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Effringen - Zaktad produkcyjny RAS Systems LLC w stanie Georgia, USA
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Wszystkie grubosci materiatu odnoszg
sie do 400 N/mm?2 wytrzymatosci na
rozcigganie. Producent zastrzega
sobie prawo do zmian. Zdjecia mogag
dotyczy¢ opcji.
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Wyszukiwarka produktow

Giecie

Czesto zmieniajgce sie detale i wymiary w niewielkich
seriach wymagaja uniwersalnej technologii giecia.
Najbardziej popularne techniki to te z uzyciem pras
krawedziowych oraz zaginarek. Przy prasach ruch
stempla w kierunku matrycy powoduje, ze materiat
znajdujgey sie pomiedzy narzedziami jest wyginany

z obu stron. Z kolei przy zaginarkach arkusz blachy

umieszczany jest na stole. System prowadzenia i tylne
zderzaki pozycjonuja arkusz do linii giecia. Gérna i dolna
belka zaciskajg materiat. Podczas cyklu zaginania belka
gngca przesuwa sie do géry wokdt punktu obrotu osi.

W maszynach wyposazonych w funkcje dwukierunkowe-
go zaginania, belka gngca moze poruszac sie w gore

lub w dét, w zalezno$ci od kierunku giecia.

Sekwencja giecia: Pozycjonowanie arkusza - zacisk - giecie

Obstuga

Wieksza czes$¢ detalu pozostaje na stole podtrzymu- a nastepnie zaginania. Nawet duze detale moga by¢
jacym. W rezultacie zaginanie jest znaczgco szybsze, obstugiwane przez jedng osobe. Dzigki temu zaginanie
szczegolnie przy duzych detalach. Dodatkowe podpory jest bardzo optacalng metoda giecia. W przypadku
gnace nie sg potrzebne. Jednoczesnie zaginanie jest zmiennego kierunku giecia, sg dostepne zaginarki z
bezpieczniejsze, poniewaz operator nie musi by¢ w gieciem w obu kierunkach (technologia UpDown).
ciggtym kontakcie z detalem podczas jego zacisku,

Wieksza czes¢ detalu pozostaje na stole podtrzymujacym
— giete sg krétsze komierze.

tatwos¢ operowania nawet duzymi
detalami przez jedng osobe.
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llo$¢ narzedzi / Zmiany narzedzi

Zaginarki moga gig¢ na dowolny kat przy uzyciu jednego
narzedzia. Maszyna automatycznie ustawia sie do danej
grubosci materiatu. Uniwersalne narzedzia redukujg
czasy przezbrojen, a takze koszty inwestycji i eksploata-
Cji. Zaawansowane zaginarki wyposazone sg w auto-
matyczny zmieniacz narzedzi.

A2

Giecie promieniowe

Promien moze by¢ uzyskany poprzez tryb giecia
»Krok po kroku”. Korzystajgc z matych krokow
zewnetrzna powierzchnia promienia bedzie gtadka,
a poszczegdlne kroki giecia nie bedg widoczne.
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Delikatne powierzchnie materiatu

Zaginanie redukuije slizganie sie narzedzi po materiale
do minimum lub kompletnie je eliminuje w przypadku
niektorych maszyn (Multibend-Center, ProfileCenter).

Brak zarysowan na powierzchni - idealne rozwigzanie
przy gieciu stali nierdzewnej lub powlekane;.

Zuzycie narzedzi

Z uwagi na niewielkie relatywne ruchy miedzy narze-
dziem a powierzchnig materiatu, narzedzie nie wykazuje
zuzycia Sciernego nawet po latach uzytkowania.

Zaginanie felcow

Zaginarka nie wymaga specjalnych narzedzi
do felcowania. Mozna wytwarza¢ otwarte lub
zamkniete felce.
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GIECIE
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Wplyw tolerancji grubosci arkusza

W technologii zaginania, belka gngca ma kontakt z
zewnetrzng strong materiatu i porusza sie doktadnie
na zadany kat. Kat ten jest odniesiony wzgledem
zewnetrznej strony materiatu.

W rezultacie tolerancja grubosci materiatu nie ma
wptywu na kat giecia, czy powtarzalnosc.

Maszyna zaginajgca w gore.

Maszyna zaginajgca w gore
i w dot (technologia UpDown).

Maszyna zaginajgca profile otwarte.

Maszyna zaginajgca
pudetka / panele.

Wptyw metody pomiaru

W zaginarce praktycznie caty materiat znajduje sie
wewnatrz maszyny. Tylko krétki kotnierz wystaje poza
narzedzia gornej i dolnej belki. Maszyna pozycjonuje
detal zamiast kotnierza. Tolerancje w wymiarach arkusza
znikajg wiec przy pierwszym kotnierzu. Wymiar obszaru
miedzy przeciwlegtymi kotnierzami jest zawsze dokfadny.

X

S

INES

Oprogramowanie automatycznie
programuije detal i rekomenduje
najlepsza strategie giecia z 5-gwia-
zdkowym rankingiem. Proces giecia
jest pokazany za pomocg symulacii
3D. Giecie 4.0 jest zrealizowane!

Oprogramowanie umozliwia
programowanie detalu
wspomagane symulacjg 3D.

Maszyna jest wyposazona w
automatyczny zmieniacz narzedzi.

Multibend-Center

UpDownCenter

XLTbend

UpDownBend

GIGAbend

FLEXIbend

TURBObend plus

MiniBendCenter

ProfileCenter

XXL-Center

XL-Center

TURBObend

3060 x 2.0 mm
2560 x 2.0 mm
2160 x 2.0 mm

4060 x 2.5 mm
3200 x 3.0 mm

4060 x 2.5 mm
3200 x 3.0 mm

4060 x 3.0 mm
3200 x 4.0 mm

4060 x 5.0 mm
3200 x 6.0 mm

4060 x 2.5 mm
3200 x 3.0 mm

3200 x 2.0 mm
2540 x 2.5 mm

50 x 40
600 x 600
X 3.0 mm

3200 x 2.0 mm

8480 x 1.5 mm
6400 x 1.5 mm
4240 x 1.5 mm

3200 x 1.5 mm

3150 x 1.5 mm
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Wyszukiwarka produktow

Ciecie

FORMOWANIE

Formowanie

()

Nozyce gilotynowe z wahliwg belkg to urzadzenia Strona
wykonujgce proste ciecia na arkuszach. Goérne ostrze
porusza sie po tuku. Sztywna konstrukcja i bardzo maty
kat nachylenia ostrza zapewniajg, ze arkusze o )
wymiarach od 10 do 15 x grubo$¢ materiatu pozostajg e Ztobiarki 400 x 3.00 mm
plaskie po cieciu. / EasyFormer 255 x 1.75 mm 38
Ztobiarki
11.15-11.35 200 x 1.25 mm 40
Zawijarki obrzezy
. . . " . . . ) . 21.20 1.5 mm 41
Gorne ostrze przenika materiat powyzej Ruch wahliwy belki zapobiega zaklesz- Gorne ostrze oddala sie od dolnego
dolnym ostrzem i zapewnia czyste ciecie,  czaniu sie materiatu pomiedzy dolnym zaraz po cieciu. To pozwala utrzymaé
pod wiasciwym katem. ostrzem a zderzakiem. ostre krawedzie na dtugi czas.
Zamykarki do kanatow 1402 x 1.25 mm
— DuctZipper-V 1002 x 1.00 mm 42
H Zamykarki do kanatow 1402 x 1.25 mm
DuctZipper-L 1002 x 1.00 mm 43
tatwa regulacja szczeliny ciecia poprzez
obrét mimosrodem.
Strona Felcarki
. SpeedySeamer 1.5 mm 44
~ g =
Lkﬁ POWERcut 4040 x 5.0 mm 34
SR €108 (i Nasza innowacyjna technologia zapew- Walcarka do ksztattek
nia ciecia czyste, proste, wymiarowe wentylacyjnych
i pod odpowiednim kgtem. VENTIrounder 1500 x 1.25 45
1%_ —— - PRIMEcut 3100 x 3.0 mm 36 i X o mm
1 # :
o
, Zamykarka do rur —
f’ﬁ : SMARTcut 3100 x 2.0 mm 37 25.15 1520 x0.88 mm 0
| 2540 x 2.5 mm




Centra gnace

Multibend-Center
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Oprogramowanie biurowe z funkcjg
programowania jednym kliknieciem
z formatéw STEP, DXF i GEO.

Nie wymaga zaawansowanej wiedzy.
Szybkie, bezpieczne, precyzyjne.

LT 13 .
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Najlepsze sekwencje giecia sg wyswiet-
lane wedtug 5-gwiazdkowego rankingu.

8

Symulacja 3D pokazuje sekwencje giecia i mozliwe kolizje. Nowe produkty mogg by¢
sprawdzane juz podczas procesu projektowania.

Multibend-Center charakteryzuje
sie szybkoscig dziatania i wysoka
wydajnoscia.

Giecie bez zarysowan na materiatach
wrazliwych. Brak zuzycia narzedzia.

Pudetka moga mie¢ wysokos$¢ 203 mm.

W petni automatyczne sekwencije giecia: pozycjonowanie, obrot,
zaginanie i zmiana narzedzia.

Ze wzgledu na najwyzsza precyzje i powtarzalnos¢ detale nadaja sie do spawania
laserowego.



Centra gnace

Zatadunek i roztadunek

Oprécz recznego zatadunku i roziadunku maszyny istnieje
wiele mozliwosci zautomatyzowania tego procesu.

W zaleznosci od wymaganego stopnia automatyzaciji

i warunkdéw produkceyjnych, systemy automatycznego

zatadunku i roztadunku moga by¢ konfigurowane l

indywidualnie.
Multibend-Center doposazony w modut tadowania Modut ssacy systemu bramowego jest wyposazony w Bezdotykowy czujnik na ramie ssacej do wykrywania
MiniFeeder. Detale sg dostarczane na stét nozycowy. 6 sekcji ssgcych stuzgcych do podnoszenia arkusza wraz podwajnych arkuszy po podniesieniu.

z 45 swobodnie przemieszczajgcymi sie przyssawkami.

k
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Przy module MiniFeeder lub systemie bramowym mozna Multibend-Center z pojedynczym lub podwdjnym Multibend-Center z recznym roztadunkiem detali ze stotu Multibend-Center z recznym roztadunkiem detali ze stotu

zastosowac automatyczne wczytywanie programu przez bramowym systemem zatadowczym. uchylnego lub automatycznie przy uzyciu inteligentnego uchylnego lub automatycznie przy uzyciu inteligentnego

skanowanie kodu kreskowego czy QR z arkusza. robota. Stacja obrotu detali gotowych. Transportowanie robota. Stacja obrotu detali gotowych. Palety dostarczane
palet w systemie ,U" sg z magazynu. Mozliwo$¢ montazu bocznych paneli do

pionowego sktadowania detali.

Multibend-Center z automatycznym
roztadunkiem detali za pomocg pod-
nosnika pneumatycznego.

Multibend-Center z robotem zatadowczym. Pobieranie arkuszy Multibend-Center z robotem zatadowczym. Pobieranie Multibend-Center RAS 79.31-2 3060 mm 2.0 mm 203 mm
z Europalet. Robot moze obracac detale. Inteligentny robot nie arkuszy z systemu magazynowego. Robot moze obracac Multibend-Center RAS 79.26-2 2560 mm 2.0 (2.5) mm 203 mm
wymaga programowania ani uczenia. detale. Inteligentny robot nie wymaga programowania

ani uczenia. Multibend-Center RAS 79.22-2 2160 mm 2.0 (2.5) mm 203 mm

10 11



Centra gnace
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Automatyczne pozycjonowanie formatki
za pomocg systemu ssawek.

Oprogramowanie biurowe z funkcja
programowania jednym kliknieciem

z formatéw STEP, DXF i GEO.

Nie wymaga zaawansowanej wiedzy.
Szybkie, bezpieczne, precyzyjne.

5 = - L B

Najlepsze sekwencje giecia sg wyswiet-
lane wedtug 5-gwiazdkowego rankingu.

12

Symulacja 3D przedstawia sekwencje giecia i mozliwe kolizje. Nowe produkty mogg
by¢ sprawdzane juz podczas procesu projektowania.

Narzedzia gornej belki dla pudetek
wysokosci do 400 mm.

Duza elastyczno$¢ w obstudze dzigki
zastosowaniu przyssawek frontowych
oraz do matych detali.

- ] EM{

Wieksza elastycznos¢ dzieki mozliwosci
uzycia belka gngcej jako zderzaka.

Automatyczny zmieniacz umieszcza Maksymalna doktadnos¢ giecia dzigki
narzedzia gornej belki w odpowiednim opatentowanej geometrii belki gngce;
potozeniu. beam-in-beam.

#

Doktadne wyréwnanie dtugich i
waskich detali za pomocg aktywnego,
prostokgtnego ramienia.

UpDownCenter RAS 78.43 4060 mm 2.5 mm 400 mm

UpDownCenter RAS 78.33 3200 mm 3.0 mm 400 mm

13



Zaginarki

XLThend

SR F

Oprogramowanie biurowe z funkcjg
programowania jednym kliknieciem z
formatow STEP, DXF i GEO. Nie wyma-
ga zaawansowanej wiedzy. Szybkie,
bezpieczne, precyzyjne.
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Najlepsze sekwencje giecia sg wyswiet-
lane wedtug 5-gwiazdkowego rankingu.

14

Symulacja 3D przedstawia sekwencje giecia i mozliwe kolizje. Nowe produkty moga
by¢ sprawdzane juz podczas procesu projektowania.

A A

Maksymalna doktadnos¢ giecia dzigki
opatentowanej geometrii belki gngce;
beam-in-beam.

Dokfadne wyréwnanie dtugich i waskich
detali za pomocg aktywnego, prostokat-
nego ramienia.

Hybrydowy system pozycjonowania
trzymajgcy formatke za pomoca
przyssawek lub bazujgcy do palcéow
zderzaka.

Prostokatny stot pozycjonujacy oraz w
ksztatcie ,T".

Gdy zewnetrzne krawedzie formatki nie
sg proste, pojedyncze palce zderzaka
moga by¢ wytaczone.

Wiegksza elastycznos$¢ dzieki mozliwosci
uzycia belki gngcej jako zderzaka.

Panel sterowania od strony stotu
pozycjonujacego.

Szybka wymiana narzedzi: Umies¢
narzedzia belki gérnej i gnacej wedtug
instrukcji programu... zostang one
zacisniete automatycznie.

XLTbend RAS 71.40
XLTbend RAS 71.30

4060 mm
3200 mm

2.5 mm

3.0 mm

15



Zaginarki

UpDownBend

T

Wysokie narzedzia gérnej belki umozli- Wigksza elastycznos¢ dzigki mozliwosci
wiajg produkcije gtebokich pudetek. uzycia belki gngcej jako zderzaka.

UpDownBend

Elastyczne pozycjonowanie formatek. Belka gngca w pozycji 180 stopni. Rozne warianty stotéw pozycjonujgcych.
Pojedyncze palce zderzaka moga by¢
wytgczone.

maksymalnej pozyciji. minimalnej pozyciji.
UpDownBend RAS 78.40 4060 mm 3.0 mm
UpDownBend RAS 78.30 3200 mm 4.0 mm
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Zaginarki

GIGAbend
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Wysokie narzedzia gérnej belki umo- Automatyczne ustawienie maszyny
zliwiajg produkcje gtebokich pudetek dla zadanej grubosci blachy i promienia
(otwarcie 500 mm). giecia.

18
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Elastycznos¢ projektowania detali dzieki Narzedzie gornej belki z duzg wolng
waskim, ale wytrzymatym narzedziom. przestrzenig z frontu.
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Opcjonalne systemy pozycjonowania: Opcjonalny cyfrowy wyswietlacz do Sitowniki hydrauliczne dociskajg formatki

prostokatny, ,J” i w ksztatcie ,U” regulacji belki gnace;j. z naciskiem 120 ton, zapewniajgc proste
giecie.

AR, Y TS

£ d—

W trakcie zaginania arkusz spoczywa Szybkie ustawienia narzedzi dzigki Docisk hydrauliczny oferuje imponujgce
na stole. Nie ma potrzeby podnoszenia automatycznemu systemowi zacisku mozliwosci podczas zamykania felcow.
elementu. narzedzi.
GIGAbend RAS 76.40 4060 mm 5.0 mm
GIGAbend RAS 76.30 3200 mm 6.0 mm

19
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FLEXIbend = D

Zaginanie zaktadek dzieki segmentowym  Elastycznos¢ projektowania detali dzieki Opcjonalny cyfrowy wyswietlacz do
narzedziom belki gngce;. waskim, ale wytrzymatym narzedziom. regulacji dolnej i gngcej belki.

:I'HHIIHI @

Jako uzupetnienie do prostokagtnego systemu pozycjonowania, opcjonalnie mozna Detal bazowany do ramienia
skonfigurowac ksztatt ,J“ i ,U" prostokatnego

ToeEse Mex: dugose gieca

FLEXIbend RAS 73.40 4060 mm 25 mm
FLEXIbend RAS 73.30 3200 mm 3.0 mm
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Zaginarki

TURBObend plus

Panel sterujgcy umieszczony na
ramieniu.

22

Gorna belka z ostrymi narzedziami.

Narzedzia z szybkim systemem
zaciskowym.

Ustawienie kompensaciji strzatki ugiecia
belki gnace;.

Stot pozycjonujacy z kulkami slizgowymi.

TURBObend plus RAS 62.30
TURBObend plus RAS 62.25

Segmentowe narzedzia gornej belki
z wolng przestrzenig z frontu.

P -
RAS
A " 4

Segmentowe narzedzia gornej belki
z wolng przestrzenig z tytu.

TURBObend plus wyposazony w prostokatny system pozycjonowania.

3200 mm
2540 mm

2.0 mm

2.5 mm

23
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MiniBendCenter

RAS MiniBendCenter jest jedynym na $wiecie centrum gnacym przeznaczonym Automatyczny system ustawiania

dla matych detali. Formatki sg automatycznie fadowane, pozycjonowane i zaginane. narzedzi pozwala na szybkg zmiang
{1} Elate Ustawienie narzedzi jest automatyczne. pomiedzy poszczegdinymi detalami i
"

podczas produkcji matych serii.

Zrobotyzowany zatadunek oferuje Pomiar formatek przy pomocy skanera Mozna ustawi¢ kilka stanowisk giecia
maksymalng elastycznos$¢. Formatki laserowego. wzdtuz dtugosci roboczej maszyny.
moga by¢ pobierane z konteneréw Kompleksowo mozna wykona¢ detal
lub ze stosow. w jednym cyklu.

Najwyzszy poziom precyzji i Dedykowany roztadunek gotowych Roztadunek gotowych detali do
powtarzalnosci. detali w zaleznosci od powierzchni hali, kontenerow.
przeptywu materiatu i delikatnosci detali.

Proste w obstudze biurowe oprogramowanie tworzace z pliku STEP wizualizacje W petni automatyczne dwustronne
3D procesu giecia. giecie przy maksymalnej grubosci

MiniBendCenter RAS 79.05 3.0 mm 50 x 40 mm 600 x 600 mm
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Centra gnace

ProfileCenter ok

Oprogramowanie biurowe z funkcjg
programowania jednym kliknieciem
z formatéw STEP, DXF i GEO. Nie
wymaga zaawansowanej wiedzy.
Szybkie, bezpieczne, precyzyjne.

Najlepsze sekwencje giecia sg wyswiet- Symulacja 3D pokazuje sekwencje giecia i ewentualnych kolizji. Nowe produkty moga
lane wedtug 5-gwiazdkowego rankingu. by¢ sprawdzane juz podczas procesu projektowania.

26

Zapewnienie dokfadno$ci giecia dzieki Mozliwos¢ giecia ztozonych geometrii Automatyczne giecie z krotkim czasem
automatycznemu pozycjonowaniu dos- dzieki duzej, wolnej przestrzeni wokot cyklu. W trakcie procesu giecia obrabia-
tarczanych formatek. narzedzi ny detal nie musi by¢ repozycjonowany.

Automatyczne zginanie ztozonych profili bez interwencji operatora. Giecie bez zarysowan blachy powlekanej
Unikalny system przenoszenia FlexGripper w razie potrzeby automatycznie zmienia lub ocynkowanej, a takze stali nierdze-
potozenie uchwytu. wnej dzieki specjalnemu odejsciu belki

gnacej razem z gietym materiatem.

-

Ruch belki gnacej nie powodujgcy Precyzyjne wymiary kotnierzy, katow i Produkcja jednostkowa jest mozliwa,

zarysowan. prostoliniowosci profili. poniewaz maszyna automatycznie
ustawia sie do zmiany grubosci blach
i rodzaju materiatu.

ProfileCenter RAS 79.30 2.0 mm 100 x 600 mm 700 x 3200 mm

27



Centra gnace

XXL-Center
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Przy wielu mozliwosciach giecia,
najlepsze sekwencje sg wyswietlane
wedtug 5-gwiazdkowego rankingu.

Rysowanie profilu na ekranie dotykowym. Automatyczne programowanie sekwenciji
zginania za pomocg jednego klikniecia. Nie wymaga zaawansowanej wiedzy. Nowe
profile moga by¢ sprawdzane i modyfikowane w biurze.

28

Symulacje 2D lub 3D sekwenciji
zaginania wraz z wizualizacjg ewentual-
nych kolizji.

Wysuwane sekcje stotu utatwiajg
tadowanie i obracanie arkuszy.

Modut tngcy do ciecia szerokich
arkuszy. Automatyczna sekwencja:
ciecie i giecie.

XXL-Center RAS 75.08-2
XXL-Center RAS 75.06-2
XXL-Center RAS 75.04-2

Giecie bez zarysowan blachy powleka-
nej dzieki specjalnemu odejsciu belki

gnacej razem z gietym materiatem.

Zapewniona doktadnosc¢ giecia dzieki

automatycznemu pozycjonowaniu
formatek.

P -
RAS
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Mozliwos¢ giecia wielu réznych geometrii
dzieki 300 stopniowej wolnej przestrzeni
przed belkg gnaca (opatentowane).

-

Chwytaki pozycjonujg detal. Zapewnia
to doktadne wymiary kotnierza oraz
szybkie giecie.

Nie ma potrzeby obracania detalu, poniewaz maszyna zagina w goére i w dot.
Wysoka wydajnos$¢ dzieki szybkim cyklom giecia.

8480 mm
6400 mm
4240 mm

1.5 mm
1.5 mm

1.5 mm

12 - 750 mm
12 - 750 mm
12 - 750 mm

29



XL-Center
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Rysowanie profilu na ekranie doty-
kowym. Automatyczne programowanie
sekwencji giecia za pomocg jednego
klikniecia. Nie wymaga zaawansowanej
wiedzy. Nowe profile moga by¢ sprawd-
zane i modyfikowane w biurze.

e————
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Przy wielu mozliwosciach giecia,
najlepsze sekwencje sg wyswietlane
wedtug 5-gwiazdkowego rankingu.

30

Symulacje 2D lub 3D sekwencji zaginania wraz z wizualizacjg ewentualnych kolizj.

)

300°

=

Chwytaki pozycjonujg detal. Zapewnia Giecie bez zarysowan blachy powleka- Mozliwos¢ giecia wielu réznych geometrii
to doktadne wymiary kotnierza oraz nej dzieki specjalnemu odejsciu belki dzieki 300 stopniowej wolnej przestrzeni
szybkie giecie. gnacej razem z gietym materiatem. przed belkg gnaca (opatentowane).

Nie ma potrzeby obracania detalu, poniewaz maszyna zagina w goére i w dot.
Wysoka wydajnos¢ dzieki szybkim cyklom gigcia.

System pozycjonujgcy moze automaty-
cznie obstugiwac detale stozkowe.

Nie ma potrzeby programowania, aby
uzyska¢ doktadne i doskonale dopaso-
wane profile (detale stozkowe).

XL-Center RAS 63.30 3200 mm 1.5 mm 6.5 - 750 mm
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Zaginarki

TURBObend

Automatyczna regulacja belki gngcej dla cienkich i grubych materiatow. Palce zderzaka w minimalnej pozyciji.

Tyt maszyny TURBObend wyposazonej w prostokgtne
ramie pozycjonujgce.

TURBObend RAS 61.31 3150 mm 1.5 mm 6.0 - 1000 mm
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Gilotyna

POWERcut

System sortowania i podtrzymywania
utrzymuje arkusz przed cieciem.
Eliminuje to opadanie materiatu ponizej
zderzaka i gwarantuje doskonate wy-
miary ciecia.

34

Dtugie arkusze mozna cig¢ wykorzystu-
jac utozenie pod zderzakiem. Zderzak
przesuwa sie do maksymalnej pozyciji,
a podpora podtrzymujgca arkusz lekko
sie obniza.

Po wykonaniu ciecia system podtrzy-
mywania blachy moze sie ustawi¢ pod
trzema réznymi kgtami. Nawet mate
paski o szerokosci 40 mm moga zesliz-
gnac sie cicho i delikatnie.

System podtrzymywania arkusza pro-
wadzi nawet cienkie materiaty dokfadnie
do pozycji zderzka CNC.

Mini zderzaki od frontu umozliwiajg
doktadne pozycjonowanie arkusza
(w opcji rowniez z precyzyjng skalg).

Zrzutnia do odbioru matych detali
z frontu maszyny.

Programowalna zrzutnia matych de-
tali umozliwia dostarczenie pocietych
kawatkéw (maks. 200 x 500 mm) do
pojemnika przed maszyna.

hS g T —

Przestronny kontener na odpady.

Tr r

Funkcja powrotu: Tylny zderzak umozli-
wia popchnigcie pocietych detali do
operatora ponizej strefy ochrony pal-
cow. Krotszy czas cyklu i efektywniejszy
czas produkcyjny.

Wolna przestrzen dla tatwej wymiany
ostrza.

| — | I N —

W celu przyciecia krawedzi podpora
podtrzymujgca arkusz porusza sie do
tytu tak, aby ciete paski mogty wpas¢
bezposrednio do kontenera.

POWERcut RAS 86.43
POWERcut RAS 86.33

4040 mm 5.0 mm
3190 mm 6.3 mm

5 - 1000 (1500) mm
5 - 1000 (1500) mm
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Gilotyna

PRIMEcut

Ciecie matych paskow bez efektu
skrecania.

Sterowanie za pomocg dotykowego Dzwignia do regulacji szczeliny ciecia Zrzutnia dostarczajgca uciete kawalki
ekranu. na PRIMEcut. na tyt maszyny.
36

SMARTcut

Sortowanie ucietych elementéw na
tyt lub przéd.

Zrzutnia dostarczajgca uciete kawatki na Dzwignia nozna przetaczajaca kierunek Wygodne podswietlenie LED linii ciecia.
przéd maszyny. sortowania.
PRIMEcut RAS 53.30 3100 mm 3.0 mm 5-750 mm
SMARTcut RAS 52.30 3100 mm 2.0 mm 5-750 mm
SMARTcut RAS 52.25 2540 mm 2.5 mm 5-750 mm
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Ztobiarka RAS
A " 4

EasyFormer

Rolki FL do zawijania kotnierzy bez Rolki karbujgce. Rolki do podwdjnego kotnierza.

obracania detalu.

Rolki ztobigce do prac izolacyjnych. Potgczenia wkrecajgce. Potgczenia do rur hydraulicznych.

Szklany, dotykowy panel sterowania. Zderzak do rur izolacyjnych. W sytuacji awaryjnej funkcja UnLock
natychmiast otwiera rolki.

EasyFormer RAS 12.65-2 3.0 mm 100 mm 400 mm
EasyFormer RAS 12.35-2 1.75 mm 63 mm 255 mm

Tryb ,uczenia“ Tryb ,automatyczny*
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Ztobiarka

RAS 11.35
RAS 11.15

e YTy
T T e
¥y e Wi

W zestawie maszyny 9 par rolek.

Rolki Ztobigce.
RAS 11.35 1.25 mm 50 mm 200 mm
RAS 11.15 1.25 mm 50 mm 200 mm
40

Wywijarka obrzezy

P -
RAS
A " 4

RAS 21.20

Gorna przystawka do wykrawania
zamka krzywkowego.

Produkcja obrzezy kotnierzy do elementéw wentylacyjnych. System automatycznego prowadzenia

arkuszy.

Dane techniczne Max. grubo$é Wysoko$¢ kotnierza (min. — max.) Predkos¢

RAS 21.20 1.5 mm 6 -15mm 0 - 9.4 m/min
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DuctZipper
typu V

Kanat z podwdéjnym zamkiem. Kanat wentylacyjny

DuctZipper z uszczelnieniem SealJet Szczelina kanatu uzupetniona kitem Autopilot i wzmocniony system uchwytu
zapewnia maksymalng szczelnos¢ i uszczelniajgcym zapewnia najwyzszg blachy w RAS 20.12 DuctZipper.
efektywnosc¢ energetyczna. szczelnose.
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DuctZipper
typu L

DuctZipper typu L jest specjalnie zapro-
jektowany do duzych kanatow. Pozycja
robocza na DuctZipper-L jest obrocona
0 45 stopni. Poziomy kotnierz kanatu
spoczywa na stole, a pionowy kotnierz
skierowany jest prosto w gore. Rowki w
pionowej $cianie umozliwiajg operatorowi
tatwe trzymanie i prowadzenie kanatu w
trakcie przechodzenia przez maszyne.

tatwy dostep do rolek formujgcych w Ulepszona doktadnos¢ zamykania
celach konserwacyjnych. skutkuje mniejszymi odksztatceniami
na przekroju kanatu.

Podwojona szybkos¢: Po wykonaniu i zdjeciu pierwszego kanatu, operator przytrzy- Nawet bardzo duze kanaty mogg
muje nastepny kanat za pomocg AutoPilota i jest gotowy przekaza¢ go na maszyne. by¢ produkowane tylko przez dwoch
operatorow.
Dane techniczne Max. grubosé Min. przekréj kanatu Predkosc¢
DuctZipper RAS 20.12 1.0 - 1.25 mm 140 x 140 mm 15 m/min.
DuctZipper RAS 20.10 0.5 - 1.00 mm 100 x 100 mm 15 m/min.
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Felcarki Walcarka do ksztattek wentylacyjnych B A S
A " 4

VENTIrounder

Zamki stojgce, Pittsburgh, Snaplock Zamek typu ,S*“ z rolkami do listwy Zestaw rolek do zamka Pittsburgh. Do zwijania elementow kolan z zamka- Skala dla regulacji promienia. Rolki mozna tatwo regulowa¢ do
oraz typu ,S* zamykajgcej (Drive Cleat) mi Snaplock, Pittsburgh lub zamkiem szerokos$¢ detalu.
stojgcym.

SpeedySamer z systemem smarowania Prowadzenie matych detali. taczenie typu SnaplLock Usztywniajgce szczypce zapewniajg Rolki do zamka stojgcego. Tasma do szybkiego

do stali nierdzewne;. doktadne promienie. pozycjonowania rolki.
SpeedySeamer RAS 22.09 1.5 mm 16 m/min. Dane techniczne Max. grubosc Dtugos$¢ robocza Przyblizona predko$¢
SpeedySeamer RAS 22.07 1.5 mm 7 16 m/min. VENTIrounder RAS 40.91 1.25 mm 1500 mm 10 m/min.
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Zamykarka do rur MADE IN GERMANY

RAS 25.15

Projekt

Ciecie plazmag

Toczenie

Do zamykania wewnetrznych i zewnetrznych zamkow na
rurach okragtych.

Dane techniczne Max. grubosé Dtugos¢ robocza Srednica watu

RAS - Regionalna produkcja na rzecz

RAS 25.15 0.88 mm 1520 mm 90 mm Montaz elektryki Kontrola jakosci zrébwnowazenia globalnego rozwoju
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