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G
izelis SA

 produziert seit über 50 Jahren erstklassige Blechbearbeitungsm
aschinen. Robuste M

aschinenelem
ente und 

hochw
ertige Verarbeitung gew

ährleisten   einen langlebigen und störungsfreien Betrieb. D
ie neue Baureihe der servoelektrischen 

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

:
DUWXQJVNRVWHQ�EHLVSLHOORV�QLHGULJ��'

LH�$UEHLWVJHVFKZ
LQGLJNHLW��EHUWULරW�GLH�.RQNXUUHQ]�XQG�HUP

|JOLFKW�HLQH�GHU�VFKQHOOVWHQ�
Biegezykluszeiten. Zusam

m
engefasst ist die neue Produktreihe der elektrischen Abkantpressen von Gizelis w

eniger kostenintensiv, 
sie m

acht Ihre Produktion schneller, m
it w

eniger Ausschuss und erm
öglicht Ihnen som

it eine bessere Gew
innspanne.
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HU�JU|�WH�%LOGVFKLUP

�HLQHU�&1
&�$ENDQWSUHVVH�P

LW���µ�0
XOWL�7RXFK��(LQ�NRP

SOHWW�
HUQHXHUWH�6FKQLWWVWHOOH��VSH]LHOO�I�U�GHQ�0

XOWL�7RXFK�%LOGVFKLUP
�HQWZ

LFNHOW��8P
�GDV�

Bestm
ögliche aus einer 2D cadcam

 zu m
achen und in der cn

c steuerung zu installieren.
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+
HUN|P

P
OLFKH�$ENDQWSUHVVHQ�YHUZ

HQGHQ�KHUN|P
P
OLFKH�$&�0

RWRUHQ��GLH�NRQWLQXLHUOLFK�DUEHLWHQ�GDP
LW�g

O�P
LWWHOV�HLQHU�3XP

SH�
zirkuliert und hydraulische Energie erzeugt w

ird, w
elche dann zur D

urchführung des Biegens verw
endet w

ird. D
ieses system

 hat 
m

ehrere n
achteile, w

elche durch den Einsatz von Ac-servom
otoren elim

iniert w
erden.

EN
ERG

IE V
ERbRA

U
ch

:
'LH�$&�6HUYRP

RWRUHQ�DUEHLWHQ�QXU��Z
HQQ�VLFK�GLH�2

EHUZ
DQJH�EHZ

HJW��+HUN|P
P
OLFKH�+\GUDXOLNV\VWHP

H�KLQJHJHQ�]LUNXOLHUHQ�GDV�g
O�

VWlQGLJ��(OHNWULVFKH�$ENDQWSUHVVHQ�YHUEUDXFKHQ�P
LW�GLHVHU�7HFKQRORJLH�ELV�]X����

�Z
HQLJHU�(QHUJLH��

(LQH�NRQYHQWLRQHOOH�$ENDQWSUHVVH�KDW�EHL�HLQHU�$UEHLWVOHLVWXQJ�YRQ����6WG�7DJ�XQG�HLQHU���7DJH�:
RFKH�HLQHQ�9HUEUDXFK�YRQ�FD��������.:

K��
(LQH�HQWVSUHFKHQGH�HOHNWULVFKH�$ENDQWSUHVVH�YHUEUDXFKW�EHL�GHQVHOEHQ�9RUDXVVHW]XQJHQ�FD��������.:

K��'
HU�$NWXHOOH�3UHLVH�

HLQHU�.:
K�LQ�(XURSD�OLHJW�EHL�FD�������½��'

LHV�EHGHXWHW�HLQH�MlKUOLFKHV�(LQVSDUSRWHQWLDO�YRQ�FD����������½�EHL�GHU�9HUZ
HQGXQJ�

einer elektrischen Abkantpresse statt einer, vergleichbaren, konventionellen Abkantpresse.
  bIEG

EZyklU
S:

(V�JLEW�P
HKUHUH�)DNWRUHQ��Z

HOFKH�GLH�/HLVWXQJ�HLQHV�+
\GUDXOLNV\VWHP

V�HLQVFKUlQNHQ�Z
LH�]XP

�%HLVSLHO�9HUZ
HLO]HLWHQ��XVZ

���'
LHV�LVW�

EHL�$&�6HUYRP
RWRUHQ�QLFKW�GHU�)DOO��GD�GLHVH�5LFKWXQJ�XQG�*HVFKZ

LQGLJNHLW�EHLQDKH�hEHUJDQJVORV�lQGHUQ�N|QQHQ��'
LHV�EHGHXWHW��

dass die D
auer des Biegezyklus stark reduziert w

erden kann. 
D

ie speziellen Ac servom
otoren, w

elche in den Gizelis Abkantpressen verw
enden w

erden, zeichnen sich durch eine einzigartige 
7HFKQRORJLH�DXV��
,P
�0
RWRU�EHÀQGHQ�VLFK�]Z

HL�:
LFNOXQJHQ��HLQH�I�U�VHKU�KRKHV�'

UHKP
RP

HQW�EHL�QLHGULJHU�'
UHK]DKO��EHQ|WLJW�I�U�GLH�%LHJXQJ��XQG�

eine für hohe D
rehzahl bei niedrigem

 D
rehm

om
ent (benötigt für die Auf- und Ab Bew

egung). D
ies m

acht die Biegezyklen der 
Gizelis-Abkantpressen noch schneller.

PRO
D

U
KTIVITÄT ��G
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h

M
EN

D
iH�HOHNWULVFKHQ�$ENDQWSUHVVHQ�YRQ�*L]HOLV�YHUI�JHQ��EHU�HLQHQ�VWDUUHQ�2

�5DKP
HQ��Z

HOFKHU�VHOEVW�XQWHU�9ROOODVW�QXU�HLQH�P
LQL-

P
DOH�9HUIRUP

XQJ�]XOlVVW��'
DU�EHU�KLQDXV�JDUDQWLHUW�GHU�2

�5DKP
HQ��GDVV�VLFK�GLH�:

HUN]HXJH�QLFKW�VHLWOLFK�]XU�%LHJHOLQLH�EHZ
H-

JHQ��GD�HV�NHLQH�KRUL]RQWDOH�9HUIRUP
XQJ�LP

�5DKP
HQ�JLEW��=XGHP

�Z
LUG�GLH�3RVLWLRQ�GHU�2

EHUZ
DQJH�GXUFK�]Z

HL�OLQHDUH�(QFRGHU�
m

it einer Genauigkeit von + - 0.001m
m

 gesteuert. D
iese Encoder sind an einer niedrigen Position an der M

aschine m
ontiert, 

w
elche sich unter last nicht verform

t. D
ies m

acht die M
essung der Biegew

angenposition unabhängig von der Verform
ung des 

seitenrahm
ens und erhöht som

it die Genauigkeit. Eine erhöhte Genauigkeit bedeutet w
eniger Ausschuss und dies w

iederum
 

VHQNW�GLH�+
HUVWHOONRVWHQ�GHU�HLQ]HOQHQ�:

HUNVW�FNH�LQ�,KUHU�)HUWLJXQJ��

 RIEM
EN

Sch
EIbEN

 � SySTEM
 D
HU�(UÀQGHU�GHV�5LHP

HQVFKHLEHQ�6\VWHP
V�Z

DU�GHU�*ULHFKH�$UFKLP
HGHV�XQG�DOV�HU�GLH�(QWGHFNXQJ�P

DFKWH��VDJWH�HU��´*LE�P
LU�HLQHQ�

3ODW]�]XP
�6WHKHQ�XQG�LFK�Z

HUGH�GLH�(UGH�EHZ
HJHQµ��'

DV�5LHP
HQVFKHLEHQV\VWHP

�P
XOWLSOL]LHUW�GLH�.UDIW�GHU�(OHNWURP

RWRUHQ�XQG�
HUP

|JOLFKW�VR�GLH�(U]HXJXQJ�VHKU�JUR�HU�.UlIWH��'
LH�9HUWHLOXQJ�GLHVHU�.UlIWH�DXI�YLHOH�3XQNWH�LQ�JOHLFKP

l�LJHQ�$EVWlQGHQ�HQWODQJ�
GHU�2

EHUZ
DQJH��P

LQLP
LHUW�GLH�9HUIRUP

XQJ�GHU�VHOELJHQ��'
LH�5LHP

HQVFKHLEHQ�VLQG�P
LW�]Z

HL�JHVFKORVVHQHQ�.XJHOODJHUQ�DXVJHV-
tattet und der Riem

en selbst ist m
it stahldraht verstärkt. D

er W
artungsaufw

and dieses system
s ist sehr gering zum

 Beispiel ist ein 
VFKP

LHUHQ�QLFKW�QRWZ
HQGLJ��'

DGXUFK�Z
HUGHQ�,KUH�)L[NRVWHQ�Z

HLWHU�JHVHQNW�
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o
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X’ h
IN

TERA
N

Sch
lA

G
 O

PTIO
N

'
LH�;·�$FKVH�LVW�LP

�IROJHQGHQ�6FKHP
D�GDUJHVWHOOW��(LQHU�GHU�

KLQWHUHQ�)LQJHU�GHV�$QVFKODJV�KDW�GLH�)lKLJNHLW��VLFK�XP
�

400 m
m

 vor und zurück zu bew
egen. Benötigt w

ird dies für 

GLH�+
HUVWHOOXQJ�NRQLVFKHU�%OHFKWHLOH��'

LH�VSH]LHOOH�)RUP
�GHU�

Anschlagfinger erleichtert die w
inkelige Anordnung des 

W
erkstücks in Bezug auf die Biegeebene.

O
PTIO

N
 V

O
Rd

ERA
N

Sch
lA

G
 

+
RFKÁH[LEOH��YROODXWRP

DWLVFKH�&1
&�%LHJHKLOIH

Gizelis bietet einen einzigartigen cn
c Vorderanschlag m

it Biege-

folge, w
elcher die elektrische Abkantpresse von Gizelis bestens 

ergänzt. D
as h

andling von großen Blechen ist schw
ierig und 

es besteht durch die schnelle Bew
egung beim

 Biegen auch ein 

JHZ
LVVHV�HUJRQRP

LVFKHV�5LVLNR��'
LHVH�EHLGHQ�)DNWRUHQ�N|QQHQ�

GLH�3URGXNWLYLWlW�GHU�0
DVFKLQH�VLJQLÀNDQW�EHHLQWUlFKWLJHQ��*L]HOLV¶�

schnelle, robuste und vollautom
atische cn

c Biegehilfe ist daher 

die lösung. M
it autom

atischer Verstellung auf die W
erkzeughöhe, 

EHL�%HGDUI�HUZ
HLWHUEDUHU�$XÁDJHÁlFKH��YROOHU�1

&�,QWHJUDWLRQ�XQG�

DEVROXWHP
�:
HJIDOO�YRQ�'

RSSHOELHJXQJHQ�*L]HOLV�$6)��$XWRP
DWLF�

sheet support) ist ein Vorteil für jede Abkantpresse.
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'LH�*L]HOLV�(OHFWUR�%UDNH�ELHWHW�GHQ�QHXHVWHQ�6WDQG�GHU�RSWLVFKHQ�6LFKHUKHLWVWHFKQLN��'LH�/D]HUVDIH�Å5DSLGEHQGSDWHQGHG�7HFKQRO-
RJLH´�KHEW�GLH�0

DVFKLQHQOHLVWXQJ�DXI�HLQH�QRFK�QLH�GDJHZ
HVHQH�(EHQH��'XUFK�GLHVH�HLQ]LJDUWLJH�7HFKQRORJLH�LVW�HLQH�5HGX]LHUXQJ�

YRQ���6HNXQGHQ�MH�%LHJH]\NOXV�P
|JOLFK��'LHV�EHGHXWHW�HLQH�VLJQLÀNDQWH�(LQVSDUXQJ�GHU�%HWULHEV]HLW�XQG�.RVWHQ��'DV�5HVXOWDW�LVW�HLQH�

ELV�]X����
�JHVWHLJHUWH�3URGXNWLYLWlW�

2
SWLVFKH�6FKXW]V\VWHP

H�P
LW�5DSLG%HQG�7HFKQRORJLH�YHUZ

HQGHQ�HLQHQ�SDWHQWLHUWHQ�SURJUHVVLYHQ�0
XWLQJ�3UR]HVV��'LHVHU�HUP

|JOLFKW�
HV��GLH�$ENDQWSUHVVH�EHL�KRKHU�*HVFKZ

LQGLJNHLW�DE]XVLFKHUQ��ELV�GLH�:
HUN]HXJ|රQXQJ�QXU�QRFK���P

P
�EHWUlJW��'LHV�UHGX]LHUW�GLH�

W
egstrecke des langsam

en Arbeitshubs und erhöht so die M
aschinenproduktivität.

5DSLG%HQG�3OXV�UHGX]LHUW�GHQ�*HVFKZ
LQGLJNHLWVZ

HFKVHOSXQNW�XP
�Z
HLWHUH���P

P
�YRQ���P

P
�DXI�QXU���P

P
��'LHVH�3URGXNWLYLWlWVHUK|KXQJ�

der M
aschine zahlt sich speziell in der serienfertigung aus. 

RapidBend ultim
ate reduziert den langsam

en Arbeitshub auf ein M
inim

um
.

'LH�2
EHUZ

DQJH�IlKUW�LQ�KRKHU�*HVFKZ
LQGLJNHLW��ELV�GDV�:

HUN]HXJ�GLH�0
DWHULDOREHUÁlFKH�HUUHLFKW��

          Bendshield bietet einen erw
eiterten optischen schutz, indem

 die stem
pelspitze m

it einem
 lückenlosen optischen schutzfeld 

XP
JHEHQ�Z

LUG��%HQG6KLHOG�KDW�HLQH�$XÁ|VXQJ�YRQ���P
P
��XP

�VHOEVW�NOHLQVWH�+LQGHUQLVVH�DXV�MHGHP
�%OLFNZ

LQNHO�HUNHQQHQ�]X�N|QQHQ��
'HU�RSWLVFKH�6FKXW]�EOHLEW�DNWLY��ELV�GLH�:

HUN]HXJ|රQXQJ�DXI���P
P
�UHGX]LHUW�LVW��XP

�]X�YHUKLQGHUQ�GDV�)LQJHU�XQG�+lQGH�LQQHUKDOE�
des Arbeitsbereiches sind.

SICH
ERH

EITS SYSTEM
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d
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S PRO
blEM

Die herstellung von Blechteilen m
it genauen Biegew

inkeln, die ständig konstant gehalten w
erden, stößt w

ährend des eigentlichen 
3URGXNWLRQVSUR]HVVHV�KlXÀJ�DXI�HLQ�3UREOHP

��8QWHUVFKLHGOLFKH�3DUDP
HWHU�LQ�0

DWHULDOVWlUNH�XQG�%HDQVSUXFKXQJ��6RJDU�0
DWHULDOLHQ�

derselben charge können erheblich voneinander abw
eichen.

'DU�EHU�KLQDXV�NDQQ�GDV�9HUVFKDFKWHOQ�YRQ�7HLOHQ�HLQH�bQGHUXQJ�GHU�:
DO]ULFKWXQJ�GHVVHOEHQ�7HLOV�EHZ

LUNHQ��$OOH�GLHVH�3DUDP
HWHU�

VRZ
LH�0

DVFKLQHQWROHUDQ]HQ��7HP
SHUDWXU�XQG�YLHOH�DQGHUH�)DNWRUHQ�WUDJHQ�]XU�$EZ

HLFKXQJ�GHV�%LHJHZ
LQNHOV�EHL�

d
IE lÖ

SU
N

G
'
LH�/|VXQJ�GHV�3UREOHP

V�OLHJW�DXI�GHU�+
DQG�:

LQNHOP
HVVXQJ�LQ�(FKW]HLW��'

LHVH�/|VXQJ�Z
LUG�VHQVRULVFK�HOHJDQW�XQG�XQDXරlOOLJ�

GXUFK�GDV�:
LQNHOP

HV�6\VWHP
�LQ�(FKW]HLW��'

LHVH�/|VXQJ�Z
LUG�VHQVRULVFK�HOHJDQW�XQG�XQDXරlOOLJ�GXUFK�GDV�:

LQNHOQHV\VWHP
�,5,6�3OXV�

YRQ�/DVHUVDIH�XP
JHVHW]W��'

DU�EHU�KLQDXV�Z
LUG�GLH�:

LQNHOP
HVVXQJ�WDWVlFKOLFK�YRQ�GHUVHOEHQ�'

LJLWDO�.DP
HUD�GXUFKJHI�KUW��GLH�GLH�

sicherheit des Bedieners überw
acht. D

ie Abkantpressen – cn
c Verw

endet die W
inkeldaten der D

igitalkam
era und reagiert 

entsprechend auf M
aschinen Param

eter, um
 einen endgültigen genauen Biegew

inkel zu erzielen. 

d
IESES SySTEM

 kA
N

N
 A

U
F Zw

EI w
EG

EN
 FU

N
kTIO

N
IEREN

:

     $NWLYH�:
LQNHOVWHXHUXQJ� $NWLYH�:

LQNHOVWHXHUXQJ�Z
XUGH�I�U�GLH�(LQ]HOWHLO�RGHU�.OHLQVHULHQIHUWLJXQJ�HQWZ

LFNHOW��:
lKUHQG�GHV�

Betriebs w
ird die Biegung vor Erreichen des program

m
ierten W

inkels kurz angehalten, w
ährend Echtzeitbilder verarbeitet w

erden, 
um

 die M
aterialrückfederungsberechnung w

ird verw
endet, um

 die Biegetiefe autom
atisch zu steuern. n

ach dem
 D

ekom
prim

ieren 
Z
LUG�GHU�(QGZ

LQNHO�DXWRP
DWLVFK�EHVWlWLJW��EHYRU�]XU�QlFKVWHQ�.XUYH��EHUJHJDQJHQ�Z

LUG��$FWLYH�$QJOH�&RQWURO�LVW�HLQH�KRFKJHQDXH�
W

inkelregelung, die sicherstellt, dass die Rückfederung für jede einzelne Biegung berechnet w
ird, um

 den richtigen W
inkel zu 

erzielen.

       '
\QDP

LVFKH�:
LQNHOVWHXHUXQJ� D

ie dynam
ische W

inkelsteuerung ist ideal für die h
ochgeschw

indigkeitsbearbeitung von  
6HULHQEDXWHLOHQ��:

HQQ�GDV�HUVWH�7HLO�DOV�DNWLYHU�:
LQNHO�JHELOGHW�Z

LUG��Z
LUG�GLH�6WHXHUXQJ�JHVWDUWHW��XP

�DXWRP
DWLVFK�GLH�5�FNIHGHUXQJ�

MHGHU�HLQ]HOQHQ�%LHJXQJ�LP
�7HLO�]X�EHUHFKQHQ��1

DFKGHP
�GLH�5�FNIHGHUXQJ�I�U�GHQ�HUVWHQ�7HLO�EHUHFKQHW�Z

XUGH��Z
LUG�GLH�

dynam
ische W

inkelsteuerung aktiviert. D
ie dynam

ische W
inkelsteuerng verw

endet Echtzeit-W
inkeldaten und die Rückfederung. 

D
ie Berechnung zur autom

atischen steuerung der Biegetiefe und des Endw
inkels w

ird nach dem
 D

ekom
prim

ieren autom
atisch 

bestätigt, bevor m
it der nächsten Biegung fortgefahren w

ird. D
ynam

ic Angle control ist ein h
ochgeschw

indigkeitsprozess, der 
*HQDXLJNHLW�XQG�.RQVLVWHQ]�]Z

LVFKHQ�7HLOHQ�RKQH�9HU]|JHUXQJ�GHV�%LHJHYRUJDQJV�VLFKHUVWHOOW��(V�EHVWHKW�GLH�0
|JOLFKNHLW��GLH�

Rückfederungsberechnung m
ithilfe der aktiven W

inkelsteuerung in einem
 bestim

m
ten Zeitintervall oder nach einer bestim

m
ten 

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

 Q
ualitätskontrolle für die 

Biegew
inkelproduktion bietet.

A
KTIV

E���W
In
KElsTEu

Eru
n
g
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d
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S PRO
blEM

 � '
DV�NRQVWUXLHUWH�%OHFKWHLO�HQWVSULFKW�QLFKW�GHP

�JHIHUWLJWHQ�7HLO�
w
$58

0
"�� D

ie Abw
icklung für den schneidprozess berücksichtigt nicht die Biegeparam

eter 
(z. B. verfügbare W

erkzeuge, W
erkzeugradius usw

.).
'
,(�/g

68
1
*
�� BG-soft kom

biniert das schneiden/stanzen von BG cut und das Biegen von 
BG-Bend in einer gem

einsam
en lösung. Auf diesem

 W
ege können beide Arbeitsprozesse m

it 
einer softw

are erstellt w
erden.

BG Bend ist eine Anw
endung zur Program

m
ierung und sim

ulation von Boschert Gizelis Abkant-
SUHVVHQ�]XU�0

D[LP
LHUXQJ�YRQ�3URGXNWLRQVNDSD]LWlWHQ��%*�%HQG�HUP

|JOLFKW�HLQH�*HQHULHUXQJ�
YRQ�%LHJHIROJHQ�XQG�:

HUN]HXJDXIEDXWHQ�P
LW�G\QDP

LVFKHU��'
�6LP

XODWLRQ�]XU�hEHUSU�IXQJ�YRQ�
P
|JOLFKHQ�.ROOLVLRQHQ�GHV�:

HUNVW�FNV�P
LW�:

HUN]HXJHQ��)LQJHUQ�XQG�0
DVFKLQHQNRP

SRQHQWHQ� 

EIG
EN

Sch
A

FTEN
 

��'
LUHNWH�7HLOH�EHUWUDJXQJ�YRQ�6ROLG:

RUNV��6ROLG�(GJH�XQG�,QYHQWRU�
��,P

SRUWLHUHQ�XQG�DEZ
LFNHOQ�YRQ�,*(6���XQG�67(3��'

�7HLOHQ
��$XWRP

DWLVFKH�XQG�P
DQXHOOH�:

HUN]HXJDXVZ
DKO�EDVLHUHQG�DXI�0

DWHULDO���0
DVFKLQHQ��XQG�

  W
erkzeugeigenschaften

��$XWRP
DWLVFKH�XQG�P

DQXHOOH�%LHJHVHTXHQ]LHUXQJ�P
LW�.ROOLVLRQVHUNHQQXQJ�

��$XWRP
DWLVFKH�XQG�P

DQXHOOH�$QVFKODJÀQJHU�3RVLWLRQLHUXQJ�P
LW�JUDSKLVFKHU�'DUVWHOOXQJ�DOOHU�$FKVHQ 

��$XWRP
DWLVFKH�5�FN]XJVEHUHFKQXQJ�

���'
�6LP

XODWLRQ�GHV�%LHJHSUR]HVVHV�P
LW�.ROOLVLRQVHUNHQQXQJ

��'
LH�1

&�*HQHULHUXQJ�HUP
|JOLFKW�GDV�GLUHNWH�/DGHQ�YRQ�3URJUDP

P
HQ�RKQH�.RQYHUWLHUXQJ�LQ�GLH� 

  M
aschinensteuerung

��8P
IDQJUHLFKH�6HWXS�%HULFKWH�I�U�GHQ�0

DVFKLQHQEHGLHQHU��HLQVFKOLH�OLFK�%LHJHIROJH��:
HUN]HXJH� 

  und Biegung zu Biegung Graphiken

VO
RTEIlE

%*�%HQG�VWHLJHUW�,KUH�3URGXNWLYLWlW�P
LW�

��6FKQHOOHUH�.RQVWUXNWLRQ�=HLWHQ�P
LW�DXWRP

DWLVLHUWHQ�)XQNWLRQHQ
��2

ල
LQH�3URJUDP

P
LHUXQJ�EHGHXWHW�P

LQLP
DOHQ�0

DVFKLQHQVWLOOVWDQG�
��.ROOLVLRQVIUHLHV�%LHJHQ�EHGHXWHW�Z

HQLJHU�$XVVFKXVV�
��'
LH�%*�%HQG�%LHJHZ

HUN]HXJ�%LEOLRWKHN�LVW�NRP
SDWLEHO�]X�GHQ�YHUI�JEDUHQ�:

HUN]HXJHQ��
   w

elche in produktionsfertigen setup-Berichten enthalten sind

3d
-SIM

U
lATIO

N
 U

N
d

 kO
llISIO

N
SERkEN

N
U

N
G

EFFIZIEN
TE w

ERkZEU
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A
U

Sw
A
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SETU
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bERIch
TE
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fassende einrichtepläne  
beinhalten:
��%LHJHIROJH�'

DUVWHOOXQJHQ
��:

HUN]HXJDXVZ
DKO�,QIRUP

DWLRQ
��3URGXNW�+

DQGOLQJ
��*UDSKLN�GHU�HLQ]HOQHQ�%LHJXQJHQ

LEISTU
N

G
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RKE O
FFLIN
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15 

Robuste Vorderanschläge, 
bew

eglich auf einer 
linearführung, 
höhenverstellbar  
(2 Stück) 

52
/200, schnelles 

m
echanisches

.OHP
P
V\VWHP

�]XP
�

vertikalen W
echsel der 

oberen W
erkzeuge

(standardw
erkzeuge / keine 

P
RGLÀNDWLRQ�HUIRUGHUOLFK)

52
/���31

��6FKQHOOHV�
pneum

atisches 
.OHP

P
V\VWHP

�]XP
vertikalen W

echsel der 
oberen W

erkzeuge
(standardw

erkzeuge / keine 
P
RGLÀNDWLRQ�HUIRUGHUOLFK)

+
\GUDXOLVFKH�.OHP

P
XQJ�

für stem
pel und  

M
atrizen 

W
erkzeuge, W

IlA - 
Prem

ium
 / Pro Version

cn
c-gesteuerte 

Bom
biervorrichtung

W
inkelm

esser  
zur autom

atischen  
Übernähm

e und  
.RUUHNWXU�GHV� 
Biegew

inkels



*�(/(&752
%5$.(��

�
2060

*�(/(&752
%5$.(��

��
����

*�(/(&752
%5$.(��

��
����

*�(/(&752
%5$.(��

��
4200

Biege-länge
tons

��
80

100
200

Arbeitslänge
m

m
2100

����
����

4100

lichte ständerw
eite

m
m

2150
����

����
4150

Einbauhöhe
m

m
���

���
���

���

h
ub

m
m

���
���

���
���

7LVFKEUHLWH
m

m
84

84
84

84

Eilgang
m

m
/sec

120
120

120
120

Arbeitsgeschw
indigkeit

m
m

/sec
20*

20*
20*

20*

Rückzug
m

m
/sec

100
100

100
100

leistung
kW

�[���
�[���

�[���
�[���

länge
m

m
����

����
4100

5200

Breite
m

m
����

����
����

1800

h
öhe

m
m

����
����

����
2750

Gew
icht 

(ungefähr)
kg

5750
����

7500
8450
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G-ELECTROBEND®
42 kg/m

m
2     

s 
m

m

4
5

�
8
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��
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��
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��
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���
200

250
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�
���
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���
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��

����
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��
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��
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���

���
B
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���
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2
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���
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5
���
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��
Ri
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5
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4
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8
�
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9
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5
1.5

21
15
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�
2

��
��

��
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9
2.5

��
27

20
14
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�

��
��

��
��

12
4

��
44

��
��

18
5

��
54

��
29

22
�

85
��

45
��

25
8

121
88

70
��

��
10

151
109

79
58

44
12

���
124

91
��

50
15

���
155

���
81

��
20

���
220

158
115

89
25

���
���

197
144

)W�P

��
o

%[���
R=20kg/m

m
2
U[���

��
o

%[���
90

o
%[�

R= 42kg/m
m

2
U[�

120
o

%[���
150

o
%[���

R= 70kg/m
m

2
r[���

70 kg/m
m

2

s 
m

m
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��
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��
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4
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��
��

��
5

���
90

��
48

��
�

142
���

��
55

42
8

202
147

117
77

59
10

252
182

���
��

74
12

288
207

151
110

��
15

���
258

189
���

104
20

504
���

���
192

148
25

���
448

���
240

)W�P

��
o

%[���
R=20kg/m

m
2
U[���

��
o

%[���
90

o
%[�

R= 42kg/m
m

2
U[�
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o

%[���
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o
%[���
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w
A

S ISTIN
d

U
STRIE 4.0? 

 Als I1
'
8
675,( 4.0 w

ird der Aufstieg der neuen digitalen Industrietechnologie bezeichnet, 
HLQH�7UDQVIRUP

DWLRQ��GLH�HV�HUP
|JOLFKW��P

DVFKLQHQ�EHUJUHLIHQG�'
DWHQ�]X�VDP

P
HOQ�XQG�

zu analysieren.

IN
d

U
STRIE 4.0 PRIN

ZIPIEN
:

� Vernetzung von M
aschinen, G

eräten, sensoren und M
enschen über das Internet.

��Inform
ationstransparenz erm

öglicht die Erfassung und Analyse eines enorm
en Datenvolum

ens 
über W

artung, leistung und andere Problem
e.

��Technische U
nterstützung bei der Zusam

m
enstellung und Visualisierung von Inform

ationen, 
XP

�IXQGLHUWH�(QWVFKHLGXQJHQ�]X�WUHරHQ�XQG�GULQJHQGH�3UREOHP
H�NXU]IULVWLJ�]X�O|VHQ�

 ��d
ezentrale Entscheidung�DOV�)lKLJNHLW�YRQ�&\EHU�3K\VLFDO�6\VWHP

V��&36���HLQIDFKH�
(QWVFKHLGXQJHQ�]X�WUHරHQ��8

QWHUVW�W]XQJ�GHV�&36�6HOEVWEHZ
XVVWVHLQV�

iN
D

U
S

T
R

iE
 4

.0
iN

D
U

S
T

R
iE

 4
.0
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Einfache Im
plem

entierung von 
kunde-A

nw
endungen

��'LH�'DWHQYHUI�JEDUNHLW�Z
LUG�QDFK�LQWHUQDWLRQDOHQ�

standards im
plem

entiert   

(LQIDFKHU�=XJUL
�DXI�'

DWHQ
��$OOH�,QIRUP

DWLRQHQ�Z
HUGHQ�LQ�HLQH�64

/�'DWHQEDQN�
gespeichert  
��9HUELQGXQJ�]XP

�(53�6\VWHP
V��JHP

l��GHQ�6WDQGDUGV

Einfache Verbindung an die aktuelle 
Infrastruktur
��,QWHJULHUWHV�:

L)L�²�NHLQH�.DEHOQ�QRWZ
HQGLJ��

Einfach zu bedienen
��*UDSKLVFKH�'

DWHQ�'
DUVWHOOXQJ

��*
UDSKische Bedienungsum

gebung – sprachen  
unabhängig

Sicherheit durch Passw
ort und 

verschlüsselte Verbindung

B
O

S
C

H
E

R
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G
E

R
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S
T

E
T

 W
E

R
D

E
N

'
DUVWHOOXQJ�YRQ�3URGXNWLRQVGDWHQ�XQG�9HUEUDXFKVGDWHQ�

��Anzahl schnitte pro Blechstärke (schere) 
��Program

ablauf Inform
ationen (schere)

��$Q]DKO�JHIHUWLJWH�6W�FNH�7HLOH��$ENDQWSUHVVH�
��6SH]LÀNDWLRQHQ�MHGHV�%LHJH]\NOXVVHV��3UHVVNUDIW�SUR�%LHJXQJ��%OHFKVWlUNH��XVZ

���� 
   (Abkantpresse) 
��$EDUEHLWXQJV]HLW�SUR�7HLO��$ENDQWSUHVVH�
��Energieverbrauch (schere und Abkantpresse)
��M

aschinenstatus (Betrieb, W
artung, Alarm

, usw), (schere und Abkantpresse)
��/LVWH�YRQ�)HKOHUP

HOGXQJHQ��6FKHUH�

ERG
EbN

ISSE:
��W

artungsm
anagem

ent
��Genaues Voraussagen über den M

aschinezustand, um
 die Ausfallzeiten zu elim

inieren
��sofortige W

arnung bei stillstand
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%RVFKHUW�*L]HOLV�HUP

|JOLFKW�GHQ�5HP
RWH�=XJULઊ�

DXI�GLH�*�(/(&752
&8

7 &
 G-(/(&752

%(1
'. 

bEREITSTEllU
N

G VO
N

 REM
O

TE -SERVIcE:
��(UODXEW�HLQ�=XJULර�DXI�GLH�YHUI�JEDUHQ�'DWHQ�XP

�
HLQH�)HKOHUDQDO\VH�]X�HUVWHOOHQ�XQG�HQWVSUHFKHQGH�
lösungen zu präsentieren.  

��5HGX]LHUW�GLH�6HUYLFH�5HDNWLRQV]HLW�

��(UODXEW�HLQ�5HP
RWH�8SGDWH�DXI�GLH�6RIWZ

DUH�
und graphische Benutzer Interface (GuI).

��5HGX]LHUW�GLH�1
RWZ

HQGLJNHLW�HLQHV�6HUYLFH� 
Besuchs.
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G
izelis SA

 stellt seit über 50 Jahren hydraulische schw
ingschnittscheren her. Gizelis-scheren sind seit jeher ein spitzenprodukt 

m
it robusten M

aschinenelem
enten, die einen störungsfreien Betrieb gew

ährleisten. M
it der gleichen Philosophie w

ird unsere neue 
linie von servo-Elektroscheren hergestellt. D

iese neue Art des schneidens bringt Gizelis scheren auf eine neue stufe und ist die 
HUVWH�HOHNWULVFKH�7DIHOVFKHUH�DXI�GHP

�:
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G
izelis S.A

.�HOHNWULVFKH�6FKHUH�LVW�DXVJHVWDWWHW�P
LW�HLQHP

%HLMHU�;��6WHXHUXQJVSDQHO�Z
HOFKHV�HLQLQGXVWULHOOHV+

0
,�XQG�3/&�)XQNWLRQHQLQ�

derselben kom
paktenh

ardw
are kom

biniert.

1. ZEN
TRA

lER STRO
M

kN
O

PF 

2. w
IN

kElEIN
STEllU

N
G

 d
ER Sch

ERE 

3. EIN
STEllU

N
G

 d
ES Sch

N
ITTSPIElS 

4. blEch
d

IckEN
 M

ESSU
N

G

5. EIN
STEllU

N
G

 h
IN

TERA
N

Sch
lA

G
 

6. M
EN

Ü
 blEch

h
O

ch
h

A
lTEVO

RRIch
TU

N
G

 

7. N
EIG

U
N

G
 N

A
ch

 h
IN

TEN
 

8. N
EIG

U
N

G
 N

A
ch

 V
O

RN
E

9. EN
TlA

d
EN

 h
IN

TEN

10. EN
TlA

d
EN

 VO
RN

E

11. (RTF ) ZU
RÜ

ck N
A

ch
 V

O
RN

E

12. EIN
STEllU

N
G

EN
/PA

RA
M

ETER

13. Sch
N

EId
lÄ

N
G

E

14. PRO
G

RA
M

M
IERU

N
G

 M
Eh

RERER A
RbEITSSch

RITTE

1. ZEN
TRA

lER STRO
M

kN
O

PF 
Bestätigen sie eine Aktion, stoppen sie ein 
Rezept, schalten sie die M

aschine ein oder 
aus usw

.

3. EIN
STEllU

N
G

 d
ES Sch

N
ITTSPIElS

Autom
atische Anpassung des schnittspalts 

an die schnittstärke.

2. w
IN

kElEIN
STEllU

N
G

 d
ER Sch

ERE
Autom

atische Anpassung des schnittw
inkels 

an die schnittstärke.

4. blEch
d

IckEN
 M

ESSU
N

G
sensor zur M

essung der M
aterialstärke und 

autom
atischen Regelung von schneidspalt 

und schneidw
inkel.

&2
1
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(1
8



g
-ElEctro

cu
t StEu

Eru
n

g

25 

G-ELECTROcut®

7. N
EIG

U
N

G
 N

A
ch

 h
IN

TEN
%HL�GLHVHU�)XQNWLRQ�EOHLEW�GLH�+RFKKDOWHYRUULFKWXQJ�
QDFK�KLQWHQ�JHNLSSW�XP

�GLH�JHVFKQLWWHQHQ�7HLOH�DXV�
dem

 Arbeitsbereich nach hinten rutschen zu lassen.

8. N
EIG

U
N

G
 N

A
ch

 V
O

RN
E

%HL�GLHVHU�)XQNWLRQ�EOHLEW�GLH�+RFKKDOWHYRUULFKWXQJ�
QDFK�YRUQH�JHNLSSW�XP

�GLH�JHVFKQL�WHQHQ�7HLOH�
nach vorne rutschen zu lassen.

5. EIN
STEllU

N
G

 h
IN

TERA
N

Sch
lA

G
Genaue Positionierung des hinteranschlags basierend 
auf dem

 Ac-servom
otor.  

6. blEch
h

O
ch

h
A

lTEVO
RRIch

TU
N

G
 (M

EN
Ü

)
D

ie h
ochhaltevorrichtung hat 5 Betriebsarten. 

D
er Bediener kann die Betriebsart entsprechend 

seinen Anforderungenw
ählen um

 die Arbeitszeit 
zu reduzieren. 

11. RETU
RN

 TO
 FRO

N
T FU

N
cTIO

N
Bei dieVHU�)XQNWLRQ��57)��]XU�FN�QDFK�YRUQHI�KUW�GLH�
hochhaltevorrichtung das Blech nach dem

 schnitt 
nach oben und w

ird m
it dem

 hinteranschlag nach 
vorne geschoben. Dadurch w

ird Zeit eingespart w
eil 

der Bediener nicht auf die Rückseite der M
aschine 

gehen m
uss um

 das Blech zu holen.

13. Sch
N

EId
lÄN

GE

14. M
Eh

RFA
ch

 PRO
G

RA
M

M
E

%HL�GHU�%HWlWLJXQJ�GHU�´5HFLSHVµ7DVWH�Z
LUG�GDV�+

DXSWP
HQ�DXI�

GDV�3DUDP
HWHU�0

HQ��JHZ
HFKVHOW�Z

HOFKHV�DOV�)LJXU�GDUJHVWHOOW�
ist. D

ieses M
enü erm

öglicht dem
 Bediener die Abarbeitung zu 

bestim
m

en. 
��0

DWHULDOGLFNH�GHV�%OHFKGLFNH
��6FKQHLGZ

LQNHO
��3RVLWLRQ+

LQWHUDQVFKODJ
��)XQNWLRQ�GHU�%OHFKKRFKKDOWHYRUULFKWXQJ
��6WDUWSRVLWLRQ�I�U�GDV�6FKQHLGHQ�LQ�P

P
��(QGSRVLWLRQ�I�U�GDV�6FKQHLGHQ�LQ�P

P
��)XQNWLRQ�.RQWUROOH�GHU�%OHFKGLFNHQP

HVVXQJ
��$Q]DKO�GHU�:

LHGHUKROXQJHQ
��$NWLYLHUXQJ�RGHU�'

HDNWLYLHUXQJ�GHU�=\NOXV�:
LHGHUKROXQJ��EHU�

GDV�Å5HSHDW´�:
LHGHUKROXQJ��)HOG��

'
HU�%HGLHQHU�NDQQ�ELV�]X����/LQLHQ�SUR�$UEHLWVDEODXI�HLQJHEHQ�

D
iese Program

m
e können gespeichert w

erden.

9. EN
TlA

d
EN

 h
IN

TEN
%HL�GLHVHU�)XQNWLRQ�EOHLEW�GLH�+RFKKDOWHYRUULFKWXQJ�
unter dem

 Blech und führt das Blech nach dem
 schnitt 

QDFK�XQWHQ�XP
�GDQQ�GLH�JHVFKQLWWHQHQ�7HLOH�DXV�GHP

�
Arbeitsbereich nach hinten rutschen zu lassen.

10. EN
TlA

d
EN

 VO
RN

E
%HL�GLHVHU�)XQNWLRQ�EOHLEW�GLH�+RFKKDOWHYRUULFKWXQJ�
unter dem

 Blech und führt das Blech nach dem
 schnitt 

QDFK�XQWHQ�XP
�GDQQ�GLH�JHVFKQLWWHQHQ�7HLOH�DXV�GHP

�
Arbeitsbereich nach vorne rutschen zu lassen. 

12. EIN
STEllU

N
G

EN
/PA

RA
M

ETER 



G
izelis SA

 has been m
anufacturing hydraulic sw

ing beam
 shears for over 50 years. Gizelis shears have alw

ays been top of the line 
w

ith sturdy m
achine elem

ents that ensure a lifetim
e of trouble-free operation. W

ith the sam
e philosophy our new

 line of servo 
HOHFWULF�VKHDUV�LV�P

DQXIDFWXUHG��7KLV�QHZ
�W\SH�RI�VKHDU�EULQJV�*L]HOLV�VKHDUV�WR�WKH�QHZ

�P
LOOHQQLXP

�DQG�LQWURGXFHV�D�QHZ
�VWDWH�RI�

the art.

ElEkTRISch
ER SERVO

 M
O

TO
R

+
HUN|P

P
OLFKH�6FKHUHQ�YHUZ

HQGHQ�:
HFKVHOVWURP

P
RWRUHQ��GLH�VLFK�NRQWLQXLHUOLFK�GUHKHQ�XQG��EHU�HLQH�3XP

SH�g
O�XP

Z
lO]HQ�

XQG�VR�GLH�K\GUDXOLVFKH�.UDIW�HU]HXJHQ��'
LHVH�Z

LUG�GDQQ�I�U�GHQ�6FKQLWW�YHUZ
HQGHW��'

LHVHV�6\VWHP
�Z
HLVW�P

HKUHUH�1
DFKWHLOH�DXI��

w
elche durch die Verw

endung eines Ac-servom
otors behoben w

erden.
��(QHUJLHYHUEUDXFK��'

DV�$&�6HUYRDQWULHE�EHZ
HJW�VLFK�QXU��Z

HQQ�VLFK�GLH�6FKHUH�EHZ
HJW��+

HUN|P
P
OLFKH�+

\GUDXOLNV\VWHP
H�

I|UGHUQ�GDV�g
O�NRQVWDQW�XQG�EHQ|WLJHQ�VRP

LW�ELV�]X����
�P
HKU�6WURP

�
��*HVFKZ

LQGLJNHLW�XQG�.RQWUROOH�GHU�6FKHUH��(V�JLEW�YHUVFKLHGHQH�)DNWRUHQ��GLH�GLH�/HLVWXQJ�HLQHV�+
\GUDXOLNV\VWHP

V�HLQVFKUlQNHQ��
darunter Verw

eilzeiten usw
. D

ies gilt nicht für Ac-servoantriebe, die Richtung und Geschw
indigkeit sofort ändern können. D

ies 
bedeutet, dass der schneidzyklus optim

iert w
ird und die schneidzeit dadurch stark reduziert w

erden kann.

PO
w

ER EFFEcTIV
E FO

RcE d
ISTRIbU

TIO
N

'
XULQJ�VKHDULQJ�RI�D�P

HWDO�VKHHW��WKH�IXOO�IRUFH�UHTXLUHG�P
XVW�EH�SURYLGHG�DW�WKH�VWDUW�RI�WKH�FXW�DQG�DOVR��DW�WKH�HQG�RI�WKH�FXW���

7KLV�P
HDQV�WKDW�HDFK�K\GUDXOLF�F\OLQGHU�RI�WKH�VKHDU�KDV�WR�EH�VL]HG�LQ�RUGHU�WR�EH�DEOH�WR�SURYLGH�WKH�IXOO�IRUFH�RI�WKH�FXW�RQ�LWV�

RZ
Q��7KH�IRUFH�SURYLGHG�RQ�WKH�JXLOORWLQH�LV�WZ

LFH�DV�P
XFK�QHHGHG�LQ�WKH�FHQWHU�RI�WKH�FXW�OHQJWK��)RU�D�JLYHQ�SRZ

HU�WKH�H[WUD
IRUFH�SURYLGHG�FRP

HV�DW�DQ�H[SHQVH�RI�VSHHG��7KLV�LV�QRW�WKH�FDVH�Z
LWK�WKH�IRUFH�GLVWULEXWLRQ�LQ�WKH�QHZ

�*L]HOLV�VKHDU��7KH�IRUFH�
LV�GLVWULEXWHG�WR�WKH�SODFH�WKDW�LW�LV�QHHGHG�E\�P

HDQV�RI�D�WRUTXH�WXEH�LQVWDOOHG�RQ�WRS�RI�WKH�VKHDU��7KLV�P
HDQV�WKDW�WKH�P

RWRU�
SRZ

HU�FDQ�EH�XVHG�P
XFK�P

RUH�HරHFWLYHO\�SURYLGLQJ�JUHDWHU�VSHHGV�IRU�FXWWLQJ��GXULQJ�QRQ�EHQG�UDP
�P
RYHP

HQWV����7KLV�P
DNHV�

cycle tim
es of the Gizelis press brakes even faster.

IN
N

O
VATIV

ES D
ESIG

N
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VA
RIA

blER Sch
N

EId
 w

IN
kEl

(V�LVW�HUZ
LHVHQ��GDVV�GHU�6FKQHLGZ

LQNHO�HLQ�=XVDP
P
HQVSLHO�]Z

LVFKHQ�.UDIW��4
XDOLWlW�XQG�*HVFKZ

LQGLJNHLW�LVW��'
LH�HOHNWULVFKH�

Gizelis-schere ist m
it einem

 variablen schneidw
inkel ausgestattet, so dass für jede scheraufgabe optim

ale Ergebnisse erzielt 
w

erden können.

EIN
ZIG

A
RTIG

ES RÜ
ckSEITIG

ES h
O

ch
h

A
lTESySTEM

D
as h

ochhaltesystem
 w

ird auf revolutionäre W
eise hergestellt und unter Verw

endung sow
ohl elektrischer als auch pneum

atischer 
7HLOH�DQJHWULHEHQ��'LHV�ELHWHW�GLH�0

|JOLFKNHLW��GDV�JHVFKQLWWHQH�%OHFK�DQ�GHU�5�FNVHLWH�RGHU�DQ�GHU�9RUGHUVHLWH�GHU�6FKHUH�DE]XOHJHQ��
Die Produktivität, insbesondere für relativ schm

ale und lange Bleche, w
ird durch die M

öglichkeiten der Bleche nach vorne abzulegen, 
erheblich gesteigert.

REch
TEckIG

E O
bERM

ESSER
'
DV�REHUH�0

HVVHU�GHU�6FKHUH�NDQQ�DXI�DOOHQ���6HLWHQ�EHQXW]W�Z
HUGHQ��'

LHV�EHGHXWHW��GDVV�GDV�2
EHUP

HVVHU�GRSSHOW�VR�ODQJH�KlOW�
w

ie ein M
esser m

it zw
ei schneiden.

PN
EU

M
ATISch

E N
IEd

ERh
A

lTER
'
DV�SQHXP

DWLVFKH�1
LHGHUKDOWHV\VWHP

�LVW�HLQH�.RP
ELQDWLRQ�DXV�SQHXP

DWLVFKHQ�XQG�P
HFKDQLVFKHQ�%DXWHLOHQ��'

LHVH�%DXDUW�ELHWHW�
YHUVFKLHGHQH�9RUWHLOH��GLH�]Z

HL�Z
LFKWLJVWHQ�VLQG�

��'
LH�1

LHGHUKDOWH�.UDIW�NDQQ�P
LWWHOV�'

UXFNHLQVWHOOXQJ�ÁH[LEHO�HLQJHVWHOOW�Z
HUGHQ�

��6WHXHUXQJ�GHU�1
LHGHUKDOWHU�XQDEKlQJLJ�YRQ�GHU�%HZ

HJXQJ�GHU�6FKHUH�

IN
N

O
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ES D
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N
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M
ESSSySTEM

 ZU
R Sch

N
ITTbEw

EG
U

N
G

 U
N

d
 Sch

N
ITTlÄ

N
G

E
)�U�GLH�%HVWLP

P
XQJ�GHU�6FKQHLGSRVLWLRQ�Z

HUGHQ�]Z
HL�KRFKDXÁ|VHQGH�/lQJHQ��P

HVVJHUlWH�YHUZ
HQGHW��'

DGXUFK�Z
LUG�GLH�3Ul]LVLRQ�

GHV�6FKQLWWHV�VWDUN�HUK|KW��)XQNWLRQHQ�Z
LH�GLH�6FKQLWWOlQJHQHLQVWHOOXQJ�VLQG�VFKQHOOHU�XQG�SUl]LVHU�DOV�MH�]XYRU�

A
c SERV

O
 h

IN
TERA

N
Sch

lA
G

D
er h

interanschlag der schere ist m
it einem

 Ac-servom
otor ausgestattet. Zusam

m
en m

it einem
 starren h

interanschlag system
 

m
it hohen dynam

ischen Eigenschaften ist die Positionierung des Anschlags äußerst genau und sehr schnell.

bEN
U

TZER FREU
N

d
lIch

�����=ROO�)DUE�7RXFKVFUHHQ�
��3URJUDP

P
LHUEDUH�6FKQLWWOlQJH�P

LW�/lQJHQP
HVV�V\VWHP

��$XWRP
DWLVFKH�%HUHFKQXQJ�GHV�6FKQLWWVSLHOV

��$XWRP
DWLVFKH�%HUHFKQXQJ�GHV�RSWLP

DOHQ�6FKQHLGZ
LQNHOV

��0
DQXHOOHU��KDOEDXWRP

DWLVFKHU�RGHU�YROODXWRP
DWLVFKHU�0

RGXV�
��%HQXW]HUIUHXQGOLFKH�(UVWHOOXQJ�YRQ�3URJUDP

P
HQ�LQ�)RUP

�YRQ�7DEHOOHQ
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*�(/(&752
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�
2004

*�(/(&752
&8
7��

��
2504

*�(/(&752
&8
7��

��
����

*�(/(&752
&8
7��

��
4006

0
D[LP

DOH�
schnittstärke  
6WDKO�67��

m
m

4
4

�
�

0
D[LP

DOH
schnittstärke stahl

m
m

2
2

4
4

0
D[LP

DOH�
schnittlänge

m
m

2000
2500

����
4000

h
interanschlag 

m
m

1000
1000

1000
1000

schnittw
inkel

degrees
0.5-2.0

0.5-2.0
0.5-2.0

0.5-2.0

Antriebsm
otor

kW
�

�
8.5

8.5

länge
m

m
2950

����
����

4950

Breite
m

m
1400

1400
1400

1400

h
öhe

m
m

1950
1950

1950
1950

Gew
icht

kg
5100

����
����

8700

TECH
N

ISCH
E SPEZIFIKATIO

N
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T
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N
E

N
566�6\VWHP

��
h

ochhaltevorrichtung
57)�6\VWHP

��
Blechrückführung nach 
vorne

0
)3�6\VWHP

��
Bew

eglicher Bildschirm
$70

�V\VWHP
��

Autom
atische 

Blechdickenm
essung

O
P

T
iO

N
E

N



g
-electro

cU
t

�� 

0
)6�6\VWHP

��
Bew

egliche 
Vorderanschläge

.XQVWVWRරVFKXW]�I�U�
n

iederhalter  

%�UVWHQ�DXI�GHP
�7LVFK�

und vorderanschlägen
Rechteckhalter m

it
.XQVWVWRරEHFKHU�]XP

�
schneiden schm

aler 
streifen ohne Verform

ung 
*1
6&�6\VWHP

HUIRUGHUOLFK

7UDQVSRUWElQGHU
)LQJHU�VFKXW]�GXUFK�
lichtschranken



w
A

S ISTIN
d

U
STRIE 4.0? 

 Als I1
'
8
675,( 4.0 w

ird der Aufstieg der neuen digitalen Industrietechnologie bezeichnet, 
HLQH�7UDQVIRUP

DWLRQ��GLH�HV�HUP
|JOLFKW��P

DVFKLQHQ�EHUJUHLIHQG�'
DWHQ�]X�VDP

P
HOQ�XQG�

zu analysieren.

IN
d

U
STRIE 4.0 PRIN

ZIPIEN
:

� Vernetzung von M
aschinen, G

eräten, sensoren und M
enschen über das Internet.

��Inform
ationstransparenz erm

öglicht die Erfassung und Analyse eines enorm
en Datenvolum

ens 
über W

artung, leistung und andere Problem
e.

��Technische U
nterstützung bei der Zusam

m
enstellung und Visualisierung von Inform

ationen, 
XP

�IXQGLHUWH�(QWVFKHLGXQJHQ�]X�WUHරHQ�XQG�GULQJHQGH�3UREOHP
H�NXU]IULVWLJ�]X�O|VHQ�

 ��d
ezentrale Entscheidung�DOV�)lKLJNHLW�YRQ�&\EHU�3K\VLFDO�6\VWHP

V��&36���HLQIDFKH�
(QWVFKHLGXQJHQ�]X�WUHරHQ��8

QWHUVW�W]XQJ�GHV�&36�6HOEVWEHZ
XVVWVHLQV�

iN
D

U
S

T
R

iE
 4

.0
iN

D
U

S
T

R
iE

 4
.0
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C
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C
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D
U

S
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R
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 4
.0

Einfache Im
plem

entierung von 
kunde-A

nw
endungen

��'LH�'DWHQYHUI�JEDUNHLW�Z
LUG�QDFK�LQWHUQDWLRQDOHQ�

standards im
plem

entiert   

(LQIDFKHU�=XJUL
�DXI�'

DWHQ
��$OOH�,QIRUP

DWLRQHQ�Z
HUGHQ�LQ�HLQH�64

/�'DWHQEDQN�
gespeichert  
��9HUELQGXQJ�]XP

�(53�6\VWHP
V��JHP

l��GHQ�6WDQGDUGV

Einfache Verbindung an die aktuelle 
Infrastruktur
��,QWHJULHUWHV�:

L)L�²�NHLQH�.DEHOQ�QRWZ
HQGLJ��

Einfach zu bedienen
��*UDSKLVFKH�'

DWHQ�'
DUVWHOOXQJ

��*
UDSKische Bedienungsum

gebung – sprachen  
unabhängig

Sicherheit durch Passw
ort und 

verschlüsselte Verbindung
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'
DUVWHOOXQJ�YRQ�3URGXNWLRQVGDWHQ�XQG�9HUEUDXFKVGDWHQ�

��Anzahl schnitte pro Blechstärke (schere) 
��Program

ablauf Inform
ationen (schere)

��$Q]DKO�JHIHUWLJWH�6W�FNH�7HLOH��$ENDQWSUHVVH�
��6SH]LÀNDWLRQHQ�MHGHV�%LHJH]\NOXVVHV��3UHVVNUDIW�SUR�%LHJXQJ��%OHFKVWlUNH��XVZ

���
(Abkantpresse) 
��$EDUEHLWXQJV]HLW�SUR�7HLO��$ENDQWSUHVVH�
��Energieverbrauch (schere und Abkantpresse)
��M

aschinenstatus (Betrieb, W
artung, Alarm

, usw), (schere und Abkantpresse)
��/LVWH�YRQ�)HKOHUP

HOGXQJHQ��6FKHUH�

ERG
EbN

ISSE:
��W

artungsm
anagem

ent
��Genaues Voraussagen über den M

aschinezustand, um
 die Ausfallzeiten zu elim

inieren
��sofortige W

arnung bei stillstand
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%RVFKHUW�*L]HOLV�HUP

|JOLFKW�GHQ�5HP
RWH�=XJULઊ�

DXI�GLH�*�(/(&752
&8

7 &
 G-(/(&752

%(1
'. 

bEREITSTEllU
N

G VO
N

 REM
O

TE -SERVIcE:
��(UODXEW�HLQ�=XJULර�DXI�GLH�YHUI�JEDUHQ�'DWHQ�XP

�
HLQH�)HKOHUDQDO\VH�]X�HUVWHOOHQ�XQG�HQWVSUHFKHQGH�
lösungen zu präsentieren.  

��5HGX]LHUW�GLH�6HUYLFH�5HDNWLRQV]HLW�

��(UODXEW�HLQ�5HP
RWH�8SGDWH�DXI�GLH�6RIWZ

DUH�
und graphische Benutzer Interface (GuI).

��5HGX]LHUW�GLH�1
RWZ

HQGLJNHLW�HLQHV�6HUYLFH� 
Besuchs.
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G
��sparen sie bis zu 50%

 Energie im
 Vergleich zur hydraulischen Abkantpresse.

��+
RKH�=XYHUOlVVLJNHLW��NHLQH�$XVIDOO]HLWHQ��1

XU�VHKU�HLQIDFKH�.RP
SRQHQWHQ�

Z
LH�.XJHOODJHU��)ODFKULHP

HQ�XQG�*HWULHEH�VLQG�DQ�GHU�2
EHUZ

DQJHQEHZ
HJXQJ�

beteiligt.
��6HKU�JHULQJH�:

DUWXQJ��(LQIDFKH�%DXWHLOH�RKQH�:
DUWXQJVEHGDUI�

��:
HQLJHU�$XVVFKXVV�DXIJUXQG�KRKHU�:

LHGHUKROJHQDXLJNHLW�HUUHLFKW�GXUFK� 
�

��*OHLFKP
l�LJH�$EOHQNXQJ�GHV�2

�5DKP
HQV

�
��6HUYRJHVWHXHUWHU�REHUHU�6W|�HO

�
��.HLQ�g

O���NHLQH�WKHUP
LVFKH�%HHLQÁXVVXQJ

VERd
IEN

EN
 SIE M

Eh
R

(UK|KHQ�6LH�GLH�3URGXNWLYLWlW�XP
�ELV�]X����

�P
LW�

��+
RKHQ�9HUIDKUJHVFKZ

LQGLJNHLWHQ��6FKQHOOVWH�+XEJHVFKZ
LQGLJNHLWHQ�DXI�GHP

�
M

arkt für elektrische M
aschinen.

��6HKU�KRKH�%HVFKOHXQLJXQJ���9HU]|JHUXQJ��(LQ]LJDUWLJH�6HUYRP
RWRUWHFKQRORJLH�

��6FKQHOOVWP
|JOLFKHU�:

HFKVHO�YRQ�KRKHU�]X�QLHGULJHU�*
HVFKZ

LQGLJNHLW�P
LW�

RapidBend ultim
ate.

��6FKQHOOZ
HFKVHO�:

HUN]HXJV\VWHP
��DQSDVVEDUH�%HQXW]HUREHUÁlFKH��2

ල
LQH�

Program
m

ierung usw
.

RETTE d
EN

 PlA
N

ETEN
��:

HQLJHU�(QHUJLHYHUEUDXFK���UHGX]LHUWH�&2
��(P

LVVLRQHQ
��.HLQ�g

O�²�JHULQJH�8QWHUKDOWVNRVWHQ
��+

RKH�=XYHUOlVVLJNHLW���Z
HQLJHU�(UVDW]WHLOSURGXNWLRQ
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   Boschert-G
izelis Produktpalette beinhaltet eine große Ausw

ahl an 
Blechbearbeitungsm

aschinen. 
Abkantpressen, 

scheren, 
stanz- 

und  
$XVNOLQNP

DVFKLQHQ��NRP
ELQLHUWH�6WDQ]P

DVFKLQHQ�P
LW�3ODVP

D�RGHU�)LEHU/DVHU��
'
HV�Z

HLWHUHQ�IHUWLJW�%RVFKHUW�*L]HOLV�DXFK�0
DVFKLQHQ�DXI�.XQGHQZ

XQVFK�
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(LQH�*UXSSH
(LQ�'

HDO
(LQ�6HUYLFH�7HDP
(LQ�3DUWQHU

Telefonische unterstützung 
��7DJH�SUR�:

RFKH�

D
eutschland

Griechenland
)UDQNUHLFK
Polen
.URDWLHQ��%DONDQOlQGHU�
Russland
Indien
7KDLODQG
Vereinigte staaten von Am

erika
Gcc-länder 
�%DKUDLQ��.XZ

DLW��2
P
DQ��.DWDU��6DXGL�$UDELHQ��

Vereinigte Arabische Em
irate)






