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g-ELECTRO BEND • SERvOELEKTRiSCH ABKANTPRESSE

Gizelis SA produziert seit über 50 Jahren erstklassige Blechbearbeitungsmaschinen. Robuste Maschinenelemente und 

hochwertige Verarbeitung gewährleisten einen langlebigen und störungsfreien Betrieb. Die neue Baureihe der servoelektrischen 

Abkantpressen besticht durch eine höhere Produktivität, Genauigkeit und Zuverlässigkeit als je zuvor. Zudem sind die Betriebs- und 

Wartungskosten beispiellos niedrig. Die Arbeitsgeschwindigkeit übertrifft die Konkurrenz und ermöglicht eine der schnellsten 
Biegezykluszeiten. Zusammengefasst ist die neue Produktreihe der elektrischen Abkantpressen von Gizelis weniger kostenintensiv, 

sie macht Ihre Produktion schneller, mit weniger Ausschuss und ermöglicht Ihnen somit eine bessere Gewinnspanne.

ENERGIE EFFIZIENT
BIs Zu 50% EInsPARunG

IM VERGlEIch Zu 

Konventionellen 
hyDRAulIschEn 

AbKAntpressen.

GESchwINdIGkEIT
Mit 
biegegeschWinDigKeiten, 
Welche Den WettbeWerb 
übertreffen.

PROdUkTIVITÄT
einer Der schnellsten 
biegezyKlen Auf DeM 
MArKt. bis zu 35% 
schnellere biegezeiten 
Als BEI EInER 
hyDRAulIschEn
AbKAntpresse.

SElbSTSIchERNd
Der rücKzug Der 
oberWAnge erfolgt 
Durch feDern unD 
soMit beWegt sich Diese 
iM fAll eines AusfAlls 
AutoMAtisch nAch 
oben.

bENUTZER 
FREUNdlIch
sehr einfAch in betrieb 
Zu nEhMEn unD Zu 
BEDIEnEn.

EINFAch ZU
VERwENdEN
Die einzigArtige gizelis-
softWAre (in Entwicklung) 
bietet eine einfAche 
hAnDhAbung Auch für 
KoMplexe AufgAben.

FlEXIbEl
Mit 600mm EInBAuhöhE 
unD eineM hub von 
400mm ist Die eleKtrische 
AbKAntpresse für Die 
unterschieDlichsten 
AnWenDungen geeignet.

UMwElTFREUNdlIch
Keine lecKAgen, Kein 
AustAuschen oDer 
entsorgen von 
hyDrAuliKöl.



2D INDUSTRIESTEUERUNG2D INDUSTRIESTEUERUNG
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2d INdUSTRIESTEUERUNG ESA S660w

Der größte bildschirm einer cnc Abkantpresse mit 19” Multi touch. ein komplett 
erneuerte schnittstelle, speziell für den Multi touch bildschirm entwickelt. um das 
Bestmögliche aus einer 2D cadcam zu machen und in der cnc steuerung zu installieren.

• FINGER-TIPWERKSTüCK DESIGN
• WERKZEUG UND MATRIZENAUFNAHMEN VERWAlTUNG
• WINKElMESSUNGUND KORREKTUR FüRAllEbESTEHENDEN GERÄTE ERHÄlTlICH
 

1. 19” 4:3 hOchAUFlÖSENdER TOUch bIldSchIRM  
(AUFlÖSUNG SXGA 1280 X 1024)

2. cPU Pc: AMd EMbEddEd GX 420 cA 2GhZ, MIT 4Gb RAM

3. cPU cNc: AMd lX-lX800 500MhZ, MIT 128Mb  RAM

4. FPGA INTEGRATEd lOGIcS, SURFAcE MOUNTING, FIbER OPTIc   

5.  24Vdc 100w MAX STROMVERSORGUNG

6. kAPAZITIV TOUch bIldSchIRM MIT MUlTI-TOUch FUNkTION

7. ERGONOMISchES AlUMINIUM GEhÄUSE,MIT PANEl PASSENd FÜR
MASchINEN bEdIENUNGSSchAlTER UNd TASTEN

8.  2.5” FESTPlATTENlAUFwERk 20Gb OdER MEhR

9.  EINGESTEllT FÜR STANdARd Pc TASTATUR UNd MAUS
(PS2 STANdARd ANSchlÜSSE)

10. 1 SERIAl PORTS RS-232, 3 USb PORTS, 2 EThERNET PORT AN dEM Pc

11. 2 SERIAl PORTS RS-232, 2 USb, 1 EThERNET PORT, 1 cAN OPEN PORT  
FÜR cNc

12. FIbER OPTIc INTERFAcE 

2d dESIGN

2d dESIGN

bIEGESIMUlATION

3d dESIGN

PARAMETERS

TOUchScREEN STEUERUNG



STAbIlER O • RAhMEN

Die elektrischen Abkantpressen von gizelis verfügen über einen starren o-rahmen, welcher selbst unter volllast nur eine mini-
male verformung zulässt. Darüber hinaus garantiert der o-rahmen, dass sich die Werkzeuge nicht seitlich zur biegelinie bewe-

gen, da es keine horizontale verformung im rahmen gibt. zudem wird die position der oberwange durch zwei lineare encoder 
mit einer Genauigkeit von + - 0.001mm gesteuert. Diese Encoder sind an einer niedrigen Position an der Maschine montiert, 

welche sich unter last nicht verformt. Dies macht die Messung der Biegewangenposition unabhängig von der Verformung des 

seitenrahmens und erhöht somit die Genauigkeit. Eine erhöhte Genauigkeit bedeutet weniger Ausschuss und dies wiederum 

senkt die herstellkosten der einzelnen Werkstücke in ihrer fertigung. 

 

RIEMENSchEIbEN • SySTEM
 

Der erfinder des riemenscheiben-systems war der grieche Archimedes und als er die entdeckung machte, sagte er: “gib mir einen 
platz zum stehen und ich werde die erde bewegen”. Das riemenscheibensystem multipliziert die Kraft der elektromotoren und 
ermöglicht so die erzeugung sehr großer Kräfte. Die verteilung dieser Kräfte auf viele punkte in gleichmäßigen Abständen entlang 
der oberwange, minimiert die verformung der selbigen. Die riemenscheiben sind mit zwei geschlossenen Kugellagern ausges-

tattet und der Riemen selbst ist mit stahldraht verstärkt. Der Wartungsaufwand dieses systems ist sehr gering zum Beispiel ist ein 

schmieren nicht notwendig. Dadurch werden ihre fixkosten weiter gesenkt.

herkömmliche Abkantpressen verwenden herkömmliche Ac-Motoren, die kontinuierlich arbeiten damit öl mittels einer Pumpe 

zirkuliert und hydraulische Energie erzeugt wird, welche dann zur Durchführung des Biegens verwendet wird. Dieses system hat 

mehrere nachteile, welche durch den Einsatz von Ac-servomotoren eliminiert werden.

ENERGIE VERbRAUch:
Die Ac-servomotoren arbeiten nur, wenn sich die oberwange bewegt. herkömmliche hydrauliksysteme hingegen zirkulieren das öl 
ständig. elektrische Abkantpressen verbrauchen mit dieser technologie bis zu 50% weniger energie. 
eine konventionelle Abkantpresse hat bei einer Arbeitsleistung von 12 std/tag und einer 5 tage Woche einen verbrauch von ca. 35000 KWh. 
eine entsprechende elektrische Abkantpresse verbraucht bei denselben voraussetzungen ca. 17500 KWh. Der Aktuelle preise 
einer KWh in europa liegt bei ca. 0,20 €. Dies bedeutet eine jährliches einsparpotential von ca. 3.500,00€ bei der verwendung 
einer elektrischen Abkantpresse statt einer, vergleichbaren, konventionellen Abkantpresse.

  

bIEGEZyklUS:
es gibt mehrere faktoren, welche die leistung eines hydrauliksystems einschränken wie zum beispiel verweilzeiten, usw.. Dies ist 
bei Ac-servomotoren nicht der fall, da diese richtung und geschwindigkeit beinahe übergangslos ändern können. Dies bedeutet, 
dass die Dauer des Biegezyklus stark reduziert werden kann. 

Die speziellen Ac servomotoren, welche in den Gizelis Abkantpressen verwenden werden, zeichnen sich durch eine einzigartige 

technologie aus: 
im Motor befinden sich zwei Wicklungen, eine für sehr hohes Drehmoment bei niedriger Drehzahl (benötigt für die biegung) und 
eine für hohe Drehzahl bei niedrigem Drehmoment (benötigt für die Auf- und Ab Bewegung). Dies macht die Biegezyklen der 

Gizelis-Abkantpressen noch schneller.

InnovatIves DesIgnPRoDUKtIvItÄt • genaUIgKeIt • gesCHWInDIgKeIt

gizelis.com | boschert.de

8| 
8 9 

G
-
E
L
E
C
T
R
O
B
E
N
D

®

G
-
E
L
E
C
T
R
O
B
E
N
D

®



X’ hINTERANSchlAG OPTION

Die x’-Achse ist im folgenden schema dargestellt. einer der 
hinteren finger des Anschlags hat die fähigkeit, sich um 
400 mm vor und zurück zu bewegen. Benötigt wird dies für 

die herstellung konischer blechteile. Die spezielle form der 
Anschlagfinger erleichtert die winkelige Anordnung des 

Werkstücks in Bezug auf die Biegeebene.

EIN NEUES MASS AN PROdUkTIVITÄT UNd bEdIENERSIchERhEIT

Die gizelis electro brake bietet den neuesten stand der optischen sicherheitstechnik. Die lazersafe „rapidbendpatended-technol-
ogie“ hebt die Maschinenleistung auf eine noch nie dagewesene ebene. Durch diese einzigartige technologie ist eine reduzierung 
von 2 sekunden je biegezyklus möglich. Dies bedeutet eine signifikante einsparung der betriebszeit und Kosten. Das resultat ist eine 
bis zu 35% gesteigerte produktivität.

optische schutzsysteme mit rapidbend-technologie verwenden einen patentierten progressiven Muting-prozess. Dieser ermöglicht 
es, die Abkantpresse bei hoher geschwindigkeit abzusichern, bis die Werkzeugöffnung nur noch 6 mm beträgt. Dies reduziert die 
Wegstrecke des langsamen Arbeitshubs und erhöht so die Maschinenproduktivität.

rapidbend plus reduziert den geschwindigkeitswechselpunkt um weitere 4 mm von 6 mm auf nur 2 mm. Diese produktivitätserhöhung 
der Maschine zahlt sich speziell in der serienfertigung aus. 

RapidBend ultimate reduziert den langsamen Arbeitshub auf ein Minimum.

Die oberwange fährt in hoher geschwindigkeit, bis das Werkzeug die Materialoberfläche erreicht. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bendshield bietet einen erweiterten optischen schutz, indem die stempelspitze mit einem lückenlosen optischen schutzfeld 

umgeben wird. bendshield hat eine Auflösung von 2 mm, um selbst kleinste hindernisse aus jedem blickwinkel erkennen zu können. 
Der optische schutz bleibt aktiv, bis die Werkzeugöffnung auf 2 mm reduziert ist, um zu verhindern das finger und hände innerhalb 
des Arbeitsbereiches sind.

OPTION VORdERANSchlAG 

Hochflexible, vollautomatische CNC biegehilfe

Gizelis bietet einen einzigartigen cnc Vorderanschlag mit Biege-

folge, welcher die elektrische Abkantpresse von Gizelis bestens 

ergänzt. Das handling von großen Blechen ist schwierig und 

es besteht durch die schnelle Bewegung beim Biegen auch ein 

gewisses ergonomisches risiko. Diese beiden faktoren können 
die produktivität der Maschine signifikant beeinträchtigen. gizelis‘ 
schnelle, robuste und vollautomatische cnc Biegehilfe ist daher 

die lösung. Mit automatischer Verstellung auf die Werkzeughöhe, 

bei bedarf erweiterbarer Auflagefläche, voller nc-integration und 
absolutem Wegfall von Doppelbiegungen gizelis Asf (Automatic 
sheet support) ist ein Vorteil für jede Abkantpresse.

SICHERHEITS SYSTEMInnovaTIvES DESIgn

gizelis.com | boschert.de
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dAS PROblEM
Die herstellung von Blechteilen mit genauen Biegewinkeln, die ständig konstant gehalten werden, stößt während des eigentlichen 

produktionsprozesses häufig auf ein problem: unterschiedliche parameter in Materialstärke und beanspruchung. sogar Materialien 
derselben charge können erheblich voneinander abweichen.

Darüber hinaus kann das verschachteln von teilen eine Änderung der Walzrichtung desselben teils bewirken. Alle diese parameter 
sowie Maschinentoleranzen, temperatur und viele andere faktoren tragen zur Abweichung des biegewinkels bei.

dIE lÖSUNG
Die lösung des problems liegt auf der hand:Winkelmessung in echtzeit. Diese lösung wird sensorisch elegant und unauffällig 
durch das Winkelmes system in echtzeit. Diese lösung wird sensorisch elegant und unauffällig durch das Winkelnesystem iris plus 
von lasersafe umgesetzt. Darüber hinaus wird die Winkelmessung tatsächlich von derselben Digital Kamera durchgeführt, die die 
sicherheit des Bedieners überwacht. Die Abkantpressen – cnc Verwendet die Winkeldaten der Digitalkamera und reagiert 

entsprechend auf Maschinen Parameter, um einen endgültigen genauen Biegewinkel zu erzielen. 

dIESES SySTEM kANN AUF ZwEI wEGEN FUNkTIONIEREN:

     Aktive Winkelsteuerung: Aktive Winkelsteuerung wurde für die einzelteil oder Kleinserienfertigung entwickelt. Während des 
Betriebs wird die Biegung vor Erreichen des programmierten Winkels kurz angehalten, während Echtzeitbilder verarbeitet werden, 

um die Materialrückfederungsberechnung wird verwendet, um die Biegetiefe automatisch zu steuern. nach dem Dekomprimieren 

wird der endwinkel automatisch bestätigt, bevor zur nächsten Kurve übergegangen wird. Active Angle control ist eine hochgenaue 
Winkelregelung, die sicherstellt, dass die Rückfederung für jede einzelne Biegung berechnet wird, um den richtigen Winkel zu 

erzielen.

       Dynamische Winkelsteuerung: Die dynamische Winkelsteuerung ist ideal für die hochgeschwindigkeitsbearbeitung von  

serienbauteilen. Wenn das erste teil als aktiver Winkel gebildet wird, wird die steuerung gestartet, um automatisch die rückfederung 
jeder einzelnen biegung im teil zu berechnen. nachdem die rückfederung für den ersten teil berechnet wurde, wird die 
dynamische Winkelsteuerung aktiviert. Die dynamische Winkelsteuerng verwendet Echtzeit-Winkeldaten und die Rückfederung. 

Die Berechnung zur automatischen steuerung der Biegetiefe und des Endwinkels wird nach dem Dekomprimieren automatisch 

bestätigt, bevor mit der nächsten Biegung fortgefahren wird. Dynamic Angle control ist ein hochgeschwindigkeitsprozess, der 

genauigkeit und Konsistenz zwischen teilen ohne verzögerung des biegevorgangs sicherstellt. es besteht die Möglichkeit, die 
Rückfederungsberechnung mithilfe der aktiven Winkelsteuerung in einem bestimmten Zeitintervall oder nach einer bestimmten 

Anzahl von Biegungen neu zu kalibrieren. schließlich ist zu beachten, dass das system eine 100% Qualitätskontrolle für die 

Biegewinkelproduktion bietet.

dAS PROblEM • Das konstruierte blechteil entspricht nicht dem gefertigten teil!
wARUM? • Die Abwicklung für den schneidprozess berücksichtigt nicht die Biegeparameter 
(z. B. verfügbare Werkzeuge, Werkzeugradius usw.).
DiE LÖSUnG • BG-soft kombiniert das schneiden/stanzen von BG cut und das Biegen von 
BG-Bend in einer gemeinsamen lösung. Auf diesem Wege können beide Arbeitsprozesse mit 
einer software erstellt werden.

BG Bend ist eine Anwendung zur Programmierung und simulation von Boschert Gizelis Abkant-
pressen zur Maximierung von produktionskapazitäten. bg bend ermöglicht eine generierung 
von biegefolgen und Werkzeugaufbauten mit dynamischer 3D-simulation zur überprüfung von 
möglichen Kollisionen des Werkstücks mit Werkzeugen, fingern und Maschinenkomponenten. 

EIGENSchAFTEN 
• Direkte teileübertragung von solidWorks, solid edge und inventor 
• importieren und abwickeln von iges - und step 3D-teilen
• Automatische und manuelle Werkzeugauswahl basierend auf Material-, Maschinen- und 
  Werkzeugeigenschaften
• Automatische und manuelle biegesequenzierung mit Kollisionserkennung 
• Automatische und manuelle Anschlagfinger positionierung mit graphischer Darstellung aller Achsen 
• Automatische rückzugsberechnung 
• 3D simulation des biegeprozesses mit Kollisionserkennung
• Die nc-generierung ermöglicht das direkte laden von programmen ohne Konvertierung in die  
  Maschinensteuerung
• umfangreiche setup-berichte für den Maschinenbediener, einschließlich biegefolge, Werkzeuge  
  und Biegung zu Biegung Graphiken

VORTEIlE
bG bend steigert Ihre Produktivität mit:
• schnellere Konstruktion zeiten mit automatisierten funktionen
• offline-programmierung bedeutet minimalen Maschinenstillstand 
• Kollisionsfreies biegen bedeutet weniger Ausschuss 
• Die bg-bend-biegewerkzeug bibliothek ist kompatibel zu den verfügbaren Werkzeugen, 
   welche in produktionsfertigen setup-Berichten enthalten sind

3d-SIMUlATION UNd kOllISIONSERkENNUNG

EFFIZIENTE wERkZEUGAUSwAhl

bIEGE-SEqUENZAUSwAhl

ANSchlAGFINGER POSITIONIERUNG

WAS SiE ENTWERfEN iST SOmiT AUCH
WAS SiE BEKOmmEN!!

SETUP
bERIchTE

Umfassende einrichtepläne  
beinhalten:
• biegefolge Darstellungen
• Werkzeugauswahl information
• produkt handling
• graphik der einzelnen biegungen

LEISTUNGSSTARKE OFFLINE PROGRAMMINGAKTIVE • WINKELSTEUERUNG

gizelis.com | boschert.de
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OPTiONEN

2-Achsen hinteranschlag, 
x-r

5-Achsen hinteranschlag, 
x-x’-r-z1-z2

4-Achsen hinteranschlag, 
x-r-z1-z2

cnc-Biegehilfe

Robuste Vorderanschläge, 
beweglich auf einer 
linearführung, 
höhenverstellbar  
(2 Stück) 

rol200, schnelles 
mechanisches
Klemmsystem zum 
vertikalen Wechsel der 
oberen Werkzeuge
(standardwerkzeuge / keine 
modifikation erforderlich)

rol200pn, schnelles 
pneumatisches 
Klemmsystem zum
vertikalen Wechsel der 
oberen Werkzeuge
(standardwerkzeuge / keine 
modifikation erforderlich)

hydraulische Klemmung 
für stempel und  
Matrizen 
Werkzeuge, WIlA - 
Premium / Pro Version

cnc-gesteuerte 

Bombiervorrichtung

Winkelmesser  
zur automatischen  
Übernähme und  
Korrektur des  
Biegewinkels

OPTiONEN



G ElECTRObRAKE ® 2060 G ElECTRObRAKE ®  2580 G ElECTRObRAKE ®  3100

Biege-länge tons 60 80 100

Arbeitslänge mm 2100 2600 3100

lichte ständerweite mm 2150 2650 3150

Einbauhöhe mm 600 600 600

hub mm 350 350 350

tischbreite mm 84 84 84

Eilgang mm/sec 120 120 120

Arbeitsgeschwindigkeit mm/sec 20* 20* 20*

Rückzug mm/sec 100 100 100

leistung kW 2x6.5 2x8.4 2x8.4

länge mm 3100 3600 4100

Breite mm 1650 1650 1650

höhe mm 2670 2670 2670

Gewicht 
(ungefähr)

kg 5750 6550 7500

*Die Arbeitsgeschwindigkeit muss den jeweiligen EU-Sicherheitsnormen angepasst werden.

gizelis.com | boschert.de
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42 kg/mm2     

s 
mm

4 5 6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 V

3 3.5 4 5.5 6.5 8 10.5 13 16.5 21 26 32.5 41 52 65 81.5 104 130 163 B

0.5 0.7 0.8 1 1.3 1.5 2 2.5 3.2 4.4 5 6.5 8 10 12 15 20 25 37 Ri

0.6 6 5 3 2

0.8 12 9 7 5 4

1 15 11 8 6 5

1.2 18 12 9 7 5

1.5 21 15 12 8 6
2 30 23 16 12 9

2.5 39 27 20 14 11

3 43 31 23 16 12

4 60 44 32 23 18

5 76 54 39 29 22

6 85 62 45 33 25

8 121 88 70 46 35
10 151 109 79 58 44

12 173 124 91 66 50

15 213 155 113 81 62
20 302 220 158 115 89

25 378 269 197 144 ft/m

30o bx1.6 R=20kg/mm2 rx0.8
60o bx1.1
90o bx1 R= 42kg/mm2 rx1
120o bx0.9
150o bx0.7 R= 70kg/mm2 rx1.4

70 kg/mm2

s 
mm

4 5 6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 V

3 3.5 4 5.5 6.5 8 10.5 13 16.5 21 26 32.5 41 52 65 81.5 104 130 163 B

0.5 0.7 0.8 1 1.3 1.5 2 2.5 3.2 4.4 5 6.5 8 10 12 15 20 25 37 Ri

0.6 10 8 6 4

0.8 20 15 12 8 6
1 25 19 13 10 8

1.2 30 21 15 12 8

1.5 35 26 20 113 10

2 50 38 26 19 15

2.5 66 45 33 24 18

3 71 52 38 27 21

4 101 73 53 38 30
5 126 90 66 48 37
6 142 103 76 55 42

8 202 147 117 77 59

10 252 182 131 96 74

12 288 207 151 110 83
15 354 258 189 135 104

20 504 367 263 192 148

25 603 448 328 240 ft/m

30o bx1.6 R=20kg/mm2 rx0.8
60o bx1.1
90o bx1 R= 42kg/mm2 rx1
120o bx0.9
150o bx0.7 R= 70kg/mm2 rx1.4

ERGONOMISchER 
wERkZEUGSchRANk FÜR EINE 
SIchERE UNd ORGANISIERTE 
lAGERUNG dER wERkZEUGE



wAS ISTINdUSTRIE 4.0? 
 
Als InDustrie 4.0 wird der Aufstieg der neuen digitalen Industrietechnologie bezeichnet, 
eine transformation, die es ermöglicht, maschinenübergreifend Daten zu sammeln und 
zu analysieren.

INdUSTRIE 4.0 PRINZIPIEN:
• Vernetzung von Maschinen, Geräten, sensoren und Menschen über das Internet.

• Informationstransparenz ermöglicht die Erfassung und Analyse eines enormen Datenvolumens 
über Wartung, leistung und andere Probleme.

• Technische Unterstützung bei der Zusammenstellung und Visualisierung von Informationen, 
um fundierte entscheidungen zu treffen und dringende probleme kurzfristig zu lösen. 
• dezentrale Entscheidung als fähigkeit von cyber-physical systems (cps), einfache 
entscheidungen zu treffen. unterstützung des cps-selbstbewusstseins.

Einfache Implementierung von 
kunde-Anwendungen
• Die Datenverfügbarkeit wird nach internationalen 
standards implementiert   

Einfacher Zugriff auf Daten
• Alle informationen werden in eine sQl Datenbank 
gespeichert  

• verbindung zum erp systems, gemäß den standards

Einfache Verbindung an die aktuelle 
Infrastruktur
• integriertes Wifi – keine Kabeln notwendig  

Einfach zu bedienen
• graphische Daten Darstellung
• graphische Bedienungsumgebung – sprachen  

unabhängig

Sicherheit durch Passwort und 
verschlüsselte Verbindung

BOSCHERT 

GizELiS 

G-ELECTROBEND

& iNDUSTRiE 4.0

iNDUSTRiE 4.0iNDUSTRiE 4.0

boschert gizelis / industrie 4.0 / g-electrobend

gizelis.com | boschert.de
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REmOTE-zUGRiff 
boschert-Gizelis ermöglicht den Remote-Zugriff 
auf die G-ElECTROCUT & G-ElECTRObEND. 

bEREITSTEllUNG VON REMOTE-SERVIcE:

• erlaubt ein zugriff auf die verfügbaren Daten um 
eine fehleranalyse zu erstellen und entsprechende 
lösungen zu präsentieren.  

• reduziert die service reaktionszeit.

• erlaubt ein remote update auf die software 
und graphische Benutzer Interface (GuI).

• reduziert die notwendigkeit eines service  
Besuchs.

G-ELECTROBEND KöNNEN miT DER 

BOSCHERT - GizELiS ANWENDUNG 

AUSGERüSTET WERDEN
Darstellung von Produktionsdaten und Verbrauchsdaten:
• Anzahl schnitte pro Blechstärke (schere) 

• Programablauf Informationen (schere)

• Anzahl gefertigte stücke/teile (Abkantpresse)
• spezifikationen jedes biegezyklusses (presskraft pro biegung, blechstärke, usw),   
   (Abkantpresse) 

• Abarbeitungszeit pro teil (Abkantpresse)
• Energieverbrauch (schere und Abkantpresse)

• Maschinenstatus (Betrieb, Wartung, Alarm, usw), (schere und Abkantpresse)

• liste von fehlermeldungen (schere)

ERGEbNISSE:
• Wartungsmanagement

• Genaues Voraussagen über den Maschinezustand, um die Ausfallzeiten zu eliminieren

• sofortige Warnung bei stillstand

boschert gizelis / industrie 4.0 / g-electrobend

gizelis.com | boschert.de
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g-ELECTROCUT • SERvO ELECTRiC SHEAR

Gizelis SA stellt seit über 50 Jahren hydraulische schwingschnittscheren her. Gizelis-scheren sind seit jeher ein spitzenprodukt 

mit robusten Maschinenelementen, die einen störungsfreien Betrieb gewährleisten. Mit der gleichen Philosophie wird unsere neue 

linie von servo-Elektroscheren hergestellt. Diese neue Art des schneidens bringt Gizelis scheren auf eine neue stufe und ist die 

erste elektrische tafelschere auf dem Weltmarkt.

gizelis.com | boschert.de
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ENERGIEEFFIZIENT
BIs Zu 50% EInsPARunG 
IM VERGlEIch Zu 
hyDRAulIschEn schEREn 
Aller Art.

SchNEllIGkEIT & 
PROdUkTIVITÄT
schnEll unD  

roDuKtiv. es Können bis 
zu 40 schnitte pro  
Minute erreicht WerDen.

SElbSTSIchERNd
DAs Kulissengeführte 
oberMesser ist Auf 
tellerfeDern Montiert 
unD beWegt sich soMit 
iM fAlle eines AusfAlls 
AutoMAtisch nAch oben.

UMwElT
DA Kein hyDrAuliKöl 
verWenDet WirD,  
entsteht Kein AufWAnD 
iM zusAMMenhAng Mit 
ölWechsel, entsorgung 
usW.

EINZIGARTIGE 
STEUERUNG
EinzigArtige 
steuerungsfunKtionen,
Die gizelis softWAre 
bietet viele funKtionen, 
Welche Auf AnDeren 
scheren nicht 
vorhAnDen sinD.

bENUTZER
FREUNdlIch
sehr einfAch in betrieb 
Zu nEhMEn unD Zu  
beDienen. ohne öl, soMit 
Keine lecKAgen unD 
prAKtisch WArtungsfrei.

EINZIGARTIGE blEch 
UNTERSTÜTZUNG
Die hochhAltevorichtung 
nutzt ein KoMbinierten  
RIEMEn- unD  
pneuMAtiKAntrieb. 
Dieser führt bleche in voller 
lÄnge zur vorDerseite Der 
schere unD erhöht so Die 
proDuKtivitÄt Wesentlich.

kOST ENEFFIZIENT
eine Kulissengeführte 
schere Mit vAriAbleM 
schneiDWinKel soWie 
EInEM sEhR 
KonKurrenzfÄhigen 
PREIs.
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Gizelis S.A. elektrische schere ist ausgestattet mit einembeijer x2 steuerungspanel welches einindustrielleshMi und plc funktionenin 
derselben kompaktenhardware kombiniert.

1. ZENTRAlER STROMkNOPF 

2. wINkElEINSTEllUNG dER SchERE 

3. EINSTEllUNG dES SchNITTSPIElS 

4. blEchdIckEN MESSUNG

5. EINSTEllUNG hINTERANSchlAG 

6. MENÜ blEchhOchhAlTEVORRIchTUNG 

7. NEIGUNG NAch hINTEN 

8. NEIGUNG NAch VORNE

9. ENTlAdEN hINTEN

10. ENTlAdEN VORNE

11. (RTF) ZURÜck NAch VORNE

12. EINSTEllUNGEN/PARAMETER

13. SchNEIdlÄNGE

14. PROGRAMMIERUNG MEhRERER ARbEITSSchRITTE

7. NEIGUNG NAch hINTEN
bei dieser funktion bleibt die hochhaltevorrichtung 
nach hinten gekippt um die geschnittenen teile aus 
dem Arbeitsbereich nach hinten rutschen zu lassen.

8. NEIGUNG NAch VORNE
bei dieser funktion bleibt die hochhaltevorrichtung 
nach vorne gekippt um die geschni tenen teile 
nach vorne rutschen zu lassen.

5. EINSTEllUNG hINTERANSchlAG
Genaue Positionierung des hinteranschlags basierend 
auf dem Ac-servomotor.  

6. blEchhOchhAlTEVORRIchTUNG (MENÜ)
Die hochhaltevorrichtung hat 5 Betriebsarten. 
Der Bediener kann die Betriebsart entsprechend 
seinen Anforderungenwählen um die Arbeitszeit 
zu reduzieren. 

11. RETURN TO FRONT FUNcTION
Bei dieser funktion (rtf) zurück nach vorneführt die 
hochhaltevorrichtung das Blech nach dem schnitt 
nach oben und wird mit dem hinteranschlag nach 
vorne geschoben. Dadurch wird Zeit eingespart weil 
der Bediener nicht auf die Rückseite der Maschine 
gehen muss um das Blech zu holen.

13. SchNEIdlÄNGE

14. MEhRFAch PROGRAMME
bei der betätigung der “recipes”taste wird das hauptmenüauf 
das parameter Menü gewechselt welches als figur dargestellt 
ist. Dieses Menü ermöglicht dem Bediener die Abarbeitung zu 
bestimmen. 
• Materialdicke des blechdicke
• schneidwinkel
• positionhinteranschlag
• funktion der blechhochhaltevorrichtung
• startposition für das schneiden in mm
• endposition für das schneiden in mm
• funktion Kontrolle der blechdickenmessung
• Anzahl der Wiederholungen
• Aktivierung oder Deaktivierung der zyklus Wiederholung über 
das „repeat“(Wiederholung) feld. 

Der bediener kann bis zu 16 linien pro Arbeitsablauf eingeben.
Diese Programme können gespeichert werden.

9. ENTlAdEN hINTEN
bei dieser funktion bleibt die hochhaltevorrichtung 
unter dem Blech und führt das Blech nach dem schnitt 
nach unten um dann die geschnittenen teile aus dem 
Arbeitsbereich nach hinten rutschen zu lassen.

10. ENTlAdEN VORNE
bei dieser funktion bleibt die hochhaltevorrichtung 
unter dem Blech und führt das Blech nach dem schnitt 
nach unten um dann die geschnittenen teile aus dem 
Arbeitsbereich nach vorne rutschen zu lassen. 

12. EINSTEllUNGEN/PARAMETER 

1. ZENTRAlER STROMkNOPF 
Bestätigen sie eine Aktion, stoppen sie ein 
Rezept, schalten sie die Maschine ein oder 
aus usw.

3. EINSTEllUNG dES SchNITTSPIElS
Automatische Anpassung des schnittspalts 
an die schnittstärke.

2. wINkElEINSTEllUNG dER SchERE
Automatische Anpassung des schnittwinkels 
an die schnittstärke.

4. blEchdIckEN MESSUNG
sensor zur Messung der Materialstärke und 
automatischen Regelung von schneidspalt 
und schneidwinkel.

CONTROl ‘S MAIN MENU



Gizelis SA stellt seit über 50 Jahren hydraulische schwingschnittscheren her. Die scheren von Gizelis sind seit jeher von höchster 
Qualität mit robusten Maschinenelementen, die einen lebenslangen, störungsfreien Betrieb gewährleisten. Mit der gleichen 
Philosophie wird unsere neue linie von servo Elektroscheren hergestellt. Diese neue Art von scheren bringt die Gizelis-scheren in 
das neue Jahrtausend und stellt einen neuen stand der der technik.

ElEkTRISchER SERVO MOTOR
herkömmliche scheren verwenden Wechselstrommotoren, die sich kontinuierlich drehen und über eine Pumpe öl umwälzen 
und so die hydraulische Kraft erzeugen. Diese wird dann für den schnitt verwendet. Dieses system weist mehrere nachteile auf, 
welche durch die Verwendung eines Ac-servomotors behoben werden.
• energieverbrauch: Das Ac-servoantrieb bewegt sich nur, wenn sich die schere bewegt. herkömmliche hydrauliksysteme 
fördern das öl konstant und benötigen somit bis zu 50% mehr strom.
• geschwindigkeit und Kontrolle der schere: es gibt verschiedene faktoren, die die leistung eines hydrauliksystems einschränken, 
darunter Verweilzeiten usw. Dies gilt nicht für Ac-servoantriebe, die Richtung und Geschwindigkeit sofort ändern können. Dies 
bedeutet, dass der schneidzyklus optimiert wird und die schneidzeit dadurch stark reduziert werden kann.

lEISTUNGSFÄhIGE kRAFTVERTEIlUNG
Beim schneiden eines blechs muss die volle Kraft zu beginn des schnitts und auch am ende des schnitts zur verfügung stehen.
Das bedeutet, dass jeder hydraulikzylinder der schere so dimensioniert sein muss, dass er die volle Kraft des schnittes allein 
aufbringen kann. allein aufzubringen. Die Kraft der tafelschere ist in der Mitte der schnittlänge doppelt so groß wie erforderlich. 
bei einer gegebenen leistung geht die zusätzliche leistung geht die zusätzliche Kraft auf Kosten der geschwindigkeit. Dies ist bei 
der Kraftverteilung der neuen gizelis-schere nicht der fall. 
Die Kraft wird mittels eines auf der schere installierten Drehmomentrohrs an die stelle verteilt, an der sie benötigt wird. Dies bedeutet, 
dass die Motorleistung viel effektiver genutzt werden kann, was zu höheren schnittgeschwindigkeiten führt (bei nicht gebogenen 
stößelbewegungen). Dadurch werden die Zykluszeiten der Gizelis-Abkantpressen noch schneller.

EINZIGARTIGES RÜckSEITIGES hOchhAlTESySTEM
Das hochhaltesystem wird auf revolutionäre Weise hergestellt und unter Verwendung sowohl elektrischer als auch pneumatischer 

teile angetrieben. Dies bietet die Möglichkeit, das geschnittene blech an der rückseite oder an der vorderseite der schere abzulegen. 
Die Produktivität, insbesondere für relativ schmale und lange Bleche, wird durch die Möglichkeiten der Bleche nach vorne abzulegen, 

erheblich gesteigert.

REchTEckIGE ObERMESSER
Das obere Messer der schere kann auf allen 4 seiten benutzt werden. Dies bedeutet, dass das obermesser doppelt so lange hält 
wie ein Messer mit zwei schneiden.

PNEUMATISchE NIEdERhAlTER
Das pneumatische niederhaltesystem ist eine Kombination aus pneumatischen und mechanischen Bauteilen. Diese Bauart bietet 

verschiedene vorteile, die zwei wichtigsten sind:
• Die niederhalte-Kraft kann mittels Druckeinstellung flexibel eingestellt werden.
• steuerung der niederhalter unabhängig von der bewegung der schere.

INNOVATIVES DESIGNINNOVATIVES DESIGN

gizelis.com | boschert.de
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G ElECTROCUT ® 
2004

G ElECTROCUT ®  
2504

G ElECTROCUT ®  
3006

G ElECTROCUT ®  
4006

Maximale 
schnittstärke  
stahl st42

mm 4 4 6 6

Maximale
schnittstärke stahl

mm 2 2 4 4

Maximale 
schnittlänge

mm 2000 2500 3000 4000

hinteranschlag mm 1000 1000 1000 1000

schnittwinkel degrees 0.5-2.0 0.5-2.0 0.5-2.0 0.5-2.0

Antriebsmotor kW 6 6 8.5 8.5

länge mm 2950 3450 3950 4950

Τiefe mm 3400 3400 3400 3400

höhe mm 1950 1950 1950 1950

Gewicht kg 5100 6200 7300 8700

MESSSySTEM ZUR SchNITTbEwEGUNG UNd SchNITTlÄNGE
für die bestimmung der schneidposition werden zwei hochauflösende längen- messgeräte verwendet. Dadurch wird die präzision 
des schnittes stark erhöht. funktionen wie die schnittlängeneinstellung sind schneller und präziser als je zuvor.

Ac SERVO hINTERANSchlAG
Der hinteranschlag der schere ist mit einem Ac-servomotor ausgestattet. Zusammen mit einem starren hinteranschlag system 

mit hohen dynamischen Eigenschaften ist die Positionierung des Anschlags äußerst genau und sehr schnell.

bENUTZER FREUNdlIch
• 12-zoll-farb-touchscreen 
• programmierbare schnittlänge mit längenmess system
• Automatische berechnung des schnittspiels
• Automatische berechnung des optimalen schneidwinkels
• Manueller, halbautomatischer oder vollautomatischer Modus 
• benutzerfreundliche erstellung von programmen in form von tabellen

gizelis.com | boschert.de

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONENINNOvATIvES DESIgN
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g-electrocUt

gizelis.com | boschert.de
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OPTiONENrss system: 
hochhaltevorrichtung

rtf system: 
Blechrückführung nach 
vorne  
*Diese Option ist nur im Zusammenhang mit 
der Hochhaltevorrichtung erhältlich

Mfp system: 
Beweglicher Bildschirm

AtM system: 
Automatische 
Blechdickenmessung

Mfs system: 
Bewegliche 
Vorderanschläge

Kunststoffschutz für 
niederhalter  

bürsten auf dem tisch 
und vorderanschlägen

Rechteckhalter mit
Kunststoffbecher zum 
schneiden schmaler 
streifen ohne Verformung 
*NSC Systemerforderlich

transportbänder finger schutz durch 
lichtschranken

nsc system: 
schneiden von 
kleinen streifen ohne 
Verdrehung 
*Diese Option ist nur im Zusammenhang mit 
der Hochhaltevorrichtung erhältlich 

OPTiONEN



BOSCHERT 

GizELiS 

G-ELECTROCUT 

& iNDUSTRiE 4.0

wAS ISTINdUSTRIE 4.0?
 
Als InDustrie 4.0 wird der Aufstieg der neuen digitalen Industrietechnologie bezeichnet, 
eine transformation, die es ermöglicht, maschinenübergreifend Daten zu sammeln und 
zu analysieren.

INdUSTRIE 4.0 PRINZIPIEN:
• Vernetzung von Maschinen, Geräten, sensoren und Menschen über das Internet.

• Informationstransparenz ermöglicht die Erfassung und Analyse eines enormen Datenvolumens 
über Wartung, leistung und andere Probleme.

• Technische Unterstützung bei der Zusammenstellung und Visualisierung von Informationen, 
um fundierte entscheidungen zu treffen und dringende probleme kurzfristig zu lösen. 
• dezentrale Entscheidung als fähigkeit von cyber-physical systems (cps), einfache 
entscheidungen zu treffen. unterstützung des cps-selbstbewusstseins.

iNDUSTRiE 4.0iNDUSTRiE 4.0 Einfache Implementierung von 
kunde-Anwendungen
• Die Datenverfügbarkeit wird nach internationalen 
standards implementiert   

Einfacher Zugriff auf Daten
• Alle informationen werden in eine sQl Datenbank 
gespeichert  

• verbindung zum erp systems, gemäß den standards

Einfache Verbindung an die aktuelle 
Infrastruktur
• integriertes Wifi – keine Kabeln notwendig  

Einfach zu bedienen
• graphische Daten Darstellung
• graphische Bedienungsumgebung – sprachen  

unabhängig

Sicherheit durch Passwort und 
verschlüsselte Verbindung

boschert gizelis / industrie 4.0 / g-electrocut

gizelis.com | boschert.de
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G-ELECTROCUT KöNNEN miT DER 

BOSCHERT - GizELiS ANWENDUNG 

AUSGERüSTET WERDEN
Darstellung von Produktionsdaten und Verbrauchsdaten:
• Anzahl schnitte pro Blechstärke (schere) 

• Programablauf Informationen (schere)

• Anzahl gefertigte stücke/teile (Abkantpresse)
• spezifikationen jedes biegezyklusses (presskraft pro biegung, blechstärke, usw), 
(Abkantpresse) 

• Abarbeitungszeit pro teil (Abkantpresse)
• Energieverbrauch (schere und Abkantpresse)

• Maschinenstatus (Betrieb, Wartung, Alarm, usw), (schere und Abkantpresse)

• liste von fehlermeldungen (schere)

ERGEbNISSE:
• Wartungsmanagement

• Genaues Voraussagen über den Maschinezustand, um die Ausfallzeiten zu eliminieren

• sofortige Warnung bei stillstand

REmOTE-zUGRiff 
boschert-Gizelis ermöglicht den Remote-Zugriff 
auf die G-ElECTROCUT & G-ElECTRObEND. 

bEREITSTEllUNG VON REMOTE-SERVIcE:

• erlaubt ein zugriff auf die verfügbaren Daten um 
eine fehleranalyse zu erstellen und entsprechende 
lösungen zu präsentieren.  

• reduziert die service reaktionszeit.

• erlaubt ein remote update auf die software 
und graphische Benutzer Interface (GuI).

• reduziert die notwendigkeit eines service  
Besuchs.

boschert gizelis / industrie 4.0 / g-electrocut

gizelis.com | boschert.de
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kOSTENEINSPARUNG
• sparen sie bis zu 50% Energie im Vergleich zur hydraulischen Abkantpresse.
• hohe zuverlässigkeit, keine Ausfallzeiten. nur sehr einfache Komponenten 
wie Kugellager, flachriemen und getriebe sind an der oberwangenbewegung 
beteiligt.
• sehr geringe Wartung. einfache bauteile ohne Wartungsbedarf.
• Weniger Ausschuss aufgrund hoher Wiederholgenauigkeit erreicht durch: 
 • gleichmäßige Ablenkung des o-rahmens
 • servogesteuerter oberer stößel
 • Kein öl - keine thermische beeinflussung
VERdIENEN SIE MEhR
erhöhen sie die produktivität um bis zu 35% mit:
• hohen verfahrgeschwindigkeiten. schnellste hubgeschwindigkeiten auf dem 
Markt für elektrische Maschinen.
• sehr hohe beschleunigung - verzögerung. einzigartige servomotortechnologie.
• schnellstmöglicher Wechsel von hoher zu niedriger geschwindigkeit mit 
RapidBend ultimate.
• schnellwechsel-Werkzeugsystem, anpassbare benutzeroberfläche, offline-
Programmierung usw.

RETTE dEN PlANETEN
• Weniger energieverbrauch - reduzierte co2-emissionen
• Kein öl – geringe unterhaltskosten
• hohe zuverlässigkeit - weniger ersatzteilproduktion

   Boschert-Gizelis Produktpalette beinhaltet eine große Auswahl an 
Blechbearbeitungsmaschinen. Abkantpressen, scheren, stanz- und  
Ausklinkmaschinen, kombinierte stanzmaschinen mit plasma oder fiberlaser. 
Des weiteren fertigt boschert-gizelis auch Maschinen auf Kundenwunsch.

PRODUKTAUSWAHL
GizELiS ELEKTRiSCHE
mASCHiNEN BEDEUTET:

ELEKTRISCHE MASCHINEN

gizelis.com | boschert.de
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g-ELECTROcut

g-ELECTROBEND

gflEx gBEND

fiBER LASER

gCUT

mULTiPUNCH

gTURBOBEND

HD

kOSTENEINSPARUNG

VERdIENEN SIE MEhR

RETTE dEN PlANETEN



Kundenbetreuung

Eine Gruppe
Ein Deal
Ein Service Team
Ein Partner

Telefonische unterstützung 
5 tage pro Woche:

Deutschland
Griechenland
frankreich
Polen
Kroatien (balkanländer)
Russland
Indien
thailand
Vereinigte staaten von Amerika
Gcc-länder 
(bahrain, Kuwait, oman, Katar, saudi-Arabien, 
Vereinigte Arabische Emirate)




