Biegezentru

_::::_:I—I‘i‘l‘i‘I‘l‘FﬁilllllllllllllllllllllEEFl‘i‘F -
T = e
T g~
I o T T Tt T
1

- Schneiden
- Biegen
- Formen
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Biegezentrum

Das XXL-Center: Die Revolution beim Langbiegen!

Kommt Ihnen das bekannt vor?
Beim Biegen von Langteilen
bendtigen Sie immer zwei,
manchmal sogar drei Personen.
Der Platz in lhrer Firma und die
Zeit werden immer knapper. Der
Aufwand und die Kosten, um die
teilweise komplizierten Profile

zu handhaben dagegen immer
hdéher.

Die Lésung:
ein vollautomatisches
Biegezentrum fiir Langteile.

Der Bediener legt einen Blech-
streifen bequem auf und ent-
nimmt erst wieder das fertige
Biegeteil. Das ist schon alles.
Die Maschine zieht das Blech
automatisch ein, richtet es aus,
positioniert es automatisch und
biegt es nach oben und unten.
Kein Drehen. Kein aufwandiges
Handhaben. Kein zweiter oder
dritter Mitarbeiter. Stattdessen
fertigt das XXL-Center auto-
matisch Prazisionsbiegeteile in
Rekordzeit!

Die Werkzeuge rollen auf der
Blechoberflache ab und bie-
gen vorbeschichtete Materi-
alien ohne deren Oberflache

zu beschéadigen. Umschlage
schlieBt das XXL-Center auf ein
programmierbares MaB. Wo Sie
friher Stunden bendétigt haben
um einen Auftrag zu bearbeiten,
sind heute nur noch Minuten
notwendig!
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Fertigungszeiten inklusive Einlegen der
Platinen




Biegezentrum

[ I T T
TN ECT T
[ T O O O I T T
T
[ [ O O O T T

CNC-Steuerung

Die CNC-Steuerung ist das
Superhirn fur alle Maschinen-
ablaufe. Die Programmierung
mit dem RAS CADalyzer ist so
einfach, dass Sie nur die MaB3e
und Winkel eingeben. An der
Bildschirmgrafik sehen Sie, wie
das Biegeteil Schritt fur Schritt
entsteht. Der CADalyzer simuliert
den gesamten Biegeablauf und
stellt ihn als Filmsequenz mit
visueller Kollisionsanzeige dar.
Ist alles in Ordnung, drlicken Sie
die Starttaste und die Fertigung
kann beginnen.

Der CADalyzer erlaubt zudem:

e Geschlossene oder,
auf MaB zugedriickte,
offene Umschlage

® Blechdickenabhangige
Uberbiegewinkel

* Materialabhangige
Uberbiegewinkel fiir das
gesamte Programm oder eine
einzelne Biegung

e Zusammenstellen einer
Auftragsfolge (Jobliste)

e Stlickzahlvorgabe fir das
gewlnschte Biegeprofil

® Anzeige des ZuschnittsmaBes
und des Restschenkels

® Manuelle Einzelschritte um
etwa einen Umschlag innerhalb
des Biegeteils zu schlieBen

Die grafische Programmierung
an der Maschine oder im Buro
ist so einfach, dass selbst un-
geschulte Bediener nach kurzer
Einweisung perfekte Biegeteile
erstellen kénnen.

CADalyzer

Die CADalyzer-Grafik simuliert den Biegeablauf
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Oberwange und die
Unterwange

Hochfeste Werkzeuge mit einem
Radius von 1,5 mm sind in die
Ober- und Unterwange einge-
baut. Sollten sie nach intensivem
Einsatz einmal verschlissen sein,
lassen sie sich einfach auswech-
seln. Mit diesem Innenradius
zuzlglich der Materialauffede-
rung biegt das XXL-Center alle
Blechdicken und alle Material-
qualitaten. Die freien Enden der
Ober- und Unterwange ragen
nur knapp Uber die duBeren
Powereinheiten hinaus. Hier
zeigt sich, welchen Wert RAS auf
eine super steife Maschinenkon-
struktion legt!

Die beiden Biegewangen biegen das
Blech nach oben und unten.

Powereinheiten

Die Stabilitat des XXL-Centers
baut auf den extrem breiten
Powereinheiten auf. Jede einzelne
Powereinheit stiitzt die Oberwange
und die Unterwange zweimal ab.
Das sorgt fiir eine hervorragende
Kraftlibertragung, die sich in per-
fekten Biegungen widerspiegelt.
Die Oberwange und Unterwange
sind an den Powereinheiten nicht
nur angeschraubt, sondern sie
sind mit den Powereinheiten ver-
zapft. Damit ist eine optimale Stei-
figkeit bis in die vorderste Biege- ) o
spitze gesichert. Sie glauben gar SS‘T‘B%\?V%Z"J%‘Z?;%éﬂ'té:;;]”zg ©
nicht, wie sich dies auf die Prazisi- dass es zu keiner Beschadigung der
on ihrer Biegeteile auswirkt! Blechoberflache kommen kann.
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Obere und untere Biegewange

Die Biegewangen verfahren und
schwenken bei der Umformung
nur um wenige Millimeter. Sie
biegen das Blech nach oben und
unten und stellen das Biegeteil
meist vollautomatisch fertig. Bei
Teilen mit Umschlé&gen an beiden
Seiten, muss der Bediener noch
einmal in den Arbeitsablauf ein-
greifen, um das Blech zu Wenden.
Ein Drehen ist jedoch in keinem
Fall notwendig.

Die Biegewange, die nicht in Aktion
ist, verschwindet in ihrer Ausgangs-
position. Der patentierte 300 Grad
Freiraum vor den Wangen schafft
ungeahnte Gestaltungsfreiheit fur
Ihre Biegeteile.

Die Wangen haben eine Festigkeit
von Uber 1000 N/mm? und sind flr
héchste Beanspruchungen ausge-
legt. Die Biegewangen stiitzen sich
zwei bis drei Mal haufiger als bei
sonst Ublichen Konstruktionen ab
und sichern damit perfekt gerade
Biegungen. SchlieBlich dirfen Sie
von RAS ja auch mehr erwarten!




Biegezentrum

[ I T T
TN ECT T
[ T O O O I T T

CEE N EENEE

[ [ O O O T T

Mit einem Freibereich von bis zu 300 Grad
sind komplizierteste Profile herstellbar.

Antriebskonzept

Die Maschine verzichtet auf jede
Hydraulik. Stattdessen sorgen
die geregelten Drehstrommotoren
der Oberwange und der Biege-
wangen fir Power und Dynamik.
Vergessen sind damit Olverluste,
einseitige aufsetzende Wangen,
ungleich zugedriickte Umschlage
oder verspannte Maschinenbau-
teile. Die zentrale Position aller
Antriebe in der Maschinenmitte
sichert eine optimale Kraftvertei-
lung bis ans &uBerste Ende der
Maschine. Das Antriebskonzept
sorgt fiir einen exakten Parallel-
lauf der Wangen und garantiert
damit extrem gerade Biegungen
und gleichmaBig zugedriickte
Umschlage.

Umschlége kénnen auf ein program-
miertes MaB zugedriickt werden.

Hochfeste und wechselbare Werkzeuge
mit 1,5 mm Radius.

Einlegetische

Ein Alleinstellungsmerkmal des
XXL-Centers sind die Einlege-
tische aus Chromstahl. Zu Be-
ginn des Beigezyklus tauchen
sie aus der Arbeitsebene auf und
fahren nach vorne aus der Ma-
schine heraus. Um Zeit zu spa-
ren, kommen die Tische jedoch
nur soweit nach vorne, dass der
Bediener die aktuelle Blechbreite
bequem auflegen kann. Sobald
der Bediener einen FuBschalter
driickt, ziehen die Einlegetische
das Blech in die Maschine.

Einlegetische aus Chromstahl zum
bequemen Auflegen des Blechs.
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Biegen nach unten
Biegen nach oben

Anschlagfinger

Waéhrend die Einlegetische zuriick
in die Maschine fahren, richten
Anschlagfinger im Innern der
Maschine die Platine automatisch
aus. Sobald das Blech an den An-
schlagfingern anliegt, Gbernehmen
die Greiferzangen das WerkstUick.

Die pneumatisch hochgestellten
Anschlagfinger richten das Blech aus.




Greiferzangen

Die Greiferzangen halten das Blech
wahrend des gesamten Biegeab-
laufs und positionieren es auto-
matisch fiir jede Biegung. Bei den
meisten Blechen Gbernimmt der
Bediener erst wieder das fertige
Biegeteil. Die Greiferzangen kénnen
bis auf 10 mm an die Biegelinie
vorfahren. Die Greiferzangen
kénnen aber auch einen vorge-
bogenen oder geschlossenen
Umschlag Ubergreifen.

Optionale Sonder-Greiferzangen
sind zwischen den Standard-
Greiferzangenpaaren angeordnet.
Sie kénnen vorgebogene Profile
bis zu einer H6he von 25 mm
Ubergreifen und bis auf 130 mm
zur Biegelinie vorfahren.
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Bei Umschlagen auf beiden Seiten des
Blechs muss der Bediener das Blech nur
wenden.

Greiferzangen tbernehmen das

ausgerichtete Blech und positionieren es

in jedem Biegeschritt.

Die optionalen Sonderzangen umgreifen
das vorgebogene Profil.

Spannpositionen der Greiferzangen.

Sicherheitssystem

Die formschéne Maschinen-
verkleidung des XXL-Centers
sichert wéhrend des auto-
matischen Arbeitsablaufs die
Zuganglichkeit gemas den
neuesten Sicherheitsrichtlinien.
Zusétzliche Schutzzdune und
Lichtschranken komplettieren
das Sicherheitskonzept des
XXL-Centers.

Sicherheit groBgeschrieben!
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Das XXL-Center: Der Konkurrenz voraus!

Sie fertigen die Profile nicht nur
fur Ihre eigenen Montageteams
sondern liefern sie auch an
Dritte? Kennen Sie das Problem
unleserlicher, unklarer, unvoll-
standiger Handskizzen? Wie
lange dauert es bis der Kunde
ein Angebot in Handen hat?
Welche Kosten fallen fur die
Angebotserstellung an?

Diesen gesamten Prozess
revolutioniert die Software
»,Bendex3D.shop“. Mit dieser
Zusatzsoftware kdnnen Sie
lhren Kunden einen Zugang zu

lhrem Internetportal freischalten.

Die Kunden kénnen Uber das
Internet jederzeit die bendtigten
Profile erstellen und missen

sich nicht an einem vorgefertig-
ten Profilkatalog orientieren: 24
Stunden am Tag und 7 Tage in
der Woche. Die Software prift
augenblicklich die Machbarkeit
der Profile. Fehlende und unvoll-
standige Angaben sowie Falsch-
bemaBungen sind ausgeschlos-
sen. Kann das XXL-Center das
Profil trotz des groBen Freibe-
reichs nicht biegen, zeigt die
Software dem Kunden, was er
andern muss.

Das am Bildschirm erstellte Pro-
fil legt der Kunde nach Angabe
der Laufmeter und Auswahl

des Materials in seinen Waren-
korb. Auf Knopfdruck kalkuliert
das Programm die Kosten und

Die Bendex3D.shop-Software automatisiert Arbeitsablaufe

erstellt dem Kunden ein Ange-
bot, ohne dass Sie auch nur in
Aktion treten mussten. Ent-
spricht das Angebot den Vor-
stellungen des Kunden, kann er
augenblicklich eine Bestellung
ausldsen. Schneller und kom-
fortabler hat noch kein Kunde
Profile bestellt. Diesen Komfort
und diese Schnelligkeit einmal
in Anspruch genommen, wird
niemand mehr den konventio-
nellen Weg des Faxes und das
meist ein bis zweitédgige Warten
auf ein Angebot akzeptieren.

Als Hersteller der Profile erhal-
ten Sie die Kundenbestellung
online. Sie sparen sich die
gesamten Aufwendungen in der
Angebotsabteilung. Dartiber
hinaus wird Sie der Markt als
innovatives Unternehmen wahr-
nehmen und Sie erfahren einen
gewaltigen Imagegewinn.

Und schlieBlich erhalten Sie als
Hersteller nicht nur ein exakt
erstelltes Profil sondern auch
das fertige Programm fir das
XXL-Center — alles automatisch.
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Blechdicke max. (Stahl 400 N/mm?) 1,5 mm 1,5 mm 1,5 mm
Blechdicke max. (Chromstahl 750 N/mm?) 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
Blechdicke max. (Aluminium 200 N/mm?) 2,0 mm 2,0 mm 2,0 mm
Biegelange max. 8480 mm 6400 mm 4240 mm
AnschlagmaB min. 10 mm 10 mm 10 mm
AnschlagmaB max. 750 mm 750 mm 750 mm
Greiferzangen Positioniergenauigkeit +/- 0,1 mm +/- 0,1 mm +/- 0,1 mm
Abstand zwischen 2 Anschlagzangen min. 180 mm 180 mm 180 mm
Anzahl extrabreiter Powereinheiten 8 6 4
Verzapfungen der Wangen in den Powereinheiten 32 24 16
Anzahl Anschlagfinger und Greiferzangen 12 8 6
Freibereich vor den Biegewangen bis zu 300 Grad 300 Grad 300 Grad
Arbeitshéhe 950 mm 950 mm 950 mm
Maschinentiefe 1500 mm 1500 mm 1500 mm
Maschinenlange ohne Schaltschrank 8630 mm 6540 mm 4380 mm
Maschinenhéhe 1800 mm 1800 mm 1800 mm
Gewicht ca. 2x8500 kg 12500 kg 8500 kg
Luftdruck 5,5 bar 5,5 bar 5,5 bar
Anschlussleistung 12,0 kW 6,0 kW 6,0 kW

Geschwindigkeiten

Obere und untere Biegewange 126 °/s 126 °/s 126 °/s
Oberwange 60 mm/s 60 mm/s 60 mm/s
Greiferzangen 350 mm/s 350 mm/s 350 mm/s

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.




