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@dur‘mazlar DURMA

A 4 hengeres lemezhengerit_6 elényei

*A 4 hengeres hengeriték pontosabbak, termelékenyebbek, flexibilisebbek,
gyorsabbak, biztonsagosabbak és konnyebben mikédtethetéek, mint a 3 hengeres
gépek. Uzemeltetésiik kevésbé fiigg a gépkezeld képességeitél. A 6 mm-es és
annal vastagabb lemezek hengeritéséhez idealisak.

* A leggyorsabb és a legpontosabb hajlitast 4 hengeres hengeritékkel lehet végezni. A
tablalemezt biztonsdgosan tartjak a fels6 és az alsé henger k6z6tt, mikdzben az oldalsé
hengerek figgdleges mozgassal alakitjak a lemezt.

* Az als6 henger felfelé mozdul, hogy a felsé hengerrel dsszezarva biztonsagosan
megtartsa a lemezt, amig az oldalsé henger a pontos el6hajlitast elvégzi, minimalizalva
ezzel az egyenes részt a lemez szélén. A 3 hengeres gépeken vald eléhajlitdshoz a
lemezt meg kell tdrni, hogy a hengerek rogzitsék. Ezzel szemben a 4 hengeres
hengeriték a lemezt vizszintesen hazzak el6hajlitaskor, ami motorizalt
adagolbasztalalkalmazasat is lehetbvé teszi. T

» A lemezadagol6 a 4 hengeres gépek mindkét oldalan elhelyezheté. Amennyiben csak
egyik oldalrél adagoljuk a lemezt, akkor jelentés helyet takarithatunk meg.

» A tdmhengerek az alsé henger jobb és bal oldalan, sajat tengelyeken helyezkednek el. A
hengerek fuggetlen tengelyei a tokéletes hengeritést segitik elé. A ,hatsé” thmhenger
(az adagol6 asztal tuls6 oldalan) hatso utkdzéként is funkcional, lehetévé téve a
derékszogi titkdztetést (1. diagram). gy a kezelének nincs sziiksége segitségre.

* A lemezt folyamatosan 6sszeszoritja a két k6zépsé henger, igy sem az eléhajlitds, sem
a hengerités alatt nem csuszhat félre.

» A négyhengeres hengerité 50%-kal hatékonyabb, mint a haromhengeres, mert a lemez
mindkét végének el6hajlitasahoz nem kell azt kivenni a gépbdl, majd Gjrapozicionalni.

* A tabla végének betdrése egyiranyd, egymenetes mikodéssel, a hengeritési mivelet
utolsé szakaszaban torténik.

A kupos hengerités is jéval koénnyebb négyhengeres hengeritével, mint egy
haromhengeressel. A kipos hengerités megkezdéséhez a tamhengerek meg tudjdk
torni a lemezt a megfelel szogben, ugyanakkor az als6 henger is tud térni a lemezen és
meg is tudja vezetni azt.

» A négyhengeres hengeriték az egyeduliek, amelyek hatékonyan ki tudjak hasznélni az
NC és CNC vezérlést, mivel az anyagot a hengerités minden fazisaban végig szoritjak
és vezetik a hengerek.A négyhengeres, CNC vezérelt hengeritékkel policentrikus
vagy elliptikus munkadarabok is kdnnyedén hengerithetdk.
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éﬂur‘mazlar DURMA

Tervezesi es termelési el _ényok

* A HRB-4-es gépek mechanikus és hidraulikus részeit a Durma tapasztalt mérnokei tervezték. A
tervezéshez 3D-s modellezé technolégiat, a kivitelezéshez pedig statikus és mechanikus elemzéseket
hasznalnak.

» Az 0sszes mechanikus, hidraulikus és elektromos rendszert a Durma gépész-, és villamosmeérnokei
tervezik, majd tesztelik.

* A sorozatgyartas csak eme hosszadalmas tesztek és értékelések utan veheti kezdetét.
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éﬂurmazlﬂn DURMA

Stabil és er 6s gépvaz

« A HRB-4 acélrudakkal erésitett, robosztus gépvaza minimalizalja a lemez elcsavarodasat,
deforméalodasat.

» A gépvaz kialakitasa olyan, hogy a hegesztésbdl eredd fesziltségeket a lehetd legjobban enyhitse. A
teljes géptest 5-tengelyes megmunkalé kozponttal lett kialakitva, egyetlen fix referenciapont

felvételével. Ez biztositja a tengelyek parhuzamosségat és a felllletek megfelelé mindségét,valamint a
hosszu élettartamot és a kritikus részek preciz kialakitasat.
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G?.dur'mazlar“ DURMA

Erdsitett hengervég beagyazas

* A hengerek végeit bronz &agyas gorgés csapagyak vezetik meg.Ez a
megvezetéskevesebb kenést igényel és tovabb marad szabatos.

Hengerek

* A hengerek és pozicidik hossza mérnoki tervezés, tesztelés és
értékelés utan vannak kivalasztva.

« A tamhengerek ivpalyan vezetettek, ami lehetévé teszi, hogy a két
flggetlen henger kérivenmozogjon.

» Ezekkel a hengerekkel a legkisebb hengeritési atmérét, a felsé henger
atmeérdjének akar 1,2-szeresére is csokkenthetjuk.

» A korives mozgassal a tamhengerek elérik a felsbhengert, ami lehetévé
teszi a tokéletes el6hajlitast, valamint minimalizalja a visszarug6zast is.

Tartdés hengerek és el o6feszit 6 rendszer

* A lemezhengerit6 gépek legfontosabb részei maguk a hengerek. A
piacon lévé gyenge hengerek deformélédnak a hengerités alatt,
emellett a legkisebb hengeritési &tmérd eléri a felsbhenger atmérdjének
Otszorosét.

* A tartdés szénacél (C45) hengereket nagy pontossagi CNC esztergakon
munkaljdk meg,a lehetd legkisebb tlréshatarokon belul. A hengerek
munkafelllete indukciés edzésli(HRC 54+4), keménységik kilénbdzé
pontokon tesztelt.

» Ezekkel a hengerekkel a legkisebb hengeritési atmeérét, a felsé henger
atmeérdjének akar 1,2-szeresére is csokkenthetjuk.

* A hengerek eléfeszitése kiegyenliti a hengerités alatt fellépé elhajlasokat.
A kulonb6zd anyagoknal tovabbi koltség nélkul lehet alkalmazni a
specialis el6feszitést.
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Edurmazlar“ DURMA

Magas nyomasu hengerm Gkodtetés

* A magas nyomas miatt a Durma hengeritéi kevesebb Iépéssel dolgoznak.

» Afelsé és alsé hengert fliggetlen, magas nyomasu hidraulikus motor és bolygomiives hajtémivek muikodtetik.
Ezek kdzvetlenll csatlakoznak a hengerekhez, igy a magas nyomas atvitele energiaveszteség nélkil torténik.

Erés hidraulikus fékek

* A rendszerkllénoésen az el6hajlitas alatt nem engedni a lemeznek, hogy visszacsusszon, mert az
biztonséagi probléméakat okozhatna. Nyoméasérzékeld biztonsagi szelepek védik a hidraulikus motorokat
és az egyéb alkatrészeket a tulterheléstdl és tuinyomastol.

Preciz hengerpozicionald rendszer

» Az alsé és a tamhengereket 4 kiilénb6z6 erés hidraulikadugattyd makodteti. A hengerek 6sszehangolasat - a
méagnesesmérdléceknek és a nagy pontossagu proporcionalis szelepeknek kdszénhetéen - milliszekundumok alatt
reagal6 PLC biztositja. Az alsé henger nyoméerejének kézi bedllitasaval, kilonbdzé vastagsagu anyagokat lehet
megtartani vetemedés nélkiil.
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Edurmazlan DURMA

PLC Vezérl 6egyséq (Standard)

» A PLC vezérlbegység biztositja a gép als6 hengerének és tamhengereinek 6ésszehangolt miikodését.

» A munkafolyamat a 6 tengelyt vezérld PLC-n és az érintéképernyés kezeléfellleten keresztiil térténik. Raadasul,
elézetes tapasztalat, hogy 5 Iépéses program elegendé a kor alaku hajlitasokhoz, ami kénnyebb hasznalatot és
idémegtakaritast jelent.

DURMA HRB-4 PLC

PLC VezérlGegység

e Dedikalt karcallo, olajalld, savallé IP65-0s zdrt érintépanel
PLC

Panasonic 32 1/0

Memoria

5 Mbyte

Kijelz6

SzilrkedarnyalatosLCD 3" képernyG
Felbontas

128 (W) x 64 (H)

3 szin( ledes hattérfény (z6ld, piros, narancs)
Kommunikacids port 1 RS232C Serial Port
Hémérséklet -20/60°C

Szoftver

Manualis munkamad;

Standard 6 tengely (X1,X2,Y1,Y2,P,P1);
3 kiilonbo6z6 szinl kijelzb a gép
helyzetének megfelelGen;

Kénuszos és parhuzamos vezérlés;

5 programozhaté beallitasi pont;
Kontrasztallitas;

Tordk, Angol, Német; Francia; Spanyol; Lengyel;
Magyar és Horvat nyelvek;
Hibaiizenet lista;
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él:lur'mazlar'] DURMA

NC Vezérlérendszer (Opcionalis)
* Az NC plusz PLC vezérlérendszer az alapja a manualis, betanité és automata izemmaodoknak.

» Manualis tizemmodban az 6sszes funkciordl a gépkezelé gondoskodik.

* A betanit6 médban a gépkezel6 minden felvett 1épést elmenthet és azautomata modban az dsszes betarolt
lépést megismétli a gép.

» Az NC vezérlérendszer 2500,maximum 100 lépéshdl alloprogramot tud eltarolni.

DURMA HRB-4 NC
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g:lur'mazlar'] DURMA

.-i .{,_.: ¥ NC vezérld egység (5530)

Dedikalt karcalld, olajallo, savalldé IP65-0s, zart membranos
nyomégombok (51 darab).
Szallézeroptikdas kommunikacids vonalak.

PLC
Esa/Gv
- Processzor
EANEEEREERED AMD Geode™ X800 500MHz
R —
. . - ‘ . Memoria

Jt_____ e e D

256 Mbyte DRAM a processzorhoz
1 Mbyte SRAM a paraméterekhez

Kijelz6
Szines TFT-LCD 7” WVGA (16:9)
Felbontds (800 x 480, (R.G.B) ) 262,144 szin

Kommunikacids portok: 1 Ethernet Port
1 CAN interface
1 RS232C Serial Port
2 USB Port
1 VGA kimenet

Uzemi hémérséklet -25 / 70°C

Szoftver

Manualis, betanitd és automata lizemmadok;
Standard 7 tengely (X1,X2,Y1,Y2,P,P1,2);
Kénuszos és parhuzamos vezérlés;
Szabalyozhato sebesség;

100 lépésbdl allo 2500 program a memoaridban;
Felhasznalébarat programszerkesztd;

USB port a programok lementéséhez;
Darabrészek programozasa;

Munkadra szamlalo;

mm / inch rendszer;

Automata kikapcsolé program;

Torok, Angol, Német, Francia, Spanyol, Olasz, Orosz, Lengyel
nyelv allithaté be;

Hibaiizenet lista;
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éﬂur‘mazlar DURMA

CNC Vezérlérendszer (Opcionalis)

* A CNC vezérlérendszer grafikus kijelzével lehetévé teszi, hogy lépésrél Iépésre hengeritsiink vagy teljesen
automata modon kalkulaljuk a hengerités |épéseit. Az anyag szerkezeti valtozasanak kovetkeztében
korrekciot kell beiktatni az el6hajlitasi €s a tobbi hajlitasi Iépésbe az els6 meghengeritett munkadarab utan,
hogy a kivant forméat kapjuk. A korrekcids egyltthatdkat eltarolhatiuk a CNC egységben, a hasonlo
karakterisztikaju anyagokkal valé hengeritési miiveletekhez.

A CNC vezérlbegyseg lépésrél lépésre torténé vagy automata hengeritést tesz lehetéve, a muvelet
természetéb6l addédo hatarokon belll. A nehezebb hengeritési alakzatok is kdnnyedén meghajlithatok a
kulénb6z6 mintak hasznalataval; pl.:henger, tdbbkdzpontl alakzat, ellipszis, ovalis, négyszogletes alakzatok.
A felhasznalébarat CNC vezérlérendszer interpolacios képességgel rendelkezik a proporcionalis
szelepeknek kdszdnhetéen. A CNC vezérl6egység 10000 programot tud eltarolni. A betérolt programok
kénnyedén maédosithatéak a kezelbfeliilet segitségével.

e A programokrél és a gép paramétereir6l egy USB pendrive-val biztonsagi mentések készithetdk, igy
megelézhetéek az esetleges adatvesztések.Egy ethernet csatlakozés kébellel lehetéség van a gép
hal6zathoz valé csatlakoztatdsara. Ezaltal a Durmaszervizkbzpontja tavoli asztal eléréssel hozz4 tud
kapcsolodni a géphez és a vezérléegységhez.

A kenérendszer (javasolt opcid) mikddési idejét a vezérlbegységgel is bedllithatjuk.

A lemezadagolo, a fligg6leges és oldals6 lemeztdmasztok (javasolt opcid) lehetnek NC vezéreltek is. Az
adagolo és a tamasztok programozhatok a betanité médban és automatikusan ellatjak a feladatukat a teljes
hengeritési munkafolyamat alatt.

DURMA HRB-4 CNC
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DURMA

1 CNC vezérl6egység (S500)
' Dedikalt karcalld, olajalld, savélld IP65-6s, zart
| membranos nyomoégomobok (28 gomb);
' KilsG ipari QWERTY billenty(zet, 88 gombbal;
Szallézeroptikdas kommunikacids csatornak;
. PLC
i Esa/Gv
Processzor
Intel Celeron M 600MHz
& insiriiben S | Memdria
= 256 Mbyte DRAM a processzorhoz

1 Mbyte SRAM a paraméterekhez
Kijelz6
Szines TFT-LCD 15” XVGA (4:3)
Felbontds (1024 x 768, (R.G.B) ) 262,144
szinkommunikacids portok:

2 Ethernet Port

2 CAN interface

2 RS232C Serial Port 2

USB Port

1 VGA out

1 PS2 Port
Hémérséklet: -25/70°C

Szoftver

Manualis, betanuld és automata tzemmaodok;
Standard 7 tengely (X1,X2,Y1,Y2,P,P1,2);
Kénuszos és parhuzamos vezérlés;

Kézzel szabalyozhatd forgasi sebesség;

X-Z / Y-Z tengelyekinterpolacidja;

Felhasznalébarat programszerkesztd;

Automata hengeritési sorrend szamitas;

Henger, tobbkozpontu alakzat, ellipszis,

ovalis, négyszogletes alakzatok;

Anyagok adatbdazisanak elérése;

USB port a programok lementéséhez;

100 lépésbdl allo 2500 program a memoaridban;
Darabrészek programozasa;

Munkadra szamlalo;

mm / inch rendszer;

Automata kikapcsolé program;

Torok, Angol, Német, Francia, Spanyol, Olasz, Orosz, Lengyel
nyelv allithaté be;

Hibaiizenet lista;
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Edurmazlan DURMA

Kuphengeritési rendszer

* A massziv géptest, a donthetd alsé és oldalsdé hengerek kdnnyedén hajlitanak meredek szdgl, kis atmérdji
kupos elemeket. Amig a piacon 1évé tobbi gép csak a felsd henger 3-szorosatél tud kdposan hengeriteni, addig
a Durma HRB-4-esek méar a felsé henger atmérdjének 1,5 szeresével is konnyedén boldogulnak.
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Edurmazlan DURMA

Hidraulikus és elektronikus rendszer

* A gép mozgasait a hidraulikus alkatrészek inditjak. A pontossagot az 6sszes tengelyen a piacvezetd Bosch
Rexroth gyors reagalasi képességi szelepei biztositjak. A hidraulikus motorokat és az egyéb alkatrészeket
nyomaseérzékeld biztonsagi szelepek védik a tulterheléstél és a tulnyomastaol.

» Az elektronikus rendszer megfelel a CE biztonsagi el6irasainak. A rendszer j6l ismert gyartok alkatrészeit
tartalmazza, pl.: Siemens, Schneider, Phoenix,Opkon.

» A rendszer tllterhelés elleni védelemmel ellatott, védve a haldzatot, elektronikus részeket, motorokat. A
PLC vezérlbegységet a Panasonic, az NC és a CNC vezérléegységeket a piacvezetd ESA/Gv készitette.

Hengeritési kapacitas és kalkulacio

» Tobblépcsés hengeritésnél gépeink kapacitdsait 240 N/mm
(35Ksi) szakitoszilardsaggal szadmolvahataroztuk meg.

» Kllbnb6z6 szakitdszilardsagu, hosszuségu és vastagsagu
lemezekhez:DURMA Hengeritési Kalkulator.
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g::lurmazlar-l DURMA

Valaszthat6 oldalso, figg o6leges és specialis lemeztartd rendszer

Nagyobb méretl hajlitisokhoz rendelkezésre éallnak hidraulikus oldalsé és fluiggbleges tdmaszok a lemez
deformalédasanak elkertlésére. A duplahengeres, hidraulikaval mozgathaté tamaszté karok St52-es
mindségl acélbol késziltek.A fliggdleges tamasz kinyulasa 2000 mm.Kulénbdzé teherbirast és magassagu

valtozatban rendelhetok.
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DURMA

HRB-4 3016 Mliszaki adatok

B

515

[ ]
i
. # —
i ﬁ " o DURMA o
L
sl o bl L+
100 L G | 100 u | Ton
Jellemzé HRB-4 3016
Hengerek szdma Pcs. 4
Hengerek hossza L) mm 3100
El6hajlitasi kapacitas mm 13
Haijlitasi kapacitas mm 16
Felsé henger atméréije mm 330
Alsé henger atméréje mm 300
Tamhengerek atmérgje mm 240
Hosszusag (V) mm 5310
Szélesség (G) mm 1660
Magassag () mm 1590
Tomeg Kg ~ 13400
Motor teljesitmény kw 18,5
Munkatér magassaga © mm 1125
Max. atmend nyilas mm 50
Eréforras 400V / 3 Phase / 50 Hz (vagy a kivant)
Hajlitasi sebesség m/min 4 (NC-CNC; 1-4 éllithatd)
Olajtartaly kapacitas It 400

Adagold hengerek

2 fuggetlen bolygdkerekes és hidraulikus motoros

Hengerhaz

Gorg6s csapagyas és bronz hazas

Henger anyaga

Nagy szakitészilardsagu szénacél C45

Hengerek edzése

Indukcios edzési 54+4 HRc

Hengerallitas

Egy sebessegu elektronikus szinkron
(NC-CNC modellek; Proporcionalis sebesség)

Hengerek kalibralasa

Kézi (NC-CNC; Automata)

Beszoritas Szabalyozhat6 hidraulikus nyomas
Vezérldegység PLC vezérlérendszer, mozgathqté ve,zzé;rléegység

(NC-CNC; 7 tengelyes geometriaivezerlés)
Kuphengerités Kézi kapos hajlitas

* Az Gsszes adat 240 N/mm szakitdszilardsagra érvényes.
* Az 6sszes hajlitasi kapacitast 50%-ra kell csékkenteni kiiphengerités esetén.

* A CNC vezérelt hengeritési kapacitast 50%-ra kell csékkenteni egymenetes hengeritéskor.
* Az idealis el6hajlitasi tartomany 18-35 mm standard el6feszitéssel.
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@dur‘mazlar

Alaptartozékok

oPLC vezérlGegység

eKUphengerités

eIndukcids edzési hengerek

eFesziiltségmentes acélszerkezet

e®Magas szakitdszilardsagu,
kovacsolt acélhengerek

eZart, dnbealld gbrgbscsapagyak

eHidraulikus hengervég nyitas

o4 hengeres vezérl6rendszer

oElektronikusan szinkronizalt hengerek

eSzabdlyozhatd beszorité nyomas

eTulterhelés elleni védelem

eBiztonsagi kabel a gép koril

eKézi kenérendszer

eHasznalati utmutatd

o CE minGsités

DURMA

Opciondlis tartozékok

oNC vezérlGegység (S530)
o CNC vezérlGegység (S500)
oKdszorllt hengerek
e Allithaté forgasi sebesség (NC, CNC Standard)
e Hidraulikus fligg6leges lemeztdmasztéd
e 6TON(2,3,4,6 mt)
e 8TON(2,3,4,6 mt)
eHidraulikus oldalsé lemeztamasztd
e Hidraulikus oldalsé csuklos lemeztdmasztd
oNC vezérelt fliggbleges és oldalsé lemeztamaszto (S500)
o0lajhdités
oHEmMérs
e Automata kendrendszer
eHidraulikus henger-el6feszit6 rendszer
eVédelem a gépen torténd hegesztés esetére
eLemezadagold igazitd egységgel
eSpecidlis lemeztartd rendszer
e Adagold és kihordd rendszer
oElkiilonitett vezérl6m
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