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Anwendungsbeispiel
Typ Hydrolock.../PSV

Example
Type Hydrolock.../PSV

Anwendungsbereiche

BERG Schnellspannsysteme sind zuverlassige
und wirtschaftliche Spanneinrichtungen fur
Umformmaschinen jeder Art zum

e Spannen von Werkzeugen an Pressenstofeln,
e Spannen von Werkzeugen an Blechhaltern,

e Klemmen von Schiebetischen,

e Kuppeln von Greiferschienen an Stufenpressen,
e Verriegeln von Pressenstofeln

Sie finden ihre Anwendung bei Neumaschinen
und bei Nachriistung von Spannsystemen in
bestehenden Pressenlinien.
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Applications

BERG Clamping Systems are reliable and
economical clamping devices on all types of
forming machines for

e clamping dies on press slides,

e clamping dies on blank holders,

e clamping moving bolsters,

e coupling transfer rails on multiple die presses,
e Locking of press slides

They are used on new machines and for
retrofitting clamping systems in existing
press lines.

Anwendungsbeispiel
Typ PSP...T/PSV-ASI

Example
Type PSP...T/PSV-ASI
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AS-Interface

Spannsysteme

mit AS-Interface

Clamping Systems
with AS-Interface
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PSP...W

Die BERG AS-I-Spannsysteme werden zum Spannen von
unterschiedlichen Werkzeugen an Pressensto8eln und
Blechhaltern, zum Klemmen von Schiebetischen und
zum Kuppeln von Greiferschienen an Stufenpressen ein-
gesetzt.

Sie finden ihre Anwendung bei Neumaschinen und bei
Nachristung von automatischen Spannsystemen in
bestehenden Pressenlinien.

PSP...W/AS-I

The BERG-AS-l1 clamping and chucking systems are
intended for clamping various tools/dies on press slides
and blank holders, and for sliding table clamping and
gripper rail coupling on multiple die presses.

They are used on new machines and for retrofitting auto-
matic clamping systems in existing press lines.
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Mit der Einfihrung von BUS-Systemen in der Um-
formtechnik war es naheliegend, diese Spannsysteme
mit einem entsprechendem System zu betreiben.
BERG Spanntechnik hat, dem aktuellen Trend
folgend, auf der Grundlage des AS-INTERFACE busfahige
Spannsysteme mit Logikmodul entwickelt, die sich
bereits im praktischen Einsatz bewahrt haben und fol-
gende Vorzlge aufweisen:

- Anbindung an alle namhaften SPS-Steuerungen
und Industrie-PC durch industriell verfligbare
AS-l-Master

- Anbindung an Ubergeordnete Feldbusse
durch industriell verfigbare Linkmodule

- Einfache Inbetriebnahme durch integriertes
Logik-Modul und Selbstkonfiguration des AS-I-
Buses

- Programmierer benétigen keine detaillierten
Kenntnisse Uber die einzelnen Funktionen des
Spannsystems

- Integrierte Drehfeldkontrolle
verhindert Fehlfunktion

- Kurze Installations- und Inbetriebnahmezeiten

- Hohe Verfugbarkeit aller Spannelemente und
gezielte Fehlererkennung durch elektronisches
Diagnosesystem

- Einfacher Austausch eines Spannsystems
durch automatische AdrefSprogrammierung

- EMV-zertifiziert

- Einfache Nachrlstung von Umformmaschinen

- Minimaler Verkabelungsaufwand

- Minimaler Platzbedarf flr externe Hardware
im Schaltschrank

- Extrem niedrige Kosten fur externe Hardware
im Schaltschrank

- Standardisierter Signalaustausch ermdglicht
den Einsatz unterschiedlicher Spannsysteme

- Wartungsfrei durch Vollelektronik

With the introduction of BUS systems in forming tech-
nology it seemed logical to operate the above mentio-
ned clamping systems with a BUS system.
Following the current trend, BERG Spanntechnik have
developed bus compatible clamping systems based on
AS-INTERFACE with a logic module, which have already
been proven in practice, featuring the following advan-
tages.

- Connection to all well-known PLC control
systems and industrial PCs via industrially
available AS--Master

Connection to higher ranking field buses by
means of industrially available link modules

Simple commissioning (start-up) due to
integrated logic module and auto-configuration
of the AS-l bus

- Programmers do not require any detailed
knowledge of the clamping system functions

Integrated rotary field control prevents
malfunctions

Minimum installation and commissioning
times

High availability of all clamping elements
and targeted error detection by electronic
diagnosis program

Simple replacement of a clamping system
due to automatic address programming

EMC certified

Simple retrofitting of forming machines

Minimum cable expenditure

Minimum space required for external hardware
in the switch cabinet

- Extremely low costs for external hardware
in the switch cabinet

- Standardised signal exchange allows the use of
different clamping and chucking systems

- Maintenance-free due to full electronics

AS-Interface

Spannsysteme

mit AS-Interface
Clamping Systems
with AS-Interface
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Integration von BERG Spannsystemen
mit AS-Interface in die Maschinensteuerung.

BERG AS-I-Spannsysteme sind auf einfache Weise und auferst
kostenglinstig in vorhandene Pressesteuerungen einzubinden.
Folgende Komponenten sind durch den Kunden in der Elektroanla-
ge nachzuristen.

e 1 Stlick Luftschutz als Sicherheitsschiitz fir den 400V-
Powerbus

e 1 Stick AS-I-Netzteil fur die Stromversorgung des
AS-Interface

e 1 Stick AS--Master oder Linkmodul fur Ubergeordneten
Feldbus

Der Aufwand fir die Verkabelung beschrankt sich auf zwei getrennte
Kabel.

e 1 Stlck 400VAC-Powerbuskabel
(z.B. Olflex-110 H 05 4x4 m(.nQ)
e 1 Stick AS--Buskabel (z.B. Olflex-110 H 03 2x1,5 mm?)

Beide Kabel werden von der Pressensteuerung zu dem Spannsystem
verlegt und am ersten Pressenspanner angesteckt. Die weitere
Verkabelung erfolgt von der Abgangskupplung des ersten BERG-PSP...
auf den Eingangsstecker des zweiten BERG-PSP... und so weiter. Ein
AS--Master kann 31 AS-I-Slaves ansteuern. Bei groeren Stlckzahlen
ist der Bus durch Einsatz weiterer AS--Master zu erweitern. Das
Powerbuskabel mu entsprechend den Summen der Motorleistungen
entsprechend der bestellten Spannsysteme ausgelegt werden. Bei
einem Summenstrom >40A (Kontaktbelastbarkeit Han-C Modul!) ist
eine Aufteilung der Powerbusleitung in mehrere getrennte Zuleitungen
notwendig. Die kundenseitig vorzuschaltende Uberstromschutzein-
richtungen richten sich grundséatzlich nach der Strombelastbarkeit des
ausgewahlten Powerbuskabels entsprechend DIN VDE 0298. Weitere
Hardwareinstallationen sind an der Presse nicht notwendig.

Aufbau der BERG-Pressenspanner mit AS-Interface.

Basierend auf dem vielfach bewahrten Pressenspannersortiment
wird der Elektromotor durch ein elektronisches Wendeschutz und
das entsprechende Steuermodul mit integriertem Busmodul
erganzt. Das elektronische Wendeschutz ist im B-Lagerschild des
Spannmotors integriert und Uber einen Steckverbinder mit dem
Steuermodul verbunden. Die Leistungselektronik und die
Motorwicklung werden auf Uberschreitung einer Grenztemperatur
Uberwacht.

Das Steuermodul befindet sich auf dem Platz des sonst ublichen
Motorklemmkasten und stellt bei der Montage automatisch die
elektrischen Verbindungen zum elektronischen Wendeschtitz her.
Im Deckel des Steuermoduls sind zwei Anbaugehause Han-6B-
Modular fir den Bus- und Leistungsanschluf vorhanden. Das linke
Anbaugehause ist als Steckteil fir die Zufuhrung und das rechte
Anbaugehause als Buchsenteil zur Weiterfuhrung der Verkabelung
vorgesehen.

Das Steuermodul beinhaltet folgende Funktionsbaugruppen:

e 400VAC Netzuberwachung mit Drehfelderkennung

e elektronischer Motorschutz und Abschaltung durch die
Motorleistungselektronik

e Temperaturvollschutz fir Motorwicklung und
elektronisches Wendeschutz

e Signalaufbereitung der Naherungsschaltsignale

e Slavemodul zur Anbindung an das AS-Interface

e Netzteil zur Logikspannungsversorgung aus der
AS-l-Busspannung

e Logikcontroller flr den Steuerungsablauf
(vom Typ abhangig)

Die gesamte Elektronik ist mit einem umweltvertraglichen Verguf-
stoff ausgegossen und gewahrleistet héchste mechanische
Schwingungsdampfung.

Integration of BERG clamping and chucking systems
in the machine control system with AS interface.

BERG AS-l-clamping systems can be effortledd integrated in existing
press controls at extremely low cost. The customer has the option of
retrofitting the following components in the electrical system.

e 1 pc. airtype contactor as a safety contactor for the 400V
powerbus

e 1 pc. AS-l| power pack for the power supply to the
AS-Interface

e 1 pc. AS-l master or link module for higher ranking field bus

The cabling requirement is limited to two separate cables.

¢ 1 pc. 400VAC power bus cable
(e.g. Olflex-110 H 05 4x4 mm?)
e 1 pc. AS-l bus cable (e.g. Olflex-110 H 03 2x1,5 mm?)

Both cables are routed from the press control system to the clam-
ping system and connected to the first press clamp. Further ca-
bling is from the exit coupling of the first BERG-PSP... to the input
of the second BERG-PSP... etc. An AS-l master can access 31 AS-
slaves. The bus can be extended by further AS-l masters to cope
with a larger number of actuators. The power bus cable has to be
designed in line with the sums of the motor ratings corresponding
to the ordered clamping systems. Given a total current of a >40A
(contact loading capacity Han-C module!), a partition of the power
bus line into several seperate supply lines is required. The up-
stream overcurrent protection systems to be provided by the custo-
mer always depend an the current loading capacity of the selected
power bus cable in accordance with DIN VDE 0298. No further
hardware installations are required at the press.

Configuration of the BERG press clamp with AS interface.

Based on the range of press clamps (tried and tested many times)
the electric motor is additionally equipped with an electronic re-
versing contactor and the corresponding control module with inte-
grated bus module. The electronic reversing contactor is integrated
in the B end plate of the clamping motor and connected to the con-
trol module by means of a plug connector. Temperatures of power
electronics and motor winding exceeding a set limit are monitored.

The control module location is the place reserved for the previous
motor terminal box and automatically performs the electrical
connections to the electronic reversing contactor at the time of
installation. The control module cover accommodates two attach-
ment housings Han-6B-, modular for the bus ans power connection.
The left-hand attachment housing is intended as the plug section
for the power supply, the right-hand attachment housing as header
for downstream wiring.

The control module features the following functional assembly groups:

e 400VAC mains control with rotary field detection
e electronic motor protection and switch-off
by the motor power electronics
e full temperature protection for the motor winding
and electronic reversing contactor
e signal conditioning of the proximity control signals
e slave module for the connection to the AS interface
e power pack to the logics voltage supply
from the AS-I bus voltage
e |ogics controller for the control sequence (type dependent)

The entire electronics are cast in an environmentally casting compo-
und material thus guaranteeing maximum mechanical vibration sup-
pression.
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Ansteuerung des BERG AS-I-Spannsystems.

Flr den Signalaustausch zwischen dem eingesetzten
AS-I-Master und dem BERG-PSP.....AS-| ist der geltende
AS-I-Standard verbindlich. Die AS-I-Schnittstelle des
BERG-Slavemoduls ist voll kompatibel zu einem 4E/4A-
Anwendermodul und besitzt eine integrierte Watchdog-
funktion.

Der Signalaustausch findet in drei Betriebsarten statt:

e Spann-/LOsebetrieb
e Diagnosebetrieb Naherungsschalter
e Fehleranalyse

Die Abbildung der Signale eines BERG-PSP....AS-l im AS-
-Master der Steuerung sind aus den folgenden
Belegtabellen ersichtlich:

Betriebsart: Spannbetrieb/Losebetrieb

Control of the BERG AS-I clamping and chucking
system.

The valid AS-l standard is binding for the signal ex-
change between the AS-l master and the BERG-
PSP.....AS-l used. The AS-l interface of the BERG slave
module is fully compatible with a 4E/4A user module
and has an integrated watchdog function.

The signal exchange occurs in three operating modes:
e Clamping/unclamping mode

e Diagnosis mode, proximity switch

e Error analysis

Signal illustration of a BERG-PSP....AS-| in AS-l master

of the controls can be gathered from the following refer-
ence tables:

Operatig mode: clamping mode/unclamping mode

Ausgangsbit Eingangsbit

Master Master

des Masters Befeh! des Masters Meldungen output bit Command input bit Messages
AR AR Sl F NN I NN Sl N|?

IR R| R SRR 2R 8|8 BRI R R

<|<|<|< W ||| <|<z|<|< W || W

X | x| O| O |Betriebsart O[O0 | O | O |keine Endlage u. Fehler X | X |[O| O |Operating mode [ O | O | O [ O [noendpositionand fault/error
1({0]| 0|0 |Lbsen 1({0]| 0| 0| Gelost 110 0| O |Unclamping 1{0]| 0| O |Unclamped

Of21]| 0|0 |Spannen O | 21]| 0| O |Gespannt 0. Werkzeug O0f(12]|0] 0 |Clamping O (1| 0| O |Clamped without die
0| 1| 0] 0O |Spannen 0|0]| 1|0 |Gespannt O0(12]|0] O |Clamping 0|0| 1|0 |Clamped

X | x|[O]|O [Spanneno.Ldsen| O [ O [ O | 1 | Summenfehler X | X [ O | O |Clampingorunclamping| O | O | O | 1 [Sum error

Betriebsart: Diagnose fiir Naherungsschalter

Operatig mode: diagnosis for proximity switches

Ausgangsbit Eingangsbit

Master Master

des Masters Befen! des Masters Meldungen output bit Command input bit Messages
Sl N|™ Sl N ™ QI[N ™ Sl

IR 8|5 SRR % SRS e I o

1< W || < |<|<|< W ||

O[O0 | O |1 |Betriebsart O[O0 | O | O |kein Schalter aktiv O[O0 | O] 1|Operatingmode [ 0O | O | O [ O |no switch active
x| x|[O0]1 Spannen 110 ]| 0| O |S4 aktiv x| x|0[1 Clamping 1|10]| 0[O |S4 active

X | x|[O][21|oder Of21)0]| O [S5 aktiv X[ x|[O]|1]or 0|1|0/| O [S5 active

x| x |0]1|Losen o]0/ 1]0s6 aktv x | x | 0] 1 |Unclamping 0]0]1]0|s6actve
Betriebsart: Fehleranalyse Operatig mode: Error/fault analysis

Ausgangsbit Eingangsbit Master Master

Befehl Mel M

des Masters ete des Masters eldungen output bit Command input bit essages
Sl NN Sl NN Sl NN Sl NN

IR X% BRI R I BRI R R

<|<|<| < W | w|d <|<|<|<x 0| ||

O[O0 | 1|0 |Betriebsart O[O0 | O] O |kein Fehler O[O | 1|0 |Operatingmode | O | O [ O | O |Error
o(o|1|o0 1|10 | O | O |Netzfehler ofo|1]0 110 ]| 0| O |Network error
O[O0 | 1|0 |Fehleranalyse 0| 1|0 | O |Temperaturfehler O[O | 1] O |Error analysis 0| 1|0 | O |Temperature error
0o|0|1]0 0|0 | 1|0 |Uberstrom Motor o|jo|1|0 0|0 | 1] O |Overcurrent motor
O[O0| 1|1 |Reset 0| O |0 | O |Fehler geléscht O[O0 |1]|1|Reset O[O | O] O [Error cancelled

O=log. Low-Signal; 1=log. High-Signal; x-log. Low- oder High-Signal

Durch Ansteuerung der Betriebsart ,Spannbetrieb/
Losebetrieb” ist bereits die Funktionsfahigkeit des
Spannsystems gewahrleistet. Die Verwendung der inte-
grierten Betriebsarten ,Diagnose oder Naherungs-
schalter” und ,Fehleranalyse” ist im Rahmen einer effi-
zienten Stérungssuche zu empfehlen.

O=log. Low signal; 1=log. High signal; x-log. Low or High signal

The clamping system functionality is already guaren-
teed at the time of accessing the operating mode
“Clamping mode/unclamping mode”. We recommend
the use of the integrated operating mode “Proximity
switch diagnosis” and “Error analysis” within the
framework of an efficient trouble-shooting.

AS-Interface




HEBERE

SPANNTECHNIK

PSP...W/AS-I

PSP...W

Schnellspannsystem
PSP...W
PSP...W/AS-

Die Clamping System
PSP...W
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP...W
ist zum Spannen von Werkzeugen an Pressenstéfieln
und Blechhaltern ausgelegt. Der Zuganker mit Hammer-
kopf schwenkt beim Losen um max. 15°.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...W/AS-l mit AS-Interface zur Verfigung.

Electromechanical PSP...W Clamp for die clamping on
slides and blankholders. When unclamping the draw
bar swings out up to 15° max.

The BUS controlled version PSP...W/AS-l with AS inter-
face is available as an alternative.

10
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Maf3e / Dimensions
Typ A B, B, o] E G K, K, M N 0 P Q T w X h,
Type
+0.3 min. min. min. min. max. max.
PSP 115 W 105 | 317 = 77 92 9 92 = 32 70 45 20 40 28 105 15 | 13+3
PSP 140 W 125 | 400 - 90 110 11 97 - 46 100 60 28 60 46 130 18 | 18+3
PSP 170 W 150 | 446 | 475 90 110 11 110 [168,5| 46 | 100 | 60 28 60 46 130 18 | 18+3
PSP 1120 W 178 | 535 |536,5| 118 | 140 14 135 |181,5| 62 125 | 80 40 80 55 162 20 | 25+5
PSP 1250 W 200 | 736 = 180 | 215 22 142 = 60 | 125 | 60 60 70 84 250 50 | 38+3
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fg v | P %ED u f m
Type
kN kN mm/s A kW % Hz kg
PSP 115 W 15 15 2.2 1.3 0.12 15 400 50 14
PSP 140 W 40 65 1.8 1.2 0.25 15 400 50 24
PSP 170 W 70 110 5 3.5 1.1 15 400 50 33
PSP 1120 W 120 200 4.5 7.2 2.2 15 400 50 45
PSP 1250 W 250 400 45 8.5 3 15 400 50 110
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T681.10
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP...K
ist zum Spannen von Werkzeugen an Pressenstéfieln
und Blechhaltern ausgelegt. Der Zuganker mit Hammer-
kopf dreht sich beim Loésen um 90°.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...K/AS-l mit AS-Interface zur Verfigung

Electromechanical PSP...K Clamp for die clamping on
slides and blankholders. When unclamping the draw
bar rotates by 90°.

The BUS controlled version PSP...K/AS-l with AS inter-
face is available as an alternative.

12



SIIE

=hG

SPANNTECHNIK

Schnellspannsysteme fiir Umformmaschinen

Clamping Systems for Forming Machines

Handbetatigung SW8
Manual actuation SW8

PSP...K
PSP...K/AS-I

L o

£ £

23

S E

=5 Schnellspannsystem

o , K,+70 | PSP...K
‘ | PSP...K/AS-
Die Clamping System
| PSP...K
N PSP...K/AS-|
&5 0
= o0 S
[ ] s @
Q
P
Ansicht Z
View Z min.20
KZ
K,+ min.90
Maf3e / Dimensions
Typ A B, B, c G K, K, M N o] P Q T W % X
Type
+0.3 6x60° min. min. min. min. max. max.
PSP 140K 125 350 - 105 11 97 - 28 63 25 28 38 50 130 40 25
PSP 170 K 150 402 429 110 11 110 | 168,5| 28 63 25 28 38 50 130 40 25
PSP 1120 K 178 | 458 = 140 14 135 - 40 80 32 40 50 65 162 50 25
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fg \Y | P %ED U f m
Type
kN kN mm/s A kW v Hz kg

PSP 140K 40 65 1.8 1.2 0.25 15 400 50 24
PSP 170 K 70 110 5 3.5 1.1 15 400 50 33
PSP 1120 K 120 200 45 7.2 2.2 15 400 50 45

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved

Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request

T687.4
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP...B
ist zum Spannen von Werkzeugen an Pressenstéfieln
und zum Klemmen von Schiebetischen ausgelegt. Der
Zuganker mit Hammerkopf dreht sich beim Lésen um
fortschreitend 90° und fahrt max. 120 mm aus dem
Spannbereich heraus.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...B/AS-1 mit AS-Interface zur Verfligung

Electromechanical PSP...B Clamp for die clamping on
slides and for clamping of moving bolsters. When
unclamping the draw bar rotates by 90° and withdraws
by 120 mm max.

The BUS controlled version PSP...B/AS-l with AS inter-
face is available as an alternative.
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Handbetatigung SW8
Manual actuation SW8

(AST

B
B,

| nach Maschine
| asper machine

PSP...B
PSP...B/AS-|

Schnellspannsystem
PSP...B
PSP...B/AS-|

Die Clamping System

K,+70
2 PSP...B
PSP...B/AS-
N o= !
) S\ a6
o — o
SEESeE @ — -
I 1 s = : @
Q )
7 E
. min.20
A_nsu:ht V4 [ K,
View Z 5 K,+ min.90
Maf3e / Dimensions
Typ A B, B, (o] E G K, K, M N 0 p Q T w % X h
Type
+0.3 6x60° min. min min. min. max. max.
PSP 140B 125 | 490 - 105 | 140 14 97 - 28 63 25 28 38 | 135 | 162 | 62 60 | 120
PSP 170B 150 | 475 - 105 | 140 14 110 - 28 63 25 28 38 | 135 | 162 | 62 60 | 120
PSP 1120 B 178 | 525 - 108 | 140 | 14 | 135 = 40 80 32 40 50 | 135 | 162 | 62 | 60 | 120
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fg v | P %ED U f m
Type
kN kN mm/s A kW Y% Hz kg
PSP 140B 40 65 1.8 1.2 0.25 15 400 50 24
PSP 170B 70 110 5 3.5 1.1 15 400 50 33
PSP 1120 B 120 200 45 7.2 2.2 15 400 50 45
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T684.7
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP...S
ist zum Spannen von Werkzeugen an Pressenstéfieln
und Blechhaltern ausgelegt. Die den werkzeugseitigen
Spannbolzen umfassenden Spannklauen schwenken
beim Losen radial aus.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...S/AS-lI mit AS-Interface zur Verfligung

Electromechanical PSP...S Clamp for die clamping on
slides. When unclamping the collet opens in order to
disengage the draw bolt of the die.

The BUS controlled version PSP...S/AS-l with AS inter-
face is available as an alternative.
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hs=

Handbetatigung SW8
Manual actuation SW8

B, (AST,

Naherungsschalter

S4 Gespannt

S5 Gelost

S6 Spannbereich erreicht

Proximity switch

S4 Clamped

S5 Unclamped

S6 Clamping range achieved

PSP...S/AS-

PSP...S
PSP...S/AS-

Schnellspannsystem

K,+70 PSP...S

PSP...S/AS-

Die Clamping System

PSP...S

— == PSP...S/AS-I
=" @ o
. 1
ﬁ' @
min.20
K,+ min.90
Maf3e / Dimensions
Typ A B, B, c E G K, K, w X a b c d
Type
+0.3 6x60°
PSP 140S - - - - - - - - - - - - - -
PSP 170S 150 432 - 110 130 14 110 - 150 40 40 25 57 16
PSP 1120 S 178 510 = 128 150 14 135 = 172 78 50 32 68 20
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fg v | P %ED u f m
Type
kN kN mm/s A kW v Hz kg

PSP 140S 40 65 1.8 1.2 0.25 15 400 50 24
PSP 170S 70 110 5 3.5 1.1 15 400 50 33
PSP 1120 S 120 190 4.5 7.2 2.2 15 400 50 45

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request

T680.6
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Schnellspannsystem

PSP...AT

PSP...AT/AS-I
Bolster Clamp

PSP...AT

PSP...AT/AS-|

Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP...AT
ist zum Klemmen von Schiebetischen ausgelegt. Der
die Spannkraft erzeugende Spannschieber fahrt beim
Losen in das Gehause zurlck.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...AT/AS-l mit AS-Interface zur Verflgung

Electromechanical PSP...AT Clamp for clamping moving
bolsters. When unclamping the clamping wedge with-
draws into the clamp body.

The BUS controlled version PSP...AT/AS-l with AS
interface is available as an alternative.
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Abdeckblech auf Wunsch
Cover on request

N I 1 n
—! *""r[ ]
| | Il | I:T VA
RPN =
®) ‘ /
[a) ‘ Handbetétigung SW8
i ‘ Manual actuation SW8
1
Ll
N

> |Spannflanschhéhe

Clamping flange height

7y
=
-
<
o
7
o

PSP...AT

A B
PSP...AT/AS-
: Schnellspannsystem
Ansicht Z ohne Abdeckblech PSP AT
View Z without cover X +70 PSPAT/AS I
Naherungsschalter Bolster Clamp
== == S4_Gespannt PSP...AT
| —— S5 _Gelost PSP...AT/AS-|
(D S6 Spannbereich erreicht
L — o
- <
= ™ Proximity switch
,_jj i m S4  Clamped
- _I S5 Unclamped
. S6 Clamping range achieved
TTT I T min.20 ping rang
(| Ll_l
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G H K L M N
Type
PSP 100 AT 175 300 181 150 120 181 18 26 17 24.8 70
PSP 300 AT 225 380 200 160 160 138 25 33 20 31 85
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fg v | P %ED U f m
Type
kN kN mm/s A KW \Y Hz kg
PSP 100 AT 30 100 2.2 0.9 0.12 15 400 50 30
PSP 300 AT 80 300 3.2 1.2 0.25 15 400 50 35
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1114.3
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PSP...HT

Schnellspannsystem
PSP...HT

Bolster Clamp
PSP...HT

Das hydromechanische Schnellspannsystem PSP...HT The hydromechanical clamping system PSP...HT is
ist zum Klemmen von Schiebetischen ausgelegt. Der die  designed for clamping moving bolsters. The clamping
Spannkraft erzeugende Spannschieber fahrt beim Losen  slide generating the clamping force moves back into the
in das Gehause zurlick. housing after release.
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SPANNTECHNIK

|
|
o
=
|
alo |
d %
A X
A
,l_
Schnellspannsystem
PSP...HT
Bolster Clamp
PSP...HT
Naherungsschalter
S5 Gelost
S6 Spannbereich erreicht
Proximity switch
S5 Unclamped
S6 Clamping range achieved
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G H K L M N
Type
PSP 300 HT 177 269 210 185 133 134 40 26 29 41.5 68
PSP 150 HT 155 262 181 154 120 129.5 35 22 29 41.5 61
Technische Daten / Technical Data
Typ FS FB Pmax m
Type
kN kN bar kg
PSP 300 HT 200 300 80 37
PSP 150 HT 100 150 80
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1464.1
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Das hydromechanische, selbst verriegelnde Schnell-
spannsystem PSP...HW ist zum Spannen von Werkzeu-
gen an Pressenstdfeln und Blechhaltern ausgelegt.
Der Zuganker mit Hammerkopf schwenkt beim Lésen
um max. 15°.

Hydraulic, self-locking PSP...HW Clamp for die clamping
on slides and blankholders. When unclamping the draw
bar swings out up to 15° max.
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L (70)
| 2 o
<
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O]
m
IS
= Schnellspannsyst
em
oE o PSP...HW
oW £ Die Clamping
' 7 @ System
2Q R < g y
R SE PSP...HW
L c o
Vi C o
M 5':" "l, g %
E FT_ L o™ _._}.d—-f'\\ a4 Naherungsschalter
Em ] s = P S5 Geldst
c ﬂ N S6 Spannbereich erreicht
(@]
o Sensor
S5 Unclamped
N S6 Clamping range achieved
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G M N (] P Q T W X h, hg
Type
+0.3 max.
PSP 100 HW 109 | 3115 | 90 | 1425 | 110 11 45 100 60 28 60 479 | 130 18 18 5
PSP 200 HW
Technische Daten / Technical Data
Typ FS FB Pmax m
Type
kN kN bar kg
PSP 100 HW 100 125 80
PSP 200 HW
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1519
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Das hydraulische Schnellspannsystem PSP...HB ist zum
automatischen Spannen von Werkzeugen am Pressen-
stoRel oder auf dem Tisch ausgelegt. Der Zuganker ist
in der Loseposition im Spannelement versenkt und fahrt
bei Druckbeaufschlagung der Spannleitung zunachst

aus dem Spannelement heraus. In maximal ausgefah-
rener Position dreht der Hammerkopf selbststandig in
die Spannposition (55°) und fihrt den Spannhub ein-
fahrend aus. Kommt der Hammerkopf auf der Spann-
flache zur Anlage wird der Spanndruck und damit die
Spannkraft aufgebaut. Beim Lésen wird die Bewegungs-
abfolge in umgekehrter Abfolge durchlaufen, bis der
Hammerkopf wieder in dem Spannelement versenkt ist
und das Werkzeug gewechselt werden kann.

(|
N

The hydraulic die clamping system, PSP...HB, is de-
signed to automatically clamp tools at the press slide
or on the table. In the ,Unclamped” position, the ten-
sioning rod is completely retracted into the clamping
element and initially moved out of the clamping ele-
ment when pressure is applied. In the max. extended
position, the hammer head automatically rotates into
its clamping position (55°) and executes the clamping
stroke while being retracted. When the hammer head
makes contact with the clamping surface, clamping
pressure and thus clamping force is built up. For
unclamping, the sequence is executed in the reverse
order until the hammer head is completely retracted
into the clamping element again and the tool can be
changed.
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SPANNTECHNIK

PSP...HB

1 rJ|—| r1|"n|
5@ @
B E &
V8]
0] @B
= - Spannen
oA, G1/4”
- Schnellspannsystem
PSP...HB
gKH? ‘ﬂ_l- . .
T Die Clamping System
' F PSP...HB
3 P 7
‘ 7 ¢
: Y1
I loH_ _|
[a)]
N
L @C+0.2 i

Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G H | K L N 0 P
Type
PSP 100 HB 120 170 145 50 169,5 235 20 13 8 24 920 38 45
Technische Daten / Technical Data
Typ Fy Fs4 P m
Type kN kN bar kg
PSP 100 HB 100 125 400 25
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1594
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP
...VK/PLV ist zum Spannen von unterschiedlich breiten
Werkzeugen an PressenstoReln ausgelegt. Der Spann-
antrieb bewegt sich automatisch in der T-Nut des
PressenstoRels zwischen Parkstellung und dem jeweiligen
Werkzeug. Die Spannbacke spannt in Spannstellung und
blockiert den Spannantrieb in Parkstellung.

Electromechanical PSP...VK/PLV Clamp for die clam-
ping on slides. The clamp automatically travels between
the park position and the actual die, guided by the T-slot
of the slide. In park position the clamp is safety locked
by the wedge jaw.
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G

i

. = h
1 |
Sockel- Sockelgehéuse @ >
gehé\us“e “Naherungsschalter* @ n
-Motor Socket housing X mn !
Housing | Lproximity switch* 1 = |
of socket ‘ u
,motor* ‘ 10 = m
. | [ 4xg14 | i m
g 180 [RTTP" ‘
< = o
i (=] o .
S NEETR [ |
o i ) t
= i ] m -zl |
B i 2x09,5 fiir #10m6 ‘//// 1!
- 29,5 fiir 10m6 e [ S—— il —
i 12
Lo Ve H =0
BZZZ |
r /kleinstes 1 I;/grijmes -+sS8 W e
Abdeckun E Werkzeug/ ° Werkzeugj
[~ auf Wunscgh min. Die # x max. Die K ]S4 i
w Cover on request r(’/éf‘f-‘- \%| = | Schnellspannsystem
! Spannflanschhéhe ———ﬂii frrap. ——H} < PSPVK/PLV
Handbetati X i Clamping flange height ' S6 P 4 nl
igung 2 ] .
- sws - | S5 i Self-Travelling
,\S/I\;a\/%ual actuation | T X3 ] clamplng System
S e ) B PSP...VK/PLV
Naherungsschalter Proximity switch
S4  Gespannt S4  Clamped
S5 Gelost S5 Unclamped
S6 Spannbereich erreicht S6 Clamping range achieved
S7 Parkstellung S7 Parking position
S8 Werkzeug erreicht S8 Die contacted
Maf3e / Dimensions
Typ A B D E G K w hs h,
Type
PSP 130 VK/PLV 86 332 109 97 196.5 20 138 2 2
PSP 170 VK/PLV 120 350 174 162 196.5 25 152 2 2.5
PSP 1120 VK/PLV 150 410 198 192 196.5 25 219 2 5
PSP 1160 VK/PLV 150 410 198 192 196.5 25 220 2 5
Technische Daten / Technical Data
Typ PSP PSP PSP PLV PSP PLV PSP PLV PSP PLV
Type Fs max Fa max v v I I P P %ED u f m m
kN kN mm/s mm/s A A kW kW % Hz kg kg
PSP 130 VK/PLV 30 50 2.2 71 1.3 0.37 0.12 0.09 15 400 50 18 9
PSP 170 VK/PLV 70 125 0.9 71 1.2 0.37 0.25 0.09 15 400 50 27 9
PSP 1120 VK/PLV | 120 220 0.9 71 35 0.37 1.10 0.09 15 400 50 48 9
PSP 1160 VK/PLV | 160 450 1.1 71 35 0.37 1.10 0.09 15 400 50 45 9
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1364.1
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Das elektromechanische Schnellspannsystem PSP
...VL/PLV ist zum Spannen von unterschiedlich breiten
Werkzeugen an Pressenstoeln ausgelegt. Der Spann-
antrieb bewegt sich automatisch in der T-Nut des
Pressenstoiels zwischen Parkstellung und dem jewei-
ligen Werkzeug. Der Spannhebel Uberbriuckt grofe
Werkzeugtoleranzen.

Electromechanical PSP...VL/PLV Clamp for die clam-
ping on slides. The clamp automatically travels be-
tween the park position and the actual die, guided by
the T-slot of the slide. The bell-crank lever covers a
wide clamping range.
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SPANNTECHNIK
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193 | \
' 180
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“Motor*
Housing | Sockelgehause >
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motor | Socket housing -
P “proximity switch X1 .
z o
PM m
B | 4xo14
o 3 /i
e e ! !
ﬁ 2x29,5 fur
#10m6 e ——
2x@9,5 fiir [ \
210m6 L Spannflanschhohe W /!
Clamping flange height
—
x === e W \ groRtes S }
N \l;\l;amlftes w | f Werkzeug S4 @E I
2 it lerkzeuc : '
Y BE N4 7] Em”‘- e q <| EO% 2 | Schnellspannsystem
w &l L Abdeckung —F PSPVL/PLV
s %1 | auf Wunsch - -%'—- T 1] ——1+ < .
Cover on reques 2= S self'Tl'ave"mg
Handbetatigung Clamplng system
f,lws | _ o — ! PSP...VL/PLV
D S\%{réua actuation X, 5t B
1
Naherungsschalter Proximity switch
S4  Gespannt S4  Clamped
S5  Gelost S5 Unclamped
S6 Spannbereich erreicht S6 Clamping range achieved
S7 Parkstellung S7 Parkposition
S8 Werkzeug erreicht S8 Die contacted
Maf3e / Dimensions
Typ A B D E G w hs h,
Type
PSP 120 VL/PLV 150 426,5 - - 196.5 175 10 5
PSP 170 VL/PLV 150 400 174 168 196.5 140 10
PSP 1120 VL/PLV 178 455 192 192 196.5 175 10
Technische Daten / Technical Data
Typ PSP PSP PSP PLV PSP PLV PSP PLV PSP PLV
Type Fs max Fa max v v I I P P %ED u f m m
kN kN mm/s mm/s A A kW KW " Hz kg kg
PSP 120 VL/PLV| 120 200 5 71 35 0.37 11 0.09 15 400 50 42 -
PSP 170 VL/PLV 70 110 5 71 S8i5 0.37 1.1 0.09 15 400 50 40 -
PSP 1120 VL/PLV | 120 200 45 71 7.2 0.37 2.2 0.09 15 400 50 62 -
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1363.2

29



)
O

&

=G

SPANNTECHNIK

PSP...T/PSV
PSP...T/PSV/AS-I

Schnellspannsystem
PSP...T/PSV

Self-Travelling
Clamping System
PSP...T/PSV

Schnellspannsysteme fiir Umformmaschinen
Clamping Systems for Forming Machines

Das mechanische Schnellspannsystem PSP...T/PSV
ist zum Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeu-
gen an Pressenstofeln ausgelegt. Der Spannantrieb
bewegt sich automatisch in der T-Nut des Pressen-
stoBels zwischen Parkstellung und dem jeweiligen
Werkzeug. Das Spannen erfolgt durch Tellerfedern, das
Loésen hydraulisch.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
PSP...T/AS-l mit AS-Interface zur Verflgung.

The mechanical die clamping system PSP...T/PSV is
designed for clamping dies of various widths on press
slides. The clamping actuator moves automatically in
the T-slot of the press slide between the park position
and the respective die. Clamping is performed by belle-
ville spring washers; hydraulic unclamping.

The BUS controlled version PSP...T/AS-l with AS inter-
face is available as an alternative.
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e (7))
z > >
Sockelgehause “Naherungsschalter”
g Socket housing “proximity switch* ® m m
HIH |
e X m m
) ‘\ i / - —— — h h
- | | | | |
. 4xg14 r ; ] u
r = |- 4Xa / | - -
o bl = | 2xg9,5 fir m m
e O R g10m6 e
@ - — 2x29,5 fiir Ve
210m6 - 777 B T 4 m m
§ S8 I kleinstes groRtes 10
S Werkzeug X Werkzeug
S Spannflanschhohe o]
i, i Clamping flange height; V. K
; ) | Clamping flange heig A
T —
1 D E :
<
2 A N Schnellspannsystem
X PSP...T/PSV
2 .
i Self-Travelling
X3 ™ Clamping System
Not-Handbetatigung 6-kant SW10 PSP T/PSV
Manual operation 6-kant SW10 -
Naherungsschalter
S7 Werkzeug erreicht
} S8 Parkstellung
o Proximity switch
©
= S7 Die contacted
S8 Parking position
Maf3e / Dimensions
Typ A D E G K W h,
Type
PSP 60 T/PSV 115 94 80 215 37.5 73 2
PSP 100 T/PSV 140 120 118 200 45 90 2
Technische Daten / Technical Data
Typ PSP PSP PSV PSV PSV PSP PSV
Type Fs max P v I P %ED U f m m
kN bar mm/s A kW v Hz kg kg
PSP 60 T/PSV 60 120 95 0.37 0.11 15 400 50
PSP 100 T/PSV 95 150 90 0.37 0.09 15 400 50
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1362.2
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Das hydromechanische, selbsthemmende Schnell-
spannsystem Hydrolock .../PSV ist zum Spannen von
unterschiedlich breiten Werkzeugen an Pressenstéieln
ausgelegt. Der Spannantrieb bewegt sich automatisch
in der T-Nut des PressenstofRels zwischen Parkstellung
und dem jeweiligen Werkzeug. Das Spannen und Lésen
erfolgt durch ein hydromechanisches, selbsthemmen-
des Spanngetriebe.

Der Spanndruck betragt maximal 90 bar.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
Hydrolock...PSV/AS-I mit AS-Interface zur Verfigung.

The hydromechanical selflocking die clamping system
Hydrolock .../PSV is designed for clamping dies of
various widths on press slides. The clamping actuator
moves automatically in the T-slot of the press slide be-
tween the park position and the respective die.
Clamping and unclamping are performed by a hydro-
mechanical selflocking clamping gear.

Hydraulic pressure is in maximum 90 bar.

The BUS controlled version Hydrolock...PSV/AS-|
with AS interface is available as an alternative.
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Socket housing for ,motor” <
and ,proximity switch” \
Spanndruck- > >
Zuleitung i
Clamping pessure- & hlu der Hyaraulikau m m
supply line nschluf® der raulikzuleitun,
uppy wahlweise von Ii%ks oder rechts ¢ m m
. Hydraulic supply line connection either
LOZSueIgirtlﬂg 100 frgm the left ortryw right-hand side X \. \.
Release pessure- 1 | ]
supply line ™ ™
" | TN
o 51 400 . e O
1.0 Il 2075 _ o
g &F fir 28mé = ° °
2x87,5 b S =
for 48m6 1 |Spannflanschhohe 1w u u
o |Clamping flange =
o >+<| height > >‘
— 7
T+ T T
& 28 ‘ S
T pannen
I ! Clamping
‘ j Schnellspannsystem
Lssen Hydrolock...PSV
T S S F— Unclamping Self-Travelling
D 2 A Clamping System
0. kleinstes Hydrolock...PSV
142-02 X2 Werkzeug y
min. Die arot
rofstes
165 X3 Werkzeug
max. Die
Hydrolock.../PSV/AS-I
Naherungsschalter Proximity switch
S7 Werkzeug erreicht S7 Die contacted
S8 Parkstellung S8 Parking position
S9 Max. Verschiebung S9 Max. travel stroke
Maf3e / Dimensions
Typ A D E G hg hy
Type
Hydrolock 60/PSV 80 85 77,5 250 2 4
Hydrolock 100/PSV 90 110 120 207 5 8
Technische Daten / Technical Data
Typ PSV PSV PSP PSV
Type Fs Fu PsL v I %ED u f m m
kN kN bar mm/s A Vv Hz kg kg
Hydrolock 60/PSV 60 100 70 95 0.23 15 400 50 - -
Hydrolock 100/PSV 100 160 100 90 0.37 15 400 50 - -
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1367.2
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Das hydromechanische, selbsthemmende Schnellspann-
system Hydrolock C.../PSV ist zum Spannen von unter-
schiedlich breiten Werkzeugen an Pressenstofleln ausge-
legt. Der Spannantrieb bewegt sich automatisch in der T-
Nut des Pressenstofels zwischen Parkstellung und dem
jeweiligen Werkzeug. Das Spannen und Loésen erfolgt
durch ein hydromechanisches, selbsthemmendes
Spanngetriebe.

Der Spanndruck betragt maximal 90 bar.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version Hydrolock
C.../PSV/AS-I mit AS-Interface zur Verflugung.

The hydromechanical selflocking die clamping system
Hydrolock C.../PSV is designed for clamping dies of
various widths on press slides. The clamping actuator
moves automatically in the T-slot of the press slide be-
tween the park position and the respective die.
Clamping and unclamping are performed by a hydro-
mechanical selflocking clamping gear.

Hydraulic pressure is in maximum 90 bar.

The BUS controlled version Hydrolock C.../PSV/ASH with
AS interface is available as an alternative.
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Sockelgehause
fr Nahrungsschalter

Socket housing
for proximity switch

Sockelgehause

fir Motor

for motor

AnschluB G1/4
Connection

Socket housing

ydrolock C.../PSV
ydrolock C.../PSV/AS-|

£ = = X
! Voo
f 1
7 Axe 14 %
* 1, 2x29.5 //%
[~ o
8 oA llel ol z
Dl & 1SR :
7 Kleinstes » % grofites
- -
| 7 -
] ' 7 *gﬁgssshhohe/ L L
[ Clamping
| | — fange Schnellspannsystem
A ' | Hydrolock C.../PSV
142702 Xz Self-Travelling
165 X3 | Clamping System
Hydrolock C.../PSV
Hydrolock C.../PSV/AS-I
78 36
I .
| —— T
i S - —F
| (= - e R
I g N&herungsschalter Proximity switch
l ' S7 Werkzeug erreicht S7 Die contacted
“-JI—' %'%—L S8 Parkstellung S8 Parking position
S9 Max. Verschiebung S9 Max. travel stroke
Maf3e / Dimensions
Typ A B E G K, K, h h
Type
Hydrolock C 32 - PSV 65 130 84.5 240 68 35.5 2 5.5
Technische Daten / Technical Data
Typ PSV PSV PSP PSV
Type Fs Fu PsL v I %ED U f m m
kN kN bar mm/s A \ Hz kg kg
Hydrolock C 32 - PSV 32 60 65 90 0.41 15 400 50 = =
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1521
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Das hydraulische Schnellspannsystem BKZ.../PSV ist
zum Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeugen
an PressenstoReln ausgelegt. Der Spannantrieb be-
wegt sich automatisch in der T-Nut des Pressenstofels
zwischen Parkstellung und dem jeweiligen Werkzeug.

Der Spanndruck betragt maximal 400 bar.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
BKZ.../PSV/AS-l mit AS-Interface zur Verfligung.

The hydraulic die clamping system BKZ.../PSV is de-
signed for clamping dies of various widths on press
slides. The clamping actuator moves automatically in
the T-slot of the press slide between the park position
and the respective die.

Hydraulic pressure is in maximum 400 bar.

The BUS controlled version BKZ.../PSV/AS-
with AS interface is available as an alternative.
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Sockelgehause Sockelgehduse BKZ /PSV/AS_I
fiir Nahrungsschalter fir Motor == i
Socket housing — Socket housing
for proximity switch H'—' for motor 1
i || |78 s,
= I ,
| a |
| S——_1 X |

180

S 7
2
A
Anschiu G1/4 [~ / /1
Connection /

y A

N

N

> >

: OO
c., o a
: NN
: N N
s | X X

I
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s8 - e —_— = —
e
ey W R T | gf(hznellsgg\l}nsystem
Zeu Ul
| min. die "~ q | c.}i}_ >fl max. die | H — "'/
| de o meeded 1] B .
] , T/ 7 Self-Travelling
s7 4 L - Spam- 7 2 Clamping System
b - BKZ.../PSV
m——| Clamping /
fli
l‘ =
X
| Xs
[
Néherungsschalter Proximity switch
S7 Werkzeug erreicht S7 Die contacted
S8 Parkstellung S8 Parking position
S9 Max. Verschiebeweg S9 Max travel stroke
Maf3e / Dimensions
Typ A E G hg h,
Type
245 bar | 400 bar max. min.
BKZ 65/PSV 90 80 87 170 5 8
BKZ 65/PSV 90 80 102.5 170 10 12.5
BKZ 100/PSV 100 90 87 170 5 8
BKZ 100/PSV 100 90 102.5 170 10 125
Technische Daten / Technical Data
Typ Varl | Varll PSV pPSV pPSV
Type Fs Ps Ps/1 v | P %ED U f
kN bar bar mm/s A kW s/min v Hz
BKZ 65/PSV 65 245 | 400 90 0.37 0.09 15 400 50
BKZ 65/PSV 65 245 | 400 90 0.37 0.09 15 400 50
BKZ 100/PSV 100 245 | 400 20 0.37 0.09 15 400 50
BKZ 100/PSV 100 245 | 400 90 0.37 0.09 15 400 50
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1412.3
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Das hydraulische Schnellspannsystem BKZ C.../PSV
ist zum Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeu-
gen an Pressenstofeln ausgelegt. Der Spannantrieb
bewegt sich automatisch in der T-Nut des Pressen-
stoBels zwischen Parkstellung und dem jeweiligen
Werkzeug.

Der Spanndruck betragt maximal 400 bar.

Alternativ steht die BUS-gesteuerte Version
BKZ C.../PSV/AS-l mit AS-Interface zur Verfligung.

The hydraulic die clamping system BKZ C.../PSV is
designed for clamping dies of various widths on press
slides. The clamping actuator moves automatically in
the T-slot of the press slide between the park position
and the respective die.

Hydraulic pressure is in maximum 400 bar.

The BUS controlled version BKZ C.../PSV/AS-
with AS interface is available as an alternative.
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UI)
BKZ C.../PSV/AS-l 78 36 G <
Sockelgehause Sockelgehause | —| \
fir Nahrungsschalter flr Motor e
Socket housing W Socket housing f=f T > >
for proximity switch for motor :
e & | - —— N 0
SN S B
L B i . m m
= i | | ™ ™~
A o ; ] [ ]
S9- E % $ Y i | © n ™
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- PM Ll
i - = 1 Xl 7 o) N N
| Y o 3 X XX
P o m m
= Bkl | ’ i
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[===1 [7 Keinstes "o grottes ot : Schnellspannsystem
i Werkzeug pd Werkzeug K = )
BlLe | | e % c-i ] o, PR BKZ C.../PSV
Lo | ' " | Spann- = LIy
s7 5 | i) | famschhighe E E Self-Travelling
i | | Clamping / |I Clamping System
. ! neign / BKZ C.../PSV
A i 7
14202 |
165 . X B
Naherungsschalter Proximity switch
S7 Werkzeug erreicht S7 Die contacted
S8 Parkstellung S8 Parking position
S9 Max. Verschiebeweg S9 Max travel stroke
Maf3e / Dimensions
Typ A B E G K, K, hg h,
Type
BKZC 63/PSV 65 117 65 252 55 23 5 10
Technische Daten / Technical Data
Typ PSV PSV PSV BKZ PSV
Type Fs PsL v | P %ED U f m m
KN bar mm/s A KW v Hz kg kg
BKZC 63/PSV 63 400 90 0.41 0.09 15 400 50

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request

T 1520
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Das hydraulische Schnellspannsystem BKZ.../PKV ist
zum Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeugen
an Pressenstofleln ausgelegt.

Der Schubkettenantrieb bewegt sich automatisch in der
T-Nut des PressenstoRels zwischen Parkstellung und
dem jeweiligen Werkzeug.

Der Spanndruck betragt maximal 400 bar.

Der Schubkettenantrieb PKV kann alternativ zum
PSV/PLV bei jedem Berg Schnellspannsystem einge-
setzt werden.

The hydraulic die clamping system BKZ.../PKV is de-
signed for clamping dies of various widths on press
slides.

The push pull chain actuator moves automatically in
the T-slot of the press slide between the park position
and the respective die.

Hydraulic pressure is in maximum 400 bar.

The push pull chain actuator can be used alternative to
the PSV/PLV clamping actuator for every Berg clam-
ping system.
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Sockelgehause

Socket housing
for proximity switch

AnschluB G1/4

fr Nahrungsschalter

C

Sockelgehause,
fur Motor

Socket housing|
for motor

PM X,

BKZ.../PKV

Connection
HH o e
= =l ] R L Foeeme
4Xﬂ12'2 ) T :l' — l—-I\\'ch'
\lj{leinksztes | | ] . %ﬁﬁklis
lerkzeus 1 H lerkzeus
i de i |: | IEC,S xlkx g Schnellspannsystem
Il 1 I
==y N = BKZ.../PKV
s EFT | | N N
! Spann- * Self-Travelling
L ‘ . | flanschhohe clamping system
L Clamping BKZ-.-/PKV
- flange
-~ Xz height
X3
Néherungsschalter Proximity switch
S7 Werkzeug erreicht S7 Die contacted
S8 Parkstellung S8 Parking position
S9 Max. Verschiebeweg S9 Max travel stroke
Maf3e / Dimensions
Typ A c G E hs h,
Type
max.
BKZ 100/PKV 90 111 180 102.5 9 12,5
Technische Daten / Technical Data
Typ PKV PKV PKV BKZ PKV
Type Fs PsL v | P %ED U f m m
KN bar mm/s A KW s/min v Hz kg kg
BKZ 100/PKV 100 400 80 0.72 0.09 15 400 50
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1525
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Das hydromechanische sebsthemmende Schnell-
spannsystem Hydrolock ...P ist zum Spannen von
unterschiedlich breiten Werkzeugen an Pressenstéieln
ausgelegt. Der Spannantrieb 18Rt sich in der T-Nut des
Pressenstoiels zwischen Parkstellung und dem jewei-
ligen Werkzeug manuell bewegen.

Der Spanndruck betragt maximal 90 bar.

The hydromechanical selflocking die clamping system
Hydrolock ...P is designed for clamping dies of various
widths on press slides. The clamping actuator can be
moved manually in the T-slot of the press slide between
the park position and the respective die.

Hydraulic pressure is in maximum 90 bar.
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[ |
[ |
[ |
T-Nut > 28 (&)
T-slot > 28 °
—
T-Nutenschraube
T-groove bolt - _\_.\35\\ °
— 5 R -
— —3 Spannen N ~ c
Parkstation @ —er—— Clamping &
(am StoRel befestigt) . r — S Y >‘
Park Station Lo i 77
(fastened to slide) | . I | | Losen | | I
I et | Unclamping G | Ende Spar'!nen ht h Spannhub
e I i 1 | p——— | End clamping | S| Clamping stroke
s 2P I N |
_ | -
Geldst
Unclamped
l
o | @@32 Spannen Schnellspannsystem
Schlauchlange i ;
bo) Besioiung ar%eben) I o Clamping Hydrolock...P
Length of tube Clamping System
(specify when ordering) ,,T, Hydrolock...P
) Lésen
Unclamping
gA |
Maf3e / Dimensions
Typ A B h, hg G
Type
Hydrolock 60-4 P 80 77.5 4 2 28
Hydrolock 100 P 90 125 5.5 3.3 28
Hydrolock 100-8 P 90 120 8 5 40
Technische Daten / Technical Data
Typ Fg Fu Ps/1
Type
kN kN bar
Hydrolock 60-4 P 60 100 70
Hydrolock 100 P 100 160 100
Hydrolock 100-8 P 100 160 100
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1420.1
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Das hydromechanische sebsthemmende Schnell-
spannsystem Hydrolock C...P ist zum Spannen von
unterschiedlich breiten Werkzeugen an Pressenstéieln
ausgelegt. Der Spannantrieb 18Rt sich in der T-Nut des
Pressenstoiels zwischen Parkstellung und dem jeweili-
gen Werkzeug manuell bewegen.

Der Spanndruck betragt maximal 90 bar.

The hydromechanical selflocking die clamping system
Hydrolock C...P is designed for clamping dies of
various widths on press slides. The clamping actuator
can be moved manually in the T-slot of the press slide
between the park position and the respective die.

Hydraulic pressure is in maximum 90 bar.
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JSpanni
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4
)
iS Spannen <
Clamping W
@ Lésen
L .
.——1 Unclamping
i A B
T-Nut nach Kundenangabe  T-slot customized
Maf3e / Dimensions
Typ A B D E K, K, hg h,
Type
Hydrolock C 40 65 130 52 85 68 35.0 2.5 5.5
Hydrolock C 50 75 145 47 85 75 37.5 2.0 5.0
Hydrolock C 63 75 140 62 85 78 37.5 2.5 5.5
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Fu PsL
Type kN kN bar
Hydrolock C 40 40 63 20
Hydrolock C 50 50 75
Hydrolock C 63 63 94 90
Parkstation i ’
(am StoRel befestigt) | |
Park Station |]
1

(fastened to slide)

Spannen
Clamping
Losen

H_J_:nclamping

|
R
© G|

Schlauchlange
(bei Bestellung angeben)

Length of tube /"
(specify when ordering) 47"

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved

Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request
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Das hydraulische Schnellspannsystem BKZ...P ist zum
Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeugen an
Pressenstofieln ausgelegt.

Die Variante BKZ...PS ist mit einem Rickschlagventil
ausgestattet

Die Variante BKZ...D (D = doppelt wirkend) findet ihren
Einsatz dann, wenn ein geringer Einbauraum zur
Verfugung steht und niedrige Spann- bzw. Ldsezeiten
gefordert werden.

Die Variante BKZ...K (K = Kalotte) gleicht nichtparalle-
le Werkzeugspannflachen aus.

Die Werkzeugspanner lassen sich in der T-Nut
des Pressenstofels zwischen Parkstellung und dem
jeweiligen Werkzeug manuell bewegen.

Der Spanndruck betragt maximal 400 bar.

The hydraulic die clamping system BKZ...P is designed
for clamping tools and dies of different widths on press
slides

The variant BKZ...PS is equipped with a nonreturn
valve.

The variant BKZ...D (D = double acting) is intended for
use in confined installation spaces where short clam-
ping and/or release times are required.

The variant BKZ...K (K = cup) compensates for non-
parallel tool clamping surfaces.

The die clamps can be manually moved in the T-groove
of the press slide between the park position and the
respective tool

The clamping pressure is max. 400 bar.
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T-Nutenschraubr
T-groove bolt
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(fastened to slide)

NW4

Schlauchlange
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Length of tube

(specify when ordering)

[ee]
=
! [ . Ldse;
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1 il : | (Ausfiihrung *S*)

1 ——[=—Clampin
. | Mol (modeIF‘?S“)g

— ‘ o BKZ...

Typ Standard T-Nut im StéRel - Standard T-groove in slide Fs Ps/L
Type 22 28 36 kN bar
BKz100 / P - - ° 100 400
BKZ100 ,/ PS - - ° 100 400
BKZ100K/ P - = ° 100 400
BKZ100 K/ PS - - ° 100 400
BKZ100 /24P - ° - 100 400
BKZ100 /24PS - ° - 100 400
BKZ 100 K /24P - ° = 100 400
BKZ 100 K /24PS - ° - 100 400
BKZ 65 / P - ° - - 65 400
BKZ 65 / PS - ° - - 65 400
BKZ 65K/ P = ° - - 65 400
BKZ 65K/ PS - ° - - 65 400
BKZ ...
R _
ANV /i
Zil oyl ange paon
i)
m ~— | |7 [an]
<
% —uw 8 < N
L{). -1
S
A
| o
g A
Typ A | B |Emin|Emax| G | Fs |Psa Typ A | B |Emin|Emax| G | Fs |Psu
Type Type
kN | bar kN | bar
BKZ 100 90 | 22 | 100 [112.5{M30] 100 | 400 BKZ100 D 90 | 22 | 78 {90,5|M30| 100 | 400
BKZ 100 K 90 | 22 [100|112.5/M30] 100 | 400 BKZ 100 DK 90 | 22 | 78 |90,5|M30| 100 | 400
BKZ100 /24 90 | 22 | 100 |112.5|M24| 100 | 400 BKZ100 D /24 | 90 | 22 | 78 |90,5|M24| 100 | 400
BKZ 100 K/24 90 | 22 | 100 |112.5|M24 | 100 | 400 BKZ 100 DK/24 | 90 | 22 | 78 |90,5|M24| 100 | 400
BKZ 65 80 | 22 | 90 (102.5(M20| 65 | 400 D = Doppelt wirkend / Double acting
BKZ 65K 80 | 22 | 90 [1025|M20| 65 |400| K= Kalotte / Cup

K = Kalotte / Cup

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request
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Das hydraulische Schnellspannsystem BKZ C...P
ist zum Spannen von unterschiedlich breiten Werkzeu-
gen an Pressenstofeln ausgelegt.

Die Variante BKZ C...PS ist mit einem Rlckschlagventil
ausgestattet.

Die Werkzeugspanner lassen sich in der T-Nut
des PressenstdRels zwischen Parkstellung und dem
jeweiligen Werkzeug manuell bewegen.

Der Spanndruck betragt maximal 400 bar.

The hydraulic die clamping system BKZ C...P is de-
signed for clamping tools and dies of different widths
on press slides.

The variant BKZ C...PS is equipped with a nonreturn
valve.

The die clamps can be manually moved in the T-groove
of the press slide between the park position and the
respective tool

The clamping pressure is max. 400 bar.
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Maf3e / Dimensions
Typ A B D E K, K, hg h,
Type
BKZ C 32 55 100 15 61 35 16 6 10
BKZ C 50 60 105 18 61 43 21 6 10
Schnellspannsysten
BKZ C 63 65 110 20 61 48 23 6 10 BKZ C...P
BKZ C 78 70 125 24 61 54 25 6 10 BKZ C...PS
BKZ C 94 80 140 25 61 60 28 6 10 .
Clamping System
BKZ C...P
Technische Daten / Technical Data BKZ C...PS
Typ Fs Ps/
Type kN bar
BKZ C 32 32 400
BKZ C 50 50 400
BKZ C 63 63 400
BKZ C 78 78 400
BKZ C 94 94 400
i
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Park Station fo [ Lo
(fastened to slide) . || | "
i \ Losen
! ;] Unclamping
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e
roe— B - - - R
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Schlauchlange
(bei Bestellung angeben) |
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Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1523
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Das manuell zu betatigende Schnellspannsystem
PSP...AM ist zum Spannen von unterschiedlichen
Werkzeugen an Pressenstofeln und -tischen ausgelegt.
Das selbsthemmende Exzenternockengetriebe gewahr-
leistet eine einfach zu handhabende Spannung mit
maximaler Sicherheit.

The manually actuated die clamping system PSP...AM
is designed for clamping dies of various widths on on
press slides and tables.

The selflocking eccentric cam gear guarantees a simple
handling with a maximum of savelyness.
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PSP...AM M

)
& o 8
o W
2 CEL s LS
& €
2 »
n ° < |
< Schnellspannsystem
= .ss | PSP..AM
| s AS Clamping System
PSP...AM
oA
LS: Losestellung LS: Release position
SS: Spannstellung SS: Clamping position
AS: Spannen ohne Werkzeug AS: Clamping without die
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D hy hr
Type
PSP 170 AM 100 105 54.5 55 B 6.5
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Ms m
Type
kN Nm kg
PSP 170 AM 70 185 45
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1403
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Schnellspannsystem

PSP-C...AM

Clamping System

PSP-C...AM
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Das manuell zu betatigende Schnellspannsystem PSP-
C...AM ist zum Spannen von unterschiedlichen
Werkzeugen an Pressenstoeln und -tischen ausgelegt.
Das selbsthemmende Exzenternockengetriebe gewahr-
leistet eine einfach zu handhabende Spannung mit
maximaler Sicherheit.

The manually actuated die clamping system PSP-
C...AM is designed for clamping dies of various widths
on press slides and tables.

The selflocking eccentric cam gear guarantees a simple
handling with a maximum of savelyness.
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SS: Spannstellung E
LS: Losestellung <
AS: Spannen ohne Werkzeug
[ ]
SS: Clamping position ™
LS: Release position ™
AS: Clamping without die o
[Te]
sSs 1 w
i 0
| } ASw E m
' P &
S S R E—
| IS
- 7@:—5
[an]
- - - X
§ T )
a1 i X
L4 -4 //
=,i . H / 7
p T > % Schnellspannsystem
1 e # PSP-C...AM
:ﬂ = % Clamping System
\S T, PSP-C...AM
A
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D G H he hr
Type
PSP-C...AM 160 167 65 60 98 75 5 10
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Ms m
Type
KN Nm kg
PSP-C...AM 20 120 4.5
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
T 1595

Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request
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SV...

Stofdelverriegelung
Sv...

Slide Locking
Device
SV...
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Das elektromechanische StéfRelverriegelung SV... ist
zum automatischen Verriegeln von Pressenstofeln aus-
gelegt. Das integrierte, versorgungsunabhangige,
hydraulische Druckpolster gewahrleistet das Losen der
StoéBelverriegelung auch bei voller Belastung durch das
anteilige StoRelgewicht.

Electromechanical SV... Slide Locking Device. The inte-
grated hydraulic cushion, independent of external supply,
ensures unlocking even when the slide locking device is
loaded with the slide weight.
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= = = ]
I % ]
= |
- Z o
N Koo 7 3 § % >
1 + 5 5
] [ 7 | a g 7]
| 0, |2tk (7
= ! V' kopfstiick /7 SEZ
| be ) A &8z
i oo/ Mk
S e | ! //// / i //In s s 20+
I } (B ’.___:- -t Sockelgehause fiir ,Naherungsschalter”
| o | S4 : 'b‘;”,/" Y Socket housing for ,proximity switch”
| 11 "
|: | @ | Nothandbetatigung
- x | Emergency manual
) operation
0 | T
g
o i L
7 ‘ i < @0 SV 151/SV 251
2| | : -
305 | [EBF |- L
£z — £ Sockelgehause
S|a 1 £ i fur ,Motor”
E ‘g) | l Socket housing
3 A for ,motor”
n ] | I
+ 13 Vs T 777 | '
/ T s
E / 7 %sm‘rsé'a'
E|g 7 // " Slide /44 5 |
gl Vo Lz A {
ey ~ 1 2
[\ 4 i = 3 -
X[ Verriegelt & StoRelverriegelung
W Locked S o
~ = £ £ SV...
c Qo
| L S E . .
g 3 Slide Locking
Durchtritt n O .
im StoRel I Device
Window in slide S L
/] _, | schwenkhub SV...
f e ’i 1 Swiveling stroke
Verriegelt
z . Locked
LI Entriegelt
Unlocked
Schalter | Zustand Switch | Status
sa Hammerkopf liegt sa Hammer head
am StoRel an rests against the slide
S5 Hammerkopf parallel S5 Hammer head parallel to the
zum Langloch im StoRel longitudinal hole in the slide
s6 Hammerkopf quer 6 Hammer head transverse to the
zum Langloch im StoRel longitudinal hole in the slide
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G H K L M N (0] R S T W X z
Type
SV 151 200 176 150 200 18 60 120 340 60 74 52 45 172 [196.5(217.5| 80 140 R20
SV 251 270 230 190 250 26 90 160 | 480 60 |[109.5| 80 60 220 | 250 | 275 | 110 | 180 | R25
SV 401 270 | 230 190 250 26 90 160 | 480 60 |[109.5| 80 60 220 | 250 | 275 | 110 | 180 | R25
SV 501 300 260 220 270 26 100 170 520 70 99 80 70 229 |268.5(292.5| 130 190 R25
SV 801 375 325 285 308 &3 120 220 600 75 159.5 90 75 274 313 |348.5| 150 250 R40
SV 1001 430 370 | 310 | 308 39 120 230 610 75 |[159.5| 100 75 274 | 313 |348.5| 150 | 260 | R40
SV 1201 430 | 370 | 310 | 308 | 39 | 120 | 230 | 610 | 75 [159.5| 100 | 75 | 274 | 313 [348.5| 150 | 260 | R40
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs v | P %ED u f m
Type
kN mm/s A kW v Hz kg
SV 151 150 50 2.4 0.25 15 400 50 -
SV 251 250 58 3.6 1.1 15 400 50 -
SV 401 400 58 3.6 1.1 15 400 50 -
SV 501 500 90 4 1.1 15 400 50 -
SV 801 800 80 4 1.1 30 400 50 -
SV 1001 1000 80 4 1.1 30 400 50 -
SV 1201 1200 80 4 1.1 30 400 50 =
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1370.2
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SV...K

M + Clamping stroke + swiveling stroke

Qo
2
x
=
[
s
<
(5]
(7]
+
4 E A0 —
= ! € ~
| c et
? | g T o € Sockelgehause fiir ,Motor”
| | 2 [ / _— Socket housing for ,motor”
| + .
|
s /
x|» : ! | /
| e — |
1 1 |
h = ] L Not-
L i hand-
- - — — e betatigung
<) | Emerg?ncy
:4_ g | gwpaenrggon
PR HELS | ;
b Stﬁﬂelé 3:3‘ .aé 14 A f%l?ihea‘%gtll?#g:scha\ler"
Slide b S|a Socket housing
2 - N 2|+ for ,proximity switch”
o — S|e -
a ‘g Verriegelt f :e| (f S
2c Locked W W 2|2
ce — S
. - [
StoRelverriegelung | & & fospe o 515
SV...K Durchtritt | 0|0
im StoRel + |+
slide Locking ;SChwenkhUb Window in slide X X
. _, | Swiveling strok
Device | ~ 28 1
. =f—=——=—%7 7
SV..K Verriegelt L | G
Locked oz
__ | Entriegelt
Unlocked
Schalter | Zustand Switch | Status
sa Hammerkopf liegt sa Hammer head
am StoRel an rests against the slide
S5 Hammerkopf parallel S5 Hammer head parallel to the
zum Langloch im St6Rel longitudinal hole in the slide
S6 Hammerkopf quer s6 Hammer head transverse to the
zum Langloch im StoéRel longitudinal hole in the slide
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E G H K L M N (o] R W X A
Type
SV 251 K 280 240 - 250 26 90 160 200 60 385 80 60 279 110 180 R20
SV 501K 300 260 - 270 26 100 160 200 70 385 80 55 283 120 180 R20
SV 801K 400 350 360 308 33 120 220 210 75 501.5 90 75 349 150 250 R40
SV 1201 K 430 370 380 308 33 120 230 260 75 501.5 100 75 349 150 250 R40
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs \% | P %ED u f m
Type
kN mm/s A kW \% Hz kg
SV 251K 250 58 4 1.1 15 400 50 =
SV 501K 500 66 4 1.1 15 400 50 -
SV 801K 800 80 4 1.1 30 400 50 -
SV 1201 K 1200 80 4 11 30 400 50 -
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1371.2
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Ll
>
7p)

ey
£7°
§ 7
&£l
_ _ - .+ E
T / =«
O
= . Kopfs(gcke/\\l = y _%(_)- Sockelgehéause fiir ,Naherungsschalter”
N head P'ec//.II o /"‘: —| Socket housing for ,proximity switch”
] | SIS SIS  E— :
e
S6 % Nothandbetatigung
le) P T Emergency
| ‘ + manual operation
S [T
« T 2
» | il 1@ Q= - SVE 151/SVE 251
- i L]
: |
| FJ 1
| Sockelgehause
= 4 fur ,Motor”
E] £ 1 Socket housing
o £ for ,motor”
s g >
c £ ~ - -
)
Eg / Stonel 77
(% 8 # Slide %
‘3 S A !
XY X |
Verriegelt §
Locked g . .
25 Stofdelverriegelung
R SVE...
§ 5 . .
50 Slide Locking
Device
' SVE...
Entriegelt
Unlocked
Schalter | Zustand Switch | Status
sa Hammerkopf liegt sa Hammer head
am StoRel an rests against the slide
S5 Hammerkopf parallel s5 Hammer head parallel to the
zum Langloch im StoRel longitudinal hole in the slide
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E H K M N (0] R S T W
Type
SVE 151 200 176 150 200 18 100 340 112 52 45 172 194 217.5 80
SVE 251 270 230 190 250 26 150 480 150 80 65 225 255 294 110
SVE 401 270 230 190 250 26 150 480 150 80 65 225 255 294 110
SVE 801 375 325 285 308 33 220 590 - 90 75 274 313 368.5 150
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs \% | P %ED u f m
Type
kN mm/s A KW v Hz kg
SVE 151 150 50 0.8 0.25 15 400 50 -
SVE 251 250 58 4 1.1 15 400 50 -
SVE 401 400 58 4 1.1 15 400 50 -
SVE 801 800 80 4 1.1 30 400 50 -
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1402.1
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Zentrier- und
Wechselprinzipien

Centring and

changing principles
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GSM...

Zentrier-Wiederholgenauigkeit

Ausflhrung mit
Zentrierstift + 0,025 mm

Ausflhrung mit
Zentrieransatz + 0,15 mm

Centring repeat precision
Version with
centring pin £ 0,025 mm
Version with
centring stop £ 0,15 mm

S =1

Y

LN

T

anl
O

25

zulassiger horizontaler
Einlegeversatz £ 2 mm

admissible horizontal
insertion offset + 2 mm

zulassiger Achsversatz
beim Einlegen £ 2 mm

admissible axis offset
during insertion £ 2 mm

GSM-W... Zentrier-Wiederholgenauigkeit = 0,025 mm
Centring repeat precision £ 0,025 mm
zulassiger horizontaler
EB‘—I— _—_ | = _r,ez Einlegeversatz + 2 mm
! :I ! admissible horizontal
insertion offset £ 2 mm
L. :| _ ]
- -
zulassiger Achsversatz
H} H beim Einlegen £ 2 mm
’V ” o I W -| T - N -| admissible axis offset
\- 1 ] J J J during insertion £ 2 mm
1 1 | |
& d
GSE... Zentrier-Wiederholgenauigkeit + 0,025 mm

Centring repeat precision £ 0,025 mm

==

zulassiger horizontaler
Einlegeversatz £ 2 mm

admissible horizontal
insertion offset + 2 mm

zulassiger Achsversatz
beim Einlegen £ 2 mm

admissible axis offset
during insertion £ 2 mm
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GSE-K... Zentrier-Wiederholgenauigkeit £0,025 mm
Centring repeat precision £0,025 mm
max. Abstand beim Einlegen max. Abstand beim Einlegen
max. spacing during insertion max. spacing during insertion
2 2
T T
_ f‘Pﬁ MJ\ | =Y
{7 Al
i 5 @
H— | [}
Achsversatz £ 1 mm
ca. 60 mm ca. 60 mm Axis offset + 1 mm
1
l rr T3 ﬂ
—— + e | —
-—Lufh" g
1 <= [l -ij1 S>> 1
GSH... Zentrier-Wiederholgenauigkeit = 0,15 mm

Centring repeat precision £ 0,15 mm

zulassiger horizontaler
Einlegeversatz £ 1 mm

admissible horizontal

insertion offset £ 1 mm

| IS

s il

| — — |
e

zulassiger Achsversatz
beim Einlegen £ 2 mm

ST
=)

| M S

II admissible axis offset
during insertion £ 2 mm

=

GSP...

Zentrier-Wiederholgenauigkeit + 0,15 mm
Centring repeat precision £ 0,15 mm

[r
o=

zulassiger horizontaler
Einlegeversatz £ 1 mm

admissible horizontal

]

insertion offset £ 1 mm

il

i

1- L

——t
H
i

zulassiger Achsversatz
‘ :E] beim Einlegen + 2 mm

‘ admissible axis offset
during insertion £ 2 mm

Greiferschienen Kupplung
Transfer Roal Coupling

Zentrier- und
Wechselprinzipien

Centring and
changing principles
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GSM...

Greiferschienen-

kupplung
GSM...

Transfer Rail

Coupling
GSM...

Schnellspannsysteme fiir Umformmaschinen
Clamping Systems for Forming Machines

Anwendung

Die mechanisch selbsthemmende Berg Greiferschie-
nenkupplung GSM ist zum manuellen Kuppeln von
Greiferschienen an Transferpressen bestimmt. Fir den
Werkzeugwechsel ist ein vertikaler Aushebehub not-
wendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem axial verschiebbarem
Zuganker und und einem selbsthemmenden Exzenter-
nockengetriebe. Mit diesem Aufbau werden hohe
Spannkrafte und einen hohe dynamische Steifigkeit bei
geringster Masse realisiert.

Application

The mechanical self-locking Berg gripper rail coupling
GSM is designed for manual coupling of gripper rails on
transfer presses. A vertical lift-out stroke is required for
changing the tool.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, an axially movable tensioning rod and a self-
locking eccentric cam gearing. This configuration allows
high clamping forces and features a high dynamic rigid-
ity with minimum mass.
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H

L

H
GSM...

il
AN
)

J

Zentrier-Wiederholgenauigkeit + 0,15 mm I ] L I Greiferschienen-
Centring repeat precision + 0,15 mm kupplung

W—\q — GSM...
Transfer Rail
| - HTW]L Coupling
' il
Naherungsschalter . j—
S6 Gespannt H—\—/ R

GSM...
Proximity switch | | \l . j

S6 Clamped

|
il
3?

Losestellung
Release position

Maf3e / Dimensions

Typ A B c D
Type

GSM 60 60 50 27 Swi12
GSM 80 80 73 37 SW12
GSM 100 100 73 37 SW12
GSM 150 150 100 65 SW12
GSM 200 200 100 70 SW17
Technische Daten / Technical Data

Typ Fs Ms m

Type kN Nm kg
GSM 60 32 70 3
GSM 80 40 98

GSM 100 65 170

GSM 150 65 170 14
GSM 200 100 370 21

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1368.3
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GSM-W...

Greiferschienen-

kupplung
GSM-W...

Transfer Rail

Coupling
GSM-W...
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Anwendung

Die mechanisch selbsthemmende Berg Greiferschie-
nenkupplung GSM-W ist zum manuellen Kuppeln von
Greiferschienen an Transferpressen bestimmt. Fir den
Werkzeugwechsel ist ein geringer  Aushebehub not-
wendig. Bei zusatzlicher Zentrierung mit Stiften ist ein
Axialhub notwendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem schwenkbarem Zuganker
und und einem selbsthemmenden Exzenternocken-
getriebe. Mit diesem Aufbau werden hohe Spannkrafte
und einen hohe dynamische Steifigkeit bei geringster
Masse realisiert.

Application

The mechanical self-locking Berg gripper rail coupling
GSM-W is designed for manual coupling of gripper rails
on transfer presses. A short lift-out stroke is required
for changing the tool. An axial stroke is required in the
event of additional centring with pins.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, a swivelling tensioning rod and a self-locking
eccentric cam gearing. This configuration allows high
clamping forces and features a high dynamic rigidity
with minimum mass.
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Lésestellung

Release position

=

TN

M =3
"'-——S—"
A C B
Zentrierung mit Zentrierstiften . ]
Zentrier - Wiederholgenauigkeit £0,025 E L
alternativ:
Zentrierung mit Zentrieransatz .
Zentrier - Wiederholgenauigkeit £0,15 )
Centring with centring pin
Centring repeat precision £0,025 [ l [l -
alternative: : I i
Centring with centring stop l
Centring repeat precision 0,15 ; ;
Naherungsschalter Proximity switch
S5 Gelost/Geschwenkt S5 Unclamped/Revolved
S6 Gespannt S6 Clamped
Maf3e / Dimensions
Typ A B (] D
Type
GSM-W 80 80 85 55 SW10
GSM-W 100 100 95 60 SW12
GSM-W 150 150 100 65 SW12
GSM-W 200 200 135 80 SW17
GSM-W 250 250 135 90 SW17
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs Ms m
Type kN Nm kg
GSM-W 80 45 110 5
GSM-W 100 65 170
GSM-W 150 65 170 12
GSM-W 200 100 370 25
GSM-W 250 120 445 36

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request

esmw... JL1

Greiferschienen-
kupplung
GSM-W...
Transfer Rail
Coupling
GSM-W...

T1424.3
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GSE...

Greiferschienen-
kupplung

GSE...

Transfer Rail
Coupling

GSE...
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Anwendung

Die elektromechanische Berg Greiferschienenkupplung
GSE ist zum automatischen Kuppeln von Greiferschie-
nen an Transferpressen bestimmt. Fir den Werkzeug-
wechsel ist ein vertikaler Aushebhub notwendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem axial verschiebbarem
Zuganker und einem elektromechanischem, selbst-
hemmendem Schraubgetriebe. Mit diesem Aufbau wird
eine sehr hohe Wiederholgenauigkeit sowie hohe
Spannkrafte und dynamische Steifigkeit bei geringer
Masse realisiert.

Alternativ steht die Bus - gesteuerte Version
GSE.../AS-lI mit AS Interface zur Verflgung.

Application

The electro-mechanical Berg gripper rail coupling GSE
is designed for automatic coupling of gripper rails on
transfer presses. A vertical lift-out stroke is required for
changing the tool.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, an axially movable tensioning rod and an electro-
mechanical self-locking helical gearing. This configura-
tion achieves a very high repeat precision, as well as
high clamping forces and features dynamic rigidity with
low mass.

Alternatively, a bus controlled version, GSE.../AS-I with
AS interface, is available.
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SPANNTECHNIK

T
r

!
GSE...

[\
C B D
{:E"i——-q- --- _
4 ]
1 [ IR = :
ASH = ]
i A
| ——
£ E il .
s I C . _—;
I = LR ferschienen
| = L Greiferschienen
kupplung
GSE...
] l ) Transfer Rail
LA Coupling
GSE...
Zentrier-Wiederholgenauigkeit + 0,025 mm Naherungsschalter Proximity switch
Centring repeat precision + 0,025 mm S4  Spannbereich erreicht S4  Clamping range achieved
S5  Gelost S5 Unclamped
S6 Gespannt S6 Clamped
SS: Spannstellung SS: Clamping position
LS: Losestellung LS: Release position
AS: Spannen ohne Werkzeug AS: Clamping without die
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E
Type
GSE 120 120 50 95 311 110
GSE 160 160 50 70 325 150
GSE 200 200 50 115 344 171,5
GSE 250 250 50 100 348 178
GSE 280 280 50 115 343 178
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs m
Type kN kg
GSE 120 70 22
GSE 160 100 40
GSE 200 150 45
GSE 250 150 56
GSE 280 150 62

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T 1404.4
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Anwendung

Die elektromechanische Berg Greiferschienenkupplung
GSE-K ist zum automatischen Kuppeln von Greifer-
schienen an Transferpressen bestimmt. Fur den Werk-
zeugwechsel ist ein Axialhub notwendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem axial verschiebbarem und
90° drehendem Zuganker sowie einem elektromecha-
nischem, selbsthemmendem Schraubgetriebe.

Mit diesem Aufbau wird eine sehr hohe Wiederhol-
genauigkeit sowie hohe Spannkrafte und dynamische
Steifigkeit bei geringer Masse realisiert.

Alternativ steht die Bus — gesteuerte Version
GSE-K.../AS-l mit AS-Interface zur Verfigung.

Application
The electro-mechanical Berg gripper rail coupling GSE-K
is designed for automatic coupling of gripper rails on
transfer presses. An axial stroke is required for chang-
ing the tool.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, an axially movable tensioning rod that can be
rotated through 90°, as well as an electro-mechanical
self-locking helical gearing. This configuration achieves
a very high repeat precision, as well as high clamping
forces and features dynamic rigidity with low mass.

Alternatively, a bus controlled version, GSE-K.../AS-I
with AS-interface, is available.
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il

Zentrier-Wiederholgenauigkeit + 0,025 mm
Centring repeat precision £ 0,025 mm

-
J I Spannstellung
Clamping |~~~ e
| | Lé position i
{lt//” 'I ML
il s "_ﬁ'|_ L | Lésestellung LJ:_x S 1_'111
}y_t__:__}a. i |_) Rel AR hE
= — - pgsﬁgzﬁ D q}
C B D A
— ]ﬂ
— AS-
= =1 +
=] ) | }4
F : L}

Naherungsschalter

Proximity switch

S4  Spannbereich erreicht

S4  Clamping range achieved

S5 Geldst

S5 Unclamped

S6 Gespannt S6 Clamped
Mafde / Dimensions
%ge A B C D E
GSE-K 120 120 75 50 303 110
GSE-K 150 150 84 56 320 136
GSE-K 200 200 84 70 319 150
GSE-K 250 250 84 70 319 160
Technische Daten / Technical Data
Hpe o B
GSE-K 120 70 22
GSE-K 150 70 25
GSE-K 200 100 40
GSE-K 250 100 44

Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request

GSEK...
GSE-K.../AS-I

Greiferschienen-
kupplung
GSE-K...

Transfer Rail
Coupling
GSE-K...

T 1592
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Anwendung

Die hydromechanische Berg Greiferschienenkupplung
GSH ist zum automatischen Kuppeln von Greiferschie-
nen an Transferpressen bestimmt. Flir den Werkzeug-
wechsel ist ein vertikaler Aushebhub notwendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem axial verschiebbarem
Zuganker und einem hydromechanischem, selbsthem-
mendem Spanngetriebe. Mit diesem Aufbau werden
hohe Spannkrafte und eine sehr hohe dynamische
Steifigkeit bei geringster Masse realisiert.

Application

The hydromechanical Berg gripper rail coupling GSH is
designed for automatic coupling of gripper rails on
transfer presses. A vertical lift-out stroke is required for
changing the tool.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, an axially movable tensioning rod and a hydro-
mechanical self-locking clamping gearing. This config-
uration allows high clamping forces and features a very
high dynamic rigidity with minimum mass.
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GSH...

Losestellung
Release position

Wl
s O

Il

Zentrier-Wiederholgenauigkeit £ 0,15 mm Greiferschienen-
Centri t precision + 0,15 kupplung
en rlng repeat precision £ O, mm GSH...
'5_ Transfer Rail
Naherungsschalter Proximity switch couPImg
GSH...
S5 Gelost S5 Unclamped
S6 Gespannt S6 Clamped
Mafde / Dimensions
Typ A B C D E
Type
GSH 80 80 40 40 90 73
GSH 120 120 60 60 72 90
GSH 160 160 25 75 112 134
GSH 200 200 25 75 114 132
GSH 250 250 45 75 110,5 135
Technische Daten / Technical Data
Typ FS Pm X m
Type kN bar kg
GSH 80 50 120
GSH 120 70 80
GSH 160 120 85 12
GSH 200 120 75 15
GSH 250 120 85 47
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1421.2
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GSP...

Greiferschienen-

kupplung
GSP...

Transfer Rail

Coupling
GSP...
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Anwendung

Die pneumatische Berg Greiferschienenkupplung GSP
ist zum automatischen Kuppeln von Greiferschienen an
Transferpressen bestimmt. Fur den Werkzeugwechsel
ist ein vertikaler Aushebhub notwendig.

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem hartanodisiertem
Aluminiumgehause, einem axial verschiebbarem Zug-
anker und einem Pneumatikzylinder mit integriertem
selbsthemmendem Spanngetriebe. Mit diesem Aufbau
wird eine sehr hohe dynamische Steifigkeit bei gering-
ster Masse realisiert.

Application

The pneumatic Berg gripper rail coupling GSP is desi-
gned for automatic coupling of gripper rails on transfer
presses. A vertical lift-out stroke is required for chan-
ging the tool.

Design features

The coupling consists of a hard anodised aluminium
housing, an axially movable tensioning rod and a pneu-
matic cylinder with integrated self-locking clamping
gearing. This configuration achieves a very high dyna-
mic rigidity with minimum mass.
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Retosse postion |
P il Greiferschienen-
J_| kupplung
GSP...
Transfer Rail
i re—1 GSP-.-
Zentrier-Wiederholgenauigkeit £ 0,15 mm Naherungsschalter Proximity switch
Centring repeat precision £ 0,15 mm
S5 Gelost S5 Unclamped
S6 Gespannt S6 Clamped
Maf3e / Dimensions
Typ A B C D E
Type
GSP 130 130 25 65 173 111
GSP 180 180 25 65 137 108
Technische Daten / Technical Data
Typ Fs P m
Type kN bar kg
GSP 130 30 6
GSP 180 50 6 10
Anderungen vorbehalten / For modifications all rights reserved
Anwendungsspezifische Zeichnung auf Anfrage / Application drawing on request T1465.1
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GSE...
GSE-K...

Energiekupplung
Energy coupling
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(Einbaulage in der Transferpresse)
(Installation position in the transfer press)

J;

feste Verbindung mit
Kupplungsantrieb
permanent connection
with the coupling drive =4

feste Verbindung mit —
Kupplungsgegenstick
permanent connection with
the coupling counter-piece

Losen durch Aushebehub / Unclamping by lift-out stroke

[
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(Einbaulage in der Transferpresse)

Losen durch federnbetatigten Kolben / Unclamping by spring-actuated piston

jj (Installation position in the transfer press)
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bewegliche Verbindung

mit Kupplungsgegenstuick
moveable connection with the
coupling counter-piece
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feste Verbindung mit
Kupplungsantrieb
permanent connection
with the coupling drive

Losen durch Axialhub / Unclamping by axial stroke

feste Verbindung mit
Kupplungsgegenstlick
permanent connection with
the coupling counter-piece
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BERG SPANNTECHNIK
QUALITAT SPANNT QUALITAT - QUALITY CLAMPS QUALITY

Das BERG Spannkraftmefisystem M-PSP ist zur
Prufung der Spannkrafte bei Werkzeugspannsystemen
in Umformmaschinen konzipiert! Es ist fur Spannele-
mente mit Zuganker, wie den BERG Spannsystemen
PSP...W, PSP...K, PSP...T/PSV, Hydrolock, BKZ, glei-

chermafen einsetzbar wie fir die Spannzeuge
PSP...VK/PSV, PSP...VL/PSV. Dabei sollte die
Spannflanschhéhe groer 60 mm sein.

Das MefRsystem besteht aus einem robusten hand-
lichen Anzeigengerat im Taschenrechnerformat und der
flr die verschiedenen Spannrandhohen anpafbaren
MeReinrichtung. Zu dem Mef3system gehort ein praxis-
gerechter Koffer zur Aufnahme des Anzeigengerates,
der Mefeinrichtungen, des Mef3kabels und eines
Ladegerates.

Uber eine serielle Standardschnittstelle besteht die
Méglichkeit, die MeRdaten auf jeden WIN 9x/ NT/2000
—PC zu ubertragen und in einem Kraft-Zeitdiagramm
grafisch darzustellen. Die Mefdaten kdnnen in eine
Excel-Tabelle eingelesen werden.

The BERG clamping force measuring system M-PSP
has been designed to check the clamping forces of tool
clamping system in forming maschines! Its application
encompasses clamping elements with tensioning rod,
such as the BERG clamping systems PSP...W, PSP...K,
PSP...T/PSV, Hydrolock, BKZ, as well as clamping units
PSP...VK/PSV, PSP...VL/PSV whereby the clamping
flange height should exceed 60 mm.

The measuring system is composed of a robust, prac-
tical display unit in a pocket calculater format and of
the measuring system adaptable to the various clam-
ping edge heights. The measuring system also includes
a practical case accommodating the display unit, meas-
uring devices, measuring cable and the charging unit.

A serial standard interface offers the possibility to
transfer the measured data to any WIN 9x/ NT/ 2000
—PC and have them graphically represented in a force-
time diagram. The measured data can be read into an
Excel table.
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M-PSP

Spannkraft-
mefisystem

Clampforce
Gauge System
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Firmengeschichte
Company History

Wilhelm Berg

Seit 1918 Leistung durch Innovation

Ein Unternehmen geht seinen Weg.

Unter allen Gegebenheiten der Zeiten erfolgreich bestehen ..., so
oder ahnlich stellt sich die Firmenphilosophie der Firma Berg & Co.
dar. Schon 1918 haben die politischen und wirtschaftlichen
Umstande den Grinder Wilhelm Berg dazu gezwungen, das
Unternehmen ,Fabrik landwirtschaftlicher Maschinen Bielefeld
G.m.b.H.” zu nennen.

Erst 1923 erfolgte dann die Umbenennung in Berg & Co. GmbH mit
dem Unternehmensziel ,Verkauf von Maschinen und Werkzeugen
jeden Fabrikats und aller damit verwandten Artikel sowie deren
Herstellung*.

Mit der Entwicklung von Drehbank-Handspannfuttern leitete
Wilhelm Berg 1925 mit damals 30 Mitarbeitern die Reihe der spe-
zifischen Berg-Produkte ein, die bis heute die Produktion des
Unternehmens bestimmen — Spannsysteme zur Ausristung von
Werkzeugmaschinen.

Nach 1945 erforderten erneut auBere Umstande einfallsreiches
Handeln und die Notwendigkeit einer kurzfristigen Umstellung der
Produktpalette. Um den Betrieb aufrechtzuerhalten, produzierte
Berg & Co. GmbH bis 1947 Pressen fiir Speisedl und Arzneipillen.

Automatische Spannsysteme fir Werksticke und Werkzeuge fur
spanende und umformende Werkzeugmaschinen sowie deren
Handhabung gehoren heute zum breiten Leistungsspektrum des
Unternehmens. Hochster Stand der Technik mit konsequenter
Marktorientierung, umfassende Erfahrung und zuverlassige
Gestaltung sind die Grundmerkmale samtlicher Berg-Produkte im
nationalen und internationalen Umfeld.

Mit Spitzenqualitat und standig innovativen neuen Konzepten
unterstutzt Berg & Co. GmbH die permanenten Bemuhungen der
metallverarbeitenden Industrie um eine zukunftsorientierte
Rationalisierung von Fertigungsprozessen. Hierbei steht der Zwang
zur Prazision und Produktivitat stets im Vordergrund.

Im Jahre 1956 hat Karl Bernhard Grautoff das Unternehmen von
seinem Schwiegervater Wilhelm Berg Ubernommen. Es wird heute
in der dritten Familiengeneration geflihrt. Dabei sind die unterneh-
merischen Grundideen von Karl Bernhard Grautoff weiterhin die
Leitlinie fur zukunftsorientierte systematische und progressive
Investitionen mit dem Ziel, anerkannter Partner der
Werkzeugmaschinen-Industrie in der ganzen Welt zu sein.

Spannsysteme der Firma Berg & Co. GmbH sind Uberall dort ge-
schatzt, wo Automatisierungsbedarf hochster Qualitat gefordert ist.

Karl Bernhard Grautoff

Since 1918 Success by innovation

A company goes its way

Be successful even when times are difficult...this is the company
philosophy of Berg & Co. In 1918 political and economic circum-
stances forced the founder, Wilhelm Berg, to name the company
"Fabrik landwirtschaftlicher Maschinen Bielefeld G.m.b.H.”
(Factory for agricultural machines).

It wasn’t until 1923 that the company could be renamed Berg & Co.
GmbH with the company objective "Sale of machines and tools of
every make and all related articles as well as their manufacture”.

With the development of hand-operated chucks for lathes, Wilhelm
Berg, who at the time employed 30 people, introduced the range of
specific Berg products in 1925 which have determined the com-
pany’s production until today - clamping and chucking systems for
machine tools.

After 1945 outside circumstances again called for imaginative
action and short-term adjustment of the range of products. Until 1947
Berg & Co. produced presses for edible oil and pharmaceutical pills
to keep the company operating.

Today the company’s extensive range includes automatic clamping
systems for workpieces and tools for cutting and forming machine
tools, as well as their handling. State of the art technology in con-
junction with targeted market orientation, extensive experience and
reliable design are the features which distinguish all Berg produc-
ts in the national and international field.

With top quality and continuously innovative concepts, Berg & Co.
GmbH support the permanent efforts of the metal working industry
in its future orientated rationalisation of manufacturing processes,
with precision and productivity always remaining in the fore.

In 1956 Karl Bernhard Grautoff took over the company management
from his father-in-law Wilhelm Berg. Today it is being managed in the
third generation of the family. Karl Bernhard Grautoff’'s basic entrepre-
neurial ideas continue to be the guideline for future orientated,
systematic and progressive investment with the objective of being
a recognised partner of the machine tool industry worldwide.

Berg & Co. GmbH’s clamping systems are valued wherever automa-
tion requirements demand the highest quality.

74



HBERG

SPANNTECHNIK

¥

A E

F

§ : - }

uuuuuuuuu i S VaTEME .ﬁ werkstucksuannunc [l
Spannsysteme Spannsysteme

Programmiibersicht ~ Werkstiickspannung

[] []

Clamping Systems Clamping Systems
Programme Summary Workpiece Holding

Detailfragen zu klaren:

]

Bitte Ruckruf

[]

Besuch erwinscht

Zu schicken an:

Technische Dokumentation
Technical Documentation

BEERE

Werkzeugspannung

Spannsysteme

. Tool Clamping

Werkzeugspannung

[]

Clamping Systems

Tool Clamping

Fax +49(0)52 05 / 759 - 180

EIEERG

Umformtechnik

. Forming Technology

Spannsysteme
Umformtechnik

[] []

Clamping Systems
Forming Technology

Details to talk about:
[ ]

Please call back

[]

Visit desired

To be forwarded to:

EIEERG

A

. Special Application

Spannsysteme
Sonderanwendung

Clamping Systems
Special Application

FAN-AUFTRAG

FAX-ORIDER

Herrn/Frau Mister/Misses
Firma Company
Abteilung Department
Branche Branch
StraBe Street
Postleitzahl/Ort Postal Code/City
Postfach P.O. Box
Postleitzahl /Ort Postal Code/City
Telefon Telephone
Telefax Telefax

@
E-mail E-mail
Datum/Unterschrift Date/Signature

75



SER

SPANNTECHNIK

Q é? Hannover-
Q Langenhagen
s ca. 1,0 Std.
E4
/\

BIELEFELD-ZENTRUM

Und so finden Sie zu uns ...
This is how to find us ...

AUTOBAHNKREUZ BIELEFELD
BAB 2 IBAB33 \_—

Beckhof Dl

Gildemeisterstra§e|

DORTMUND-HANNOVER

Duisseldorf-
Lohausen SCHLOSS HOLTE-
ca. 1,5 Std. STUKENBROCK
BAB 33 'g
BIELEFELD-PADERBORN %
’39 Paderbor
3 Ahden
ca. 0,5 Std.

Berg & Co. GmbH
Spanntechnik
Gildemeisterstrafe 80
33689 Bielefeld

Germany
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info@berg-spanntechnik.de
www.berg-spanntechnik.de
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