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ESH TOOLING SERIES

(Eurostamp Same Height)

EUROSTAMP iSI EXTINDE GAMA DE
PRODUSE PRIN INTRODUCEREA UNEI
SERII NOI DE SCULE (POANSOANE SI
MATRITE) CARE ESTE CONFORMA CU
SISTEMUL DE PRINDERE EUROPEAN
(STIL AMADA/PROMECAM)
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COMMON FEATURES

Toate sculele din aceasta serie sunt produse din otel CrMo
"premium" de Tnalta calitate care, datorita rezistentei superioare
la tractiune (950-1050 N / mm?), permite utilizarea la tonaje
maxime, chiar si cu sectiuni mici de scule.

Tratamentul termic al sculelor este diferit, infre poansoane si
matrite, pentru a obtine cele mai bune performante in functie de
modalitatea de utilizare.

POANSOANELE ESH - SCULE INOVATIVE

Poansoanele sunt tratate prin inductie la varful lor, pana la 55-
58 HRC, la o adancime de minim 3 mm: duritate extrema a
varf, pentru a oferi o durata de viatd mai mare.

Gama larga de unghiuri: 86°; 60°; 30°; 26°.
Formele poansoanelor au fost reproiectate, pe baza anilor

de experienta, pentru a imbunéatati eficacitatea si flexibilitatea
acestora (cantitatea de profiluri de produse fezabile).

Inaltimea de lucru este de 120 mm: se poate potrivi pe aproape
orice dimensiune a deschiderii si a cursei, ceea ce face ca
aceste poansoane sa poata fi instalate pe aproape orice
masina de indoit disponibila pe piata.

Indltimea de lucru a tuturor poansoanelor este exact
aceeasi pentru a permite fabricarea de produse complexe
ale caror unghiuri sunt de 90°, prin instalarea poansoanelor Tn
etape distincte (statii de indoire).
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INOVATII LA MATRITE (ARHITECTURA MATRITLOR)

Matritele (insertii) sunt nitrurate cu gaz; intreaga suprafata
exterioara a sculei (nu numai umerii) este acoperita de un
strat subtire de nitrura a carui duritate este de pana la 65
HRC: cresterea semnificativa a duritatii suprafetei nu numai ca
|mbunatateste rezistenta umarului matr|te| la frecarea pe
suprafata tablei, (deoarece chiar si laturile inclinate au
aceeasi duritate iar uzura lor este redusa) dar este evitata si
aderenta particulelor straine (Zlnk si alte prafuri) care ar putea
provoca fenomenul de "galling".

Suprafata matritei este, apoi, supusa acoperirii cu un strat de
conversie a fostatului, acesta find si motivul culorii lor negre.
Acest tratament creste protectia suprafetei matritei Tmpotriva
oxidarii.

Latimile insertilor matritei variaza de la 6 la 25 mm, iar unghiul
de la 86° la 30°.
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Forma insertilor matritei a fost reproiectata in conformitate cu cerintele

reale de fabricatie:

Raze largi ale umarului (pentru a reduce urmele)

Corpul matritelor cu latimi V mici a fost subtiat: dimensiunea
sa mai subtire va ajuta la fabricarea unor profile de produs mai
complexe, cum ar fi indoirile scurte offset (frecvent necesare
atunci cand lucram cu foi subtiri).

Unele dintre colturile matritelor inserate au fost
inlocuite cu sanfrenuri, pentru a reduce probabilitatea
coliziunilor cu obstacole iambutlsan/deformarl ...) situate
chiar foarte aproape de linia de Tndoire

SUPLIMENT OPTIONAL

Poansoanele ar putea fi supuse si ele tratamentului de fosfatare:
tratament chimic care creeaza un strat subtire, aderent de
fosfati, pentru a obtine Iubrifiere si rezistenta la coroziune.

Costul suplimentar al tratamentului va fi perceput in functie de
greutatea totala.

INOVATII LA SECTIONAREA STANDARD
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POANSOANE
(NOUA LUNGIME TOTALA 800MM):

100mm SX — 10mm — 15mm — 15mm

— 20mm — 40mm - 50mm — 150mm -
300mm — 100mm DX

100 10 15 1 20, 40 50 150

400

MATRITE
(NOUA LUNGIME TOTALA 800MM):
100mm - 10mm - 15mm - 15mm -

20mm — 40mm - 50mm - 150mm -
400mm
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1340 835mm | 15,6 kg
Mat = CrMo Steel
415 mm 7,8 kg
tempered 800 mm
H = 120 mm 13,8 kg
Max T/m = 100
o =86°
R=0.6
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1342 835mm | 11,2kg
Mat = CrMo Steel 415mm  55kg
tempered 800 mm
H =120 mm 100k
Max T/m = 30
o =86°
R=0.6

PUNCH 86° - Ro.6mm - Hi20mm
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835mm | 11,7kg
Mat = CrMo Steel 415mm | 58kg
tempered 800mMM | 10 6 q
Max T/m =50
o = 86°
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1343

Mat = CrMo Steel

835mm | 26,6 kg

415 mm | 12,5 kg
tempered o
H =120 mm 22.2ka
Max T/m = 50
o = 86°

R=0.6



PUNCH 86° - Ro.6mm - Hi2omm
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1345
835mm | 12,4 kg
Mat = CrMo Steel
415mm | 6,2Kkg
tempered oo
H =120 mm 11,0ka
Max T/m =70
o =60°
R=0.6
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1344

Mat = CrMo Steel
tempered
H=120 mm

Max T/m = 45

o = 86°

R=0.6

835 mm | 23,4kg
415mm | 11,7kg

800 mm

FRAZ./ SECT.

20,6 kg
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1346 835 mm | 19,2 kg
Mat = CrMo Steel
415mm | 9,6 kg
tempered o
H =120 mm 1o9ka
Max T/m =70
o =60°
R=0.6
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835 mm @ 14,0kg 835 mm | 13,9kg
Mat = CrMo Steel Mat = CrMo Steel
415mm | 7,0kg 415mm | 4,9kg
tempered i tempered o
H =120 mm 128k H =120 mm 88ka
Max T/m = 100 Max T/m =45
o = 30° o = 30°
R=0.6 R=0.6
PUNCH 26° - Ro.6mm - Hi2omm
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ESH DIES INSERT HOLDER

AGO

POLYURETHAN

3173

8.0 ka

835mm | 17,0kg

415 mm
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ASSEMBLY EXAMPLE
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' ESH 86° INSERT DIES
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835 mm 4,4 kg 835 mm 4,7 kg

Mat = CrMo = T Mat = CrMo T R
Steelnitrided and - :: “ X9 Steelnitrided and o {— g
phosphatized 4.2ka phosphatized 45ka
H =60 mm H =60 mm
Max T/m = 80 Max T/m =90
o =86° o = 86°
R=15 R=15
10 12
R2 /4 Y R25/4N
| \RO.S | " RO.5
0.5 '
=
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3322 - V10 3323 - V12
835 mm 5,1 kg 835 mm 5,5kg
Mat = CrMo " - Mat = CrMo e 5Tk
Steelnitrided and o :: =K Steelnitrided and A T ¢
phosphatized 4.9 ka phosphatized 5.3kg
H =60 mm H =60 mm
Max T/m = 100 Max T/m =100
o =86° o = 86°
R=2 R=25



ESH 86° INSERT DIES
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3324 - V16
835 mm 6,8 kg
Mat = CrMo " -
Steelnitrided and 803 En”; Akg
phosphatized 6,5 kg
H =60 mm
Max T/m =100
o =86°
R=25

29.5
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3325 -V20

Mat = CrMo 415 mm 3,9 kg
Steelnitrided and 500 mm '
phosphatized 75 kg
H =60 mm

Max T/m = 100

o = 86°

R=3

835 mm 7,8 kg

3326 - V25

Mat = CrMo
Steelnitrided and
phosphatized

H =60 mm

Max T/m = 100
o = 86°

R=3

835 mm 8,9 kg

415 mm 4,4 kg

800 mm
FRAZ./SECT.

8,6 kg



é ESH 30° INSERT DIES
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3327 - V6 3328 - V8
835 mm 6,1 kg 835 mm 6,8 kg
Mat = CrMo > Mat = CrMo TR YY"
Steelnitrided and :;2 mm | 30k Steelnitrided and o — 9
phosphatized ™M1 59ka phosphatized 85k
H =60 mm H =60 mm
Max T/m =50 Max T/m = 60
o =30° o =30°
R=1 R=15
4 x 45° o x45°
10 12
R2 |
T— ' R2.5 |
- - N _RO0.5 '
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o | 0 . -
— : iy |
| B i
14 i
24 14
3330 - V12 30
3329 = Vlo 835mm | 9,1kg
835 mm 7,7 kg Mat = CrMo
Mat = CrMo 415mm  3.8kg Steelnitrided and :(1)2 2:: 45k
Steelmtnded and Boomm 4, phosphatized 8.8 kg
phosphatized 4 H =60 mm
H =60 mm —
Max T/m = 70 Z'a:X;O/:n 80
o= 30° R=25
R=2 '
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ESH 30° INSERT DIES

3332 -V20

Mat = CrMo
Steelnitrided and
phosphatized

H =80 mm

Max T/m =60

o =30°

R=4

835mm | 16,1 kg

415mm | 8,0kg
800mm | 15 54q
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3331-V16

Mat = CrMo
Steelnitrided and
phosphatized

H =60 mm

Max T/m =60

o = 30°

R=3

835 mm | 9,5kg

415 mm 4,7 kg

800 mm

FRAZ./ SECT.

9,1 kg

3333 -V25

835mm | 16,1kg
Mat = CrMo
Steelnitrided and
phosphatized
H =80 mm
Max T/m =60
a=30°
R=4

415mm | 7,8 kg
800 mm 15.1kq
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Via dell’Industria 11
29010 Gragnano Trebbiense
(PC-ITALY)

Tel. +39 0523 489 954
Tel. +39 0523 499 254
Fax +39 0523 400 490
info@eurostampsrl.it
www.eurostampsrl.it
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AGO TRADE INTERNATIONAL - Vanzari si service in Romania
Bucuresti, Str. Toamnei, nr. 75, Sector 2, 020703 - Tel: 021.250.15.04 - www.a-g-0.com, sales@a-g-0.com



http://www.a-g-o.com/
mailto:sales@a-g-o.com
http://www.a-g-o.com/
mailto:sales@a-g-o.com

