ROULEUSE
PLIEUSE

A DOUBLE
VOLET

PLIAGES POSITIF
ET NEGATIF

Rayon de roulage

’ -

Phase de pliage

Pliage positif et/ou negatif

Usinage de différents matériaux Zinc, cuivre, acier galvaniseé et laqué,

aluminium laqué, inox

De 0,4 mm a 2,0 mm
(en fonction du matériau utilisé)

Epaisseurs usinées Sur demande, jusqu’a 4 mm d’épaisseur

1,2 mm max. pour I'inox

Dimension utile des piéces finies {112 P10

|

Longueur machine 4,6,9et12m

Ouverture du tablier en hauteur

Longueur maxi. de pliage et roulage
Longueur mini. de pliage et roulage
Largeurs standards de pliage 600 et 900 mm
Largeur spéciale maxi. de pliage

Puissance totale maxi. des motorisations

Puissance maxi. centrale hydraulique principale

Spéecifications de pliage

1
Systéme de réglage de la | N
courbure et de I'épaisseur G - h\“w\—: I
de latéle par le biais ! I--i%-_-}-—ﬂ
d'indicateurs mécaniques T T
de précision. ,I 4

Phase de roulage

Roulage mini. @ 60 mm, maxi. infini

Precision et reproductibilite imesures effectuées sur toutes les sections droites de la piece rédlisee):

Longueur entre les 2 plis, longueur pli/bord (dimensions externes) et longueur de I'arc de roulage

Champ de longueur nominale

Tolérance admissible

Angle de pliage

Tolérance admissible

Rayon de roulage

Tolérance admissible =1%

Aucune abrasion, bosses ou autres types de défaut esthétique sur la superficie des téles usinées (prélaquées ou
non, et de quelconque nature qu'elles soient), méme en absence de film protecteur.
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« Elaboration et optimisation
automatiques de la séquence de
roulage/pliage en fonction du
plan de la piéce a réaliser,
de I’épaisseur et de la nature
du matériau utilisé

o Contréle automatique des
" collisions et des interférences
avec la machine avec toutefois la
possibilité d’ autoriser tous types

L . de pliages/roulages
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* Mode de gestion manuel des
pliages avec possibilité de
' sélectionner I'angle de pliage
et indépendamment la position
initiale du tablier, des gaches et
des pinces postérieures

h'-_
» Mode de gestion manuel
. desroulages, avec possibilité
de sélectionner le rayon de
courbure et la longueur de I'arc et
indépendamment la position initiale

du tablier, des gaches et des pinces
postérieures

« Possibilité de créer une base
de données de matériaux pour
la gestion automatique du retour
élastique de pliage et de roulage

N—

e Mise en mémoire du programme
d’usinage avec tous ses
parameétres

Structure en acier mecanosoudeée.

Prise des pieces au moyen de pinces avec
systeme de position automatique pour le
roulage ef pliage. Motorisation brushless,
rotation du rouleau inférieur assistée avec
encodeur, rouleau supérieur fou.

Descente du tablier avec un systeme de
cylindres hydrauliques a course fixe.
Reglage du tablier au moyen d’une vis sans
jeu; les systemes de prise sont actionnes
par des réducteurs, moteurs brushless
pour effectuer la conicité des feuillards en
phase de pliage ef roulage. Banc pourvu
de brosses, pinces en acier recouvertes de
matériau spécial anti-rayure.

Systeme hydraulique avec serre-flan sur la
lame de pliage.

Une lame fixe et une lame rotative, type a
volet, pour réaliser des pliages a 135°.
Reglage éelectronique CN.

Chargement manuel des feuillards par
I'avant de lamachine et positionnement
automatique des pinces.




