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H= UZMA Machines are designed to be reliable, durable and precise. Designes carried out on computers in-
cluding software support for drawing and strength analysis. On all UZMA products, precise machining with CNC
machining center and/or CNC lathes are accompanied with detailed quality control and designed to produce quality
repeteable precision works. UZMA has a big production range from full CNC machines till very simple mechanical
machines for different customer budgets and usage areas. Equipments on the Machines are world wide known brand
names like Bosch-Rexroth, Hoerbiger, Atos, Heidenhein,Wila, Delem, Cybelec, Siemens, Schneider, Mitsubishi, IPG,
Hypertherm, Fanuc etc.

The target of UZMA is to keep the name as a world wide brand name with high quality and affordable prices,
we believe in customer satisfaction and after sale service

Our aim in the world market is to continue to be in a distinguished place and to stay united with the quality.

We know that we can grow only together with our partners and customers, therefore our first target is
customer satisfaction.

UZMA, your business partner in your production

= UZMA Maschinen sind entwickelt worden um zuverlassig, langjahrig und prazise zu sein Die Entwicklung der
Maschinen erfolgt auf modernen Software unterstiitzten Zeichenprogramme inkl. Festigkeitsanalysen. Die Produktion
der Teile geschieht auf CNC gesteuerten Bohrwerken, Drehbanken und unterliegen detaillierte Zwischenkontrollen. Auf
allen UZMA Produkte werden prazise Bearbeitung mit CNC-Bearbeitungszentrum und/oder CNC-Drehmaschinen mit
ausfuhrlichen Qualitéatskontrolle begleitet und entwickelt, um die Qualitat repeteable Prazisionswerke zu produzieren.
UZMA hat eine grof3e Produktionsbereich von vollen CNC-Maschinen bis sehr einfachen mechanische Maschinen fur
unterschiedliche Kundenbudgets und nutzungsbereiche. Komponenten der Maschinen sind von Weltweit bekannten
Hersteller, wie z.B.: Bosch-Rexroth, Hoerbiger, Atos, Heidenhain, Wila, Delem, Cybelc, Elgo, Siemens, Schneider,
Mitsubishi, usw.

Das Ziel von UZMA ist, den Name als weltweit Markenname zu halten mit hoher Qualitat und erschwingli-
chen Preisen, Wir glauben an Kundenzufriedenheit und Kundendienst nach dem Verkauf.

Unsere Absicht ist, in der Weltmarkt weiterhin in einen aufstrebenden Platz zu sein und mit der Qualitat ver-
eint zu bleiben.

Wir wissen, dass wir nur zusammen mit unseren Partners und Kunden wachsen kénnen, deshalb ist unser
erstes Ziel Kundenzufriedenheit.

UZMA, Ihr Geschaftspartner in lhrer Produktion

= KoHcTpykumsi  ctaHkoB UZMA  xapakTepusyeTcs HafeXHOCTb, [OOSITOBEYHOCTbIO UM TOYHOCTbLHO.
KoHCTpyMpoBaHme CTaHKOB BbIMOSHAETCH C MOMOLLbIO KOMMNBTEPHOTO MOAENUPOBAHMWS 1 BKITKOYAET B ce0S TLLAaTENbHbIE
NMPOYHOCTHbIE pacyeTbl. M3roToBrneHne agetanen CTaHKOB OCYLLECTBASETCA Ha NpeuesnoHHbIX obpabaTtbiBatoLmx
LeHTpax W ToKapHbIXx cTaHkax ¢ UlY, u conpoBoxpaeTca TwartenbHbIM noaeTanbHblM KOHTporem. [Ans
YAOBNETBOPEHUS NOTPEOHOCTEN 3aKa3ynKoB C pa3HbiM BrogxeToM 1 obnactamm npyumeHenns, UZMA nveet Lwmpokyto
NPOVN3BOACTBEHHYIO NIMHENKY CTAHKOB, Ha4MHas OT NMPOCTbIX MEXaHUYECKUX CTAHKOB M 3akaHymMBasi cTaHkamu ¢ YlY.
Vcnonb3ytoTcs TONbKO KOMMMEKTYLWne BCEMUPHO M3BECTHBLIX BpeHaoB, Takmx kak Bosch-Rexroth, Hoerbiger, Atos,
Heidenhein,Wila, Delem, Cybelec, Siemens, Schneider, Mitsubishi, IPG, Hypertherm, Fanuc v T.4.

UZMA cTpemuTtcs NoaaepxmBatb BCEMUPHO N3BECTHOE MMS1, 06ecnevmBas BbICOKOE Ka4eCTBO NPU pa3yMHbIX
ueHax n nobmeasicb yaoBNeTBOpPeHMs NOTPEOHOCTEN KIMEHTOB B Ka4eCTBEHHOM 0OOpPYAOBaHUN 1 CEPBUCE.

Hawa uenb - YKPEenuTb 3aHATOe [OCTOMHOE MeCTO Ha MUPOBOM pPblHKE, OCTaBasAChb 06p83LI,OM KayecTBa

Mbl pactem BMecTe C HalMMW nNapTHEpamMy W 3Kas4yMkamu, MOSTOMY Hala nepBooYepesHasi
uenb - yOOBMNETBOPEHUE UX NOTpebHOCTEN

UZMA, Balwi 6u3Hec-napTHep Ans Bawero npousBoacTBa
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== UZMA synchro CNC pressbrakes has
accurate positioning and repeatability perfor-
mance, achieved by synchronising the hydraulic
cylinders advanced CNC control of proportional
valves and use of optic linear scales. At CAP se-
ries pressbrakes, full electronic synchronisation
with propotional valve technology assuring maxi-
mum bend accurancy and repetability through
constant monitoring and correction of beam par-
allelisim by a CNC cystem. UZMA CAP synchro
CNC pressbrakes has five series, B-Series (Ba-
sic), E-Series (Economic), S-series (Standart),
A-Series (Advanced) and Hybrid-Series. The
CAP Line Pressbrakes are available from sim-
ple basic series to high equipped advanced
series which can be configurated up to eleven
axis. UZMA synchro CNC pressbrakes are cal-
culating and performing facilities after inputing
datas like material, thickness, bend length, etc.,
to the CNC control unit. Calibration of cylinders
axes and back gauge, maintained by automatic
indexing at the start of CAP series pressbrakes.

CAP Line - CNC Syncro Press Brakes
CAP Line - CNC Syncro Abkantpressen
Cepus CAP - CMHXpOHM3UPOBaHHbIE NUCTOrMOOYHbIE npecchbl ¢ YIY

L] UZMA Synchro CNC Abkantpres-
sen haben eine hohe Genauigkeit und Wieder-
holgenauigkeit. Diese werden erzielt durch die
CNC-gesteuerte Synchronisierung der Zylinder
mittels proportionale Technik und der Nutzung
von lineare Messwertgeber. Der CAP-Linie gar-
antieren elektronische Synchronisierung in Kom-
bination mit proportionale Technik eine optimale
Biegegenauigkeit und Wiederholgenauigkeit
wegen laufende Uberwachung der Oberwan-
gengleichlauf durch die CNC-Steuerung. UZMA
CAP-linie Synchro Abkantpressen, werden in
funf Ausfihrungen geliefert, namlich als B-Serie
(Basic), E-Serie (Economic), S-Serie (Standard),
A-Serie (Advanced) und als Hybrid Serie. Der
CAP Linie Abkantpressen sind verfligbar von
einfachen basic series an Hoch ausgeristet ad-
vanced series, die bis zu 11 achsen konfiguriert
werdenkonnen. UZMA Synchro CNC CAP Linie
Abkantpressen simulieren automatisch Biege-
programme, nachdem Daten wie Werkzeuge,
Materialsorte, Blechstarke, Produktlange, usw.
eingegeben worden sind. Initialisierung der Ach-
sen erfolgt automatisch beim Start der Maschine.

===
=

Hybrid-Series

Standard Accessories

* Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 Axis & C-Axis (Crowning)

» Delem DA-66T 2D Graphical CNC touch screen
control unit with 3D visualisation feature and
Profile Lite T2D offline software

* Laser Safe Front Safety System

» Pendant control panel

* Servo Motorised 4 Axis Backgauge

» AC Servo motor driven Pistons (Y1-Y2 Axis)

+ European (Promecam) Quick Release top tool
clamping system

* CNC Table Crowning System with wedges

» Switched Side protection panels for safety

* Linear sliding front support arms

*» Hybrid Hydraulic System

+ High Stroke, High Daylight and High Speed

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

« Bce 3HaueHusl NpubnvavTenbHble. KOHCTPYKUIS 1 XapaKTepUCTUKIA MOTYT GbiTb M3

||

Hybrid-Serie

Standard Zubehor

* Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 Achsen & C-Achse
(Bombierung)

» Delem DA-66T 2D Grafische CNC touch screen
Steuerung mit 3D visualisation feature and
Profile Lite T2D offline software

« Laser Safe vordere Sicherheitssystem

» Pendant Bedienungspult

« Servo-Motorisiert 4 Achsen Hinteranschlag

* AC Servo Motor angetriebene kolben

« Européische (Promecam) oberwerkzeug
schnellklemmung system

* CNC Tisch Bombiersystem mit Keilen

» Switched Seitenschutzplatten fiir die Sicherheit

« Lineare Schiebe vordere Auflagearmen

* Hybrid Hydrauliksystem

* Hohe Hub, Hohe Einbauhéhe und Hohe
Geschwindigkeit

CVHXPOHN3MPOBaHHbIE npeccbl c
Urty UZMA wumetoT TOYHOE MO3MLIMOHMPOBaHWE
" NOBTOPSEMOCTb, KoTopble pocTurarotcs
CUHXpOHM3aLven paboTbl rMAPOLUNMHAPOB
NocpeAcTBOM  yNpaBfieHUst MponopLMoHanbHbIMU
knanaHamu ot YIY un ncnonb3oBaHMEM ONTUYECKMX
nuHeek. B cepunm npeccoB CAP nonHocTblo
OMNEeKTPOHHas  CUHXPOHM3aUusi W TexHonorus
NponopuMoHanbHbIX  knanaHoB — obecneymsaroT
BbICOKYIO TOYHOCTb W  MOBTOPSIEMOCTb  rMBKM
NOCpPeACTBOM  HEMPEepbIBHOTO  OTCMEXWBaHWUA 1
Koppekuun napannensHocty cuctemon Yry. Mpeccol
UZMA CAP BbinyckatloTcs B Buae MNATU Cepuit:
B-cepusi (basosast), E-cepusi (OkoHom), S-cepusi
(Cranpapt), A-Cepus (YnydwenHas) n cepus Hy-
brid. INuctorn6el CAP fgocTynHbl kak B NPOCTOM
MCMOMHEHWUN, TaK 1 B CAMOM YCOBEPLLEHCTOBAHHOM,
umeowm go 11 ocen ynpaeneHuWss C cambiMu
coBpeMeHHbIMU cuctemamm YrY. Nuctormbsl CAP
OCYLLECTBNSIIOT pacyeT U rmbky nocrne BBedeHUs B
cuctemy YIY gaHHbIX 0 MaTepuane, TONWWHE NucTa,
AnvHe mbke u T.4. Kanubposka LunuHApoB ocen u
3agHero ynopa nogaepXvBaeTcs aBTOMaTtUy4eckum
WHAEKCUpOBaHNEM npu 3anycke npecca.

ST

== Hydraulic pistons in  Hybrid se-
ries press brakes are driven by AC servo mo-
tors without the need of proportional directional
valves. Having no positioning valves means a
greater precision and less maintenance and
at the same time no pressure losses occur.

In  standard press brake ma-
chines, energy is consumed even in stand-
by mode but Hybrid series press brake

only uses energy whilst it is bending.

— Hydraulikkolben in Hybrid-Serie der
Abkantpressen, werden durch AC-Servomotoren
angetrieben wo die Notwendigkeit von Proportional-
Wegeventilen weg fallen. Da keine Positionierenden
Ventile verwendet wurden, ist eine grofRere Prazision
und weniger Instandhaltung und zur gleichen Zeit
auch keine Druckverluste zu erkennen.

Die Standard-Abkantpressen verbrauchen
Energie auch im Standby-Modus, aber Hybrid
Abkantpresse Series verwendet nur Energie,
wahrend des Biegen.

== Mmapaenuyeckne umnuHapbl cepumn Hy-
brid npvBoasTCA B ABWXEHME CepBNOPUBOAAMM
AC 6e3 HeobXoaAnMOoCTH MCNonb30BaHus
NpOnNopLMOHanbHbIX KnanaHoB. OtcyTcTBUE
KnanaHoB O3Ha4aeT YBENWYEHUE TOYHOCTU U
YMEHbLUEHNE TEXHWUYECKOTO obcnyxuBaHus
npyv  COXpaHEHWM YPOBHS  [aBfieHUs Macna.

B cTaHOapTHbIX nuctornéax
3NEKTPO3HEpPrns pacxogyetcss Jaxe B MOMEHT
oXvaaHusi, a nMcTornboyHbIn npecc cepumn Hybrid
noTPebnseT aNeKTPOIHEPT MO TONBKO B MOMEHT rnba.

—

Cepus Hybrid

CTaHpapTHOe OCHalleHue

* Ocu Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 v ocb C (aHTn-npornd)

« Cuctema 4ry Delem DA-66T 2D-rpacmka u
CEHCOPHOE yrpaBrieHne, ¢ BO3MOXHOCTbIO
3D-Buayanusauum u offline MO Profile Lite T2D

« JlazepHasi cuctema 6e3onacHocTu oneparopa
Laser Safe

+ MepeHocHas negarnb ynpaeneHus

* 4-X 0CeBOW 3aHUI ynop C CEpBONPMBOAOM

* [MopLUHU NepeMeLLEeHNsT TMOPOLMUUHAPOB OT
cepsonpusoga AC (ocu Y1-Y2)

* BbICTPOCHEMHOE KpenrneHWe nyaHCOHOB Tuna
European (Promecam)

» KnuHoBas cuctema aHTu-npornba, ynpasnsemas ot
uny

» BokOBblE 3aLUMTHbIE OrpaXAEHNS!

* MepepHue cynnopTbl Ha NNHERHbLIX HaNPaBMSOLLMX

* M'mgpaenuyeckasi cuctema rmbpuaHoro Tuna

* YBenuYeHHbI X0, packpbiTUe N CKOPOCTb

+ Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

MeHeHbl 6e3 NpeynpexaeHua




It is a fast operating press brake using servo
motors and highly efficient pump.

The Hybrid series press brake has high bending
accuracy between +/- 0,01mm

The Hybrid series press brakes are eco-friendly
using comparably less energy than a standard
pressbrake.

An average 65% energy saving when used in
comparison to standard press brakes.

Highest bending efficiency is achieved as no
pressure is lost through proportional valves.

Y1 and Y2 axes have stand-alone oil tanks.
Maintenance is conducted only when required
making the machine easy to maintain.

Noiseless (63db). One of lowest noise level
among its competitors.

System and pump have 3 times longer lifespan
due to high quality components and smart
running technology.

New generation press brakes are developed to
require fewer oil changes. You are not required
to change the oil for 5 years.

Oil is more durable than ever because the oil
does not heat up thanks to the pumping system
which does not run when the machine is idle.

Provides flawless bending for small parts at
different points.

The amount of oil used within the machine
has been reduced by 95% in comparison

to standard hydraulic pressbrakes of the same
specification. This again helps to reduce
manufacturing costs

* 95% less while idle between bends.

* 70% less during free fall.

* At least 50% saving when bending. (energy
consumption increases as sheet thickness
increases.)

« If delay time at end of bend is composed,
then it is 84% less.

* 70% less consumption during return of the
upper beam.

* No proportional valve.

* No hydraulic pipeline system.
* No oil leakage.

» Maintenance free.

* 6+6 It. oil.

* 5 years oil life.

Es ist eine schnelle Betriebs Abkantpresse mit
Servo Motoren und hocheffiziente Pumpe.

Die Hybrid-Serie Abkantpresse hat hohe
Biegegenauigkeit von +/- 0,01 mm

Die Hybrid-Serie Abkantpressen sind umweltfre-
undlich mit vergleichsweise weniger Energie als
ein Standard-Abkantpresse.

Eine durchschnittliche 65% Energieeinsparung,
wenn im Vergleich zu Standard-Abkantpressen

Der groRte Biege Wirkungsgrad wird erreicht, da
kein Druck durch Proportionalventile verloren geht.

Y1 und Y2 Achsen eigenstandigen Oltanks.
Instandhaltung durchgefiihrt wird nur bendétigt,
wenn Sie die Maschine leicht zu pflegen.

Gerauschlose (63dB). Eine der niedrigsten
Gerauschniveau unter seinen Mitbewerbern.

System und Pumpe haben 3-mal langere
Lebensdauer durch hochwertige Komponenten
und intelligente Lauftechnik

Neue Generation Abkantpressen werden
entwickelt, damit weniger Olwechsel erforderlich
sind. Somit ist kein Ol-wechsel in dem ersten 5
Jahren erforderlich.

Ol ist viel robuster als je zuvor, da das Ol sich
nicht erwarmt im Pumpensystem, wahrend die
Maschine im Leerlauf ist.

Bietet fehlerfreie Biegungen der Kleinteile an
verschiedenen Stelle.

Die Olmenge in der Maschine verwendet wurde
ist reduziert 95% im Vergleich zu herkémmlichen
hydraulischen Abkantpressen derselben
Spezifikation. Dies hilft wiederum die
Herstellungskosten zu reduzieren.

* 95% weniger im Leerlauf zwischen den
Biegungen.

» 70% weniger im freien Fall.

» Mindestens 50% sparen beim Biegen. (Energie
verbrauch zunimmt, wenn die Blechdicke erhéht.)

« Falls Verzégerungszeit am Ende der Biegung
besteht, denn es ist 84% weniger.

* 70% weniger Verbrauch wahrend der Rickkehr
der Oberwange.

* Kein Proportionalventil.

* Keine hydraulischen Rohrleitungssystem.
+ Kein Olaustritt.

» Wartungsfrei.

+6+61t. Ol.

+ 5 Jahre Lebensdauer des Ols.

—

OTO BbICOKOCKOPOCTHOW NMCTOrnG Ha 6ase
CepBOMNPUBOAOB U BbICOKOI((EKTUBHOIO Hacoca.

Jluctornbel cepumn Hybrid nmetot BbICOKytO
TOYHOCTb rnMba +/- 0,01 Mm

Jluctornbel cepum Hybrid akonornyHblie - oHu
noTpebnsAT ropa3go MeHbLUE 3NeKTPO3Heprum
Mo CpaBHEHWIO CO CTaHAAPTHBIM NIMCTOTMBOYHBIM
npeccom.

B cpegHeM pacxop anekTpoaHeprm Ha 65%
MeHbLUE, YeM Mpu paboTe Ha CTaHAapTHOM NMcTorube.

Bbicokas adhdekTMBHOCTb Mba gocturaeTcs 3a
cYeT OTCYTCTBUS NPONOPLIMOHANbHbIX KIlanaHos,
TaK KaK HeT noTepu AaBneHus.

Kaxnas ocb Y1 1 Y2 nMeeT cBo MacnsiHbii 6ak
TexHunyeckoe obcnyxuBaHne TpebyeTcst TONbKO

npu KpaviHe Heo6xoAMMOCTH, YTO3HAYUTENBHO

obneryaet nposegeHune TO.

BecwymHcTb (63[6). OanH 13 cambix HU3KUX
YPOBHEW LyMa CPEAUN KOHKYPEHTOB.

Cpok cny6bl cuctembl M Hacoca Ha 3 roga JorbLue
3a CYeT MCMOSb30BaHWS BbICOKOKA4eCTBEHHbIX
KOMMOHEHTOB 1 “yMHOI” TEXHOMOrMM aKcnnyarauum

JIncTormboYHbIn Npecc HOBOro NOKoneHus paspaboTtaH
[Ons HAMMEHbLUEro KonmyecTsa CMeHbl Macna. Het
HeoGXoAMMOCTM B CMeHe Macna B TeyeHue 5 ner.

Macno umeeT 6onbLunii Cpok cnyx6bl, Yem korganu6o,
T.K. He HarpeBaeTcsl Griarogapsi ccCTeMe HacocoB,
KoTopasi He paboTaeT B COCTOSIHUM MOKOS Npecca

O6ecneunBaeT NpeBoCcxogHoOe kK4aecTBo rmba
HebonbLlUNX AeTanen B pasHblX TOYKax.

KonmyecTBo 1crnosb3yemMoro B CTaHke Macra MOXeT
6bITb CHUXEHO Ha 95% No cpaBHEHUIO CO
CTaHAapTHLIM MMAPAaBANYECKUM NNCTOrMGOM C
aHanorn4yHbIMn TEXHUYECKUMU XapaKTepucTtnkamu.

Ha 95% MeHbLue B MOMEHT OXunaHus Mexay rmbamu.
Ha 70% MeHbLue npu onyckaHuy BepxHen 6anku.
MuHMMyM Ha 50% meHbLue npu rmbke (pacxon
3MEKTPOIHEPTUN YBENMYNBAETCS NPU YBENUYEHUN
TOMLWMHBLI MaTepuana).

« Ecnn umeetcsa BpemeHHas Bblaepxka B KoHue ruba,
TO pacxop 3MNeKTPO3HePrnm MeHbLle Ha 84%.

Ha 70% MeHblue pacxof 3neKTpoaHepruun nprnogbeme
BepxHel banku.

*

« HeT nponopuuoHansbHoro knanaxa.

* Het rugpasnuyeckmx Tpy6onpoBoaos.
* Het yTeukn macna.

* HeTt HeobxoaumocTu B TO.

« 6+6 nuTpoB Macna.

» Cpok cnyx6bl Macna 5 nert.
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Serie Settenge- ket | ket |'eistund Inhalt | Verfahr-| Verfahr- Lsm
stelle Motors bereich | bereich | windigkeit| windigkeit | windigkeit
d Ckopocts
Cepus Paccronhie G M Mpusopb! Pt < o 5 Makc.
Yeunne | Hanva fy6uwa | Bbicora | O6wan | O6wan | O6uan | Gopocw [ PaGouas | Ckopoctb | Mowtocts oo o o § & | nepeneuernn
Hybrid rm6a TGkt i s Mpocser 3083 crona ZnuHa BbiOTa | rny6uHa CKopoCTb | BO3BpaTa | Aiguratens 3%::? o Mai’:mm \\&::&* “w:ew\ \\“nu “:\:““‘*‘ "‘Zﬁ%’” y?;;: >
MODEL ton mm mm mm mm mm mm mm mm mm | mm/sec [ mm/sec | mm/sec kw Nm kg It mm mm | mm/sec.| mm/sec| mm/sec. db
CAPAOMO | 1o | g00 | o600 | 275 | sa0 | 4o | oo | 4ee0 | 2s0 | 20 | 20 | 12 | 200 | 2wass | Daer
Fybrid ads | 230s | g0 | 26 | @00 | 250 | 50 | 30 | 1000 [ 70

« Due to the obligation of CE according to EN 12622 Norm, the bending speed will be max 10mm/sec on CE Certificated Machines.
« Aufgrund der Verpflichtung der CE nach EN 12622 Norm, wird die Biegegeschwindigkeit max 10 mm / s auf CE zertifiziert Maschinen.
« CornacHo Tpe6osaHusm CE ctanpapta EN 12622, ckopocTb rba formkHa 6biTb Makc.10 Mm/cek Ha BceM o6opyaoBaHum ¢ ceptudpmkaumen CE.
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* Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 Axis & C-Axis (Crowning)

* Delem DA-66T 2D Graphical CNC touch
screen control unit with 3D visualisation feature
and Profile Lite T2D offline software

« Fiesler AKAS Front Laser Safety System

« Pendant control panel

« Servo Motorised 4 Axis Backgauge

* Heidenhain Linear Scales

 European (Promecam) Quick Release top tool
clamping system

« CNC Table Crowning System with wedges

« Back Light barrier

« Switched Side protection panels for safety

« Linear sliding front support arms

« High Stroke, High Daylight and High Speed

* Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 Achsen & C-Achse
(Bombierung)

* Delem DA-66T 2D Grafische CNC touch screen
Steuerung mit 3D visualisation feature and
Profile Lite T2D offline software

« Fiesler AKAS vordere Laser-Sicherheitssystem

» Pendant Bedienungspult

« Servo-Motorisiert 4 Achsen Hinteranschlag

* Heidenhain LinearmaRstabe

 Europaische (Promecam) oberwerkzeug
schnellklemmung system

* CNC Tisch Bombiersystem mit Keilen

« Hinten Lichtschranke

« Switched Seitenschutzplatten fiir die Sicherheit

« Lineare Schiebe vordere Auflagearmen

* Hohe Hub, Hohe Einbauhéhe und Hohe
Geschwindigkeit

* Ocu Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 v ock C (aHTK-npornd)

* Cuctema YIy Delem DA-66T 2D-rpacmka
1 CEHCOPHOE ynpaBsrieHne, C BO3MOXHOCTbBIO
3D-Busyanusauumu u offline MO Profile Lite T2D

* lasepHasi cuctema 6ezonacHocTv onepaTtopa
Fiesler AKAS

* MepeHocHas nefanbs ynpasneHus

* 4-x 0CeBOW 3a4HUIA YNop C CEPBONPUBOAOM

» Ontuyeckme nuHertkn Heidenhain

* BbICTPOCHLEMHOE KpensieHne NyaHCOHOB Tuna
European (Promecam)

» KnuHoBas cuctema aHTu-npornba, ynpasnsemas
ot urny

* TbiNbHbIV cBETOBOW Gapbep 6e3onacHoOCTH

» BokoBble 3aLUMUTHBIE OrpaxaeHus

* MNepenHune cynnopTbl Ha NMNHENHBIX HAaNPaBRSALNX

* YBENUYEHHbIN X0f, PackpblTUe U CKOPOCTb




N

» X1-X2-R1-R2-Z1-Z2 6 axis Independent » X1-X2-R1-R2-Z1-Z2 6 axis Articular Bridge Type Backgauge « X Axis Backgauge
ATF type Backgauge * X1-X2-R1-R2-Z1-Z2 6 Achse Articular Briicke Type « X Achsen Hinterenschlag
+ X1-X2-R1-R2-Z1-Z2 6 Achse Unabhéngige Hinteranschlag « 3agHui ynop ¢ ynpasnsiemoit ocbto X
ATF-Typ Hinteranschlag * 6-11 OCEBOI 3afHWIA yNop nopTanbHOro Tuna
* 6-11 OCeBOI He3aBUCUMBIVA 3a4HWUIA ynop Tuna X1-X2-R1-R2-21-Z2

ATF X1-X2-R1-R2-21-22

« Top & Bottom Hydraulic Wila Clamping * Quick Relase Clamping « Linear sliding front support arms
» Wila Hydraulische Ober & Unterwerkzeug Klemmung « Schnellklemmung « Lineare Schiebe vordere Auflagearmen
+ MApaBnuyeckoe KpenneHne BepXHEro U HUXKXHEro * BbICTPO3aXUMHOE KpenneHue + MepeaHue CynnopTbl Ha NMUHENHBLIX HANPaBMSOLLNX

MHCTpymeHTa Tuna Wila

DISTANCE Xaxis | Raxis Xaxis | Raxis [Z1,Z2axis
BENDING [BENDING THROAT | TABLE [OVERALL{OVERALL|OVERALLKPPOROACHWORKING|RETURN | MOTOR ¢
gries | POWER | LENGHT oL Uhya | STROKE [DAYLIGHT DEPTH | HEIGHT [LENGHT | HEIGHT [ DEPTH [ SPEED | SPEED | SPEED. | POWER | WEIGHT IOIL TANKImovement movementmoverment motementmovere
Abstand T i 2.2
i Biegege | Riicklauf : & ,
e Biegekraft [Bigelange égtltsecnt;;egl Hub  [Einbauhah Tischhohe| Lange | Hohe | Breite | Eilgang i i méafnb(; Gewicht (ilnm'i'tk cArcfh;E \?T;h:e XAchse | RAchse | Achse
? i i erfahr- | Verfahr-
Sef stelle e el bereich | bereich |windigkeit |windigkeit |windigkeit
PaccTosHme| 4
Yeunne | Anuka Iny6una | Bbicora | O6wan 06uwas O6uan | Gopocs | PaGouas | Ckopoctb | Mowmocts EmKocTb. NS o o @ ® )
(,e("w m6a | ok | "N || e 3682 cona | mmwka | Bbiora [ ry6una CkopocTb | BO3BpaTa | aguratens o« Ma(ﬁymoro W\:::Z&* w::tt“* :\’@&\ “::bi*‘ “*tf:ﬂ‘
MODEL ton mm mm mm mm mm mm mm mm mm [ mm/sec [ mm/sec | mm/sec | kw kg It mm mm | mm/sec.| mm/sec.| mm/sec.

CAP-A 1240 40 1270 | 1050 170 387 350 850 2150 2300 1650 140 17 170 55 3200 80 500 250 500 350 1000

CAP-A 1260 60 1270 1000 275 530 410 900 2250 2750 1960 200 14 165 75 4300 150 500 250 500 350 1000

CAP-A 2040 40 2100 1700 170 387 350 850 2900 2300 1650 140 17 170 55 4100 80 500 250 500 350 1000

CAP-A 2060 60 2100 1700 275 530 410 900 3250 2750 1960 200 14 165 75 5800 150 500 250 500 350 1000

CAP-A 2560 60 2600 | 2200 275 530 410 900 3750 2750 1960 200 14 165 75 6200 150 500 250 500 350 1000

CAP-A25100 100 2600 | 2200 275 530 410 900 3750 2800 1950 200 12 190 " 7000 200 800 250 500 350 1000

CAP-A25135 135 2600 | 2200 275 550 410 900 3750 2800 2050 160 12 190 15 8400 300 800 250 500 350 1000

CAP-A30100 100 3100 | 2600 275 530 410 900 4250 2800 1950 200 12 190 1 7600 200 800 250 500 350 1000

CAP-A30135 135 3100 | 2600 275 550 410 900 4250 2800 2050 200 12 190 15 8800 300 800 250 500 350 1000

CAP-A30175 175 3100 | 2600 275 550 410 900 4250 2800 2150 180 12 190 15 9600 300 800 250 500 350 1000

CAP-A30220 20 3100 | 2600 275 550 410 900 4550 2850 2250 180 10 185 18,5 11700 300 800 250 500 350 1000

CAP-A 30260 260 3100 | 2600 275 550 410 900 4550 2900 2350 140 1 135 22 15200 300 800 250 500 350 1000

CAP-A30320 320 3100 | 2600 375 650 410 900 4550 3200 2450 140 10,5 150 30 17500 400 800 250 500 350 1000

CAP-A 30400 400 3100 | 2550 375 650 510 1000 4550 3470 2650 10 84 130 30 21500 400 800 250 500 350 1000

CAP-A37175 175 3760 | 3250 275 550 410 900 4900 2800 2150 180 12 190 15 11100 300 800 250 500 350 1000

CAP-A37220 20 3760 | 3250 275 550 410 900 5100 2900 2250 180 10 185 18,5 12800 300 800 250 500 350 1000

CAP-A37320 320 3760 | 3250 375 650 410 900 5100 3150 2450 140 105 150 30 20800 400 800 250 500 350 1000

CAP-A40135 135 4100 | 3600 275 550 410 900 5100 2800 2100 200 12 190 15 10800 300 800 250 500 350 1000

CAP-A40175 175 4100 | 3600 275 550 410 900 5100 2850 2150 180 12 190 15 12100 300 800 250 500 350 1000

CAP-A40220 20 4100 | 3600 275 550 410 900 5150 3000 2250 180 10 185 18,5 14000 300 800 250 500 350 1000

CAP-A40260 260 4100 | 3600 275 550 410 900 5150 3000 2350 140 1 135 22 16900 300 800 250 500 350 1000

CAP-A40320 320 4100 | 3600 375 650 410 900 5350 3150 2450 140 10,5 150 30 22600 400 800 250 500 350 1000

CAP-A40400 400 4100 3550 375 650 510 1000 5450 3470 2650 10 84 130 30 27000 400 800 250 500 350 1000

CAP-A60220 20 6100 | 5100 275 550 410 1100 7500 3200 2350 130 1 125 18,5 26000 300 800 250 500 350 1000

CAP-A60320 320 6100 | 5100 375 650 410 1100 7500 3350 2450 80 105 75 30 32000 400 800 250 500 350 1000

CAP-A60400 400 6100 | 5100 375 650 510 1100 7650 3750 2650 80 84 65 30 40600 400 800 250 500 350 1000
CAP-A60500 500 6100 | 5100 375 675 510 900 7900 3700 2650 80 74 65 30 44000 500 800 250 500 350 1000
CAP-A60600 600 6100 | 5100 375 675 510 900 7900 3900 2650 80 83 75 37 50000 500 800 250 500 350 1000

CAP-A601500 1500 6100 | 4900 610 1100 610 1100 7900 5000 3700 70 55 55 75 | 106630 | 1500 1000 250 500 350 1000

CAP-AT01500[ 1500 7100 | 5900 610 1100 610 800 8500 5100 3700 70 55 55 75 | 107300 | 1500 | 1000 250 500 350 1000

« Due to the obligation of CE according to EN 12622 Norm, the bending speed will be max 10mm/sec on CE Certificated Machines.
« Aufgrund der Verpflichtung der CE nach EN 12622 Norm, wird die Biegegeschwindigkeit max 10 mm / s auf CE zertifiziert Maschinen.
« CornacHo Tpe6osanuam CE ctanpgapta EN 12622, ckopocTb rnba gormkHa 6biTb Makc.10 Mm/cek Ha BceM o6opyaoBaHum ¢ ceptudmkaumeit CE.

CAP-A803000] 3000 8100 6100 800 1300 610 750 9700 5900 4700 70 52 60 2X75 | 320000 [ 3000 1000 250 500 350 1000

« All datas are approximate. Design and de can be changed without notice « Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung ge

* Bce 3HaueHns npnbnusi

bHbie. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTepuCTvKi MOTyT GbiTh 13

bl 6e3
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S-Series

Standard Accessories

* Y1-Y2-X-R Axis & C-Axis (Crowning)

* Delem DA-56 2D Graphical CNC control unit

* Fiesler AKAS Front Laser Safety System

« Pendant control panel

« Servo Motorised 2 Axis Backgauge

« Heidenhain Linear Scales

« European (Promecam) Quick Release top tool
clamping system

* CNC Table Crowning System with wedges

« Back Light barrier

» Switched Side protection panels for safety

« Linear sliding front support arms

« High Stroke, High Daylight and High Speed

* X-R 2 Axis Backgauge
* X-R 2 Achsen Hinterenschlag
* 2-x oceBoii 3aaHun ynop X-R

+ All dat:
*Bce 3.

1d data

approximate. Des

HUA NpubnusnTenbHble. KOHCTPYKL

S-Serie

Standard Zubehor

* Y1-Y2-X-R Achsen & C-Achse (Bombierung)

* Delem DA-56 2D Grafische CNC-Steuerung

* Fiesler AKAS vordere Laser-Sicherheitssystem

» Pendant Bedienungspult

» Servo-Motorisiert 2 Achsen Hinteranschlag

*» Heidenhain Linearmafistébe

* Européische (Promecam) oberwerkzeug
schnellklemmung system

* CNC Tisch Bombiersystem mit Keilen

« Hinten Lichtschranke

+ Switched Seitenschutzplatten fiir die Sicherheit

* Lineare Schiebe vordere Auflagearmen

* Hohe Hub, Hohe Einbauhdhe und Hohe
Geschwindigkeit

Delem DA-56

—

Cepusa S

CTtaHpapTHOE OCHalleHue:

* Ocn Y1-Y2-X-R un ocb C (aHTu-nporund)

» Cuctema Uy Delem DA-56 2D-rpacuka

« lasepHas cuctema 6e3onacHocTu oneparopa
Fiesler AKAS

« MNepeHocHaa neganb ynpasneHus

* 2-X OCEeBOW 3aHWIA ynop ¢ CepBONPMBOAOM

» Ontuyeckme nuHerkn Heidenhain

* BeIcTpOCHEMHOE KpenneHve nyaHCoHOB Tuna
European (Promecam)

* KnuHoBas cuctema aHtu-npornba, ynpasnsemas
ot Yny

* TbiNbHbIV CBETOBOW Gapbep 6e3onacHOCTM

» bokoBble 3almUTHbIE orpaxaeHns

« MNepegHue cynnopTbl Ha MIMHENHbIX HaNpPaenALNX

* YBenu4eHHbI Xof, packpblTue N CKOPOCTb

+ Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

He

Hbl 6e3 NpeaynpexaeHus
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S o |Bieuskalt Bigelange éﬁ%}:"- Hub  [Einbauhd Tischhohe| Lange | Hohe | Breite | Eilgang B'egég? RUCk_I'auf m{ﬁg Gewicht Ollrmtk el |l Xdse | Richse | G % §
el e keit " it bortate | ertane | Windiget [wndigeet % ¢
Paccrosie ,!_,‘g E&
i e e I ] el R el e B et e i e g Bl el B o Bt
o=
MODEL ton mm mm mm mm mm mm mm mm mm | mm/sec [ mm/sec | mm/sec| kw kg It mm mm | mm/sec.| mm/sec, ld): § é
CAP-S 2040 40 2100 1700 170 387 350 850 2900 2300 1650 140 17 170 55 3950 80 500 250 500 350 § E \g
CAP-S 2060 60 2100 1700 275 530 410 900 3250 2750 1960 200 14 165 75 5650 150 500 250 500 350 é S §
CAP-8 2560 60 2600 2200 275 530 410 900 3750 2750 1960 200 14 165 75 6050 150 500 250 500 350 ,CE é ‘E
CAP-§ 25100 100 2600 2200 275 530 410 900 3750 2800 1950 200 95 155 75 6850 150 800 250 500 350 é E”é
CAP-§ 30100 100 3100 2600 275 530 410 900 4250 2800 1950 200 95 155 75 7450 150 800 250 500 350 § 'g g
CAP-8 30135 135 3100 2600 275 550 410 900 4250 2800 2050 200 10 120 " 8650 200 800 250 500 350 E é “;é
CAP-§ 30175 175 3100 2600 275 550 410 900 4250 2800 2150 180 10 135 15 9450 200 800 250 500 350 § % :
CAP-§ 30220 20 3100 2600 275 550 410 900 4550 2850 2250 180 1 160 18,5 11500 300 800 250 500 350 é’ g é
CAP-8 30260 260 3100 2600 275 550 410 900 4550 2900 2350 140 1 135 22 15000 300 800 250 500 350 E % %
CAP- 30320 320 3100 2600 375 650 410 900 4550 3200 2450 140 10,5 150 30 16800 400 800 250 500 350 ‘_“EJ -§ §
CAP-§ 37175 175 3760 3250 275 550 410 900 4900 2800 2150 180 10 135 15 10950 200 800 250 500 350 g g E
CAP-§ 37220 20 3760 3250 275 550 410 900 5100 2900 2250 180 1 160 18,5 12600 300 800 250 500 350 % § g
CAP-§ 37320 320 3760 3250 375 650 410 900 5100 3150 2450 140 105 150 30 20000 400 800 250 500 350 § % §
CAP-$ 40135 135 4100 3600 275 550 410 900 5100 2800 2100 200 10 120 " 10650 200 800 250 500 350 E % §
CAP-§ 40175 175 4100 3600 275 550 410 900 5100 2850 2150 180 10 135 15 11950 200 800 250 500 350 %7 § %
CAP-§ 40220 20 4100 3600 275 550 410 900 5150 3000 2250 180 1 160 18,5 13800 300 800 250 500 350 .5 u‘j g
CAP-§ 40260 260 4100 3600 275 550 410 900 5150 3000 2350 140 1 135 22 16700 300 800 250 500 350 § % %
CAP-$ 40320 320 4100 3600 375 650 410 900 5350 3150 2450 140 10,5 150 30 21750 400 800 250 500 350 g ES
CAP-S 40400 400 4100 3550 375 650 510 1000 5450 3470 2650 110 84 130 30 26330 400 800 250 500 350 k) %’ E
CAP-§ 60220 20 6100 5100 275 550 410 1100 7500 3200 2350 130 1 125 18,5 25800 300 800 250 500 350 “«% "E- §
CAP-§ 60320 320 6100 5100 375 650 410 1100 7500 3350 2450 80 105 75 30 30900 400 800 250 500 350 g % \é-
CAP-S 60400 400 6100 5100 375 650 510 1100 7650 3750 2650 80 84 65 30 39700 400 800 250 500 350 :;:_’ g g
CAP-S 60500 500 6100 5100 375 675 510 1100 7900 3700 2650 80 74 65 30 42800 500 800 250 500 350 ‘g g, §
CAP-S 60600 600 6100 5100 375 675 510 1100 7900 3900 2650 80 83 75 37 48100 500 800 250 500 350 l?z % L.)o
« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice « Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

* Bce 3HaueHua npubnunsy

bHbie. KOHCTPYKWVA 1 XapaKTepuCTiKi MOryT GbiTh

eHbl 6e3 npelynpexaeHna
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* Y1-Y2-X-R Axis & C-Axis (Crowning)

» Delem DA-56 2D Graphical CNC control unit

* Fiesler AKAS Front Laser Safety System

» Pendant control panel

* Servo Motorised 2 Axis Backgauge

* Heidenhain Linear Scales

* European (Promecam) Quick Release top tool
clamping system

* CNC Table Crowning System with wedges

* Back Light barrier

+ Switched Side protection panels for safety

g i <. ¢ [BENDING|BENDING PISTANCE THROAT | TABLE [OVERALLIOVERALLIOVERALL]PPOROACHWORKING |RETURN | MOTOR XA | XAXS
« Linear sliding front support arms %e(\?g’ POWER | LENGHT () /*E0 | STROKE [DAYLIGHT| DEPTH | HEIGHT | LENGHT | HEIGHT | DEPTH | SPEED | SPEED | SPEED | POWER | WEIGHT [OIL TANKfTOvement |moveme
* High Stroke, High Daylight and s
High Speed Abstand Biegege | Ricklauf| . . -
9 2 ?’{\g Biegekrat [Bigelange| 2V1SChen [ Hupb  [Einbaun o[ Tischhohe| Lange | Hohe | Breite | Eilgang e indi f‘l“{'eb' Gewicht | Ol Tank | XAchse | XAchse
o Seftenge: ket | ket | ©iStung Inhalt" |Verfahr- [Verfahgest
stelle bereich | windigkeit
| ]
< Paccrose| o Emrocts -
@ | Yennne | Annva fyura | Bbicora | O6wan | Obwan | O6wan | Gopocto | Pabouas | Ckopoctb [ Mouwoct o o | (o
(/eQ‘K rméa TH6KN ey Yon Iz 3eBa cTona ANMHA BbICOTA | rnyBuHa CKopocTb | BO3BPaTa | fgurarens Wﬁf‘ Ma%’;’::m W::\:d* ‘\“v@
Y1-Y2-X Ach MODEL ton mm mm mm mm mm mm mm mm mm [ mm/sec | mm/sec | mm/sec| kw kg It mm [ mm/sec.
+ Y1-Y2-X Achsen
« Cybelec DNC 600 2D Grafische owetown | 40 | 1000 | soo | 100 | 308 [ 250 | soo [ 2000 [ 1860 | 1700 | 110 | 1 105 | 4 | es0| 60| 500 | 230
CNC-Steuerung mit 2D offline software cpt2a0 | 40 | 1270 | 1050 | 170 | ae7 | 50 | sso | 2150 | 2300 | 1es0 | 140 | 17 | 10 [ s5 | a0s0| s | 00 | 230

» Pendant Bedienungspult

+ Servo-Motorisiert X Achse Hinteranschlag

» Heidenhain Linearmafistabe

« Europaische (Promecam) oberwerkzeug CAPE2060 | 60 | 2100 | 1700 | 275 | 530 [ 410 | 900 | 3250 | 2750 | 1960 | 200 | 14 165 | 75 | s650 | 150 | 800 | 230
schnellklemmung system CAPE2560 | 60 | 2600 | 2200 | 275 | 530 [ 410 | 900 | 3750 | 2750 | 1960 | 200 | 14 165 75 | eos0| 150 | 800 | 230

* Hinten Lichtschranke

» Switched Seitenschutzplatten fiir die

CAP-E 1260 60 1270 1000 275 530 410 900 2250 2750 1960 200 14 165 75 4150 150 800 230

CAP-E 2040 40 2100 1700 170 387 350 850 2900 2300 1650 140 17 170 55 3950 80 800 230

CAP-E 25100 100 2600 | 2200 275 530 410 900 3750 2800 1950 200 95 155 75 6850 150 800 230

CAP-E 30100 100 3100 | 2600 275 530 410 900 4250 2800 1950 200 95 155 75 7450 150 800 230

Sicherheit
- Lineare Schiebe vordere Auflagearmen cAPE3NMS | 135 | 3100 | 2600 | 275 | 550 | 410 | 900 | 4250 | 2800 | 2050 | 200 | 10 120 1 8650 | 200 | 800 | 230
* Hohe Hub, Hohe Einbauhdhe und Hohe cAPE3NTS | 175 | 3100 | 2600 | 275 | 550 | 410 900 | 4250 | 2800 | 2150 | 180 10 135 15 9450 | 200 | 800 | 230
Geschwindigkeit cpEx0| 20 | 3100 | 2600 | 275 | ss0 | 410 | 900 | 4550 | 2850 | 2250 | 180 [ 1 160 | 185 | 11500 [ 300 | 00 [ 230
caPE360 | 260 | 3100 | 2600 | 275 [ 550 | 410 | 900 | 4550 | 2900 | 2350 | 140 | 1 135 22 | 15000 | 300 | 800 | 230
= capE30 | a0 | 3100 | 2600 | 375 | es0 | 410 | 900 | 4550 | 3200 | 2450 | 140 | 105 | 150 30 | 16800 | 400 | 800 | 230
capEairs| 175 | 3760 | 3250 | 275 [ 550 | 410 | 900 | 4900 | 2800 | 2150 | 180 | 10 135 15 | 10050| 200 [ 800 | 230
capEd20| 20 | 8760 | 3250 | 275 | 550 | 410 | 900 | 5100 | 2900 | 2250 | 180 | 1 160 | 185 | 12600 | 300 | 800 | 230
* Ocn Y1-Y2-X CAPESTI0| 30 | 3760 | 3250 | 375 | €50 | 410 900 | 5100 | 3150 | 2450 | 140 | 105 | 150 30 | 20000 | 400 [ 800 | 230
* Cucrema 4y Cybelec DNC 600 cAPE40r3s | 135 | 4100 | 3600 | 275 | 550 | 410 | 900 | 5100 | 2800 | 2100 | 200 | 10 120 1 | 10850 | 200 | 800 | 230
2D-rpadpuka c offline 2D nporpaMMHbImM
capEdonrs | 175 | 4100 | 3600 | 275 [ 550 | 410 | 900 | 5100 | 2850 | 2150 | 180 | 10 135 15 | 1950 | 200 [ 800 | 230
obecneyeHnem
« MepeHocHas neaanb ynpasneHus: capE420| 20 | 4100 | 3600 | 275 [ 550 | 410 | 900 | 5150 | 3000 | 2250 | 180 | 1 160 | 185 | 13800 | 300 | 800 | 230
« 3agHuiA ynop ¢ ynpaensieMon ocbio X caPE400 | 260 | 4100 | 3600 | 275 | 550 | 410 | 900 | 5150 | 3000 | 2350 | 140 | 135 22 | 16700 | 300 | 800 | 230
* OnTuyeckue nuHeitkn Heidenhain capE4s0| 320 | 4100 | 3600 | 375 | es0 | 410 | 900 | 5350 | 3150 | 2450 | 140 | 105 | 150 30 | 21750 | 400 | 800 | 230

. BbICTPOC'beMHoe KpenfeHne nyaHcoHoB

caPE400 | 400 | 4100 | 3550 | 375 [ €50 | 510 | 1000 | 5450 | 3470 | 2650 | 110 | 84 | 130 30 | 26330 | 400 | 1000 | 230
Tuna European (Promecam)

« ThINbHbIN CBETOBON Gapbep GesonacHocTy |CPENR0| 20 | 6100 | 5100 | 215 | S50 | 410 | 00 | 7500 | 2200 | 2060 | 130 | tf 125 | 185 | 25800 | 300 | 800 | 230
» BoKOBbIE 3alLUUTHbIE OrpaXaeHus cAPEGO30 | 320 | 6100 | 5100 | 375 | 650 | 410 | 1100 | 7500 | 3350 | 2450 | 80 [ 105 | 75 30 | 30900 | 400 | 800 [ 230
* MNepepHuie cynnopTsl Ha NUHENHBIX CAPEGMM0 | 400 | 6100 | 5100 | 375 | 650 | 510 | 1100 | 7650 | 3750 | 2650 | 80 | 84 65 30 | 39700 | 400 | 1000 | 230
L L LTS CAP-EGOS00| 500 | 6100 | 5100 | 375 | 675 | 510 | 1100 | 7900 | 3700 | 2650 | 80 | 74 65 30 | 42800 | 500 | 1000 | 230

* YBENUYEHHbIN X0, PacKpbITUE U CKOPOCTb
cAP-EGOG00 | 600 | 6100 | 5100 | 375 | 675 | 510 | 1100 | 7900 | 3900 | 2650 | 80 | 83 75 37 | 48100 | 500 | 1000 | 230

« Due to the obligation of CE according to EN 12622 Norm, the bending speed will be max 10mm/sec on CE Certificated Machines.
« Aufgrund der Verpflichtung der CE nach EN 12622 Norm, wird die Biegegeschwindigkeit max 10 mm / s auf CE zertifiziert Maschinen.
« CornacHo Tpe6osaHuam CE ctanpapta EN 12622, ckopocTb rba gormkHa 6biTb Makc.10 Mm/cek Ha Bcem o6opyaoBaHum ¢ ceptudmkaumeit CE.
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Cybelec DNC 600
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B-Series
Standard Accessories

* Y1-Y2-X Axis

» Cybelec DNC 600 2D-Graphical CNC control

unit & 2D offline PC software
» Pendant control panel

* Servo Motorised X-Axis Backgauge

* Heidenhain Linear Scales

+ European (Promecam) Quick Releasetop tool

clamping system
* Back Light barrier

» Switched Side protection panels for safety

|

B-Serie:

Standard Zubehor

* Y1-Y2-X Achsen

» Cybelec DNC 600 2D Grafische
CNC-Steuerung mit 2D offline software

» Pendant Bedienungspult

« Servo-Motorisiert X Achse Hinteranschlag

* Heidenhain LinearmaRstabe

* Européische (Promecam) oberwerkzeug
schnellklemmung system

« Hinten Lichtschranke

» Switched Seitenschutzplatten fiir die Sicherheit

—

Cepus B

CTaHpapTHOe OCHalleHue

* Ocn Y1-Y2-X

* Cuctema 4ny Cybelec DNC 600 2D-rpacuka
c offline 2D nporpamMmMHbIM obecrneveHnem

« MNepeHocHas neganb ynpasneHus

« 3agHuii ynop ¢ ynpasnsiemon ocbto X

* OnTuyeckue nuHerikn Heidenhain

* BbICTpOCHEMHOE KpenneHne nyaHCOHOB
Tuna European (Promecam)

* TbiNbHI CBETOBOW Gapbep Ge3onacHOCTM

* BokoBble 3alUTHbIE OrpaxaeHns

* Front Support arms * Auflagearmen » MepeaHue cynnopTbl
. o [BENDING BENDING[DISTANCE THROAT | TABLE |OVERALLIOVERALLIOVERALL kepoRoAcHwoRKING|RETURN | MOTOR XA | XAXs
a2 BETWEEN | STROKE [DAYLIGHT| WEIGHT [OIL TANK|
%Q}\ POWER [LENGHT COLUMS DEPTH | HEIGHT | LENGHT | HEIGHT | DEPTH | SPEED | SPEED | SPEED | POWER distance | speed
Abstand 9 a
Q. i igelange| Zwischen Einbauhah ischhd 5 5 ; ; Biegege | Ricklauf | yyier, icht | 1 Tank | XAchse | XAchse
(56‘\% Biegekraft [Bigelénge| Settenge- Hub Tischhohe| Lange | Hohe | Breite | Eilgang i il Jeistung Gewicht et |k
stelle bereich | windigkeit
> Paccrostme [¢ §| Emkocth
& | Yunve | Anwka X fy6una | Bbicora | Obwan | O6was | Obwan | Gopo | PaGouan [ Ckopocrs | Mouoct M (_@‘p N
(}Q‘\ i 6K Mexzy on Npocser Sesa cona awka | Bbicoa | my6usa cKopocTb | Bo3BpaTa | gBuratens g Ma(ﬁy::;om o o w@“’»
MODEL ton mm mm mm mm mm mm mm mm mm [ mm/sec [ mm/sec | mm/sec| kw kg It mm | mm/sec.
CAP-B 2580 80 2600 2200 160 380 250 900 3750 2400 1950 90 75 60 55 5220 150 800 230
CAP-B 3080 80 3100 2600 160 380 250 900 4360 2400 1950 90 75 60 55 5790 150 800 230
CAPB30120 | 120 3100 2600 160 385 250 900 4250 2500 1900 90 15 65 75 6910 150 800 230
CAP-B30160 | 160 3100 | 2600 160 395 250 900 4250 | 2550 | 1900 90 6,1 60 75 7520 [ 200 800 | 230
CAP-B30200 | 200 3100 2600 180 415 250 900 4450 2650 2050 100 7 75 1 9310 200 800 230
CAP-B37160 | 160 3760 3250 160 395 250 900 4910 2550 1900 90 6,1 60 75 8510 200 800 230
CAP-B 37200 200 3760 3250 160 415 250 900 5110 2650 2050 100 7 75 1" 10440 200 800 230
CAP-B40120 120 4100 3600 160 385 250 900 5050 2500 1900 90 75 65 75 8640 150 800 230
CAP-B 40160 160 4100 3600 160 395 250 900 5050 2550 1900 90 6,1 60 75 9210 200 800 230
CAP-B 40200 200 4100 3600 180 415 250 900 5150 2650 2050 100 7 75 1 11290 200 800 230

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice
« Bce 3HaueHNs NpuBAN3MTeNbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKY MOTYT GbiTh U3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHns

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
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= HSB swing beam shears has Steel
constructed frame with the usage of rigit struc-
tural Steel, and by design construction ,machine
provides reliable, fast and accurate shearing.
The one piece welded frame is machined at
one time on a CNC moving column machin-
ing center, the upper beam (swing beam) has a
very rigit box frame Steel construction and this
allows the rake a angle of the upper blade to
be at very low level, this is the point for reduc-
ing distortion in the sheared part. As Standard
on UZMA HSB shears, backgauge bar swings
with the cutting beam to prevent material from
jamming and additionally to feed longer sheets,
the backgauge bar swings up automatically af-
ter the travel of the backgauge to the end posi-
tion. UZMA HSB Line swing beam shears has
two series, HSB-E Series (Economical) and
HSB Series (Standard). HSB Standard Series
are the fully hydraulic, heavy duty models and
HSB-E Series are the lighter version models with
spring system cutting beam return movement.

* CNC Control - Cybelec CybTouch 6
(color-touch screen)

* CNC Controlled cutting length (stroke) adjustment

* CNC Controlled back gauge adjustment

» Pendant control panel (Fixed on HSB-E Series)

» Automatic calculations of cutting functions upon
material specifications

» Automatic swing-up backgauge

 1m flip-up openable finger guard with switch
protection

» Manual Blade gap adjustment

« Back side protection panels & Rear light barrier

* Rear Sheet sliding plates

» Shadow line illumination

» Squaring arm with Ruler & T-Slot & Tilting stop

« Support arms with Ruler & T-Slot & Tilting stop

« Ball Transfer Tables

* Cutting & return movement hydraulic
(on HSB Series)

« Cutting movement hydraulic and return movement
with spring system (on HSB-E Series)

| HSB - Schwingschnittscheren en-
thalten ein sehr stabiles geschweiltes Gestell
sodass die Schneidkrafte einfach aufgefangen
werden konnen. Dieses Maschinengestell wird
in eine Aufspannung auf ein CNC-gesteuertes
Bohrwerk fur min. Toleranzen bearbeitet. Die
Oberwange (Schwingmesserbalken) werden
nach dem gleichen Prinzip gefertigt. Der Stabilitat
dieser beiden Teile erlaubt es den Schnittwinkel
klein zu halten, damit Verdrallung und/oder Sa-
belformung auf ein Minimum reduziert werden.
Standard ist es bei der UZMA HSB-Schwing-
schnittscheren, das der Hinteranschlagbalken
mit der Oberwange mit dreht und damit vorbeugt
das schmale Streifen zwischen Anschlagbalken
und Untermesser geklemmt werden. Nach der
Bewgung des Anschlag zur endposition, klappt
Anschlag automatisch hoch, damit auch langere
Bleche einfach durchgefiihrt werden kdnnen.
UZMAHSB-Linie Schwingschnittscheren hat zwei
Serien, HSB-E-Serie (Economical) und HSB-
Serie (Standard). HSB Standard-Serie sind die
vollhydraulische, Schwerlast modelle und HSB-
E-Serie sind die leichtere Version Modelle mit
Federsystem Schneidebalken Rickbewegung.

* CNC-Steuerung- Cybelec CybTouch 6
(color-touch screen)

* CNC gesteuerte Schnittlangeeinstellung

* CNC-gesteuerte Hinteranschlageinstellung

» Pendant Bedienungspult (Fest bei HSB-E Serien)

» Automatische Berechnung der Schnittfunktionen
auf Material Spezifikationen

« Automatische dreh-up Hinteranschlag

« 1m Flip-up zu 6ffnenden Fingerschutz mit
Schalter Schut

* Manuelle Schnittspalteinstellung

« Riickseite Schutzplatten & Hinten lichtschranke

« Riickseite Blech Gleitplatten

« Schnittlinien Beleuchtung

« Seitenanschlag mit MafRband, T-Nut &
wegklappbare Vorderanschlag

« Auflegearme mit MaRband, T-Nut & wegklappbare
Vorderanschlag

* Kugelrollen im Tisch

« Schneidbewegung & Riickbewegung hydraulisch
(bei HSB-Serie)

» Schneidbewegung hydraulisch und
Riickbewegung mit Federsystem (bei HSB-E Serie)

== MneoTuHel HSB  umeloT  MpoYHyio
CTanbHyl0 CTaHWHY, BbINOMHEHHYD W3 MPOYHOMN
KOHCTPYKLMOHHO CTanu, u narogaps onTMmansHom
KOHCTPYKLMK, obecneuynBatoT HaaexHyto,
GbICTPYlO M TOuYHyl0 pesky. LlenbHocBapHas
CTaHuMHa obpabaTbiBaeTca 3a OAWH YCTaHOB Ha
CNC obpabatbiBatoLiemM LEHTpe C MNOABWXHbIMU
KONMoHHaMKn. BepxHsist 6anka (KynucHbIA MexaHu3m)
MMEET OYeHb XKECTKY0 KOpobuaTytd KOHCTPYKLMIO,
YTO MO3BOSISIET COXPaHSATb HEGOSbLUIOW Yron pesku
N CyLLECTBEHHO YMEHbLUaTb OTKIIOHEHUE pa3MepoB
Ha oTpesaHHon nonoce. HoxHuubl UZMA HSB
B CTaHdapTe WMENT OTKUOHOW 3agHuid  ynop,
npenoTBpaLLaoLLuii 3axaTue maTepuana n AatooLui
BO3MOXHOCTb pe3ku nMcToB AnvHon 6onee 1000 Mm
- ynop aBTOMaTUYeCKN OTBOAUTCS MPU SOCTWKEHUN
UM KpaWHero nonoxeHusi. HOXHWLBI C KyNUCHLIM
mexaHuamom UZMA nuHeiiku HSB pgensatcs Ha aBe
cepuu: HSB-E (3koHom) n HSB (CtaHgapT). Cepusi
HSB CraHpgapT - NOMHOCTbIO rMapaBnuyeckue,
HaaexXHble HOXHULbI, cepus HSB-E - obneryeHHbIn
BapuaHT C CUCTEMOW BoO3BpaTa pexyluen 6Ganku
B MUCXOLHOE MOSIOKEHWE 3a CYET NPYXWUH CXaTus.

» Cuctema UMY - Cybelec CybTouch 6 (useTHoW
CEHCOPHbIN Avcnnei)

* Ynpasnsiemas ot YIMY perynvpoBka AnvHbl pesa (xoaa)

* Ynpasnsiemasi ot YIMY perynupoBka 3agHero ynopa

* MepeHocHas neganb ynpaeneHus
(dmkecrpoBaHHas B cepumn HSB-E)

» ABTOMaTU4ecKmmn pacyet yHKUMIN peskn
cornacHo cneumdukaummn matepuana

* ABTOMaTVYeCKM OTBOZ 3aAHero ynopa

+ OTkmMaHas peluetka 6e3onacHoCTV AnuHon 1 meTp
€ BnNoKMPYIOLLIMMK BbIKINOYaTENSMU

* Py4Has perynvpoBka 3a3opa Mexagy Hoxamu

+ BokoBble 3aLUUTHbIE OrPaXAEeHUS U ThiNbHbIN
cBeToBOV Bapbep

* TbiNbHasA nogaepxka nucta

» TeHeBas NuHUS pesa

* YrnoBoi ynop ¢ nNuHemnkown, T-obpasHbiM Na3om u
CTOMopoM

* MNopaepxuvBatoLme KpOLITEWHbI C IMHENKON,
T-06pa3HbIM Na30M U CTONOPOM

* Haknagku Ha CTon ¢ HanpaensioLMMm Lapukamm

« MngpaBnuyeckoe onyckaHue 1 NoAbEM pexyLuen
6anku (cepusi HSB)

* mapaBnuyeckoe onyckaHue pexyLuen bankvm n ee
nogbeM 3a cyeT npyxuH (cepus HSB-E)




Cybelec DNC 600

» Backgauge « Throat Depth
« Hinterenschlag « Ausladung
* 3agHuit ynop « 3eB
A e e e e ] e B e e e R
HSB R R e R e e T e M R
® o < oM B
:z?;:oé ;ﬁ’z\m‘(" [inuHa pesa |Yron pesku bz\g‘\g\:::\;v Ll:::;:yﬂ B:::: 3;;)”[;%%;0 %%l’ggig MEa’:sn::KE?m r:::‘::: HAnnHa Boicota | |iipuna Mf
42 kg/mm | 70 kg/mm>
TYPE/TYP mm mm mm deg%f,?v plec 1/min mm mm | mm/sec It kw mm mm mm kg
HSB 3006 6 4 3100 15 14 16 900 | 1000 110 150 11 3925 2100 2900 6600
HSB 3008 8 5 3100 1,5 14 14 900 | 1000 110 250 18.5 | 4000 2125 2950 8500
HSB 3010 10 6 3100 2 14 13 900 | 1000 110 260 22 3880 2175 | 3000 9100
HSB 3013 13 8 3100 2 14 11 900 | 1000 110 310 22 3900 2235 | 3150 | 11200
HSB 3016 16 10 3100 25 14 10 900 | 1000 110 500 30 4050 2450 2960 | 16000
HSB 3020 20 13 3100 2,5 14 8 900 | 1000 110 500 37 4350 2500 3200 | 21000
HSB 4006 6 4 4100 15 18 4 950 | 1000 110 150 11 4900 2150 2900 9000
HSB 4008 8 5 4100 1,5 18 12 950 | 1000 110 250 18.5 | 5000 2175 2900 | 10500
HSB 4010 10 6 4100 2 18 10 1000 | 1000 110 260 22 5050 2275 3100 | 13000
HSB 4013 13 8 4100 2 18 9 1000 | 1000 110 310 22 5150 2335 | 3130 | 15250
HSB 4016 16 10 | 4100 | 25 18 8 | 1000 | 1000 | 110 500 30 | 5020 | 2575 | 3150 | 22000
HSB 4020 20 13 4100 2,5 18 7 1000 [ 1000 110 500 37 5250 2600 | 3200 | 25000
« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice « Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHwA NpubnuanTenbHbie. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTepUCTIKM MOTYT GbiTb M3meHeHbl 6e3 npedynpexaenis




BACKGAUGE
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TYPE/ TYP mm | mm mm | %o | R q/min [ mm [ mm | mm/sec It kw mm mm | mm kg
HSB- E 2006 6 4 2100 1,2 11 28 800 1000 110 150 15 3000 1640 3010 4250
HSB-E2008| 8 5 2100 1,5 11 20 800 | 1000 110 200 15 3025 | 1700 | 3040 | 5200
HSB- E 2506 6 4 2600 1,2 12 24 800 1000 110 150 15 3500 1640 3010 5000
HSB- E 2508 8 5 2600 1,5 12 18 800 1000 110 200 15 3525 1700 3040 6000
HSB- E 3006 6 4 3100 1,2 14 20 800 1000 110 150 15 4000 | 1640 | 3010 5500
HSB- E 3008 8 5 3100 1,5 14 16 800 1000 110 200 15 4025 1700 3040 6800
HSB- E 4006 6 4 4100 1,2 18 15 800 1000 110 150 15 5000 1650 3010 7800
HSB- E 4008 8 5 4100 1,5 18 12 850 1000 110 200 15 4075 1850 3095 9800




HVS Line - CNC Variable Rake Shears
HVS Linie - CNC Winkelverstellbare Scheren
Cepusi HVS - rinbOTUHHBbIE HOXHULbI C NepeMeHHbIM YITIOM Pe3KU

T

=z UZMA HVS variable rake shears are
produced by construction of Steel into a very
rigid structure to allow minimum deflection dur-
ing the operation. The rake angle adjustment
is done hydraulicaly, reducing the rake gives
an advantage in reducing distortion on thin nar-
row strips also increase the cut quality and cut
per minute. Cutting beam on HVS variable
rake shears has hardened slide ways working
between roller bearings, so lubrication is elimi-
nated and blade clearance adjustment can be
done easily in mechanical or hydraulic sys-
tem. The UZMA HVS variable rake shears are
equipped with CNC control unit. When operator
simply enters the material type, thickness, cut-
ting length, cutting width and the CNC will auto-
matically calculate and set the blade clearence,
rake angle and back gauge position accordingly.

Standard Accessories

* CNC Control - Cybelec DNC 61G

* CNC Controlled cutting length (stroke) adjustment

* CNC Controlled back gauge adjustment

* CNC Controlled Rake Angle adjustment

* CNC Controlled Hydraulic Blade Gap adjustment

* Automatic calculations of cutting functions upon
material specifications

» Automatic swing-up backgauge

 1m flip-up openable finger guard with switch
protection

* Automatic central lubrication

* Back side protection panels & Rear light barrier

* Rear Sheet sliding plates

» Shadow line illumination

+ Squaring arm with Ruler & T-Slot & Tilting stop

* Support arms with Ruler & T-Slot & Tilting stop

« Variable cutting angle

« Ball Transfer Tables

+ Cutting & return movement hydraulic

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

UZMA HVS Scheren mit Schnittwin-
kelverstellung hat als Basis eine sehr solide
Stahlstruktur fir eine minimale Durchbiegung
wahrend des Schneidens. Die Einstellung des
Schnittwinkels erfolgt hydraulisch, einen klei-

neren Schnittwinkel hat den Vorteil, weniger
Verdrallung beim Schneiden von schmale Streif-
en und Verbesserung von Schnittqualitat sowie
Anzahl Hiibe. Der Oberwange der HVS-Scheren
hat gehartete Flachfiihrungen die in Rollen-
lager gefiihrt werden, wodurch Schmierung
entfallt und die Schnittspalteinstellung einfach
mit ein mechanisches, oder hydraulisches Sys-
tem ausgefiihrt werden kann. Die UZMA HVS
Scheren mit Schnittwinkeleinstellung sind mit
einer CNC-Steuerung ausgestattet. Der Bedi-
ener programmiert einfach Materialsorte, Blech-
starke, Schnittldnge und Hinteranschlagmaf®
und die CNC berechnet automatisch Schnitt-
spalt, Schnittwinkel und Hinteranschlagposition.

Standard Zubehor

» CNC Steuerung - Cybelec DNC 61G

* CNC gesteuerte Schnittlangeeinstellung

» CNC-gesteuerte Hinteranschlageinstellung

* CNC-gesteuerte Schnittwinkeleinstellung

» CNC-gesteuerte hydraulische
Schnittspalteinstellung

» Automatische Berechnung der Schnittfunktionen
auf Material Spezifikationen

 Automatische dreh-up Hinteranschlag

* 1m Flip-up zu &ffnenden Fingerschutz mit
Schalter Schut

 Automatische Zentralschmierung

* Riickseite Schutzplatten & Hinten lichtschranke

* Rickseite Blech Gleitplatten

+ Schnittlinien Beleuchtung

« Seitenanschlag mit Mafband, T-Nut &
wegklappbare Vorderanschlag

* Auflegearme mit MaRband, T-Nut &
wegklappbare Vorderanschlag

« Variable Schnittwinkel

» Kugelrollen im Tisch

+» Schneidbewegung & Riickbewegung hydraulisch

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHNs NpuBAN3MTeNbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKY MOTYT GbiTh U3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHns

= MNboTUHHBIE HOXHMLBI UZMA  cepun
HVS c nepeMeHHbIM yrioM peskn UMELT CTanbHyo
KECTKYHO KOHCTPYKLMIO, MWHUMU3UPYIOLLYIO
OTKIMOHeHUst B npouecce pesku. Perynuposka yrna
peskun OCyLLEeCTBNAETCS MMAPaBUKOA. YMEHbLLEHNE
yrna pesku pAns TOHKOro Nnucta  yMeHbluaeT
CKpy4MBaHUe y3KUX OTpe3aemblX Nosoc v yny4liaer
Ka4yeCTBO pe3ku, a TaKkke YBENMYMBaET KONMMYECTBO
pe3oB B MuHYTy. OTpesHas 6anka B rMnbOTUHax
HVS cHabxeHa ynpoYHEeHHbIMU HanpaensoLWUMum,
paboTaloWmMn BHYTPU POMUKOBBIX MOALUUMHUKOB,
YTO TMO3BOMSET HE UCMONb3oBaTb CMasky, a
perynvpoBka 3asopa Mexay HOXamu MOXeT nerko
OCYLLEeCTBMATHCS BPYYHYIO WNW  TMAPAaBIMKON.
HoxuHuubl UZMA HVS  ocHawatrTtcs cuctemom
4ny. OnepaTtop npocto BBOAMT TWM MaTepuana,
TOMLMHY, OANUHY pes3a, LUMPWHY NncTa, U cuctema
Urly aBTomMaTuyeckn BblMMCASET U yCTaHaBnuBaeT
3a30p, Yron pesku W MOMNOXeHWe 3afHero ynopa.

CtaHaapTHOe OoCHaleHue

* Cuctema UMY -Cybelec DNC 61G

* Ynpasnsiemas ot UlY perynupoBka aAnuHbl pesa (xoaa)

* Ynpasnsiemas ot YlY perynupoBka 3agHero ynopa

« Ynpasnsiemas ot YlY perynupoBka yrna pesa

* Ynpasnsiemas ot YlY perynupoBka 3aszopa Mexay
HOXamMu

* ABTOMaTU4eCcknin pacyeT PyHKLUMIA pe3ku CornacHo
cneundukaumm matepmana

« ABTOMaTU4ECKWIN OTBOA 3aAHErO yrnopa

« OTkmaHas pelueTka 6e3onacHoOCTV AnMHON 1 MeTp ¢
GnoKvpyLWMMY BbIKNoYaTensaMm

« BokoBble 3alWTHbIE OrPaXXAEHWS U ThiNbHbIN
cBeToBoOM Bapbep

« TbinbHan nogaepkka nucra

» TeHeBas NuHWA pe3a

* YrnoBoW ynop ¢ nuHerikon, T-o6pasHbiM nasom u
CTONOpPOM

« MopaepkuBatoLL e KPOLITENHbI C
nuHelikow, T-o6pa3HblM Nas3oM 1 CTONopoM

* 'ameHsiembIn yron pesa

* Haknagku Ha cTon ¢ HanpaensoLWMMK Wapukamu

« MnapaBnuyeckoe onyckaHue u NogbLeM
pexyLuen 6anku




HVS 3040

« 1m flip-up openable finger guard with switch protection
* 1m Flip-up zu 6ffnenden Fingerschutz mit Schalter Schut
» OTKMaHas 3almTHas pelueTka AnvMHon 1 meTp

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden.
« Bce 3HaueHuA npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 NpefynpexaeHus.
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TYPE/TYP mm mm mm "Z?;fﬁ"/ pioced 1/min | mm mm mm | mm/sec It kw mm mm mm kg
HVS 3006 6 4 3100 | 0,5-1,5 14 16-24 350 900 1000 110 150 1 4980 2225 2315 7820
HVS 3010 10 6 3100 | 0,5-2,0 14 12-22 350 900 1000 110 260 22 5100 2250 2425 11000
HVS 3013 13 8 3100 | 0,5-2,0 14 11-20 350 900 1000 110 310 22 5110 2400 2570 13300
HVS 3016 16 10 3100 | 0,5-2,5 14 9-16 350 900 1000 110 500 30 5210 2450 2700 18700
HVS 3020 20 13 3100 | 0,5-2,5 14 7-13 350 900 1000 110 500 37 5220 2550 2700 20700
HVS 3025 25 15 3100 | 0,5-2,5 20 6-10 350 1000 1000 110 800 45 5250 2900 2725 | 30200
HVS 4006 6 4 4100 | 0,5-1,5 18 14-22 350 950 1000 110 150 11 6000 2320 2315 10500
HVS 4010 10 6 4100 | 0,5-2,0 18 10-17 350 1000 1000 110 260 22 6100 2460 2580 17000
HVS 4013 13 8 4100 | 0,5-2,0 18 9-15 350 1000 1000 110 310 22 6120 2600 2700 20000
HVS 4016 16 10 4100 | 0,5-2,5 18 7-13 350 1000 1000 110 500 30 6220 2700 2700 26500
HVS 4020 20 13 4100 | 0,5-2,5 18 6-11 350 1000 1000 110 500 37 6220 2700 2700 31000
HVS 4025 25 15 4100 | 0,5-2,5 25 5-9 350 1100 1000 110 800 45 6500 3235 2725 42000
HVS 6006 6 4 6100 | 0,5-1,5 26 9-15 350 1000 1000 110 260 22 8250 2725 2475 26415
HVS 6010 10 6 6100 | 0,5-2,0 18 8-13 350 1100 1000 110 260 22 8265 2725 2575 28800
HVS 6013 13 8 6100 | 0,5-2,0 18 6-11 350 1100 1000 110 310 22 8365 2825 2635 32300
HVS 6016 16 10 6100 | 0,5-2,5 18 5-9 350 1100 1000 110 500 30 8400 2995 2700 41100
HVS 6020 20 13 6100 | 0,5-2,5 18 4-7 350 1100 1000 110 500 37 8415 3120 2730 55600
HVS 6025 25 15 6100 | 0,5-2,5 36 3-5 350 1200 1000 110 800 45 8570 3390 2730 68500
HVS 6040 40 25 6100 | 0,5-3,0 36 1-2 350 1250 1000 110 1000 75 9550 5820 3790 | 162500




MG line - Mechanical Shears
MG Linie - Mechanische Tafelscheren
Cepusa MG - MexaHM4YeCKne HOXHULbI

* The MG line 4 mm series Mechanical Shears are equipped
as standard with ball transfer tables for easier sheet feeding
and reducing marking on the materials

« Die MG Linie 4 mm Serie Mechanische Tafelscheren sind
serienmaBig ausgeristet mit Kugeltische fiir einfacheres Blech
Zuflihren und Reduzieren der Markierung auf die Materialien

* B craHaapte HoxHULbl MG anst 4 mm ocHalualTes
LIapVKOBbLIM MOAAIOLMM CTOSIOM ASIs NIETKOM MOAAYM NCTa 1
npefoTBpaLLeHusi NOBPEXAEHNs NOBEPXHOCTH.

N

Si= The MG line Mechanical Shears with
Steel construction frame and Reduction Gear
is designed for perfect cutting quality of sheet
metal. These machines are ideally suited for
light gauge metal shearing requirements. The
silent running, direct drive sytem with brake
motor and low cost energy-consumption pro-
vides efficient operation at an economical price.

Standard Accessories

* NC control

» Motorized Ballscrew Backgauge

* Squaring arm & Front Support Arms

« Ball transfer table (Only on 4mm Series)

+ Cutting line Lighting

» Blade gap adjustment (Only on 4mm Series)

» Cut Counter

« Portable foot pedal with emergency stop botton
* Photocell on the back safety guards

are approximate. Design and dat: an be changed without noti

envA MPUGM3UTeNbHbIe. KOHCTPYKUWA M XapaKTEPUCTIAKY MOTyT GbiTt

| Die MG Linie Mechanische Schere
mit Stahlkonstruktion Rahmen und Unter-
setzungsgetriebe fiir perfekte Schnittqualitat
aus Blech gestaltet. Diese Maschinen sind
ideal fur Feinstblechverpackungen Scher-
anforderungen geeignet. Die Laufruhe, Di-
rektantrieb sytem mit Bremsmotor und kos-
tenglinstige Energieverbrauch bietet einen
effizienten Betrieb zu einem glnstigen Preis.

Standard Zubehor

* NC Steuerung

* Motorisierte Kugelumlaufspindel Hinteranschlag
« Seitenanschlag & Auflegearmen

* Kugelrollen im Tisch (nur bei 4mm Serie)

« Schnittlinienbeleuchtung

« Schnittspalteinstellung (nur bei 4mm Serie)

« Schnittzahler

* Portabel FuBpedal mit Not-Aus Taste

* Fotozelle auf der Riickseite Schutzgitter

* The MG line Mechanical Shears are Standard with 750mm
motorized ball screw back-gauge

* MG Linie Mechanische Tafelscheren sind Standard mit
750mm motorisierte Kugelgewindetriebe Hinteranschlag

* B cTaHAApPTHOM WUCNOMHEHUN MEXaHUYECKE HOXHULIbI
MG ocHalLieHbl MOTOpPV30BaHHLIM 3a4HWUM yriopom Ha LUIBI
nepemelyeHnem 750 mm

== Cepusi MexaHU4eckux HoxHuUL MG co
CTanbHOW paMoOi U LUECTEPEHHbIM PEAYKTOPOM
NO3BOMSAIOT MOMYYNTb BbLICOKOE KayecTBO pe3ku
nMcToBOrO  MeTanna. OTW  CTaHkM  upeanbHO
NOAXOASAT ANA pe3kn Nerkux u manorabapuTHbIX
3aroToBOK. ManoLuymHoCTb, cuctema
npsiMoro npvBoga C TOPMO3HbIM  MOTOPOMM,
HU3Koe 3HepronoTpebnexve obecneymnsatot
acbdpekTnBHYlO paboTy nNpu  HWU3KMX 3aTpaTax.

CTaHpapTHOe OCHalleHue

* KoHtponnep NC

* MoTopuaupoBaHHbI 3agHuiA ynop Ha LB

* YrnoBoW ynop v nepegHne KpoHLWTENHbI

» CTon ¢ HanpaensLWMMY Wapukamm (Tonbko Ans

cepuu 4 Mm)

« MoaceeTka NUHWUK pesa

« PerynupoBka 3a3opa Mexzay Hoxamu
(Tonbko Ans cepun 4 Mm)

* CyeTunK pesoB

« MepeHocHas negank ynpaeneHns ¢ KHOMKON
aBapuUHOM OCTaHOBKM

* POTOANEMEHTbI C ThINIbHON CTOPOHbI HOXHULY

+ Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

eHeHbl 6e3 npefynpexaeHnsa



CUTTING

CUTTING

SHARING

STROKE

TABLE

TABLE

BACKGAUGE|
MOVEMENT

LENGHT

HEIGHT

WIDTH

MOTOR

APPROX

CAPACITY | LENGHT ANGLE  [PER MINUTE| HEIGHT WIDTH DISTANCE POWER WEIGHT

o ”

M G z::g\:\o\“"w \nnHa pesa|Yron peskn HMVI::;:YE B::;:T: u-::lflrrc’)lf'lt‘\A 33;1(103%;0 OnvHa Bbicora | linpuna r::::;:: Mjﬁ

TYPE/TYP | mm mm | % | 4/min, | mm mm mm mm mm mm kw, kg

MG 1303 3 1360 | 2730 35 810 390 750 | 1920 | 1200 | 1960 3 1200
MG 1503 3 1560 | 2730’ 35 810 390 750 | 2120 | 1200 | 1960 3 1500
MG 2003 3 2060 | 1730 35 810 390 750 | 2650 | 1200 | 2100 4 1700
MG 2525 25 2560 | 1730’ 35 810 390 750 | 3150 | 1200 | 2100 4 1900
MG 3002 2 3060 | 17/30° 35 810 390 750 | 3650 | 1200 | 2100 4 2150
MG 1304 4 1360 | 3.5° 41 800 455 750 | 2050 | 1350 | 2300 75 2300
MG 1504 4 1560 | 1730 41 800 455 750 | 2250 | 1350 | 2300 75 2500
MG 2004 4 2060 | 1730’ 4 800 455 750 | 2700 | 1400 | 2600 75 3000
MG 2504 4 2560 | 1730 | 41 800 | 455 750 | 3200 | 1400 | 3100 | 75 | 3500
MG 3004 4 3060 | 1730 41 800 455 750 | 3800 | 1400 | 2600 75 4000




li

= UHSS-4 Plate Bending Machines
are very suitable for medium and heavy plates
or stainless steel bending. Ferrules in full
circle or varying radiuses can be done eas-
ily on this machines. Our UHSS-4 models
are also ideal machines for wind towers pro-

duction, Shipyard and Pipeline Industries.

Y
i

« Pinch roll and lateral rolls move pyramidal linear
with hydraulic pistons

« Overload Protection

« Top Roll and Lateral Rolls are powered by
hydromotor and planetary gearbox
(3 roll driven system )

« Three digital readouts for easy roll positioing

« Hydraulic tiltable Drop-End for easy removal of
finished ferrule

« Easy operation with mobile control panel

* Welded steel frames

« Induction hardened forged SAE 1050 (CK 50)
Steel rolls

« Conical bending device

« Central lubrication system

« Hydraulic balancing system (3460 and below)

« Electronic balancing system (@500 and over)

« Double speed working system

] UHSS-4 Rundbiegemaschinen sind
besonders geeignet zum Biegen von mittleren und
dicken Blechen oder Edelstahl. Einfache Herstel-
lung von Bundringen als Vollkreis oder in
unterschiedlichen Radien. Unsere UHSS 4 modelle
sind auch ideale Maschinen fir Windtirme
Produktion, Bootshafen-und Rohrleitung Industries.

» Unterwalze und Seitenwalzen laufen gestaffelt
linear mit Hydraulikkolben

+ Uberlastschutz

» Oberwalze und Seitenrollen werden durch
Hydromotor und Planetengetriebe angetrieben
(3-Rollenantrieb)

« Drei Digitalanzeigen zur einfachen
Rollenpositionierung

* Hydraulisch schwenkbare Klapplager zur leichten
Entnahme der fertigen Bundringe

* Leiche Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

* GeschweiBter Stahlrahmen

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

» Konisch-Biegevorrichtung

* Zentralschmierung

* Hydraulisches Ausgleichsystem
(9 460 und unterhalb)

« Elektronisches Ausgleichsystem (& 500 und iber)

* Arbeitssystem mit zwei Geschwindigkeit

== 4-x BankoBble NUCTOrMGOYHbIE MaLLUHbI
UHSS-4 npepHasHayeHbl ansi rmbku cpegHux u
TSKErbIX ICTOB, a Takke NMCTOB U3 HepXKaBetoLLen
crtanu. Jlerkoe wu3rotoBrieHne obeyaek MOMHINO
OKPY>XHOCTM UMW C  PasfuyYHbIMKW  paguycamu.
Mopenb UHSS-4 - 310 MpgeanbHas maluvHa ans
npousBoOACTBA  BETPOSHEpPreTuyecknx  GalueH,
CyOOCTPOUTENBbHON U TPYBHOW MPOMbILLIIEHHOCTMU.

* MpwxrMMHON Banok n 6okKoBble Basku nepemMeLLaoTcs
rMopaBnuYecKUMm NOPLUHAMU

« 3awmTa oT neperpysku

* BepxHuin Banok n 60koBble Basku NpUBOASTCS B
[encTBMe rnapaBnMyeckum Asuratenem vyepes
peayKTop ¢ nnaHeTapHon nepegayen
(3 NpuBOAHbIX Baska)

* Tpy unMdpoBLIX MHAMKaTOPa Ans obneryeHns
NO3NLIMOHNPOBAHUS BankoB

» OTKMOHON TOpeL, C r’MAPaBMYECKUM OTKPLITUEM ANS
yAao6CTBa CHATUSA rOTOBOO U3aenus

« Jlerkas pabota ¢ MOGUbHBIM MyNETOM yNpaBneHus

« CtanbHasi cBapHasi pama

« 3akaneHHble 1 ynpouHeHHble Banku SAE 1050 (CK 50)

* YCTPOWMCTBO Ans KOHUYECKOW rmbkm

» Cuctema LieHTpann3oBaHHOW CMasku

« MMpaBnuyeckas cuctema 6anaHcupoBku (F460 n Huxe)

» OnekTpoHHas cuctema 6anaHcmpoBku (G500 u BbiLLe)

+ [iBe paboune ckopocTn




« Standard Control Panel
« Standard-Steuerpaneel
» CtangaptHas MaHenb YnpaBnexus

« Optional NC Control
« Optionale NC-Steuerung
» OnumoHanbHas uvdposas nHanKaums

« Optional CNC Control
« Optionale CNC-Steuerung
* OnumoHaneHas cuctema Yy

o oges | =\

BN R T E—

« Linear guide system. Pistons use all power for bending the material )
« Linearfiihrungssystem. Die Kolben verwenden alle Kraft zum Biegen des Materials 2 - ) )
* JlnHeltHble HanpasnstoLwme. MopLIHM NCNOoNb3YHT BCe yCUUE TONbKO Ans rubku matepuana

- All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice. ~ + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert werden.
« Bce 3HaueHuA NpubnnsnTenbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKN MOTYT 6biTb U3MeHeHb! 6e3 NpefynpexaeHus.




UHSS-4

Without Pre-Bending
Ohne Anbiegung
BE3 NPEANOATMBA

With Pre-Bending
Mit Anbiegung
C NPEANOATMBEOM

)- Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. e Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben ¢ XapakTepucTuki npusegeHbl Afs CTany ¢ Npefenom nnactuyeckomn aedpopmavmm 260 N/mm2
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UHSS-420280 , 2050 , 20 , 16 ' 16 , 12 ! 280 | 220 , 165 , 155 | 4850x1700x1850, 8550
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-420320 ' 2050 ' 25 ' 20 . 20 ' 16 1 320 ! 240 ! 20 | 155 1490018001950 ' 10750
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-420350 |, 2050 , 30 , 25 ! 25 | 20 ! 35 , 260 , 235 , 155  4900x1900x1950, 11500
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-420380 + 2050 1 40 1 30 1 30 1 25 1 380 1 300 1 315 1 155 14900<2250:2350 1 15800
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-420400 , 2050 , 45 , 3 ' 3 | 30 ' 400 , 300 , 385 | 15-5 | 4900:2250:2350, 16500
1 1 1 1 1 1 1 1 I
UHSS-420460 1 2050 1+ 50 1 40 4 40 1 35 . 460 1 380 1 385 1 1,55 14900x2300:2350 1 19600
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-420500 | 2050 ; 55 | 50 E 50 1 40 E 500 , 400 |, 45 | 1-4  155502800x2900, 30000
1
UHSS-420550 | 2050 1 60 1 50 4 50 1 45 4 550 1 450 1 66 1 14  15700<2900:2950 1 40000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-425280 | 2550 , 16 | 12 ' 12 ' 10 ' 280 | 220 | 165 | 155 |5300x1700x1850; 9200
1
UHSS-425320 | 2550 4+ 20 1 16 , 16 1 12 , 320 1 240 1 20 | 1,55 15400x1800x1950: 11750
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-425350 ! 2550 | 25 '} 20 ' 20 ! 16 ! 350 ! 260 ! 235 ! 155 !5400x1900x1950| 13000
UHSS-425380 |, 2550 4 30 . 25 , 25 4 20 . 38 , 300 . 315 . 155 5400x2250x2350, 17300
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-425400 ' 2550 ! 40 ' 30 * 30 ' 25 1 400 ' 300 ' 385 ' 155 !5400x2250x2350' 18000
1 1
UHSS-425460 | 2550 , 45 , 35 ' 35 1 30 ' 460 , 38 , 385 , 155 ,5400x2300x2350, 22500
1 1 1 1 1 1 1 1 I
UHSS-425500 ! 2550 ! 50 ! 40 .40 '35 ' 500 ' 400 ' 45 ' 14  '6050x2800x2900' 33000
1 1
UHSS-425550 |, 2550 , 55 , 45 ' 45 | 40 ! 550 , 450 , 66 , 14  ,6200x2900x2950, 43500
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSs-430280 ' 3100 ! 12 ' 10 1 10 ' 8 + 280 ! 220 ! 165 ! 155 !5850x1700x1850' 10000
1 1
UHss-430320 , 3100 , 16 , 12 ! 12, 10 ! 320 , 240 , 20 , 155 ,5950x1800x1950, 12750
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-430350 1 3100 ! 20 ' 16 16 ! 12 & 35 ! 260 ! 235 1 155 15950x1900x1950! 15000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSs-430380 |, 3100 , 25 , 20 ' 20 | 16 ! 380 , 300 , 315 | 155 5950x2250x2350, 18800
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-430400 1+ 3100 '+ 30 1+ 25 1 25 1 20 1 400 1 300 1 385 1 155  15950x2250x23501 20000
I 1 1 1 1 1 I I I 1 1
UHSs-430460 | 3100 , 40 35 ! 3 | 25 ! 460 | 380 , 385 | 155 5950x2300x2350, 24660
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-430500 1 3100 '+ 45 1 30 4 30 1+ 30 ., 500 1 400 1 45 1 14  16600x2800x29001 43000
I 1 1 1 1 1 I I I 1 1
UHss-430550 | 3100 , 50 | 40 ! 40 ; 35 ! 550 , 450 | 66 , 14  6750x2900x2950, 47000
1 1 1 1 1 1 1 1 I
UHSS-430580 | 3100 + 60 1 45 , 45 1 40 , 580 1 480 1 73 1 14  16750x2950x29501 55000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-430620 | 3100 } 70 | 60 ' 60 ! 50 ' 620 | 520 | 123 | 14  7200x3250x3250, 62000
1
UHSS-430680 |, 3100 + 8 . 70 , 70 1 60 |, 680 1 580 1 150 . 14  17700x3500x3600: 82500
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-440280 | 4100 } 8 ! 6 ' 6 !} 4 ' 280 ! 220 | 165 | 155 6850x1700x1850! 13000
UHSS-440320 , 4100 ; 10 , 8 + 8 . 6 . 320 , 240 ., 20 . 155 |6950x1800x1950, 14750
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-440350 | 4100 ! 12 ! 10 ' 10 ! 8 ! 350 ! 260 ! 235 | 155 !6950x1900x1950' 19000
UHSS-440380 |, 4100 , 16 , 12 ' 12, 10 ! 38 , 300 , 31,5 , 155 6950x2250x2350, 22000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-440400 ' 4100 ! 20 ' 16 + 16 ' 12+ 400 ! 300 ' 385 ! 155 !6950x2250x2350' 23500
1 1
UHSS-440460 |, 4100 , 25 , 20 ) 20 , 16 | 460 , 380 , 385 , 1,55 6950x2300x2350, 30000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-440500 ' 4100 ' 35 ' 25 1 25 ' 20 1 500 ! 400 ! 45 ! 14  17600x2800x2900' 42000
1 1
UHSS-440550 , 4100 , 40 , 30 ' 30 | 25 ' 550 , 450 , 66 , 1-4 ,7750x2900x2950, 54000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-460350 ' 6100 ' 8 o6 ' 6 ' a4 ' 350 ! 260 ! 235 ! 155 ! 8950<1900x1950 ' 24000
UHSS-4560380 |, 6100 , 10 , 8 1 8 1 6 \ 380 | 300 , 31,5 , 155 | 8950x2250:2350 | 28250
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-460400 | 6100 ' 13 1 10 1+ 10 1 8 1400 1 300 ! 385 ! 1,55 | 8950x2250:2350 | 30000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-460460 | 6100 | 15 , 12 | 12, 10 , 460 , 380 , 385 , 155  8950x2300x2350 , 40000
I 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-460500 1 6100 20 1+ 16 1 16 1 12 1 500 1 400 1 45 1 14 1 9600x2550x2350 1 67500
I 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-460550 | 6100 ! 25 ! 20 ! 20 ! 16 ! 550 ! 450 ! 66 ! 14 ! 97502900-2900 ! 70000
UHSS-460620 |, 6100 , 30 , 25 , 25 , 20 , 620 , 520 , 123 , 14  ,10200:3250:3250, 88500
« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice + Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHus npubnv3TenbHble. KOHCTPYKUMA 1 XapaKTepUCTUKIA MOTYT GbiTb 1

Hbl 6e3 NpeaynpexaeHua




S UHS-4 Plate Bending Machines are
very suitable for medium and light plates or stain-
less steel bending. Ferrules in full circle or vary-
ing radiuses can be done easily on this machines.

« Pinch roll and lateral rolls move with hydraulic
pistons in orbital way

» Overload protection

« Top Roll powered by hydromotor and planetary
gearbox ( Only top roll powered )

« Three digital readouts for easy roll positioning

» Hydraulic Drop-End for easy removal of finished
ferrule

« Easy operation with mobile control panel

» Welded steel frames

« Induction hardened forged or rolled SAE 1050
(CK 50) Steel rolls

« Conical Bending device

* Hydraulic balancing system

« Double speed working system

] UHS-4 Rundbiegemaschinen sind
besonders geeignet zum Biegen von mit-
tleren und dunnen Blechen oder Edelstahl.

Einfache Herstellung von Bundringen als
Vollkreis oder in unterschiedlichen Radien.

* Unterwalze und Seitenwalzen Verstellung mit
Hydraulikzylindern in Orbital Weise

+ Uberlastschutz

» Oberwalze wird durch Hydromotor und
Planetengetriebe angetrieben
(Nur Oberwalzenantrieb)

« Drei Digitalanzeigen zur einfachen
Walzenpositionierung

* Hydraulisch schwenkbare Klapplager zur leichten
Entnahme der fertigen Bundringe

« Leichte Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

* Geschweilter Stahlrahmen

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

» Konisch-Biegevorrichtung

* Hydraulisches Ausgleichsystem

* Arbeitssystem mit zwei Geschwindigkeit

5)

== 4-x BankoBble NMCTOrMGOYHbIE MaLUWHbI
UHS-4 nBankoBble mawwuHbl UHS-4 noaxopdat
0N CpegHWX W Nerkux JfWCTOB WM JNIUCTOB U3
HepxaBetoLLel cTanu. flerkoe n3rotosneHne obeyvaek
NOSTHOW OKPY>XHOCTU UNW C PasnNnyHbIMK pagnycamu.

* MpwxrmHoOM Banok 1 6okoBble Banku nepemeLlaoTcs
MAPaBNMYECKUMM NOPLLUHAMMN

* 3awmTa oT neperpysku

* BepxHui Ban npusBogaTcs B Aenctene
rmapaenuyeckumM Asuratenem vyepes penykTop ¢
nnaHeTapHon nepefayen (TONbKO BEPXHWUI Banok
SIBNSIETCS NPUBOAHbBIM)

* [ins obneryeHns NO3NLIMOHUPOBAHNS BanoB - TpK
LMbpOoBLIX MHAMKaTOpa

» OTKMOHON TOpeL, C r’MAPaBMYeCKUM OTKPLITUEM ANS
yAao6CcTBa CHATUSA rOTOBOO U3aenus

« Jlerkas pabota ¢ MOBUNbHBIM MYNETOM yNpaBneHns

» CtanbHasi cBapHas pama

» CtanbHble Banbl, yNpO4HeHbIe HarpeBoM TOKaMm
BbICOKOW YacTOTbl, KOBaHHbIE U KaTaHHbIe,
cepTUMLMPOBaHHbIE B COOTBETCCTBMECO CTaHAapTOM
SAE 1050 (CK 50)

* YCTPOWCTBO AN KOHUYECKOMN TMBKn

* MMpaBnuyeckas cuctema banaHcMpoBku

« [1Be paboune ckopocTn




With Pre-Bending
Mit Anbiegung

Without Pre-Bending
Ohne Anbiegung

UHS-4
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4 25220
4 25245

UHS-4 10150
UHS-4 10170
UHS-4 15150
UHS-4 15170
UHS-4 20150
UHS-4 20170
UHS-4 20190
UHS-4 20220
UHS-4 20245
UHS-4 20260
UHS-4 25190
UHS-4 25260
UHS-4 30190
UHS-4 30220
UHS-4 30245
UHS-4 30260
UHS-4 40260

UHS
UHS

dopmauy 260 N/mm2

. XapaK‘repmchM npueegeHbl ANA CTanun C npeaenom nnacTnyeckom e

Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben

* Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HauyeHnA npnbnusutenbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepuUCTUKIA MOTyT 6biTb 3MeHeHbl 6e3 NpeaynpexaeHna
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= UHMS-4 Plate Bending Machines
are very suitable for light and medium plates,
aluminum or stainless steel bending. Ferrules
in full circle or varying radiuses can be done
easily on this machines. Our UHMS-4 type ma-
chines are top and bottom roll powered models.

* Pinch roll and lateral rolls move with pyramid
linear direct movement by hydraulic pistons.

» Overload protection

« Top roll is powered by electrical motor and plan
etary gearbox. Bottom roll powered with cardan
joint system (two rolls powered )

* Three digital readouts for easy roll positioning

* Hydraulic Drop-End for easy removal of finished
ferrule

« Easy operation with mobile control panel

» Welded steel frames

* Induction hardened forged or rolled SAE 1050
(CK 45) Steel rolls

« Conical bending device

* Hydraulic balancing system

UHMS-4 Rundbiegemaschinen sind
besonders geeignet zum Biegen von diinnen und

mittleren Blechen, aluminium oder Edelstahl.
Einfache Herstellung von Bundringen als Vollkreis
oder in unterschiedlichen Radien. Unsere UHMS-4
Typ Maschinen sind Ober-und Unterwalze betrieb-
ene Modelle.

» Unterwalze und Seitenwalzen bewegen sich mit
Pyramide lineare direkte Bewegung durch
hydraulische Kolben.

+ Uberlastschutz

» Oberwalze wird durch Elektrikmotor und
Planetengetriebe angetrieben. Unterwalze
angetrieben durch Kardangelenksystem
(2-Walzenantrieb)

« Drei Digitalanzeigen zur einfachen
Walzenpositionierung

* Hydraulisch schwenkbare Klapplager zur leichten
Entnahme der fertigen Bundringe

* Leichte Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

» Geschweilter Stahlrahmen

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

» Konisch-Biegevorrichtung

» Hydraulisches Ausgleichsystem

= Bankosble MalwuHbl  cepun  UHMS-
4 nogxogsT Ana  mMbKW  cpegHUX U Nerkux
TIUCTOB U3 anioMUHUS WNu Hepxasewnku. Jlerkoe
n3rotoBrneHne obevaek MOMHOW OKPYXXHOCTU UNn
C pasnuyHbiMuM paguycamu. B cepun UHMS-4
BEPXHUMA U HWKHUIA Banku SBRSKOTCA NPUBOAHBIMU.

« MpwxrMHOM Banok 1 6okoBble Bankv nepemellaiTcs
rMopaBnUYeckM NOpLIHEM

« 3awmTa oT neperpysku

* BpalleHune BepxHero Bana NpoMcxoauT 3a cHeT
anekTponpueoaa v 6rnok-peaykropa. HukHuin Banok
NpUBOAUTCS B ABUXEHWE KapAaHHLIM Barnom
(aBa NpvBOAHbLIX Banka)

* 3 LindppoBbix faTuvka Ans Nerkoro no3vLMoHMpoBaHust
Banos

« M'MapaBnuyecKknii OTKMOHOW TopeL, Ans Nerkoro
N3BIIeYeHUsi FOTOBOrO U3AENUS

* MobunbHasi naHenb ans obneryeHust pabotbl

« CBapHasi cTanbHas pama

* VIHOYKUMOHHO 3aKaneHHble KOBaHHbIE UNW KaTaHHble
cTanbHble Banbl B cootBeTcTBUM sae 1050 (CK 45)

* MpucnocobneHve Ans KOHNYEeCKoW rmbkm

* MMpaenunyeckas cuctema banaHcMpoBku
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: mm E mm : mm E mm : mm Emm(x1,5/x5): kw : m/min : mm : kg
UHMS-4 6580 ' 650 1 25/3 ) 3/35 1 80 . 80  120/400 | 1,1+0,75 | ' 1950.950:960 | 950
UHMS-4 1080 E 1050 E 1,5/2 E 2/2,5 E 80 E 80 E 120/400 E 1,140,75 E E 2350x950+960 E 1150
UHMS-4 1280 ! 1270 , 1/35 ' 152 , 80 ! 80 | 120/400 | 1,1+0,75 | | 2570x950:960 | 1250
UHMS-4 12100 E 1270 E 1,5/2 E 2/3 E 100 E 90 E 150/450 E 1,140,75 E 6,5 E 2570x950+960 E 1350
UHMS-4 12130 ! 1270 , 3/4  4/5 | 130 ) 130 , 195/650 | 2,2+0,75 | 5 | 302011501110 | 2150
UHMS-4 12150 E 1270 E 4/5 E 5/7 E 150 E 130 5225/7505 2,2+1,1 E 6 E 3020x1150x1110 E 2155
UHMS-4 12180 1270 | s55/75 ) 75/10 ; 180 | 150 , 270/900 | 4,0+1,1 | 5 | 3070x1350x1290 | 2700
UHMS-4 12200 E 1270 E 8/10 E 10/12 E 200 E 180 5300/10005 4,0+1,5 E 6 E 3070x1350x1290 E 3000
UHMS-4 1580 ! 1550 | 05/1 ! 1/15 | 80 | 8 | 120/400 ! 1,1+075 | 5 | 2850x950:960 ! 1350
UHMS-415100 | 1550 E 115 1 15/2 E 00 1 90 E 150/450 | 1,1+40,75 | 65 | 2850:950:960 | 1500
UHMS-4 15130 E 1550 ! 2,5/3,5 E 3,5/45 ' 130 E 130 :195/6505 z,2+o,755 5 E 3300x1150x1110 E 2250
UHMS-415150 | 1550 1 3,5/45 | 45/65 1 150 |, 130 1 225/750 | 22+1,1 | 6 | 3300.150:1110 | 2370
UHMS-4 15180 E 1550 E 5/7 E 7/9 E 180 E 150 5270/9005 4,041,1 E 5 E 3350x1350x1290 E 2900
UHMS-415200 | 1550 1 7/9 | 9/11 1 200 , 180 1300/1000, 4,041,5 | 6 | 335013501290 | 3250
UHMS-4 15220 E 1550 E 8/10 E 10/12 E 220 E 180 5330/11005 5,5+1,5 E 5 E 3500x1500x1370 E 4250
UHMS-415250 | 1550 , 10/12 , 12/15 , 250 | 200 ,375/1250, 7,5¢1,5 , 5 | 3500x1500x1370 | 4650
UHMS-4 20130 E 2050 E 2/3 E 3/4 E 130 E 130 E 195/650 E 1,5+0,75 E 5 E 3800x1150x1110 E 2450
UHMS-4 20150 ! 2050 , 3/4 ) 46 , 150 | 130 , 225/750 | 2,2+1,1 | 6 | 3800x1150x1110 | 2800
UHMS-4 20180 E 2050 E 4/6 E 6/8 E 180 E 150 5270/9005 4,0+1,1 E 5 E 3850x1350x1290 E 3300
UHMS-420200 1 2050 E 6/8 1 8/10 E 200 1 180 5300/1000: 40+1,5 « 6 1 3850:1350:1290 | 3750
UHMS-4 20220 E 2050 & 7/9 E 9/11 | 220 E 180 :330/11005 5,5+1,5 E 5 E 4000x1500x1370 E 4800
UHMS-420250 | 2050 E 8/10 1 10/12 E 250 1 200 5375/1250: 75+41,5 | 5 1 400015001370 | 5350
UHMS-4 20275 E 2050 ) 12/15 E 15/16 , 275 E 220 :410/13755 11 E 1,5/5 E 4400x1600x1800 E 8000
UHMS-420300 | 2050 E 15/18 1 18/22 i 300 1 250 5450/1500: 11 1 15/5 | 440018001950 1 9000
UHMS-4 25150 E 2550 | 2/3 E 3/4 | 150 E 130 :225/7505 2,2+1,1 E 6 E 4300x1150x1110 E 3230
UHMS-425180 | 2550 1 3/4 , 4/6 1 180 , 150 1 270/900 | 4,0+¢1,1 | 5 | 4350x1350<1290 | 3700
UHMS-4 25200 E 2550 E 4/6 E 6/8 E 200 E 180 5300/10005 4,0+1,5 E 6 E 4350x1350x1290 E 4250
UHMS-425220 |, 2550 1 5/7 , 7/9 1 220 , 180 1330/1100, 55+1,5 , 5 | 45001500<1370 | 5400
UHMS-4 25250 E 2550 E 6/8 E 8/10 E 250 E 200 5375/12505 7,5+1,5 E 5 E 4500x1500x1370 E 6100
UHMS-4 25275 | 2550 , 10/12 . 12/15 , 275 ) 220 ,410/1375, 11 | 1,5/5 | 4900x1600x1800 | 9000
UHMS-4 25300 E 2550 E 12/15 E 15/18 E 300 E 250 5450/15005 11 E 1,5/5 E 4900x1800x1950 E 10500
UHMS-4 31180 ' 3100 , 2/3 ' 3/4 , 180 ! 150 , 270/900 | 4,0+1,1 | 5 | 485013501290 | 4100
UHMS-4 31200 E 3100 E 3/4 E 4/6 E 200 E 180 5300/10005 4,0+1,5 E 6 E 4850x1350x1290 E 4750
UHMS-431220 | 3100 , 4/6 | 6/8 | 220 | 180 ;330/1100, 55+1,5 | 5 | 5000x1500:1370 | 6000
UHMS-4 31250 | 3100 E 517 1 7/9 E 250 1 200 5375/1250: 75415 1 5 1 5000:1500<1370 1 6800
UHMS-4 31275 E 3100 | 8/10 E 10/12 | 275 E 220 :410/13755 11 E 1,5/5 E 5400x1600x1800 E 10500
UHMS-4 31300 E 3100 E 10/12 E 12/15 E 300 E 250 5450/15005 11 E 1,5/5 E 5400x1800x1950 E 11500
UHMS-4 41250 | 4100 , 3/4 | 4/6 , 250 ' 200 375/1250! 7,5+1,5 | 5 | 6000x1500x1370 | 8500
UHMS-4 41275 E 4100 E 4/6 E 6/8 E 275 E 220 5410/13755 11 E 1,5/5 E 6400x1600x1800 E 12000
UHMS-4 41300 ! 4100 , 6/8 | 810 , 300 | 250 ,450/1500, 11 | 1,5/5 | 6400x1800x1950 | 13500

« Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. e« Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben e XapaktepucTuku npusefeHbl Ans CTanu ¢ npeaenom nnactuyeckoin gedpopmauumn 260 N/mm2
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« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHA NpubausuTenbHble. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTEPUCTUKM MOTYT GbiTh M3MEHEHb 6e3 NpefynpexaeHus
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e URH-4 and URM-4 Plate Bending
Machines are very suitable for light plates, alu-
minum or stainless steel bending. Ferrules in
full circle or varying radiuses can be done eas-
ily on this machines. Our URH-4 and URM-4
type machines are the most economiacal four
roll plate bending machines.The URH-4 ma-
chines are Cassette type special system de-
signed models for elliptic or round shapes in
mass production as low as 20 sec. cycle time.

* Roll and lateral rolls move with hydraulic piston
through casette type frame in URH-4 models

* Pinch roll and lateral rolls move with screw jacks in
URM-4 models in linear way

* Overload protection

« Top roll is powered by planetary gearbox. Bottom
and side rolls free

« Easy operation with mobile control panel

» Welded steel frames

+ Conical bending device (URM-4)

L URH-4 & URM-4 Rundbiegemaschin-
en sind besonders geeignet zum Biegen von
diinnen Blechen, aluminium oder Edelstahl. Ein-
fache Herstellung von Bundringen als Vollkreis
oder in unterschiedlichen Radien. Unsere URH-4
und URM-4 Typ maschinen sind die wirtschaftli-
chsten Vierwalzen-Rundbiegemaschinen Die
URH-4-Maschinen sind Kassettentyp spezielles
System entwickelt Modelle fir elliptische
oder runde Formen in der Massenproduk-
tion so niedrig wie 20 Sekunden Zykluszeit.

» Walzen und Seitenwalzen laufen mit
Hydraulikkolben durch Kassettenrahmen in
URH-4 Modellen

* Antriebwalze und Seitenwalzen laufen mit
Hebespindeln in den Modellen URM-4

+ Uberlastschutz

» Oberwalze angetrieben durch Planetengetriebe.
Unter- und Seitenwalzen frei

* Leichte Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

» Geschweildter Stahlrahmen

+ Konisch-Biegevorrichtung (URM-4)

MawwmHbl URH-4 un URM-4

—

noaxoasiT Ans rmbkM cpedHux W nerkux nucToB
M3 anMHUS UMM HepXxaselkn. Ha craHkax aTmx
Cepvin MOXHO M3roTaenueaTb obelyanku MonHowM
OKPY>XHOCTW UMW C pasfuyHbIMK paguycamu. ITu

cepun

MoAenu  ABNSIOTCH  Haubonee  SKOHOMWYHbLIMU
4-x BankoBbIMU TMBOYHBIMM MawmHamu. Mogenb
URH-4 umeeT cneuunanbHyl0 CUCTEMY KacCeTHOro
TMna, KoTopas nossonsiet n3rotaenueatb
Kpyrfble unu annuntudeckue OopMbl  KpyMHbIMK
cepusiMm Cc BpemeHem umkna 20  wT/cek.

* Ha mogensix URH-4 npmxumHon Banok n 6okoBble
Basik1 NepeMeLLalTcs rMapaBnmnyeckum nopLUIHem
Yyepes paMy KacCeTHOro Tuna

* Ha mogensix URM-4 npmxvmHo Banok 1 6okosblie
Barky nepemeLlatTcsi No BUHTOBOW cucteme

« 3awmTa oT neperpysku

. BerHMVI Barnok npmBoauTCA B nevicteme nocpeacTtsom

nnaHeTapHou nepegayin
« Jlerkasi paboTa ¢ MOBMIIbHBIM NYNLTOM YrpaBrieHus
» CtanbHas cBapHasi pama
* YcTponcTBo Ans KoHnveckoit rubkm (URM-4)




o
B 228 o o O o o o M
o o o 3 2 3 z
MZ| R R 8 8 & =25 843 88
wbiom s
|||||||||||||||||||| e _____|&
2
o o o o o o o [}
8833233832323 3|¢
o o Q
@ (gxmx) 1adaweed aiaH1ndege) poll S| TR XX 222 s
285888888 8|t
(Hxgx7) Bunssawgeusuiyosepy | E | & & S S 9 35S @ 2 Q¢
(HXMXT) SuoISuSWEIQ auIyo. S 8 X X X X X 8 8 9|t
HXMXT) suol 10 Sulyoen QR 8 & & &6 & & © © o6&
S & b ! nm 1w wHw 1 O ;g
~ ~ o~ o~ wn ~ ~ o~ (32} (a2} c
N N N NN =
|||||||||||||||||||| e R e E e
U
q190doMd BEhOged - M
yoyBipumyosabsyaqly | £ R s AT R ST T S
1A DIPUL 4 ElY ¥ < & < < =
paadg Buiyiop m
|||||||||||||||||||| el il — — ikl — — el - — Phale — w  — |
BraLeinsr aLoHmop m m m W
i (o] o~ o
Bumsioolo |2 | & o & P O 4 M &S & & g
-~ T T | o
18MOd JoJopy & & & ¢
|||||||||||||||||||| e _____=*fl_d_«d|g
s
@ wxmrod s1lagoNog w
El o n @ © W © © © o of¢g
uszjemua)ia:
puzemiaes | g1 @ R S 9 2 g 2 d 2 g3
@ S|lo1 3pIS =
.................... e ______|%
<
@ minrod aiqHared1HaT] .
o un O O O O
@ Uszjemenuaz m T LY @ o« § m ®» & &8
- i — — i — Q
@ sljod [eus) 3
......................... e e e B B R
(0]
s G TXBHULO4 Xd38 @=¥Qgul dLoawen " HUA m
> Q| |pw 6° x @ ZjemiaqQ = Jessewyoing Ul m M, — H MmN ANt o o~ |2
£ > = sawi G X @ |11 doy = Jsjewelq Ul 3
== | t
D> £
o m S SXeAULOd Xdo8 @=nHgul dLawenTy HUN " M
e M [ew G X gozlemaqQ = Jossowyoin@ UN [E| = G ~ ¢ o T o i < o |§
= —
=SE0 sawi G X @ ||0J doj = Jajewelq Ul 2
o
......................... ) I
"
< | S TXeNMIOd xda8 @=mguni disweni HUIA S
2 [1a) ‘ . e n n ©
£ S| [BWG') X@OZEWBGO = BSSBULING U | £ | — 5 o~ & o & ™ v < o|F
‘ N ©
529 sewn G| X @ [|oJ doj = JejeLuelq "UIN g
o 30 ~
B _ . T e | N . _ e .
£59
= M o GXBHULOG X8 @=1¥Qul dLawenT HUN -
g9 m [BW G X @ 8Z|BMIS]Q = J8SSBWY2INQ “UI m H N M Y NS © o
M sS4 sawil G X @ ||0J doj = Jajewelq Ul

BHUU'T BEhOQRY
< 6 ElR 3 3 B 3 3 3 2 R
1 MDEBZAN|e| § & 8 8 @™ ih ih S in

i - i - i - i - i

= (buaT Injesn

URH-4 1090

URH-4 10130
URH-4 13115
URH-4 1590

URH-4 15130
URM-4 10130
URM-4 15130
URM-4 20130

URH-4 /U
URH-4 1060
URH-4 1075

T
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
t
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
» Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.




ST

== UHSS-3 Plate Bending Machines are
very suitable formedium and heavy plates or stain-
less steel bending. Ferrules in full circle or varying
radiuses can be done easily on these machines.

« Lateral rolls move linear way with hydraulic pistons

* Overload protection

« Lateral rolls and top roll is powered by hydromotor
and planetary gearbox ( 3 rolls driven )

* Hydraulic Drop-End for easy removal of finished
ferrule

» Easy operation with mobile control panel

« Two digital readouts for easy roll positioning of
bottom rolls

* Welded steel frames

* Induction hardened forged or rolled SAE 1050
(CK 45) steel rolls

+ Conical bending device with ball bearing

« Central lubrication system

* Hydraulic balancing system

« Electronic balancing system (& 500 - 550)

* Double speed working system

» Extended roll shafts for profile and pipe bending
operation

UHSS-3 Rundbiegemaschinen sind
besonders geeignet zum Biegen von mittleren

und dicken Blechen oder Edelstahl. Einfache
Herstellung von Bundringen als Vollkreis oder in
unterschiedlichen Radien.

« Seitenwalzen laufen linear mit Hydraulikzylindern

+ Uberlastschutz

» Oberwalze und Seitenwalzen werden durch
Hydromotor und Planetengetriebe angetrieben

« Hydraulisches Klapplager zur leichten Entnahme
der fertigen Bundringe

« Leichte Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

« Zwei Digitalanzeigen zur einfachen Positionierung
der Unterwalzen

» Geschweilter Stahlrahmen

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

* Konisch-Biegevorrichtung

« Zentralschmierung

* Hydraulisches Ausgleichsystem

* Elektrisches Ausgleichsystem (& 500 - 550)

* Arbeitssystem mit doppelter Geschwindigkeit

* Verlangerte Walzenenden zum Profil und
Rohrbiegen

= MawwwuHbl cepum UHSS-3 nogxopsaTt ans
TMOKU CPEAHMX M TSXXENbIX NINCTOB UNW NS NINCTOB 13
HepxxaBetoLLer cTanu. Jlerkoe 3rotoeneHne obevaek
MOMHOM OKPY>KHOCTU MU C Pa3NMUHbIMU paguycamMu.

« MpwxrMHON Banok 1 6okoBble Barnbl NepemeLLarTcst
rMOpaBnUYecKUMU NOPLLUHAMM

« 3awmTa OT neperpysku

* BepxHuin 1 6okoBble Banbl NPMBOAATCS B AeiCTBUE
rMAapaBnuyeckum aBuraTtenem Yyepes peaykTop ¢
nnaHeTapHou nepegaven (3 Banka NpUBOAHbIE)

* OTKnMAHOM TopeL, C rmapaBnMYeckuM OTKPbITUEM ANS
yAobCTBa CHATUS rOTOBOrO M3genuns

« Jlerkas pabota ¢ MOBUNLHBLIM MYNLTOM ynpaBneHns

« [iBa undpoBbIX MHAMKaTOpa AN obneryeHns
NO3ULIMOHNPOBAHUS HKHWUX BanKoB

« CtanbHasi cBapHas pama

« CTanbHble Barbl, yIpO4HEeHble HarpeBoM Tokamu
BbICOKOI YaCTOTbl, KOBaHHbIE U KaTaHHble,
cepTUdULMPOBaHHbIE B COOTBETCCTBUE CO CTaHAAPTOM
sae 1050 (CK 45)

* YCTPOWCTBO A1 KOHUYECKOW MTMOKM C NOALLIMIHUKOM

» CucTeMa LieHTpanu3oBaHHOW CMasku

* MMpaenunyeckas cuctema 6anaHcMpoBku

« OnekTpoHHas cuctema 6anaHcuposku ( J 500 - 550 )

« [IByxckopocTHasi paboyasi cuctema

* YOnuHeHHble Banbl AN YCTaHOBKM PONMKOB Anst rMbkn
npocuns u Tpy6

29




1 Without Pre-Bending  ; With Pre-Bending .
UHSS-3 ! Ohne Anbiegung 1 Mit Anbiegung 1
\ BE3MPEANOAMMBA , CMPEAMOATMEOM |
T T T = o ! T R T T T T T
1 1 — 1 =L — 1 [= 1 1 1 1 1
! OBe o o BEoor oy ! ! ! ! !
1 1 w3 1 2w g L8 1 2wd 1 1 1 1 1
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14221 §55 1 §551 855 ' 8§55 1 2gs ' 2 83'£83 ! o5 ! o c & L=
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| mm mm 1 mm : mm 1 mm : mm | mm | kw i m/min. mm | kg
. ' ' . ' . : : : : :
UHSS-320320 |, 2050 , 25 , 20 ' 20 ,; 16 ! 320 | 300 | 22 | 155 | 4600x1950x1750 ; 9800
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-320350 1 2050 1+ 30 1 25 , 25 1 20 4 350 1 330 1 22 1 155 1 4600x2000x1750 1 10600
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-320380 | 2050 ! 35 ! 30 ! 30 ! 25 ! 38 | 360 ! 37 | 155 !4600x2100x1850 | 12650
UHSS-320420 | 2050 1+ 40 1 35 4 35 . 30 | 420 1 400 . 37 | 155 | 4700x2250x2250 ; 16000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-320460 | 2050 ! 50 ! 40 ' 40 ! 35 ' 460 ! 440 ! 60 ! 155 ! 5050x2000x2350 | 21000
UHSS-320500 , 2050 , 55 . 45 ' 45 . 40 ! 500 , 48 , 60 , 14 | 5200x2500x2800 ; 30000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-320550 ! 2050 ' 60 ! 50 + 50 ! 45 1+ 550 ! 530 ! 66 ! 14 ' 5500x2600x3000 ' 35000
1 1
UHSS-325320 | 2550 , 20 , 16 ! 16 , 13 ' 320 , 300 , 22 , 155  5100x1950x1750 , 10500
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-325350 ! 2550 ' 25 ' 20 1+ 20 ' 16 1+ 350 ! 330 ! 22 ! 155 !5100x2000x1750 ' 12000
1 1
UHSS-325380 , 2550 , 30 , 25 ' 25 . 20 ! 38 , 360 , 37 , 155 , 5100x2100x1850 , 13900
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-3 25420 : 2550 : 35 : 30 : 30 : 25 : 420 : 400 : 37 : 1,5-5 : 5200%x2250x2250 : 18540
UHSS-325460 |, 2550 4 45 , 35 , 35 , 30 | 460 | 440 , 60 | 155 | 5550x2000x2350 i 23000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-325500 ! 2550 ! 50 ' 40 * 40 ' 35 + 500 ' 48 ! 60 ! 14 ! 5700x2500x2800 ! 33000
1 1
UHSS-325550 | 2550 1 55 . 45 ' 45 , 40 ' 550 | 530 | 66 | 14 | 6000x2600x3000 | 40000
1 1 1 1 1 ] 1 1 1 1 1
UHSS-330320 ! 3100 ' 16 ' 13 ¢ 13 ' 10 + 320 ! 300 ' 22 ! 155 !5650x1950x1750 ! 11500
1 1
UHSS-330350 , 3100 , 20 , 16 . 16 , 13 ! 35 , 330 , 22 , 155 , 5650x2000x1750 , 13000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-330380 ! 3100 ' 25 ' 20 + 20 ' 16 + 380 ! 360 ! 37 1 155 1 5650x2100x1850 ' 15300
1 1
UHSS-330420 |, 3100 , 30 , 25 , 25 , 20 | 420 , 400 , 37 , 155 | 5750x2250x2250 , 21000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-330460 ' 3100 ' 40 ' 30 ¢+ 30 ' 25 + 460 | 440 ' 60 ! 155 ! 6100x2000x2350 ' 25000
1 1
UHSS-330500 |, 3100 , 45 , 35 ' 35 | 30 ! 500 , 480 , 60 , 14 | 6250x2500x2800 , 35000
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-330550 ! 3100 1 50 1 40 1 40 1 35 1 550 1 530 1 66 1 14 1 6550x2600x3000 i 43000
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-340320 , 4100 , 10 , 8 ! 8 |, 6 ! 320 | 300 | 22 | 155 | 6650x1950x1750 , 13000
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-340350 1+ 4100 + 12 1+ 10 1 10 1+ 8 1 350 1 330 1 22 1 155 | 6650x2000x1750 1 14800
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSs-340380 |, 4100 , 16 , 13 ' 13 | 10 ' 380 | 360 , 37 | 155 | 6950x2100x1850 ; 17950
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-340420 ' 4100 1 20 ' 16 1 16 ' 13 1 420 1 400 1 37 1 155 1 6750x2250x2250 1 23320
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-340460 | 4100 | 30 | 20 ' 20 | 16 ' 460 | 440 | 60 | 1,5-5 | 7100x2000x2350 | 32000
1 1 1 1 1 1 1 1 1
UHSS-340500 1+ 4100 + 35 1 25 , 25 . 20 , 500 . 480 . 60 | 14 | 7250x2500x2800 i 40000
| 1 1 1 1 1 I I I I I
UHSS-3 40550 : 4100 : 40 : 30 : 30 : 25 : 550 : 530 : 66 : 1-4 : 7550x2600x3000 : 50000
X

« Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. e Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben ¢ Xapaktepuctvki nprsegeHbl Ans cTanu ¢ Nnpeaesnom naactnyeckoin aedopmaumm 260 N/mm2
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« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
+ Bce 3HaueHna npnbnusntenbHble. KOHCTPYKUMA 1 XapaKTEPUCTIKM MOTYT GbiTb N3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHna
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UHS-3 Line - Plate Bending Machines
UHS-3 Linie - Rundbiegemaschinen
Cepusa UHS-3 -3-x BankoBble NUCTOrM604YHbIe MaLUUHbI

N

== UHS-3 Plate Bending Machines are
very suitable for medium and light plates or stain-
less steel bending. Ferrules in full circle or varying
radiuses can be done easily on these machines.

Standard Accessories

« Lateral rolls move with hydraulic pistons in orbital
way

« Overload protection

« All rolls are powered by hydromotor and planetary
gearbox

« Hydraulic Drop-End for easy removal of finished
ferrule

« Easy operation with mobile control panel

» Two digital readouts for easy roll positioning of
bottom rolls

« Welded steel frames

* Induction hardened, hot rolled SAE 1050 (CK 45)
steel rolls

« Conical bending device with ball bearing

« Hydraulic balancing system

« Extended roll shafts for profile and pipe bending
operation

« All dat:

as a

sind

| UHS-3 Rundbiegemaschinen
besonders geeignet zum Biegen von mittleren
und dinnen Blechen oder Edelstahl. Einfache
Herstellung von Bundringen als Vollkreis oder
in unterschiedlichen Radien, kodnnen leicht
auf diesen Maschinen durchgefihrt werden.

Standard Zubehor

« Seitenwalzen laufen orbital mit Hydraulikzylindern

+ Uberlastschutz

* Alle Walzen werden durch Hydromotor und
Planetengetriebe angetrieben

*» Hydraulisch schwenkbares Klapplager zum
leichten Entnahme der fertigen Bundringe

* Leichte Bedienung mit verfahrbarem Steuerpaneel

« Zwei Digitalanzeigen zur einfachen Positionierung
der Unterwalzen

» GeschweiBter Stahlrahmen

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

» Konisch-Biegevorrichtung mit Kugellager

* Hydraulisches Ausgleichsystem

» Walzenwellen zum Profil und Rohrbiegen

== CraHkn cepun UHS-3 nogxogsT Ans
MBKN CPeaHNX 1 NEerknx NUCToB M3 0BbIYHOM cTanm
unn Hepxxasenku. Jlerkoe wusrotasneHne obevaek
MOSTHON OKPYXXHOCTU U C Pa3NNYHbIMU paguycamm .

CrtaHaapTHOe ocHaleHue

* MpwkrMMHOM Banok 1 605oBble Barku nepemMeLlarTcst
rmapaenMyeckuMm NOpLUHAMU

 3awwmTa oT neperpysku

* Bce Banbl npuBogATCca B AeCTBME rMOPABINYECKUM
aBurartenem Yyepes pefykTtop C nnaHeTapHom
nepegaden

* OTKMZHOM Topey, C rmapaBnMyYecknuM OTKpbITUEM ONs
yAobcTBa CHATUSA roTOBOMO M3Aenust

« Jlerkas pabota ¢ MOGUNbHBIM MYSLTOM YNpaBeHns

» [Ba umdpoBbIX MHAUKaTOpa Ans obneryeHuns
NO3MLMOHNPOBAHMS HUXKHUX BankoB

» CtanbHas cBapHas pama

» CTanbHble Barbl, yNPOYHEeHbIE HarpeBoM ToKamu
BbICOKOW YaCTOTbl, KOBaHHbIE W KaTaHHbIE,
cepTndMLMPOBaHHbIE B COOTBETCCTBME CO CTAHAAPTOM
SAE 1050 (ck 45)

* YCTpOWCTBO ANt KOHUYECKOW rMMOKM ¢ nogwmnnHukamm

« M'Mapaenuyeckasi cuctema banaHcMpoBku

* YANVHeHHbIe Barbl ANt yCTAHOBKN POMUKOB Ans rMbku
npocunsa n Tpy6
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dopmaLmn 260 N/mm2

. XapaKTepmchKM npuseaeHbl AnA CTaau c npegenom niacTtuyeckon e

» Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben

» Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.
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« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

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

« Bce 3HaueHna NpubnnsutenbHbie. KOHCTPYKUMA 11 XapaKTePUCTIKA MOTyT GbiTb M3MeHeHbl 6e3 npeaynpesxaeHus.
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« High efficiency on heavy plate bending operation

* Reduced overall dimensions and easiness of
transportation on medium and big machines

» Having the two bottom rolls horizontally moving,
means also a lower working height which requires
a smaller foundation pit and less anchoring load
(in the smallest models you don’t need foundation)

+ During operation (pre-bending and bending
phases), the plate always keeps its horizontal
position. So material move more easily

* The solid construction and the particular geometry
of the UHST-3 enable to be used as a press brake
bending machine

* The UHST-3 machine can fulfill the best pre-
bending on every required diameter.

* The posibility to reduce centre-distance between
lower rolls realizes a better pre-bending during
bending of tubes with small diameter and thickness

* Another important feature of the UHST-3 machine
is the operating system of the top forming roll. In
fact, the top forming roll can be used as a
traditional press brake allowing perfect rerolling
and calibration operations of the produced tubes

* In the same way it is also possible to obtain cones
with heavy thickness by bending in several strokes
the plate

» With some 3 and 4 rolls pyramidal machines it is
necessary to tilt the top roll to allow the produced
tube removal. On the UHST-3 machine this is not
necessary and therefore it is much more easier to
remove the finished tube

» Large working stroke allows to get best bending
result

» Can bend more thicker plates compare to equiva
lent 3 or 4 roll machines

* Induction hardened forged or rolled SAE 1050
(CK 45) Steel Rolls

» Double Speed Working system

+ Conical Bending device

* Electronic balancing system

* Hoheleistungsfahigkeit beim Schwerlastbiegen

» Kompakte Bauweise zum leichten Transport

* Horizontale Bewegung der beiden Unterwalzen,
dadurch geringere Arbeitshdhe; kleinere
Fundamentgrube und weniger Ankerlast
erforderlich (kein Fundament erforderlich bei den
kleinsten Modellen).

* Bei der Produktion (Anbiegung- und Biegung)
bleibt das Blech immer in horizontaler Position.
So kann das Material leichter laufen.

+ Die solide Konstruktion und die besonderer
Geometrie der UHST-3 ermdglicht die Bedienung
wie einer Abkantpresse.

+ Die UHST-3 Maschinen bieten die besten
Vorbiegungen bei jedem erforderlichen
Durchmesser.

« Die Mdoglichkeit der Mitteldistanzreduzierung
zwischen den Unterwalzen lassen eine bessere
Vorbiegung von Rohren mit kleinem Durchmesser
und geringer Starke zu.

« Ein weiteres wichtiges Merkmal der UHST-3
Maschinen ist das Betriebssystem der oberen
Ziehwalze. So kann diese Walze als
herkémmliche Abkantpresse zum perfekten
Wiederwalzen und zur Kalibrierung der
gefertigten Rohre verwendet werden.

* So kénnen auch Kegel groRer Starke durch
Mehrfachbiegung gefertigt werden.

« Bei einigen 3 und 4 Walzen Pyramidalmaschinen
muss die Oberwalze geschwenkt werden, um das
fertige Produkt zu entnehmen. Bei den UHST-3
Maschinen ist das nicht erforderlich, so dass eine
einfache Entnahme gegeben ist.

* GroRe Arbeitshiibe erlauben das Erzielen von
besten Biegeergebnissen.

* Im Vergleich zu 3- oder 4-Walzen-Maschinen ist
das Biegen von dickeren Blechen mdglich

* Induktionsgehartete geschmiedete SAE 1050
(CK 45) Stahlwalzen

* Arbeitssystem mit doppelter Geschwindigkeit

« Konisch-Biegevorrichtung

« Elektronische Ausgleichssystem

* BbicokoadhheKTUBHbI AN1st TMOKUN TSHKENbIX NIUCTOB

* YMeHbLLeHHble rabapuTbl CTaHka No3BONSOT
OCYLLECTBNATb TPAHCNOPTUPOBKY Ha CPEAHNX N
6onbLUMX MaLIMHaX

* Hanuuune aByX HWKHUX rOPU3OHTANbHO ABUraKoLLIMXCA
BanoB O3HaYaeT Takke yMeHblleHne paboyeii BbICOTbI,
4YTO Npeanonaraet My nog pyHAaMeHT MeHbLUero
pasmepa U CHUXEHWE Harpysku Ha aHKepHble
KpenneHus (ans Moaenen camblx Manbix pasmepoB
yHOaMeHT He TpebyeTcs)

« Bo Bpemsi paboTbl (CTaguu npeaBapuTenbHOM
1 OCHOBHOW rMBKM) MUCT NOCTOSHHO HaxoauTCA
rOPU30HTaNbHOM MOMOXEHWUN

* MpoyHasi KOHCTPYKLMSA U OCOBEHHOCTbL reomMeTpun
mogenu UHST-3 gatoT BO3MOXHOCTb MCNonb3oBaTh ee
no Tuny nNUcTornboyHoro npecca

* MawumHa Hanny4ylwmnm o6pa3om BbINOSHSET
npeaBapuTenbHyto noarmbky ¢ nobbiv TpebyembiM
AnameTpom

* YMeHbLUEHUEe NHTepPBara Mexay LeHTpaMu HUXKHUX
BarnkoB MO3BONSET yNy4LUNTb Ka4eCTBO NOArMBKM Npu
npousBoAcTBe TPy MeHbLLEro AuameTpa v TOMLMHBI.

 lpyrum BaxkHbIM CBOWCTBOM MaLmHbl UHST-3
AIBNSIETCS cMCTEMA BEPXHETO (DOPMOBOYHOIO Barka.
Ero MoXHO “crnonb3oBaTh Kak 06bIYHbI
IMCTOrMBOYHBIN NPECC, NPEBOCXOAHO BbIMOMHSASA
onepauun NOBTOPHOM NPOKAaTKK 1 KanMbpoBKM rOTOBbIX
TPYO

* Takvm e o6pasoM MOXHO MOSY4UTb TONCTOCTEHHbIE
KOHycoobpa3Hble Aetanu nytem rmbku nucra 3a
HeCKOonbKO NPOXoAoB

« Ha HekoTOpbIX NpaMuaanbHbIx MalumMHax ¢ 3 n 4
Bankamy HeobxoAMMOo HaKMOHSATL BEPXHWIA Bamok,
4YTOBbI CHSITb M3roTOBMEHHYIO Tpyby. B mawmHe UHST-3
B 9TOM HET HeOBXOAMMOCTY, CreAoBaTeNlbHO, CHATUE
TpyGbl NponcxoamnT ropasao yaobHee

 BonbLwoii paboymii xof NO3BONSET AOCTUYb HAMIYYLLINX
pe3ynsraToB rmbku

* Bo3amMOXHOCTb rmbku 6ornee TOHKMX NMMCTOB B OTNNYME
OT UAEHTUYHBIX 3-X U 4-X BanKOBbIX MaLUWH

* VIHOYKUMOHHO YNPOYHEHbIE YCUMNHHbBIE UMW KOBaHHbIE
ctanbHble Banbl SAE 1050 (CK 45)

« 2 paboumne ckopocTu

« MpucnocobneHne anst KOHNYECKON rMBKK

* OnekTpoHHas cuctema 6anaHcpoBKY

33
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UHST-3 25400
UHST-3 25450
UHST-3 25550
UHST-3 30500
UHST-3 40450
UHST-3 40500

dopmaunn 260 N/mm2

APaKTEPUCTUKN NpUBEAeHbI ANA CTann C NpeAesioM niacTuyeckon ae

34 » Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. e« Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben ¢ X:

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéandert werden.

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.
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= This hydraulic model is designed
for light to medium jobs. It is used in jobs up
to 10 mm thickness materials. It is used in Alu-
minium Bendings, Air Conditioning Channels,
Advertising Panels and Machine Sheet Metal
Cover Parts.

» Steel welded main frames

* Hydraulic Drop-End

» Mobile control panel

» Motor powered central rolls

* Hydraulic movement of back roll and bottom roll

* Main motor with brake system

+ Conical bending, Pre-Bending available

* Support system for top roll

* Planetary Gearbox two rolls driven

+ Back roll with ball bearings for thin sheet works

» SAE 1050 (CK45) certificated forged steel rolls
with high tensile strength

* Hardened rolls

* 2 pcs. digital Read-Outs

Dieses hydraulische Modell ist konstrui-
ert fir leichte bis mittelschwere Arbeiten. Verwend-
ung bis zu 10 mm Materialstarke. Einsatz beim
Biegen von Aluminium, Klimakanalen, Reklam-
etafeln und Blechverkleidungen fiir Maschinen.

« Stahl-Schweilkonstruktion

* Hydraulisches Klapplager

* Fahrbares Steuerpaneel

» Motorisch angetriebene Zentralwalzen

* Hydraulische Verstllung der Hinter- und
Unterwalze

* Hauptmotor mit Bremssystem

* Konischbiegen, mit Anbiegung

* Supportsystem fiir Oberwalze

* Planetengetriebe 2-Walzenantrieb

« Hinterwalze mit Kugellagern fir diinne
Blechbearbeitung

» SAE 1050 (CK45) zertifizierte geschmiedete
Stahlwalzen

* Gehartete Walzen

« 2 Stck. Digitalanzeigen

rnapasnuyeckas moaenb
paspabotraHa pana pabotr Cc nerkon  unu
cpeqHen  Harpysko.  Mopenb  vcnonbayetcs
npu TonwmHe matepuana go 10 mMm Ana rubku
anioMUHUA,  WU3rOTOBMIEHUSI  KaHanoB  CUCTEM
KOHAVLIMOHMPOBAHUS BO3AyXa, PeKNaMHbIX LLWUTOB U
KOXYXOB [eTanei MaluH U3 NUCTOBOro meTanna.

= HanHas

» CTanbHble , CBapHble HeCyLLMe pambl

* OTKMAHOM TopeL, C rMapaBMYecKUM OTKPbITUEM

* Mo6unbHbIV NynsT ynpasneHus

* LieHTpanbHble Banku ¢ npuBoaom

* MnapaBnmyeckoe nepemMeLLeHne 3aaHErO U HUXKHEro
Banka

« [IBuratens C cUCTEMOW TOPMOXEHNSI

« KoHnueckas rubka, Bo3amoxHa npeanogrmbka

» CucTema NoaaepKku BepxXHero Bana

« PegykTop ¢ nnaHeTapHou nepegaven

* 3aHWI BanoK C LIapyKOMOALIMMNHMKaMK Ans
rMOKN TOHKUX NNCTOB

» CTanbHble Basky BbICOKOW MPOYHOCTH, B COOTBETCTBUM
¢ SAE 1050 (CK 45)

* 3akaneHHble Barnku

* UudbpoBble nHamMKaTophbl 2LWT.
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1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 mm ! mm mm ' mm 1 mm  'mm(x1,5/x5)1 kw I om/min mm 1 kg
URM-H 6580 ! 650 , 25/3 ., 3/35 , 80 . 80 ,120/400 |, 1,1+0,75 | 5 | 1950950960 |, 800
I 1 1 1 1 1 I I 1 1
URM-H 1080 ' 1050 ' 152 + 2/25 ' 80 & 80  1120/400 1 L1+0,75 1 5 1 2350:950:960 1 920
1 1 1 1 1 1 1
URM-H 1280 ' 1270 | 1/15 ' 15/2 | 80 ' 80 }120/400 ! 114075 ! 5 ! 2570.950:960 ! 950
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 12100 © 1270 v 15/2 .« 2/3 1+ 100 1 90 1 150/450 1 1,140,751 6,5 1 2570:950960 1 1150
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 12130 | 1270 | 3/4 , 4/5 | 130 | 130 [ 195/650 | 2,2+0,75 | 5 | 3020x1150x1110 | 1750
1 1 1
URM-H 12150 | 1270 1 4/5 1 5/7 1 150 1 130 1225/750 1 2,2+41,1 1+ 6 1 302011501110 . 1825
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 12180 ' 1270 | 55/7,5 ! 75/10 | 180 ! 150 1270/900 ' 4,0+1,1 ' 5 ! 3070:1350290 ' 2100
1 1 1
URM-H 12200 | 1270 . 8/10 1 10/12 1 200 1 180 1300/1000; 4,0+15 ; 6 1 3070x1350:1290 | 2200
I 1 1 1 1 1 I I 1 1
URM-H 1580 ' 1550 | 05/1 ! 1/145 ! 80 ' 80 !120/400 ' 1,1+075 ' 5 ! 2850:950:960 ' 1100
URM-H 15100 | 1550 4 1/1,5 . 1,5/2 1 100 |, 90 1 150/450 | 1,140,75 , 6,5 | 2850:950:960 | 1200
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 15130 ! 1550 2,5/3,5 ; 3,5/4,5 , 130 ! 130 | 195/650 12,240,75 | | 3300x1150x1110 | 1850
URM-H 15150 | 1550 1 3,5/45 | 45/65 1 150 , 130 4 225/750 |} 22+#1,1 , 6 | 3300x1150:1110 | 2000
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 15180 ' 1550 ' 5/7 + 7/9 ' 180 + 150 !270/900 | 4,0+11 ! | 3350.1350x1290 ' 2310
1 1 1 1 1 1 1
URM-H 15200 ! 1550 , 7/9 . 9/11 , 200 , 180 ,300/1000, 4,0¢415 |, 6 | 3350x1350:1290 | 2450
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 15220 ' 1550 ' 8/10 1+ 10/12 ' 220 + 180 !330/11001 55+L5 I 5 | 3500:1500x1370 ' 3250
1 1 1 1 1 1 1
URM-H 15250 ! 1550 , 10/12 | 12/15 , 250 ) 200 ,375/1250, 7,5+1,5 |, 5 | 3500x1500x1370 | 3600
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 20130 12050 + 2/3 1 3/4 1+ 130 1 130 1195/650 1 2,240,751 5 1 38001150x1110 1 2050
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 20150 ! 2050 , 3/4 |\ 4/6 , 150 | 130 ;225/750 | 2,2+1,1 | 6 | 3800x1150x<1110 | 2250
I 1 1 1 1 1 I I 1 I
URM-H 20180 ' 2050 ' 4/6 1 /8 ' 180 t 150 !270/900 ' 40+1,1 ' 5 1 38501350:1290 ' 2690
1 1 1 1 1 1 1
URM-H 20200 | 2050 1 6/8 1 8/10 1 200 , 180 1300/1000, 4,0¢15 | 6 | 3850:1350:1290 | 2950
1 1 1 1 1 1 I I 1 1
URM-H 20220 12050 | 7/9 } 9/11 | 220 ! 180 330/1100) 55+15 | 5 | 4000x1500x1370 | 3750
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 20250 | 2050 1 8/10 1 10/12 1+ 250 1 200 1375/1250: 7,5+#1,5 1 5 1 400015001370 | 4200
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 25150 ' 2550 ) 2/3 ' 3/4 ) 150 ' 130 |225/750 ! 2,2+1,1 ' 6 ' 43004150:1110 ! 2500
URM-H 25180 ! 2550 1 3/4 .\ 4f/6 . 180 ) 150 4 270/900 |, 4,0+1,1 |, 5 | 4350x1350:1290 | 3070
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 25200 ' 2550 ! 4/6 ' /8 | 200 ! 180 !300/1000' 4,0+15 ! 6 ! 43501350:1290 ! 3450
URM-H 25220 | 2550 1 5/7 1 7/9 1 220 ., 180 1330/1100, 55+15 | 5 | 450015001370 | 4250
I 1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-H 25250 ' 3050 ! 6/8 ! 810 ! 250 ' 200 !375/1250' 7,5+15 ' 5 ! 450015001370 ! 4800
URM-H 31180 ' 3050 , 2/3 , 3/4 , 180 | 150 ,270/900 | 4,0+1,1 | 5 | 4850x1350x1290 | 3450
1 1 1 1 1 1 I I 1 1
URM-H 31200 ' 3050 ! 3/4 1 4/6 ' 200 ' 180 '300/1000' 4,0¢15 | 6 ! 4850:13501290 ! 3950
1 1 1 1 1 1 1
URM-H 31220 | 3050 , 4/6 |, 68 , 220 | 180 ,330/1100, 55+15 | 5 | 5000x1500x1370 | 4750
I 1 1 1 1 1 I I | 1
URM-H 31250 ' 3050 ' 5/7 + 7/9 ' 250 1 200 '375/1250' 75+15 1 5 1 500012001370 ! 5400

* Minimum diameter top roll @ x 1,5 time  *Min. Durchmesser Oberwalze @x 1,5 *MwuHUManbHbIN ArameTp BepxHero Bana @ x 1,5

36 + Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. ¢ Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben e XapaktepucTuku npuefeHbl Ans CTanu ¢ IpeAenom nnactnyeckoin aedopmaumm 260 N/mm2




Si= This mechanical model is designed
for light to medium jobs.It is used in jobs up to 8
mm thickness materials. It is used in Aluminium
Bendings, Air Conditioning Channels,Advertising
Panels and Machine Sheet Metal Cover Parts

« Two rolls powered by a single chain and belt
driven Helical type Gearbox and gear system

« SAE 1050 (CK 45) Quality Certificated steel rolls
with high tensile strength

« Steel welded main frames

« Mechanical manual openable Drop-End

« Mobile control panel

« Conical bending device

« Central lubrication system

« Top roll support system

« Precision bending with brake motor

* Motorised adjustment of back roll

| Dieses mechanische Modell ist kon-
struiert fur leichte bis mittelschwere Arbeiten.
Verwendung bis zu 8 mm Materialstarke. Einsatz
beim Biegen von Aluminium, Klimakanélen,
Reklametafeln und Blechverkleidungen fiir
Maschinen.

» Zwei Walzen angetrieben durch eine Einfachkette
und Riemen getriebenes Schraubengetriebe und
Getriebesystem

* SAE 1050 (CK45) zertifizierte geschmiedete
Stahlwalzen mit hoher Zugfestigkeit

« Stahl-Schweil3konstruktion

» Manuelles Klapplager

* Fahrbares Steuerpaneel

* Konisch-Biegevorrichtung

* Zentralschmierung

* Supportsystem fir Oberwalze

* Prazisionsbiegen mit Bremsmotor

* Motorische Verstellung der Hinterwalze

== OaHHas rmgpasnuyeckast Moaenb
paspaGoTaHa Ans paboT c nerko unu cpegHen
Harpy3koii. Mogernb ucnonb3yetcs npu TOnwyHe
matepuana go 10 MM, AN TMOKW  anmioMUHKSA,
N3rOTOBMEHNS KaHaNOB CUCTEM KOHAULMOHUPOBaHMUS
BO3[YyXa, PeKnaMHbIX LWWTOB W KOXYXOB AeTanen
MalUWH U3 IMCTOBOrO MeTanna.

« [1Ba Banka ¢ NnpuBoAoOM B BUAE YepBAYHOW KOPOGKU
nepepad, BEAOMOW OAHOCTYNEHYaTon UM peMeHHOM
nepefadyeit U penykTopom

+ CtanbHble Banku ¢ BbICOKOW NPOYHOCTLIO Ha
pacTsixeHune, B cootBeTcTBUM ¢ SAE 1050 (CK 45)

» CTanbHble CBapHbIE HECyLUME paMbl

* MexaHn3npoBaHbIi OTKUAHOW TopeLw,

* Mo6unbHbIN NyNbT ynpasneHus

* MpucnocobnexHne ansi KOHUYECKON rMBKN

* LleHTpanusoBaHHas cuctema cmasku

» CucTemMa NofAepKKM BepXHero Bana

* TouHas rmbka ¢ nucnonb3oBaHVeM ABuratens ¢
TOPMOXEHNEM

» MoTopu3vpoBaHHas perynnpoBka 3afjHero Barnka
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' mm ! mm ' mm ! mm ' mm ' kW ' kW mm ! kg
URM-S10130 | 1050 , 5/6 , 6/7 , 130 | 195 , 22 | 1,1 | 2750x650«1020 | 1200
| 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-S 10150 1050 1+ 6/7 7/8 1+ 150 25 1 3 1,1 <680« 1450
: ' / : / ' : ! : | 2750:680:1040 !
URM-S10170 | 1050 ; 7/8 ! 89 , 170 ! 255 |, 4 | 11 | 2850:720<1050 | 1600
1 1 1
URM-S10190 | 1050 + 8/9 1 9/10 1+ 190 1 285 1 4 1 15 | 3200050:1300 | 2450
| 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1
URM-s15130 | 1550 | 4/5 ! 5/6 } 130 ! 195 | 22 ! 11 ! 32506501020 | 1400
1 1 1
URM-S15150 | 1550 1+ 5/6 1 6/7 1 150 1 225 1 3 1 11 | 32506801040 1 1650
| 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-$15170 | 1550 , 6/7 } 7/8 , 170 | 255 | 4 . 11 | 3350:720x1050 | 1850
URM-S15190 |, 1550 1+ 7/8 , 89 1 190 . 285 1 4 . 15 . 3700950:1300 | 2750
1 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-$20130 ' 2050 ; 2/3 ! 3/4 | 130 ! 195 | 22 ! 11 ' 3750x650x1020 | 1600
URM-520150 |, 2050 + 3/4 , 4/5 . 150 , 225 . 3 . 11 | 37506801040 | 1885
1 1 1
URM-S 20170 E 2050 ! 4/5 E 5/6 @ DR170 E 255 ! 4 E 1,1 E 3850x720x1050 E 2100
URM-520190 | 2050 . 5/6 . 6/7 . 190 , 28 . 4 | 15 | 42009501300 | 3100
| 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-S25150 ' 2550 ! 2/3 ' 3/4 ! 150 ' 225 ! 3 ! L1 ! 4250:6504020 ! 2150
URM-S25180 | 2550 , 3/4 . 4/5 , 180 . 270 . 4 | 15 | 4350.950x1300 | 3050
1 1 1
URM-S 25190 E 2550 ' 4/5 E 56 ' 190 E 85 ' 4 E 1,5 E 4700x950x1300 E 3400
URM-$25220 | 2550 , 5/6 . 6/7 , 220 ) 330 , 55 | 22 | 4700:1150x1400 , 5000
| 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-530160 ' 3050 ! 15/2 ' 2/3 ! 160 ' 240 ! 4 1 11 1 48507201050 ! 2650
URM-530190 | 3050 , 2/3 | 3/4 , 190 | 285 , 4 |, 15 | 5200:950x1300 | 3750
| 1 1 1 1 1 1 1 1
URM-$30200 ' 3050 1 3/4 g 4/5 1 200 ' 300 4 15 1 520009501300 ' 4000
1 1 1
URM-S30220 | 3050 + 4/5 1 5/6 1+ 220 1 330 1+ 55 1 22 1 5200<1150:1400 | 6000
1 1 1 1 1 1 1 1 1

* Minimum diameter top roll @ x 1,5 time

*Min. Durchmesser Oberwalze @ x 1,5

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.
« Bce 3HaueHuA npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 NpefynpexaeHus.

*MUHUManbHbIN AnameTp BepxHero Bana @ x 1,5

» Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength. « Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben

* XapaKTepuCT1KN NpuBeAeHbl AN1A CTanu C Npefenom nnactnyeckon gedpopmavmm 260 N/mm2

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéandert werden.
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=z This mechanical model is designed
for light to medium jobs. It is used in jobs up
to 5 mm thickness materials. It is used in Alu-
minium Bendings, Air Conditioning Channels,
AdvertisingPanelsandSheetMetalCovers. Itsideal

price makes it very attractive for small workshops.

Standard Accessories

« Two rolls powered by a single gearbox and gear
system for top and bottom rolls.

« SAE 1050 Quality certificated steel rolls with high
tensile strength.

« Spheroid cast iron main frames.

» Mobile control panel by foot pedal.

« Conical Bending Device.

« Manual Drop-End.

« Top roll support system.

« Wire grooves at the end of the rolls

« Precision bending with brake motor

* Model URM 25140 produced standard with
motorised back roll.

|| Dieses mechanische Modell ist kon-
struiert fir leichte bis mittelschwere Arbeiten.
Verwendung bis zu 5 mm Materialstérke. Ein-
satz beim Biegen von Aluminium, Klimakanalen,
Reklametafeln und Blechverkleidungen fiir
Maschinen. Der ideale Preis ist sehr attraktiv fur
kleine Betriebe.

Standard Zubehor

* Ober- und Unterwalzen angetrieben durch
einfaches Zahn und Kettensystem

» SAE 1050 (CK45) zertifizierte geschmiedete
Stahlwalzen mit hoher Zugfestigkeit

« Solider Gusskorper

« Fahrbares Steuerpaneel mit Pedal

« Konisch-Biegevorrichtung

« Manuelles Klapplager

« Supportsystem fiir Oberwalze

« Drahtrillen an den Walzen

« Prazisionsbiegen mit Bremsmotor

* Modell URM 25140 standard mit motorisierter
Hinterwalze

= [HaHHas MexaHu4yeckas mogenb
paspabotaHa Aans paboT C nerkon unu cpepHewn
Harpyskoil. Mopgenb ucnonb3yeTcsl npy TOMNWMHE
matepuana Ao 5 MM ans rMbku  antoMuHuS,
V3roTOBNEHWS KaHaNOB CUCTEM KOHAULMOHNPOBAHMUS
BO3yXa, PeKnaMHbIX LMUTOB W KOXYXOB AeTanev
MallUMH M3 NUCTOBOrO MeTanna. [aHHble Mopenu
naeanbHbl No LeHe Ans HebomnbLnX

MacTepCKmx.

CtaHgapTHOe OCHalleHue

« [1Ba Bana c npMBOAOM B BUAE OAHOCTYNEHYaTown
kopo6ku nepesady n pegykropa

» CTanbHble Barky C BbICOKOW NMPOYHOCTLIO Ha
pacTsbkeHue, B cootBeTcTBUM ¢ SAE 1050

« Hecywas cdpeponpHas YyryHHasi cTaHuHa

* MobunbHbIM NyNsT ¢ NeganbHbIM ynpasneHuem

* MpucnocobrneHne ans KOHNYECKOW rMoKu

* OTKMOHOW TopeL, BpyYHYto

« Cuctema nopaepxku BepxHero Bana

* [poBOAHbIE KaHABKM Ha KOHLIaX Baros

» ToyHas rubka ¢ ucrnonb3oBaHUEM ABUraTensi ¢
TOPMOXXEHUEM

* Mogenb URM 25140 B cTaHgapTe Npou3BoanTCs C
MOTOPU3NPOBAHHBIM 3a4HUM Bankom

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

URM Line - Plate Bending Machines
URM Linie - Rundbiegemaschinen
Cepusa URM - BankoBble NMUCTOrMO604YHbI€ MaLUUHbI

URM
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y, mm 1 mm ; mm 1 kW kW mm | kg
T T T T T T T
URM 10110 | 1050 | 4 ! 110 2,2 ! 0,75 | 2200x750x1000 ! 990
URM 10130 |, 1050 , 5 + 130 , 2,2 ) 0,75 , 2200:750-1000 | 1200
I 1 1 1 1 1 1
URM12120 ' 1270 ! 4 ' 120 ! 22 ' 075 ! 2470:750:1000 ! 1110
1 1 |
URM 12140 , 1270 , 5 , 140 , 22 | 0,75 , 2470x750x1000 | 1350
| 1 1 1 1 1 |
URM15110 1 1550 ' 3+ 110 ' 22 1 075 ! 2700:750:1000 ' 1200
1 1 1 1
URM 15140 | 1550 , 4 | 140 , 22 | 075 | 2700:750x1000 | 1420
1 1 1 1 1 1 |
URM20110 1 2050 ' 2+ 110 ' 22 + 075 ! 3200:750:1000 ' 1380
1 1 1 1
URM 20130 | 2050 , 3 ! 130 , 22 ! 075 | 32007501000 | 1500
1 1 1 1 1 1 1
URM 20140 1 2050 ' 4 1+ 140 1 22 1 0,75 1 3200:750x1000 1 1650
1 1 1 1 1 1 1
URM 25140 | 2550 , 2,5 . 140 , 22 ! 075 | 3700x750x1000 | 1850

¢ Minimum diameter top roll @ x 5 time

*Min. Durchmesser Oberwalze @ x5

* MUHUManbHbI iuameTp BepxHero Bana @ x5

« Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.
+ Kapazitaten sind fiir 260 N/mm?2 Dehngrenze gegeben
* XapaKTepucTuK1 NpuBefieHbl ANA CTanu C NpeAenom nnactuyeckon aedopmatinm 260 N/mm2

« Alle D:
* Bce 3HaueHns npnbnusi

TenbHble. KOHCTPYKUs! 11 Xxapak

1 sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ank
PUCTUKI MOTYT BbITb 1

digung ge:

Hbl 6e3 npep;




UM & US Line - Plate Bending Machines
UM & US Linie - Rundbiegemaschinen
, Cepusa UM n US - BankoBble NMUCTOrMO604YHbI€ MaLLUUHbI

Bl This mechanical model is designed for
light to medium jobs. It is used in jobs up to 3
mm thickness materials. It is used in Aluminium
Bendings, Air Conditioning Channels, Advertising
Panels and Sheet Metal Covers. lIts ideal price
makes it very attractive for small workshops

Standard Accessories

« Top and bottom rolls powered by a single gearbox
and gear system (UM)

* SAE 1050 Quality Certificated steel rolls with high
tensile strength

« Cast iron main frames

» Mobile control panel by foot pedal on UM models

« Conical bending device

« Manual Drop-End

« Wire grooves at the end of the rolls

« Precision bending with brake motor on UM models

— Dieses mechanische Modell ist konstrui-
ert fur leichte bis mittelschwere Arbeiten. Verwend-
ung bis zu 3 mm Materialstarke. Einsatz beim Bie-
gen von Aluminium, Klimakanalen, Reklametafeln
und Blechverkleidungen fiir Maschinen. Der ideale
Preis ist sehr attraktiv fiir kleine Betriebe.

Standard Zubehor

« Ober- und Unterwalzen angetrieben durc
einfaches Zahn und Kettensystem (UM)

« SAE 1050 (CK45) zertifizierte geschmiedete
Stahlwalzen mit hoher Zugfestigkeit

« Stahl-SchweilRkonstruktion

« Fahrbares Steuerpaneel mit Pedal bei UM

- Modellen

« Konisch-Biegevorrichtung

« Manuelles Klapplager

* Drahtrillen an den Walzen

« Prazisionsbiegen mit Bremsmotor bei UM

Modellen
1 T T T T T —_ 1
== [aHHble MexaHu4eckme mogenu I ! 1 LR ! T % I
o L I 1 1 1 o 1 1 xX X 3 1
paspaboTaHbl Ana paboT ¢ Nnerkon unu cpepHei X ) . . 4 . . =g = X
Harpyskoil. Mogenb wcnonb3yeTca npu TOMWMHE I ! g ! = 1 e ! ='(;_'; < !
matepnana Ao 3 MM, AnAa MGKM  anioMuHus, 3 - S 3 X §5 ¢ :
V3roTOBNEHWS KAHAMNOB CUCTEM KOHAULIVOHMPOBaHUS I o ! %‘% g 1 g o 2 1 S 23 § !
BO3AyXa, PEKMaMHbIX LUMTOB U KOXyXOB AeTasnen s 3, 8 g g, B2 3 . % g s 2& . £ % o X
MalWH 13 nuctoBoro Metanna [aHHble mogenwu 1 é o E 1 38 = 5! 2 g E. 1 § 8L v 226! ag 2 !
upeansHbl Mo LeHe AN HeGONMbLUMX MaCTEPCKUX. d S& 3 1 £5%, S 2 ¢ &5 2E F T2 ] é % 5 25
28581 588 3588556883+ 8E& 83y
1 DZ&8 1 a@dr E=EF 1 2=3 1 =3 == C° =0 &
CranpapTHoe ocHaleHme ., mm 1+ mm  mm 1+ mm . kW mm | kg
T T T T T T T
« [1Ba Bana c NpMBOAOM B BUAE OAHOCTYNEHYaTown UM 1090 11050 : 3 ! 90 : 6 11 : 1630x700x1200 ' 455
kopo6ku nepenady n pegykropa (UM) : ' : 1 : 1 :
« CTanbHble Baski C BbICOKOM MPOYHOCTBIO Ha umi1290 , 1270 , 25 , 90 , 6 11 , 1850.700:1200 , 490
I 1 1 1 1 1 1
PACTKeHHS, B COOTEGTCTE NS S UM1590 ' 1550 ' 2+ 90 ' 6 t 15 ' 2130700200 ' 545
 HecyLas YyryHHasi cTaHuHa | 1 1 1 ' 1 |
* MobunbHbIf NynsT ¢ neganbsHeiM ynpasneHvem (UM) UM 2095 : 2050 : 15 : 95 : 6 : 1,5 : 2630x700x1200 : 665
* MpucnocobneHne Ansi KOHUYECKOW rMBKK | 1 1 1 1 1 |
* OTKuaHOM TOpeL, BPy4HYtO US 1090 : 1050 : 3 : 90 : - : - : 2080x700x1250 : 410
+ lpoBopHsIe KaHaEKUEEIRCHLAX Banos Us1290 | 1270 , 25 , 90 , - 1 - | 2300:700x1250 | 450
* ToyHas rMbka C UCMoNb3oBaHWUEM ABUraTens ¢ X . . . . . X
TopmoxeHuem (UM) Us1590 1 1550 ! 2+ 90 ' - 1 = 1 25807001250 ! 560
1 1 1 1
Us2095 | 2050 ; 15 | 95 , - 1 = | 3080:700x1250 | 650
* Minimum diameter top roll @ x 5 time « Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.
40 *Min. Durchmesser Oberwalze @ x5 * Kapazitéten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben

* MUHMManbHbI guameTp BepxHero Bana @ x5  *XapaKTepucTikv NpuBeAeHbl ANA CTanu € Npefenom NacTuyeckoin fedopmavum 260 N/mm2

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert werden
« Bce 3HaueHuA npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKM MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHus.
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Si= This mechanical model is designed for
light to medium jobs. It is used in jobs up to 2
mm thickness materials. Hand powered or motor-
ised models are available. It is used in Aluminium
Bendings, Air Conditioning Channels, Advertising
Panels and Sheet Metal

Covers. Its ideal price makes it very attractive for
small workshops.

Standard Accessories

* Top and bottom rolls powered by a single Gearbox
and gear system (UR)

» SAE 1050 Quality Certificated steel rolls with high
tensile strength

« Cast iron main frames

» Mobile control panel by foot pedal on UR models

« Conical bending device

» Manual Drop-End

» Wire grooves at the end of the rolls

* Precision bending with brake motor on UR models

] Dieses mechanische Modell ist fir
leichte bis mittlere Arbeitsplatze ausgelegt. Es
ist in Arbeitsplatze bis zu 2 mm Dicke Materialien
verwendet. Hand-angetriebene oder motorisierte
Modelle stehen zur Verfiigung. Es ist in Aluminium
Bendings verwendet, Klimaanlage Kanale, Wer-
betafeln und Blech- Metalle Abdeckt. Seine ideale
Preis macht es fiir kleinere Werkstatten sehr
attraktiv.

Standard Zubehor

» Ober- und Unterwalzen angetrieben durch
einfaches Zahn und Kettensystem (UR)

» SAE 1050 (CK45) zertifizierte geschmiedete
Stahlwalzen mit hoher Zugfestigkeit

« Solides Gusskorper

* Fahrbares Steuerpaneel mit Pedal bei
UR Modellen

» Manuelles Klapplager

« Drahtrillen an den Walzen

« Prézisionsbiegen mit Bremsmotor bei
UR Modellen

== [aHHble MexaHu4eckune mopaenu
paspaboTaHbl Ana paboT C nerkon wunu cpegHewn
Harpy3koii. Mopgernb wvcnonb3yeTcs npu TOMWMHE
matepuana A0 2 MM, Ans fMbkv  aniomuHus,
M3roTOBMNEHWS KAHANOB CUCTEM KOHAULIMOHMPOBAHWUS
BO3[yXa, PeKnamMHbIX LUMTOB M KOXYXOB AeTanei
MallVMH W3 JIMCTOBOrO MeTanna. [JaHHble mogenu
naeanbHbl MO LeHe ANs HeBomnbLIMX MacTepCKuX.

CTaHpapTHOe ocHalleHue

* BepxHuin n HWXHWI Bankun ¢ NpMBOAOM B Buae
opHocTyneHyaTon kopobku nepeday n pegyktopa (UR)

+ CTanbHble Banku ¢ BLICOKON NPOYHOCTLIO Ha
pacTsbxeHue, B cootBeTcTBUM ¢ SAE 1050

* Hecywas yyryHHasi ctaHuHa

* MobunbHbIN NynsT ¢ neganeHbIM ynpasneHvem (UR)

* MpucnocobnexHve anst KOHNYECKON rMBKN

» OTKMOHOW TopeL, Bpy4Hyto

* MpoBoAHbIE KaHaBKM Ha KoL ax BanoB

» TouHas rmbka ¢ ucnonb3oBaHveM Asuratens ¢
TopmoxeHunem (UR)

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

UR & U Line - Plate Bending Machines
UR & U Linie - Rundbiegemaschinen
Cepusa UR n U - BankoBble NUCTOrMb04YHbIE MaLUUHbI

1 T ] ] T —_ 1
1 1 T 2
o ! . E33
1 1 ! 1 1 < X g 1
[ ' g ! ' ! TS5 3 !
I 1 o1 1 = c £ o I
(3]
. 1 e2E€! 5. 8. 88% |
(= I' 88 aor <8 2 21 ge & |
% v 8861 €531 52% 1 S8 ¢
I 3o I1 OX a1 25 g S % 5 ! og 2 1
EIIEIL IR L S L TS
| S @ 1= 3 1 <] 1 535 ! = Q 52
5N8, 2238 sN s S99 S 3 = =
825,808, €25, 2888, =228 12388
. mm 1+ mm , mm , kW mm . ke
T T T T T T
UR1046 ' 1050 ! 08 ' 46 ! 075 ! 1500700:1120 ' 210
UR1056 | 1050 , 1,0 , 56 . 0,75 , 1500x700x1120 | 240
I 1 1 1 1 1
UR1068 ' 1050 ! 15 ' 68 ! 15 ! 16107001160 ' 340
UR1075 | 1050 ; 20 | 75 ! 15 | 16107001160 | 385
I 1 1 1 1 1
UR1268 | 1270 ' 12 + 68 1 15 ! 1830700:1160 ! 375
1 1 1 1
UR1275 | 1270 , 15 | 75 | 15 , 1830:700:1160 ; 400
I I 1 1 1 1
UR1568 1 1550 ' 1,0 1+ 68 1 1,5 1 21107001160 1 400
I 1 1 1 1 1
UR1575 | 1550 , 12 } 75 } 15 , 2110:7001160 | 430
I I ] 1 1 1
UR2075 ' 2050 ' 1,0 + 75 1 15 1 2610700:1160 ' 590
1 1 1 1
U 1046 ' 1050 ; 08 ! 46 ! - | 1400,700,1120 ' 160
1 1
U1056 1 1050 1+ 10 4 56 1 — 1 14007001120 | 185
I 1 1 1 1 1
U 1068 p 1050 , 15 ! 68 | - | 1930:700.1160 | 280
1 1
U075 1 1050 1+ 20 4 75 . — 1 1930:700:1160 | 300
I 1 1 1 1 Il
U 1268 ‘1270 ) 12 ' 68 ' - ! 2150700160 ! 310
U 1275 I 1270 1 L5 1 75 1 — 1 2150700160 | 330
I 1 1 1 1 I
U 1568 ' 1550 ! L0 ' 68 ' - ! 2430700,1160 ' 350
U 1575 | 1550 1 L2 1 75 1 — 1 2430:700160 | 365
I 1 1 ] 1 1
U 2075 , 20 ; Lo ¢ 75 v - 1 2930700:1160 | 525

¢ Minimum diameter top roll @ x 5 time
*Min. Durchmesser Oberwalze @ x5
* MUHUManbHbI iameTp BepxHero Bana @ x5

« Capacities are given for 260 N/mm? plate yielding strength.

» Kapazitaten sind fiir 260 N/mm? Dehngrenze gegeben

* XapaKTepucTuK1 NpuBesieHbl AnA CTanu C Npeienom nnactnyeckon aedopmatinm 260 N/mm2

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHNs NpuBAN3MTeNbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKY MOTYT GbiTh U3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHns
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gl The UFL fiber Laser, built for long-life
with precision components and its rigid construc-
tion, is able to work continuously and precisely in

the most severe conditions.

Drives, encoders, and rails have to be placed
on precision surfaces. Even the slightest defects
can cause serious damage to drives and encod-
ers. This is why, main body of UFL Fiber Laser
is machined perfectly on Travelling duel Column
Soraluce CNC machine towers.

We have two Sereis Fiber laser, UFL-S Series
with Servo motors and UFL-L Series with Linear
motor teccnology. Encoders, linear motors and
rails on linear model machines and rack & pin-
ions and rails on Servo motor machines are ma-
chined on CNC machines with micron-rated pre-
cision. This is the foundation of the high tolerance
processing achieved with the UFL Fiber Laser.

*4 Axis (X, Y, U, 2)
* Servo Motor
* Auto - focus cutting head
* IPG Laser Source
* IPG Chiller Unit (2 kw. & ower)
+ OMI Chiller Unit (0,5 & 1 kw.)
* Clean-dry air system
» Safety Cabinet
* Automatic-Dual Shuttle Table
+ CAD/CAM Software
(Lantek or Metalix or Almacam)
* 15” Touchscreen Controller
» Conveyor
* Warning Lamp
VilA* Nozzle Set

| Die fur lange Lebensdauer herg-
estellte UFL Faserlaser mit ihren prazisen Kom-
ponenten und ihrer besonders steifen Bauweise
eignet sich auch unter den hartesten Bedingun-
gen fir den prazisen Dauerbetrieb.

Antriebe, Codierer und Schienen sind auf
prazise bearbeiteten Flachen verlegt. Auch
kleinste Unsauberkeiten kénnen zu schweren
Schaden an Antrieben und Codierern fiihren.
Daher wurde der Maschinenrahmen mit CNC
gesteuerten Duplex-Fahrstéanderfraszentren von
Soraluce gefertigt.

Wir haben zwei Serien Faserlaser, UFL-S-Serie
mit Servomotoren und UFL-L-Serie mit Linear-
motor Technology. Sowohl linear angetriebene
Maschinen mit ihren Codierern, Linearantrie-
ben und Schienen als auch Maschinen mit Ser-
voantrieb mit ihren Zahnstangenantrieben und
Schienen werden mit CNC-Bearbeitungszentren
mit Genauigkeit im Mikrometerbereich bearbe-
itet. Dies ist die Grundlage fir die mit der UFL
Faserlaser erreichte hohe Bearbeitungsgenauig-
keit.

*4 Achsen (X, Y, U, 2)

 Servomotor

« Selbstfokussierender Schneidkopf

« IPG Laserquelle

« IPG Kihlaggregat (2 kW. & ower)

* OMI Kihlaggregat (0,5 & 1 kW.)

* Reinigendes und trocknendes Luftsystem

« Sicherheitsschrank

» Automatischer Zwillingstransfertisch

* CAD/CAM-Software (Lantek oder Metalix oder
Almacam)

« 15”-Touchscreen Steuergerat

* Férderband

» Warnleuchte

« Dusensatz

= YCTaHOBKM OMNTOBOMIOKOHHOW nasepHomn
pesku cepum UFL paspaboTaHbl Ans AnutenbHOro
W HemnpepbIBHOrO Cpoka aKkcrnyaTtauun, bnaropapsi
KayeCTBEHHbIM  KOMMIEKTYIOLMM U XXEeCTKOW
HecyLLel KOHCTPYKLMN.

MpunBoabl, 3HKOAEPLI U HanpaenswLwme
HeobGXoAMMO pacrnonaraTtb Ha TOYHbIX MMOCKMX
noBepxHocTax. [axe Hebomnblloe OTKIOHEHWE
MOXET CepbesHO MOBMUATbL Ha paGoTy NpPUBOLOB U
3HKOAEPOB. VIMEHHO NMO3TOMY, CTaHWHa YCTaHOBOK
UFL o6pabaTtbiBaetcs 3a oauH yctaHoB Ha Ol
npoxogHoro Tuna c Yry 6pexHga Soraluce.

Mbl npov3BoaMM [fOBa TUnNa YCTaHOBOK
OMTOBOMOKOHHOW nasepHon pesku: cepun UFL-S ¢
cepsonpusogamu u cepun UFL-L c TexHonoruew
NIMHENHBbIX  NPUMBOAOB.  JHKOAEPbl,  NUHEWHble
npuBOAbI W HampaBnsloLIME Ha YCTaHOBKax C
JNIMHEVHLIMU NpPUBOAAMU W  MEXaHWU3M pPeeyvHow
nepefadM Ha yCTaHOBKax C CepBonpusogamu
obpabatbiBaloTCs Ha cTaHkax ¢ YlMY ¢ MUKPOHHOM
TOYHOCTbIO. JTO sBRsSieTcs  6Ga3ucoM  BbICOKUX
[onyckoB 06paboTku, AOCTUraembiX Ha nasepHbiX
ycraHoBkax UFL.

*40cn (X, Y, U, 2)

» CepBonpuBof,

* PexyLLas ronoska ¢ aBTo (pokycom

* PesoHaTtop IPG

* Oxnagutens IPG (gns 2 kBT u 6onee)
* Oxnagutens OMI (ans 0,5 n 1 kBT)

» CucTeMa NOATOTOBKM CXKaToro Bo3adyxa
* OnekTpoLukad

* ABTOMaTM4eCKMIN NanneTHbIN CTon

« MO CAD/CAM ( Lantek nnu Metalix nnu Almacam)
*Yny ¢ 15” ceHCopHbIM 3KPaHOM

« KoHBenep

» CurHanbHasi namna

» Komnnekt conen




What is Laser?

* A Laser is the abbreviation of “Light Amplifica-
tion of Stimulated Emission of Radiation.

* The Foundation of the Laser depends on the
photons, which are created by electron
transfers between different energy levelled
particles.

Internal structure of laser unit

* The ytterbium laser light is created inside the
laser unit. Laser light created at the resonator
is transferred to the cutting head by the fiber-
optic cable without loss of power or quality.
Thus, a light with a high beam quality appropri-
ate for metal cutting is provided.

Sheet metal working with a Fiber Laser

+ Sheet metal processing is one way of using
the laser light beam. The latest technology in
flat sheet metal working machinery is the solid
state laser, also known as the Fiber Laser.

« Brief description of cutting with Fiber: Laser
light created in the resonator is transferred
flawlessly by fiber-optic cable to the surface
of the sheet. The cutting process begins when
laser light and assist gases (oxygen, nitrogen
or compressed air) are focused on the mate-
rial. With the help of proven technology tables
all axes are controlled precisely and parts are
processed without the need for manual inter-
vention.

Advantages of Fiber Laser

« Fiber laser cutting is the fastest process for
thin sheet metal.

* The cutting process is done with higher quality
compared to other options. A “clean cut” sur-
face quality is obtained.

* Reflective materials like aluminium, copper and
brass can be cut with ease.

+ Excellent surface quality is obtained on mild
steel up to 15 mm with a 2 kW resonator and
up to 20 mm with 3 kW and 4 kW.

* Part process cost is very low.

* Little to no maintenance costs.

» Consumable part cost is low. The only parts
that need to be changed are nozzles, ceramics
and lens protection glasses over long periods.
There are no other consumable costs.

* Resonator life is over 100.000 hours.

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

]

Was ist Laser?

« “Laser” steht als Abkurzung fiir “Light Amplifica-
tion by Stimulated Emission of Radiation”, also
“Lichtverstarkung durch angeregte Strahlung-
semission”.

« Die Funktion des Lasers beruht auf Lichtteilchen
(Photonen), die beim Ubergang von Elektronen
zwischen verschiedenen Teilchen unterschiedli
cher Energiestufen abgegeben werden.

Innerer Aufbau von Faserlaser

« Ytterbiumlaserlicht entsteht in Laserlichtgeraten.
Im Resonator erzeugtes Laserlicht wird durch
Glasfaserkabel ohne Verlust an Leistung oder
Qualitat auf den Schneidkopf Ubertragen.
Dadurch arbeitet dieser mit einem Licht hoher
Strahlqualitat, das sich auch fiir das Schneiden
von Metall eignet.

Blechbearbeitung mit Faserlaser

« Blechbearbeitung ist eine von vielen Méglchkeiten
Laserstrahlen zu nutzen. Die neueste Technik
zur Bearbeitung diinner Bleche ist der Festkor-
per laser, der auch als Lichtleiterlaser bekannt ist

» So wird mit Faserlaser geschnitten:
Im Resonator erzeugtes Laserlicht wird durch
Glasfaserkabel verlustfrei auf die Blechober-
flache gleitet. Das Schneiden beginnt dann,
wenn Laserlicht und Hilfsgase (Sauerstoff, Stick-
stoff oder Druckluft) auf das Material fokussiert
werden. Mit Hilfe bewahrter Technik werden in
allen Achsen bewegliche Tische genau gesteu-
ert. Schneiden der Werkstiicke erfolgt ohne dass
ein Handeingriff notwendig wiirde.

Vorteile von Faserlaser

« Laserschneiden ist das schnellste Verfahren fir
diinne Bleche.

» Das Schneiden erfolgt in hoherer Qualitat als mit
jedem anderen Verfahren. Es entstehen sauber
geschnittene Kantenflachen.

« Auch reflektierende Werkstoffe wie Aluminium,
Kupfer und Messing sind problemlos schneidbar.

« Bei Baustahl erhélt man bis 15 mm Starke mit
einem 2 kW-Resonator und bis 20 mm mit 3
kW- und 4 kW-Resonatoren exzellente Schnitt-
flachenqualitat.

« Die Stiickkosten sind extrem gering.

» Wartungskosten fallen gar nicht oder nur in
geringem Mafe an.

« Die Kosten fiir Verbrauchsmaterial sind gering.
Die einzigen langerfristig verschleiRbehafteten
Komponenten sind Diisen, Keramiken und
Schutzglaser fiir die Optik. Weitere Kosten fur
Verbrauchsmaterial entstehen nicht.

« Die Resonator Lebensdauer betragt uber

100.000 h.

+ Bce 3HaueHwA NpubnuanTenbHbie. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTepUCTIKM MOTYT GbiTb M3meHeHbl 6e3 npedynpexaenis

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
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Yro Takoe nasep?

« Jlazep - 910 abbpeBmaTypa OT aHrMUNCKOro
BblpaxeHus “Light Amplification of Stimulated
Emission of Radiation” - ycuneHue cBeta B pesynsraTe
BbIHYX/AEHHOIO U3Ny4yeHns.

» OcHoBaHuWe nasepa 3aBuCUT OT (DOTOHOB, KOTOpPblE
obpa3syloTcs nyTeM 3NeKTPOHHOM nepeaaydn mexay
PasnNMYHLIMK 3apPSHKEHHBIMW YacTULaMK .

BHyTpeHHsIsl CTpyKTypa nasepa

* [oTok M3ny4eHust UTTepGUEBOro Nasepa
reHepupyeTcs BHYTpW Na3epHoro pesoHaTtopa
1 farnee nepenaeTcs B PEXYLLYIO FONOBKY Yepes
OMTOBOMOKOHHbIN kabernb 6e3 noTepy aHeprum unu
kayecTBa. Tak o6ecneymBaeTcsi BbICOKOKaYeCTBEHHbIN
yY, UCMOMNb3yeMbIi A11s1 Pe3K1 MeTaros.

06pa60T|(a nincTta npu NnomMoLu onTOBOJIOKOHHOIO flasepa

« Mpouecc nnctoobpaboTkn - 3TO OAUH U3 NyTen
1Crnonb3oBaHus nasepHoro nyya. OgHa U3 nocnegHMx
TexHonorumn B obnactu nuctoobpabotku - aTo
TBEPAOTENbHbIV Nasep, Takke N3BECTHbIN Kak
ONTOBOMOKOHHOW nasep.

« KpaTkoe onucaHue npolecca pesaHus ¢ NoMoLLblo
BOJIOKOHHOTO nasepa: JlazepHoe uanyyeHue,
co3faBaeMoe B pe3oHaTope, nepefaetcs no
ONTOBOMOKOHHOMY KaGenio Ha MOBEPXHOCTb
obpabaTtbiBaemoro nucta. Mpouecc pesku HadnHaeTcst
B TOT MOMEHT, Korfa na3epHoe U3nyyeHve u
BCroMoraTenbHble rasbl (KMCnopog, a3oT UMK cxkaTbIi
B0O3ayX) poKycupytoTCst Ha MaTtepuarne. Mpu noMoLum
TEXHOMOrMYeCcKMX Tabnuu BCe OCU TOYHO
KOHTPONMUPYIOTCS, M HET HEOBXOAMMOCTU B PyYHOM
BMelLLaTenbLCTBe B NpoLecc.

MpeunmyliecTsa oONTOBONOKOHHOM Na3epHON pe3kun

» ONTOBOMOKOHHAs nasepHas peska - 370 cambli
BbICTpbIN Npouecc 06paboTkM TOHKONMCTOBOrO MeTanna.
* [Mpouecc pe3ku BbINMOMHAETCS C BbICOKON TOYHOCTBIO
No CpaBHEHMWIO C APYrMMU TexHonornamu. flocturaercs
Ka4ecTBO “YNCTOBOW” MOBEPXHOCTMU.

* MoXHO nerko pesaTb MaTepuarnsl C BbICOKO OTpaxaroLLei
CMOCOBHOCTBIO, Takue Kak antoMUHUIA, Mefb U NaTyHb.

+ [locTraeTcs NPeBOCXOAHOE Ka4eCcTBO NMOBEPXHOCTU
npu 06paboTke YepHOW CTanu ToNWmMHOM Ao 15 Mm ¢
MCMoMb30BaHNeM pesoHaTopa MOLHOCTbI0 2 kBT, n oo
20 MM pe3oHaTOPOM MOLLHOCTbIO 3 1 4 KBT.

* OYeHb HU3KMEe N3gepxkn Ha 06paboTky.

* MuHumanbHble naepxku Ha TO.

* Huskas ctoMmocTb pacxofHuKoB. 3ameHe nognexar
TOMNbKO CoMna, KepaMmnyeckne BCTaBKMN U NH3bI. [ipyrue
N30EePXKN Ha Nnasep OTCYTCTBYIOT.

» Cpok cnyx6bl pesoHaTopa cBbiwe 100.000 yacos.
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» The most time loss is during the cutting and
movement between the parts. Here, the accel-
eration of the axes is very important. UFL Fiber
Laser servo motor machines run, 1.5 G accel-
eration and 2.4 m/sec speed, linear motor
machines run 2.5 G acceleration and 2.8 m/sec
speed. This provide a serious time advantage
passing through the parts.

Velocity and accelaration speed is important
while moving between the parts. UFL Fiber La-
ser uses part and aperture avoidance, raising
the cutting head in the cycle, which allows you
to reach maximum speed.

Using EtherCAT connections allows for ultra
fast communication result in the faster control.
Increasing the speed of control, ie Laser
on/off speed, gas on/off speed etc. increases
cutting capacities.

Both circular and equilateral parts can be cut
with Fly-Cut feature of UFL Fiber Laser.

G code flow is important when performing

any action on the UFL Fiber Laser with a CNC
controller. G code flow on the UFL Fiber Laser
is designed to achieve the desired result using
the shortest route. The time loss is minimized
during operational transitions.

UFL Fiber Laser incorporates fast part process-
ing techniques allowing you to save time and
reduce energy waste during production.

« Cutting with No Pierce (Hole-less Cutting)
Cutting thin sheet metal without piercing gives
a significant economic advantage.

« Cutting with No Lead In
No Lead In is cutting without passing, provid-
ing much faster cutting speeds.

« Die Vorgange mit dem groéRten Zeitbedarf sind
Schneiden und Ubergang zwischen den Werk
stlicken. Hier gewinnt die Beschleunigung der
Achsen an Bedeutung. Die UFL Faserlaser hat
mit Servoantrieb eine Beschleunigung von
1,5 G und eine Geschwindigkeit von 2,4 m/sec,
mit Linearantrieb Beschleunigung von 2,5 g und
eine Geschwindigkeit von 2,8 m/sec. Dies be-
deutet einen deutlichen Zeitvorteil beim Schnei-
den der Werkstlicke.

Geschwindigkeit und Beschleunigung sind beim
Ubergang zwischen Werkstiicken wichtig. UFL
Faserlaser vermeidet Werkstiicke und Offnun-
gen und hebt den Schneidkopf wahrend des
Vorgangs an, wodurch optimale Geschwindigkeit
erreicht werden kann.

Die Verwendung von Ether CAT-Verbindungen
gestattet ultraschnelle Datenlbertragung und
damit schnelleres Steuern. Schnelleres Steuern
bedeutet schnelleres Schalten des Lasers, des
Gases usw. und erhéht das Schneidvermdégen.

Sowohl runde als auch gleichseitige Werkstiicke
kénnen in Fly-Cut-Funktion geschnitten werden.

Der G-Code-Fluss ist bei allen Vorgangen mit
CNC-Steuerung von Bedeutung. Der G-Code-
Fluss der UFL Faserlaser ist so ausgelegt, dass
das gewlinschte Ergebnis auf dem kurzesten
Weg erreicht wird. Beim Ubergang zwischen
Bearbeitungen wird der Zeitverlust minimiert.

Die UFL Faserlaser beinhaltet Verfahren zur
besonders schnellen Bearbeitung, mit denen in
der Produktion Zeit gespart und Energiever-
brauch vermindert wird.

« Schneiden ohne Einstechen
Beim Schneiden diinner Bleche ist der Verzicht
auf Einstechen wirtschaftlich besonders vorteil-
haft.

» Schneiden ohne Anfahren Schneiden ohne An-
fahren bedeutet ibergangsfreies Schneiden und
damit hdhere Schnittgeschwindigkeiten.

» HanGonbLias noteps BpEMEHN NPOUCXOAUT NpK
peske 1 nepemMeLleHnn Mexay aetansmu. Nostomy
OYeHb BaxHa CTENeHb yckopeHus no ocsiM. Cepusi
nasepos UFL c cepsonpvBogamun umeet yckopeHue
1.5 G un ckopocTb 2.4 M/cek, cepusi C MMHENHBIMU
npueBogamu - yckopeHue 2.5 G n ckopoctb 2.8 m/
cek. 310 obecneynBaeT cepbesHble BpEMEHHbIE
npemmyLLecTBa Npu Nepexoae oT AeTanu K Aetanu.

CKOpOCTb 1 YyCKOPEHWE 04EHb BaXHbI Mpu
nepemelleHnn mexay aetanamu. Jlazep UFL
ncnonb3yeT NpuHUMN obxopa aetanen u oTBepcTUn,
nyTem NPUNOAHATUS PeXyLLEN roNoBKA B MOMEHT
LIMKIa, YTO NO3BONSET AOCTUraTb MakCMMarnbHO
BO3MOXHOW CKOPOCTH.

Wcnonb3osaHune EtherCAT nossonsieT ocyLecTBnATh
CBEepXObICTPYI0 KOMMYHMKaLMIO NPU YCKOPEHHOM
KOHTpOne. YBenm4yeHne CKopoCTU KOHTPONS, @ UMEHHO
CKOPOCTM BKIIOYEHUS/BbLIKMIOMEHUS nasepa, nogaqn/
OTKIMIOYEHUS ra3oB U T.4. YBENUYMBAET BO3MOXHOCTU
pesa.

Mpu nomowwm dyHkuum Fly-Cut “netyyas ontuka” Ha
nasepe UFL moxHO obpabatbiBaTb Kak Kpyrnble, Tak u
PaBHOCTPOHHWE AeTanu.

G-kopf BaXKeH Npu BbINOHEHUM Noboro AencTBus Ha
nasepe UFL npu nomowwum YIY. G-kog Ha nasepHom
yctaHoBke UFL pa3pabortaH Ans 4OCTUXEHNS
)Kenaemoro peaynsrarta npu UCnonb3oBaHUM
KpaTyanien Tpaektopumn. Npu nepexone mexay
onepauusiMm BpeMeHHbIE NOTEPU MUHUMATTBbHBI.

YcTaHOBKM ONTOBOMOKOHHON nasepHon pesku UFL

C TexHonorunen beicTpon 06paboTkn NO3BONSAT
C3KOHOMUTb BPEMSI U YMEHBLUMTb NOTEPD SHEPTUN B
npovecce Npon3BoACTBa.

Peska ¢ dpyHkumei No Pierce (pe3 6e3 npoLumsku
0TBEpPCTWI)

Peska ToHkoro nvcra 6e3 NnpoLumnBku aaet
CYLLIECTBEHHbIE 3KOHOMUYECKME NPEUMYLLIECTBA.
Peska ¢ cyHkumert No Lead In

No Lead In - 310 pe3ka 6e3 Bxoga, obecneunBatoLas
MaKcMMarnbHO BO3MOXHYIO CKOPOCTb.

g
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The conveyor is situated under the cutting area
where small parts and scraps drop to a wheeled
container.

Unter dem Arbeitsbereich befindet sich ein Forder-
band, das Spéne und Abfall in einen fahrbaren Be-
halter abzieht.

KoHBeriep panonoxeH nog 30HOW pesaHus,
rae Hebonbluve AeTanu 1 ckpan nonagaroT B
crneumanbHbI KOHTEHEP.
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Servo Motor UFL-S Fiber Laser

* Is a unique machine having ultra low energy
consumption and very fast cutting capability
with minimum maintenance cost.

Single Cable Servo Motor Technology

» UFL-S Fiber Laser has 4 servo motors for all
axial movements. These are the latest
technology single cable servo motors.

» Power and process data are transmitted in one
standard motor cable, significantly reducing
costs.

* This technology also gives more accurate posi-
tioning and more geometrically accurate parts.

Main Advantages of Servo Motor Systems

* Low investment cost for a high performance
machine

» Low energy consumption

+ Easy repair and maintenance

* Low repair needs

* High linear rigidity

UFL-S Faserlaser mit Servoantrieb

« Eine einzigartige Maschine mit besonders
geringem Energieverbrauch, sehr hoher
Schnittgeschwindigkeit

Servomotor mit 1-Kabel-Technik

+» Die UFL-S Faserlaser hat vier Servomotoren fiir
die axialen Achsen. Das sind Servomotoren mit
1-Kabel-Technik neuester Bauart.

+ Leistung und Steuerdaten werden mit einem
einzigen Standardmotorkabel Gbertragen, wo-
durch die Kosten deutlich geringer werden.

» Damit sind auch genaueres Positionieren und
préaziser gefertigte Teile erzielbar.

Die Grossten Vorteilen von Servoantrieben

* Geringe Investitionskosten bei hoher Leistungs-
fahigkeit der Anlage

* Geringer Energieverbrauch

* Einfach zu warten und instand Zusetzen

« Geringer Reparaturbedarf

* Hohe lineare Steifigkeit

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

\_

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHA NpubnmusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTepUCTIKIA MOTYT GbiTb M3MeHeHbI 6e3 npeaynpexaeHns

YcTaHOBKa ONTOBONIOKOHHOW Na3epHO pe3ku

UFL-S c cepBonpuBogamu:

* 3TO YHMKanbHas ycTaHOBKa C MUHUMAIIbHO HU3KUM
3HepronoTpebneHnemM v BbICOKUMU CKOPOCTSIMM
pe3aHusi, Npy 3TOM C MUHUMarbHbIMW U34epXKamu
Ha TO.

TexHonornsa ogHokabenbHOro cepBonpuBoaa

* Nlasep UFL-S nmeert 4 cepsonpuBoga Ans
nepemeLLeHns no Bcem ocsiM. TO CepBONpUBOAbI
nocnegHero NoKomneHus ¢ ogHUM kabenem.

* MoLLHOCTb 1 AaHHble Npouecca nepeaatTcs Yepes
OfVH CTaHAdapTHbLIN cepBo-Kabenb, YTo
3HAYUTENbHO CHUXaET N3OEPXKKU.

» [laHHasa TexHonorus Takke obecneynBaet
6onee TOYHOE NO3ULIMOHNPOBAHWE U BbICOKYHD
reoMeTprYECKyto TOYHOCTb AeTanu.

MaBHble NpenMMyLLecTBa CUCTEMbI

CepBONpUBOAOB

* Hu3kue nHBeCTULMOHHbIE 3aTpaThl Ha
BbICOKOTEXHONOrMYHOE 06opyaoBaHne

* Huskoe notpebnexue aHeprum

« Jlerkuin pemoHT 1 TO

* Huskasi notpebHOCTb B peMoHTe

* Bbicokasi nMHenHas XecTkoCTb

Lubrication Kit

Lubrication Pinion

\ Rack & Pinion
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* High velocity and acceleration
» Zero maintenance cost
» Micron-sensible positioning control.

Linear motor technology is used on UFL-L Fiber
Lasers bridge movement.

On Linear Motors, position information is read
from linear encoders by an optical receiver.

The working principle of the Linear Motor is
based upon the laws of magnetism. Two mag-
nets apply force to each other when placed face
to face. If opposite poles are placed, the mag-
nets will pull together, if same poles are placed
magnets will push apart.

The moving part of a linear motor is directly
coupled to the machine load, saving space,
simplifying machine design, eliminating backlash,
and removing potential failure sources: Ballscrew
systems, couplings, belts, or other mechanical
transmissions. Finally, the bandwidth and the
stiffness of the motion system are much higher,
giving better positional repeatability and accu-
racy over unlimited travel at higher speeds.

Magnet Rail

Forcer

Optic Linear Encoder
Case
Cables

Start/Limit sensors

Linear Movement Guides

Body

» Hohe Geschwindigkeit und Beschleunigung
» Keine Wartungskosten
» Mikrometergenaue Positionierung

Linearmotor-Technologie ist verwendet fiir UFL-L
Faserlaser Briickenbewegung.

Bei Linearmotoren wird die Positionsinformation
mit Hilfe optischer Sensoren durch Positionscodi-
erer abgelesen.

Die Funktion des Linearantriebs beruht auf
Magnetismus. Zwei Magnete iben eine Kraft
aufeinander aus, wenn sie einander gegeniiber-
liegend positioniert werden. Wenn gegensinnige
Pole einander gegeniibergestellt werden, ziehen
sich die Magneten an. Wenn gleichsinnige Pole
gegeneinander einander gegenubergestellt
werden, stof3en sich die Magnete ab.

Der bewegliche Teil eines Linearmotors ist unmit-
telbar mit der Maschinenbeladung verbunden,
spart Platz, vereinfacht die Konstruktion, verhin-
dert Riicksto und lasst potentielle Fehlerquellen
entfallen: Kugelumlauffiihrungen, Kupplungen,
Riemen und andere mechanische Ubertra-
gungselemente. SchlieRlich werden Bandbreite
und Steifigkeit des Antriebssystems wesentlich
groRer, wodurch Positionen genauer wiederhol-
bar werden und die Prazision Gber unbegrenzte
Strecken bei hohen Geschwindigkeiten besser

g

—

* BbICOKME CKOPOCTY 1 yCKOPEHUE
» Hynesble usgepxku Ha TO
. KOHTpOJ'Ib NO3NLUMOHUPOBAHUA C MVIKpOHHOﬁ TOYHOCTbIO

TexHoMnorus NMHeMHoOro NpMBoAa UCMonb3yeTcs Npu
nepemMeLLeHnn nopTarna yCTaHOBKM ONTOBONIOKOHHOM
pe3kun UFL-L

MHcbopmaums o nonoxeHUn NMHenHbIX NpUBOAOB
CYMTBIBAETCS C NIMHEWHbIX 9HKOAEPOB ONTUYECKUM
pecuBepomM.

Pabounii npyHUMn nuHenHoro npusoga 6asvpyetcs

Ha 3aKoHax 0 marHeTuame. Npu pasmeLleHn “nnLom

K nvuy”, ABa MarHuTa pacrnpeaensitot cuny Apyr Ha
apyra. Ecnv coBmelleHbl ABa NPOTUBOMONOXHbIX
nontoca, To MarHUTbl NPUTAMMBAOTCA APYr K APYrY, ecnu
WOEHTWYHbIE NONoca - TO MarHUTbl OTTaNKMBaKOTCS.

MoaBwmxHasa YacTb NMMHENHOro NPMBOAA HaNpPsIMyo
nogcoeavHeHa K MECTY Harpysku ctaHka, 9KOHOMS!
MecTo, NpeAoTBpaLlasi BO3HUKHOBEHME NOGTOB 1
YCTPaHss BO3MOXHbIE UCTOYHUKM NpobnemM: cuctemsl
LLIBIM, coeamHeHns, pEMHU U UHblE MEXaHuYeckue
TpaHcMmuccuu. B koHeYHOM cyeTe, Anana3oH YacToT 1
ECTKOCTb CUCTEMbI NEPEMELLEHNS HAMHOTO BbILLE,
TEeM caMblM ynyyLlaeTcsi NOBTOPSIEMOCTb U TOYHOCTb
npu HeorpaHW4YEeHHOM NepeMeLLEHNN Ha BbICOKNX
CKOPOCTSIX.

wird.
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* The laser beam is delivered to
the cutting head by fiber optic
cable.

* The fiber optic cable is fixed to
the input of cutting head.

* The laser is delivered to the
focusing unit after being aligned
in the collimator.

* The laser beam is set to desired
focus using the lenses in the
focusing unit.

* The protection glass protects
the lenses from the particles
which are caused by the cutting
operation.

* The sensor insert is part of the
height control system and help
sto adjust the distance between
material and cutting head.

* Height control is checked with
the most precise sensors in
the market. This helps to
produce better cuts.

* The main function of the ceramic
is to protect the cutting head.

* The nozzle is used to control the
assist gases. It is also a part
of the capacitive control system.

* Fiber optic cable connection to
the head from top end.

* Der Laserstrahl wird durch ein
Glasfaserkabel an den Schnei-
dkopf Ubertragen.

+ Das Glasfaserkabel ist eingangs
des Schneidkopfs befestigt.

* Nach dem Ausrichten im Kolli-
mator wird der Lichtstrahl in die
Fokussiereinheit weitergeleitet.

« Mithilfe der Optik in der Fokus-
siereinrichtung wird der Laser-
strahl wird auf den gewiinschten
Brennpunkt eingestellt.

* Das Schutzglas schitzt die Optik
vor Schneidspanen.

* Der Sensoreinsatz ist Teil der
Hoéhensteuerung und unterstutzt
das Einstellen des Abstands
zwischen Material und

Schneidkopf.

» Die Uberpriifung der Héhensteu-
erung erfolgt durch die prazises-
ten erhaltlichen Sensoren. Dies
verbessert den Schnitt.

* Die wichtigste Funktion der
Keramik ist der Schutz des
Schneidkopfs.

+ Die Duse dient zur Steuerung
der Hilfsgase. Sie ist auch Teil
der kapazitiven Steuereinrich-
tung.

« JlazepHbIi Nyy nepegaetcs

B PEXYLLYIO FOfIOBKY MO
OMTOBOSIOKOHHOMY Kabento.

» ONTOBOMOKOHHbIN Kabenb
3apmKCcMpoBaH Ha BXOAE pexyLuen
rONOBKM.

« Jlasep noctaBnseTcs B yCTPONCTBO
HOKYCMPOBKM MOCHE KOPPEKTUPOBKHM
COOCHOCTU B KOnnmMmartope.

* JlasepHbIin Nyy ycTaHaBnmBaeTcs Ha
TpebyemMoM hOKyCHOM pacCTOsHUK
npu NOMOLLM NIMH3 B yCTPONCTBE
POKyCMPOBKMU.

* 3alWmTHbIE CTeKNa NPeaoXpaHsoT
NMH3bI OT NONagaHNsa Ha HUX
NPOAYKTOB pe3ku, 06pasyoLmnxcs B
npouecce packposi.

» CeHcop - 3T0 YacTb CUCTEMBI
KOHTPONS BbICOThI, 06ecneymsatoLLas
KOHTPOIb PaCcCTOSIHUSI MeXay
MaTepuvanom u pexyLuen ronoBKON.

* KoHTpoOnb BbICOTbI
obecnye4nBaeTcs camblM TOYHbLIM
CEHCOPOM, CYLLECTBYIOLLIMM Ha
PbIHKE, YTO YNy4LIaeT Ka4ecTBO pesa.
» OcHOBHas hyHKLMS KepaMUYecKom
BCTaBKM - 3TO 3aluTa pexyLlien
rONOBKW.

» Conno ncnonb3yeTcsa Ans KOHTPons
BCMoMoraTesbHbIX ra3oB, a Takke
SABNSAETCH YaCTbi0 KOHTPOSIbHOM
CUCTEMBI.

» ONTOBOMNOKOHHLIN Kabenb
NoACOEANHEH K PeXyLLel ronoske
Yepes BepXHIoK0 YacTb.
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Shuttle Table

It has two hydraulic and dynamic
tables allowing ontinuously pro-
duction while processing goes on.
The operator collects cut parts
and loads the next material for
processing. Fully automated load-
ing — unloading systems.

Back CNC Control Panel
CNC control panel at the back
of Machine allows direct Shuttle
table control.

IPG Laser Source

The ytterbium laser light is cre-
ated inside the laser unit. Excita-
tion is performed by laser diodes
enabling high efficiency with low
costs. Laser light created at the
resonator is transferred to the
cutting head by a fiberoptic cable
without loss of power or quality.
This provides a high beam quality
appropriate for metal cutting.

Chiller Unit

The chiller unit cools the laser
source, the linear motors, and
collimation unit: inside the cutting
head.

\ Extraction Unit (Filter)

It provides a convenient working
area by absorbing little particles
and smokes occur while in
production. It automatically works
once the cutting starts. The suc-
tion cells open actively according
to the cutting heads position. This
provides accurate absorption.

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

Transfertisch

Der Transfertisch besteht aus zwei
dynamischen Platten

so dass unterbrechungsfrei pro-
duziert werden kann. Der Bediener
entnimmt die Fertigteile und 1adt
das néchste zu bearbeitende
Blech. Vollstandig automatisierte
Be- und Entladevorrichtungen.

Hinten CNC-Bedienfeld

Mit dem CNC-Bedienfeld an der
Ruckseite der Maschine ist unmit-
telbares Steuern des Transfer-
tischs moglich.

IPG Laserquelle

Der Ytterbium-Laserstrahl wird in
der Laser erzeugt. Die Erregung
erfolgt durch Laserdioden, also
mit hohem Wirkungsgrad zu
geringen Kosten. Das im Resona-
tor erzeugte Laserlicht wird durch
ein Glasfaserkabel ohne Verlust
an Leistung oder Qualitat an den
Schneidkopf Ubertragen. Dadurch
erhalt dieser einen qualitativ
hochwertigen Strahl, mit dem
auch Metall bearbeitet werden
kann. This provides a high beam
quality appropriate for metal
cutting.

Kiihlaggregat

Das Kuhlaggregat kuhlt die Laser-
lichtquelle, die Linearmotoren und
den Kollimator: im Schneidkopf.

Absauganlage (Filter)

Die Absauganlage macht das
Arbeiten angenehm:

sie absorbiert Schmutzteilchen
und Rauch aus dem
Schneidvorgang. Es funktioniert
automatisch, sobald das Schneid
beginnt Die Ansaugzellen 6ffnen
sich je nach Position des Schnei-
dkopfs aktiv. Dadurch wird sehr
prazise abgesaugt.

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHNs NpuBAN3MTeNbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKY MOTYT GbiTh U3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHns

YenHo4HbIN cTON

WmeeT aBa ruapaBnmyeckux
NOABWXHBIX CTONa, NO3BONSAOLLMX
OCYLLECTBNATb HENPEPBIBHYO
o6pabotky. Onepatop cobmpaeT
roTOBbIE U3Enus 1 3arpyxaet
cneayroLwmin NuCT matepwana asn
06paboTkn. Cuctema NonHoOCTbIO
aBTOMaTM4eCKOW 3arpy3aku/
BbIrPY3KM.

UMY ¢ TbINbHON CTOPOHbI
YCTaHOBKMU

MaHenb YIY pacnonoxeHa ¢
TbIMTbHON CTOPOHbI YCTAHOBKY,
YTO NO3BONSET OCYLLECTBNATL
NPsSIMO KOHTPOIb 32 CMEHOMN
YeSTHOYHbIX CTOMOB. BbIFPY3KK.

nasepHbin pe3soHatop IPG

MoTok n3nyyeHust nTTepbresoro
nasepa reHepupyeTcs BHyTpY
nasepHoro pesoHartopa. AKTusaums
noToKa OCyLLEeCTBAeTCcA
nocpeacTBOM Na3epHbIX ANOA0B,
BbICOKO3(P(PEKTUBHBIX U C HU3KOWA
cebecTonmocTblo. JlasepHoe
n3nyyeHne obpasyeTcs BHyTpU
nasepHoro pesoHaTopa u

Janee nepegaertcsi B pexyLUyo
rOfIOBKY Yepes3 ONTOBOMOKOHHbIN
kabenb 6e3 noTepy aHeprum nnu
kayecTBa. Tak obecneuvBaeTcs
BbICOKOK@YeCTBEHHbI NyY,
MCMonb3yemblii ANS peskn MeTanos.

Oxnagutenb

OxnaguTtenb oxnaxaaeT pe3oHaTop,
TNVHEVHbIE NPUBOALI U KONNMMaTop
BHYTPU PEXYyLLEN ronoBKu.

YCTPOMUCTBO BbITSKKMN
(cbunbTpaumunm)
duneTpoBEHTUNALMSA 0BecneynBaeT
yno6cTBo B paboyelt 3o0He nyTem
abcopbupoBaHnsa HeGonbLUNX
npumecen n abima, obpasyroLmxcs
B npoLiecce pesaHusi. Bkniovaetcs
aBTOMaTWU4ecku nocne Havana
pesaHusi. BcacbiBatowime
3MeMeHTbl OTKPbIBAKOTCS! COrMacHo
MOMOXEHMWIO PEXYLLIe FONOBKY,
410 0becneumBaeTt appeKTUBHYIO
MOrNOLLAIOLLYI0 CNIOCOBHOCTb.
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* The controller lets the operator command the
machine.

* The controller is durable to all environmental
effects like shock, vibration, dirt, moisture, high
temp, electromagnetic zone, harsh usage etc.

* Active touch screen and functional keyboard.

» 2 pcs. USB inputs

« Short cut buttons provide ease-of-use. You can
access the desired functions faster and easier.
The buttons can be set to any desired function.

» Speed adjustment potentiometer allows you to
adjust the axes velocities even during the
cutting operation.

* Any function programmed with the user friendly
buttons, may be operated with one key.

« Provides automatic shuttle table control,
conveyor, extraction unit, laser unit control,
focus reference, HSU calibration, shut down
and service positions, etc..

« Specific functions like Axes movements, Auto-
matic Shuttle Table, Laser and other functions
Speed set up parameters are easily reached
with user friendly buttons, instead of surfing
through the pages in HMI monitor.

* Provides axis control with Joystick on control
panel.

* Inside of the machine can be viewed on top
screen during the cutting operation

« Mit dem Steuergerat betatigt der Bediener die
Maschine.

« Das Steuergerat ist bestandig gegen alle duf3eren
Einwirkungen wie St6Re, Schldge, Schwingungen,
Schmutz, Feuchtigkeit, hohe Temperaturen, elek-
tromagnetische Strahlung, unsanfter Gebrauch usw.

« Betatigung mit aktiver Touchscreen und Tastatur.

2 Stick USB-Eingange

» Kurzwahltasten vereinfachen den Gebrauch. Die
gewunschten Funktionen sind damit schneller
und einfacher erreichbar. Die Tasten kénnen mit
jeder gewlinschten Funktion belegt werden.

« Einstellen der Achsengeschwindigkeiten erfolgt
durch Potenziometer zur Geschwindigkeit-
seinstellung, auch wahrend laufender Schnei-
dvorgéange.

« Alle mit den benutzerfreundlichen Tasten pro-
grammierten Funktionen kénnen durch einzigen
Tastendruck betatigt werden.

» Automatische Steuerung von Transfertisch,
Forderband, Absaugvorrichtung, Lasersteuerung,
Fokusreferenz, HSU-Kalibrierung,

Abschaltung, Wartungspositionen usw.

« Spezifische Funktionen sind durch benutzer-
freundliche Schaltflachen (statt Surfen durch
verschiedene Masken der Bedieneroberflache)
einfach erreichbar.

« Bietet Achsensteuerung mit Joystick am Bedienfeld

« Inneren der Maschine kann man ansehen von der
Oberseite Bildschirm wahrend des Schneidebetriebs

* KoHTponnep no3BosiseT oneparopy ynpasnsiTe CTAHKOM.

» KoHTponnep ycToiumB KO BCEM BHELLHUM BO3AEWCTBUSIM, TAKUM Kak BUGpaLuusi, 3arpsisHeHre, Bbicokasi TeMneparypa, ar1eKTpoMarHUTHbIE 30HbI, arpeccUBHOE

MCnosb3oBaHUe U T.4.

* AKTUBHBIN CEHCOPHBIN 3KpaH 1 PyHKUMOHaNbHas Krnasmartypa.

* 2 WwT. pasbemoB USB

» KHOMKM € nnaBHbIM yTannuBaHnem obecneyrBatoT nerkoe ucrnonb3oBaHve. Jiobyto hyHKLMI0 MOXHO BbI3BaThb Nerko v 6bicTpo. Ha niobyto yHKLMI0O MOXHO 3aaTb

CBOIO KHOTIKY.

* [loTEeHUMOMETP perynMpoBKN CKOPOCTH NMO3BOMSAET PErynMpoBaTh CKOPOCTH NEPEMELLIEHUS MO OCAM AaXKe B MOMEHT Pe3Ku.

* Jlio6asi hyHKUMSA, 3agaHHas KHOMKaMM, MOXET YNpaBnsiTbCA TONbKO OAHON KHOMKOM.

» ObecnevmBaeT KOHTPOMb 3 apaboTol aBTOMaTUYECKOrO YENTHOYHOrO CToMa, KOHBeepa. YyCTPONCTBa (PUIBTPOBEHTUNSALUA, HYNEBOTO NMOSOXEHUSI DOKYCHOM TOYKM,
kanubposkn HSU, 3aTyxaHusi, CEpBUCHOrO MOMOXEHWs U T.4.

» CneumarnbHble yHKUMK, Takme kak MNepemelleHne no ocsim, ABTOMaTUYECKUIA YENHOYHBI cTon, Jlasep v apyrue gyHKUMM NapameTpoB yCTaHOBKM CKOPOCTH
TakKe NerkogoCcTyrHbl C KHOMOK YNpaBreHns, BMECTO TPYAOEMKOro IMCTaHUS CTpaHuL Ha MoHuTope HMI.

» O6ecneymBaeT KOHTPOMb 3@ OCSIMU NPU MOMOLLM XXOWCTUKA HA NaHEeNu ynpasreHus.

* Becb npouecc 06paboTku, NpoMCXoasLLMIA BHYTPY CTaHKa, MOXHO BU3yaribHO OTCIeXMBaTb Ha BEPXHEM MOHUTOpE.

 YcTaHoBkM nasepHon peskn UFL pa3paboTtaHbl Ans
06paboTKu pasnuUyYHbIX TOSMLLMH 1 TUNOB MaTtepuana,
TaKWX KaK cTanb, antoMUHUIA, HepXXaBetoLas cTanb,
Mefb, NaTyHb W ranbBaHUYecKas cTanb.

« MpeBoCX0OAHOE KAa4ECTBO pesa AOCTUraeTcsl NyTem
MOArOTOBKMN TOYHbIX MAPaMETPOB pe3a MHXEeHepamu
komMnaHun Uzm. MNpu HeobxognmocTu onepaTtop
MOXET Takke U3MEHUTb NapameTpsbl.

* JlasepHblii pe30HaTOp MOXET NOCTaBNATLCS
MoLHocTbo oT 500 BatTt Ao 6 kBT. Bbibop moLwyHocTH
pe3oHaTopa Hanpsimyto 3aBUCUCT OT o6pabaTbiBaemoit
TOMLLMHBI 1 CKOPOCTEN ycTaHoBKW. [laHHas Tabnuua
oTobpaxkaeT nepeveHb MaTepuarnos, KOTOPbIE MOXHO
obpabatbiBaTh Npy nomowum nasepa UFL.
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« Die UFL Faserlaser ist fir das Schneiden
unterschiedlicher Materialstarken und arten wie
Stahl, Edelstahl, Aluminium, Messing, Kupfer und
verzinktem Stahl ausgelegt.

« Durch prazise Schnitteinstellungen, die von
Technikern von Uzma vorbereitet wurden, wird
perfekte Qualitdt des Schnitts erreicht. Bei Be-
darf kénnen die Einstellungen durch den Bediener
geandert werden.

 Es kénnen Laser zwischen 500 W und 6 kW
gewahlt werden. Die Wahl der Laserschneidein-
heit steht in direkter Beziehung zu Materialstarke
und Schnittgeschwindigkeit. Die nachstehende
Tabelle zeigt eine Liste derjenigen Werkstoffe, die
mit der UFL Faserlaser geschnitten werden kénnen.

» UFL Fiber Laser is designed to cut different
thicknesses and types of materials such as steel,
stainless steel, aluminum, brass, copper and
galvanized steel.

« Perfect cut quality is achieved by precise cutting
parameters prepared by Uzma engineers.
When necessary, the operator can also change
the parameters.

* Laser unit can be selected between 500 W to
6 kW. Selection of the laser cutting unit power,
directly relates to the thickness and cutting
speeds of the machine. The following table
shows a list of the materials that can be cut by
the UFL Fiber Laser.

Maximum Cutting Thickness / Maximale Blechstarken / Makc.TonwuHa pesa
Materials I_Laser F_’ower/ Laser F_’ower/ Laser F_’ower/ Laser F_’ower/ Laser F"ower/ Laser F_’ower/
aserleistung / | Laserleistung / | Laserleistung / | Laserleistung / | Laserleistung/ | Laserleistung /
Werkstoff MotHocTb MouHocTb MotyHocTb MouHocTb MotyHocTb MouHocTb
M aTe p vansl pe;t:)H;T‘tI):;a pes:H::;;pa pes;H:‘T,c\;pa pe:;)H:‘T;Ipa pe::.)H;‘T’;pa peaé)H:‘T;\)lpa
Mild Steel / Baustahl / YepHas ctanb 5 mm 8 mm 16 mm 18 mm 20 mm 25 mm
Stainless steel / Edelstahl / HepxaBetoLas ctans 2 mm 4 mm 8 mm 10 mm 12 mm 16 mm
Aluminum / Aluminium / AntoMnHuiA 2mm 3 mm 8 mm 8 mm 10 mm 12 mm
Copper / Kupfer / Meab 1 mm 2 mm 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm
Brass / Messing / JlaTyHb 1 mm 2 mm 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm
Galvanized / Zinkblech / MlanbBaHnyeckas ctanb - 2 mm 4 mm 4 mm 4 mm 4 mm
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« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

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

<
s
T
)
g
x
T
Q
c
>
T
o
Q
c
v
©
3
T
U
T
)
=
o
2
3
©
<
S
=
s
<
s
g
9]
o
v
=
©
Q
<
X
=
=
=
El
g
=
a
=
9]
I
<]
b4
[
T
5
=
o
=4
s
@
=
=
)
=
a
c
=
s
T
U
©
T
v
9
@



ootze ootze oolze ootze 008S L 008SL 008SL 008SL 00TLL 0ozLL 00zLL 00zZLL 2] L1HOIIM INIHOVW
007Z X 00€¥ X 0€PSL 00TZ X 00€ X OEPSL 00ZT X 00€¥ X 0EPS L 00TT X 00€¥ X 0€¥S L 00TT X 00 X 0071 L 00ZT X 00€¥ X 00FL L 00TT X 00€¥ X 00%L L 00ZT X 00€¥ X 00F7L L 00TTX OLLEX 0616 00T X0LLEX 0616 00ZT X OLLE X 0616 00TTXOLLEX 0616 ww (HXMXT) SNOISNIWIQ INIHOYIW
LEE LE 1z LL L'E€ 53 1z LL L'EE Le ¥4 LL M ALISS3DIN ¥3IMOd D413 13 TVLOL
pieogAay duswnu eydje paeoqAay duswnu eydje paeogAay duawnu eydje pieoqAay duswnu eydje paeogAa duswnu eydje paeogA®y duawnu eydje pieoqAay duawnu eyde pieogAay duswnu eydje paeogAay duawnu eydje pieoqAay duswnu eydje pieogAay duawnu eydje paeogAa» duawnu eydje
“Keidsip Usais yonoy 51 | ‘Aejdsip usaids yonoy g1 | Aeidsip usans ypnoy,sL | Aeidsip usaids ynoy gL | Aeidsip usaids yonoy,51 | ‘Aejdsip Uaaids yanoy, 5L | Aeidsip usaids ynoy,sL | Aeidsip usans yonoy,sL | Aeidsip usans ypnoy gL | Aeidsip usais yonoy 51 | Aeidsip usais yonoy,s| | ‘Aeidsip usaids yanoy 51 - ANVd VIA NOLLY43d0
PUBRYI FEIIEE] PUBYI PUBLY FEIEE] PUBYII PUBLY PUBYI PRy PUBRYI PURYY Uiyl - NOLLDINNOD YHOMIIN
10D LY3dX3 HILNVT 1ND 1¥3dX3I NILNVT 1ND 1¥3dX3I ¥3LNV 10D LY3dX3 HILNVT 1ND 1¥3dX3I NILNVT 1ND 1Y43dX3I H3LNYT 1N 1Y3dX3 HILNVT 1ND 1Y3dX3I H3LNYT 1ND 1¥3dX3 ¥3LNV 1ND 1Y3dXI HILNYT 1ND 1¥3dX3I HILNVT 1ND 1¥3dX3 ¥3LNV - FYYMLIOS WYD/AVD
T¥C9dD 440HXD38 T¥T9dD 440HXD3d TC9dD 440HMD38 T¥C9dD 440HXD38 T¥T9dd 440HYD3d T9dD 440HXD38 T¥T9dD 440HYD38 T¥9dD 440HXD38 T¥T9dD 440HXD38 T¥C9dD 440HXD38 T¥T9dD 440HXD38 T¥T9dD 440HXD38 - OND
pea Buminy pastolop peay Bumin pasuolop pea} Bumny pastoop peay 1onnd 161 peay Bumn pasuolop peat Bumny pastolop peay Buminy pasuolop pean 1annd b pea}| BumNy pastolop peay Bumny pasuolop pean Bumny pasuolop peap 1ann3 b
13132014 393231 Jannd014 221231d 1212014 233314 231314 Jannd01q 221031d 13112014 33)31d 13132014 291231 31314 191N2014 2313l 191N014 23331 131N2014 233314 EONREIN] : Qv3HONLLLND
(1eg 52-5'0) (Jeg 57-5'0) (Jeg 52-5'0) (1eg 52-5'0) (teg 57-5'0) (teg 52-5'0) (1eg 52-5'0) (1eg 52-5'0) (teg 57-5'0) (1eg 52-5'0) (Jeg 5z-5'0) (Jeg 52-5'0) ~ WNININNTY
uabonin 1o 1y K1q uaboniN 1o a1y K1g uabonN 10 a1y Aig uabonin 1o 1y K1g uaboniN 10 a1y A1g uabonN 10 a1y ig uabonin Jo 1y K1g uabonn o1y Kig uabonyN 10 a1y Aig uabonin 011y Kiq uaboniN 1o a1y K1g uabonN 10 a1y Aig
(teg 5z-6'0) uabouN (1eg 5-5'0) uaboaN (1eg 57-6'0) uabounN (1eg 5z-6'0) uabonIN (teg 5z-5'0) uaboaN (1eg 57-6'0) uaboun (teg 5z-6'0) uabonIN (1eg 57-6'0) uabouN (1eg 5-5'0) uaboaN (teg 5z-6'0) uabouN (1eg 5z-5'0) uaboAIN (1eg 57-5'0) uaboN - 73315 SSTINIVLS
(1eg 52-5'0) UabBAXO (1eg 5z-5'0) uabAxQ (1eg 57-5'0) USBAXO (1eg 9-5'0) uabAXO (1eg 5z-5'0) uabAxQ (1eg 57-5'0) USBAXO (1eg 52-5'0) UabAXOQ (1eg 5Z-5'0) USBAXO (1eg 5z-5'0) uabAxO (1eg 5Z-5'0) USBAXO (1eg 52-5'0) uabAXQ (1eg 52-5'0) URBAXO - T3S AUN
SYO 1SISSY
(99559)¢ (29s59) T (99559)¢ (99559) ¢ (29ssv)T (99ssv)z (99ssv)z (99ssv)z (99sgg)T (99sgg)z s6€)T (99sgg)z anajed - Buipeo] u_umEcu:(vwW‘:m@m“_._ﬂMﬂ:IM
SL00F SL0'0F SL00F SLO0F SL00F SL00F SL00F SL00F SL0'0F SL00F SL00F SL0'0F ww ADVHNDIV NOILIL3IdIY
€00F €0'0F €0'0F €00F €0'0F €00F €00F €00F €0'0F €00F €0'0F €0'0F w/ww ADYdNDDV ONINOILISOd
(unwywoz L (Unw/woz L (unw/wozL (unwy/woz L (Unw/woz L (unwywozL (unw/woz L (unw/wozL (unwywoz L (unw/wozL (Unw/woz L (unwwozL
Audojan sixe ajbuls A ‘X ) Kyojan sixe ajbuis A X ) Kydojan sixe ajbuls A ‘X ) Audojan sixe ajbuis A ‘X ) Kyojan sixe ajbuls A ‘X ) Audojan sixe ajbuls A ‘X ) Adojan sixe 3|buls A X ) Audojan sixe ajbuis A ‘X ) Kydojan sixe ajbuls A ‘X ) Audojan sixe ajbuis A ‘X ) Kyojan sixe ajbuis A X ) Kydojan sixe ajbuls A ‘X ) ujw/w S3ILIDOTIA SIXY WNWIXYIN
(snoaueynuis) 0/ L (snoaueynwis) 0/ L (snosueynwis) o/ (snoaueynuiis) 0/ L osL (sno 15) 01 (snoaueynwis) 0/ L (snosueynwis) 0/ (snosueynwis) o/ 1 (snoaueynuiis) 0/ L oL osL
ST ST ST ST ST sT ST ST ST st ST ST ) SIXY Z
ST ST ST ST ST ST ST ST ST ST ST ST 9 SIXV A
ST ST ST st ST ST ST ST ST s'T ST ST 5 SIXY N X
SNOILYY3T13ODV
oSl 0slL 0sL oSl 0slL 0sL oSl 0sL 0slL oSl oSl 0SL ww SIXY Z
0S0Z 0s0T 0S0C 0sS0Z 0s0Z 0s0Z 0s0Z 0s0Z 0€SL 0€SL 0€sL 0€SL wuw SIXY A
00Z9 0029 0029 00Z9 0S0% 0S0t 0s0 0S0t 050€ 0S0€ 0S0€ 05S0€ ww SIXV N'X
SLINIWIAOW TVIXY
[N'ZA'X] 59Xy [N'ZA'X] sxY-¥ [N'ZA'X] s9xy- [N'ZA'X] 59X+ [N'ZA'X] sxy- [N'ZA'X] saxy- [N'ZA'X] sox¥-¥ [N'ZA'X] s9Xy- [N"ZA'X] sxy- [N'ZA'X] s9Xv- [N'ZA'X] sx¥-¥ [N'ZA'X] saxy- - S3IXV INIHOVYW
000t 000 000% 000t 00SZ 00SZ 00SZ 00SZ 00SL 00SL 00SL 00stL By ALIDVAVD N3adNg WNWIXYW
000T X 0519 000T X 0519 000Z X 0519 000T X 0519 000Z X 000t 000Z X 000t 0002 X 000 000Z X 000t 00S1 X 000€ 00S1 X 000€ 00S1 X 000€ 00SL X 000€ ww SNOISNIWIQ LIIHSHHOM WNIWIXYW
9 9 9 T 9 9 9 [4 9 9 9 [4 wuw SSvdg
9 9 9 © 9 9 9 © 9 9 9 © ww Y43dd0D
oL 8 8 € oL 8 8 € oL 8 8 € wuw WNINIWNTY
(4% oL 8 14 wlh ol 8 14 45 oL 8 14 ww T331LS SSTINIVLS
0z 8L 9L 8 oz 8l 9l 8 (V4 8l 9L 8 wuw 13315 AW
(A1enD YBIH) ALIDYAYD ONILLND
0T 4 oL 8 oz 0z oL 8 oz (4 oL 8 unw/| 31vd MOT4 ¥3LVM ONITO0D
apolp Jase apolp Jase apoip sase apolp Jase apoyp Jase apoip sase apolp Jase apolp sase apop Jase apolp sase apoyp Jase apoip sase] 0 NOLLYLIDX3
0oL 0oL 0oL 0s 0oL 0oL 0oL 0s 0oL 0oL 0oL 0s wri Y313WVIA 390D ¥3814 LNdLNO
SFSL0L SFSL0L SFSL0L SF0L0L SFSL01L SFSL0L SFSL0L SF0L0L SFSL0L SFSL0L SFSL0L SF0L0L wu HLONITIAVM 43SV
S S S S S S S S S S S S ZH JIONVY ADNINDIYL 3STINd
-1 =l @= €-1 -1 @=l =N €1l @=l e=l -l €1l % ALITIGYLS 43IMOd
§T-T ST-¢T §Z-C (4} ST-t sT-T sT-t -l ST-t sT-T S§T-tT -1 pes ALITVND WY39 ¥3SV1
S0L-0L SoL-0L SoL-0L S0L-0L SoL-oL SoL-0L SoL-0L SoL-0L SoL-0L S0L-0L soL-oL SoL-0L % 3ONVYYH 4IMOd
000% STA 000€ STA 000Z STA 0001 ¥1A 000% STA 000€ STA 000Z STA 0001 H1A 000% STA 000€ STA 000T STA 0001 d1A nem YOLYNOSIY
(Wi) 0209 1- 14N (MA€) 0209 1- 14N (M12) 0209 1- 14N (MW11) 0209 1- 14N (M) 0Z0F 1-14N (mg) 0Zor 1-14n (M12) 0Z0F 1- 14N (Wi1) 0zor 1-14n (Wip) SLOE1-14N (M) SLOE T-14N (M12) SLOET1-14N (MW1L) SLOET-14N S3dN1V34 VIINHDOIL

uaALI(q Jeaul Jo4

seje( |e2luysal

o
LO

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKUWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npefynpexaeHus

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice
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s Uzma CPL Series Plasma Cutting Ma-
chines has a double side gear drive and it's de-
signed with strong steel construction for positioning
capability at high speeds. You will have a precise
cutting ability at X-Y axis with linear guide ways
and 30m/min speed. It has ability to mantain con-
stant at the same height and the quality, with the
Arc-THC control sensor.

« Hyperther Edge Pro CNC Control Unit

* Windows based CNC control unit.

» Plasma Power Source Hypertherm

» Manual Gas Consol- Hypertherm

« Cutting plate alignment function with Laser

» Manual or Automatic cut selection

* Torch positioning with laser light

» Automatic ignition torch system

* Automatic Torch Hight Control
(Uzma Sensor THC)

* Torch collision protection.

* +/- 45° manual bevel cutting

+ Dual side Helical rack, pinion and AC Servo
motors on X axis which gives smooth and fast
motion

* Syncronised drive gives smooth and without
vibration motion.

* Brushless AC servo motors on all axis

* High precious positioning possibility with linear
sledge system on all axis.

« Platform type on bridge side or Portable CNC
control panel

* CNC control outputs/inputs for vacum table &
filtering unit

« High vacuming capability with lower energy
consaption

* Independent cutting table system

» Multi head Plazma and multi head oxy fuel cutting
possibilities.

* +/- 0,02 mm positioning accuracy.

* +/- 30m/min positioning speed

« MITSUBISHI or SIEMENS AC Servo Motors and
Drivers

« Planet Type gear box : EISELE (Germany) or
LIMING (Taiwan)

« Resolver controlled motors

— Uzma CPL Serie Plasmaschneiden
hat ein Doppelseitengetriebe und es ist mit Stahl-
Konstruktion zur Positionierung Fahigkeit bei ho-
hen Geschwindigkeiten ausgelegt. Sie haben eine
genaue Schneidfahigkeit bei XY-Achse mit Linear-
fihrungen und 30 m / min Geschwindigkeit. Es hat
die Fahigkeit auf gleicher Hohe und die Qualitat
konstant zu unterhalten muss, mit dem Arc-THC
Regelfihler.

* Hyperther Edge Pro CNC-Steuerung

» Windows-basierte CNC-Steuerung.

» Plasmastromquelle Hypertherm

» Manuelle Gas Konsoli- Hypertherm

« Schneidplatte Ausrichtungsfunktion mit Laser

» Manuelle oder automatische Schnitt Auswahl

* Brennerpositionierung mit Laserlicht

» Automatische Ziindung Brennersystem

» Automatische Torch Hight Control
(Uzma Sensor THC)

« Brenner Kollisionsschutz.

* +/- 45 ° Hand Fasenschneiden

» Zwei Seite Helical rack, pinion und
AC-Servomotoren der X-Achse, die reibungslose
und schnelle Bewegung verleiht

+ Syncronised Antrieb sorgt glatt und ohne
Schwingungsbewegung.

« Birstenloser AC-Servomotoren auf allen Achsen

» Hohe wertvolle Positionierungsmaglichkeit mit
Linearschlittensystem auf allen Achsen.

* Plattformtyp auf Briicke Seite oder tragbare
CNC-Bedienpanel

* CNC-Steuerung Aus- / Eingange fiir vacum Tisch
und Filteranlage

» Hohe vacuming Fahigkeit mit geringerem Energie
consaption

» Unabhéangige Schneidtisch System

» Mehrkopf Plazma und Mehrkopf-Brennschneid
Méglichkeiten.

* +/- 0,02 mm Positioniergenauigkeit.

* +/- 30 m / min Positioniergeschwindigkeit

* MITSUBISHI oder SIEMENS AC-Servomotoren
und Treiber

* Planet Typ Getriebe: EISELE (Deutschland) oder
LIMING (Taiwan)

* Resolver gesteuerten Motoren

Uzma CPL ocHauleHbl
VUMEIOT XETCKYI CTarbHYK KOHCTPYKUMIO AN TOYHOro

YcTaHoBKM nnasmeHHon peskn ¢ UMY

COBOEHHbIMM NpuBOoAaMU U”

NO3NLMOHNPOBAaHNA MpU  BbLICOKMX ckopocTsix. Ocu
X-Y nepemelialntcs NO fMHENHbIM HaMpasnAoLUM
co ckopoctblo 30 M/MuH. Wcnonb3oBaHnue patuvka
KOHTpons BbicoTbl Arc-THC nosBonsieT obecneunBatb
NOCTOSIHHYIO BbICOTY FOpENKM 1 BbICOKOE KayecTBO pesa.

» Cuctema UMY Hyperther Edge Pro Ha 6a3e Windows.

* MictouHuk nnasmbl Hypertherm

» PyyHas razoBast koHconb - Hypertherm

» OnpepgeneHvie NONOXEHNS NCTa C MOMOLLbIO
nasepHoro ykasarens

* BbIGop py4HOro unv aBToMaTM4eckoro pexvma pe3aHus

* [Mo3ULMOHNPOBaHNE FOPEnKM C NMOMOLLbIO Na3epHOro
ykasarens

* ABTOMaTUYECKMI NOOXMI FrOpernku

* ABTOMaTUYECKUI KOHTPONb NoAepXaHWs BbICOTbI
ropenku (Oatumk Uzma Sensor THC)

» Cuctema aHTU-CTONKHOBEHMSI.

* HaknoH ronoBku Bpy4Hyto Ha +/- 45°

 [IByXCTOPOHHSAS cuctema Kocosybor 3ybyaTon pernku
n cepeonpueogoB AC ocu X obecneymsaet nnaBHoe 1
BbICTPOE NepemelleHne

* CMHXPOHM3MPOBaHHBIV ABUratens obecneunsaet
nnaBHoe nepemelleHne 6e3 Bubpauni.

* BecuietouHble npuoabl AC Ha Bcex 0csix

* Bbicokast TO4HOCTb MO3ULMOHMPOBAHUSA 3a CHeT
NMHENHbIX HaNPaBnSIOLLMX Ha BCEX OCAX.

» Cuctema UIY, dwmkcnposaHHas Ha noprtane nméo
nepemetliaemas

» Beogbl/BbiBOAbI B cucteme UMY onsi BakyyMHoOro crtona
N OUNLTPOBEHTUNALNM

* Bblcokasi cTeneHb BCacbiBaHWUS NPy HU3KOM
noTpebneHnn anekTpoaHeprum

* HesaBucumas cuctema paboyero crona

* BO3MOXHOCTb OCHALLEHUS HECKOMBbKUMM Na3MeHHbIMN
W KUCINOPOAHBLIMU ropenkamm

* To4yHOCTb NO3ULMOHMpPOBaHus +/- 0,02 Mm

» CKOpOCTb No3numoHpoBanust +/- 30 M/MUH

» Cepaogguratenu AC v npusogel MITSUBISHI nnu
SIEMENS

» Kopobka nepegady nnaHetapHoro tuna : EISELE
(Ffepmanust) unu LIMING (TarBaHb)

« [iBuratenu c pesonbBepom
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* Visual opportunity to cut comfortable with 15” TFT
LCD Touch Screen Monitor

« Positioning capability at high speeds through
double-sided gear drive

* Ability to maintain constant at the same height and
the quality with arc contor sensor

+ 30.000 mm / min speed with linear quide ways.
Linear and precise cutting ability at X and Y Axis

* Possibility of sorting hundreds of pieces on the
plate with single click

* Opportunity to see the duration of the cut and the
percentage of the waste on the screen

* Bridging System; cutting dozens of pieces with a
single blasting

« Ability to cut different sizes with minimum space
and without any quality losses

* Remmant plate stock management database
with optional Auto Nesting program which means
economy in time and material.

» Machine can be manufactured on requested
dimensions from 1,5 x 3meter till 6 x 36 meter

« 1 piece of plasma cutting head and aditionaly
Plasma head & Oxy torches can be added

* Sensitive and rigit body resistance to high speeds

Y motion system : Linear Rail system and
precision gear Helical Rack, pinion

* Double driver rack linear rails

» X Axis : Parallel connected to the surface with
rack and linear rails

+ Linear Rails : INA (Germany) or COMTOP or
TBI (Taiwan)

* Helical Rack-Pinion system : ATLANTA (Germany)

The cutting tables are designed with airabsorb-
ing feature and are automatic cover controlled and
changeable grill system. As a result of this design,
filter that can be connected to the tables clears
poison gasand fume risk and provides clean
working area. Tables are produced seperate and
strong to avoid damage during the loadingprocess
Pneumatic valves located behind of the table are
getting the position codes from the CNC unit and are
oppening the flaps which are working with
pneumatic pistons for the most effective suction

T
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» Strong Steel construction

* Pneumatic working

 Automaticly opens the area where cutting
process is performed

* Removable drawers under cutting table

« Structured cutting table for ventilation and
smoke extraction system

« Cutting table for cutting in water (optional)

« Starke Stahlkonstruktion

* Pneumatische Arbeits

» Automatisch 6ffnet sich das Gebiet, in dem
Schneidvorgang durchgefiihrt wird

* Abnehmbare Schubladen unter Schneidetisch

« Strukturierte Schneidetisch fiir die Luiftungs und
Rauchabzugssystem

* Schneidetisch zum Schneiden von in Wasser (optional)

* HapexHas ctanbHas KOHCTPYKUUA
* Hannune nHeBMaTM4eckmx knanaH-kaHanos

+ ABTOMaTM4eCcKoe OTKPbITUE KaHarloB B 06NacTu pesku

* Ynansiemble 6yHKepbl NOA, CTONIOM

» CermMeHTHbI paboymnii cTon Ans BEHTUNALMN 1
cucTeMbl yaaneHusi NPoAyKTOB ropeHnst

» Pabouuin cton Ans nogBoAHON pesku (onumst)

« Visuelle Gelegenheit, geschnitten komfortabel
mit 15 “TFT-LCD-Screen-Monitor

« Positionierung Fahigkeit bei hohen Geschwin
digkeiten durch doppelseitige Zahnradantrieb

« Fahigkeit, auf gleicher Hohe konstant zu halten
und die Qualitat mit Bogen Contor Sensor

+ 30.000 mm / min Geschwindigkeit, mit linearen
quide Mdglichkeiten. Geradlinig und prazise
Schneidfahigkeit bei X- und Y-Achse

» Mdglichkeit der Sortier Hunderte von Stiicken auf
der Platte mit einem Klick

» Méglichkeit, die Dauer der den Schnitt und den
Anteil der Abfélle auf dem Bildschirm zu sehen

« Uberbriickung System; Schneiden Dutzende
von Stiicken mit einem Einzelstrahlen

« Fahigkeit, in verschiedenen GroRen auf kleinstem
Raum und ohne Qualitatsverluste zu schneiden

* Remmant Platte stock Verwaltungsdatenbank mit
optionalen Auto Nesting-Programm, die Wirtschaft
in der Zeit und Material bedeutet.

» Maschine auf angeforderten Abmessungen von
1,5 x 3meter bis 6 x 36 Meter hergestellt werden

« 1 Stuck Plasmaschneidkopf und aditionaly
Plasmakopf & Oxy Fackeln kénnen hinzugefiigt
werden

» Empfindliche und rigit Kérper Widerstandsfahigkeit
gegen hohe Geschwindigkeiten

* Y-Bewegungssystem: Linear Rail-System und
Prazisionsgetriebe Stirnrad-Zahnstange, Ritzel

» Doppeltreiber Rack linearen Schienen

* X-Achse: parallel zur Oberflache mit
Zahnschienen verbunden linearen

« Linearfiihrungen: INA (Deutschland) oder
COMTOP oder TBI (Taiwan)

» Schragzahnstangensystem: ATLANTA (Deutschland)

Die Schneidetische sind mit Klima absorbierende
Funktion ausgelegt und automatische Abdeckung
gesteuert und wechselGrillSystem. Als Ergebnis
dieser Konstruktion, Filter, der auf die Tabellen ver-
bunden werden kann |6scht Gift gasand fume Risiko
und sorgt fur saubere Arbeitsflache. Tabellen en-
tstehen separate und stark, um eine Beschadigung
wahrend des loadingprocess vermeiden Pneuma-
tikventile hinter der Tabelle befindet, werden immer
die Positionscodes von der CNC-Einheit und werden
oppening die Klappen, die mit pneumatischen Kol-
ben arbeiten, fiir die wirksamste Saug

« LiBeTHoW ceHcopHbin 15” TFT LCD MoHuTOp C
yao6cTBOM BM3yanbHOr0 oTobpaxeHust

* Mo3nLMOHMPOBaHME NPU BbICOKUX CKOPOCTAX
nocpeacTBOM CABOEHHOMO NpvBoda

* BoamoxHOCTb nogaep»XaHusi NMOCTOSIHHOWM BbICOTbI U
KayecTBa Mpv NMOMOLLM CEHCopa KOHTypa Ayru

» CkopocTb nepemeluenns 30.000 MM/MWUH NO NINHENHBLIM
HanpaensaLwmm. JIMHeHas 1 ToYHasa peska no
ocam Xmn'Y

* BO3MOXHOCTb COPTUPOBKM COTHU AeTarnew Ha nucTe
OLLHUM KITUKOM

* BO3MOXXHOCTb OTCREXUBaHUA ANMUTENBHOCTY NpoLecca
pe3aHusi U NPOLIEHTHOE coepkaHue OTXOA0B Ha
MOHUTOpE

« MNopTtanbHas cuctema; Bbipeska b6onbLIoro konmyecTea
Aertarnen 3a oavH noaxop

* BoamMoXXHOCTb pesa pa3nuyHbIX TUNopasMepoB Aetanem
C MUHUMaInbHLIM MHTEPBANOM MEeXAy AeTansimm u
MWHUMaIbHBLIM KONMYECTBOCM OTXOA0B

» basa gaHHbIX ynpasneHuns 6ubnuotekon nmetoLLmxcs
NNCTOB C onuuoHanbHom yHkumer ABTo HectuHra
(aBTO-packnagka) aKOHOMSAT BpeMsi U MaTepuan

 YcTaHoBKa MOXeT ObiTb Npon3BegeHa B pa3nuyHbIX
TMnopasmepax ot 1,5 x 3 M 8o 6 x 36 m.

* 1 NNa3meHHas ronoska U BO3MOXHOCTb YCTaHOBKM
HECKOMNbKUX MNa3MeHHbIX ¥ KNUCITOPOAHbLIX FOpPenok

* Bbicokast yCTONYMBOCTb CTaHWHbBI CTAHKa K BLICOKUM
CKOPOCTSIM NepeMeLLEHUNN

« Cuctema nepemelleHns no ocu Y:nNuHenHble
HanpasnsLme 1 TouHas kocosybas peika

* COBOEHHble NUHEVHbIE HanpaBnstoLme

» Ocb X: napannensHoe coeanHeHUe C NOBEPXHOCTbLIO
NVMHEVHBIMW HAaNPaBNAOLWUMN N PENKON

* JlnHeiiHble Hanpaensiowwy : INA (Ffepmanus) unm
COMTOP unu TBI (TariBaHb)

* Kocosybas penka: ATLANTA (FepmaHus)

Paboune ctonbl  MMET  OYHKUMIO  BBITSKKM  C
aBTOMATUYECKUM KOHTPOIIEM KrarnaH-KaHanoB v CMEHHYO
peweTky. bBbnarogaps 3aToMy, (PUNLTPOBEHTUNALMS,
KOTOPYIO MOXHO MOACOEAUHUTb K CTOMY, NPEBOCXOAHO
yoansieT npoaykTbl ropeHust u obecneyvBaeT 4YMCTOTY
paboyet 30Hbl. CTONbl  He3aBUCUMbI OT  0bLien
KOHCTPYKUMU  YCTaHOBKW, 4YTO npefdoTBpalliaer  ux
rnoBpexzieHve B NpoLiecce 3arpysku matepuana.

[MHeBMaTuyeckne  knanaHbl,  PacrnonoXeHHble  Mof
NMOBEPXHOCTbIO CTOMa, MOMyYyaloT Kodbl MOMOXEHUs OT
Ur1y, v oTkpbiBatoTCs B 06nactu pesa, pabotasi BOBMECTHO
C MNHEeBMATUYECKUMW MOPLHSMU AN MakcuMarbHO

apheKTUBHOrO BCacbiBaHUS.
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« Easy and flexible operation by
graphic user interface and softmotion
technology.

* Windows® XPe

« Touch screen display designed
specially for industry.

« Strong and reliable processor.

« 15 inch glass touchscreen (surface
acoustic wave technology)

« Standard PC power supply.

* Manual and automatic command
during oxy cutting

* USB input to load shapes.

« Possibly to follow cutting process
from the screen.

* The outstanding reliability. Hi-
Performance plasma systems use a
long life and low maintanence cost
advantage

« Hi-performance plasma systems
have been tested by hyperterm’s
own labs.

« Between 0° C - 40° C, in a 95%
humidity environment the machine
can work 100% performance

* The system is simple easy to
use design interface contains
fewer parts

« Hi-performance Plasma Systems
have CSA, NRTL/C,CCC and CE
certificate

» Hyperterm has an ISO 9001:2000
certification

« All setting can be made directly
from CNC

* The System working with Arc
Height Control

« Plasma Station Stroke with torch
brake system

« Plasma Power Supply
HYPERTERM Series

« Plasma Torch cooled with water
and air.

« By the help of Arc Voltage Feedback
Control , torch height positioning can
be adjusted accurately which effects
cutting quality positively.

« Safety precautions against crashes
are taken mechanically and
electronically.

« Fault and condition values can be
determined from display screen
easily.

» Optional breakaway is designed to
reduce or eliminate damage to the
torch due to accidental collisions in
all axis

« System control can be viewed or can
be transfered to cnc controller.

« High torque AC servo motor provides
25 kg load capacity.

* 200 mm maximum Z axis distance.

* 5 m/min maximum Z axis motion
speed.

« Einfache und flexible Bedienung
durch grafische Benutzeroberflache
und Softmotion-Technologie.

* Windows® XPe

« Touchscreen-Display speziell fur die
Industrie entwickelt.

« Starke und zuverlassige Prozessor.

* 15-Zoll-Glas-Touchscreen (akustische
Oberflachenwellen-Technologie)

« Standard-PC-Netzteil.

* Manuelle und automatische Befehl
wahrend Oxy Schneid

+ USB-Eingang, um Last Formen.

» Méglicherweise folgen Schneidvor-
gang vom Bildschirm.

+ Die herausragende Zuverlassigkeit.
Hallo-Performance-Plasma-Systeme
verwenden eine lange Lebensdauer
und geringen Wartungsaufwand
Kostenvorteil

* Hallo-Performance-Plasmaanlagen
wurden von hyperterm eigenen
Labors getestet.

« Zwischen 0 ° C - 40 ° C in einer
95% Luftfeuchte Umgebung kann die
Maschine 100% Leistung arbeiten

* Das System ist einfach zu bedienen
Design einfache Interface enthalt
weniger Teile

* Hallo-Leistung Plasma Systems
haben CSANRTL/C, CCC und CE-
Zertifikat

* Hyperterm hat eine 1ISO 9001: 2000
zertifiziert

* Alle Einstellungen kénnen direkt Gber
CNC vorgenommen werden

 Das System arbeitet mit Arc
Hoéhensteuerung

* Plasmastation Stroke mit Fackel-
Bremssystem

« Plasma-Stromquelle Hyperterm-Serie

« Plasmabrenner gekiihlt mit Wasser
und Luft.

« Mit Hilfe der Lichtbogenspannung
Regelungs, Brennerhéhenposition-
ierung genau die Auswirkungen
Schnittqualitat positiv eingestellt
werden.

+ SicherheitsmaRnahmen gegen
Abstlirze sind mechanisch und
elektronisch tbernommen.

* Fehler und Zustandswerte kdnnen
vom Bildschirm leicht bestimmt
werden.

+ Optional abtriinnigen wird wegen
der versehentlichen Kollisionen in
allen Achsen zur Verringerung oder
Schéaden an der Fackel zu beseitigen

+ Systemsteuerung kann angesehen
oder kann Ubertragen werden, um
Steuerelektronik CNC werden.

* Hohes Drehmoment AC-Servomotor
bietet 25 kg Belastbarkeit.

* 200mm maximale Z-Achse zu erreichen

* 5 m/ min maximale Z-Achse
Bewegungsgeschwindigkeit.

« Jlerkoe n rnbkoe ynpasneHune
nocpeacTBoM rpadonyeckoro
nonb30BaTeNbCKOro U HTepderica n
TEXHOMNOMMW NIABHOTO NepeMeLLEHUsI.

* Windows® XPe

» CeHCOpHbI gucnner paspabotaH
crneumanbHO Al MPOMBILLIIEHHBIX
YCIOBUNA.

* MoLUHBIV U HafeXHbIN NpoLeccop.

* 15” ceHCOpHbI 3KpaH (C TexHonornen
aKKyCTUYECKUX BOJTH)

» CtaHpgapTHas nogava nutanus MK.

* Py4Hou unm aBTomatuyeckui
PEXUM KUCIOPOAHOM Pesku.

» Pasbem USB ans 3arpy3sku ¢popm.

* BO3MOXHOCTb OTCREXMBaHUS
npoLecca pesaHus ¢ 3kpaHa BbIrpy3Ku.

* VicknioumTensHas 6e30TkasHOCTb
pabotbl. B uctouHuke Hi-Perfor
mance 1cnosb3yeTcs TEXHONoruns
long life, koTopas obecneunsaet
[ONMniA CPoK Cryx0bl 1 HU3KMe
3atpatbl Ha TO

* Nctounuku Hi-performance
TECTUPYIOTCA B COBCTBEHHbIX
naboparopusix Hypertherm

* YcTaHoBKa OTNMYHO paboTaert
npu Temnepatype 0° C -40°Cu
BnaxxHoctn 95%

» Cucrtema o4eHb nerka B
1cnonb3oBaHuK 3a cHeT yao6Horo
nHTepdeca ynpaeneHus

* NctouHuk nnasmebl Hi-performance
nmeet ceptudukaummio CSA,
NRTL/C,CCC un CE

» Komnanus Hyperterm nmeet
ceptudmkar kavectsa ISO
9001:2000

» Bce ycTaHoBKM nerko
BbIMOMHAOTCSA HanpsmMyto oT UMy

» Cuctema paboTaeT ¢ JaT4YMKOM
KOHTpONS Ayru

* MnasveHHas ropesnka umeet
cMcTEMY TOPMOXEHUS

* Uctounumk nnasmel HYPERTERM

« Mna3veHHas roperka
OXnaXaaeTcst BOAOW U BO3AYXOM

* [Mpy NOMOLLYM KOHTPONSI HANPSXEHUS!
AYrv, MOXHO Nerko perynuposaTb
BbICOTY NO3ULIMOHNPOBAHNS FOPENKK,
4YTO NO3NTUBHO CKa3bIBaETCH Ha
KayecTBe pe3aHus.

» Cuctema aHTU-CTONKHOBEHWSA paboTaet
MeXaHUYeCKN 1N 3ANEeKTPOHHO.

» 3Ha4YeHns Mo yMON4aHuio N 3agaHHble
3Ha4YeHMsA MOXHO nerko onpeaenuTb C
aucnnes MoHuTopa.

» Onums “nyTb TOpMOXEHNS"
npeaHasHavdeHa Ansa yMmeHbleHns nnm
YCTPaHeHwusi NOSIOMOK ropenku 13-3a
OTCYTCTBUSI CTOSIKHOBEHWIA MO BCEM OCAM

» KoHTponb 3a cuctemoit otobpaxaercs
Ha naHenu ynpaeneHus.

» CepBo asuratenib AC ¢ BbICOKMM
KpyTALMM MOMeHTOM obecneyviBaeTt
Harpy3sky 25 kr.

* Makc.nepemelleHue no ocu Z - 200mMm.

* Makc.ckopocCTb nepemMeLLeHns No ocu
Z - 5 M/MYH.

53




g
=S

ARC Glide THC Height Control

Using Hypertherm’s proprietary tech-
niques, The Arc Glide THC continuous-
ly samples arc voltage and automatical-
ly adjusts arc voltage for proper torch
height over the life of the consumables
without requiring operator input.

3D - 5 Axis Cutting Head

Take the out of costly secondary opera-
tions such as grinding weld preparation
with 5-axis Cutting Head. This plasma
cutting bevel system is capable of cut-
ting all bevel preparation as bevel pipe
hole, sharp bottom & top Blind bevel,
cone bevel, V, X, Y and K bevel cut-
tings.

Flame & Oxy Cutting Head

» OHC Sensor distance kontrol system
without touching to the material surface

« Distance control unit consist of
Capacitive Sensor System and Motor
Control System

« Torch protection system against any
crash

* The torch console is dust-proof and
no need to maintenance

« Easy assembling

* Maximum output is 150 watt,

« Distance Control between 0.1”
(2,5mm) and 1.0” ( 25 mm),

« Accuracy 0.01” ( 0,25mm)

« Power input 24VAC +/- %10 50/60
Hz The oxy-fuel cutting system
contents of Hypertherm capacitive
Oxy Height Control and auto ignition.

« All cutting nozles are TANAKA
(JAPAN) brand.

ARC Glide THC Hohensteuerung

Mit Hilfe von Hypertherm proprietére
Techniken, passt das Arc Glide THC
kontinuierlich Proben Lichtbogenspan-
nung und Lichtbogenspannung au-
tomatisch flr die richtige Brennerhdhe
lber die gesamte Lebensdauer der
Verbrauchsmaterialien, ohne dass Be-
nutzereingaben.

3D - 5-Achsen-Schneidkopf

Nehmen Sie die aus der kostspielige
Nachbearbeitung wie Schleifen Sch-
weilnahtvorbereitung mit 5-Achs-Sch-
neidkopf. Diese Plasmaschneidkegel-
system istin der Lage alle Schneidkegel
Zubereitung als Kegelrohrloch, schar-
fen unteren & oberen Blinde Abschra-
gung, Abschragung Kegel, V, X, Y und
K Kegel Stecklinge.

Flame & Oxy Schneidkopf

« OHC Sensorabstand kontrol-System
ohne sie zu berlihren, um die
Material- oberflache

« Abstand Steuereinheit bestehen aus
kapazitives Sensorsystem und Motor
Control System

« Brennerschutzsystem gegen jede
Crash
« Der Brenner-Konsole ist staubdicht
und keine Notwendigkeit, Wartungs

« Einfache Montage

* Maximale Leistung betragt 150 Watt,

« Distance Control zwischen
0,1 (2,5 mm)und 1,0 ” (25 mm),

« Genauigkeit 0,01 ” (0,25 mm)

« Leistungsaufnahme 24VAC +/-% 10
50/60 Hz Die Brennschneidsystem
Inhalt Hypertherm kapazitiven Oxy
Hohensteuerung und Selbstziindung.

« Alle Schneid nozles sind TANAKA
(JAPAN) Marke.
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» Automatic Nesting Software

JaTtuumk KoHTpons
Glide THCPro
Wcnonb3ys TexHonorum Hypertherm,
cuctema Arc Glide THC HenpepbiBHO
OTCNEXVBAET HampsbkeHve Ay un
aBTOMaTM4ecku ero perynupyet nans
nogAepKaHus Haanexallen BbICOTbI
ropernky, YTo YBENMUYMBAET CPOK CyXObl
pacxoaHbIX mMaTepuarnoB U He TpebyeT
BMeLLaTenbLCTBa oneparopa.

npoLecca pe3aHusi ¢ 3KpaHa BbIrpy3Ku.

BbicoTbl ARC

3D - 5
ronoBka
[MoporocTosiye [OMOMHUTENbHbIE
onepauuu  cHATMs  dhacku  nocne
NnasMeHHON PEe3KU MOXHO YCTPaHUTb,
ncnonb3ys 5-v KOOPAVHATHYHO PEXYLLYHO
ronosky. [laHHasi cuctema pesku noj
yrnom  cnocobHa BbINOMHUTE Takue
onepauuM Kak: Bblpe3ka OTBEPCTMiA
B Tpybax, koHycHas cacka, V, X, Y un
K-obpasHas chacka.

BbIMOMHAOTCA HanpsmMyto oT Yy

KOOpPAMHATHaA pexyluas

KucnopopHas ropenka

* BeCckoHTaKTHbIN AaT4MK KOHTPONS
BbicoTbl OHC

« [laTynK KOHTPONS BbICOTbI COCTOUT
13 CeHcopa n cucTembl
OTCNEXNBAHUS ABWKEHUS

* 3awwmTa ropersku ot CTOSNIKHOBEHUS C
NMOBEPXHOCTbIO MaTepuana

» KoHconb pexyLuen ronoBku 3alumiieHa
OT MnonagaHusi rpsisu 1 Mbinu U He
HyxgaeTcsi B TO

« Jlerkasi cbopka

* Makc.mowHocTb 150 BatT

» To4HOCTb KOHTpOns pacctosiHus 0.1”
(2,5 mMm) 1 1.0” (25 mMm)

* ToyHocTb 0.01” ( 0,25MMm)

* Onektponutanue 24B AC +/- %10
50/60 'y

» Cuctema KMCropoaHon peskn cocTomT
13 faTymKa KOHTPOIS BbICOTbI FOPEnKu
Hypertherm n aBTonogxwura

» Conna npeacTtaeneHbl 6peHaom
TANAKA (AnoHus).

Tube & Profile Cutting System

» MITSUBISHI or SIEMENS AC Servo Motors and Drivers
* HYPERTHERM EdgePro CNC Control Unit

« Standart 30mm(min) — 440 mm(max) diameter cutting

Rohr und Profile Schneidsystem

* MITSUBISHI oder SIEMENS AC-Servomotoren und Treiber
* HYPERTHERM EdgePro CNC-Steuerung

« Standart 30 mm (min) - 440 mm (max) Durchmesser Schneid
» Automatisches Schachteln Software

Cucrtema obpabotku Tpy6 u npoduns

» Cepoggsurateny AC n npusogbl MITSUBISHI unu SIEMENS
* Cuctema 4ry HYPERTHERM EdgePro

» CtaHaapTtHble gnametpbl Tpy6 30 MM (MUH.) — 440 MM (Makc.)
* MO c aBTOMaTM4eECKON packnagkomn

ut notice + Alle hr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéandert werden

MOryT 6bITb 3MeHeHbl 6e3 npeaynp A
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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 - KoopanHaTHO-NpoOMBHbIE peBoONibBepPHbIe 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 (Burste + Kugel) mit automatischer
Kugellager

* Abfallbehalter

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHA NpubnmusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTepUCTIKIA MOTYT GbiTb M3MeHeHbI 6e3 npeaynpexaeHns

e BbicokoTexHonornyHble npobueHble npecchbl
UZMA TPP 7-27 n TPP 9-33 uMeloT KOHCTPYKLMIO
3aKpbITOrO TWMa, MPOCYUTAHHY C MOMOLLbI MeToda
KOHEYHbIX 3MEeMEHTOB M 06EeCrneyMBaloLLy0 BbICOKYHO
XECTKOCTb W MWHUMArbHble OTKIOHEHUs B npouecce
paboTbl. Bo Bpemsi npobyBKu OTCYTCTBYET HECOOCHOCTb
MeXay PeBOMbBEPHLIM Mara3vHOM W WHCTPyMeHTamu,
4YTO yBenuuMBaeT CPOK Cryx6bl MHCTpyMeHTa. [Mpeccol
cepun TPP noctaBnsioTcs B ABYX MOAENSX C Mara3mHoM
Ha 27 nHCTpyMeHToB/xoaoM 700MM 1 ¢ MarasmHom Ha 33
nHcTpymeHTa/xogom 900MM , YTO MO3BONSIET BbINOMHUTL
3a O[MH YCTaHOB NUCTa NpakTuyeckm niobyto paboTty faxe
no npobvBke O4YeHb CIOXHbIX POPM U KOHMUrypaumii.
Moatomy pesonbBepHble npeccbl UZMA obecneunsatot
NonHoe  pelueHne  MNPOU3BOACTBEHHbIX  3afjad  no
ONTUMarnbHOW LiEHE.

CrtaHpapTHas KoMMNneKTauus

* MNepanb 3anycka

» OTaenbHO cTosiwas/nepeHocHas cuctema Yy

* Yny GE Fanuc 31i-PB

* Lindposoit nHavkatop Temnepartypbl Macna

* HL rmgpocuctema

* PeBonbBepHbIi MarasnH MHCTPYMEHTOB

» 0O CAD, CAM (Metalix nunu Lantek)

» CucTeMa OXNaxaeHUs r’mapaBnMyeckoro macna

* 3alWwmTHOE OrpaxaeHve Nno NepumeTpy cTaHka

* MporpammHoe obecneveHne Ans poriMkoBoro n
(hOPMOBOYHOIO MHCTPYMEHTA

* [porpaMmmupoBaHve Ha naHenu ynpasneHus

+ ABTOMaTH4ecKas NnpoBepKa NosoXeHns 3axuma

* 3 3aXuMa C aBTOMaTU4ECKUM PEnO3nLMOHNPOBaAHNEM
W fatyvkamu 3arpysku

» ABTOMaTM4eckas cuctema CMasku UHCTPYMEHTa

* BbicTpoe onyckaHue nonsyHa n pabota ¢ KOPOTKUM
XO[OM ANS YBENUYEHWUS NPOU3BOANTENBHOCTN

» ABTOMaTU4ECKOE ONpeAENeHne HyNeBon TOYKU
nmcTa u 3aXXMMoB

» BeszazopHbIi ceHcop no ocn X

* CMelLLaHHbI cTon (LWeTKU+LLapuku)

« KoHTemnHep 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

PeBonbBepHbIM MmarasuH gnsa TPP 7-27 ;

PeBonbBep coaepXuT 27 UHCTPYMEHTanbHbIX CTaHLMNA:

* 11 ctaHumn A - dMKCUpOBaHHbIE
* 10 ctaHumn B - dmkcMpoBaHHble

* 1 cTaHums
* 2 cTaHUMK
* 2 cTaHuMn
* 1 cTaHuus

C - dhukcupoBaHHast
D - dpukcupoBaHHble
B - aBTO-MHAEKCHbIE
C - aBTO-MHAOEKCHas

PeBonbBepHbIM mara3uH gnsa TPP 9-33 ;

PeBoanep coaepXxut 33 WHCTpyMEeHTarnbHbl€ CTaHUUn:

* 15 ctaHumin A - chmKkcMpoBaHHble
* 12 ctaHumin B - cmkcMpoBaHHble

* 2 cTaHuun
* 1 cTaHums
* 3 cTaHuun

C - dmkcmpoBaHHas
D - dwmkcmpoBaHHas
D - aBTO-UHAOEKCHbIE

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKUWA 1 XapaKTePUCTUKN 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 Unterstlitzung 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 ¢
rpacpmyecknmM nporpammHbiM obecnevermem. NO
Metalix unu Lantek cnc-cad npeanaratot nons3osaTento
VHTErpMpOBaHHY CUCTEMY, MOKPbLIBAIOLLYIO NOMHbIN
umkn pabotel ¢ UMY, Bkntovas:

TexHonorno Npobuskn
ABTOMaTUYeCKyto NpobuBKy, aBToMaTnyeckoe
VHAEKCMpPOBaHUe, penosuLMoHMpoBaHne, oTpesKy 1 T.4.

MepenoByto TexHoNorMo NPobMBKK

CNC-CAD o6befuHsieT yH1KarnbHble nepefoBble
TEXHOMOrnW, NpegHasHa4YeHHbIe ANsi CTaHKOB NOCNeAHEro
MOKOMEHNSA 1 ONbITHLIX NOMb3oBaTenen: ABToOMaTUYECKNiA

nepexsart, NpefoTBpaLLeHNe 3aX1Ma, CornacoBaHue,
€AMHUYHbIe NepeMeLLeHNst 3aXUMOB, MUHUMW3aLUS
BpaLLeHNsi UHCTPYMEHTa, ONTUMU3aLMst TPAeKTopun
MHCTPYMEHTa

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 / isnxerHune 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 CTaHLN
A - Station / A- Stationen / A-ctaHuua mm. 1,6t0 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 / Ycunue npuxuma kg. 1200 1200
Automatic Positioning Clamps / Automatische Positionierung Klemmen / ﬁg;%ag"s“ecme ROSMLLOLVPOBIEE pcs. 3 3
Maximum Sheet Weight / Maximale Blech Gewicht / MakcumanbHbIi Bec nucrta kg. 200 120
IAbsolute Fanuc Servo [Absolute Fanuc Servo
Index Axes / Index Achsen / MHpekcHble 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;#;%?ic Schneider
Repitition Accuracy / Wiederholung Genauigkeit / NMosTopsiemocTb + 0,05 +0,05
Positioning Accuracy / Positionier Genauigkeit / TouHOCTb MO3MLIMOHUPOBaHNS 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 / lupuHa mm. 5000 4290
Height / Hohe / BbicoTa mm. 2220 2220
Weight (aprox.) / ca. Gewicht / Bec kg 20000 13000




UKM Line - Hydraulic Ironworkers
UKM Linie - Hydraulische Profilstahlschere

Cepusa UKM - T'upgpaBnuyeckme npecc-HOXHULLbI

N

g UKM lIronworkers are Ideal for cutting
all range of angle, | beam and U-section, straight
or 45°. Multi station work enables punching, cut-
ting, notching on the same machine. Duble piston
models allow two operators working

(Punch + one station)

Standard Accessories

« 2 separate hydraulic piston and foot pedal to allow
2 operator to work at the same time
(on UKM 55-65- ... - 175)

* One hydraulic piston, 5 work station.
(on UKM 45-60)

* One hydraulic piston, 4 work station. No notching
station. (on UKM 40)

* More productivity with adjustable piston stroke
distance

« Central lubrication system

« Electrical back gauge (on UKM 55-65- ... - 175)

» Working light (on UKM 55-65- ... - 175)

58

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

UKM  Profilstahlscheren sind Ideal
zum Schneiden alle Bereich von Winkel, I-Trager
und U-Profil, gerade oder 45 °. Multi-Station Ar-
beit ermdglicht Stanzen, Schneiden, Ausklinken

auf der gleichen Maschine. Doppelkolben-
modelle ermdglichen zwei Operatoren Arbeits
(Locher + eine Station)

Standard Zubehor

« 2 separate Hydraulikkolben und Fupedal, damit
zwei bediener gleichzeitig arbeiten
(bei UKM 55-65- ... - 175)

« Ein Hydraulikkolben, 5 Arbeitsstation.
(bei UKM 45-60)

* Ein Hydraulikkolben, 4 Arbeitsstation.
Keine Ausklinken. (beiUKM 40)

» Mehr Produktivitat mit einstellbaren Kolbenhub
Abstand

* Zentralschmiersystem

« Elektrische Hinteranschlag
(bei UKM 55-65- ... - 175)

* Arbeitsbeleuchtung (bei UKM 55-65- ... - 175)

= Cepusinpecc-HoxHUL UKMuaeansHaans
peskn Bcex BUAOB yronka, AByTaBpa v LBennepa no
npsimoi unu nog 45°. MHoronosuuuoHHast paboyas
CTaHuMA  MO3BONSET  MNPOVMB3OAUTL  onepauuu
npo6uBKW, pesku, BbIpyOKM Ha OQHOM cTaHke. [ByX-
nopLuHeBasi cuctemMa no3sonsieT paboTatb [ABYM
onepaTtopam ofHoBpeMeHHo(npobuska + apyras
cTaHuus).

CtaHaapTHOE OoCHaleHue

* 2 OTAENbHbIX rMAPaBNNYECcKUX NOPLUHS U Neaans
ynpaBneHust No3BONSAT ABYM onepaTtopam paboTtaTb
ogHospemeHHo (UKM 55-65- ... - 175)

* OauH rmgpaBnuyeckunii nopLleHb, 5 pabounx cTaHuuii
(UKM 45-60)

* OauH rnapaBnuyecknii nopLueHb, 4 pabounx cTaHLuu.
Bbipy6Hasi ctaHums otcytcTeyeT (UKM 40)

* YBenuyeHve nponsBoamTENbHOCTU NpY perynmpyeMmom
Xofe NopLUHA

« Cuctema LieHTpan1M3oBaHHON CMa3ku

* OnekTpuyeckuit 3agHuii ynop (UKM 55-65- ... - 175)

» Pabouas nogceeTtka (UKM 55-65- ... - 175)

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKUWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npefynpexaeHus



El= STANDARD WORK STATIONS BN STANDARD ARBEITSSTATIONEN i CTAHOAPTHBIE PABOYME CTAHLUN

@ Punching @ stanze @ npobueka
@ Steel Bar Shearing @ Stabstahl Schere @ Peska cranbHoro npyTka
(3) Angle Shearing © Winkelstahlschere © Peska yrosnka
o Sheet Metal Shear 0 Blechschere o Pe3ska nucra
© Notching @ Ausklinken © Beipybka
* UKM 40 models has 4 work stations « UKM 40 Modelle haben 4 Arbeitsstationen * Mogenb UKM 40 umeert 4 paboune ctaHumm
« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert werden

+ Bce 3HaueHwA NpubnuanTenbHbie. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTepUCTIKM MOTYT GbiTb M3meHeHbl 6e3 npedynpexaenis




UKM

40 45 60

55 65 85 115 175

e Diameter x max. thickness
Durchmesser x max. starke
Aunametpxmakc. TonwmHy

mm) | @20x15 | @22x15 | @28x15

@20 x 20 @ 26 x 20 @33 x20 @ 34 x 26 @40 x 32

Diameter x thickness
Durchmesser x stérke
AvameTp X TonWwmHY

(mm) | @30x10 @38x8 @38 x 11

@40x 10 @57 x10 @57 x12 @ 55x16 @ 57 x 22

Max. diameter x thickness
Max. durchmesser x stérke
MaKcumanbHblit gnametp

(mm) | @38x8 @100x3 2110x3

@100 x 3 2110x3 @110x 4 2110x5 @125x5

Stroke
Hub (mm) 50 50 55 60 55 80 80 80
Xop,
Stroke count in (20 mm)
Hubzahl (20 mm) 20 20 25 25 25 25 25 22
Kon-go yaapos 8 (20mm)
Throat depth
Ausladung (mm) 175 175 220 255 305 355 355 625
rny6una 3eea
Working height

o Arbeitshéhe (mm) 970 935 955 1030 1030 1080 1110 1130
Pa6ouasn BbicoTa

* Round / Square 230 @ 30 240 @40 D45 250 @ 55 2 60
U Rund / Rechteck (mm)
g U - KpyT / KBagpat

125 725 735

17140 745 7150 7150 7155

Angle section (90°)
e Winkelprofil (90°)

(mm) [ 80x80x8 [100x 100 x 10/120 x 120 x 12

120 x 120 x 12120 x 120 x 12150 x 150 x 15150 x 150 x 16 |200 x 200 x 20

ﬁ Yrnosoi Mpodunb (90°)

Angle section (45°)
Winkelprofil (45°) (mm) 50 x 6 70x 6 80x8 70x10 70x 10 80x8 80 x 10 80x 10
% Yrnosoit Mpodunb (45°)
== Working height
(mm) 1110 1140 1155 1130 1140 1200 1215 1130

Arbeitshohe
PABOYAA BbICOTA

Sheet metal
0 Blech

Jncroson Metann

(mm) 200 x 13 200 x 15 200 x 20

200 x 20 300 x 20 380 x 20 380 x 25 380 x 30

Sheet metal
Blec| .
Jncroson Metann

(mm) 300 x 6 300 x 12 300 x 15

300 x 15 375x 15 480x 15 600 x 15 600 x 20

Blade Length
Schneidenlange
JAnvHa Hoxa

(mm) 356 316 317

317 380 482 610 610

Shering with angle
Winkelscheren
Peska Mog Yrnom

(mm) 80 x 10 80x10 80 x 10

80x 15 100 x 15 120 x 15 120x 15 120 x 15

Working height
o Arbeitshohe
Pa6ouas Bbicota

(mm) 980 935 955

900 900 940 935 810

Thickness
G Starke

TonwwmHa

(mm) = 8 10

10 10 13 13 16

Width
Breite
WnpuHa

(mm) - 35 42

45 45 52 60 60

Tny6uHa

(mm)

- 75 100

90 90 100 100 100

Working height
Arbeishche
Pabouas BbicoTa

(mm) - 935 955

900 900 940 935 910

U-1 O6pa3sHbie Hoxu

U-I Section blades (for UPN - IPN cutting)
U-I Profilmesser (fiir UPN - IPN schneiden)

(mm) 76 x 38 80 x 45 80 x 45

120 x 58 120 x 58 160 x 74 200 x 90 300 x 125

T Section Blades
T Profilmesser
T O6pasHbie Hoxu

(mm) 38x6 40x5 80x9

80x9 90 x 11 100 x 11 120 x 13 150 x 15

Special V-Notching tooling
Spezielle V-Ausklinkwerkzeuge

g
CNEUMANBHbIN V-OBPA3HbBIV MUHCTPYMEHT

(mm) = 100 x 100 x 8100 x 100 x 10

100 x 100 x 10{100 x 100 x 10100 x 100 x 13{100 x 100 x 13100 x 100 x 16

V- bending Press Brake
V - Abkantpresse
V - O6pasHbiit MbouHbIi Mpecc

Bar bend max.
Stabstahl max.
M6Ka MpyTka Makc.

(mm) = 100 x 12 100 x 12

250 x 12 250 x 15 250 x 20 250 x 22 250 x 25

Sheet bend max.
Blechbiegen max.
m6Kka /iucta Makc.

(mm) = = =

500 x 3 500 x 3 500 x 4 700 x 3 700 x 4

Punching on notcher
Stanzen auf Ausklinkstation
MPOBMBKA HA BbICEYKE

Q‘

Throat dept
Ausladung
ny6uHa 3eBa

(mm) - 85 110

125 125 125 125 125

Max. capacity
Max. leistung

Makc. BoamoxHoCTb

(mm) = D18 x12 @20x12

238x8 238x8 238x10 @ 38x12 238x13

Motor power
Motorleistung
MowyHocTb asuratens (KBT)

(kw) 3 4 4

55 55 75 1" 11

Length
Lange
[nvHa

(mm) 1110 1430 1520

1500 1700 1920 2040 2730

Width
Breite
WupwuHa

[o]

(mm) 800 950 950

950 950 950 950 1150

Height
Hohe
Bbicota

(mm) 1520 1680 1780

1880 1880 2040 2180 2280

Approx Weight
Ca. Gewicht
L | Bec (k)

« Standard Equipments

« Standardzubehér

« CrangaptHoe O6opyaoBaHue
* Optional Equipments

« Sonderzubehor

(kg) 580 1165 1440

1520 1600 2315 2920 6000

Power (Pressure)
Leistung (Druck)
Yennue

o
2]

(ton) 40 45 60

55 65 85 115 175

NI
=S

@) Punching

@ Steel Bar Shearing
@® Angle Shearing

@® Sheet Metal Shear
@ Notching

@ Optional Tools

@ Stanze

(@ Stabstahl Schere

® Winkelstahlschere
® Blechschere

@ Ausklinken

@ Optionale Werkzeuge

=

@ Mpobueka

@ Peska cranbHoro npyTka

@® Peska yronka

@ Peska nucra

( Beipy6ka

@ [VICKPELIMOHHbIA HCTPYMEHT




Si= UP 115 DP with double motor and
double foot pedal control. 2 operators can work
at the same time.

— UP 115 DP mit Doppelmotor und
Doppel Ful3pedal. 2 Betreiber kdnnen gleichzeitig
arbeiten

= UP 115 DP c pgByma moTtopamu u
ABYMSi nepansiMu, 2 onepatopa MoryT pa6otaTb
0iHOBPEMEHHO




* Optional 3 Heat Punching Design
* Optionale dreifach-stanzung
* Onuus: 3 Npo6KBHbIE rONOBbI

UP 65 85 115 175
Diameter x max. thickness
Durchmesser x max. stérke (mm) @26 x 20 @33x20 @34 x 26 @40 x 32

[AunameTpxmakc. TonwmuHy
Diameter x thickness

Durchmesser x starke (mm) @57 x 10 @57 x12 @ 55x 16 @ 57 x 22

MameTp X TOALWUHY

Max. diameter x thickness

Max. durchmesser x starke (mm) F110x 3 d110x 4 d110x5 d125x 4
MaKcumanbHbIi AnameTtp
Stroke

ub (mm) 55 80 80 80

H

Xoa

Stroke count in (20 mm)

Hubzahl (20 mm) 22 21 21 21

Kon-80 yaapos B (20mm)
Throat depth

AT ER G (mm) 625 625 625 625
rny6uHa 3esa
Working height
o Arbeitshhe (mm) 950 950 950 950

Pa6ouan Bbicota

O Bar bend max.
Stabstahl max. (mm) 250 x 15 250 x 20 250 x 22 250 x 25
mbka MpyTka Makc.
Sheet bend max.

e Blechbiegen max. (mm) 500x 3 500 x 3 700x 3 700 x 4

bka Jlucta Makc.

Motor power

Motorleistung (kw) 55 75 11 11

MouwHocTb gsuratena (KBr)

« Optional Equipments
» Sonderzubehor

Length
Linge (mm) 1600 1850 2000 2700

nHa
Brete (mm) 900 950 950 1120

LWnpuHa

Hors' - 1800 1920 1970 2160

Bbicota

Approx Weight
Ca. Gewicht (kg) 2440 3270 3760 5270

Bec (kr)

06

Power (Pressure)
Leistung (Druck) (ton) 65 85 115 175

Yeunne

« Standard Equipments
« Standardzubehér

o Cr:

« Capacities are given for 450 N/mm? plate yielding strength.
+ Kapazitaten sind fiir 450 N/mm? Dehngrenze gegeben
6 2 * XapaKTepucTuK1 NpuBeAeHb! AnA CTanu ¢ NPeAenom niaactuyeckon gedopmarynn 450 N/mm2

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice « Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden
+ Bce 3HaueHna npnbnusntenbHble. KOHCTPYKUMA 1 XapaKTEPUCTIKM MOTYT GbiTb N3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHna
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« Steel welded frame « Stahl-Schweil3konstruktion « CtanbHasi cBapHas pama

* Easy to operate * Einfache Bedienung « Jlerko paboTatb

« Stop at any position * Beliebige Stopp-Position * OcTaHoBKa B 1to6oM nonoxeHuu

* Pressure monometer * Druckanzeige * MaHomeTp

« Safety valve against overloading » Sicherheitsventil gegen Uberlast « 3almMTHbIN KNanaH oT neperpysku

+ V-Blocks standard ( 2 pcs. ) * V-Prismen Standard (2 Stck.) * V-06pasHble 6roku ctaHgapTHoO (2 WT. )

* Adjustable table height « Tischhdhenverstellbar « PerynupoBka ctona no BbicoTe

* Table up-down movement attachment * Tisch Auf- Ab-Vorrichtung « MNpucnocobneHve Ans NpeMeLLeHns ctTona BBEPX-BHNU3
« Control with special joystick « Steuerung mit speziellem Joystick * YnpasneHue crneymnanbHbIM [)KONCTUKOM

* Right- Left moving piston by hand (on UK) * Rechts- Linksverfahren des Zylinders manuell « MNepemelleHne BnpaBo-eneso Bpy4Hyto (UK)
* Fixed piston (on UPM) (bei UK) * dukcupoBaHHbIv nnyHxep ( UPM)

* Feste Zylinder (bei UPM)

UK UPM

1570-100 | 1570-150 | 1900-200 | 775-30 | 1040-60 | 1040-80 | 1070-100 | 1570-100 | 1070-150| 1570-150
Press Power
Druckleistung (kN) 1000 1500 2000 300 600 800 1000 1000 1500 1500
MouwHocTb lMpecca
Max. Working Pressure
Max. Arbeitsdruck (bar) 263 244 283 244 236 255 263 263 244 244
Makc. Paboyeeii [laBneHve
Stroke
;':LEE ° (mm) 300 300 300 200 250 250 300 300 300 300
Diameter of piston arm
Zylinderdurchmesser (emm) | 220x160 | 280x200 300x210 125x80 180x120 | 200x120 220x160 | 220x160 280x200 | 280x200
JAvnameTp MopwHa Bolika
Rapid speed
Eigang (mm/sec) 8 ¢ 10 7,5 8 8 8 8 9 9

HavanbHas CKopocTb
Working speed (at max. pressure)

Arbeitsgeschwindigkeit (mmisec) 5 5) 5 5) 4 5 5 5 5 5
Paboyas CkopocTb

Reckiaueschwindigkeit —— 10 20 10 10 10 10 10 10 10
CkopocTb Bosepata
M

e (row) 5,5 11 15 3 4 55 55 55 11 1

MowHocTb gsuratens (KBr)
E%Rgg mm) | 2560 2560 2460 1500 1710 1810 2050 2500 2050 2500
évrfﬁza mm | 1000 1000 1600 700 700 750 1000 1000 1000 1000
Ho! mm | 2480 2480 2700 1800 2100 2100 2200 2200 2270 2270

BbicoTa

o S «| 1755 2350 4800 400 800 835 1500 1600 1870 2100

Bec (kr)




UT Line - Universal Hydraulic Forming Presses

U ZMA UT Linie - Universal Hydraulische Formpressen
Cepus UT - YHuBepcanbHble rugpaBnmyeckue (hopmMoBOYHbIe NMpecchbl

UT 1020-100

g = —

Standard Accessories Standard Zubehor CraHgapTHoOe ocHalleHue

« Adjustable table height « Einstellbare Tischhéhe * Perynvpyemas BbicoTa cTona

« Top and bottom table with T-Chanels to « Ober- und Untertisch mit T-Nuten zu Form * BepxHuWi1 1 HWXKHWIA cTONbI ¢ T-06pasHbIMK Nasamu
replace a mould ersetzen ANSA KpenneHus npecc-popm

» High capacity workshop forming press with extra « Hochleistungs-Werkstatt-Formpresse mit * BblCOKOMPU3BOAUTESBHbI (POPMOBOYHbIN Npecc
2 guide pistons in both sides zusaetzlichen Fihrungskolben auf beiden Seiten C 2-M$1 4ONOMHUTESNbHLIMU HanpPaBnSOLWUMN

* Pressure gradeless adjustment « Druck stufenlos einstellbar NIyHXepamu ¢ ABYX CTOPOH

« Stroke stepless adjustment * Hub stufenlos einstellbar * [pagyvpoBaHHas perynmpoBka AaBneHns

» Up-Down moveable bottom table « Untertisch stufenlos verfahrbar » BeccTynexyaras cuctema perynmpoBku
(height adjustable) (in der Hohe einstellbar) BENMYMHbI Xoaa

* MNepemeLyaemblii BBEPX-BHWU3 HUXHWIA CTOMN
(perynupoBka no BbicoTe)

UT 1020-100 1520-100 1020-150 1520-150
Press Power
Druckleistung (kN) 1000 1000 1500 1500

MouwHocTb lMpecca
Max. Working Pressure

mzﬁcér::ggg:ﬁ; JasneHne o 2 ZEs 2% 2
Stroke

Hub (mm) 300 300 300 300
Xopa,

Width of Working Area

Durchgang 1020 1520 1020 1520

LnpuHa Paboyero Mecta
Distance between tables
Abstand zwischen den Tischen 680 680 610 610
PacToaHne Mexay Cronamu
Rapid speed

Eigang (mm/sec) 8 8 9 9
HavanbHasa CkopocTb

Working speed (at max. pressure)

Arbeitsgeschwindigkeit (mm/sec) 5 5 5 5
Pa6oyas CKopocTb
Return speed

Ruicklaufgeschwindigkeit (mm/sec) 10 10 10 10
CropocTb Bo3sparta

500¢1020 500x1520 600x1020 500x1520

Pasmepbl HakoBanbHu
Die table center hole

Durchfallloch auf Matrizentich 100 100 100 100
LeHTpanbHoe OtBepctue Ctona Wramna
Motoreter, - 7.5 75 11 11
MowHocTb gBuratens (KBT)
m _— 2050 2050 2500 2500
OnvHa
Broie (o) 1000 1000 1000 1000
WnpuHa
Hore' () 2270 2400 2270 2400
Bbicota

64 é’égf’[[g’gv‘v’ivc?j?h‘ - 1985 2500 2450 3200

ec (ki)

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert werden
+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKUWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npefynpexaeHus




UP Line - Universal Hydraulic Pressbrakes
UP Linie - Universal Hydraulische Abkantpressen
Cepus UP -YHuBepcanbHble rugpaBrnnyeckue npecchbl

== ] —
Al
Standard Accessories Standard Zubehor CraHgapTHOe ocHalleHue
« Top gooseneck pressbrake die and holders » Gekropftes Abkantpresse Matrizen und » Komnnekt nyaHcooB no Tuny “rycuHas wenka”
* Bottom die with 5 V-Channels Halteplatten * MHoropyybeBasi matpuua ¢ 5-10 py4bsiMun
* Adjustment system for taking down or up the table < Untermatrize mit 5 V-Channels » Cuctema gnsi nogbema unuv onyckaHusi ctona
* Pressure gradeless adjustment * Arbeitstisch héhenverstellbar * MpagynpoBaHHasi perynmpoBka AaBneHust
« Stroke stepless adjustable system * Druck stufenlos einstellbar » BeccTyneHyatas cuctema perynnpoBku BeNMYMHbI Xoa4a
» Adequate work space for large sheet metal * Hub stufenlos einstellbar +» [loctaTto4yHoe paboyee NpoCTpaHCTBO ANs rMMGKK
» Manual and two hand working control * Ausreichender Arbeitsbereich fiir grof3e Bleche 6onbLuMx NUCToB
» Manuelle und Zweihand-Betriebssteuerung * [1Bypy4HOEe ynpaeneHue
U P 1020-100 1520-100 1020-150 1520-150

Press Power

Druckleistung (kN) 1000 1000 1500 1500

MouHocTb lMpecca

Max. Working Pressure

Max. Arbeitsdruck (bar) 263 263 244 244

Makc. Paboyeeit [laBneHve

Stroke

Hub (mm) 300 300 300 300

Xop,

Width of Working Area

Durchgang 1020 1520 1020 1520

LLupuHa Paboyero Mecta
Distance between tables
Abstand zwischen den Tischen 680 680 610 610
PactoaHue Mexay Ctonamu
Rapid speed

Eigang (mm/sec) 8 8 9 9
HavanbHas CkopocTb

Working speed (at max. pressure)
Arbeitsgeschwindigkeit (mmisec) 5 S 5 g
Pabouas CKopocTb
Return speed

Riicklaufgeschwindigkeit (mm/sec) 10 10 10 10
CkopocTb Bossparta

Die table dimension

Tischgrosse 500x1020 500x1520 600x1020 500x1520

Pa3smepsbl HakoBanbHu
Die table center hole

Durchfallloch auf Matrizentich 100 100 100 100
UenTpansHoe Oteepctue Crona Wramna
Motor power
Motorleistung (kw) 7.5 7.5 11 11
MowHocTb gauratens (KBt)
Length
Lénge — 2050 2050 2500 2500
JDOnvHa
Width
Breite (mm) 1000 1000 1000 1000
WupunHa
Height
Hohe (mm) 2220 2220 2380 2380
Bbicota
AR o 1900 2500 2400 3100
Bec (kr)

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice. « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHwA NpubnuanTenbHbie. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTepUCTIKM MOTYT GbiTb M3meHeHbl 6e3 npedynpexaenis




S = With models that extend from @38
mm up to @230 mm capacity, the UZMA CNC
tube benders with 3 axis or 5 axis Machines
brings the optimal tube bending solutions for the
automotive, trucking, buses, healthcare, boiler,
ship building and other industries. UZMA UZC
line tube benders can offer the highest perfor-
mance solutions, bringing accuracy, flexibility
and high production.

In CNC3 series tube benders with
Servo Motor driven Bending Movement you can
reach to the highest performance solutions for
bending, bringing accuracy, flexibility and high
production. Servo Motor driven Bending Move-
ment is also available in CNC1 series as an op-
tion.

The CNCS3 series tube benders with
multi tool system allows the pipe bending of
fixed radiuses with bending tools and multiple
large roll bending radiuses with rolling tool in a
single part

Standard Accessories

+ 2D - CNC Control Unit

* 15” Touch-Screen

+ 3D Simulation

« Self diagnosis & error messages
on-screen display

+ 3 Axis or 5 Axis

* CNC Controllded Full Automatic Tube Feeding
& Turning Vehicle with servo motors

* Hydraulic Clamp

* Hydraulic Mandrel

* Hydraulic Support for pressure die

* Hydraulic Sledge (Bending Assist)

* Hydraulic Bending Movement

« Servo Motor driven Bending Movement
(Standard CNC 3)

» Mandrel take out/retract system (Hydraulic)

+ Oil Cooler

* Automatic Mandrel Lubrication

* Automatic System Lubrication

thout notice
KIA MOTYT 6biTb 1t

+ All datas are approximate. Design and data
« Bce 3HaueHmA MpubavuTenbHole. KOHCTpyKL

be chanc

APaKTepUC

UZC Line CNC Controlled Tube Bending Machines
UZC Linie CNC gesteuerte Rohrbiegemaschinen
ABTOMaTn4eckue Tpyb6ormubei c Yy cepun UZC

|| Mit Modellen, die von @38 mm bis
@230 mm Kapazitat erweitern, die Uzma CNC
Rohrbiegemaschinen mit 3-Achsen-oder 5-Achs
Maschinen bringt die optimale Rohrbiege Losun-
gen fiir die Automobilindustrie, LKWs, Busse, Ge-
sundheitswesen, Kessel, Schiffbau und anderen
Industrien. Uzma UZC Linie Rohrbiegemaschin-
en bieten die hdéchste Leistung Lésungen, und
sie bringen Genauigkeit, Flexibilitdit und hohe
Produktion.

In CNC3 Serie Rohrbiegemaschinen
mit Servomotor angetrieben Biegebewegung
kénnen sie auf den héchsten Performance-
Lésungen flr das Biegen erreichen, und sie brin-
gen Genauigkeit, Flexibilitdt und hohe Produk-
tion. Servomotor angetrieben Biegebewegung
gibt es auch in CNC1 Serie als Option.

Die CNC3 Serie Rohrbiegemaschi-
nen mit Multi-Tool ermdglichen die Rohr-
biegemaschinen die festen Radien mit Biege-
werkzeuge und mehrere grof3e Rolle Biegeradien
mit Rollwerkzeugen in einem einzigen Teil.

Standard Zubehor

» 2D - CNC Steuerung

» 15” Touchscreen

« 3D Simulation

* Selbstdiagnose und Fehlermeldungen auf dem
Bildschirm angezeigt

* 3 Achse oder 5 Achse

« Vollautomatische CNC Gesteuerte Rohr Zufiih-
rung und Drehen Wagen mit Servomotoren

« hydraulische Klemmung

* Hydraulische Dorn

* Hydraulische Stutze fir Druck Schlitte

* Hydraulische druck Schlitte

» Hydraulische Biegebewegung

» Servomotor angetrieben Biegebewegung
(Standard mit CNC 3)

* Dorn zuriickzuziehen System (Hydraulisch)

+ Olkiihler

» Automatische Dornschmierung

* Automatische System Schmierung

== AsTOMaTuyeckme Tpybornbel UZMA c Yy
cepumn UZC ¢ 3 n 5 ynpaBnsiembiM1 0CsiMW, NO3BONSOT
obpabaTbiBaTth TPyObl Anametrpom oT @38 mMm go
@230 MM 1 ABNSIOTCA ONTUManbHbIM pelleHnem Ans
mbkn Tpy6 B npou3BoAcTBE aBTOMOOWnew, cydos,
MEAULMHCKOW TEXHUKU U Mebenun, KOTMNoB U B ApYrux
oTpacnsix. Tpybornbel cepum UZC - 3to nydwee
pelweHve, Gnarogaps cBoeW TOYHOCTW, MBKOCTU W
BbICOKOW NMPOU3BOANTENLHOCTY.

B Tpybornbax cepum CNC3 c nomoLlbto
CepBONpuBOAOB, YNPaBsAOLWMX NepemMeLleHneM Bcex
ocell, MOXHO [OCTUYb TOYHOCTM, MMOKOCTU U BbICOKOWM
npoussoguTtensHocT. CepBONpuUBOABI, YNpaBnsioLimne
nepemelleHneM BCEX OCel, Takke OrMuUMOHanbHO
pocTynHbl B cepumt CNC1.

Tpybornbsl cepum CNC3 c cuctemon
MYNBETUMHCTPYMEHTa MO3BOMSAT Ha OfHOW AeTanu
nonyyatb HEcCKoflbko TMBoB C  PUKCUPOBAHHBLIN
paguycamu 1 Ayrv NnaBHbIX paguycos.

CTtaHaapTHOe OCHalleHue

< 4yny 2D

« 15” CeHCOpHbI 3KpaH

* 3D Cumynsauus

« CamogmarHocTvka v BblBog owMBOK Ha aucnnen

« 3 unu 5 ynpaensembix ocen

« MonHOCTLIO aBTOMATUYECKOE YCTPOWCTBO Nodayu v
nosopota Tpy6bl, ynpasnsemoe UIY, Ha
cepBonpueogax

« Mmapasnuyecknn 3axnm

« M'MapaBnuyecknin AOpH

 MnapaBnMyeckuii CynnopT WTamna AaBneHus

* MnapaBnuyecknii NOABOA LWTamna AaBrneHus

« M'MppaBnuyeckas kapeTka (ConpoBoXxaeHne rmbku)

« MNoBOPOT rMBOYHON KOHCOMNKW OT CepBONpuUBOAa
(ans ctaHkos cepun CNC 3)

 Mmapasnuyeckas cuctema M3BneveHus JopHa

* OxnaxaeHue macna

» ABTOMaTu4eckas cuctema cMasku AopHa

* ABTOMaTu4eckas cuctema cMasku cTaHka

+ Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

HeHbl 6e3 npeaynpexaeHus



ST
=

CNC 1 - 1 Bending tool
UZMA UZC line CNC1 models are
3-axes machines (Feeding, Rotation,
Bending)

CNC1 - 1 Biegewerkzeug
UZMA UZC Linie CNC1 Modelle sind
3-Achsen-Maschinen (Zufiihrung,
Drehen, Biegung)

CNC 1 - 1 rmbBoYHbI UHCTPYMEHT

AsTOMmaTuyeckue Tpyborndsl UZMA
UZC cepun CNC1 ¢ 3 ynpasnsiemMbimm
ocamu (Mopava, Mosopor, Mbka)

N
=

CNC 3 - 3 bending tool or 2 bending tool +
1 rolling tool
UZMA UZC line CNC 3 models are
5 axes machines (Feeding, Rotation,
Bending, Horizontal tooling change,
Vertical tooling positioning)

« All datas are approximate. Design and datas can be changed with

CNC3 - 3 Biegewerkzeug oder 2 Biegewerkzeug
+ Rollwerkzeug
UZMA UZC Linie CNC 3 Modelle
sind 5-Achsen-Maschinen (Zufihrung,
Drehen, Biegung, Horizontal Werkzeug-
wechsel, Vertikal Werkzeuge
Positionierung)

*Bc

CNC 3 - 3 rMBo4HbIX UNn 2 rMBoYHbIX

1 sind ungefahr Desig
enbHbie. KOHCTPYKLWA 1 X

MHCTPYMeHTa + 1 MHCTPYMEHT Ans
rmMbku npotankveaHuem Tpy6ormbbl
UZMA UZC cepum CNC3 c 5
ynpasnsiembiMu ocsimu (Mogava,
MoBopoT, MMbka, Mopu3oHTanbHast
CMeHa MHCTpyMeHTa, BepTukansHoe
No3VLMOHNPOBAHME UHCTPYMEHTa)

€PUCTVKI MOTYT BbITb N3N




» Windows Based PC * Bending Program Page
» Windows Basierten PC « Biegeprogramm Seite
* MK c OC Windows « CTpaHu1La nporpammbl rmbkm

UTAA
=

* Main Page - Setting Page
* Hauptseite « Einstellung Seite
« OcHOBHasA CTpaHunya * YcTaHOBOYHas CTpaHuua

« Manuel Operation Page » Simulation Page
* Manuel Betrieb Seite - Simulation Seite
N (,Tpa\ il4a pyyHbIX onepauun b CT])HHM\ |a cumynaynun

« Hydraulic Mandrel

+ Automatic Operation Page « Simulation Page
« Automatischer Betrieb Seite + Simulation Seite + Hydraulische Dorn
» CTpaHuLia aBTOMaTUYeCKKX onepawuii + CTpaHnua cumynaumuu « lugpaenuyeckuin lopH

« All datas are approximate. De:
* B

nd datas can be changed without notice + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

aueHusl NpUGNM3TENbHbIE. KOHCTPYKUIS 11 XapaKTepUCTUKIA MOTYT GbiTb 13

eHbl 6e3 npeflynpexaeHna




CNC 3

UZC 38

UZC 90

UZC 114

UZC 38

UZC 42

UZC 60

UZC 80

Max. Pipe diameter
Max. Rohrdurchmesser (mm)
Makc. guameTtp Tpy6

38

90

114

38

42

60

80

Max. Wall thicknes
Max. Wanddicke (mm)
Makc. TONWMWHA CTEHKN

5)

Max. Centerline Bending Radius
Max. Mittellinie Biegeradius (mm)
Makc. paguyc rubku CLR - Paguyc no cpegHein nuHumn

250

250

250

250

250

300

200

200

250

250

Max. Bending angle
Max. Biegewinkel ()
Makc. yron rubku

190

190

190

190

190

190

190

190

190

190

Bending speed
Biegegeschwindigkeit (‘/sec)
CKOpOCTb rnbKM (°/ceK)

35

35

35

30

30

30

90

90

40

35

Feeding speed
Zufiihrgeschwindigkeit (mm/sec)
CKOpOCTb nogaum (Mm/cek)

1000

1000

1000

800

800

500

1000

1000

800

800

Rotating speed
Drehgeschwindigkeit (*/sec)
CkopocTb noBopoTa (°/ceK)

210

210

210

140

140

60

210

210

140

140

Motor power
Motorleistung (kw)
MouwHocTb gsuratens (KBt)

1"

1"

11

30

30

30

15

22

Mandrel Length
Dornlénge (mm)
Anvna popHa

Bending Accurancy
Biegen Accurancy
TouHOCTb rnbKn

Feeding & Turning Accurancy
Zufiihrung und Drehen Accurancy
TouHocTb [opaun n NMosopota

Oil tank capacity
Oltankkapazitat (Ity
O6bem MacnaHHoOro 6aka

Max. Hydraulic pressure
Max. Hydraulikdruck (bar)
Makc. faBneHuve B ruapasnmyeckon cucteme (6ap)

140

160

160

210

240

240

140

140

200

200

Approx Weight
Ca. Gewicht (kg)
Bec (kr)

3000

3000

3500

4500

5000

8000

3000

3000

6000

7000

Length
Lange (mm)
[Onnxa

5000

5000

5000

5500

5750

6000

5500

5500

6300

6300

Width
Breite (mm)
WupwnHa

1500

1500

1500

1700

1850

2200

1600

1600

1600

1600

Height
Hahe (mm)
Bbicota

1400

1400

1500

1600

1600

2000

2000

2000

2000

2000

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

« Bce 3HaueHuA np!

« Alle Dat

1 sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert w

NBnM3MTENbHbIE. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTepUCTUKA MOTYT GbiTh M3MeHeHbl 6e3 npeaynpex




== The UZMA UZN line NC series tube
benders are equipped with NC control unit and
Touch Screen Interface. It combines easy to use
operation with high bending accuracy and cost
effectiveness accuracy. It is the practical semi-

automatic solution for productions.

* NC Control - PLC system 7” touch screen

« Easy operation interface and enable easy
data input

« Large program capacity storage

« Self diagnosis & error messages on-screen
display

» Automatic or manual operation

* Hydraulic Clamp

* Hydraulic Mandrel

* Hydraulic Support for pressure die

* Hydraulic Sledge (Bending Assist)

* Hydraulic Mandrel retract system

* Hydarulic Bending Movement

* Oil Cooler

* Automatic Mandrel Lubrication

8] Automatic System Lubrication

| Die Uzma UZN Linie NC Reihe Rohr-
biegemaschinen sind ausgestattet mit NC-Steu-
erung und Touch-Screen-Interface. Es kombiniert
einfache Bedienung mit hoher Biege Genauigkeit
und Kosteneffizienz. Es ist die praktische halbau-
tomatische Lésung fiir Produktionen.

* NC Steuerung PLC System 5,7 “~Touchscreen

« Einfache Bedienung Interface und ermdglichen
einfache Dateneingabe

* GrofRes Programm Speicherkapazitat

« Selbstdiagnose und Fehlermeldungen auf dem
Bildschirm angezeigt

» Automatische oder manuelle Bedienung

* hydraulische Klemmung

* Hydraulische Dorn

« Hydraulische Stutze fiir Druck Schlitte

* Hydraulische druck Schlitte

* Hydraulische Dorn zuriickzuziehen System

* Hydraulische Biegebewegung

» Olkiihler

» Automatische Dornschmierung

» Automatische System Schmierung

== MonyaBTomaTtnyeckne Tpybornbol cepun
UZN o6opyaoBaHbl NC-KOHTPONNEepoM C CEHCOPHbIM
akpaHoM. OHu coveTaloT B cebe NerkocTb BbINOMHEHNS
onepauuii ¢ BbICOKOW TOMHOCTbIO TMOKM M HEBBLICOKYIO
CTOMMOCTb. JTO MpaKTU4yHOEe noslyaBToMaTU4eckoe
pelueHune Ans NpousBoACTBa.

* NC KoHTtponnep - Cuctema Ha 6a3e MJIK ¢ ceHcopHbIM
3KpaHoMm 7”

« MpocTon onepaunoHHbIV MHTEPXENC U BO3MOXHOCTb
1erkoro BBoAa AaHHbIX

« BonbLias eMKoCTb XpaHunuLLa nporpamm

» CamogmarHocTvka v BblBog OIMBOK Ha 3KpaH Aucnnes

* PaboTta B aBTOMaTM4eCKOM 1 Py4YHOM pexnmme

« Mmapasnuyecknn 3axnm

« M'MapaBnuyecknin AOpH

* napaBnMyeckunii cynnopT WTamna AaBneHus

 MMppasnuyeckas kapeTka (ConpoBoxaeHune rmoku)

* Mnapasnuyeckas cuctema n3BneveHns JopHa

« 'MapaBnnyecknin NOBOpOT rMBOYHON KOHCOMNU

« OxnaxgeHve macna

* ABTOMaTu4eckas cuctema cMasku JopHa

* ABTOMaTu4eckas cuctema cMasku cTaHka



« with Booste
* mit Booster-Sy
epom

» Pneumatic support for Mandrel » Manual Feeding & Turning Vehicle, Values Readable from NC Control
» Pneumatische Unterstitzung fir Dorn » Manuell Rohr Zufiihrung & Drehen Wagen, Werte Lesbar von NC-Steuerung
+ MHeBMaTUYECKUIA CYNMOpT Arst AOPHA * YCTPOCTBO Py4HON Noaayun 1 noBopoTa Tpy6bbl, 3HAYEHUSI CHUTLIBAIOTCS C KOHTpONepa

d without notice.  + Alle Daten sind u

« All datas are approximate. Design and datas can be change
« Bce 3HaueHna nprubnusmtensHble. K



* Booster System
* Booster System
« byctep

UZN 32 | UZN 42 | UZN 51 UZN 76 | UZN 90 | UZN 114
sz Eigr?rgli.uar?h?;eersser (mm) 32 42 51 76 89,9 114,3

Makc. gnametp Tpy6
Max. Wall thicknes
Max. Wanddicke (mm) 2 3 3 4 5 5

Makc. TonwmHa cTeHkn

Max. Centerline Bending Radius
Max. Mittellinie Biegeradius mm) 275 275 275 275 275 350

Makc. paguyc rubku CLR - Paguyc no cpeaHeit nvuHnm
Max. Bending angle

Max. Biegewinkel ) 190 190 190 190 190 190

Makc. yron ru6ku

Bending speed
Biegegeschwindigkeit (‘/sec) 72 60 40 40 35 25

CKopoCTb rnbKm (°/cek)

Motor power
Motorleistung (kw) 55 1 11 15 22 30

MouwyHocTb asuratens (kBT)

Domiings " om | 2400 2400 3150 3150 4000 4000

[nuHa popHa

Bending Accurancy
Biegen Accurancy + 0‘1 + 0,1 + 011 + 071 + 0‘1 + 0‘1
TOUHOCTb TMBKN

Slameambady w| 100 120 140 160 160 180

O6bem MacnAHHOrO Haka

Max. Hydraulic pressure
Max. Hydraulikdruck (bar) 140 140 160 210 220 240

Makc. jaBneHve B ruapaBnnyeckoii cucreme (6ap)

Approx Weight
Ca. Gewicht (kg) 2000 2500 3000 4000 4250 6500

Bec (kr)

Length
Lénge (mm) 3400 3400 4000 4000 5000 6300

AnuHa

Width
Brote @m | 1200 1500 1500 1700 1850 2200
S @m | 1100 1300 1300 1400 1400 1450

7 2 Bobicota

« All datas are approximate. Design and daf without notice aten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

*Bce

an be changed

3HaueHVA NPUGNUaNTeNbHbIE. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTEpHCTIAKM MOTYT GbiTh M3MeHeHbl 663 npeaynpexaeHis




UZH Line Semi Hydraulic Tube Bending Machines
UZH Linie Semi Hydraulische Rohrbiegemaschinen
Monyrnapasnuyeckne Tpy6ormbol cepumn UZH

ST

g The UZMA UZH line series tube
benders are semi hydraulic Machines with with
Gear motor driven bending movement. The UZH
Machines can be produced through the customer
needs, requests and budgets with aditonal op-
tions. These Machines are one of the economi-
cal solution of mandrel tube bendings for small
- medium productions.

Standard Accessories

* NC Control - PLC sistem 3,5” touch screen
(UZH 32 to 76)

* NC Control - PLC sistem 7” touch screen
(on UZH 90)

* Hydraulic Clamp

* Hydraulic Mandrel

» Manual Support (UZH 32 to 51)

* Hydraulic Support (UZH 76 & 90)

* Hydraulic Sledge (UZH 76 & 90)

* Hydraulic Mandrel retract system

» Gear motor driven bending movement

+ All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice. ~ + Alle

- Die Uzma UZH Linienserie Rohr-
biegemaschinen sind Semi hydraulischen
Maschinen mit Getriebe Motor angetrieben
Biegebewegung. Die UZH Maschinen kann
durch die Kundenbediirfnisse, Wiinsche und
Budgets mit NC-Steuerung, Hydraulische Stitze,
hydraulische Klemmung und Rohr Zuflhrung
& Drehen Wagen als Option auch herges-
tellt werden. Diese Maschinen sind eine der
wirtschaftlichen Loésungen des Rohrbiegens mit
Dorn fiir kleine - mittlere Produktionen.

Standard Zubehor

* NC Steuerung PLC System 3,5"-Touchscreen
(UZH32 bis 76)

* NC Steuerung PLC System 7”-Touchscreen
(an UZH 90)

* Hydraulische Klemmung

* Hydraulische Dorn

» Manuell Stitze (UZH 32 bis 51)

* Hydraulische Stltze (UZH 76 & 90)

* Hydraulische druck Schlitte (UZH 76 & 90)

* Hydraulische Dorn zurlickzuziehen System

*» Getriebemotor angetrieben Biegebewegung

* Bce 3HaueHna npubnusu

= Tpy6orun6el cepun UZH - ato
“nonyrmnapasnuyeckue” Tpy6ormbel ¢
aneKTpoMexaHU4YeCkUM MPUBOLOM MMBOYHON KOHCONM.
CraHku cepun UZH moryT ocHalatbest
[AOMOMHNTENBHLIMU ONLMSAMU NO 3aNpocy KNueHTa.
CraHkn UZH sBnsioTca 3KOHOMUYHBLIM peLLeHnem
rMBKM ¢ JOPHOM AN1S1 MESKO- U CpefHecepUinHoro
npou3BOACTBA.

CtaHgapTHOe OCHalleHue

* NC KoHTponnep - Ha 6a3e MJK ¢
CEHCOpHbIM 3KkpaHom 3,5” (UZH 32 - 76)

* NC KoHTtponnep - Ha 6a3e MNJIK ¢ ceHcopHbIM
akpaHom 7”7 (UZH 90)

* MnapaBnMyecknii 3axmm

« M'MppaBnuyecknii AOpH

* PyyHoi cynnopt (UZH 32 - 51)

« M'mppasnuyeckuii cynnopt (UZH 76 1 90)

* Mmapasnuyeckas kapetka (UZH 76 n 90)

« M'ppaBnuyeckas cuctema U3BMNeYeHNs AopHa

* MNoBOPOT r*MBOYHO KOHCOMNM OT PEAYKTOPHOTO
Asurartens

ind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geénde
bHble. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTepUCTUKY MOFYT GbiTb U3MeHeHbl 6e3 npef




+ with 6m Mandrel Length
* mit 6m Dorn Lange
« C jopHOM 6M

* Touch Screen NC Control * Hydraulic Mandrel
» Touchscreen NC Steuerung « Hydraulische Dorn
* CeHcopHbIi 3kpaH NC-KoHTponnepa « Tuppasnuyeckuii flop

« Hydraulic Support for Pressure Die
« Hydraulische Stitze fir Pressbacke
« Tnapaenuyeckunii CynnopT wramna fasneHus

« Vertical and Horizontal Support
« Vertikale und Horizontale Stiitze
N BP;)TMKdeHMM W ropu3oHTanbHbIN CynnopT

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHA NpubausuTenbHble. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTEPUCTUKM MOTYT GbiTh M3MEHEHb 6e3 NpefynpexaeHus




UZH 32

UZH 42

UZH 51

UZH 76

UZH 90

Max. Pipe diameter
Max. Rohrdurchmesser (mm)
Makc. gnameTp Tpy6

32

42

51

76

89,9

Max. Wall thicknes
Max. Wanddicke (mm)
Makc. TonLMHa CTeHKN

Max. Centerline Bending Radius
Max. Mittellinie Biegeradius mm)
Makc. paguyc rubkun CLR - Paguyc no cpegHeit niuHumn

275

225

225

250

250

Max. Bending angle
Max. Biegewinkel ()
Makc. yron rubku

190

190

190

190

190

Bending speed
Biegegeschwindigkeit (‘Isec)
CKOpOCTb rnbKK (°/ceK)

60

40

35

20

15

Motor power
Motorleistung (kw)
MouwHocTb gBuratens (KBt)

44

11

13

18,5

Mandrel Length
Dornlénge (mm)
[MnvHa popHa

2000

3150

3150

4000

Bending Accurancy
Biegen Accurancy
ToyHOCTb rMbKM

Oil tank capacity
Oltankkapazitat (It)
O6bem MacnaHHoro 6aka

Max. Hydraulic pressure
Max. Hydraulikdruck (bar)
Makc. fJaBneHue B ruapasnanyeckon cucteme (6ap)

120

120

140

140

170

Approx Weight
Ca. Gewicht (kg)
Bec (kr)

450

900

1360

1450

2000

Length
Lange (mm)
AnvHa

2650

3150

3850

3900

5000

Width
Breite (mm)
WupwnHa

850

1400

1400

1400

1500

Height
Héhe (mm)
Bbicota

1050

1150

1200

1300

1300




UZ Line Manual Tube Bending Machines
UZ Linie Manuell Rohrbiegemaschinen
Py4Hble Tpy6orubnl cepun UZ

76

T

e The UZMA UZ line series tube bend-
ers are manual machines with Gear motor driv-
en bending movement. These machines are the
most economical solution of mandrel tube bend-
ings for small productions.

Standard Accessories

* Manuel Clamp

» Mandrel System

* Manual Support

» Manual bending Angle adjustment with
switch system

» Gear motor driven bending movement

| Die Uzma UZ Linie Rohr-
biegemaschinen sind manuelle Maschinen mit
Getriebe angetrieben Biegebewegung. Diese
Maschinen sind die wirtschaftlichste Lésung des
Rohrbiegens mit Dorn fiir kleine Produktionen.

Standard Zubehor

* Manuell Klemmung

 Dornsystem

» Manuell Stutze

» Manueller Winkeleinstellung mit dem
Switch-System

» Getriebemotor angetrieben Biegebewegung

UZ 32

UZ 42 UZ 51 UZ 76

Max. Pipe diameter
Max. Rohrdurchmesser
Makc. guametp Tpy6

(mm) 32

42 51 76

Max. Wall thicknes
Max. Wanddicke
Makc. TonwmHa CTeHKn

(mm) 2

Max. Centerline Bending Radius
Max. Mittellinie Biegeradius
Makc. paguyc rnbkun CLR - Paguyc no cpegHein ninHumn

(mm) 275

250 250 250

Max. Bending angle
Max. Biegewinkel ()
Makc. yron ru6ku

190

190 190 190

Bending speed
Biegegeschwindigkeit
CKopoCTb rMbKM (°/ceK)

(“/sec) 60

40 35 20

Motor power
Motorleistung (kw) 2,2
MowHocTb guratens (KBT)

7,5

Mandrel Length
Dornlange
[MnvHa popHa

1650

(mm)

3150 3150

Bending Accurancy
Biegen Accurancy
TOYHOCTb rM6KN

Approx Weight
Ca. Gewicht (kg)
Bec (kr)

Length
Lange
AnuHa

(mm)

3150

Width
Breite
WupwnHa

(mm)

1000

Height
Hohe
Bbicota

(mm)

1050

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice
« Bce 3HaueHA npubausuTenbHble. KOHCTPYKLVA 1 XapaKTepUCTUKI MOTYT GbiTh 3MeHeHb 6e3 npesy|

+ Alle Daten sind ungef
npexpaeHua

== Tpyborunbel cepun UZ aBnstoTcst pyyYHbIMU
CTaHKaMu ¢ NPMBOAOM rMBOYHON KOHCONM OT
penyKTOpHOro AuUraTens. 3T CTaHKku SIBNSOTCS
CaMbIM 3KOHOMUYHbIMY peLeHneM B obnacti
[OPHOBOW TMBKN 1 NOAXOAST AN MENKOCEePUNHOroO
Npou3BOACTBA.

CrtaHpapTHOe OCHalleHue

* Py4Hon 3axum

 lopHoBas cucrema

* Pyuxont cynnopt

* PyyHas ycTaHOBKa yrna rubkv C KOHTaKTHbIM
BbIKIIOYaTeNnem

* MNoBOPOT rMBOYHOM KOHCONW OT PEAYKTOPHOTO
Aasuratens

ahr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden



Tube Bending Toolings

» Bending die
* Biegematrize
* [MO6OYHDBIV WTamn

* Wiper die

» ° Faltenglatter
© CKﬂa,D,KOBbII’J'Ia)KI/IBaTeJ‘Ib

* Mandrel
* Dorn
* flopH

» Clamp die
» Klemmbacke
* 3a)KUMHOW LuTamn

Rohrbiegemaschine Werkzeugen
UHCTpyMeHT ansa rubkun Tpyo

* Pressure die
*» Pressbacke
« LLitamn gaBneHua

« Special Mandrels for Profiles
« Spezielle Dorne fiir Profile
« CneuvanbHble JOPHbI ANA Npodwunei

« Mandrels
« Dorne

« [lopHbl

.\

» Wiper Die
« Faltenglatter
« CKnazKoBbirnaxuearenb

« Standard Mandrel

—— b - Standard Dorn
« CTaHAapTHbIN JOPH

* Amko Mandrel with 1 Ball

. —————— - Amko Dorn mit 1 Ball
* AMKO fiopH ¢ 1 wapukom

« 4 Ball Mandrel
— - 4 Ball Dorn
* JIopH ¢ 4 wapukamun

« Internal Diameter
44— . Innendurchmesser
* BHYTpeHHUI AnameTp
* Wall Thickness | |

» Wanddicke
* TowMHa CTeHKM

« External Diameter
« Externe Durchmesser
* HapyxHbiii anametp

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

« Collets
« Spannzangen
 LlaHroBbIi naTpoH

« r : Internal Radius / Innenradius / BHyTpeHHuit paanyc

« R : External Radius / Externe Radius / BHewHwit paguyc

« CLR : Centerline Radius / Mitteline Radius / Paguyc no cpegreit nunum

« CLD : Centerline Diameter / Mitteline Durchmesser / inameTp no cpeaHen nuunm

« Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHuA NpubnnsnTenbHble. KOHCTPYKLMA 1 XapaKTepUCTUKN MOTYT 6biTb U3MeHeHb! 6e3 NpefynpexaeHus.




Roll shaft
Walzen-Welle (mm) 30 50
BepxHuiiBan Ponuka
Upper Roll Diameter
Oberwalzendurchmesser (mm) 148 155
[NlnameTp Ponvka
Bottom Roll Diameter
Untere Walzendurchmesser (mm) 118 155
[Lnametp Ponuka
Working speed
Arbeitsgeschwindigkeit (m/min) 2-4 4.5
Pa6ouas CkopocTb
Motor power
Motorleistung (kw) 0,7 = 0,85 1,5
MouwHocTb asuratens (kBT)
Length
Lange (mm) 600 750
AnuHa
Width
Breite (mm) 800 1000
Wupuna
Height
Héhe (mm) 1450 1400
Bbicota
Approx Weight
Ca. Gowicht (kg) 220 400
Bec (kr)
« Steel frame « Stahlrahmen » CtanbHas pama
« Two rolls direct driven by a gear system « Zwei Walzen direkt angetrieben * 2 Ponuka npuBoasiTcsl B AeNCTBUE Yepe3 peayKTop
* Rolls are hardened » Gehartete Walzen * YNpOYHEHHbIE POnuKU
* Rolls shafts are special steel material hardened « Walzenwellen aus gehartetem und geschliffenem =+ Banbl ponukoB U3roToBNEHbI U3 crieumanbHO cTanu,
and ground Spezialstahl YNPOYHEHbI N OTLWINNMDOBaHbI
* Roll shafts housed by bearings « Walzenwellen gelagert » Banbl 3akpenneHbl B nogWwWMnHUKax
« Standard rolls « Standardwalzen » CTaHgapTHble ponuku
« Adjustable guide rolls « Richtrollen * Perynmpyemble onopHbie ponvku
* Horizontal and vertical working position « Horizontale und vertikale Arbeitsposition » Paboyee nonoxeHne BepTMKanbHO Y rOPU3OHTaNbHO
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UPB 50 | UPB 60

Roll shaft
Walzen-Welle (mm) 50 60
BepxHuiian Ponvka

Upper Roll Diameter
Oberwalzendurchmesser (mm) 152 215
[MnameTp Ponuka

Bottom Roll Diameter

Untere Walzendurchmesser (mm) 162 215
JAunameTp Ponnka

Hydraulic Power

Hydraulische Kraft 8 16
TPONPVBOJ

Working speed

Arbeitsgeschwindigkeit (m/min) 4.5 4

Pa6oyan CkopocTb

Motor power

Motorleistung (kw) 1.1 1.5
MouyHocTb aBuratens (kBT) ’ ’

Length

Lange (mm) 810 1000
Anvna
Width
Breite (mm) 950 1400
WnpuHa
Height
Hohe (mm) 1500 1650
BbicoTa
g « | 500 950
Bec (kr)
Si= — —
« Steel welded construction frame « Stahl-Schweil3konstruktion » Pama - ctanbHas cBapHast KOHCTPYKLMS
« 3 Rolls are motor driven * 3 Walzen Antrieb « 3 lNpuBoAHbIX ponuka
» Hardened shafts from special steel material » Gehartete Walzen aus Spezialstahl * YNpouHeHHble Barnbl n3 ocoboi ctanu
« Top roll hydraulic moveable up-down » Oberwalze nach oben und unten hydraulisch « 'MapaBnuyecknii NpuBoA NepemMeLLeHnst BEpXHEro
« Horizontal and vertical working position verstellbar ponvka
« Standard rolls * Horizontale und vertikale Arbeitsposition » Paboyee nonoxeHne BepTMKanbHO Y FOPU3OHTaNbHO
* Guide rolls « Standardwalzen » CTaHgapTHble POnuKu
« Brake motor equipped for the precision bending * Richtrollen * Hanpasnsiowme ponuku
« Mobile control panel » Mit Bremsmotor « [iBuratens c cUCTeMOM TOPMOXKEHNS

* Fahrbares Steuerpaneel * Mo6unbHasi naHenb yrpasneHust




UPB 65 | UPB 80 | UPB 100 | UPB 120 | UPB 160
Upper Roll Shaft
Ober Walzen-Welle (mm) 60 80 100 120 160

BepxHuiian Ponvka

Bottom Roll Shaft
Untere Walzen-Welle (mm) 50 70 100 120 160

Huxrue Banbl Ponvkos

Roll Diameter

Walzendurchmesser (mm) 180 245 315 390 500

[MvameTtp Ponuvka

Working speed
Arbeitsgeschwindigkeit (m/min) 5 6 7 2-75 3-6

Pa6ouan CkopocTb

Motor power

Motorleistung (kw) 3 4 7,5 15 22

MouwHocTb gsuratena (KBr)

Length
hzagg (mm) 1200 1450 2000 2000 2500
Width
E’ﬁSEHa (mm) 850 1000 1450 1650 2350
Height
;?ch(i . (mm) 1200 1400 1700 1900 2600
Bé:{.’é%v‘vﬂv&'?m « | 1000 1700 3650 4770 10700
Sl - -
« Steel construction welded frame « Stahl-SchweilRkonstruktion « CTanbHasi KOHCTPYKLMS pambl
* 3 Rolls are powered (UPB 65-80) *» 3 Walzen Antrieben (UPB 65-80) « 3 MpuBoaHbIx ponnka (UPB 65-80)
* 3 Rolls are hydraulic powered by planetary » 3 Walzen hydraulisch angetrieben durch « 3 Ponnka ¢ ruaponpuBoaoM Yepes nraHeTapHbIv
gearbox (UPB 100) Planetengetriebe (UPB 100) peanykTtop (UPB 100)
* 3 Rolls are powered by hydromotor and planetary =~ + 3 Walzen separat angetrieben durch Hydromotor « 3 Ponuka ¢ pasgenbHbIM ruaponpyBoaoM U
gearbox Separately (UPB 120-160) und Planetengetriebe (UPB 120-160) penykTopoMm ¢ nnaHetapHon nepegadeit (UPB 120-160)
» Hardened and ground shafts made of high tensile ~ + Gehartete und geschliffene Walzen aus * YNpoYHeHHble 1 WwindoBaHHble Banbl U3 ocobon
special steel hochzugfestem Spezialstahl BbICOKOMPOYHOW cTanu
* Rolls are hardened and ground » Walzen gehértet und geschliffen * YNpoYHeHHble 1 WM oBaHHbIE PONMKK
* Horizontal and vertical working position « Horizontale und vertikale Arbeitsposition « Paboyee nonoxeHune BepTMKanbHO U rOPU3OHTaNbLHO
» Hardened standard rolls » Gehartete Standardwalzen * YNpOYHEHHble CTaHAapTHbIE PONUKN
» Mobile control panel  Fahrbares Bedienpaneel * MobunbHasi naHenb ynpasneHust
» Two speed working system (UPB 120-160) « 2-Geschwindigkeits-Arbeitssystem (UPB 120-160)  « 2-x ckopocTHasi paboyasi cuctema (UPB 120-160)
+ 3 Axis mechanical lateral angle guide rolls * 3-Achsen mechanische Richtrollen * 3-X OCeBble MexaHU4Yeckve HanpasnsoLWue ponmku
« 3 Axis hydraulic lateral angle guide rolls * 3-Achsen hydraulische Richtrollen (UPB 120-160) ans rmbku yroska
(UPB 120-160) * Bremsmotor (UPB 65-80) * 3-X OCeBble MexaHU4Yeckve HanpaBnsoLWmne ponmKu
* Brake motor equipped for the precision bending « Digitalanzeigen (2 Stk.) ans rmbku yronka (UPB 120-160)
(UPB 65-80) « [iBuratens ¢ cuctemon TopmoxxeHusi (UPB 65-80)

- Digital Read-Outs (2pcs) * 2 LincbpoBbix gatymka nornoxeHue sana




UPB 150 | UPB 180 | UPB 200 | UPB 240 | UPB 280 | UPB 300 | UPB 360
Roll Shaft
Walzen-Welle (mm) 150 180 200 240 280 300 360
Bepxnuiisan Ponnka
Roll Diameter
Walzendurchmesser (mm) 470 580 650 700 750 800 850
AvnameTp Ponuka
Working speed
Arbeitsgeschwindigkeit (m/min) 3-6 3-6 2-6 2-4 2-4 2-4 2-4
Pa6ouan CkopocTb
Motor power
Motorleistung (kw) 22 30 30 44 58 73 7
MouwHocTb gsuratens (kBT)
Length
h%;ﬁgg:g m) | 2400 3350 3400 4200 4200 4750 4750
Width
LBurL?S:Ha (mm) 2200 2300 2400 2950 3200 3300 3300
Height
:6he (mm) 2200 2300 2300 3200 3300 3400 3400
blCOTa
S ko) | 8850 12000 | 15000 | 28500 | 35000 | 38500 | 55000
ec (Kr)
S — —

= S

« Steel construction welded frame

* 3 Rolls are powered by hydromotor and planetary
gearbox Separately

» Hardened and ground shafts made of high tensile
special steel

» Hardened standard rolls

» Mobile control panel

* Only horizontal working position

» Two speed working system

« Digital Read-Out (1 pcs)

« 3 Axis hydraulic lateral angle guide rolls

« Stahl-Schweil3konstruktion

» 3 Walzen separat angetrieben durch Hydromotor
und Planetengetriebe

« Gehartete und geschliffene Wellen aus hochzug-
festem Spezialstahl

» Gehartete Standardwalzen

 Fahrbares Bedienpaneel

* Nur horizontale Arbeitsposition

* 2-Geschwindigkeits-Arbeitssystem

* Digitalanzeige (1 Stk.)

+ 3-Achsen hydraulische Richtrollen

+ CTanbHas KOHCTPYKUMSI pambl

* 3 Ponuka ¢ ruiponpvBoAoM U peayKTOpoM C
nnaHeTapHow nepegaven

* YNpoYHeHHbIe 1 LWNndoBaHHbIe Banbl 3 ocobon
BbICOKONPOYHOW cTanm

* YNpouHeHHble CTaHAAPTHbIE POSKU

* MobunbHasa naHenb ynpaeneHus

» Paboyee nonoxeHue - TONbLKO rOPU3OHTaNIbHO

* 2-x ckopocTHast paboyasi cuctema

* LndppoBow gatumk nonoxeHve Bana

* 3-X OCeBble rMApPaBNMYECKNE HANPaBSOLWME POSINKY

ans rmbku yronka
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« Bce 3HaueHna NpubnnsutenbHbie. KOHCTPYKUMA 11 XapaKTePUCTIKA MOTyT GbiTb M3MeHeHbl 6e3 npeaynpesxaeHus.

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



UPB-4 Line - 4 Roll Profile Bending Machines
UPB-4 Linie - 4 Walzen Profilbiegemaschinen
Cepusa UPB-4 - 4-x ponukoBble nNpocunerméoyHble MallUHbI

N
=1

Shorter Flat Parts on Edges.

More Accurate results for pipes and
Aluminium profiles.

Wide Distance of Side Rolls and
Consequently more capacity on bigger
diameter bending.

Standard Accessories

« 4 Rolls Machine.

« Steel Welded Construction Frame.

« 3 Rolls are hydraulic powered by planetary gear
box (UPB-4 90-110)

« 2 Rolls are hydraulic powered by planetary gear
box (UPB-4 70)

» Hardened and ground shafts made of high tensile
special steel.

* Rolls are hardened and ground in the hole.

« Bottom and lateral rolls hydraulik movable
up-down.

« Horizontal and Vertical Working Position.

« 3+3 Axis hydraulic lateral angle guide rolls
(UPB-4 90-110)

« 2+2 Axis mechanical lateral angle guide rolls
(UPB-4 70)

» Mobile Control Panel.

- All datas ¢

L Kurzere Flachteile auf Kanten.

Akkurater ergebnisse fiir Rohre und
Aluminium-Profile.

Weit Entfernung der Seitenrollen und folglich
mehr Kapazitat an groReren Durchmesser
Biege.

Standard Zubehor

* 4 Walzenl Maschine

« Stahl-Schweil3konstruktion

» 3 Walzen hydraulisch angetrieben durch
Planetengetriebe (UPB-4 90-110)

* 2 Walzen hydraulisch angetrieben durch
Planetengetriebe (UPB-4 70)

» Gehartete und geschliffene Welle aus
hochzugfestem Spezialstahl

» Walzen gehértet und geschliffen

* Unter und Oberwalze nach oben und unten
hydraulisch verstellbar

* Horizontale und vertikale Arbeitsposition

» 3+3 Achsen hydraulische Richtrollen
(UPB-4 90-110)

» 2+2 Achsen mechanische Richtrollen
(UPB-4 70)

*» Fahrbares Steuerpaneel

re approximate. Design and datas can be changed with
*Bc

1 sind ungefahr Desig

enbHble. KOHCTPYKLMA 1 X

YMeHbLUEHe NPsSIMOro yyacTka Ha
KOHLaXx.

MoBbILLEHWE TOYHOCTM Npy rMbKe
Tpy6 1 antoMUMHWEBbLIX Npodunen.

YBenuyeHHoe paccTosaHue 60KOBbIX
PONMKOB NOBbLILLAET BO3MOXXHOCTH mba
B6onbLunx AnameTpoB.

CtaHpapTHOe OCHalleHue

* 4-X PONMKOBbIE MALLMWHbI.

» CtanbHasi cBapHas KOHCTPYKLUSA pambl.

* 3 Ponuka ¢ pasgenbHbIM rmaponpyBoAoM v
peaykTopoMm C nraHeTapHoW nepegaden
(UPB-4 90-110)

* 2 Ponuka ¢ pasgenbHbiM rmaponpyvBoaoM 1
penykTopoM € nnaHeTapHon nepeaayei
(UPB-4 90-110)

* YNpoYHeHHble 1 OTWNNMOBaHHbIE Barnbl,BbINOMHEHHbIE
13 creuuanbHON BbICOKONPOYHOI cTanu.

* Ponuku ynpoyHeHb! 1 oTLLNMOBaHbI B LEHTParibHON
yactu.

* HuxHWe 1 6okoBble PONUKV UMEIOT MMapaBnMyeckoe
nepemMeLLieHne BBEPX-BHUS.

* BepTukanbHoe 1 ropusoHansHoe paboyee NonoxeHwve.

» 3+3-x O0CeBble MEXaHN4YecKne HanpaBnsAoLLMe PONUKN
Ansa rubku yronka)

* 2+2-X OCeBble MexaHN4eckune HanpaensoLmne ponmk1
ans rbku yronka

* MobunbHasa naHenb ynpaeneHus.
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UPB-4 70

UPB-4 90

UPB-4 110

Roll Shaft
Walzen-Welle
Banbi Ponvka

70

90

110

Roll Diameter
Walzendurchmesser
[MunameTp Ponnka

Working speed
Arbeitsgeschwindigkeit
Pabouan CKopocTb

(rpm)

Motor power
Motorleistung
MouwHocTb gBuratens (KBt)

(kw)

5,5

7,5

Length
Lange
AnuHa

(mm)

1200

1700

2000

Width
Breite
WunpuHa

(mm)

1100

1450

1700

Height
Héhe
Bbicota

(mm)

800

1200

1250

Approx Weight
Ca. Gewicht
Bec (kr)

(kg)

1400

2800

4500




UPB-4 70 UPB-4 90 UPB-4 110
Profile Type . . i
Profiltyp Size Min. Diameter Size Min. Diameter Size Min. Diameter h'Ilo?itzeei
Tun Npoduas Grosse Wi, DU TesaEr Grosse Min. Durchmesser Grosse Min. Durchmesser Onncanmne
Pasmep MuH. inametp Pasmep MwuH. Onametp Pasmep MwuH. Anametp
100x20 2000 Standard Rolls
1 o 60x10 500 80x20 800 100%x20 800 Standard Walzen
20x5 250 30x10 300 30x10 400 CraHpapTHble Poamnkm
200x30 1200 Standard Rolls
o | g 80x20 500 125x25 600 160x35 800 Standard Walzen
50x5 250 60x5 300 80x5 400 CTaHaapTHble POANKM
3 1. 1 32x32 400 45x45 500 60x60 750 S?;ﬁgggém?ggn
12x12 250 15x15 380 15x15 400 CranpapTHbie Ponnku
@ 35 350 @ 50 500 @ 75 800 Optional Rolls
4 Optionale Walzen
m g 10 250 g 15 380 @ 15 450 ,ﬂ,OI‘IOpﬂHMTeanbIe Ponvkm
s | CENEE | ©60x2 600 2100 x2,5 1200 @ 125x2,5 1400 o Optional Rolis
ionale Walzen
@ 15x1,5 200 @ 15x1 380 @ 15x1 450 e i L
@ 2"x3,91 400 @ 3"x5,48 800 @ 47x6,02 1000 Optional Rolls
6 m . a A Optionale Walzen
@ 1/27x2,77 200 D 1/2°x2,77 380 @ 1/2°x2,77 450 [ononHUTENbHbIE Ponuki
; F 50x25x3 450 80x25x3 800 100x40x4 1300 ooptional Rolls
ptionale Walzen
20x15x2 250 25x15x%x2 350 25x15x2 450 [ononHuTenbHble Ponukn
o HIE N 45x3 600 70x3 1300 80x5 1500 ooptional Rolls
20x2 300 25x2 400 25x2 450 ﬂ,OI‘IC‘J)nHMTeﬂbeIe Ponukm
2 B\ 60x60x6 650 80x80x8 800 100x100x12 1000 Optional Rolls
9 Optionale Walzen
30x30x4 350 30x30x3 450 40x40x4 700 [lONONHUTE IbHBIE Ponki
50x50x5 550 70x70x7 700 100x100x10 1000 Optional Rolls
10 m Optionale Walzen
30x30x4 350 30x30x3 450 40x40x4 550 [lononHutenbHble Ponukn
. 60x7 550 80x9 800 100x11 1000 Standard Rolls
" - = 20x3 250 25x3,5 280 30x4 400 e T
Standard Rolls
50x6 500 70x8 800 90x10 1000
Standard Wall
12 ﬁn 20x3 250 25x3,5 280 30x4 400 CranmapTHbie PO
13| [ 60x70 500 80x9 800 100x11 1000 Oﬂgmg'ml"zsen
*—‘-—‘a‘ 20x3 250 30x4 300 30x4 400 ononk e bHEE Panin
UPN 140 1600 Standard Rolls
14 T. LGP0 o8g UPN 120 900 UPN 180 900 Standard Walzen
- UPN 30 250 UPN 100 600 UPN 30 400 CTaHaapTHble PoanKM
UPN 140 1600 Standard Rolls
15 m UPN 65 600 UPN 120 1000 UPN 180 1000 spaandard Rolls_
UPN 30 250 UPN 100 800 UPN 30 400 CraHpapTHble Poankn
- IPN 120 600 IPN 180 1000 Optional Rolls
16 IPN 80 600 Optionale Walzen
T W | IPN 80 400 IPN 80 400 [lononMTensHbe o
« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice. « Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden

+ Bce 3HaueHwA NpubnuanTenbHbie. KOHCTPYKLIAS 11 XapaKTepUCTIKM MOTYT GbiTb M3meHeHbl 6e3 npedynpexaenis
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* 2 Speed main motor * 2 Geschwindigkeit Hauptmotor * 2-X CKOPOCTHOW rMaBHbIN ABUraTenb
« Adjustable bar stop for cutting parts at the « Einstellbarer Langenanschlag fur Schneidteile in * Perynupyemblii ynop ons pesku getanen Ha
same length der gleichen Lange OOWHAaKOBYIO ANUHY
* 45° right to 45° left cutting * 45 ° rechts bis 45 ° links Schneid + 45° Bnpaso - 45° Bneso
* Double head return spring » Doppelkopf Riickholfeder + [1BOiiHas NpyxuHa Bo3BpaTa KOHCOMM
» Coolant tank and electric pump for blade « Kuihimitteltank und elektrische Pumpe fir Blade- » Oxnaxagatowuii 6ak 1 aNeKTpUYecknin Hacoc Ans
lubrication and cooling Schmierung und Kiihlung CMa3Ku 1 oxnaxgeHust gucka
» Manual cutting head movement » Manuelle Schneidkopfbewegung * Py4yHoe ynpaBneHue AB/MKEHNEM pexyLLet KOHCOoNn
» Manual vise ( by UV Line ) » Manuelle Schraubstock (bei UV-Line) * PyyHble Tucku (ana UV cepun)
* Pneumatic vise ( by UVT Line ) * Pneumatische Schraubstock (bei UVT Line) * NHeBmaTnyeckue Tnckmn (ana UVT cepun)

* Indirect double-helical gear system « Indirekte Doppelhelix-Zahnradsystem
(by UV 350 & UVT 350) (bei UV 350 & UVT 350)

* Henpsimasi aBycnuparbHas kopobka nepeaau
(ans UV 350 n UVT 350)
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* 2 Speed main motor

* Adjustable bar stop for cutting parts at the
same length

* 45° right to 45° left cutting

* Coolant tank and electric pump for blade
lubrication and cooling

* Pneumatic vise

* Hydro-pneumatic cutting head movement

* Indirect double-helical gear system
(by UVX 350 & UVH 315-350)

» Cutting speed regulator

« Adjustable cutting head stroke

* 2 Geschwindigkeit Hauptmotor

« Einstellbarer Langenanschlag flir Schneidteile in
der gleichen Lange

* 45° rechts bis 45° links Schneid

* KuhImitteltank und elektrische Pumpe fiir Blade-
Schmierung und Kuihlung

» Pneumatische Schraubstock

*» Hydro-pneumatische Schneidkopfbewegung

* Indirekte Doppelhelix-Zahnradsystem
(bei UVX 350 & UVH 315-350)

« Schnittgeschwindigkeitsregler

* Einstellbare Schneidkopf Hub

* 2-X CKOPOCTHOW MMaBHbIA ABUraTenb

* Perynupyembiin ynop ans pesku getanem Ha
OfMHAKOBYIO ANUHY

« 45° BnpaBo - 45° BneBo

* OxnaxgatoLmnii 6ak 1 aNeKTpMYecknin Hacoc ansi
CMa3Ku 1 oxnaxaeHus agucka

* MHeBMaTHYECKME TUCKU

* [Mapo-nHeBMaTMYeCcKoe ABWKEHUE peXyLLEe KOHCoNM

* Henpsimasi 3ybuartas nepegaya
(UVX 350 n UVH 315-350)

* Perynstop ckopoctu pesku

« Perynvpyembliii war xoga pexyLuen KoHConu




UDT Line - Semi Automatic Circular Sawing Machines
UDT Linie - Halbautomatische Kreissdagemaschinen
Cepusa UDT - lNonyaBToMaTnyeckue AUCKOBbIE NMUSIbI
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Standard Accessories
* + 45° automatic horizontal mitre

* + 15° automatic vertical mitre (by UDT 315X)

* Micro - spray coolant system

» PLC controlled touch screen panel

+ 200 different program capacity

« High performance gearbox

* Pneumatic vise

* Automatic part clamping and cutting

» Hydro-pneumatic cutting head movement
* Indirect double-helical gear system

* Coolant tank and electric pump for saw blade

lubrication and cooling

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice
+ Bce 3HaueHua npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKUWA 1 XapaKTePUCTUKN MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npefynpexaeHus

Standard Zubehor
* + 45 ° Automatische horizontal Gehrung
» + 15 ° Automatische vertikal Gehrung
(bei UDT-315X)
* Micro - Spray Kuhlsystem
* PLC Touch-Screen-Panel
* 200 verschiedene Programm Kapazitat
*» Hohe Leistung Gearbox
* Pneumatische Schraubstock
» Automatische Klemmung und Schneidend
» Hydro-pneumatische Schneidkopfbewegung
* Indirekte Doppelhelix-Zahnradsystem

« Kiihimitteltank und elektrische Pumpe fiir Sageb-

lattes-Schmierung und Kihlung

CrtaHpapTHOe OCHalleHue

* + 45° aBTOMaTUYECKMI TOPU3OHTasbHbBIN Yron cpesa

« + 15° ABTOMaTU4YeCKnin BEpPTUKarbHbIN yron cpesa
(ans UDT 315X)

* Cuctema MMKpopacnbifieHWs oxnaxaatoLLen XnaKkocTu

« MNK naHenb ynpaeBneH1s ¢ CEHCOPHbIM 3KPaHOM

* 200 pa3nuyHbIX NporpaMm

« BeicokonpoussoguTensbHas kopobka nepeaay

« MNHeBMaTUYECKNIA 3aXKUM

« ABTOMaTM4ECKMI 3aXUM JeTanu un peska

* Mnapo-nHeBMaTMYecKoe ABWKEHNE pexyLLein KOHCONn

* Henpamas gsyxcnupanbHas kopobka nepeaay

* OxnaxpaaroLwmii 6ak 1 aNeKTpUYECKMii Hacoc Ans
CMa3Ku pexyLuero amcka

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
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* Mitre cutting 0° to 45° right and from 0° to 60° left

* Head rotation stops 45°- 0°- 45°- 60°

* Hydro-pneumatic cutting head movement

* High performance gear box designed in
accordance with continious working conditions
(helical gears and worm gear set)

« Cutting head with vertical movement having linear
guide system

* Backlash eliminating device prolongs the life of
saw blade

* Anti-burr clamping system

* Optional 20 rpm to 120 rpm blade speed by
invertor

* Indirect double-helical gear system

* Coolant tank and electric pump for saw blade
lubrication and cooling

» Gehrungsschnitte 0° bis 45° rechts und von
0° bis 60° links

» Kopfdrehanschlage 45° - 0° - 45° - 60°

» Hydro-pneumatische Schneidkopfbewegung

» Hochleistungs-Getriebekasten konzipiert Ubere-
instimmung mit continious die Arbeitsbedingungen
(Schraubenrader und Schneckengetriebesatz)

« Schneidkopf mit Vertikalbewegung mit Linearfih-
rungssystem

 Backlash Eliminierung Gerat verlangert die Leb-
ensdauer des Sageblattes

* Anti - burr Spannsystem

* Optional 20 Upm auf 120 rpm Blattgeschwindigkeit
durch den Inverter

« Indirekte Doppelhelix-Zahnradsystem

» Kuhimitteltank und elektrische Pumpe fiir Sageb-
lattes-Schmierung und Kiihlung

« Yron pesku ot 0° go 45° Bnpaeo n ot 0° go 60° Bneso

* Ynopbl noBopoTa ru6oyHol koHconm 45°- 0°- 45°- 60°

« M'mapo-nHeBMaTyeckoe ABWKEHME PEXYLLEN ronoBKN

* BbicokonpoussoguTenbHasi kopobka nepegau,
pa3paboTaHHasa Ans yCNoBUN NPOAOIMKUTENBHON
paboTbl (3y6yaTas nepegada v YepBAYHbIA peaykTop)

* PexxyLas ronoBka ¢ BEpTMKanbHbIM NepemMeLleHem
No MIMHENHBIM HanpPaBNSAOLLUM

* YCTpOWCTBO, NpeaoTBpaLLatoLLee NosiBIIEHWE 3a30poB
1 npoanesarwollee pecypc aucka

« Cuctema npefoTBpaLleHns 3ayceHLeB

« OnumoHanbHo ot 20 Ao 120 060pOTOB B MUHYTY C
NMOMOLLbIO MHBEPTOPa

» Henpsimasi aoByxcnuparnbHasi kopobka nepegay

* OxnaxgaroLmin 6ak 1 aNeKTpUYeckunini Hacoc ansi
CMa3sky pexyLuero amcka




UFA Line - Fully Automatic Circular Sawing Machine
UFA Linie - Vollautomatische Kreissagemaschine
Cepusa UFA - ABTomaTuyeckue AUCKOBbIe NMUslbl
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Standard Accessories Standard Zubehor CtaHaapTHOe OCHalleHue

« Servo material feeding system « Servo Materialférderung » Cuctema nogaym matepuana ¢ cepBonpuBoaoM

« Hydro-pneumatic cutting system « Hydro-pneumatische Schneidkopfbewegung * Mapo-nHeBMaTnyeckasi cuctema pesku

* PLC controlled touch screen panel * PLC gesteuert Touch-Screen-Panel « MJIK naHenb ynpaBneHusi ¢ CEHCOPHbIM 3KpaHOM

* 1000 mm feeding length * 1000 mm Vorschublange » AinuHa noaaum 1000 Mm

« Over 1000 mm multiple feeding, « Uber 1000 mm mehrfach Vorschub « Mowarosas anvHa nogayu cebiwe 1000 mm

« 4 different cutting length adjustment in one « 4 verschiedene Schnittlangenverstellung in * 4 perynupoBKN ANWHbI Pe3KN Ha OAHOM MaTepuane
material einem Material * + 0.3 MM TOYHOCTb Pe3ku No AnuHe

* + 0.3 mm cutting length precision * + 0,3 mm Schnittlange Prazision » BbicokonpounaBoauTenbHasi kopobka nepeaad,

« High performance gear box designed in « Hochleistungs-Getriebekasten konzipiert Ubere CKOHCTpYMpOBaHHas 4151 NPOAOIKUTENbHOW paboThbl
accordance with continuous working conditions instimmung mit continious die Arbeitsbedingungen (3ybyaTast nepeaava n YepBAYHbIN PEQYKTOP)
(helical gears and worm gear set) (Schraubenrader und Schneckengetriebesatz) » Cuctema 3axuma Ansi npefoTepatleHns obpasoBaHus

* Anti-burr clamping system « Anti - burr Spannsystem 3ayceHLeB

» Coolant tank and electric pump for saw blade « Kiihimitteltank und elektrische Pumpe fiir

(¥4 Iubrication and cooling Séageblattes-Schmierung und Kiihlung

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden.
« Bce 3HaueHuA npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKM MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHus.



W=1100 D 350
o W V@ @ per|=B O | 0] =
USS 350 H L2520 5
1100 3~ | 400V 4 201100 | 120 I:DOO 10 | 100x100 [ 120x90 —
== - —
* Servo material feeding system « Servo Materialférderung « MNopaya maTepmana ¢ NOMOLLbIO CEPBONPUBOAOB
« Vertical cutting system with linear guides, ball « Vertikale Schneidsystem mit Linearfuhrungen, « BepTukanbHas cuctema peskv ¢ IMHENHbIMA
screw and controlled by servo motor Kugelumlaufspindel und wird durch den Hanpasnsowmmmy v BT, ynpaBnsema cepBonpvBoaom
» PLC controlled touch screen panel Servomotor gesteuert « MJIK naHenb ynpaeneHusi ¢ CEHCOPHbLIM 3KPaHOM
+ Blade counter limit system » PLC gesteuert Touch-Screen-Paneel » CYeTuMK Konm4yecTsa pe3os
» Servo motor driven cutting head movement « Klinge Zahler Limit System « CepBonpuBoa, yNpasnsoLWwni BMKEHNEM PEXYLLEN
« Vertical cutting speed is changing and adjusted « Servomotor angetriebenen Schneidkopfbewegung KOHCONM
automatically during cutting the material « Vertikale Schnittgeschwindigkeit verandert sich « ABTOMaTU4eCK/ N3MeHsiemMast u perynvpyemas
* 200 programs to save all the parameters for und angepasst automatisch beim Schneiden das BepTMKanbHas CKOPOCTb Pe3ku
cutting the same products again Material « 200 nporpamm Ansi XpaHeHWsl BCce napameTpoB Ansi
+ 20 rpm to 100 rpm Saw speed by invertor * 200 Programme fir alle Parameter sparen und NOBTOPHOW PE3KN MOEHTUYHON 3aroTOBKN
* 1000 mm feeding length wieder das gleiche Produkte zu Schneiden * InBepTOp ANA perynnupoBaHnsa CKOPOCTH BpaLLeHUs
» Over 1000 mm multiple feeding » 20 Upm bis 100 Upm Sagegeschwindigkeit durch aucka ot 20 o 100 060poTOB B MUHYTY
« 4 different cutting length adjustment in one den Inverter « innHa nogaym 1000 mm
material * 1000 mm Vorschublange * [NowaroBas gnvHa nogayun cebiwe 1000 mm
* + 0.2 mm cutting length precision « Uber 1000 mm mehrfach Vorschub * 4 perynupoBKX AnWHbI pe3kn Ha OfHOM MaTepuane
* High performance gear box designed in « 4 verschiedene Schnittldngenverstellung in einem * + 0.2 MM TOYHOCTb Pesku Nno AnunHe
accordance with continuous working conditions Material » Bbicokonpoun3aBoguTensHasi kopobka nepegad,
+ Backlash eliminating device prolongs the life of * + 0,2 mm Schnittlange Prazision CKOHCTpYMpOBaHHasi Ans NPOAOIHKUTENBHOIO pexvma
saw blade « Hochleistungs-Getriebekasten konzipiert Uberein- paboTbl (3ybyaTas nepeaada v YepBAYHbIA peaykTop)
* Coolant tank and electric pump for saw blade stimmung mit continious die Arbeitsbedingungen « YcTpoincTeo, NpefoTepaLlatoLlee nosisieHe 3asopos
lubrication and cooling « Backlash Eliminierung Gerat verlangert die 1 NpoAneBaiLlee pecypc gucka
» Sound and light warning system activated Lebensdauer des Sageblattes « OxnaxgatoLmin 6ak 1 aNeKTpUYecknin Hacoc ansi
following the end of the material and the reach of ~ * Kiihimitteltank und elektrische Pumpe fiir CMa3sku pexyLuero aucka
the required cutting quantity Ségeblattes Schmierung und Kiihlung « 3ByKOBas 1 CBETOBAs CUCTEMa OMOBELLEHNS,
* Anti-burr clamping system « Sound-und Lichtwarnanlage wird aktiviert folgende aKTMBMpyeMas Mpy OMo3HaHWW Kpas Matepuvana v
* 6000 mm material loading magazine (by USL) die Ende des Materials und die Reichweite der OOCTWKEeHUM TpebyeMoro ka4yecTBa pesku
gewiinschte Schnittmenge « Cuctema 3axuma gns npefotepalleHns obpasosaHus
* Anti- burr -Spannsystem 3ayceHueB
* 6000 mm Material Lademagazin (bei USL) « 3arpy304HbIii Maras3viH ansi 3arotoBok AnvHown 6000 m

(ans USL)
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Machine Precision / Maschinengenauigkeit / TouHOCTb cTaHKa (mm) +0,2
Min. Diameter / Min. Durchmesser / MuH. nametp (mm) 15
Max. Diameter / Max. Durchmesser / Makc. inametp (mm) 90
Min. Product Length / Min. Produktlange / MuH. IinvuHa nsgenua (mm) 10
Max. Product Length / Max. Produktlange / Makc. invHa usgenus (mm) 6000




CUTTING CAPACITY
SCHNEID CAPAZITAT
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Head Swivel
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« Servo material feeding system

« Servo vertical cutting system

«» Servo Saw Head rotating system (z 45°)

* Pneumatic clamping system

« Nolinear vertical cutting system for cutting the
tubes and solid bars to decrease the cutting time
and for the long blade life. In this system vertical
cutting speed is changing while cutting the
material.

« 200 programs to save the all parameters for
cutting again the same material.

« PLC controlled touch screen panel,

« 20 rpm to 100 rpm blade speed by invertor,

* 1.200 mm feeding length.

» Over 1.200 mm multiply feeding,

« 4 different cutting length adjustment in one
material

« High performance gear box designed in
accordance with continuous working conditions,

« Cutting head with vertical movement having linear
guide system,

« Backlash eliminating device prolongs the life of
saw blade

« Coolant tank with box to collect chips and electric
pump for blade lubrication and cooling,

« Light warning system activated following the end
of the material and the reach of the required
cutting quantity

* Servo Materialférderung

« Servo Vertikale Schneidsystem

« Servo Schneidkopfdrehungsystem (+ 45°)

* Pneumatische Spannsystem

* Nichtlineares vertikaleschneidensystem zum
Schneiden Rohre und massive Stabe, um die
Schneidzeit zu verringern und fir die lange Leb-
ensdauer der Sageblatt. In diesem System andert
die vertikale Schnittgeschwindigkeit beim Schnei-
den des Materials

* 200 Programme fiir alle Parameter sparen und
wieder das gleiche Produkte zu Schneiden

» PLC gesteuert Touch-Screen-Paneel

» 20 Upm bis 100 Upm Sagegeschwindigkeit durch
den Inverter

* 1200 mm Vorschublange

+ Uber 1200 mm mehrfach Vorschub

* 4 verschiedene Schnittldngenverstellung in einem
Material

» Hochleistungs-Getriebekasten konzipiert Uberein-
stimmung mit continious die Arbeitsbedingungen

+ Schneidkopf mit Vertikalbewegung ist mit Linear-
fiihrungssystem

* Backlash Eliminierung Gerat verlangert die Leb-
ensdauer des Sageblattes

« Kiihimitteltank mit Box fiir Schrottpartikel und
elektrische Pumpe fiir Sdgeblattes Schmierung
und Kihlung

» Lichtwarnanlage wird aktiviert folgende die Ende
des Materials und die Reichweite der gewiinschte
Schnittmenge

» Cuctema nogaym matepuana ¢ CeponpuBoaoM

» Cuctema BEpPTUKANbHOO pesa oT cepBonpueoga

» CepBO NOBOPOT pexyLuero avcka (+ 45°)

* [MHeBMaTHYeCKas cucTema 3axvma

» HenuHenHasa cuctema BepTuKanbHOro pesa ans
pe3ku Tpy6 M NPYTKOB C LiENbIO YMEHbLUEHUSI BpEMEHU
06paboTku 1 yBenuyeHusi cpoka cnyx6bbl Hoxa. B
[aHHOW cCTemMe CKOpOCTb BEPTUKANbLHOIO pesa B
npotecce 06paboTkn n3meHsieTcs.

» 200 nporpamMm Ansi XpaHeHUs NapameTpOB PE3KUNpu
06paboTke aHanorM4yHoro matepuana.

» CeHcopHasi naHenb ynpasneHusic MNK.

* 'ameHeHune ckopocTu BpaweHus aucka ot 20 go 100
06/MVH 3a c4eT nHBepTopa.

* [InnHa nogaumn 1.200 mm.

« Mowarosas nogaya cbiwe 1.200 mMm.

* 4 pa3anUYHbIX PErynpoBKN ANMHbLI pe3a Ha OAHOM Tune
maTepuana.

* BbicokoTexHonornyHas kopobka nepegay ans
HenpepbIBHOW 06paboTku.

» OTpe3HoW ANCK C BePTUKarbHLIM XOA0M N0 NMUHENHBIM
HanpasnsoLLUM.

+ BeantodToBasicuctema obecneunBaer yBenmueHve
cpoka cnyx6bl OTPEe3HOro Ancka.

» bak c COX n 6yHkepom Ans cbopa CTPYXKM, a Takke
3MNEeKTPOHACOC ANt NoAaYMN CMasku U OXNaxaeHUs
avcka.

» Cuctema CBETOBOIO OMOBELLEHUS MPU OTCYTCTBUN
mMaTtepuana v npu SJOCTWXEHUN 3aJaHHOMO KONMYecTBa
pe3os.

95
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* Fully automatic sawing machine with loading and '+ Vollautomatische Sége mit Be-und Entladen « MonHoCTbI0 aBTOMAaTUYECKas Nna ¢ CUCTEMOWN
unloading system System 3arpysku 1 BbIrpy3sku
» PLC controlled touch screen panel » PLC gesteuert Touch-Screen-Paneel « MJIK naHenb ynpaeneHust ¢ CEHCOPHbIM 3KPaHOM
« Servo material feeding system by rollers « Servo Materialférderung durch Rollen « CepBOnprBOA Nofavun Matepuana creumanbHbIMu
« Vertical cutting system with linear guides, ball « Vertikale Schneidsystem mit Linearfihrungen, ponukamu
screw and controlled by servo motor Kugelumlaufspindel und wird durch den » BepTukanbHas cuctema pesku ¢ IMHENHbIMU
« Servo motor driven cutting head movement Servomotor gesteuert Hanpasnstowmmu u LLIBT, ynpaensemas cepsonpuso
« Vertical cutting speed is changing and adjusted » Servomotor angetriebenen Schneidkopfbewegung aom
automaticly during cutting the material « Vertikale Schnittgeschwindigkeit verandert sich « CepBONp1BOA, YNPaBAsOWUIA OBUKEHNEM PeXyLLEen
* 200 programs to save all the parameters for und angepasst automatisch beim Schneiden das KOHconwm
cutting the same products again Material « ABTOMaTU4eCK/ N3MeHsiemMas 1 perynupyemas
* 20 rpm to 100 rpm saw speed by invertor * 200 Programme fir alle Parameter sparen und BepTMKanbHas CKOPOCTb Pe3kn
« 2 different cutting length adjustments with manual =~ wieder das gleiche Material zu Schneiden « 200 nporpamMm Ans XxpaHeHus Bce napameTpoB Ans
positioning bar stoppers * 20 Upm bis 100 Upm Sagegeschwindigkeit durch NOBTOPHOW Pe3kn NAEHTUYHOW 3aroToBKN
* High performance gear box designed in den Inverter * NuBepTop Ans perynuposku ckopocTu oT 20 go 120
accordance with continuous working conditions « 2 verschiedene Schnittlangeneinstellungen mit 06/MuH
* Backlash eliminating device prolongs the life of manueller Positionierung Bar Stopper * 2 OTAENbHbIE CUCTEMbI PEFYNUPOBKN ANNHBI PE3KU C
saw blade » Hochleistungs-Getriebekasten konzipiert Uberein- PYYHbIM YOPOM
* Micro spray mist system and standard coolant stimmung mit continious die Arbeitsbedingungen » BbicokonpounasoguTensHas kopobka nepeaad,
system for saw blade lubrication and cooling » Backlash Eliminierung Gerat verlangert die Leb- CKOHCTpYMpOBaHHasi Ans NPOAOHKUTENbHON paboTbl
» Bundle type material loading magazine ensdauer des Sageblattes * YCTpOWCTBO, NpeaoTBpaLlatoLLee nosiBlieHne 3a3opos
(L=6.000 mm / max. capacity 3.000 Kg.) * Micro Spriihnebel System-und Standardkiihlsys- 1 npoanesaroLiee pecypc ancka
» 3000 mm material unloading system tem flir Ségeblattes Schmierung und Kiihlung » CnucTteMa MUKpopachblfieHnst MacnsHHOro TymaHa u
» Max. Unloading and cutting length L= 3.000 mm * Bundle -Typ Material Lademagazin CTaHAapTHasi cucTemMa OXnaXKAeHUsl pexyLlero gmcka
(L =6000 mm / max. Kapazitat 3.000 kg .) « MarasuH ans 3arpyskv 3arotToBoK NakeTHoOro Tuna
» 3000 mm Materialentnahmesystem (L=6.000 mm / makc. Bec 3.000 Kr.)
* Max. Entladung und Schnittlange L = 3.000 mm « Cuctema BbIrpy3ku matepuana go 3000 mm

« Makc. AnunHa pesku 1 BbIrpy3ku Matepuana
L= 3.000 mm




* With UZMA PDM - Profile Punching Machines you can punch tubes and different types of profile with special designed moulds; the machine is able to punch 1,2,4

PDM Line - Profile Punching Machine
PDM-Linie - Profil Stanzmaschine
Cepus PDM - CtaHku ons 6e3gecopmaLMoHHON NpoOuBKKU Tpy6 u npocunsa
A —— —

6 holes at once

* Mit UZMA PDM - Profil Stanzmaschinen Sie kdnnen Rohren und verschiedene Arten von Profilen mit speziell entworfen formen stanzen; Die Maschine ist in der Lage zu stanzen 1,24, .... 6 Lécher in einmal.

« C nomoLubto ctaHkoB UZMA cepun PDM MoxHO npo6usats Tpy6bl 1 pasnuyHble TUrbl MPOunsi C MOMOLLLIO CreLnanbHOro MHCTpyMeHTa; CTaHku MoryT npobusats 1, 2, 4,

g

Bl UZMA PDM - Profile Punching Mac-
hines are one of the best and economical solution
for serial tube and profile punchings. With models
that extend from 3 meter to 6 meter and from 15 ton
to 45 ton, UZMA PDM - Profile Punching Machines
brings the punching for the health care, shelf, furni-
ture and other industries.

The PDM series Profile Punching Mac-
hines can be produced through the customer ne-
cessities and requests in different capacities and
lengths. The moulds are produced and designed
through the customer products for the best quality
punching solutions

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

|| UZMA PDM - Profil Stanzmaschinen
sind eine der besten und wirtschaftliche Losung
fur serielle Rohre und Profile Stanzungen. Bei den
Modellen, die von 3 Meter bis 6 Meter verlangern
und 15 Tonnen bis 45 Tonnen, UZMA PDM - Profil
Stanzmaschinen bringt die Stanzen fir Gesund-
heitspflege, Schelf, Md&bel-und andere Indus-
trien.

Die PDM-Serie Profil Stanzmaschinen
kénnen durch den Kunden Notwendigkeiten und
Anfragen in verschiedenen Kapazitdten und Lan-
gen hergestellt werden. Die Formen werden pro-
duziert und entworfen durch den Kunden Produkte
fir die beste Qualitat Stanz-Lésungen.

« Alle Daten sind ungefahr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geéndert werden
« Bce 3HaueHA NpubnmusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTepUCTIKIA MOTYT GbiTb M3MeHeHbI 6e3 npeaynpexaeHns

6 oTBEpCTUII OQHOBPEMEHHO.

= Crankn UZMA cepun PDM — CraHkn ansi
6e3gedopmaLMoHHon npobuekn Tpy® u npodmns,
ABNATCA OAHWUM M3 NyYLWMX U SKOHOMHbIX PELLEHUN
Ons cepuitHon npobuekn Tpy6 u npoduneir. CTaHku
UZMA cepun PDM ans  6esgedopmaloHHO
npo6usku Tpy6 W npocuns anvHoi ot 3 Ao 6 M u
ycunuem ot 15 go 45 TOHH MOryT mcnonb3oBaTbCsi B

MEAMLMHCKOW MPOMBILUMIEHHOCTN, B NPOWU3BOACTBE
ctennaxen, mebenu n gpyrux otpacnsx.
CraHkn cepun PDM ons

6e3gedopmaLmoHHon  npobusku Tpy6 ©  npoduns
MOryT BbITb M3rOTOBIEHbI C YHETOM HyXA U TpeboBaHuii
3aKas3yuka C pasfnmMyHbIM ycunmem npobuBKY U ANMHON.
VIHCTPYMEHT W3roTaBnuMBaeTCs U KOHCTPyMpyeTcs
Takum o6pa3oM, YTobbl y4ecTb 0cobeHHOCTU AeTanei
3aKasyuka 1 NonyyYnTb Hauny4llee Ka4ecTBo NpPobuBKM




PDM-D 45
Double Side Punching

» The movement of carriage is with Servo motor and on linear » Mould are produced according the customer product & needs
sledges for high accuracy. « Formen werden hergestellt geméass den Kunden Produkt & Bediirfnissen
« Die Bewegung des Wagens ist mit Servomotor und auf * VIHCTpYMEHT M3roTaBnuBaeTcs Nof, KOHKPETHYI0 (hopMy usaenwit

linearen Schlitten fiir hohe Genauigkeits
« [IBuxeHne kapeTku Ans Gonbluein TO4YHOCTH
OCYLLECTBNSETCA 3a CHET CEPBOMNPUBOAOB U MUHEHBIX
HanpaenAoLUX.N3aenuin

« Touch screen control unit « Spade/Mandrel Especially designed for preventing the inward crushings and minimize the burrs on finished products
« Touchscreen Steuerung « Spade / Dorn ist speziell ausgelegt zur Verhhiiten der inneren Quetschungen und minimieren die Grare an fertigen Produkten
* UnY ¢ ceHcopHbIM SKpaHoOM + MyaHCOH/OPH CreLuansHO KOHCTPYMPYIOTCS NSt NPEAOTBPALLEHUS BHYTPEHHErO CMSITUS 1 MUHUMMU3ALMU 38YCEHLIEB Ha

KOHEYHOM npoayKuumn

« All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice.  « Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kdnnen ohne Ankiindigung geéndert werden.
« Bce 3HaueHuA npubnusuTenbHbie. KOHCTPYKLWA 1 XapaKTePUCTUKM MOTYT 6biTb M3MeHeHbl 6e3 npeaynpexaeHus.




PDM 15

PDM 30

PDM 45

PM 30

PM 45

Hydraulic Press Tonage
Hydraulische Presse Tonage
Ycunuve ruppasnnyeckoro npecca (TH)

ton

15

30

45

30

45

Max. Profile / tube Length in Standard
Max. Profil / Rohr Lénge in Standard
Makc. AnvHa npodunsaiTpy6bl B CTaHAapTe

(mm)

3000

3000

3000

Max. Tube Size @
Max. Rohr GréRe @
Makc. pasmep Tpy6bl @

(mm)

90

90

920

90

90

90

Max. Profile Size
Max. Profil GréRe
Makc. pasmep Mpoduna

(mm)

80x80

80x80

80x80

80x80

80x80

80x80

Max. Porfile/Tube amount can be punched in one time
Max. Porfile / Tube Betrag kann in der gleichen Zeit gestanzt werden
Makc. KonmuecTso NpopunaA/TPy6, KOTOPOE MOXET GbiTb NPOGUTO 3a OAVH pa3

pes.

2

2

2

Control System
Kontrollsystem
Cuncrema ynpasneHus

PLC/NC

PLC/NC

PLC/NC

Max. Hydraulic pressure
Max. Hydraulikdruck
Makc. faBneHue B ruapasnanyeckoi cucteme (6ap)

(bar)

120

180

200

120

180

200

Press Stroke
Presse Stroke
Xop nonsyHa npecca

(mm)

100

130

160

100

130

160

Strokes per min. (at 20mm stroke movement)
Hube pro min. (Bei 20mm Hub!
YnapoB B M1H. (Mpu xofie nonsyHa 20mm)

(stroke/min)

40

40

40

Feeding speed
Zufuhrgeschwindigkeit
CKOpoCTb nogaum (Mm/cex)

(mm/sec)

470

350

350

Motor power
Motorleistung
MouwHocTb gBuratens (KBT)

(kw)

5,5

5,5

6,5

Profile/Tube feeding carriage with
Profil / Rohr mit Zufiihrschlitten
Mopatoujan Tpy6y/npodunb KapeTka

Servo Motor
7,18Nm (1,5 kw)

Servo Motor
7,18Nm (1,5 kw)

Servo Motor
7,18Nm (1,5 kw)

Planet Gear Box
Planet Gear Box
MnaHeTapHbIi pesyKTop

1/10

1/15

115

Control Panel
Bedienfeld
Manenb ynpasnexus

Touch-Screen

Touch-Screen

Touch-Screen

Table Dimensions (W x L)
Tisch Abmessungen (B x L)
Pa3mep ctona (LU x [1)

(mm)

250x450

250x450

300x550

250x450

250x450

300x550

Length
Lange
DOnvHa

(mm)

4000

4000

4150

1000

1000

1250

Width
Breite
WwnpunHa

(mm)

650

650

750

1200

1200

1300

Height
Hohe
Bbicota

(mm)

1600

1600

1750

1600

1600

1750

Aproximately Weight
Aproximately Gewicht
Mpn6nn3nTeNbHbIN BEC

(kg)

1800

2000

2300

950

11200

1450

« All dat

approximate. Design and datas can be changed without notice « Alle

en sind ungefahr Design und Daten kdnnen ohne Ankilindigung geénder
« Bce 3HaueHns NpuBAN3MTeNbHbie. KOHCTPYKLUSA 1 XapaKTepUCTUKY MOFYT BbiTh

eHbl 6e3 npesynp
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* NC control (3,2” PLC touch screen)

* Hydraulic Clamp

* Hydraulic Forming

* 3,2” color touch screen simplifies the machine
operation and function selection

* Ability to operate manually or automaticaly

« Error messages, not codes

* 100 Memory

« incl. one set tooling

100

* NC-Steuerung (3,2 “ PLC Touch-Screen)
« Hydraulische Klemmung

» Hydraulische Forming

« 3,2 “ Farb-Touchscreen vereinfacht die

Bedienung der Maschine und Funktionsauswahl
* Manuell oder automaticaly betreiben Mdglichkeit

» Fehlermeldungen, keine Codes
« 100 Speicher
« inkl.. ein Satz Werkzeug

Max. Pipe diameter
Max. Rohrdurchmesser
Makc. avametp Tpy6

(mm)

38

76

Max. Wall thicknes
Max. Wanddicke
Makc. TONWMWHA CTEHKN

(mm)

Max. Hydraulic pressure
Max. Hydraulikdruck
Makc. faBneHve B ruapasnnyeckoil cucteme (6ap)

(bar)

120

120

Hydraulic pump motor
Hydraulikpumpenmotor
MMAapaBANYeCcKIin Hacoc

(kw)

75

7,5

Max. Length of forming
Max. Lange der Form
MakcumanbHas anvHa GopMoBKN

(mm)

100

100

Qil tank capacity
Oltankkapazitat
0O6bem MacnaHHoro 6aka

(1t)

100

100

—

* NC koHTponnep (C ceHCopHbIM akpaHom 3,27)
« M'napaBnuyeckmn 3axnm

* M'Mapasnuyeckas chopmoBka

« 3,2” UBETHOIN CEHCOPHbIN 3KpaH ynpolyaet paboTy co
CTaHKOM U1 BbIGOP dDyHKLINIA

* BO3MOXHOCTb ynpaBneHns B py4HyoM unu B

aBTOMaTUYECKOM pexumve
« CamogumarHocTvka c BbIBOAOM OLIMOKM 6e3 koaoB
« MamsATb Ha 100 nporpamm
* 1 KOMMAEKT MHCTPYMEHTa
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- All datas are approximate. Design and datas can be changed without notice. ~ + Alle Daten sind ungeféhr Design und Daten kénnen ohne Ankiindigung geandert werden.
* BCe 3HavyeHua I'\DVIGHVBVITEHbe\E. KOH(TD)/KLWW N XapakTepucTukn moryt 6bITb U3MEHeHb! 6e3 npeaynpexaeHus.
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