50x50x8 | 500 s?
c— 50x25x5 | 300 S
4P | 50x25x5 | 400 N
— 30 600 N
Ty 40x40x5 | 400 N
= 40x40x5 | 400 N
| B &3
T— 60x2 1000 S
FE—] 40x40x3 | 1000 N
s——= | 50x30x3 | 1200 N

"Normal 2 Sonder
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Schmiedeeinrichtungen Handgerate Aut?matls_che Zuséatze fur GDM Automat_lsche
Schorkelbieger Maschinen

Bogen- & Ringbiege-
maschinen

BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 605

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
605 ist eine universelle Biegemaschine mit
der Rund- und Vierkantrohre sowie die mei-
sten géngigen Profile zu Bogen und Ringen
gewalzt werden kénnen.

Es werden alle drei Biegewellen mit einem
elektrischen Vario-Antrieb angetrieben. Die
Umdrehungsgeschwindigkeit der Biege-
wellen kann stufenlos zwischen 5 und 13
U/min gewahlt werden. Der Drei-Wellen-
Antrieb erlaubt es, sdmtliche Biegearbeiten
mit glatten Biegewalzen auszufiihren.

Die Biegewellen sind in einer Dreiecksform
angeordnet. Die beiden vorderen Biege-
wellen sind fest montiert, die mittlere ist
beweglich. Die Zustellung der beweglichen
Biegewelle erfolgt durch einen 10 t-Hydrau-
likzylinder. Der OlfluB der Hydraulikeinrich-
tung wird entweder mit einem Handhebel
manuell in feinen Schritten oder von der
GLASER-Positioniersteuerung GPS-2 auto-
matisch gesteuert.

Im automatischen Betrieb wird die
zustellbare Biegewelle von der GLASER-
Positioniersteuerung GPS-2 gesteuert.
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Die Position der zustellbaren Biegewelle
wird von einem absoluten elektronischen
Messsystem erfaBt und digital angezeigt.
Mit einem zusétzlichen Steigungsausle-
ger lassen sich Handlaufe aus Rohr fiir
Wendel- und Spindeltreppen zielgenau spi-
ralférmig walzen. Zum Messen des Radius
des gewalzten Rohres und zur Berechnung
der Steigung stehen mehrere technische
Hilfsmittel zur Verfiigung. Sie werden im
Abschnitt ,Sonder-Zubehor* erklart.

Die Handlaufe missen fiir links- oder
rechtsdrehende Wendeltreppen unter-
schiedlich gewalzt werden. Dazu wird der
Steigungsausleger wahlweise an der einen
oder der anderen Seite der Biegemaschine
montiert.

Die Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR
605 ist auf einem drehbaren Untergestell
montiert und kann bei Bedarf beim Walzen
von groBen Werkstlicken leicht in den
jeweils zur Verfligung stehenden Raum
gedreht werden.

Das Untergestell steht auf vier Schwer-
last-Rollen, wodurch die Maschine leicht

Nr. 6005

Tabelle der Biegeleistung
(abhéngig von der Materialqualitat)

Profil MaX- | min. @ | Walze
Abmessung
m 20x 10 300 N
60 x 10 600
m 50x 10 500 N

100 x 15 500

15 300
U 30 500 i

20 350
e—» 35 500 S

30x30x3 | 450
L | 6ox650%6| 750 S

= [ma| |
A FEAEIE
AN
= [zl m |
= [Bu[ 8|
o 21x2,3 250 s

60x2,9 100

25x1,5 | 400
—o 70x2 | 1200 | S

20x20x2 | 400
E—2 | 50x50x3| 120 | S

70x30x 3| 180

bewegt werden kann. Sie ist deshalb fiir
den Einsatz auf Baustellen und in kleinen
Werkstatten optimal geeignet.

Die Grundausfiihrung enthélt einen Satz
geteilte Walzen aus Stahl zum Biegen von
Bogen und Ringen aus Flach- und Vier-
kantmaterial, dickwandigem Vierkantrohr
sowie begrenzt T- und Winkelprofilen. Die
Walzen lassen sich bis max. 40 mm schritt-
weise 6ffnen. Fur runde Rohre werden
Sonderwalzen mit den entsprechenden
Durchmessern geliefert.

Fur das Walzen von Edelstahl- und Mes-
singrohren sollten Walzen aus hochfestem
Kunststoff verwendet werden, da bei der
Verwendung von Stahlwalzen Stahlpartikel
von den Walzen auf die Oberflache der
Edelstahlrohre tUibertragen werden kénnen
und dort spéter eine etwaige Korrosion
begtinstigen. AuBerdem ist bei Verwendung
von Kunststoffwalzen das Walzen von
Edelstahl- und Messingrohren fast ohne
Beschadigung méglich.



BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 605 mit Zusatzen Steigungsausleger
und Sonderwalzen aus Kunststoff

Sonderwalzen Stahl gehartet Spezialkunststoff fiir Messing und Edelstahl
6080 | 6081 | 6082 | 6083 6084 | 6085 | 6086 | 6087

%"oder1"| 1" oder 1" | 1%" | 2" " oder %" 1 [ 1w | e

Zusitze fur GEBR 605

&

Elektonisches Verdrehungs-
Messgerat Nr. 6009

Radienmessgerat
Nr. 6092

L&ngenmessung
Nr. 6091

Wendel-Berechnungsprogramm und
Radienmessgerat im Set Nr. 6093

GLASER-Positioniersteuerung GPS-2

Die GLASER-Positioniersteuerung GPS-2
ist fur die Serienproduktion und fir wieder-
holtes Walzen von Einzelstiicken konzi-
piert. Sie enthalt 10 Programmspeicher
fiir verschiedene Zustellungen der dritten
Biegewelle. In jeden Speicher kdnnen max.
10 Zustellwerte eingegeben werden.

Die Anzeige der Soll- und Ist-Position der
zustellbaren Biegewelle erfolgt auf groBen
numerischen Anzeigefeldern.

Die einzelnen Zustellwerte (max. 10)
kénnen beim handgesteuerten Walzen
des ersten Werkstlickes mit einer Taste in
einen der 10 Programmspeicher Ubertragen
werden (Lernfunktion).

Die Zustellwerte kénnen auch von Hand in
die einzelnen Speicherplatze eingetragen
werden. AuBerdem lassen sich die mit der
Lernfunktion in den Programmspeicher
Ubernommenen Werte bei Bedarf korrigie-
ren.

Sobald die Zustellwerte in einem Pro-
grammespeicher gespeichert sind, kann die
Zustellung der dritten Biegewelle pro-
grammgesteuert erfolgen. Dies ist vor allem
bei der Serienproduktion von Nutzen.
Beim Walzen von Handlaufen fiir Wen-
deltreppen wird mit Hilfe des Wendel-
Berechnungsprogramms die erforderliche
Verdrehung des Rohres gemaB einer
bestimmten Rohrlange (KontrolimaB, z. B.
7° pro 290 mm) vorgegeben. Die GPS-2
wertet die elektronischen Signale aus und
zeigt den Verdrehungswinkel an.

Standard-Zubehor

B Satz geteilte Standardwalzen
B doppelter FuBschalter

B |nbusschlissel SW 10

Technische Daten

B Durchmesser der Biegewellen: 50 mm

B Drehgeschwindigkeit: stufenlos zwi-
schen 5 bis 13 Umdrehungen proProfi

B Spannungsversorgung:
380-400 V Drehstrom mit belastbarem-
Mittelpunktleiter (220-230 V), 16 A, 50 Hz.
Andere Spannungen und Frequenz auf
Anfrage.

B | eistungsaufnahme: ca. 3 kW Lackie-
rung: Zweikomponentenlack,blau

B Abmessungen: 860 x 1100 x1100 mm
B Gewicht: ca. 650 kg
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BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Automatische
Maschinen

Zuséatze fiur GDM

s .'
Wendelwalzen Nr. 6090 GBWZ 609 Nr. 6009 Wendelberechnung Nr. 6093

% % Der Zusatz Wendelwalzen besteht aus Elektronisches Verdrehungs-Messgerat Wendel-Berechnungsprogramm
923 einem Steigungsausleger und einem
] % e:ektronisclziingVe::irer?un us-MeIss orit Beim Wendelwalzen verdreht sich das Rohr Das digitale Radienmessgeréat dient zum
£ < . < < kontinuierlich. Die Steigung ergibt sich aus Ermitteln von Innen- und AuBenradien.
S0 mit 7 m AnschluBkabel. . . . L .
5 'S der Verdrehung in Bezug zu einer bestimm- Hiermit kdnnen angewalzte Radien auf der
<® Steiqunasausleger ten Rohrlange (KontrolimaB). Walzmaschine mit kurzem Materialdurch-
Beir‘r?Weﬁzen vor? Handlaufen und Fur eine vorgegebene Steigung muss sich lauf gemessen werden ohne das Material
Untergurten fiir Wendel- und Spindeltren- das Rohr auf einer bestimmten Léange zu entnehmen. Die Ausfuhrung ist kom-
on rr?uss neben dem Bogen aEch einep (z. B. 290 mm) um einen bestimmten plett rostfrei, alle Fihrungen sind gehartet
P . ; 9 ; . Winkel (z. B. 7°) verdrehen. und die Messflachen sind mit hochver-
sSteigung in den Handlauf eingearbeitet schleiBfester Keramik bestlickt. Dies
den. Di ird mit Hilfe ei Stei- )
2 er: ZZUSII:se\;!rauZ“ eﬁ::htra-telnes e Die Verdrehung wird mit einem elektro- garantiert eine hohe Messgenauigkeit. Die
'g 9500 g g ’ nischen Pendeldrehgeber am Rohrende CD enthalt ein Programm zum Berechnen
.8’ gemessen und an einer Auswert-Elektronik von Wendel-, Spindeltreppen sowie von
S Sunans digital angezeigt. Die Auswert-Elektronik Innen- und AuBenradien.
T S il und die Anzeige sind in einem kleinen Geliefert wird das Programm-Messgeréat
® Inbusschliissel SW 14 Tischgehause eingebaut. Set in einem stabilen Holzkasten.
Der Pendeldrehgeber und die Auswert-
c Elektronik sind mit einem 7 m langen Kabel
% verbunden.
c
2
S Spannungsversorgung: 220-230 V
S
©
Q
°
2
S
<
[8)
n
1
& Adapter Nr. 6075 Schwerlastrollen Nr. 6077
0
Qo c
E’ _QE’ Adapter fiir die Rohrdurchmesser Zum Walzen von Werkstlicken mit groBen
o -S Radien ist es zweckmaBig, die Maschine in
°? 8 10 mm, 12 mm, 14 mm, 16 mm, horizontaler Lage zu betreiben. Fir diese
ac, E 21,3 mm (%2"), 26,9 mm (34"), Betriebsweise kann die Maschine mit 4
8’ 33,7 mm (1"), 40 mm, 42,4 mm (1 "), Schwerlast-Rollen ausgeriistet werden und
o 48,3 mm (1 2") und 50,8 mm. damit leicht bewegt werden.
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Lagenmessgerat

Beim Wendelwalzen nach der herkémm-
lichen, manuellen Methode muss das zu
walzende Rohr in Abschnitte (KontrollmaB)
eingeteilt werden und der Verdrehungswin-
kel pro Abschnitt gemessen werden.

m’-—'m- |
Radienmessgerat Nr. 6092

Das RadienmeBgerat ist ein mechani-
sches MeBgeréat mit Digitalanzeige zum
Messen des Abstandes ,,Sehne-Bogen"
(StichmaB) von Innen- und AuBenradien.
Der Radius des Bogens wird entweder mit
Hilfe einer AuswertTabelle ermittelt oder
mit einem Taschenrechner mit residentem
Wendel-Berechnungsprogramm berechnet.
Eine weitere Anwendung ist der Einsatz

als Radienlehre beim Walzen zur Kontrolle
des Ist-MaBes. Die erforderliche Einstellung
wird entweder mit Hilfe einer Auswert-
Tabelle ermittelt oder mit dem Wendel-
Berechnungsprogramm berechnet.

»~SONDERZUBEHOR*“ BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Mit dem Zusatz Langenmessung ist es Der Zusatz Ldngenmessung erspart
moglich, sowohl die gewalzte Material- erstens die zeitaufwendige Aufteilung
lange zu messen (Ist-Wert) als auch eine zu des Rohres in Abschnitte und zweitens
walzende Materiallange vorzugeben (Soll- kann sich die Bedienungsperson wahrend
Wert). Im zweiten Fall wird die Maschine des Wendelwalzens ganz auf die Verdre-
nach dem Erreichen der vorgegebenen hung des Rohres konzentrieren.

Materiallange automatisch gestoppt.

uabunjyouuldapaIWYyoS

Steigungsausleger Nr. 6076

Beim Walzen von Handldufen und
Untergurten fir Wendel- und Spindeltrep-
pen muss neben dem Bogen auch eine
Steigung in den Handlauf eingearbeitet
werden. Dies wird mit Hilfe eines Stei-
gungsauslegers ausgefiihrt.

Der Steigungsausleger ist oben offen. Das
gewalzte Material kann leicht von oben
herausgenommen werden.

Die Hoéhe des Steigungsauslegers wird mit
einem Handrad eingestellt. Die jeweilige
Position kann an einer Digitalanzeige
abgelesen werden und bei Bedarf fur eine
spatere Wiederholung der Fertigung schrift-
lich festgehalten werden.

Standard-Zubehor

B |nbusschlissel SW 14
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BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Bogen- und Ringbiegemaschine GEBR 645 (Nr. 6450), GEBR 645-P (Nr. 6451),

Automatische
Maschinen

Zuséatze fiur GDM

Automatische
Schorkelbieger

2
&
()
o)
©
3
T Tabelle der Biegeleistung
(abhangig von der Materialqualitat)
Profil max. min. @ | Walze
Abmessung
c 60 x 10
qg)’ —— e 800 N
é [ 120 x 15 750 N
& 20 450
% E 35 1200 | N
= e —» @35 800 S
(0]
‘e P g § 50 x 5 850 S
{=
8 — 50x5 1200 S
P gy, N 50x5 650 S
o — 50 x 5 900 S
b £—% |60x30x5| 550 N
S 5 === | 60x305 | 700 N
(=
& £ 33,7x2,6 | 320
< 9 —20 | B70x2 | 1200 | S
g E G 0 | 60x60x3| 2000 | S
(o))
2 & B | 50x40x3 | 1500 N
e——= | 70x30x3 | 1800 S
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GEBR 645-D (Nr. 6452) und GEBR 645-PD (Nr. 6453)

Modell GEBR 645- P

Das Modell GEBR 645-P enthélt einen
polumschaltbaren Motor fur zwei Walzge-
schwindigkeiten.

Modell GEBR 645- D

Die Ausfiihrung GEBR 645-D verfugt tber
eine digitale Zustellungsanzeige.

Modell GEBR 645- PD

Die GEBR 645-PD enthalt sowohl einen
polumschaltbaren Motor fiir zwei verschie-
dene Walzgeschwindigkeiten als auch eine
digitale Zustellungsanzeige.

Die Bogen- Ringbiegemaschine GEBR 645
ist eine leistungsfahige universell einsetz-
bare Biegemaschine, mit einem sehr guten
Preis-Leistungsverhaltnis. Sie zeichnet
sich durch eine einfache, aber sehr robuste
Bauweise und einer hohen Kraftreserve
aus. Die Maschine hat zwei feststehende,
angetriebene Biegewellen und eine freilau-
fende Druckwelle.

Die Zustellung erfolgt mit einer Gewinde-
spindel.

Die Position der Druckwelle wird an einer
Skala angezeigt.

Die Maschine kann sowohl in der horizon-
talen als auch vertikalen Arbeitsposition
betrieben werden.

Die Bedienung der Bogen- und Ringbie-
gemaschine GEBR 645 erfolgt liber einen
FuBschalter.

Standard-Zubehor

B Satz geteilte Standardwalzen fir Stab-
profile

B doppelter FuBschalter mit Not-Aus-
Funktion

B Gabelschlissel SW 4
B |nbusschlissel SW 10
Sonder-Zubehor

Komplettes Programm zum Wendel-
walzen; Sonderwalzen fir Rundrohr in allen
Abmessungen in Stahl und in Kunststofff.

Technische Daten

B Durchmesser der Biegewellen: 50 mm
Walzgeschwindigkeit 9 U/min

B (Modell GEBR 645-P und
B GEBR 645-PD 4,5 und 9 U/min)

B Spannungsversorgung

B 380-400V Drehstrom mit belastbarem
Mittelpunktleiter (220-230V), 16 A, 50
Hz. Andere Spannungen auf Anfrage.
Leistungsaufnahme ca. 1,5 kW

B Abmessungen: 650 x 900 x 1200 mm

Sonderwalzen Stahl gehartet

6080 6081 6082 | 6083

% oder 1" | V2 oder 1%4" | 12" 2"

Spezialkunststoff fiir Messing und
Edelstahl

6084 | 6085 | 6086 | 6087 | 6088

|
1" | 1wt | 1% |40 mm

Y2" oder 3"



ROHRAUSSCHLEIFMASCHINEN

Rohrausschleifer ALMI AL 100 U-02 Nr. 2449

Bei Anwendung von Rohrkonstruktionen
im Gelénderbau, ergibt sich sehr oft das
Problem, dass Rohrenden an Pfosten,
Quertraversen, Flllstabe etc. exakte
Anschlusskonturen bendtigen. Besonders
bei Verwendung von Edelstahl ist die
Herstellung solcher Aussattelungen mit
Ublichen Hilfsmitteln in der geforderten
Prazision sehr schwer zu realisieren. Die
Qualitét der Konstruktion wird weitgehend
von der exakten Vorarbeit bestimmt. Mit
dem Rohrausschleifer ALMI AL 100 U-02
kann dies auf sehr einfache und effektive
Weise durch Ausschleifen der Kontur mit
einem Schleifband erfolgen. Es kénnen
ohne Problem schriage Aussattelungen bis
zu 60 Grad gefertigt werden.

ARBEITSWEISE

Die Zustellung bzw. der Quervorschub
sorgt fur eine gleichmaBige Abnutzung der
Schleifbander. Dies erfolgt Uber zwei Hand-
rader. Das Tauschen der Schleifrollen und
Schleifbander ist kinderleicht und schnell
durchgefihrt.

Fur den Rohrausschleifer sind Schleifrollen
von @20 bis @76 mm lieferbar.

Standard-Zubehor

B Schleifrollen fir Rohr 14" @42,4mm

B 2 Schleifbander Korn 36

Nr. 29642
Standardbander fir Edelstahl
100 x 2000mm Korn 36

Anpressrollen

Rechtwinklig/ 29721 = o213 mm
variabler Winkel A 29654 i 0269 mm
29655 1" @ 33,7mm
Rohr-9 20,0 - 76,1 mm 29722 @ 40,0mm
Schleifband 100 x 2.000 mm 20656 114" @ 42,4mm
e Motor 3 kW 29657 1" @ 48,3mm
P i Bandgeschw, 30 m/sek. 29723 @ 50,8mm
= Handrad/Hebel Hebel & Handrad 29724 on @ 60,3mm
AbmaBe (LxBxH) 1.200 x 550 x 1.150 mm 29725 o1 @ 76,1 mm
Gewicht 220 kg

Bei Bestellung von Anpressrollen bitte Baujahr
bzw. Lagerdurchmesser angeben.
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BOGEN- & RINGBIEGEMASCHINEN

Rohrbogen-Schleifmaschine GRS 33 (Nr. 2433) und GRS 33-V (Nr. 2435)

Automatische
Maschinen

Zuséatze fiur GDM

Automatische
Schorkelbieger

2

i
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c
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b
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-g Schleifbinder Sonder-Zubehor

= 29700 Korn 60 10-er Pack 29529 5 Liter Schleifmittelzusatz

@ 29701 Korn 100 10-er Pack 29618 Holz-Einflihrungshilfe

29559 Korn 180 10-er Pack 29619 Holz-Griff

o 29560 Korn 240 10-er Pack 29636 Materialfiihrungsscheibe aus
_g’ 29561 Korn 400 10-er Pack Spezialkunststoff
25 29562 Korn 600 10-er Pack (Bei Bestellung bitte den
£ £ Material h -
[ Scotch-Schleifbander 30 x 735 mm b;?rla durchmesser ange
33 20682 mittel
g E 20683 fein
o)}
o}
m
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Allgemeines

Rohrbogen-Schleifmaschine zum Schleifen
von Rundrohren und Vollmaterial mit einem
Durchmesser von 12 bis 70 mm.

In kurzer Zeit kdnnen auch gebogene
Rohre auf jede Oberflachengite zwischen
Korn 60 und Korn 600 geschliffen werden.
Dadurch erhélt die Oberflache Ihrer Werk-
stlicke in sehr kurzer Zeit ein optimales
Finish. Bégen kdénnen problemlos bis zu
einem kleinsten Biegeradius von 1%2x @
geschliffen werden.

Das Austauschen der Schleifbander ist
problemlos.

Die Maschine ist serienmaBig mit einer
Nassschleifeinrichtung ausgerustet.

Die Bedienung der Maschine erfolgt tiber
einen FuBschalter.

Technische Daten
B | eistungsaufnahme: 2,2 kW
B Drehzahl: 1450 U/min

B Spannungsversorgung: 380 — 400 V
Drehstrom, 16 A, 50 Hz
Andere Spannungen und Frequenzen
auf Anfrage

B Abmessungen: 800 x 600 x 1450 mm
B Gewicht: ca. 165 kg

Standardzubehér

B FuBschalter

B Holzeinflhrhilfen

B 5 Ltr. Schleifmittelzusatz

B Abmessungen: 800 x 600 x 1450 mm

B 20 Stck. Spezial-Nassschleifbander

GRS 33-V Nr. 2435

Die Rohrbogen-Schleifmaschine GRS 33-V
hat einen stufenlos regelbaren Antrieb.
Sonst ist Sie baugleich mit der GRS 33.
Diese Drehzahlregelung erbringt groBe
Vorteile bei dem Schleifen von gréBeren
Rohrdurchmessern und bei engen Bégen.
Fur den Einsatz von Scotchbandern kann
die Drehzahl optimal geregelt werden.
Der Anlauf der Maschine wird durch den
Frequenzumrichter optimal und schonend
geregelt.



FlieBformverfahren

Das FlieBformverfahren ist ein spanloser
Umformprozess im vorhandenen, diinn-
wandigen Muttermaterial. Die so geformten
Kernbohrungen sind wesentlich praziser als
die durch herkdmmliche Verfahren herge-
stellt. Auf das Werkstlick wird ein rotie-
render Hartmetalldorn aufgesetzt. Dieser
erzeugt unter relativ hohem Anpressdruck
Reibungswarme. Die Warme macht die
metallischen Werkstoffe plastisch und
leicht verformbar, so dass sich der
FlieBformer in wenigen Sekunden durch
das Werkstick fuhren lasst. Das weiche
(Ursprungs-)Material entweicht haupt-
séchlich nach unten.Das entgegen der
Vorschubrichtung geflossene Material

wird zu einem Kragen, in Form eines Dich-
trings, umgelegt.

Dadurch ist kein zusatzlicher, fremder
Werkstoff notwendig, der die Festigkeit
und die Haltbarkeit des Werkstiicks negativ
beeinfl ussen kénnte.

Falls erforderlich, kann der Kragen im
selben Arbeitsgang zerspant werden, um
eine plane Oberfl ache des Werkstlicks
herzustellen.

Gewindeformen

In die Buchse des Ursprungmaterials wird
mit Hilfe des Flowtap (Gewindeformer)
ein spanlos geformtes Gewinde einge-
bracht. Die vorangegangene halbwarme
Verdréangung des Materials beim FlieBfor-
men und das anschlieBende Kaltwalzen
beim Gewinde formen bewirkt eine starke
Verfestigung des Materials. Die exakte
Gewindefiihrung macht ein Verschneiden
unmoglich.

FLOWDRILL

FlieBbohr-Set Nr. 29640

fiir M6- und M8-Gewinde

FlieBbohr-Einrichtung zur Verwendung in
einer Stdnderbohrmaschine. Zum Liefer-
umfang gehodren 1 Spannzangenfutter, 2
Spannzangen, 2 FlieBbohrer, 2 Gewinde-
former und ein Spezialschmiermittel mit

Pinsel.

29638 Flodrill Schmiermittel, Fliesfor-
men 1 kg
29639 Flodrill Gewindeformdél, 1 kg

29640-ME 6| ME 6 Flodrill Gewindeformer

M6

29640-ME 8| ME 8 Flodrill Gewindeformer

MG
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METALLIDEEN IDEEN
E3 cLASER £UE himen

~ Bestellfax
0800-9351020

estell-E-Mail
" service@glaser.de

Gute Griunde IDEEN
fiir GLASER FUR IHREN
ERFOLG

»Qualitdt kann man nur mit Leistung erzielen.
Die einzigartige Leistung ist die Grundlage fiir den
Erfolg.“

Gerhard Glaser

m Wir sind ein Familienbetrieb, der seit Gber
40 Jahren im Handwerk gewachsen ist.

m  Als Glaser-Gruppe haben wir Erfahrung in Hand-
werk und Industrie. Unser Qualitdtsmanagement
ist nach ISO 9001 zertifiziert.

L] Eigene Konstruktion, eigene Werkzeuge, eigener
Maschinenbau. Wir haben die Kontrolle Gber den

gesamten Produktionsprozess. G_Iaser"Gruppe Telefon: +49 (951) 93 510-0
KirschackerstraBe 37 Fax: +49 (951) 93 510-20
L] Ihr Erfolg steht fir uns immer im Mittelpunkt. Das 96052 Bamberg E-Mail: service@glaser.de
macht uns einzigartig. GERMANY www.glaser.de
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