MACCHINE E AUTOMAZIONI

DATI TECNICI PUNZONATRICE PUNCHPRESS

Caratteristiche comuni & tutte le serie
Velocita asse X=120 mt/1’

Velocita asse Y=90 mt/1’

Tempo punzonatura=80 ms.

Forza di taglio= 80Kn

Controllo CNC 840/D Siemens
Software CAM IRONPUNCH
Utensili serie A-B-C-D-E
Autoindex — Multitool

FMEA: molto approfondito
MTBF: molto elevato

PUNCHPRESS TECHNICAL INFORMATION

Gammon characteristics for all series
X axis spsed =120 mi/1’

Y axis speed =90 mi/1’

Punching time =80 ms.

Cutting force = 80Kn

Control CNG 840/D Sigmens
Software CAM IRONPUNCH
Tools series A-B-C-D-E
Autaindex — Multitool
FMEA: very in-depth

MTBF: very high

DONNEES TECHNIQUES POINGONNEUSE PUNCHPRESS

Caractéristiques communes a toutes
les séries

Vitesse axe = 120 m/1 minute
Vitesse axe Y=80 mt/1 minuts
Temps de poingonnage = 80 ms.
Force de coupe = 80Kn

Contréle CNC 840/D Siemens
Logiciel CAM IRONPUNCH
Quttils série A-B-C-D-E
Auteindex - Multitool

FMEA : tres approfondi
MTBF : trés élevé

TECHNISCHE DATEN LOCHMASCHINE PUNCHPRESS

Allen Serien gemeinsame Merkmale
Geschwindigkeit Achse X=120 m/min
Geschwindigksit Achse Y=90 m/min
Dauer Lochen =80 ms

Schnittkraft = 80 kN

CNC-Steuerung 840/D Siemens
CAM-Software IRONPUNCH
Warkzeuge Sarie A-B-C-D-E
Autoindex - Multitool

FMEA: sehr griindlich

MTBF: sehr hoch

DADOS TECNICOS PRENSA PERFURADORA PUNCHPRESS

Caracteristicas iguais para todas as
séries

Velocidade gixo X=120 mt/1’
Velocidade eixo Y=80 mtA1”

Tempo perfuragdo=80 ms.

Forca de corte= 80Kn

Controlo CNC 840/D Siemens
Software CAM IRONPUNCH
Ferramentas série A-B-C-D-E
Autoindex — Multitool

FMEA: muite profundo
MTBF: muito elevado

TEXHWEECKME JIAZHHE NITAMIOBOYHCTD TP=con PUNCHPRESS

OfrMe CLoRoT Lo 208
CrcpozTe ock X=120 101
Creponte oo Y=001: /1
Bpeag npodueanmnd =80 mo
Cra ponrens 30Kn

——

¥onopoas CNC 840/D Siemens
MpepawHoe ofecne-ar e CAM
IRONPUNCH

AncopyuenTtE cepum A-B-C-D-E
AE3TOMHZex —

MHCTOMHC TRYMEeHTLIEHEA

FMEA - cams2 xapaxTepa

A NDCHENETRY A GURARDR] QUEH=
Ty S aKyIA

MTBF - cpensee ppema mexsy

D IRAEEMAL QUCHL Bl DR

MODELS COIL CAPACITY KG.
PCN 800 8000
PCN 1000 10,000
PCN 1250 15,000
PCN 1500 20,000

STRIP WIDTH mm_{ THICK mm
800 3.0
1000 3.0
1250 3.0
1500 3.0

IRON wurde 1969 von Pierluigi Dalla Pace gegriindet und liegt im Voralpengebiet zwischen Venetien und Venedig. Das
Unternehmen fertigt Coil-Bearbeitungsanlagen fiir Breiten von 200 mm bis 2000 mm und Dicken von 0,5 bis 12,7 mm. Iron
hat das Unternehmen durch Innovation, Forschung und Design mit seinen Anlagen fiir die Automobil- und
Haushaltsgerateindustrie sowie fiir den Energie- und Konditionierungssektor, dort wo der Stahl in Form von Blech seine
endgiiltige Form annimmt, Geschichte im Bereich Blechschneiden und Blechhandling geschrieben.

1975 stellte sich IRON mit den Bandbeschickungsanlagen der Herausforderung dieser groBen Marken der
Automobilindustrie, dem schwierigsten Markt der Welt, und eroberte auf Weltebene bekannte Marken, wodurch das
Unternehmen in der ganzen Welt bekannt wurde.

Iron zé&hlt heute auf Weltebene zu den fiinrenden Unternehmen in der Produktion maBgeschneiderter GroBanlagen und ist in
Europa fuhrendes Unternehmen in der Fertigung von Beschickungsanlagen fiir Pressen jeder GroB3e bis hinzu den groBten coil
handling fir die Beschickung von blanking line.

Fuhrendes Unternehmen beziiglich des gréBten Angebots an maBgeschneiderten Anlagen des Sektors ... von der kleinsten
Beschickungsanlage mit einer Breite von 100 mm..... bis zu den GroBanlagen mit einer Breite bis 2000 mm.

Eine Geschichte, die mit der Fertigung der neuen Produktlinie PUNCHPRESS AND BENDER, die im Bereich der Verschalung
von Profilen jeglicher Art eingesetzt wird und sich durch ihre groBe Flexibilitdt und extrem hohe Produktionsleistung
auszeichnet, ihre Fortsetzung findet.

Und das Patent MONDIALE TEMNOS, der Laser zum dynamischen Schneiden von Coils.

Eine intelligente Diversifikation zur Gewdhrleistung von:

« Flexibilitat,
« extrem hohen Produktionsleistungen und Sicherheit auch ohne Eingreifen des Bedieners,
« einemimmer besseren IRON-Kundendienst.

Heute ist IRON mit tiber 30 Vertretern, die das Handelsnetz bilden, in 5 Kontinenten prasent.

Dadurch konnte eine optimale geographische Verteilung der Verkdufe erzielt werden.

Die groBe Erfahrung der in dem Unternehmen tatigen Personen ist die beste Garantie fiir ein Produkt, das sich immer mehr
durchzusétzliche Vorteile auszeichnet, die nur ein artikulierter Industrieprozess gewahrleisten kann.

Bei einem als IRON online bezeichneten Modell wurden auf strukturellen mechanischen, elektronischen und
elektromechanischen Studien zur Analyse der Steuersysteme und der Softwareverwaltung basierende neue Losungen
erprobt und getestet, um die Leistungen weiter zu verbessern. Ebenfalls getestet wurden Betriebsintuitivitat fiir den Bediener
und der full online tele service, der unseren Kunden direkt von unseren Biiros geleistet wird.

Das Engagement von IRON im Bereich Forschung und die stetige Aktualisierung der fortgeschrittenen Technologien
garantieren den Kunden maximale Produktionsleistungen.
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AIRON, fundada em 1969 por Pierluigi Dalla Pace, localizada entre Veneto e Veneza e junto dos Préalpi, produz equipamentos
para trabalhar bobinas de largura entre 200 a 2000 mm e espessura de 0,5 a 12,7 mm. A empresa, através da inovagao,
pesquisa e design, marcou com 0s seus equipamentos a historia da transformagao do corte e da manipulacao da chapa para
ainddstria automobilistica, electrodoméstica, sector energético e condicionamento...... 0s quais transformam as chapas de
aco na sua forma definitiva.

Em 1975, com os sistemas de alimentagao de rolo, a IRON respondendo ao desafio de grandes marcas mundiais no sector
automobilistico, o mais dificil do mercado, conseguiu conquistar algumas marcas conhecidas a nivel mundial e assim
também a sua propria notoriedade mundial.

AIRON esté hoje entre as principais empresas mundiais na produgéo de grandes linhas personalizadas e em primeiro lugar na
Europa na producao de equipamentos de controlo de prensas de todas as dimensoes, desde as mais pequenas as maiores

destinadas ao fornecimento de blanking line.

Primeira na gama de linhas personalizadas, e a mais vasta do sector.... Do mais pequeno alimentador de 100 mm de
largura. .. aos maiores equipamentos com 2000 mm de largura.

Uma historia que continua com o surgimento da nova linha de produto PUNCHPRESS AND BENDER empregue no sector de
painéis de todo o tipo, dotada de elevada flexibilidade e elevadissimos regimes de produgéo.

E a patente mundial TEMNOS, o laser que corta as chapas de forma dinamica.

Uma diversificacao inteligente para oferecer:

« flexibilidade,

« elevadissima produtividade e seguranga, mesmo sem a presenca de operador, 6
« umservigo sempre melhor para os clientes IRON.

Actualmente aIRON esta presente em 5 continentes com mais de 30 agentes que asseguram a rede comercial.

Isto permitiu alcangar uma optima distribuicao geografica das vendas.

A grande experiéncia dos profissionais que trabalham na empresa asseguram um produto com as Gltimas novidades, que s6
um articulado processo industrial pode garantir.

Novas solugoes que derivam de estudos mecanicos estruturais, electronicos e electromecanicos de analise dos sistemas de
controlo e gestao, software direccionado para o aperfeigoamento, a intuicao de fabrico dos profissionais e um permanente
servigo online que garante a assisténcia ao cliente directamente a partir dos nossos escritorios, foram experimentados e
testados num modelo a que chamamos IRON online.

0 empenho da IRON na pesquisa e na constante actualizacdo de tecnologia avangada garante aos clientes a méxima @F"'
performance produtiva. ~®

Komnariusi IRON, ocHosarHasi 8 1969 rony Mbepnywmivt [lanna Mave, HAXORUTCA B pervioe BexeTo Mexay Beeuveii u npegropeem Anny | S27 Vendemiano

npou3oauT 06opynoBatue Ans obpaboTku MeTanna B pynoHax WwipuHoit ot 200 go 2000 MM 1 TonwmHoi ot 0,5 8o 12,7 Mm. % il
Komnatus "IRON" cBovm 0BopysoBaHm1em ocTasina riybokuil crien B 06nactit pesku v 06paboTku NMCTOBOrO MeTanna Ans aBToMobubHoi = [ ““W; Lot
MPOMbILLNEHHOCTH, NPOM3BOACTBA 3MEKTPOBLITOBLIX NPUBOPOB 11 3HEPrETUYECKOIA OTPACN 1 TaM, e NUCTOBas CTanb NpUoBpETaeT CBOK 5= s
KOHeuHyto (hopMy. & <

B 1975 rogy cuctembl nopayu nonocsl ctany oteTom IRON Ha BbI30B KpynHbix kKoMnaHuil aBTOMOGUNbHOR 0Tpacny, camoil TpeboaTenbHon -
Ha pbIHKE, YTO NO3BOMUIO 3aBOEBATb WX NPUBEPKEHHOCTb, @, 3HAYMT, U MUPOBYIO U3BECTHOCTD.

ron ceroHs — OAMH 13 KpyNHeiLLMX B MiApE NPOW3BOAUTENEV NEPCOHANU3NPOBAHHbIX NMHIIA 11 €BPONEiCKUiA NAep N0 NPOM3BOACTBY
MoAAIOLLVX YCTPOVCTB Anst MoGbiX NPECCoB, BKIo4as GonbLINE MEXaHU3MbI NOAAYY Ha LTaMMOBOYHbIE NIMHUM.

Tupep no accopTUMEHTY NepPCOHaNN3MPOBAHHBIX NIMHMIA:... OT CaMOro ManeHbKOro NoAatoLLero yCTpoiicTBa LnpiHoit 100 MM... 4O cambix
GonbLLKX yCTaHOBOK LuKpuHOV 2 000 M. _f
Pa3suTite npoponkaeTcs ¢ poxaeH1em Hosoit nukun obopynosans PUNCHPRESS AND BENDER ans cosaanis naHeneit 13 npocuneit i
NtoBOro TMNa, KOTOPOE XapaKTepU3yeTCs YHUBEPCANLHOCTBIO U BBICOKOV NPOU3BOANTENBHOCTbIO. £
Elwe ogHo socTuxetve - MUPOBOW natenT Ha TEMNOS, nasep Ans GbICTPON pesky pynoHoB.

MpoayMaHHas AvBepCUdUKaLMS, YTOBbI NPEANOKMTY:

o TUBKOCTb,
o BbICOKY NMPOM3BOAMTENBHOCTb M Ge30nacHoCTb Aaxe bes yyacTus onepatopa,
o NOCTOSIHHO YNyuLLatoLuitcst cepauc Ans kneHTos IRON.

COORDINATE GPS
+45° 51' 55.64",

CeronHst IRON npucyTcTByeT Ha 5 koHTMHeHTax B nuwe 30 npeacTaBuTened, obpasytoLumx cetb cobiTa.
370 N03BOAMNO AOCTUYb ONTUMAMBHOTO FE0rpachUiECKOro PacipeaeneHis Npoaax.
BorbLuoit onbIT Miogel, paboTaloLwyx Ha NpeanpUsTUM, SBNAETCS rapaHTveit NOCTOSHHOTO YCOBEPLUIEHCTBOBAHMS MPOAYKLMM, KOTOPOE

MOXET 0BECTIEYTb TONBKO KOMMNEKCHbII NPOM3BOACTBEHHbIN MpOLeCC.

HoBble peLueHns, SIBNsoLLMECs: pe3ynbTaToM UCCrieroBaHuii B 061acTv MexaHku, SMeKTPOHWKA 11 3NeKTPOMEXaHuKI, aHanu3a cucTem
YNPaBNEHNs 1 NPOrpaMMHOro 0GeCneyeHms Ans ynyyileHvst MPOM3BOACTBEHHOTO NpoLiecca U oBnerveHns Tpyaa paboyero, U NOMHbIi OH-
naiiH v Tenecepauc Ans 0BCryKUBaHNS KNMEHTOB MPsiMO U3 odprcoB Gbinn onpoBoBaHsl Ha Mogeny IRON online.

Yeunus komnanim IRON B obnacTy UccnenoBaHmii U NOCTOSHHOE 0BHOBNEHIE TEXHOMOTWIA TapaHTUPYHOT CBOUM KIMEHTaM ONTUManbHble
MPOV3BOACTBEHHbIE XapaKTepUCTKY 0BOpYAOBaHNS.

+12°20' 11.05”

Limpegno nefla ricerca dell'innovazione, il costante aggiornamenta
tecnalogico, progetti ambiziosi, fanno della IRON un gruppo indu-
striale leader nel settore delle automazion della lavarazione lamiera.
Nata nel 1969 &' situata a Marena di Piave, occupa una superficie
coperta di 5000 mq. Tutta la produzione ¢’ progettata e realizzata
allinterno dell'azienda da tecnici specializzati che utilizzano sisteri
i progattaziane CAD-CAM-CAE.

La IRON dunque, avvalendosi di un know-how specifice, riesce
garantire oltre a un rigoroase controllo di qualita’ Fassoluta conformita’
agli standard di certificazione ecropei.

La dimensione aziendale, le tecniche produttive, I'assistenza client,
sono tali da assicurare anche in futuro caratteristiche di assoluta
avanguardia per soddisfare 'esigenza dei maggiori mercati a coro-
namento di un successo che trova riscantro nelle numerose linge di
alimentazione e taglio nastro in tutto il mondo.

A commitment to research into innovation, constant technological
updating and ambitious projects, make IRON a leading industrial
group in the field of automation for the sheet metal ingustry.
founded in 1969 and focated at Mareno di Piave, the cempany's pre-
mises cover an area of 500 square metres.

Al production is designed and carried out within the company by
expert engingers using CAD-CAM-CAE design systems.

Abie to count on special knaw-how; IRON can guarantee not only
stringent quailty controf but afso strict compliance with European
standards of certification.

The company's dimensions, procuction technigues and customer
service arg such as to ensure constantly updated avant garde
characteristics to meet demands from the major markets, crowning
a stccess story of which numerous supply and strip cutting fines
throughout the world are ample proof.

Asservimenti automatici e Automazioni

Lengagement dans fa recherche de linnovation une mise 4 jour
technologigue constants, des projets ambitieux font d RON un
groupe industrisf leader dans le secteur de lautomation de [usinage
i fa tole. Ng en 1969, son sigge 3 Mareno di Piave occupe une
superficie covverte ve 5000 m2. Toute fa production est congug et
reafisée au sein de I'entreprise par des techniciens spécialises qur
appliguent fes systémes d'éruge CAD-CAM-CAL. IRON donc, en se
basant sur un know-how spécifique, réussit d garantir non seufe-
ment un controle de fa qualité rigoureux, mars auss la normaksation
point par point alix standards d’homologation evrapéens.

La dimension de ('entreprise, les techmaues de production,
{'assistance clients sont tefles a garantir méma dans le futur des
caracténstiues d avant-garde absolues pour répondre aux exigen-
ces tles plus grands marchés gui se sont concrétisées par la vente
de lignes d'amenage et de coupe du feviliard dans le monde enfier

Die sténdige Suche nach Innovation und fortschrittlichen technolo-
gischen Losungen und bedeutende Prajektz machten IRON zu
einem fihrenden Unternehmen im Bereich der automatisiertan
Blechbearbeitung. Der im Jahre 1969 in Marena di Piave gegriindete
Betrieb erstreckt sich (ber eine bedeckte Fiache von 5000 m2,
Oie gesamte Produktion und Planung wird innerhalb der Firma von
%eschu\temtenhmschen Personal mit Hilfe von CAD-CAM-CAE
ystemen durchgefilhrt. IRON gewéhrleistet dank fres Know-how
strengste Qualitatskontrollen und dje Ubereinstimmung der Produkte
mit dem europdischen Standard. Die GriBe des Betriebs, die fort-
schrittichen Produktienstachniken und der ausgezeichnete
Kundendienst gewahrleisten auch in Zukunft modernste Produkte,
die den Anspriichen der wichtigsten Markte nachkommen,
als Kronung eines Erfolges, der seinen Beweis in den zahlreichen
Yorschub-und Schneidelinien auf der ganzen Welt findet,

IRON Srl ¢ Via E. Fermi, 20

31010 Mareno di Piave (Treviso) ITALY

Tel. 0438/492390 (5 linee r.a.)

Fax 0438/492363

Web Site: http://iron.it « E-mail: ironinfo@iron.it

Soluzioni Personalizzate
per la Lavorazione della Lamiera
Customized Sheet Metal
Processing Lines

DEE

IRON S.r.l. fondata nel 1969 da Pierluigi Dalla Pace, collocata nel Veneto tra Venezia e a piedi delle prealpi, produce impianti per
lavorazione da coil per larghezze da 200 mm fino 22000mm e spessorida0,5a 12,7 mm.

IRON ha segnato con i suoi impianti la storia della trasformazione del taglio e della manipolazione della lamiera per I'industria
Automobilistica, Elettrodomestica, settore energetico e condizionamento, in quei luoghi dove I'acciaio sotto forma di lamiera
prende la suaforma definitiva.

Nel’75 coni sistemi di alimentazione nastro, IRON accolse la sfida di Grandi Marchi nel settore Automobilistico, il piu difficile del
mercato, assicurandosila conquista di Marchi conosciuti a livello Mondiale e cosila notorieta Mondiale.

IRON oggi & tra i primi nel mondo per la produzione di grandi linee personalizzate e Primi in Europa per la produzione di impianti
per asservimento presse ditutte le dimensionifino ai pit grandi coil handling per I'alimentazione di blanking line.

Primi per la gamma di linee personalizzate, la piu ampia del settore. ... dal piu piccolo alimentatore da 100 mm di larghezza fino ai
pit grandi Impianti con 2000 mm di larghezza.

Una storia che continua con la nascita della nuova linea di prodotto PUNCHPRESS AND BENDER impiegata nel settore della
pannellatura di profili di ogni genere, dotata di elevata flessibilita e regimi di produzione elevatissimi.

Eil brevetto MONDIALE TEMNOS il laser che tagliain modo dinamico i coils.

Una diversificazione intelligente per offrire:

« flessibilita,
« produttivita elevatissime e sicurezza anche senza presidio dell’ operatore,
* unservizio sempre migliore ai clienti IRON.

0ggiIRON & presente in 5 continenti con oltre 30 Agenti che garantiscono la rete commerciale.

Cio ha permesso di raggiungere un’ottimale ripartizione geografica delle vendite.

La grande esperienza delle persone che lavorano all'interno dell’azienda si pone a garanzia di un prodotto che sempre pil
presenti benefici aggiunti, che solo un’ articolato processo industriale puo garantire.

Nuove soluzioni derivanti da studi meccanici strutturali, elettronici ed elettromeccanici di analisi dei sistemi di controllo e
gestione software diretti al miglioramento, I'intuitivita di lavoro per I'operatore € il full online tele service garantisce I'assistenza
del cliente direttamente dai nostri uffici, sono sperimentate e testate su un modello chiamato IRON online.

Limpegno di IRON nella ricerca e nel costante aggiornamento di tecnologie avanzate garantisce ai propri clienti le massime
performance produttive.

IRON was founded in 1969 by Pierluigi Dalla Pace. Based in Veneto, between Venezia and the foothills of the Alps, the company
produces coil processing systems of material widths from 200mm to 2000mm and thicknesses of between 0.5and 12.7 mm.
IRON have transformed the cutting and handling of coil and sheet metal for the automotive, white and yellow goods/appliances,
power generator and air conditioning sectors... all areas where steel sheet has made its mark.

In 1975 with its coil feed systems, IRON took up the challenge set by the market leaders in the automotive sector, the most
difficultin the field, winning the approval of the best-known international brands and global acclaim.

Today, IRON is a world leader in the production of customised production lines and is a European leader in the production of coil
handling systems in all dimensions, including large coil handling systems for blanking lines.

IRON owes its current position to its range of customised lines, the broadest in the sector... from the smallest 100 mm-wide
feeder ... tothe largest systems, up to 2000 mm wide.

The IRON success story continues with the installation of its new PUNCHPRESS and BENDER product ranges used in the
production of shaped panels of all kinds. The systems are highly flexible and offer very high production rates. IRON also has an
international patent for its TEMNOS laser coil cutter.

Intelligent design principle offers:

« flexibility
« extremely high production rates and safety levels, even when equipment is unmanned N %
« ever better service for IRON clients. % N

Today, IRON is present on 5 continents and has over 30 agents in its international distribution network.

Allthese experiences have allowed us to introduce various innovations inthe mass production process.

The long experience of the highly-qualified engineers who work in the company guarantees products that increasingly offer the
added value that only complexindustrial processes can assure.

New solutions such as structural-mechanical, electronic and electromechanical analysis of the control systems and
management software with the aim of improving and facilitating the work of the operator as well as afull online tele-service that
guarantees client assistance directly from IRON’s offices, have been tested ina model known as IRON online.

IRON is committed to continuous research and to the constant improvement of advanced technologies to guarantee its clients
unsurpassed production performance.

La société IRON, fondée en 1969 par Pierluigi Dalla Pace, se trouve en Vénétie, entre Venise et les Préalpes; elle produit des
systemes pour 'usinage a partir de bobines appelées coils, sur des largeurs de 200 a 2.000 mm et des épaisseurs de 0,5a 12,7
mm.

Ses systémes ont marqué I'histoire de la transformation, du découpage et de la manipulation de la tble pour toute une série de
secteurs : industrie de I'automobile, de I'électroménager, énergie et climatisation... 1a ou I'acier, sous forme de tole, prend sa
forme définitive.

En 1975, avec les systémes d’alimentation & bande, IRON a relevé le défi de ces grandes marques de I'automobile, le plus
difficile du marché, réussissant ainsi a conquérir des marques connues dans le monde entier et, par |a, une notoriété mondiale.
Iron est aujourd’hui I'une des premiéres entreprises au monde pour la production de grandes lignes personnalisées et la
premiére en Europe pour la production de systemes d’asservissement de presses de toutes les dimensions, jusqu’aux plus
grands manipulateurs de bobines pour I'alimentation de lignes de découpage a la presse.

Premiére par la gamme de lignes personnalisées, la plus vaste du secteur... du plus petit alimentateur de 100 mm de large...
jusqu’aux grandes installations travaillant sur des largeurs de 2000 mm.

Une histoire qui se poursuit avec la naissance de PUNCHPRESS AND BENDER, la nouvelle ligne de poingonnage et pliage,
employée dans le secteur du platelage de profilés en tous genres et caractérisée par une grande flexibilité et des régimes de
productiontres élevés.

Sans oublier TEMNOS, le laser (breveté a I'échelle mondiale) pour le découpage dynamique des bobines.

Une diversification intelligente pour offrir:

« flexibilité,
« productivité trés élevée et sécurité, méme en I'absence de I'opérateur,
« unservice toujours meilleur offert aux clients IRON.

Aujourd’hui, la société IRON est présente sur les 5 continents, avec plus de 30 agents qui assurent la marche du réseau
commercial.

Celaa permis de mettre en place une excellente répartition géographique des ventes.

La grande expérience des personnes travaillant au sein de I'entreprise permet de garantir la réalisation d’un produit toujours plus
performant en termes de bénéfices ajoutés, que seul un processus industriel articulé peut assurer.

De nouvelles solutions issues d’études mécaniques structurelles, électroniques et électromécaniques portant sur I'analyse des
systémes de controle et de gestion de logiciels, dans une optique d’amélioration; I'intuitivité de travail de I'opérateur et le télé-
service qui garantit'assistance directe au client a partir de nos bureaux — tout cela est expérimenté et testé sur un modéle appelé
IRON online.

L'engagement d’IRON dans la recherche et dans la mise & jour constante de technologies avancées garantit a la clientéle des
performances maximum en matiere de production.

MACCHINE E AUTOMAZIONI

DATI TECNICI PANNELLATRICE BENDER

Caratteristiche comuni a tutte le serie
Velocita di lavoro assi=12 mt/1
Gorsa asse premilamiera 120 mm
Corsa asse Y utensili 220 mm

Corsa asse X utensili 100 mm

Velocita trasporto fogli=60 miA”

Controllo CNG 840/D Siemens
Software CAM IRONBEND
Tempo esecuzione piega: 3"
Tempo traslazione foglio 3/5"
FMEA: molto approfandito
MTBF: molto elevato

BENDER TECHNICAL INFORMATION

Common characteristics for all series
Axis work speed =12 mt/1’

Sheet press axis run 120 mm

Tools Y axis run 220 mm

Tools X axis run 100 mm

Sheet transport speed =60 mt/1’

Control CNC 840/D Siemens
Software GAM IRONBEND
Bending time: 3”

Sheet translation time 3/5”
FMEA: very in-depth

MTBF: very high

DONNEES TECHNIQUES PRESSE PLIEUSE BENDER

Caractéristigues communes a toutes
les séries

Vitesse de travail des axes =12 m/1
minuts

Course axe presse-tole 120 mm
Course axa Y outils 220 mm

Gourse axe X outils 100 mm

Vitesse transport feuilles = 60 m/1
minute

Conirdle GNC 840/D Siemens
Logiciel CAM IRONBEND
Temps d'exécution pliage : 3
secondes

Temps de translation feuille 3/5
secondes

FMEA: trés approfondi

MTBF: trés élevé

TECHNISCHE DATEN ABKANTMASCHINE BENDER

Arbsitsgaschwindigkeit Achsen

Hub Biegeachse 120 mm

Hub Werkzeugachse Y 220 mm
Hub Werkzeugachse X 100 mm
Transportgeschwindigkeit Bleche =

60 m/min

Allen Serien gemeinsame Merkmale  |CNC-Steuerung 840/D Siemens
CAM-Software IRONBEND

=12 m/min Dauer Biegen: 3 s

Dauer Blechverschiehung 3/5 s
FMEA: sehr grindlich

IMTBF: sehr hach

DADOS TECNIGOS GENTRO DE DOBRA BENDER

Caracteristicas iguals para todas as

Curso eixo prensachapas 120 mm
Gurso eixo Y ferramentas 220 mm
Cursa eixo X ferramentas 100 mm
Velocidade transporte Tolhas=60 mt/1°

Contralo CNG 840/D Siemens
séries Software CAM IRONBEND
Velocidade de trabalho eixa=12 mt1’ Tempo de execugdo da dobra: 3”
Tempo de translagio da folha 3/5”
FMEA: muito profundo

MTBF: muito elevado

TIYXIMUECKHUE TAHINS TMEOUHOT CTREKA 1714 nansi=i BENDER

OBIxe CRORCTRI DesX Cepuit
CxopocTh paborw cou=12 ufi’

CrODOTTHE TRARCTORTHTIORKY

moroe=60 w1’ u

Konwpoyie GNC 840/D Siemens
Nporpamvuse otecnenenre CAM
Kol 00K LRkl s tacs s 120 ku [ |RONBEND

Xop oou ¥ sacTpyMesros 220 g Dpema npousseneHnd Harda) ¥
Rou oeu X uucrpyuciros 100 ma Rpama nepanauy meara 35"
FMEA - ananuz xapartepa

NOCTefoTREUE OTRAS02! CUeHH

Ty BoKME
MTBF - cpesnze rpavs vawy
OTKASEZM. OUSHE BHCOXOS

MODELS SHEET WIDTH mm | SHEET LENGTH mm | THICK mm
SPLT 820 800 2000 2.0
SPLT 1020 1000 2000 20
SPLT 1220 1250 2000 2.0
SPLT 825 800 2500 2.0
SPLT 1025 1000 2500 2.0
SPLT 1225 1250 2500 2.0
SPLT 830 800 3000 2.0
SPLT 1030 1000 3000 2.0
SPLT 1230 1250 3000 2.0




PUNCIRIR

Torretta Multipunzone Elettrica PCE
Multi e Punch Electric Turret PCE

l] La torretta multipunzone PUNCHPRESS serie PCE completamente elettrica per lavorazioni da nastro e

foglio in linea, nasce dall'esigenza di migliorare i tempi di produzione delle tradizionali punzonatrici

dafoglio. La linea di produzione dotata di torretta multipunzone PUNCHPRESS si colloca, come volume
produttivo e costi di gestione, tra una punzonatrice tradizionale da foglio, molto adatta per lotti fino a 500/1000 pezzi e la
produzione con pressa e stampo, adeguata a lotti ottimizzati al di sopra dei 5000/10000 pezzi. La linea si compone di
uno svolgitore completo di gruppo di carico coils. Da un raddrizzatore, da un avanzatore elettronico arulli e da una testa
di punzonatura comprendente un grande numero di gruppi punzone-matrice suddivisi in 18 ditipo “B”, 6 ditipo “C”, 2
ditipo “D” e 2 ditipo “E”, con possiblita di “D” Autolndex. Una cesoia esegue la spezzonatura del nastro punzonato.
IRON propone varie soluzioni per la gestione dei fogli punzonati cosi ottenuti, che possono essere il trasferimento del
pezzo, punzonato e tagliato, attraverso un nastro trasportatore, un sistema di impilaggio in pacchi da immagazzinare
oppure da trasferire alla nostra BENDER, pannellatrice gemellata, sistemi di profilatura e sistemi di piegatura
tangenziale sia nel senso longitudinale che trasversale del foglio. La torretta multipunzone PUNCHPRESS serie PCE
viene interamente comandata da un CNC, e gestita dal CAM, ¢ dotata di motori in corrente alternata Brushless digitali
che permettono all'asse X (avanzatore) una velocita massima di 100 mt/1' e all'asse Y (torretta) una velocita massima
di 100 mt/1' con accelerazioni rilevanti. Il tempo di intervento per ogni punzonatura & di 50 ms. La cadenza massima
ottenibile in roditura & di 500 c/I'. La tolleranza ottenibile ¢ mm. +0,1. La torretta multipunzone PUNCHPRESS serie
PCE é dotata di punzoni tipo torretta alta e di potenze di spinta da 80Kn a 120Kn. La torretta e dotata di cambio rapido
del gruppo punzone/matrice. Un nastro trasportatore provvede all'evacuazione degli sfridi.

-S ”Z The multi-punch turret Mod. PUNCHPRESS series PCE is totally electric and was created as a result of

the demand forimproved production times in respect to traditional sheet-based punching machines. As

far as production volumes and running costs are concerned, a coil-based production line equipped with
aPUNCHPRESS full electric series PCE is positioned between traditional sheet-based punching machines (appropriate
far batches of up to 500/1000 pieces) and press and die production (appropriate far optimised batches saver
5000710000 pieces).The line is consists of a uncoiler complete with a coil loading group, an electronic roll feeder and
by a punching head including a big number of punchy/die group divided as follows: no. 18 “B” type, no. 6 “C” type, no. 2
“D” type, no.2 “E” type, and with the possibility of Autoindex on “D” type. A shears to cut to length. IRON offers a variety
of solutions for handling punched sheets obtained in this ways, for example, a conveyor belt to move the sheets, a
stacking system to either store the sheets in packs or transfer them to a BENDER, matched bending line, forming
systems and tangential forming systems that are capable of forming the sheets both longitudinally and transversally.
The PUNCHPRESS series PCE is completely controlled by a CNC, and is by CAM software managed. Equipped with
digital Brushless AC motors that allow the X axis (feed) to reach a maximum speed of 100m/min. and the Y axis (turret)
to reach a maximum speed of 100 m/min. The operating time for each stroke is 50ms.The maximum obtainable
nibbling rate is 500 s/min. A tolerance of=0.1mm is allowed. The PUNCHPRESS series PCE can be equipped with
thick turret punches sizes and power forces from 80Kn to 120Kn.The turret is also set up to enable rapid change over
of the punch/die group. A conveyor beltis used to remove the scrap.

feuillard, est née del'exigence d'améliorer les temps de production des poingonneuses traditionnelles de

feuillard. La ligne de production & partir du feuillard € quipée de la tourelle a poincons multiples PUNCHPRESS
se place, en tant que volume de production et codts de gestion, entre une poingonne use traditionnelle de feuille, bien adaptée
pour des séries allant jusqu'a 500/1000 piéces et la production avec presse et outil, adaptée a des lots optimisés au-dessus de
5000/10000 pieces. La ligne est constituée d'un dérouleur équipé d'un systéme de chargement de bobine, d'un redresseur et
dun amenage électronique a rouleaux, et avec une téte de poingonnage comprenent beaucoup des groupes de
poincon/matrice, divisé comme suit: 18 type “B”, 6 type “C”, 2 type “D”, 2 type “E”, et avec la possibilita de I'Autoindex sur le
type “D”. Une cisaille oléodynamique effectue la découpe du feuillard poingonné. IRON propose plu sieurs solutions pour la
gestion des toles poingonnés ainsi obtenues, qui peu vent étre le transfert de la piece au moyen d'un convoyeur a tapis, un
systeme d'empilage en paquets a stocker oubien a transférer a la BENDER, double pliage machine, aux systémes de profilage
et systemes de pliage tangentiel aussi bien transversal que longitudinal. La tourelle a poingons multiples PUNCHPRESS mod.
PCE est entiérement gérée par une CNC, et par un Software CAM, elle est équipée de moteurs a courant alternati Brushless
numériques permet tant al'axe X (avance longitudinale) une vitesse maximum de 100m/min. et a I'axe Y (tourelle une vitesse
maximum de 100m/min. Le temps d'intervention pour chaque poingonnage est de 50ms. La cadence maximum pouvant étre
obtenue est de 500c/min. La tolérance admissible est de +0,1mm .La tourelle a poingons multiples PUNCHPRESS peut étre
équipée de trois dimensions de poingons et de deux puissances de poussée, de 80Kn et de 120Kn. La tourelle est équipée de
changement rapide de 'ensemble poingon/matrice. Un convoyeur & tapis est prévu pour I'évacuation des chutes.

5 Die vollelektrisch Multistempel-Revolver-Stanzeinheit Mod. PUNCHPRESS PCE zur Blechband-Bearbeitung

l]La tourelle & poingons multiples PUNCHPRESS Mod. PCE, completament electrique, pour le travail du

ist aus dem Verlangen nach kiirzeren Produktionszeiten im Vergleich zu den herkdmmlichen

Platinenstanzmaschinen entstanden. Die Bandproduktionslinie mit einem Multistempel-Revolver
PUNCHPRESS liegt hinsichtlich Produktionsvolumen und kosten zwischen einer herkémmlichen Platinenstanzmaschine, sehr
geeignet sind fiir LosgroBen bis zu 500/1000 Stiick und der Produktion mit Presse und Werkzeug, fiir optimiale LosgroBen tiber
5000/10000 Stiick. Die Linie besteht aus einer Abwickelhaspel komplett mit Coil » Ladestuhl, einer Richtmaschine und einem
elektronischen Walzenvorschub, und aus einem Lochstanzen Kopf, die einen groBes nummern von stanze und Matrize
Gruppen beinhaltet. Dieses Gruppen sind wie folgendes geteilt: Nr. 18 Typ “B”, Nr. 6 “C” Typ, Nr. 2 “D” Typ, Nr. 2 “E” Typ. Es gibt
die moglichkeit einen Autoindex fiir das “D” Typ. Eine hydraulische Schere trennt das gestanzte Band ab. IRON hat
verschiedene Losungen fiir das Handling der so erhaltenen gestanzten Blechplatinen. Dazu gehdrt der Transfer mit Forderband,
ein Stapelsystem fiir zu lagernde Pakete oder der Transfer zu einer BENDER, Doppelte Tafelmaschine, einer Profilieranlage oder
einem Biegezentrum sowohl in Langs-als auch in Ouerrichtung der Platine. Der Multistempel-Revolver PUNCHPRESS wird
komplett CNC-gesteuert, durch CAM Software gefiihrt und ist mit digitalen Wechselstrommotoren (Brushless) ausgestattet,
die der Achse X (Vorschub) eine maximale Geschwindigkeit von 100m/min. under Achse Y (Revolver) eine maximale
Geschwindigkeit von 100m/min. verleihen. Die Arbeitszeit pro Stanzhub betragt 80m sec. Die maximal erreichbare
Nibbelfrequenz betrdgt 500 Hiibe/min. Die Genauigkeit belduft sich auf: +0,1mm. Der PCE Multistempel-Revolver
PUNCHPRESS kann mit drei unterschiedlichen StempelgroBen und zwei Druckstérken (80 Kn und 120 Kn) ausgeristet
werden. Der Revolver ist mit einem Schnellwechsel der Stempel/Matrizen-Gruppe ausgestattet. Der Abfall wird von einem
Transportband befordert.

MonHocTblo anekTpuyeckas knetb MynstunyaHcoH PUNCHPRESS cepun PCE cnyxut gns

06paboTkn Monockl U NUCTa Ha MPOM3BOACTBEHHOW NuHWMK. OHa Gbina cosgaHa C Lenbio

BpeMeHn. KneTbio MynbTUNYaHCOH , TPaAULMOHHBLIM LITAMMOBOYHLIM MPECCOM, KOTOPbIN
XOpOWO NoAXoAWUT [ANA 3aroTOBOK OMNTUMU3MPOBAHHLIX B nuHMIO BXOAMT pasmaTtbiBaTensb,
YKOMMIEKTOBAHHbIV FPYNMoW 3arpy3ku pyrioHOB, MpaBuibHasi MallvHa, SNEKTPOHHOE MOAAIoLLEE POIIMKOBOE
YCTPOWCTBO, LUTAMMOBOYHAS FOMOBKA, YKOMMIIEKTOBaHHasi GonbLLMM KOMWYECTBOM Py MyaHCOH-MaTpuua,
KoTopble noapasaenstorcs Ha 18 Tuna «Bx, 6 Tna «Cx», 2 Tuna «D» 1 2 Tuna «E» ¢ BO3MOXHOCTbIO UMETH TUN
«D» Autolndex. PesaTenbHas malumMHa oTpe3aeT npoLuTamnoBaHHbIi nncT, n komnanua IRON npegnaraet
pasHble peLleHust Anst 06paboTku Momy4YeHHbIX TakuM 06pPa3oM NPOLLITaMMOBaHHbIX JIMCTOB. OTO MOXET ObiTb
nepeMelleHne yxxe MpPOLITAaMMOBaHHOW M OTPe3aHHOI 3aroToBKM, C MOMOLLbIO TPaHCropTepa, CUCTEMbI
wTabenpoBaHUs B Naykv Ans XpaHeHUs Ha cKnaae unv nepemellenus Ha Hawy BENDER, MaliuHy Hapesku
naHenemn, cUCTeMy NPOMUIMPOBAHUS W TaHreHUManbHoW rmbku Kak BOOMb Tak monepek nucrta. KneTb
myneTunyaHcoH PUNCHPRESS cepun PCE nonHocTblo ynpaensietcs, GesLeTouqHbIMU LndpoBbIMK,
KOTOpble NO3BONAT  MNofawLmin MEXaHN3M) NepeMeLLaTbcsi ) CO 3HaunTenbHbIM Bpems pabotbl. MuH
Monyyaemblit  gonyck +0,1 mm. Knetb MynstunyaHcoH PUNCHPRESS cepun PCE o6GopynosaHa
nyaHCoOHamu [nsi BbICOKOW KNETW 1 MoLHOCTU npu yaape oT 80Kn go 120Kn. KneTb Takke ocHalieHa
6bICTPOCHEMHBLIM MEXaHW3MOM rpynMbl NyaHcoH/MaTpuua. TpaHcnopTep obecneynsaeT 3abop CTPYXKU.

MODULO
DI PUNZONATURA

PUNCH MODULE

rico da/a magazzini automatici.

spazio e delle caratteristiche del processo produttivo.

SISTEMA DI CAMBIO RAPIDO UTENSILI

Le linee PCE-BENDER sono configurabili in diverse soluzioni modulari, dalle piu
semplici alle piu complesse e ad alta automazione, con dispositivi di carico/sca-

Leccellente configurabilita garantisce estrema flessibilita all’impianto,
consentendo massimi livelli di personalizzazione in considerazione dei vincoli di

The PCE-BENDER lines can be configured in a variety of ways, from the simplest to
the most complex and highly automated, with devices for loading and unloading to
and from automatic storage systems.
This makes the installation extremely flexible and allows it to be fully personalized
according to the space available and the characteristics of the production
process.

ENDER

Moduli di piegatura flessibili SPL programmabili da Cad/Cam
Flexible bending modules Cad/Cam programmable

PUNCH-DIE TOOLS CHANGING SYSTEM

PANNELLATRICE A STAZIONI MULTIPLE PER PIEGATURE IN CADENZA PROGRESSIVA
E’ composta da una coppia di pannellatrici longitudinali contrapposte adatte ad ottenere le
piegature dei pannelli, sia positive che negative, sui due lati longitudinali del pannello.
E’ inoltre completata da una coppia di pannellatrici trasversali disposte in serie adatte ad
ottenere le piegature dei pannelli di testa e coda sia positive che negative oppure con nervature
in vari disegni e dimensioni e secondo dei pezzi da realizzare. Tutte le operazioni di piegatura
vengono svolte, sia dalle unita longitudinali che dalle unita trasversali, in contemporanea ed in
tempo mascherato. Ad ogni serie completa di operazioni di piegatura viene eseguita una fase di
traslazione su nastri trasportatori sincronizzati. Sono carat-terizzate da flessibilita di
programmazione derivata dal CAM e dalla lavorazione in linea ed in cadenza ad una
punzonatrice. Il gruppo di bloccaggio e di piegatura & a movimento interpolato e provvisto di
adeguati tipi di utensili per Ia realizzazione delle pieghe richieste. Vengono previste tre modalita
diverse di piegatura a seconda dei risultati che si vogliono ottenere ed i materiali da piegare
(utilizzo con utensili incidenti; rotolanti, tangenziali). Tutti gli assi installati sono dotati di motori
brushless, sia per quanto riguarda la pressatura e bloccaggio del pannello che per le
movimentazioni ad assi interpolati nelle varie direzioni degli utensili di piegatura. Le pannellatrici
sono completamente elettriche. Tramite il CAM si possono ottenere piegature di varie
angolazioni da 0° a 135° sia positive che negative e con ripresa fino a 180° sia con
schiacciamento che con saggiatura a goccia. Si possono ottenere piegature raggiate con varie
dimensioni e raggi, con riprese multiple molto ravvicinate e quindi praticamente invisibili. A
seconda delle piegature da eseguire possono essere forniti degli utensili speciali progettati in
funzione delle pieghe e pezzi da produrre. Dimensioni e raggi delle pieghe secondo lanorma DIN
6935. Le pannellatrici sono molto adatte a lotti di lavorazione consistenti, con rendimento molto
elevato dovuto alle doppie testate, sia in senso longitudinale che trasversale, e dai tempi di
spostamento mascherati in tempo reale alle piegature longitudinali e trasversali. Inrapporto ad
una pannellatrice tradizionale, che esegue la serie di pieghe per ogni lato, e quindi necessita di 4
operazioni, BENDER esegue contemporaneamente i quattro lati delle pieghe, considerando
destra-sinistra fronte-retro, tuttiin un unico tempo mascherato.

MULTI STATIONS BENDING MACHINE FOR PROGRESSIVE CADENCE’S BEND

It’s composed by two longitudinal bending machine opposed positioned and suitable for
positive and negative bends on both longitudinal sides of the panel. It's complete with two
transversal bending machines, lined positioned and suitable for positive and negative
bends of the head/tail, or for bends with rib, with many drawings and dimensions and
related to the pieces to produce. All bending operations are symultaneously carried out by
both longitudinal as transversal units, through hide time. For each complete series of
bending operation, a translation phase on the synchronized strip’s belt is performed. The
bending machines are distinguished for their programmation’s flexibility due to the CAM
Software, and for the working in sequence to the punching machine. The stripholder unit
and the bending unit are managed by interpolated axis and provided by different tools for
the properly bends realization. Three different bend type (usable tools: sliding, rolling,
tangential) are foreseen, depending on the kind of bend and the type of material to be
obtained. The stripholder’s axis and the bend’s tool axis are equiped by brushless motors.
The bending machine are completely electric.Through the use of the CAM software the
bends can have different angle from 0° to 135° both positive as negative and also a bend
up to 180° through two step (first step: up to 135°, second step: up to 180°) both with
deflection as drop deflection. Through the CAM software a big radius bendi s obtainable,
with different dimensions and radius, through a process of short multi-bends and
therefore invisible. Depending on the bends to produce, special tools can be supplied in
action of the bends and the pieces to produce. Dimensions and radius as per DIN 6935
Norm. The bending machines are suitable for big production batches, with high
performance due to the double heads both longitudinal as transversal, and to the transfer
time that is hided by longitudinal and transversal bends time. Related to a traditional
bending machine, that carried out the bends of each side with four operations, the
BENDER carried out symultaneously the bends of the four sides (right, left, front, back), in
Jjustone hided time.

IRON’S BENDING SOLUTION:

NO SHEETS STORAGE! FROM COIL TO PANEL



	Pagina 1
	IRON 4 ANTE Punchpress Bender 2016 lato B.pdf
	Pagina 3


