
Biegen und Trennen von Stoßfängerprofilen

Profilieranlagen für

Fensterschachtverstärkungen

• produktionssichere Verarbeitung von höchstfesten

Stählen

• rechte und linke Teile mit einem Rollformwerkzeug

• tordierte und gebogene Profile

• hohe Flexibilität der Laserschweißnaht

(Stumpfnaht, Bördelnaht und Kehlnaht )

Profilieranlagen für B-Säulenverkleidungen

• Außenhautteil mit höchsten Ansprüchen an die

Oberfläche

• tordierte und gebogene Profile

• hohe Teileleistung

• 4 Varianten mit einem Rollformwerkzeug

(Fahrertür und Fondtür linke und rechte Seite)

• Geschwindigkeitsvorteile imVergleich zu strang-

gepressten Profilen

• Toleranzvorteile imVergleich zu stranggepressten

Profilen

Profilieranlagen für Sitzführungsschienen

• kein Materialverschnitt

• hohe Teileleistung

• geforderte Maschinenfähigkeit von 1,67

• rechte und linke Teile mit einem Rollformwerkzeug

• Integration von Anarbeitungsprozessen in der Linie

(Prägen und Lochen )

Profilieranlagen für Stoßfänger

• Stoßfänger wird in der Linie gebogen

• produktionssichere Verarbeitung von höchstfesten

Stählen (z.B. DP1000, DP1200)

• Geschwindigkeitsvorteile imVergleich zu strang-

gepressten Profilen

• Toleranzvorteile imVergleich zu stranggepressten

Profilen

Profilieranlagen für Längsträger

• geringeWerkzeugkosten

• hohe Teileleistung

• einfaches Reagieren auf unterschiedliches

Rückfederungsverhalten
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die hohe Kunst
des Profilierens

AT

Integrierte Presse

• Hochleistungsvorstanzanlagen mit integrierten

und schnelllaufenden Pressen

• schnell wechselbare Vorstanzwerkzeuge

HF Schweißen

• induktives Press-Schweißverfahren

• hohe Schweißgeschwindigkeiten

Nachstanzwerkzeuge für Längsträgerfertigung

Biegen und Tordieren in der Profilieranlage Rollnahtschweißen bei Fensterschachtverstärkungen

HF-Schweißbereich

Profilieranlagen für Kfz-Sitzschienen

�

�

Laserschweißen

Vorstanzanlage mit integrierter
mechanischer Presse

Hydraulische Zwischenstanzeinrichtung




