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Roterande formningsršrelse
¥ ÒBendersÓ šverfšr den vertikala ršrelsen frŒn en press 

till en exakt roterande formningsršrelse. Detta tillŒter 
bendern att ÒšverbockaÓ, fšrbi 90¡ fšr att kompensera 
fšr materialets ŒterfjŠdring. Detta Šr verkligen en 
mekanisk fšrdel.

¥ READY Benders¨ ger verktygskonstruktšter och stansan-
vŠndare en mšjlighet att tillverka verktyg som verkligen 
klarar av att hŒlla vinkeltoleranskrav, speciellt vid stor-
serieproduktion. 

Standardbenders i lager
¥ Den hŠr katalogen fšrklarar hur standard Benders for-

mar 90 bockar, faktiskt, i alla pressfall frŒn komplicera-
de fšljdverktyg med 250 slag/min, till stora helautoma-
tiska formningsmaskiner fšr karosseridetaljer. 

¥ Standard Benders frŒn lager eller i specialutfšrande, 
kan bocka i princip alla lŠngder och tjocklekar av 
metallplŒt. 

Special READY Benders¨

¥ Bendern Šr mycket effektiv i att skapa flera olika for-
mer i metall. Vi tillverkar specialbenders anpassade 
fšr specifika ŠndamŒl. 

SpŠnnande BendertillŠmpningar
¥ READY Benders¨ finns nu fšr alla typer tillgŠngliga i 

lŠngre lŠngder.

¥ InsatsmothŒll finns nu tillgŠngliga - ett enkelt sŠtt 
att finjustera benders.

Exakt roterande formningsršrelse

LŒser-kontakt

Bockar-medelslag

…verbockning-verktyget stŠngt
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MINSKAD VERKTYGSKOSTNAD OCH …KAD 
PRODUKTIVITET

3:2

Benders Šr nu lŠgre i pris Šn bockverktyg
¥ Klarar ±1/2¡ i vinkeltolerans, utan prŠgling.
¥ …verbockar upp till 120¡ i ett presslag.
¥ Reducerar antalet tempon och minskar antalet verktyg.
¥ Minskar presskraften med 50-80%.
¥ Idealisk fšr formning av hšghŒllfast stŒl och aluminium.
¥ Klarar av att hŒlla hšjden pŒ ÒbenenÓ samt eliminerar 

šverlapp och ŒterfjŠdring.
¥ HŒl nŠra bocken bli normalt inte deformerade.
¥ Benders Šr mindre kŠnsliga fšr tjockleksvariationer i 

materialet. 
¥ Formar smala kanaler och klarar lŒga benhšjder.
¥ Formar fšrlackerad och kŠnslig plŒt utan bockmŠrken.

J€MF…R FORMNINGSPROCESSERNA

READYBenders¨ -
standard frŒn hyllan

Bockverktyg - 
kontroller och 
slipa om

¥ inbyggd formningsenhet

¥ varsam ršrelse

¥ šverbockar fšr ŒterfjŠdringen
¥ noggranna vinklar, benhšjder, 

hŒllŠgen

¥ inbyggd fjŠder drar tillbaka 
vridhuvudet

¥ dyra tillbehšr krŠvs

¥ materialet kan bšja 
ut och glida

¥ radien prŠglas
¥ osŠkra vinklar, benhšjder 

och hŒllŠgen

¥ repor och smetning 
vid retur
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Standard Ready Bender

READY BENDERS
¥ Konstruerad fšr att anvŠndas i hšgproducerande 

stansverktyg. 

¥ LŠngderna 304.8, 609.6, 914.4 mm lagerhŒlls fšr de 
flesta storlekar.

¥ Kapa lagerlŠngder fšr att minska Er verktygsbudget 
och leveranstid.

¥ Kundanpassning av lŠngder Šr mšjlig, ange i fšre-
kommande fall.

BESKRIVNING
1. Vridhuvud: genomhŠrdad (Rc 56-62), kryogeniskt 

vŠrmebehandlat S-7 verktygsstŒl. Vridhuvud och klack
i tum-dimensioner.

2. Platta: bearbetningsbart genomhŠrdat stŒl; utan 
monteringshŒl fšr att kunna anpassas av verktygstill-
verkaren. 

3. Plattans glidyta Šr belagd fšr bŠttre smšrjning och 
lŒng livslŠngd. Plattan har fšrsŠnkta smšrjanslutningar.

4. Vridhuvuden och plattor Šr CNC-slipade fšr precision 
och utbytbarhet.

5. Vridhuvudets vinkel Šr 87¡ pŒ alla standard Benders. 
Detta tillŒter en šverbockning med 3¡ fšr att fŒ en 
kvarstŒende 90¡ bockning i mjukt stŒl.

HŒrdare stŒl eller stšrre radie kan krŠva mer šver-
bockning. Vridhuvudets vinkel kan specificeras vid 
bestŠllningstillfŠllet eller justeras av verktygstillverkaren.

READY BENDERS Šr nu billigare Šn bockverktyg

Att vŠlja Standard Bender:

1. Hitta detaljens PT i tabellens šversta rad. LŠs vertikalt
nedŒt fšr alla švriga data. Gšr PH kontrollen. (special
modeller kan bocka kortare PH-hšjder).

2. OBS. min. och max. lŠngderna i tabellen. 
Kundanpassade lŠngder kan ordnas. AnvŠnd om mšj-
ligt standardlŠngder fšr snabb leverans. LŠngre lŠng-
der fŒs genom att skarva med 0,254 mm avstŒnd.

3. Om Ni har frŒgor eller behšver offert pŒ specialmodell
sŒ fyll i formulŠret pŒ sid. 10 och faxa detta tillsam-
mans med ritningar.

PT= detaljens tjocklek
PH= detaljens hšjd
PR= detaljens radie
PA= detaljens vinkel
PL= detaljens lŠngd

Standard Benders formar en 90¡ bock i mjukt stŒl. Radien (PR) skall ungefŠr
motsvara detaljtjockleken (PT).

15.88 25.4 38.1 50.8 63.5 76.2

53.98 73.03 98.42 123.83 149.23 174.63

19.05 28.58 38.10 47.63 57.15 69.85

34.93 44.45 60.33 76.20 92.08104.78

22.23 34.93 47.63 60.33 73.03 85.73

28.6 38.1 50.8 63.5 76.2 88.9

5.39 8.61 12.90 17.22 21.54 25.83

4.95 7.93 11.89 15.85 19.81 23.77

6.15 9.83 14.76 19.66 24.59 29.49

0.25-1 1-1.9 1.9-3 3-4.1 4.1-5.3 5.3-6.4

6.35 9.9 14.8 19.7 24.6 29.5
Fšr standard benders skall PH šverskrida dessa dimensioner. 

Faxa ritning fšr special.

304.8 304.8 304.8 304.8 304.8 304.8
609.6 609.6 609.6 609.6 609.6 609.6

914.4 914.4 914.4 914.4
28.6 38.1 50.8 63.5 76.2 88.9

609.6 609.6 914.4 914.4 914.4 914.4

RBM 62RBM 100 RBM 150RBM 200 RBM 250 RBM 300

-1,52
-0,25±0,05

-0,08

+0,25
-0,00

x

+0,00
-0,25

x

+0,05
SK
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Ready benders i lagerlŠngder: 
304.8, 609.6 och i de flesta modeller 914.4 mm lŒnga

¥ Konstruerad sŒ att du kan kapa den i kortare lŠngder.
¥ Min. lŠngd Šr klacklŠngden (GL).
¥ Kundanpassade lŠngder finns, specificera.

RBM 62 lagerlŠngd 304.8 och 609.6 mm
(vridhuvud ¿15.88 mm)

RBM 100 lagerlŠngd 304.8, 609.6 mm
(vridhuvud ¿25.4 mm)

RBM 150 lagerlŠngd 304.8, 609.6 och 914.4 mm
(vridhuvud ¿38 mm)

RBM 200, 250 och 300 lagerlŠngd 304.8, 609.6 och 914.4 mm
(vridhuvud ¿50.8, ¿63.5 och ¿76.2 mm)

Kapade lŠngder: 
1. LŠngd 304.8 mm visas till hšger. LŠngd

609.6 och 914.4 mm Šr repetitioner av 
304.8 mm lŠngden. 

2. Minsta segmentslŠngden Šr klacklŠng-
den (GL). Varje segment mŒste ha en 
klack med fjŠderretur fšr att Œterfšra 
vridhuvudet. FjŠderreturen markeras 
med ett    och finns under klacken.

Hur man kapar:
1. Ta bort vridhuvudet genom att lossa 

skruvar och smšrjpluggar. Rotera vrid-
huvudet och ta bort fjŠderreturenheten.
VridhuvudetŠr nu lšst. 

2. Vridhuvudet Šr genomhŠrdat (RC 56-
62). Kapa med hjŠlp av trŒdgnist eller 
annan lŠmplig utrustning till exakt 
lŠngd/storlek.

3. Plattan Šr bearbetningsbar sŒ kapa pŒ 
lŠmpligt sŠtt till exakt lŠngd.

4. VARNING: Grada och rengšr vridhuvu-
det och plattan noga. FšrsŠkra Er om 
att det inte finns nŒgra spŒnor eller 
smuts i hŒlet fšr fjŠderreturen fšre 
ihopmonteringen.

5. SŠtt samman enheten och fšrsŠkra Er 
om att vridhuvudet gŒr tillbaka lŠtt dŒ 
det har vridits.

DANLY kan kapa:
1. Ni kšper en hel 304.8, 609.6 eller 

914.4 mm lŠngd och anger hur den 
skall kapas. Resterande bitar levereras 
med verktyget om inget annat šnskas. 
Ingen rabatt lŠmnas pŒ bortkapade 
delar.

2. Pris per kapning; frŒga Er DANLY repre-
sentant.

InsatsmothŒll finns nu tillgŠngliga 

15.88 dia.
Klack (GL) = 28.6 mm

25.4 dia.
Klack (GL) = 38.1 mm

X=304.8 mm, repetition fšr lŠngd 609.6 mm

X=304.8 mm, repetition fšr lŠngd 609.6 mm

38.1 dia.
Klack (GL) = 50.8 mm

X=304.8 mm, repetition fšr lŠngd 609.6 och 914.4 mm

RBM 200 klack (GL)=63.5 mm
RBM 250 klack (GL)=76.2 mm
RBM 300 klack (GL)=88.9 mm

X=304.8 mm, repetition fšr lŠngd 609.6 och 914.4 mm

25.4 mm

AA X = 304.8 mm
BB X = 609.6 mm
CC X = 914.4 mm

RBM X=914,4 mm
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15.88 25.4 38.1 50.8 63.5 76.2

53.98 73.03 98.42 123.83 149.23 174.63

19.05 28.58 38.10 47.63 57.15 69.85

34.93 44.45 60.33 76.20 92.08104.78

22.23 34.93 47.63 60.33 73.03 85.73

28.6 38.1 50.8 63.5 76.2 88.9

5.39 8.61 12.90 17.22 21.54 25.83

4.95 7.93 11.89 15.85 19.81 23.77

6.15 9.83 14.76 19.66 24.59 29.49

0.25-1 1-1.9 1.9-3 3-4.1 4.1-5.3 5.3-6.4

6.35 9.9 14.8 19.7 24.6 29.5
Fšr standard benders skall PH šverskrida dessa dimensioner. 

Faxa ritning fšr special.

28.6 38.1 50.8 63.5 76.2 88.9
88.90 101.60 127.00 177.80 177.80 152.40
152.40 152.40 203.20

228.60

28.6 38.1 50.8 63.5 76.2 88.9

609.6 609.6 914.4 914.4 914.4 914.4

RMC 62 RMC 100 RMC 150RMC 200 RMC 250 RMC 300

Att vŠlja Standard Bender:

1. Hitta detaljens PT i tabellens šversta rad. LŠs vertikalt
nedŒt fšr alla švriga data. Gšr PH kontrollen. (special
modeller kan bocka kortare PH-hšjder).

2. OBS. min. och max. lŠngderna i tabellen. 
Kundanpassade lŠngder kan ordnas. AnvŠnd om mšj-
ligt standardlŠngder fšr snabb leverans. LŠngre lŠng-
der fŒs genom att skarva med 0,254 mm avstŒnd.

3. Om Ni har frŒgor eller behšver offert pŒ specialmodell
sŒ fyll i formulŠret pŒ sid. 3:14 och faxa detta tillsam-
mans med ritningar.

PT= detaljens tjocklek
PH= detaljens hšjd
PR= detaljens radie
PA= detaljens vinkel
PL= detaljens lŠngd

Standard Benders formar en 90¡ bock i mjukt stŒl. Radien (PR) skall ungefŠr
motsvara detaljtjockleken (PT).

BESKRIVNING

1. Vridhuvud: genomhŠrdad (HRC 56-62), 
kryogeniskt vŠrmebehandlat S-7 verktygs-
stŒl.

2. Platta: genomhŠrdad (HRC 48-52),bear-
betningsbart genomhŠrdat stŒl. 
Fšrborrade fŠsthŒl, se tabell s. 3:6. 

3. CNC-slipade vridhuvuden och plattor fšr 
precision och utbytbarhet. 

4. I standardutfšrande har alla Bender vrid-
huvud vinkel 87¡. Detta mšjliggšr en 
šverbockning pŒ 3¡ med bibehŒllen 90¡ 
form i mjukt kolstŒl. HŒrdare stŒl eller 
detaljer med stšrre radie kan krŠva stšrre 
šverbockning. Vridhuvudets vinkel kan 
specificeras vid ordertillfŠllet eller Šndras 
av verktygsmakaren. Vinklar stšrre Šn 
90¡, se sid. 10. 

Ready Bender Šr avsedd fšr hšgvolym -
produktion šverstigande 1 miljon
detaljer .
Passar de flesta pressverktyg. 
LagerlŠngder , se sid. 3:6.
Nu i lŠngder upp till 914,4 mm.

Fšr kundanpassade lŠngder , se sid. 3:7.

+ 0,25              + 0,25

- 1.52
- 0.25- 0.05

0.06

- 0.05
- 0.08

SH

Alla mŒtt i mm.

Fšrborrad
Standard

Kil krŠvs

Rulle
Vinkel A Motkil

Sadel
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Modell LŠngd X B C D E F SHSC
LŠngd Storlek

AA 28.58 14.29 9.00 9.00 30.00 14.00 M4

RMC 62 CC 88.90 44.45 38.46 38.46 30.00 14.00 M4

DD 152.40 76.20 70.21 38.10 30.00 14.00 M4

AA 38.10 19.05 12.00 12.00 37.50 21.50 M6

BB 101.60 50.80 44.25 44.25 37.50 21.50 M6

CC 152.40 76.20 67.18 38.10 37.50 21.50 M6

DD 228.60 114.30 105.3157.15 37.50 21.50 M6

AA 50.80 25.40 17.00 17.00 50.00 30.00 M8

BB 127.00 63.50 51.51 51.51 50.00 30.00 M8

CC 203.20 101.60 86.59 50.80 50.00 30.00 M8

AA 63.50 31.750 21.50 21.50 60.00 37.50 M10

BB 177.80 88.90 73.89 73.89 60.00 37.50 M10

AA 76.20 38.10 25.00 25.00 79.00 44.00M12

BB 177.80 88.90 70.89 70.89 79.00 44.00 M12

AA 88.90 44.45 32.50 32.50 92.50 57.00M12

BB 152.40 76.20 58.19 58.19 92.50 57.00 M12

RMC 100

RMC 200

RMC 150

RMC 250

RMC 300

Placering av monteringshŒl 
HŒlbild kan anvŠndas av verktygsmakare fšr Benders av samma lŠngd levererade utan monteringshŒl. 

InnehŒllna
toleranser

X = LŠngd
platta 
+0/-0,25 mm

X = LŠngd
vridhuvud
+0,25 mm/
-0mm.

Placering av
skruv
+/- 0,13 mm

Orderexempel:

RMC 100 x = DD
READY Vrid- Specificera

huvud

Modelldiameter lŠngd
Callout25,4 mmBender

(RMC = komponentnummer 
i katalogen)

Typ AA Typ CC & DDTyp BB

LŠngd LŠngd
LŠngd
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¥ DANLYs CNC slipningsteknik, tar fram lŠngder, 
upp till 914.4 mm, till ett attraktivt pris.

¥ LŠngre lŠngder fŒs genom att skarva tvŒ eller 
fler enheter med en spalt pŒ 0.25 mm. 

Repeterande hŒlmšnster fšr RMC 62, 100 och 150
(fšr vridhuvud ¿15.88, ¿25.4 och ¿38.1 mm)

¥ Finns nu i lŠngder upp till 914.4 mm.
¥ Ange Er šnskade lŠngd (X) och DANLY kan leverera.

Repeterande hŒlmšnster fšr RMC 200, 250 och 300
(fšr vridhuvud ¿50.8, ¿63.5 och ¿76.2 mm)

Min./Max. lŠngd
1. Tabeller och ritningar som visar hŒllŠgen, etc. 

bšrjar vid nominella lŠngder. Kundanpassade 
lŠngder bšrjar mycket kort, vid katalogens klack-
lŠngd (GL).

2. Mšnstret fšr monteringshŒlen fšr kortare kund-
anpassade lŠngder, finns tillgŠngliga pŒ begŠ-
ran och utifrŒn inbyggnaden.

RMC62 Minimum 29 mm (GL)
Maximum 609.6 mm

RMC100 Minimum 39 mm (GL)
Maximum 609.6 mm

RMC150 Minimum 51 mm (GL)
Maximum 914.4 mm

RMC200 Minimum 64 mm (GL)
Maximum 914.4 mm

RMC250 Minimum 77 mm (GL)
Maximum 914.4 mm

RMC300 Minimum 89 mm (GL)
Maximum 914.4 mm

3. OBS: Ready Bender i kundanpassade lŠngder kan
minska Er verktygsbudget.

NOTERA:
¥ FšrsŠnkta hŒl Šr standard, gŠngade Šr special.

Modell och LŠngd SHCS
diameter ÒXÓ A B C D E Storlek
vridhuvud

RMC 62 15.88 mm dia. 9.00 29.00 14.00ÒXÓ/8 ÒXÓ/4M4
RMC 100 25.4 mm dia.LŠngd 12.00 37.50 21.50ÒXÓ/8 ÒXÓ/4M6
RMC 150 38.1 mm dia.152.4-305 mm17.00 50.00 30.00ÒXÓ/6 ÒXÓ/3M8

RMC 62 15.88 mm dia. 9.0 29.00 14.00ÒXÓ/12ÒXÓ/6 M4
RMC 100 25.4 mm dia.LŠngd 12.00 37.50 21.50ÒXÓ/12ÒXÓ/6 M6
RMC 150 38.1 mm dia.317.5-609.6 mm17.00 50.00 30.00ÒXÓ/10ÒXÓ/5 M8

RMC 62 15.88 mm dia. 9.00 29.00 14.00ÒXÓ/16ÒXÓ/8 M4
RMC 100 25.4 mm dia.LŠngd 12.00 37.50 21.50ÒXÓ/16ÒXÓ/8 M6
RMC 150 38.1 mm dia.622.3-914.4 mm17.00 50.00 30.00ÒXÓ/14ÒXÓ/7 M8

RMC 200 50.8 mm dia. 31.50 66.00 37.50 M10
RMC 250 63.5 mm dia.LŠngd 35.00 79.00 44.00ÒXÓ/4 ÒXÓ/2M12
RMC 300 76.2 mm dia.203.2-305 mm40.00 92.50 57.00 M12

RMC 200 50.8 mm dia. 31.50 66.00 37.50 M10
RMC 250 63.5 mm dia.LŠngd 35.00 79.00 44.00ÒXÓ/6 ÒXÓ/3M12
RMC 300 76.2 mm dia.317.5-609.6 mm40.00 92.50 57.00 M12

RMC 200 50.8 mm dia. 31.50 66.00 37.50 M10
RMC 250 63.5 mm dia.LŠngd 35.00 79.00 44.00ÒXÓ/10ÒXÓ/5 M12
RMC 300 76.2 mm dia.622.3-914.4 mm40.00 92.50 57.00 M12

0.13 mm
(2) typ
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Material detalj
Milt kolstŒl

Normala Benders
Komponentnummer i katalog (lagervara) MCBT 62 MCBT 100 MCBT 150 MCBT 200

Diameter vridhuvudD 15.88 mm 25.4 mm 38.1 mm 50.8 mm

Normala BendersSW x SL 25.4 mm x 25.4 mm 38.1 mm x 38.1 mm 50.8 mm x 50.8 mm76.2 x 76.2 mm

Hšjd H 50.8 mm 50.8 mm 69.85 mm 76.2 mm

FšrlŠngt vridhuvud (special)E 6.35 mm 6.35 mm 9.525 mm 12.7 mm
LŒnga Benders
Komponentnummer i katalog MCLT 62 MCLT 100 MCLT 150 MCLT 200

Bredd, lŒnga BendersSW 25.4 mm 38.1 mm 50.8 mm 76.2 mm

LŠngd (ange) X 38.1mm-76.2 mm 50.8 mm-101.6 mm69.85 mm-139.7 mm101.6 mm-139.7 mm

Hšjd (ange) H 50.8 mm-76.2 mm 50.8 mm-76.2 mm 69.85 mm-95.25 mm76.2 mm-101.6 mm

B 5.39 mm 8.61 mm 12.90 mm 17.22 mm

C 4.95 mm 7.93 mm 11.89 mm 15.89 mm

J 6.15 mm 9.83 mm 14.76 mm 19.66 mm

SHCS skruvar M6 M8 M8 M12

Konstruerad fšr ÓtrŒngaÓ šppningar , tar liten plats

¥ Rekommenderas fšr hšgvolymproduktion
¥ HŠrdat verktygsstŒl, alla ytor precisionsslipade. Vridhuvuden Rc 

56-62, plattor Rc 48-52. InfŠllning eller bygelmontering utfšrs av 
verktygsmakare.

¥ LagerhŒllning av standardutfšranden fšr snabb leverans. PŒ begŠ-
ran tillverkar vi Kompakt Benders med lŠngd och hšjd enligt dina 
šnskemŒl.

Val av Bender och bestŠllning:
1. Sšk rŠtt materialtjocklek i rubrikraden i tabellen.

Fšlj kolumnen nedŒt fšr fakta.
2. LŠngre lŠngder erhŒlls genom att lŠgga lŠngderna sida mot sida.
3. Vi specialtillverkar Kompakt Benders. Faxa oss formulŠret pŒ baksidan med ritningar.

HIPRO Kompakt SF och SK lika 1/2
SW = •terfjŠdring

LŒnga Benders
Plattornas Šndar Šr inte slipade

Normala Benders 
Obs: FšrlŠngt vridhuvud (E) Šr special.

SkruvhŒl (2) SkruvhŒl (3)

Vridhuvudet skjuter 
ut nŒgot utanfšr 
plattan

Vridhuvudet skjuter ut
utanfšr plattan 0,010
som standard.

InfŠllning 
eller bygelmontering

•ter-
fjŠdring

87¡
Vridhuvud

C - 0,7874 mm

MATERIALTJOCKLEK DETALJ I MM

STANDARD

DIMENSION BENDER

SPECIALORDER

SPECIALDIMENSIONER (87O VRIDHUVUD)

0.3 mm-0.9mm 0.9 mm-1.7 mm 1.7 mm-2.8 mm 2.8 mm-3.8 mm
Dra fšrdel av de
senaste teknologiska
ršnen nŠr det gŠller
Bender
DANLY rekommenderar
uppgradering till de fšr-
bŠttrade konstruktioner
som presenteras i denna
katalog fšr att fŒ bŠsta
prestanda, leverans och
lŠgsta kostnader fšr
verktyg. Vi kan nu erbju-
da hŠrdade Benders i
lŠngder upp till 914,4
mm i ett stycke.
Vi utfšr Šven special...
AnvŠnd formulŠret pŒ 
s. 3:14 i katalogen och
faxa šver ritningar.

x
+0,381 mm
-0,000

SF

E

SL
±

0,0127 mmH±
0,0254 mm

0,127 mm
0,0254 mm

SW ± 0,0127 mm

SK
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1. VŒrtfšrstyvning...fixar Benders enkelt
VŒrtor rullprŠglas in under bockningen och minskar dŠrige-
nom ŒterfjŠdringen och styvar upp detaljen. PrŠglingen
gšrs med hjŠlp av en pinne som Šr monterad rakt igenom
vridhuvudet samt urtag i mothŒllet. VŒrtornas sidovinkel Šr
en funktion av pinnens storlek och vinkel.

Du slipper:
¥ kŠrvning och underhŒll
¥ detaljer med fšga tilltalande utseende efterbear-
betning

V Diameter vridhuvud i mm
hšjd 15.9 25.4 38.1 50.1 63.5 76.3

Standard vŒrtfšrstyvning spec. nummer

2.54 mm V1 V1

5.08 mm V2* V2 V2

8.89 mm -- V3* V3 V3

12.70 mm -- V5* V5* V5 V5

Pinne 2.3622 3.9624 6.3500 7.9248 9.525012.7000

Vridhuvud Min. TW Dimension
¯ D Kompakt Special platta

MCTT RMTT/RMTC

15.9 7.9248 mm 7.9248 mm
25.4 12.7000 mm 11.1252 mm
38.1 15.9000 mm 12.7000 mm
50.1 19.0500 mm 15.9000 mm
63.5 --- 17.4752 mm
76.3 --- 19.0500 mm

2 MCTT 62 TW 10.16 mm

1 RMTT 100 TW 12.7 mm

2 RMTC 100 TW 12.7 mm

Antal Katalognr TW dimension

Hšjd V Ð Den enda dimension som kan hŒllas eftersom material-
tjockleken varierar. 

En vŒrta TvŒ vŒrtor

*Pinnen kan gšras stšrre fšr att undvika spalt mellan vridhuvud och pinne.

VŒrtfšrstyvningar rullprŠglas in och kan tillŠmpas fšr mŒnga formade
detaljer. Som extra tillval kan alla READY Benders fšrses med vŒrtor.
SŒvida inte annat anges Šr vŒrtorna centralt placerade med 45o vinkel.

SŒ hŠr specificerar du:

Efter katalognumret lŠgger du till spec.nr pŒ den vŒrtfšrstŠrkning du
valt.

2 RMC 150 X=50,8 mm2 V3, VŒrtor, G = 25,4 mm
Antal Kat.nr. LŠngd Komponent nr. vŒrta

Tooth Benders
Kompakt MCCT 

TW dim.*

TW dim.*

Platta Special  RMTT/TMTC

*SŒvida inte annat anges Šr TW centralt placerad. 
OBS! Platta special (med inbyggd klack) fšr att acceptera en smal
tandbredd. Som tillval kan alla READY Benders fšrses med Tooth
Benders.

2. Tooth Benders ÉTar bort interferens detalj/verktyg
Tooth Benders anvŠnds tillsammans med specialvrid-
huvud fšr att eliminera interferens mellan verktyg
och detalj. Ofta krŠvs specialtillverkad platta utan
klack i ett stycke. Skicka ritningar fšr offert.

SŒ hŠr specificerar du:
LŠgg till dimension TW efter katalognummer:

Vinkel A

3. …verbockningar šverstigande 90o Ð upp till 140o i ett presslag
CB3 €ndringsskiss
En av de stšrsta fšrdelarna med READY Bender Šr dess 
fšrmŒga att bocka vinklar upp till 30o šver 90o (120o). 
VŒra kunder kšper standardutfšrandet och gšr denna
enkla Šndring sjŠlva genom att lŠgga till nŒgon grad 
šverbockning pŒ vridhuvudet. Denna enkla Šndring 
gšrs genom att slipa vridhuvudets bockande sida medan
arbetsradien i vridhuvudets hŒllande sida bibehŒlls kon-
stant (slipa bakom centrumlinjen). 

Vi pŒ DANLY stŒr gŠrna till tjŠnst med alla upp-
gifter du behšver fšr att gšra Šndringen. Ring oss! 

Obs! Vid stora šverbockningar (stšrre Šn 109o PA) med liten radie
(mindre Šn PT) kan det intrŠffa att vridhuvudet hakar i mothŒllet.

Minska vinkeln A fšr stšrre 
šverbockning - max 30o

…ka vinkeln A fšr mindre
šverbockning Ð max. 15o

€ndra endast den bockande sidan!

De prickade linjerna visar vridhuvud med 87o vinkel.

DANLY kontrollerar hur du tŠnkt dig anvŠndningen och
meddelar om du behšver en dyna eller specialvridhuvud.

Det Šr lŠtt att Šndra vridhuvudet fšr stšrre eller mindre
šverbockning. Exemplen visar standardvridhuvud med
87o vinkel. SŠkerstŠll att mothŒllets slŠppningsvinkel Šr
stšrre Šn vridhuvudets vinkel A. Vridhuvuden Šr lŠtta att
Šndra.
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¥ Eliminerar verktygsstationer och    
bearbetning

¥ Avsedd fšr fšljdverktyg, auto-
matmaskiner

Det patenterade verktyget formar en
helt platt bockning, som Šr nŒgot
šppen i ett enda vertikalt press-slag.
Verktyget Šr avsett fšr omslag
UPP• T eller NED• T i hšgvolympress-
verktyg och automatmaskiner.
Omslaget gšrs i tvŒ stationer istŠllet
fšr tre Ð du slipper den fšrberedan-
de bearbetningen.

Vi anvŠnder vridhuvuden i ett
genomhŠrdat verktygsstŒl T30402
och specialplattor READY High 
Production. En Bender i specialutfš-

rande och till ett attraktivt pris.
Alla tillŠmpningar med omslag offe-
reras av DANLY. Faxa ritningar och
formulŠret pŒ det bakre omslaget.
Vi fšreslŒr vanligtvis fšrst en prov-
bockning dŠr vi anvŠnder ditt mate-
rial fšr att exakt kunna fšrutsŠga
resultatet och vŠlja rŠtt typ av
Hemmer. Fšr detta debiterar vi en
rimlig kostnad baserad pŒ tillŠmp-
ningen.

Platt omslag

Monteringsomslag

Pad Benders -Inte bara fšr

att eliminera avtryck frŒn verktyg

Dynor Šr anvŠndbara i mŒnga
Bender applikationer. NŠr 

Bendern befinner sig ovanpŒ en
dyna isoleras vridhuvudet frŒn
detaljen pŒ den hŒllande sidans
yta. INGEN KONTAKT Ð INGA
M€RKEN.

FristŒende dyna
kan vara en del av avskiljaren Inbyggd dyna

Tillverkas mot bestŠllning till de 
flesta Benders

Dynan har fšljande viktiga funk-
tioner:
1. Dynor kan konstrueras sŒ att de passar
en detaljs ÓoregelbundnaÓ form pŒ ena
sidan och ŠndŒ Šr platta och parallella pŒ
den yta som Bendern kommer i kontakt
med.
2. Eliminerar kontakt med vridhuvudet
och pŒverkan pŒ den yta, som hŒller
detaljen. 
3. Skyddar en detaljs monteringshŒl eller
hŒl mot distortion till fšljd av 

dess nŠrhet till bockningslinjen.
4. Eliminerar utbuktning av materialet nŠr
applikationen fšreskriver en stšrre diame-
ter pŒ vridhuvudet. Dynan ger ett nedhŒl-
lande tryck nŠra bockningsradien.
5. Anpassar ett vridhuvud i standardutfš-
rande till Z-bockning eller fšrskjutning av
den vertikala hšjden. Mšjliggšr anvŠn-
dande av vridhuvud i standardutfšrande
istŠllet fšr special.

NŠr dynor anvŠnds rekommende-
rar Danly fšljande:
Placera dynan och dess stŠllskruvar/spolar
sŒ nŠra som mšjligt intill radiens tanger-
ingspunkt. Denna placering och bussning-
ar eller styrningar kommer att fšrhindra
att dynan tippar.
De fjŠdrar som lyfter dynan skall arbeta
Œtskiljda frŒn Benderns ŒterfjŠdring.
Ytterligare nedhŒll fšr detaljen kan erford-
ras i en del applikationer (styrtappar, dyn-
fjŠdrar eller gascylindrar).

Viktiga Hemmer 
funktioner
1.Diametern kan vŠljas efter
skŠnkelhšjden istŠllet fšr mate-
rialtjockleken.
2. Vi rekommenderar att alla
omslagstillŠmpningar fšrst
testas fšr att rŠtt positionering
skall kunna faststŠllas.

3.AnvŠnd pressdyna fšr att
undvika glidning dŒ Hemmern
kommer i kontakt och utfšr
plattningen. 
4.Maximal lŠngd Hemmer Šr
305 mm. Om lŠngre lŠngder
šnskas, lŠggs lŠngderna sida
mot sida med 0,254 mm spalt
mellan plattorna.

UtgŒngslŠge

Press-
dyna

Press-
dyna

Slutlig form

Var noga med att denna punkt Šr sŒ
nŠra kontakt som mšjligt i detta
omrŒdet innan detaljen engageras.

Bendern mŒste positioneras sŒ att den
har tillrŠckligt med yta att platta till
omslaget.

Bockning utan avtryck frŒn verktygen
READY Benders lŠmnar i normala fall ett lŠtt glŠt-
tat eller blankt avtryck pŒ bŒda ytorna pŒ detal-
jen. Pad Benders innebŠr alltsŒ en stor fšrbŠttring
jŠmfšrt med behovet av olika slags poleringsverktyg. 

Det handlar inte bara om att slippa avtryck pŒ
lackerad metall, som Šr ett av vŒra mest fram-
gŒngsrika omrŒden. Vi anvŠnder med stor fram-
gŒng dynor (se bilden lŠngst ned till vŠnster) och
vridhuvuden av hšgpolerat stŒl fšr lackerade ytor
och andra ytor med hšg finish. 

Vilka kriterier man Šn har nŠr det gŠller avtryck
frŒn verktygen, sŒ har vi en bra lšsning. Vi rekom-
menderar att utfšra en testbockning (sid. 19). Fšr
en rimlig debitering formar vi materialet Œt dig
med dina Benders och skickar en rapport med ditt
prov fšr utvŠrdering.

Solid Delrin Rockers eller Delrin 
Inserted Rockers Šr vridhuvuden 
som anvŠnds utan dynor fšr lŒg- 
eller mediumvolymproduktion.

Delrin Šr ett registrerat varumŠrke hos E. I. Dupont.

Hemmer Pad Benders eliminerar
avtryck 
frŒn 
verktygen
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ÒKÓ mŒttet Šr avstŒndet mellan centrum-
linjen fšr mothŒllets radie och centrum-
linjen fšr ett helt stŠngt vridhuvud. Syftet
med detta Šr att hjŠlpa konstruktšren att
dimensionera kilen fšr att enkelt kunna
montera READY Bendern¨ rŠtt.

NŠr verktygstillverkaren placerar READY
Bendern¨ sŒ Šr det ÒKÓmŒttet som skall
stŠllas in. En korrekt placerad bender ger
en lŒng livslŠngd och bŠttre detaljer.
ÒKÓ mŒttet Šndras om en šverbocknings-
kompensation lŠggs till eller tas bort frŒn

bockšppningen. Eftersom vridhuvudets
centrumlinje Šr konstant, resulterar detta
i att vridhuvudet mŒste flyttas mot eller
ifrŒn mothŒllets radie.

Dessa formler gŠller enbart fšr 90¡ boc-
kvinkel. Vid šverbocknningar upp till
120¡ och underbockningar ner till 60¡,
kontakta Danly. P.g.a. trigonometriska
variationer, Šndra formlerna helt och kan
dŠrfšr inte generaliseras.

1. Benders placering... CAD-kompatibel ÒKÓ dimensionBenders lŠge...ÓKÓ mŒttet

Formeln fšr att berŠkna 
ÒKÓ mŒttet fšr en standard 
87¡ vridhvud Šr:
K= PT+PR
Tan (A/2)

87¡

2. BerŠkning av kraftbehovet fšr en READY Bender¨

F = kraftbehov (daN)
S = nominell strŠckgrŠns (40daN/mm2)
W = bockningens bredd (35 mm)
T = materialtjocklek (1,5 mm)
L = hŠvarm(som en balk) L=B+R+T
B = konstruktionsmŒtt fšr ett vridhuvud ¿25 mm
R = mothŒllets radie (1,5 mm)
2,25 = konstant

Exempel:
F = 2,25 x SWT2 ; L = B + T + R = 8,7 + 1,5 + 1,5 = 11,7 mm

L (Vridhuvud ¿25 mm)

F = 2,25 x 40 daN x 35 x (1,5)2 = 605 daN
8,7 + 1,5 + 1,5

(KontaktlŠget markeras heldraget,
šverbockningslŠget streckat).

Benders krŠver 50-80% 
mindre kraft Šn bockverktyg.

Mot en liten avgift provbockar vi Ert material
med vŒra egna benders. Detta provet Šr idea-
liskt fšr att bekrŠfta lŠmpligheten med fšrlacke-
rad plŒt, studera vad som hŠnder med urtag
samt fŒ fram materialets ŒterfjŠdring.

DANLY provbockarErt material (0,3-6,0 mm),
med ett standard 87¡ vridhuvud och 3¡ šverock-
ning.

Tala om fšr oss vad du vill ha ut frŒn testet och
vi kommer att lŠgga upp det dŠrefter och ge Er
svaret. Skicka en bit av Ert material, 100 x 305
mm (max lŠngd). En rapport och tre detaljer
kommer att skickas tillbaka till Er.

Specialanpassad testbockningsutrustning kan
ordnas men kommer att bli dyrare, eftersom
specialtillverkning tillkommer.

3. Formel fšr berŠkning av materialtšjning vid bockning
Den generella formeln Šr: Materialtšjning = 0,01745 x PA x [PR + (PT x 0,43)] 

VŒr service med provbockning tar bort gissningsarbetet
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INSTALLATION, PLACERING OCH JUSTERING
AV READY BENDERS¨
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1. Ta bort returfjŠdrar och kolvar sŒ att 
vridhuvudet ršr sig fritt.

2. Ta tvŒ bitar av aktuellt material och 
placera ett av dem pŒ mothŒllets hŒll-
sida. NŠra men inte pŒ mothŒllets 
radie (se ritningen). Placera bendern 
ungefŠr i rŠtt posotion.

3. HŒll den andra materialbiten i vridhu-
vudets šppning sŒ att den uppfšr sig 
som en visare i en manometer nŠr 
bendern fšrs upp och ner. SŠnk till 
plŒtbiten trycks mot tangeringspunk-
ten pŒ mothŒllets radie. MothŒllet 
skall ha slipats sŒ att en slŠppnings-
vinkel, 2¡-3¡ mindre Šn vridhuvudets 
vinkel ÒAÓ.

4. AnsŠtt bendern mot en kil fšr god 
uppriktning och fšr att ta upp sido-
reaktionskrafter.

5. Dra alla fŠstskruvarna. Smšrj bendern 
med en tunn olja.

6. Justering av Bendern: Ni kan variera 
gradern av šverbockning genom att 
justera švre verktygshalvan i hšjdled. I
ett fšljdverktyg, dŠremot, gšrs detta 
lŠmpligen genom att flytta bendern 
mot mothŒllet fšr att ška šverbock-
ningen och ifrŒn fšr att minska šver-
bockningen. Standard 87¡ vridhuvud 
kan endast ge 3¡ šverbockning. Om 
insatsmothŒll anvŠnds kan detta shim-
sas eller slipas fšr att slippa flytta ben-
dern.

OBS: Slipning av slŠppningen pŒ
mothŒllet Šr fšr att undvika att
materialet klmms vid šverbockning-
en. (Min. 85¡ mothŒllsvinkel rekom-
menderas fšr all 90¡ bockar). Slipa
alltid 2-3¡ mer pŒ mothŒllet Šn den
vridhuvudets vinkel ÒAÓ.

VARNING: NŠr hŒllsidans kŠft Šr
parallell med materialt, mŒste all
justering gšras in och ut.

OBS: Kontrollera att mothŒllet har
en slŠppning pŒ 5¡.

Problem Trolig orsak Lšsning
1. Underbockad 1A Bendern Šr satt Òfšr šppenÓ...Justera Bendern enl. instruktionen.
AnsŠtt inte verktyget hŒrdare! 1B Materialet Šr fšr tjockt... GŒ upp en storlek av Bendern.
Se varningen ovan! 1C Detaljens radie Šr fšr stor... GŒ upp en storlek av Bendern eller minska 

detaljens radie.
1D Materialet Šr fjŠdrande... Minska vinkeln ÒA fig 1Ó och justera Bendern 

enl. instruktionen.

2. …verbockning 2A Bendern Šr avsatt fšr hŒrt... Justera Bendern enl. instruktionen.
2B Materialet i detaljen Šr fšr mjukt...…ka vinkeln ÒA fig 2Ó eller justera Bendern 

enl. instruktionen.
2C Detaljens radie Šr fšr liten... …ka vinkeln A enligt figur 2. En annan

mšjlighet Šr att anpassa vridhuvud och motstŒnd 
till 90o. Ingen prŠgling.

3. Krok 3A Materialet har hŒllits fast i 
tangeringspunkten... Justera Bendern enl. instruktionen.
3B Vridhuvudet Šr fšr stort fšr Ta hjŠlp av katalogen fšr att finna rŠtt dimen-
materialtjockleken sion och montera enl. instruktionen.

4. Intryckningar 4A Bendern Šr ansatt fšr hŒrt... Justera Bendern enl. instruktionen.
4B Materialet Šr fšr tjockt eller starktTa hjŠlp av katalogen fšr att finna rŠtt dimen-
fšr vridhuvudets dimensioner... sion och montera enl. instruktionen.
4C Inte tillrŠckligt med slŠppning i …ka slŠppningsvinkeln med 2¡-3¡. 
mothŒllet...

5. MŠrken frŒn plattan i detaljen 5A Bendern Šr ansatt fšr djup! Stanna pressen innan vridhuvudet bryts. 
Justera vertikalaslaglŠngden och justera enl. 
instruktionen! 

Felsškning - de flesta problemen Šr ett resultat av att felaktig injustering av ÒKÓ mŒttet
(Bendern Šr fšr nŠra eller lŒngt ifrŒn mothŒllet) eller fšr liten sŠppning pŒ mothŒllet.

Minska vinkeln A 
fšr stšrre šverbock-
ning - max 30o

…ka vinkeln A fšr
mindre šverbockning 
Ð max. 15o

Fig.1
€ndra endast den
bockande sidan!

Fig.2
€ndra endast den
bockande sidan!

De prickade linjerna
visar vridhuvud
med 87o vinkel.
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Anlita vŒr provbockningsservice Ð sŒ slipper du gissa.

Vi utfšr gŠrna en testbockning av ditt
material, dŠr vi anvŠnder dina Benders.
Vi gšr det till en rimlig kostnad. Testet
Šr idealiskt, nŠr det gŠller att utvŠrdera
kompabiliteten hos lackade metaller,
att undersška distortion hos monter-
ingshŒl och faststŠlla ŒterfjŠdringse-
genskaperna i materialet.

READY Technology utfšr provbockning-
en av ditt material (mellan 0,254 mm
till 6,350 mm) med hjŠlp av vŒrt stan-
dardvridhuvud 87o och 3o šverbockning. 

Tala om vad du vill ha ut av testbock-
ningen sŒ strukturerar vi ett test som
ger dig svaren. Skicka oss tio detaljer
av ditt material, 101,6 x 305 mm (max.
lŠngd). Du fŒr en rapport och tre detal-
jer i retur frŒn oss. 

Vi utfšr ocksŒ specialprovningar men
det blir ganska dyrt eftersom det krŠver
specialverktyg Ð runt Û 300:00 per
provning och det tar flera veckor.

Vi testar ocksŒ ÓFŒllarenÓ, the Hemmer,
som plattar 90o till 180o omslag. Se sid.
11.

Tillverka kanaler och hattprofi-
ler i stor variation i ett slag.
Ett justerbart verktyg kan till-
verka en hel familj av detaljer.

¥ Formar en hšghŒllfast, 16 mm tjock, plattstŒng fšr ršr till marinen.

¥ Formar hšghŒllfasta kanaler med liten kraft och hšg precision.

¥ READY Bender Šr den idealiska lšsningen och passar de flesta 
pressverktyg.
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Att vŠlja rŠtt Bender Šr lika lŠtt som 1...2...3
FaxadettaarbetsbladetsomSNABBOFFERT
Faxa eller skicka detaljritningar

Fšretag:

Kontaktperson: Titel:

Adress:

Postadress:

Telefon: Telefax:

Andra kontaktpersoner:

Beskriv Er inbyggnad
Detaljen kommer att formas i

o Stansverktyg o Automatmaskin o Kantpress, presskraft

Detta Šr de populŠraste applikationerna:

•rlig produktion 
Typ av material
StrŠckgrŠns
CB = Typ av bock; nr
PT = Detaljens materialtjocklek
PL = Detaljens lŠngd (bocklŠngd)
PA = Detaljens vinkel (bockningsvinkel)
PH = Detaljens hšjd (bockhšjd)
PR = Detaljens radie
PC = Detaljens kanalbredd (inre)

Kan verktygsmŠrken* accepteras?
* Vi Šr specialister pŒ att forma Šven fšrlackerad 
plŒt utan nŒgra mŠrken.

Var vŠnlig och offerera
Stansverktyg

o Ready Bender

o Ready Bender hšgvolymproduktion

o Ready Bender kompakt

Kantpressverktyg

o Ready Bender kantpressverktyg

Noteringar

RINGABDANLY
Hyvelgatan 4

334 32 Anderstorp
Tel: 0371-58 86 00
Fax: 0371-175 87

E-mail: danly@ringab.se

Datum:

Referens:

1

2

3


