
ECKOLD Kraftformer

KF 170 PD

Универсальные машины для безстружечной

формовки листов и профилей

Universal machines for chipless coldforming of

sheet metal and profile sections

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Swiss precision
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Варианты / Versions

Подходит для обоих вариантов: Обе руки свободны

для позиционирования, удерживают и направляют детали

благодаря запуску посредством ножной педали.

All versions offer the same advantage: The foot pedale

release of the stroke leaves both hands free to position, hold

and guide the work pieces.

№ заказа. без станины со станиной

Order no. without Stand with Stand

KF 170 PD 021.200.2500 021.200.2502

KF 170 / The KF 170 machine

KF 170 является самым маленьким крафтформером. Особенности этой

машины заключаются в том, что она оснащена непрерывным и единичным

ходом. С единичным ходом KF 170 идеальна для корректировочных работ

и подгонки. Кроме всего прочего она может применяться для пробивки,

высечки и скрепления (соединения листов).

The KF 170 machine is the smallest Kraftformer. Unlike larger models this

machine is equipped with continuous and single stroke. Extraordinary precise

pre-selection and control of the pressure make these machines ideal for

correcting and adjusting work. Furthermore the single stroke function allows the

operation of punching, notching and especially clinching tools making it possible

to connect metal sheets and profiles by cold forming.

Формообразующая техника Экольда / The ECKOLD Forming Technique

Формообразование по Экольду означает гнуть профили, формовать листы,

изготовлять новые детали, производить ремонтные работы и тончайшие

корректировочные изменения. Работы производятся без нагревания, 

образования стружки, точно и почти бесшумно. Мировой известностью, в

особенности, пользуется высадочный инструмент Экольда, как, в своем

роде единственный и неповторимый.

ECKOLD technique means cold forming, precise, chipless and with a minimum 

of noise. The same machine is used for bending profiles and forming sheets, for

making new parts as well as for repairs and sensitive final touch-up jobs. 

This intelligent technology is unique throughout the world.
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2 возможности настройки для оптимальной работы:

2 Possibilities of adjustment for optimal working conditions:

непрерывный ход - единичный ход / Continuous stroke - Single stroke

Оптимальное, быстрое и комфортабельное формование при помощи

непрерывного хода, точная подгонка, корректировка, высечка или

скрепление при помощи единичного хода – никаких проблем, просто

переключить режим.

Perfect, fast and comfortable forming with continuous stroke or precise

correcting, adjusting, punching and clinching with single stroke - no problem,

just turn the lever.

Преимущества / Special Features

Регулируемое положение ползуна

• для различной высоты инструмента

• для выбора лучшей исходной позиции 

для экономии энергии и времени

Adjustable ram position

• to compensate different tool heights

• to select the most suitable starting

position, to save energy and time

• установка ползуна

• Adjustment of ram

Диапазон / range : 8 mm 

шаги / steps :       0.1 mm

• Замена инструмента за

несколько секунд

• Место для инструмента

• Оптимальное свободное

пространство

• подвижный

• Рабочая высота 

переставляется

• Quick tool change

• Tool shelf

• Maximum clearance

• On wheels

• Adjustable height

Регулируемая длина хода

• для очень чувствительной настройки 

формования

• для минимизации расхода воздуха

Adjustable stroke length

• to allow very sensitivepressure

adjustment

• to minimize air consumption

• длина шага

• Stroke length

для формовки /

for forming : 2 - 6 mm

шаги / steps : 0.05 mm

скрепления / 

for clinching : 8 mm



PFW 40 K
PFW 50 K

выпуклая гибка листов выполняется просто благодаря

предварительно выбранному давлению и установке длины хода.

For doming sheet metal, made easy by precise pressure control

and pre-selection.

Выпуклая

гибка

Doming
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**) штук / piece

Высадка

Shrinking FWA 405 K

HLFA 70 K
без повреждения поверхности

without damaging the surface

Инструменты Экольда – комплектная программа / Tools

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

FWA 405 K Ø 40 1 022.000.0005 0000 000 6079 0.82 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

FWA 602 K Ø 60 1 022.000.0100 0000 000 6076 1.63 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 1.5 mm (17 GA)

HLFA 70 K 40 x 70 1 022.000.0025 0000 000 6084 0.9 1.25 mm (18 GA) 1.0 mm (19 GA) 1.75 mm (16 GA)

HSA 40 K - 1**) 022.000.0035 0000 000 6083 2.5 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

Профили гнутся, листы скругляются и складки выравниваются путем точно

контролированного совместного давления обрабатываемой зоны.

Bending profiles, forming sheet metal and removing wrinkles by precisely controlled

shrinking of the area worked on.

FWA 602 K

HSA 40 K
для U-профиля

for U-profiles

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

PFW 40 K *) Ø 40 / R min.50 1 023.300.2625 - 0.85
PFW 50 K *) Ø 50 / R min.75 1 023.300.2624 - 1.0

*) Возможна при макс. осадке до 100 мм! / Up to 100 mm (3.937 inch) insertion depth possible!

0.5 - 1.5 mm 0.5 - 1.0 mm 0.5 - 1.5 mm
(25 - 17 GA) (25 - 19 GA) (25 - 17 GA)
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TP 15 K

Разгонка и выглаживание предварительно формованных

деталей листа при помощи точно контролируемых ходов.

Hammering and planishing preformed parts with precisely

controlled strokes.

Выглаживание

Planishing

**) штук / piece

Вытяжка

Stretching FWR 407 K

HLFR 70 K
без повреждения поверхности

without damaging the surface

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

FWR 407 K Ø 40 1 022.000.0015 0000 000 6087 0.82 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

FWR 603 K Ø 60 1 022.000.0110 0000 000 6086 1.63 2.0 mm (14 GA) 1.5 mm (17 GA) 2.0 mm (14 GA)

HLFR 70 K 40 x 70 1 022.000.0075 0000 005 5684 0.9 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

HSR 60 K - 1** 022.000.0065 0000 004 9376 2.8 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

формование путем точно контролируемой вытяжки (растяжения)обрабатываемой

зоны. Также возможно: гибка профилей сгибанием по радиусу и кривой.

Forming through precisely controlled stretching of the working area. Also possible: bending

of profiles to various radii and curves.

FWR 603 K

HSR 60 K
для U-профиля

for U-profiles

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

TP 15 K Ø 15 / 15 1 023.300.2626 - 0.65 0.5 - 1.5 mm 0.5 - 1.0 mm 0.5 - 1.5 mm
(25 - 17 GA) (25 - 19 GA) (25 - 17 GA)



Высечка

Punching

Штемпель и матрица

Punch and die

1)
Не использовать при непрерывном ходе! 

Not to be used in continuous mode!
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Корректировка /
Подгонка

Correcting/

Adjusting

HLA 60 K

HLR 60 K

губкообразный инструмент с синтетическими накладками для тончайшей подгонки

без повреждения поверхности.

Beak shaped tools with synthetic jaw plates, for most sensitive adjusting or 

correcting jobs without damaging the surface.

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. штук. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. pce. Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

HLA 60 K - 1 022.000.0045 0000 000 6085 2.41 1.0 mm (19 GA) - 1.5 mm (17 GA)

HLR 60 K - 1 022.000.0055 0000 000 6088 2.61 1.0 mm (19 GA) - 1.5 mm (17 GA)

LSW 1 K

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

LSW 1 K 1) Ø 8.5 1 022.100.0011 - 1.4 2.0 mm (14 GA) 1.5 mm (17 GA) 2.0 mm (14 GA)

Ø 3.2 1 026.300.0100

Ø 3.4 1 026.300.0200

Ø 4.2 1 026.300.0300

Ø 5.4 1 026.300.0400

Ø 6.4 1 026.300.0500

Ø 7.0 1 026.300.0600

Круглые дырки высекаются быстро и точно,

сменные штемпели и матрицы.

Punching round holes fast and precise,

interchangeable punches and dies.
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Насадки / Clinching inserts

Типы скрепляющих соединений / Types of Joining

Для правильного выбора штемпелей и матриц требуйте соответствующую

информацию и таблицы подбора. / Kindly request selection charts and additional

information to select the correct punches and dies for clinching

1)
Не использовать при непрерывном ходе! / Not to be used in continuous mode!

s tot
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Вырубка

Notching ASW 42 K

Чистая вырубка, переставляемый упор для частичной или угловой вырубки.

Clean notching, adjustable stop for partial-cuts and angle-cuts.

Толщина листа / Sheet thickness max. [mm]
Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG сталь / Steel Инокс / Inox Алюминий / Alu
[mm] (~400 N/mm2) (~600 N/mm2) (~250 N/mm2)

ASW 42 K 1) - 1 022.100.0001 - 2.6 1.5 mm (17 GA) 1.0 mm (19 GA) 2.0 mm (14 GA)

Скрепление

Clinching

Легко сменный держатель инструмента для штемпелей и матриц, в комплекте со съемником.

Easily interchangeable holders for clinching inserts, complete with strippers.

Тип Диам. Компл. Ном.заказа дент.-No. кг

Type Dim. Set Order no Ident-Nr. KG
[mm]

DFW 1 K 1) - 1 012.090.0045 0000 008 0062 0.5

1)
Не использовать при непрерывном ходе!

Not to be used in continuous mode!

Толщина листа / Sheet thickness s tot [mm]

Тип / Type сталь / Steel Алюминий /Alu
(~400 N/mm2) (~250 N/mm2)

S-Clinch 1.0 - 2.0 mm (19-14 GA) 1.0 - 2.0 mm (19-14 GA)

R-Clinch 1.0 - 2.0 mm (19-14 GA) 1.5 - 2.0 mm (17-14 GA)

R-соединение

R-Clinch

20 mm
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ECKOLD

Kraftformer

KF 170 PD

Технические

данные

Technical

Data

Все данные толщины листа касаются материала с прочностью растяжения: стальной лист (Rm≈400 N/mm2),
Алюминий, незакаленный, формообразуется (Rm≈250 N/mm2) и нержавеющий стальной лист (Rm≈600 N/mm2).

All sheet thickness data are based on material in deep drawing quality:  mild steel (Rm~400 N/mm2), aluminium not hardened, formable

(Rm~250 N/mm2) and stainless steel (Rm~600 N/mm2).
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Пролет по горизонтали Throat depth horizontal 170 mm (6.693 inch)
Пролет по вертикали Throat height vertical 146 mm (5.748 inch)
Пуск Release педаль / pedale

Давление Working pressure макс. / max. 60 kN

Толщина формования для: - Сталь Forming capacity for Steel max 2.0 mm (14 GA)
Толщина формования для: - Алюминий Forming capacity for Aluminium max 2.0 mm (14 GA)
Толщина формования для: - Нерж. сталь Forming capacity for Stainless steel max 1.5 mm (17 GA)

Привод Drive воздух / air

Давление на входе Input pressure ~ 6 бар / ~ 6 bar

Расход воздуха при Air consumption макс. 300 л/мин /

непрерывной работе in continuous mode max 300 l/min.

Число тактов (в зависимости от устан.) Stroke frequency (dep. on setting) ~ 150 –250/мин /

при непрерывном ходе in continuous mode ~ 150 - 250/min.

Вес нетто прибл. - без станины Net weight without stand ~ 93 кг / ~ 93 kg

Вес нетто прибл. - со станиной Net weight with stand ~ 151 кг / ~ 151 kg

ECKOLD Limited
15 Lifford Way
Binley Industrial Estate
GB-Coventry CV3 2RN
Great Britain
Tel.: +44–24 7645 5580
Fax: +44–24 7645 6931
sales@eckold.co.uk
www.eckold.co.uk

ECKOLD GmbH & Co. KG
D-37444 St. Andreasberg
Germany 
Tel.: +49–5582 802 0
Fax: +49–5582 802 300
info@eckold.de
www.eckold.com

ECKOLD & VAVROUCH,
spol. s r.o.
Jilemnického 8
CZ-61400 Brno
Czech republic
Tel.: +420 545 24 18 36
Fax: +420 545 24 18 36
eckold@volny.cz
www.eckold.cz

ECKOLD Japan Co. Ltd.
2-14-2, Maihara Higashi
Chiba Pref.
JP-274-0824 Funabashi-City
Japan
Tel.: +81–47 470 2400
Fax: +81–47 470 2402
info@eckold.co.jp
www.eckold.co.jp

ECKOLD France
16, rue de la Noue Guimante
Z.I. de la Courtillière
F-77400 St. Thibault-des-Vignes
France
Tel.: +33–1 643 09 247
Fax: +33–1 643 08 192
info@eckold.fr
www.eckold.fr

ECKOLD AG
Rheinstrasse 8
CH-7203 Trimmis
Switzerland
Tel.: +41– 81 354 12 70
Fax: +41– 81 354 12 01
machines@eckold.ch
www.eckold.com
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