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1 Einleitung / introduction 
 

 
 
 

2 Maschinen / machinery 
 

 

 
  

• Die hier aufgeführten Stanzautomaten 
entsprechen dem Standard der Dräxlmaier 
Group.  

Hubhöhen, Direktverschraubungen etc. sind 
den jeweiligen Tabellen und Zeichnungen zu 
entnehmen. 

• The punching presses listed here 
correspond to the standard of the Dräxlmaier 
Group. 
Lift heights, direct screw connections, etc. 
can be found in the respective tables and 
drawings. 
 

• Das Werkzeug ist nach Bestell Lastenheft für 
folgende Maschinen zu fertigen.  

• The tool is to be manufactured according to 
the order specification for the following 
machines. 

Maschinen-Nr. /  
Machine-No. 

Maschine /  
Machine 

Presskraft /  
 Pressing force 

Seiten /  
pages 

1 Bruderer 250-650 (dConn) 250kN 3-5 

2 Bruderer 300-850 (dConn) 300kN 6-8 

3 Bruderer 800-800 (dConn) 800kN 9-11  

4 Haulick + Roos 500-1000 (Rumänien) 500kN 12-14  

5 Haulick + Roos 500-1250 (dConn) 500kN 15-17  

6 Haulick + Roos 800-1250 (Rumänien) 800kN 18-21  

7 Haulick + Roos 800-1600 (dConn) 800kN 22-25  

8 Haulick + Roos 1250-1250 (Rumänien) 1250kN 26-30  

9 G+K Hydraulikpresse (dConn / Rumänien) 1250kN 31-32  

10 Bihler GRM NC (dConn) 400kN 33  
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2.1 Stanzautomaten / Punching machines 

2.1.1 Maschine 1 / Machine 1: Bruderer 250-650 

 

2.1.1.1 Stößelseite / Tappet side: Bruderer 250-650 

 
 
 
 
 
 
 
 
  

• Presskraft: 250 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt 
verschraubt werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen 
vorzusehen.  
Der Mittelpunktabstand der zwei Bohrungen zur 
Zentrierung des Werkzeuges beträgt 300mm. 

• Press force: 250 kN 
 

• It should be possible to screw the tool 
directly on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, 
an alternative fastening must be clarified 
with the client. 

 
• The ø20H7 holes provided in the ram must 

be used for tool positioning in the machine. 
For this purpose, spring-loaded positioning 
pins must be provided in the tool. 
The distance between the two holes for 
centering the tool is 300 mm. 

Abbildung 1: Stößelseite / Tappet side 
Bruderer 250-650 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.1.2 Aufspanntisch / Clamping table: Bruderer 250-650 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
  

Abbildung 2: Aufspanntisch / Clamping table 
Bruderer 250-650 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.1.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Bruderer 250-650 

 

  

 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
  

Tabelle 1: Werkzeugeinbauhöhen / Installation heights 
 Bruderer 250-650  

(Quelle: Bruderer GmbH) 

Tabelle 2: Hubzahlen / Strokes 
Bruderer 250-650  

(Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.2 Maschine 2 / Machine 2: Bruderer 300-850 

 

2.1.2.1 Stößelseite / Tappet side: Bruderer 300-850 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  

• Presskraft: 300 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt 
verschraubt werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen 
vorzusehen.  
Der Mittelpunktabstand der zwei Bohrungen zur 
Zentrierung des Werkzeuges beträgt 300mm. 

• Press force: 300 kN 
 

• It should be possible to screw the tool 
directly on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, 
an alternative fastening must be clarified 
with the client. 

 
• The ø20H7 holes provided in the ram must 

be used for tool positioning in the machine. 
For this purpose, spring-loaded positioning 
pins must be provided in the tool. 
The distance between the two holes for 
centering the tool is 300 mm. 

Abbildung 3: Stößelseite / Tappet side 
Bruderer 300-850 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.2.2 Aufspanntisch / Clamping table: Bruderer 300-850 

 

 
  

Abbildung 4: Aufspanntisch / Clamping table 
Bruderer 300-850 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.2.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Bruderer 300-850 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Tabelle 3: Werkzeugeinbauhöhen / Installation heights 
 Bruderer 300-850  

(Quelle: Bruderer GmbH) 

Tabelle 4: Hubzahlen / Strokes 
Bruderer 300-850  

(Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.3 Maschine 3 / Machine 3: Bruderer 800-800 

 

2.1.3.1 Stößelseite / Tappet side: Bruderer 800-800 

 

 
  

• Presskraft: 800 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt 
verschraubt werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen 
vorzusehen.  
Der Mittelpunktabstand der zwei Bohrungen zur 
Zentrierung des Werkzeuges beträgt 300mm. 

• Press force: 800 kN 
 

• It should be possible to screw the tool 
directly on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, 
an alternative fastening must be clarified 
with the client. 

 
• The ø20H7 holes provided in the ram must 

be used for tool positioning in the machine. 
For this purpose, spring-loaded positioning 
pins must be provided in the tool. 
The distance between the two holes for 
centering the tool is 300 mm. 

Abbildung 5: Stößelseite / Tappet side 
Bruderer 800-800 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.3.2 Aufspanntisch / Clamping table: Bruderer 800-800 

 

 
  

Abbildung 6: Aufspanntisch / Clamping table 
Bruderer 800-800 (Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.3.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Bruderer 800-800 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Tabelle 5: Werkzeugeinbauhöhen / Installation heights 
 Bruderer 800-800  

(Quelle: Bruderer GmbH) 

Tabelle 6: Hubzahlen / Strokes 
Bruderer 800-800  

(Quelle: Bruderer GmbH) 
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2.1.4 Maschine 4 / Machine 4: Haulick + Roos 500-1000 

 
 

2.1.4.1 Stößelseite / Tappet side: Haulick + Roos 500-1000 

 

 
 
 
 

  
  

• Presskraft: 500 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt verschraubt 
werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 (Schnitt C-C) verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen vorzusehen.  

• Press force: 500 kN 
 

• It should be possible to screw the tool directly on 
the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, an 
alternative fastening must be clarified with the 
client. 

 
• The ø20H7 holes (Section C-C) provided in the 

ram must be used for tool positioning in the 
machine. For this purpose, spring-loaded 
positioning pins must be provided in the tool. 

Abbildung 7: Stößelseite / Tappet side Haulick + Roos 500-1000 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.4.2 Aufspanntisch / Clamping table: Haulick + Roos 500-1000 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
  

Abbildung 8: Schnitt C-C Stößelseite / Section C-C Tappet side 
Haulick + Roos 500-1000  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
 

Abbildung 9: Aufspanntisch / Clamping side Haulick + Roos 500-1000 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.4.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Haulick + Roos 500-1000 

 

 
 
  

Abbildung 10: Detail X Aufspanntisch / detail Clamping table  
Haulick + Roos 500-1000 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 

Tabelle 7: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 500-1000  
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.5 Maschine 5 / Machine 5: Haulick + Roos 500-1250 

 
 

2.1.5.1 Stößelseite / Tappet side: Haulick + Roos 500-1250 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

• Presskraft: 500 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt verschraubt 
werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 (Schnitt C-C) verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen vorzusehen.  

• Press force: 500 kN 
 

• It should be possible to screw the tool directly 
on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, an 
alternative fastening must be clarified with the 
client. 

 
• The ø20H7 holes (Section C-C) provided in the 

ram must be used for tool positioning in the 
machine. For this purpose, spring-loaded 
positioning pins must be provided in the tool. 

Abbildung 11: Stößelseite / Tappet side Haulick + Roos 500-1250 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.5.2 Aufspanntisch / Clamping table: Haulick + Roos 500-1250 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  

Abbildung 12: Schnitt C-C Stößelseite / Section C-C Tappet side 
Haulick + Roos 500-1250  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
 

Abbildung 13: Aufspanntisch / Clamping side Haulick + Roos 500-1250 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.5.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Haulick + Roos 500-1250 

 

 
  

Abbildung 14: Detail X Aufspanntisch / detail Clamping table  
Haulick + Roos 500-1250 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 

Tabelle 8: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 500-1250  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.6 Maschine 6 / Machine 6: Haulick + Roos 800-1250 

 

 
2.1.6.1 Stößelseite / Tappet side: Haulick + Roos 800-1250 

 

 

  

• Presskraft: 800 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt verschraubt 
werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, muss 
eine alternative Befestigung mit dem Auftraggeber 
abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 (Schnitt C-C) verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen vorzusehen.  

• Press force: 800 kN 
 

• It should be possible to screw the tool directly on 
the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, an 
alternative fastening must be clarified with the 
client. 

 
• The ø20H7 holes (Section C-C) provided in the 

ram must be used for tool positioning in the 
machine. For this purpose, spring-loaded 
positioning pins must be provided in the tool. 

Abbildung 15: Stößelseite / Tappet side Haulick + Roos 800-1250 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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Abbildung 16: Schnitt Stößelseite / Section Tappet side Haulick + Roos 800-1250  
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.6.2 Aufspanntisch / Clamping table: Haulick + Roos 800-1250 

 

 

 

  

Abbildung 17: Aufspanntisch / Clamping side Haulick + Roos 800-1250 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 

Abbildung 18: Detail X Aufspanntisch / detail Clamping table  
Haulick + Roos 800-1250 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 



  
 
 

21 
  

Maschinendaten zur TLV 
Stanzwerkzeuge 

 
Machine data for TDS 

punching tools 

Internal: All rights reserved. Distribution within DRÄXLMAIER Group, customer and partners 

 

 

2.1.6.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Haulick + Roos 800-1250 

 

 
  

Tabelle 9: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 800-1250  
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.7 Maschine 7 / Machine 7: Haulick + Roos 800-1600 

 
 

2.1.7.1 Stößelseite / Tappet side: Haulick + Roos 800-1600 

 

 
 

  

• Presskraft: 800 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt verschraubt 
werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 (Schnitt C-C) verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen vorzusehen.  

• Press force: 800 kN 
 

• It should be possible to screw the tool directly 
on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, an 
alternative fastening must be clarified with the 
client. 

 
• The ø20H7 holes (Section C-C) provided in the 

ram must be used for tool positioning in the 
machine. For this purpose, spring-loaded 
positioning pins must be provided in the tool. 

Abbildung 19: Stößelseite / Tappet side Haulick + Roos 800-1600 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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Abbildung 20: Schnitt Stößelseite / Section Tappet side Haulick + Roos 800-1600  
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.7.2 Aufspanntisch / Clamping table: Haulick + Roos 800-1600 

 

 
  

Abbildung 21: Aufspanntisch / Clamping side Haulick + Roos 800-1600 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 

Abbildung 22: Detail X Aufspanntisch / detail Clamping table  
Haulick + Roos 800-1600 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.7.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Haulick + Roos 800-1600 

 

  

Tabelle 10: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 800-1600  
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.8 Maschine 8 / Machine 8: Haulick + Roos 1250-1250 

 

 
2.1.8.1 Stößelseite / Tappet side: Haulick + Roos 1250-1250 

 

 
  

• Presskraft: 1250 kN  

 

• Das Werkzeug sollte stößelseitig direkt verschraubt 
werden können.  
Falls eine Direktverschraubung nicht möglich ist, 
muss eine alternative Befestigung mit dem 
Auftraggeber abgeklärt werden.  

 
• Für die Werkzeugpositionierung in der Maschine 

müssen die im Stößel vorgesehenen Bohrungen 
ø20H7 (Detail X) verwendet werden. Dazu sind im 
Werkzeug gefederte Positionierzapfen vorzusehen. 
 

• Die Maschine verfügt über eine zusätzliche 
Tischerhöhung (70mm), die bei Bedarf eingebaut 
werden kann (siehe Punkt 2.1.8.3).  

• Press force: 1250 kN 
 

• It should be possible to screw the tool directly 
on the ram side. 
If a direct screw connection is not possible, an 
alternative fastening must be clarified with the 
client. 

 
• The ø20H7 holes (Detail X) provided in the ram 

must be used for tool positioning in the 
machine. For this purpose, spring-loaded 
positioning pins must be provided in the tool. 
 

• The machine has an additional table elevation 
(70mm) that can be installed if necessary (see 
point 2.1.8.3). 

Abbildung 23: Stößelseite / Tappet side Haulick + Roos 1250-1250 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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Abbildung 24: Schnitt A-A Stößelseite / Section A-A Tappet side 
Haulick + Roos 1250-1250  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
 

Abbildung 25: Detail Z Stößelseite / Detail Z Tappet side 
Haulick + Roos 1250-1250  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
 

Abbildung 26: Detail X im Schnitt A-A Stößelseite / Detail X from Section A-A Tappet side 
Haulick + Roos 1250-1250  

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.8.2 Aufspanntisch / Clamping table: Haulick + Roos 1250-1250 

 

 
  

Abbildung 27: Aufspanntisch / Clamping side Haulick + Roos 1250-1250 
(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 

Abbildung 28: Detail X Aufspanntisch / detail Clamping table  
Haulick + Roos 1250-1250 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.1.8.3 Einbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and strokes: Haulick + Roos 1250-1250 

 

 
  

Tabelle 11: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 1250-1250  
(ohne Tischerhöhung / without additional table elevation 70mm) 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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Tabelle 12: Werkzeugeinbauhöhen und Hubzahlen / Installation heights and Strokes Haulick + Roos 1250-1250  
(mit Tischerhöhung / with additional table elevation 70mm) 

(Quelle: Haulick + Roos GmbH) 
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2.2 Hydraulikpressen / Hydraulic presses 

2.2.1. Maschine 9 / Machine 9: G+K Hydraulikpresse 

 

2.2.1.1 Stößelseite / Tappet side: G+K Hydraulikpresse 

  

• Presskraft: 1250 kN  

 

• Für die Werkzeugpositionierung in der 
Maschine müssen die im Stößel vorgesehene 
Zentriernut (22mm) verwendet werden. 
Das Werkzeug muss mit Zentriernutensteinen 
ausgestattet werden. 

 
• Einbauhöhen:  

Stößel UT: 300mm  
Stößel OT: 500mm 
 

• Press force: 1250 kN 
 

• The centering groove (22mm) provided in 
the tappet must be used for tool positioning 
in the machine. 
The tool must be equipped with slot nuts. 

 
 

• Installation heights: 
Tappet UT: 300mm 
Tappet OT: 500mm 

Abbildung 29: Stößelseite / Tappet side G+K Hydraulikpresse 
(Quelle: G+K Umformtechnik GmbH) 
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2.2.1.2 Aufspanntisch / Clamping table: G+K Hydraulikpresse 

 

 
  

Abbildung 30: Aufspanntisch / Clamping side G+K Hydraulikpresse 
(Quelle: G+K Umformtechnik GmbH) 
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2.3 Bihlerautomaten / Bihler machines 

2.3.1 Maschine 10 / Machine 10: Bihler GRM NC 
 
 

• Presskraft: stufenlos bis max.400kN 

 

• Hubzahl: stufenlos bis max. 240 1/min 

 

• Servoachsen: Umform-Nennkraft 31-47 kN 

 

• Es können für die Stanzeinheit das Meusburger 
Standardgestell SBP eingesetzt werden. 

 

• Standardisierte Maschinenplattform für den 
LEANTOOL-Werkzeugbaukasten 

 

• Weiter Infos siehe: Link 
 

• Press force: stepless up to a maximum of 400kN 
 

• Strokes: continuously up to max. 240 1/min 
 

• Servo axes: nominal forming force 31-47 kN 
 

• The Meusburger standard frame SBP can be 
used for the punching unit. 

 
• Standardized machine platform for the LEAN 

TOOL tool kit 
 

• For more information see: Link 
 

Abbildung 31: Bihler GRM NC 
(Quelle: Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG) 

 

https://www.bihler.de/de/automatisierungstechnik-maschinenbau/bihler-maschine/servo-stanzbiegeautomat-grm-nc.html
https://www.bihler.de/de/automatisierungstechnik-maschinenbau/bihler-maschine/servo-stanzbiegeautomat-grm-nc.html

