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Alligemeines

Gelochte Bleche, Platten, Ronden und Coils aus den
unterschiedlichsten Werkstoffen werden von uns auf
modernen

e Breitpressen

e Schritt-/Streifenpressen

e CNC- Stanzmaschinen

e Exzenterpressen

in Starken von 0,05 mm bis 20 mm

und Lochweiten von 0,6 mm bis 160 mm
hergestellt und anschliefRend weiterverarbeitet.

Aufgrund der Vielfalt an

e Lochformen, -stellungen, -teilungen, -weiten
sowie
e Starken und Festigkeitswerten

der verschiedenen Vormaterialien konnen wir Ihnen mit
den abgebildeten Lochmustern nur einen kleinen Ein-
blick in unser Fertigungsprogramm gewahren.

Grundsatzlich ist es fur uns moglich, nahezu jede tech-
nisch ausfuhrbare Lochung in so gut wie alle Werkstoffe
einzubringen, denn wir verfugen Uber eine grofle Anzahl
von Maschinen und Werkzeugen sowie einen modern
eingerichteten Werkzeugbau, in dem die

e Konstruktion
e Neuanfertigung
e Wartung

der verschiedenen Perforations-, Biege-, und Stanz-
werkzeuge vorgenommen wird.

An diesem Punkt ist noch zu bemerken, dafd das Stan-
zen sogenannter Grenzlochungen ,d.h.

Lochdurchmesser = Plattenstarke

auch in Edelstahl fr uns nicht unmaglich ist.

In 100 Jahren hatten wir die Gelegenheit, wichtige Erfah-
rungen zu sammeln und diese in die Qualitat unserer
Produkte einflieRen zu lassen.

Wir haben unsere Chance genutzt, ein Know-how zu
entwickeln, das wir gerne fur Sie einsetzen wollen.

Breitpresse Streifenpresse CNC-Stanzmaschine

wenn erforderlich Weiterverarbeitung

Richtmaschine

Tafelschere

Biegen

Schweif3en
Brennschneiden
Oberflachentechnik
Lackierung
Eloxalbeschichtung
Galvanik

runden unser breites Spektrum ab

Abkantpresse

Standard Lochfeld Lochstellung Rander

Langsrand
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Technische Information

Standard Lochfeld

(Aligemeines, Abb.1)

Bei Perforationswerkzeugen mit kleinen Stegen
werden, um Werkzeugschaden zu vermeiden,
oftmals die Lochstempel in 1,5 bis 2 fachem
Abstand angeordnet.

Hierdurch entsteht am Lochfeldanfang erst
nach dem zweiten oder dritten Hub in Vor-
schubrichtung das volle Lochbild.

Gleichfalls hort das vollstandige Lochfeld nach
dem vorletzten Hub (unter Umstanden sogar
nach dem drittletzten) auf.

Die branchenublichen Bezeichnungen fur
diese Standardausflhrung sind:

»,Grof3er Anfang*,
»doppelt versetzter Anfang“,
»hicht ausgeschoben*.

Theoretisch ist das Einbringen dieser fehlen-
den Lochungen bei nahezu allen Ausflhrun-
genmoglich, muR jedoch gesondertvereinbart
werden.

Lochstellung bezogen

auf die AufSenmafie
(Aligemeines, Abb. 2)

Bei der Verwendung von Lochplatten in der
Technik, z.B. als Sieb, aber auch fur optische
Einsatzzwecke, wie Verkleidungsplatten, ist ein
Beachten der Siebrichtung (siehe Allgemeines,
Abb. 2) von grofler Bedeutung.

Die Siebrichtung gibt die Forderrichtung des
Siebgutes an, in der das bestmdgliche Sieb-
ergebnis erzielt werden kann.

Durch den Einsatz einer versetzten Lochung in
Verbindung mit der richtig gewahlten Siebrich-
tung kann sich das Siebgut nicht entlang der
ungelochten Stege bewegen.

Als Hilfestellung kann man auch die so-
genannte Laufrichtung - welche quer zur
Siebrichtung steht - betrachten. Die Laufrich-
tung ist jene Richtung, in der die Lochanord-
nung erkennbar in geraden Reihen steht.

Rander
(Aligemeines, Abb.3)

Als Rand wird der ungelochte Bereich zwischen
der AufSenkante der Platte und dem Lochrand
bezeichnet. Der wesentliche Vorteil beim Ein-
satz von Lochplatten besteht darin, daf diese
mit ungelochten Randern hergestellt werden
kénnen, so daf z.T. erhebliche Kosten einge-
spartwerden, wenn die Anfertigung eines Rah-
mens entfallt.

Unterschieden wird zwischen dem Stirnrand
und dem Langsrand.

Als handelsubliche Ausflihrungen werden
meist Platten mit kleinem ungelochten Rand
angefertigt. Aufgrund unserer Fertigungs-
struktur ist es uns moglich, praktisch jede
gewlnschte Randabmessung fir Sie her-
zustellen.

Durch Ab- und Zuschalten von einzelnen Stem-
peln wahrend des Stanzvorgangs kdnnen wir

selbstverstandlich auch Platten mit ungeloch-
ten Zonen und Streifen (siehe Allgemeines,
Abb.4) fur Sie anfertigen.

Wenn Sie keinen ungelochten Rand benétigen,
ist oftmals durch Lochen vom Band oder
mehrerer Zuschnitte in einer Tafel und an-
schlieRendes Schneiden durch die Lochung
eine Kosteneinsparung zu erreichen.

Welche Ausflihrung die kostenglinstigere ist,
mufd im Einzelfall errechnet werden.

Es ist daher wichtig, diese Angaben bereits bei
der Konstruktion/Anfrage festzulegen.

Wird ein ungelochter Rand gewunscht, so ist
zu beachten, daf} dieser in Abhangigkeit zu der
Teilung im Werkzeug steht, diese somit die
endglltige GroRe des Randes bestimmt.

Spannungen

Durch den Stanzvorgang werden in der Platte
starke Oberflachenspannungen erzeugt.

Der Grund hierfur liegt in dem unterschiedlich
starken Verformungsgrad des Lochfeldes und
dem ungelochten Bereich der Platte.

Dies hat zur Folge, daf die Platte nach dem
Lochen durch den Einsatz spezieller Richt-
maschinen wieder flach gerichtet werden musR.
Extrem breite ungelochte Rander, ungelochte
Zonen oder - Streifen kénnen das Herauswal-
zen dieser Spannungen erschweren, ja sogar
unmoglich machen.

Toleranzen
Standardtafeln ohne Toleranzangabe

1000x2000 (Kleinformat)
1250x2500 (Mittelformat)
1500x3000 (Grof3format)

werden in der Regel nach dem Lochen nicht
mehr beschnitten. Durch die Streckung
wahrend des Perforationsvorgangs, die in
Abhangigkeit von der eingebrachten Lochung
steht, ist mit groeren Toleranzen zu rechnen,
als es die Normen flr ungelochte Bleche zu-
lassen.

Durch diese starken Druckspannungen und
das nachfolgende Richten, wird das gelochte
Feld und die Auenkontur gestreckt, so da
es bei FixmaBlangen unumganglich wird, die
Platten nach dem Lochen auf das Fertigmaf
zu schneiden bzw. die Langenanderung durch
Versuche im vorhinein zu berlcksichtigen.
Diese Langenanderungen im Lochfeld lassen
sich durch den Schneidvorgang nicht mehr
beheben, so da® eventuelle Abweichungen in
den ungelochten Stirnrandern auftreten.

Sabelformigkeit
(siehe Allgemeines, Abb.5)

Platten mit extrem ungleichmagigen Randern
oder ungelochten Stegen neigen durch die
unterschiedliche Spannungsverteilung zur
Séabelbildung.

Deshalb sollten diese schon bei der Kon-
struktion vermieden bzw. so gering wie mog-
lich gehalten werden.

Technische Information

Stanzgrat und Gratseite

Wie jeder Stanz- bzw. Schneidvorgang ver-
ursacht das Lochen an der Stempelaustritts-
seite einen mehr oder minder starken Stanz-
grat.

Die Starke dieser Gratbildung ist abhangig von
der Beschaffenheit des zu stanzenden Werk-
stoffes und Werkzeuges. Der Stanzgrat und
die bei der Perforation entstehende Spannung
stehen in wechselseitiger Beziehung, so daf3
eine geringe Gratbildung zwangslaufig eine
hohe Oberflachenspannung zur Folge hat.

So wird in den meisten Fallen zu Gunsten der
Planizitat eine etwas starkere Gratbildung
akzeptiert.

Bei Skizzen oder Zeichnungen ist, wenn keine
abweichenden Angaben bekannt oder ver-
merkt sind, die Stempeleintrittsseite in der
Draufsicht, d.h. der Stanzgrat befindet sich an
der Plattenunterseite.

Diese Regelung gilt fur vorbehandelte Platten
(geschliffen, geburstet, lackiert) gleicher-
mafen.

Werden die Platten nachtraglich verformt, ist
die Angabe der Gratseite unbedingt erforder-
lich.

Geometrie

Komplexe Auflen- oder Innnenkonturen werden
wenn mit geraden Schnitten nicht méglich, mit
einem Rundstempel genibbelt. Hierdurch ent-
stehen an der Schnittkante Unebenheiten, die
in Abhangigkeit zu der Plattenstarke stehen.
Eine Nacharbeit dieser Konturen muf} geson-
dert vereinbart werden.

Konizitat der Lochung
(Aligemeines, Abb.6)

Das gestanzte Loch weist neben seiner Ver-
formungszone eine zylindrische Schnittzone
und nach unten hin eine konische Bruchzone
auf. Die Lochweite (w) wird in der Schnittzone
gemessen.

Lochweite (w) und Teilung (t)

Als Grenzbereich kann im Vorfeld fur den mini-
malen Lochdurchmesser = Plattenstarke und
die minimale Teilung = Lochweite zzgl. Plat-
tenstarke festgelegt werden. Obwohl diese
Grenzwerte in unserem Hause schon seit lan-
gem unterschritten werden, gelten sie den-
noch als Leitwert, um eine optimale und
zugleich gunstige Loésung zu erreichen. Wenn
flr Sie eine Lochung im Grenzbereich unver-
zichtbar ist, dann fragen Sie nach unseren
Moglichkeiten. Wir werden lhnen, wenn fer-
tigungstechnisch mdglich, einen  Losungs-
vorschlag unterbreiten.

Lieferzustand

Um bei der Perforation eine hohe Qualitat der
Stanzung zu gewahrleisten, kann in den mei-
sten Fallen auf die Aufbringung von Schmier-
stoffen nicht verzichtet werden.

nicht entfettet

Lieferstandard fir Platten aus Stahl, Alumini-
um, Edelstahl. Hier ist zu beachten, daf} bei
unlegiertem Stahl der Fettfilm gleichzeitig als
Korrosionsschutz zu betrachten ist.

HD -gereinigt
Platten sind fettarm, jedoch kann eine
100%ige Entfettung nicht garantiert werden.

gereinigt

Platten sind nach der Perforation in einer Rei-
nigungsanlage entfettet und somit ohne Ruck-
stande.

Einsatz von verfliichtigenden
Schmierstoffen

Hier bleibt nach dem Verdampfen nur ein leich-
ter Film auf der Materialoberflache zurick,
der ohne negative Auswirkungen auf eine
eventuelle Weiterverarbeitung (lackieren,
eloxieren) ist.

vorbehandeltes/

foliertes Vormaterial

Flr geschliffene oder geblrstete Platten wird
wenn keine anderen Angaben gemacht wer-
den, einseitig vorbehandeltes Material ein-
gesetzt bzw. verarbeitet. Dieses Material wird
von der vorbehandelten Seite bearbeitet.

Um Oberfachenbeschadigungen bei der
Fertigung zu vermeiden, werden hochwertige
Platten oft mit Schutzfolien versehen.

Durch die Reduzierung der Klebeflache (um
den Lochanteil) kann es im Einzelfall zum
Ablésen der Schutzfolie kommen, so daf
diese vollkommen entfernt werden muf,
um Fehllochungen zu vermeiden.

Uber-/Unterlieferung

Bei Fertigung von Platten aus Coilmaterial
kann es zu Stlckzahlabweichungen kommen,
die durch die Toleranzen des Vormateriales
bedingt und nicht zu vermeiden sind.

Normen und Bezeichnungen

DIN 24041
Rv Rundlochung  60° versetzt
Rg Rundlochung gerade

Rd Rundlochung  45° diagonal

DIN 24042
Qg Quadratlochung gerade
Qd Quadratlochung 45° diagonal

Qv Quadratlochung versetzt
DIN 24043

Lg Langlochung gerade
Lv Langlochung versetzt
Sonderlochungen/
Pragungen

Wie z.B. Trieurplatten, Schachbrett-, Schlus-
sel, Waschmaschinen- oder Eurolochungen
erfragen Sie bitte bei Bedarf.
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Rundlochungen
in versetzten Reihen
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Lochfeldbreite
Lochfeldlange

a,=n,Xxtx0,875+w
b2=nyxtx0,5+w

2
Relative freie Lochflache = ao = %;M in%

1,15 x 10°
2

Anzahl der Lécher pro m?2 = n = :

n,, = Anzahl der Abstande entlang

der x-Achse = v oder y-Achse = #
t = Lochteilung

(Abstand Lochmitte /Lochmitte)
w = Lochweite
¢ = Steg

Rundlochungen in diagonal
(45°) versetzten Reihen
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a, =n,Xtxsind5 + w
b, =n,xtxsind5 +w
Rundlochungen in geraden Reihen
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Lochfeldbreite = a,=n,xt+ w
Lochfeldlange = b, =7, xt +w

-
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Rvi,1-2 Fo ca. 27,4%

Rv1,8-2,5 Fo ca. 47%

Fo ca. 32%

Rv3,1-4 Fo ca. 54,5%

Rv31-5 Fo ca. 35%

7., = Anzahl der Abstande
entlang der x-Achse = v
oder y-Achse = #

t = Lochteilung
(Abstand Lochmitte/

Lochmitte)
w = Lochweite
¢ = Steg

Relative freie Lochflache =
78 52X ‘w2 |n%
t

ao =

Anzahl der Lécher pro m? =
_10°
=42

n

n,, = Anzahl der Abstande
entlang der x- oder
y-Achse

t = Lochteilung
(Abstand Lochmitte/

Lochmitte)
w = Lochweite
¢ = Steg

Fo ca. 58%

Fo ca. 40,3%

Fo ca. 48,1%

Rv5-8 Fo ca. 36,8%

Fo ca. 51%

Rd 2,5 -4 Fo ca. 30,6%

Rd10-15 Fo ca. 34,8%

Rd 15 - 30 Fo ca. 19,6%

Rv6 -9 Fo ca. 40,3%

s

Rv8 -10 Fo ca. 58%

3

Rv 8 - 12 Fo ca. 40,3%

3

Rv10 -13

Fo ca. 53,7%

s33e

Rg 4-10,5 Foca.11,4%

Rg 4,5 - 15 Fo ca. 7%

Rg 5-14 Fo ca. 10%

Rv 10 - 15

Rv12 - 16

Fo ca. 40,3%

Fo ca. 51%

Rv 20 - 27

Rv 30 - 45

Fo ca. 49,7%

Fo ca. 40,3%

Rv 15 - 22

Rg 8 - 17,5

Fo ca. 42,1%

Fo ca. 16,4%

Rg 10 - 15

Fo ca. 34,8%

Rg8-12

Fo ca. 11,4%

Rg 12 - 25

Fo ca. 18%

Da hier nicht alle moglichen Lochungen aufgefiihrt werden kénnen,
bitten wir Sie, die DIN-Bezeichnungen flir die gewlinschte Lochung

zu nennen oder lhrer Anfrage eine Skizze beizufligen.
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Klappenlochung

Zierlochung

Waffelblech Nr. 170a bis zu 5 mm Stérke Nr. 170c bis zu 5 mm Starke Nr. 170f bis zu 2 mm Starke
i ‘ ST

Nr. 169 bis zu 3 mm Starke

Nr. 170 bis zu 4 mm Starke Nr. 170b bis zu 5 mm Starke Nr. 170d bis zu 5 mm Starke

Klappenlochung Zierlochung

~<€«—— von 13 bis 280 mm —» Nr. 176 bis zu 1 mm Starke Nr. 178 bis zu 1,5 mm Starke  Nr. 180 bis zu 2 mm Stéarke Nr. 182 bis zu 3 mm Stérke

Nr. 140 (natur”Che Groﬁe) ﬁ @
Lochung 20x14 mm Blechstarke bis 2 mm i g g I !

Nr. 176a bis zu 1 mm Starke Nr. 179 bis zu 2 mm Starke  Nr. 181 bis zu 2 mm Stérke Nr. 184 bis zu 2 mm Starke




Langlochungen Lg 0,6 x 10 — 2,6 x 12 Lg 2 x 20 - 5 x 25
in geraden Reihen Fo ca. 19% Fo ca. 40% Lg5x34-9x 38 Fo ca. 48% Lg 25 x 60 - 40 x 80 Fo ca. 42%

Lge1l0x5-13 x 8 Lg15x30-45x30 Foca.30%
Fo ca. 22%
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Lochfeldbreite = a, =n
Lochfeldlange = b, =n, xt, + 1
Querteilung = t;, =w+c¢,
Langsteilung = t, =[+c,

Relative freie

2
Lochflache = ao = @X[=0.215 X w* o/

t,+1it,

Fo ca. 23%
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Anzahl der Locher pro m? = n =

Langlochungen
in versetzten Reihen
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Lv1,5x17 -4,5 x 22
Fo ca. 25% Lv5x20-10 x 26 Fo ca. 26% Lv10 x40 -15x 50 Fo ca. 50%
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Lv1,0x15-4x18
O O o o Fo ca. 21%
D O o o
Lochfeldbreite = a, =7, X1, +w Lv2 x 20 - 5,5 x 25 Lv6x25-11x35 Fo ca. 51%
Lochfeldiange = b, =7, x5 +1 Fo ca. 28%
| Querteilung =t =w+c¢
Langsteilung = t, =/+c,
Relative freie 5 Lv1,2x10-4,2 x 17
Lochflache = ao = LXL=0.215 Xw* 50, Fo ca. 16%

t+ 1,

10°
ty X ty

Anzahl der Lécher pro m? = n =

=

Lv10x32-16 x40 Fo ca. 46%

Lv2x20-6x 26
Fo ca. 25%
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Ein Grof3teil der auf dieser Seite
abgebildeten Lochformen ist auf
Anfrage auch in der Ausfihrung

e (eckige Lochung) lieferbar.
Selbstverstandlich handelt es sich
bei den abgebildeten Lochbildern
nur um einen kleinen Bruchteil der
bei uns vorhandenen Werkzeuge.

n,, = Anzahl der Abstande entlang
der x- oder y-Achse
t, = Querteilung (Abstand Lochmitte/Lochmitte)
t, = Langsteilung (Abstand Lochmitte/Lochmitte)
w = Lochweite (Schlitzbreite)
[ = Lochlange
¢; = Seitensteg
¢, = Kopfsteg

~

Langlochung in versetzten Reihen




Quadratlochungen
in geraden Reihen Qg3-5 Foca.36% Qz8-10 Fo ca. 64% Qg10-15 Fo ca. 45% Qg 20 - 26 Fo ca. 59,2% Qg 30-35 Fo ca. 73,5%
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OnOo0000000 Qg 8-11 Fo ca. 53%
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Qg5-7 Fo ca. 51% Qg 12 - 16 Fo ca. 56,3%
Lochfeldbreite = a, =n,xt+ w
Lochfeldlange = b,=n,xt+w Qg8-12 Fo ca. 44,5%
Teilung t =w+c
100 x w?
t2

Relative freie Lochflache = ao = in%
Qg5-8 Fo ca. 39%
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Qg 20 - 34 Fo ca. 58,5% Qg 40 - 45 Fo ca. 79%
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Anzahl der Locher pro m? = n = ;2
n,, = Anzahl der Abstande entlang Qg 10 -12 0 G G
der x- oder y-Achse
t = Lochteilung (Abstand Lochmitte/Lochmitte) Qg6-8  Foca.56% Qg 15 - 20 Fo ca. 56%
w = Lochweite
¢ = Steg

Qg10-14 Fo ca. 51%
Qg6-9 Fo ca. 44%

Quadratlochungen
in diagonal versetzten Reihen
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Fo ca. 33% Qd5-10 Fo ca. 25% Qd 50 - 60 Fo ca. 69%
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El n,, = Anzahl der Abstande
5 \’w\ 2 entlang der x-Achse = v
T <> S OO SO oder y-Achse = u Qv 15 - 20 Fo ca. 56% Qd 10 - 15 Fo ca. 44%
t = Lochteilung
L e <><><><><><><><><><><><> (Abstand Lochmitte/
© © Lochmitte)
<> <> <> <> <> <> w = Lochweite
|| LRI s
O | 0o oo o
L X 4 5
4 Lochfeldbreite = a, =, X t X sind5 + w x V2
Lochfeldlénge = b, =7, x ¢ x sin45 + w x V2
el
b Relative freie Lochfléche =
© Quadratlochungen g0 = 100X @7 o0
o in versetzten Reihen t? Qv 20 - 25 Fo ca. 64% Qd 15 - 20 Fo ca. 56%
: Anzahl der Locher pro m? = n = ﬂe
(1] by t?
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S & OO0 00000 My = Anzahl der Abstande entlang
-S 0000000000 der x- oder y-Achse
o OO0 00000000000 t = Lochteilung
® OO0 00000000 (Abstan_d Lochmitte/Lochmitte)
e S w = Lochweite
= Lochfeldbreite = a,=n xt+ @ ¢ =Steg
o Lochfeldlange =

b,=n,xt+w




Lochbleche Butzbach GmbH

Lochbleche - Verbindungstechnik
[] Anfrage L] BeSte"ung gelochte Kunststoffe - CNC-Blechbearbeitung

FAX 0049 (0)60 33-96 46 30 Stanz-und Pretile - eigener Werkzeugbau

Firmenstempel /Adresse:

SHS Lochbleche Butzbach GmbH
Holzheimer Straf3e 14-16

35510 Butzbach Ansprechpartner
Telefon
Telefax
Kunden-Nummer:
Wie unter ANUMMEr.........ccoviiiiiiiiii e, JaM., angeboten/geliefert

gemaf nachfolgender Beschreibung:

Stiuckzanhl
Plattenbreite
Plattenlange
Plattenstarke

Werkstoff

Lochung

Stuckpreis

Rander: Bemerkungen:
O moglichst klein (Standard)
O wie untenstehende Skizze

A
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
g S -
Lieferort: gew. Lieferzeit:
Rechtsform: Gesellschaft mit beschrankter Haftung - Sitz der Gesellschaft: Butzbach - Amtsgericht Butzbach HRB 395

Geschaftsfiihrer: Hannelore Streb, Winfried Hartmannshenn
Hausanschrift:  Holzheimer StraSe 14-16 - 35510 Butzbach - Telefon (06033) 9646-0 - Telefax (06033) 964630
Postanschrift: ~ Postach 140 - 35501 Butzbach
Bank: Volksbank Butzbach - Kto.-Nr. 15601 - (BLZ 51861403)
USt-IdNr.: DE 811819747



