jt i MANUELL & MOTOR

““! SEGMENTBOJINING

MASKINER FOR KOMPLEXA FORMER
INOM PLATBEARBETNING
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VI DELAR GARNA MED 0SS,
SA ATT DU OCKSA BLI FRAMGANGSRIK

PIONJARANDA OCH INNOVATION MED PASSION

FOR PLATSLAGNING.

VI ANSTRANGER 0SS FOR
DIN FRAMGANG

Ni vet det, eftersom ni sjdlv upplever det,
precis som generationer fore er: Vi lyssnar.
Pa er, vara kunder. Utifran detta uppstar
exakt de idéer och maskiner, som gjort
arbetsdagen enklare och mer l6nsam for
platslagare inom hantverk och industri

i decennier.

Sedan 1910, forst grundat som en enkel
smedja, driver den har pionjarandan oss.
Alltid med nyttan for vara kunder i fokus.
Det hdr anspraket har tagit oss fran uppfin-
ningen av kantviktekniken och mangder
avinnovationer till tidshesparande, mobil
datadverforing av fardiga kantprofiler fran
byggarbetsplatsen direkt till maskinen.

Sa ar det ocksa med segmentbdjning.

Mer &n 10.000 platslagarmastare Gver hela
varlden anvédnderidag var l6sning med

ett delat skensystem, for att tillverka kom-
plexa former i ett arbetsforlopp rationellt
och exakt. Forsprang genom att dela med
sig av kunskap. Det har bada nytta av -

ni och vi.

PARTNERSKAP GER KVALITET

Mycket hogkvalitativa, l[ang livslangd
och extremt tillfrlitlig - det ar det som
generationer av platslagare dver hela
varlden sdger om vara produkter. Det ser
vi som ett bekrdftelse pa att vi dr pa

ratt spar samtidigt som det sporrar oss
att halla vara kvalitetskrav pa en fortsatt
hdg niva med kvalitetsstampeln
"Made in Germany".

Med en stor medvetenhet om var lokala
forankring, tillverkar och monterar

vi manga maskindelar uteslutande i
Tyskland - ja, till och med det mesta
iBayern. Det starka bandet med regionala
partner och underleverantorer @r en av
vara kvalitetskallor. Detta tdnkandet
och er nojdhet har gjort Schechtl till en
av varldens ledande tillverkare av
kantvikmaskiner och gradsaxar for
bearbetning av tunnplat.

TACK FOR DITT FORTROENDE

Schechtl d@r ett familjeforetag, som

sedan 100 ar ar dgardrivet — numera i den
4:e generationen. Sund tillvaxt med stark
ekonomisk stabilitet ar grunden for var
langfristiga foretagsutveckling.

Darfor investerar vi inte bara i teknik,
utan ocksa i en positiv och fortroendefull
atmosfar och i vara medarbetarens
kunskaper. Det som verkligen far ett
foretag att blomstra dr engagemanget
och kompetensen hos de manniskor som
utgor foretaget. N6jda medarbetare
engagerar sig mer. Det dr ndgot som vara
kunder ser varje dag.

Moarin Sctectt

Maria Schechtl
Verkstallande direktor

TYPKOMPASS

DEN PASSANDE KOMBINATIONEN AV ARBETSLANGD,
KAPACITET OCH KRAV PA TILLVERKNINGEN LEDER DIG TILL
DEN PERFEKTA SEGMENT-KANTVIKMASKINEN.

1. TILLVERKAR DU SLUTNA FORMER, LADOR, KASSETTER e« Specialisten for mobil segmentbéjning pa byggarbetsplatsen:

OCH LIKNANDE PA BYGGARBETSPLATSEN? -3 TBS (sida 7)

2. TILLVERKAR DU MYCKET MANUELLT * De starka proffsen for enstaka arbetsstycken, prototyper, specialdelar
PA VERKSTADEN? och sporadiskt aterkommande sma serier: - UK, UKV (sida 8 - 9)

3. BEHOVER DU STORRE FRIHET FOR OLIKA, e Forannu mer spelrum med manuell segmenthdjning:
KOMPLEXA FORMER? - UKF (sida 10 -11)

4. AR DIN TILLVERKNING INDUSTRIELL ORIENTERAD * Da dr den motordrivna komfortvarianten med CNC-styrning
ELLER ANPASSAD TILL MANGA ATERKOMMANDE som option ditt forstaval: -+ MAXI (sida 14-15)

UPPDRAG?
Segmentbdjning
Anvandnings-
omrade Byggarbetsplats Verkstad
Maskintyp TBS UK UKV UKF MAXI

Bojningskapacitet for stal 400 N/mm?, for standardsegmenthdjder

' SEGMENTBOJNING

Mobil, bekvam och latthan-
terlig som ingen annan.
TBS ar forstavalet for exakt

segmentbdjning pa alla plan
pa byggarbetsplatsen.

Segment-kantvikmaskiner

ar sarskilt lonsamma. De kan
tillverka slutna former enkelt,
exakt och tidsbesparande,
klarar enstaka uppdrag och
sma serier bekvamt pa byggar-
betsplatsen och i verkstaden.

For segmentb6jning i
verkstaden finns vara val
beprovade, manuella
UK-modeller. Motormodellen
MAXI med CNC-styrning

ar bron till serieorienterad
och industriell tillverkning.
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MASTERLIGA FORMER PA TAK
OCH FASADER

SVARA OCH KOMPLEXA FORMER PA ETT LATT SATT: MED EN SEGMENT-KANTVIKMASKIN
FAR DINA LADOR, KASSETTER, FONSTERBLECK OCH LIKNANDE EN PERFEKT FORM.




MOBIL LATTVIKTARE
PA BYGGARBETSPLATSEN

FLYTTBAR OCH MOBIL. UTAN ANSTRANGNING.

DELAT GER MANGFALD - )
KOMPLEXA FORMER PA ETT ENKELT SATT

SMART SEGMENTBOJNING. ENKELT OCH TIDSSPARANDE. UTAN VERKTYG.

SEGMENTBOJNING

& BYGGARBETSPLATS

TEKNIK

e Alla prismor ger en 40 mm stor frihet

KOMFORT

UTAN ANSTRANGNING PA BYGGET

NYTTA

LADOR, KASSETTER, M.M.
1 ETT ARBETSFORLOPP

NYTTA

SNABBSPANNSYSTEM PA VARJE PRISMA OKAR
PRODUKTIVITETEN MED SEKUNDER

KOMPLEXA FORMER PA ETT LATT
SATT - UTAN OMBYGGNADSTID I
ETT ARBETSFORLOPP

o Qverprismat har endast en 45 graders lutning -
ger ytterligare frihet for komplexa falsar med
ldnga ben

¢ En man kan ensam transportera och
 Rationell och produktiv - manovrera TBS helt utan problem

alla segmentinsatser kan justeras

De manuella segment-kantvikmaskinerna fran Schechtl har ett patenterat

Segment-kantvikmaskiner ar utrustade
med ett delat skensystem. Bojskenan be
star av enstaka segmentinsatser. Bra
kombinerat och med fria utrymmen mellan
segmentinsatserna kan arbetsstyckena

snabbspannsystem pa dver-, under- och bojprismorna. Detta beprovade
konceptingari standardutrustningen. Pa satt faster man segmentinsatserna
pa nagra sekunder exakt pa valfri plats. Eftersom du varken behdver verktyg
eller skruvar, vinner du vérdefull tid som kan anvandas for att dka
produktiviteten.

utan verktyg

¢ TBS beharskar dven 25 mm och
35 mm automatisk falsning for dropp-
och nockkanter

Monteringen av TBS (utan X-stativ)
pa en arbetshank eller ett byggfordon

Hopfallbart X-stativ med hjul och
handtag (option)

* Rullsaxen &r ett praktiskt tillbehor for att
klippa platar direkt pa maskinen (option)

- Stabilt och bekvamt vid transport
- Dra den bakom dig som
en resvaska med hjul

bockas pa alla sidor. Okomplicerat och
snabbt kan du tillverka kniviga och
komplexa former.

e Med TBS &r platslagaren forberedd
for samtliga 6verraskningar pa
bygget och helt sjalvstandig vid
tillverkningen av profiler

TRANSPORTABEL. BYGGARBETSPLATS.

ANTALET FORMER AR ENORMT SEGMENTBOJNING.

Sank transportvikten — segmenten
transporteras i en separat lada - sakert
forvarade och perfekt skyddade

Komplexa ladformer, specialformer, monster och
fonsterbankinsatser kan tillverkas latt och rationellt.

Anvéndningsomradet for TBS ser man redan
pa namnet. De minsta manuella seg-
ment-kantvikmaskinerna i Schechtls program
ar stora ndr man tittar ndrmare pa dess
flexibilitet pa byggarbetsplatsen.

Rigga flera segmentstationer

bredvid varandra och utfor olika arbetssteg
rationellt och utan ombyggnadstid - i samma
maskin, i samma arbetsforlopp.

Tack vare de kompakta matten kan du flytta
TBS utan anstrdngning pa byggarbetsplatsen
- mellan vaningar, pa byggnadsstdllningen
ochitranga utrymmen.

Modell TBS med hopfallbart
X-stativ (option)




TVA, SOM GARNA DELAR MED SIG -
STARKA SPECIALISTER FOR VERKSTADEN

DINA SPECIALISTER FOR KOMPLEXA SPECIALUPPGIFTER.

NYTTA

JUSTERING UTAN VERKTYG -
ETT STORT PLUS FOR SAKERHETEN,
PRECISIONEN OCH HASTIGHETEN

TYDLIGA KVALITETER VID
SPECIALANVANDNING

Tva manuella segment-kantvikmaskiner
fixar suverant komplexa specialtillverk-
ningar, kompletterande bojningar pa

arbetsstycken, ladformar och liknande.

o Qver-, under- och bojprisma med patenterat
snabbspannsystem ar standard

* Segmentinsatser kan pa nagra sekunder kombineras

UK och den kraftigare UKV &r dina pa valfritt satt — utan att skruvar och verktyg behdvs

specialister for slutna specialformer.
Segmenten positioneras skickligt och
flera arbetssteg kan utforas utan om-
byggnad. Pa det séttet blir arbetsflodet
rationellt och omriggning av
motormaskiner krdvs inte.

* Ta ut enstaka element - pa det sattet finns det fria
utrymmen mellan segmenten for slutna arbetsstycken

e Med smarta segmentkombinationer gar det att utféra
flera arbetssteg rationellt utan ombyggnadstider

UK och UKV anvands av hantverkare
iforsta hand for tillverkning av
enstaka arbetsstycken, mindre
serier samt prototyper och

monster.

£ SHEGHTL

Hogt Gverprismesegment

Bdjningsvinkelanslag

\

Forvaringslada kan anvandas som
badd for platen (utan djupanslag)

TEKNIK

MANGA PRAKTISKA DETALJER
BERIKAR ARBETSVARDAGEN

Justering utan verktyg - ett stort plus for
sakerheten, precisionen och hastigheten.

Bojprismat kan sankas med ratt och skala
Stallin trycket for 6verprismat med spak
Med hjul, sa att UK (standard) och

UKV (option) kan anvdndas var som
helst i tillverkningen

Fotpedal som standard -

fria hander under hela tillverkningen

av arbetsstycket

Bdjningssegment som inte behdvs

for tillfallet kan forvaras i praktiskt i
forvaringsutrymmet Gver dverprismat

Férvaringsladan for alla segment sitter
platssparande under djupanslaget eller
anvands som badd for arbetsstycket

i standardversionen

TILLBEHOR

TILLBEHOR

¢ Hoga segmentinsatser for overprismat
140 mm + 160 mm (UK+UKV)
180 mm (endast UKV)
(standard = 100 mm)

« (Overprismeinsatser med en radie pa 2 mm och 3 mm,
med storre rundning kan dven zink och aluminium

bockas sdkert
¢ QOlika djupanslagssystem
e Insatser for tillverkning av fonsterbankar
* Rullsax
Rorliga hjul (UKV)

- ==
P

Djupanslag UK/UKV
(T-spar av aluminium)

Djupanslag UKV
(kuggstang)

& SCHECHTL

100 mm

96 mm

60 mm

MANUELL



MASKINEN FOR EXTRA HOGA INSATSER - |
STOR FRIH ET XXL SEGMENTBOJNING

DUBBELT SA STORT UTRYMME FOR STORA SPECIALFORMER. VERKSTAD

NYTTA TILLBEHOR

ALLA KVALITETER SOM HOS UKV - DU SPARAR KOSTNADER OCH FAR TILLBEHOR
BARA BETYDLIGT STORRE! TILLVERKNINGSKOMFORT: R i cotser p
NY KAPACITETSLEDARE FOR MANUELL
SEGI:IIEN:BﬁJNiNG R . XXL-friheten- gor det mojligt for platslagarmastaren att skapa stora, overprismat (standard = 160 mm)
o slutna former. Dessutom skapar det betydligt med flexibilitet och « Overprismeinsatser med 2 mm och g
F:et star for flexibel. omsdttning i arbetsforloppet. 3 mm radier, med den stérre g
UKF &r storre och har manga fordelar: rundningen kan dven zink och aluminium s
UKF har plats fér 160 mm och 180 mm Och hdgre segmentinsatser @r ofta specialverktyg pa andra maskiner. oSt keart
hoga segmentinsatser pa 6verprismat. Det som dr specialtillverkning i de fallen, dr standard pa UKF. .
. .. e Universalanslagsbord
Segmentinsatserna for under- och -
bojprismat ar 120 mm hdga, vilket ger Det universella anslagsbordet UA 125 utokar spektrumet speciellt for * Rorliga hjul
100 % mer frihet. aterkommande bgjningsforlopp. Anslagsbordet har hjul och kan anvandas

Arbetshojden jamfort med UKV ar pa flera UK-modeller.

160 mm hogre. Pa sa satt gar det att
bearbeta stora platar mer ergonomiskt.

"

MANUELL

Specialserier i ett arbetsférlopp,
mobilt universalanslagsbord
UA 125 for platstyrningen

Trycket for Gverprismat Fixera bojningsvinkeln Magnetiska styrskenor, alla
kan justeras med spaken med skala och anslag bdjningsvinklar fritt instéllbara

11
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MASTERLIGA FASADER
MED ADEL OPTIK

ATT FORBINDA TRADITIONER OCH MODERNITET,
INNEBAR HOGA KRAV PA PLATBEARBETNINGEN.
KOMPLEXA, SEGMENTERADE FORMER AR MAXIS DOMAN.
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MAXIMAL FLEXIBILITET I INDUSTRIELLT

ORIENTERAD TILLVERKNING

KOMFORTPAKETET.

PRODUKTIV OCH )
LONSAM VID SERIETILLVERKNING

Den kan hantverk lika bra som

serieorienterad tillverkning: da och
en komplicerad specialform, ett mé
eller kompletterande béjningar pa
arbetsstycken, som med bést resull
gdrs pa en segment-kantviki i

For alla krav, som dverstiger
for den beprévade UK-mo
motordrivna MAXI forsta
upp till den CNC-styrda v

Anslagsfinger Sankning av bojprismat

NYTTA

MAXI AR DET LONSAMMASTE VALET FOR
SEGMENTBOJNING I SERIETILLVERKNING

Segmentbdjning dverlater man vid serieorienterad tillverkning
till den specialiserade MAXI. Den klarar galant och enkelt sadana
uppgifter som stora motordrivna kantvikmaskiner maste riggas
om for. Med en skicklig kombination av segmentinsatser pa 6ver-,
under- och bgjprismat kan du tillverka arbetsstycken i ett
arbetsforlopp.

Sa férenklar du arbetsflodet och producerar arbetsstycken rationellt,
produktivt och ekonomiskt klokt. Med MAXI &r du val rustad for exakt
upprepade bojningsforlopp och de sérskilda kraven som industriell
serietillverkning staller.

4‘-“_‘

Delade segmentinsatser CNC S-Touch-styrning

TEKNIK

KRAFTFULL OCH SNABB
EXCENTERDRIVNING

MAXI &r gjord for solid och langvarig
anvandning i enlighet med Schechtls
hdga kvalitetskrav.

For arbetslangder fran 1 mtill2 m
bearbetar MAXI plattjocklekar upp
till 2,00 mm stalplat.

STYRNING

FLEXIBEL MED ALLA STYRNINGSVARIANTER

CNC S-Touch - hogupplést, kénslig fargskarm,
profiler skapas intuitivt genom att man skissar,
dimensionerar och bestaimmer bgjningsforlopp,
inkl. styrning av alla maskinfunktioner

Snabb bdjningsordning ges av

det motordrivna djupanslaget (CNC S-Touch)
Segmenterade baddlister pa djupanslaget
ger ytterligare bojningsfrihet

S-Touch Mobile - datadverforing fran S-Touch Mobile,

ta emot och spara b&jningsprofiler direkt fran
byggarbetsplatsen (option)
EC - spara och Gppna profilsatser i tabeller,

utan motordrivet djupanslag men istdllet med
gallerbadd

STD - 1 b&jningsvinkel instdllbar med potentiometer

CNC

S-TOUCH

SEGMENTBOJNING

MAXI kan levereras
med féljande styrning:

CNC S-TOUCH

Full kontroll dver bojningsresultat
och arbetsforlopp

EC STEUERUNG

Spara profilsatser, upprepa bojningsforlopp;
utan motordrivet djupanslag

STD STEUERUNG

1 bdjningsvinkel installbar med
potentiometer

Detaljerad information om
styrningarna, sida16-17




S-TOUCH

16

STYRNINGAR FOR MAXI

I VILKEN UTSTRACKNING VILL DU AUTOMATISERA ARBETSSTEGEN?
DINA KRAV PA FLEXIBILITET OCH PRECISION
AVGOR GRADEN AV STYRNINGSKOMFORT.

Q- vi ktigt att veta vid beslutet: Valet av styrning
andrarinte maskinmodellens bojningskapacitet.

MOBILE

INTUITIV. ENKEL. SNABBARE.
PA REKORDTID FRAN PROFILIDE
TILL BOININGSPRECISION

e Bekvam produktionscentral - rita komplexa b&jningsforlopp
med fingret och utfor dem exakt

e Virtuellt labb - utveckla, testa och korrigera profilidéer
intuitivt utan att anvanda ett enda verktyg

e Elektronisk anteckningsbok — dokumentera,
spara och 6ppna idéskisser nar som helst

DEN ELEKTRONISKA ANTECKNINGSBOKEN FOR
BYGGARBETSPLATSEN. SOFTWAREUTBYGGNAD
FOR CNC S-TOUCH (OPTION)

* Revolutionerar vdgen fradn matt till uppdrag
e Garanterar kvaliteten for profilskisser och matt

« Skickar profilskisser pa nagra sekunder fran byggarbetsplatsen
direkt till maskinen och ld@serin med CNC S-Touch

o Att fa profildata klart for ett uppdrag ger enorma
tidsbesparingar i tillverkningen

TOUCH TO CREATE - OTROLIGT HUR
REVOLUTIONERANDE ENKELT OCH SNABBT DET GAR

Att skapa nya profiler med CNC S-Touch &r enklare @n att
anvanda en smartphone. Bara tva saker kravs:
en idéskiss av den fardiga profilen och en fingertopp.

STEG 1 Du ritar profilskissen med fingret pa den kansliga

bildskdarmen. Exakt langd och vinkel spelaringen rolli det har ldget.

STEG 2 Nu dimensionerar du de exakta ldangderna och radierna.
Ordningsfoljden for bojningarna bestammer du med fingret.

STEG 3 Du testar b&jningsforloppet utan att offra ett enda verktyg.
Redan pa bildskarmen ser du hur din profilidé forvandlas till
bdjningsprecision. Om allt fungerar, kan du starta tillverkningen.

STARTA Det var allt. Det &r bara att sdtta igang. CNC S-Touch
registrerar automatiskt hur arbetsstycket ska vridas, vandas och
spannas om samt vilka verktyg som behdvs.

CNC S-TOUCH - OPPEN FOR MOBILA STANDARDER
Datadverféring via WLAN och UMTS fran S-Touch Mobile

Ta emot elektroniska profilskisser direkt fran
byggarbetsplatsen. Spara, 6ppna och starta tillverkningen

Datadverforing via LAN, USB och e-post

TILLVERKNINGEN KAN BORJA REDAN INNAN DU AR
TILLBAKA FRAN BYGGET PA FORETAGET.

S-Touch Mobile ger ett vardefullt plus i fraga om precision,
sakerhet och tidsbesparing.

"TOUCH TO CREATE" PA BYGGARBETSPLATSEN

Skissa profilen med fingret, ange langder och vinklar,
komplettera med materialdata. Allt pa en pekdator.

"SEND TO CREATE" FRAN BYGGARBETSPLATSEN

Spara profiluppdraget och skicka den med ett klick direkt
till CNC-maskinen. Det dr dver pa ett par sekunder.

"TOUCH TO CREATE" I VERKSTADEN

Oppna kantprofilen direkt pd CNC-maskinen.
Ange ordningsfdljden for bojningen.
Det var allt: starta uppdraget!

FORKORTADE RIGGNINGSTIDER -
VINN VARDEFULL TILLVERKNINGSTID

Perfekt for aterkommande enstaka tillverkning och
tillverkning av sma serier som hantverk

Spara och ladda profildata i tabellerna
snabbar pa tillverkningsprocessen

Perfekt for platslagning i mindre omfattning

Spara profildata en gang - 6ppna nar som helst

Kopiera fardiga profilsatser och anpassa dem individuellt
for nya uppdrag

Gallerbadd kan stllas in i djupet, for enkel
positionering av stora platark (inget djupanslag)

DEN BILLIGASTE INSTEGSMODELLEN FOR
ELEKTRONISKT STYRD PROFILTILLVERKNING

Pekskdrm, 7,5” fargskdarm

250 profilplatser kan sparas

36 bojningsvinklar kan sparas per profilsats

Profilnamn kan tilldelas individuellt
(bokstaver och siffror)

Funktion for kopiering av profilsatser

Ange bojningsvinkel, lyfthojd for Gverprismat
efter bojning, omslag

Funktion vrida + vanda

Rorlig fotpedal som reglage for bekvam
enmansmangvrering

/ STD-STYRNING

FOR ENKLA BOJNINGSARBETEN PA
PLATSLAGARVERKSTADEN

Gallerbadd kan stallas in i djupet, for enkel
positionering av stora platark (inget djupanslag)
 Rorlig fotpedal som reglage

for bekvdam enmansmandvrering

17



TILLBEHOR

KONFIGURERA DIN KANTVIKMASKIN FOR DINA INDIVIDUELLA KRAV.

18

TILLBEHOREN GER MER KOMFORT, PRECISION OCH TIDSBESPARINGAR.

UK/UKV MANUELLT DJUPANSLAG MED
T-SPAR AV ALUMINIUM

UK/UKV manuellt djupanslag med T-spar av
aluminium, &ven konisk vinkel installbar.

TBS X-STATIV:
MOBILT, HOPFALLBART, RULLBART

rii,

FONSTERBANKINSATSER STANDARD

0

—y

UKV MANUELLT DJUPANSLAG
MED KUGGSTANG

UKV manuellt djupanslag
med kuggstang och ratt.

UNIVERSALANSLAGSBORD UA 125

Pldtmatning med fritt instéllbara,
magnetiska styrskenor.

FONSTERBANKINSATSER VARIABEL

MAXI MOTORDJUPANSLAG

For exakt positionering av stora platar vid
CNC-styrd tillverkning.

RULLSAX

Mobil rullsax for olika modeller
av kantvikmaskinerna.

UKF/UKV RORLIGA HIUL
FOR MER MOBILITET I VERKSTADEN

Anvédndnings- Segmentbéjning
omrade

Byggarbetsplats

TBS

100

STANDARD
Segment med snabbspannsystem
for Gverprisma, underprisma och
bojprisma pa hela arbetslangden
Frihet for verprismats

segmentinsatser (genomgangshajd)

Frihet for under- och bgjprismats
segmentinsatser (genomgangshdjd)

Motordjupanslag 50 - 1000 mm

Gallerbddd

Manuell

Verkstad

UKF

100 125 150 200 100 150 200

160 | 160 | 160 | 160
mm | mm | mm | mm

120 | 120 | 120 | 120
mm | mm | mm | mm

96 96 96 96
mm | mm | mm | mm

CNC | CNC | CNC

STD + EC | STD + EC | STD + EC

Djupanslag manuellt 500 mm
med T-spar av aluminium

Djupanslag manuellt 500 mm
med kuggstang

Universalanslagshord UA 125

Fonsterbankinsats standard vid férhdjda
segmentinsatser for verprismat

Segmentinsatser for Gverprismat
med radie 2 mm eller 3 mm

Forhojda segmentinsatser for 6verpris-
mat 140 mm

Forhojda segmentinsatser for Gverpris-
mat 160 mm

Forhojda segmentinsatser for dverpris-
mat 180 mm

Rorliga hjul

M = standard =option  CNC, STD, EC = styrningar, se sida 16-17

19



TEKNISKA DATA

KAPACITET, MATT OCH VIKT.

| 3 o -4 g
— ' F N— — F — :
Modell 100 Modell 100 125 Modell 100 125 150 200 Modell 00 125 150 200 Modell 100 150 200  STD- OCH EC-STYRNING
Arbetslangd mm 1.000 Arbetslangd mm 1.000 1.250 Arbetslangd mm 1.000 1.250 1.500 2.000 Arbetslangd mm 1.000 1.250 1.500 2.000 Arbetslangd mm 1.100 1.600 2.100 Modell 100 150 200
Bdjkapacitet Bojkapacitet Bojkapacitet Bojkapacitet Bojkapacitet Yttermatt
a mm mm b tal 4 mm mm 1,5 1,25 tal 4 mm mm 2, 1,75 1,5 1, tal 4 mm mm 1,5 1,5 1,5 1, tal 4 mm mm 2, 1,5 1,5 d - - -
Stal 400 N/mm2 0,63 Stal 400 N/mm? 0 12 Stal 400 N/mm? 2,00 0 1,00 Stal 400 N/mm? 0 0 0 1,00 Stal 400 N/mm? 2,00 0 0 Léngd mm 1.925 2.425 2.925
Aluminium 250 N/mm? mm 1,00 Aluminium 250 N/mm? mm 2,25 2,00 Aluminium 250 N/mmz mm 3,00 2,50 2,25 1,50 Aluminium 250 N/mmz  mm 2,25 2,25 2,25 1,50 Aluminium 250 N/mm2z ~ mm 3,00 2,00 2,00 Djup mm 660 660 660
VA 600 N/mm? mm 0,50 VA 600 N/mm2 mm 1,00 0,80 VA 600 N/mm2 mm 1,25 1,00 1,00 0,70 VA 600 N/mm? mm 100 1,00 100 070 VA 600 N/mm2 mm 1,25 1,00 1,00 Total h6jd mm 1195 1195 1195
Koppar 300 N/mm? mm 0,80 Koppar 300 N/mm2 mm 2,00 1,50 Koppar 300 N/mm? mm 2,50 2,25 2,00 1,00 Koppar 300 N/mm2 mm 200 200 200 1,00 Koppar 300 N/mm2 mm 2,50 2,00 2,00 Vikt kg 1.200 1.380 1.580
Zink 150 N/mm? mm 1,00 Zink 150 N/mm? mm 2,00 2,00 Zink 150 N/mm? mm 2,50 2,50 2,50 2,00 Zink 150 N/mm? mm 225 225 225 200 Zink 150 N/mm? mm 2,50 2,00 2,00
Yttermatt Yttermatt Yttermatt N 2 : z : Segmentdelning
: Yttermatt
Langd mm 1.250 Langd mm  1.480 1.730 Langd mm 1.600 1.790 2.100 2.600 ingd e 60 5010, 3960 per 1 hdgern vanster + hoger
Djup med X-stativ mm 700 Djup mm 740 740 Diup e mm 100 100 100
: - u - -
Total hojd med X-stativ mm 1150 Total hojd mm 1.090 1090 (endastmaskinen) ~ mm 800 800 800 800 riastmashia e o0 ol o per 1x30/40/60/70 mm _ mm 6x100 11x100 16x100 ~ CNC S-TOUCH-STYRNING
th . e N N N N . . . e . 2
1 : . Vikt Total héjd mm 1.200 1.200 1.200 1.200 Total hsjd o 7es 28 g8 785 Segmentinsatser fér under- och bdjprisma Ytter‘matt
TBS - maskin utan stativ kg 60 UK kg 260 290 Vikt Vi Hojd mm 60 60 60 Léngd mm  1.925 2.425 2.925
TBS - X-stativ kg 17 Segmentdelning Ukv kg 400 450 562 625 Uk kg sas sos esssua Segmentinsatser for dverprisma Djup mm 1790 1790 1.790
Segmentdelning per 1 horn vanster + hdger mm 100 100 Segmentdelning Soqmentdainin Hajd mm 100 100 100 Total hojd mm 1425 1.425 1.425
per 1 hdrn vénster + hoger mm 100 per 1x30/40/60/70mm ~ mm 6x100 8x100 per 1 horn vinster + hoger per 1 hirm vinster + higer Overprisma dppningshdjd Vikt kg 1320 1.520 1.720
per 1x30/40/60/70 mm mm 2x50, 5x100 Segmentinsatser for under- och béjprisma mm 100 100 100 100 S Hajd mm 140 140 140
Segmentinsatser for under- och bdjprisma
g Jpr Hojd . . mm 60 60 per 1%30/40/60/70 mm mm 6.x1(')0 8x100 11x100 16x100 per 1x30/40/60/70 mm . mm 6x100 8x100 11x100 16x100
Hojd mm 40 Segmentinsatser for dverprisma Segmentinsatser for under- och bgjprisma A - S
: s : Segmentinsatser for under- och b&jprisma
Segmentinsatser for dverprisma Hajd mm 100 100 Hojd mm o 60 60 60 60 Wi B s
hsid . %0 : P : - :
. J' o Overprisma Gppningshdjd Segmentinsatser for Gverprisma A
Overprisma dppningshdjd Hojd mm 96 96 Hojd mm 100 100 100 100 Haid o 160" 160 160 160
Hojd mm 45 P i P .
] Overﬁrlsma STl Overprisma 6ppningshdjd
Hajd I N O TN & O N 06 Hejd mm 96 9 96 9
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@ = Segmentbdjning @ =Byggarbetsplats @ = Verkstad Kapacitetsuppgifterna for plattjocklekarna for aluminium, koppar och zink ar riktvdrden.
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MASKINOVERSIKT

KANTVIKMASKINER OCH GRADSAXAR
FOR HELA SPEKTRUMET AV DEN BASTA PLATBEARBETNINGEN.

MANUELLA KANTVIKMASKINER

» Den kraftigaste av de manuella

modellerna fér bygget
» Universell for byggarbetsplatsen och verkstaden
» Enormt flexibel for sérskilda profiler

» Kompakt och kraftfull bajning pa byggarbetsplatsen
» Forspanning for materialtyp och materialtjocklek
» Optimala bgjningsresultat Gver hela arbetsbredden

» Byggkomfort: bdja, klippa, vulsta
» Transporthar, hjulbroms, (dttgaende
» Gverprismeskena flexibelt utbytbar

» Enmanslattviktare for byggarbetsplatsen
» Maximalt mobil, robust, startklar pa 2 minuter
» Unikt X-stativ, hopfallbart, rullbart

» Segmenthdjning av stora specialformer
» Extra hoga insatser - XXL-frihet

» Annu starkare och flexiblare segmentbdjning

» Smart segmentbdjning pa byggarbetsplatsen » Smart segmentbdjning, sald i Gver 10.000 exemplar

» Ofrstorbart robust - haller i generationer
» Enmansmandvrering, [6nsamt och exakt
» Platssparande, underhallsfri, massor av optioner

MANUELLA GRADSAXAR

0 IVNA GRADSAXAR

» Justera utan verktyg, manga falsformer
» Unikt X-stativ, latt, maximal mobilitet

» Kombinera element utan verktyg
» Fotpedal, handerna fria for positioner

» Justera segment snabbt utan verktyg
» Handerna fria for exakt positionering

» Maximal flexibilitet, hogsta komfort

st q

» Enorm mang: snabb, kost parande
» Fjaderldtt komfort for kreativa profiler

» Mest salda manuella kantviken i vérlden

» Utmarkt, kostnadsbesparande, mangsidig
» Klarar ménga material och tjocklekar
» Klarar ovanliga profiler

» Endast har kan speciella profiler tillverkas
» Exakt positionering av arbetsstycket
» Enkel s@nkning av b&jprismat

» Robust kraftpaket for enmansmancvrering
» Speciellt utformad for kraftiga platar
» Perfekt for aterkommande béjningar

MAXISTD
MAXI EC
MAXI CNC S-Touch

» Bekvdm segmentbgjning med motor
» Delade segment under-/6ver-/bgjprisma
» Klicksystem utan verktyg sparar tid

» Smart instegsmaskin med motor och bildskdrm
» Komplexa profiler kan upprepas exakt
» Enmansmandvrering, robust, tidseffektiv

MAXSTD

MAX EC

MAX ECT

MAX CNCS-Touch

» Individuell, mangsidig motormodell
» Robust konstruktion, hdg b6jningskapacitet
» Klassiker for 90 % av alla bojningsuppdrag

MAB STD
MAB EC Len |l — =
MAB ECT

MAB CNCS-Touch

» Kraftigare dn MAX, hogre bgjningskapacitet
» Den kraftfulla for tak och fasad
» Robust konstruktion, minimalt underhall

» Starkast for serietillverkning

och lattmetallkonstruktion
» Sprintertalang - enorm produktivitet
» Korta riggningstider - snabb bgjning

» Lonsam i industriellt hantverk
» Variabelt véxelsystem/1-klick
» Minimala riggningstider, mangsidig, kompakt

SMTSTD MSB STD

SMTBV MSB BV MSCBV L

SMTBVH : MSB BVH MSCBVH R LT o
SMTNC MSBNC MSCNC Mj
SMTNCH MSB NCH MSCNCH %

» Lika liten som SMT och mycket mer kraft
» Annu hdgra kapacitet med enmansmangvrering
» Det starka och kostnadseffektiva valet

» Proffset for finplat och fasadbyggnation
» 2 motorer, jamn kraftférdelning
» Hog verkningsgrad, minimalt energiforbrukning

» Den minsta motordrivna gradsaxen pa 3 meter
» For tunnplat till kraftiga material
» Energibesparande, platssparande, tidsbesparande

INTEGRERADE GRADSAXAR MODULAR COILHANTERING

» Platarna dr redo direkt
» Modulér uppbyggnad
» Individuellt anpassningsbar

» Den bésta konfigurerbara, integrerade gradsaxen
» Integration i serietillverkningsanlaggningar
» F6r manga andra material n bara plat

» Integrerad automatisk gradsax
» For permanent anvandning i produktionsforloppet
» Individuellt anpassningsbar, minimalt underhall

» Extra lang och kraftig for ventilationstillverkning
» Rak profilering utan snedvridning
» Hog bearbetningshastighet
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Schechtl Maschinenbau GmbH

Viehhauser StraRe 4
83533 Edling

Tel +49 8071-5995-0
Fax +49 8071-5995-99

info@schechtl.de
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www.Djermester-Lindner.de
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