~ TRUMPF CNC-Abkantpressen

Mehr Rentabilitit Tl‘llm uBe“d V'Serie

heim Abkanten
durch effiziente Technik




Sind Sie bereits Anwender einer Abkantpresse?  Die Alternative: TrumaBend V-Serie

Wenn jo,
dann wissen Sie aus Erfahrung,

dafl...

oo Werkstiicke bei manchen Abkantpressen die
Hubbewegung des Unterbalkens mitmachen.
Bei TrumaBend Abkantpressen mit Oberantrieh
liegt das Werkstiick immer auf gleicher Arbeits-
hihe und damit stabil am Hinteranschlag.
Dadurch ist auch bei diinnen Blechen eine hohe
Anschlug- und MaBgenauigkeit gegeben.

«e« das bearbeithare Teilespekirum — bedingt
durch den Maschinenaufbou — oftmals einge-
schriinkt ist: Mit den Abkantpressen der TrumaBend
V-Serie kannen vielfiltige Aufgaben geldst werden.
Sie haben einen groBen Hub, einen extrem grofien
Kantfreiraum und lassen eine sehr groBe
Werkzeug-Nutzhéhe zu.

«++ niedrige Hub- oder Positioniergeschwindig- :ﬁ;tza;fen T :,:ﬁrkko;fan n;inimr'eren,

P P suitet fii edienfreundlichkeit und Qualitdt maximieren,
keften 70 gennger PdeUk".\." it fihren. zusiitzlich von TRUMPF Dienstleistungen profitieren:
TrumaBend Abkantpressen iiberzeugen durch TrumaBend V-Serie.

schnelle Verfohrbewegungen in allen Achsen.

oo« die Arheitssicherheit oft ungeniigend gelost ist.
Die TrumoBend ist eine sichere Maschine.
Der Bediener mufl nicht durch die Gefahrstelle

gl i e Odler brachen Sie eine als konsequente
Inger in Querricntung verscnienen will. o6
Ergtinzung...

Wenn Sie in Zukunft also Qualitt, Flexibilitit,
Produktivitit und Sicherheit beim Abkanten
deutlich steigern wollen, dann ist die neve ... 2um hestehenden Maschinenpark, um genaue Funktionsteile schneller und kostengiinstiger
TrumaBend V-Serie genau das Richtige fiir Sie. als auf den hisherigen Maschinen herstellen zu kinnen?

M Dann sind die TrumaBend Abkantpressen
die Richtigen. Hohe Produktivitiit, Flexibilitéit und
Wirtschaftlichkeit sind Ihnen bei einer solchen

Investiion sicher, En geringerer Plofzbedarf und Die umfangreiche Maschinen-Grund- H ‘Oheruqiriel.)skonzepr ) B Gehirtete Unterwerkzeug-Aufnahme
ein optimales Preis-/Leistungsverhiltnis machen ausstattung liBt kaum noch Wiinsche 0 Zwel-ZyllndP:r-Ausfuh'r i Y]./Y Z B Programmyesteverte Unterwerkzeuy-
thro KauFentscheidung zum Erly v M Elektrohydraulischer StoBelantrieh Verschiebung (I-Achse)

' orren: in Proportionalventiltechnik B Bedienelemente frontseitig
B TrumoBend CNC-ABKantpressen eignen sich B Stiflel-WegmeBsystem mit Auffederungs- am Steverungspanel
eal i den Chassis und Blekironikgerdiebay kompensation iiber Glasmafistibe B Schnelle und einfache Programmierung in der
Apparatebau sowie fiir Lohnfertigungsbetriebe und — Mc;:!'e(ne Bluckhydruuhk . Werkstat
viele weibadirwendunasleles: B Sphirische Aufhingung und Schriigstellung

des Druckhalkens

B Gerade in Branchen, die Bauteile mit engen u Mehruc.hsiggr CN(—Hinlerunschlug inXund R
Radien und kleinen Schenkelldngen durch Priigen / u ?g#%::ﬂi sichere Fingerverstellung
oder auch Freibiegen pafigenau zu ferfigen haben, ,
findet die TrumaBend ihr optimales Einsatzfeld. B Selbstzentrierende Obervierkzeug-Aufnahme



Uberlegenes CNC-Hinteranschlagsystem

Beispielhaft grofler Kontfreiraum
beim Hinteranschlagsystem

Vorbildliche Arbeitssicherheit
und Bedienfreundlichkeit

M Leichtes gefahrfreies Verschighen der Anschlag-

finger von vorn

M Der Bediener muf nicht durch die Gefahrstelle
»Werkzeugebene« greifen

M Manuelle Einstellarbeiten finden bei Auftrags-
wechsel (wenn iiberhaupt) nur noch von der
Maschinen-Vorderseite aus statt

B Zum Losen und Klemmen der Anschlagfinger
wird kein Zusatzwerkzeug bendtigt — dies
geschieht automatisch

Extrem grofler Kantfreiraum
beim Hinteranschlagsystem

M Maximiertes auf der Maschine herstellbares
Teilespektrum

M Minimale Handhabungs- und Nebenzeiten
auch bei Z-Abkantungen, da kein Wenden des
Teils wegen einer Storkontur notwendig ist

B Hihere Teilegenavigkeit speziell bei Z-Bug-
Formen, da Anschlagkanten néiher an der
Biegekante liegen und es dadurch zu keinem
Aufsummieren von Anschlagtoleranzen kom-
men kann

M Dreistufiger Anschlagfinger ermoglicht einen
groBen Anschlagbereich in X

CNC-Hinteranschlag: serienmiiflig
hochste Flexibilitit und Produktivitiit

M Ristzeit gleich Null fiir die X- und R-Achse,
da Anschlagtiefe und -hahe frei programmier-
bar sind (Z,/Z,-Achse optional)

B Hohe Dynamik und schnelle Positionier-
geschwindigkeiten

Fiir jede Anwendung
die optimale Steverung

B Programmierung direkt an der Maschine oder
extern auf PC moglich — hei identischer
Bedienoberflche

B Breites Leistungsspekirum an Maschinen-
steuerungen:
von einfacher Dialogsteuerung ohne Grafik-
funktion bis zur Farbgrafik-Steverung mit
komfortabler Bedienoberfliche sowie Biege-
folgeberechnung und -simulation

B Alle wesentlichen Bedienelemente froniseitig:
minimale Einstell- und Ristzeiten

B Der NC-Programm-Transfer zur Maschine ist
iber Datenkabel oder Diskette moglich

Abb, links:

Sicheres Riisten der Anschlagfinger
Abb. rechts:

Einfach programmieren, sicher stevern

Kein Widerspruch: Genavigkeit und Schnelligkeit

Hohe Wiederholgenavigkeit
durch C(NC-Bombierung

M Kompensation der Durchhiegeunterschiede von
Tisch und Druckhalken

M Erzielung einer Gleichmifigkeit von Winkel
und Geradheit iiher die gesamte Biegelnge

M In Kombination mit einer gezielten Schréig-
stellung des Druckbalkens ldft sich die
Bombierkurve auch auBlermittig verschieben

M (NC-Bombierung (Option) ideal bei hiufigen
Programmwiederholungen und groBen
Biegelingen

@@@@@@0@@000!00.00!.0

Werkzeugschnellwechsel-Systeme
sparen Zeit und Geld

Schneller und sicherer Werkzeugwechsel

B Selbstzentrierende Stempelaufnahme erspart
den Leerhub nach jedem Werkzeugwechsel

M Oberwerkzeuge sind auf Umschlag einsetzbar: oo o o
Kosten werden eingespart, do bendtigte selefVOI‘SWndlICI‘I bEI TR UMPF:
Werkzeuganzahl und -wechsel geringer -

B Hydraulische Werkzeugklemmung (Option) Werkze“ ge Iuse rg (4] hur'E'
bringt zusiitzlichen Produktivitiitsgewinn

B Alle Stempelsegmente sind standardmiiflig bis
100 mm Liinge vertikal schnellwechselbar

M Verwendung geteilter Werkzeuge fiihrt zu
mehr Flexibilitiit und Ristzeitersparnis

M Mehrere Werkzeugstationen fir zeitoptimales
Arbeiten ohne Werkstiick-Zwischenablage

M Kopf- und schultertragende Stempel verwend-
har: selbst bei groBen Werkzeug-Nutzhdhen
oder aufiretenden Seitenkriiften st genaues
Arbeiten méglich

TRUMPF Abkantwerkzeuge Laserdur®
Priizision und Vielseitigkeit auf Daver

B Verschleififest und langlebig, da alle Arheits-
radien losergehiirtet sind (58-60 HRC)

B Alle Standardwerkzeuge entsprechen
vergiitetem Werkzeugstahl (42CrMod)

B Breites Standard-Lieferprogramm lagerhaltig

Unerreicht: TRUMPF Laserdur® Werkzeuge

Komfortabel: selhstzentrierende Stempelavfnahme



Optionen, die sich bezahlt machen

6-Achsen-Hinteranschlag

B Systemfinger mit vielseitiger Anschlag-
geometrie

B Ideal fir schriig zur Anschlogkante
verlaufende Biegelinien

M Fir parallele, aber in X zueinander versetzie
kurze Anschlugkanten

M Fiir grofere Teilevielfalt, eine noch hahere
Teilegenavigkeit und kiirzere Risizeiten

B Anschlagfinger befinden sich auf zwei
Bewegungseinheiten, die vollkommen
unabhiingig voneinander verfahren werden

B Die Anschlagfinger kdnnen somit an jede
beliebige Stelle im 3D-Arbeitshereich positio-
niert werden

Systemdarstellung
des 6-Achsen-Hinteranschlags

Einfache Programmierung

des 6-Achsen-Hinteranschlags
mit der 3D-Farhgrafik-Steverung
sowie mit zusitzlicher
Teach-in-Maglichkeit:

Die Anschlagfinger-Position fiflt
sich selbst bei komplizierten
Teilegeometrien avtomatisch
berechnen.

Biegehilfe

B Dos elektromechanische Funktignsprinzip
garantiert eine gleichmifige und hochprizise
Werkstiickunterstiitzung in jeder Phase der
Schwenkbewegung

B Schwenkwinkel und -geschwindigkeit werden
iber CNC berechnet; eine separate Program-
mierung ist nicht erforderlich

B Ausfihrung als 1- oder 2-Arm-Version
miglich, wobei ein Biegehilfe-Arm auch
einzeln aktivierhar is!

B Zohlreiche Tischauflage-Varianten fiir die
verschiedensten Anforderungen

B Ein Beispiel fiir Gberzeugende Bedienfreund-
lichkeit und Funktionalitiit: der in die
Tischauflage integrierte Seitenanschlag

B Vermeidung eines Gegenbug-Effektes bei
diinnen langen Blechen

B Entlastung des Bedieners hei schweren,
grofiformatigen Teilen

M Fir asymmetrische Teile oder lange, dinne
Streifen




TrumaBend V-Serie: Sie haben die Wahl

Prefikraft
Hub
Einbauhghe (D)

Schriigstellung des Druckbalkens

Abkantlinge (A)

freier Standerdurchgang (B)

Ausladung (C)
Tischbreite
Arbeitshohe™ (F)

Anschlagbereich in X {max.)

Verfahrweg X-Achse

Verfahrgeschwindigkeit in X

Verfahrweg R-Achse

Verfahrgeschwindigkeit in R

Y-Eilgang
Y-Arheitsgang
Y-Riickzug
Antriehsmotor
Offiillung (ca.)
Gewicht (ca.)
Abmessungen (Lx T)
Abmessung (H)

Prefkraft

Hub

Einbauhghe (D)
Schriigstellung des Druckbalkens
Abkantlinge (A)

freier Stinderdurchgang (B)
Ausladung (C)

Tischbreite

Arbeitshghe* (E)
Anschlagbereich in X (max.)
Verfahrweg X-Achse
Verfahrgeschwindigkeit in X
Verfahrweg R-Achse
Verfahrgeschwindigkeit in R
Y-Eilgang

Y-Arbeitsgang

Y-Riickzug

Antrighsmotor

Olfiillung (ca.)

Gewicht (ca.)

Abmessungen (Lx T)
Abmessung (H)

Die Werte in Klammern gelten fiir die Ausfiihrungen mit VergréBerung von Einbauhéhe und Hub

TrumaBend TrumaBend TrumaBend TrumaBend

V50 V85 V85S V130

500 kN 850 kN 850 kN 1300 kN

215 mm 215 mm (365 mm) 215 mm (365 mm) 215 mm (365 mm)

385 mm 385 mm (535 mm) 385 mm (535 mm) 385 mm (535 mm)

+10 mm +10 mm +10 mm 10 mm

1275 mm 2050 mm 2550 mm 3060 mm

1040 mm 1750 mm 2260 mm 2690 mm

410 mm 410 mm 410 mm 410 mm

100 mm 120 mm 120 mm 120 mm

1050 mm 1050 mm 1050 mm 1050 mm

860 mm 860 mm 860 mm 860 mm

600 mm 600 mm 600 mm 600 mm

500 mm/s 500 mm/s 500 mm/s 500 mm/s

250 mm 250 mm 250 mm 250 mm

300 mm/s 300 mm/s 300 mm/s 300 mm/s

200 mm/s 200 mm/s 200 mm/s 200 mm/s

1-13 mm/s 1-11 mm/s 1-11 mm/s 1-11 mm/s

135 mm/s 135 mm/s 135 mm/s 135 mm/s

5,5 kW 7,5kW (11 kW) 1TkW 15 kW (18,5 kw)

801 2001 2001 250

4750 kg 7750 kg (8900 kg) 8600 kg (9800 kg) 11250 kg (12950 kg)

1930 x 2030 mm 2680 x 2100 mm 3190 x 2100 mm 3640 x 2210 mm

2375 mm 2375 mm (2885 mm) 2375 mm (2885 mm) 2375 mm (2885 mm)
Winkelsensor ACB®

Der Schlijssel fir ein effizientes Abkanten liegt

in einer Biegewinkelsensorik, die Gher das Messen
hinaus automatisch fiir die Regelung des Winkels
auf den gewiinschten Sollwert sorgt.

Der von TRUMPF entwickelte und zum Patent
angemeldete Winkelsensor ACB® kann beides:
Messen und Regeln im Prozefl. Jeder Winkel
stimmt auf Anhieb. Aufwendige Einfahrphasen von
Biegeprogrammen gehren der Vergungenheit an.
Die Verdinderung des Riickfederwinkels durch
unterschiedliche Materialien und Materialeigen-
schaften regelt das System selbstiindig und
automatisch aus.

Die TRUMPF Biegesoftware ToPs 600 unterstiitzt
die Arbeit mit dem Winkelsensor ACB® auf den
TrumaBend Abkantpressen optimal. ToPs 600
berechnet Biegefolgen und erstellt Ristpldne.
Selbstverstiindlich ermittelt ToPs 600 auch, wo die
ideale Riistposition fiir das Sensorwerkzeug liegt.
Der Rijstprozefl an den Biegemaschinen wird
dodurch wesentlich vereinfacht und beschleunigt.

Maschinen-Layout

TrumaBend
V170

1700 kN

215 mm (365 mm)
385 mm (535 mm)
+10 mm

4080 mm

3680 mm

410 mm

200 mm

1050 mm

860 mm

600 mm

500 mm/s

250 mm

300 mm/s

200 mm/s

1-11 mm/s

135 mm/s

22 kw

3501

16450 kg (18000 kg)
4630 x 2210 mm
2575 mm (2885 mm)

TrumaBend
V230

2300 kN
365 mm
535 mm
+10 mm
3060 mm
2690 mm
410 mm
200 mm
1050 mm
860 mm
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
200 mm/s
1-11 mm/s
135 mm/s
30 kw
400 |
18210 kg
3660 x 2310 mm
3095 mm

TrumaBend
V320

3200 kN
365 mm
535 mm
10 mm
4080 mm
3680 mm
410 mm
200 mm
1050 mm
860 mm
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
150 mm/s
1-11 mm/s
135 mm/s
37 kw
5001
24500 kg
4650 x 2310 mm
3095 mm

*bei einer Werkzeughhe von 100 mm



