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RINGAB
FORMAR MEIL MED PRECISION 31
Roteande formningsrelse Special READBenders

¥ OBendersO $verfsr den vestikalnrEn engss ¥ Bendern Sr mycket effektiv i att kkapdika fer
till en exakoteande formningszise. Detta tillEter mer i metall. Vi tillverkar specialbenders anpassade
bendern at&@rbockd, frbi 90; f3r att kompenser  f3r specifika SndamCEl.
f&r materialets Gehfing. Detta Sr verkligen en
mekanisk fSel. SpSnnande BendertillSmpningar

¥ READ Bendérger verkggkonstruktster och stansan¥ READ Benderinns nu f3r alla typer tillgSngliga i
vSndar en msjlighet att tillverka \eesiagn verkligen  1Snge ISngder

klaar av att hCElla vinkedtosday speciellt vid stor . .
serieduktion. ¥ Insatsmothll finns nu tillgSngliga - ett enkelt sStt

att finjusterbenders.

Sandadbenders i lager

¥ Den hSr katalogen f&klaor standaBenders for
mar 90 bockdaktiskt, i allagssfall En kompliaer
de fSljdverldgymed 250 slag/min, tillasskmiautoma-
tiska formningsmaskiner fés&eridetaljer

¥ Sandad BenderddEn lager eller i speciandsy
kan bocka i princip alla ISngder och tjocklekar av
metallplCEt.

Exakt oterande formning&relse

...verbockning-vesdgtSngt
Utg.: 05.10.31
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MINSKAD VERKGSRI NAD OCH ...KAD 32
PRODUHNVITET

Benders Sr nu ISgi pris Sn bockverldy

¥ Klaar +1/2; i vinkeltahers, utan $gling.

¥ ...verbockar upp till 120 | essfag.

¥ Reducar antalet tempon och minskar antalef. verkty
¥ Minskar psslaften med 50-80%.
¥
¥

Idealisk fSr formning av hsghEllfast st&El och aluminium.
Klaar av att hElla hsjden pE ObenenO samt eliminer
$verlapp och (effing.

HCEI réSbocken bli normalt inte defadmer

Benders Sr mméSnsliga f&r tjockleksvariationer i
materialet.

¥ Formar smala kanaler ochridi@ga benhsjder

¥ Formar f&rlackat och kSnslig plEt utan bockmSrken.

*K K

JEMF...R FORMNINGSPROCESSERNA

REANBenders - Bockverkty -
standad frEn hyllan kontroller och
slipa om

¥ inbggd formningsenhet ¥ dya tillbehsr Bvs

¥ materialet kan bsja

¥ varsan$else ut och glida
¥ Sverbockar f&r @ehfingen ¥ adien Bglas
¥ nogganna vinklabenhsjder ¥ osSkx vinklabenhsjder
hEIlISgen | och hElISgen
c—
—
= 1
it
¥ inbggd jSder dr tillbaka ¥ lepor och smetning
vridhuvudet vid etur

Utg.: 05.10.31
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REAY BENDER RBM 33
REAN BENDERS H@eae stEl eller stsadie kan &va mer Sver
¥ lonstrued f3r att anvSndas i hégpceande bockning. Vridhuvudets vinkel kan spsaifier
stansverlgy bestSliningstillfSllet eller asstar verkgstillverkan.

¥ LSngderna 304.8, 609.6, 914.4 mm lagerhElls fRREAY BENDERS Sr nu bilkigdn bockverkty
flesta storlekar

¥ kapa lageriSngder f3r att minska Egstariyet  Att vSlja Sandad Bender:

och levanstid. 1. Hitta detaljens PT i tabellens $eetsts5s vertikalt
¥ Kundanpassning av ISngder Sr mgjlig, amge i fsr  nedt f3r alla Svriga data. G5r Rilewn{special
kommande fall. modeller kan bocka kerRti-hsjder).

2. OBS. min. och max. ISngderna i tabellen.

BES_KRIVNING - : Kundanpassade ISngder kiimmsrAnvSnd om mgj-

1. Vridhuvud: genomfztsir (Rc 56-62), kryogeniskt ligt standdiSngder f&r snabb lever LSrgiSng-
vSrmebehandlat SerkysstEl. Vridhuvud och klack yeor fEs genom att skarva med 0,254 mm avstEnd.

i tum-dimensioner
3. Om Ni harG&gor eller behSver offert p(E specialmode

2. Platta: bearbetningsbart gendatrl; utan SCE fyll i format$rE sid. 10 och faxa detta tillsam-
monteringsh(l fSr att kunna anpassasgatilerkty  1ans med fitningar
verkan.

3. Plattans glidyta Sr belagd f3els&tsrining och
IEng livsISngd. Plattan har fSrsSnkta smsrjanslutni
4. Vridhuvuden och plattor Sr CNC-slipagtsisimpr PH
och utbytbarhet.
5. Vridhuvudets vinkel Sr 87i pE alladsBamitars. Sandad Benders formar en 90j bock i mjukt stEl. Radien (PR) skall unge
Detta tillEter en Sverbockning med 3; f&r att fE Biisva detaliiockleken (PT).
kvarst@Eende 90; bockning i mjukt stCEl.

PT= detaljens tjocklek
PH= detaljens hsjd
PR= detaljeragie

A 90° PA= detaljens vinkel
PL= detaljens ISngd

- B 0251 ] 129] 193] 344 41535364
imiown| 635 99 148 197 246 298
¢ Haid (PH) FSr standarbenders skall PH Sverskrida dessa dimensioner
Sandad Ready Bender Faxa ritning fSr special.
3048] 3044 3048 3048 30A8 3048
+0,05 wowiersierX- | 609.6|  609.4 6096 6096 609.6 609.6
£0,05 SK 914.4| 9144 914t 0144
B : woiedx | 286 | 381 508 636  76]2 889
(Klackldngd = GL) . . . X
ot | 609.6] 609.6 914 9144 oiha olaa
o Model RBM 6PRBM 100 RBM [IBBM 20®RBM 250 RBM $00
ooﬂﬁs — 1,52
+0, ridhuvudets ] . > < Diameter [
008 | i 7 025 (Y waw| 1588 254 | 381 sS04 635 76p
w [Q]mws 5398 7304 984212384 149.23 174.63
. [N-Jtes| 1005| 2854 3810 4763 5715 69.85
| =
! ik [QJtm™| 3a.93| 2448 6033 7600 9damars
— Platthsid
Vet QIS 2223 3493 47.63 60.83 7303 8%.73
+0‘25 Platta N |
'0.660:00 “Huwwes| 286 | 381 504 635 762 8d9
' -0,25 menions Vidnosd
x o <. ® | 539 | 861 12.90| 1723 2154 2543
J | (N¥a [a05| 793 1reo] 1584 todi 2317
. VO
e s w | 15| 983 1476 1066 2450 29.49

Utg.: 05.10.31
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REAY BENDER RBM

3:4

Ready benders i lagerISngder:

304.8, 609.6 och i tsta modeller 914.4 mm IEnga
¥ lonstruerd s att du kan kapa den ekGrader
¥ Min. I1Sngd Sr klackiSngden (GL).
¥ Kindanpassade ISngder finns, specificer

RBM 62 lagerlSngd 304.8 och 609.6 mm
(vridhuvud ¢15.88 mm)

50,8 mm TYP

25,4 mn|

k] H $ H E

I f I I f

I S i e e T
ERES ‘

15.88 dia.

Klack (GL) = 28.6'mm X=304.8 mmepetition f&r ISngd 609.6 mm

RBM 100 lagerlSngd 304.8, 609.6 mm
(vridhuvud ¢,25.4 mm)

38,1 mm 762mmTVP |

25.4 dia.
Klack (GL) = 38.1 mm

RBM 150 lagerlSngd 304.8, 609.6 och 914.4 mm
(vridhuvud ¢,38 mm)

X=304.8 mmepetition f&r 1Sngd 609.6 mm

50,8 mm 101,6 mm TYP

B B |
i

Js“ _[u-l [ — %7_in-7$
I

I N T 1

\ I

38.1 dia.
Klack (GL) = 50.8 n>1<m304 8 mmepetition f&r 1Sngd 609.6 och 914.4 mm

Kapade ISngder:
1. LSngd 304.8 mm visas till.H5§egd
609.6 och 914.4 mmepetitioner av
304.8 mm ISngden.

2. Minsta segmentsISngden Sr klacklSng-
den (GL)ake segment mEste ha en
klack medSdewmtur f3r att EteafSr
vridhuvudet. FjSeeren markas
med ett och finns under klacken.

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

skruvar och smérjplugBatex vrid-
huvudet och ta bg&deetuenheten.
VridhuvudetSr nu I3st.

2. Vridhuvudet Sr genod@tJRC 56-
62). ipa med hjSlp aEtgnist eller
annan ISmplig utrustning till exakt
ISngd/storlek.

3. Plattan Sr bearbetningsbar sE kapa pE
ISmpligt sStt till exakt 1Sngd.

4. VARNING: &fa ochengsr vridhuvu-
det och plattan nogsrsSlka Er om
att det inte finns néEgpEnor eller
smuts i hElet fSdeetuen fse
ihopmonteringen.

5. SStt samman enheten och &ESkr
om att vridhuvudet gCEr tillbaka IStt d@E
det har vridits.

DANLY kan kapa:
1. Ni k3per en hel 304.8, 609.6 eller

914.4 mm ISngd och anger hur den
skall kapas. Restele bitar leeas
med verlggt om inget annat Snskas.
Ingenabatt ISmnas pE bortkapade
delar

RBM 200, 250 och 300 lagerlSngd 304.8, 609.6 och 914.4 eniris per kapningEfya EANY epe-

(vridhuvud ¢,50.8, ¢63.5 och ¢76.2 mm)

762 mm 1524mm TV
[P N ~

- |
-
I

S E=——rg

RBM 200 klack (GL)=63.5THmT

RBM 250 klack (GL)=76.2 mm  X=304.8 mngpetition fr ISngd 609.6 och 914.4 mm
RBM 300 klack (GL)=88.9 mm

sentant.
InsatsmothEll finns nu tillgSngliga

Bestdllningsexempel:
RBM _100 xgl
DANIY " Digmeler  Speciice
el Py gescicered

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

mn

ov fiaderretur

Utg.: 05.10.31




REAY BENDER RMC.BH... GVIMPRODUKON ss

SandadiSngder

Ready Bender Sr avsedd f&r higvolym -
produktion Sverstigande 1 miljon

detaljer .

Passar de flesta pressverktyg.
LagerlSngder, se sid. 3:6.

Nu i ISngder upp till 914,4 mm.

F&r kundanpassade ISngder , se sid. 3:7.

BESKRIVNING

[N

. Vridhuvud: genonarzir(HRC 56-62),
kryogeniskt vSrmebehandlaeskiys-
StCEl.

2. Platta: genomd&d (HRC 48-52),bear
betningsbart genonaa$stEl.
Fsrborade fSsth(El, se tabell s. 3:6.

Att vSlja S8andad Bender:

Hitta detaljens PT i tabellens Seetstss vertikalt
ned(Et fSr alla Svriga data. GSr Rifldmn{special
modeller kan bocka kergti-hsjder).

1.

Sandad Benders formar en 90; bock i mjukt stCEl. Radien (PR) skall unge

. OBS. min. och max. ISngderna i tabellen.

Kundanpasspde ISngder km:asxrAnvsnd om m§j-
ligt standdiSngder f3r snabb kever LSrgiSng-

der fEs genom att skarva med 0,254 mm avstEnd.

mans med ritningar

motsvar detaljtjockleken (PT).

3. CNC-slipade vridhuvuden och plattor fSr

precision och utbytbarhet.

4. | standdutfSande har alla Bender vrid-
huvud vinkel 87;. Detta m§jliggsr en

Alla mEtt i mm.

PT= detaljens tjocklek
PH= detaljens hsjd
PR= detaljersgie
PA= detaljens vinkel
PL= detaljens ISngd

Sverbockning pE 3j med bibehEllen
form i mjukt kolstEId&EEstEI eller
detaljer med s&Smadie kan &va stder
Sverbockning. Vridhuvudets vinkel kan
specificas vid dertillfSllet eller Sasir

av verkgsmakan. Vinklar st&rén

90j, se sid. 10.

.+0,25 +0,25
~— SF———SK
| Kil kiSvs

Utg.: 05.10.31

. Om Ni harGgor eller behSver offert pE specialmode
S fyll i format$E sid. 3:14 och faxa detta tillsam-

= R 025 | 1290 | 193] 341] 41535364
QLI rdoar 635 9.9 148 19.7 246 295
¢ Hoid (PH] e FSr standarbenders skall PH Sverskrida dessa dimensioner
Faxa ritning f3r special.
28.6 38.1 50.8 639 76p  88p
logeringder X= | 88.90 | 101.60| 127.00 177.80 17780 152.40
152.40| 152.4p 203.20
228.60
unimedoo | 286 | 381| 508 63 76p  sslo
vox i) | 609.6| 609.6 o914k 9144 oiha oila4
Modell RMC 62 RMC 1d0 RMC [LRMC 240RMC 250 RMC 300
TN | 1588| 254 | 381| 508 633 762
v
[N 5398| 7303 o8ap 12383 14923 17443
G| 19.05| 2858 38.1p 47463 57|15 6985
(3] | 3493 4449 6035 7620 920080478
. Platthsid
s | 2223 3493 4768 6033 7303 8973
Wi | 286 | 38.1| 508 631 76p  sslo
| Dimensioner Vridhuvud
e <. ® | 530 | 861| 1200| 17.22 2154 2583
@ @ | 495 | 793] 1189 158§ 108L 2377
VT —
,w | 615 | o983| 1476| 1966 2450 2949




RINGAB

REAY BENDER RMC F...R H.YI3FRRODUKON:s

Typ AA Typ BB Typ CC & DD
— X —]
LSngd . LSngd . o
B —| — — b -  — —_——— —_—
| T )
B T | - - —_— e
\@ ! . !
- Ly ¢ Al ; | l ;
— [ i ¢
= __i-_ L 0 A I | I S I A A
e ] 1 T
LS £ e O —1-—@— 7
~ |— c —0—| D ()] —
0—| |- ¢ ¢

Placering av monteringsh(El
HElbild kan anvSndas agserakerfsr Benders av samma |Sngabldeartan monteringshEl.

Modell| LS X B c D E E| susd InnehElina
odell| LSngg
LSngd Sorlek| foleranser
AA | 2858 | 1429 9.00 | 9.00| 30.00| 14.00| M4 ;(I;t';sngd

RMC 62 CC 88.90 | 44.45 38.44 38.46  30.00 14.00M4 +0/-0,25 mm

DD | 152.40| 76.20| 70.21| 38.1 30.00 14.p0 M4 .
X =LSngd

AA | 3810 | 19.09 120 1290 3750 2150Mme | Vridhuvud
BB | 101.60| 50.80| 4425 4425 37.50 2150 Me | 2> MM
RMC 140 : : : : : . o,

cc | 152.40| 76.20| 67.18] 3810 3750 2150 M6

DD | 228.60| 114.30 105.3157.15| 37.50| 21.50 M6 Pi'(acering av
SKruv

AA | 50.80 | 25.4d 17.0 17.00 50.p0 3d.ooms | */-0.13mm
RMC 150 BB | 127.00| 63.50| 51.51| 5151 50.00 30.p0 M8
cc | 203.20| 101.6p 86.59 | 50.80] 50.00 30.00 M8

o O

Oderexempel:
AA 63.50 | 31.750 21.50 | 21.50| 60.0( 37.90 M10 | RMC 100 x=DD
RMC 200 READ Vrid- Specificar
BB | 177.80| 88.90| 73.89| 73.89 60.00  37.50 M10 huvud

Modelldiameter 1Sngd
RMC 240 AA 76.20 38.10 25.0 25.00 79.p0 44.00M12 Callou®5.4 mmBender

BB 177.80| 88.90 70.89 70.89 79.00 44.p0 M12
(RMC = komponentnummer

AA 88.90 | 44.45 32.5 32.5 92.60  57.00M12 | ikatalogen)
BB | 15240 76.20| 58.19] 58.19 9250 57.00 M12

o

RMC 370

Utg.: 05.10.31
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REAY BENDER RMC H..FGVIMPRODUKON 7

kundanpassade ISngder

¥ DANDS CNC slipningsteknik,aar if6ngder ¥ Finns nu i ISngder upp till 914.4 mm.

upp till 914.4 mm, till ettaddtivt pris. ¥ Ange Er 8nskade I1Sngd (X)Adlf Ran levaa.
¥ | Sngr ISngder f(Es genom att skarva tv(E eller

fler enheter med en spalt pE 0.25 mm.

Repetande hEIm3nster fSr RMC 62, 100 och 15(Repetande hEImsnster fSr RMC 200, 250 och 300
(fSr vridhuvud ¢15.88, ¢25.4 och ¢38.1 mm) (f8r vridhuvud ¢50.8, ¢63.5 och ¢,76.2 mm)

X— \ X
}__E —D —| E D |
o ‘ KA - ‘ Kt
L [ oot e—)
T W E@ = ! __II_ Isw u ]%—J}_—__iﬁﬁl !L_—BI—
<> I i E— —— AaJF T SF_[ HIFI': B N N
— — i T - o1 L
dia. dia. E

£ = fiaderretur skruvstorlek # = fiaderretur skruvstorlek

Min./Max. 1Sngd
1. Tabeller och ritningar som visar hElISgen, etc.
brjar vid nominella ISngdedanpassade

= . . Modell och LSngd SHCY
ISngder bsrjar mycket kort, vid katalogens Klagk- "2 oror ox6 | Al el c|l ol d tdek
ISngd (GL). vridhuvud
RMC 62 15.88 mn{ dia. 9.00[29.04 14.000X0[8 OXO/M4
< < . < RMC 100 25.4 mn{ dia.LSngd [12.0q 37.5p 21.50XO[8 OXO/M6
2. M3nstet fSr monteringshlen fSrékéwad- | gy 150 38 1 | dia2.4-305 myt.0d 50.0p 30, pOXOY6 ONO/ME
anpassade ISngdiens tillgSngliga p&E begS- ——
o RMC 62 15.88 mn{ dia. 9.0 [29.00 14.00XOMAXO[6 M4
ran och ut@n inggnaden. RMC 100 25.4 mn{ dia.LSngd  [12.0q 37.5p 21 8XOMAXO[6 M6
RMC 150 38.1 mn] 8.5-609.6 1fitd.0q 50.00 30.{ O/|1(bx0 5 M8
RM@®2 Mmlmum 29 mm (GL) RMC 62 15.88 mn{ dia. 9.00(29.0q 14.00XONBXO[8 M4
Maximum 609.6 mm RMC 100 25.4 mn| dia.LSngd 12.0q 37.50 21.8XOMBXO[B M6
RMCL00 Minimum 39 mm (GL) RMC 150 38.1 mn] 622.3-914.4 jit7.0q 50.00 30.@XOMAXO|[7 M8
Maximum 609.6 mm RMC 200 50.8 mn| dia. 31.5¢ 66.0p 37.50 M10
RMQ50 Minimum 51 mm (GL) RMC 250 63.5 mn] dia.LSngd [35.00 79.00 44.00XO[4 OXOmM12
Maximum 914.4 mm RMC 300 76.2 mn| @@3.2-305 mp0.0q 92.50 57.00 M12
RM@00 Minimum 64 mm (GL) RMC 200 50.8 mn{ dia. 31.50 66.0p 37.50 M10
: RMC 250 63.5 mn] dia.LSngd [35.00 79.00 44.00XO[6 OXOMIL2
Maximum 914.4 mm RMC 300 76.2 mn 817.5-609.6 #.0] 92.50 57.p0 M12
RM@50 Minimum 77 mm (GL)
: RMC 200 50.8 mn{ dia. 31.50 66.0p 37.50 M10
M‘w‘(lmum 914.4 mm RMC 250 63.5 mn] dia.LSngd  [35.00 79.00 44.@XOMDOXO[5 M12
RM@00 Minimum 89 mm (GL) RMC 300 76.2 mn| 622.3-914.4 f#0.0 92.50 57.F(B;X M12

Maximum 914.4 mm

3. OBS: Ready Bender i kundanpassade ISngder kan
minska Er vegdipudget.

NOERA:
¥ BrsSnkta h@El Sr stdnd&ngade Sr special.

Utg.: 05.10.31



RINGAB

KOMRKI READ BENDER MCBICI 38

Konstruerad f&r Otr@EngaO Sppningar , tar liten plats

¥
¥

¥

Rekommendsrfsr h3gvolyroguktion

HSdat verkgsstEl, alla ytacjsionsslipade. Vridhuvuden Rc
56-62, plattor Rc 48-52. InfSlining gtmbpgtering utfsrs av
verktgsmakar

LagerhEllning av stdotfiaanden f&r snabb lewes. & begS- '
ran tillverkar vbipakt Benders med ISngd och h§jd enligt dina ‘\
SnskemdEl.

Val av Bender och bestSlining:

1. S8k $tt materialtjocklek i rubdén i tabellen. Vt”dff‘y"“lden‘ Ski(;"g-' ut L
Fslj kolumnen ned(Et fSr fakta. B B 206:: :{aﬁ’]g;" ’ ,
2. LSngr ISngder erhElls genom att ISgga ISngderna sida mot sida.

w

Vi specialtillverkantpakt Benderax& oss form@SpE baksidan med ritningar
E

L Skruvh@l (2)  Skruvhl (3 *g:(fg mm
sL
ES o,
0,0127 mnj PSF S}Z
T . HIPROokhpakt SF och SK lika 1/2
| ' SW = «tej&dring
SW + 0,0127
00254 mm g;. f vridhuvudet skiuter LAENg@ Benders
Viidhuyug © ~ 07874 mm utnEgot utanfsr  Plattornas Sndar Sr inte slipade
Normala Benders plattan
Obs: #ISngt vridhuvud (E) Sr special.
Material detalj MATERIAUOCKLEK DET | MM Dra f8rdel av de
Milt kolstcEl 0.3 mm-0.9mn1 0.9 mni.7 mm | 1.7 mm-2.8 mn|| 2.8 mm-3.8 mnsenaste teknologiska
Normala Benders SANDARD rSnen nSr det gSller
Komponentnummer i katalog (lageryar MCBT 62 | MCBT 100 | MCBT 150 | MCBT 200 Bender
DIMENSION BENDER DANL ekommendar
Diameter vridhuvudD 15.88 mm 25.4 mm 38.1 mm 50.8 mm| Uppgadering till de Sr
bSttade konstruktioner
Normala Bender$SW x Sll 25.4 mm x 25.4 mm 38.1 mm x 3§.1 mm 50.8 mm x 5@.8.2nm76.2 mn| som Esentess i denr}a
HSjd H 50.8 mm 50.8 mm 69.85 mm 76.2 mm katalog fSr att f(E bSsta
FriSngt vridhuvud (speBal) 6.35 mm 6.35 mm 9.525 mm 12.7 mm prestanda, lewsrs och
ISgsta kostnader f§r
LEnga Benders SPECIRRDER Kt Vi k bi
Komponentnummer i katalog MCT 62 MCT 100 MCT 150 MCT 200 verklg. Vi kan nu erbju
da hSfade Benders i
Bedd, IEnga Bendsyy 25.4 mm 38.1 mm 50.8 mm 76.2 mm |Sngder upp till 914,4
LSngd (ange) X 38.1mn76.2 mm 50.8 mn01.6 mM69.85 mr39.7 mL01.6 mri39.7 mm MM i ett stycke.
Hjd H | 50.8mm6.2 mn 50.8 Mi6.2 mn{ 69.85 Mm-95.25 (fe.2 mOL.6 mip © Uto! Sven Special...
Sjd (ange) .8 mnT6.2 mnj .8 mnT6.2 mn 69.85 mm-95.25 m¥6.2 mi Bmin A nvSnd formdSpE
b < SPECIALDIMENSIONERVBIDHUVUD) s. 3:14 i katalogen och
v B 5.39 mm 8.61 mm 12.90 mm 17.22mm | faxa Sver ritningar
*/4 Y 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

Utg.: 05.10.31



RINGAB

POPUL€RA BENDER/AILL 39

1. ErtfSrstyvning...fixar Benders enkelt v Diameter vridhuvud i mm

MErtor rulpglas in under bockningen och minskar dSrigeh$jd | 159 254 381 501 635 763
nom Etitiringen och styvar upp detafgtingen Sandad vErtfSrstyvning spec. nummer

gérs med hjSIp av en pinne som Sachaktégenom

vridhuvudet samt urtag i moth@hedrivas sidovinkel Sr [2.54 mm V1 V1

en funktion av pinnens storlek och vinkel. 5.08 mh V2 V2 V2

Du slipper: _ "

¥ kSrvning och underhll 8.89 mm V3 V3 V3

¥ detaljer med f3ga tilltalande utseende efterbear 1270 mm - V5* V5*| V5 V5
betning Pinne | 2.3622| 3.9624 6.3500 7.9p48 9.5230700Q

*Pinnen kan @&rstSe fSr att undvika spalt mellan vridhuvud och pinne.

MErtfSrstyvningar rBtjtas in och kan tillSmpas f&r mEnga formade
detal{'ehsa?m exrtillval kan alla REAEenders fSrses med vErtor
" ETidaInte annat anges Sr vErtaltalasate med 4ginkel.

S hSr specifisedu:
Efter katalognwehtSgger du till spec.nr pE den vErtférstSrkning di

tjockleken vaaer

¥

valt.
v E VEror 2 RMC 150 X=59,8 mm2 V3, ErtoG = 25,4 mm
Antal Kat.nr LSngd Komponent nvErta

Tooth Benders 2. Doth Benders Ear bort interfeens detalj/verkiy

Kompakt MGC  ooth Benders anvSnds tillsammans med SpECFiug Vi TW Dimension
1 huvud f8r att eI[mlaenterf@ns mellan vegkty -D Kompakt Special platta
och detalj. OfteBls specialtillverkad platta utan MaT RMT/RMTC
klack i ett stycke. Skicka ritningar fSr offert. 159 7.9248 mm 79248 mm
= . X 25.4 12.7000 mm 11.1252 mm)|
TW dim* SE hSr specifizedu: 38.1 15.9000 mm 12.7000 mm
) LSgg till dimension TW efter katalognummer 50.1 19.0500 mm 15.9000 mm
TW dim.* ) : :
" 2 MAT 62 | TW 10.16 mm 63.5 17.4752 mm
1 RMT 100 TW 12.7 mm 76.3 19.0500 mm
2 RMTC 100 TW 12.7 mm *SEvida inte annat anges Sr BW gaotd.
- . OBS! Platta special (meggdhyack) fSr att accepesr smal
Antal' K""tak)gml TW dimension tandbedd. Som tillval kan alla REB&Rders fSrses methT

Platta Special RMTMTC Benders.

3. ...verbockningar Sverstigande BQpp till 140i ett presslag

i i Minska vinkeln A fSr stSrr...ka vinkeln A fSr reind|
(E:BB €gd””935';5§ d RE/ der Sr ded Sverbockning - mak 30| Sverbockning B max. 15
n av de strst Brna me ABender Sr dess €nda endast den bockande sidan!

fSrmEga att bocka vinklar upp $Me3®0(120).
V& kunder k3per staddéiSandet och gSr denna
enkla Sndring sjSlva genom att ISgga till adEgo
$verbockning pE vridhuvudet. Denna enkla Sn
gSrs genom att slipa vridhuvudets bockande sid | v
arbetsrdien i vridhuvudets hCEllande sida bibeh A)‘
stant (slipa bakom centrumlinjen). De prickade linjerna visar vridhuvudvie#ed7

Vi pE ANLY stEr gSrna till tjiSnst med alla upp- DANIY kontilear hur du tSnkt dig anvSndningen och
gifter du behsver fr att g& gndringen_ Ring ossmeddelar om du behSver en dyna eller specialvridhuvud.

Obs! Vid stoverbockningar (&8n 1090APmed liteadie Det Sr IStt att Sadridhuvudet fSr stSeller minelr

(minde Sn PT) kan deSifér att vridhuvudet hakar i molhéff@ﬂbo‘:kmng' Exemplen visar stadtarvud med . .
87 vinkel. SSkerstSll att mothEllets sISppningsvinkel Sr

stsre Sn vridhuvudets vinkel A. Vridhuvuden Sr IStta att
Snda.

Vinkel A
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The Hemmer - OOMGA

3:10

¥ Eliminar verkgsstationer och
bearbetning

¥ Avsedd f3r fSljdverktauto-
matmaskiner

rande och till ett aittivt pris.

Alla tillSmpningar med omslag o
relas av BN Faxa ritningar och
formul&@t pE det balkimslaget.
Vi fSeslEr vanligtvis fSrst@n pr
Det patentade verlggt formar en  pockning dSr vi anv3nder ditt m:
helt platt bockning, som Sr n@Egotig) f3r att exakt kunna fsrutsSga
Sppen i ett enda vertikasgislag. egyltatet och vS§ittyp av
\erktget Sr avsett fSr omslag HemmeRr detta debitarvi en

UPPT eller NED i hSgvolyngss  rim|ig kostnad baskp(E tillSmp
verkty och automatmaskiner ningen.

Omslaget gsrs i tv(E stationer istSllet
fSr te B du slipper den f&tan
de bearbetningen.

Platt omslag

L

Vi anvSnder vridhuvuden i ett
genomh8at verkgsstEl T30402

och specialplattor REAIyh (—=)

Poduction. En Bender i specialutt$ -
Monteringsomslag

3.AnvSnd essdyna f&r att
undvika glidning dE Hemmern
kommer i kontakt och utfSr
plattningen.

matg \aximal ISngd Hemmer Sr
305 mm. Om ISa¢Bngder
Snskas, 1Sggs I1Sngderna sida
mot sida med 0,254 mm spalt
mellan plattorna.

Viktiga Hemmer
funktioner

1.Diametern kan vSljas efter
skSnkelhsjden istSllet f3r-
rialtjockleken.

2. Viekommendaratt alla
omslagstillSmpningar f3rst
testas f&r atbtt positionering
skall kunna faststSllas.

Bendern befinner sig ovanp®E&
dyna isolas vridhuvudef®&n
detaljen pE den hEllande sid
yta. INGENOKAKT B INGA
M€RKEN.

Pad Bendersinte bara fr
att eliminera avtryck frEn verktyg

Dynor Sr anvSndhian@Enga
Bender applikatiorié$r

===
i

&

FristEende dyna
kan var en del av avskéjar

Inbggd dyna

Tillverkas mot bestSlining till def
flesta Benders

Dynan har fSljande viktiga funk
tioner:

dess nSrhet till bockningslinjen.
4. Eliminar utbuktning av materialet nSggy Danly f&ljande:

1. Dynor kan kons@mses(E att de passa@PPplikationen &skriver en stSdiame

Hemmer &d Benders eliminar
avtryck
frEn
verktygen

1 UtgEngslSge

Var noga med att denna punkt Sr scE
nSa kontakt som msjligt i detta
omfEdet innan detaljen enamger

Bendern mEste pos#i®s€E att den
har tillBckligt med yta att platta till
omslaget.

Bockning utan avtryck@n verkgen

READ Benders ISmnar i normala fall ettdStt gISt
tat eller blankt avtryck p(E bEda ytorna pE detal
jen. Bd Benders innebSr alltsE en stor f&rbSttring
iSmfsrt med behovet av olika slags poleripgsverkty

Det handlar inte d@m att slippa avtryck pE
lackead metall, som Sr ett e ME&St &m

gEngsrika G&den. Vi anvSnder medastor fr

gEng dynor (se bilden ISngst ned till vSnster) och
vridhuvuden av hsggletE| fSr ladde ytor

och anérytor med hsg finish.

Vilka kriterier man Sn har nSr det gSller avtryck
frEn vergn, sE har vi enl¥sning. \@kom
mendearr att utf&r en testbockning (sid. $9). F

en rimlig debitering formar vi materialet CEt dig
med dina Benders och skickapportrmed ditt
prov f&r utvBering.

Solid Delrin Rockers eller Delrin
Inserted Rockers Sr vridhuvuden
som anvSnds utan dynor f&r ICEg-
eller mediumvolyothrktion.

Delrin Sr ettgistert varumSrke hos E. I. Dupont.
NSr dynor anvSndekommende

Placer dynan och dess stSliskruvar/spolar

en detaljs @gelbundi@aform pE ena ter PE vridhuvudet. Dynan ger ett ned8@lngsom msjligt intilidiens tanger

sidan och SndE $r platta edbllzapE ande tryck rfbockningaien.

den yta som Bendern kommer i kontak?- Anpassar ett vridhuvud i strtiar
rande till Z-bockning eller fSrskjutning ay dynan tippar

med.

ingspunkt. Denna placering och bussning
ar eller styrningar kommer att f&hindr

2. Eliminar kontakt med vridhuvudet ~ den vertikala hgjden. Msjliggsr anvSn pe fSdar som lyfter dynan skall arbeta

och pEverkan pE den yta, som hElfande av vridhuvud i stahdiSande

detaljen. istSllet f&r special.

3. Skyddar en detaljs monteringshCl eller
hCEI mot distortion till fSljd av

Etskiljda®n Benderns [Gtieifig.
Ytterligarnedh(Ell fSr detaljen kaul-erfor
ras i en del applikationer (styrtatypar

fiSdar eller gascyliagt
: gaseyiadt ;11 - 05.10.31



RINGAB
BENDERS GE ONFRUKIONSFORMER 311

Benders ISgeQKO mGEttet 1. Benders placering. AB-kompatibel OKO dimension

oo OKO mEttet Sr avst@Endet mellan cebtrekppningen. Eftersom vridhuvudets
linjen f&r mothEllattie och centrum  centrumlinje Sr konstasiyltear detta
linjen f&r ett helt stSngt vridhuyitdt S i att vridhuvudet m@gtia$ mot eller
med detta Sr att hjSlpa konseokifr  iffEn mothEllatter.

dimensioreekilen fSr att enkelt kunna

- TYPISK BOCKNING.
~ sunce

montex READBendernStt. Dessa formler gSller enbart f&r 90; boc
FExoMmENocaAD s ~ormocnmiosior kvinkel. Vid Sverbocknningar upp till
e NSr verlggtillverkan placar READ 120j och underbockningar ner till 60j,

i
cenmumnvenror /LI~ - N, A
j“ BendernsE Sr det OKOm(Ettet som dt@iitakta Danlyg.a. trigonometriska

) V stSllas in. En lettrplacad bender ger variationgSndx formlerna helt och kan
Formeln f3r att begkna

OKO mEttet f&r en staddar en IQEng ||VS|SVngd ocha?ﬁnmljer _ ﬂdSrfsr inte gendiseas.
87; vridhvud &r: OKO mEttetedsnaim en sverbockmn(_h\D .
K=PT+PR kompensation 1Sggs till eller tas(ﬁor/ .hs“ e
Tan (A/2)
a7
-
mGel‘A Co 0/20 K:%
87° Standard' Flat

2. BeBkning av laftbehovet f&r en READBendér

F = kaftbehov (daN)

S = nominell Stkdéns (40daN/mm2)

W = bockningengdd (35 mm)

T = materialtjocklek (1,5 mm)

L = hSvarm(som en balk) L=B+R+T

B = konstruktionsm(Ett fSr ett vridhuvud ¢25 mm
R = mothCElletdie (1,5 mm)

2,25 = konstant

(tontaktiSget madeiheldiget, Exempel:
SverbockningslSgetcitat). F=2258WT L=B+T+R=87+15+15=11,7mm
. L {ridhuvud ¢25 mm)
Benders Kver 50-80%
mindre kiaft Sn bockverkty: F =2,25 x 40 daN x 35 x {£55 daN
87+15+15

3. Fermel f3r beBkning av materialt$jning vid bockning
Den genella formeln Sr: Materialt§jning = 0,01A46 PR + (PT x 0,43)]

MEr service medopbockning tar bort gissningsarbetet

Mot en liten avgifopbockar vi Ert material Tala om fSr oss vad du vill h&trt festet och
Moterialining med v@&egna benders. DettagirSr idea  vi kommer att ISgga upp deftdBoch ge Er
liskt f3r att be&fta ISmpligheten med f&rlackevaet. Skicka en bit av Ert material, 100 x 305
rad plCEt, studead som hSnder med urtag mm (max ISngd). &port ocherdetaljer

samt f@E&afm materialets @&dring. kommer att skickas tillbaka. till Er

DANL povbockarErt material (0,3-6,0 mm), Specialanpassad testbockningsutrustning kan
med ett standb87; vridhuvud och 3j éekr omdnas men kommer att bielyeftersom
ning. specialtillverkning tillkommer

Utg.: 05.10.31



RINGAB
INSIALLAION, PLAERING OCH JEHRING 312
AV READ BENDERS

1. Ta borteturjSdar och kolvar s att 4. AnsStt bendern mot en kil f&r god
vridhuvude$irsig fritt. uppriktning och f3r att ta upp sido-
reaktions&fter
2. Ta tv(E bitar av aktuellt material och
placea ett av dem pE mothEllets HEHDMa alla fSstskruvarna. Smérj bendern
sida. N&rmen inte pE mothEllets  med en tunn olja. — B
radie (se ritningen). Péabendern OBS: Slipning av slSppningen p&E

O . . . . __mothEllet Sr fr att undvika att
ungefSr Btt posotion. 6. Justering av Bendern: Ni karavarier,yerialet kimms vid Sverboekning

gradern av Sverbockning genom atten. (Min. 85; mothEllsviekeir
3. HEIl den aadnaterialbiten i vridhu-  justea Sve verkshalvan i hgjdled. | mendes r all 90; bockar). Slipa
< . . - = < alltid 2-3j mer pE mothEllet Sn den

vudets Sppning s att den uppfsr sigett fSljdverkgy dSemot, gsrs detta | ighuvudets vinké o
som en vigar en manometer nSr ISmpligen genom Btté bendern
bendern f&rs upp och 8&nk till mot mothEllet fSr att Ska Sverbocl | < -
plGEtbiten trycks mot tangeringspunk-ningen och @n fSr att minska Sver )
ten pE mothEketie r MothEllet bockningente®dad 87 vridhuvud
skall ha slipats s att en sISppnings&an endast ge 3;j $verbockning. Om
vinkel, 2;-3j mirelSn vridhuvudets  insatsmothEll anvSnds kan detta | bE3-ntolien att motnEliet far

vinkel AD. sas eller slipas f3r att sliggta ben- en siSppning peE Si.
dern. \ARNING: NSr hElisidans kSft Sr
paallell med materialt, mEste all
justering g&s in och ut.

Felsskning - delésta poblemen Sr ettasultat av att felaktig injustering av OKO mEttet
(Bendern Sr f3r n&eller IENgt @En mothEllet) eller f3r liten sSppning p&E mothEllet.

Problem Tiolig orsak LSsning FigL
1. Underbockad 1A Bendern Sr satt OfSr SppenO.Juster Bendern enl. instruktionen. Egg?ﬁiz‘;ﬁ;gﬁ?
AnsStt inte vedey h@ae! 1B Materialet Sr f8r tjockt... G upp en storlek av Bendern. '
Se varningen ovan! 1C Detaljeradie Sr f&r stor GCE upp en storlek av Bendern eller minsk
detaljensadie. ™Y
- 1D Materialet §dande... Minska vinkela fiy 10 och juatBendern DY
enl. instruktionen. e R i A
2. ...verbockning 2A Bendern Sr avsatt f8r hErt... Juster Bendern enl. instruktionen. Lﬁ;;‘f’;ze;go‘:k'
2B Materialet i detaljen Sr f&r mjuktka vinkel fiy 20 eller justBendern
ﬁ__ 3 enl. instruktionen.
2C Detaljeresdie Sr fsr liten... ...ka vinkeln A enligt figur 2. En annan
msjlighet Sr att anpassa vridhuvud och motgtﬁEndd L
till 90. Ingen &gling. nda endast den
3. Kok d 3A Materialet har hEllits fast i gen Foing bockande sidani
tangeringspunkten... Justex Bendern enl. instruktionen.
3B Vridhuvudet Sr f8r stort f§r  Ta hjSlp av katalogen f3r att fitalimen- :
materialtjockleken sion och mondeenl. instruktionen. i:)
4. Intryckningar 4A Bendern Sr ansatt f&r hErt... Juster Bendern enl. instruktionen. ...ka vinkeln A f&r
4B Materialet Sr f&r tjockt eller stakkhjSIp av katalogen f3r att fibtalimen- gi;d:xﬁ‘gb“k”i”g
’ f&r vridhuvudets dimensioner sion och mongeenl. instruktionen. .

4C Inte tifickligt med sISppning i ...ka sISppningsvinkeln med 2;-3;.

mothEllet... De prickade linjerna
visar vridhuvud

5. MSrkenn plattan i detalien 5A Bendern Sr ansatt f&r djup!  Sanna mssen innan vridhuvudet bryts.  med 8vinkel.
Juster vertikalaslaglSngden ochgjuster

\q instruktionen!

|
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APPLIKAONER 313

Anlita vEr pvbockningsservice B s slipper du gissa.

Vi utfsr gSrna en testbockning av difiala om vad du vill ha ut av testbock
material, dSr vi anvSnder dina Bendgirgyen s strukturvi ett test som
Vi g8r det till en rimlig kostrestefT  ger dig svam. Skicka oss tio detaljer
Sr idealiskt, nSr det gSller attiesvSr av ditt material, 101,6 x 305 mm (m
kompabiliteten hos lackade metallerlSngd). Du fErapport ocherdetal ler i stor variation i ett slag.
att undersska distortion hos monter jer i etur féEn oss.

. 1t g Ett justerbart vegkian til
ingshCEl och faststSllgS@itedse - .
gegnskaperna i materialet. Vi utfér ocks@E speoiatprgar men  verka en hel familj av detaljer

det blir ganska dyrt eftersom Slegrkr
READ &chnology utfSopbockning  specialverigty runt U 300:00 per
en av ditt material (mellan 0,254 mnprovning och det tad veckor
till 6,350 mm) med hjSlp av v(Ert stan .
dadvridhuvud 8@ch 3Sverbockning. Vi testar ocks@ /@O, the Hemmer
som plattar 96l 180 omslag. Se sid.
11.

Hilverka kanaler och hafipr

¥ Formar en h§ghEllfast, 16 mm tjock, plattss@&ngnférinen.

¥ formar hsghEllfasta kanaler medafitercthsg ecision.

¥ READBender Sr den idealiska I$sningen och gestar de f
pressverldy

Utg.: 05.10.31
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Att vSlja Btt Bender Sr lika IStt som 1...2...3
FaxadettaarbetsbladesomSNAB®FFERT
Faxa eller skicka detaljritningar

1 FSretag:
Kontaktperson: Titel:
Adess:
Postadess:
Telefon: Telefax:

Anda kontaktpersoner:

2 Beskriv Er inlggnad

Detaljen kommer att formas i

O SsansverktyO Automatmaski@® Kantpess, msslaft
Detta Sr de popakde applikationerna:

Datum:

Refeans:

erlig produktion

Typ av material

SrSckdns

CB =y av bock; nr

PT = Detaljens materialtjocklek

PL = Detaljens ISngd (bocklSngd)

FA = Detaljens vinkel (bockningsvinkel)
PH = Detaljens h3jd (bockhsjd)

PR = Detaljerslie

PC = Detaljens karaldr(ire)

Noteringar

Kan verkgsmSrken* accegser
* Vi Sr specialister pE att forma Sveratrlacker
pICEt utan nEE@Srken.

3 Var vSnlig och offera
RINGABANLY

Sansverky Hyvelgatan 4

O Ready Bender 334 32 Anderstorp
. . Tel: 03758 86 00
O Ready Bender hdgvolydugtion Fax: 037175 87

O Ready Bender kompakt E-mail: danly@ringab.g

Kantpessverlgy

O Ready Bender kazgpverkgy
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