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Von Carl Dewulf,
Präsident und Managing Direktor
LVD Company n.v.

Klein genug zur Betreuung, groß genug zur
Bewältigung. Dies ist ein Gedanke, mit
dem andere Firmen werben. In der LVD
Gruppe ist dies eine Philosophie, die wir
uns zu Herzen nehmen.

Wir rühmen uns dafür, unsere Resoursen gut
zu managen, unsere Kunden an erste Stelle
zu stellen und da wir mit einer sehr offenen
Einstellung arbeiten, fördert dies die
Zusammenarbeit mit anderen Firmen,
welches zur Entwicklung wirklich innovativer
Produkte und Lösungen, zum Vorteil unserer
Kundschaft beiträgt.

Klein genug zur Betreuung zu sein bedeutet,
jeden Kunden hoch zu schätzen und alles
daran zu setzen, die Verbindung zu ihm so
lange wie möglich aufrecht zu erhalten.
Wir streben danach, auf jeder Ebene unserer
Organisation kundenfreundlich zu sein.
Von dem Augenblick an, in dem Sie unsere
Konzernzentrale in Belgien besuchen werden,
werden sie diesen Unterschied erfahren.

Der enge Kontakt zu unseren Kunden hilft
uns bei der Lieferung maßgeschneiderter
Lösungen für deren Bedarf.Vlassenroot, ein
weltführender Hersteller von Teleskop-
auslegersegmenten für die Mobilkran-
industrie, ist ein eindruckvolles Beispiel.
Die Firma hat eine maßgeschneiderte Schere –
eine der größten in Europa -, eine maß-
geschneiderte Abkantpresse und instand
gesetzte Abkantpressen. Sie hat ihren
Geschäftsbereich umgewandelt und hat nun
die Möglichkeit, lange, durchgehende Bleche
umzuformen und zu schneiden.
Die Zusammenarbeit mit LVD hat bei der
Entwicklung dieser Firma eine entscheidende
Rolle gespielt.

Groß genug zur Bewältigung zu sein bedeutet,
wir haben Zugang zu den Quellen, die uns
innovativ sein lassen. Durch die erweiterte
Zusammenarbeit mit Markt führenden Firmen
in anderen Bereichen ist es uns möglich,
beständig fortschrittliche, hochqualitative
Produktionsmittel herzustellen und etliche
Neuheiten für die industrielle Produktion am
Markt vorzustellen. So wie wir die
Beziehungen zu unseren Kunden pflegen,
haben wir Partnerschaften mit Zulieferern,

Der Unterschied bei LVD

Universitäten und anderen Firmen der
Metallindustrie aufgebaut.

Dies ist eine Strategie, die sich bewährt hat:
unser Easy-Form®Laser – Winkelmess-
System wurde in enger Zusammenarbeit mit
der Universität von Leuven entwickelt.
In der Arbeit mit Picanol, einem führenden
Hersteller von hochtechnisierten
Textilmaschinen, haben wir das System des

Antriebsmotors für die PPRM-Abkantpresse
entwickelt.

Eine permanente Zusammenarbeit mit
GE Fanuc unterstützt unsere Lasersysteme
mit fortschrittlichen, voll integrierten
Kontroll- und Antriebssystemen, welche dem
Anwender mittels der zuverlässigsten
Lasertechnologie der Welt, eine vollständige
Kontrolle über den Schneidprozess bieten.
Kürzlich konstruierten wir mit der Firma
Fanuc eine 2.5 kW Laserquelle, geeignet für
unsere ökonomisch arbeitende Orion-
Lasermaschine. Die Produktentwicklung
wurde exakt auf die Marktbedürfnisse
abgestimmt. In gleicher Weise erarbeiteten
wir in Zusammenarbeit mit der Firma H&L
hoch entwickelte Presseantriebstechnologien,
die in unsere Global, Siena und der kürzlich
eingeführten Parma-Revolverstanzpresse
eingesetzt wurden.

Ziel der Bemühungen von LVD ist es, Ihren
Anforderungen durch effektive
Produktionslösungen und aufmerksame
Unterstützung zu entsprechen.
Wir laden Sie ein, den Unterschied der
Zusammenarbeit mit LVD zu erleben.
Kontaktieren Sie uns heute.

Die hydraulische PPEC CNC-Abkantpresse ist ab
jetzt mit einer Touchscreen Steuerung
ausgestattet, was die Durchführung von
Biegearbeiten noch mehr vereinfachen wird. 

Bei dieser Steuerung wird die gleiche schnelle
Infrarot-Touchscreen-Technologie eingesetzt, die
bereits sehr zuverlässig bei unseren LVD MVS-
Scheren verwendet wird. Ein Linux-
Betriebssystem sichert hohe Störfestigkeit.

Einfach zu bedienende Software entwickelt von
LVD, ermöglicht ein schnelles und einfaches
numerisches Programmieren bei minimalem
Schulungsaufwand. Die Software ist ideal zur
schnellen Programmierung für einfache Teile und
geeignet für alle Benutzerniveaus.
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Touchscreen-Steuerung
für PPEC-Abkantpressen

Die Zusammenarbeit mit Firmen wie GE Fanuc ermöglicht LVD neue Produkte von hoher Qualität zu
entwickeln und diese in kürzester Zeit am Markt einzuführen. Oben abgebildet ist das GE Fanuc Werk in Japan.

MITTEILUNG VOM
VORSITZENDEN: AUFBAU
GEWINNBRINGENDER
GESCHÄFTSBEZIEHUNGEN

Von Jean-Pierre Lefebvre 
Am Anfang eines jeden Geschäftsabschlusses steht der
Aufbau von stabilen Geschäftsbeziehungen intern und
extern. Anspruchsvolle Produkte, fortgeschrittene
Verfahrenstechnologien und erfolgreiche Installationen
sind nur möglich durch gute Geschäftsbeziehungen.
Wir, in der LVD Gruppe vertrauen in die Kraft von
guten Verbindungen und wir arbeiten fortwährend
daran, beständige Geschäftsverbindungen zu unseren
Kunden,Verkäufern und Angestellten aufzubauen und
zu festigen.

Durch den Aufbau solider Geschäftsbeziehungen
können wir uns besser auf die Bedürfnisse am Markt
einstellen. Ein typisches Beispiel: Die Initiative für die
Entwicklung der neuen Parma-Revolverstanzmaschine
entstand durch die enge Einbindung unserer Kunden -
solche, die auftragsbezogen produzieren, sowie als
auch jene, die eigene Produkte fertigen - ,die uns ihre
Anforderungen an eine Stanzmaschine mitteilten: eine
kompakte, aber leistungsfähige Maschine, die effizient
und wirtschaftlich arbeitet. Der Herausforderung, eine
solche Maschine, nämlich die Parma- Stanzmaschine
in einer relativ kurzen Zeitspanne zu konstruieren und
zu bauen, waren wir nur gewachsen durch die enge
Zusammenarbeit mit unseren fachkundigen
Zulieferern. Das Endergebniss: eine Maschine, die
laufenden Produktionsanforderungen gewachsen ist,
konstruiert und gebaut in der kürzesten
Produkteinführungszeit in der Geschichte von LVD.

Das Schaffen und Aufrechterhalten stabiler
Beziehungen hilft uns mehr als nur die Lieferung eines
Produktes in kürzester Zeit, es hilft uns auch als
Organisation zu wachsen und zu gedeihen. Die
Geschäftsbeziehungen, die wir aufbauen und
aufrechterhalten verbessern unsere internen
Produktionsabläufe. Stabile Beziehungen zu unseren
internationalen Vertretungen ermöglichen uns, die
Erfahrungen oder Prozessoptimierungen von einem
Werk, weltweit über unsere Niederlassungen an
unsere Kunden weiterzugeben. Durch die Verbesserung
unserer internen Abläufe werden wir zu einem
leistungsfähigen Mitbewerber in allen Märkten.

Der Aufbau stabiler Geschäftsbeziehungen stellt sich
in vieler Hinsicht als lohnenswert dar. Die
Geschäftsbeziehungen, die wir mit Ihnen und für Sie
unterhalten, werden nach wie vor einen sehr hohen
Stellenwert innerhalb der LVD Gruppe haben.

Die CADMAN®-CNC Steuerung ist ein
Beispiel dafür, wie LVD Technologien und
Fachwissen aus anderen Industriebereichen
zur Entwicklung hervorragender Produkte
führen.

Ronald Vanbelleghem betreut LVD´s
Kundenfahrzeug, ein Service den LVD anbietet
für Kunden und Besucher.

Die PPEC Touchscreen-Steuerung wurde für
die industrielle Anwendung entwickelt, sie
ist einfach zu bedienen und sehr zuverlässig.



Die Familie der Parma CNC-Revolverstanz-
maschinen beinhaltet nun die Parma 1225 mit
einer Kapazität für Werkstückgrößen 
bis 1250 x 2500 mm. Mit der Parma 1212 kann
man Werkstückgrößen bis zu 1250 x 1250 mm
bearbeiten.

Parma Stanzpressen bieten produktive,
zuverlässige Funktionen, erschwinglich für alle
Betriebe, einschließlich Einstiegsproduzenten.
Diese 200 kN Maschine schafft bis zu
300 Hübe/min. bei 25 mm Lochmittelpunkt-
abstand und bis zu 650 Hübe/min. im 
Nibble-Modus.

Die Maschine bietet eine +/- 0,1 mm
Genauigkeit der Fertigteile und eine 
+/- 0,05 mm Reproduzierbarkeit der Fertigteile.
Sie verarbeitet Materialstärken bis zu 3,5 mm
bei unlegiertem Stahl und bis zu 6,35 mm bei
Aluminium.

Das patentierte Smart Clamp ™ System bietet
ein automatisches Feststellen der
Pratzenpositionen zum Erreichen der
kleinstmöglichen stanzfreien Zonen, zur
besseren Materialausnutzung.

ERWEITERTE TECHNOLOGIE FÜR
HYDRAULIKSTÖßEL
Die Stößelposition des servogesteuerten,
hydraulischen Stößels der Parma-
Stanzmaschine kann mit dieser Technologie
genauestens kontrolliert werden und somit
erreicht sie die höchste Stanzfrequenz ihrer
Klasse. Die Parameter werden einfach 
abgerufen und umgesetzt, um optimale
Formungsergebnisse zu erhalten und um das
Verziehen der Stanzreste zu verringern.

Das fortschrittliche hydraulische Antriebssystem
reduziert Geräusche und Erschütterungen, um
die Lebensdauer der Maschine zu erhöhen und
um den Werkzeugverschleiß zu verringern.
Die Ausführung mit Direktantrieb der Achsen
ermöglicht die Einhaltung engster Toleranzen in
der Industrie. Durch diese Ausführung sind die
Toleranzen der Werkstücke und die
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OSM CORPORATION

OSM Corporation fertigt Fahrzeugteile
für das Militär.
Diese Firma stanzt 4.5 mm
warmgewalzten, unlegierten Stahl. Die
Werkstücke bewegen sich vom Stanzen
zum zusätzlichen Verformen und weiter
zu diversen Fertigstellungsarbeiten.

„Über eine der anderen Stanzpressen
kamen wir nicht miteinander ins
Geschäft. Der Preis der Parma 1212
jedoch, war durchaus konkurrenzfähig
und die Maschine bot eine passende
Kombination von Funktionen, aufgrund
dessen wir uns letztendlich für die
Parma 1212 entschieden haben,“ sagte
Rod Olson, Präsident.

„Die Maschine macht wirtschaftlich
Sinn“, fügt Olson hinzu. „Der 
21-Stationen Revolverkopf bietet uns
perfekte Größen und Ausstattungen wie
Smart Clamp™ und die Brückenrahmen-
konstruktion sagen uns zu.“

„Die Brückenrahmenkonstruktion gibt
der Maschine Stabilität während die
Größe des Revolverkopfes eine schnellere
Station zu Station Einordnung
ermöglicht,“ sagt Olson. „Außerdem
haben der Bürstentisch und die
Hydraulik unseren Geräuschpegel um
ungefähr 70 Prozent reduziert.“

PRODUCT INTEGRATION &
MANUFACTURING
Product Integration & Manufacturing ist
ein Hersteller von
Präzisionsmetallprodukten, der eine
Vielzahl von Teilen für Fortune 100 und
Fortune 500 Firmen herstellt. Der
Betrieb stanzt Aluminium und Edelstahl
bis zu 5 mm und außerdem
Kaltwalzstahl bis 3 mm.

„Wir sind eine junge Firma –
dreieinhalb Jahre alt – und durch die
Parma erreichen wir eine beachtliche
Kapazität bei angemessenen Kosten, “
sagt Präsident John Breedy.

„Der Großteil unserer Teile hat
Senkungen mit einer engen Toleranz,“
sagt Breedy. „Wir machen
Verformungen, Prägungen, Lochungen
und Senkungen auf der Parma.
Außerdem sind Eigenschaften wie der
Standardbürstentisch ein Vorteil für uns,
weil wir eine beachtliche Menge
Aluminium bearbeiten.“

Parma ist das Arbeitspferd für diverse
Arbeitsabläufe. Breedy hat Arbeiten von
drei anderen Stanzen auf diese Maschine
verlagert.

„Die Geschwindigkeit der Maschine
erlaubt uns, sehr produktiv zu sein,“
sagt Breedy.
„Durch die Parma haben wir uns in eine
sehr gute Position für eine kleine Firma
manövriert.“

Kommentare unserer
Kunden über die
Parma-Stanzpresse:

Der Revolverkopf der Maschine besitzt
austauschbare Führungsbuchsen aus
gehärtetem Stahl für eine exakte Anpassung von
Stempel und Matrize, was wiederum die
Notwendigkeit zum Ausbohren des
Revolverkopfes ausschließt. Gehärtete,
außenliegende Führungsstifte garantieren eine
präzise Anpassung von Stempel und Matrize
wodurch eine außergewöhnliche Lochqualität
erreicht wird.

Eine große Werkzeugtür ermöglicht einen
einfachen Zugang zum Revolverkopf für die
Werkzeugbestückung. Des Weiteren verringern
Schnellwechselhalter für Matrizen die Rüstzeit.

LEISTUNGSFÄHIGE PC-GESTÜTZTE
STEUERUNG
Die Parma Stanzpresse ist ausgestattet mit einer
GE Fanuc 0iP Steuerung die durch einen
menügesteuerten Bildschirm, eine vereinfachte
Anwendung und maximaler Effizienz bietet.
Diese leistungsfähige Steuerung ermöglicht dem
Bediener das Editieren, den Input/Output von
Programmen während die Maschine läuft.
Hierdurch wird die Zeit für das Einrichten der
Maschine reduziert und somit deren
Produktivität verbessert.

Ein PCM Steckplatz, RS232 oder Netzwerk-
Schnittstelle ermöglichen einfache Software-
Updates, diverse Überprüfungen und leichte
Datensicherung der Parameter- und
Teilprogramme.

Die Parma-Maschinen sind erhältlich mit einem
CADMAN-P/3D offline Programmiersystem.
Dieses leistungsfähige PC-gestützte System 
bietet eine automatische Werkzeugauswahl 
und Revolverkopfkonfiguration, einschließlich
einer optimalen Werkzeugpositionierung und
Revolverkopfbestückung.

Wiederholungsgenauigkeit zum Vermeiden von
Rückfederung und Abrieb besser kontrollierbar,
was die Wiederholungsgenauigkeit und die
Zuverlässigkeit enorm erhöht.

DER REVOLVERKOPF BIETET DREI
AUTO-INDEX-STATIONEN
Die Parma-Stanzmaschine verfügt über einen
21 Stationen-Revolverkopf in Dichtbauweise mit
allen Revolverkopfstationen verbunden, damit
maximale Flexibilität beim Werkzeugwechsel
gewährleistet ist. Dieser bewegliche
Revolverkopfaufbau ermöglicht jeder Station die
Aufnahme kegelförmiger oder runder Stanz-
werkzeuge und Matritzen, was eine erhebliche
Reduzierung der Rüstzeiten zur Folge hat.

Drei 50,8 mm Auto-Index-Stationen gehören
zur Standardausstattung bei dieser Maschine.
Jede Station nimmt Werkzeuge bis zu 50,8 mm
Durchmesser auf, einschließlich Wheel (Rad)-
oder Anreißwerkzeuge.

Ein 21 Stationen Revolver bietet drei direktangetriebene Auto-Index Stationen.

Die erweiterte Linie der Parma-Revolverstanzmaschinen

Die Parma 200 kN CNC-Revolverkopfstanze
verbindet Flexibilität und präzise
Arbeitsgänge in einer einfach zu
handhabenden Maschine.

CADMAN®-
CNC Upgrade
(Aktualisierung)
erhältlich

Verbessern Sie die Leistung und verlängern
Sie die Lebensdauer ihrer PPEB-
Abkantpresse durch eine Aktualisierung der
CADMAN®-CNC Steuerung.

Das LVD CADMAN-CNC Aktualisierungs-
programm rüstet beides auf, Hardware und
Software: Zur Erhöhung der Bearbeitungs-
geschwindigkeiten und der Festplatten-
kapazität, zur Verbesserung der Betriebszeit,
zur Vereinfachung der Anwender-
Schnittstelle und zur Ergänzung neuer
Funktionalitäten.

Das Upgrade beinhaltet eine neue Industrie-
PC-Baugruppe mit 256 MB RAM und
Pentium III 1 GHz Prozessor, 40 GB
Festplatte, mit optischem Trackball, USB-
Anschluß und RS232 Anschluß, und der
neusten vorinstallierten Softwareversion.

Die aktualisierte Software bietet direkt
anwendbare Biegeparameter und verbessert

die BA und Ri Berechnungen für eine
verbesserte Erweiterung der Biege-
toleranzen. Die Software verwendet das
umfassende Biegefachwissen von LVD, um
dem Anwender eine Fülle von nützlichen
Biegeinformationen zu bieten. Das Upgrade-
Programm bietet außerdem 12 Stunden an
Softwareinstallation und Training.

Die Upgrade-Optionen beinhalten eine
alphanumerische Tastatur, Austausch des
passiven gegen einen aktiven Bildschirm,
eine Aktualisierung der CADMAN®-B/3D
Software und zusätzliches Steuerungs- und
Softwaretraining.

Dieses Upgrade-Programm wird zur
vorbeugenden Instandhaltung für alle PPEB-
Abkantpressen empfohlen, die vier Jahre
oder älter sind. Für weitere Informationen
kontaktieren sie LVD: info@lvd.be.



ARNOLD HAT GUTE ERFAHRUNGEN MIT

DER LVD BIEGE-TECHNOLOGIE
(gk)Wenn bei Arnold spezielle Teile
gebogen werden müssen oder
Produktionsstarts anstehen, gibt es keinen
Grund mehr zur Sorge darüber, welche der
verschiedenen Abkantpressen die Aufgabe
ausführen wird. Solche schwierigen
Aufgaben werden prinzipiell an die neue
LVD-Maschine übertragen, die eine
perfekte Übereinstimmung ab dem ersten
Winkel, aufgrund ihrer einzigartigen
Kombination aus Laserwinkelmessung,
Stone®-Radius der Matrize und ihrer
ausführlichen Datensammlung liefert.

Im Hinblick auf die Maschinenausstattung
tendieren viele Blechteilhersteller zur
Monogamie, d.h. sie arbeiten hauptsächlich
mit einem Ausrüster, was eindeutig seine
Vorteile hat. Jedoch beweist die Arnold AG,
dass dies nicht die einzige erfolgreiche
Strategie ist. Maschinen in blau, rot, orange
und anderen Farben, stehen harmonisch
eine neben der anderen im Werk in
Friedrichsdorf. Grundsätzlich ist das System
gekauft, welches die gängigen
Anforderungen am besten vereint. „Ich
kann keinen Vorteil darin sehen, mich an
einen Hersteller zu binden,“ sagt
Produktionsmanager Hubert Kramer. „Der
Markt ist ständig in Bewegung und die
Hersteller müssen sich uns wieder und
wieder beweisen.“ Der Effekt ist deutlich:
Ohne Rücksicht auf den Hersteller wird das
optimale System für die jeweilige
Anwendung erworben. Es gibt keine
zweifelhaften Kompromisse.

Berücksichtigt man Arnold´s gründliche
Kenntnisse über Blechtafeln und die
ausführlichen Tests die einer neuen
Beschaffung vorausgehen, stellt sich

natürlich die Frage: Welcher der
verschiedenen Hersteller von
Abkantpressen kann die derzeit verbreitete
Aussage: „erstes (jedes) Teil, gutes Teil“ am
besten erfüllen. Der Gewinner ist – LVD.
Kramer: „Wir haben verschiedene
Hersteller in Betracht gezogen und
verschiedene Maschinen getestet. Für
unseren Anwendungsbereich, der eine
große Auswahl an Materialien und Teilen
umfasst, alle mit dem Anspruch an höchste
Winkelgenauigkeit, hat LVD definitiv die

beste Lösung angeboten.“

LVD hat deutliche Vorteile, besonders
aufgrund seiner einzigartigen Kombination
aus Laserwinkelmess-System, Stone®-
Radius der Matrize und der ausführlichen
Datensammlung die eine große Menge an
Erfahrungswerten enthält.

Neben dem Stone®-Radius der Matrize
(d.h. das Werkstück wird beim Biegen nicht
in die Matrize eingezogen, es wird fast
ohne Reibung bearbeitet, materialschonend,
dank der speziellen Kontur – auch bei
Edelstahl fast kratzfrei), war Hubert Kramer
besonders beeindruckt vom LVD
Laserwinkelmess-System. „Flexibilität,
schnelle Reaktionszeiten und die
Bearbeitung einer enormen Vielfalt an
Teilen, gehören zu den herausragenden
Fähigkeiten der Firma Arnold. Wir sind der
ideale Partner für komplexe Einzelteile,
Kleinserien, Produktanläufe und
Einstellungen. Die Lasermesstechnik von

LVD hat klare Vorteile hierbei, da das
System den Winkel während des
Biegevorgangs misst und die
Biegeparameter entsprechend korrigiert.
Als Ergebnis wird der Winkel perfekt vom
ersten Teil an angepasst. Aus diesem Grund
brauchen wir keinen individuellen Sensor
für jede Ausstanzung oder Matrizenform,
da das Lasermess-System alle Stanz- und
Matrizenformen durch die CNC-gesteuerte
Bewegung des Sensors zu den wichtigsten
Messpunkten abdeckt. Man kann so viele
Messpunkte wie festgelegt messen, nur mit
einem einzigen Lasersensor“.

Die Winkelmesstechnik erlaubt auch die
Kompensation der negativen Einflüsse der
kräftig schwankenden Qualität der
Blechtafeln. Das Blechmaterial wird uns
täglich just-in-time geliefert, entsprechend
der geforderten Menge. So ist es möglich,
dass der Blechlieferant die Bleche für eine
bestimmte Lieferung nicht nur einer Charge
entnimmt und dass aus diesem Grund
verschiedene Qualitäten verarbeitet werden
müssen. „Kein Problem für die LVD-
Maschine, welche – Dank des Winkelmess-
Systems - die Teile mit großer Genauigkeit
biegt, unabhängig vom Material.

Durch die bewusste Verwendung von
Maschinen verschiedener Hersteller kann
der Betrieb die optimale Technik für jede
Anwendung einsetzen. Aber das macht
auch die Programmierung der Systeme
schwieriger. Hubert Kramer sagt: „Wir
haben nicht länger irgendwelche Probleme
mit dem Biegen. Das bedeutet nicht, dass
die gebogenen Teile immer genau
übereinstimmen. Was uns beschäftigt, ist
die ernsthaft schwankende und seit kurzem
auch klar nachlassende Qualität des
Blechmaterials, seit der Biegeradius
entsprechend der Qualität der Bleche
geändert wird und somit auch die
Entfaltung. Auch wenn der Biegewinkel
entspricht, heißt das nicht unbedingt, dass
die ganze Komponente auch
übereinstimmt.

Wie auch immer, diese unerfreuliche
Situation kann sich in naher Zukunft
ändern. „Im Augenblick arbeiten wir an der
Installation einer allgemeinen Lösung in
welcher auch die Entfaltung perfekt
übereinstimmt – ungeachtet dessen, ob wir
auf einer LVD, einer Hämmerle oder einer
Amada biegen,“ erläutert Hubert Kramer.

Zu diesem Zweck werden die Daten der
anderen Maschinen im Augenblick in die
Cadman®-B/3D Software bei LVD
aufgenommen und der
Produktionsmanager ist optimistisch, dass
das der Weg zur Verwirklichung einer
allgemeinen Lösung ist. Wenn die Tests
erfolgreich sind, wird Cadman®-B/3D die
Standartsoftware bei Arnold für die
Entfaltungs- und Biegeprogramme.

Bis dahin soll die kleinere Schwester PPEB
auch betriebsbereit sein, als zweite, kleinere
LVD- Abkantpresse mit einer Biegelänge
von 2 Metern und 80 Tonnen Presskraft, sie
wurde bereits bestellt zusätzlich zu dieser
3 Meter langen Maschine mit 135 Tonnen
Presskraft. Kein Wunder, wenn man die
außerordentlich guten Erfahrungen
berücksichtigt. Kramer erklärt: „Die LVD-
Abkantpresse – und besonders das Easy-
Form® Laser-Winkelmess-System – haben
uns von Anfang an überzeugt und die
Richtigkeit dieser Entscheidung hat sich
auch in der Praxis bewiesen. Die Aufstellung
war schon aufsehenerregend: Die Presse
wurde installiert und schon nach acht Tagen
hatte die Produktion begonnen.

Die PPEB hat uns seither mit ihrer
Winkelgenauigkeit überzeugt, auch bei
schlechter Qualität des Blechmaterials.
Auch der Service war fantastisch: Wenn wir
etwas gebraucht haben, hat LVD sofort 
reagiert.“

Abgedruckt mit der Genehmigung der
Novemberausgabe 2005 von „BLECH“.

Der Biegewinkel, nicht länger ein Problem !

LVD Einrichtungen werden eingesetzt in
Fertigungsbetrieben der ganzen Welt,

einschließlich bei einigen der bekanntesten
Blechbearbeitungsbetrieben der Welt.

Neuste Installationen bei:

Agrostroj Pelhrimov, Tschechische
Republik, hat ihre Produktionsanlage um
vier PPEB-8 Abkantpressen erweitert. Die
Firma hat eine Gesamtzahl von 8 PPEB-

Maschinen, alle im vergangenen Jahr
angeschafft. Agrostroj Pelhrimov ist ein

führender Hersteller von
Landwirtschaftsmaschinen in der

Tschechischen Republik.

Glastronix, Bangalore, Indien hat ihre
dritte Global CNC-Revolverstanzpresse

installiert. Die Maschine wird die
Kapazität zur Herstellung von

Blechabdeckungen, Transformatoren und
Netzteilen für die medizinische und
elektronische Industrie erweitern.

Heat and Control Inc., Brisbane,
Australien hat ihren Fertigungsbetrieb in

China mit zwei PPEB-
Präzisionsabkantpressen ausgestattet:

PPEB 400/61 und PPEB 200/40.
Die Firma ist ein weltweit führender

Hersteller von Lebensmittelverarbeitungs-
und Verpackungsausrüstungen. Die PPEB
dieses Kunden ist mit erhöhtem Hub und

Tageslicht ausgestattet.

KONE Mexico S.A. de C.V., eine
Niederlassung der KONE

Aktiengesellschaft, hat zwei PPEC 220/30
Abkantpressen für ihre neu eröffnete
Fertigungsstelle in Torreon, Mexiko

gekauft. Kone ist der weltweit viertgrößte
Aufzugs- und Rolltreppenproduzent.

Niles-Simmons, Industrieanlagen
GmbH, Chemnitz, Deutschland, hat ihren
Fertigungsbetrieb um eine PPEB 220/40
Abkantpresse mit Easy-Form® Laser und
um ein Impuls 4020-4 KW Lasersystem
erweitert. Niles-Simmons ist führender
Hersteller von CNC-Drehmaschinen.

Pelco Products Inc. ,USA,
hat eine PPEB 640/80 Tandem-

Abkantpresse in ihrem Fertigungsbetrieb
in Oklahoma installiert. Die Firma fertigt

Eisenwaren für Verkehrssignalanlagen,
Zubehör, Beleuchtungs- und

Kommunikationssignalanlagen, genauso
wie dekorative Beleuchtungen und

Metallwaren. Die Tandem-Abkantpresse
bietet eine synchronisierte Fertigung auf
den beiden Maschinen durch eine einzige

CNC-Steuerung,
LVD´s CADMAN®-CNC.

Schwarz, Dornstetten, Deutschland, hat
kürzlich eine Axel 3015 L Linear mit
integrierter automatischer Lade- und

Entladestation und Turmsystem, sowie
eine PPEB 220/30 Abkantpresse mit

Easy-Form® Laser Winkelmess-System
erworben. Schwarz ist ein

Präzisionsfertigungsbetrieb.

N U M M E R  6  –  S O M M E R  2 0 0 6

3

Die ROBOformER® Robotor-Biege-Zelle, ausgestattet mit LVD´s PPEB-Akantpresse mit Easy-
Form® Laser Winkelmess-System, verbessert die Produktivität von Fertigungsbetrieben überall in
Europa und Nordamerika mit zahlreichen Installationen. Der ROBOformER® verbindet das Beste
aus Biegungs-, Automations-, Steuerungs- und Systemintegrationstechnologien.

Die Arnold AG ist Spezialist für hochwertige
Design-Bauteile aus Metall, Personenleit-
systeme, industrielle Zulieferung von Teilen,
Baugruppen und Gehäusen, sowie die
Herstellung von Kunstwerken. Unsere
Technologie kann voll umsetzt werden und
man erhält mit dem ersten Teil ein Gutteil

Eine kurze Zusammenfassung über
die Arnold AG
Arnold AG, Friedrichsdorf, spezialisiert auf
hochqualitative Metallbaukomponenten, Führungssysteme,
industrielle Lieferung von Komponenten, Baugruppen und
Gehäusen und ebenso auf die Fertigung von Kunstwerken.
Im Jahr 2004 hat die Firma einen Umsatz von fast 28
Millionen Euro erwirtschaftet. Augenblicklich beschäftigt
sie 230 Mitarbeiter.

Kürzlich
durchgeführte
Installationen











PPRM Broschüre

HAUPTSITZ

LVD Company n.v.
Nijverheidslaan 2
B-8560 GULLEGEM
BELGIEN
Tel.: + 32 56 43 05 11 
Fax: + 32 56 43 25 00
e-mail: info@lvd.be

Strippit Inc.
12975 Clarence Center Rd.
USA-AKRON NY 14001
VEREINIGTE STAATEN
Tel.: + 1 716 5424511
Fax: + 1 716 5425957
e-mail: info@strippit.com

FILIALEN *

LVD BeNeLux n.v.
Hondschotestraat 112
B-8560 GULLEGEM
BELGIEN
Tel. +32 56 43 08 50
Fax: +32 56 43 25 20
e-mail: benelux@lvd.be

LVD GmbH
Europastrasse 3/1
D-77933 LAHR
DEUTSCHLAND
Tel.: + 49 7821 922620
Fax: + 49 7821 9226225
e-mail: info@lvd-gmbh.de

LVD s.a.
ZI du Plouich - 
rue du Commerce B.P. 131
F-59590 RAISMES
FRANKREICH
Tel.: + 33 3 27 38 01 38
Fax: + 33 3 27 38 01 36
e-mail: info@lvdsa.fr

LVD Italia s.r.l.
Via Baganzola 29
I-43100 PARMA
ITALIEN
Tel.: + 39 0521 290188
Fax: + 39 0521 291586
e-mail: info@lvd.it

LVD Limited
Unit 3
Wildmere Road
UK-BANBURY, OXFORDSHIRE
OX16 3JU
VEREINIGTES KÖNIGREICH
Tel.: + 44 1295 676 800
Fax: + 44 1295 262 980
e-mail: mailbox@lvduk.com

LVD Swe-Nor A/S
Postboks 78 Ellingsrudåsen
N-1006 OSLO
NORWEGEN
Tel.: + 47 22 300240
Fax: + 47 22 308517
SCHWEDEN
Tel.: + 46 300 74 740
Fax: + 46 300 74 754
e-mail: lvd@lvdsn.no

Hämeskone Oy
Kivipyykintie 2
SF-01260 VANTAA 26
FINNLAND
Tel.: + 358 9 8765522
Fax: + 358 9 8765571
e-mail: hameskone@hameskone.fi

LVD GR E.P.E.
Metamorfoseos Street 20B
GR-38221 VOLOS
GRIECHENLAND 
Tel.: + 30 24210 21295
Fax: + 30 24210 21297
e-mail: lvd@otenet.gr

LVD-Polska Sp. z.o.o.
Ul. Wyspianskiego 45
PL-47-206 KEDZIERZYN-
KOZLE
POLEN
Tel.: + 48 77 406 12 73
Fax: + 48 77 483 06 12
e-mail: info@lvd.pl

LVD SIT d.o.o.
Bevkova 7
SLO-5271 VIPAVA
SLOWENIEN
Tel./Fax: + 386 53687201
e-mail: igor.badalic@siol.net

LVD S 2=
Ul. Postova
SQ-982 01 TORNALA
SLOWAKEI
Tel.: + 421 47 5523607
Fax: + 421 47 5522969
e-mail: szaszi@lvds2.sk

LVD Napomar s.a.
B-dul Muncii Nr. 14
RO-3400 CLUJ NAPOCA
RUMÄNIEN
Tel.: +40 264 415008
Fax: +40 264 415010
e-mail: merlas@lvdnapomar.ro

LVD do Brasil Ltda.
Rua Felisberto Petroni 71
Vila Viotto
CEP 13,209-570 JUNDIAI-SP
BRASILIEN
Tel.: + 55 11 4522 2221
Fax: + 55 11 4521 3551
e-mail: global.lvd@terra.com.br

P.T. LVD Center
Mangga Dua Plaza 
Block N/37
RI-JAKARTA PUSAT 10730
INDONESIEN 
Tel.: + 62 21 6120771
Fax: + 62 21 6018817
e-mail: lvdindo@bit.net.id

LVD (Malaysia) Sdn. Bhd
14, Jalan Kartunis U1/47
Section U1, 
Temasya Industrial Park
MAL-40150 SHAH ALAM
Selangor Darul Ehsan
MALAYSIA
Tel.: + 60 3 556 95 861
Fax: + 60 3 556 95 862
e-mail: lvdm@tm.net.my

LVD Company Ltd.
45 Soi Phattanawet
Sukhumvit soi 71
Prakanong
T-BANGKOK 10110
THAILAND
Tel.: + 66 2 381 1556
Fax: + 66 2 381 1709
e-mail: lvdt@ksc.th.com

LVD-Strippit (Nanjing) 
Technology Company Ltd.
Dongyu Bldg. 16F/D
Baixia District, 18 Zhenghong
Street
210005 NANJING
CHINA
Tel.:+ 86 25 8 47 13 196

+ 86 25 8 47 29 730
+ 86 25 8 47 29 264

Fax:+ 86 25 8 47 17 716
e-mail: lvdcn@e172.com

VERFÜGBARE NEUE LITERATUR

Kontaktieren Sie ihren zuständigen Vertreter und fordern Sie unsere neuen
Broschüren an. Oder rufen Sie uns an:

8 www.lvdgroup.com

ZUSÄTZLICHE BROSCHÜREN:
PPEC Broschüre

Siena Serie Broschüre
Global Serie Broschüre

MVS Katalogblatt
CADMAN Broschüre

VIDEOS/CDS ERHÄLTLICH:
Axel

Alpha 1012
Orion

Axel 3015 S Linear
Axel 3015 LT

Impuls 4020-R
Impuls 12530 6 kW

Impuls 4030
Omega System

Siena Serie
Tandem Abkantpresse

PPEC
Parma

Broschüre über kosteneffektive Produktion PPEB Broschüre

MESSEN

Besuchen sie uns auf folgenden Messen:
CIMES & CMTF

Beijing, China – 12. - 16. Juni

Mach Tool – Int'l Fair Poznan
Poznan, Poland – 19. - 22. Juni

MT&T
Jakarta, Indonesia – 23. - 26. August

MOS
Celje, Slovenia – 6. - 13. September

TATEF
Istanbul, Turkey – 12. - 17. September

MSV
Brno, Czech Republic – 18. - 22. September

Intertool
Vienna, Austria – 10. - 13. Oktober

Euroblech
Hannover, Germany – 24. - 28. Oktober

FABTECH International & AWS Welding
Atlanta, Georgia, USA – 31. Oktober - 2. November

Metavak
Gorinchem, Holland – 21. - 23. November

Parma Serie Broschüre Orion Broschüre


