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1. Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH,
1895 gegriindet. Damals ...
2. und heute.

Links: DF-Verwaltungsgebédude Dillingen

KOMPETENZ AUS EINER HAND
UNTERNEHMENSPROFIL

Die Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH,
gegriindet im Jahre 1895, ist seit mehr als
100 Jahren auf dem Gebiet der Herstellung
und Weiterverarbeitung von Lochblechen
tatig.

Als einer der fihrenden Hersteller in Europa
mit Uber 350 Mitarbeitern in der Unternehmens-
gruppe kénnen wir lhnen ein breites und
in seiner Fertigungstiefe einzigartiges Pro-
duktspektrum anbieten:

Vom gelochten Feinstblech bis hin zu 30 mm
dicken Lochplatten, vom komplexen Gehause
fur elektrische Schaltanlagen bis hin zum
fertigen Apparatebau, vom gelochten kleinen
Siebrohr bis zur einbaufertigen Siebtrommel
fur groBe Aufbereitungs- und Siebanlagen.

Mit modernstem Maschinenpark sind wir
in der Lage, nahezu jede kundenspezifische
Aufgabenstellung zu erfillen. Durch Kom-
plettfertigung aus einer Hand bieten wir un-
seren Kunden den Vorteil, vorhandene Syn-
ergiepotenziale bestmdglich auszuschopfen.

Uber die reine Herstellung und Verarbeitung
hinaus beraten wir unsere Kunden gerne be-
reits in der Entwicklungsphase von Produk-
ten, um so gemeinsam eine fertigungs- und
kostenoptimierte Gestaltung unserer Pro-
dukte sicherzustellen.

Mit dem vorliegenden Gesamtkatalog moch-
ten wir Ihnen einen kleinen Uberblick tiber
unsere Fertigungsmdglichkeiten in den un-
terschiedlichsten Bereichen geben.

srserEssaill
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Uber die reine Fertigung hinaus bieten wir
lhnen ein umfassendes Leistungspaket in
den Bereichen Beratung, Engineering und
Konstruktion.

Gemeinsam mit lhnen erarbeiten und op-
timieren wir Losungen fir diffizile Prob-
lemstellungen, bis hin zum erfolgreichen
Endeinsatz (Pro Engineer und Auto C. A. D.).

Unser eigener leistungsfahiger Werkzeug-
bau sowie der Bestand von Uber 6000 ver-
schiedenen Lochwerkzeugen ermdglichen
uns, kundenspezifische Ldsungen mit einem
hohen MaB3 an Flexibilitdt in kiirzestmdgli-
cher Zeit zu realisieren.

Mit unserem modernen Maschinenpark aus

Perforier- Streifenpressen
Perforier- Breitpressen
Stanz- Nibbel- Laserautomaten

Laser- Schneidanlagen

zahlreichen Weiterverarbeitungsmaschinen
sind wir in der Lage, alle technisch machbaren
Lochungen durchzufihren.

Wir verarbeiten alle stanz- und laserfahigen
Materialien in den verschiedensten Qualita-
ten von Stahl, NE Metallen sowie Kunst-
stoffen in Materialdicken von 0,3 bis hin zu
30 mm. Eine Spezialitdt unseres Hauses
sind dabei schwierige Lochungen in Ma-
terialien mit hohem Hartegrad (z.B. Ver-
schleiBstdhle, Verbundstihle) und groBer
Materialdicke. Selbstverstdndlich lochen
wir auch gerne durch Kunden beigestelltes
Material.

Unser umfangreiches Lagersortiment mit
ber 250 Positionen in den Materialarten
Stahl, Stahl verzinkt, Edelstahl und Alumi-
nium enthalt die géngigsten Rund- und
Quadratlochungen im Klein-, Mittel- und
GroBformat. Das Lagersortiment bildet die
ideale Ergdnzung zu den kundenspezifi-
schen Fertigungsauftrdgen und ist inner-
halb 48 Stunden an jedem Ort Deutschlands
verfligbar.

Neben der Herstellung von flachen Loch-
blechen hat sich in den letzten Jahren ins-
besondere der Bereich der Weiterverarbei-
tung von Lochblechen zu komplexeren,
einbaufertigen Baugruppen und Zulie-
ferteilen zu einem Tatigkeitsschwerpunkt
in unserem Unternehmen entwickelt.

Linke Seite: Werkzeugbau

Unsere Mdglichkeiten im Bereich der
Weiterverarbeitung umfassen dabei:
Richten, Ziehen

Schneiden, Kanten, Profilieren, Lasern
Biegen, Runden

Fiigen, SchweiBen, Clinchen etc.
Montieren.

Auf Wunsch liefert DF die Produkte mit
folgenden Oberflachenbehandlungen:
gestrahlt, gebeizt

lackiert oder pulverbeschichtet
feuerverzinkt, galvanisch verzinkt
verchromt, vernickelt

elektropoliert oder eloxiert.

KOMPETENZ AUS EINER HAND

WORKFLOW

5

1. Lochen-Stanzen 2. Butzen 3. Weiterverarbeitung 4. Montage 5. Logistik und Versand

Neben der Qualitdt der Produkte spielen
Preis und Lieferzeit die entscheidende Rolle.
DF wird diesen Anforderungen gerecht,
indem wir die Mdglichkeit bieten, kunden-
spezifisch gefertigte Produkte in unserem
Lager bereit zu halten und auf Abruf ter-
mingerecht zu liefern. Dadurch profitieren
DF-Kunden gleichzeitig von den Kostenvor-
teilen hoherer FertigungslosgroBen sowie
den Lieferzeitvorteilen der auf Lager gehal-
tenen Teile - Qualitat Just in Time.

Eine schnelle und zuverldssige Lieferung
zur Zufriedenheit unserer Kunden ist unser
Bestreben. Dafiir sorgen unsere gut einge-

spielten Teams in enger Zusammenarbeit
mit unseren Versand-Speditionen.

Wir sind zertifiziert nach

DIN EN ISO 9001: 2000

Alle internen Vorgdnge werden von unserer
Abteilung ,Qualitatssicherung” Uberwacht.
Ob Wareneingang, Fertigung oder Waren-
ausgang: ein durchgéngiges, effizient ein-
gesetztes Qualitdtsmanagement bildet flr
uns die Grundlage, um die Zufriedenheit
unserer Kunden zu gewahrleisten.

KOMPETENZ | WORKFLOW
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: KOMPETENZ AUS EINER HAND
MASCHINENPARK

Linke Seite, oben: Ausschnitt Fertigungshalle Werk 1
Linke Seite, unten: Hochmoderne Breitpressenlinie mit 4 Breitpressen

1. Leistungsstarke Soenen Streifenpresse mit automatischer Zufiihreinrichtung 2. GroBe Biegewalzen
bis 4,5 m Ballenldnge 3. Detailansicht Breitpresse 4. Vollautomatische RoboterschweiBanlage

KOMPETENZ | MASCHINENPARK




Blechdicke

Max. Blechformat

Blechdicke

Blechbreite

Druckkraft

Druckkraft

Blechdicke

Max. Blechformat

Blechdicke

Max. Blechformat

Blechdicke
Blechbreite

Blechdicke

Schnittlange

Blechdicke

Schusslénge

Blechdicke

Abkantldnge

Verfahrwege

Blechdicke

Max. Blechformat

bis 30 mm in Stahl

bis 20 mm in Edelstahl
bis 30 mm in NE Metalle
2500 mm x 6000 mm

bis 4 mm in Stahl

bis 3 mm in Edelstahl
bis 4 mm in NE Metalle
bis 1500 mm

bis 300 t

bis 400 t

bis 8 mm in Stahl

bis 6 mm in Edelstahl
bis 8 mm in NE Metalle
1500 mm x 3000 mm

bis 25 mm in Stahl

bis 25 mm in Edelstahl
bis 16 mm in NE Metalle
2000 mm x 6000 mm

0,4 mm - 30 mm

bis 2500 mm

bis 20 mm in Stahl
bis 15 mm in Edelstahl
bis 6000 mm

bis 22 mm
bis 4500 mm

bis 12 mm in Stahl
bis 8 mm in Edelstahl
bis 6000 mm

X-Achse bis 6000 mm
Y-Achse bis 15000 mm

MIG | MAG | WIG
PlasmaschweiBen

bis 160 Kg
Werkstlickaufnahme
(MIG [ MAG SchweiBen)

bis 10 mm
2000 mm x 6000 mm

KOMPETENZ AUS EINER HAND
MASCHINENPARK

Linke Seite: Vollautomatisches Abkantzentrum Salvagnini P 4 mit mechanisierter Be- und Entladestation

1. Stanz [ Nibbel [ Laserzentrum Trumatic 6000 L mit Lagerplatzen und automatischer Beschickungseinrichtung

2. Entfettungsanlage auf Wasserbasis fiir Teile bis 2000 mm Breite, 6000 mm Ldnge und 10 mm Dicke 3. Laserschneidanlage
Trumatic 5060 mit 6000 Watt Laser

KOMPETENZ | MASCHINENPARK



+Perfektionismus und Motivation sind unser Motor
flur standige Visionen und Innovationen”

Andreas Poss
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ANWENDUNGSBEISPIELE

ARCHITEKTUR, AUSSENFASSADEN

Linke Seite: BMW Welt Miinchen, 20.000 gm Komplettfassade und Innendecke aus Edelstahl-Lochblechen

Lochblechfassade neue Audi Terminals aus eloxierten, aufwandig gekanteten Aluminiumlochblechen
Detailansicht Fassade Audi Terminals Rickseite Lochblechfassade BMW Welt Miinchen

ANWENDUNGSBEISPIELE | ARCHITEKTUR, AUSSENFASSADEN



ANWENDUNGSBEISPIELE
ARCHITEKTUR, DECKEN UND BLENDEN

Linke Seite: Schallschutz-Decke aus mikroperforierten Aluminiumlochblechen, U-Bahnhof Lohring

Decke Einkaufszentrum London aus gekanteten und pulverbeschichteten Lochblechen 2. Sonnenschutzlamellen aus
Aluminiumlochblechen Raumteiler zur Schallabsorption Detailansicht Mikroperforierung U-Bahnhof Lohring
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ANWENDUNGSBEISPIELE
ARCHITEKTUR, INTERIOR DESIGN

Linke Seite: Geldnder aus pulverbeschichteten Lochblechen

1. Geldnder aus Edelstahllochblechen 2.+ 4. Decken- und Standleuchten aus elektropoliertem Edelstahl
3. Multimedia-Turm aus elektropoliertem Edelstahl 5. Hochmoderne Edelstahimébel fiir Innen und AuBen

ANWENDUNGSBEISPIELE | ARCHITEKTUR, INTERIOR DESIGN
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Stlitzkérperbasis-Elemente als Schall-

, ANLAGENBAU, APPARATEBAU

ANWENDUNGSBEISPIELE

MASCHINENBAU

Linke Seite: Komplexe Filterelemente aus Lochblechen fiir Kiihlkreisldufe in Kraftwerken
Lochblechtrommel mit Schnecke als Vorsieb zur Kldrschlammaufbereitung

schutzeinsatze fiir Maschinen




ANWENDUNGSBEISPIELE
MASCHINENBAU, ANLAGENBAU, APPARATEBAU

Linke Seite: ZusammenschweiBen von Lochblechen zu einbaufertigen Baugruppen

Sternfilter aus Edelstahl 2. Schleuderkérbe zum Verzinken von Kleinteilen Aus Lochblechen zusammengeschweifte
Schalldampferkulissen fir Kraftwerke Edelstahl-Lochbleche als Filterelement in Anlagen SchweiBhalle fur Edelstahl
mit 4 SchweiBpldtzen
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ANWENDUNGSBEISPIELE | MASCHINENBAU, ANLAGENBAU, APPARATEBAU




MINHOILSNIHHVAHIA FIHISNANITILLINSNIGIT | 3131dSITISONNANIMNY

Aufwéndig gekantete und gebogene Lochbleche als

ANWENDUNGSBEISPIELE

Elektropolierte Edelstahl-Saftkandle fir Weinpressen
Transportbandelemente Gelochte und geprdgte Bleche zum Transport von Lagerschalen

Linke Seite: Geprégte Trieurbleche als Siebeinsatz in Hammermihlen

LEBENSMITTELINDUSTRIE, VERFAHRENSTECHNIK
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ANWENDUNGSBEISPIELE
FILTERTECHNIK

Linke Seite: Rohre flr Schallddmpfung, Abgas-, Klima- und Luftungstechnik

Lochbleche, eingesetzt als Stutzrohre fiir Filterkerzen Filterrohre und Stutzkérper aus Lochblech fir
Filterelemente Gelochte und feuerverzinkte Rohre mit Schlitzbriickenlochung zum Einsatz als Brunnenfilter
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ANWENDUNGSBEISPIELE | FILTERTECHNIK



ANWENDUNGSBEISPIELE
ELEKTRONIKINDUSTRIE, MEDIZINTECHNIK

Linke Seite: Schaltschrénke mit Komponenten ( Einschubracks, Turen, etc. ) aus Lochblech

o

Einlagebleche flir medizinische Hochleistungséfen Waschmaschinentrommeln fiir Industrieanwendungen
Sechskantlochung mit hochstmdglichem offenen Durchlass 4. Detailaufnahme: im Druck-Fugeverfahren montierter
Baugruppenrahmen fiir Schaltschréanke.
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ANWENDUNGSBEISPIELE | ELEKTRONIKINDUSTRIE, MEDIZINTECHNIK



ANWENDUNGSBEISPIELE
FAHRZEUGTECHNIK, FAHRZEUGBAU

Linke Seite: Abgasanlagen und Schallddmpfer aus gerundeten und gekanteten Edelstahllochblechen

Lochbleche mit durchgedriickter Lochung zum Einsatz in der Flugfeld-Transporttechnik Kettenschutzgehause fur
Landmaschinen 3. Gelasertes Anbauteil fur Landmaschinen 4. Schallddmpfereinsatz flir Motorrader Explosionsschutz-
gitterringe fiir Airbags

ANWENDUNGSBEISPIELE | FAHRZEUGTECHNIK, FAHRZEUGBAU



ANWENDUNGSBEISPIELE
AUFBEREITUNGSTECHNIK, RECYCLING

Linke Seite: Siebbleche in allen Varianten

Rechte Seite: Sieb- und Sortiertrommeln inkl. Laufringen und Forderschnecken in allen GréBen und Varianten in der Montage
bei DF und im Endeinsatz.
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nlochung zum Einsatz in Siebanlagen jeglicher Art Nasenlochung

SIEBTECHNIK, SONSTIGES

chleiBfestem Material

ANWENDUNGSBEISPIELE

Siebbleche mit Rund- und Halbtréne

Linke Seite: Siebblech aus vers
Diverse




«Unser hohes Mal3 an Flexibilitat in der Fertigung
und unsere langjahrige Erfahrung
garantieren beste Leistungen in allen Bereichen”

Hans-Peter Kramer

37



QUADRATLOCH RUNDLOCH

LANGLOCH

mit abgerundeten Enden

SECHSKANT  LANGLOCH

QUADRATLOCH

SCHLUSSELLOCH DREIECKLOCH RAUTENLOCH
mit abgeschrédgten Ecken

STERNLOCH

eckig

Der Begriff ,Lochplatte” (in der Praxis meist
als Lochblech bezeichnet) ist in den neuesten
Ausgaben der DIN 24041 sowie DIN 4185 Teil
2 definiert.

Die ,Lochplatte” nach vorgenannten DIN
Normen bezeichnet dabei eine Platte (Blech,
Tafel, etc) mit gleichartigen Offnungen (Lo-
chern) in regelmiBigen Abstinden, die z.B.
durch Stanzen, Bohren, Frésen oder andere
Verfahren hergestellt werden.

Die einfachsten und gebréduchlichsten Loch-
formen sind das Rundloch und das Quadrat-
loch, ergdnzt durch das Langloch in seinen
verschiedenen Ausfiihrungsvarianten.

Mehr als 80 % der gelieferten Lochbleche
setzen sich aus diesen drei Hauptlochformen
zusammen.

Dartiber hinaus gibt es eine Vielzahl von Son-
derlochformen, die fiir die verschiedensten
Verwendungszwecke (meist Designbereich)
eingesetzt werden.

Lochweite w = kleinstes Mal3 flr die Loch-
6ffnung, d.h. Durchmesser des Rundloches
und Kantenldnge des Quadratloches bzw.
Breite des Langloches.

Lochldnge | = Ldnge des Langloches
(groBeres LichtmaB).

Merke: Der technisch realisierbare Loch-
durchmesser wird bestimmt durch Dicke
und Art des Werkstoffes.

Richtwerte flr Stahl, Aluminium und dhn-
liche Werkstoffe: Der Lochdurchmesser
sollte nicht kleiner sein als die Blechdicke
(Verhaltnis 1:1). Fiir Edelstahl und héherfes-
te Stahle ist das Verhaltnis ungiinstiger. In
vielen Fillen konnen die genannten Verhalt-
nisse durch DF unterschritten werden. Die-
se Falle bedirfen jedoch einer vorherigen
technischen Abklarung.

Gestanzte Bleche haben generell ein leicht
konisches Lochbild in der Normalausflhrung.
Aus diesem Grund sollte das nachfolgend
angegebene Verhaltnis Stegbreite ¢ zur
Lochplattendicke s nicht kleiner sein als 1.
Ansonsten besteht die Gefahr, dass die Stege

zwischen den Lochern brechen. Durch das
konische Schnittbild kann insbesondere bei
Siebblechen die Gefahr des Verstopfens der
Lécher vermindert werden.

Fir die Benennung des Lochabstandes wer-
den zwei Begriffe verwendet:

Lochteilung t: Die Lochteilung t wird de-
finiert als Abstand von Lochmitte zu Loch-
mitte zweier benachbarter Locher.

Stegbreite c: Dies ist die Bezeichnung fiir
den kleinsten ungelochten Zwischenraum
zwischen zwei benachbarten Lochern.

Esqilt:t=w+ ¢
(siehe dazu Schemata auf S. 41 ff.)

Bei der Langlochung unterscheidet man
ferner zwischen Kopf- und Seitensteg.

Richtlinie: Fiir die Stegbreite c gilt in etwa
das gleiche Verhaltnis zur Werkstoffdicke
s wie beim Lochdurchmesser w (Verhaltnis
Stegbreite ¢ zu Dicke s ca. 1:1).

Auch hier sind jedoch in Abhangigkeit des
Werkstoffes, des Lochdurchmessers w und
der Teilung t Verhaltnisse kleiner 1 méglich.

TECHNIK
HAUPTLOCHFORMEN, GRUNDBEGRIFFE

Auf der Austrittsseite der Stempel entsteht
ein Stanzgrat, der nie ganz zu vermeiden ist.
Die Stérke des Grates ist abhdngig von dem
Werkstoff, den Fertigungstoleranzen der
Stanzwerkzeuge, dem Werkzeugverschlei
sowie diversen anderen Faktoren.

Unsere auf modernsten Maschinen ge-
fertigten Stanzwerkzeuge garantieren ein
moglichst gratarmes Lochen. Absolute
Gratfreiheit kann jedoch nur durch ent-
sprechende Nachbehandlung (wie Birsten,
Schleifen) gewahrleistet werden.

Die Siebrichtung spielt insbesondere bei Sieb-
blechen eine groBe Rolle. Die Siebrichtung
oder auch ,Forderrichtung” bezeichnet die
Richtung, in der das Siebgut Uber das Blech
gefordert wird. Das beste Siebergebnis wird
erzielt, wenn die Locher quer zur Siebrichtung
des Siebgutes versetzt sind.

Die Siebrichtung wird in den Normen DIN
24041 und 4185 eindeutig definiert. Sie lauft
immer parallel zum AuBenmaB a1 (siehe dazu
auch Schemata S. 41 ff).

Stempeleintrittseite
T

Platfendicte

ey J J—

Fruchzong

Stempeloustrittseite

TECHNIK | HAUPTLOCHFORMEN, GRUNDBEGRIFFE
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RELATIVE FREIE LOCHFLACHE
(FREIER QUERSCHNITT,
OFFENE SIEBFLACHE)

Die relative freie Lochflache wird oftmals auch
als ,freier Querschnitt" oder als ,offene Sieb-
flache" bezeichnet. Hierunter verstent man
den prozentualen Anteil der offenen Fldche
(Locher) im Verhiltnis zur LochfeldgréBe (ohne
Rander).

Die relative freie Lochflache ist von Bedeutung
fur Absiebung und Durchflussmengenbestim-
mung sowie die Berechnung von Belastbarkeit
und Gewichtsersparnis.

UNGELOCHTE RANDER,
UNGELOCHTE STREIFEN

ODER ZONEN

Als ungelochter Rand wird der Abstand
zwischen den PlattenauBenkanten und den
Lochrdndern der ersten Lochreihen bezeich-
net. Der ungelochte Rand ist abhdngig von
dem TeilungsmaB der Werkzeuge und den
Plattenabmessungen.

Alternativ zur genauen Angabe der Rander
wird in der Praxis oft der Begriff ,kleinster
ungelochter Rand” verwendet. Hierbei wird
unter Beriicksichtigung der eingesetzten

Werkzeuge jeweils der kleinstmdgliche Rand
gewdhlt. Lochbleche, bei denen kein unge-
lochter Rand gewdiinscht ist, werden meist
aus groBeren Formaten herausgeschnitten.
Ungelochte Streifen oder Zonen kénnen
durch entsprechende Werkzeugvariation
bzw. Leervorschibe oder durch eine au-
tomatische Werkzeugsteuerung realisiert
werden. Hierbei sind jedoch insbesondere
die Auswirkungen auf die Spannungen im
Blech zu beachten (siehe Planheit).

PLANHEIT, SABELIGKEIT
Planheit

Lochbleche werden grundsétzlich 1 x ma-
schinell gerichtet, um die nach DIN ge-
forderten Planheitstoleranzen zu gewahr-
leisten. Insbesondere durch:

® ungleich groBe Seitenréander

® ungelochte Flachen bzw. Streifen
® hohen Durchlass

® bestimmte Materialien

sind Restspannungen im Blech nicht immer
auszuschlieBen. Hier bedarf es individueller
Absprachen, um die notwendige Planheit
und den damit verbundenen hoheren Bear-
beitungsaufwand festzulegen.

Sdbeligkeit

Bei Lochblechen mit unterschiedlich groBen
Ldngsrandern e1, 2 kénnen sich sdbelfor-
mige Verformungen ergeben. Beeinflusst
wird das AusmalB der Sabeligkeit durch die
Materialart, die Materialdicke, die Lénge und
Breite des Bleches sowie die relative freie
Lochflache A,.

Wahrend die Sabeligkeit des Lochbleches
durch Beschneiden beseitigt werden kann,
ist dies beim Lochfeld nicht méglich. Auch
hier bedarf es zusatzlicher Absprachen (iber
die zuldssigen Toleranzen.

LOCHFELDANFANG

Aus werkzeugtechnischen Griinden werden
Stempel und Matrizen in den Werkzeugen
in groBeren Abstanden als dem Teilungsab-
stand der Locher im Lochblech angeordnet.
Dadurch entsteht ein Lochbild mit unvoll-
standigen Lochreihen (doppelt versetzten
Lochreihen), auch ,groBer Anfang” genannt;
erst nach dem 2. Pressenhub hat man das
volle Lochbild.

Soll bereits beim 1. Pressenhub das volle
Lochbild gestanzt werden (normal versetzte
Reihen oder kleiner Anfang"), bitten wir, da-
rauf in der Anfrage gesondert hinzuweisen.

onoZo  Dofofotoloto
0595 080a0a0505050a0

DAS RICHTIGE WERKZEUG

FUR BESTE ERGEBNISSE
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Ao =40%

t=22

t=30

t=33

t=36

Ao =420

Ao =40 %

Ao =40 %

Ao = 44 9%

TECHNIK
RUNDLOCHUNG, BEISPIELE 1:1
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w=>5 t=10 Ao =20 % w Ay =35%

w=38 t=12 As =35% w=38 t=12 Ay =35%

w =10 t=15 A =35%

w=17 t=27 Ao=31% w=18 t=25 Ay =41%

TECHNIK | RUNDLOCHUNG | BEISPIELE 1:1



TECHNIK
QUADRATLOCHUNG, BEISPIELE 1:1

FUR BEGRIFFSDEFINITIONEN
SIEHE LEGENDE SEITE 46 ...
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Dicke 5

w=6 t=9 Ao =44 % w=15 t=21 As =51 % w=5 t=10 Ay =25%

w=28 t=10 Ao =64 % w=16 t=20 As =64 % w =10 t=14 Ao =51%

w =10 t=14 Ay =51% w =20 t=26 Ao = 59 % w=15 t=21 Ay =51%

TECHNIK | QUADRATLOCHUNG | BEISPIELE 1:1



TECHNIK
LANGLOCHUNG, BEISPIELE 1:1

w=05 x | =5
t=25 x t,=75 A=14%

w=1 x | =10 = X = w=24x | =20
t,=35x t=15 Ao=19 % t=10x t =26 Ao =36% t=5 x t,=25 Ao =39 %

Dicke 5
Ao = relative freie Lochfldche w=2 x =10 =2 X b= x b=
t=55x t=15 Ao =23 % =10 x t = Ao =40 % =8 x t = Ao =37 %
aq = 1. PlattenauBenmaB (Breite der Lochplatte)
ag = MaB fir die gelochte Flache parallel zum PlattenmalBB Aq
b1 = 2. PlattenauBenmaB (Lange der Lochplatte)
by = MaB fir die gelochte Flache parallel zum Plattenmal B4
c = Stegbreite
c1 = Seitenstegbreite Langlochung
c2 = Kopfstegbreite Langlochung w=25 x | =12 =6 x | = w=5 x | =
: : ) : t,=65 x t,=17 A;=260% t,=13 x t,=44 Ao =35% t,=9 x t,=36 Ao = 45 %
e1, €2 = Breite des ungelochten Randstreifens langseits
f1, f2 = Breite des ungelochten Randstreifens breitseits
| = Lochlange
s = Plattendicke
t = Lochteilung
t1 = Querteilung (Langlochung)
to = Langsteilung (Langlochung) we3 x I=15 Wes x | =35 wes x | =30
W — Lochweite t,=75x t,=20 Ao =29 % t, =15 x t,=44 Ao =40 % t,=12 x t,=37 Ao =51%

TECHNIK | LANGLOCHUNG | BEISPIELE 1:1



Standorte DF Unternehmensgruppe

Lageplan der deutschen Produktionsstatten von DF, DE und Preziehs
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Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20

D-66763 Dillingen

Telefon +49 68 31/7003-0

Fax +49 68 31 [ 70 03-525
E-Mail info@dfgb.de

Internet  www.dfgb.de
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Dillinger Edelstahlverarbeitung GmbH & Co. KG

Franz-Méguin-StraBBe 20

D-66763 Dillingen

Telefon ~ +496831/7003-0

Fax +49 68 31 /70 03-579
E-Mail info@dillingeredelstahl.de
Internet  www.dillingeredelstahl.de

PREZIEHS

Blechverarbeitung in Perfektion

Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen
Telefon +49 6831 [ 7003-300

Fax +49 6831 [ 7003-350
E-Mail info@preziehs.de
Internet  www.preziehs.de
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DF Perforation S.A.R.L.
21-23, rue Aristide Briand
F-94340 Joinville-Le-Pont
Telefon +33.1.45.11.00.87

Fax +33.1.48.83.14.84
E-Mail info@df-perforation.fr
Internet  www.df-perforation.fr
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DF Bulgaria EOOD

Mezhdunarodno shose Str.31
BG-2210 Dragoman

Telefon +359 [ 71727415

E-Mail dfbulgaria@dfbulgaria.bg
Internet  www.dfbulgaria.bg
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DF Perforering ApS Danmark
Fruenshave 54

8732 Hovedgard

Telefon +4575 14/ 1160
E-Mail  mail@dfperforering.com
Internet  www.dfperforering.com
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Perfox B.V.

Adriaan Tripweg 13

NL-9641 KN Veendam

Telefon +31598/6666 42
Fax +31 598/6666 50
E-Mail info@perfox.com
Internet  www.perfox.com

=CANAL

ENGINEERS

Canal

Boniverlei 16

B-2650 Edegem

Telefon ~ +323 /454 1555
Fax +323 /45430 15

E-Mail abrassine@canal-engineers.com

rita@canal-engineers.com
Internet  www.canal-engineers.com

Arthur Hartmann & Co. AG

Ivo Hartmann

Schulweg 2

CH-8332 Russikon

Tel. +41 44 9550255

Fax +41 44 9550257

E-Mail  ivo.hartmann@arthur-hartmann.ch

Falk Fleischmann
Industrievertretungen
Hermannsberg 14

98587 Unterschdnau

Tel. +4936847/33115
Fax +4936847 /396017
Mobil +49171/6 1517 26

E-Mail  Falk.Fleischmann@t-online .de

Jiirgen Nix

Vertriebleiter / Technischer Berater
HansegartenstraBe 8

66787 Wadgassen

Tel. +49 6834 [ 943 096

Mobil +49 172 [ 689 465 4
E-Mail  hnix@preziehs.de

UNTERNEHMENSVERBUND
UNTERNEHMENSVERBUND, VERTRETUNGSGEBIET

Michael Murtfeld
Industrievertretung
WiehbergstraBe 6

30519 Hannover

Tel. +49 511 /8379332
Fax +49 511 /8379706
Mobil +49173 /97049 12
E-Mail ~ mmi@murtfeld-mmi.de

Rolf Schdnkaes
Industrievertretung
SchmiedestraBe 3

46244 Bottrop-Grafenwald

Tel. +49 2045 411300

Fax +49 2045 411301
Mobil ~ +49 170 5444750
E-Mail schoenkaes@t-online.de

Ingenieurbiiro Max Jackel
Inhaber Jochen Langer

Zahringer Str. 137

68231 Mannheim

Tel. +49 621/48001-0

Fax +49 621/48001-20
Mobil ~ +49 172/ 624 80 69
E-Mail  MaxJaeckel@t-online.de

Dieter Joekel
Gebietsverkaufsleiter
WeiherstraBe 5

87745 Eppishausen

Mobil +49 151/ 16143 181
E-Mail  dieterjoekel@web.de

Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20

D-66763 Dillingen

Tel. +49 68 31/ 70 03-0

Fax +49 68 31/ 70 03-525

E-Mail  info@dfgb.de

Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20

D-66763 Dillingen

Tel. +49 6831/7003-0

Fax +49 68 31/ 70 03-525

E-Mail  info@dfgb.de

Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBBe 20

D-66763 Dillingen

Tel. +49 6831/7003-0

Fax +49 68 31/ 70 03-525

E-Mail  info@dfgb.de

UNTERNEHMENSVERBUND | VERTRETUNGSGEBIET
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Dillinger Fabrik gelochter Bleche GmbH
Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen

Telefon ~ +49 68 31/ 70 03-0
Fax +49 68 31 [ 70 03-525
SVE info@dfgb.de
Internet  www.dfgb.de
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Dillinger Edelstahlverarbeitung GmbH & Co. KG

Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen

Telefon +49 68 31/ 70 03-0

Fax +49 68 31 70 03-579
E-Mail info@dillingeredelstahl.de
Internet  www.dillingeredelstahl.de
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DF Perforation S.A.R.L.
21-23, rue Aristide Briand
F-94340 Joinville-Le-Pont

Telefon +33.1.45.11.00.87
Fax +33.1.48.83.14.84
E-Mail info@df-perforation.fr
Internet  www.df-perforation.fr
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DF Bulgaria EOOD
Mezhdunarodno shose Str.31
BG-2210 Dragoman

Telefon +359/71727415
E-Mail dfbulgaria@dfbulgaria.bg
Internet  www.dfbulgaria.bg

PREZIEHS

Blechverarbeitung in Perfektion

Franz-Méguin-StraBe 20
D-66763 Dillingen

Telefon +49 6831/7003-300
Fax +49 6831/7003-350
E-Mail info@preziehs.de
Internet www.preziehs.de
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DF Perforering ApS Danmark
Fruenshave 54
8732 Hovedgard

Telefon +45 75 14/11 60
E-Mail  mail@dfperforering.com
Internet www.dfperforering.com
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Perfox B.V.
Adriaan Tripweg 13
NL-9641 KN Veendam

Telefon +31 598/6666 42
Fax +31 598/6666 50
E-Mail  info@perfox.com
Internet www.perfox.com

=CANAL

ENGINEERS

Canal
Boniverlei 16
B-2650 Edegem

Telefon +32 3/454 15 55

Fax +32 3/454 30 15

E-Mail  abrassine@canal-engineers.com
rita@canal-engineers.com

Internet www.canal-engineers.com




