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M Quick Bend EVO
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Quick Bend EVO 56/1500 mit Optionen: Ergo Paket und Werkzeugschrank

Auf Wunsch kann die Maschine, auch
fir einen sitzenden Arbeitsplatz, mit
dem Ergopaket ausgestattet werden.

Die Quick Bend EVO entspricht mit
---Grafiksteuerung, der Rexroth Hy-
draulik und der Fissler AKAS V den
CE-Sicherheitsanforderungen.

Weitere Standards sind die R-Achse,
Linearfihrung fir die X-Anschlage
ein Werkzeugschnellwechselsystem.

Die Quick Bend EVO 28/56/80
Modelle bieten wirin den Biegelangen
von 1150, 1650 und 2150 mm an.
Die Presskraft von 56t und 80t wird
durch 2 Zylinder mit je 28/40t erzeugt.

Alle Quick Bend EVO 28/56/80 Abkant-
pressmaschinen sind standardmaBig
mit der Cybelec Visi Touch Pac 19
Steuerung ausgestattet.

VisiTouch Pac 19

® CNC Steuerung fiir Abkantpressen mit bis zu 16 Achsen

e 2 synchronisierten Achsen (Y1 und Y2)

® Betriebssystem Windows 10

e Automatische Kalkulation der Biegereihenfolge

o Ausgestattet mit einem 19“ Touch Display, auch mit Hand
schuhen zu bedienen

e Einfache Programmierung Uber 2D Touch Profile

o Offline Software fur die Arbeitsvorbereitung verfligba

Produktivitat und Ergonomie in per-
fekter Harmonie. Die fast lautlose
Abkantpresse Quick Bend EVO mit
biszu 250mm/s Eilgangund 250mm/s
Rickzugsgeschwindigkeit  setzt
neue MaBstabe in der Produktion.
Dank der Hybrid-Technologie kon-
nen deutliche Energieeinsparungen,
gegeniber herkdbmmlichen hydrau-
lischen Systemen, erreicht werden.




BOSCHERT

M Quick Bend EVO Optionen

CNC gesteuerte Achsen

Mit bis zu 5 CNC gesteuerten Achsen
ist unsere Quick Bend EVO die Losung
fur nahezu alle Biegearbeiten. Von
Haus aus ist die Maschine mit zwei
Hinteranschldgen ausgestattet. Die
optional wahlbaren Achsen bestehen
aus:

e X Achse (Standard)
¢ R Achse (Standard)
e Delta X (Option)

e Z1 + Z2 (Option)

Ergo Paket
T

Ausgestattet mit einem verstellbaren
Holz-Auflagetisch, einem hdhenver-
stellbaren FuBschalter sowie einer
flexibel positionierbaren Steuerungs-
halterung bietet die Maschine opti-
male Anpassungsmdglichkeiten an
den Bediener.

Dies steigert nicht nur den
Arbeitskomfort, sondern reduziert
auch potenzielle Fehlerquellen, die
durch menschliche Ermidung oder
unginstige Arbeitspositionen entste-
hen kdénnen.

Integrierter Werkzeugschrank

Der platzsparende, in die Maschine
integrierte Werkzeugschrank sorgt
dafir, dass die wichtigsten und am
haufigsten verwendeten Werkzeuge
stets griffbereit sind.

Gleichzeitig schutzt er diese zuverlas-
sig vor &uBeren Einflissen wie Staub,
Schmutz oder Beschadigungen.

Sicherheitssystem mit Laser Fiessler AKAS V

o Automatische Héheneinstellung entsprechend dem
Oberwerkzeug

¢ Das System ist auf einer drehbaren Halterung montiert,
um eine einfache horizontale Montage der Werkzeuge
zu ermdéglichen

e Méglichkeit, auch tiefe Boxen zu biegen, ohne das
System deaktivieren zu missen

¢ Sicherheitsschalter sind an den Seitentliren montiert,
und wenn diese gedffnet werden, wechselt die Abkant-

presse automatisch auf langsame Geschwindigkeit (10mm/s)

¢ Ein Sicherheitsschalter ist an der Rlickseite angebracht
und wenn diese gedffnet wird, stoppt die Maschine im
Notfall

o Alle beweglichen Teile sind mit Schutzabdeckungen
und Warnhinweisen versehen

« Volle Ubereinstimmung mit den EU-Richtlinien

Aktive Winkelkorrektur — Prazision in Echtzeit

ﬁ_—-ﬂu'i‘:zb.

Unsere aktive Winkelkorrektur sorgt fur héchste Biege-
genauigkeit — automatisch, prazise und effizient.
Wéhrend des Biegeprozesses misst das System mit
Hilfe hochpraziser Lasersensoren kontinuierlich den tat-
sachlichen Biegewinkel direkt am Werkstlck.

Weicht der gemessene Winkel vom Sollwert ab, erfolgt
eine automatische Nachkorrektur durch die Steuerung
der Abkantpresse. AnschlieBend wird der Winkel
erneut Uberprift, bis das gewlnschte Ergebnis per-
fekt erreicht ist. Nach Abschluss des Vorgangs fahrt
die Winkelkorrektur-Einheit selbststéndig in ihre Park-
position, um den Arbeitsbereich vollstédndig freizuge-
ben.

Das Ergebnis: maximale Wiederholgenauigkeit, mini-
male Ausschussrate und hoéchste Prozesssicherheit
selbst bei anspruchsvollen Materialien oder vari-
ierenden Blechstéarken.

Produktivitat und Ergonomie in perfekter Harmonie



Technische Daten

Leistungen: Quick Bend EVO Quick Bend EVO
28/1000 56/1500 CNC
Presskraft kN 280 560
Abkantlange 1150 1650
Abmessungen:
Gewicht kg 3000 4500
Breite mm 2290 2340
Tiefe mm 2140 2140
Hbéhe vom Boden mm 2400 2400
Durchgang zwischen
dem Gestell mm 1050 1550
Ausladung mm 235 235
Breite Auflagetisch mm 2x40x420 2x40x420
Arbeitshéhe mm (ohne Matrizen) 915 915
Max. Einbauh6he mm 400 (500) 400 (500)
Y-Verfahrweg mm 200 200
Max. Anschlagbereich X mm 650 650
Eilgang mm/s 250 250
Arbeitsgeschwindigkeit mm/s 8-10 8-10
Ruckzuggeschwindigkeit mm/s 250 250
Wiederholgenauigkeit mm +/-0,02 +/-0,02
Anschlusswerte kVA 9,0 9,0
Steuerung Cybelec Cybelec
*Option () Delem Delem
Quick Bend EVO Quick Bend EVO
Leistungen: 80/1500 CNC 80/2000 CNC
Presskraft kN 800 800
Abkantlange 1650 2150
Abmessungen:
Gewicht kg 4500 6000
Breite mm 2340 2840
Tiefe mm 2140 2140
Héhe vom Boden mm 2400 2400
Durchgang zwischen
dem Gestell mm 1550 2050
Ausladung mm 235 235
Breite Auflagetisch mm 2x40x420 2%x40x420
Arbeitshéhe mm (ohne Matrizen) 915 915
Max. Einbauh&he mm 400 (500) 400 (500)
Y-Verfahrweg mm 200 200
Max. Anschlagbereich X mm 650 650
Eilgang mm/s 250 250
Arbeitsgeschwindigkeit mm/s 8-10 8-10
Ruckzuggeschwindigkeit mm/s 250 250
Wiederholgenauigkeit mm +/-0,02 +/-0,02
Anschlusswerte kVA 9,0 9,0
Steuerung Cybelec Cybelec
*Option () Delem Delem
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Aufstellplan:

Quick Bend Evo 56/1500
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F = KN Per Meter
S = Blechdicke

R = Material Starke
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