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Jetzt kdnnen Sie alles haben: meist automatisch das fertige
Geschwindigkeit, Flexibilitat, Biegeprogramm und zeigt
Leistungsstarke und zusatzlich gleichzeitig das Programm,

die Vielseitigkeit flr offene das Biegeteil und den aktuellen
Profile und Kassetten. Wenn Biegeschritt an.

Ihr Unternehmen Klempner-
profile, Werbeschilder oder Ge-
h&ause herstellt, oder als Lohn-
fertiger ganz einfach héchste
Flexibilitat bendtigt, dann ist
die TURBObend plus genau die
richtige Maschine fir Sie!

Faszinierend einfach zu bedie-
nen ist die Touch&More Steu-
erung. Mit der revolutionaren
RAS Programmierung wird der
Finger des Bedieners zum Zei-
chenstift. Er zieht einen Biege-
schenkel mit dem Finger einfach
auf das gewlinschte MafB3 und
den gewlnschten Winkel. Die
Zeichnung zeigt das Biegeteil.
Mit einer Simulation kann der
Programmierer schon vorab
erkennen, ob sich die Geometrie
herstellen lasst. Der CADalyzer
erzeugt aus der Profilzeichnung
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Das Hinteranschlagsystem

Ein weiteres Plus ist der extrem
vielseitige Hinteranschlag. Jede
Anschlagreihe hat drei pop-up-

Finger. Ein Servomotor positio-

niert den Anschlag auf jedes

MaB in weniger als 2 Sekunden.

1) T

Standard Hinteranschlag

Kleine Biegeteile fertigt der
Bediener mit dem Standardan- )
schlag von vorne. Fir groBe E

Biegeteile bietet RAS den
Hinteranschlag in J- oder U-
Form an. Bei schweren und
unhandlichen Blechen verlegt
der Bediener seinen Arbeitsplatz
auf die Ruckseite der Maschine.
Durch das vereinfachte Handling
kann er selbst groBflachige
Werkstucke alleine und ohne
Helfer biegen.

E i) g
J-Anschlag links (wahlweise:
CNC am Schwenkgalgen)

& B
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Standard Hinteranschlag mit
kurzem Tischblech

@_l

U-Anschlag (wahlweise:
CNC am Schwenkgalgen)

Vordere pop-up-Anschlagfinger

Mittlere pop-up-Anschlagfinger

Iy

Anschlagsituation

Winkelanschlag
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Positionieren Sie sich im Plus-Bereich!

—

]

Programmierbare Oberwangenposition
fiir offene und geschlossene Umschlége

)

JJ AR
Die extra tiefe Unterwange sichert

maximale Widerstandskraft gegen
Durchbiegung und Torsion

—

Die Biegewange schwenkt 0,1 Grad
genau auf Position

Die Oberwange

Ein super schnelles Antriebs-
system schlieBt und &ffnet die
Oberwange bis zu einer Héhe
von 200 mm. Die Offnungs-
und SchlieBhéhe kdénnen Sie
programmieren. Damit fertigen
Sie offene und geschlossene
Umschlage, die lhre Biegeteile
steif und vielseitig machen. Die
spezielle Oberwangenform bietet
extra groBen Freiraum vor und
hinter der Wange. Ein Plus, mit
dem Sie Biegeteile noch viel-
seitiger herstellen kénnen!

Die Unterwange

Die Unterwange ist in extra
tiefer Kastenbauweise gestaltet.
Zusatzlich ist sie mit den Seiten-
stédndern zu einer stabilen Ein-
heit verbunden. Das bringt maxi-
male Widerstandskraft gegen
Durchbiegung und Torsion. Ein
Plus, das Sie tagtéglich durch
besonders prazisen Biegeteile
schéatzen werden!

Die Biegewange

Auf groéBte Steifigkeit optimiert,
sorgt die Biegewange der
TURBObend plus fiir exakte und
maBgenaue Biegeteile. lhre dy-
namischen Bewegungen sichern
eine extrem hohe Produktivitat.

Die automatische Biegewangen-
Einstellung sorgt flr einen opti-
malen Kraftfluss und schont die
Maschine. Ein Plus, das sich in
Top-Biegequalitat zeigt!

In unter 10 Sekunden ist die Biegewange
automatisch auf die Blechdicke eingestellt

Smax = 2,5 mm
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Smax = 2,5 mm
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Das Werkzeugsystem

Das dreigeteilte Spitzwerkzeug
kann ein einziger Bediener mit
wenigen Handgriffen einsetzen
und entnehmen.

Die prazisionsgeschliffenen
GeiBfuBwerkzeuge sind durch
ein Schnellspannsystem in
Sekunden einsatzbereit. Hand-
liche Segmente von maximal Die vorne-frei Werkzeuge mit groBem Frei-
200 mm Lange machen den raum flr nach innen ragenden Schenkeln
Werkzeugwechsel zum Kinder-
spiel. Vierseitige Kassetten
kénnen 110 mm hoch sein.

Kein anderes Werkzeugsys-

tem bietet so viel Platz fiir Ihre
Biegeteile. Reicht auch dieser
Freiraum noch nicht aus, greifen
Sie zu den XL-Werkzeugen!

Sie er6ffnen maximalen Freiraum
Mit dem Schnellspannsystem sind die vor oder hinter dem Werkzeug.
Werkzeuge in Sekunden gewechselt Ein noch nie dagewesenes Plus
flr die Biegeteilgestaltung!

Die hinten-frei Werkzeuge fir schlanke
und hohe Biegeteile

Smax = 1,256 mm Smax = 1,25 mm

Smax = 2,5 mm Smax = 1,25 mm
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Das Spitzwerkzeug
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Automatische Programmierung
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Wenn Sie im Blro programmie-
ren, nutzen Sie die Offline-Soft-
ware auf ihrem PC.

Dort kdnnen Sie ebenso das
Biegeteil zeichnen oder mit dem
dxf-Konverter eine Biegeteil-
grafik laden.

Der RAS CADalyzer simuliert
verschiedene Biegeablaufe und
erzeugt aus der Profilzeichnung
meist vollautomatisch das fertige
Biegeprogramm. Die Simulation
am Bildschirm zeigt das Pro-
gramm, das Biegeteil und den
aktuellen Biegeschritt.

Bilder werden zu Biegeteilen!

Wenn Sie in der Fertigung
programmieren wird der Finger
des Bedieners zum Zeichenstift.
Er zieht einen Biegeschenkel
mit dem Finger einfach auf das
gewlinschte MaB und den ge-
winschten Winkel.

e -y

i
&)

Die auf USB-Stick oder im
Hauptspeicher abgelegten
Programme findet man schnell
und einfach aus der Ubersicht-
lichen Programmbibliothek.
Zum Erstellen der Grafik bietet
die Touch&More eine Foto-
funktion.
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Nach dem Programmstart zeigt
die Grafik, welchen FuBschalter
der Bediener zu drlicken hat.
Durch Bedienerhinweise wie
,Wenden“ oder ,Farbe oben”
kénnen auch unerfahrene
Bediener perfekte Biegeteile
herstellen.

Sollte es zu einer Kollision
kommen, zeigt die Steuerung
diese Situation gut sichtbar an.
Technologietabellen bertick-
sichtigen die Ruckfederung des
Bleches. Die berechneten Plati-
nenmaBe werden automatisch
um die AbzugsmaBe an den
Biegeradien korrigiert.

Ergonomisch ausgeschwenkte Touch&More Steuerung im Maschinensténder integriert
(Optional: Steuerung am Schwenkgalgen)

SPEAIALE

Die Rustanleitung verdeutlicht,
welche Werkzeugsegmente an
welcher Stelle der Maschine
bendtigt werden. Diese Informa-
tion erhalt der Bediener flr die
Oberwange und die Biegewan-
ge. Zum einfachen Risten zeigt
die Touch&More die Werkzeug-
form grafisch an.

Wer nur gelegentlich an der
Maschine arbeitet, verwendet
die EasyGo-Bedienung. Winkel,
AnschlagmaB, Blechdicke einge-
ben und schon kann'‘s losgehen.
Wer rein ,nach Auge” biegen
mochte, driickt im Spezial-Men(
einfach auf die Punkttasten, um
die Bewegungen der Maschine
einzeln auszuftihren.
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Blechdicke (Stahlblech) 2 mm 2,5 mm
Arbeitsbreite 3200 mm 2540 mm
Anschlagtiefe (Standard) 10 - 1550 mm 10 - 1550 mm
Anschlaggenauigkeit +/- 0,15 mm +/- 0,15 mm
Offnungshéhe der Oberwange max. 200 mm 200 mm
CNC-Biegewangeneinstellung max. 5,5 mm 5,5 mm
Arbeitshéhe 850 mm 850 mm
Maschinenbreite 4340 mm 3690 mm
Maschinentiefe 2100 mm 2100 mm
Maschinenhéhe 1380 mm 1380 mm
Gewicht netto ca. 3500 kg 2800 kg
Luftdruck 5 bar 5 bar
Antriebsleistung Oberwangenmotor 1,1 kW 1,1 kW
Antriebsleistung Biegewange 2,2 kW 2,2 kW
Geschwindigkeiten
Geschwindigkeit der Oberwange 26 mm/s 26 mm/s
Biegegeschwindigkeit max. 80 Grad/s 80 Grad/s
Anschlaggeschwindigkeit 10-1550 mm 19s 19s

RAS Reinhardt Maschinenbau GmbH

Richard-Wagner-Str. 4-10

71065 Sindelfingen - Germany

Tel. +49-7031-863-0

Fax +49-7031-863-185

www.RAS-online.de Anderungen vorbehalten.

Info@RAS-online.de Abbildungen kénnen Optionen enthalten.




