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turret punch presses are produced as a closed type
rigit Steel construction into a rigit structure, the fi-
nite analysis system was used in the design and

UZMA high-tech TPP 7-27 and TPP 9-33

simulation process to allow minumum deflection
during operation. No deflection between the turret
and tools occurs during the punching process and
it increase tool life. TPP series turret punch presses
has 2 models with 27 station/700 stroke and with 33
station/900 stroke which helps to finish all the work
at onces even on very complicated sheet products.
So UZMA turret punch presses provides a complete
solution with optimum cost.

Standard Accessories

» Command foot pedal

* Portable/Free Standing Control Panel

* GE Fanuc 31i-PB CNC system

» Digital oil temparature indicator

* HL hydraulic system

* Thick turret system

» CAD, CAM software (Metalix or Lantek)

* Hydraulic oil cooling system

+ Chain protection around the machine

« Software for using wheel and forming tools

» Programming on the control panel

+ Clamp safety check system

* 3 pcs Automatic Repositioning clamps and loading
switches

+ Automatic lubrication system for tooling.

* Quick dropping of the ram and operation at short
stroke for increased productivity

* Automatic referencing of sheet and clamps

* Backlash sensor on X axis

* Mixing table (b rush+ball) with automatic ball
bearing

* Scrap Box

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.

TPP Line - Turret Punching Machine
TPP-Linie — Stanzmaschine mit Werkzeugrevolver
Cepusa TPP - KoopgnHaTHO-NpoOMBHbIE peBoOfibBepPHbIe NMpecchbl

L UZMA high-tech TPP 7-27 und TPP 9-33

Stanzmaschinen mit Werkzeugrevolver werden
mit einem O-Gestell versehen, berechnet nach
das Finite Annalyse System, fir max. Stabilitat
wahrend der Produktion. Es gibt keine Aufbie-
gung zwischen Werkzeugrevolver und Werkzeuge
wahrend Stanzen, dadurch langere Lebensdauer
der Werkzeuge. TPP Linie Stanzmaschinen haben
zwei modelle mit 27 stationen/700 Hub und mit 33
stationen/900 Hub die hilft, die ganze Arbeit auf ein-
mal sogar auf sehr komplizierte Blechprodukte zu
fertigen. So UZMA Stempelpressen bietet eine Kom-
plettidsung mit optimalen Kosten.

Standard Zubehor

+ Befehl FuRRpedal

* Tragbare / Standsteuerung

» GE Fanuc 31i-PB CNC-System

+ Digital-Ol temparature Anzeige

* HL Hydraulik system

* Dicke-Dreh-Revolver- System

» CAD, CAM-Software (Metalix oder Lantek)

* Hydraulikélkihlsystem

+ Kettenschutz rund um die Maschine

« Software fiir die Verwendung der Rad und
Formwerkzeuge

» Programmierung auf dem Bedienfeld

» Klemm Sicherheits-Check-System

« 3 Stlick Automatische Repositionierung Klemmung
und Ladeschalter

» Automatisches Schmiersystem fir Werkzeuge.

+ Schnelle Absinken des RAM und Betrieb bei
kurzen Hub fir mehr Produktivitat

* Automatische Referenzierung von Blech und
Klemmen

* Riick-Anschlag-Sensor an der X-Achse

* Mischen Tisch (Blrste + Kugel) mit automatischer
Kugellager

* Abfallbehalter

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
+ Bce 3HaueHA NpubnmsuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTepUCTIKIA MOTYT BbiTb M3MeHEHbI 6e3 npeaynpexaeHns

e BbicokoTexHonornyHble npobueHble npecchbl
UZMA TPP 7-27 n TPP 9-33 uMeloT KOHCTPYKLMIO
3aKpbITOrO TWMa, MNPOCYUTAHHY C MOMOLLb MeToda
KOHEYHbIX 3MEeMEHTOB M 06EeCrneyMBaloLLyl0 BbICOKYHO
XECTKOCTb W MWUHUMArbHble OTKIOHEHUs B npouecce
paboTbl. Bo Bpemsi npobyBku OTCYTCTBYET HECOOCHOCTb
MeXay PeBOMbBEPHLIM Mara3vHOM W WHCTPyMeHTamu,
4YTO yBenuuMBaeT CPOK cryx6bl MHCTpyMeHTa. [peccol
cepun TPP noctaBnsioTcs B ABYX MOAENSX C Mara3mHoMm
Ha 27 nHCTpymeHToB/xoaoM 700MM 1 ¢ MarasmHom Ha 33
nHcTpymeHTa/xogom 900MM , YTO MO3BONSIET BbINOMHUTL
3a O[MH YCTaHOB NUCTa NpakTnyecku niobyto paboTty gaxe
no npobuBke O4YeHb CIOXHbIX POPM U KOH(Urypaumii.
Moatomy peBonbBepHble npeccbl UZMA obecneumsatot
NoMHoe  pelleHne MNPOU3BOACTBEHHbIX 3afjad  no
ONTUMarbHOW LiEHE.

CrtaHpapTHas KoMMNneKTauus

* MNepanb 3anycka

» OTaenbHo cTosiwas/nepeHocHas cuctema Yy

* Yny GE Fanuc 31i-PB

* Lindbposoit nHavkatop Temnepartypbl Macna

* HL rmugpocuctema

* PeBonbBepHbIii MarasuH MHCTPYMEHTOB

» 0O CAD, CAM (Metalix nnu Lantek)

» CucTeMa OXNaxaeHUs rmapaBnMyeckoro macna

* 3alWwumTHOE orpaxaeHve Nno NepumeTpy cTaHka

* MporpammHoe obecneveHne Ans posiMKoBoro n
(hOPMOBOYHOIO MHCTPYMEHTA

* [porpaMmmupoBaHve Ha NaHenu ynpasneHus

» ABTOMaTH4eckast npoBepKa NosioKeHns 3axuma

* 3 3aXMMa C aBTOMATU4ECKUM PENO3NLMOHNPOBAHNEM
W fatyvkamu 3arpysku

» ABTOMaTH4ecKas cuctema CMasku UHCTPYMEHTa

* BbicTpoe onyckaHue nonsyHa n pabota ¢ KOPOTKUM
XOLOM NS YBENUYEHNS NPOU3BOANTENBHOCTN

» ABTOMaTU4ECKOE ONpeAENeHNE HYNeBON TOYKU
nmcTa u 3aXKMmMoB

» BbeszazopHbIi ceHcop no ocn X

» CMelLLaHHbI CcToN (LWeTKU+LIapuku)

« KoHTelnHep nopg ckpan
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Turret for TPP 7-27 ;

Turret contains 27 stations as below
* 11 pieces A Station - fix station

» 10 pieces B Station - fix station

+ 1 pieces C Station - fix station

* 2 pieces D Station - fix station

* 2 pieces B Station - index station
+ 1 pieces C Station - index station

Turret for TPP 9-33 ;

Turret contains 33 stations as below
* 15 pieces A Station - fix station

* 12 pieces B Station - fix station

* 2 pieces C Station - fix station

* 1 pieces D Station - fix station

* 3 pieces D Station - index station

Werkzeugrevolver fiir TPP 7-27 ;

Der Werkzeugrevolver enthélt 27 Stationen
in folgender Ausfiihrung:

« 11 Stiick A Stationen - Feste station

» 10 Stiick B Stationen - Feste station

« 1 Stiick C Stationen - Feste station

2 Stiick D Stationen - Feste station

« 2 Stick B Stationen - Index station

» 1 Stiick C Stationen - Index station

Werkzeugrevolver fiir TPP 9-33

Der Werkzeugrevolver enthalt 33 Stationen
in folgender Ausfiihrung:

« 15 Stiick A Stationen - Feste station

» 12 Stiick B Stationen - Feste station

* 2 Stiick C Stationen - Feste station

« 2 Stiick D Stationen - Feste station

« 3 Stiick D Stationen - Index station

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice

TPP 9-33

PeBonbBepHbIM mara3uH gnsa TPP 7-27 ;

PeBonbBep coaepXut 27 NHCTPYMEHTanbHbIX CTaHLMIA:
* 11 ctaHumn A - dMKCUpOBaHHbIE

* 10 ctaHumn B - dmkcMpoBaHHble

* 1 craHuusi C - hmKcMpoBaHHas

* 2 ctaHuyum D - dhmkcmpoBaHHble

* 2 cTaHuMM B - aBTO-MHAOEKCHbIE

« 1 craHuust C - aBTO-MHAEKCHas

PeBonbBepHbIM Mmara3uH gnsa TPP 9-33 ;

PeBonbBep coaepxuT 33 MHCTPYMEHTasbHble CTaHLUK:
* 15 ctaHumin A - chmKkcMpoBaHHble

* 12 ctaHumin B - dmKkcMpoBaHHble

« 2 ctaHuyun C - dmKkcrpoBaHHas

* 1 cTtaHuma D - dmkcupoBaHHas

* 3 ctaHuum D - aBTO-MHAEKCHbIE

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKM MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npefynpexaeHus
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UZMA TPP 9-27 or TPP 7-33 turret punch pres
comes standart with graphic programing software.
Metalix or Lantek cnc-cad software offers the user
an integrated system covering the complete cycle
of CNC operation including:

Punch technolgy
Auto punch, auto indexing, reposition, common
cuts, etc.

Advanced punch technolgy cnc-cad incorporates
unique advanced Technologies to support ad-
vanced Machines and skilled users: Automatic
reposition, clamp avoidance, strips, trim, single
clamp movement, minimize tool rotation, tool path
optimization

UZMA TPP 7-27 oder TPP 9-33 Stanzmaschinen
werden Standard mit eine grafische programmier-
baren Software geliefert. Metalix oder Lantek CNC-
Cad Software bietet den Nutzern ein intergriertes
System, das alle Bearbeitungen abdeckt, inkl.

Stanz Technologie
Automatisches Stanzen, Automatisches Index-
ieren, Nachsetzen, Normale Stanzungen, usw.

Erweiterte Stanz Technologie

CNC-CAD Ubernimmt einzigartige erweiterte
Technologien, zur Unterstiitzung von erweiterte
Maschinen und hoch Qualifizierte Endverbraucher,
wie z.B.: automatisches Nachsetzen, Klemm-
pratzen Sicherung, Streifen, Trennen, einzelne
Klemmpratzen Verstellung, min. Werkzeug Rota-
tion, Arbeitsweg Optimierung

B cTaHgapTHOM MCNONHEHUUN PEBOSIbBEPHbIE NPECChI
UZMA TPP 7-27 nnn TPP 9-33 noctaBnstoTcs ¢
rpachmyeckumM nporpammHbiM obecnevernmem. NO
Metalix unun Lantek cnc-cad npepnaratot nonb3osaTento
VHTErpMpOBaHHY CUCTEMY, MOKPbLIBAIOLLYIO NOMHbIN
umkn pabotel ¢ UMY, Bkntovas:

TexHonorno Npobuskn
ABTOMaTUYeCKyto NpobuBKy, aBToMaTnyeckoe
VHOEKCMPOBaHUe, Peno3uLMoHMpoBaHNe, OTPE3KY U T.4.

MepenoByto TexHOMNOrM0 NPOGMBKK

CNC-CAD o6beauHsieT yH1KanbHble nepefoBble
TEXHOMOrnM, NpeaHasHa4YeHHbIe ANsi CTaHKOB NOCNeAHEro
MOKOMEHNSA 1 OMNbITHLIX NOMb3oBaTenen: ABToMaTUYECKNiA

nepexsar, NpefoTBpaLLeHNe 3aX1Ma, CornacoBaHme,
€AVHUYHbIe NepeMeLLeHNst 3aXUMOB, MUHUMM3aLUS
BpaLLeHNsi UHCTPYMEHTa, ONTUMU3aLMst TPAeKTopun
MNHCTPYMEHTa

TPP TPP 9-33 TPP 7-27
Press Capacity / Stanzkraft / MowHocTb npecca Ton / ToHH 30 20
Max. working cycles (in 1mm step, 1mm thickness) stroke / min.
Max. hiibe in nibbelmodus (1mm schritte, 1mm blechstarke) hub / min.
900 700
Makc. Kon-Bo umksoB (Ha ware 1Mm, TonwmuHe 1mm) LWaros/muH
X Axis movement / X Achsenbereich / isnxeHune no ocu X mm. 2500 + R 2000 +R
Y Axis movement /Y Achsenbereich / [lBuxeHue no ocnY mm. 1500 1250
Max. punching capacity for fix station Mild Steel
Max. stanzkraft fiir feste stationen Stahl 6 mm 6 mm
Makc. TonwmHa ana GUKCMPOBaHHOM CTaHLUK OG6blyHanA cTanb
(on index stations the punching capacity is 50% of fix station) Stainless Steel
(in index stationen ist der stazkraft 50% von feste stationen) Edelstahl
3 mm 3 mm
Ha nHAeKcMpoBaHHbIX CTAaHLMAX TOMLWMHA NPOBUBKIN COCTaBNAET
50% OT GUKCMPOBAHHOW CTaHLWN
A - Station / A- Stationen / A-ctaHuusa mm. 1,6 to 12,7 1,6t0 12,7
B - Station / B- Stationen / B-ctaHuusa mm. 12,8 to 31,7 12,8 to 31,7
C - Station / C- Stationen / C-ctaHuuns mm. 31,8 to 50,8 31,8 to 50,8
D - Station / D- Stationen / D-ctaHuus mm. 50,9 to 88,9 50,9 to 88,9
Clamping Force / Klemmkraft / Yeunue npuxuma kg. 1200 1200
Automatic Positioning Clamps / Automatische Positionierung Klemmen / ﬁg;%ag"s“ecme ROMLLOLMPOBIEE pcs. 3 3
Maximum Sheet Weight / Maximale Blech Gewicht / MakcumanbHbI Bec nucta kg. 200 120
IAbsolute Fanuc Servo [Absolute Fanuc Servo
Index Axes / Index Achsen / MHaekcHble ocn Motor + Harmonic Motor + Harmonic
drive Gearbox drive Gearbox
All Axes Absolut All Axes Absolut
Linear Axes / Linearachsen / JluHeliHble ocu Ballscrew with Ballscrew with
Fanuc Servo Motor | Fanuc Servo Motor
Position Control / Position Control / KoHTponb nonoxexus H\ifitﬂ;;#;z‘fic Schneider
Repitition Accuracy / Wiederholung Genauigkeit / NMosTopsiemocTb +0,05 +0,05
Positioning Accuracy / Positionier Genauigkeit / TouHOCTb NO3MLIMOHUPOBaHNS mm. +0,1 +0,1
Index Positioning Accuracy / Index Positioniergenauigkeit / TO4HOCTb UHAEKCHOTO MO3WULIMOHUPOBaHMSA ° 0,01° 0,01
XY Axial Speeds / X Y Simultan Geschwindigkeit m/ min. 110 110
Turret Rotation Speed / Werkzeugrevolver Drehgeschwindigkeit rom 20 27
Air Pressure / Luftdruck / [JaBnexue so3ayxa Bar 6-7 6-7
CADCAM Software / CADCAM Software / [0 CAD/CAM e e
) Ball + Brush Ball + Brush
Table Type / Tisch Typ / Tun cTona Kugeln + Biirsten | Kugeln + Biirsten
Length / Lange / OnuHa mm. 5520 5040
Width / Breite / lUupuHa mm. 5000 4290
Height / Hohe / BbicoTa mm. 2220 2220
Weight (aprox.) / ca. Gewicht / Bec kg 20000 13000






