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mm mm mm KN mm mm mm/sec mm/sec mm/sec mm mm kw kg
PHSY 3012 1250 | 1000|940 | 300 |180(130| 150 | 0-10 150 |365 150 4 | 3200
PHSY 5020 2085|1550 (900 | 500 [215|/180| 180 | 0-10 150 [410[300/500| 4 | 5400
PHSY 5025 2505 | 2050 |900| 500 |215|180| 180 | 0-10 150 |[410(300/500| 4 | 5700
PHSY 5030 3050 | 2550 (900 | 500 [215|/180| 180 | 0-10 150 [410[300/500| 4 | 6100
PHSY 5040 4175|3550 900 | 500 |215[180| 180 | 0-10 150 |410(300/500| 4 | 7800
PHSY 7520 2085|1550 (900 | 750 [215/180| 200 | 0-10 135 [410[300/500|7,5| 7800
PHSY 7525 2505|2050 |910| 750 |215[180| 200 | 0-10 135 |410|300/500|7,5| 8000
PHSY 7530 3050 | 2550 (910 | 750 [215|/180| 200 | 0-10 135 [410[300/500| 7,5 | 8800
PHSY 7540 41753550910 | 750 |215|180| 200 | 0-10 135 |410|300/500 | 7,5|10250
PHSY 10020 |2085|1550|910|1000|270|180| 180 | 0-10 130 [460| 500 7,5| 8100
PHSY 10025 |2505|2050|910|1000|270|180| 180 | 0-10 130 |460| 500 |[7,5] 9000
PHSY 10030 |3050|2550|910|1000|270|180| 180 | 0-10 130 |[460| 500 |[7,5]10500
PHSY 10040 |4175|3550(910|1000 |270|180| 180 | 0-10 130 |460| 500 |[7,5]12500
PHSY 10050 |5050|4050|910|1000|270|180| 180 | 0-10 130 [460| 500 |[7,5[15100
PHSY 10060 |6050|5050|910|1000|270|180| 180 | 0-10 130 |[460| 500 |[7,5]18200
PHSY 12520 |2085|1550|910|1250|270|180| 180 | 0-10 125 [460| 500 11 | 8600
PHSY 12525 | 2505|2050 |910|1250|270|180| 180 | 0-10 125 |460| 500 11 | 9700
PHSY 12530 |3050|2550|910|1250|270|180| 180 | 0-10 125 |460| 500 11 {12400




(] > -] s > 2 ]

a 2 73 - T © N o S o d 2

° EZ2 g% @ = 3 S 0 2 3B ) = S

3§ $5¢3 8 ¢z % ¢ &8 % o, g & =

<) ws ©°8 b3 =) < r] E c =

g g& 2¢° s z 2 2 g 3

a o = n (%] a S.

mm mm  mm KN mm mm mm/sec mm/sec mm/sec mm mm kw kg
PHSY 12540 |4175|3550(910|1250|270|180| 180 | 0-10 125 [460| 500 11 [15000
PHSY 12550 |5050 |4050|910|1250 |270|180| 180 | 0-10 125 [460| 500 11 [18300
PHSY 12560 |6050|5050|910|1250|270|180| 180 | 0-10 125 |460| 500 11 {21500
PHSY 15030 |3050|2550|910|1500|270|180| 200 | 0-10 120 |[460| 500 15 {13500
PHSY 15040 |4175|3550(910|1500|270|180| 200 | 0-10 120 [460| 500 15 {15600
PHSY 15050 | 5050|4050 |910|1500|270|180| 200 | 0-10 120 |[460| 500 15 {20000
PHSY 15060 |6050|5050|910|1500|270|180| 200 | 0-10 120 |[460| 500 15 [ 24000
PHSY 20030 |3050|2550|910|2000 |270|200| 180 | 0-10 135 |460| 500 19 [16100
PHSY 20040 |4175|3550(910|2000|270/200| 180 | 0-10 135 [460| 500 19 [ 20500
PHSY 20050 |5050 |4050|910|2000|270|200| 180 | 0-10 135 [460| 500 19 [ 25000
PHSY 20060 |6050 |5050|910|2000|270|200| 180 | 0-10 135 [460| 500 19 [ 28300
PHSY 25030 |3050|2550|910|2500|270|200| 150 | 0-10 125 |[460| 500 22 118600
PHSY 25040 |4175|3550(910|2500 |270|200| 150 | 0-10 125 [460| 500 22 | 23500
PHSY 25050 | 5050|4050 |910|2500|270|200| 150 | 0-10 125 |460| 500 22 127800
PHSY 25060 | 6050|5050 |910|2500|270|200| 150 | 0-10 125 |460| 500 22 | 31500
PHSY 30030 |3050|2550|910|3000 |320|200| 130 0-8 90 |560| 500 30 | 24500
PHSY 30040 4175|3550 |910|3000 |320|200| 130 0-8 90 [560| 500 30 | 30000
PHSY 30050 |5050 | 4050 |910|3000|320|200| 130 0-8 90 |560| 500 30 | 35500
PHSY 30060 | 6050|5050 |910|3000 | 320|200 | 130 0-8 90 [560| 500 30 | 41000
PHSY 40030 |3050|2550|910|4000 |370|200| 100 0-8 95 |600| 500 37 31000
PHSY 40040 |4175|3550|910|4000 | 370|200 | 100 0-8 95 [600| 500 37 | 36000
PHSY 40050 |5050 | 4050 |910|4000 |370|200| 100 0-8 95 |600| 500 37 142000
PHSY 40060 | 6050|5050 |910|4000|370|200| 100 0-8 95 |600| 500 37 149000
PHSY 50040 |4175|3550|910|5000 | 420|220 | 100 0-8 95 |650| 500 37 41500
PHSY 50050 |5050 | 4050 |910|5000 | 420|220 | 100 0-8 95 |650| 500 37 46500
PHSY 50060 | 6050|5050 |910|5000 | 420|220 | 100 0-8 95 |650| 500 37 54000
PHSY 60040 |4175|3550|910|6000 |520|220| 90 0-7 80 [650| 500 55 | 51000
PHSY 60050 | 5050|4050 |910|6000 520 |220| 90 0-7 80 [650| 500 55 | 58500
PHSY 60060 |6050 5050|910 |6000 | 520|220 90 0-7 80 [650| 500 55 165000




PRASY KRAWEDZIOWE - WYPOSAZENIE I CHARAKTERYSTYKA

STRUKTURA

Struktura monolityczna bardzo sztywna, zaprojektowana i wykonana z duzym marginesem
masywnosci, wykonana z blach goraco walcowanych certyfikowanych AR275JR.

Dwa stupy nosne zawsze wypalane sa z tego samego arkusza blach w jednym kierunku
walcowania w celu zagwarantowania tych samych charakterystyk elastycznosci.
Prerogatywa naszej firmy, jest ze cata slusarke wykonujemy wewnatrz naszego zaktadu, oraz
ze wszystkie na niej obrdbki takie frezowanie punktow montazowych elementow struktury
zeby dolegatly do siebie perfekcyjnie podczas taczenia. Elementy faczone sa czgsciami
obrabianymi poprzez mocne sitowniki wtedy sa punktowane i spawane.

Ta wazna obrébka pozwala nam uzyskac strukturg pozbawiona napr¢zen wewnetrznych,
podnoszac znacznie jako$¢ i odpornos¢ struktury.

SUWAK

Zaprojektowany i wykonany z wysoka wytrzymalo$cia na ugigcie wykonany z materiatu o
wysokiej jakos$ci. Bardzo wysoki przez co odpowiednio sztywny

Gtowne charakterystyki to:

e Podwdjne prowadnice $lizgowe, zewngtrzne i wewngtrzne na obydwu stupach,
odpowiednio zwymiarowane;

e Belka tylna usztywniajaca suwak, regulowana na catej dtugosci;

e Zaczep cylindréw wykonany na taczach kulowych.

CYLINDRY

Wykonane ze stali kutej C45, docierane i wybtyszczane w celu zagwarantowania
perfekcyjnego trzymania i dtugiej zywotnosci uszczelnien. Ttoczyska cylindréw wykonane ze
stali o wysokiej wytrzymatosci, sa chromowane na grubosci i szlifowane. Czgs$¢ do ktorej
mocowany jest suwak ma ksztatt wklestej kuli.

Produkcja cylindréw odbywa si¢ wewnatrz naszej fabryki, specyfikacje gabarytowe wielkosci
wytoczenia sg opracowywane w sposob taki zeby uzyska¢ moc zadang przy mozliwie
niewielkim ci$nieniu.

ZDERZAK TYLNY

Odpowiednio zwymiarowany w zaleznosci od tonazu maszyny, caly zderzak produkowany
jest wewnatrz naszej fabryki w systemie modutlowym: w ten sposéb zawsze istnieje
mozliwos¢ dobudowania w przysztosci nowych osi, ktére w fazie zaméwienia nie byly
potrzebne.

Dwa $lizgi zostaly zamontowane na ptaszczyznach perfekcyjnie obrobionych wytoczonych
mi¢dzy dwoma stupami prasy; kazda o$ posiada swéj silinik w BRUSHLESS.

Ruch liniowy wykonywany jest na $rubach kulowo tocznych szlifowanych i prowadnicach
liniowych o wdzkach tozyskowanych i prowadnicach liniowych hartowanych i szlifowanych
umozliwiajacych zderzakowi na osiagniecie:

e Wysokiej szybkosci przesuwu;
e Bardzo cichego przesusswu;
e Absolutnej precyzji pozycjonowania.

0O$ X jest zamontowana na podwdjnych wozkach tozyskowanych dla kazdego §lizgu.
O$ R zamontowana na podwdjnej proadnicy liniowej z podwdjnymi wézkami tozyskowanymi



na prowadnicach utozonych po przekatnej w celu eliminacji jakiej kolwiek odchytki i mogto
wplyna¢ na precyzj¢ pozycjonowania zdrzakow.

Na belce tylnej zamontowane zostaly 4 odboje, zostata wykonana belka usztywniajaca i
wyréwnujaca.

SYSTEM POMIARU I KONTROLI RUCHU OSI Y1 - Y2

Pomiar wzrostowy pozycji suwaka (Y1-Y2) jest wykonywany na 2 liniatach optycznych
HEIDENHAIN, z systemem przesuwu czytnika zamontowanego na prowadnicy liniowej o
duzej precyzji hartowanej i szlifowanejdi. Ten system pozwala anulowac¢ jakiekolwiek ugigcie
i luz czytnika uniemozliwiajac precyzyjny pomiar i powtarzalno$¢ pozycjonowania.

Linialy optyczne zamontowane sa ma elementach mechanicznych, ktére umozliwiaja
oddzielenie systemu odczytu od osiadania stupéw, utrzymujac perfekcyjna réwnolegltos¢ stotu
wzgledem suwaka w jakichkolwiek warunkach pracy.

UKLAD HYDRAULICZNY

Uktad hydrauliczny zostat zaprojektowany i wykonany przez technikéw Vimercati
wykorzystujac komponenty Bosch-Rexroth, Edi System i Sauer Danfoss.

Pompa hydrauliczna Bucher o wysokiej wydajnosci i bardzo cicha.

UKLAD ELEKTRYCZNY

Wykonany wewnatrz naszej fabryki, na komponentach najlepszych marek swiatowych takich
jak SIEMENS czy TELEMECANIQUE, odpowiadajacym aktualnym normatywom
obowiazujacym w zakresie bezpieczenstwa pracy.

SILNIKI
Marki SIEMENS.

NARZEDZIA
Jedne komplet oprzyrzadowania na cata maszyne, wybrany przez klienta z naszego katalogu.

UKLADY ZABEZPIECZAJACE
Spetniajace najbardziej wyrafinowane normy obecnie obowiazujace.

STEROWANIE NUMERYCZNE
CNC:Cybelec DNC Modeva 10 2D kolor 4 osie Y1-Y2-X-R

KOMPENSACJA HYDRAULICZNA PRZECIWSTAWNA

W stole prasy znajduja si¢ cylindry kontrastowe o siedzisku sferoidalnym, ktére pozwala na
uzyskanie perfekcyjnego potaczenia stét/cylinder w jakiejkolwiek pozycji w jakichkolwiek
warunkach i deformacjg stolu poprzez cylindry.

To rozwiazanie "przeciwstawne" pozwala na obrébke jednorodna oddziatujac przez stét na
matryce bedaca w kontakcie z blacha.

Wartosci ci$nienia kompensacji sa kalkulowane automatycznie z CNC w zaleznosci o
programu wprowadzonego do realizacji detalu dzigki temu systemowi mozna uzyska¢ bardzo
dobra jako$¢ gigcia.



KOMPENSACJA HYDRAULICZNA AKTYWNA HCL

Ten nowy system, przez nas opatentowany, nazwany HCL jest owocem ciagtych poszukiwan,
technologii ktéra pozwolita nam na zrealizowanie nowej koncepcji gigcia umozliwiajacej na
wykonywanie gi¢¢ perfekcyjnych w jakichkolwiek warunkach. System HCL pozwala na
gigcie na $rodku prasy jak i jej bokach detali z r6znych blach o réznej dtugosci, blach
perforowanych, odcinkéw krétkich jak i dlugich z ta sama jakoscia, gwarantujac zawsze
perfekcyjna jednorodnosc¢ gigcia i ten sam kat na catej dtugosci gigtego detalu.

Taki system potwierdza duze wykorzystanie prasy i wysoka jako$¢ produktu realizowanego.
Przy systemie HCL deformujemy stét w momencie gdy odczytamy deformacjg¢ o 0,005mm na
jednym z przetwornikow liniowych przez co stét jest zawsze rownolegly w stosunku do
suwaka co gwarantuje réwnoleglos¢ gigcia.

System hydrauliczny jest niezalezny od parametrow strukturalnych maszyny. Kazda maszyna
z czasem zmienia parametry struktury czyli te ustawione w DNC parametry powinny by¢
zmieniane co jaki$ czas, czego zaden producent nie robi poniewaz maszyna raz w roku
musialaby wréci¢ do fabryki gdzie zostata wybudowana. System HCL mimo zmiany
parametréw struktury maszyny si¢ sam dostosowuje, poniewaz odczytuje w czasie realnym
deformacje stotu i zawsze doprowadza go do perfekcyjnej réwnoleglosci.

OSIE 71 - 72

Ruch niezalezny palcy zderzakéw na catej dtugosci
belki jezdne;j.

OSIE X1 - X2

Dwie niezalezne osie pozwalajace na przekoszenie
belki, co umozliwia gigcie detali po skosie.

PODPORKI PRZEDNIE A1-A2

Podproki przednie pomagaja przy gigciu detali od duzej powierzchni i duzej masie oraz detali
o duzej powierzchni i matej i bardzo matej masie.



