TRUMPF CNC Abkantpressen

Mehr Rentabilitdt beim Abkanten TrumaBend V-Serie
durch effiziente Technik

TRUMPF




Sind Sie bereits Anwender einer Abkantpresse?

Wenn ja, dann wissen Sie aus
Erfahrung:

B Werkstiicke machen bei manchen Abkant-
pressen die Hubbewegung des Unterbal-
kens mit. Bei TrumaBend Abkantpressen
mit Oberantrieb liegt das Werkstiick immer
auf gleicher Arbeitshohe und damit stabil
am Hinteranschlag. Dadurch ist auch bei
diinnen Blechen eine hohe Anschlag- und
MaBgenauigkeit gegeben.

B Das bearbeitbare Teilespektrum —bedingt
durch den Maschinenaufbau — ist oftmals
eingeschrankt: Mit den Abkantpressen
der TrumaBend V-Serie konnen vielfalti-
ge Aufgaben geldst werden. Sie haben
einen groBen Hub, einen extrem groBen
Kantfreiraum und lassen eine sehr groBe
Werkzeug-Nutzhdhe zu.

M Niedrige Hub- oder Positioniergeschwin-
digkeiten fihren zu geringer Produktivitat.
TrumaBend Abkantpressen liberzeugen
durch schnelle Verfahrbewegungen in
allen Achsen.

B Arbeitssicherheit ist oft ungeniigend ge-
|6st. Die TrumaBend ist eine sichere Ma-
schine. Der Bediener muss nicht durch die
Gefahrstelle »Werkzeugebene« greifen,
wenn er die Anschlagfinger in Querrich-
tung verschieben will.

Wenn Sie in Zukunft also Qualitat, Flexi-
hilitat, Produktivitat und Sicherheit beim
Abkanten deutlich steigern wollen, dann
ist die neue TrumaBend V-Serie genau das
Richtige fiir Sie.

Oder brauchen Sie eine als konsequente
Erganzung?

Zum bestehenden Maschinenpark, um genaue

Funktionsteile schneller und kostengiinstiger

als auf den bisherigen Maschinen herstellen

zu kénnen?

B Dann sind die TrumaBend Abkantpressen
die Richtigen. Hohe Produktivitat, Flexi-
bilitdt und Wirtschaftlichkeit sind lhnen
bei einer solchen Investition sicher. Ein
geringer Platzbedarf und ein optimales
Preis-/Leistungsverhaltnis machen Ihre
Kaufentscheidung zum Erfolg.

B TrumaBend CNC-Abkantpressen eignen
sich ideal fur den Chassis- und Elektro-
nikgeritebau, Apparatebau sowie fir
Lohnfertigungshetriebe und viele weitere
Anwendungsfelder.

B Gerade in Branchen, die Bauteile mitengen
Radien und kleinen Schenkelldngen durch
Pragen oder auch Freibiegen passgenau zu
fertigen haben, findet die TrumaBend ihr
optimales Einsatzfeld.



lhre erste Wahl: TrumaBend V-Serie

TRUMPF

. TrumaBend v320

Die umfangreiche Maschinen-Grundausstattung lasst kaum noch Wiinsche offen:

M Oberantriebskonzept in 2-Zylinder-Aus-
fiihrung Y1/Y2

B Elektrohydraulischer StdBelantrieb in
Proportionalventiltechnik

W StoBel-Wegmesssystem mit Auffede-
rungskompensation

B Moderne Blockhydraulik

B Sphaéhrische Aufhangung und Schrigstel-
lung des Druckbalkens

M Mehrachsiger CNC-Hinteranschlag in X
und R

B Selbstzentrierende Oberwerkzeug-Auf-
nahme

B Gehartete Oberwerkzeug- und Unter-
werkzeugaufnahme

B Programmgesteuerte Unterwerkzeugver-
schiebung (1-Achse)

B Schnelle und einfache Programmierung in
der Werkstatt

B TRUMPF e-shop: Online-Ersatzteilser-
vice
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Uberlegenes CNC-Hinteranschlagsystem
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2- und 4-Achs-Hinteranschlag

B Riistzeit gleich Null fiir die X- und R-Achse,
da Anschlagtiefe und -hohe frei program-
mierbar sind (21/Z2-Achse optional)

B Hohe Dynamik und schnelle Positionierge-
schwindigkeiten

M Die X-Verfahrgeschwindigkeit ist, ange-
passt an die Bearbeitungsaufgabe, frei
programmierbar

5-Achs-Hinteranschlag (X5)

B Programmierbare Korrektur bei sabeligen
Zuschnitten

M Optimal geeignet fiir Produkte mit gerin-
gem Versatz in X

B 3D-Finger mit Seitenanschlag fir komple-
xe und schrage Kantungen

6-Achs-Hinteranschlag

B |deal fiir schrédg zur Anschlagkante verlau-
fende Biegelinien

B Fiir parallele, aberin X zueinander versetz-
te kurze Anschlagkanten

M Fiir groBere Teilevielfalt, eine noch ho-
here Teilegenauigkeit und noch kiirzere
Riistzeiten

B Anschlagfinger befinden sich auf zwei Be-
wegungseinheiten, die vollkommen unab-
héingig voneinander verfahren werden

B Die Anschlagfinger konnen somit an jede
beliebige Stelle im 3D-Arbeitshereich
positioniert werden



Genauigkeit und Schnelligkeit: kein Widerspruch

Hohe Wiederholgenauigkeit
durch CNC-Bombierung

M Erzielung einer GleichmaBigkeit von Winkel
und Geradheit iiber die gesamte Biegelan-
ge

M In Kombination mit einer gezielten Schrég-
stellung des Druckbalkens l4sst sich die
Bombierkurve auch auBermittig verschie-
ben

Winkelsensor ACB

B Messen und Regeln des gewiinschten
Sollwerts im Prozess

M Qualitatssteigerung — Der Biegewinkel
stimmt auf Anhieb, erfillt strenge Vor-
gaben

B Unterstiitzung durch die TRUMPF Biege-
software ToPs 600

B Kostenreduktion — Einsparung von Riist- und
Einfahrzeiten sowie Wegfall der Nacharbeit

B Produktivitatserhohung: Teileausbringung
pro Zeiteinheit steigt

Werkzeuge: schnell gewechselt - Zeit und Geld gespart

W Selbstzentrierende Oberwerkzeugaufnahme
erspart den Leerhub nach jedem Werkzeug-
wechsel

B Oberwerkzeuge sind auf Umschlag ein-
setzbar: Kosten werden eingespart, da
benétigte Werkzeuganzahl und -wechsel
geringer

B Hydraulische Werkzeugklemmung (Op-
tion) bringt zusétzlichen Produktivitats-
gewinn

M Alle Oberwerkzeugsegmente sind stan-
dardméBig bis 100 mm Léange vertikal
schnellwechselbar

B Verwendung geteilter Werkzeuge fithrt zu
mehr Flexibilitat und Riistzeitersparnis

B Mehrere Werkzeugstationen fiir zeitop-
timales Arbeiten ohne Werkstiick-Zwi-
schenablage

B Kopf- und schultertragende Oberwerk-
zeuge verwendbar: selbst bei groBen
Werkzeug-Nutzhdhen oder auftreten-
den Seitenkraften ist genaues Arbeiten
maglich

TRUMPF Abkantwerkzeuge Laserdur
Prézision und Vielseitigkeit auf Dauer

B VerschleiBfest und langlebig, da alle
Arbeitsradien lasergehértet sind (60-62
HRC)

W Alle Standardwerkzeuge entsprechen
vergltetem Werkzeugstahl (42CrMo4)

M Breites Standard-Lieferprogramm lager-
haltig




Steuerung

Fiir jede Anwendung
die optimale Steuerung

B Programmierung direkt an der Maschine
oder extern auf PC méglich

B Der NC-Programmtransfer zur Maschine
ist {iber Datenkabel, Diskette, Netzwerk
oder USB-Datentrdger mdglich

B Minimale Einstell- und Ristzeiten

B Anzeigen von PDF-Dokumenten (z.B. Riist-
plan) direkt an der Steuerung méglich

B Optional 3D-Visualisierung sowie Pro-
grammierung méglich

Integriertes Know-how
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ToPs 600 ist ein technologieorientiertes
Programmiersystem, das die Bedienung der
TrumaBend V-Serie vollstandig unterst(itzt:

B Vom 6-Achs-Hinteranschlag iiber den
Winkelsensor ACB bis zum BendMaster

M Offline-Programmierung

B Automatischer Vorschlag fiir die Biege-
folgen

B Werkstattgerechte Riistplane

B Simulation des kompletten Biege-
prozesses



Technische Daten

Maschine TrumaBend V170  TrumaBend V200 TrumaBend V230 TrumaBend V320
Presskraft 1700 kN 2000 kN 2300 kN 3200 kN

Hub 365 mm 365 mm 365 mm 365 mm

Max. Abstand Tisch-Druckbalken (D') 632 mm 632 mm 632 mm 632 mm
Nutzbare Einbauhohe (D) 535 mm 535 mm 535 mm 535 mm
Schragstellung des Druckbalkens +10 mm £10 mm +10 mm =10 mm
Abkantlange (A) 4080 mm 4080 mm 3060 mm 4080 mm

Freier Standerdurchgang (B) 3680 mm 3680 mm 2690 mm 3680 mm
Ausladung (C) 410 mm 410 mm 410 mm 410 mm
Tischbreite 200 mm 200 mm 200 mm 200 mm
Arbeitshohe (E*) 1050 mm 1050 mm 1050 mm 1050 mm

Max. Anschlagbereich in X 860 mm (1000 mm) 860 mm (1000 mm) 860 mm (1000 mm) 860 mm (1000 mm)
Verfahrweg X-Achse 600 mm 600 mm 600 mm 600 mm

Max. Verfahrgeschwindigkeit in X' 500 mm/s 500 mm/s 500 mm/s 500 mm/s
Verfahrweg R-Achse 250 mm 250 mm 250 mm 250 mm

Max. Verfahrgeschwindigkeit in R' 300 mm/s 300 mm/s 300 mm/s 300 mm/s

Max- Verfahrgeschwindigkeit in Z' 1000 mm/s 1000 mm/s 1000 mm/s 1000 mm/s
Y-Eilgang ' 200 mm/s 200 mm/s 200 mm/s 150 mm/s
Y-Arbeitsgang 1-10 mm/s 1-10 mm/s 1-10 mm/s 1-10 mm/s
Y-Ruckzug 135 mm/s 135 mm/s 135 mm/s 135 mm/s
Antriebsmotor 22 kW 22 kw 30 kW 37 kw

Olfiillung (ca.) 3501 3501 4001 500 |

Gewicht (ca.) 18000 kg 18000 kg 18210 kg 24500 kg
Abmessungen (LxT) 4620 x 1980 mm 4620 x 1980 mm 3660 x 2120 mm 4650 x 2170 mm
Abmessung (H) 2885 mm 2885 mm 3095 mm 3095 mm

¥ Verfahrgeschwindigkeit frei programmierbar

Die Werte in Klammem gelten fiir vergroBerte Ausfihrungen (Optionen)

Maschinen-Layout

*bei-einer Werkzeughthe von 100 mm




Technische Daten

Maschine

Presskraft
Hub

Max. Abstand Tisch-Druckbalken (D')
Nutzbare Einbauhdhe (D)
Schréagstellung des Druckbalkens

Abkantlénge (A)

Freier Standerdurchgang (B)

Ausladung (C)
Tischbreite
Arbeitshohe (E*)

Max. Anschlagbereich in X

Verfahrweg X-Achse

Max. Verfahrgeschwindigkeit in X'

Verfahrweg R-Achse

Max. Verfahrgeschwindigkeit in R'
Max- Verfahrgeschwindigkeit in Z'

Y-Eilgang
Y-Arbeitsgang
Y-Rickzug
Antriebsmotor
Offiillung (ca.)
Gewicht (ca.)
Abmessungen (LxT)
Abmessung (H)

1 Verfahrgeschwindigkeit frei programmierbar

TrumaBend V50

500 kN
215 mm
482 mm
385 mm
10 mm
1275 mm
1040 mm
410 mm
100 mm
1050 mm
860 mm (1000 mm)
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
1000 mm/s
200 mm/s
1-10 mm/s
135 mm/s
5.5 kW
801

4750 kg
1930 x 1880 mm
2375 mm

Die Werte in Klammem gelten fiir vergroBerte Ausfihrungen (Optionen)

TrumaBend V85

850 kN

215 mm (365 mm)
482 mm (632 mm)
385 mm (535 mm)
+10 mm

2050 mm

1750 mm

410 mm

120 mm

1050 mm

860 mm (1000 mm)
600 mm

500 mm/s

250 mm
300:mm/s

1000 mm/s

200 mm/s

1-10 mm/s

135 mm/s

75 kW (11 kw)
2001

7900 kg (9050 kg)
2680 x 1950 mm

TrumaBend V85 S

850 kN

215 mm (365 mm)
482 mm (632 mm)
385 mm (535 mm)
+10 mm
2550mm

2260 mm

410 mm
120 mm
1050 mm

860 mm (1000 mm)

600 mm

500 mm/s

250 mm

300 mm/s

1000 mm/s

200 mm/s

1-10 mm/s

135 mm/s

11 kw

200 |

8750 kg (9950 kg)
3190 x 1950 mm

TrumaBend V130

1300 kN

215 mm (365 mm)
482 mm (632 mm)
385 mm (535 mm)
+10 mm

3060 mm

2690 mm

410 mm

120 mm

1050 mm

860 mm (1000 mm)
600 mm

500 mm/s

250 mm

300 mm/s

1000 mm/s

200 mm/s

1-10 mm/s

135 mm/s

15 kW (18,5 kW)
2501

11250 kg (12950 kg)
3640 x 2060 mm

2375 mm (2885 mm) 2375 mm (2885 mm) 2375 mm (2885 mm)



Technische Daten

Maschine

Presskraft
Hub

Max. Abstand Tisch-Druckbalken (D')

Nutzbare Einbauhdhe (D)
Schrégstellung des Druckbalkens
Abkantlange (A)

Freier Standerdurchgang (B)
Ausladung (C)

Tischbreite

Arbeitshohe (E*)

Max. Anschlagbereich in X
Verfahrweg X-Achse

Max. Verfahrgeschwindigkeit in X'
Verfahrweg R-Achse

Max. Verfahrgeschwindigkeit in R!
Max- Verfahrgeschwindigkeit in 2'
Y-Eilgang

Y-Arbeitsgang

Y-Riickzug

Antriebsmotor

Olfiillung (ca.)

Gewicht (ca.)

Abmessungen (LxT)

Abmessung (H)

1 Verfahrgeschwindigkeit frei programmierbar

TrumaBend V170

1700 kN
365 mm
632 mm
535 mm
=10 mm
4080 mm
3680 mm
410 mm
200 mm
1050 mm
860 mm (1000 mm)
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
1000 mm/s
200 mm/s
1-10 mm/s
135 mm/s.
22 kW
350
18000 kg
4620 x 1980 mm
2885 mm

Die Werte in Klammem gelten fiir vergroBerte Ausfihrungen (Optionen)

Maschinen-Layout

TrumaBend V200

2000 kN
365 mm

632 mm

535 mm
+10 mm
4080 mm
3680 mm
410 mm

200 mm

1050 mm

860 mm (1000 mm)

600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
1000 mm/s
200 mm/s
1-10 mm/s
135 mm/s
22 kW
3501
18000 kg
4620 x 1980 mm
2885 mm

TrumaBend V230

2300 kN
365 mm
632 mm
535 mm
10 mm
3060 mm
2690 mm
410 mm
200 mm
1050 mm
860 mm (1000 mm)
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
1000 mm/s
200 mm/s
1-10 mm/s
135 mm/s
30 kW
400 |
18210 kg
3660 x 2120 mm
3095 mm

TrumaBend V320

3200 kN
365 mm
632 mm
535 mm
=10 mm
4080 mm
3680 mm
410 mm
200 mm
1050 mm
860 mm (1000 mm)
600 mm
500 mm/s
250 mm
300 mm/s
1000 mm/s
150 mm/s
1-10 mm/s
135 mm/s
37kw

500 |
24500 kg
4650 x 2170 mm
3095 mm
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*bei einer Werkzeughghe von 100 mm




TRUMPF ist zertifiziert nach DIN EN 1SO 9001

TRUMPF Maschinen Austria

GmbH & Co KG

A-4061 Pasching Telefon ++43(0)7221/603-0
Industriepark 24 Telefax ++43(0)7221/603-30

IDENT-Nr. 131980-30-08-03 — Anderungen vorbehalten




