:SUPERFORM-R

Schneidemaschine SUPERFORM/R zum Schneiden von gegurteten, radialen
Bauteilen.

Leistung: 20.000 Bauteile/h

ik kTN (Standardgerat) SUPERFORM/RP =12,7 mm (0,5")
7915.113B SUPERFORM/RP=15,0mm (0,59")
7915.030 Motorantrieb flir SUPERFORM , 230V - 50/60Hz
7915.031 Motorantrieb fir SUPERFORM , 115V - 50/60Hz
7915.185 Rollenhalter BR6

Tow

SO Wm

. Min mm | 2 04| - -
Max mm 8 1 14 ﬂ ﬁ d

sSUPERLCUT

Das Schneidegerat zum Ablangen von losen radialen Bauteilen.
Mit dem als Zusatzgerat erhaltlichen Rollenhalter BR3 kénnen
auch gegurtete Bauteile bearbeitet werden.

Die aulRerst kompakte und robuste Konstruktion gewahrleistet
einen zuverldssigen dauerhaften Betrieb.

Die Beschickung erfolgt einfach und schnell. Der Durchsatz ist
hoch, da Zufiihrung und Auswurf der Bauteile automatisch erfolgt.

Die Bearbeitungsgeschwindigkeit ist stufenlos regulierbar.

Die Einstellung der Schnittldangen erfolgt tber die verstellbare
Fuhrung.

Ein Adapter fiir gegurtete radiale Bauteile ist ebenfalls erhaltlich.

Technische Merkmale

Leistung: bis 3.000 Bauteile/h
Abmessungen: 400 x 270 x 270(H)mm
Gewicht: 14 kg

7915.147N Schneidegerdt SUPERCUT, 115V - 50/60Hz
7915.148N Schneidegerdt SUPERCUT, 230V - 50/60Hz
7915.160 Rollenhalter BR3 fiir gegurtete Radialbauteileti, P=12.7mm
7915.159 Rollenhalter BR3 fiir gegurtete Radialbauteileti, P=15mm

T i L <+d Min mm

Max mm

T(Anfangslange) > L + 6mm




Technische Merkmale

sSUPERLCUT/LNS

Mit der pneumatischen Schneidemaschine
SUPERCUT/LN5 koénnen die Anschlisse von losen
Radialbauteilen prazise geschnitten werden.

Durch die prazise Mechanik ohne Spiel zwischen der
Oberplatte und der Kobalt-Unterplatte wird ein gerader
Schnitt erreicht, ohne jegliche Grate oder Verformung der
Drahtoberflache.

Aufgrund der robusten Bauweise konnen gleichzeiti

mehrere Bauteile geschnitten werden, ohne daB3 dadurc

ein Verschlei3 an der Unterplatte auftritt. Die Betatigung
erfolgt pneumatisch tber einen FuBschalter.

Die Schneidemaschine ist auf Wunsch mit einer
speziellenLochplatte lieferbar. Fir gréBere Schnittldngen
der AnschluBdréhte kdénnen Zwischenplatten geliefert
werden (bis max. 3mm).

Zwei Modelle sind lieferbar: Eines mit einem
Schnittl,ngenbereich von 53x43mm und ein weiteres mit
53x93mm.

Leistung: bis 3.000 Bauteile/h
MaBe: 140x210x110 mm Oss, 8666606 r
Druckluftzufuhr: 6 bar 99222222288
Gewicht: 6 kg 03525555555 %0
03320300000 R
7915.041 SUPERCUT/LNS mit Pedal Je8sseseses 2,0
7915.041L SUPERCUT/LN5L mit Pedal %9 0% 0% _© o Qoegooooooo
340.114 Zwischenplatte fir SUPERCUT/LN5 % ©o0 °0° ° % %0 Oscessesees 9%
(bismax_Smm) C———0 O::E:::::gg
340.214 Zwischenplatte flir SUPERCUT/LN5L 000000000000000000000 O539cesccse &%
R 0O000D0D0D000O00O0O0O0O00000O00O0O0 Qoo0%0000000 %0d
(blsmax-smm) 0000000000000 O00000O0O0O O°°g°°°°°°°
©0000000000000000000O0 ©00,0000000
©0000000000000000000O0 O:goggggggg
0000000000000 0000000O0 000300000000000000000
°O°OoO°O°O°OoOo0°0°O°O°O°O°O°0°0°0°°°°°°° O: g o g g g g : g g g g g g g g g : : g
L d 000000000000000000000O0 000200000000000000000
Min mm 0.3 0000000000000 8gg§ggggggggggggggggg
Max mm 13 Sicszsezasazazassacss
«d - 099°00000000000000000
| | S SR 0000000000000
Standardlochplatte Standardlochplatte
SUPERCUT/LN5 SUPERCUT/LN5L
P d A D
fix min max min max max
7915.101 B 2.54 0.5 0.8 2 6 &
standard
7915.101 C 3.8 0.5 0.8 2.5 6 5
7915.101 D 5.08 0.5 0.8 3 7 8
7915.101 E 7.62 0.5 0.8 4 7 10
7915.091 A 3.8 0.8 1.3 4 9 5
7915.091 B 5.08 0.8 1.3 5 9 8

7915.030
7915.031
7915.182

7915.185

Leistung: bis 40.000 Bauteile/h

Schneide- und Biegemaschine SUPERFORM/V fur
gegurtete, axiale Bauteile zur Steckmontage.

Motorantrieb , 230V - 50/60Hz
Motorantrieb , 115V - 50/60Hz
Zufiihrung CS30 fur lose Bauteile
Rollenhalter BR6




SUPERFORM/A

Zum Schneiden und Biegen von gegurteten, axialen Bauteilen. Das Gerat ist robust und
zuverlassig. Seine Besonderheit besteht darin, AnschluRdréhte bis zu einem
Durchmesser von 1,4 mm zu verarbeiten.

Die verzahnten Transportrader kénnen einzeln, schnell und einfach eingestellt
werden, um eine Vielzahl von Bauformen zu erméglichen.

Leistung: 40.000 Bauteile/h
7915.030 Motorantrieb fir SUPERFORM, 230V - 50/60Hz
7915.031 Motorantrieb fir SUPERFORM, 115V - 50/60Hz
7915.180 Zufiihreinrichtung CS10 fiir lose axiale Bauteile
7915.185 Rollenhalter BR6

- - 2 C C - d L mit Schnelleinstellung
min max min max min max | min max max
74k 111\ Standardgerat 4 | 13 | 65| 60(40%) | 12| 16 | 04| 13| 50 7915.100AR

kel Vertsarkte Biegerad 5 | 13 [10.5| 60(40*) |24 | 16 | 06| 1.4 | 50 7915.100DR

vack i1 Verringerte Schneidelange | 4 | 13 | 6 | 60(40*) (0.8 | 10 | 04 | 0.8 | 50 7915.100FR
Verringerte Biegelange

ek lliiell Wie'"F" +Hfesteingesteltem | 4 | 10 | 5 - 05| 4 |04|06]|35
Rastermaly

(*) maximale Lange P mit

/ Schnelleinstellung

SUPERFORM/AP

Zum Schneiden und Biegen von gegurteten, axialen Bauteilen zur
Steckmontage, wobei zusatzlich die beiden Drahtenden mit einer Sicke
versehen werden, damit das Bauteil senkrecht auf der Platine steht.
Anschluf3drahte von 1 bis 1,4 mm kénnen verarbeitet werden.
Betrieb ohne Sicken: Die 2 Rader Schneiden/Sicken kénnen durch 2 Rader nur
zum Schneiden ausgewechselt werden (Option).

20.000 Bauteile/h

Leistung:

7915.030 Motorantrieb fiir SUPERFORM, 230V - 50/60Hz
7915.031 Motorantrieb flir SUPERFORM, 115V - 50/60Hz
7915.180 Zufiihrung CS10 fir lose axiale Bauteile
7915.185 Rollenhalter BR6

mod. z P B C L d D h
fix |min |max |min |max |min |max | max |min |max | max |min |max
7915.102A Standardgerat 31 65|60 | 10 | 14 |12 | 10 | 50 1 1.3 | 16 7 11
ek iPA=l  Vertsarkte Biegerader | 3.1 | 10.2 | 60 2.4 1.4 D
d
7915.102C Standardgerat 3.9 | 65| 60 1.2 1.3
ikl Vertsarkte Biegerader | 3.9 | 10.2 | 60 2.4 1.4
7915.102E Standardgerat 5 6.5 | 60 1.2 1.3
ek Vertsarkte Biegerader 5 |10.2| 60 2.4 14

ZUSATZAUSRUSTUNG

MOTORANTRIEB FUR SUPERFORM

Motorantrieb  mit Aufnahme fir das SUPERFORM-Gerat.
Reglergesteuerte, bedienerfreundliche Geschwindigkeitsregulierung .

7915.030 Motor 230 V fur SUPERFORM/A-AP-S-V-R-RCP
7915.031 Motor 110V fir SUPERFORM/A-AP-S-V-R-RCP
7915.032 Motor 230 V fur SUPERFORM/AF-VP
7915.033 Motor 110V fir SUPERFORM/AF-VP
600.023 Pedal fiir 7915.030/031/032/033

Rollenhalter BR6 fiir SUPERFORM

Der Rollenhalter wird auf dem SUPERFORM-Geréat befestigt und dient
zur Aufnahme und Zufilhrung gegurteter Bauteile.

7915.185 BR6 fur alle SUPERFORM-Geréte




5 u F E R E " T/ R 5 ", fiir lose radiale Bauteile

Die pneumatische SUPERCUT/RS4 zum Schneiden und Biegen
von losen, radialen Bauteilen.

Die Zuftihrung erfolgt manuell von oben.

FuRBpedalbetatigt werden die Anschluf’drahte sehr schnell und
prazise geschnitten und geformt.

Eine grofle Auswahl an Matrizen ist verfigbar. Dle Matrizen
kénnen schnell und einfach ausgewechselt werden.

Ein Gerét mit drei Zylindern und kundenspezifischen Matrizen fir
spezielle Biegeformen ist ebenfalls lieferbar.

SUPERCUT/RS4 ohne Matrize

16xxxX Matrize

160600 160700 160800
| 180600 | 180700 | 180800
STAND-OFF STAND-OFF STAND-OFF
LOCK-IN LOCK-IN LED SICKE AUSSEN
160900 161000 161100 161200 161300 161400

| 181000 [ 181200 | 181300
LOCK-IN GERADER DIODE 4-POLIG STAND-OFF 90°-BIEGUNG 90°-BIEGUNG
SCHNITT STAND-OFF LOCK-IN MONTAGE

POLARITATY
FUR LED'’s

161500 161700 161800 162100 163100 162200
| 181500 181700 | 181800 | 182100 | 183100 | 182200
SPREIZEN UND VERENGEN TRANSISTOR TO220 90°- TO220
STAND-OFF SCHNEIDEN UND MITTELANSCHLUSS BIEGUNG MITTELANSCHL
SICKE INNEN SCHNEIDEN 25 mm MITTELANSCHL USS SPREIZEN
VORGESETZT USS 5mm UND LOCK-IN

VORGESETZT
162300 162400 162500 162600 162700 162800

| 182400 | 182600 | 182800 |:
TO220 TO220 STAND- T092 TO92 T092 TO92 STAND-
MITTELANSCHLU OFF LOCK-IN MITTELANSCH MITTELANSCHLU MITTELANSCHL OFF LOCK-IN,
SS SPREIZEN, ALLE LUSS SS SPREIZEN USS SPREIZEN, ALLECT

ALLE ANSCHLUSSE 2,5 mm UND LOCK-IN ALLE ANSCHLUSSE
ANSCHLUSSE IN REIHE VORGESETZT ANSCHLUSSE IN REIHE

LOCK-IN LOCK-IN

SGUPERLCUT/TA]1 iiir iose radiale Bauteile

Die pneumatische SUPERCUT/TS1 zum Schneiden und Biegen
von losen, radialen Bauteilen.
Die Zuftihrung erfolgt manuell von oben.

FuBRpedalbetétigt werden die AnschlulRdréhte sehr schnell und = - &%
prazise geschnitten und geformt. iy
Eine groRe Auswahl an Matrizen ist verfugbar. Dle Matrizen )
kénnen schnell und einfach ausgewechselt werden. § M

- Hbhere Zylinderleistung

- Robuster, praziser

- Geringerer Verschleil3

- Bearbeitung groRer Bauteile

(Lange max. 140 mm, Breite max. 45 mm)
- Produktion 2000 Stuick/Stunde

7915.171 SUPERCUT/TS1 ohne Matrize

18xxxX Matrize




/W
-EUFEREUT/ TuEF fiir Transistoren in Stangen

Die automatische SUPERCUT/TOCF ist zum Schneiden und
Vorformen der Endstiicke von radialen R6hrenbauteilen vom Typ
TO220, TO218, TO126 bestimmt.

Das Verfahren ist vollautomatisch,
eigenes Werkzeug .

jede Form erfordert ein

Das volle Rohr mit den Komponenten wird in die obere Fiihrung
einsetzt. Ein pneumatisches System tibernimmt die Einspannung
und Positionierung am Arbeitsposten.

Die Anschlussdrahte werden zuerst vom Drahthalter eingespannt
und anschlieBend von der gleitenden Matrize geformt.

Produktion bis zu 3000 Stlick/Stunde

7915.176

SUPERCUT/TOCF ohne Werkzeug, 115V

7915.177

SUPERCUT/TOCF ohne Werkzeug, 230V

132100

131000 131300 131400
. TRANSISTOR
GERADER 90°-BIEGUNG OBERFLACHEN- MITIELANSCHLUSS 2.5
SCHNITT - MONTAGE mm VORGESETZT

132300 132400 133100
132200

ITTELANSCHLUSS MITTELANSCHLUS '-OEI(A'NDAO'-EE MITTI?I(_);:I\?ISECGI-{LIJ_'[E
SPREIZEN UND S SPREIZEN, ALLE ANSCHLU%SEEME S5 mm
LOCK-IN ANSCI%SESlE VORGESETZT

'EUFEREUT/ RP  tur gegurtete radiate Bautsite

Die pneumtische SUPERCUT/RP zum Schneiden und Formen von
gegurteten, radialen Bauteilen, damit sie z.B. bei Montage und Transport
nicht aus der Leiterplatte herausfallen.

Das Gerat kann mit anderen als den standardisierten unten abgebildeten
Matrizen geliefert werden.
Der Gurt wird von Hand zugefiihrt und transportiert, wahrend der
FuBschalter betatigt wird.

Ein automatischer Bandspeiser, mit dem Verformung und Transport
automatisch erfolgt, ist ebenfalls lieferbar.

7915.153 Handverformmaschine SUPERCUT/RP
ohne Satz Vorverformungsmatrizen

Zufuhrung fir gegurtete Radialbauteile, P=12.7, 115V
Zuflhrung fir gegurtete Radialbauteile, P=15, 115V
Zufihrung fur gegurtete Radialbauteile, P=12.7, 230V
ZufGhrung fir gegurtete Radialbauteile, P=15, 230V

SMS-Matrizen

7915.156
7915.156A

7915.157
7915.157A
7915.158 ...

7915.158A 7915.158B 7915.158C 7915.158D 7915.158E
STAND-OFF STAND-OFF LOCK-IN GERADER STAND-OFF
LOCK-IN SCHNITT LOCK-IN
POLARITATY,

FUR LED’s

7915.158G 7915.158L 7915.158M 7915.158N

7915.158F OBERFLACHEN- T092 TO92 T092
90°-BIEGUNG MONTAGE MITTELANSCHLUSS MITTELANSCHLUSS MITTELANSCHLUSS
2,5mm SPREIZEN UND SPREIZEN, ALLE

VORGESETZT == LOCK-IN &= ANSCHLUSSE

LOCK-IN

*PIN-RUSRICHTGERAT

Geeignet zum Ausrichten der AnschluBdrahte von integrierten MOS und CMOS
Schaltkreisen von 4 bis 64 Pins. Die Bedienung erfolgt durch Einflihren des
Stangenmagazins zwischen die 4 Metallrollen.

Einstellung des Pin-Abstands: 7 — 24 mm (0,3 — 0,99

7804.711 PIN-Ausrichtgerat mit P
7804.712 PIN-Ausrichtgerat ohne P
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MaBangaben in mm

:SUPERFORM/RF

Zum Schneiden, Biegen und Verformen von axialen, Bauteilen mit
Durchmessern von 0,5 bis 1 mm.

Durch ein vollkommen neuartiges, mechanisches System des
Verformens kann die zentrale Transportgruppe kurz anhalten, wahrend
die beiden Verformwerkzeuge schlieBen und die AnschliiBe verformen,

je nach Art der verwendeten Matrizen.

Auf diese Weise wird das Bauteil zuerst auf die gewlinschte Lange
geschnitten und u-férmig gebogen und dann verformt. Das Schneid- und
Biegemal3 sowie die Position der Biegung sind einstellbar.

Durch Austausch der Verformgruppe kann man unterschiedliche Formen
erhalten. Durch einen einfachen Handgriff kann man das Verformen
ausschlieBen.

Mit dem SUPERFORM/AF Standardmodell kann Gurtware manuell
bearbeitet werden. Der AnschluB eines Motors mit variabler
Geschwindigkeitseinstellung ist méglich. Dadurch kann die Produktivitat
erheblich erhéht werden.

Leistung: bis 7000 Bauteile/h

(* Das MaB kann sich, in Abh&ngigkeit vom Bauteildurchmesser, erhéhen)

mod.(Formw Version P L C H B d D | a z
c erkzeug ) min | max | max | min | min [ max | min | max | min | max | max min | max
7915.095 standard 105/ 61 |50 |12 | 6| 9 | 8 | 11 |05/08| 8 (25| 2 | 4
D (420.800)
B Hﬁ a 7915.095 standard 105/ 61 | 50 | 1.2 |6.5°/9.5|85"/11.5/06|09| 8 | 3 | 2 | 4
z L (420.750)
P 7915.096 verstarkt 105/ 61 | 50 |15 | 7 | 12| 9* | 14 0.8 | 1 8 8 2 4
(420.750)
7915.097 extra stark 13 | 61| 50 | 25 | 11*| 16 | 13* | 18 1 13| 8 4 2 4
(430.700)

(* Das MaB kann sich, in Abhangigkeit vom Bauteildurchmesser, erhéhen)

c mod.(Formw Version P L C H B d D z
erkzeug ) min | max | max | min | min | max | min | max | min | max | max | min | max
H z 7915.095 standard 105/ 61 | 50 | 1.2 |45*| 8 |75 11 |05 /08| 8 S 4

B (420.850)

| ‘ L 7915.095 standard 105 61 | 50 | 1.2 (45| 8 |75 11 | 0.6 | 09 | 8 3 | 45
o (420.950)

7915.096 verstarkt 10.5| 61 50 [ 1.5 |55 11 |85"| 14 | 0.8 1 8 83 4.5
(420.950)

mod.(Formw Version P L C H B d D z E
c erkzeug ) min | max | max | min | min | max | min | max | min | max | max | min | max
D 7915.095 standard 8 | 59 | 50 | 1.2 | 5* 9 7111 10509 | 8 2 | 4 |1.27
5 H (420.900)
z L 7915.096 verstarkt 8 |59 |50 |15 6% |12 | 8 |14 |08 | 1 8 2 | 4 |1.27
(420.900)
P E 7915.097 extra stark 105/ 59 | 50 |25 | 9* | 16 | 11*| 18 1 13| 8 2 | 4 (1.27
(430.900)
LOC K-IN MaBangaben in mm (* Das MaB kann sich, in Abhangigkeit vom Bauteildurchmesser, erhdhen)
C
D mod.(Formw Version B L C B d D
5 erkzeug ) min max max min min max min max max
L 7915.095 standard 10.5 61 50 1.2 5 8 0.5 0.8 8
b (421.000)

7915.095

420750

7915.096
7915.097
7915.185
7915.032

7915.033
7915.184

SUPERFORM/AF standard, ohne Formwerkzeug
SUPERFORM/AF verstarkt, ohne Formwerkzeug
SUPERFORM/AF extra stark ohne Formwerkzeug
Rollenhalter BR6

Motorantrieb fir SUPERFORM/AF, 230V- 50/60Hz
Motorantrieb fir SUPERFORM/AF, 115V- 50/60Hz
Zufihrung CS40 fir lose Bauteile

420800
420850
420950

420900
421000
430700
430900

Formwerkzeug Sicke innen, Sicke 3mm
Formwerkzeug Sicke innen, Sicke 2.5mm
Formwerkzeug Snap in-Montage (d:0,5 - 0,8)
Formwerkzeug Snap in-Montage (d:0,6 - 1)
Formwerkzeug Auflage bei verklirztem Raster
Formwerkzeug Lock-In

Formwerkzeug Sicke innen (d:1-1,3mm)
Formwerkzeug Auflage bei verkiirztem Raster(d:1-1,3mm)



LOW-COST SCHAEID-UND RIEGEMASCHINEN

Preisgiinstige manuelle Maschinen, ideal furr kleine Serien. Sie erlauben keine Motorisierung, jedoch kann der Abrollarm fir Spulen
BR6 (Katalogseite 11) montiert werden.

SUPERFORM/A-LC

Zum Schneiden und Biegen von gegurteten, axialen Bauteilen. Das Gerat ist
robust und zuverlassig. Seine Besonderheit besteht darin, AnschluBdrahte bis
zu einem Durchmesser von 1,4 mm zu verarbeiten.

Die verzahnten Transportrader kénnen einzeln, schnell und einfach eingestellt
werden, um eine Vielzahl von Bauformen zu ermdglichen.

mod. B B C|D d L
min |max |min | max |min | max |[min |max | max
7915.200A Standardgeratr 4 113/6.5/60 (1.2| 16 (0.4| 1.3 | 50

7915.200D Vertsarkte Biegeraders 5 |113(10./60 24|16 |0.6| 1.4 | 50

7915.200F Verringerte Schneidelédnge 4 13| 5 |60 |0.8]10|0.4| 0.8 | 50
Verringerte Biegelange

7915.200G Wie"F" +festeingestelltem 4 /10| 5| - (05| 4 |04/0.6| 3.5
Rastermal3
s5UPERFORM/V-LL
: P d A D

fix min max min max max

7915.201 B 2.54 0.5 0.8 2 6 3

standard

7915.201 C 3.8 0.5 0.8 2.5 6 5

7915.201 D 5.08 0.5 0.8 3 7 8

7915.201 E 7.62 0.5 0.8 4 7 10

7915.209 A 3.8 0.8 1.3 4 9 5

7915.209 B 5.08 0.8 1.3 5 9 8

7915.209 C 7.62 0.8 1.3 6 9 10

Schneide- und Biegemaschine SUPERFORM/V-LC fiir
gegurtete, axiale Bauteile zur Steckmontage.

Schneidemaschine  SUPERFORM/R-LC zum Schneiden von gegurteten,
radialen Bauteilen.

reea A kfLS (Standardgeratr) P=12.7mm
7915.213B P=15mm

a | bl d]| D] 2 g 10 .
- Schnei TF=—1——
Min mm 2 0.4 - de- H— i
Max mm 8 1 14 zone % o os%
: ? 9
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