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SERIA
EASY-FORM®

PERFEKCJAW GIECIU

Prasy serii Easy-Form® sqg inteligentnymi maszynami do giecia,
zapewniajgcymi bardzo wysokqg doktadnos¢ poprzez integracje

zaawansowanej technologii i oprogramowania. - .—\\

i,

-dill SYGNALIZACJA
ewm STATUSU

Diody LED wskazujq status pracy maszyny.

() INTUICYJNE
STEROWANIE

Sterownik 19" Touch-B jest przyjazny dla
uzytkownika i zapewnia petne wykorzystanie

potencjatu maszyny.

SERWOSTEROWANY
UKLAD HYDRAULICZNY

Elementy hydrauliczne sg wytwarzane ze stali

w zaktadzie produkcyjnym LVD, zapewniajqc
wysokqg jokosé wykonania. Utwardzone ttoki sg
precyzyjnie wykanczane i mikro-polerowane, w celu

zapewnienia dtugotrwatej i bezawaryjnej pracy.

SZTYWNA KONSTRUKCJA RAMY

Modele Easy-Form® do 400 ton/4 m posiadajq jednoczesciowq rame spawanag,

ktéra moze zostac¢ zainstalowana na poziomie podtogi. Maszyny o wiekszych

sitach nacisku mogg wymagaé modyfikacji rozplanowania na podtozu.
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Q UKLAD OSWIETLENIA LED
STREFY ROBOCZEJ MASZYNY

Strefa robocza tylnego zderzaka i strefa pracy operatora sq oéwietlone w celu

zapewnienia lepszej widocznosci.

SYSTEM GIECIA
ADAPTACYJNEGO
EASY-FORM® LASER

System LVD Easy-Form® Laser monitoruje kqt
giecia w czasie rzeczywistym umozliwiajqc idealne
potozenie gérnej belki, aby zapewnié¢ precyzyjne,

ciggte i powtarzalne gigcie.

e

SYSTEM KOMPENSACJI
UGIECIA STOLU CNC

Prasa krawedziowa typu Easy-Form wyposazona jest

w indywidualnie dopasowany system
kompensacji ugiecia stotu w osi V -opracowany

i wykonany przez LVD.

PRZETWORNIKI
<4 »:| LINIOWE

Przetworniki liniowe mocowane na stole
zapewniajg precyzyjng kontrole pozycji
gérnej belki i powtarzalnos¢ kazdej

operacji.

g ZDERZAK TYLNY

2-,5- lub 6-osiowy zderzak jest automatycznie pozycjonowany

do momentu uzyskania optymalnych wynikdw giecia.
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DOKtLADNE GIECIE

PRZETWORNIKI
LINIOWE

Przetworniki referencyjne sg mocowane
do stotu w taki sposéb, aby deformacja
podczas zginania nie wptywata na
doktadnosé pozycjonowania gérnej belki
Y1,Y2).

SYSTEM GIECIA ADAPTACYJNEGO
EASY-FORM® LASER (EFL)

System EFL zapewnia uzyskanie wtasciwego kqta gigcia juz od pierwszej operacji.
Uktad pomiaru kgta sktada sie z dwdch laserowych skaneréw umieszczonych

w przedniej i tylnej czesci stotu.

Unikalnym aspektem systemu EFL jest to, ze uzywa on jako odniesienia zewnetrznej
powierzchni matrycy V, zamiast odniesienia do powierzchni arkusza. System EFL
btyskawicznie dokonuje pomiaru do 100 prébek na sekunde pomiedzy matrycg
a arkuszem blachy. Skanery sg potgczone z bazg danych CADMAN, zawierajgcq

biblioteke narzedzi i sprawdzonych wynikéw giecia.

W miare inicjowania operacji giecia przez prase krawedziowq, system EFL transmituje
w czasie rzeczywistym cyfrowq informacje do uktadu sterowania CNC, ktéry przetwarza
jq i natychmiast dostosowuje pozycje belki i stempla, aby uzyskaé¢ prawidtowy kagt

giecia. Proces giecia przebiega nieprzerwanie bez straty czasu podczas produkcji.

Unikalna konstrukcja systemu Easy-Form® Laser pozwala na dostosowanie sie
maszyny do zmian materiatu, takich jak grubosé arkusza blachy, naprezenie oraz

kierunek struktury materiatu, automatycznie kompensujgc wszelkie zmiany (Rys. a).
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SYSTEM
KOMPENSACIJI
UGIECIA CNC

Dane obejmujgce grubos¢ blachy,

dtugosé giecia, szerokosé rozwarcia
matrycy i wytrzymato$é na
rozcigganie, sq wprowadzane do
uktadu sterowania Touch-B, w celu

okreslenia wielkosci strzatki ugiecia

EASY-FORM wymaganej do kompensacji ugiecia
170/30 :

stotu i belki. Zastrzezony przez LVD
projekt tworzy idealng krzywizne
poprzez zastosowanie precyzyjnie
obrobionych klinéw (Rys. b), ktére
sq przemieszczane wzgledem siebie

pod kontrolg uktadu serwo.

Urzgdzenie do kompensacji ugiecia
jest wykonywane i dopasowywane

indywidualnie dla kazdej maszyny.

Powigzane elementy sg obrabiane

Rys.b iwykanczane po dokonaniu pomiaréw
geometrycznych pomiedzy belkg

i dolng ramaq.

PROMIEN STONE

Wszystkie matryce LVD posiadajq progresywny promien STONE po

obu stronach matrycy V, pozwalajgc na bardziej rownomierny

przeptyw materiatu do matrycy, przy minimalnym tarciu

o % of s}llpplngh}'ollmg (Rys C),
2| |
1 |
0 1 «
0 FAENE S 1% Narzedzia STONE zapewniajg takze:
Normalny promien + zmniejszone zuzycie narzedzia

+ wymiennoséé narzedzi
+ zmniejszone pozostatosci
+ zwiekszong kontrole nad gietym

materiatem

* zmniejszenie wymagan nacisku

|
o % of slipping/rolli
L LS R roboczego

| |
| |
L !
T e S 1

e EEFAETEE ED przypadku dtugich elementéw
Promien STONE

* symetryczne giecie, nawet w

Rys. c
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WSZECHSTRONNOSC
ZDERZAKA TYLNEGO

Zderzaki tylne zapewniajg prawidtowe pozycjonowanie
obrabiaonego materiatu, optymalizujgc czas cyklu pracy
i sqg dostepne w wielu wariantach: od dwuosiowych po
wieloosiowe. Trzypunktowe palce zderzaka umozliwiajg
uzyskanie wysokiej precyzji

wszechstronnosé produkcji zaréwno dla krawedzi

giecia zapewniajgc

réwnolegtych, jak i tych pod skosem.

Opracowane przez LVD oprogramowanie CADMAN® umozliwia
weryfikacje wykonalnosci przed rozpoczeciem produkcji. Dzieki
informacjom z bazy danych, mozna uzyska¢ precyzyjng dtugosc
krawedzi za pierwszym razem. Mozliwe jest takze okreslenie
doktadnego potozenia zderzaka tylnego, bez koniecznosci
modyfikacji w trakcie produkcji.

Zakres rozwigzanh rozpoczyna sig od podstawowego dwuosiowego

zderzaka tylnego, az do petnego systemu wieloosiowego.

Standardowy dwuosiowy zderzak tylny (X, R) z recznym ustawianiem w osi Z w Easy-Form 6
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Widok z géry standardowego palca zderzaka tylnego
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Widok z géry 1.5
standardowego 3-punktowego palca zderzaka tylnego
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Widok z boku standardowego zderzaka tylnego prasy o trzech krawedziach ustalajgcych,

umozliwiajgcych bazowanie do 1000 mm, z podparciem dla blachy

[
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Szescioosiowy modularny zderzak tylny (X1, R1, Z1, X2, R2, Z2) do 400T w Easy-Form 9 (opcja)
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Widok z géry 7.5
standardowego 3-punktowego palca zderzaka tylnego
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Widok z gory Sredniej wielkosci palcéw zderzaka

500

Widok z boku sredniej wielkosci palcéw zderzaka
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SKONFIGURUJ SWOJA
PRASE KRAWEDZIOWA

Przednie i tylne oswietlenie LED strefy
roboczej, drugi pedat nozny, czytnik
koddéw kreskowych do automatycznego
tadowania programéw gigcia i klimatyza-
tor szafki elektrycznej stanowiq standar-

dowe wyposazenie maszyny Easy-Form.

Maksymalng wydajnosé maszyny zapew-

nia naped hydrauliczny turbo, standar-

dowa cecha tej maszyny. Ta unikalna

Podpory przednie mocowane na prowadnicach, umozliwiajgce

konstrukcja pompy reguluje natgzenie szybkie pozycjonowanie wzdtuz catej dtugosci roboczej maszyny.

przeptywu w celu osiggniecia optymal-
nej predkosci maszyny, unikajgc nie-
potrzebnego nagrzewania oleju i strat
energii. Straty energii nie wystepujg, gdy
maszyna utrzymuje suwak w pozycji pod
cis$nieniem, lub podczas pracy z matym

obcigzeniem.

Dostepne sq liczne opcje dla zwigkszenia
produkcji na prasie krawedziowej: szyb-
kodziatajgce mocowanie hydrauliczne

na belce/stole, hartowane zaciski, zwiek-

szona odlegtosé stot-belka/zwiekszony

Dwie programowalne podpory nadgzne Strefa parkowania jest standardowo

skok belki, zwiekszony wysieg kolumn, arkussa lewa/prawa

laser bezpieczenstwa dla linii giecia,
interfejs do podtqgczenia robota, podpory

nadgzneiinne.

Zwiekszona odlegtosé stét-belka/skok/wysieg
kolumn, co 100 mm
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Palec zderzaka tylnego ze stykiem elektrycznym do
zrobotyzowanego gigcia

o = ©¢
Stét do zagniatania obrzezy, do formowania tzw. krawedzi Laserowy system zabezpieczen Lazersafe
Bezpieczenstwa

Praca w uktadzie tandem:
zsynchronizowana praca dwdch maszyn z
jednym uktadem sterowania master CNC
lub niezalezna praca kazdej maszyny
z oddzielnym uktadem sterowania,
dostepna w wykonaniu o réznym tonazu

i dtugosci dla konfiguracji tandem.
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SPECYFIKACJA
TECHNICZNA

Sita nacisku kN 800 800 800 1100 1100 1100 1.350 1.350 1.350
Cisnienie bar 290 290 290 245 245 245 290 290 290
Dtugosé robocza giecia A mm 1.500 2.000 2.500 3.050 4,000 4270 3.050 4000 4,270
Odlegtosé miedzy kolumnami B mm 1.050 1.550 2.050 2.600 3150 3.820 2.600 3150 3.820
Skok belki C mm 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Odlegtosé stét-belka E mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Wysieg kolumn D mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Szerokos¢ stotu Fmm 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Maksymalne obcigzenie stotu kN/m 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000
Wysokoéé robocza mm 970 970 970 970 970 970 970 970 970
Predkos¢ dobiegu* mm/s 160 160 160 180 180 180 180 180 180
Predkos¢ pracy** mm/s 22 22 22 22 22 22 22 22 22
Predkosé powrotu mm/s 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Moc silnika kw 15 15 15 22 22 22 22 22 22
Waga kg 5.500 6.000 6.500 9.500 1.000 12.000 9.500 1.000  12.000
Pojemnosé zbiornika oleju L 125 125 125 250 250 250 250 250 250

Sita nacisku kN 1.700 1700 1.700 1700 2.200 2.200 2.200 2.200 2.200
Cisnienie bar 285 285 285 285 285 285 285 285 285
Dtugosc robocza giecia A mm 3.050 4,000 4.270 5100 3.050 3.050 4,000 4.000 4.270
Odlegtosé miedzy kolumnami B mm 2.600 3150 3.820 4,550 2.600 2.600 3150 3150 3.820
Skok belki C mm 200 200 200 200 200 300 200 300 200
Odlegtosé stoét-belka E mm 400 400 400 400 400 570 400 570 400
Wysieg kolumn D mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Szerokosé stotu F mm 120 120 120 120 120 200 120 200 120
Maksymalne obcigzenie stotu kN/m 2.000 2.000 2.000 2.000 2.000 2.500 2.000 2.500 2.000
Wysokos¢ robocza mm 970 970 970 1.020 970 1.000 970 1.000 970
Predkos¢ dobiegu* mm/s 180 180 180 180 120 120 120 120 120
Predkosé pracy** mm/s 22 22 22 22 21 21 21 21 21
Predkos¢ powrotu mm/s 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Moc silnika kW 37 37 37 37 37 37 37 37 37
Waga kg 11.000 13.000 14500 19500 12.500 13.000 15000 15500  16.500
Pojemnosé zbiornika oleju L 350 350 350 350 350 350 350 350 350

* Dla krajéw podlegajgcym normom CE tylko wtedy, gdy maszyna jest wyposazona w opcjonalny system bezpieczenstwa.
** Dla krajéw podlegajgcym normom CE predkos¢ pracy jest dostosowana do norm bezpieczeristwa.

Rézne kombinacje skoku belki i przeswitu sq dostepne w naszym standardowym zakresie co +100 mm.

Inne specyfikacje sq dostepne na zqdanie.
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Typ 220/42 Plus  220/51 220/51Plus 220/61 220/61Plus 320/30 320/40 320/45 320/51 320/61
Sita nacisku kN 2.200 2.200 2200 2.200 2.200 3200 3200 3200 3200 3200
Cidnienie bar 285 285 285 285 285 285 285 285 285 285
Dtugosc robocza gigcia A mm 4.270 5100 5100 6.100 6.100 3050 4000 4500 5100 6100
Odlegtosé miedzy kolumnami B mm 3.820 4.550 4.550 5.050 5.050 2,600 3150 3.820 4270 5.050
Skok belki C mm 300 200 300 200 300 300 300 300 300 300
Odlegtosé stét-belka E mm 570 400 570 400 570 570 570 570 570 570
Wysieg kolumn D mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Szerokos¢ stotu Fmm 200 120 200 120 200 200 200 200 200 200
Maksymalne obcigzenie stotu kN/m 2500 2000 2500 2.000 2.500 2500 2500 2500 2500 2500
Wysokoéé robocza mm 1.000 1.025 1.055 1.025 1.055 1.000 1000 1000 1035 1165
Predkosé¢ dobiegu* mm/s 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Predkos¢ pracy** mm/s 21 21 21 21 21 14 14 4 14 14
Predkosé¢ powrotu mm/s 200 200 200 200 200 130 130 130 130 130
Moc silnika kw 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37
Waga kg 17000 20.500 21.000 23500 24000 21000 23.000 25500 29.000 36.000
Pojemnosé zbiornika oleju L 350 350 350 350 350 400 400 400 400 400
Typ 400/40 400/45 400/51 400/61 500/40 500/45 500/51 500/61 640/45 640/61 640/80
Sita nacisku kN 4000 4000 4000 4.000 5000 5000 5000 5000 6400 6400 6400
Cisnienie bar 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
Dtugosé robocza giecia A mm 4000 4500 5100 6100 4.000 4500 5100 6100 4500 6100 8.000
Odlegtos¢ miedzy kolumnami B mm 3150 3820 4270 5050 3150 3760 4050 5050 3760 5050 7.050
Skok belki C mm 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Odlegtosé stoét-belka E mm 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570
Wysieg kolumn D mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Szerokos¢ stotu F mm 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Maksymalne obcigzenie stotu kN/m 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2.500
Wysokosé robocza mm 970 970 970 970 970 970 970 970 970 970 970
Predkos¢ dobiegu* mm/s 100 100 100 100 100 100 100 100 90 90 90
Predkos¢ pracy** mm/s n n il 1 9 9 9 9 9 9 9
Predkosé powrotu mm/s 120 120 120 120 80 80 80 80 100 100 100
Moc silnika kW 37 37 37 37 37 37 37 37 55 55 55
Waga kg 30.500 32.000 34000 37000 39400 42200 43820 49420 49300 57.000 71.550
Pojemnos¢ zbiornika oleju L 500 500 500 500 650 650 650 650 850 850 850
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INTEGRACJA
OPROGRAMOWANIA

CADMAN-FLOW
Dzieki CADMAN-FLOW uzytkownicy

mogq zarzgdzaé procesem
produkcyjnym osiggajgc znaczny
wzrost produktywnosci, poprzez
tgczenie etapow produkcji i zwiekszanie
wydajnosci. CADMAN-FLOW tqgczy
wszystkie moduty oprogramowania
CADMANZ® i stanowi jeden punkt
dostepu do petnego pakietu
oprogramowania. ERP i podobne
systemy mogq tgczy¢ sie z CADMAN
FLOW za posrednictwem jednego

interfejsu (API).

LVD Company nv, Nijverheidslaan 2, B-8560 GULLEGEM, BELGIA
Tel. +32 56 43 0511 - marketing@lvdgroup.com - www.lvdgroup.com

CADMAN-SDI

Inteligentny importer rysunkéw (Smart Drawing Importer) umozliwia szybki import
plikdw CAD pojedynczych, catych partii lub w trybie podglgdu, z ponad 40 typow
plikéw. Efektywnie oblicza wszystkie czynniki kosztowe gotowe do eksportu. CADMAN-
SDI moze automatycznie naprawiaé geometrie czesci za pomocq BricsCAD®.

Oprogramowanie sprawdza réwniez wykonalnoéé i szacuje czas obrébki materiatu.

CADMAN-B

CADMAN:-B uzyskuje prawidtowe rozwiniecia czesci i z tatwosciq tworzy ztozone programy
giecia. Oprogramowanie okresla optymalng sekwencje giecia, oprzyrzgdowania, pozycje
narzedzi i zderzakéw dla lepszej wydajnosci proceséw. Bezproblemowo tgczy sie z

CADMAN:-L lub P przetwarzajgc rysunki partiami lub automatycznie w trybie obserwacji.

CADMAN-JOB

CADMAN-JOB sprawdza w czasie rzeczywistym kazde zlecenie, filtruje i uporzgdkowuje
je w celu minimalizacji ustawien. Oprogramowanie tqczy centralng baze danych,
system ERP, CAM z hale produkcyjng. W tym celu generuje, klasyfikuje i grupuje
zamédwienia na wszystkie operacje zwigzane z obrébkqg blach, takie jak: cigcie laserowe,

wykrawanie i giecie na prasach krawedziowych.

STEROWANIE TOUCH-B

Sterowanie za pomocg ekranu dotykowego zapewnia tatwy w obstudze interfejs dla
wszystkich operatoréw. TOUCH B potqczony jest ze scentralizowanqg bazg danych CADMAN,
kompatybilny z CADMAN-JOB i CADMAN-B, a takze ma dostep do obstugi technicznej.

TOUCH-I4

Wydajny tablet zbiera w czasie rzeczywistym informacje z hali produkcyjnej, pomaga

operatorowi sortowad i zatwierdzaé czesci.

Aby znalez¢é petny adres lokalnego oddziatu lub agenta prosze odwiedzi¢ naszq strone internetowq.
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