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TYP-TFS

Das Transfersystem TFS
fiir lhren Stanzautomaten
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Bereich
Werkzeuge

Mit dem 3D-Transfersystem
Typ TFS ist es moglich, die

vollstandige Transfertechnologie

auf einem Stanzautomaten ||

Zu realisieren. Damit lassen

sich die Einsatzmoglichkeiten

Ihres Stanzautomaten

erheblich erweitern.

Bereich
Werkzeuge

Vorschub: X

Ansicht: Abomessungen



Die VORTEILE im Uberblick

| flexibel auf mehreren Maschinen einsefzbar
| mehrere Transfersysteme Uber einen Steuerschrank bedienbar
| keine mechanische Anpassungen an der Maschine erforderlich

| bei Nichtverwendung keine stérenden Transferkomponenten an der Maschine

| keine zusdizlichen Absicherungen in Form von Schufzabdeckungen erforderlich

| einfach vorzurlsten auf der Werkzeuggrundplatte

| Greiferabstimmung mit dem Werkzeug schon auBerhalb der Presse moglich
| kurze Rustzeiten erhdhen die Produkfivitat

| kurze und damit leichte Greiferschienen

| hohe Dynamik moglich = hohe Hubzahlen und Ausbringung

| Teiletransportkontrolle integriert

| aktive Greiferfunktionen maoglich

| zwei Leistungsklassen verflgbar

| geringe Investitionskosten

Tabelle Typenibersicht

Anderungen vorbehalfen

Typ A B C D X Y Z K L* H* I*
TFS-M-140-125-35-720 1320 | 262 | 211 | 720 | 140 | 125 | 35 | 16 [ 1440 | 74 | 79
TFS-M-180-125-35-720 1430 | 262 | 211 | 720 | 180 | 125 | 35 | 156 | 1440 | 70 | 79
TFS-M-200-125-35-720 15644 | 262 | 211 | 720 | 200 | 125 | 35 | 16 | 1440 |68 | 79
TFS-M-240-125-35-800 1690 | 262 | 211 | 800 | 240 | 125 | 35 | 16 | 1600 | 64 | 79
TFS-M-280-125-35-800 1800 | 262 | 211 | 800 | 280 | 125 | 35 | 16 | 1600 | 61 | 79
TFS-M-180-125-35-1000 | 1710 262 [ 211 | 1000 | 180 | 125 | 35 | 16 [1900 | 70 | 79
TFS-M-240-125-35-1000 | 1890 | 262 | 211 | 1000 | 240 | 125 | 35 | 16 [ 1900 | 64 | 79
TFS-M-300-125-35-1000 | 2060 | 262 | 211 | 1000 | 300 | 125 | 35 | 16 [ 1900 | b9 | 75
TFS-L-180-200-60-1000 | 1800 | 374 | 304 | 1000 | 180 | 200 | 60 | 30 [2000 | 61 | 75
TFS-L-220-200-60-1000 | 1900 | 374 | 304 | 1000 | 220 | 200 | 60 | 30 [2000 | 56 | 75
TFS-L-240-200-60-1100 | 2050 | 374 | 304 | 1100 | 240 | 200 | 60 | 30 [2200 | 54 | 75
TFS-L-280-200-60-1100 | 2170 | 374 [ 304 | 1100 | 280 | 200 | 60 | 30 [2200 | 51 | 75
TFS-L-240-200-60-1200 | 2200 | 374 | 304 | 1200 | 240 | 200 | 60 | 30 [2400 | 54 | 75
TFS-L-300-200-60-1200 | 2400 | 374 | 304 | 1200 | 300 | 200 | 60 | 30 [2400 | 49 | 75
TFS-L-360-200-60-1200 | 2600 | 374 | 304 | 1200 | 360 | 200 | 60 | 30 [ 2400 | 45 | 75

Legende

Lange pro Transferseite (mm)

Breite pro Transferseite (mm)

minimale Transportebene (iber Grundplatte (mm)
Lagerbolzenabstand Greiferschiene (mm)

maximaler Vorschub (mm)

maximaler SchlieBweg pro Seite (mm)

maximaler Hebehub (mm)

maximales Gewicht pro Greiferschiene mit Greifern (kg)
empfohlene Maximallange der Greiferschienen (mm)
maximale Hubzahl bei maximalen Verfahrwegen (1/Min.)
maximale Hubzahl bei Referenzverfahrwegen X= 200, Y= 80, Z= 20 (1/Min.)
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*halbiertes Greiferschienengewicht, Z-X-Wege feilweise tberlagert. Die tatsdchlich erreichbare Hubzahl pro
Minute ist auch abhdngig vom Werkzeug- und Greiferaufbau und vom Bewegungsablauf zwischen der
Presse und dem Transfersysfem.
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Elektronik
Die Antriebstechnik des Transfersystems befindet sich in den beiden Transferseiten auf der Werkzeuggrundplatte.
Die Steuerelekironik, Antriebsregler, Sicherheitstechnik und alle weiteren elektronischen Komponenten sind in
einem separaten Schaltschrank (800 x 600 x 2400 mm, BxTxH) untergebracht. (Optional auf Rollen lieferbar)
Wadhrend des Betriebs der Presse mit dem Transfersystem kann der fahrbare Schaltschrank tempordr im
Pressenbereich aufgestellt werden.
Anschlusswerte: 400V / 63A
Die Bedienung erfolgt iber ein mobiles 9” Touch Panel.
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Abb. Schaltschrank auf Rollen

Kommunikation mit Stanzautomaten

Der Bewegungsabgleich erfolgt bei mechanischen Exzenterpressen tber einen eigens dafir montierten Drehgeber.
Bei Servopressen kann der virtuelle Leitwert der Presse direkt abgegriffen werden. Der Transfer bewegt sich synchron
zum Leitwert. Die weiteren bendtigten Steuer- und Statussignale kdnnen wahlweise tber digitale Ein- und Ausgénge
oder eine Busverbindung (Profinet) ausgetauscht werden.
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