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PREUVE CONVAINCANTE DE PERFORMANCE ET DE RENTABILITE.
Avec les différents type de la série KLH et les poingonneuses de prix avantageux modéle HP1000/760, HP 1600 et VP,

MUBEA fait école dans la technique de poinconnage moderne.

La force particuliére de ces cing poingonneuses congues jusque dans le détail pour répondre au besoin de la pratique,
et parfaitement au point réside dans leurs possibilités presque illimitées de mise en ceuvre et dans leur adaptabilité
rapide aux différents travaux de fabrication dans les branches les plus diverses. Le programme d’outils et d'accessoi-
res décrit dans les pages suivantes du prospectus a été mis au point en étroite collaboration avec la pratique. Il fait

des machines de la série KLH et HP des éléments essentiels de la technique de production.

CONCEPTION

Puissant entrainement hydraulique ménageant la ma-
chine et les outils.

L'harmonisation optimale de la force d’entrainement
hydraulique et de la robuste structure de la machine
garantissent le rendement maximal — méme apreés une
longue période d'utilisation.

Le groupe hydraulique a été concu de telle sorte qu'il
est possible, d’atteindre un nombre élevé de cycles et
donc une grande vitesse de travail. - Voir a cet effet les
abagues des nombres de cycles, pages 5 et 9.

Le coulisseau des deux modéles KLH permet un rattra-
page de jeu dans toutes les directions et coulisse sur des
patins en matériau spécial. La possibilité de rattrapage
de jeu assure des résultats de poinconnage propres —
méme apres une longue période d'utilisation.

Le modele HP a été mis au point pour le faconnage a
prix avantageux de téles et de fers plats et profilés. La
tige de piston du vérin largement dimensionnée et ri-
gide a la torsion sert en méme temps d‘attachment de
I"outil.

Commutateur-sélecteur pour les fonctions ‘réglage des
outils’ et ‘fonctionnement’.

Fonctionnement par impulsions déja en version stan-
dard.

Confortable réglage de la course en continu avec limi-
tation et possibilité de réglage méme du point mort
bas. L'établissement inintentionnel d’une pression ex-
cessive dans un vérin est donc exclu.

Dispositif pilote hydraulique en série — se commandant
par interrupteur a pédale: I'outil de poingonnage s'ap-
proche du matériau a vitesse réduite et a pression ré-
duite.

Une course déja amorcée peut-étre arrétée en n'im-
porte quelle position et — si nécessaire — |'outil peut

aussi étre ramené en arriere.
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* Protection contre la surcharge au moyen d’un limiteur

de pression — pour la protection du personnel et de la

machine.

* Dispositif de serrage rapide de I'outil et dévétisseur se

réglant en continu, en version standard.

* Le réglage du dévétisseur est centralisé et se fait au

moyen d‘une seule poignée a croisillon. Un réglage de
travers du dévétisseur n‘est donc pas possible. Il en ré-
sulte que sur les poinconneuses MUBEA, outils et déveé-

tisseur sont traités avec un ménagement particuliers.

¢ Egalement en version standard: selle-support de poin-

connage, d'utilisation universelle. Avantage: Déja avec
la version de base il est possible d'effectuer des poin-

connages dans I'ame et dans les ailes.

¢ Poinconner méthodiquement: les etablissements MUBEA

Systeme ont mis au point un systeme d’outillage évolu-
tif, des prix avantageux et réduisant les colts pour la
gamme de poin¢onnage de 3 a 50 ou de 3 & 150 (voir
pages 10 et 11). La mise en ceuvre ou le remplacement
de dispositifs d’adaptation correspondants permet, par
exemple, de transformer un dispositif de poinconnage
pour trous de 100 mm de @ - sans transformation fon-
damentale sur la selle-support de poinconnage standard
- en un dispositif de poinconnage pour trous de 3mm @.
Poinconner méthodiquement signifie une réduction
considérable des temps de montage et de démontage
des outils et des colts d'outillage.

Les poingonneuses des séries KLH et HP sont livrées déja
en version standard, de facon permettant facilement la
juxtaposition — méme apres coup chez le client — d’ac-
cesoires comme, par exemple, unité linéaire de posi-
tionnement et tables a coordonnées, sans mesures sup-
plémentaires.

Les machines KLH et HP ne demandent presque pas
d’entretien. Elles n‘ont pas de points de lubrification.

Il va de soi que les poinconneuses MUBEA satisfont aux
consignes de prévention des accidents en vigueur dans

le cas considéré.



MUBEA KLH
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MUBEA KLH

Sur les poinconneuses KLH, porte-

poincon, dévétisseur, selle, soccle
de selle, taille du col-de-cygne et
forme du col-de-cygne sont harmo-
nisés entre eux de telle sorte que,
déja avec l'équipement standard,
toles, fers plats, cornieres, profilés
en T en | et en U peuvent étre fa-
connés de facon rentable.

Le réglage en hauteur en continu
du dévétisseur permet un réglage
juste a la cote en fonction du maté-
riau. C'est seulement comme cela
gu’un dévétissement direct du ma-
tériau est possible. Le succes se tra-
duit par une augmentation consi-
dérable de la tenue des outils.

Poinconner méthodiquement: p. 10 et 11.
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Rentabilité grace a la rapidité - ca-
ractéristique décisive de la série
KLH. Les poinconneuses KLH ont
été mises au point en tant que ma-
chines de production pour le fonc-
tionnement a long terme. — Grace
au réglage confortable de la course
peuvent étre réglées pour des tra-
vaux de série, ce qui permet d'at-

teindre un nombre élevé de cycles.

Le dévétisseur pour serrer la piece de travail se regle

en continu sur toutes les épaisseurs de matériaux.

MUBEA KLH 500/610

MUBEA KLH 700/760
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Un dispositif de serrage — patenté - fait le change-

ment vite et sans probléme.
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MUBEA HP MUBEA HP

SYSTEME SYSTEME

Sur les poinconneuses HP, taille et

forme du col-de-cygne sont par- " .

faitement assorties entre elles. En

) combinaison avec sous-ensem-

bles: dispositif de serrage rapide,
dévétisseur, selle et soccle de
&

selle, elles assurent un grand
confort de poinconnage. (Poin-
¢onner méthodiquement: voir

pages 10 et 11.)

150

Ce systeme de construction modu- #99

laire de conception nouvelle

contribue considérablement a la

réduction des couts d’outillage et

des temps de montage et de dé-

montage des outils.

Aux avantages du grand rendement et de la polyvalence
s'ajoute encore |'avantage de la rapidité: la longueur de

la course peut étre réduite en continu au minimum re-

Nl quis. Sur I"'abaque figurent les nombres de cycles avec les
différentes longueurs de course.
Suffisamment de place pour le changement ra-
- pide d’outil — Patenté — En un tournemain on
fait pivoter le dévétisseur sur le coté. NOMBRES DE COURSES A DIFFERENTES LONGUEURS DE COURSE
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CONCEPT DU MODELE VP1000/620

La poinconneuse, modéle VP, peut-étre équi-

pée de I'outil a 1, 3 ou 5 poingons en version a
changement rapide. Cela signifie: plus grande

flexibilité, plus grand rendement et réduction

des coUts.
3
L'outil de poinconnage MUBEA a 5 poingons ne ES
3
: : a
permet pas seulement la mise en ceuvre de cinq a
g
outils de poinconnage de dimensions différen- 2
©
s » . e . 2
tes, mais il permet aussi d’utiliser un outil de 3
B
=
marquage a changement rapide, a 10 caracte- i
longueur

res en une rangée. Le nombre des outils de e coure

poinconnage se réduit alors a trois.

AVANTAGES
e Le coulisseau a un nombres de courses trés élevés.
* Le groupe hydraulique a été concu de telle sorte

qu’il est possible, d’atteindre un nombre élevé de

cycles et donc une grande vitesse de travail. - Voir

a cet effet les abaques des nombres de cycles.

¢ Le coulisseau spécial du modele VP permet un rat-
trapage de jeu dans toutes les directions et cou-
lisse sur des patins en matériau spécial. La possibi-
lité de rattrapage de jeu assure des résultats de
poinconnage propres — méme aprés une longue
période d'utilisation.

* Une grande hauteur d’installation d'outil - de ce
faite I'installation d’outils spécials MUBEA se fait
d'une manieére trés simple et rapide. Ceci n'est plus
possible avec les machines traditionelles.

e Dispositif pilote hydraulique en série — se com-
mandant par interrupteur a pédale: |'outil de
poinconnage s’approche du matériau a vitesse ré-
duite et a pression réduite.

e Dispositif de serrage rapide de |'outil et dévétis-
seur se réglant en continu, en version standard.

¢ La machine VP ne demande presque pas d'entre-
tien. Elle n'a pas de points de lubrification.

e |l va de soi que les poinconneuses MUBEA satis-
font aux consignes de prévention des accidents en

vigueur dans le cas considéré.
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poinconner methodiquement pour les modeles KLH et HP

poinconner méthodiquement pour les modeles KLH et HP
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a EQUIPEMENT STANDARD

SELLE-SUPPORT DE POINCONNAGE

Dévétisseur en une seule partie et dispositif de serrage rapide pour poingons et matrices dans la gamme de poin-

c¢onnage de 3 a 30 mm pour modéle KLH ou 3 a 40 mm pour HP et VP.

Un systéme évolutif de construction modulaire a été mis au point pour des poinconnages au-dela de 30 ou de 40 mm.

Le temps de montage et de démontage des outils et le colt de I'outillage se réduisent considérablement avec la mise

en ceuvre de ce systéme modulaire.

e GAMME DE POINCONNAGE DE 3 A 50 MM

avec dévétisseur en deux parties:

selle et sous-selle

-

porte-poingon

partie inférieure du dévétisseur 3-50 mm

avec 3 plaques dévétisseuses écrou-raccord M64

L@ Voir les figures 1 - 4 pour les possibilités de mis en oeuvre

dispositif de poingonnage pour ou- | support pour matrices de 3 a

tils de 3 a 50 mm 30 mm

support de matrices pour matrices

support de matrices pour ma-
de 3 350 mm —de 3 a40 mm tricesde3a30mm-de3a

avec adapteurs (figure 1) 15 mm (figure 2)

en | — pour matrices de3 a 15 mm

Voir figure 3.

équipment standard: (¥*)
porte-poincon et dispositif de serrage
rapide pour poingons dans la gamme
de serrage de 3 & 30 mm ou jusqu'a 40

mm et socle de selle

support de matrices pour poingohnages support de matrices pour poingonnages

dans I'ame de petits profilés en U et | dans I'ame de petits profilés en U et en |

- pour matrices excentrées de 3 & 28 mm

Voir figure 4.

e il

e GAMME DE POINCONNAGE DE 3 A 150 MM avec selle et socle et dévétisseur en 2 parties

WARNING
l——.:.—e:——ﬁ

3 -50 mm

partie inférieure du dévétisseur

avec 3 plaques dévétisseuses

porte-poincon
3-50 mm

écrou-raccord M64

(figure 5)

support de matrices pour
matrices de 3 a 50 mm - de

3 a 40 mm avec adapteurs

support de matrices pour

matrices de 3 a 30 mm - de
3 a 15 mm avec adapteurs

(figure 6)

50,5 - 100 mm

e

partie inférieure du dévétisseur

avec 2 plaques dévétisseuses

e %

support de matrices
pour matrices de

50,5 a 100 mm

support de matrices

100,5 - 150 mm

partie inférieure du dévétisseur avec

2 plaques dévétisseuses

porte-poingon

pour matrices de

100,5 a 150 mm

plaque intermédiaire: 3 & 50 mm

support de matrices pour poincon-

nages dans |'ame de petits profilés
en U et en | — pour matrices de 3 a

15 mm

sous-selle spéciale

support de matrices pour poingon-
nages dans |'aile de petits profilés
en U et en | — pour matrices excen-

trées de 3 a 28 mm

dispositif de poinconnage pour

outils de 50,5 a 100 mm

Voir figure 9.

dispositif de poinconnage pour

outils de 100,5 a 150 mm

Voir figure 10.
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poingons et matrices
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Avec la gamme étendue de poincons et de matrices
commence déja la flexibilité de mise en oeuvre des

poinconneuses MUBEA Systeme.

La multitude, presque 2000, de dimensions et de for-
mes répertoriées dans un catalogue spécial, est le ré-
sultat de I’'expérience acquise pendant des décen-

nies.

Les poingons et matrices MUBEA Systeme sont fabri-
qués en grandes séries, en acier spécial d’outillage,
avec les machines les plus modernes. C'est la raison
pour laquelle ils sont de prix particulierement avan-

tageux et disponible en stock.

» I o b

Dans notre gamme, pratiquement chaque type de
trou peut étre poingonné dans n‘importe quelle pro-
filé de fers L, U et I.

Les matrices a trous déportés peuvent étre utilisées
avec des poingons normaux pour économiser votre
budget.

accessoires Afin de pouvoir élargir les applications du secteur, non seulement avec une grande preécision, mais aussi a un
prix/qualité raisonnable, MUBEA Systeme offre une large gamme d'accessoires.

Lo

TABLES-SUPPORT, TYPE SAT

Pour le guidage facile du fer avec régles graduées et

2 arréts.

Lo

TABLES-SUPPORT ET TABLES DE BUTEE, TYPE KAT

Pour poinconner rapidement et avec grande préci-
sion les toles, les fers plats et les corniéres, les profi-
lés en U, dans I'ame et les profilés en U et | dans
I'aile. Cette table, avec 4 butées réglables et releva-

bles est livrable dans les dimensions suivantes:

gr. 1 gr. 2 gr. 3
champs de mesure 2gauhe 3501370 650/650 900/900

Profondeur de mesure est le col-de-cygne moins 105 mm
(largeur de la butée de profondeur).

TABLE DE SUPPORT, TYPE KAT/LS, APPROPRIEE
POUR UN RAIL LINEAIR

Cette table, a 4 butées réglables et relevables, et
dans laquelle vous pouvez monter un rail linéair, est

offert en 3 mesures:

gr. 1 gr. 2 gr.3
champs de mesure dgauche  320/320 650/650 900/900

Profondeur de mesure est le col-de-cygne moins 105 mm
(largeur de la butée de profondeur).

RAIL LINEAIR, TYPE LS

Ce systéme de butée est approprié a des poingonna-
ges en ligne, rapide et rigoureusement a c6té, dans
fers plats (de 20 a 200 mm de largeur) et dans cor-
niéres (de 20 a 160 mm). Toutes les lignes de trus-
quinage selon DIN sont atteintes. Le faconnage dans

I’ame des profilés en U est aussi possible.

champs de mesure 2 ou 4 métres

RAIL LINEAIR, TYPE LS/KAT, APPROPRIE POUR TABLE DE SUPPORT, TYPE KAT/LS

Ce rail linéair, qui existe en deux mesures (de 2 ou 4 métres), est montable a une table de support, type KAT/LS.

SYSTEME




Grace a leur technologie tournée vers I'avenir et de leur

] flexibilité, nos systemes de fagonnage de plaques sont
fa gonn a ges d es p] a q u es a CN utilisés dans les branches les plus diverses de I'industrie.

unités de positionnement linéaires
a commande par ordinateur

SYSTEME

Lo

TABLE-SUPPORT A BUTEE ASSERVI PAR ORDINATEUR POUR LE FACONNAGE DES PLAQUES, TYPE AT/GA

Dans la pratique, on doit poingonner souvent plu-
sieurs trous dans la méme piéce et en série. Grace au
AT/GA, chaque nouvelle piéce aura les trous aux
mémes endroits. Ceci ne sera pas seulement le cas
pour des toles et des fers plats, mais aussi pour des
profilés en U dans I'ame et des profilés U et | dans

|'aile.

Ce modeéle couronné de succés se compose d'une
table-support a matériaux, une barre de butée a
profondeur (qui est le axe Y) et un butée laterale
(qui est le axe X). Par I'intermé-
diaire des codes ISO, on peut
programmer le programme CN
tres simplement avec une simu-
lation graphique sur un écran
LCD 9 inch.

Champ de mesure: au maxi-

mum 1000 mm ou 1500 mm (2

modeles) dans I'axe X et pour
I’axe Y selon le col-de-cygne de

la machine moins 150 mm.

TABLES A COORDONNEES A CN, TYPE KTE

Cette table a coordonnées a CN permet une pro- Les tables a coordonnées sont équipées, déja en ver-

grammation facile par des codes 1SO. Toutes les for- sion standard, d'un dispositif de serrage permettant

mes mathématiques nécessaires pour le procés de

de poingonner aussi des cornieres.

poingonnage (p.e. des trous sur un cercle, un arc de

cercle, un rectangle, un treillage...) sont possibles de
programmer trés facile avec une ligne d’instruction.
Un écran LCD 9 inch montre la simulation graphique i < : T

de la piece.

Les tables a coordonnées sont

livrables en 2 dimensions:

I: dimension max. de la piéce:
800 x 500 mm;

IIl: dimension max. de la piece:
1200 x 750 mm.

Pour I'exécution rapide de poinconnage en ligne
dans des fers plats et des profilés. En ce qui concerne
la rentabilité, I'unité de positionnement offre une

rentabilité optimale. Cette unité de positionnement

I_e UNITE DE POSITIONNEMENT LINEAIRES A COMMANDE PAR ORDINATEUR, TYPE LPE

linaire est prévue d’ une commande numérique a 1
axe et fonctionne complétement automatique. La
longueur de base de I'unité de positionnement est

congue pour l'usinage de barres de 2.000 mm de

long. Extensions jusqu’a 12.000 mm.

SYSTEME



idée et technique
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Lo POINCONNEUSE TYPE HP1000/760 AVEC UNE TABLE
KTE GRANDEUR Il (1.200MM X 750MM) avec un
presse matériau hydraulique et outillage a trois

. . . Les outils — étudiés et réalisés surtout pour la solution d'un probléme spécifique d'un client —

poincons contrdlé par ordinateur

- forment un lien important entre la machine et le produit. C’'est la un théme si important pour
nous que nous ne considérons nos machines presque que comme des éléments de base. C'est

pour ¢a, dans le cadre de la production de nos machines, I'étude et la fabrication des outils a

une signification tout a fait décisive. Pour cette raison, nous vous demandons de bien vouloir

nous communiquer votre probléme spécifique.

CONTROLE PAR ORDINATEUR

*3x30mmou2x30et1x50mm

Le VP1000/620 AVEC TABLE KTE CNC CONTROLE PAR B
CN TYPE TPC 25 GRAFIQUE avec outil a 5 poingons

ou outil & 3 poin¢ons avec une unité de marquage.

Cette machine a une unité de forage avec une injec-

tion a huile et avec un presse matériaux hydraulique.

*5x 30 mm oder 4 x30/1x50




KLH
HP
VP

equipement des machines modeles KLH, HP et VP caracteristiques techniques modeles KLH, HP et VP
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Les figures de détail des différents postes de travail et outils de ce prospectus ne montrent pas les dispositifs de protection requis car cela i Toutes les indications de capacités figurant dans ce prospectus sont valables pour du matériau normal d'une résistance mécanique de
compromettrait le caractére fonctionnel des illustrations. Cependant les machines doivent étre utilisées qu‘avec les différents dispositifs ,‘% 450N/mm‘. Pour un matériau d’une résistance plus élevée, il y a lieu de compter avec une réduction correspondante de la capacité. Des
de protection. ¥ perfectionnements dans le cadre du progrés technique sont toujours pris aussitét en compte méme pour la fabrication en série.
® équipement standard
A supplementdeprlx 00 00 000/760 00/760 8 1000 00/610 00/760 000/760 § 1600/760 § 1000/610
Dispositif de serrage rapide pour montage de poingons et matrices dans la gamme de coupe Force de poingonnage. o0 0 L JohE L
; ® ® Course, réglable en continu. de 0-60 0-75 0-70 0-100 0-100
de 3 a 30 mm.
Nombre de courses, a pleine course. pa 16 13 1" 12 10
1 poincon (MBN 50505-2) 30,0 mm @ et 1 matrice (MBN 50638) 30,7 mm @. [©] @ Nombre de courses, avec 20 mm. pa 47 48 40 40 49
Dispositif de serrage rapide pour montage de poingons et matrices dans la gamme de coupe Col-de-cygne. B0 ail] 760 760 620
5 ® ® ® Hauteur de travail. 965 1036 1135 1150 1200
de 3 & 40 mm.
AVEC EXECUTION STANDARD:
1 poingon (MBN 50505-3) 40,0 mm @ et 1 matrice (VBN 50639) 41,2 mm @. o @ o Trous de diameétre. jusqu'a mm 30 30 40 50 40
Pour autres outils de poingonnage standardisés: voir catalogue MUBEA-poingons et matrices. A A A A A Dans des épaisseurs de matériau. SR L] 20 22 o 2
j Fer en U dans ['aile. WLl 80-320 100-400 100-400 100-400 50-240
Dispositif de poingonnage pour la section de 3 a 50 mm (voir pages 10/11). A A A A A Fer en | dans |'aile. il 80-320 80-400 100-400 100-400 80-240
Dispositif de poinconnage pour la section de 3 & 100 mm (voir pages 10/11). A A A A A Fer en U dans I'ame. 40-500 ) 60-400§ 500G §100-400 | 5-240
Fer en | dans I'ame. 80-425 80-550 100-600 100-600 80-240
Dispositif de poinconnage pour la section de 3 a 150 mm (voir page 10/11). A A A A AVEC DISPOSITIFS DE POINCONNAGE SPECIAUX: (Voir tableau des équipements page 18, ou pages 10/11 du cataloque.)
Dispositif de poinconnage pour la section de 50,5 & 100 mm (voir page 10/11). A A A A A Trous de diametre. sule mm LY L i 150 £
Dans les épaisseurs de matériau. jusqu'a mm 4,5 4 55 8 55
Dispositif de poinconnage pour la section de 50,5 a 150 mm (voir page 10/11). A A A A AVEC SUPPORT DE SELLE POUR POINCONNAGES DANS L'AME: (jusqu’a 15 mm @)
Support de selle pour poingonnage de fers plats, toles, corniéres et fers en T ainsi pour % et dans'liéme. m ohoed 3030 2t it £
poinconnages dans I'ame de U 80 DIN 1026 et | 80 DIN 1025 Feuilles 1 et 5 convenant pour A A 3 Fers e | gans ¢ Ame. - — &0 Ll il 20 &0
le montage de matrices standards MUBEA jusqu‘a 30 mm (voir pages 10/11, figures 2 et 6). ‘ AVEC SUPPORT DE SELLE POUR POINCONNAGES DANS L'AILE (jusqu'a 28 mm O):
Fers en U dans I'aile. 50-80 50-80 50-80 50-80 50-80 |
Support de selle pour poingonnage de fers plats, toles, corniéres et fers en T ainsi pour poin- Fers en | dans I'aile. 80 80 80 80 80 ;
connages dans I'ame de U 100 DIN 1026 et | 100 DIN 1025 Feuilles 1 et 5 convenant pour A A A i OUTILS A DEUX POINCONS REGLABLES:
le montage de matrices standards MUBEA jusqu’a 30 mm (voir pages 10/11, figures 2 et 6). i Trous de diameétre dans des épaisseurs de matériau. 18/11 309 30113 3013 30/13 ‘
Support de selle pour poingonnages dans |'aile de U50-80 DIN 1026, | 80 DIN 1025 feuille 1 Pression mas. totale podes:deux oincons. 300 it 1o 1000 1900 g
et IPE 80 DIN 1025 feuille 5, convenant pour le montage de matrices standards MUBEA A A A A A EOl g fygne 610 760 769 A0 LY ¢
jusqu‘a 15 mm de diametre de poingonnage (voir page 10/11). ,cartement 1Bk s s, e 150 190 120
Ecartement min. des trous. 40 60 60 60
Support de selle pour poinconnages dans |'aile de U 50-80 DIN 1026, | 80 DIN 1025 feuille 1 OUTIL DE GRUGEAGE RECTANGULAIRE:

; . A A A A A |
et IPE 80 DIN 1025 feuille 5 (voir page 10/11). Toles. jusqu'a mm 12 13 16 16 16 <)
Outils a 2 poingons réglabes. A A A A A Langeus Gelgmeinge: 40 65 L L I ~

Profondeur de grugeage en une course. 70 85 85 85 85 :
Outil de grugeage triangulaire. A A A A A Corniéres jusqu'a la racine en une course. jusqu‘a mm 75x8 90x10 90x13 90x13 90x13 o
Outil de grugeage rectangulaire. & & = = A Fers en T jusqu'a la racine en une course. jusqu'a mm 75x8 90x10 90x13 90x13 90x13 i
OUTIL DE GRUGEAGE TRIANGULAIRE: 1
Cisaille d'angle. A A A A A Toles. jusqu'a mm 13 16 16 16 i
|
Outil de grugeage de tubes. & A & & & Profondeur de g’fugeagg mm 85 85 85 85 &
Cornieres jusqu'a la racine en une course. jusqu’a mm 90x10 90x13 90x13 90x13 )
Tables-supports (voir page 13). A A A A A Fers en T jusqu'a la racine en une course. jusqu’a mm 90x 10 90x13 90x13 90x13 «”.
Table de reproduction. A A A A A A9t DE CISAEER e e °
Longueur des couteaux. 150 150 150 150 3
Table a controle numérique (voir page 14). A A A A A Epaisseur du matériau. 6,5 7,5 8,5 7,5 .
Unité de positionnement linéaire (voir page 15). A A A A A OUTIL DE GRUGEAGE DETURES: -
Tubes. 2" 2" 2" 2" 2
Station hydraulique compléte. ® ® ° @ ° CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE:
Commande électrique avec interrupteur a pédale. ® ® @ ® @ Puissance absc?rbge. £ L5 23 L 13 3
Remplissage d'huile. 60 90 90 150 100
Dispositif pilote hydraulique — se commandant par intérrupteur a pédale. @ [ ] ] ® o Longeur de la machine. 1425 1740 1930 2100 1850
Réglage en continu de la course et commande par impulsions. o o (] @) o Largeur de la mach|‘neA 200 0 Ied s4u LY
Hauteur de la machine. 1640 1880 1980 2050 2400
1 jeu d'outils de service. @ @ o o o Poids net de la machine, avec huile. 1630 2650 3600 5100 3650
Couleur: blanc, RAL 1013 et bleu, RAL 5007. ° ® P P ® Poids brut y comptis emballage maritime. _ 2020 3130 4150 5900 4150
Encombrement, y compris emballage maritime. 2,9 3,8 4,7 5,2 5

Sous réserve de modifications.
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