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Die druckluftbetriebenen Teileférderer aus dem Hause NitroCyl wurden speziell zum schnellen und sicheren Abtransport von
Stanzteilen und Stanzabfallen entwickelt. Durch die kompaktere Bauweise der Teileforderer gegeniiber Transportbandern
gelingt es auch auf engstem Raum, Teile automatisch abzuleiten. Der Anwender muss den Teileférderer einfach in den vorhan-
denen Bereich montieren und mit der benétigten Transportrinne bestlicken.
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Auf Wunsch ist ein Elektro-Timer (E-Timer)
erhaltlich. Dieser sorgt z.B. bei Luftdruck-
schwankungen fir einen stérungsfreien

Betrieb des Teileforderers. Y @ TA
A
140 19,6
N NCV.5.36.20 188
Medium Arbeitsdruck Max. Hub Empf. Neigung in Max. Belastbarkeit
[bar] [mm] Transportrichtung [ka]
Luft 416 20 6° 36
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NCVA..

38
N NCVA.1 50
Type Hub L1 L1
[mm] min. max.
NCVA.1 12,5 38,5 51
NCVA.2 25,0 51,0 76
NCVA.3 50,0 76,0 126

Stiitzblock aus Teflon
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Aufbau Transport-Rinne

Dies sind die verfligbaren Standard-Ab-
messungen. Bei Applikationen mit kleineren
Abmessungen kdnnen sowohl die Montage-
Platte, wie auch die Transport-Rinne gekiirzt
werden.

Bei groReren Abmessungen mussen die Ho-
hen der Rinnen-Stiitzen verandert werden.

Stltzblock

Montageplatte

L
o
R
(-]
L1
fur Type L C A L1
(MaR ohne Rinne)
NCV.1... 496 97 110 456
NCV.2... 691 116 120 651
NCV.3... 911 140 142 871
NCV4... 1125 162 170 1085
NCV5... 911 123 142 871
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Aufbau Transport-Rinne

1. Mit Hilfe der Montageplatte kénnen Tei-
leférderer in engen und schwer zugangli-
chen Pressen-Bereichen sicher montiert
werden

2. Wird die Montageplatte einbauabhéangig
gekiirzt, andert sich die Hohe der Stiit-
zen. L

3. Die angegebenen Langen der Monta-
geplatten sind Beispiele. Bei groReren
Abmessungen verandert sich die Hohe
der Stitze, wobei der Arbeitswinkel von
6° bestehen bleibt.

A C = (neue Lange — alte Lange) x tan 6° (o]
(A C = Hohenveranderung)
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Schlauch -g: %
fur Type NCV.1 und NCV.2: g = 6 mm N Schlauch

fur Type NCV.3, NCV.4 u. NCV.5: g =8 mm

Verbindungsstiick

[TH.43]
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Aufbau Transport-Rinne

1. Die Montage-Platte kann durch Hilfsmittel
(Leisten / Platten usw.) an Werkzeug oder
Presse befestigt werden.

2. Das Befestigen der Transport-Rinne mit
dem Teileforderer erfolgt mittels eines
Winkels, welcher mit der Rinne ver-
schweilt wird. Jetzt kann die Rinne mit =i
dem Teileférderer verschraubt werden. BT -7 ” :
Achten Sie darauf, dass Winkel und f
Rinne ausreichend verschweift sind.

3. Die Ablaufseite (vorn) sollte abgewinkelt

werden, um einen Stau der Stanzabfélle

zu vermeiden. i, N
4. Durch Anbringen von z. B. Moosgummi %
zwischen den Stiitzen und dem Teilefor- H
derer kann Larm minimiert werden. /Ll
1 2

60 x 45°

105

105

7,
N

10

60

Wir liefern keine fertigen Transport-Rinnen,
konnen Ihnen aber das Grundmaterial und
konstruktive Hilfe bieten.

[TH.44]
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Befestigung

Befestigen Sie den Teileférderer mit 2
Stuick Sechskantschrauben (vorn) und mit
2 Stuck Innensechskantschrauben (hinten)

am Werkzeug oder der Presse. Selbsthem- B

mende oder Federscheiben verhindern ein

vibrationsbedingtes Losen.

Luftanschluss

Der Arbeitsdruck der Teileforderer liegt bei
4-6 bar. Obwohl ublicherweise 6-7 bar zur
Verfligung stehen, miisste im Einsatzfall
Uberpriift werden, inwieweit bei Anschluss
mehrerer Teileférderer der System-Druck
abféllt.

Es ist daher zu empfehlen, die einzelnen

Teileférderer nicht in Reihe, sondern parallel

zu schalten und jeden Teileférderer mit ei-

nem Manometer zu bestlicken, um sicher zu
stellen, dass jeder Forderer mit dem bend-
tigten Arbeitsdruck beaufschlagt wird. Sollte
bei einzelnen Teileférderern der benétigte

Arbeitsdruck nicht zur Verfligung stehen,

muss der Durchmesser der entsprechenden

Zuleitung vergroBert werden.

1. Das Luftdruck-System muss mit einer
Wartungseinheit ausgertstet sein, die
Kondensation vermeidet. Diese , Trock-
ner-Funktion® ist ein MUSS um Oxidation
auszuschliefen.

2. Des Weiteren muss Uber diese Wartungs-
einheit Ol zugefiihrt werden konnen,
welches den Teileférderer schmiert. Das
gewahite Ol sollte eine niedrige Viskositét
aufweisen.

Tabelle fiir min. AuBen-g der Luftschlduche

fir Type Anzahl Teileférderer

1 2 3 4 5 6
NCVA1... 6 10 12 12 14 16
NCV.2... 6 10 12 12 14 16
NCV.3... 8 12 14 16 18 20
NCVA4... 8 12 14 16 18 20
NCV.5... 8 12 14 16 18 20
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Hinweise

1.

2.

Um die beste Leistung zu erzielen, sollte
die Drossel weit genug gedffnet sein.
Bevor Sie die Teileférderer an das Luft-
drucksystem anschlieRen, tiberprifen Sie
noch einmal alle Verbindungen.

Sollte der Teileforderer nur eine Hubbe-

wegung machen und dann stehen, Uiber-

prifen Sie die Drossel. In den meisten

Fallen ist die Drossel zu weit geschlos-

sen. Der Teileférderer muss bei gedffne-

ter Drossel einwandfrei funktionieren.

Sollte der Teileférderer bei geringem

Gegendruck oder nach wenigen Hubbe-

wegungen still stehen, ist der eingehende

Luftdruck wahrscheinlich zu gering (unter

5 bar). Bitte beachten Sie, ob am Werk-

zeug oder der Maschine eventuell weitere

Luftabnehmer vorhanden sind, welche

zur Druckminimierung fihren kdnnen.

. Es st darauf zu achten, dass es zwischen
dem Teileférderer und dem Werkzeug,
der Maschine oder anderen Teilen nicht
zu Berlihrung kommt.

. Wichtig ist, dass die Transport-Rinne

richtig abgestutzt ist, um ein Hipfen zu

vermeiden.

[TH.406]




Teileforderer
Technische Richtlinien

ertifiziert
150 999

ITWZ®

|

Markische Stanz-Partner

Hinweise

1. Achten Sie darauf, dass keine Kontakt-
punkte zwischen der Transport-Rinne,
dem Werkzeug und der Maschine oder
sonstigen Anbauten bestehen. Es kdnnte
sonst der Fall eintreten, dass der Teilefor-
derer in seiner Hub-Bewegung gestoppt
wird. Das gleiche konnte geschehen,
wenn einzelne Abfallstiicke zwischen
der Transport-Rinne und Werkzeug oder
andere Anbauten gelangen. Unterbinden
Sie diese Mdglichkeit durch so genannte
Abfall-Leitbleche.

2. Bitte verlegen Sie die Druckluft-Zuleitung
so, dass keine Beriihrung zwischen der
Transport-Rinne und den Schlauchen
besteht. Wird das Zuleitungs-System
beschéadigt, kommt es zum Druckverlust,
was zu einem Funktions-Ausfall flhrt.
,Also keine Produkt-Fertigung®.

Es muss sichergestellt sein, dass keine
Abfélle zwischen die Transport-Rinne und
das Werkzeug bzw. die Anbauten gelangen
kdnnen, da dies zum Ausfall / Stillstand des
Teileférderers fiihren kann.

Montieren Sie daher (wie dargestellt) kleine
Abfallbleche.

[TH.47]
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[lieferprogramm]

[saulengestelle]

in Standard- und Sonderabmessungen
ab 125 x 125 mm bis 3.000 x 6.000 mm

[fuhrungssysteme]

in den verschiedensten Ausfiihrungen

[schneidelemente]

mit unterschiedlichsten Schneidgeometrien

[technischeHilfsmittel]

umfangreiche Auswahl
von Schrauben bis zu kleinen Schiebern

[federelemente]

umfassendes Programm an ISO-,
Elastomer- und dhnlichen Federn

[autonomeGasdruckfedern]

umfangreiches Programm fiir
unterschiedliche Anwendungen

[hysonStickstoffSysteme]

groRe Auswahl aus dem Programm eines
der Weltmarktfiihrer

Markische Stanz-Partner Normalien GmbH
Jungerstrasse 17 « D-58515 Ludenscheid
Tel.: +49 (0) 23 51 /6 61 07-0 » Fax: +49 (0) 23 51 /6 61 07-77 *

e-mail: mail@maerkische-stanz-partner.de » www.maerkische-stanz-partner.de
Es gelten unsere allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen, die wir lhnen auf Nachfrage gerne zusenden.



