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ANDRITZ Fiedler PerfTec:
Maschinenkomponenten in hochster Qualitat

Fast 120 Jahre Erfahrung in der Perfo-
riertechnik begriinden unseren An-
spruch, auch herausfordernde Auf-
gaben in der Herstellung perforierter
Komponenten zur Zufriedenheit unse-
rer Kunden zu I6sen.

ANDRITZ Fiedler ist eines der weltweit fuh-
renden Unternehmen, das Uber alle Mdg-
lichkeiten der Perforiertechnik verfugt:
Stanzen, Bohren, Frasen, Laser- und Elek-
tronenstrahlperforation sowie ConiPerf®.
Unseren Schwerpunkt setzen wir auf die
Weiterverarbeitung perforierter Bleche zu
einbaufertigen Maschinenkomponenten.
Sonderanfertigungen nach Kundenwunsch
sind unser taglich Brot. Gerade hier profi-
tieren unsere Kunden von der technischen
Beratung durch unseren hochqualifizierten
Vertrieb und unser Technisches Buro.
Fachpersonal in der Fertigung, ein moder-
ner Maschinenpark und eine strenge Qua-
litatssicherung gewahrleisten eine professi-
onelle Umsetzung lhres Auftrages.
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Qualitat geht vor

Die Qualitdt unserer Produkte ist ein ent-
scheidender Faktor fUr sichere Prozesse
unserer Kunden. ANDRITZ Fiedler verfligt
Uber ein integriertes Managementsys-
tem fur Qualitat, Sicherheit und Umwelt.
Dieses beinhaltet sowohl eine Prozess-
Uberwachung, als auch eine Werkerselbst-
prufung. Die Einhaltung hoher Qualitats-
standards, kontinuierliche Verbesserung
der Fertigungsprozesse und Ablaufe, sowie
ein stéandiges Streben nach fehlerfreiem Ar-
beiten machen ANDRITZ Fiedler zu einem
verlasslichen Partner seiner Kunden.
Erforderliche Qualitatsprifungen zur Si-
cherstellung der Kundenanforderungen
werden von qualifizierten und erfahrenen
Prufern durchgefihrt.

Vielleicht schenken uns deshalb viele unse-
rer Kunden seit Jahrzehnten ihr Vertrauen.
Dabei werden die Anforderungen an uns als
Lieferanten immer hoher. Dieser Herausfor-

derung stellen wir uns téaglich neu.
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Perforation und Weiterverarbeitung

zU einbaufertigen Komponenten

Perforation

Mit Stanzen, Bohren, Frasen, Laser- und
Elektronenstrahlperforation sowie Coni-
Perf® stehen uns alle Moglichkeiten zur Ver-
flgung, die richtige Perforationstechnik fur
Ihren Einsatzzweck auszuwahlen.
Werkzeugbau

Wir verflgen Uber eine groBe Auswahl an
Standardwerkzeugen flir Perforationen.
Durch unseren firmeneigenen Werkzeug-
bau sind wir in der Lage, bedarfsgerecht
Werkzeuge fur auBergewodhnliche Perfora-
tionen und Pragungen zu entwickeln.
Oberflachenbehandlung

Auf Wunsch werden die Oberflachen der
perforierten Bleche hochwertig geschliffen,
geburstet, sand- oder glasperlengestrahilt,
gebeizt, hartbeschichtet
oder verchromt.

elektropoliert,

Vorteile

= Technische Beratung

= Breites Spektrum an
Standard-Perforationen

= Werkzeugbau fiir
Sonderanfertigungen

= Oberflachenbehandlung

= Komponentenbau

Komponentenbau

Schneiden, Walzen, Richten, Runden, Kan-
ten, Biegen oder Drehen sowie WIG- und
MAG-Schweissen.
werden die perforierten Bleche nach lhren

Im Komponentenbau

Anforderungen zu Halbschalen, Zylindern,
Konen, Trichtern u.v.m weiterverarbeitet,
auf Wunsch mit Befestigungsflanschen.
Einbaufertig liefern
Lochblechlieferanten gibt es viele.
ANDRITZ Fiedler hebt sich nicht nur durch
sein umfassendes Spektrum an Perfo-
rationsmdglichkeiten ab, sondern auch
durch sein herausragendes Know-how in
der Weiterverarbeitung. Hoch qualifizierte
Mitarbeiter und ein moderner Maschinen-
park stehen bereit, um prézise nach Ihren
Anforderungen Maschinenbauteile zu pro-
duzieren :

Einbaufertige Komponenten, die Ihren
Prozess optimieren.




Stanztechnologie:
Mit der kostengunstigsten Losung zum Ziel

Mit einer Vielzahl von Werkzeugen
stanzen wir Platten aus Stahl, Alumini-
um, Edelstahl, Messing, Kupfer, Titan,
Kunststoffen etc.

Wir fertigen mit modernen Stanzautoma-
ten. So sind wir in der Lage, nahezu jedes
denkbare Lochbild herzustellen, mit unge-
lochten Bereichen wo immer sie bendtigt
werden: programmgesteuert, wiederhol-
genau und mit gréBter Prazision.

Kleine Serien oder wiederholte Einzelauf-
trdge kdnnen Uber eine Programmspei-
cherung rationell produziert werden. Wir

liefern genormte Bleche nach DIN 24 041
und ISO-Standard, sowie Bleche von 0,4
mm bis 15 mm Stérke in Sonderausfiihrung

geméaB lhren Zeichnungen.

Stanzen ist das kostengtinstigste Verfahren
fur die Perforation von Metallen.

Allerdings setzt das ,kritische Verhaltnis*
Blechdicke
und engstem Steg von ca. 1:1:1 die Gren-

zwischen Lochdurchmesser,

zen der Stanztechnologie.

Dank ausgefeilter Technik kdnnen wir sehr
nahe an die Grenzen des Realisierbaren
gehen. In bestimmten Féllen gelingt es
uns sogar, das ,kritische Verhaltnis“ zu
unterschreiten.

Als Spezialist fur Kleinserien und Sonder-
anfertigungen hoffen wir auf lhr Verstand-
nis, dass wir keine Massenware, d.h. Stan-
dardlochungen vom Coil fertigen.
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Vorteile

= Blechstirken von
0,4-15mm

= Lochdurchmesser ab
0,4 mm

= Kostengiinstigstes
Perforations-Verfahren

= Rationelle Serien-
produktion durch
Programmspeicher



Technische Erklarungen:

Stanzen

Breitpresse

Bleche kdnnen auf verschiedene Weise
perforiert werden. Das schnellste und wirt-
schaftlichste Verfahren ist die Lochung auf
einer Breitpresse. Hier wird das Blech pro
Hub auf der ganzen Breite bearbeitet. Ei-
ne oder mehrere hintereinander liegende
Stempelreihen (bis zu 1.000 Stempel zeit-
gleich im Einsatz) perforieren mit schneller
Hubfolge das schrittweise durch die Ma-
schine transportierte Blech.

Bei diesem Verfahren treten Ublicherweise
kaum Spannungsfehler auf. Die Breitpres-
se wird fUr haufig nachgefragte Lochungen
eingesetzt, damit sich die héheren Werk-
zeugkosten schneller amortisieren.

Streifenpresse

Im Gegensatz zur Breitpresse wird auf der
Streifenpresse ein preiswerteres Werkzeug
mit wenigen, im Extremfall einem Stempel
eingesetzt.

Auf der Streifenpresse wird das Blech
streifenweise gestanzt. Der Herstellungs-
prozess beansprucht dadurch mehr Zeit.
Jedoch ermdglichen moderne CNC-Steu-
erungen, beliebige Lochfelder zu program-
mieren und zu stanzen.

Durch die Reduzierung der Stempelanzahl
und durch die Verwendung hochwertigster
Stempelmaterialien koénnen Blechdicken
bis 15 mm bearbeitet werden.

Stanz-/Nibbelautomat

Der Fertigungsprozess ahnelt dem der
Streifenpresse. Es kdnnen rationell ver-
schiedenste Lochungen durch automati-
schen Werkzeugwechsel bzw. Nibbeln der
Konturen in einem Blech hergestellt wer-
den. AuBerdem wird unter Umsténden die
AuBenkontur des Bleches fertig bearbeitet.




Technische Erklarungen:
Weiterverarbeitung

Richtmaschine

Das Stanzverfahren erzeugt technisch be-
dingt Spannungen in jedem Blech. Abhan-
gig von der Lochungsart, dem jeweiligen
Lochfeld bzw. den ungelochten Bereichen
ergeben sich die Anforderungen an das
Richten. Auftretende Spannungen werden

Tafelschere

Beim Zuschnitt eines gelochten Ble-
ches ist es von Bedeutung, sowohl die
Lage des Lochfeldes als auch die An-
ordnung einzelner L&cher zu berlck-

sichtigen. Kostenguinstig erfolgt der

gerade Zuschnitt mit der Tafelschere.

ANDRITL

Abkantpresse
Biegeteile werden unter anderem auf der
CNC-Abkantpresse geformt. Auch an-
spruchsvolle Kant-Profile kbénnen hier ge-
fertigt werden.
Das Kanten ist eine von vielen Arten der

Formgebung perforierter Bleche, die wir

ausgeglichen, indem die Bleche nach dem  Hoéchste Prézision und komplizierteste  anbieten.
Perforieren auf Spezialrichtmaschinen ge-  Konturschnitte realisieren wir mit unserer
richtet werden. Laserschneidanlage.

Schwei3en Oberflache Rundbiegen

ANDRITZ Fiedler hat flr jede Aufgaben-
stellung das richtige SchweiBverfahren zur
Verfligung (WIG, MAG usw.). Gut ausge-
bildete und erfahrene SchweiBer fertigen
Ihren Zeichnungen entsprechend hoch-
wertige Komponenten.

Beim Perforieren ist eine leichte Gratbil-
dung manchmal unvermeidlich. Durch be-
stimmte Schleif- bzw. Burstverfahren kann
der Grat minimiert oder entfernt werden.
Oberflachen konnen auBerdem entfettet,
mechanisch poliert, elektropoliert, sand-
oder glasperlengestrahlt werden.

Ein weiteres Verfahren der Weiterverar-
beitung ist das Rundbiegen auf 3- oder
4-Walzen-Biegemaschinen.

Besonders anspruchsvolle Biegungen
kénnen auch manuell wirtschaftlich gefer-
tigt werden.




Lochausrichtung

Lochfeld Anfang und Ende

Aus werkzeugtechnischen Griinden wer- O
den Stempel und Matrizen in den Werk- O
zeugen in gréBeren Abstdnden als dem
Teilungsabstand der Lécher im Lochblech O
angeordnet. Dadurch entsteht ein Lochbild O
mit unvollstédndigen Lochreihen, auch ,gro- O
Ber Anfang“ genannt; erst nach dem zwei-

ten Pressenhub hat man das vollstandige O
Lochbild. Soll bereits beim ersten Pressen- O O O O O O O O O O O O O
hub das volle Lochbild gestanzt werden, so

ist dies gesondert zu vereinbaren. Normal versetzte Lochreihen (vollstandiges Lochbild)
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tung der Abtrennung bzw. Siebung un-
O Q Q Q O Q ter BerUcksichtigung der Lochanordnung.
Die engst mogliche Lochanordnung betrégt
60°. Dabei ergibt sich eine Vorzugsrichtung,

bei der das zu siebende Gut zwangsweise
Uber ein Loch wandert. In dieser sogenann-

ten Siebrichtung erfolgt die Absiebung am
effektivsten.

Die Siebrichtung ist vor allem bei Schutt-
gutprozessen von Bedeutung.



Lochanzahl und freie Flache

Die gewlnschte Lochanzahl bzw. freie
Flache ist oftmals entscheidend bei der
Auswahl der optimalen Fertigungstech-
nik. SchlieBlich entscheidet die freie Flache
eines perforierten Siebbleches Uber den
Durchlass und somit Uber den Durchsatz
im gesamten Prozess.

Mit groBem Know-how realisieren wir
gelochte Produkte, die optimal an die
Kundenbedurfnisse  angepasst
den. Der Stanztechnik sind mit dem auf

wer-

Seite 5 beschriebenen ,kritischen Verhalt-
nis“ Grenzen gesetzt, die wir mit Hightech
Fertigungsprozessen Uberwinden kénnen.
Diese Techniken ermdglichen nicht nur
feinste Ldécher in dicke Bleche, sondern
auch eine signifikante Erhdhung der freien
Flache eines gestanzten Siebes.

Im unten gezeigten Beispiel wird deutlich,
wie sich die Perforationstechnik und der
damit verbundene freie Querschnitt auf die

Siebflache auswirken. Bei &aquivalentem
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Durchsatz kann die BaugroBe des Siebes
mehr als halbiert werden. Eine kleinere
BaugroBe des Siebes ermdglicht es, die
Siebeinheit oder komplette Anlagen kleiner
zu dimensionieren, was ein ungeahntes
Einsparungspotential in sich birgt.

Wir bieten Ihnen dazu eine fachkompeten-
te Beratung und alle Perforationstechniken
aus einer Hand.

Teilung Lochanzahl / m?
t n
0,5 4618 700
1 1154 690
1,5 513 200
2 288 670
2,5 184 750
3 128 300
4 72170
5 46 190
10 11 550
20 2 890
30 1280
40 720
50 460

Vergleich der offenen Siebflache
Lochblech aus Edelstahl mit Lochdurchmesser 3 mm

Aquivalente Fliche gebohrt
Stegbreite 1 mm (Teilung 4 mm)
Blechdicke 5 mm

offene Siebflache Ao = 51,0 %
Al = 0,44 m2

Blechzuschnitt gestanzt

Minimale Stegbreite 3 mm (Teilung 6 mm)
Maximale Blechdicke 3 mm

offene Siebflache Ao = 22,67 %
A=1m2



Rundlochungen

Die angegebenen Rundlochungen werden  MaBe der Lochplatten MaBe der Lochungen

in Stahl, Chromstahl, Chromnickelstahl,  Die &duBeren MaBe von Rundlochplatten  Fir die MaBe der Lochungen gilt die DIN
Messing, Kupfer und zahlreiche ande- (a1, b1, s) sowie die Breite der ungeloch- 24041, sofern nicht anders vereinbart.

re Metalle sowie in viele Kunststoffe ge-  ten Rander (e, e2, f1, f2) sind bei der Be-

stanzt. Eine Vielzahl von Werkzeugen flr  stellung zu vereinbaren.

weitere Rundlochungen und Zwischen-

gréBen steht zur Auswahl.
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in geraden Reihen f W f;
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Rv - Rundlochung
in versetzten Reihen

Beispiel: Rv 2,0 - 3,5 mm
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Quadratlochungen

Stahl-
und zahlreiche Me-

Quadratiochungen werden in
blech, Edelstahl
talle  sowie  Kunststoffe
Vielzahl Werkzeugen

Quadratlochungen

gestanzt.

Eine von far

weitere und

ZwischengréBen steht zur Auswahl.

MaBe der Lochplatten

Die auBeren MaBe von Quadratlochplat-
ten (at, b1, s) sowie die Breite der unge-
lochten Rander (e1, e2, f1, f2) sind bei der
Bestellung zu vereinbaren.

ANDRITZ

MaBe der Lochungen

FUr die MaBe der Lochungen gilt die DIN

24041, sofern nicht anders vereinbart.

Beispiel: Qv 4,0 - 9,0 mm

Relative freie Lochflache (%):
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t2
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Qd - Quadratlochung
in diagonal versetzten Reihen

Beispiel: Qd 3,0 - 6,0 mm

Relative freie Lochflache (%):
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Langlochungen

Fur Langlochungen steht eine groBBe Aus-
wahl an Werkzeugen zur Verfligung. Bei
Bedarf fertigen wir auch individuelle Werk-
zeuge an.

Die normale Schlitzform ist abgerundet; in
Sonderfallen kann eine Rechteckform ge-
wahlt werden.

Gelocht werden Metalle und Kunststoffe.

MaBe der Lochplatten

Die auBeren MaBe von Langlochplatten
(a1, b1, s) sowie die Breite der ungelochten
Rander (e, e2, f1, f2) sind bei der Bestel-
lung zu vereinbaren.

MaBe der Lochungen

Fir die MaBe der Lochungen gilt die DIN
24041, sofern nicht anders vereinbart.

Anmerkung:

Bitte geben Sie an, wie die Schlitze verlau-
fen sollen: ,La&ngslaufend” heiBt parallel zur
Blechlange, ,querlaufend” hei3t Schlitzver-
lauf parallel zur Blechbreite.

Lg Langlochung
in geraden Reihen

Beispiel: Lg 10 x 0,8 mm

Relative freie Lochflache (%):
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Reibelochungen

Reibelochungen werden hauptséchlich in
Stahlblech und Edelstahl gestanzt.
Ublicherweise werden bei der Reibelo-
chung runde Lécher gestanzt.

Es gibt aber verkleinerte Lochungen (Halb-
loch, Dreiviertelloch), damit bei sehr enger
Lochstellung noch eine Nasenpragung an-
gebracht werden kann - auch Langlochung
ist mdglich. Eine einheitliche Bezeichnung
ist wegen der Vielfalt der Variationen nicht
méglich. Ublich sind jedoch Angaben des
Lochdurchmessers d, der Teilung t und des
Reihenabstandes a.

Lochfeldbreite
t

Berechnung der freien Lochflache

Hier wird unterschieden zwischen dem the-

oretischen und dem tatsachlichen Wert: % <
. . s
2 RRAAAARTE]
Ao theor. = 78,5 -100 5 VARVIRVN g
txa e | w w
K}
Die tatsachliche freie Flache ergibt sich aus %o; l |
der tatsachlichen Offnung A im Verhaltnis - I l
zur gelochten Flache: I _J
Ao tats, = — X 1007 | h, h = Nasenhohe (Tiefe der Pragung)
txa
h h, = h - s effektive Nasenhohe, die

Die tatsachliche Offnung A kann nur ge-
schatzt werden.

nach Abzug der Blechdicke offen ist




Pragungen

und gehammerte Oberflachen

Pragungen nach Kundenwunsch

Auf modernsten Produktionsanlagen mit
bis zu 300 Tonnen Presskraft stellen wir
gepragte Bleche nach Kundenwunsch her.
Programmgesteuerte Werkzeuge ermégli-
chen, die GréBe und Form der Pragefelder
frei zu bestimmen.

Dabei verarbeiten wir unterschiedlichste
Materialien und je nach Prageform Blech-
dicken bis zu 5 mm in Edelstahl. Unsere ge-
préagten Produkte erflllen verschiedenste
Einsatzzwecke, vom Stitzblech tber Drai-
nagebdden und Industriepodeste bis hin zu
Wannen mit geringen Haftungseigenschaf-
ten flr thermische Prozesse uvm.

Sicherheit

Einige unserer Pragungen erreichen den
héchsten Grad der Rutschhemmung aus
den Anforderungen der Berufsgenossen-
schaft und finden Einsatz in Schwimm-
badern, KihlrAumen oder Maschinenlauf-
stegen. Auf Wunsch kann projektbezogen
ein Prifzeugnis Uber die Rutschhemmung
der verwendeten Perforation oder Pragung
erstellt werden.
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Architektur und Design
Mitperforiertem,gepragtem,gehdmmertem
und geformtem Edelstahl oder Aluminium
lassen sich faszinierende Gestaltungsideen
umsetzen, aber auch rutschfeste Boden-
belage fur héchste Sicherheitsanspriiche.
Zum Pragen und Hammern steht unserer
Fertigung eine groBe Auswahl an Standard-
werkzeugen zur Verfligung. Zusatzlich reali-
siert unser hauseigener Werkzeugbau auch
vollig neuartige Préage- und Stanzformen.

Anwendungsbereiche

= Gebdudefassaden

® Innenarchitektur

= Rutschfeste Treppen- und
Bodenbelage

= Flllung von Treppen- und
Brickengelander

m Schachtabdeckungen

= Schwimmbadverkleidungen
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Gestanzte Sonderlochungen

Zu den Sonderlochungen zahlen u.a.:
angedrUckte oder durchgezogene Rund-
lochungen, zahlreiche Reibelochungen,
Schlitzbrickenlochungen, Klappenlochun-
gen, Dreiecks-, Sechskant- oder Schach-
brettlochungen, Zierlochungen, kombinier-
te Lochformen, uvm.

Kombinierte  Lochformen  wie  z.B.

Perforationen mit Pragungen, kommen
bei Anwendungen zum Einsatz, die hohe
Druckstabilitat verlangen. Die Pragungen
versteifen dunne Bleche mit feinen Perfora-
tionen, ohne die freie Flache zu reduzieren.
In Kombination mit einem Stutzkorb dienen
Pragungen als Abstandshalter zwischen
zwei Blechen.

Ihren Sonderwiinschen sind durch unse-
ren Werkzeugbau nahezu keine Grenzen
gesetzt.




ConiPerf®:

Das Multitalent unter den Feinlochblechen

ConiPerf® Dreieckslochung
Die Offnungen der ConiPerf® Dreieckslochung haben eine drei-
eckige bis halbelliptische Form. Gleichzeitig weisen die Locher
eine starke Konizitat auf. Beim Walzen der Dreieckslochung
wird die raue Oberflache im gewlinschten MaB geglattet. Dabei
wird die Lochform zwar geringflUgig verandert, ihre Konizitat
bleibt jedoch erhalten.

ConiPerf® Dreieckslochung

Dreieckslochung geschliffen

ConiPerf® Schlitzlochung

—
-
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ConiPerf® Schlitzlochung gewalzt

Durch die langlichen Offnungen der ConiPerf® Schiitzlochung
werden deutlich gréBere freie Flachen realisiert als bei der Co-
niPerf® Dreieckslochung.

Je nach Anforderung weisen ConiPerf® Schlitzlochungen freie
Flachen von 5% bis 27% auf.
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Schlitzlochung geschliffen

. Materialdicke |Lochweite . Materialdicke | Schlitzlochung
Material Material
(mm) (mm) (mm) (mm)
Edelstanhl 0,40-1,50 0,10-4,00 Edelstahl 0,40-1,00 01x20-0,8x4,0
Unlegierter Stahl 0,50-2,00 0,10-6,00 Unlegierter Stahl 0,50-1,00 01x20-0,8x4,0

Vorteile

= Verhiltnis von Offnung
zu Blechdicke bis 1:10

= VerschleiBfestigkeit

= Stabilitat

= Konizitiat der Offnungen
= Gerichtete Stromung

= Protokollierte
Druckverlustmessungen
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Anwendungsbereiche

Allgemeine Anwendungen

® Bellftungsbdden in Silo- und
Bunkertirmen

® Pneumatische Férderbdden

® Siebbelage in Feinkohlezentrifugen

Nahrungsmittelindustrie

® Arbeitssiebe fUr Starkezentrifugen

® Entwasserungssiebe in Zentrifugen

= Muhlensiebe

® | uft- oder Gasanstrémboden fur
Wirbelschicht und FlieBbetttrocknung
oder -kiihlung

Chemische Industrie

m Als Zentrifugensiebe, z.B. fur
Ammoniak, Eisensulfat, Glaubersalz,
Kristallsoda, Pottasche usw.

= Als Muhlensiebe fur
Zerkleinerungsvorgange

Aufbereitungstechnik

m Kunststoffzerkleinerung

® Trocknung und Kihlung von
GieBereisand

® Holzspanherstellung flir Spanplatten




Mikro-Perforation
Laser- und Elektronenstrahltechnologie fur
kleinste Sieboffnungen

Laser- und Elektronenstrahltechnologie
sind die sinnvolle Ergdnzung zu den me-
chanischen Perforationsmethoden und
werden dann eingesetzt, wenn kleinste
Sieboffnungen bendtigt werden.

So kénnen z.B. Lochdurchmesser von 0,3
mm fUr die Gewinnung von Obst- und Ge-
musesaften oder 0,1 mm fUr die Faserrick-
gewinnung aus Prozesswasser realisiert
werden.

Strahlgebohrte Siebe werden aus Edelstahl
oder verschiedenen anderen Materialien
hergestellt. Sie weisen Millionen winziger
konischer Locher oder Schlitze auf. Glatte
Oberflachen und konische Offnungen ge-
wahrleisten guten Materialfluss und einen

hohen Wirkungsgrad bei der Sortierung.

Anwendungsbereiche

m Zentrifugen in der Zucker-, Nahrungs-
mittel- und Chemischen Industrie

m Aufbereitungstechnik

m Siebe in Starke-, Fruchtsaft- und sonst.
Nahrungsmittelindustrie

m Zur Aufbereitung chemischer Schlamme
und flieRender Abwasser

m Hochleistungssiebe fiir das Kunststoffre-
cycling, Papier- und Zellstoffindustrie

m Siebe zur Farben- und
Pigmentherstellung

m Prozessfilter/-siebe fiir Katalysatoren,

lonenaustauscher, Harzfanger, etc.

ANDRITZ

Vorteile

= Lochdurchmesser kleiner
als Materialstarke

= Verhiltnis Offnung zu
Blechdicke bis 1:10 bzw.
1:15 méglich

= Schlitzweiten ab 0,06 mm

= Lochdurchmesser ab
0,04 mm

= Blechdicke von
0,2 -3,0 mm
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Bohren

Hohe Stabilitat bei maximaler freier Flache

Wird das kritische Verhaltnis (kleinster
Lochdurchmesser = Blechdicke = engster
Steg) unterschritten, so kann eine Perfora-
tion meist nicht mehr gestanzt werden.
Sehr kleine Locher mit schmalen Stegen
kénnen in dicke Bleche gebohrt werden.
So st eine groBe freie Flache bei hoher Sta-
bilitat maglich.

Im Gegensatz zum Stanzen lassen sich
beim Bohren verschiedene Lochprofile re-
alisieren. Gerade bei Siebvorgéangen kann
sich die Konizitat der Offnung positiv auf
Stoffdurchlauf und Verstopfungsgefahr
auswirken.

Mit unseren computergesteuerten Mehr-
spindelbohrwerken fertigen wir Locher
von 0,4 mm bis ca. 15 mm Durchmesser
auch in extrem anspruchsvolle Metalle und

Kunststoffe.

N
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bizylindrisch

Vorteile

= Engste Stege mdéglich

= Konische Lochformen
sind madglich

= Glatte Lochwande

= Disenwirkung bei
Durchstromung

= Haarrissfreie und
spannungsarme
Materialoberflache

= Verstopfungsfreier
Stoffdurchlauf
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zylindrisch

angesenkt

zylindrisch konisch

konisch mit Profil




Frasen

ANDRITZ

Schlitze fur besondere Siebvorgange

Ebenso wie beim Bohren gilt bei schlitzge-
frasten Blechen die Aussage, man frast nur,
was man nicht mehr stanzen kann.

Fur viele Prozesse, eignet sich eine Schlitz-
perforation wesentlich besser als runde
Lécher. AuBerdem sind wesentlich kleinere

Schlitzweiten als beim Stanzen oder Boh-

ren maglich.
Schlitzweiten von 0,2 mm und darunter
sind keine Seltenheit. Gratfreie und behan-
delte Oberflachen garantieren einen fehler-
freien Anwendungsprozess.

trapezférmig parabolisch parabolisch mit Profil A

Vorteile

= Schlitzweiten ab 0,1 mm

= Verschiedene
Schlitzquerschnitte

= Glatte Schlitzwande

= Disenwirkung bei
Durchstromung

= Haarrissfreie und
spannungsarme
Materialoberflache

= Verstopfungsfreier
Stoffdurchlauf
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ANDRITZ Fiedler PerfTec
Perforierte Komponenten — einbaufertig

— = T Alle Techniken zur Perforation von Blechen
"ﬁ‘;ﬁ — - CaERe e - und deren Weiterverarbeitung zu einbau-
; : - : fertigen Maschinenkomponenten — das ist
ANDRITZ Fiedler.

Uber unser weltweites Netz aus Niederlas-
sungen und Vertriebsstandorten bieten wir
Beratung, Service und Produkte ,Made in
Germany“ unseren Kunden in der ganzen
Welt an.

Bitte wenden Sie sich an die untenstehen-
de Kontaktadresse, um Ansprechpartner
und Kontaktdaten des Vertriebspartners in
Ihrer Nahe zu erfahren.

Kompetenzen der PerfTec
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