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<> DAS KOMPONENTEN-PROGRAMM

Hinweise

Die komplette Spann- und
Wechseltechnik

In diesem Katalog haben wir alle
Produkte zusammengefasst, die
zur Aufrlstung einer Presse fur
einen schnellen und sicheren
Werkzeugwechsel - bis 10t
Werkzeuggewicht — benétigt
werden.

Viel Neues

Das bisherige Produktprogramm
fur das Wechseln und Spannen
von Presswerkzeugen wurde
weitgehend Uberarbeitet und
erganzt. Unter dem Marken-
namen ROLLBLOC sind jetzt alle
diese Produkte zusammenge-
fasst. Die Programmvielfalt soll
es lhnen erméglichen, indivi-
duelle Lésungen anzustreben
und dennoch alles aus einer
Hand zu bekommen.

Alle ROLLBLOC-Produkte dieses
Kataloges sind mit einem
neuen, logisch aufgebauten
Bestell-Code versehen, den

Sie nach Moglichkeit benutzen
sollten.

Standard und Optionen

Wir gehen davon aus, dass Sie
das Passende in unserem
umfangreichen ROLLBLOC-
Programm finden. Ergénzend
dazu bieten wir lhnen an, bei
Bedarf Produkte speziell fur Sie
modifiziert herzustellen.

Nicht nur fiir Experten

Mit ausfuhrlichen Anwendungs-
informationen soll der neue
ROLLBLOC-Bestellkatalog
behilflich sein, auch ohne Ex-
pertenwissen die Materie zu
erfassen. Das Ziel ist es, lhnen
eine schnelle Projektierung der
geplanten MaBBnahme zu er-
maoglichen.

Beratung

Sollten Sie dennoch Fragen
haben, dann nehmen Sie bitte
Kontakt zu Ihrer regionalen
Vertretung auf oder wenden
Sie sich an unsere zentrale
Anwendungsberatung.
Telefon: +49 (0)7163 990921
eMail: tech-info@guethle-swt.de

Bei komplexen Aufgabenstel-
lungen kénnen Sie uns auch
eine MafBzeichnung oder CAD-
Daten des betreffenden Werk-
zeugeinbauraumes zur Ver-
fugung stellen.

Gern erarbeiten wir lhnen ein
Konzept entsprechend Ihrem
Pflichtenheft.

Installations-Service

Auf Wunsch kann die Installa-
tion vom Werk oder von einem
ROLLBLOC-Servicepartner in
lhrer Nahe durchgefuhrt wer-
den. Nehmen Sie dazu bitte
telefonischen Kontakt mit uns
auf.

Technische Anderungen vorbehalten
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—>TONNENSCHWERE PRESSWERKZEUGE
HANDLICH BEWEGEN
UND PRAZISE POSITIONIEREN

ROLLBLOC-Kugelleisten

Das konventionelle Wechseln von Press- und Stanzwerkzeugen
ist schon ab Werkzeuggewichten von 500 kg umstandlich, oft
kritisch und langwierig.

Doch Stillstandzeiten sind Kostenfresser, die bei kleinen und
mittleren Produktionslosen zu erheblichen Kalkulationsproble-
men fiithren kénnen.

Schnelles | Ein schnell durchgefiihrter Werkzeugwechsel fiihrt zu einer
Handling _ | deutlich erhéhten Produktivitat.
schonender | Zur Rationalisierung des Werk- Die Lastverteilung auf mehrere
zeugwechsels kdnnen Pressen- Kugeln und deren leichtgén-
WerkzeUgweChsel tische mit ROLLBLOC-Kugel- gige Lagerung erméglichen es,
leisten ausgestattet werden. das Werkzeug mit geringer

Das ist problemlos, denn fast Verschiebekraft schnell und in
jeder Pressentisch ist durch die
vorhandenen T-Nuten dafur

‘'vorbereitet’. Die Kugelleisten

jede Richtung zu bewegen.

Eine exakte manuelle Positio-
nierung des Werkzeuges ist

werden einfach eingelegt und .
damit absolut problemlos.

mit einem Sechskantschltssel
fixiert.

Die in alle Richtungen beweg- =

lichen Tragkugeln der Kugellei-
sten Uberragen das Tischniveau
geringfugig. Sie tragen die
aufliegende Werkzeugplatte
scheinbar schwebend.

MOALLBLOCT
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Die Fertigungsprazision der
Tragelemente ist von entschei-
dender Bedeutung fir eine ver-
gleichbare Produktbeurteilung.
Das Guthle-Know-how bietet
die Grundlage fur eine sto-
rungsfreie Funktionalitat und
geringstmoglichen Verschlei3
bei héchster Belastung.

Neu: Die ROLLBLOC-Hubleisten
in Rechteckausfiihrung eignen
sich fur T-Nuten nach DIN 650
(optional ASA B.51) wie auch
fur Rechtecknuten.

Jede dieser Hubleisten ist mit
einem neu konstruierten, ein-
fach zu bedienenden Fixier-
schloss ausgestattet.

Die neue Generation der ROLLBLOC-
Kugelleisten mit integriertem
Fixierschloss. Universelles Leistenprofil
fiir T-Nuten und Rechtecknuten



mit Federdruck . ..

Bei dieser Ausfiihrung der ROLLBLOC-Kugelleisten sind die
Tragkugeln jeweils einzeln auf Federn gelagert.

Bis zur jeweiligen definierten Tragkraft konnen die Kugel-
einheiten durch das Werkzeuggewicht belastet werden, bevor
die Federn langsam ‘nachgeben’. Dies wird beim Fixieren und
Spannen des Werkzeuges genutzt.

Die Spannmittel ‘Uberwinden’
die Federkraft und drucken das
Werkzeug auf den Pressentisch.
Wird die Werkzeugspannung
gelost, heben die federgestutz-
ten Kugeln das Werkzeug in
seine Ausgangsposition zurtck.
Damit kann das Werkzeug wie-
der spielend einfach bewegt

werden.

Die federkraftbetatigten
ROLLBLOC-Kugelleisten wer-

den fur die Ublichen NutmaBe
18/22/28/36 mm hergestellt.

Bei formatflexibel genutzten '
Pressen ist es vorteilhaft, diese
Kugelleisten in verschiedenen

Langen verfugbar zu haben.

Die Kugelleisten der Uberfahr-
zone kénnen nach dem Positi-
onieren des Werkzeugs wieder
entfernt werden. Damit sind

die T-Nuten frei zur Aufnahme

von Spannelementen.

Federkraftbetitigte
ROLLBLOC-Kugelleisten
kénnen stiickweise
eingesetzt werden

ROLLBLOC-Kugelleisten
mit Hydraulikanschluss.
Einfache Bedienung
des Fixierschlosses mit
Sechskantschliissel

GUTHLE
ROLLBLOC

mit Hydraulikdruck . . .

Die hydraulisch betatigten ROLLBLOC-Kugelleisten verfiigen bei
40 bar Betriebsdruck liber eine verdoppelte Tragkraft (gegen-
liber der federgestiitzten Ausfithrung). Neben ihrer hohen Trag-
leistung bieten sie weitere Besonderheiten.

Die Kugeln der Hydraulik-
Kugelleisten werden von jeweils
einem Kolben getragen. Der
automatische Druckausgleich
zwischen den Zylindern fuhrt
zu einer gleichméaBigen Last-
verteilung. Um das Presswerk-
zeug in die Spannposition auf
die Tischflache abzusenken,
wird der Hydraulikdruck abge-
baut.

Sollen die Kugelleisten auch in

werden, kann man die Hydrau-
lik-Kugelleisten im drucklosen
Zustand problemlos unter dem
Presswerkzeug aus der T-Nut
herausziehen.

anderen Pressen verwendet |

FUr den spateren Werkzeug-
wechsel konnen die ROLLBLOC-
Kugelleisten wieder eingescho-
ben und an die Hydraulik ange-
schlossen werden. Der Hydraulik-
druck wird wahlweise durch die
Systemhydraulik der Presse,

durch das ROLLBLOC-Hydraulik-
aggregat oder durch die ROLL-
BLOC-Hydraulikpumpe erzeugt.




—>DIESE VARIANTEN ERWEITERN
DIE SYSTEMVORTEILE

Fiir héchste
Lasten

und exakt
lineare
Verfahrwege

Bestell-Information ab Seite 13

ROLLBLOC-Walzleisten

Bei dieser Bauart werden die Werkzeuge von Tragwalzen
getragen. Sie bieten mit ihrer linearen Auflage gegeniiber der
Kugelausfiihrung eine um 100 % erhohte maximale Tragkraft.

ROLLBLOC-Walzleisten kénnen
in federgestiitzter oder in
hydraulischer Ausfiihrung
geliefert werden. Die Standard-
laufrichtung ist langs der Walz-
leisten. Jedoch kénnen auf
Wunsch auch Sonderausfiihrun-
gen mit querlaufender oder
diagonaler Bewegungsrichtung
hergestellt werden.

MOLLBLOT

MOLLBLOC

ROLLBLOC-Wailzleisten werden
wegen der linearen Fiithrung
der Werkzeuge bevorzugt an
Pressen mit stationaren Spann-
einrichtungen eingesetzt.

Weitere Anwendungen kom-
men hinzu, denn die spezielle
Lagertechnik der Walzen er-
méglicht den problemlosen
Hochtemperatureinsatz (200 °C)
und einen Uberkopfeinbau fir

besondere Anwendungen.
ROLLBLOC-Walzleisten in
Hydraulikausfiihrung bendétigen
80 bar Betriebsdruck.

Die neuen ROLLBLOC-Walzleisten
in federgestiitzter und
hydraulischer Ausfiihrung fir
T-Nuten und Rechtecknuten

ROLLBLOC-
Tischeinsatze

Dabei handelt es sich um ein-
zelne federgesttitzte Kugel-
oder Walzeinheiten. Diese
ROLLBLOC-Tischeinsatze wer-
den héufig in Ubergabezonen
oder bei Pressentischen ohne
gentigend T-Nuten verwendet.
Eine einfache Bohrung genugt
zur Aufnahme. Die ROLLBLOC-
Tischeinsétze werden mit oder
ohne Flansch angeboten.

Bestell-Information ab Seite 22




- UBERGABESTATION FUR
KRAN ODER STAPLER

ROLLBLOC-Konsolen

ROLLBLOC-Konsolen erweitern den Pressentisch, um Platz zu
schaffen fiir eine schnelle und sichere Werkzeugiibergabe.
Fiir den Einsatz konventioneller Gabelstapler ist der freie

Fiir das sichere | zugang zur Werkzeugunterseite ideal.

Riisten mit
Gabelstapler
oder Kran

fe

L/

Die nadelgelagerten Tragwal-
zen der ROLLBLOC-Konsolen
gewabhrleisten eine Linear-
verschiebung. Sie bendtigen
auch bei schwersten Werk-
zeugen nur eine geringe Ver-
schiebekraft.
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ROLLBLOC-Kragkonsole CK
Mit Auflagezapfen fiir
Konsol-Haken zur ( 2

Schnellmontage am
Pressentisch

Die Konsol-Walzen sind
gehdrtet. Sie bieten damit
optimale Voraussetzun-
gen fiir leichtgéngiges,
lineares und damit siche-
res Verschieben aller
Arten von Press- und
Stanzwerkzeugen

Zur festen Montage am Pres-
sentisch sind schwenkbare Kon-
solen vorgesehen. Abhangig
von der Lange der Ausladung,
der lichten Weite zwischen den
Konsolen und den Gegebenhei-
ten an der Presse kann zwischen
verschiedenen Ausfuhrungen
der Schwenkart und Schwenk-
richtung gewahlt werden.
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ROLLBLOC-Schwenkkonsole CS
Mit Schwenklager am
Pressentisch fest montiert.
Arretierung mit Indexbolzen - s

‘ i

Alternativ zu den fest montier-

ten Schwenk-Konsolen kénnen
zum Werkzeugwechsel auch
ROLLBLOC-Kragkonsolen und
ROLLBLOC-Tragerkonsolen ein-
gesetzt werden. Neben dieser
Produktvielfalt sind fur auBer-
gewohnliche Anbausituationen
auch Sonderausfihrungen/
Anpassungen lieferbar.

Bestell-Information ab Seite 27

Bei einem Werkzeugwechsel
mit dem Werkzeugtransporter
ROLLBLOC-BUGGY (Seite 12)
werden in der Regel keine
ROLLBLOC-Konsolen benétigt.

C 2

ROLLBLOC-Trégerkonsole CT
Beidseitig gelagert,

mit Auflagezapfen und
justierbarem StiitzfuBB

mit Transportrollen



—>DIE ROLLBLOC-WECHSELKOMPONENTEN
EIGNEN SICH FUR JEDES TISCHLAYOUT

Diagonal angeordnete T-Nuten
sind typisch fur kleinere C-Pres-
sen. Federgestiitzte ROLLBLOC-
Kugelleisten sind fur solche
Anwendungsfalle besonders
geeignet.

Der relativ groBe Uberfahrbe-
reich ist mit ROLLBLOC-
Kugeleinsédtzen ‘ausgebaut’.

Auch bei groBen C-Pressen mit
quer verlaufenden T-Nuten
erfolgt der Werkzeugwechsel
in der Regel von vorn.

Bei diesem Tischlayout bleiben
die vorhandenen T-Nuten kom-
plett frei fur die Spannmittel.
FUr die ROLLBLOC-Kugelleisten
werden zuséatzliche Rechteck-
nuten in den Tisch gefrast.

Das Standard-Tischlayout einer
Zweistanderpresse bietet in der
Regel gentigend T-Nuten, um
die benétigten Kugelleisten und
Spannmittel gesondert unter-
bringen zu kénnen.

Mit stationar montierten,
hydraulisch betatigten ROLL-
BLOC-Kugelleisten wird der
Werkzeugwechsel besonders
komfortabel und zeitsparend.



Bei groBBen Durchfall6ffnungen
in der Tischplatte werden zum
Wechseln des Werkzeuges
hydraulische ROLLBLOC-Kugel-
leisten in T-AusfUhrung in die
Nut eingeschoben — und zur
Inbetriebnahme wieder ent-
nommen.

Die Tragféhigkeit als Bricken-
leisten sollte nicht voll genutzt
werden (der Einzelfall ist vorab
zu klaren).

ROLLBLOC-Konsole CT

Mit Tragwalzen fiir die Werkzeug-
auflage und fiir sicheres Verschieben.
Héhenverstellbarer StiitzfuBB

GUTHLE

Im Uberfahrbereich zwischen
den ROLLBLOC-Konsolen und
der Arbeitsposition werden die
ROLLBLOC-Kugelleisten nur
zum Zwecke der Werkzeug-
Uberfahrt eingeschoben und

Das unten stehende Tischbeispiel
zeigt die flexiblen Einsatzmog-
lichkeiten der federgestutzten
ROLLBLOC-Kugelleisten und der
ROLLBLOC-Konsolen.

Zur korrekten Ablage des
Werkzeuges vor dem Pressen-
tisch sind diese ROLLBLOC-
Konsolen ideal. Das Bild zeigt
eine ROLLBLOC-Tragerkonsole,
die in Taschenhaken und auf
einem hohenverstellbaren Stitz-
fuB aufliegt.

dann wieder entnommen.

Bestell-Information ab Seite 27

ROLLBOC-Taschenhaken e
zur Aufnahme der -
ROLLBLOC-Konsolen -

Nach der Entnahme dieser ROLLBLOC-
Kugelleiste ist die T-Nut wieder frei zur
Aufnahme von Spannmitteln

7



—>ROLLBLOC-HYDRAULIK-SPANNER

—>SCHNELLSPANNTECHNIK FUR ...

Beim Einsatz von ROLLBLOC-
Hohlkolbenspannern kann die Pressen-
tischfldche vollformatig fiir die
Werkzeugplatte genutzt werden

Der ROLLBLOC-Einschubspanner
kann in der T-Nut beliebig
positioniert werden.

Die Tischfldche bleibt seitlich
voll nutzbar

Hydraulischer
ROLLBLOC-Hohlkolbenspanner
mit Parkstation fiir den

Werkzeugwechsel

Hydraulischer
ROLLBLOC-Einschubspanner

In der T-Nut positionierbar

Wird vorwiegend mit unter-
schiedlich groBen Presswerk-
zeugen gearbeitet, sind in der
T-Nut gefuhrte Hydraulik-
Schnellspanner die ideale
Lésung fur Pressentisch und
StoBel.

Adaptive ROLLBLOC-Hydraulik-
Schnellspanner bieten bei hau-
figem Werkzeugwechsel nicht
,nur’ praktischen Komfort, son-
dern auch handfeste betriebs-
wirtschaftliche Vorteile hinsicht-
lich der Rustzeiten und der

Werkzeugschonung.

Auch in Kombination verwendbar

Die verschiedenen Typvarianten
der ROLLBLOC-Hydraulik-
Schnellspanner kénnen kombi-
niert eingesetzt werden.
(Beispiel: ROLLBOC-Spannleiste
auf dem Pressentisch, ROLL-
BLOC-Keilspanner am St6Bel)

Die definierte Spannkraft wird
in jedem Spannkreis gleichzei-
tig aktiviert — dies schitzt die
Werkzeuge vor Verspannungen.
Die Sicherung der Werkzeug-
spannung gegen Druckabfall
erfolgt durch Riickschlagventile
und/oder Mehrkreisversorgung.
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ROLLBLOC

PRESSENTISCH UND STOSSEL

Integrierte Werkzeugspanner

Kommen auf einer Presse
weitgehend Werkzeuge mit
gleichformatigen Platten zum
Einsatz, dann bietet sich die
Verwendung fest positionierter
Hydraulik-Schnellspanner an.
Diese werden mit dem Maschi-
nentisch bzw. dem StoBel

verschraubt.

Hydraulische Bei ROLLBLOC-Spannleisten wird der ROLLBLOC-Keilspanner

ROLLBLOC-Spannleisten Spanndruck durch gereihte Hydraulik- Doppelt wirkend, Freigabe des StéBels
in verschiedenen Lédngen Spannzylinder erzeugt. bzw. des Werkzeugoberteils im

Drei Ausfithrungen mit 3, 5 und 8 gelésten Zustand

Zylindern stehen standardméBig zur

Verfiigung

Die ROLLBLOC-Blockspanner
werden einzeln oder gereiht
auf Fiihrungsblécken montiert

Hydraulischer
ROLLBLOC-Blockspanner

Hydraulischer
ROLLBLOC-Keilspanner

Bestell-Information ab Seite 45



—>ROLLBLOC-WECHSELPLATTENTECHNIK

Verschieden groBe Werkzeuge rationell wechseln

Mehr Kapazitat und Flexibilitat
sind gute Griinde, auch bei
wechselnden Werkzeugforma-
ten Uber konkrete Rationali-
sierungsmaBBnahmen nachzu-
denken.

ROLLBLOC-Wechselplatten bie-
ten die Moglichkeit, fehlende
EinheitsmafBe bei Werkzeug-
Grundplatten durch Verwen-
dung von ROLLBLOC-Wechsel-
platten zu ersetzen.

10

Zeitgleich mit der Produktion
werden die Werkzeuge auBer-
halb der Presse auf den
Wechselplatten vorgerustet.
Damit werden die Stillstands-
zeiten der Presse nochmals
reduziert.

ROLLBLOC-Komponenten
und Wechselplatten

Die Wechselplatten kénnen Sie
von uns nach lhren MaBgaben
gefertigt erhalten. Wir empfeh-
len die Verwendung geharteter
Einlegestreifen und Anschlag-
flachen.

Die ROLLBLOC-Hubleisten und
die ROLLBLOC-Spannelemente
entsprechen den Katalogaus-
fahrungen.



—>DIE WERKZEUGE weroen

‘%‘ GUTHLE

ROLLBLOC

SCHON VOR DEM WECHSEL EINGERICHTET

Flexibilitat beim Pressen und Stanzen

Der Werkzeug-Schnellwechsel
mit der ROLLBLOC-Wechsel-
plattentechnik er6ffnet neue
Moglichkeiten, um auch kleine
LosgréBen — auch Expressauf-
trage eiliger Kunden - rentabel
durchzufthren.

Beratung

Wenn Sie Genaueres Uber die
ROLLBLOC-Wechselplatten-
technik erfahren moéchten oder
Hinweise zur Auslegung der
Wechselplatten benétigen,
dann beraten wir Sie am Tele-
fon oder vor Ort.

Gern erstellen wir lhnen ein
individuelles Konzept fur lhren
Bedarf mit einem konkreten
Angebot.

plattentechnik wird der Pressentisch
mit ROLLBLOC-Hubleisten ausgestattet
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—>DIE FLEXIBLE ALTERNATIVE

Werkzeugwechsel-Hubwagen mit elektrischem Fahrantrieb

Dieser speziell konstruierte ’ Zur WerkzeugUbernahme bzw.
Werkzeugwechsel-Hubwagen . U WerkzeugUbergabe wird die
ist in Pressereien vielseitig ein- Front der Traggabel an den
setzbar. Er dient als Werkzeug- Werkzeugtisch durch Absen- ‘
wechsel-Einrichtung vor dem = ken in eine Kupplung ange- |
Pressentisch. - ﬂ dockt.
Er ist ein elektromotorisch (] Damit wird die integrierte
angetriebener Transporter fur ‘ ‘ g Rollbahn automatisch aktiv,
Werkzeuge und wird als Flur- das Werkzeug kann sicher i
forderer im Werkzeuglager ] : verfahren werden. Auf -"
genutzt. . Leisten gelagerte ‘ ' o
Werkzeuge kénnen von
der niedrig bauenden

Traggabel aufgenommen
U werden.
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—>ROLLBLOC-HUBLEISTEN

VORBEMERKUNGEN FUR PROJEKTIERUNG UND BESTELLUNG

Die Nuten des Pressentisches
definieren Form und GréBe der
jeweils benétigten ROLLBLOC-
Hubleisten.

Trag-Elemente:
Kugel oder Walze?

ROLLBLOC-Kugelleisten bieten
den Vorteil, Werkzeuge leicht
in jede Richtung bewegen zu
kénnen. Bei unterschiedlichen
Werkzeugen erméglicht dies
besonders geringe Riistzeiten.

ROLLBLOC-Walzleisten bieten
eine verdoppelte Tragkraft. Sie
ermdglichen eine linear exakte
Verschiebung des Werkzeuges.
Diese Lineartechnik erfordert
eine genaue Werkzeug-
positionierung bei der Uberga-
be auf den Werkzeugtisch bzw.
auf die Konsolen.

Zur weiteren Reduzierung der
Rollreibung empfehlen wir das
Anbringen von geharteten
Laufbahnen auf der Werkzeug-
unterseite.

ROLLBLOC-Walzleisten kénnen
im Gegensatz zu Kugelleisten
auch in Werkzeuggrundplatten
(Uber-Kopf-Einbau) verwendet
werden.

> Achtung: Ein kompaktes Werk-
zeug kann sich durch eine ge-
ringe Zahl von Tragpunkten als
das relativ schwerste Werkzeug
erweisen.

Hubfunktion:
Federdruck oder
Hydraulik?

ROLLBLOC-Hubleisten mit
Federdruck werden in relativ
kurzen Langen hergestellt. Sie
kénnen hintereinander oder
auch verteilt in die Tischnuten
geschoben und arretiert wer-
den. Vorteilhaft ist, dass Einzel-
stiicke aus der Uberfahrzone
entnommen werden kénnen,
um Platz zu machen fur die
bendétigten Spannmittel.

Bei ROLLBLOC-Hubleisten fur
Hydraulik-Betrieb wird das
Werkzeug durch Druckabbau
auf den Pressentisch gesenkt.
Die Werkzeugspannung erfolgt
im drucklosen Zustand der
ROLLBLOC-Hubleisten, die unter
dem Werkzeug bewegt und
entnommen werden kdénnen.

Hubhohe 1,5 mm
Uber Tischniveau

Erzielung der benétigten
Tragkraft

Die Lange der Werkzeuggrund-
platte (in Rollrichtung) ergibt
die Anzahl der tragwirksamen
Kugel- bzw. Walzenelemente.
Multipliziert mit der Tragkraft
der Hubelemente (kN) wird die
werkzeugspezifische Tragfahig-
keit fur die Mindestbelegung
von 2 Tischnuten errechnet.

Zur Erhohung der Tragfahigkeit
werden ganz einfach weite-

re Tischnuten mit Hubleisten
belegt.

Die Hubleistenlange/GroBe
Bei ROLLBLOC-Hubleisten mit
Federdruck ist es sinnvoll, die
Uberfahrzone (A*) und die maxi-
male Werkzeugplattenauflage
in Rollrichtung getrennt zu be-
legen. Die Leistenlangen sind
entsprechend zu bemessen.

Bei ROLLBLOC-Hubleisten fur
Hydraulik-Betrieb werden Uber-
fahrzone und Werkzeugflache
zur Gesamtlange der bendtig-
ten ROLLBLOC-Leisten addiert.
Die lieferbaren Langen kénnen
den Bestelltabellen (ab Seite 14)
entnommen werden.

Aufnahmeanordnung

Wird die Tragkraft einer ROLL-
BLOC-Hubleiste nicht vollstan-
dig benétigt, dann kénnen Aus-
fuhrungen mit halbierter
Anzahl von Tragelementen
bestellt werden.
Sonderausfuhrungen auf
Anfrage.

Rollrichtung bei
ROLLBLOC-Walzleisten
Standardausfuhrung ist Roll-
richtung langs der Leiste.
Ohne Aufpreis sind lieferbar:
- Rollrichtung quer

- Rollrichtung beliebig

(auf Anfrage)

* Seite 14 unten

GUTHLE

VON ROLLBLOC-KUGELLEISTEN UND ROLLBLOC-WALZLEISTEN

Bei Bestellung unbe-
dingt angeben:

Die effektive Nuttiefe

Die groBe Toleranz dieser
Abmessung macht erfahrungs-
gemaB das individuelle Messen
der Nuttiefe zwingend not-
wendig. Die Nuttiefe ist mit
1/10 mm Genauigkeit bei der
Bestellung anzugeben (siehe
Bestell-Code Seite 14/Klappe).

MaBabweichungen vom Kleinst-
mafB der Norm — zu groBerer
Nuttiefe — kénnen gegen
Aufpreis geliefert werden.

Temperaturbestandigkeit
Die Normalausfiihrung der
ROLLBLOC-Hubleisten ist fur
maximal 80 °C ausgelegt.

Die Ausftihrung fur Hochtem-
peraturbereiche reicht bis
maximal 200 °C.

Hydraulikanschluss

Bei Bestellung von ROLLBLOC-
Hubleisten fur Hydraulik-Betrieb
muss der Bestell-Code durch
den Hinweis auf die Gewinde-
anschlisse G 1/8" bzw. SAE_44-
20 erganzt werden.



MaBe fiir Projektierung

und Bestellung von ROLLBLOC-Hubleisten

Normnuten in Pressentisch und StofB3el

T-Nut DIN 650

Rechteck-Nut

-1 2 =

SN
.5 x 45°

x\\\z

77

f = Hubhohe Uber Tisch 1,5 mm

i

g

NutmaBe Kugelleisten Walzleisten
a*t0:2 h*0.2 hq+0.2* Bestell-Code Bestell-Code
18 mm 30 mm 30 mm D18K... D18W...
22 mm 38 mm 38 mm D22K... D22W...
28 mm 44 mm 48 mm D28K... D28W...
36 mm 53 mm 61 mm D36K... D36W...

*Standard-Nuttiefe (KleinstmafB nach DIN 650)

Die Nuttiefe muss wegen der moglichen Toleranz
zur Bestellung exakt vermessen werden.
Siehe umseitigen Leitfaden zur Bestell-Bezeichnung

MaBe der ROLLBLOC-Hubleisten
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L

(Fixierschloss)
Klemmung
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I

Kugelabstand/Walzenabstand

Leistenlange
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ROLLBLOC-Leisten in T-Ausfuhrung.
Lieferung auf Anfrage.
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mit Federdruck

ROLLBLOC-Walzleiste



Der Leitfaden
zur einfachen und genauen

—>BESTELL-BEZEICHNUNG

FUR ROLLBLOC-HUBLEISTEN

Ergdnzende Angaben
far Walzleisten bzw.
Hydraulik-Ausfuhrung

Fy

Bestellbeispiel: |D18| K | F |09 |[/]31a] L | N | R |

Zwingend nétige Bestellangaben

G1/8 "

n SAE_44-20

u Normaltemp. max 80°C
n Hochtemp. max 200 °C

Walzleisten, langs
n Walzleisten, quer

- Kugelleisten

far T-Nut DIN 650
exakte Nuttiefe h (1/10 mm)

flir Rechtecknut
18x30

m 22x38
| 240 PN
m 36x53

m Stuck Kugeln/Walzen

ﬂ Federdruck
n Hydraulik

n Kugel
m Walze

BT v o 650  Rechrecknur




ROLLBLOC-Hubleisten fiir die Nutformate:

=>T-NUT 18, DIN 650 :..cicoeeone.

== RECHTECKNUT 18x30 Bestell-Code D18...

ROLLBLOC-Kugelleisten Bestell-Code ...K...

mit [ [{Ild|q Bestell-Code ...F...

Tragelement Kugel 0,25 kN
Kugelabstand 35 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm

1}
=

Belegplanung (Beispiele) (D

ROLLBLOC-Walzleisten Bgestell-code ...w...

mit I [([{Ild'q Bestell-Code ...F...

Tragelement Walze 0,5 kN
Walzenabstand 35 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm

o
=

WerkzeuggréBBe @ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN) ®

WerkzeuggréBe @ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN) (3

Lange in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten
315 mm 9 4,5 6,75 9 315 mm 9 9 13,5 18
400 mm 11 5,5 8,25 11 400 mm 11 11 16,5 22
500 mm 14 7 10,5 14 500 mm 14 14 21 28
630 mm 18 9 13,5 18 630 mm 18 18 27 36
800 mm 22 1 16,5 22 800 mm 22 22 33 44
1000 mm 28 14 21 28 1000 mm 28 28 42 56
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
105 mm 3 0,75 kN D18KF03 /300 - N 105 mm 3 1,5 kN D18WF03 /300 L N
140 mm 4 1,00 kN D18KF04 /... - N 140 mm 4 2,0 kN D18WF04 /... L N
175 mm 5 1,25 kN D18KFO5/... - N 175 mm 5 2,5 kN D18WFO5/... L N
210 mm 6 1,50 kN D18KF06 /... - N 210 mm 6 3,0 kN D18WF06 /... L N
280 mm 8 2,00 kN D18KFO8/... - N 280 mm 8 4,0 kN D18WF08/... L N
350 mm 10 2,50 kN D18KF10 / 350 mm 10 5,0 kN D18WF10/

... — N
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung

Bestellvorkldrung

... LN
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben é‘

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung

( Vorbemerkung zur Belegplanung

Die NutgroBe ist in der Regel vorgegeben. Das relativ schwerste Werk-
zeug dient als Grundlage der Belegplanung. Die Tragfahigkeit der
Tragelemente ist abhangig von ihrer Form (Kugel, Walze) und der Art
der Druckerzeugung (Feder, Hydraulik).

@ WerkzeugmaBe

Bei einer bestimmten Werkzeuglénge (in Rollrichtung) ergibt sich eine
entsprechende Anzahl von Tragpunkten pro Bahn (Unterseite der
Werkzeuggrundplatte).

® Tragkraft

Die Tabelle Tragkraft zeigt auf, wieviel Tischnuten mit ROLLBLOC-
Hubleisten zu belegen sind, um bei einer bestimmten Werkzeuglange
die notige Tragkraft zu erzielen. Eventuelle Bahnunterbrechungen an
der Werkzeuggrundplatte sind zu beachten.

Ein Werkzeug mit kleiner/kurzer Grundplatte kann sich als das relativ
schwerste Werkzeug erweisen.

14

@ Typliste

In der Typliste sind die Standardausfuhrungen aufgefihrt. Die Langen
orientieren sich an den typischen Pressentisch-Formaten. Auf Anfrage
kénnen ROLLBLOC-Hubleisten in jeder beliebigen Anzahl von
Tragelementen geliefert werden.

Der Bestell-Code ist ausfithrungspezifisch zu erganzen. Nutzen Sie
dafur die Detailinformationen auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung.

=

-

ROLLBLOC- Uberfahrzone A

Hubleisten mit Federdruck
Mehrteilige Belegung einer T-Nut

-



GUTHLE

ROLLBLOC-Kugelleisten sestell-code .. k... ROLLBLOC-Walzleisten Bestell-Code ...W...

mit QCIEVICIIdY Bestell-Code ...H... @ mit IRCIEDIICIIdY Bestell-Code ...H... M.

Tragelement Kugel 0,5 kN, Betriebsdruck 40 bar (4 MPa) Tragelement Walze 1,0 kN, Betriebsdruck 80 bar (8 MPa) EI
Kugelabstand 35 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Walzenabstand 35 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm =]
Olvolumen/Kugel 0,3 cm3 Olvolumen/Walze 0,3 cm3

Belegplanung (Beispiele) (D

WerkzeuggréBe 2 Tragkraft (kN) @ WerkzeuggréBe @ Tragkraft (kN) ®
Lénge in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten
315 mm 9 9 13,5 18 315 mm 9 18 27 36
400 mm 11 11 16,5 22 400 mm 11 22 33 44
500 mm 14 14 21 28 500 mm 14 28 42 56
630 mm 18 18 27 36 630 mm 18 36 54 72
800 mm 22 22 33 44 800 mm 22 44 66 88
1000 mm 28 28 42 56 1000 mm 28 56 84 112
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
245 mm 7 3,5 kN D18KHO07/ 300 — N R 245 mm 7 7 kN D18WHO07 /300 L N R
315 mm 9 4,5 kN D18KH09/... - N R 315 mm 9 9 kN D18WH09/... L N R
385 mm 11 5,5 kN D18KH11/... — N R 385 mm 11 11 kN D18WH11/... L N R
490 mm 14 7 kN D18KH14/... — N R 490 mm 14 14 kN D18WH14/... L N R
560 mm 16 8 kN D18KH16/... — N R 560 mm 16 16 kN D18WH16/... L N R
630 mm 18 9 kN D18KH18/... - N R 630 mm 18 18 kN D18WH18/... L N R
700 mm 20 10 kN D18KH20/... - N R 700 mm 20 20 kN D18WH20/... L N R
770 mm 22 11 kN D18KH22/... - N R 770 mm 22 22 kN D18WH22/... L N R
875 mm 25 12,5 kN D18KH25/... - N R 875 mm 25 25 kN D18WH25/... L N R
980 mm 28 14 kN D18KH28/... - N R 980 mm 28 28 kN D18WH28/... L N R
1085 mm 31 15,5 kN D18KH31/... — N R 1085 mm 31 31 kN D18WH31/... L N R
1225 mm 35 17,5 kN D18KH35/... — N R 1225 mm 35 35 kN D18WH35/... L N R
1400 mm 40 20 kN D18KH40/... — N R 1400 mm 40 40 kN D18WH40/... L N R
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben é"ﬁ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &l &l
die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung

Bestellvorklarung

O @B siehe gegenuberliegende Seite Nur ROLLBLOC-Walzleisten sind fiir den 'Uberkopfeinsatz’ geeignet.

Zum Uberfahren von Tischaussparungen (Briickenfunktion) sollten
spezielle ROLLBLOC-Hubleisten in T-Ausfihrung eingesetzt werden.
Hubleisten mit Zum Produz.ieren werden diese Leisten b.ei Bedarf al..IS der Tischnut
Hydraulikdruck in gezogen. Die Trennung von der Hydraulik erfolgt mittels einer
Standard- und Sonderausfiihrung Schnellverschlusskupplung. (Seite 25)

ROLLBLOC-



ROLLBLOC-Hubleisten fiir die Nutformate:

9T'Nl.'.l. 22, DIN 650 Bestell-Code D22...

ROLLBLOC-Kugelleisten Bestell-Code ...K...

==) RECHTECKNUT 22x38 Bestell-Code D22...

ROLLBLOC-Walzleisten Bgestell-Code ...w...

mit QLG4 Bestell-Code .. F... @ mit QLG4 Bestell-Code .. F... B
Tragelement Kugel 0,4 kN Tragelement Walze 0,8 kN
Kugelabstand 40 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z Walzenabstand 40 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z
Belegplanung (Beispiele) (D
WerkzeuggroBe (@ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN) ® WerkzeuggroBe @ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN)
Lange in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten
400 mm 10 8 12 16 400 mm 10 16 24 32
500 mm 12 10 15 20 500 mm 12 19 29 38
630 mm 15 12 18 24 630 mm 15 24 36 48
800 mm 20 16 24 32 800 mm 20 32 48 64
1000 mm 25 20 30 40 1000 mm 25 40 60 80
1250 mm 31 25 37,5 50 1250 mm 31 50 75 100
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
120 mm 3 1,2 kN D22KF03 /380 — N 120 mm 3 2,4 kN D22WF03 /380 L N
160 mm 4 1,6 kN D22KF04 /... - N 160 mm 4 3,2 kN D22WF04 /... L N
200 mm 5 2,0 kN D22KFO5/... — N 200 mm 5 4,0 kN D22WF05/... L N
240 mm 6 2,4 kN D22KF06/ ... — N 240 mm 6 4,8 kN D22WF06 /... L N
320 mm 8 3,2 kN D22KF08/ ... — N 320 mm 8 6,4 kN D22WF08 /... L N
400 mm 10 4,0 kN D22KF10/... — N 400 mm 10 8,0 kN D22WF10/... L N
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘ &‘

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

@ Vorbemerkung zur Belegplanung

Die NutgroBe ist in der Regel vorgegeben. Das relativ schwerste Werk-
zeug dient als Grundlage der Belegplanung. Die Tragfahigkeit der
Tragelemente ist abhangig von ihrer Form (Kugel, Walze) und der Art
der Druckerzeugung (Feder, Hydraulik).

@ WerkzeugmaBe

Bei einer bestimmten Werkzeuglénge (in Rollrichtung) ergibt sich eine
entsprechende Anzahl von Tragpunkten pro Bahn (Unterseite der
Werkzeuggrundplatte).

® Tragkraft

Die Tabelle Tragkraft zeigt auf, wieviel Tischnuten mit ROLLBLOC-
Hubleisten zu belegen sind, um bei einer bestimmten Werkzeuglange
die notige Tragkraft zu erzielen. Eventuelle Bahnunterbrechungen an
der Werkzeuggrundplatte sind zu beachten.

Ein Werkzeug mit kleiner/kurzer Grundplatte kann sich als das relativ
schwerste Werkzeug erweisen.

16

@ Typliste

In der Typliste sind die Standardausfuhrungen aufgefihrt. Die Langen
orientieren sich an den typischen Pressentisch-Formaten. Auf Anfrage
kénnen ROLLBLOC-Hubleisten in jeder beliebigen Anzahl von
Tragelementen geliefert werden.

Der Bestell-Code ist ausfiihrungspezifisch zu erganzen. Nutzen Sie
dafur die Detailinformationen auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung
(Seite 14).

=

-

ROLLBLOC- Uberfahrzone A
»

Hubleisten mit Federdruck
Mehrteilige Belegung einer T-Nut



ROLLBLOC-Kugelleisten sestell-code .. k... ROLLBLOC-Walzleisten Bestell-Code ...W...

mit QCIEVICIIdY Bestell-Code ...H... @ mit ECIETICIIdG Bestell-Code ...H... B

Tragelement Kugel 0,8 kN, Betriebsdruck 40 bar (4 MPa) Tragelement Walze 1,6 kN, Betriebsdruck 80 bar (8 MPa) J_
Kugelabstand 40 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Walzenabstand 40 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm
Olvolumen/Kugel 0,5 cm3 Olvolumen/Walze 0,5 cm?

Belegplanung (Beispiele) (D

GUTHLE

WerkzeuggréBe @ Tragkraft (kN) @ WerkzeuggréBe @ Tragkraft (kN)
Lénge in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 3 Nuten 4 Nuten
400 mm 10 16 24 32 400 mm 10 32 48 64
500 mm 12 19 29 38 500 mm 12 38 58 76
630 mm 15 24 36 48 630 mm 15 48 72 96
800 mm 20 32 48 64 800 mm 20 64 96 128
1000 mm 25 40 60 80 1000 mm 25 80 120 160
1250 mm 31 50 75 100 1250 mm 31 100 150 200
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
320 mm 8 6,4 kN D22KH08 /380 — N R 320 mm 8 12,8 kN D22WHO08 /380 L N R
400 mm 10 8,0 kN D22KH10/... - N R 400 mm 10 16,0 kN D22WH10/... L N R
480 mm 12 9,6 kN D22KH12/... - N R 480 mm 12 19,2 kN D22WH12/... L N R
560 mm 14 11,2 kN D22KH14/... — N R 560 mm 14 22,4 kN D22WH14/... L N R
640 mm 16 12,8 kN D22KH16/... — N R 640 mm 16 25,6 kN D22WH16/... L N R
720 mm 18 14,4 kN D22KH18/... - N R 720 mm 18 28,8 kN D22WH18/... L N R
800 mm 20 16,0 kN D22KH20/... - N R 800 mm 20 32,0 kN D22WH20/... L N R
880 mm 22 17,6 kN D22KH22/... - N R 880 mm 22 35,2 kN D22WH22/... L N R
1000 mm 25 20,0 kN D22KH25/... - N R 1000 mm 25 40,0 kN D22WH25/... L N R
1120 mm 28 22,4 kN D22KH28/... - N R 1120 mm 28 44,8 kN D22WH28/... L N R
1240 mm 31 24,8 kN D22KH31/... - N R 1240 mm 31 49,6 kN D22WH31/... L N R
1400 mm 35 28,0 kN D22KH35/... — N R 1400 mm 35 56,0 kN D22WH35/... L N R
1600 mm 40 32,0 kN D22KH40/... - N R 1600 mm 40 64,0 kN D22WH40/... L N R
Nutzen Sie flr genaue Bestellangaben &l Nutzen Sie flr genaue Bestellangaben &l @

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14) die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

O @B siehe gegenuberliegende Seite Nur ROLLBLOC-Walzleisten sind fur den ‘Uberkopfeinsatz’ geeignet.

Zum Uberfahren von Tischaussparungen (Briickenfunktion) sollten
spezielle ROLLBLOC-Hubleisten in T-Ausfihrung eingesetzt werden.

ROLLBLOC- . . . . .
Hubleisten mit Zum Produzlleren werden diese Leisten b.e| Bedarf aus der Tlschnut
Hydraulikdruck in gezogen. Die Trennung von der Hydraulik erfolgt mittels einer
Standard- und Sonderausfiihrung Schnellverschlusskupplung. (Seite 25)



ROLLBLOC-Hubleisten fiir die Nutformate:

9T'Nl.'.l. 28, DIN 650 Bestell-Code D28...

ROLLBLOC-Kugelleisten Bestell-Code ...K...

==) RECHTECKNUT 28x44 Bestell-Code D28..

ROLLBLOC-Walzleisten Bestell-Code ...w...

mit ¥ [{Ild|q Bestell-Code ...F...

mit Bestell-Code ...F... @ B
Tragelement Kugel 0,63 kN Tragelement Walze 1,25 kN
Kugelabstand 45 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z Walzenabstand 45 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z
Belegplanung (Beispiele) (D
WerkzeuggréBe Q) Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN) ® WerkzeuggroBe (@ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN)
Lange in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten
400 mm 8 10 20 30 400 mm 8 20 40 60
500 mm 11 14 28 42 500 mm 11 27,5 55 82
630 mm 14 18 36 54 630 mm 14 35 70 105
800 mm 17 22 44 66 800 mm 17 42,5 85 127
1000 mm 22 28 56 84 1000 mm 22 55 110 165
1250 mm 27 35 70 105 1250 mm 27 67,5 135 202
1600 mm 35 45 90 135 1600 mm 35 87,5 175 262
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
135 mm 3 1,9 kN D28KF03 /480 — N 135 mm 3 3,8 kN D28WF03 /480 L N
180 mm 4 2,5 kN D28KF04/ ... - N 180 mm 4 5,0 kN D28WF04/ ... L N
225 mm 5 3,2 kN D28KFO5/ ... - N 225 mm 5 6,3 kN D28WFO5/ ... L N
270 mm 6 3,8 kN D28KFO6/ ... - N 270 mm 6 7.5 kN D28WF06/ ... L N
360 mm 8 5,0 kN D28KFO8/ ... - N 360 mm 8 10,0 kN D28WF08/ ... L N
450 mm 10 6,3 kN D28KF10/ ... - N 450 mm 10 12,5 kN D28WF10/ ... L N
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘ é‘ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

(@ Vorbemerkung zur Belegplanung

Die NutgroBe ist in der Regel vorgegeben. Das relativ schwerste Werk-
zeug dient als Grundlage der Belegplanung. Die Tragfahigkeit der
Tragelemente ist abhangig von ihrer Form (Kugel, Walze) und der Art
der Druckerzeugung (Feder, Hydraulik).

@ WerkzeugmaBe

Bei einer bestimmten Werkzeuglénge (in Rollrichtung) ergibt sich eine
entsprechende Anzahl von Tragpunkten pro Bahn (Unterseite der
Werkzeuggrundplatte).

(® Tragkraft

Die Tabelle Tragkraft zeigt auf, wieviel Tischnuten mit ROLLBLOC-
Hubleisten zu belegen sind, um bei einer bestimmten Werkzeuglange
die notige Tragkraft zu erzielen. Eventuelle Bahnunterbrechungen an
der Werkzeuggrundplatte sind zu beachten.

Ein Werkzeug mit kleiner/kurzer Grundplatte kann sich als das relativ
schwerste Werkzeug erweisen.

18

@ Typliste

In der Typliste sind die Standardausfuhrungen aufgefihrt. Die Langen
orientieren sich an den typischen Pressentisch-Formaten. Auf Anfrage
kénnen ROLLBLOC-Hubleisten in jeder beliebigen Anzahl von
Tragelementen geliefert werden.

Der Bestell-Code ist ausfiihrungspezifisch zu erganzen. Nutzen Sie
dafur die Detailinformationen auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung

(Seite 14).

-

ROLLBLOC- Uberfahrzone A
»

Hubleisten mit Federdruck
Mehrteilige Belegung einer T-Nut



GUTHLE

ROLLBLOC-Kugelleisten sestell-code .. k... ROLLBLOC-Walzleisten Bestell-Code ..W...

mit IICIEVICIIdY Bestell-Code ...H... @ mit EICIEDICIIdG Bestell-Code ...H... M.

Tragelement Kugel 1,25 kN, Betriebsdruck 40 bar (4 MPa) Tragelement Walze 2,5 kN, Betriebsdruck 80 bar (8 MPa) EI
Kugelabstand 45 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Walzenabstand 45 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm =]
Olvolumen/Kugel 0,8 cm3 Olvolumen/Walze 0,8 cm?

Belegplanung (Beispiele) D

WerkzeuggréBe (2 Tragkraft (kN) @ WerkzeuggréBe @ Tragkraft (kN) 3
Léange in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten
400 mm 8 20 40 60 400 mm 8 40 80 120
500 mm 11 27,5 55 82 500 mm 11 55 110 165
630 mm 14 35 70 105 630 mm 14 70 140 210
800 mm 17 42,5 85 127 800 mm 17 85 170 255
1000 mm 22 55 110 165 1000 mm 22 110 220 330
1250 mm 27 67,5 135 202 1250 mm 27 135 270 405
1600 mm 35 87,5 175 262 1600 mm 35 175 350 525
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
315 mm 7 8,75 kN D28KHO07 /480 - N R 315 mm 7 17,5 kN D28WHO07 /480 L N R
405 mm 9 11,25 kN D28KHO09/... - N R 405 mm 9 22,5 kN D28WHO09/... L N R
495 mm 11 13,75 kN D28KH11/... — N R 495 mm 11 27,5 kN D28WH11/... L N R
630 mm 14 17,5 kN D28KH14/... - N R 630 mm 14 35 kN D28WH14/... L N R
720 mm 16 20 kN D28KH16/... — N R 720 mm 16 40 kN D28WH16/... L N R
810 mm 18 22,5 kN D28KH18/... — N R 810 mm 18 45 kN D28WH18/... L N R
900 mm 20 25 kN D28KH20/... — N R 900 mm 20 50 kN D28WH20/... L N R
990 mm 22 27,5 kN D28KH22/... - N R 990 mm 22 55 kN D28WH22/... L N R
1125 mm 25 31,25 kN D28KH25/... - N R 1125 mm 25 62,5 kN D28WH25/... L N R
1260 mm 28 35 kN D28KH28/... - N R 1260 mm 28 70 kN D28WH28/... L N R
1395 mm 31 38,75 kN D28KH31/... - N R 1395 mm 31 77,5 kN D28WH31/... L N R
1575 mm 35 43,75 kN D28KH35/... — N R 1575 mm 35 87,5 kN D28WH35/... L N R
1800 mm 40 50 kN D28KH40/ ... — N R 1800 mm 40 100 kN D28WH40/... L N R
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben ﬁ‘ é‘lﬁ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &'lﬁ
die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14) die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

Zum Uberfahren von Tischaussparungen (Briickenfunktion) sollten

spezielle ROLLBLOC-Hubleisten in T-Ausfihrung eingesetzt werden.

Zum Produzieren werden diese Leisten bei Bedarf aus der Tischnut

E’ gezogen. Die Trennung von der Hydraulik erfolgt mittels einer
Schnellverschlusskupplung. (Seite 25)

ROLLBLOC-
Hubleisten mit
Hydraulikdruck in
Standard- und Sonderausfiihrung



ROLLBLOC-Hubleisten fiir die Nutformate:

9T'NUT 36, DIN 650 Bestell-Code D36...

ROLLBLOC-Kugelleisten Bestell-Code ...K...

==) RECHTECKNUT 36X53 Bestell-Code D36...

ROLLBLOC-Walzleisten Bestell-Code ...W...

mit [ EHIIld ] Bestell-Code ...F...

mit Bestell-Code ...F... @ B
Tragelement Kugel 1 kN Tragelement Walze 2 kN
Kugelabstand 50 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z Walzenabstand 50 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Z
Belegplanung (Beispiele) (D
WerkzeuggréBe Q) Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN) ® WerkzeuggroBe @ Tragkraft/Mittlere Grenzlast (kN)
Lange in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten
500 mm 10 20 40 60 500 mm 10 40 80 120
630 mm 12 24 48 72 630 mm 12 48 96 144
800 mm 16 32 64 96 800 mm 16 64 128 192
1000 mm 20 40 80 120 1000 mm 20 80 160 240
1250 mm 25 50 100 150 1250 mm 25 100 200 300
1600 mm 32 64 128 192 1600 mm 32 128 256 384
2000 mm 40 80 160 240 2000 mm 40 160 320 480
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
150 mm 3 3 kN D36KF03 /610 — N 150 mm 3 6 kN D36WF03 /610 L N
200 mm 4 4 kN D36KF04/ ... - N 200 mm 4 8 kN D36WF04/ ... L N
250 mm 5 5 kN D36KFO5/ ... - N 250 mm 5 10 kN D36WFO05/ ... L N
300 mm 6 6 kN D36KF06/ ... - N 300 mm 6 12 kN D36WF06/ ... L N
400 mm 8 8 kN D36KF08/ ... - N 400 mm 8 16 kN D36WF08/ ... L N
500 mm 10 10 kN D36KF10/ ... - N 500 mm 10 20 kN D36WF10/ ... L N
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &’ é’ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &’

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

(@ Vorbemerkung zur Belegplanung

Die NutgroBe ist in der Regel vorgegeben. Das relativ schwerste Werk-
zeug dient als Grundlage der Belegplanung. Die Tragfahigkeit der
Tragelemente ist abhangig von ihrer Form (Kugel, Walze) und der Art
der Druckerzeugung (Feder, Hydraulik).

@ WerkzeugmaBe

Bei einer bestimmten Werkzeuglénge (in Rollrichtung) ergibt sich eine
entsprechende Anzahl von Tragpunkten pro Bahn (Unterseite der
Werkzeuggrundplatte).

(® Tragkraft

Die Tabelle Tragkraft zeigt auf, wieviel Tischnuten mit ROLLBLOC-
Hubleisten zu belegen sind, um bei einer bestimmten Werkzeuglange
die notige Tragkraft zu erzielen. Eventuelle Bahnunterbrechungen an
der Werkzeuggrundplatte sind zu beachten.

Ein Werkzeug mit kleiner/kurzer Grundplatte kann sich als das relativ
schwerste Werkzeug erweisen.
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@ Typliste

In der Typliste sind die Standardausfuhrungen aufgefihrt. Die Langen
orientieren sich an den typischen Pressentisch-Formaten. Auf Anfrage
kénnen ROLLBLOC-Hubleisten in jeder beliebigen Anzahl von
Tragelementen geliefert werden.

Der Bestell-Code ist ausfiihrungspezifisch zu erganzen. Nutzen Sie
dafur die Detailinformationen auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung

(Seite 14).

-

ROLLBLOC- Uberfahrzone A
»

Hubleisten mit Federdruck
Mehrteilige Belegung einer T-Nut



ROLLBLOC-Kugelleisten sestell-code .. k... ROLLBLOC-Walzleisten sestell-Code ..W...

mit ICIEDICIIdY Bestell-Code ...H... @ mit QCIEVICIIY Bestell-Code ...H... B

Tragelement Kugel 2 kN, Betriebsdruck 40 bar (4 MPa) Tragelement Walze 4 kN, Betriebsdruck 80 bar (8 MPa)
Kugelabstand 50 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm Walzenabstand 50 mm, Werkzeughub f = 1,5 mm
Olvolumen/Kugel 1,2 cm3 Olvolumen/Walze 1,2 cm?

Belegplanung (Beispiele) @

B

GUTHLE

WerkzeuggréBe (@ Tragkraft (kN) (® WerkzeuggréBe Q) Tragkraft (kN) @
Lénge in Tragpunkte Bei Belegung von Lange in Tragpunkte Bei Belegung von
Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten Rollrichtung per Bahn 2 Nuten 4 Nuten 6 Nuten
500 mm 10 40 80 120 500 mm 10 80 160 240
630 mm 12 48 96 144 630 mm 12 96 192 288
800 mm 16 64 128 192 800 mm 16 128 256 384
1000 mm 20 80 160 240 1000 mm 20 160 320 480
1250 mm 25 100 200 300 1250 mm 25 200 400 600
1600 mm 32 128 256 384 1600 mm 32 256 512 768
2000 mm 40 160 320 480 2000 mm 40 320 640 960
Typliste @
Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell- Leisten- Anzahl  Tragkraft/ Bestell-
lange Kugeln Leiste Code lange Walzen Leiste Code
400 mm 8 16 kN D36KHO08 /610 — N R 400 mm 8 32 kN D36WHO08 /610 L N R
500 mm 10 20 kN D36KH10/... — N R 500 mm 10 40 kN D36WH10/... L N R
600 mm 12 24 kN D36KH12/... - N R 600 mm 12 48 kN D36WH12/... L N R
700 mm 14 28 kN D36KH14/... - N R 700 mm 14 56 kN D36WH14/... L N R
800 mm 16 32 kN D36KH16/... - N R 800 mm 16 64 kN D36WH16/... L N R
900 mm 18 36 kN D36KH18/... - N R 900 mm 18 72 kN D36WH18/... L N R
1000 mm 20 40 kN D36KH20/... - N R 1000 mm 20 80 kN D36WH20/... L N R
1100 mm 22 44 kN D36KH22/... - N R 1100 mm 22 88 kN D36WH22/... L N R
1250 mm 25 50 kN D36KH25/... — N R 1250 mm 25 100 kN D36WH25/... L N R
1400 mm 28 56 kN D36KH28/... — N R 1400 mm 28 112 kN D36WH28/... L N R
1550 mm 31 62 kN D36KH31/... - N R 1550 mm 31 124 kN D36WH31/... L N R
1750 mm 35 70 kN D36KH35/... - N R 1750 mm 35 140 kN D36WH35/... L N R
2000 mm 40 80 kN D36KH40 / R 2000 mm 40 160 kN D36WH40 / L NR

... - N S
Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘ &”ﬁ Nutzen Sie fur genaue Bestellangaben &‘ é‘&'

die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14) die Detailinformation auf der Klappenseite Bestell-Bezeichnung (S. 14)

Bestellvorklarung

@O ®@® siehe gegeniiberliegende Seite r ROLLBLOC-Wilzleisten sind firr den ‘Uberkopfeinsatz’ geeignet.

Zum Uberfahren von Tischaussparungen (Briickenfunktion) sollten

spezielle ROLLBLOC-Hubleisten in T-Ausfihrung eingesetzt werden.

Zum Produzieren werden diese Leisten bei Bedarf aus der Tischnut

E’ gezogen. Die Trennung von der Hydraulik erfolgt mittels einer
Schnellverschlusskupplung. (Seite 25)

ROLLBLOC-
Hubleisten mit
Hydraulikdruck in
Standard- und Sonderausfiihrung
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> ROLLBLOC-TISCHEINSATZE

ROLLBLOC-Einlegestreifen
zum Einkleben in Werkzeuggrundplatten

fur werkzeugseitige Reduzierung des Rollwiderstandes
Lieferung: Paarweise; Lange: Nach Angabe bis 2500 mm

MaBe Bestell-
Einlegestreifen Werkzeug Code
A L B
50 mm bis 2500 50,5mm LF050/0700
80 mm bis 2500 80,5 mm LF080/0700

Erganzende Bestell-
Bezeichnung (Lange der
Einlegestreifen in mm)

Ausfiihrung 50 mm (LF05...)
fur Tragelement Walze bzw. Kugel
bei definierter Verschieberichtung

Ausfiihrung 80 mm (LF08...)
fur ROLLBLOC-Kugelleisten ohne
definierte Fuhrung des Werkzeuges

S S

Werkzeug-Grundplatte

7S

! B 1,7
Klebeflache ¢

C ) DR

1 A | hs

%
Anordnung entsprechend den ROLL-
BLOC-Hubleisten im Pressentisch.

Achtung: Die Einlegestreifen mussen
in der Werkzeuggrundplatte durch-
gangig aufliegen. Geeigneten Zwei-
komponentenkleber verwenden.
Herstelleranweisung beachten

22

ROLLBLOC-Kugeleinsatze Bestell-Code ...K...

mit JFL L] {Id 4 Bestell-Code ...F...

Tragelement Kugel
Werkzeughub f = 1,5 mm

o
=

Kugeleinsatz mit Gehause

Typ/ Mindest- Bestell-
GroBe  Tragkraft Code
T18 0,25 kN T18KFG N
T22 0,40 kN T22KFG N
T28 0,63 kN T28KFG N
T36 1,00 kN T36KFG N

ﬁ Erganzende

Bestell-Bezeichnung fur die
mogliche Warmebelastung
N = Normaltemp. max. 80°C
H = Hochtemp. max. 200°C

Kugeleinsatz mit Bundgehause

Typ/ Mindest- Bestell-
GroBe  Tragkraft Code
T18 0,25 kN T18KFB N
T22 0,40 kN T22KFB N
T28 0,63 kN T28KFB N
T36 1,00 kN T36KFB N

Iﬁ Erganzende

Bestell-Bezeichnung fur die
mogliche Warmebelastung
N = Normaltemp. max. 80°C
H = Hochtemp. max. 200°C



GUTHLE

(PASSEND ZU DEN HUBLEISTEN NACH DIN 650)

Bohrungen fiir ROLLBLOC-Tischeinsatze

riQE

ROLLBLOC-Walzeinsatze Bestell-Code ...W...

mitfL G144 Bestell-Code ...F...

Tragelement Walze
Werkzeughub f = 1,5 mm

o
=

Walzeinsatz mit Gehause

N\

*l (4] 10\$ fur Demontage

|
|
‘ L

‘

Typ/ Mindest- Bestell-
GroBe  Tragkraft Code
T18 0,50 kN T18WFG N
S T22 0,80 kN T22WFG N
T28 1,25 kN T28WFG N
T36 2,00 kN T36WFG N
|£| Erganzende
Bestell-Bezeichnung fur die
mogliche Warmebelastung
N = Normaltemp. max. 80°C
H = Hochtemp. max. 200°C
% Walzeinsatz mit Bundgehause
Typ/ Mindest- Bestell-
GroBe  Tragkraft Code
T18 0,50 kN T18WFB N
T22 0,80 kN T22WFB N
% T28 1,25 kN T28WFB N
. T36 2,00 kN T36WFB N

/

T T

Iﬁ Erganzende
Bestell-Bezeichnung fur die

mogliche Warmebelastung
N = Normaltemp. max. 80°C

v |
! %

|

|

|

|

0] |

Mit dieser Bauform kénnen
vorhandene Bohrungen fur
Ziehbolzen genutzt werden.

7 AT

H = Hochtemp. max. 200°C

MaBe fiir Tischbohrungen

Einsatze
Typ/GroBe mit Gehause mit Bundgehéause
OFE H9 L+0,2 OFE H9 [0) D+0,2 T+0,1
T18 20 30 20 25 3,5
T22 24 38 24 30 4
T28 30 44 30 35 5
T36 40 53 40 50 6

23



—>HYDRAULIKPUMPE
UND DRUCKUBERSETZER

ROLLBLOC-Pumpe fiir Handbetrieb ROLLBLOC-Druckiibersetzer
Bedienhebel mit aIJel LTI Druckaufbau/Druckentlastung AN EYE GO [ET G Druckerzeugung
mit Tank und Druckbegrenzung Luftdruckbedarf 5 bar, Anschluss G 1/4", Steuerventil nach Wahl
Anschluss G 1/8 Hydraulikanschluss G 1/8 “, wartungsfreier Dauerbetrieb
Standardausfithrung Hydraulikpumpe Standardausfiihrung Druckiibersetzer
Trag- Werkzeug- Betriebs- Bestell- Trag- Werkzeug- Betriebs- Bestell-
element gewicht max. druck Code element gewicht max. druck Code
Kugelleiste 100 kN 40 bar HP 1/40 Kugelleiste 200 kN 40 bar HD 1/40

200 kN 40 bar HP 2/40 Walzleiste 200 kN 80 bar HD 1/80
Walzleiste 200 kN 80 bar HP 1/80

Steuerventile fiir Druckiibersetzer

HP1 HP2 3-Wege-Ventil Bestell-
Nutzvolumen 150 cm? 800 cm3 Ausfiihrung Code
Fallvolumen 300 cm? 970 cm? Handhebel/mechanisch HM 3/01
Magnetventil /24 V* MV 4/01

*mit gekapseltem Schlusselschalter

i

= ..y

[

Handhebelventil
1 . ©

i

Druckubersetzer

[ f ¥ 5 F

-

Hubleiste

HP 1/40

HD 1/80

24



‘@‘ GUTHLE

ROLLBLOC
—>ZUBEHOR FUR
HYDRAULIK-HUBLEISTEN

Schlauche und Verschraubungen fiir Hydraulik-Hubleisten

Betriebsdruck max. 100 bar

Anwendungsbereich ROLLBLOC-Hubleisten
Anschluss G 1/8" (Ausfuhrung leichte Reihe)

Einzelteile Hydrauliknetz

Bestell-
Bezeichnung Code
® Kurzschlauch (200 mm) VS A
® Schlauchverschraubungssatz VSG
g o ® Rohrverschraubungssatz VR G
— ® Hydraulikschlauch NW4 (Meterware) VSM
® Hydraulikrohr 6 x 1 (Meterware) VRM
® Zusatzanschluss (Schlauchverbindung) VS 1
® Zusatzanschluss (Rohrverbindung) VR 1
® Schnellverschlusskupplung kompl. VKK
® Stecker fur Kupplung VKS

e DRUCKERZEUGER

VSG/VRG
(Selbstmontage)

VS1/VR1

Kurzschlauch VSA mit
Schnellverschlusskupplung VKK




- SEITENFUHRUNGEN
FUR DEN PRESSENTISCH

ROLLBLOC-Seitenfiihrungen mit Fithrungsrollen SF/SE
Bestell-Code SF oder SE

Fihrung von Presswerkzeugen, ein- oder beidseitig verwendbar
Typ SE mit Einfuhrschragen an beiden Stirnseiten und von oben

Typ: SF

'Schnitt 1 ‘Schnitt 2 Zwischen Rolle

‘ ‘ gnsd Grundplatte
| ‘ | f | RN 2NN
N H | i | | | [ | i N\ % N
! \ | [ | L | =l 2 N\ ‘

\ \ | \ \ IRl 321

\\ SN AN\ N

e

Schnitt 1 Schnitt 2

*‘20 105 150 ‘

@ @ @ i @ @ Leisten- Anzahl Bestell-
5315 J o 5*0 ] @ [ lange L Rollen Code
T

400 mm 3 SF3

<
o
7 ~ — +
*J ‘ | 2 550 mm 4 SF4
50 | 150 | g 700 mm 5 SF5
% 850 mm 6 SF6
U 1150 mm 8 SF8
Q
S
Typ: SE
ISchnitt 3 ‘ Schnitt 4 Zwischen Rolle
und Grundplatte
0,5

~ 52—

\

1 | | +%\E
L Y 0 o] ==
DA\ \\ \\\\ AANNNNN\\\ \\ W

Schnitt 3 Schnitt 4

400 mm 3 SE3

I | Leisten- Anzahl Bestell-
O O | Db | O | O e o
1 : i 1 : L
|

550 mm 4 SE4
700 mm 5 SE5
850 mm 6 SE6
1150 mm 8 SE8

Werkzeugbreite + 64 ‘
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—>ROLLBLOC-KONSOLEN

Wird der Werkzeugtransport
mit Kran oder konventionellem
Stapler durchgefihrt, dann
bieten ROLLBLOC-Konsolen
vor dem Pressentisch eine
ideale Ergénzung zu den
ROLLBLOC-Hubleisten.

Fest am Pressentisch montiert
- oder bei Bedarf einhangbar

Unterschiedliche Konsol-Bau-
arten erméglichen die An-
passung an Gewicht und
Format der Werkzeuge sowie
das Berucksichtigen der raum-
lichen Situation.

ROLLBLOC-Konsolen werden
grundsatzlich nur paarweise
verwendet. Aus Grinden der
Statik kann die Tragkraft keines-
falls durch weitere Konsolen
erhoht werden.

Beim Anbau der Konsolen an
die Front der Pressentischplatte
ist auf ausreichende Anbau-
hoéhe zu achten.

VORBEMERKUNGEN FUR PROJEKTIERUNG UND BESTELLUNG

Schwenkkonsolen werden Kragkonsolen und Trager-
angeflanscht. Bei Nichtbedarf konsolen werden nur zum
werden sie ‘zur Seite’ ge- unmittelbaren Bedarf in fest
schwenkt. Mit verschiedenen montierte Konsolhaken einge-
Ausfuhrungen kann den raum- hangt.

lichen Gegebenheiten vor dem Diese Befestigungstechnik
Pressentisch Rechnung getra- ermoglicht die Nutzung der
gen werden. Konsolen an mehreren Pressen.

-

, D
B L‘15;"-“”*' | ‘ﬂ
II“ .’#r;,‘.ag /%/ . t _'II

~ 2 )

.il

Alle Typversionen im Uberblick Weitere Informati

Konsolen-Ausladung
Trag- 500 mm 800 mm 1000 mm 1250 mm 1600 mm
fahigkeit Bestell-Code
5 kN CK00/0500 CK00/0800 CK00/1000
10 kN CS01/0500 CS01/0800 CS01/1000
CA01/0500 CA01/0800 CA01/1000
CD01/0500 CD01/0800 CD01/1000
CK01/0500 CK01/0800 CK01/1000
20 kN CS02/0500 CS02/0800 CS02/1000
CA02/0500 CA02/0800 CA02/1000
CD02/0500 CD02/0800 CD02/1000
CK02/0500 CK02/0800 CK02/1000
CT02/1000 CT 02/1250 CT02/1600
30 kN CK03/0500 CK03/0800 CK03/1000
40 kN CS04/0800 CS04/1000 CS 04/1250
CA04/0800 CA04/1000 CA04/1250
CD04/0800 CD04/1000 CD 04/1250
CT04/1000 CT 04/1250 CT04/1600
60 kN CS06/0800 CS06/1000 CS 06/1250
CA06/0800 CA06/1000 CA06/1250
CD06/0800 CD06/1000 CD06/1250
CT 06/1250 CT06/1600 CT06/2000
100 kN CT 10/1250 CT10/1600 CT10/2000

Rollniveau Uber Pressentisch 1,5 mm
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Werkzeugfiihrung fiir ROLLBLOC-Konsolen,
ermdglicht eine positionsgenaue
Zufithrung des Werkzeuges auf den
Pressentisch

Bestell-Information Seite 43

ROLLBLOC-Doppelschwenkkonsole CD

Bestell-Information Seite 32/33



Der Leitfaden
zur einfachen und genauen

—>BESTELL-BEZEICHNUNG

FUR BEWEGLICHE ROLLBLOC-KONSOLEN

Zwingend nétige Ergdnzende Angaben
Bestellangaben fur CD-Konsolen

Bestellbeispiel: [cp [ 04 [/]1000] F | [250]

ﬂ starrer Endanschlag (Standard)
n Kippanschlag/uberfahrbar

0500 | 0200 1000 | 1250 [ 600 | 2000 [N

5 kN
10 kN
20 kN
30 kN
40 kN
60 kN

100 kN

Schwenkkonsole (symmetrisch)
Schwenkkonsole (asymmetrisch)

Doppelschwenkkonsole

Kragkonsole
Tragerkonsole



ROLLBLOC-Schwenkkonsolen CS 01/02

Fest am Pressentisch montiert
Mit Arretierung

—>ROLLBLOC-
KONSOLEN

Typliste
Trag- Aus- Anbauhéhe Bestell- Konsolhohe Bohrbild
kraft ladung L Konsolen A Code E B
10 kN 500 mm 195 mm CS01/0500 F 230 80
10 kN 800 mm 195 mm CS01/0800 F 230 80
10 kN 1000 mm 245 mm CS01/1000 F 280 130
20 kN 500 mm 195 mm CS02/0500 F 230 80
20 kN 800 mm 245 mm CS02/0800 F 280 130
20 kN 1000 mm 295 mm CS02/1000 F 330 180
Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe links
Bohrbild
'~ NachBedarf ———»| 85
* Oberkante Tisch
95 * !
R 4
1 40
B T#’ M M16 - 30 tief T
! + ¢ |+
@ 14H8 - 20 tief
(bei Montage)
»‘ 120 (=
1y |
1] 40 1
I (=1 I = I = I =1 I =T =] —T
v = ! L A
iy o
£ | . — k- g
i i
o o
o o
W W
H H
ool
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‘%‘ GUTHLE

- FUR DEN FESTEN ANBAU AM PRESSENTISCH

ROLLBLOC-Schwenkkonsolen CS 04/06

Fest am Pressentisch montiert
Mit Arretierung

Typliste

Trag- Aus- Anbauhohe Bestell- Konsolh6he Bohrbild

kraft ladung L Konsolen A Code E B
40 kN 800 mm 345 mm CS04/0800 F 400 315
40 kN 1000 mm 395 mm CS504/1000 F 450 365
40 kN 1250 mm 445 mm CS04/1250 F 500 415
60 kN 800 mm 445 mm CS06/0800 F 500 415
60 kN 1000 mm 525 mm CS06/1000 F 580 495
60 kN 1250 mm 625 mm CS06/1250 F 680 595

Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe links

Bohrbild
|«———— Nach Bedarf ————={ 110 r

-] Oberkante Tisch

[TE=r 3 32T | e 3

@ 16H8 - 20 tief

|
—

(bei Montage)
Iy |
RSN R ) EmENE)
A E E A

_|D il

il il

il 0

il 0

il 0
7ol -
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> ROLLBLOC-KONSOLEN FUR RAUMSPARENDES,
ASYMMETRISCHES EINSCHWENKEN

ROLLBLOC-Schwenkkonsolen CA 01/02

Fest am Pressentisch montiert
Mit Arretierung

Typliste

Trag- Aus- Anbauhéhe Bestell- KonsolmaBe Bohrbild

kraft ladung L Konsolen A Code E G min. D min. B
10 kN 500 mm 195 mm CA01/0500 F 230 500 415 80
10 kN 800 mm 195 mm CA01/0800 F 230 800 715 80
10 kN 1000 mm 245 mm CA01/1000 F 280 1000 915 130
20 kN 500 mm 195 mm CA02/0500 F 230 500 415 80
20 kN 800 mm 245 mm CA02/0800 F 280 800 715 130
20 kN 1000 mm 295 mm CA02/1000 F 330 1000 915 180

Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28 ﬁ

Bohrbild b

|
|

Oberkante Tisch

AT

‘ J I
<O h "’7J I M16 - 30 tief —[
I o
© 14H8 - 20 tief

(bei Montage)

o
w
k
s
R e e

&

|- T

Ansicht A

L i
p—
= ST (S [ [=[ [T 145
[T =[G G [ S ] —
1 A =5 f
Ansicht B o ol
o _|D
i T
0 « Ol «
L || e | <
W £ L
= [
H & H &
1 < ] <
lasl~
| ¢ |
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= FUR FESTEN ANBAU AM PRESSENTISCH

ROLLBLOC-Schwenkkonsolen CA 04/06

asymmetrische Ausfiihrung

Fest am Pressentisch montiert
Mit Arretierung

Typliste
Trag- Aus- Anbauhohe Bestell- KonsolmaBe Bohrbild
kraft ladung L Konsolen A Code E G min. D min. B
40 kN 800 mm 345 mm CA04/0800 F 400 780 670 315
40 kN 1000 mm 395 mm CA04/1000 F 450 980 870 365
40 kN 1250 mm 445 mm CA04/1250 F 500 1230 1120 415
60 kN 800 mm 445 mm CA06/0800 F 500 780 670 415
60 kN 1000 mm 525 mm CA06/1000 F 580 980 870 495
60 kN 1250 mm 625 mm CA06/1250 F 680 1230 1120 595
Ergénzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28 ﬁ
Bohrbild
‘ L | D 110 =
‘F\ ! Oberkante Tisch ‘
INE [¢] [¢] [¢] ) ¢ ) 01 Y A
15'0180210
T 1y
Oz § $7* M20 - 40 tief E $
! ‘ & B
E I
—+— L - @ 16H8 - 20 tief o |+
(bei Montage)
Ansicht A
ﬁ 155 ‘¢
| | |
85 L1 1
-~ T e e e I ) = A 185
0 © o o o o o o o } | ‘ o ‘ +
‘ imi I 5 5 S | O
T —1 ] A A ]
S B i
T /
il = =G
- }7 E G min. I
Ansicht B E E
i i
il e €
0 < 0 <
M € M €
al S al S
wv wv
C c
1 < <
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—>RAUMSPARENDE ROLLBLOC-KONSOLEN

ROLLBLOC-Konsolen CD 01/02

MaBoptionen maoglich, mit Arretierung
Fest am Pressentisch montiert

Typliste
Trag- Aus- Anbauhéhe Bestell- Lieferbare X-MaBe BohrmaBe Konsolhéhe
kraft ladung L Konsolen A Code fur maschinenseitigen Ausleger B E

10 kN 800 mm 195 mm CD01/0800 F 300 200 300 - 80 230

10 kN 1000 mm 245 mm CD01/1000 F 300 - 300 400 130 280

20 kN 800 mm 245 mm CD02/0800 F 300 200 300 - 130 280

20 kN 1000 mm 295 mm CD02/1000 F 300 - 300 400 180 330

Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28

Bohrbild o s
-85
; L ) H-85 85
_ ‘r\ ! + Oberkante Tisch
95 * |
20 ¢ ¢ 4+ &
E bao o 4 pESEpS
B * M16 — 30 tief
¢ + 4 + |
@ 14H8 - 20 tief

(bei Montage)

*‘ 120 ‘¢ ‘<7 X —=
[

7‘0 L@w = ‘EQ E@H =] H“@M

=] = I O O I O =1 (1T T=0 rhl \dil\ Gl = 5] W (= 17
T = =
Ruheposition AuBen E Ruheposition Innen E
»g’ﬁ Y
a i
AnbaumaBe il i
Ruhe- Konsolen Kleinster MaB “X" s H |
position Ausladung L Abstand 200 300 400 i i
AuBen 800 G 560 160 — W m
1000 G — 560 160 ] ]
Innen 800 H 500 700 - i} i
1000 H - 700 900 ] ]
H [
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DURCH ZWEITES
SCHWENKLAGER unp wiHLBARE AUSLEGERLANGE AN

EINZELSITUATIONEN ANPASSBAR

ROLLBLOC-Konsolen CD 04/06

MaBoptionen maoglich, mit Arretierung
Fest am Pressentisch montiert

GUTHLE

Typliste
Trag- Aus- Anbauhohe Bestell- Lieferbare X-MaBe Bohrmaf3 Konsolhéhe
kraft ladung L Konsolen A Code fur maschinenseitigen Ausleger B E
40 kN 800 mm 345 mm CD04/0800 F 250 250 - - 315 400
40 kN 1000 mm 395 mm CD04/1000 F 250 250 375 - 365 450
40 kN 1250 mm 445 mm CD04/1250 F 375 375 500 415 500
60 kN 800 mm 445 mm CD06/0800 F 250 250 - - 415 500
60 kN 1000 mm 525 mm CD06/1000 F 250 250 375 = 495 580
60 kN 1250 mm 625 mm CD06/1250 F 375 375 500 595 680
Ergénzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28
i i Bohrbild g:Hg 110 |~
AN - Oberkante Tisch
o) O ¢ O o) ¢ O ol 1 ? T
L] 1isom"zw
E O (‘D f— A M20 - 40 tief
1 1 © 16H8 - 20 tief
* * (bei Montagel)e hd *
S
I G | | 155  |=— X ———=|
L L 1 |
‘ [T 1] J s | [
(& D) 185 I 116 ST ==
(i I == O O = = = = ‘]7 =] =] ‘ == ]
Ruheposition AuBen ﬁ Ruheposition Innen ﬁ
AnbaumaBe @ @
Ruhe-  Konsolen Kleinster MaB “X" @]
position Ausladung L Abstand 250 375 500 [ |20
AuBen 800 G 280 = = ﬁ
1000 G 680 180 = == ——
1250 G - 680 180 ﬁ
Innen 800 H 620 — — H
1000 H 620 870 -
1250 H - 870 1120 H
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=>UNIVERSELLE ROLLBLOC-KONSOLEN
ZUM EINHANGEN

ROLLBLOC-Konsolen CK 00/01

Konsolhaken zur Aufnahme der Konsolen bitte gesondert bestellen. Seite 38
AbstUtzung am Pressentisch, sieche Anbau-Stitzhéhe

Typliste
Trag- Aus- Anbauhéhe Bestell- Konsolh6he
kraft ladung L Stutzhdhe A Code E
5 kN 500 mm 120 mm CK00/0500 F 120
5 kN 800 mm 120 mm CK00/0800 F 120
5 kN 1000 mm 150 mm CK00/1000 F 150
10 kN 500 mm 150 mm CK01/0500 150
10 kN 800 mm 175 mm CK01/0800 175
10 kN 1000 mm 250 mm CK01/1000 250

F
F
F
Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28 ﬁ

Detaillierte VermaBungshinweise
zur Befestigung mit Konsolhaken ab Seite 38

Oberkante Tisch .

ﬁﬁ%t %ﬁ?
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ROLLBLOC-Konsolen CK 02/03
kragausfihrung|

Konsolhaken zur Aufnahme der Konsolen bitte gesondert bestellen. Seite 38

Abstitzung am Pressentisch, siehe Anbau-Stutzhohe

GUTHLE

Typliste
Trag- Aus- Anbauhohe Bestell- Konsolhéhe
kraft ladung L Stutzhohe A Code E

20 kN 500 mm 175 mm CK02/0500 F 175

20 kN 800 mm 250 mm CK02/0800 F 250

20 kN 1000 mm 300 mm CK02/1000 F 300

30 kN 500 mm 250 mm CK03/0500 250

30 kN 800 mm 375 mm CK03/0800 375

30 kN 1000 mm 450 mm CK03/1000 450

Ergénzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28

F
F
F

Detaillierte VermaBungshinweise
zur Befestigung mit Konsolhaken ab Seite 38

Oberkante Tisch

35



> ROLLBLOC-TRAGERKONSOLEN

ZUR VERWENDUNG MIT KONSOLHAKEN

=3 GROSSE AUSLADUNG - GERINGE ANBAUHOHE

ROLLBLOC-Konsolen CT 02/04

Konsolhaken und StutzfuBe bitte gesondert bestellen. Seite 38 und 40

Typliste
Trag- Aus- Anbauhéhe Bestell- Konsolh6he
kraft ladung L A Code E

20 kN 1000 mm 110 mm CT02/1000 F 150

20 kN 1250 mm 110 mm CT02/1250 F 180

20 kN 1600 mm 110 mm CT02/1600 F 205

40 kN 1000 mm 110 mm CT04/1000 180

40 kN 1250 mm 110 mm CT04/1250 205

40 kN 1600 mm 110 mm CT04/1600 225

F
F
F
Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28

L
L‘r\ L i Oberkante Tisch —
TEL é %i A ] Konsolhaken Seite 38 %D?r
1 1+ 3
c ! =
=
( 1 StutzfuB Seite 40
20
i o
— ==
J =]
40 @30
0 i
0 i
i it
i it
i it
g i
0 i
i il
ga : eg] :
—={a9|=—
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GUTHLE

ROLLBLOC-Konsolen CT 06/10
rigeraustibrung

Konsolhaken und StutzfuBe bitte gesondert bestellen. Seite 39 und 41

Typliste
Trag- Aus- Anbauhohe Bestell- Konsolhéhe
kraft ladung L A Code E
60 kN 1250 mm 150 mm CT06/1250 F 190
60 kN 1600 mm 150 mm CT06/1600 F 225
60 kN 2000 mm 150 mm CT06/2000 F 250
100 kN 1250 mm 150 mm CT10/1250 F 250
100 kN 1600 mm 150 mm CT10/1600 F 280
100 kN 2000 mm 150 mm CT10/2000 F 320
Ergénzende Bestell-Bezeichnung siehe Klappe S. 28 ﬁ
| L |
‘Q ‘ * * — Oberkante Tisch —
T (¢} o o o o f o o o o o = 65 !
150 [ A T % - % Konsolhaken Seite 39 %— - —%
£ ) 11 1]
1 ( ) ¢ ( ) ‘ I = | S [&
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—>KONSOLHAKEN

Konsolhaken fiir ROLLBLOC-Konsolen CK 00/01/02/03 und CT 02/04

Lieferung mit Schrauben und Pass-Stiften
Anwendung satzweise (fur 2 Konsolen)

Ausfiihrung: Standard

Bestell-Bezeichnung

sl * ‘ ‘ Oberkante Tisch
Code 130 |
C1 60—47 k-3 P 0 14H8 - 20 tief (bei Mont.)

Kragkonsole *‘ 40 ‘* Tréagerkonsole —= 40 ‘*

-

Ausfiihrung: Taschenhaken

Bestell-Bezeichnung

Bohrbild 150
Bestell- ~— 85
Code * ! 47 Oberkante Tisch
at I ‘

@ 14H8 - 20 tief (bei Montage)

Tragerkonsole — 40 ‘; ‘5
N ODJ(ﬁ oo |00k
s © i

| 50 l=—70—I

—
i

\
|
|
mn g s us

(- J—.
o
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‘%‘ GUTHLE

= KOMPAKT BAUEND

ZUR SCHNELLEN MONTAGE VON KRAG- UND TRAGERKONSOLEN AM PRESSENTISCH

Konsolhaken fiir ROLLBLOC-Konsolen CT 06/10

Lieferung mit Schrauben und Pass-Stiften
Anwendung satzweise (fir 2 Konsolen)

Ausfiihrung: Standard

Bestell-Bezeichnung

Bohrbild - 105
Bestell- ‘ =
Code * Oberkante Tisch

@] T45 f@ @
105476 QJM16—30tief
L@ l@

16H8 — 20 tief (bei Montage)

Tragerkonsole *‘ 60 ‘* F

O O o |

=65

T4l ke

—
H11 e ke

Ausfiihrung: Taschenhaken

Bestell-Bezeichnung Bohrbild 190

Bestell- “*105 4"
Code Obetkante Tisch

2T @ M16 - 30 tief
s -3 g

@ 16H8 - 20 tief (bei Montage)

<))

~—3 =
N

— 5 |-
"g¢

Tragerkonsole +‘ 60 |=— f
O O O | Ty ol
@ @11}0

> FGS*}T 80 Ti
—
I
— |
[

DB
N7
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- JUSTIERBARE STUTZFUSSE
MIT TRANSPORTROLLEN

ROLLBLOC-StutzfiiBe SK fiir Konsolen CT 02/04
Mmittels Stellspindel um =15 mm

min. Tischhéhe 300 mm, kleinere Tischhéhe optional

Bestell-Bezeichnung

Bestell-
Code
SKO4H....

Millimeterangabe der Tischhohe tber Flur (4-stellig)
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‘%‘ GUTHLE

ROLLBLOC-StutzfiiBe SK fiir Konsolen CT 06/10
mittels Stellspindel um +15 mm

min. Tischhéhe 400 mm, kleinere Tischhéhe optional

Bestell-Bezeichnung

Bestell-
Code
SK10H....

|ﬁ| Millimeterangabe der Tischhoéhe tber Flur (4-stellig)

f\ / Oberkante Tisch

o1 bl
Bl %ol

O
QO
—djO
N

ag

N\Y

ANRRRURARRRRRRANRARRRANRNNNN

! 420 !
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—>VIELSEITIGE

TRANSPORTELEMENTE

FUR WERKZEUGTRANSFER, ABLAGEPLATZE, REGALE

ROLLBLOC-Transferleisten TL

DOHVETE R HE P4 LTl Verlangerung durch Anreihung mit Zwischensttick

Tragelement Rolle. Die angegebene Tragfahigkeit ergibt sich bei Auflage der Last auf mindestens 2 Rollen pro Leiste

Verwendung paarweise. Durchgehende Auflage auf tragender Unterkonstruktion erforderlich

Typ: TLO3 Typ: TL10
Tragfahigkeit: 30 kN Leisten- Bestell- Tragfahigkeit: 100 kN Leisten- Bestell-
Rollenabstand: 100 mm  lénge L Code I}‘ Rollenabstand: 160 mm  linge L Code I?
440 mm TL03/0440 F 710 mm TL10/0710F
540 mm TL03/0540F 870 mm TL10/0870F
640 mm TL03/0640 F 1030 mm TL10/1030F
840 mm TL03/0840F 1350 mm TL10/1350 F
1040 mm TLO3/1040F 1670 mm TL10/1670F
Zwischenstiick Zwischenstiick
160 mm TLZ03 250 mm TLZ10
Typ: TLO6
Tragfahigkeit: 60 kN Leisten- Bestell- Erganzende Bestell-Bezeichnung
Rollenabstand: 125 mm  lange L Code F = mit Festanschlag
560 mm TL06/0560 F
685 mm TL06/0685 F
810 mm TLO6/0810F Projektierungs-MaBe Bohr- /MontagemaBe
1060 mm TL06/1060 F Typ M N (0] P G
1310 mm TLO6/1310F TLO3 61,5 60 49 70 M12
Zwischenstiick TLO6 81,5 70 60 92,5 M16
190 mm TLZ06 TL10 106,5 70 60 115 M16
\V\/\erk\zeljg N
L —={ o %\
Werkzeugfuhrung . ‘ .
iiiiii (Seite 43) ‘ Schnitt 1 q Schnitt 1
—_ ‘ /[ — — ‘ ——T T >
O | O P > I
‘ ‘ ‘ 1 Y4
z /s | i i g
XSS S S ////////// S S ///////////%////////, N M
/</7/P/L>/ / S S SS S S /M/P/L/// L/N/L/ @

F = Festanschlag

(wahlweise)/—‘

_
IS (N SO
| | |
X777 77N TN T TN 7777
LSS N ITITIS NSNS S
S G e




GUTHLE
= IDEAL BEI

GLEICHFORMATIGEN
WERKZEUGGRUNDPLATTEN

ROLLBLOC-Werkzeugfiihrung fiir Transferleisten und Konsolen
Zentrier- und Fuhrungshilfe fur Werkzeugtbergabe bzw. Lagerung bei gleichformatigen Grundplatten.

Kann bei Bestellung von Transferleisten und Konsolen komplett montiert geliefert werden
Unmontierte Einzellieferung paarweise

B Anwendung Werkzeugfuhrung MaBe
— Transferleisten Konsolen Typ A B C D E
% %****A X X W1 100 130 55 15 52
Cr— $ @ X w2 125 175 80 20 52
L X X W3 125 175 80 20 63
‘ L ‘ X W4 125 175 80 20 73
—FIDIE=E=A R X X w5 160 220 100 25 65
Typauswahl Werkzeugfiihrung fiir Transferleisten und Konsolen Bestell- Bestell- 3 Paare
Code (Eigenmontage) Code montiert
zur Positionierung und Montage auf Werkzeugf. Typ W1 W1M3
Transferleisten bis 30 kN TLO3 W1 W2 W2M3
bis 60 kN TLO6 W3 W3 W3M3
bis 100 kN TL10 W5 W4 W4M3
W5 W5M3
Schwenkkonsole, symmetrisch ~ CS 01/02 W1 2 Paare montiert
CS 04/06 W4 (500 mm Ausladung)
Schwenkkonsole, asymmetrisch  CA 01/02 W1 W1M2
CA 04/06 W4
Doppelschwenkkonsole CD 01/02 W1 Bestell-Hinweis
CD 04/06 W4 Bei Bestellung mehrerer Konsol-
Konsolen, Kragausfahrung CK 00/01/02/03 w1 Paare geben Sie uns bitte einen
Konsolen, Tragerausfuhrung CT 02 W1 Hinweis (Bestell-Code), welche
T 04 W2 Konsolen mit einer Werkzeug-
T 06 W3 fuhrung auszustatten sind.
CT 10 W5

Montagepositionen
Bei Transferleisten nach Angabe/Skizze.

Bei Konsolen entsprechend der Zeichnungen oder nach lhrer
Angabe/Skizze. Bei Bedarf erhalten Sie entsprechende CAD-Daten.

Konsolen mit 500 mm Ausladung werden mit 2 Werkzeugfihrungs- < i
paaren ausgestattet ST Anordnung der Konst?len bei
9 Verwendung einer Seitenfuhrung

Fuhrungsfunktion bei Konsolen

L Pressentisch

i ‘

|
A erkzeu
lrapmna] G
]
\

CK 02/03

__H
R mi

—FE e e e

G

CD 04/06 CT 02/04 Korrekten Konsolabstand beachten
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—>SICHERES UND
SCHNELLES HANDLING

BEI GROSSEN TRAGKONSOLEN

ROLLBLOC-Transport-Roller FK fiir Konsolen CT 06/10

universell einsetzbar

zum Einhédngen der Konsole,
Hub mit Pedalbedienung

Bestell-Bezeichnung

Bestell-
Code
FK10H....
|ﬁ| Millimeterangabe der Tischhoéhe tber Flur (4-stellig)
f_\ _ _ ) } ) Oberkante Tisch
O O O [/ O O o IS/

\\N

A @f

——T

4%44:44444444444444 —

!
-
L
==

/ }E Bei adaptierten Konsolen ist
& /L der Transport-Roller entlastet \\

@y
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—>ROLLBLOC
HYDRAULIK-SCHNELLSPANNER

VORBEMERKUNGEN FUR PROJEKTIERUNG UND BESTELLUNG

Bei hdufigem Werkzeugwechsel kann mit hydraulischen Werkzeug-

spannern zusatzliche Rustzeit eingespart werden. Mit definiertem

Spanndruck erfolgt die Werkzeugspannung duBerst prézis, da alle

Spanner gemeinsam wirksam werden. Die Qualitidt einer solchen

Werkzeugspannung wirkt sich auf jeden Fall werkzeugschonend

aus und stellt geringere Ansprtiche an die Bedienung. Der geringe

Handlingaufwand spart erheblich Zeit.

Ubersicht ROLLBLOC-Spanner

Fiinf Spannsysteme

Fur das Spannen von Werk-
zeugen (Pressentisch und StoBel)
bietet das ROLLBLOC-Programm
funf verschiedene Hydraulik-
Spannsysteme:

ROLLBLOC-Einschubspanner
ROLLBLOC-Hohlkolbenspanner
ROLLBLOC-Spannleisten
ROLLBLOC-Keilspanner
ROLLBLOC-Blockspanner

Eine Kombination der verschie-
denen Spannsysteme wie
ROLLBLOC-Spannleisten und
ROLLBLOC-Einschubspanner ist
problemlos méglich.
Entscheidend fur die Wahl des
geeigneten Spannsystems ist
die geplante Nutzung der
jeweiligen Presse.

Adaptive Spanner

Zur Spannung von Werkzeugen
mit unterschiedlich groBen
Werkzeug-Grundplatten eignen
sich die handgefthrten ROLL-
BLOC-Einschubspanner und
ROLLBLOC-Hohlkolbenspanner.
Die Aufnahme dieser Spanner
erfolgt in den T-Nuten von
Pressentisch und StoBel.

Parkstationen

Wahrend des Werkzeugwech-
sels, aber auch bei temporédrem
Nichtgebrauch, finden die
Spanner in diesen Parkstationen
ihren festen Platz. Sie mussen
also nicht vom System entkop-
pelt werden. Eine eventuell
gewdiinschte Trennung von der
Hydraulik-Versorgung kann mit
Schnellverschluss-Kupplungen
erfolgen.

... mit Hydraulik-Verteiler-
platten

Besonders fur adaptive Spanner
ist es hilfreich, wenn der
Hydraulik-Anschluss mit den
Parkstationen kombiniert wird.
Die Hydraulik-Verteilerplatten
gibt es mit und ohne Ruck-
schlagventil (Seite 56).

Adaptive Integrierte
Spanner fiir T-Nuten Spanner
Spann-  Einschub- Hohlkolben- T-Nut- Keil- Spann- Block-
kraft* spanner spanner GroBen spanner leiste spanner
20 kN X 18 X
25 kN - X
32 kN X 22 X
50 kN X 22/28 X X
63 kN X 22/28 X *Alle Angaben zur
80 kN X 28 X Spannkraft der Spanner
ooty X 226 X X hichen Betrisbsaruck
160 kN X 36 X X

von 400 bar

GUTHLE

Spannen standardisierter
Werkzeugformate

Besonders schnell kann ein
Werkzeugwechsel bei Verwen-
dung gleich groBer Werkzeug-
grundplatten erfolgen.

Eine Methode, die sich bei
vielen Unternehmen als Rationa-
lisierungs-Grundlage fur den
schnellen Presswerkzeugwechsel
durchgesetzt hat.

Integrierte Spannelemente
ROLLBLOC-Spannleisten,
ROLLBLOC-Blockspanner und
ROLLBLOC-Keilspanner werden
auf Pressentisch bzw. StoBel
fest installiert. Damit bieten sie
den Vorteil, keine Handbedie-
nung zu benétigen.

Die ROLLBLOC-Keilspanner
bieten die besondere Funktion:
StoBel/Werkzeug-Oberteil frei
in geléstem Zustand.

In manchen Féllen ist dies die
Grundlage fur automatisierten
Werkzeugwechsel.

Spannkraft und
Spannkraftsicherung

Zur Sicherung der hydraulischen
Werkzeugspannung eignet sich
eine mehrkreisige Hydraulik-
versorgung der Spanner
und/oder der Einsatz von ent-
sperrbaren Ruckschlagventilen.

Erganzende Komponenten
Beschreibung der Hydraulik-
Aggregate, Ventilsatze,
Hydraulik-Verteilerplatten
und Schauchverbindungen
ab Seite 54.
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Der Leitfaden
zur einfachen und genauen

—>BESTELL-BEZEICHNUNG

FUR ROLLBLOC-HOHLKOLBENSPANNER
UND ROLLBLOC-EINSCHUBSPANNER

Zwingend nétige Bestellangaben

Bestellbeispiel: | HK | 06 |w] o096 [ /]| 28 [s] 29 |

exakte Hohe S in mm

(ES)

[ 22 [GLAD)
28 [CLAD)
36 JGI3

m exakte Hohe W in mm (dreistellig)

02 PR
B 52 )
B so )
B3 63 «n (Hi)
B33 5o kn )
B 100 kn (HK)
B 160 kn (H)

m Hohlkolbenspanner
E Einschubspanner

T-Nut DIN 650

> Wegen der Ublichen Toleranzen
bei der Schulterhéhe (S) in
Pressentisch und StéBel muss
auftragsspezifisch nachgemessen
werden.



—>PLATZSPAREND
SPANNEN

FUR WERKZEUGE MIT SPANNSCHLITZEN

ROLLBLOC-Hohlkolbenspanner HK
Druck max. 400 bar

Hydraulisch einfach wirkend, mit Federrtckstellung. Anschluss G 1/

"

Bendotigter Ventilsatz: Typ E

Typliste Projektierungs-MaBe
Spann-  fur T-Nut Bestell- ZylindermaBe, mm empf.

Typ kraft Standard Option Code oD QE F G H Spannhub*

HK 06 63 kN 22 HKO6W.../225S... 67 55 26 M 20 92 5 mm
28 HKO6W.../28S... M 24

HK 10 100 kN 28 HK10W.../28S... 90 78 19 M 24 100 5 mm
36 HK10W.../36S... M 30

HK 16 160 kN 36 HK16W.../36S.. 116 90 30 M 30 120 5 mm

Erganzende Bestell-Bezeichnung siehe unten I%‘ ﬁ

und Klappe links

[1 (w) Hohe des Werkzeug- (S) Schulterhéhe der T-Nut. Bestell-Code ohne Spannschraube
spannrandes als dreistellige Wegen der Ublichen Toleranzen Beispiel: HK 06
mm-Angabe, z.B. 086 bei 86 mm in diesem Bereich mUssen zur

Bestellung der Hohlkolben- *Gesamthub 8 mm

Spanner die T-Nuten in Pressen-
tisch und StoBel nachgemessen
werden.

HK16 W.../36S...

HK10W.../28S...

l | l

= =

)

HKO6W...

N

\\
AN A N\
\

/

N

\

N\
|

Ky 7 ”“// T/
0 /// 7, 575 ////f/é‘/@//
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ERGONOMISCH

JUND ZWECKMASSIG

ROLLBLOC-Parkstation PH fiir Hohlkolbenspanner HK

AWUBTLIER fUr Pressentisch und StoBel

Die Parkstation kann mit einer ROLLBLOC-Hydraulik-Verteilerplatte erganzt werden

Die ROLLBLOC-Parkstationen mus-
sen passend zu den ausgewahlten
und ‘vermaf3ten’ ROLLBLOC-Hohl-
kolbenspannern bestellt werden.
Nutzen Sie die MaBangaben [1][2]
aus lhrer Bestellung Hohlkolben-
spanner.

Parkstation am St6Bel

il B iy

s

100

GUTHLE

Auswahl-Liste Parkstationen PH (auch zur Kombination mit Hydraulik-Verteilerplatten siehe Seite 56)

Far Bestell-

Hohlkolbenspanner/Typ Code
HKO6W.../22S... - PHO6W.../22S...
HKO6W.../28S... - PHO6W.../28S...
HK10W.../28S... - PH10W.../28S...
HK10W.../36S... - PH10W.../36S...
HK16W.../36S... - PH16W.../36S.

&

M10 -
30 tief

90

&

L S+W —»L —-—

—— 35 |=—

Parkstation an Tischplatte

36

100

920

M10 -
30 tief

L

——

Iﬁ Iﬁl Ergénzende Bestell-Bezeichnung entsprechend

Hohlkolbenspanner

(Erladuterung Seite 46 und auf Klappe Bestell-Bezeichnung)

MaBe

NutgroBe MaB ,K"
22 70
28 80
36 90

47



=>HYDRAULISCH SPANNEN
HOHE FLEXIBILITAT Bel SCHNELLEM HANDLING

ROLLBLOC-Einschubspanner ES
Druck max. 400 bar

Hydraulik einfach wirkend, mit Federrtckstellung. Anschluss G 1/4"
Bendtigter Ventilsatz: Typ E

ESO2W.../18S...
O
.
D)
18 DIN 650
ESO3W.../22S...
ESO5W.../22S...
\
© { | I
— —
)
22 DIN 650
ESO5W.../28S...
ESO8W.../28S...
A C

%

| L]
7 77Ty | ,g |DiNBs0
//‘////E////‘/ /////////

48

Typliste

Spann- far T-Nut Bestell-
Typ kraft DIN 650 Code
ES 02... 20 kN 18 ES02 W.../18S...
ES 03... 32 kN 22 ESO3 W.../22S...
ES 05... 50 kN 22 ESO5 W.../22S...
ES 05... 50 kN 28 ESO5 W.../28S...
ES 08... 80 kN 28 ESO8 W.../28S.

Ergadnzende Bestell-Bezeichnung nebenstehend ﬁ |%|
und Klappe Bestell-Bezeichnung S. 46

Projektierungs-MaBe

empfohlener

Typ A B C D E Spannhub*
ES 02... 79 29 45 45 72 5
ES 03... 105 45 65 50 95 5
ES 05... 106 46 65 65 95 5
ES 08... 129 57 80 80 108 5
[1] (W) Hohe des Werkzeug- [2] (S) Schulterhdhe der T-Nut.

spannrandes als dreistellige
mm-Angabe, z.B. 086 bei 86 mm

Wegen der Ublichen Toleranzen
in diesem Bereich mussen zur
Bestellung der Einschub-Spanner
die T-Nuten in Pressentisch und
StoBel nachgemessen werden.

*Gesamthub 8 mm



UNIVERSELLE

J PARKSTATION

ROLLBLOC-Parkstationen PS/PT fiir Einschubspanner ES

PV (VLTI TGl fir StoBel und Pressentisch

Die Parkstationen kénnen mit ROLLBLOC-Hydraulik-Verteilerplatten erganzt werden

Die ROLLBLOC-Parkstationen mus-
sen passend zu den ausgewahlten
und vermaBten ROLLBLOC-Ein-
schubspannern bestellt werden.
Nutzen Sie die MaBangaben [1][2]
aus |hrer Bestellung ROLLBLOC-
Einschubspanner.

Parkstation am StoBel

Auswabhl-Liste Parkstationen PS/PT

GUTHLE

Parkstation fiir StoBel PS

Parkstation fur Tischplatte PT

Far Bestell- Bestell-

Einschubspanner/Typ Code Code
ESO02 W.../18S... - PS02W.../18S... - PT02/18
ESO3 W.../22S... - PSO3W.../22S... - PT03/22
ESO5 W.../22S... - PSO5W.../22S... - PT05/22
ESO5 W.../28S... - PSO5W.../28S... - PT05/28
ESO8 W.../28S... - PSO8W.../28S... - PT08/28

&

M10 -
30 tief

&

Ciee

Parkstation an Tischplatte

— 18 |-
22
28

®
R

100

35 |-

90

M10 -
30 tief

Erganzende Bestell-
Bezeichnung entsprechend
Einschubspanner (Erlauterung
Seite 48 und auf Klappe
Bestell-Bezeichnung S. 46)
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- DIE SPANNTECHNIK FUR
TEILAUTOMATISIERTES RUSTEN

ROLLBLOC-Keilspanner KS
CWGIETTHE G Druck max. 350 bar (400 bar *). Die maximal zuldssige Betriebskraft pro Spanner ist ohne Uberschreitung einzuhalten.

Ausfuhrungen auch mit Positionsabfrage (2 Initiatoren)
Hydraulisch doppelt wirkend. Anschluss G 1/4”. Empfohlener Ventilsatz: D bzw. T

Typliste Bohrbild
Spann-  Betriebskraft Positionsabfrage Bestell-
Typ kraft max. mit ohne Code Typ A B ¢*002 gpH8 E F G
KSO02... 25 kN 36 kN ...B KS02B KSO02... 24 14 48 18 M12 7 30
...L KS02L KSO05... 30 16 65 26 M16 9 40
KSO05... 50 kN 72 kN ...B KS05B KS10... 38 20 85 30 M20 11 45
...L KSO05L KS16... 50 25 106 35 M24 11 50
KS10... 100 kN 145 kN .B KS10B
...L KS10L
KS16... 160 kN 230 kN ..B KS16B
...L KS16L
5 |
TA* -
i
+———t——+f—+ N ™
Cﬁ: Cﬁ@
g K—u ‘
|
\% - W
M8x1 beidseitig
! ; fur Schmierung/
{ ‘ WV { ‘ 1 Positionsabfrage
| ‘ } (optional)
* Bei Verwendung der V] ‘ + ‘ g H I §
Befestigungsschrauben | 1 ‘ ‘ —
in 10.9 Qualitat ist ein i ‘ ‘ | | \
\
[ |

maximaler Betriebsdruck
von 400 bar zulassig.
Voraussetzung ist eine
Montageflache mit
entsprechender Festigkeit
der Gewindebohrungen
(mind. entspr. St 50)
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ROLLBLOC-Keilspanner KS

Projektierungs-MaBe

GUTHLE

H | K M ON [©) P R S T U \% '\
48 122 58 70 30 20 3 21,5 78 33 15 12 11
65 157 78 95 40 25 3 28,5 103 43 18 6 11
80 190 100 120 56 25 3 37 127 51 25 16 11
105 222 120 150 70 30 3 49 148 57 30 8 11
KSO02...
KSO5...
E Werkzeuganschluss-MaBe
KS10...
‘ 20°
X
} /U/
| |
KS16...
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=>VERTEILTE
SPANNKRAFT

ROLLBLOC-Spannleisten SL
GVCIET I B Druck max. 400 bar. Anschlussgewinde G 1/4"

Far Pressentisch und positionierbaren StéBel
Bendtigter Ventilsatz: E

160

Typliste
Empfohlener Spannhub 5 mm Spann- Bestell-Code Bestell-Code
Gesamthub 8 mm Typ kraft Spannleiste Distanzleiste
Emofohl SpaltmaB . SL06 63 kN SLO6 - SLO6W. ..
mprohienes spattmas zwi- SL10 100 kN SL10 > SL1OW. ..
schen Werkzeugplatte und SL16 160 kN SL16 >
Distanzleiste SL16W. .
0.5 mm. Angabe der Spannrand-
héhe der Werkzeug-Grundplatte in mm
-— 90%‘ = %0
1 4 4
SL16 | 20 SL10 @ | 20 SL06 | 20
Spannleiste mit I Spannleiste I Spannleiste mit i
. . 40 40 . ) 40
Distanzleiste i @ i Distanzleiste f
SL16W... ) @ Y SLO6W... @ Y
40 @ 40 40
I @@ ) 240 )
360 @ T
@@ ©
4 1
©
) —a ]
SL10 201 @
13 Distanzleiste
- - * 40 @
N \Q 15 @ @ IEX
AN © o
S =7 | V/ 7 ) 240
’ VA A A / T / \ @
Schrauben Qualltat ! \
109 bea%@/ }‘f |30t @ @
/// 71 RN e |
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GUTHLE
= VIELSEITIGE

EINSATZMOGLICHKEITEN

ROLLBLOC-Blockspanner BS
Druck max. 400 bar

Hydraulik einfach wirkend, mit Federrtckstellung. Anschluss G 1/4”
Bendtigter Ventilsatz: Typ E

Typliste
BS02 Spann- Bestell-
I I Typ kraft Code
BS 02 20 kN BS02
BS 03 32 kN BS03
T BS 05 50 kN BS05
BS 08 80 kN BS08
BS03 ) | |
! i i i i Projektierungs-MaBe
- i empf.
[ \ [T Typ A B C D E F G Spannhub*
BS 02 79 27 45 45 10 50 M10 5
BS 03 105 36 65 50 13 60 M16 5
BS 05 106 36 65 65 13 60 M16 5
BSOS ‘ ‘ ‘ BS 08 129 43 80 80 16 73 M20 5
‘ ‘ @ [ ‘ \ ‘ ] *Gesamthub 8 mm
! | L
m—— ==
BS 08 A C
4>‘ B ‘<—

$§ \ ‘ F// %M ben-Qualitit 10.9 beacht
NN\ 9% - ==

*Darstellung in gespannter Position
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Erzeugung und Steuerung
des Spanndrucks

Zur Ansteuerung der ROLL-
BLOC-Hydraulikspanner werden
spezielle Hydraulikventilsdtze
verwendet.

Flr die Erzeugung des Spann-
drucks (in einem autark arbei-
tenden System) ist die ROLL-
BLOC-Hydraulik-Einheit vorge-
sehen.

Durch eine mehrkreisige Ver-
sorgung der Hydraulikspanner,
z. B. ‘iber Kreuz’, kénnen er-
gdnzende MaBnahmen zur
Funktionssicherung getroffen
werden.

Dies kann durch den Einsatz
von entsperrbaren RUickschlag-
ventilen in den Hydraulik-
Verteilerplatten ergdnzt
werden.

54

> KOMPONENTEN FUR
DIE SPANNHYDRAULIK

Dieses Ausstattungsbeispiel zeigt:

Pressentisch mit hydraulischen
ROLLBLOC-Kugelleisten und Konsol-
haken fiir ROLLBLOC-Trégerkonsolen.

ROLLBLOC-Einschubspanner an Pressen-
tisch und StéBel. Jeweils 2-kreisige
Hydraulikversorgung iiber ROLLBLOC-
Hydraulik-Verteilerplatten mit aufge-
setzten ROLLBLOC-Parkstationen.

Die ROLLBLOC-Verteilerplatten am
StoBel sind mit Riickschlagventilen
ausgestattet.

Die ROLLBLOC-Ventilsétze befinden
sich auf Montageplatten, in diesem Fall
auch am Pressentisch.

Das ROLLBLOC-Hydraulikaggregat steht
hier als gesondertes Element.

Die Elektrik zur Steuerung der Ventile
ist nicht dargestellt.



VORBEMERKUNGEN FUR PROJEKTIERUNG UND BESTELLUNG

ROLLBLOC-Hydraulik-
Verteilerplatte
Hydraulik-Verteilerplatten die-
nen in erster Linie zur Verzwei-
gung der Hydraulik an adaptive
Spanner. Sie bieten zudem eine
stabile Grundlage fur die Ver-
rohrung der Spannhydraulik.

Die Hydraulik-Verteilerplatten
kénnen auch mit entsperrbaren
Ruckschlagventilen zur Spann-

kraftsicherung geliefert werden.

Konstruktiv sind die Hydraulik-
Verteilerplatten auch zur Ver-
wendung als auswechselbare
Grundplatten fur die Parksta-
tionen vorgesehen.

Parkstationen

Damit adaptive Spanner wah-
rend des Werkzeugwechsels
einen definierten Platz haben,
ist es sinnvoll, die entsprechen-
den Parkstationen vorzusehen.
Das vermeidet Kollisionsrisiken
und im Bedarfsfall kdnnen die
Spanner auch wahrend der
Produktion in der Parkstation
verbleiben. Die Parkstationen
sind so ausgebildet, dass sie
direkt auf eine hydraulische
Verteilerplatte aufgesetzt wer-
den kénnen bzw. deren Grund-
platte ersetzen.

Bei der Bestellung bitte
beachten: Parkstationen sollten
immer zusammen mit den
jeweiligen Spannern bestellt
werden. Parkstationen und
Verteilerplatten sind einzeln zu
bestellen (auch wenn sie spater
kombiniert montiert werden).

Schlauchverbindungen fiir
adaptive Hydraulikspanner
StandardmaBig werden vier
verschiedene Schlauchlangen
angeboten. Die Bemessung der
Lange orientiert sich in der
Regel am kleinsten Werkzeug.
Die Ausstattung mit einer
Schwenkverschraubung ist fur
das Handling der Spanner vor-
teilhaft. In einer zusétzlichen
Ausfuhrung kénnen die Schlau-
che auch mit einer integrierten
Schnellverschlusskupplung
bestellt werden.

ROLLBLOC-Hydraulikeinheit
Die ROLLBLOC-Hydraulikeinheit
baut auf einem Geraterahmen
mit reichlich bemessener Olauf-
fangwanne auf.

Darauf montiert sind das
Hydraulikaggregat, in der Regel
mit den Ventilsatzen, und der
Schaltkasten (optional).

Das Hydraulikaggregat ist so
ausreichend dimensioniert, dass
z. B. 20 Hohlkolbenspanner (je
160 kN Spannkraft bei 400 bar)
versorgt werden kénnen.

Die Befestigung der Ventilsatze
erfolgt zweckmaBigerweise am
Hydraulikaggregat.

Auf einer gesonderten Ventil-
montageplatte, zur Befestigung
im StoBelbereich, kénnen die
Ventilsatze in Spannerndhe
platziert werden. Insbesondere
bei Mehrkreisanwendungen im
StoBelbereich lasst sich damit
die Anzahl der bewegten
Schlauchverbindungen redu-
zieren.

ROLLBLOC-Steuerungsventile
FUr die ROLLBLOC-Ventilsatze
kommen Sitzventile (24 V DC)
namhafter Hersteller zum
Einsatz.

Die Ventile werden auf einen
Funktionsblock mit Hydraulik-
Messanschluss aufgebaut.

Ventile mit der Funktion
‘Spannen’ sind mit einem
Druckschalter zur Funktions-
Uberwachung ausgestattet.
Ventilsatz: E...

Doppelt wirkende Ventilsatze
fur 'Spannen’ und ‘Lésen’
werden fur die ROLLBLOC-Keil-
spanner benétigt. Auch beim
Einsatz der Parkstationen von
ROLLBLOC-Hohlkolbenspannern
und ROLLBLOC-Einschub-
spannern, die mit entsperrba-
ren Rickschlagventilen aus-
gestattet sind, werden diese
Ventilsatze verwendet.
Ventilsatz: D...

Far die Druckversorgung der
ROLLBLOC-Hubleisten stehen
folgende Ventilsatze zur
Verfigung:

Ventilsatz: K...
fur ROLLBLOC-Kugelleisten
(40 bar Arbeitsdruck)

Ventilsatz: W...
fur ROLLBLOC-Walzleisten
(80 bar Arbeitsdruck)

GUTHLE

Bestellung und Lieferung

Zur Ubersichtlichen Bestellung
sind die Ventilsatze, die
Hydraulikeinheit bzw. das
Hydraulikaggregat und die
eventuell zusatzliche Montage-
platte mit gesonderten
Bestellnummern versehen.

Die Lieferung erfolgt komplett
montiert und je nach bestellter
Ausbaustufe auf Klemmleiste
verdrahtet oder zusatzlich mit
einer Steuerung ausgestattet.
In den Preisen der Ventilsatze
sind die jeweiligen Kosten-
anteile fur Funktionsbauteile,
Verdrahtung und Steuerung
enthalten.

Installation

Auf Wunsch kann die Installa-
tion vom Werk oder von einem
ROLLBLOC-Servicepartner in
Ihrer Néhe ausgefihrt werden.
Nehmen Sie dazu bitte telefo-
nischen Kontakt mit uns auf.
Telefon: +49 (0)7163 99090
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->PRAKTISCH UND
UBERSICHTLICH

ROLLBLOC-Hydraulik-Verteilerplatte HV01/HR01

LNV WAV (T AT Tl fUr Pressentisch und StoBel

Schnelle Installation durch vereinfachte Verrohrung

Dient auch als Montagebasis fur Parkstationen (siehe Seiten 47 und 49)

Ausfiihrung: mit Rickschlagventil

Bestell-Code HRO1

Bendtigter Ventilsatz D

%5

w
‘*m"‘

1

v

S S

75 »‘ 19 ‘<—
Al @)
P
V4
| S —7T
‘ 100 oy

Ausfiihrung: ohne Riickschlagventil

Bestell-Code HV 01

Bendtigter Ventilsatz E

w
‘*m"‘

75 4—‘ 19 ‘<7

A @)

P @

——71 —T

| 100 =
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Ty
ool

Diese Hydraulik-Verteilerplatten sind insbesondere zur Ansteuerung der ROLLBLOC-
Spanner vorgesehen. Bei der Verwendung adaptiver Spanner kénnen die evtl.
bendtigten Parkstationen direkt auf die jeweilige Verteilerplatte montiert werden.

Anwendungsbeispiel:

Hydraulik-Verteilerplatte mit Ruckschlagventil,

an StéBel montiert.

Mit aufgesetzter Parkstation PS fur Einschubspanner ES

/

<

7

S g

Anwendungsbeispiel:
Hydraulik-Ventilplatte am Pressentisch montiert
mit aufgesetzter Parkstation PH fur Hohlkolbenspanner HK




GUTHLE
> HYDRAULIK-SCHLAUCHE

FUR ADAPTIVE
HYDRAULIK-SPANNER

ROLLBLOC-Hydraulik-Schlauche
Druckbereich bis 400 bar

Mit Winkelanschluss-Stiicken G 1/4", einseitig mit Drehgelenk ausgestattet Typ SV
Zusatzliche Ausfuhrung mit Schnellverschlusskupplung ST

Typ: SV Typ: ST
Standard Schlauchléange zwischen Bestell- incl. Anschlussblock  Schlauchldange Bestell-
Ausfuhrung Winkelanschluss-Sticken Code (ABO1) incl. Kupplung Code
500 mm SV 0500 und Schnellverschluss- 615 mm ST0500
630 mm SV0630 kupplung 745 mm ST0630
800 mm SV 0800 915 mm ST0800
1000 mm SV 1000 1115 mm ST 1000
I | I
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== ZUVERLASSIGE

VENTILTECHNIK

FUR ROLLBLOC-SPANNER UND ROLLBLOC-HUBLEISTEN

ROLLBLOC-Ventilsatze

iraA 00y 24 V DC, LED-Stecker

Anschluss G 1/4". Fur Werkzeugspanner und fur Hubleisten

Lieferung komplett montiert auf Hydraulikaggregat oder Montageplatte

Anwendungsbeispiel/Erlauterung Ventilsatze

Typliste

StoBelbereich

Ventilsatz D... ”—I’TM*"‘A HK

ES/BS SL KS

=t el e

|
oty

s ‘ |

|

Ventilsatz E... Tischbereich

] HK ES/BS

T M-

EnNiifio et

Ventilsatz K...
i
‘40/80 bar

[k S S S R Hubleisten

‘F M A ; ;
I -o )

@45/90 i

— bar 35/70 bar

M = Messanschluss

Montageplatte fir StoBelbereich

Ventilsatz D ...
1 Spannkreis
1 Losekreis

SL

Ventilsatz E ...
1 Spannkreis

Ventilsatz K ...
Kugelleisten (40 bar)

Ventilsatz W ...
Walzleisten (80 bar)

Montageplatte PS6
Beispielhafte Abbildung,
bestiickt mit 3 Ventilsétzen DSP.
Andere Abmessungen sind

auf Anfrage erhiltlich
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Fur Ventilsatze, die im
StoBelbereich gesondert
montiert werden sollen,
wird eine Montageplatte
eingesetzt.

Ventilsatze !

verdrahtet ange-
steuert2

Typ montiert (Klemml.)

Bestell-
Code

E... S...

ES A

V...

EV ...

E... EE ...

DS ...

DV...

E... DE ...

KSA

KVA

E... KEA

7|

WSA

WVA

E... WEA

1 Lieferform auf Aggregat-
bestellung abstimmen.

2 Nur in Verbindung mit
Hydraulikeinheit
Ausfuhrung ...E (Seite 59)

[1] wichtige Erganzung!
Bitte angeben, wo der Ventil-
satz montiert werden soll
A = Aggregat
P =Montageplatte
(nur fur Ventile der
StoBelspanner)

Alle Ventilsatze werden
komplett montiert geliefert

Ventilsatze fur Spannner im
Tischbereich werden grund-
satzlich auf dem Aggregat
angeordnet.

Werden die Ventilsatze
(...VP und ...EP) auf einer
Montageplatte montiert,
wird auf einen Klemmkasten
(nahe der Montageplatte)
verdrahtet.



=2 KOMPAKTE

HYDRAULIK-EINHEIT

MIT OPTIONALER STEUERUNG

ROLLBLOC-Hydraulik-Aggregat

Betriebsdruck 400 bar

Mit Aussetzbetrieb

Ausfuhrung in Abhangigkeit von Férderleistung und Nutzvolumen

Technische Daten Typ A...
Férdermenge 1,5 Liter/min
Tankvolumen 4,0 Liter
Hydraulikél HLPD 46
Nutzvolumen 2,0 Liter
Antriebsleistung 0,75 kW
Spannung 400 V, 50 Hz
Drehzahl 1.360 min-1
Steuerspannung 24 V DC

Abmessungen:
340 x 610 x 630 mm
(BxTxH)

Ausstattung
Temperaturwachter
Fullstandskontrolle
Druckbegrenzung
Druckschalter
Alugehéause

Technische Daten Typ B...
Fordermenge 1,8 Liter/min
Tankvolumen 5,0 Liter
Hydraulikél HLPD 46
Nutzvolumen 3,0 Liter
Antriebsleistung 1,0 kW
Spannung 400 V, 50 Hz
Drehzahl 1.370 min-1
Steuerspannung 24 V DC

Abmessungen:
340 x 610 x 630 mm
(BxTxH)

Ausstattung
Temperaturwachter
Fullstandskontrolle
Druckbegrenzung
Druckschalter
Alugehéause

370 bar
600 bar

A4
@
N
o
o
)
=

Rahmen

mit Olauffangwanne
Anbaumaoglichkeit fur
Klemmenkasten

Steuerung mit Bedienpult

GUTHLE

Typliste
Aggregat Elektrische Ausrustung
mit ohne ohne Verdraht. auf Aggregat- Bestell-
Rahmen Rahmen Elektrik Klemmleiste Steuerung Code
AR S ARS
V ARV
E ARE
AN S ANS
V ANV
E ANE
BR S BRS
\ BRV
E BRE
BN S BNS
V BNV
E BNE

Weitere Aggregate optional

ROLLBLOC-Hydraulikeinheit A
Aggregat mit Rahmen und Steuerung
Bestell-Code: ARE

ROLLBLOC-Hydraulikeinheit B
Aggregat mit Rahmen und Steuerung
Bestell-Code: BRE

=)

@)
)

 —
®
:

<
oyt

% & @
2@g° [ peefl

it iC|
e b .

© we S

Ol @@
Sl 9

Abbildungen
riickseitig

Bestellbeispiel »
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Bedarfsklarung/Beispiel:

Ausgangslage:

An einer Presse werden im StoBelbereich
8 Einschubspanner, Typ ES eingesetzt.

Auf dem Pressentisch kommen 4 Spannleisten, Typ SL zum Einsatz.

Zur Handhabung der Werkzeuge sind im Pressentisch
2 hydraulische ROLLBLOC-Walzleisten eingebaut.

Aus Sicherheitsgrinden sollen die Einschubspanner am StoBel
Uber 2 getrennte, doppeltwirkende Kreise versorgt werden.
Der Installationsaufwand wird durch die Verwendung von
Verteilerplatten verringert.

Aus diesem Anwendungsfall ergibt sich das unten stehende
Bestellbeispiel.

Bestellbeispiel: BRE-1EEA-1WEA-2DEP

Produktanwendung

Bestell-Bezeichnung:

1. Hydraulikeinheit
1 Hydraulikeinheit, bestehend aus Aggregat mit
Rahmen und Steuerung (Aggregat Typ B)

2. Tischbereich
2.1 1 Ventilsatz fur Spannleisten Typ SL, elektrische
Ansteuerung*, (Montage am Aggregat, Standard)

2.2 1 Ventilsatz fur Walzleisten, elektrische Ansteu-
erung*, (Montage am Aggregat, Standard)

3. StoBelbereich
2 Ventilsatze far Einschubspanner Typ ES in
2-Kreis-Anordnung ‘Uber Kreuz’ und Parkstation
mit entsperrbarem Ruckschlagventil, elektrische
Ansteuerung*, fir Montage auf Platte am StoBel

*Nur in Verbindung mit Hydraulikeinheit ...E

1 Stiick Hydraulikeinheit BRE

1 Stiick Ventilsatz EEA

1 Stiick Ventilsatz WEA

2 Stiick Ventilsatze DEP



GUTHLE

—> HOCHWERTIGE KOMPONENTEN

FUR ZUVERLASSIGE FUNKTIONALITAT

Hydraulik-Ventile zur Steuerung der IQ

ROLLBLOC-Spanner und ROLLBLOC-Hubleisten : COTHLE Ve ¥

auf Montageplatte | @
ey

ROLLBLOC-Hydraulikeinheit (Riickseite) ROLLBLOC-Hydraulikeinheit
mit Pumpe und Steuerventilen. mit Bedienpult und Steuerung
Rahmenaufbau mit optionalen

Elastomerdampfern

RB-DE-022016

Irrtum und technische
Anderungen vorbehalten.
Alle MaBe in Millimeter.



Githle Pressenspannen GmbH

Gottlieb-Haefele-StraBe 9
73061 Ebersbach
DEUTSCHLAND

Fon: +49 7163 99090

Fax: +49 7163 990990
tech-info@guethle-swt.de
www.guethle-swt.de

GUTHLE

IDEE UND SYSTEME
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