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Angebotsnummer 251130-06 Datum: 30.11.2025

Abkantpresse MOD. GHT 125-3000

Sehr geehrte Damen und Herren,

wir danken fiir lhre freundliche Anfrage und lhr Interesse an der G-Press Maschinenreihe. Wir freuen

uns, lhnen hiermit unser Angebot fiir d 25 x 3000 zukommen zu lassen.

Wenn Sie weitere Informationen bendti e mit uns in Verbindung setzen; wir

werden lhre Fragen gerne beantworten.

ispielbild GHT
3m)

Grundaus

e CNC Steuerung Cybelec Visitouch
e 6+1 Achsen: Y1-Y2-X-R-Z1-Z2 +V
e Automatische CNC Keilbombierung
e System zum Ausgleich der Rahmenauff ung — G-REFLEX
e Hinteranschlagsystem mod. GHP-4
e Servoangetriebener Hauptmotor
e Led Anzeige am Pressbalken zur Visualisierung der Anschlagpositionierung
e Sicherheitssystem: DSP AP+MCS

e HAWE Hydraulik System

e CE standard Norm
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4+ Uber G-Press

G-Press ist ein seit 10 Jahren in China ansdssiges Metallverarbeitungsunternehmen mit einem
Fertigungskonzept, das europaischen Standards folgt. Seine Technologie stammt vom italienischen
Original Gasparini. Beide Unternehmen haben in ihren jeweiligen Landern Forschungs- und

Entwicklungszentren eingerichtet und chen seither Ideen nd verbessern ihre Produkte. Unsere

Fabrik befindet sich in der Stadt Dong T ghai entfernt) und hat eine Flache von

20.000 Quadratmetern. Die erwartete ja azitat liegt bei ca. 600 Abkantpressen, 60
Schermaschinen und 10 automatisierten B e Abkantpresse, die wir bauen kdnnen,

hat eine Presskraft von 2000 Tonnen.

Shanghai sal Entwicklu

iy ontagelinie nach deutschem standard im
Produktionsstandort auf 20.000 gm ‘ : Prozess aufgebaut
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4+ Technische Daten

ABKANTPRESSE GHT 125-3000

7
8
Anlage
9
Auflenmasse
10 Mz
STANDARD AUSSTATTUNG
11 C

12 CNC gesteuerte Achsen

13 Sicherheits System

Pos. |Beschreibung Masseinheit Daten
1 Biegekraft KN 1250
2 Gesamte Biegeldnge mm 3100
3 Abstand zwischen den seitlich 2600
4 Ausladung 500

5 Zylinderhub 300

6 Einbauhdhe

elec VisiTouch zt

-Y2-X-R-Z1-72 +V

SP AP+MCS

14 Vordere Auflagetische Model SP 2 Stlick
15 Oberwerkzeugklemmung Model System Wila [hydraulisch
16 Matrizenklemmung Model System Wila [hydraulisch

17 System Hinteranschlag

Model GHP-4 mit Pneumatik Support

18 Anzahl Anschlagfinger

2 Stiick motorisch + 2 Stiick manuell

19 Motorische CNC Keilbombierung

Proportionale

20 Standerauffederungskompensation

G-Reflex
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21 Ol Wirmetauscher Inklusiv

22 Klimagerat flr Elektroschaltschrank Inklusiv

23 Zentralschmierung Pressbalken Nicht Inklusiv
24 Werkzeugsatz Nicht inklusiv
25 Hydraulik Ol Nicht Inklusiv
26 Werkzeugsatz Wartung

27 Bedienungsanleitung

28 Inbetriebnahme und Installatio nklusiv
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# Design & Herstellung

Rahmen-Design:

Die Abkantpressen der Serie GHT wurden vom italienischen Gasparini Familienteam entwickelt und

konstruiert. Der Maschinenkdrper wird in China unter Verwendung der italienischen

0.04143 KM
0.03315
0. 02486
0. 01657
0.00829

0 RhE

Produktionsmethode und -prozess zu

Um zu gewahrleis dass die Maschin ger Belastung eine gute Stabilitdt und

g der 2,5-fac

ungsanalyse
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Herstellung:

S

6m CNC Bearbeitungszentrum 12m CNC Bearbeitungszentrum

Die von G

Echtzeit

Technologie analysiert das Verhal rbeitung in "Echtzeit" und

ermoglicht so einen doppelten Vor odukt und weniger Aufwand

fur den Bediener.

Process

\—— Schweissen UNI Standard

Schweissen und Anfasen E=—=p
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dem italienischen und europais
durch die Entwicklung und Herst i sen tatig.
Die Verwendung von technologisc ten Generation aus dem

europaisc it sehr leistu

arantiert eine iegung

in kiirz meidet Prod

Die GHT-Baureihe steht flir hochste Qualitat und Zuverlassigkeit — fir die gesamte Lebensdauer
der Maschine! Bei der Entwicklung dieser Serie verwenden unsere Konstrukteure stets die
neueste Generation von 3D-CAD-Software und FEM-Analysewerkzeugen und erreichen so

maximale strukturelle Stabilitat.
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Einzigartige Technologiesysteme wie G-FLEX und G-CS garantieren zudem eine

beispiellose Biegegenauigkeit. Das hochwertige Design der GHT-Baureihe sorgt im laufenden
Betrieb fiir Minimierung von Ausfallzeiten und Ausschuss sowie fiir hochwertige, zuverlassig
reproduzierbare Ergebnisse. Die Abkantpressen der Baureihe GHT werden hinsichtlich Design,

Ausstattung, Zubehor und Autom auf die spezifischen Bediirfnisse

des jeweiligen Anwenders ausgeleg

In der GHT-Serie werden ausschliel3lic ten namhafter Qualitatshersteller

® Prazise dank robustem Hinte
* Modernste numerische Steuer

¢ Hochdynamische Sicherheitsaus

| es viel komplexer zu

zieren ist, hat sich G-Press fir eine
erschraubte Konstruktion
tschieden: Auf diese Weise ist es
oglich, eine viel héhere Prazision in
Bezug auf die Konstruktion der
Maschine zu erreichen, was somit auch
die bestmogliche Prazision in der

resultierenden Biegung garantiert.
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Im Vergleich zu SchweiRkonstruktionen erfolgt bei der

verschraubten Variante kein Warmeeintrag in das
Material. Das bedeutet, dass es keine Spannungen gibt,
die zu ungewollten Verformungen des Systems und damit

zu Ungenauigkeiten fliihren kdnnten.

Der unid
besteht

oberen ung ausgelegt. Die n erforderliche ert

entsprechend de ,die zum Biegen des ebracht werden mu uert

automatisch die relative Bewegung des Keilblo urchbiegung effektiv zu kompensieren.

an* 90" o
= a0 <80" [0~

Das mechanische Kompensationssystem ist, ebenso wie das hydraulische, eine grol3e Hilfe fiir den

Bediener wihrend des Biegevorgangs; es ist zuverlassig, prazise und unterliegt keinem Olaustritt.
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4 G-REFLEX — System zur kompensation der Stinderauffederung

Das G-FLEX-System von G-Press steuert diese Schulter6ffnung dank eines Messgeréts, das in Echtzeit mit

dem Hydrauliksystem kommuniziert.

tzeit die reale

Das Syste der Stempel

den Verfor

LINER ENCODER
LEVER SYSTEM
?
e ‘

YAWNING
EFFECT

’

C SHAPED SUB FRAME before bending during bending
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=+ Testen der Biegegenauigkeit

Die GleichmaRigkeit der Biegewinkelgenauigkeit Gber die gesamte Lange ist eine der wichtigsten
Faktoren bei Biegemaschinen, wenn Werkstlicke Gber die gesamte Lange der Maschine gebogen
werden. Durch das hydraulische System zur Kompensation von Winkelabweichungen in der Mitte, G-

Reflex und die speziellen Balkenmonta ahrlei i presse G-Press, dass das Werkstilick im

vollen Genauigkeitsbereich von = 15 ‘i

3M LONG PIECES

Werkstiick =——=

SMALL PIECE
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4 Hinteranschlagsystem

Das Hinteranschlagsystem/-- ist bei der MaRgenauigkeit des Biegeprodukts ein weiterer wichtiger
Bestandteil einer Abkantpresse. Der 4-Achsen-Hinteranschlag (X-R-Z1-Z2) der Standard-GHT-Baureihe
gewadhrleistet eine duRerst flexible, prazise und schnelle Positionierung fast aller komplexen Biegeteile.
Die Genauigkeit des Anschlages wird unter anderem durch den Einsatz der Doppelten Trapezfiihrung

realisiert.

Die hinte male:

ige Losung

e Wenn der Finger einer groRen Aufprallkraft ausgesetzt ist, springt er automatisch heraus,
wodurch eine Beschadigung des gesamten Mechanismus und eine Beeintrachtigung der

Position vermieden wird.
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4+ Servomotor

Der Motor bietet eine hervorragende Beschleunigung und ist ideal fiir Hochgeschwindigkeits- und

Prazisions-Abkantpressen geeignet.:

e hohe Laufruhe

e GroRer Drehmomentbereic

e Hohe Maximaldrehzahl
e Hochauflésender Encoder

e Hohe Fahrgeschwindigkeit bei

und Rickwartsbewegung

75 W= Servo main motor power

X .

N\ gl;gnsumptlon (kWh/B)
= o0 mmmm Three—phase asynchronous motor
= S power consymption. (l@%l/h)
=~ O e lnergy-saving ratio (%

©
Q.
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H
>
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—
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Typ Abkantpresse
. -
Saving 30%
stroke upper beam At—1.4as
or I 1
Standard technology
A A Servo
down upwards
10
Mutepoint
6
4
Bend Relaxation
2
uT
o 0.5 1

t [s]
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4 CNC Steuerung Delem DA60S

DA-69S

DA-60S - Serie 3D-Grafik-
Steuerung fir CNC-Abkantpressen

Die DA-69S ist das Spitzenmodell unter den
Steuerungen und kombiniert eine zuverldssige
grundlegende Steuerungsfunktionalitét far
Abkantpressen mit den neuesten Optimierungen zur
Steigerung der Produktivitit. Neben hochster
Prazision und Bedienkomfort fiir den Bediener macht
sie die heutigen Abkantpressen vielseitiger denn je.
Die Integration von Maschinen in die
Fertigungsprozesskette ist dabei entscheidend.

Der auf modernster industrieller Touch-Screen-
Technologie basierende Steuerungsbetrieb bietet einen
Zugriff auf die bewdhrte  erneuerte  Delem-
Benutzerschnittstelle und eine direkte  Navigation
zwischen Programmierung und Produktion. Funktionen
befinden sich direkt dort, wo sie gebraucht werden, was
fir eine optimierte Ergonomie in der gesamten
Anwendung sorgt.

Komplette hochmoderne Funktion

Die DA-69S bietet sowohl 2D- als auch 3D-
Programmierung einschlieBlich automatischer
Biegefolgeberechnung und Kollisionserfassung.
Vollstandiges  3D-Maschinen-Setup mit  mehreren
Werkzeugstationen, die ein echtes Feedback Uber die
Durchfiihrbarkeit und Handhabung des Produkts geben.
Die Offline-Programmierung mit Profile-S 3D steigert die
Produktivitdt und Maschinenverfiigbarkeit. DXF-Import
sowie 3D-Import helfen bei der Konvertierung von
Designs und Werkzeugen. Hocheffektive
Steuerungsalgorithmen optimieren den Maschinenzyklus
und minimieren die Setup-Zeit.

Durch das modulare Konzept und die
Skalierungsfunktionalitat kann die gewlinschte
Anwendungskonfiguration einfach angepasst werden.

Das bewahrte Echtzeit-Betriebssystem von  Linux
ermdglicht eine solide Integration mit der Anwendung und
ist eine starke Basis flir maximale Zuverlassigkeit. Ein
reibungsloses Anfahren ist auch nach plétzlicher
Abschaltung gewahrleistet.

Das OEM-Panel (ber dem  Bildschirm, das
Maschinenfunktionen und OEM-Anwendungsschaltern
vorbehalten ist, ist in das Design integriert und kann je
nach gewinschter Anwendung verwendet werden.

DA-69S Eigenschaften:
® 3D- und 2D-Grafik-Touch-Screen-Programmierbetrieb

® 3D-Darstellung im Simulations- und
Produktionsbetrieb

® 24" Farb-TFT mit hoher Auflésung

® Kompatibel mit Delem Modusys (Modul Skalierbarkeit
und Adaptivitat)

® USB, Peripherie-Schnittstelle
® Unterstiitzung flir Industrie~4.0-Konnektivitat orcua

optional)
® Fertigungssteuerung, Joblistenfunktionalitét
® Offene Systemarchitektur
® Sensor Biege- & Korrekturschnittstelle
® Profile-S 3D Offline-Software

Delem

Everything under control Part of KEBA group.

Innovation by Italian Technology
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4 HAWE Hydraulik System

HAWE Hydrauliksystem: das hydraulische Steuersystem der Biegemaschine besteht aus einem SAKB-
Druckregelblock und zwei unabhangigen Fillventilen, um einen prazisen und effizienten Betrieb der

CNC-Biegemaschine zu gewahrleisten. Alle Ventile (aufler dem Fillventil) sind in einer Steuereinheit

integriert. Der Biegekraftfluss wird durc euert. Auf diese Weise kdnnen die

Betriebsgeschwindigkeit (Anfahren, Arbe der erforderliche Druck gesteuert

werden.

odelle mit eine
d PSH-Ventile ermdg
gleichzeitige Erregung der Magnets iden Enden des Magnetventils.
e \Weitere Optionen (wie z. B. ein

hydraulischer Biegeausgleich) kdénne

angeschlossen werden.

euerung durch

isches Spannmodul oder ein proportionaler

die Schnittstelle des Hydrauliksystemmoduls

e Das System entspricht den geltenden Unfallverhiitungsvorschriften und wurde mit der

Baumusterprifbescheinigung Nr. 13028 zertifiziert.

Innovation by Italian Technology
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+ LED-Bar PBS

zur Anzeige der Position des Hinteranschlags

LED bar component composition

e Echtzeitverfolgung der i gfingers beim Biegen.

e Die LED-Lichtleiste a igt die aktuelle Position des

"Hinteranschlagfingers" a erkstiick wahrend des Biegevorgangs

schne ichten kann, wa

|

Press brake
System

e Die LED-Lichtleiste bietet Warn- und Schutzzeichen, indem sie ihre Farbe entsprechend den
drei Arbeitsbedingungen der Abkantpresse andert: Annaherungsgeschwindigkeit (gelbes LED-
Licht), Arbeitsmodus (rotes LED-Licht) und Riicklauf (griines LED-Licht).

Innovation by Italian Technology
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< Manuell verschiebbare vordere Auflagetische

Manuell verschiebbare vordere Auflagetische fiir die Serien GHT.

Die vorderen Auflagetische sind manuell seitlich in Z- Richtung verschiebbar und tiber Handrad

hohenverstellbar.

4 FuB

Das G-Press-FulRpedal entspricht den CE-Siche erungen und

weist folgende Merkmale auf:

e Doppelter Sicherheitsschalter, der das ken der Maschine

nur zulasst, wenn der FuR vollstandig imPedal steht
e 3-Positions-Sicherheitskonzept
e Mit abgeschirmten trittsicherem Anschlusskabel

e Kann zu einem kabellosen FuBschalter aufgeriistet werden

Innovation by Italian Technology
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4 Sicherheitskomponenten DSP AP+MCS

Wichtigste technische Merkmale:

e Laserschutz, Mehrstrahl-Empfanger
e Schutzbereiche: Vorderseite, Mitte und

Ruckseite

e Die Sicherheitsstufe ist CAT.4 und SIL3
e Schutzgrad des Detektionsgehduses: IP 65

e Laserklassifizierung: Klasse 1 M

e Reaktionszeit: 5 ms

e Betriebstemperatur: 0°C~50°C

e Montiert auf dem oberen Balken [ e LG

e Geschwindigkeitswechselpunkt: 5mm +
Anhaltebereich

e Der maximale Schutzabstand: 15M

e LED-Anzeigen zeigen verschiedene

Zustande

Besteht aus einem mehrstrahligem Sicherheit , dieser ist am Seitenrahmen angebracht

Innovation by Italian Technology
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4+ Elektroschaltschrank

Das Design des Schaltschranks basiert auf den aktuellen Vorschriften und verwendet nur hochwertige

europadische Komponenten.

Die MCS-Steuerung steuert und bedie

Sicherheitssyst er Maschine mi

Alle Syste e sichere Ve

<+ OLKu

G-Press installiert den Split-Kiihler im Hydraulik die beste Warmelubertragung bietet,

mindestens 10-20 Mal in der Wirkung verbesser gleich zu herkdmmlichen Messingrohren oder

anderen Warmetauschern. Eine Pumpe und ein K

Innovation by Italian Technology
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<+ Stempel Klemmung mod. GS-T.M

In der Serienausstattung sind Abkantpressen von G-Press mit den Qualitatsklemmungen von Promecam
ausgestattet. Die GHT-Baureihe verfligt bereits im Standard bzgl. der oberen Werkzeugklemmung liber
eine SCHNELLWERKZEUGKLEMMUNG von Promecam, TYP KYOKKO. Dabei handelt es sich um ein

Schnellwerkzeugwechselsystem mit frontaler Entnahme: Die Halterung ist mit einem Hebel zum

einfachen Offnen und SchlieRen der H-

<+ Matri

ung mod.

Die untere ng ist im Sta
ausgestatt lemmende We

hochprazise zu se zentriert wird.

e

Innovation by Italian Technology
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< Biegelinienlaser G-Sniper 4.0 -Option

Besonders bei grofRen Teilen, Rauten, Kalandrierungen und unregelmaligen oder konischen Formen ist

der G-Sniper 4.0 ein unschlagbares Werkzeug:

JBER 67 % ZEI

h°] P
! ‘ P-x = 1024
e ) i
1
[
@//_\\O/ e
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+ Hydraulische Stempelklemmung mod. G-WCSUP.- Option

Ein schneller Werkzeugwechsel ist der Schllissel zu einer hoheren Auslastung der Abkantpresse. Sparen
Sie Zeit durch hohere Klemmgeschwindigkeit, automatisches Einsetzen und Ausrichten der Werkzeuge

sowie Bedienerunterstitzung fiir die Positionierung und Handhabung der Abkantwerkzeuge.

CINF. - O

en Auslastun . Sparen
Sie Zeit dur: geschwindigke Einsetzen und A erkzeuge

ndhabung der Abkant uge.

nklusiv Ty-Verstellung alle 200 mm,
G-Press hydraulik Matrizenklemmung ist mit bis

zu 200T/M belastbar

Innovation by Italian Technology
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+ Aktive optische Winkelmessung -Option

Dieses optische Winkelmesssystem basiert auf Laser und Kameras und unterstitzt die Biegegenauigkeit

der Maschinen mithilfe von Sensoren.

Vorteile
e Echtzeit Komunikation

e Arbeitet berihrungslos
e Unabhangig von Materialdit
Kei an den Werk
Messzyklen

CNC verschiel

ung berechnet un Standerauffederun

Innovation by Italian Technology
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+ Vordere CNC-gesteuerte Biegehilfen mit Parkstation -Option

Die Biegehilfen werden automatisch von der CNC-Steuerung gesteuert. lhre Funktion besteht darin, dem

Bediener wahrend des Biegezyklus den Biegeablauf zu erleichtern.

Mit Hilfe dieser technischen Lésung wird der Bediener beim Handling von schwer zu handhabenden

Teilen unterstitzt. Insbesondere beim Biegemsg tickzahiemswird auf diese Weise einer Ermiidung

sowie einer gesundheitlichen Belastung

bstellen

ten:
e Positionierung der Biegehilfen ist mit der

Pressbalkengeschwindigkeit sychronisiert
Maximum Winkel bis 60°
Minimum Biegewinkel 30 °

Maximum Belastung 180KG je Einheit

Model | Max Max X axis R axis Tischldnge Tischbreite Dimension | Servo Antrieb
Belastung | Winkel | Hub Hub
L: 997mm Fuji 1.5KW
F1 180kg 60° 70mm 140mm 874+400mm | 274+500mm | W:415mm | GYS 152D5-
H: 769mm | RC2
RYH 152F5-
VV2

Innovation by Italian Technology
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%+ Industrie 4.0 von G-Press -Option

G-Press 4.0 im Vergleich zu herkdmmlichen Industrie-4.0-L6sungen

nex
sHey
Inng

tHER

Datendarstellung

GPRESSE=HiR

Traditionalle 4.0

!

G-Press 4.0

By

Vorteil

Manuelle Aktualisierung

erforderlich

Automatische Erfassung,

Aktualisierung auf zweiter Ebene

rbesserte

Statisches Diagramm, feste

Vorlage

Dynamische Visualisierung

Anpassung

unterschie e

Managementanforderungen

Analyse historischer

Daten

Basierend auf manuellen
Aufzeichnungen/Excel-

Statistiken

Automatische Speicherung,

Analyse und Vergleich

Schnelle Lokalisierung und
Optimierung von

Produktionsablaufen

Sonder management

manuellen Inspektionen oder

nachtragliche Erkennung

Echtzeitliberwachung,

automatische Benachrichtigung

automatische Benachrichtigung

Reduzierung von Ausfallzeiten

Wartungskosten

Regelmalige manuelle Wartung

ist erforderlich

Automatisierter Betrieb und

Wartung

Reduzierter Personalaufwand fir

Betrieb und Wartung

Innovation by Italian Technology
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<+ Grundkonfiguration

POS BAUTEIL HERSTELLER HERKUNFT

1 ZYLINDER G-Press CHINA

2 DICHTUNGEN SKF SCHWEDEN

3 HYDRAULIKPUMPE ECKERLE DEUTSCHLAND
4 FILTER ITALIEN

5 HYDRAULIK SYSTEM DEUTSCHLAND
6 MOTOR DEUTSCHLAND
7 LINEAR ENCODER ITALIEN

8 SCHALTER DEUTSCHLAND
9

SERVO MOTOR
13 CNC STEUERUNG \IEDERLANDE
14 LINEAR FUHRUNGEN TAIWAN

ITALIEN

ITALIEN
ITALIEN

Innovation by Italian Technology
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#+ Geschiftsbedingungen und Preise

Lieferzeit : 4 Monate nach Erhalt der Anzahlung.

Ab Standort : EX-Works China

Zahlung : 30% bei Bestellung, 60% vor Lieferung, 10% nach Inbetriebnahme.
Verpackung : Verpackungskosten ab Werk sind bereits im Angebot enthalten
Garantie : 12 Monate.

Angebotsgliltigkeit : 3 Monate

MASCHINE PREIS UND KONFIGURATION EXW (EURO)
ABKANTPRESSE GHT125-3000 komplett mit
Servomotor
Delem DA66S
Y1-Y2-X-R-Z1-Z2-V

128.375
Sicherheitskomponenten DSP AP+MCS
G-REFLEX — System zur kompensation der Standerauffederung
Maschine hergestellt unter CE standards
Hydraulische Stempel Klemmung (fir Wila Werkzeuge) inklusiv
Hydraulische Matrizen Klemmung (fiir Wila Werkzeuge) inklusiv
Hinteranschlag GHP-4 inklusiv Z1-Z2 inklusiv
Werkzeugsatz (Stempel und Matrizen) Nicht inklusiv
Olfiillung Nicht Inklusiv
Frachtkosten EXW - Kunde Nicht Inklusiv

Innovation by Italian Technology
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#+ Kantwerkzeuge System WILA -Option

Werkzeugtyp 500mm | 550mm | Gesamt
segm.

V8 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 300 582 2.682
V10 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 302 583 2.395
V12 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 304 585 2.409
V16 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 320 620 2.540
V20 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 348 646 2.734
V24 30° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 373 685 2.923
V30 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 384 700 3.004
V40 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 405 730 3.160
V50 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 510 905 3.965
V60 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 548 945 4.233
V80 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 690 1120 5.260
V100 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 870 1.456 8.416
V120 80° H100+ 6x500mm, 1x550mm segmentiert 1.357 1.795 12.651
SPE 10.71 6x500mm, 1x550mm segmentiert 450 775 3.475
SPE 10.72 6x500mm, 1x550mm segmentiert 621 1480 5.206
SPE 10.73 6x500mm, 1x550mm segmentiert 311 925 2.791
SPE 30.01 P10 6x500mm, 1x550mm segmentiert 627 1.275 5.037
SPE 10.75 6x500mm, 1x550mm segmentiert 737 1.714 6.136
SPE 10.76 6x500mm, 1x550mm segmentiert 1.044 1.910 8.174
SPE 10.78 6x500mm, 1x550mm segmentiert 758 1.650 6.198
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Werkzeugschrank 5 Ausziige System Wila 2.870

+ Kantwerkzeuge System Promecam -Option

Werkzeugtyp 835mm | 835mm Gesamt
segm.

20.09 85° 4VMat V16-V22-V35-V50 4x835mm,1x835mm 303 496 1.708
segm.

20.44/60° V12 4x835mm, 1x835mm segm. 315 460 1.720
20.45/60° V16 4x835mm, 1x835mm segm. 315 460 1.720
20.46/60° V20 4x835mm, 1x835mm segm. 315 460 1.720
20.47/85° V25 4x835mm, 1x835mm segm. 363 520 1.972
20.11/85° V63 4x835mm, 1x835mm segm. 387 641 2.189
20.11/85° V80 4x835mm, 1x835mm segm. 484 787 2.723
20.11/85° V100 4x835mm, 1x835mm segm. 557 908 3.136
Mod. 10.15 4x835mm, 1x835mm segm. 387 569 2.117
Mod. 10.210 4x835mm, 1x835mm segm. 315 484 1.741
Mod. 10.12 4x835mm, 1x835mm segm. 218 363 1.235
Werkzeugschrank System Promecam 1.280
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4% Weitere Absprachen und Definitionen:

Sollten Sie irgendwelche Fragen oder Anmerkungen beziiglich diesem Angebot haben,

zogern Sie nicht, uns zu kontaktieren.

Mit besten GriRen,
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4 Zeichnungen Werkzeuge System Wila
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O tempered= vergiitet

induktionshdrtung

@ induction hardened

i Meccaniche

Zlonl

Ferrari Costru
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=] a5
SPE 10.75 @ SPE 10.76 @
kS =
H
z =
Iz L
=
> n&f
\_Q'-
21} — 8
SPE 10.77 @ . SPE 10.78 @
i
! i
=z 5 i
!
i
\ i
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i
[
! lels
B B ! 2aesels
L =| I ) -
. | | [ReR e
§ St & | Rttt s
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[ etatela s ts ute "
|
PR
i
i
i
i
i
i
Angle | Radivs | Height | Tot.Height Lenght Weight | Force
Fam. Mod. Att. type | Winkel | Radivs | Hdhe |Gesamthdhe Lange Hern mod. |Gewicht| Stirke Material
- Att. Typ Horn mod. Woerkstoff
al®] |RImm]| H[mm]| H1[mm] L [mm] K [kg] | F [KN/m]
SPE WHD/ W
SPE 10.75 10.75/28° HD-SK 28 1 220 256 S00-550 FR sC-MN 25-27 &00 EICrMol @
SPE |WHD/ W .
SPE10.76 10.78,/86° HD-SK 84 1 220 2546 500-550 FR 5C-N 34-37 800 L2CrMolL @
SPE W HD/ W
SPE 10.77 10.77/28° HD-SK 28° 1 220 256 S00-550 FR SC-T 28-30 00 E2CrMod @
SPE |WHD/W .
SPE 10.78 10.78,/40° HD-SK &0/ 4L 220 2546 500-550 FR 5C-N 26-28 1500 42CrMoL @
@ induction hordened= induktionshartung O tempered= vergiitet
54 Ferrari Costruzioni Meccaniche
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SPE 30.01P

SPE 10.79 @
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=
Z
-— k=
= b= =
I o
0
= P
Tot.
lﬂﬂl Radius | Thickness I-m:t Height | Lenght Weight | Force
Radivs | Héhe Gesam- | Lénge Gewicht | Stirke
Att, type théhe Horn mod. Materia
Fam. Mod. st Tup Horn mod. Werksto,
al] |R[mm] A H [mm] [H1 [mm]| L [mm] K [kg] |F [KN/m]
SPEpio'm 28° g 500
spE30.01p| SFE30.01| W/ 0,6 10 154,5 | 195 |S500-550FR| SC-TI 13-14 42CrMo.
P10 WSK [ e 200 ®
SPE 30.01 "
P12
W HD/
spE1079 | FE WHD- | 28 1 240 976 |500-550 FR| SC-TI 26-26 | sop | 42CMe
10.79/28° sk L
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SPEV&-V24/30° SPE ¥30-v100/80° SPE Y&é-Y24/86° SPE 30.01 M

an

13 13 13 13

le | Cpening |Tot. Width | Radius Hegh Lenght “Eh Force
Fam. wod. Awti[r?ha! Cffnung | Breite Radius Linge Stirke | Material
alf] | vIimm] | wimm] | Rlmm] | Himm] | LIimm] | K Ckgl |F[KN/m] i
SPE W&/ 30° & a7-%5 | s00
SPEWE/30° 8 20 . 654
SPE V104307 0 B4-93 | 400
SPEWVE
SPE V124307 3o 12 25 100 |S00-550 FR [10.2-11.2 LECTMOL @
VR I0° / @
SPE W16/30° 18 30 16 ne-13 | sso
SPE W20,/30° 20 5 2 13.2-16.6 500
SPE W24,/30° 25 &0 2,5 1%.6-16 | 500
SPE W30 /80" 30 45 3 W7.5-193
T0.6-
SPE V&0/20 40 55 i
SPE WS0/20° 50 &5 . b7.5-30. @
SPE V30 262
SPE wa0/a0" | 80° &0 75 100 |S00-550 FR 1000 | 42CrHos @
WIDO/ B0 o8 282
SPE VEO/80" ED 95 [3.2-35.9
SPE V100/280° 100 120 B 5547
SPE W&/ 86" & 04 8.E-7T
SPE VE/B6" a 20 08 8796
SPE VIO/BE™ 0 8796
SFEVE  opevizgmer | mee 12 25 ! 100 |500-550FR 106117 1000 |s2cos @ |({D
WaL/a8
SPE WI6/BE 18 30 16 12.4-13.7
SPE WEO/BE" 20 35 2 12.3-13.5
SPEWIL/BE” 24 &0 2,5 14-15.5
Groove | H Wideh Largherza basa |  Lenghe Force
Fam. Mod. Rille lﬁ Breite Base width Linge m— Stirke mﬂumlﬂ
Almm] | H[mm] | W Imm] B [mim] L [mim] K [kg] [F[KH/m]
SPE 30.01 M8 &1 40 50
SPE 30.0TM | SPE 3001 MI0 | 1001 100 o i, 500-550 FR | 21-22 500 nzc:dm
SPEI0OIMIZ | T2

® induction hardened= induktionshdrtung O tempered= verglitet

Ferrari Costruzioni Meccaniche &1
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4 Zeichnungen Werkzeuge System Promecam
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| Ry
A
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e
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Lo e e
Fo e
A
I v
wheight Force
Fam. | mod. AT TYER Wi Gewiche | Sefrke | Mater
Are. Typ Horm mod. Warkse
all |®[mm]|HImnm] | =1 [mm] L [rrumi] K [kal F [KH/m]
0.8 w0 120
10824307 30
2 84.5 .S
100,02 EURD 0.8 0 120 Eiiﬁ_;;ﬁ SC-AF 12 - &-12 1000 casd
T-FAST
10.12,/35° 35 2 B2 nr.z
3 848 4B
WwIoESe0e | B-G = 0.2 ~ -
10008 EURD o5 125 B;§5 ;"R.IS SC-A4 I?'l'q;"? SO0 L2CrMo
101DE/88% | T-FAST BE" 02
10203,/ 20 o= 02 j L) 120
B35 - 415
10.202 EURD 02 ESS_FR SC-A4 1-5-190 S00 LR Crio
0.202/88° | rpasy | EBE° e RT 129.7
10.00/BE B-G BE™ B35 — 415
10.30 EURD 0.8 o3 135 BIS IR SC-A0 18 -2 -1BE 1000 CESA
10L00/B5° | T-FAST B5®

& induction hardened= induktionshdrtung 0 tempereds vergdnee
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B2 10.15 ,-’Ei'-,
Back | ‘79
L
5 =
= =
=
—— {
[ suom N a7 10.18 @
]
- 3
1
]
e _
= =
=
2 =
J
T Y/ -
(e
| Wisket | s | ‘ot | Geaneitie]  Lope
all | rRimm] | HImm] | H1[mm] L [mm]
0.2 105 135
WA5/90 o0°
08 | W&7 L7
B B35 - 415
10,15 ELRO 0.2 105 135 ek EC-Al (22-TM-22| 500 CLE
was/ees | TPAST | gge 0.8 | wa7 1347
3 1037 1337
B-C
1015 IS . BI5 - 415 25125
auck | mackses | VRO | BB 0.8 105 135 e SC-Al . 500 CLE i@
T-EAST
0.8 104 135
w.oofaee| BE 3o 2 100.5 130.5 8I5 _ 415
10.210 EURC i SC-A7  |15-75-15( 1000 Ci5
TEAST 5 04 135
10.210,/28 26" 0.8 104 135
B-G
W8 | 100826 | EURO | 26 08 nr w7 B35 - 415 SC-A3 W57 1000 Ci5 W
TEAST B35 FR W5

& induction hordened= induktonshiirtung

3 tempered= vergitet

Innovation by Italian Technology
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T,
20.09/60° @ 20.09 '@

O

o| I
20.09/85° | (1) 20.08 @

Grogve le | Opening | Radius m width Lenght ‘Weight | Force
w [ ar [ oV | R [Himml | wimm] | Llmm] | K Degl | FIkN/m] | Werkseof
1 5 3
) 2 77 25 BI5-&15 | 1B-9
20.09/60°| 200094807 3 Er g o 5 &0 &0 575 IR 12 BOD L5
& 10 15
1 . o
2 i5 BI5-415 | 14-8
20,00 20.0% 3 - = 2 &0 &0 235 FR S BOD CHE
& 16
1 50
) ] i5 EIS-415 | 14-8
20.09/85°( 20.00/85° 3 5 = 2 &0 &0 235 FR % BOD CLE
& 16
. i EIS-415 | 22-m LBCrkeoh
20.08 20.08 ] i) &0 &0 235 FR 27 BOD {_—:
E] &
& induction hardened= induksonshdrtung (3 tempered= vergiet
Ferrari Costruzioni Meccaniche 21
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20.30T

®

®

20.40 HB0 @ O 20.30

i
|
= | = :
i |
i !
i !
: |
| T
- B0 ]
m Opening| Radius }m Wideh Lenght Weight Force
viod Offung | Rodivs Breite Litnge Gawicht Stirke | Material
R a You R H[mm] | W [mm] L [mm] K [kgl F[KM/m] Werksoff
20.41/90° &
/50 0.5 15 12 - & - 12
20.47,/50° e B
. - 12 Lo B 13-45-13
04l P0R 12 0.8 ’
20.41/B87 &
0.5 15 12 - 6-12
20.62/BE B 1000
20.43/88 10 0.6
BB 1B 13- 45-13
20,44/ BB 2 0.8
20.45/88° % 25 24 &-T -1
20.44,/88° 20 0 15-75-15
3
T0.LT/ES® 85 75 i5 T-85-17
20,40 B35 - &15
han | 20-81/80° é 0.5 a0 15 e T - 45
BOLLTA0° B 08 18
20.43/80° . o 1 1B N
0.6 F40° 2 15 20 =
A4/ 700
20.45/60° 1% ) 26 16-E-14
20.44,/60° 20 0 1E-5-18
20.41/35° é 18
13 15-75-15
2042/ 35 8 1 1B
20.43/35° o 20
35 16-E-14 500
D064/ 355 2 15 24
20.45/35° % s 30 T-85-17
20.44/35° 70 5 W-85-19
20.30,/35° 5 19 W5-7 -5
20.32/35 8 1 24 15-75-15 Nm|5
20.33/35° 10 26 + Hylon
20030 a4 35° &0 e 16-E-14 300 insert
20.34,35° 7 15 28 + Nyian
20.35/35° 1 . 33 7-85-17 Einsatz
20.34/35° 20 I W-g5-19
@ induction hondened= induktonshdreung O tempered= vergitet
Ferrari Costruzioni Meccaniche 25
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20.11 860 | (i) 20.11 890 | (@)
[w]
A
&>
R T
1
= i
T -
| il
i !
i !
L !
T
B
0
Crpening | Radivs Width | Base widdh | Lenght Farce
m Offnung | Rodivs m Breite |Grondbraise | Lioge m Stdrke
all | fmmj | R |Hlnml| Wimml [ Blmm] | Limm] Klkgl  |FIKN/m)
20.11/32 32 & 22-M-22
20.11,/0 &0 & &0 &0
21-10-2
20.11,/50 50 & W00
201 B35 - 415
v B &0 215 ow Cas @
20.11/83 &3 5 75 BO 20 - 4.5 - 20
20.11/80 ) 5 a0 95 35-175-35
20.11/100 100 B 13 ns 46-23-&6 | 1200
201/125 125 103 154 70 - 35-70
20m . B35 - &15
e &0 15 90/80° Bas on 1200 C45 @
201140 160 130 185 106 - 53 - 106

& induction hordened's induktonshirtung

' eempereds vemgitet

*- pvaikabie vpon request Al anfroge echditich
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4+ Werkzeugschrank System Wila

1050 1300
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4% Werkzeugschrank System Promecam
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