Gesenkbiegepressen

GBP - professionelle Gesenkbiegepressen mit 3-Achsen Antrieb

- serienmafig mit ,,FIESSLER* Lichtschranke
und manueller Tischbombierung

- Y1 und Y2: 2 lineare Megeber am Oberbalken
zur Kontrolle der gewiinschten Position

- CNC-Steuerung der Y1, Y2 und X-Achsen

- zur Programmierung miissen nur Materialart,
Biegewinkel und Biegemaf3e angegeben wer-
den, danach sind aus der Werkzeugbibliothek
Biegestempel und Matrize zu wahlen und die
Steuerung errechnet automatisch die
Innenradien und die gestreckte Lange

- X: Hinteranschlagsverstellung 620 mm

- CNC-gesteuerter Hinteranschlag mit 2 seitlich
und in der Hohe manuell verstellbaren Hinteran-
schlagfingern auf Linear-Fiihrungen

- Steuerung auf schwenkbarem Arm montiert

- Oberbalken mit massiver, wartungsarmer
Vierfachfiihrung

- elektrische Uberlastsicherung, doppelte
Sicherung (elektronisch und elektrisch) gegen
zu starke Schraglage

- Verteilung der Olmenge zwischen rechtem und
linkem Zylinder tiber Steuerung geregelt

- stetige Uberwachung der relativen Position
zwischen beiden Zylindern wahrend des
Biegeprozesses

- direkte Programmierung des Biegewinkels

- Programmierung der Schragstellung des Ober-
balkens (Y1, Y2)

Bitte bei Bestellung
zu bearbeitende
Materialart angeben!

Modell GBP 2050-40 *
Artikel-Nr. 382 2204

€ zzgl. MwsSt. ab 36.139,00
Technische Daten

Presskraft 40t
Biegeldnge A 2050 mm
Distanz, Standerdurchlass B) 1650 mm

Y Eingang 75 mm/sek
Y Kriechgang 9 mm/sek
Y Riickzugsgeschwindigkeit 50 mm/sek
Einbauhthe D) 370 mm
Tischbreite (©)] 104 mm
Tischhohe () 828 mm
Hub © 160 mm
Ausladungstiefe (E) 350 mm
Anzahl Auflagekonsolen 2 Stck.
Hinteranschlagsgeschwindigkeit

der X-Achse 80 mm/sek.
Anschlaglange zu Hinteranschlag 430 mm
Motorenleistung 4 kW
Oltank Kapazitdt 60|

Lange (D] 2400 mm
Tiefe W) 1250 mm
Hohe (H) 2400 mm
Gewicht ca. 4060 kg

* Maschinen werden ohne Ol ausgeliefert.
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- manueller, halb- und vollautomatischer Modus
- Vorprogrammierung der Biege- und Riickzugsge-

schwindigkeit

- Hydraulik geschiitzt durch Uberdruckventil
- bewegliches Fufipedal
- groBe Ausladung in den Seitenstandern

350 mm bis 550 mm je nach Maschinengrofie

- hochqualitative Linearmefigeber mit einer
Genauigkeit von 0,01 mm und integrierten

Linearfithrungen

- Zylinder aus einem Block hergestellt

- Hydraulikzylinder gehont und hartverchromt
fiir maximale Lebensdauer

- grofer Hydrauliktank um die
Betriebstemperatur richtig zu halten

- Tonnagebrechnungs-Programmierung
durch die CNC-Steuerung

- zwei synchronisierte Zylinder mit “high
performance” Hydraulikkomponenten

GBP 2550-90 * GBP 3050-120 * GBP 3050-160 * GBP 3050-200 *
382 2259 382 2312 382 2316 382 2320
auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage auf Anfrage
90t 120t 160 t 200t

2550 mm 3050 mm 3050 mm 3050 mm
2150 mm 2550 mm 2550 mm 2550 mm
100 mm/sek 100 mm/sek 100 mm/sek 100 mm/sek
8 mm/sek 9 mm/sek 9 mm/sek 7 mm/sek
68 mm/sek 77 mm/sek 86 mm/sek 73 mm/sek
350 mm 375 mm 430 mm 445 mm
104 mm 104 mm 104 mm 104 mm

813 mm 878 mm 858 mm 858 mm
160 mm 180 mm 200 mm 210 mm
350 mm 350 mm 350 mm 350 mm

2 Stck. 2 Stck. 2 Stck. 2 Stck.

80 mm/sek. 80 mm/sek. 80 mm/sek. 80 mm/sek.
620 mm 620 mm 620 mm 620 mm

7,5 kW 11 kW 15 kW 15 kW

100 | 150 | 150 | 150 |

3750 mm 4200 mm 4200 mm 4500 mm
1350 mm 1500 mm 1500 mm 1800 mm
2450 mm 2600 mm 2700 mm 2700 mm
5900 kg 8400 kg 9820 kg 12200 kg

( € GemaB CE-Richtlinien gebaut



metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

metaliisraft

GBP 3050-160

o |

( € Gemag CE-Richtlinien gebaut

a  Esd

- serienmdpig mit numerischer
Steuerung DNC 6000

- standardmdpig 2 vordere Aufla-
gearme mit T-Nuten, Kippnocken
und Seitenanschlag

- mit,,FIESSLER* Lichtschranken-
Sicherheitssystem

- standardmdpf3ig mit manueller
Tischbombierung

- CNC-gesteuerter Hinteranschlag
serienmdpig
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Gesenkbiegepressen

Pragebiegen und Freibiegen - zwei verschiedene Arten des Gesenkbiegen

Als Prégebiegen bezeichnet man ein Verfahren des Abkantens, bei
dem das Blech mit hohem Druck zwischen Stempel und Matrize
geprégt wird. Hierbei sind sowohl Offnungswinkel des Stempels als
auch Offnungswinkel der Matrize nahe 90°.

Durch das Pragebiegen konnen etwas genauere Ergebnisse erzielt wer-
den und es ist eine geringere Genauigkeit der Steuerung notwendig.
Dieses Verfahren ist allerdings weniger flexibel, da jeder Werkzeugsatz
nur flir exakt einen Biegewinkel ausgelegt ist. Auch wird eine vielfach
hohere Presskraft F bendtigt als beim Freibiegen (ca. das 3-8 fache).

Beim Freibiegen hingegen beriihrt das Blech die Matrize nur an den
beiden Kanten. Bei diesem Verfahren ist daher eine sehr prazise
Steuerung (CNC) des Stempels n6tig um Ergebnisse mit ausreichender
Genauigkeit zu erzielen.

Der entstehende Biegeradius wird hauptséachlich von der Offnungswei-
te der Matrize V bestimmt. Form und Winkel des Stempels haben nur
geringen Einfluss auf den Biegewinkel.

Der grof3e Vorteil des Freibiegens ist die Moglichkeit verschiedene Win-
kel ohne Werkzeugwechsel zu biegen. Deshalb wird dieses Verfahren

auch hiufig dem Prégebiegen vorgezogen. Prégebiegen Freibiegen

Presskrafttabelle
Erforderliche Presskraft F fiir 9o° Freibiegen, Zugfestigkeit R = 42 kg/mm?2
Vin mm b in mm rjinmm tin mm Fint/m

6 8 16
4
0,8
3
7

18

Materialdicke
Biegewinkel

Presskraft
Matrizenéffnungsweite
kiirzeste Schenkelldange
Innenradius

Die Matrizenoffnungsweite V sollte das
6-12 fache der Materialdicke t betragen.
Bei Wahl der Matrizenoffnungsweite V
missen auch kiirzeste Schenkelldnge b
und Biegewinkel beriicksichtigt werden.
Je kleiner V, desto kleiner auch der
Innenradius r;.

Die erforderliche Presskraft F kann unter
Einbeziehung der Zugfestigkeit R er-
rechnet werden.

R =20 kg/mm?2 (Al)
Anhand der Presskrafttabelle und mithil- R = 42 kg/mm? (Fe)

fe der Formeln kénnen Sie die richtigen

= 2
Werte einfach selbst bestimmen. R =70 kg/mm? (Inox)
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metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Optional-Zubehor fiir professionelle Gesenkbiegepressen GBP

- serienmdpige Oberwerkzeugklemmung mit - manuelle Schnellspannklemmung fiir - hydraulische Oberwerkzeugklemmung
optionalem, stark gekropftem Rehfufistempel schnellen Werkzeugwechsel (optional) »WILA fiir sekundenschnellen und beson-
ders einfachen Werkzeugwechsel (optional)

- optionale Laserhdrtung von Werkzeugen - serienmdpige Zentrierschiene mit optionaler, - verschiebbare vordere Auflagekonsolen
gehdirteter und geschliffener Multi-V-Matrize (optional)

- Bedienpult CNC-Steuerung Cybelec - CNC-gesteuerte, motorische Tischbombie- - Hinteranschlagssystem mit R-Achse

DNC 880S (optional) rung ,,WILA“ (optional) (optional)
Optional-Zubehdr (nicht nachriistbar) Artikel-Nr. € zzgl. MwSt.  Optional-Zubehér (nicht nachriistbar) Artikel-Nr. € zzgl. MwSt.
CNC-Steuerung Cybelec DNC 880S 388 0801 5.139,00 zus. Auflagearme GBP 2050-40 bis 3050-120 388 0812 859,00
R-Achse GBP 2050-40 388 0802 2.635,00 zus. Auflagearme GBP 3050-160 bis 3050-200 388 0813 925,00
R-Achse GBP 2550-90 388 0803 3.295,00 man. Schnellspannklemmung fiir GBP 2050-40 388 0814 625,00
R-Achse GBP 3050-120 / 3050-160 / 3050-200 388 0804 3.949,00 man. Schnellspannklemmung fiir GBP 2550-90 388 0815 809,00
Hinteranschlag 1000 mm 388 0805 2.159,00 man. Schnellspannklemmung fiir
CNC gesteuerte, motorische Tischbombierung GBP 3050-120 bis 3050-200 388 0816 935,00
»WILA“ fir GBP 2050-40 / 2550-90 388 0806 4.879,00 verschiebbare Auflagekonsole fiir GBP 2050-40
CNC gesteuerte, motorische Tischbombierung (kompl. 2 Konsolen und Fiihrung) 388 0817 1.975,00
»WILA“ fiir GBP 3050-120 / 3050-160 / 3050-200 388 0807 5.529,00 verschiebbare Auflagekonsolen fiir GBP 2550-90
Lichtschrankensystem SICK C4000 388 0808 3.299,00 (kompl. 2 Konsolen und Fiihrung) 388 0818 2.569,00
Sicherheitslaser DFS 1 388 0809 1.319,00 verschiebbare Auflagekonsolen fiir
zus. Hinteranschlagsfinger fiir GBP 2050-40 bis GBP 3050-120 bis 3050-200
GBP 3050-160 388 0810 1.119,00 (kompl. 2 Konsolen und Fiihrung) 388 0819 2.965,00
zus. Hinteranschlagsfinger fiir GBP 3050-200 388 0811 1.249,00 zus. verschiebbare Auflagekonsole (1 Stiick) 388 0820 1.319,00

( € Gemag CE-Richtlinien gebaut 117



