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Réf. 29.100Réf. 29.000

Pour obtenir les meilleurs résultats avec vos matrices UniBend, programmer les matrices avec les ouvertures de V, les angles, les hauteurs et les rayons spécifiés ci-
dessus. Pour la programmation de la hauteur, veuillez tenir compte des adaptateurs de matrice éventuellement présents.
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Réf. 29.150 réf. 29.200

To achieve the optimum results with your UniBend dies, program the dies with the specified V-openings, angles, heights and radii. When programming the height,  
please consider any existing die adaptors.
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Réf. 29.300 Réf. 29.600

Pour obtenir les meilleurs résultats avec vos matrices UniBend, programmer les matrices avec les ouvertures de V, les angles, les hauteurs et les rayons spécifiés ci-
dessus. Pour la programmation de la hauteur, veuillez tenir compte des adaptateurs de matrice éventuellement présents.
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Réf. 29.850

To achieve the optimum results with your UniBend dies, program the dies with the specified V-openings, angles, heights and radii. When programming the height,  
please consider any existing die adaptors.
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Instructions spéciales

Pour obtenir les meilleurs résultats avec vos matrices UniBend 
VARIO, programmer les matrices avec les ouvertures de V, 
les angles, les hauteurs et les rayons spécifiés ci-dessus.  
*La dimension C n‘augmente que lorsque les cales de réglages sont utilisées.

To achieve the optimum results with your UniBend VARIO dies, program 
the dies with the V-openings, angles, heights and radii given below.
*Dimension C only gets larger if the strips are fixed on the outside.
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Réf. 62.094Aide à la programmation des matrices UniBend VARIO :  
Ouverture de V

A V V-Trumpf B C

40 27,72 24,55 126 260
45 32,72 29,55 131 265
50 37,72 34,55 136 270
55 42,72 39,55 141 275
60 47,72 44,55 146 280
65 52,72 49,55 151 285
70 57,72 54,55 156 290
75 62,72 59,55 161 295
80 67,72 64,55 166 300
85 72,72 69,55 171 305
90 77,72 74,55 176 310
95 82,72 79,55 181 315
100 87,72 84,55 186 320
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WRONG! CORRECT!

FAUX ! JUSTE !

Instructions spéciales

Les petites tôles doivent être pliées 
en position centrale sur la matrice.

Please place short sheets centrally 
on the die. 

Si vous utilisez plusieurs longueurs, 
assurez-vous qu‘elles soient 
utilisées de manière équilibré. Si 
possible, il faut utiliser au moins 50% 
de la longueur de chaque élément.  

By usage of several segments, 
please use the die length equally. 
50% of the die length should be
covered.
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Tableau de puissance : Résistance à la traction Rm = 450 N/mm2, Angle de pliage 90°  
Table of force: Tensile strength Rm = 450 N/mm2, bending angle 90°

Modèle / Model 29.000 29.100 29.150 29.200 29.300 29.600 29.850
Rayon du poinçon / 

Punch Top tool radius R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 6,0 R 10,0

Épaisseur / Material thickness  0,5 mm 30 30 20
Épaisseur / Material thickness  1,0 mm 100 60 40 30
Épaisseur / Material thickness  1,5 mm 240 130 90 50
Épaisseur / Material thickness  2,0 mm 530 260 150 100 80
Épaisseur / Material thickness  2,5 mm 460 270 160 130
Épaisseur / Material thickness  3,0 mm 770 510 270 180
Épaisseur / Material thickness  4,0 mm 970 530 400
Épaisseur / Material thickness  5,0 mm 880 660 210
Épaisseur / Material thickness  6,0 mm 1050 580
Épaisseur / Material thickness  8,0 mm 1310 720
Épaisseur / Material thickness  10,0 mm Puissance en kN/m 1350
Épaisseur / Material thickness  12,0 mm Force in kN/m 1630

 

Données techniques
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Valeur des bords courts : Acier
Reference values for minimum flange: Mild steel

Modèle / Model 29.000 29.100 29.150 29.200 29.300 29.600 29.850
Rayon du poinçon / 

Punch Top tool radius R 0,5 R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 3,0 R 1,0 R 4,0 R 1,0 R 4,0 R 4,0 R 6,0 R 6,0 R 10,0

Épaisseur / Material thickness  0,5 mm 4,6 4,7 5,6 10,0 10,4
Épaisseur / Material thickness  1,0 mm 5,3 5,3 6,8 10,1 10,5 15,6 16,0
Épaisseur / Material thickness  1,5 mm 5,6 5,7 7,6 10,6 11,0 16,0 16,6
Épaisseur / Material thickness  2,0 mm 5,9 6,1 8,0 10,8 11,2 16,3 17,8 19,4 19,5
Épaisseur / Material thickness  2,5 mm 8,2 11,1 11,5 16,4 17,9 19,8 20,0
Épaisseur / Material thickness  3,0 mm 8,3 11,4 11,9 16,5 18,5 20,6 20,6
Épaisseur / Material thickness  4,0 mm 13,1 13,5 16,8 18,7 21,1 21,2
Épaisseur / Material thickness  5,0 mm 17,0 19,3 22,0 22,0 40,4 40,6
Épaisseur / Material thickness  6,0 mm 23,4 23,2 41,0 41,2
Épaisseur / Material thickness  8,0 mm 42,4 43,0 54,8 55,0
Épaisseur / Material thickness  10,0 mm Bords courts mini en mm 55,7 56,3
Épaisseur / Material thickness  12,0 mm Minimum flange in mm 57,3 57,5
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Valeur des bords courts : Inox
Reference values for minimum flange: Stainless steel

Modèle / Model 29.000 29.100 29.150 29.200 29.300
Rayon du poinçon / 

Punch Top tool radius R 0,5 R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 3,0 R 1,0 R 4,0 R 1,0 R 4,0

Épaisseur /  Material thickness  0,5 mm 4,7 4,8 6,1 10,1 10,5
Épaisseur /  Material thickness  1,0 mm 5,5 5,4 7,4 10,3 10,7 16,4 16,9
Épaisseur /  Material thickness  1,5 mm 5,8 5,9 8,0 10,8 11,2 16,9 17,3
Épaisseur /  Material thickness  2,0 mm 6,1 6,2 8,3 10,9 11,3 17,4 17,9 20,0 20,4
Épaisseur /  Material thickness  2,5 mm 8,4 11,1 11,5 17,6 18,0 20,2 20,8
Épaisseur /  Material thickness  3,0 mm 8,5 11,5 11,9 17,8 18,2 20,8 21,2
Épaisseur /  Material thickness  4,0 mm 13,2 13,6 18,1 18,5 21,4 21,8
Épaisseur /  Material thickness  5,0 mm 18,3 18,7 22,2 22,6
Épaisseur /  Material thickness  6,0 mm 23,5 23,9
Épaisseur /  Material thickness  8,0 mm
Épaisseur /  Material thickness  10,0 mm Bords courts mini en mm
Épaisseur /  Material thickness  12,0 mm Minimum flange in mm

 

Données techniques
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Valeur des bords courts : Aluminium
Reference values for minimum flange: Aluminium

Modèle / Model 29.000 29.100 29.150 29.200 29.300
Rayon du poinçon / 

Punch Top tool radius R 0,5 R 1,0 R 1,0 R 1,0 R 3,0 R 1,0 R 4,0 R 1,0 R 4,0

Épaisseur /  Material thickness  0,5 mm 3,5 3,6 5,7 9,8 10,0
Épaisseur /  Material thickness  1,0 mm 4,9 5,1 7,0 9,9 10,1 15,0 15,5
Épaisseur /  Material thickness  1,5 mm 5,1 5,5 7,7 10,0 10,2 15,5 16,0
Épaisseur /  Material thickness  2,0 mm 5,8 6,0 8,1 10,5 10,7 15,8 16,3 18,7 19,1
Épaisseur /  Material thickness  2,5 mm 8,7 10,8 11,1 16,1 16,6 19,9 20,3
Épaisseur /  Material thickness  3,0 mm 9,0 11,4 11,8 16,4 16,9 20,0 20,4
Épaisseur /  Material thickness  4,0 mm 12,4 12,9 16,9 17,4 20,8 21,3
Épaisseur /  Material thickness  5,0 mm 21,9 22,5
Épaisseur /  Material thickness  6,0 mm
Épaisseur /  Material thickness  8,0 mm
Épaisseur /  Material thickness  10,0 mm Bords courts mini en mm
Épaisseur /  Material thickness  12,0 mm Minimum flange in mm
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Démontage - disassembling

Pour les modèles 29.600 et 29.850, seules les vis à tête cylindrique doivent être dévissées, puis les rouleaux peuvent être retirées pour le nettoyage et la lubrification. Pour le modèle 
62.094, les supports à rouleaux doivent être dévissées du corps principal. Ensuite, les ressorts sont tirés vers le bas et les goupilles de maintien des ressorts sont retirées. Enfin, les rouleaux 
peuvent être retirés pour être nettoyés et lubrifiés.

Release the cylinder screws on the bottom until the  
springs are relaxed.

Desserrer les vis sur le dessous jusqu‘à ce que les 
ressorts soient libérés. 



13

For the models 29.600 and 29.850, only the pan-head screws have to be unscrewed, then the inserts can already be removed for cleaning and lubrication. For model 62.094,  
the saddles have to be screwed out of the main body. Then the springs are pulled down and the retaining pins of the springs are removed. Afterwards the inserts can then be removed for 
cleaning and lubrication

Pull out the spring retaining bolts with a gripper.

Utiliser une pince pour extraire les goupilles de mainti-
en des ressorts de la matrice. 

Clean the main body and the inserts with a clean cloth.

Nettoyer le corps et les rouleaux avec un chiffon propre.
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Pendant toute la durée du processus de maintenance, faites attention aux éventuels dommages subis par tous les composants. En cas de dommages et de besoin de 
pièces de rechange, veuillez nous contacter.

Spread the grease (40.629) equal over the running 
surfaces of the body.

Replace the inserts in their original position and mount  
the spring retaining bolts. The springs have to snap into 
the guide groove of the spring retaining bolts.

Répartir la graisse (40.629) uniformément sur les 
surfaces de contact du corps.

Placer les rouleaux dans leur position d‘origine et 
monter les goupilles de retenue des ressorts. Les 
ressorts doivent s‘engager dans la rainure de guidage 
des goupilles de retenue des ressorts.

Nettoyage et remontage
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Please take care during the whole maintenance process if there are any damages to the components. In case of damages and the need of spare parts, please contact us.

Tighten the cylinder screws hand-tight and tension the 
springs. 

Serrer les vis à la main et tendre les ressorts. 

After maintenance and lubrication, the grease will  
spread itself equal after a few bends. Remove excess  
grease with a cloth.

Une fois l‘entretien et la lubrification terminés, la 
graisse se répand uniformément. 
Enlever l‘excès de graisse avec un chiffon.



Réf. 40.629
100 ml 26,-€

24h

UKB-SYSTÈME
UNIBEND

VIDEO

Commandez maintenant la graisse UKB !
Order now the UKB-grease!

Votre représentant français : P&G Outillage  Z.I., 2 rue de Strasbourg, 68220 - Hésingue
Tél. : 03 89 67 40 22  Fax. : 03 89 69 81 91  E-Mail : info@pg-outillage.fr  Web : www.pg-outillage.fr


