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SERIA PPEB

SKONFIGUROWANA DLA TWOICH POTRZEB

Prasy krawedziowe PPEB zapewniajq precyzyjne giecie w uniwersalnej
konstrukeji. Skonfiguruj prase PPEB dla swoich potrzeb - wybierz

tylny zderzak, dodaj otwartq przestrzen, skok belki, wysieg kolumn,
integracje z interfejsem robota, przedtuzenie stempla lub obstuge
arkuszy przez CNC. Dostepne sq liczne opcje. Niezaleznie od

tego czy zastosowanie jest proste, czy tez skomplikowane, e
doktadna i niezawodna prasa PPEB zostata zaprojektowana

tak, by sprostaé potrzebom twojej produkegii.

@ LATWE W OBSLUDZE
STEROWANIE PRZY
POMOCY EKRANU
DOTYKOWEGO

Sterowanie Touch-B z ekranem dotykowym

19" jest intuicyjne i tatwe w obstudze.

DOKLADNY UKLAD
HYDRAULICZNY

Wyprodukowany przez LVD uktad

hydrauliczny sterowany za pomoca
serwomechanizmow zapewnia efektywnosé
energetyczna i wysoka doktadnose¢ w

sprawdzonej w praktyce konstrukciji.

SOLIDNA RAMA
Modele PPEB do 400 ton/4 m posiadaja

jednoczesciowa rame spawana, ktéra

moze zostaé zainstalowana na poziomie
podtogi. Loza o wiekszej dtugosci i
wiekszych sitach nacisku moga wymagac

modyfikacji rozplanowania na podtozu.
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Liczne opcje sprawiaja, ze Twoja prasa PPEB
catkowicie dostosowuje sie do danego zastosowania:
zwiekszone otwarcie miedzy stotem a belka, szerszy

stél, hydrauliczne mocowanie oraz wiele innych.

endi® LAMPKI
e=gm SYGNALIZACYJNE

STATUSU

Diody LED wskazuja status maszyny.

AUTOMATYCZNA w

KOMPENSACJA

UGIECIA

Standardowo w modelach PPEB-5 i PPEB-8, system
kompensaciji ugiecia zapewnia réwnolegte zginanie

za kazdym razem.

PRZETWORNIKI (3¢ "
LINIOWE

Przetworniki referencyjne sa przymocowane
do toza tak, aby deformacja podczas zginania
nie wptywata na doktadnos¢ pozycjonowania

gornej belki.

|| ZDERZAK TYLNY
2-, 5- lub 6-osiowy zderzak jest automatycznie pozycjonowany do

momentu uzyskania optymalnych wynikow giecia.
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SYSTEM KOMPENSACJI
UGIECIA CNC

System  hydrauliczny  sterowany za  pomoca
serwomechanizmoéw  sprawia, ze ttok na kazdym
koncu suwaka osiaga zaprogramowane potozenie
ustawione w systemie sterowania Touch-B. To zapewnia
prawidtowy kat giecia pod ttokiem. Prasy krawedziowe
maja naturalna tendencje do odksztatcania sie pod

obciazeniem, szczegolnie posrodku, pomiedzy ttokami.

170/30

W rezultacie, w przypadku braku interwencji, kat
giecia bedzie sie zmieniat wraz z diugoscia prasy
krawedziowej. Aby skompensowac to zjawisko, prasy
krawedziowe PPEB wyposazone sa w dostosowane do
danego zastosowania urzadzenie do kompensacji ugiecia,
ktére sktada sie z dwdéch rzeddw klindw. Urzadzenie
do kompensacji ugiecia jest kontrolowane przez uktad
sterowania Touch-B i kompensuje ugiecie toza i suwaka
pod réznymi sitami giecia. Urzadzenie do kompensacji

ugiecia jest wykonywane i dopasowywane indywidualnie

dla kazdej maszyny. Powiazane elementy sa obrabiane i

Fig.b wykanczane po dokonaniu pomiaréow geometrycznych

pomiedzy belka i dolna rama.

Stot w prasie PPEB 135/30 oraz PPEB 320/51 z opcja hydraulicznego mocowania narzedzi
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ELASTYCZNY SYTEM
ZDERZAKA TYLNEGO

Solidnie zbudowany dwuosiowy zderzak tylny umozli- W standardowej prasie PPEB palce zderzaka umozliwiaja
wia ustawianie gtebokosci (08 X) i wysokosci (08 R) dwdch — okreslenie wymiaru do 1000 mm, a dodatkowo stuza takze
standardowych palcoéw zderzaka tylnego. Modele PPEB-8  jako podpory materiatu. Prasy PPEB-4 i PPEB-5 moga by¢

oferuja dodatkowa elastycznos¢ w postaci przesuwania zder-  wyposazone w dodatkowa trzecia podpore palcowa, idealnie

zakéw Z11Z2 przy pomocy silnika elektrycznego. nadajaca sie do giecia profilu omega i innych podobnych profili.
PPEB-4 PPEB-5 PPEB-8
X-R X X
X-R-Z1-Z2-X’ X
Standardowy dwuosiowy zderzak tylny (X, R) z recznym Opcjonalny modularny zderzak tylny (X1, R1, Z1 - X2, R2,
ustawianiem w osi Z w prasach PPEB-4 i PPEB-5 Z2)do 400 T w prasie PPEB-8

Piecioosiowy zderzak tylny (X, R, Z1, Z2, X’) Modularny zderzak tylny (X1, R1, Z1 - X2,R2,Z2) do 500 T
w prasie PPEB-8 i 640 T w prasie PPEB-8
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SZEROKI ASORTYMENT
NACISKOW

PPEB 80/15

PPEB135/30




PPEB 320/51
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TANDEM
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100 SPOSOBOW
KONFIGURACJI
TWOJEJ PRASY

KRAWEDZIOWEJ

Istnieje wiele sposobow konfiguracji prasy PPEB dla Twoich
potrzeb. Wybierz skok i odlegtos¢ stét - suwak. Wybierz
szerszy stot z zaciskami dla matrycy multi-V lub szybkim

mocowaniem hydraulicznym na stole. Dodaj interfejs

umozliwiajacy potaczenie robota, technologii turbo, skanera
kodéw kreskowych, chiodnicy oleju z powietrzem lub

klimatyzatora do szafy elektrycznej. Mozesz nawet okresli¢

specjalny kolor, doda¢ drugi panel zdalnego sterowania itp.

Szerszy stot do stosowania matryc multi-V

Przednie wsporniki prowadnic umozliwiaja szybkie
pozycjonowanie wzdtuz catej dtugosci giecia

Dwie programowalne podpory arkusza Strefa parkowania lewo/prawo moze by¢ Zwiekszanie odlegtosci stét-suwak/skoku/

blachy poszerzona

wysiegu kolumn w krokach co 100 mm
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Szybkie mocowanie hydrauliczne na suwaku i stole Lampki LED z przodu i z tytu

™,

=

Dodatkowy palec zderzaka tylnego do okreslania System bezpieczenstwa Lazersafe
wymiaru dtugich czesci

N/

Specjalny kolor Stét do zagniatania obrzezy
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SPECYFIKACJA
TECHNICZNA

Sita nacisku kN 500 800 800 800 800 1100 1100 1100 1100 1350 1350
Ciénienie bar 290 290 290 290 290 245 245 245 245 290 290
Dlugoiéroboczagiecia A mm 2000 1500 2000 2500 - 3050 4000 4270 - 3050 4000
Odlegiodémiedzy B mm 1550 1050 1550 2050 - 2600 3150 3820 - 2600 3150
Skok belki C mm 200 200 200 200 - 200 200 200 - 200 200
Odlegloscstéi/belka ~ E mm 400 400 400 400 - 400 400 400 - 400 400
Wysieg kolumn D mm 300 400 400 400 - 400 400 400 - 400 400
Szerokos¢ stotu Fmm 120 120 120 120 - 120 120 120 - 120 120
Maksymalneobciazenie N/ 2000 2000 2000 2000 - 2000 2000 2000 - 2000 2000
Wysokos¢ robocza mm 970 970 970 970 - 970 970 970 - 970 970
Predkos¢ dobiegu® mm/s 150 130 130 130 160 130 130 130 180 130 130
Predkoé¢ pracy mm/s 17 13 13 13 2 12 12 12 22 12 12

Predkos¢ powrotu mm/s 190 140 140 140 200 115 15 115 200 115 115

Moc silnika kw75 1 11 11 15 15 15 15 22 15 15

Waga kg 5500 5500 6000 6500 - 9500 11000 12000 - 9500 11000
Pojermnost i L 180 125 125 125 125 250 250 250 - 250 250

Sita nacisku KN 1350 1350 1700 1700 1700 1700 1700 2200 2200 2200 2200
Ciénienie bar 290 290 285 285 285 285 285 285 285 285 285
Diugos¢ robocza giecia A mm 4270 - 3.050 4.000 4.270 5.100 - 3.050 3.050 4.000 4.000
Odlegios miedzy B mm 3820 - 2600 3150 3820 4550 - 2600 2600 3150 3150
Skok belki C mm 200 - 200 200 200 200 - 200 300 200 300
Odleglos¢stol/belka  E mm 400 - 400 400 400 400 - 400 570 400 570
Wysieg kolumn D mm 400 - 400 400 400 400 - 400 400 400 400
Szerokoé stotu F mm 120 - 120 120 120 120 - 120 200 120 200
MaksymalneobciaZenie  pN/m 2000 - 2000 2000 2000 2000 - 2000 2500 2000 2500
Wysokoé robocza mm 970 - 970 970 970 1020 - 970 1000 970 1000
Predkos¢ dobiegu’ mm/s 130 180 130 130 130 130 180 120 120 120 120

Predkos¢ pracy™ mm/s 12 22 15 15 15 15 22 21 21 21 21

Predkos¢ powrotu mm/s 115 200 160 160 160 160 200 200 200 200 200
Mocsilnika kW 15 2 2 2 2 2 3 37 37 37 37

Waga kg 12000 - 11000 13000 14500 19500 - 12500 13000 15000 15500
oo Jeiu L 250 250 350 350 350 350 - 350 350 350 350

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

R6zne kombinacje skoku belki i przeswitu sq dostepne w naszym standardowym zakresie co +100 mm.

Inne specyfikacje sq dostepne na zaqdanie.
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Typ 220/42 220/42Plus 220/51 220/51Plus 220/61 220/61Plus 320/30 320/40 320/45 320/51 320/61
Sita nacisku kN 2200 2200 2200 2200 2200 2200 3200 3200 3200 3200 3200
Cisnienie bar 285 285 285 285 285 285 285 285 285 285 285
Diugoéé robocza giecia A mm 4270 4270 5100 5100 6100 6100 3050 4000 4500 5100  6.100
OdlegloéCmiedzy B mm 3820 3820 4550 4550 5050 5050 2600 3150 3820 4270 5050
Skok belki C mm 200 300 200 300 200 300 300 300 300 300 300
Odlegloé¢ stol/belka E mm 400 570 400 570 400 570 570 570 570 570 570
Wysieg kolumn D mm 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Szerokos¢ stotu F mm 120 200 120 200 120 200 200 200 200 200 200
g%%lfgg’ggﬁe“;fom kN/m 2000 2500 2000 2500 2000 2500 2500 2500 2500 2500 2500
Wysokosé robocza mm 970 1000 1025 1055 1025 1055 1000 1000 1000 1035 1165
Predkos¢ dobiegu* mm/s 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Predkos¢ pracy** mm/s 21 21 21 21 21 21 14 14 14 14 14
Predkos¢ powrotu mm/s 200 200 200 200 200 200 130 130 130 130 130
Moc silnika kW 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37 37
Waga kg 16500 17.000 20500 21.000 23500 24.000 21000 23.000 25500 29.000 36.000
ngég%?lgg%leju L 350 350 350 350 350 350 400 400 400 400 400
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 4000 5000 5000 5000 5000 6400 6400  6.400
Cinienie bar 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
Dtugosé robocza giecia A mm 4.000 4.500 5.100 6.100 4.000 4.500 5.100 6100  4.500 6100  8.000
Odlegloémiedzy 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
Odlegtoé¢ stét/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
Szerokosé stotu F mm 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
g’{;‘ggggﬁeh;foiu kN/m 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2500
Wysokos¢ 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 11 11 11 11 9 9 9 9 9 9 9
Predkoé¢ 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 30500 32000 34000 37.000 39.400 42200 43820 49.420 49300 57.000 71550
Pojemnos¢ L 500 500 500 500 650 650 650 650 850 80 850

zbiornika oleju
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CADMAN-JOB
CADMAN-JOB  faczy

biura obstugi klienta i przetwarzanie

funkcjonalnos¢

zamowien z operacjami warsztatowymi.
Oprogramowanie tworzy lub importuje
zlecenia produkcyjne z systemu ERP,
pozwalajac uzytkownikom na generowanie

prac produkcyjnych giecia.

CADMAN-B

Po zaimportowaniu czesci 3D utwo-
rzonej w programie CAD, CADMAN-B
automatycznie okresla giecia nachy-
lone, rownolegte i wielokrotne, a takze
zawijanie obrzezy i giecie wstepne.
CADMAN-B oferuje srodowisko symu-
lacyjne, ktore wizualizuje catkowity
proces giecia od poczatku do zakoncze-
nia, wykrywanie kolizji, a takze poto-

zenie zderzaka i ustawienia narzedzia.

CADMAN-SDI

Funkcja Smart Drawing Importer
pozwala na szybkie zaimportowanie
plikow CAD. CADMAN-SDI konwertuje
plik do OSM i zapisuje go w centralnej
bazie danych. Wszystkie istotne
czynniki  kosztow sa  wyswietlane
na ekranie i moga by¢ z tatwoscia
eksportowane do stworzenia
doktadnego kosztorysu.

INTEGRACJA

OPROGRAMOWANIA

Oprogramowanie CADMANZ® suite firmy LVD oparte na bazie danych integruje

procesy obrobkiarkuszy blach, sterowanie produkcja, komunikacjeizarzadzanie.

Zapewnia ono uzytkownikowi dane w czasie rzeczywistym, umozliwiajac

zoptymalizowane programowanie i maksymalizacje produkcji na warsztacie.

Sterowanie Touch-B

Szybkos¢ i prostota technologii ekranu
dotykowego sa potaczone z duzymi
mozliwosciami sterowania CNC.
Touch-B wspotpracuje ze scentralizo-
wana baza danych CADMAN, wspot-
pracuje z CADMAN-JOB oraz
CADMAN-B i ma dostep do wsparcia

komputerowego klienta LVD.

LVD Company nv, Nijverheidslaan 2, B-8560 GULLEGEM, BELGIA
Tel. +32 56 43 05 11 - marketing@lvd.be - www.lvdgroup.com

Aby znaleZ¢ peiny adres lokalnego oddziatu lub agenta prosze odwiedzi¢ naszq strone internetowq.

Touch-i4
Touch-i4 jest

przemystowej dziatajacym w systemie

tabletem klasy

Windows, ktéry =zapewnia przeglad

catego  warsztatu  produkcyjnego.
Gromadzi on informacje w czasie
rzeczywistym z Twoich maszyn LVD
zasilanych przez scentralizowana baze

danych CADMAN.

INTEGRATE

< LVD
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