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CRIPPA
USA

Crippa USA announces a new facility to 
consolidate service, parts, training, 

and sales for USA and Canada. 
Crippa USA, a subsidiary of Crippa, 

has over thirty years of experience 
in the North American market serving 

the tube forming industry with benders 
and endforming equipment.

The location in Wixom, MI is strategically placed logistically 
and commercially to increase the already established 
synergy between the Crippa brand and the US market. 

The new facility will operate with a team of highly experienced 

technical and commercial resources that will manage sales network 

development, spare parts management, and service directly from the 

United States with support from our main office in Italy. 

The Crippa Company
Un gruppo industriale forte e coeso che unisce le 

competenze di CRIPPA e SMI per fornire soluzioni 

industriali complementari e rispondere alle 

nuove sfide produttive, affermandosi come punto 

di riferimento internazionale nel campo della 

lavorazione del tubo. Dalla condivisione del nostro 

know-how nasce un catalogo completo, pronto a 

rispondere ad ogni tipo di lavorazione.

Continuando il trend di crescita degli ultimi 

anni, Crippa ha superato i 55 milioni di fatturato, 

rafforzando la nostra leadership nel mondo della 

lavorazione del tubo: i risultati parlano da soli.

The Crippa Company
The Crippa Company is a strong, cohesive industrial 

group that combines the expertise of CRIPPA and 

SMI to provide complementary industrial solutions 

and respond to new production challenges, 

serving as an international point of reference in 

tube processing. Our know-how has been brought 

together in a comprehensive catalogue, designed to 

respond to every type of work. Continuing the growth 

trend of recent years, Crippa has now exceeded 55 

million in turnover, strengthening our leadership

in the world of tube processing: the results speak 

for themselves.



51004 The building has a total 
of 14.250 square feet 

including 2.000 square 
feet dedicated to spare 

parts storage. 

The showroom can 
accommodate  

10 machines 
representing a wide range of 

our abilities including large 
and small tube bending, 
integrated bending and 

cutting, bending from coil, 
and machining of tube ends.  

Crippa USA will be able to 
demonstrate the latest 

developments in 
tube forming technology 

on-site or virtually thanks 
to our expansive sales 

network. This new office 
will also serve as a hub for 
our dedicated service 

department. 

CRIPPA USA CORPORATION
Century Ct, Wixom, MI 48393, USA
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Risultati che parlano da soli
Mettiamo il tuo lavoro al centro del nostro. I processi di curvatura e deformazione dei tubi metallici 

sono costituiti da operazioni elaborate che richiedono, in misura sempre crescente, l’integrazione 

di tecnologie e competenze complesse e trasversali. Il nostro obiettivo è quello di affiancare il 

cliente nella scelta e nell’integrazione delle migliori tecnologie disponibili per la realizzazione di 

soluzioni altamente personalizzate. Di seguito offriamo una piccola panoramica sulle lavorazioni 

già realizzate.

The results speak for themselves 
We centre our work around yours. Bending and end forming processes for metal tubes consist 

of many steps that more and more often demand the integration of complex and multi-

disciplinary technologies and skills. Our goal is to help the client make the right choices 

and during the integration of the best technologies available to create highly customized 

solutions. Below, we offer a small sample of our completed projects.
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AGENDA OBIETTIVI 2030
2030 GOALS AGENDA 5 FUNDAMENTAL PRINCIPLES

5 PRINCIPI 
FONDAMENTALI

Qualità e 
innovazione 
di prodotto
Product quality 
and innovation

Supply chain responsibility

Integrità 
di business

Responsabilità della 
catena di fornitura

1.

2.

3.

4.

5.

INNOVAZIONE SOSTENIBILE
Crippa da sempre integra la sostenibilità nella 

sua strategia di business al fine di creare valore 

condiviso. Siamo sempre stati fermamente 

conviti che solo operando in maniera sostenibile, 

consapevole e con una governance trasparente, 

fosse possibile ottenere, nel medio e lungo periodo, 

risultati significativi e duraturi. 

Quello di Crippa è un impegno lungo una storia: da 

sempre ha adottato best practice che abbracciano 

i principi della sostenibilità in tutti i suoi campi: 

a partire dall’impegno nei confronti del capitale 

umano, della sicurezza, della catena di fornitura, 

della gestione delle commesse, il rapporto del 

cliente, passando dalle soluzioni innovative 

proposte, fino ad arrivare ai servizi.

L’innovazione sostenibile è la chiave del Nostro 

business. Crippa ha sviluppato la sua strategia 

di sostenibilità intorno a 5 principi fondanti i 

quali le permettono, da una parte di concentrare 

l’attenzione su quegli aspetti sui quali l’azienda 

esercita un impatto significativo, considerando 

anche le aspettative dei nostri stakeholders, 

dall’altro permette a Crippa di valutare 

puntualmente il suo contributo al raggiungimento 

degli Obiettivi di Sviluppo Sostenibile che 

compongono l’Agenda 2030 delle Nazioni Unite.

L’impegno di Crippa verso una politica aziendale 

sostenibile è stato concretizzato e rendicontato 

con la pubblicazione del Bilancio di Sostenibilità 

secondo i GRI Standards, criteri di riferimento 

internazionali per la rendicontazione delle 

performance di sostenibilità.

SUSTAINABLE INNOVATION
Crippa has always integrated sustainability in its 

business strategy, creating shared values. We have 

always been firmly convinced that only by operating 

sustainably and consciously, with transparent 

governance, is it possible to obtain meaningful, 

lasting results in the medium to long term. 

Crippa’s commitment is long-standing. It has 

always adopted the best practices that embrace 

the principles of sustainability in all fields, starting 

with a focus on human resources, safety, the supply 

chain, order management, and customer relations, 

through to innovative solutions and services.

Sustainable innovation is the key to our business. 

Crippa has developed a sustainability strategy 

based on five basic principles, which allow it 

to focus on aspects where the company has 

a significant impact—also considering the 

expectations of our stakeholders—and to 

punctually assess its contribution to achieving 

the Sustainable Development Goals in the United 

Nations’ 2030 Agenda.

Crippa’s commitment to a sustainable company 

policy was set out and reported with the 

publication of its Sustainability Report based 

on the Global Reporting Initiative Standards, 

international criteria of reference for reporting 

sustainability performance.

A focus on people

Business
integrity

Attenzione 
alle persone

Tutela 
dell’ambiente
Environmental 
protection
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EN ENDal 1948 Crippa si occupa di progettare e realizzare macchine e processi per la 

curvatura e la lavorazione dei tubi metallici, impiegando soluzioni tecnologiche 

all’avanguardia.

Il nostro team R&D e il nostro servizio di assistenza post-vendita si distinguono 

per la capacità di fornire qualità, produttività e innovazione, lavorando in 

costante sinergia con i nostri clienti.

I processi di curvatura e deformazione dei tubi metallici sono costituiti da 

operazioni elaborate che richiedono, in misura sempre crescente, l’integrazione di 

tecnologie e competenze complesse e trasversali. 	

Il nostro obiettivo è quello di affiancare il cliente nella scelta e nell’integrazione 

delle migliori tecnologie disponibili per la realizzazione di soluzioni altamente 

personalizzate.

Oltre alla casa madre situata nel Nord Italia e alla filiale negli Stati Uniti, siamo 

presenti con il nostro personale su tutti e cinque i continenti con prodotti, servizi, 

consulenza e assistenza tecnica. 

Dal 1990 SMI lavora al servizio del mercato, consolidando la propria leadership 

in un ampio panorama di applicazioni, realizzando macchine CNC e impianti per 

diversi partner e settori industriali.

In particolare, specializzandosi nel settore HVACR, nel settore automotive, in 

quello degli elettrodomestici e delle energie alternative e rinnovabili. 

Professionalità, analisi dei processi e flessibilità rappresentano le parole chiave 

che ci permettono di offrire prodotti sempre nuovi in grado di rispondere a tutte 

le esigenze di lavorazione del tubo metallico grazie a una gamma di macchine 

e centri di lavoro all’avanguardia e a sistemi di produzioni flessibili e facilmente 

adattabili.

Da sempre SMI fa della qualità il suo punto di forza. Qualità che passa 

attraverso una filiera interna altamente integrata e sinergica per arrivare alla 

certificazione di tutte le procedure aziendali a partire dall’acquisto delle materie 

prime per arrivare alla progettazione, all’analisi dei rischi, all’ottimizzazione dei 

processi per arrivare all’installazione e al customer care post-vendita. 

Since 1948, Crippa has designed and built machines and processes for bending and 

processing metal tubes. Quality, innovation, and enhancement of human resources 

have always guided Crippa in the development and introduction of advanced 

solutions and services to promptly respond to growing and changing market 

demands. 

Customers are at the centre of our work. Our R&D department is always busy 

designing and creating highly innovative, custom solutions, integrating advanced 

technologies and cross-cutting skills.

We support you every step of the way, creating highly personalised solutions, 

developing user-friendly software, providing training programmes for machine 

operators, and offering after-sales services and technical assistance through a 

network of qualified, proactive technicians.

In addition to the parent company located in Northern Italy and its branch in the 

United States, Crippa has a presence on all five continents with products, services, 

consulting, and technical assistance to meet every request for service and support.

Since 1990, SMI has worked to meet market needs, strengthening its leadership 

in a wide range of applications and creating CNC machines and systems for a 

variety of partners and industrial sectors.

In particular, it specialises in the HVACR sector, the automotive sector, home 

appliances, and alternative/renewable energy. 

Professionalism, process analysis, and flexibility are the keywords representing 

its ability to offer new products to meet every metal tube processing need, 

thanks to a range of advanced machines and work centres, as well as flexible, 

easily adaptable production systems.

SMI has always made quality its strength. Quality that runs through a highly 

integrated and coordinated internal chain to achieve certification for all company 

procedures, from the purchase of raw materials through design, risk analysis, and 

process optimisation, to installation and after-sales customer care. 

Il tuo lavoro al centro 
Centred around your work

Soluzioni a 360° per la lavorazione dei tubi metallici
Complete Solutions for Processing Metal Tubes

IT IT

COMPANY PROFILE
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SMALL
SERIES

BENDING MACHINES   

SMALL1 / SMALL1R / SMALL2E / SMALL2ER 

Soluzioni per tubi in alluminio 
di piccolo diametro

Solutions for aluminium tubes
with small diameters

IT

EN

Ø Max 20mm

PAGE 12 PAGE 13



Le macchine curvatubi della serie SMALL si 
caratterizzano per le loro dimensioni estremamente 
compatte e per la capacità di processare tubi in 
alluminio fino a un massimo di Ø20 x 1,8mm. 
Destra o sinistra riconfigurabile manualmente dall’operatore, la SMALL1 è disponibile 

anche in versione “reverse”, SMALL1R, con testa di curvatura rovesciata per facilitare lo 

scarico del pezzo in tempo mascherato. Multipiano e multiraggio, con possibilità di montare 

diversi raggi e bloccaggi, entrambe sono azionate da 5 motori digitali elettrici governati da 

CNC, mentre i bloccaggi sono elettropneumatici. La SMALL2E e la sua versione reverse, la 

SMALL2ER, sono in grado di realizzare in un unico ciclo di lavorazione curvature multipiano, 

multiraggio e con senso di curvatura destro e sinistro integrati. Entrambe sono configurate 

con braccio elettrico e con la trasmissione principale dell’asse C posta direttamente dietro al 

piano di curvatura. Il bloccaggio morsa è realizzato con trasmissione CNC a vite con ricircolo 

di sfere, mentre il contrasto è un asse CNC con pignone e cremagliera. La testa trasla con 

il tipico movimento a crociera. Tutti i movimenti principali della macchina avvengono su 

guide a ricircolo di rulli. Tutti gli allestimenti montano motori assoluti Siemens e controllo 

840D sl. L’alta velocità di produzione, la possibilità di essere implementate con una vasta 

gamma di accessori per lavorazioni specifiche e particolari, la capacità di realizzare curve 

con rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8 rendono queste macchine adatte per l’impiego 

nei settori automotive, aeronautico, HVAC e arredamento. Ogni macchina è dotata di un 

software a grafica tridimensionale su schermo LCD Touch da 19” tramite il quale l’operatore 

può dialogare con la macchina in maniera intuitiva e simulare e ottimizzare i programmi di 

curvatura. Questi modelli sono predisposti per essere integrati nei sistemi “Smart Factory”.

Tube bending machines from the SMALL series are 
extra-compact, and able to process tubes with very 
small diameters in aluminium up to a maximum of 
Ø20 x 1,8mm. 
Right or left and manually reconfigurable by the operator, SMALL1 comes in a “reverse” 

version, SMALL1R, with a reversed bending head to facilitate workpiece unloading easily 

in idle time. Multistack and multiradius, both machines can mount different radii and 

clamping, and are driven by 5 CNC electric digital motors, while the clamps are electric 

hydraulic.	The SMALL2E and its reverse version, SMALL2ER, can produce multistack 

and multiradius bends in a single processing cycle, with integrated right and left 

bending directions. Both machines are configured with an electrical arm and the main 

transmission of the C axis is directly behind the bending plane. The clamp blockage is 

done with a CNC screw transmission with recirculating balls, while the pressure die is a 

CNC axis with rack and pinion. The head translates with typical cross movements. 

All main movements of the machine take place on recirculating roller guides. 

All machines are driven by Siemens absolute motors and 840D sl control unit. 

The high production rate, the capacity for use with a vast range of accessories for 

specific and unusual jobs, the ability to produce bends with CLR/DIA ratio even lower 

than 0,8 make these machines suitable for use in the automotive, aeronautical, HVAC 

and furniture sectors. Each machine is equipped with three-dimensional graphic 

software on a 19” LCD touch screen from which the operator can interact intuitively with 

the machine and simulate and optimise bending programs. These models are designed 

to be integrated into “Smart Factory” systems.

SMALL1 SMALL1R SMALL2E SMALL2ER

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 20x1,8 20x1,8 20x1,8 20x1,8

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 5 5 7 7

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 60 60 60 60

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 1500/2100 1500/2100 1500/2100 1500/2100

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 360 360 500 500

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 150 150 150 150

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 6 6 6 6

Peso della macchina | Weight [kg] 1000 1350 1800 1800

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1330x2560x1160 2200x2810x1580 1300x2850x1160 2200x2850x1760

IT EN

SMALL Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=120 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=120 N/mm2

www.crippa.comSMALL SERIES  SMALL1 / SMALL1R / SMALL2E / SMALL2ER BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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DECOILING
SERIES

BENDING MACHINES   

SILVER 2 / SILVER 2CD / SILVER 3  / SILVER 3CD

 / COILBENDER / MTP28 

Soluzioni per la lavorazione 
del tubo a partire da bobina

Tube processing solutions 
starting from coil

IT

EN

Ø Max 28mm
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SILVER 2 SILVER 2CD SILVER 3 SILVER 3CD

Senso di curvatura | bending direction

Max Ø tubo | Max Ø tube annealed alloy (Cu, Al, CuNi, CuZn) [mm] 16x1 16x1 22x1 22x1,5

Max Ø tubo | Max Ø tube annealed stainless steel [mm] 10x1 10x1 22x0,9 22x0,9

Software platform Anticollision suite 3D models import and control / Export file (.iges / .step) / Off-line programming 

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 3 6 3 7

Lunghezza utile braccio piega | Working length of bending arm [mm] 1100 (1400 or 1600 on demand) 1400 (1600 on demand)

Velocità di posizionamento assi “regolabile” – Asse X | 
“Adjustable” axis positioning speed – X axis:

[mm/sec] max 1360 max 1360 max 1030 max 1030

Velocità di posizionamento “regolabile” | “Adjustable” positioning speed:

– Y [°/sec] max 954 max 954 max 175 max 175

– Z [°/sec] max 1000 max 1000 max 620 max 620

Precisione di posizionamento “Asse X” | Positioning precision “X-axis” [mm] ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1

Precisione di posizionamento “Y” | Positioning precision “Y“ [°] ± 0,10 ± 0,10 ± 0,10 ± 0,10

Precisione di posizionamento “Z” | Positioning precision “Z“ [°] ± 0,10 ± 0,10 ± 0,10 ± 0,10

Angolo di curvatura Z | Bend angle Z [°] 190 190 190 190

Angolo di curvatura Y | Bend angle Y [°] + 180/0/- 180 + 180/0/- 180 + 180/0/- 180 + 180/0/- 180

Peso macchina |  weight [kg] 2400 2800 2800 5300

SILVER Bending

Le piegatubi della serie SILVER sono macchine per 
la curvatura senza anima di materiale alimentato 
direttamente da coil. 
La famiglia include quattro modelli con differenti capacità di diametri e caratteristiche 

tecniche. Le SILVER 2 e SILVER2CD sono macchine per tubi (Cu) fino a 16mm di diametro. 

La prima è destra o sinistra, mentre la SILVER2CD è una curvatubi destra e sinistra in ciclo 

automatico multi piano e multiraggio. Le SILVER 3 e SILVER3CD processano tubi (Cu) fino 

a 22mm di diametro con una lunghezza standard di 1400mm. La prima è destra o sinistra 

per tubi, mentre la seconda curva destra e sinistra in ciclo. Le SILVER montano fino a 7 

motori elettrici brushless che comandano l’avanzamento, la piega, la rotazione dei piani di 

lavoro e il cambio direzione, ottimizzando la precisione nei movimenti, riducendo il consumo 

energetico. La separazione del pezzo curvato dal materiale proveniente dalla bobina avviene 

senza truciolo, in corrispondenza di un’incisione orbitale dove viene eseguito il distacco 

del pezzo, mediante una finta piega. Qualora richiesto dalle caratteristiche dei pezzi da 

realizzare o, su richiesta, è possibile integrare un secondo dispositivo di taglio con lama. Gli 

optional disponibili includono il dispositivo di cambio rapido dei rulli, la foratrice, l’unità di 

marcatura laser, tavoli di supporto fissi o pieghevoli, unità di sagomatura in linea e molti 

altri che rendono le SILVER ancor più modulari e custumizzabili. L’interfaccia software è 

user friendly e guida l’operatore in tutte le fasi di settaggio della macchina. Le SILVER sono 

predisposte per essere integrate nei sistemi di “Smart Factory”.

The tube bending machines in the SILVER series are 
used for bending material fed directly from a coil 
without a mandrel. 
The family includes four models with different diameter capacities and technical 

specifications. SILVER 2 is a left and right operated machine for tubes (Cu) up to 16 mm 

in diameter. The SILVER 2CD model is an automatic cycle, multi-stack, multi-radius, 

left and right operated tube bending machine. The SILVER 3 is a left and right operated 

machine for tubes (Cu) up to 22 mm in diameter with a standard length of 1400 mm 

(customisable). The SILVER machines can hold up to 7 electric brushless motors which 

control the advancement, bending, rotation of the processing levels and change in 

direction, optimising the precision of the movements and reducing energy consumption. 

The separation of the bent piece from the material coming from the coil is done without 

producing chips at the orbital incision where the piece is detached, using a false bend. 

A second blade cutting device can be integrated when required by the properties of the 

piece being produced or by request. Available options include a device for quick roller 

changes, drilling machine, laser marking unit, fixed or folding support tables, in-line 

shaping unit, and many others that make SILVER even more modular and customisable.

The software interface is user friendly and guides the operator in all machine setup 

phases. The SILVER machines are prepared for integration into “Smart Factory” systems.

IT EN

www.crippa.comDECOILING SERIES   SILVER: 2 / 2CD / 3 / 3CD    BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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Un nuovo modo di interpretare il processo di 
lavorazione del tubo da rotolo: una soluzione 
efficiente, veloce e compatta per la curvatura con 
anima del tubo, partendo direttamente da coil.

COILBENDER integra in un solo impianto:

	 un aspo motorizzato con controllo della tensione del tubo;

	 un sistema di raddrizzatura orizzontale verticale con trascinamento a rulli del 

tubo proveniente dall’aspo;

	 un sistema di taglio orbitale a rotella con strappo pneumatico;

	 una curvatubi reverse “Full Electric” di ultima generazione, destra e sinistra in 

ciclo con anima fino a 25mm di diametro e relativo sistema di carico a controllo 

numerico;

	 una sagomatubi elettrica con deformatore da 5 ton con 2 assi CNC e movimento 

di scomparsa laterale;

	 un sistema di scarico integrato del tubo lavorato;

	 una soluzione di scarico integrata efficace e compatta.

Il tutto governato da un solo CNC Siemens 840D sl accessibile da un’unica 

console. Il software di programmazione facilitata UII, presente sulla macchina, 

consente la simulazione e l’ottimizzazione dei programmi di curvatura. 

La macchina è predisposta per essere integrata nei sistemi di produzione “Smart 

Factory”. 

A new interpretation of the coil bending process:
a quick, efficient and compact solution for 
bending a tube with the mandrel, starting 
directly from the coil.

COILBENDER integrates these features into one system:

	 a motorized reel with tube tension control;

	 a horizontal and vertical straightening system with roller drive of the tube 

directly from the reel;

	 an orbital cutting system with a wheel and pneumatic tear;

	 a latest generation “Full Electric” reverse tube bending machine, right and left 

bends in cycle with mandrel up to 25mm in diameter and relative numerical 

control loading system;

	 an electric end forming machine with 5 ton deforming power and 2 CNC axes 

and sideways collapsing movement;

	 an integrated unloading system for the processed tube;

	 an effective, compact integrated unloading solution.

The machine is driven by a single CNC Siemens 840D sl accessible from a single 

console. The simplified UII interface software installed on the machine allows for 

simulation and optimization of bending programs. This machine is designed to 

be integrated into “Smart Factory” production systems. 

IT EN

COILBENDER BendingCOILBENDER

Senso di curvatura | Bending direction

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 25x2

Modello CNC | CNC model 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 12

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 120

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 800

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/s] 354

Precisione curvatura | Bending resolution [ ° ] ± 0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 120

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05

Velocità avanzamento tubo | Tube advancement speed [m/min] 100

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 5

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 150

Spinta morsa | Clamp force [ton] 7,5

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 80

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000

Potenza installata | Power [kW] 20

Peso della macchina | Weight [kg] 5000

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 2300x2400x4950

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

www.crippa.comDECOILING SERIES  COILBENDER   BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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La modularità è una delle caratteristiche principali dei 
prodotti SMI, la MTP28 ben rappresenta questa sua 
peculiarità.
La linea MTP28 + PL50x6 SP DIGIT è un impianto integrato di raddrizzatura e taglio 

materiale, completo di sagomatura di testa. È composto da due unità principali: 

	 La MTP28, una macchina tagliatubi orbitale con tecnologia “Full Electric” alimentata 

da coil. In ingresso linea, un gruppo pinch-roll facilita l’inserimento del tubo per 

l’operazione di cambio bobina. I gruppi di raddrizzatura e alimentazione materiale 

possono essere forniti con sistemi di cambio rapido delle attrezzature. Ciascun gruppo 

è dotato di una coppia di rulli calibratori, volti ad assicurare la perfetta circolarità del 

tubo. Tale caratteristica è essenziale per assicurare elevata qualità di taglio e durata 

degli utensili. La testa di taglio orbitale garantisce lavorazioni prive di sfridi e trucioli.

	 La PL50x6 SP DIGIT è una sagomatubi elettrica montata in linea con la macchina di 

taglio e viene impiegata per sagomare l’estremità del tubo appena raddrizzato, ancora 

unito al materiale proveniente dalla bobina. La sagomatubi dispone di 6 utensili fissi 

su dispositivo a revolver e di un utensile rotativo. Tale configurazione permette sia la 

realizzazione di sagomature che richiedono più passaggi di lavorazione, sia la possibilità 

di limitare il numero di attrezzamenti, impiegando il revolver come magazzino utensili. 

L’avanzamento con asse controllato permette di programmarne la corsa, sfruttando 

al meglio ogni singolo utensile durante le fasi di lavoro. L’intera unità di deformazione 

è dotata di movimento di disimpegno laterale per consentire anche il taglio di pezzi 

lunghi. In questo caso è possibile collegare la macchina con tramogge di scarico.

La flessibilità della linea MTP28 + PL50x6 SP DIGIT si amplifica quando inserita in una cella 

di lavoro che prevede curvatura con anima, sagomatura del lato di coda e asservimento con 

braccio antropomorfo. In questo contesto, il taglio e la deformazione di un terminale del 

tubo avvengono in tempo mascherato con la sua curvatura.

La MTP28 è dotata di interfaccia semplificata ed è predisposta per essere integrata nei 

sistemi “Smart Factory”.

Modularity is one of the main features of SMI products, 
and the MTP28 is exemplary in this respect.
The MTP28 + PL50x6 SP DIGIT line is an integrated straightening and cutting system, 

complete with end forming. It consists of two main units: 

	 TheMTP28, an orbital tube cutting machine with “Full Electric” technology fed by coils. 

Upon input, a pinch-roll unit facilitates insertion of the tube for coil changes. The 

straightening and material feeding units may be supplied with systems for quick tooling 

changes. Each group is equipped with a pair of calibrated rollers aimed at ensuring the 

tube is perfectly circular. This feature is essential for ensuring high-quality cuts and 

durability of the tools. The orbital cutting head ensures processing free of swarf and 

chips.

	 The PL50x6 SP DIGIT is an electric end forming machine mounted in line with the 

cutting machine. It is used to form the end of tubes that have just been straightened 

and are still attached to the material coming from the coil. The end forming machine 

has 6 fixed tools on a revolving device, along with a rotating tool. This configuration 

allows for end forming that requires multiple processing steps and it limits the number 

of setups, using the revolver as a tool magazine. Advancement with the controlled 

axis allows the stroke to be programmed, getting the most out of each individual tool 

in the processing phases. The entire deformation unit is equipped with lateral outflow 

movement to allow even long pieces to be cut. In this case, the machine may be 

coupled with unloading hoppers.

The flexibility of the MTP28 + PL50x6 SP DIGIT line is enhanced when inserted in a work 

cell that allows for bending on a mandrel, shaping on the tail end, and servomotors with a 

robotic arm. In this context, the cutting and deformation of a tube end occur in masked time 

with its bending.

The MTP28 is equipped with a simplified interfaced and prepared for integration into “Smart 

Factory” systems.

MTP 28

Min Ø di taglio | Min Ø cut [mm] 1,5

Max Ø di taglio | Max Ø cut [mm] 28

Max spessore | Max thickness (Cu, Al) [mm] 1,5

Min lunghezza taglio | Min cutting  length [mm] 25

Potenza di strappo | Tear-off power [N] 3.300 

Max velocità | Max speed [m/min] 54

Ripetibilità quota | Measure repeatability [mm/m] ±0,3

Materia prima | Raw material LWC/barre | LWC/bars

Testa di taglio | Cutting head Orbitale | Orbital

IT EN

MPT28

www.crippa.comDECOILING SERIES  MTP 28  BENDING CUTTING AND FORMING/BENDING

PAGE 22

Area produttiva
Production area



CUTTING
SERIES

CUTTING MACHINES   

MTS22 / MTP28 / MTP44 / MTV44  

Una vasta gamma di soluzioni 
per le più svariate applicazioni

A wide range of solutions 
for a variety of applications

IT

EN

Ø 1 - 44mm
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MTS 22 Cutting

IT EN

MTS 22 MTP 28 MTV 44 MTP 44

Min Ø di taglio | Min Ø cut [mm] 1,5 1,5 6 6

Max Ø di taglio | Max Ø cut [mm] 22 28 44 44

Max spessore | Max thickness (Cu, Al) [mm] 1,2 1,5 1,5 1,5

Min lunghezza taglio | Min cutting  length [mm] 25 25 50 50

Forza di strappo | Tear-off force [N] 664 3.300 3.300 3.300 

Max velocità | Max speed [m/min] 86 54 40 40

Ripetibilità quota | Measure repeatability [mm/m] ±0,3 ±0,3 ±0,3 ±0,3

Materia prima | Raw material LWC/matasse/barre | LWC/bundle/bars LWC/barre | LWC/bars Barre | Bars LWC/barre | LWC/bars

Testa di taglio | Cutting head Orbitale/Disco | Orbital/Saw blade Orbitale | Orbital Orbitale | Orbital Orbitale | Orbital

Le TAGLIATUBI SMI basano il loro concetto costruttivo 
sulla flessibilità e modularità. Il layout viene composto 
grazie a una combinazione di soluzioni tecniche 
collaudate, abbinate tra loro in modo da comporre gli 
impianti sulla base dell’esigenza specifica del cliente.
Le macchine si distinguono per l’elevata qualità di esecuzione del taglio orbitale, senza 

trucioli, bave e limitatissima riduzione della sezione interna del tubo. Caratteristica peculia-

re SMI sono anche i sistemi di setup impianto e di preparazione del materiale di partenza, 

studiati per aumentare la disponibilità della macchina e, conseguentemente, far crescere 

la redditività. La famiglia delle tagliatubi comprende 4 modelli: MTS22, MTP28, MTP44 e 

MTV44. La MTS22 processa tubi con diametro da 1,5 a 22mm, è disponibile anche nelle ver-

sioni multipista, verticali. Può montare sia il taglio orbitale che a disco. 

La MTP28 ha capacità massima di taglio fino al diametro 28mm. Caratterizzata da morse di 

strappo potenziate, è particolarmente indicata per tubi di grosso spessore. La MTP44 è una 

macchina per il taglio di tubi con diametro massimo 44mm. Come le macchine di taglia più 

piccola, prevede alimentazione sia da coil che da barra (versione MTV44).

Tutte le versioni presentano un gruppo di alimentazione principale, unità di raddrizzatura e 

rulli di calibratura, volti ad assicurare la perfetta circolarità del tubo. L’incisione del materiale 

viene eseguita da una testa orbitale comandata meccanicamente o, nella versione CNC, da 

due motori brushless. Qualora necessario per soddisfare particolari caratteristiche di qualità 

di taglio, la pressione del coltello orbitale viene contrastata da due rullini per migliorare la 

circolarità della sezione tagliata. Le lavorazioni aggiuntive abbinabili al taglio alla macchina 

di base consentono di realizzare numerose operazioni quali sagomature d’estremità, profi-

lature, curvatura con anima frontale o senza forature, spiralatura, marcatura; tutte gestite 

dal pannello centrale di programmazione dell’impianto. La flessibilità dell’automazione ne 

permette anche l’integrazione in celle di lavoro non presidiate.

Le tagliatubi sono dotate di pannello intuitivo per la programmazione delle lavorazioni e 

sono predisposte per essere integrate nei sistemi di “Smart Factory”.

SMI TUBE CUTTERS are based on flexibility and 
modularity. The layout is composed of a range 
of tested technical solutions combined to create 
systems based on your specific needs.
The machines are characterised by the high quality of orbital cuts, without chips or 

burrs and a very small reduction in the internal cross-section of the tube. Particular 

features also include systems to set up and prepare the starting material. These are 

designed to increase the machine’s availability and therefore profitability.

The tube cutter family includes 3 models: MTS22, MTP28, and MTP44.

The MTS22 processes tubes with diameters from 1.5 to 22 mm, and is also available in 

multi-track, vertical versions. Both orbital and disc cutters can be mounted. 

The MTP28 can cut a maximum diameter of 28 mm. It features strong tearing clamps 

and is particularly recommended for thick tubes. The MTP44 is a machine for cutting 

tubes with a maximum diameter of 44 mm. As with smaller cutting machines, it can be 

fed with both coils and bars (MTV44 version).

All versions have a main power unit, straightening unit, and calibration rollers for cre-

ating perfectly circular tubes. Incisions are made on the material with an orbital head 

controlled either mechanically or by two brushless motors in the CNC version. When 

necessary to achieve a particular cutting quality, the pressure of the orbital blade is 

contrasted by two small rollers to make the cut section more circular.

Additional processing can be combined with cutting on the basic machine, allowing 

for numerous operations such as end forming, shaping, bending with a head mandrel 

or without drilling, spiralling, and marking. Everything is managed using the central 

system programming panel. The automation flexibility also allows for integration into 

unsupervised work cells.

The tube cutters are equipped with an intuitive panel for programming and are prepa-

red for integration into “Smart Factory” systems.

www.crippa.comCUTTING SERIES  MTS 22 CUTTING MACHINE
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CLEVER
SERIES

BENDING MACHINES   

CLEVER / CLEVER FIXED

Autonomia e libertà senza compromessi

Independence and freedom with no compromises

IT
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Ø Max 25mm
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La serie CLEVER è composta da due curvatubi con 
doppio senso di curvatura e testa singola per tubi 
fino a 25mm di diametro in acciaio: la CLEVER e la 
CLEVER FIXED. 
Mentre nella CLEVER FIXED la testa di curvatura si muove in direzione verticale e 

ruota sul suo asse di rotazione fino a raggiungere la posizione del tubo nella gola, 

la CLEVER associa al movimento orizzontale e verticale il basculamento laterale 

della testa (brevettato) che le consente di integrare in ciclo il carico e lo scarico 

del tubo, così da ridurre i tempi di produzione e semplificare il processo produttivo. 

La CLEVER è infatti in grado di caricare la nuova barra da processare, mentre la 

testa spiazza verticalmente e ruota per scaricare il pezzo curvato. Per entrambe 

le macchine, la curvatura destra e quella sinistra si realizzano sulla stessa matrice 

attrezzata con piani dedicati. La riconfigurazione del senso di curvatura avviene in 

ciclo automatico e viene controllata dagli assi CN della macchina (8 per la CLEVER 

FIXED e 9 per la CLEVER) che semplificano le operazioni di posizionamento e di 

sblocco, ottimizzando i percorsi. La testa trasla in direzione verticale e ruota attorno 

all’asse di rotazione testa per posizionare il tubo in gola. Sono presenti anche un 

dispositivo di bilanciamento pneumatico che riduce il consumo energetico durante 

la fase di traslazione verticale e un sistema di arretramento rapido del tirante. La 

programmazione è affidata al software a interfaccia semplificata UII. Entrambe le 

macchine possono essere dotate di numerosi accessori opzionali e predisposte per 

essere collegate ai sistemi di controllo di produzione e di performance “Crippa I4.0”.

The CLEVER series consists of two tube bending 
machines with double bending directions and 
single head for steel tubes up to 25mm in diameter: 
introducing CLEVER and CLEVER FIXED. 
CLEVER FIXED has a bending head that moves vertically and rotates on its rotation 

axis until it reaches the position of the tube in the groove, and CLEVER associates 

the horizontal and vertical movement with tilting the head to the side (patented 

concept). This allows it to integrate into the loading/unloading cycle, reducing 

production times and simplifying the production process. In fact, the CLEVER can 

load the new bar to be processed, while the bending head moves vertically and 

rotates to unload the bent piece. For both machines, the right and left bends are 

done on the same bending former equipped with dedicated planes. The bending 

direction is reconfigured automatically and controlled by the machine’s CN axes (8 

for CLEVER FIXED and 9 for CLEVER) which simplify the positioning and release 

operations while also optimising the paths. The bending head moves in the vertical 

direction and rotates around its rotation axis to position the tube in the groove. 

There is also a pneumatic balancing device that reduces power consumption during 

vertical movement and a system for rapid retraction of the tie rod. Programming 

is done using simplified UII interface software. Both machines can be set up with 

numerous optional accessories and can be connected to the “Crippa I4.0” production 

control and performance systems.

CLEVER CLEVER FIXED

Senso di curvatura | Bending direction 

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 25x2 25x2

Modello CNC | CNC model 840D sl 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9 8

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 120 120

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 1350/2560 1350/2560

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 354 354

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ± 0,05 ± 0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 120 120

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05 ± 0,05

Potenza installata | Power [kW] 10 10

Peso della macchina | Weight [kg] 2000 2000

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1820x1750x4050 1820x1750x4050

IT EN

CLEVER Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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LINEAR
SERIES

BENDING MACHINES   

916LE / 925LE / 932LE / 942LE / 925XE / 932XE / 

942XE / 955LE / 963LE / 980LE / 114LE / 150LE 

Curvatubi compatte e versatili, 
adatte a ogni tua esigenza

Compact, versatile tube bending 
machines suitable for your project
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Ø Max 150mm
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Le macchine 916LE, 925LE, 932LE e 942LE sono curvatubi 
a controllo numerico della serie Linear rispettivamente 
per tubi di diametro fino a 16mm, 25mm, 32mm e 42mm. 
La loro testa di curvatura dalle dimensioni estremamente ridotte permette loro di realizzare 

in un unico ciclo di lavoro anche le geometrie di tubo complesse per le quali è di norma 

richiesto il doppio senso di curvatura. Il senso di curvatura può comunque essere riconfigurato 

manualmente dall’operatore. Tutte e quattro le curvatubi sono multipiano e multiraggio. 

La 916LE e la 925LE hanno la testa di curvatura a trasmissione diretta, mentre la 932LE e 

la 942LE hanno la testa di curvatura in acciaio a trasmissione rinviata a catena. La 925LE, 

la 932LE e la 942LE hanno la possibilità di allungare la corsa della macchina sia con che 

senza ciclo di ripresa. Tutti i modelli possono essere equipaggiati con più attrezzature 

contemporaneamente, con diversi raggi e bloccaggi. L’elevata escursione verticale della testa 

permette, inoltre di attrezzare agevolmente la macchina anche con attrezzature preesistenti.  

La 942LE, inoltre, può essere predisposta per montare l’attrezzatura per profili busbar in grado 

di realizzare in ciclo il processo di curvatura di piatto e di costa e quello di torsione. Completa 

l’offerta, una vasta gamma di accessori per lavorazioni specifiche e particolari. La 916LE, la 

925LE, la 932LE e la 942LE hanno 9 assi controllati che governano i movimenti della macchina, 

azionati da motori digitali assoluti con tecnologia “Full Electric” e gestiti dal CNC Siemens 

840D sl. Queste macchine consentono di ottenere un’alta velocità di produzione e possono 

realizzare curve con rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8. Attraverso il software a grafica 

tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19”, l’operatore può dialogare 

con le macchine in modo intuitivo e simulare i programmi di curvatura, ottimizzandoli. Questi 

modelli sono predisposti per essere integrati nei sistemi “Smart Factory”.

The 916LE, 925LE, 932LE and 942LE machines are 
CNC tube bending machines from the Linear series, 
for tubes of diameters up to 16mm, 25mm, 32mm and 
42mm, respectively. 
Their very small bending head allows the creation of shapes in a single cycle, even for 

complex tube geometries that normally require two-way bending. The bending direction 

can be reconfigured manually by the operator. All four of these tube bending machines 

are multistack and multiradius. The 916LE and 925LE machines have bending heads with 

direct transmission, and the 932LE and 942LE have bending heads in steel with a chain 

driven transmission. On the 925LE, 932LE and 942LE models, the stroke of the machine 

can be extended with or without a recovery cycle. All  models can be equipped with 

more than one tool at the same time, with different radii and clamping. The high vertical 

excursion of the head also allows the machine to be equipped easily with pre-existing 

tools. In addition, the 942LE may be prepared to install tooling for busbar profiles to 

perform flat bending, edge bending, and torsion bending in cycles. A vast range of 

accessories for specific and particular processes complete the offer. The 916LE, the 925LE, 

the 932LE and the 942LE have 9 controlled axes that govern the machine’s movements, 

driven by absolute digital motors with “Full Electric” technology and managed by a CNC 

Siemens 840D sl. These machines permit high production rates and can also produce 

bends with CLR/DIA ratio even lower than 0,8. The operator can interact intuitively with 

the machine using the UII “User Iso Interface” three-dimensional graphic software on a 

19” LCD touch screen, and also simulate and optimize bending programs. These models 

are designed to be integrated into “Smart Factory” systems.

IT EN

925LE Bending

916LE 925LE 932LE 942LE

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 16x2 25x2 32x2 42x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9 9 9 9

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 150 150 170 170

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 1500/2900 1500/2900 1600/3400 1600/3400

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 330 300 330 240

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 71 71 71 71

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 13 13 13 20

Peso della macchina | Weight [kg] 2000 2300 2900 2900

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1600x1350x3890 1600x1350x3890 1600x1350x4450 1600x1350x4450

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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La 925XE, la 932XE e la 942XE sono i modelli 
downsize rispettivamente della 925LE, 932LE e 942LE. 
La loro peculiarità è l’ingombro a terra estremamente ridotto che le rende ideali per 

l’inserimento in celle di lavoro. CNC e “Full Electric”, questi modelli presentano una 

testa di curvatura a trasmissione diretta di dimensioni molto contenute e uno châssis 

compatto che consente loro di realizzare geometrie di tubo complesse in un unico ciclo, 

anche per lavorazioni complicate. Multipiano e multiraggio, possono essere dotate di più 

attrezzature contemporaneamente con diversi raggi e bloccaggi. 

La 942XE, inoltre, può essere predisposta per montare l’attrezzatura per profili busbar 

in grado di realizzare in ciclo il processo di curvatura di piatto e di costa e quello di 

torsione. L’ampia escursione verticale consente inoltre di attrezzare agevolmente la 

macchina. Il senso di curvatura è riconfigurabile da destro a sinistro manualmente 

con un semplice intervento dell’operatore. Inoltre, tutte le macchine possono essere 

implementate con un’ampia gamma di accessori per eseguire lavorazioni specifiche. Per 

la traslazione degli organi lineari di queste curvatubi sono utilizzate guide a ricircolo 

di rulli o sfere. Tutti i modelli garantiscono un’alta velocità di produzione e possono 

realizzare curve con rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8. I 9 assi che governano le 

macchine sono controllati e azionati da motori digitali assoluti con tecnologia “Full 

Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. Attraverso il software di programmazione 

intuitiva tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19”, l’operatore 

può dialogare con le macchine, simulando e ottimizzando i programmi pezzo. Queste 

curvatubi sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

The 925XE, the 932XE and the 942XE are the 
downsized models of the 925LE, 932LE and 942LE, 
respectively. 
Their particular feature is the extremely compact size, which makes them ideal for 

adding to work cells. Equipped with CNC and “Full Electric” technology, these models 

have extremely small direct transmission bending heads and a compact chassis that 

allows them to make complex tube geometries in a single cycle, even for complicated 

processes. All models are multistack and multiradius and can be equipped with more 

than one tool at the same time, with different radii and clamping. In addition, the 

942XE may be prepared to install tooling for busbar profiles to perform flat bending, 

edge bending, and torsion bending in cycles. The high vertical excursion allows the 

operator to easily outfit the machine. The operator can manually reconfigure the 

bending direction easily from right to left with a simple procedure. Moreover, all these 

machines can be used with a wide range of accessories to perform specific processes. 

Recirculating roller or bearing guides are used to translate the linear components of 

these tube bending machines. All machine models offer high production rates and 

can produce bends with ratio CLR/DIA even less than 0,8. The 9 axes that govern 

the machines are controlled and driven by absolute digital motors with “Full Electric” 

technology managed by CNC Siemens 840D sl. Through the three-dimensional 

intuitive programming software, UII “User Iso Interface” of the 19” LCD touch screen, 

the operator can communicate with the machines, simulating and optimizing 

workpiece programs. These tube bending machines are designed to be integrated 

into “Smart Factory” systems.

925XE 932XE 942XE

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 25x3 32x2 42x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9 9 9

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 150 170 170

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 800/2050 800/2050 800/2050

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 300 260 240

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 71 71 71

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 13 20 20

Peso della macchina | Weight [kg] 2100 2700 2700

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1600x1350x3150 1600x1350x3150 1600x1350x3150

IT EN

942XE Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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955LE 963LE 980LE

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo (acciaio dolce) | Max Ø tube (soft steel) [mm] 55x2,5 63x3 80x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9 9 9

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 250 250 250

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 1600/2400 2500/4150 2500/4150

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 150 120 93

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 75 56,7 56,7

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] +/0,05 ±0,05 ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 20 36 36

Peso della macchina | Weight [kg] 4000 7000 7500

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1625x1800x5400 1650x1810x5580 1650x1810x5580

La 955LE, la 963LE e la 980LE sono curvatubi 
a controllo numerico la cui corsa può essere 
allungata con o senza ciclo di ripresa per 
processare tubi lunghi. 
La testa di curvatura è a trasmissione diretta e tutti i modelli sono dotati di 

bilanciamento pneumatico. Destre o sinistre, con senso di curvatura riconfigurabile 

manualmente, hanno un ingombro a terra ridotto e una testa di curvatura di 

dimensioni contenute che permette di realizzare in ciclo anche le geometrie di tubo 

che di norma richiedono il doppio senso di curvatura. Multipiano e multiraggio, 

possono montare contemporaneamente più attrezzature con diversi raggi e 

bloccaggi e possono realizzare curve con rapporto RM/Ø inferiore a 0,8. L’elevata 

escursione verticale agevola l’interfaccia di attrezzature preesistenti. I movimenti 

degli assi avvengono su guide a ricircolo. La 963LE e la 980LE possono montare 

il dispositivo di spinta “Tangent Boost” che spinge assialmente il tubo in fase di 

curvatura anche nella zona della slitta e della controslitta e consente processi 

più rapidi con minore sfrido. I 9 assi sono azionati da motori digitali assoluti con 

tecnologia “Full Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. L’operatore dialoga 

intuitivamente con le macchine attraverso il software a grafica tridimensionale UII 

“User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19’’. Anche queste curvatubi sono 

predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

The 955LE, 963LE, and 980LE are CNC tube 
bending machines designed with extended strokes 
and with or without a recovery cycle to process 
long tubes. 
The bending head uses direct transmission, and all models have pneumatic 

balancing. Right or left operated, the bending direction can be reconfigured 

manually. These machines have a reduced footprint and a small bending head, 

making it possible to produce tube geometries in one cycle that would normally 

require double bending directions. Multistack and multiradius, they can be fitted 

with multiple tools at a time with different radii and clamping, and can produce 

bends with CLR/DIA ratio less than 0.8. The high vertical range makes it easy to 

interface with pre-existing tools. The axes move on recirculating guides. The 963LE 

and 980LE can hold the “Tangent Boost” thrust device, which also pushes the tube 

axially during the bending process in the area of the slide and wiper-die, speeding 

up the processes and reducing waste. The 9 axes are driven by absolute digital 

motors with “Full Electric” technology and managed by Siemens 840D sl CNC 

software. The operator interacts intuitively with the machines through the three-

dimensional graphical software UII ‘User Iso Interface’ on a 19” LCD touchscreen. 

These tube bending machines are also designed to be integrated into “Smart 

Factory” systems.

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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Compatte e versatili, la 114LE e la 150LE sono curvatubi 
capaci di soddisfare la maggior parte delle istanze 
produttive provenienti dal mercato che di norma 
non prevedono lavorazioni aggiuntive in ciclo (come 
ad esempio il taglio), né l’esecuzione di geometrie 
estremamente complesse per le quali sono necessari 
numerosi piani di curvatura. 
Entrambe sono predisposte per essere allungate sia con che senza ciclo di ripresa e possono 

essere facilmente integrate con dispositivi per il carico e lo scarico automatico del tubo curvato. 

Multipiano e multiraggio la 114LE è in grado di curvare fino a 3 piani da 114mm, mentre la 150LE 

può essere attrezzata con 2 piani di curvatura da 150mm o 3 da 100mm. Entrambe le macchine 

possono realizzare in ciclo anche la curvatura a spinta e sono dotate rispettivamente di booster 

da 50000N e 75000N a trasmissione diretta. Permettono, inoltre, di realizzare curve con 

rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8. Tutti i movimenti scorrono attraverso guide a ricircolo di 

rulli e le viti di spinta ad alto carico sono posizionate dietro gli elementi di bloccaggio, soluzione 

che aumenta la rigidità e la precisione della macchina; inoltre il sistema di sostentamento 

pneumatico della testa di curvatura garantisce risparmio energetico e maggiore efficienza. I 

9 assi controllati che governano i movimenti della macchina sono azionati da motori digitali 

assoluti con tecnologia “Full Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. Attraverso il software 

a grafica tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19”, l’operatore può 

dialogare con la macchina in modo intuitivo. Il software UII, inoltre, facilita la programmazione 

e permette di simulare e ottimizzare i programmi di curvatura. Anche questo modello è 

predisposto per essere integrato nei sistemi di lavoro “Smart Factory”.

114LE 150LE

Senso di curvatura | Bending direction or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 114X2.5 150x3 

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9 9

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 400 450

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 3400/5500/4800 3100/5500

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 66 36

Precisione curvatura | Bending resolution [°] +/-0,05 +/-0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 38 38

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] +/-0,05 +/-0,05 

Potenza installata | Power [kW] 36 36

Peso della macchina | Weight [kg] 14000 15000

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1960X2250X7450 1850x2250x7450

Compact and versatile, the 114LE and 150LE are tube 
bending machines that meet most production demands 
received from the market, which normally do not 
include additional processes in the cycle (for example, 
cutting), or the completion of extremely complex 
geometries that require several bending planes. 
Both machines are designed to be expanded, either with or without a recovery cycle, and 

can be easily integrated with devices to automatically load and unload the bent tubes. 

Multistack and multiradius, the 114LE is able to bend up to three 114-mm planes, while the 

150LE can be equipped with two 150-mm planes or three 100-mm planes. Both machines 

can also perform thrust bending in cycles and are equipped with a direct transmission 

50000-N or 75000-N booster, respectively. In addition, the machines can even produce 

bends with a CLR/DIA ratio lower than 0.8. All movements flow through recirculating roller 

guides and high load thrust screws are positioned behind the clamping elements, which 

increases machine rigidity and precision. Moreover, the pneumatic support system for the 

bending head guarantees energy savings and higher efficiency. The 9 controlled axes that 

govern the machine movements are driven by absolute digital motors with “Full Electric” 

technology managed by Siemens 840D sl CNC software. The operator interacts intuitively 

with the machine using the UII ‘User Iso Interface’ three-dimensional graphical software 

on a 19” LCD touchscreen. The UII also facilitates programming and allows the operator to 

simulate and optimize bending programs. These models are also designed to be integrated 

into “Smart Factory” work systems.

IT EN

150LE Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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UP&DOWN
SERIES

BENDING MACHINES   

1020E / 1025E / 1032E / 1042E / 1055E / SIXTY

Senso di curvatura destro e sinistro 
per curve senza limiti

Right and left bend directions
for limitless bends

IT

EN

Ø Max 55mm
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1020E, 1025E, 1032E, 1042E e 1055E sono macchine 
curvatubi a controllo numerico la cui peculiarità è 
il movimento a crociera della testa che consente di 
realizzare in ciclo completamente automatico anche le 
geometrie di tubo che di norma richiedono operazioni di 
ripresa, garantendo velocità di produzione e precisione. 
La crociera si muove sopra, sotto, a destra e a sinistra del tubo, ovviando ai problemi 

di ingombro della macchina e del pezzo in lavorazione e consentendo di selezionare 

e cambiare rapidamente il piano di lavoro, effettuando curve destre e sinistre e 

integrando nei movimenti della testa il carico e lo scarico. Multiraggio e multipiano, 

queste curvatubi possono utilizzare contemporaneamente più attrezzature con diversi 

raggi e bloccaggi e l’elevata escursione verticale permette loro di integrare il carico 

e lo scarico del tubo nei movimenti della testa di curvatura. Gli assi controllati che 

governano i movimenti delle macchine sono azionati da motori elettrici digitali con 

tecnologia “Full Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. L’uso di questa tecnologia 

garantisce elevata qualità, risparmio energetico, tempi ridotti di set-up/start up e 

minimizzazione degli scarti di lavorazione. Risparmio energetico e massima produttività 

sono, inoltre, garantiti dal bilanciamento pneumatico che consente l’utilizzo di un 

motore più piccolo, ma dalle performance superiori. Ogni macchina è dotata di software 

a grafica tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19”, tramite 

il quale l’operatore dialoga intuitivamente con la macchina. Queste curvatubi sono 

predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

The 1020E, 1025E, 1032E, 1042E and 1055E models are 
CNC tube bending machines that perform special cross 
movements of the bending head, which allow them 
to create tube geometries that normally require post 
processing operations during the automatic cycle, 
guaranteeing production speed and precision.
The cross movements go over, under, and to the right and left of the tube, thus 

circumventing any problems related to space required by the machine and workpiece 

being processed and allowing the operator to quickly select and change the work plane, 

making right and left bends and integrating the head movements with the loading 

and unloading phases. These multiradius, multistack tube bending machines can 

simultaneously use more than one tool with different radii and clamping, and the high 

vertical excursion allows them to integrate the tube loading and unloading phases into 

the bending head movements. The controlled axes that govern machine movements 

are driven by absolute digital electric motors with “Full Electric” technology, managed 

by CNC Siemens 840D sl. The use of this technology guarantees high quality, energy 

savings, reduced set-up/start up time and scrap minimisation. Energy savings 

maximum productivity are also guaranteed by pneumatic balancing, which allows the 

use of a smaller motor with increased performance. Each machine is equipped with 

three-dimensional UII “User Iso Interface” graphic software on a 19” LCD touch screen, 

through which the operator can interact intuitively with the machine. These tube 

bending machines are designed to be integrated into “Smart Factory” systems.

1020E 1025E 1032E 1042E 1055E

Senso di curvatura | Bending direction 

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 22x1,5 25x3 32x2,5 42x2 55x2,5

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 10 10 10 10 10

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 150 150 150 150 250 

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 1600/3000 1600/3000 1600/3300 1600/3300 1400/2400 

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 330 300 260 240 240

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 180 180 85 85 75 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05 ±0,05 

Potenza installata | Power [kW] 10 12 18 20 22

Peso della macchina | Weight [kg] 2500 2700 3400 3600 4500

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1810x2150x3750 1810x2150x3750 1810x2200x4850 1810x2200x4850 1810x2200x4850

IT EN

1055E Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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La SIXTY è una macchina curvatubi per tubi fino 
a 42mm di diametro che abbina al tradizionale 
movimento a crociera della testata un movimento 
di rotazione che le conferisce un’estrema flessibilità.
Completamente elettrica, consente di caricare il tubo direttamente nella gola della 

matrice e di utilizzare la pinza di carico sia a braccio chiuso che a braccio aperto. 

Inoltre, permette di decidere come orientare il tubo nello spazio durante la lavorazione, 

eliminando qualsiasi rischio di interferenza. Destra e sinistra in ciclo integrato, la SIXTY 

è dotata di 11 assi azionati da servomotori assoluti con tecnologia digitale “Full Electric”, 

gestiti da controllo numerico Siemens 840D sl. Multipiano e multiraggio, la SIXTY si 

caratterizza per l’elevata qualità di produzione, il risparmio energetico e per i tempi 

ridotti di set-up/start-up delle attrezzature che le consentono di ridurre al minimo gli 

scarti di lavorazione. La morsa e il contrasto della macchina sono asincroni, mentre 

le motorizzazioni delle slitte sono riposizionabili per evitare collisioni con il tubo in 

lavorazione. L’alta velocità di produzione, la capacità di realizzare curve con rapporto 

RM/Ø inferiore a 0,8 o curve in spinta a raggio variabile, rendono questa macchina 

particolarmente adatta per l’impiego in settori che richiedono efficienza e produttività. 

La SIXTY è dotata di software a grafica tridimensionale UII “User Iso Interface” su 

schermo LCD Touch da 19” tramite il quale l’operatore dialoga intuitivamente con 

la macchina, simulando e ottimizzando i programmi di curvatura. Anche la SIXTY è 

predisposta per essere integrata in celle di lavoro e in sistemi “Smart Factory”.

The SIXTY is a tube bending machine for tubes up to 
42mm in diameter that combines traditional cross 
movements of the head with a rotation movement that 
gives it extreme flexibility.	
Completely electric, it can load the tube directly into the bending former groove and 

then use the loading collet with the arm closed or open. Additionally, it lets the operator 

decide how to turn the tube in the space during the process, eliminating any risk of 

interference. Right and left in an integrated cycle, the SIXTY has 11 axes driven by 

absolute servomotors with digital “Full Electric” technology, managed by CNC Siemens 

840D sl. Multistack and multiradius, SIXTY is known for high quality production, energy 

savings, and reduced tool set-up/start-up times, which makes it possible to minimize 

production waste. The clamp and pressure die of the machine are asynchronous, while 

the slide motors can be repositioned to prevent collisions with the tube being processed. 

The high production rate, ability to produce bends with ratio CLR/DIA lower than 0,8 

or thrust bends with variable radius make this machine particularly suitable for use in 

sectors where efficiency and productivity are prime requirements. SIXTY is equipped with 

three-dimensional UII “User Iso Interface” graphic software on a 19” LCD touch screen, 

through which the operator can interact intuitively with the machine, simulating and 

optimizing bending programs. SIXTY is also designed to be integrated into work cells and 

“Smart Factory” systems.

IT EN

SIXTY Bending

SIXTY

Senso di curvatura | Bending direction 

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 11

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 150 

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 2600/4750 

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 240

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 85 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 

Potenza installata | Power [kW] 21 

Peso della macchina | Weight [kg] 6300 

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1640x2235x5920 

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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HEAVY
SERIES

BENDING MACHINES   

980HE / 100HE / 114HE / 130HE / 150HE 

Potenza e precisione per processi
intensivi di curvatura

Power and precision for high 
intensity bending processes

IT

EN

Ø Max 150mm
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La 980HE è una curvatubi a controllo numerico 
con ciclo completamente automatico che applica 
particolari concetti costruttivi brevettati che le 
consentono grande rigidità e performance maggiori 
rispetto alle macchine di pari taglia.
La nuova struttura della testa di curvatura traslante in direzione orizzontale garantisce 

la massima rigidità nelle fasi di lavorazione pesante; mentre il pantografo controllato 

dal CN, garantisce l’elevata escursione dell’asse verticale, consentendo di aumentare 

il numero di piani di lavoro a disposizione, salvaguardando comunque l’ergonomia di 

carico. La macchina realizza in un unico ciclo anche quelle geometrie di tubo per le quali 

è normalmente richiesto il doppio senso di curvatura, consentendo notevoli vantaggi sia 

in termini di produttività che di precisione. I 9 assi controllati che governano i movimenti 

della macchina sono azionati da motori elettrici digitali assoluti con tecnologia “Full 

Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. Con il dispositivo “Tangent Boost” che 

consente di spingere assialmente il tubo durante la curvatura anche in zona slitta/

controslitta è possibile ottimizzare ulteriormente lo sviluppo del tubo. La 980HE 

garantisce un’elevata velocità di produzione e può essere implementata con una 

vasta gamma di accessori per lavorazioni specifiche; è in grado di realizzare curve con 

rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8 e curve in spinta a raggio variabile. La macchina 

è dotata di un software a grafica tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo 

LCD Touch da 19” tramite il quale l’operatore può dialogare con la macchina in maniera 

intuitiva ed è predisposta per lavorare all’interno di sistemi “Smart Factory”.

The 980HE is a CNC tube bending machine with 
completely automatic cycle built following specific 
patented concepts that convey high level rigidity 
and improved performance with respect to machines 
of similar sizes on the market.	
The new structure of the horizontally translating bending head guarantees maximum 

rigidity during heavy production phases. The CNC pantograph ensures high 

excursion of the vertical axis, which allows for increased available work planes and 

safeguards the load ergonomics. In a single cycle, the machine can produce those 

tube geometries that normally require double bending directions, thus allowing 

considerable advantages in productivity and precision. The 9 controlled axes that 

govern the machine’s movement are driven by absolute digital electric motors 

with “Full Electric” technology and controlled by a CNC Siemens 840D sl. With the 

“Tangent Boost” device that allows the machine to push axially on the tube during 

bending, also in the slide/wiper-die area, it is possible to optimise tube development 

even more. The 980HE guarantees high production rates and can be implemented 

with a vast range of accessories for specific processes. It can produce bends with 

CLR/DIA ratio even lower than 0,8 and thrust bends with variable radii. The machine 

is equipped with a three-dimensional graphic software UII “User Iso Interface” on 

19” LCD touch screen that allows the operator to communicate with the machine 

intuitively. It is designed to work in  “Smart Factory” systems.

IT EN

980HE Bending

980HE

Senso di curvatura | Bending direction or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 80x2 

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 9

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 250 

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 3100/5100 

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 93

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 56,7 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 36 

Peso della macchina | Weight [kg] 10700 

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 2050x2150x6600 

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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La 100HE e la 114HE sono macchine curvatubi a 
controllo numerico con ciclo completamente automatico 
che applicano particolari concetti costruttivi che 
consentono grande rigidità e performance.
La struttura della testa di curvatura, traslante in orizzontale, garantisce la massima rigidità 

nelle fasi di lavorazione pesante, mentre è possibile aumentare il numero di piani di lavoro, 

grazie all’elevata escursione verticale del longherone che accoglie il carro posizionatore 

e l’estrattore. Le ridotte dimensioni della testa di curvatura permettono di realizzare, 

in un unico ciclo, anche quelle geometrie di tubo per le quali è normalmente richiesto il 

doppio senso di curvatura. Gli assi controllati che governano i movimenti della macchina 

sono azionati da motori elettrici digitali assoluti con tecnologia “Full Electric” e gestiti dal 

CNC Siemens 840D sl. L’uso di questa tecnologia garantisce elevata qualità, risparmio 

energetico, tempi ridotti di set-up/start up e minimizzazione degli scarti di lavorazione. 

Con il dispositivo “Tangent Boost” che consente di spingere assialmente il tubo durante 

la curvatura anche in zona slitta/controslitta, è possibile ottimizzare lo sviluppo del tubo, 

riducendo ulteriormente gli sfridi. L’alta velocità di produzione, la capacità di realizzare 

curve con rapporto RM/Ø anche inferiore a 0,8 o curve in spinta a raggio variabile, rendono 

queste macchine particolarmente adatte per l’impiego nei settori automotive, aeronautico, 

impiantistica, navale e arredo urbano. La 100HE e la 114HE sono dotate di software a 

grafica tridimensionale UII “User Iso Interface” su schermo LCD Touch da 19”, tramite il quale 

l’operatore dialoga intuitivamente con le macchine. Queste curvatubi sono predisposte per 

essere integrate nei sistemi “Smart Factory”. 

Entrambe le macchine sono disponibili anche in versione monopiano.

The 100HE and 114HE are CNC tube bending 
machines with completely automatic cycles that 
apply particular construction concepts to provide 
high rigidity and performance levels. 
The bending head structure moves horizontally, ensuring maximum rigidity during 

heavy processing, while the number of processing levels can be increased due to the 

high vertical range of the spar that holds the plane positioner and extractor. 

The small dimensions of the bending head make it possible to create tube geometries 

in a single cycle that normally require two-way bending. The controlled axes governing 

the machine movements are driven by absolute digital electric motors with “Full 

Electric” technology, managed by Siemens 840D sl CNC software. The use of this 

technology guarantees high quality, energy savings, reduced set-up/start-up time, 

and minimal scrap. With the ‘Tangent Boost’ device that allows the machine to push 

on the tube axially during bending, also in the slide/wiper-die area, it is possible to 

optimize tube development and reduce scrap even more. The high production rate 

and ability to produce bends with a CLR/DIA ratio even lower than 0.8 or thrust bends 

with variable radii make these machines particularly suitable for use in the automotive 

sector, aeronautics, plant design and installation, street furniture, and the naval sector. 

The 100HE and 114HE are equipped with the three-dimensional UII “User Iso Interface’” 

graphical software on a 19” LCD touchscreen, through which the operator can interact 

intuitively with the machine. These tube bending machines are designed to be 

integrated into “Smart Factory” systems.

Both machines are also available in a single stack version.

100HE 114HE

Senso di curvatura | Bending direction or or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 100x2,5 114x2,5 

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 11 11

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 400 400 

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 3500/6000 3500/6000 

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 66 55

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 38 38 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 

Potenza installata | Power [kW] 36 36 

Peso della macchina | Weight [kg] 13000 13500 

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 2100x2275x7686 2100x2275x7686 

IT EN

114HE Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2
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La 130HE e la 150HE sono curvatubi a controllo 
numerico con ciclo completamente automatico 
caratterizzate da grande rigidità e ottime performance. 
La struttura della testa di curvatura - fissata al basamento della macchina - garantisce 

la massima rigidità nelle fasi di lavorazione pesante, mentre i movimenti di traslazione 

verticale ed orizzontale sono lasciati al tubo. L’elevata escursione dell’asse verticale 

consente di aumentare il numero di piani di lavoro a disposizione. Le ridotte dimensioni 

della testa di curvatura permettono di realizzare, in un unico ciclo, anche quelle geometrie 

di tubo per le quali è normalmente richiesto il doppio senso di curvatura. Gli assi controllati 

che governano i movimenti della macchina sono azionati da motori elettrici digitali assoluti 

con tecnologia “Full Electric” e gestiti dal CNC Siemens 840D sl. L’uso di questa tecnologia 

abbinata all’impiego di assi tandem garantisce elevata efficienza, qualità, risparmio 

energetico, tempi ridotti di set-up/start up e minimizzazione degli scarti di lavorazione. 

Con il dispositivo “Tangent Boost” che consente di spingere assialmente il tubo durante 

la curvatura anche in zona slitta/controslitta, è possibile ottimizzare lo sviluppo del 

tubo, riducendo ulteriormente gli sfridi. Entrambe le macchine assicurano una notevole 

velocità di produzione e la capacità di realizzare curve con rapporto RM/Ø anche inferiore 

a 0,8 o curve in spinta a raggio variabile. Il software UII “User Iso Interface” a grafica 

tridimensionale su schermo LCD, permette all’operatore di dialogare con la macchina in 

maniera intuitiva e di ottimizzare i programmi di curvatura. Anche questi modelli sono 

predisposti per essere integrati nei sistemi “Smart Factory”. 

Entrambe le macchine sono disponibili anche in versione monopiano.

The 130HE and 150HE are CNC tube bending 
machines with completely automatic cycles 
characterized by high levels of rigidity and excellent 
performance. 
The bending head structure - fixed to the machine base - guarantees the highest 

level of rigidity during heavy processes, while the horizontal and vertical movements 

are left to the tube. The high excursion of the vertical axis enable the machine to 

increase the number of available work planes. The small dimensions of the bending 

head make it possible for the machine to make tube geometries in a single cycle 

that normally require two-way bending. The controlled axes that govern the 

machine movements are driven by absolute digital electric motors with “Full Electric” 

technology, managed by CNC Siemens 840D sl. The use of this technology combined 

with dual axes guarantee high quality, energy savings, reduced set-up/start up time 

and scrap minimisation. With the “Tangent Boost” device that allows the machine 

to push axially on the tube during bending, also in the slide/wiper-die area, it is 

possible to optimise tube development and reduce scrap even more. Both machines 

ensure considerable production speed and the ability to produce bends with CLR/

DIA ratio even lower than 0,8 or thrust bends with variable radius. The three-

dimensional graphics software, UII “User Iso Interface”, on the LCD screen, allows the 

operator to interact intuitively with the machine and optimise bending programs. 

These models are also designed to be integrated into “Smart Factory” systems. 

Both machines are also available in a single-deck version.

130HE 150HE

Senso di curvatura | Bending direction or or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 130x3 150x3 

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 11 11

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 450 450 

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 4200/7500 4200/7500 

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/sec] 50 36

Precisione curvatura | Bending resolution [°] ±0,05 ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 38 38 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05 ±0,05 

Potenza installata | Power [kW] 60 60 

Peso della macchina | Weight [kg] 23500 24000 

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 2360x2980x9530 2360x2980x9530 

IT EN

150HE Bending

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

www.crippa.comHEAVY SERIES  130HE / 150HE BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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HEAVY 
BWT

SERIES
BENDING MACHINES   

225HE / 170HE / 225MHE / 170MHE

Quattro curvatubi per lavorazioni gravose 
su tubi con diametri e spessori imponenti

Four tube bending machines for heavy processes 
on tubes with large diameters and thicknesses

IT

EN

Ø Max 225mm
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La richiesta di processi intensivi di curvatura per 
tubi di grande diametro è in continua crescita e con 
essa aumenta l’esigenza di effettuare lavorazioni 
che richiedono l’uso di macchine progettate per 
supportare carichi di lavoro gravosi e cicli di 
produzione particolarmente “stressanti”. 
Da diversi anni Crippa ha accettato questa sfida, consolidando la propria posizione 

di leader sul mercato dei grandi diametri, dapprima con la serie “HEAVY” e in seguito 

con la progettazione e realizzazione della 225HE, la macchina curvatubi “Full Electric”, 

multipiano e multiraggio più grande al mondo. Oggi l’offerta grandi diametri si 

compone di 4 modelli studiati per la lavorazione intensiva di tubi di grande spessore.

The demand for heavy bending processes for 
large-diameter pipes is ever-increasing together 
with the need for productions requiring the use 
of machinery designed to support heavy work 
and extremely “stressful” production cycles.
Crippa has met this challenge over the last several years, consolidating its own 

leadership in the market of large diameters, first with the “HEAVY” series and later 

with the design and manufacturing of the 225HE, the world’s biggest multi-stack, 

multi-radius “Full Electric” tube-bending machine. Today Crippa’s supply for large-

diameter offers 4 models studied for the intensive production of thick wall pipes.

IT

IT

EN

EN

HEAVY BWT SERIES  225HE / 170HE / 225MHE / 170MHE BENDING MACHINE www.crippa.com

Plus tecnologici | Technological plus

225HE / 170HE / 225MHE / 170MHE 

Tecnologia “Full Electric”

Impiego di trasmissioni dirette di precisione

Uso di servomotori assoluti di ultima generazione con 
retroazione e diagnostica integrate

Estrema rigidezza e precisione che le rendono ideali 
per lavorazioni pesanti

Consumi energetici estremamente ridotti

Ergonomia e comfort per l’operatore

Capacità di curvatura per tubi di grande spessore 6” / 8”  sch 80

The “Full Electric” technology

Employment of direct-drive technology

Use of latest generation absolute servo-motors 

with integrated retroaction

Extreme stiffness and precision, which make them ideal 
for heavy productions

Extremely reduced power consumption

Ergonomics and comfort for the operator

Pipe-bending capacity for thick pipes 6” / 8” sch 80

Area produttiva
Production area
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Con una massa fino a 65 tonnellate, queste imponenti 
curvatubi sono in grado di curvare tubi fino a Ø 225mm 
x 12mm (8” sch 80) di spessore con curvatura direct drive. 
I 15 assi sono gestiti da CNC Siemens 840D sl. Le macchine sono dotate di servomotori assoluti 

di ultima generazione con retroazione e diagnostica integrate ed elevata escursione verticale 

(sino a 950mm). Le soluzioni tecniche adottate garantiscono estrema rigidezza e precisione, 

rendendo queste macchine ideali per lavorazioni pesanti. La filosofia “Green Power” caratterizza 

queste macchine curvatubi che, a dispetto della loro enorme stazza, presentano consumi energetici 

estremamente ridotti grazie all’utilizzo della tecnologia “Full Electric”. Un occhio di riguardo 

è stato riservato anche all’utilizzatore finale che grazie alle doti di sicurezza ed ergonomia 

della 225HE/170HE può svolgere la propria funzione nel massimo comfort.

With a mass up to 65 tons, these imposing tube bending 
machines are able to bend pipes up to Ø 225 x 12mm 
(8” sch 80) thick with direct drive bending. 
The 15 axes are managed by CNC Siemens 840D sl. The machines are equipped with latest 

generation absolute servo-motors with integrated retro-action and diagnostics and a high vertical 

range (up to 950mm). The technical solutions adopted guarantee extreme stiffness and precision, 

making these machines ideal for heavy productions. The “Green Power” philosophy distinguishes 

these tube-bending machines which, despite their heavy weight, offer extremely low energy 

consumption thanks to the use of the “Full Electric” technology. Special care has also been 

reserved for the end user who, thanks to the safety and ergonomic features of the 225HE/170HE 

can perform operations with maximum comfort.

IT
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225HE Bending

1 Trasmissione di curvatura direct drive
Direct drive curvature transmission

2 Notevole escursione verticale  
Considerable vertical travel 

3 Bretelle di rinforzo con sgancio rapido
Quick release reinforcement braces

4 Strutture elettrosaldate molto robuste
Extremely sturdy electro welded frames

5
Trasmissioni di spinta con doppia vite a 
ricircolo di sfere
Thrust transmissions with double ball nut

6 Sistema di bilanciamento pneumatico
Pneumatic balance system

2

1

3

4

5

6

225HE 170HE

Max Ø tubo | Max Ø Pipe [mm] 225 x 12 (8” sch 80) 170 x 12 (6” sch 80)

Raggio max curvatura | Max Bending Radius [mm] 750 750

Lunghezza utile | Useful Length [mm] 6000 6000

Nr piani di lavoro e senso di curvatura | Nr of working stacks and bending sense - >3   | >3   | 

Escursione verticale | Vertical stroke [mm] 965 965

Velocità di curvatura | Bending Speed [°/s] 12 13

Precisione di curvatura | Bend accuracy [ ° ] ± 0,05 ± 0,05

Velocità asse Y | Speed Axis Y [m/min] 38 38

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05 ± 0,05

Potenza installata | Installed power [kW] 60 60

Peso macchina | Machine weight [kg] 65000 65000

Livello sonoro Leq | Sound Level Leq [BN(A)] < 61 < 61

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 4550x5150x12900 4550x5150x12900

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

www.crippa.comHEAVY BWT SERIES  225HE / 170HE MULTI-STACK BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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Per le lavorazioni gravose che richiedono un solo piano di 
curvatura l’offerta Crippa si compone di due macchine in grado 
di curvare tubi di diametro fino a 225mm x 12mm (8” sch 80) 
di spessore con curvatura direct drive e 9 assi gestiti da CNC 
Siemens 840D sl. 
Le soluzioni tecniche adottate garantiscono a queste macchine estrema rigidezza e precisione, rendendole 

ideali per lavorazioni pesanti. La filosofia “Green Power” caratterizza queste macchine curvatubi che, 

a dispetto della loro stazza imponente, presentano consumi energetici estremamente ridotti grazie 

all’utilizzo della tecnologia “Full Electric”. Un occhio di riguardo è stato riservato anche all’utilizzatore 

finale che può svolgere la propria funzione nel massimo comfort, grazie alle doti di sicurezza 

ed ergonomia della 225MHE/170MHE. 

For heavy productions, which require just one bending level, 
Crippa offers two machines able to bend pipes with a diameter 
up to 225mm x 12mm (8” sch 80) of thickness with a direct drive 
bend and 9 axes managed by CNC Siemens 840D sl.
The adopted technical solutions grant these machines extreme stiffness and precision, making them 

ideal for heavy productions. The “Green Power” philosophy characterizes these pipe-bending machines 

which, despite their heavy weight, offer extremely reduced energy consumption thanks to the use 

of the “Full Electric” technology. Special care has also been reserved for the end user who, thanks to 

the safety and ergonomic features of 225MHE/170MHE can perform operations with maximum comfort.
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170MHE Bending

4 Strutture elettrosaldate molto robuste
Extremely sturdy electro welded frames 

5 Trasmissioni di spinta con vite a ricircolo di sfere
Thrust transmissions with single ball nut

6 Lay out ergonomico
Ergonomic layout

1 Trasmissione di curvatura direct drive
Direct drive curvature transmission 

2 Singolo piano di curvatura  
Single curvature plane

3 Bretelle di rinforzo con sgancio rapido
Quick release reinforcement braces 

225MHE 170MHE

Max Ø tubo | Max Ø Pipe [mm] 225x12 (8” sch 80) 170x12 (6” sch 80)

Raggio max curvatura | Max Bending Radius [mm] 750 750

Lunghezza utile | Useful Length [mm] 6000 6000

Nr piani di lavoro | Nr of working stacks - 1 1

Senso di curvatura | Bending sense -

Velocità di curvatura | Bending Speed [°/s] 12 13

Precisione di curvatura | Bend accuracy [ ° ] ± 0,05 ± 0,05

Velocità asse Y | Speed Axis Y [m/min] 38 38

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05 ± 0,05

Potenza installata | Installed power [kW] 60 60

Peso macchina | Machine Weight [kg] 50000 50000

Livello sonoro Leq | Sound Level Leq [BN(A)] < 61 < 61

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 3650x5150x12900 3650x5150x12900

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

www.crippa.comHEAVY BWT SERIES  225MHE / 170MHE SINGLE-STACK BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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T SERIES
BENDING MACHINES   

CONCEPT80 / 742XXS / 755XXS 

/ 942SE / 955SE  / 825VE  

La personalizzazione è il nostro punto di forza

Customisation is our strong point

IT

EN
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La CONCEPT80 è la risposta di Crippa alle necessità 
dei produttori di tubi di scarico: propone una 
soluzione innovativa basata sul concetto brevettato 
di cambio utensile integrato nel processo. 
Questa macchina è caratterizzata da una torretta cambio utensili con 4 posizioni 

che può lavorare sia con carico manuale che automatico. La torretta consente di 

processare tubi complessi come se fossero curve monopiano, semplificando sia la 

realizzazione dell’attrezzatura che la simulazione di processo. Le parti di attrezzatura 

possono essere riutilizzate e combinate con altre parti nuove per produrre codici 

differenti di prodotto, con un evidente vantaggio sul computo economico. 

Il dispositivo di taglio a doppia lama elettrico accoppiato alla torretta cambio 

utensile, consente di tagliare sia sul bloccaggio diritto che sui bloccaggi in sagoma 

durante lo stesso ciclo, questo permette di produrre pezzi che non devono essere 

rifilati fuori macchina. Il gruppo di taglio è predisposto per poter regolare con semplici 

operazioni la posizione della lama rispetto all’asse di curvatura. La configurazione 

della CONCEPT80 assicura un set-up rapido ed ergonomico adatto anche 

all’inserimento in celle automatizzate. Il controllo è un Siemens 840D sl con pannello 

di comando su Touch screen 19”.  La programmazione è realizzata con software a 

interfaccia semplificata UII. La CONCEPT80 può essere configurata con numerosi 

accessori opzionali ed è predisposta per essere collegata ai sistemi di controllo di 

produzione e di performance “Crippa I4.0”.

The CONCEPT80 is Crippa’s answer to the needs of 
exhaust pipe manufacturers: it offers an innovative 
solution based on the patented concept of a tool 
change integrated into the process. 
This machine has a tool change column with 4 positions and can work with both 

manual and automatic loading. The column makes it possible to process complex 

tubes as if they had single plane bends and this simplifies both the production of the 

equipment and process simulation. Equipment parts can be reused and combined 

with other new parts to produce different product codes with obvious advantages 

in terms of cost accounting. The double blade electrical cutting device coupled with 

the tool change column makes it possible to cut on straight and contoured clamp 

dies during the same process and this makes it possible to produce pieces that do 

not need trimming after leaving the machine. The cutting unit is set up so that the 

position of the blade can be adjusted easily relative to the axis of curvature. The 

configuration of the CONCEPT80 permits a rapid ergonomic set-up which is also 

suitable for placing the machine in automated cells. The machine is controlled by 

a Siemens 840D sl with control panel on a 19” Touch screen.  Programming is done 

using simplified UII interface software. The CONCEPT80 can be set up with numerous 

optional accessories and can be connected to the “Crippa I4.0” production control 

and performance systems.

IT EN

CONCEPT80 Bending

CONCEPT80

Senso di curvatura | Bending direction or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 80x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 11

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 250

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 2500 / 4150

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/s] 93

Precisione curvatura | Bending resolution [ ° ] ± 0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 56,7

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05

Potenza installata | Power [kW] 36

Peso della macchina | Weight [kg] 7500

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1650x1810x5580

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

www.crippa.comT SERIES  CONCEPT80 BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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Tra i settori nei quali è richiesta la curvatura dei 
tubi, quello delle monocurve rappresenta un 
comparto particolare che richiede la massima 
produttività e ripetibilità a fronte di un processo 
relativamente semplice dal punto di vista tecnico. 
Rigide e compatte, con un ridottissimo ingombro a terra, la 742XXS e la 755XXS 

rappresentano la soluzione Crippa dedicata al mondo delle monocurve e 

rispecchiano la nostra vocazione per le soluzioni sartoriali. Ergonomiche e precise, 

entrambe le curvatubi sono governate da 7 assi “Full Electric” gestiti da CNC 

Siemens 840D sl e operano su un solo piano di lavoro. La loro peculiarità è la 

capacità di processare agevolmente anche tubi extracorti. Mentre la 742XXS è 

pensata per tubi di diametro fino a 42mm, la 755XXS può processare tubi fino 

a 55mm di diametro. Il tampone attivo (opzionale) permette alla macchina di 

integrare un sistema di carico e scarico automatizzato, mentre i sistemi di spinta 

controllata, garantiscono un’eccellente qualità di curvatura. A questi modelli 

possono essere associate una serie di opzioni che consentono di aumentare 

l’automazione del processo in ottica di produttività e qualità, quali ad esempio 

stazioni di controllo e di misura, ma anche unità di sagomatura per completare 

in ciclo il processo di lavorazione del tubo. Entrambe le macchine sono ideali per 

essere inserite in processi di produzione automatizzati e in celle di lavoro autonome 

e sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

In sectors that require tube bending, single level 
bending is a particular area that requires the 
highest levels of productivity and repeatability 
for this process, which relatively simple from a 
technical standpoint. 
Rigid and compact, these machines take up minimal floor space. The 742XXS and 

755XXS models are Crippa’s solution for the world of single bends, and they reflect 

our vocation for tailored solutions. Ergonomic and precise, both tube bending 

machines are driven by 7 “Full Electric” axes managed by a CNC Siemens 840D sl 

and operating on only one working level. Their particular feature is the capacity 

of easily processing extra-short tubes. The 742XXS was designed for tubes up to 

42mm in diameter, and the 755XXS can process tubes up to 55mm in diameter.

The active gauge (optional) allows the machine to integrate an automated loading/

unloading system, and the controlled thrust systems guarantee excellent quality 

bends. These models can be upgraded with a series of options that make it possible 

to increase process automation in view of productivity and quality, for example, 

by adding control and measuring stations, and also shaping units to complete the 

tube processing within the work cycle. Both machines are ideal for use in automated 

production processes and in autonomous work cells, and they are designed to be 

integrated into “Smart Factory” systems.

IT EN

742XXS 755XXS

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42x2 55x2,5

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 7 7

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 170 250

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 350 500

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/s] 240 150

Precisione curvatura | Bending resolution [ ° ] ± 0,05 ± 0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 15 75

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05 ± 0,05

Potenza installata | Power [kW] 20 20

Peso della macchina | Weight [kg] 2400 3700

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 2230x1500x2410 2170x1700x3550

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

742XXS Bending

www.crippa.comT SERIES  742XXS / 755XXS BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area



I settori del riscaldamento e del condizionamento civile 
e industriale hanno ricevuto negli ultimi anni un forte 
impulso sia da parte delle nuove tecnologie disponibili 
(quali ad esempio le caldaie a condensazione), sia 
da parte delle istanze ambientaliste che impongono 
un’attenzione sempre maggiore al tema dell’efficienza 
energetica e dell’inquinamento. 
La risposta a queste due esigenze ci ha imposto una riflessione tecnica più complessa 

che ci ha portato alla progettazione di prodotti dedicati. La 942SE e la 955SE sono 

curvatubi dedicate alla produzione di serpentine da barra con anima e rappresentano 

la risposta a queste istanze e il punto di arrivo dell’esperienza decennale nel settore 

della climatizzazione e del riscaldamento da parte di Crippa. Il carico del tubo posteriore 

brevettato e la calandratura con anima assicurano, insieme ai sistemi di controllo attivi su 

tutto il processo, la realizzazione di curve di grande qualità e precisione. Un CNC Siemens 

840D sl governa i 2 assi di trascinamento del tubo, mentre l’avanzamento posteriore 

è affidato a un trascinamento motorizzato tramite rulli. Entrambe le macchine, inoltre, 

dispongono di un doppio posizionatore anteriore che le garantisce un livello di spinta 

costante che consente di ottimizzare il tempo ciclo. Il dispositivo di apertura verticale 

delle matrici agevola lo scarico del pezzo e la lavorazione di profili non tondi. Le macchine 

dispongono di un minimo di 10 assi controllati che, grazie alla formula modulare, può 

svilupparsi per lavorare anche profili molto lunghi con un processo di spinta continuo. 

Anche queste curvatubi sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

The civil and industrial heating and air conditioning 
sectors have gained much in recent years from the 
new technologies that have become available (such 
as condensation boilers), and from environmental 
demands that require increasing levels of attention 
for energy efficiency and pollution. 
The answer to these two needs causes us to take a more complex technical approach, 

which brought us to design dedicated products. The 942SE and 955SE are tube 

bending machines specifically dedicated for making coils from bars with the mandrel. 

It is the response to these demands and the arrival point of decades of experience 

that Crippa has in the HVAC sector. A patented system for loading the rear tube 

and the push bending phase with the mandrel ensure active control over the entire 

process, and the creation of precise, high quality bends. A CNC Siemens 840D sl 

controls the 2 tube drive axes, while the rear advancement is run by a motorised drive 

with rollers. Both machines have a double front positioner that guarantees a constant 

level of thrust which makes it possible to optimize cycle time. The vertical opening 

device of the bending heads facilitates the unloading phase and the processing of 

profiles that are not round.  The machines have a minimum of 10 controlled axes 

which the modular formula allows to develop to work on very long profiles with 

a continuous thrust process. This tube bending machines are also designed to be 

integrated into “Smart Factory” systems.

IT EN

942SE 955SE

Senso di curvatura | Bending direction or or

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42 55

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 11 11

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] ∞ ∞

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] Personalizzabile a partire da 10500mm | Customizable starting from 10500mm

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/s] 240 150

Precisione curvatura | Bending resolution [ ° ] ± 0,05 +/-0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 71 71 

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ± 0,05 +/-0,05

Potenza installata | Power [kW] 20 20 

Peso della macchina | Weight [kg] 5200 6000

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1600x1350x14000 1600x1350x14000

942SE Bending

www.crippa.comT SERIES  942SE / 955SE BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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Il settore biomedicale si caratterizza, oltre che per 
la necessità di estrema precisione e ripetibilità dei 
processi, anche per la richiesta di flessibilità derivante 
dall’estrema varietà dei dati biometrici dei singoli 
individui e per l’utilizzo di materiali biocompatibili 
come il titanio, molto costosi e difficili da curvare 
tramite processi di deformazione a freddo. 
Non solo. Data la lunghezza ridotta dei pezzi da curvare è spesso richiesta l’adozione 

di soluzioni efficienti sia dal punto di vista del tempo ciclo che dal punto di vista dello 

spazio e dell’ergonomia industriale. La 825VE rappresenta la soluzione Crippa tagliata 

su misura per il settore medicale e, più in generale, per tutte quelle lavorazioni che 

richiedono la curvatura di tubi corti senza anima con un diametro fino a 25mm.

Il distintivo design verticale le consente di ottenere un ingombro a terra davvero minimo, 

mantenendo però inalterate le caratteristiche salienti di una macchina lineare Crippa 

di pari taglia. “Full Electric” con 8 assi controllati da CNC Siemens 840D sl, vanta doti 

uniche di ergonomia e precisione e può essere attrezzata sia per la curvatura a matrice 

che per la curvatura a spinta. Multipiano e multiraggio, può essere equipaggiata 

contemporaneamente con attrezzature che presentano diversi raggi e bloccaggi. 

Per le sue caratteristiche intrinseche, la macchina si presta all’inserimento in celle 

di lavoro automatizzate e in processi di produzione modello “Smart Factory”.

The biomedical sector is known for requiring 
extreme precision and repeatability in processes. 
Another requirement is flexibility, deriving from 
an extreme variety of biometric data of single 
individuals and due to the use of biocompatible 
materials such as titanium, which is very expensive 
and difficult to bend with cold forming processes. 
And that’s only the beginning. Given the reduced length of the pieces to bend, 

efficient solutions are often required to optimise cycle time and also from a space 

and industrial ergonomics standpoint. The 825VE is Crippa’s tailored solution for the 

medical sector and, more generally, for all processes that require bending short tubes 

without a mandrel with a diameter of up to 25mm. The distinctive vertical design 

allows the machine to take up very little floor space, but maintains the important 

characteristics of Crippa’s linear machines of a similar size. “Full Electric” with 8 axes 

controlled by the CNC Siemens 840D sl, it offers unique ergonomics and precision, 

and can be outfitted for use with a bending form and for thrust bending. Multistack 

and multiradius, it can be equipped simultaneously with tools with different radii and 

clamping. Its intrinsic characteristics make this machine perfect for being used in 

automated work cells and “Smart Factory” production processes.

IT EN

825VE

Senso di curvatura | Bending direction riconfigurabile 
reconfigurableor

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 25x2

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 8

Raggio max curvatura | Max bending radius [mm] 150

Lunghezza utile max | Max length of tube [mm] 700/1000

Max velocità di curvatura | Max bending speed [°/s] 300

Precisione curvatura | Bending resolution [ ° ] ±0,05

Velocità asse y | Max speed of Y axis [m/min] 71

Precisione avanzamento | Res of Y axis [mm] ±0,05

Potenza installata | Power [kW] 10

Peso della macchina | Weight [kg] 2550

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 3150x1980x1630

Valori riferiti a materiali con Rs=250 N/mm2  |  Values referred to materials with Rs=250 N/mm2

825VE Bending

www.crippa.comT SERIES  825VE BENDING MACHINE
Area produttiva
Production area
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COOL
SERIES

HVACR MACHINES   

DECOILERS / BOMBATRICI / CURVARANGHI / FORACOLLETTORI 

/ FORCINATRICI / MANDRINATRICI / MONTANELLINI / 

SERPENTINATRICI

DECOILERS / END CLOSING MACHINES / MULTI-ROW / 

DRILLING MACHINES / HAIRPIN BENDERS / EXPANDERS / 

RINGS ASSEMBLER / SERPENTINE BENDERS

Macchine specifiche per il settore HVACR

HVACR-specific machines

IT

EN



ASPO
DECOILER

SFBX 1400 SMBX 1400 SFBX 1800 SF 200 SFD 200 SA 400 SAD 400

Piano di svolgitura | Decoiling plane
Orizzontale  
Horizontal

Orizzontale  
Horizontal

Orizzontale 
Horizontal

Verticale 
Vertical

Verticale 
Vertical

Verticale 
Vertical

Verticale 
Vertical

Numero bobine | Number of coils 1 1 1 1 2 1 2

Portata max | Max coil weight [kg] 300 300 500 200 200 400 400

Ø interno bobina | Internal Ø of coil [mm] 400÷600 400÷600 400÷950 240÷700 240÷700 280÷750 280÷750

Larghezza bobina | Max width of coil [mm] - - - 250 250 300 300

Diametro disco | Disc diameter [mm] 1400 1400 1800 - - - -

Rotazione | Rotation [kW]
Frizionato 
With friction

Motorizzato  
Power drive

Frizionato 
With friction

Frizionato 
With friction

Frizionato
With friction

Motorizzato 
Power drive

Motorizzato 
Power drive

L’elevato rendimento di un impianto e il 
suo livello di prestazioni, sono influenzati 
anche dalla corretta scelta del dispositivo di 
svolgitura del materiale in bobina.
La svolgitura del coil può essere realizzata con il materiale in posizione oriz-

zontale o verticale, con rotazione in senso orario o antiorario, motorizzata o 

frenata, con una o più posizioni di carico.

In base alle dimensioni del materiale, al tipo di applicazione e all’obiettivo im-

posto dalle condizioni di progetto, SMI dispone di soluzioni adatte a proces-

sare sia bobine “Level Wound Coil” (con svolgitura dall’interno o dall’esterno, 

con o senza supporto centrale in cartone) che matasse.

L’esperienza maturata da SMI nella ricerca e sviluppo di soluzioni innovative 

ed efficienti per i suoi clienti l’ha portata a sviluppare un’ampia gamma di 

prodotti personalizzati: svolgitura di profili microcanale, sistemi di compensa-

zione per processi ad alta velocità, configurazioni combinate, soluzioni rapide 

di cambio materiale.

The elevated yield of a system and its level of 
performance is also influenced by the correct 
choice of coil unwinding devices.
Coils may be unwound with the material in a horizontal or vertical position, 

with clockwise or anticlockwise rotation, motorised or braked, with one or 

multiple loading positions.

Based on the size of the material, type of application, and objective deter-

mined by features of the project, SMI has solutions for processing both level 

wound coil (with unwinding towards the inside or outside, with or without a 

central cardboard support) and bunch coil.

SMI’s experience in the research and development of innovative and efficient 

solutions for its customers has led to a wide range of custom products: decoi-

ling micro-channel profiles, compensation systems for high-speed processes, 

combined configurations, and solutions for quick material changes.
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BPR 80 BSR 80 BPR 108 BSR 108

Min Ø  processabile | Min Ø  processable [mm] 8 8 8 8

Max Ø  bombatura | Max Ø  end-closing [mm] 89 89 133 133

Max spessore tubo | Max tube thickness [mm] 3,6 3,6 3,6 3,6

Tempo tipico di cambio attrezzatura, con sistema rapido | 
Typical setup time, with quick system 

[min] 1,0 1,0 1,0 1,0

Materiali processabili | Processable materials Cu Cu, K65, Al Cu Cu, K65, Al

BSR 80 
Bombatrici | End closing machine

SMI propone due famiglie di macchine per la 
sagomatura rotativa dei tubi: la BPR e la BSR. 
Entrambe le tipologie deformano l’estremità del 
tubo grazie al riscaldamento determinato dallo 
sfregamento degli utensili contro il materiale in 
lavorazione. 
La particolare conformazione e movimentazione delle attrezzature permette di 

lavorare sull’intero campo operativo della macchina: impiegando un numero molto 

ridotto di utensili.

Le BOMBATRICI della serie BPR sono dedicate alla chiusura piana, non ermetica, delle 

estremità del tubo in rame. La serie BSR, invece, grazie alla combinazione di due movi-

menti controllati e interpolati è in grado di realizzare chiusure piane, sferiche, allarga-

ture, rastremature, scanalature e flangiature.

Nella configurazione base, queste macchine consentono di lavorare tubi di rame. Ma gli 

accessori e i kit di modifica - appositamente sviluppati - permettono di lavorare anche 

tubi alluminio, K65 e acciaio.

L’impianto può anche essere dotato di impianti di asservimenti o automazioni per il 

funzionamento non presidiato.

A corredo della macchina si possono fornire personalizzazioni in base alle necessità 

produttive (kit di cambio rapido ganasce, unità di chiusura tubi preforati, supporti per 

processare tubi molto lunghi o estremamente corti).

Le BOMBATRICI sono dotate di un’interfaccia grafica estremamente intuitiva e di facile 

navigazione e sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

SMI offers two families of machines for rotational 
tube end forming: BPR and BSR. Both types deform 
the end of the tube with heat, which is created by 
friction between the tools and the material being 
processed. 
The unique shape and movement of the tooling enables the entire operating field of 

the machine to be used, using a very small number of tools.

The END CLOSING MACHINES in the BPR series are used to close the end of copper 

tubes flat but not air tight.

The BSR series, on the other hand, with its combination of two controlled, interpolated 

movements, is able to close the end in flat, spherical, elongated, tapered, grooved, or 

flanged shapes.

In their basic configuration, these machines are used to process copper tubes. Howe-

ver, the accessories and specifically developed modification kits also allow for proces-

sing of aluminium, K65, and steel tubes.

The system may also be equipped with servomotors or automation for non-supervised 

operation.

Custom accessories are available for the machine based on the production needs (kit 

of quick-change clamps, unit for closing predrilled tubes, supports for processing very 

long or extremely short tubes).

The END CLOSING MACHINES are equipped with an extremely intuitive and 

easy-to-navigate graphical interface and are prepared for integration into “Smart 

Factory” systems.
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PSA DTM CBR 

Altezza batteria | Coil height [mm] 600÷2500 600÷2500

Max Lunghezza | Max Length [mm] 3000 3000

Funzionamento | Operation Fully electric
Curvatura elettrica, alimentazione e bloccaggio
Electric bending, manual feeding and locking

Tratto minimo dritto | Minimum straight length [mm] 100 (lower upon request) 100 Inferiore su richiesta | 100 (lower upon request)

Capacità di piega | Bend capacity [mm]
87,5 - Raggio interno pacco alettato
87,5 - finned block internal radius

87,5 - Raggio interno pacco alettato
87,5 - finned block internal radius

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 5 2

Nr ranghi processabili | Nr of processable rows Up to 3x 22mm Up to 3x 22mm

PSA2000 
Curva ranghi | Multi-row coilbender 

Le CURVA RANGHI SMI sono macchine per la 
curvatura degli scambiatori di calore a pacco 
alettato, composti da uno o più ranghi. Sono 
disponibili in due differenti versioni, PSA e CBR 
che si diversificano in base al diverso grado di 
automazione.
Nella macchina PSA il movimento di tutti i gruppi coinvolti nell’operazione di curvatura, 

consentono di lavorare in sequenza automatica, senza l’intervento dell’operatore.

La configurazione con il rullo di piega ad asse orizzontale assicura una migliore 

distribuzione del peso in particolare durante la fase di lavoro, preservando la qualità 

delle sottili alette sul quale lo scambiatore poggia. Per evitare indesiderati effetti di 

deformazione causati dagli elevati sforzi in gioco durante la curvatura, il rullo di piega 

è tenuto in posizione da robusti gruppi di ancoraggio ed è motorizzato su entrambe le 

estremità.

I movimenti elettrici, controllati da 5 assi, assicurano elevata flessibilità, precisione 

nelle movimentazioni e silenziosità. L’interfaccia intuitiva e il controllo dei parametri 

di funzionamento altamente configurabili, permettono una semplice gestione del ciclo 

per ottenere un prodotto sempre in linea con le attese.

La macchina può essere configurata per un’operatività autonoma o integrata in una 

linea di assemblaggio automatico della batteria.

La CBR è una macchina semi automatica, con 2 assi controllati. Ideale per la piega di 

piccoli lotti di scambiatori, rispetto al modello PSA, il bloccaggio e lo sbloccaggio dello 

scambiatore al rullo di curvatura, così come il posizionamento del pezzo, sono eseguite 

dall’operatore macchina.

Il cambio del raggio di piega, come per il modello PSA, è possibile tramite la sostituzio-

ne rapida del rullo formatore.

Le CURVA RANGHI SMI sono programmabili da un’interfaccia semplificata che guida 

l’operatore in tutte le fasi operative. Queste macchine sono predisposte per essere 

integrate nei sistemi “Smart Factory”.

SMI MULTI-ROW COIL BENDERS are used to bend 
finned pack heat exchangers consisting of multiple 
rows. They are available in two different versions—
PSA and CBR—which are further refined based on 
the varying degree of automation.
In the PSA model, the movement of all units involved in bending enable processing as 

an automated sequence without operator intervention.

Placing the bending roller on a horizontal axis ensures better weight distribution, 

particularly during the processing phase, to maintain the quality of the thin fins sup-

porting the exchanger. To avoid undesired deformation caused by the elevated forces 

involved during bending, the bending roller is held in position by strong anchoring 

units, and is motorised on both ends.

 The electrical movements, which are controlled by 5 axes, ensure enhanced flexibility, 

precision movements, and quiet operation. The intuitive interface and highly confi-

gurable operational parameter control allow for simple cycle management to ensure 

products that are always in line with expectations.

The machine may be configured for autonomous operation or integrated in an auto-

matic assembly line.

The CBR is a semiautomatic machine with 2 controlled axes ideal for bending small 

lots of exchangers. In contrast with the PSA model, the machine operator clamps and 

unclamps the exchanger from the bending roller and positions the piece, and is ideal 

for bending small batches of exchangers.

As with the PSA model, the bending radius may be changed by quickly replacing the 

shaping roller.

SMI MULTI-ROW COIL BENDERS can be programmed using a simplified interface that 

guides the operator through all the operational steps. These machines are prepared for 

integration into “Smart Factory” systems.
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FRC 900-R4000 FTC 54 FTC 80 FTC 108

Min  Ø tubo  
Min  tube  Ø

[mm] 12 10 10 10

Max  Ø tubo  
Max  tube  Ø

[mm] 300 54 80 108

Carico - scarico tubo 
Tube loading - unloading

Manuale | Manual Automatico | Automatic Automatico | Automatic Automatico | Automatic

Diametro lama di taglio 
Saw blade diameter

[mm] 200 300 300 300

Taglio su leghe leggere
Cutting on soft alloys

Rinvio angolare,  0÷90° o +/- 45° 
Aggregate head,  0÷90° or +/- 45°

Da verga o da bobina, +/-60° 
From bars or LWC +/-60°

Da verga o da bobina, +/-60° 
From bars or LWC +/-60°

Da verga o da bobina, +/-60° 
From bars or LWC +/-60°

Max lunghezza lavorabile 
Max processing length

[mm] 4.000 6.000 6.000 6.000 

Capacità magazzino utensili 
Tool store capacity

16 4 4 4

Potenza elettromandrino (S1) 
Electrospindle power (S1)

[kW] 8,5 5,5 5,5 5,5

Max giri elettromandrino 
Max electrospindle speed

[rpm] 24.000 18.000 18.000 18.000

Nr assi CNC
Nr of CNC axes

4 4 4 4

FRC 900 R-4000 
Fora collettori | Drilling machine

Per le lavorazioni sui tubi collettori, le soluzioni 
tecnologiche sviluppate da SMI sono il centro 
di lavoro per barre FRC e l’impianto di foratura, 
BOMBATURA e taglio FTC.
La FORA COLLETTORI FRC 900-R4000 è un centro a CN, equipaggiato con 4 assi 

elettrici controllati. Grazie all’ampia capienza del parcheggio utensili (max 16 postazioni), 

il pezzo può essere forato (per asportazione o frizione), fresato e tagliato. Grazie al 

pacchetto SW di pre-processing appositamente sviluppato ed alla visualizzazione 3D 

del pezzo in lavoro, la programmazione è estremamente facile e intuitiva.

L’isola di lavoro FTC, invece, è la soluzione ideale per massimizzare l’automazione nella 

lavorazione dei collettori. È composto da tre unità controllate da un’unica interfaccia 

centralizzata, e permette di ottenere collettori chiusi da un lato, forati e tagliati a misura, 

senza manipolazione intermedie. È prevista la possibilità di impiegare la BOMBATRICE 

abbinata in modo indipendente, quando questa viene portata al di fuori dell’area di 

lavoro della macchina FORATRICE.

Le FORA COLLETTORI SMI sono dotate di interfaccia grafica intuitiva e sono 

predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

For processing all manifold tubes, the 
technological solutions developed by SMI are the 
FRC work centre for bars and the FTC drilling, 
END CLOSING, and cutting system.
The FRC 900-R4000 MANIFOLD DRILLING MACHINE is a CN centre equipped 

with 4 electronically controlled axes. With its large-capacity tool holder (max 16 

stations), the piece may be drilled (by removal or friction), milled, and cut. With the 

specifically developed pre-processing SW package and 3D view of the piece being 

processed, programming is extremely easy and intuitive.

The FTC work cell, on the other hand, is the ideal solution for maximising 

automation when processing manifolds. It consists of three units controlled by a 

single central interface, and is used to produce manifolds that are closed on one 

end, drilled, and cut to size without intermediate handling. The END CLOSING 

MACHINE may be coupled independently, when it is taken beyond the processing 

area of the DRILLING MACHINE.

SMI MANIFOLD DRILLING MACHINES are equipped with an intuitive graphical 

interface and are prepared for integration in “Smart Factory” systems.
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FAM 6/8 P

Lunghezza forcine | Hairpins length [mm] 130÷4300

Diametro tubo | Tube diameters [mm] 5÷15,875

Aspi | decoilers
A pozzo, verticali motorizzati, combinati                                                                        
Eye-to-sky, vertical motorized, combined

Sistema di taglio | Cutting system Orbitale | Orbital

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 7

Cambio lunghezza (da pannello operatore) | Length change (from HMI) [sec] 15

Matrice di piega | Bending die Multiraggio e multidiametro | Multi-radius and multi-diameter

FAM 6/8 P 
Forcinatrice | Hairpin bender

Le FORCINATRICI della serie FAM rappresentano 
sono macchine elettriche estremamente flessibili 
che producono sia forcine a raggio fisso che tubi 
raddrizzati, con o senza bicchierino.
Sfruttando la potenza e la precisione dei motori brushless montati a bordo della 

FORCINATRICI, tutte le regolazioni di setup linea sono state rese estremamen-

te rapide e semplici, potendo essere impostate e richiamate direttamente dal 

pulpito di comando, attraverso il monitor touch screen.

Importanti caratteristiche distintive della macchina sono la semplicità delle 

operazioni di attrezzaggio richieste e la possibilità di montare matrici di piega 

combinate. Queste ultime in particolare offrono anche a operatori di bassa 

esperienza la possibilità di cambiare geometria di lavoro in pochi minuti, sulla 

base dello specifico mix prodotto adottato dal cliente.

Ove previsto, un gruppo a scomparsa brevettato da SMI, può effettuare l’allar-

gatura del tubo sulla testa dei pezzi diritti, per realizzare la sagoma “a bicchiere” 

(brevetto n°102020000006778 del 31.03.2020). L’unità è gestita dal pannello di 

controllo centrale dell’impianto.

I gruppi di raddrizzatura tubo e taglio orbitale sono stati sviluppati con soluzioni 

tecnologiche specifiche per lavorare materiali con caratteristiche diverse (Cu, 

Cu/Ni e AISI 304).

L’automazione dell’impianto è gestita da un controllo SIEMENS SIMOTION D425. 

Le FORCINATRICI sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart 

Factory”.

The HAIRPIN BENDERS in the FAM series 
are extremely flexible electric machines that 
produce both fixed-radius hairpins and straight 
tubes, with or without flares.
Drawing on the power and precision of the brushless motors mounted on the 

HAIRPIN BENDER, all line setup adjustments are extremely quick and simple, 

with setting and referencing directly from the control centre using the touch-

screen monitor.

Important features of the machine include the simplicity of the necessary se-

tup operations and the option to mount combined bending formers. The latter, 

in particular, even gives operators with little experience the ability to change 

processing geometries in just a few minutes based on the specific product mix 

adopted by the client.

When provided for, a retractable unit patented by SMI can widen the tube 

on the bending head of straight pieces to create a flared profile (patent no. 

102020000006778, 31.03.2020). The unit is managed from the central system 

control panel.

The tube straightening and orbital cutting units were developed with specific 

technological solutions to process materials with different properties (Cu, Cu/

Ni, and AISI 304).

System automation is managed by a SIEMENS SIMOTION D425 control unit. 

These HAIRPIN BENDERS are prepared for integration into “Smart Factory” 

systems.
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MND TSD 
Mandrinatrice | Expander

La MANDRINATRICE MND è stata concepita per 
mandrinare sia tubi dritti che forcine ed è facilmente 
convertibile da lavorazione in tiro a spinta.
Questa macchina è dotata di un sistema di mandrinatura ad aste guidate su tutta la loro 

lunghezza, mediante tasselli antifrizione consentendo di lavorare a velocità e potenze non 

confrontabili con altre macchine simili presenti sul mercato. La MND, inoltre, è stata pensata per 

consentire attrezzaggi veloci, rendendola facilmente reversibile tra mandrinatura a tiro/spinta, 

o anche al cambio di geometria. La geometria delle batterie impostata dall’operatore, nella 

ricetta di lavorazione, determina automaticamente la sequenza di lavoro ottimale da proporre 

per il prodotto selezionato. Quante e quali aste far lavorare in ciascun passo della sequenza di 

mandrinatura è un calcolo automatico eseguito dal controllo centralizzato, in base ai dati di 

prodotto inseriti. L’impiego di motori brushless su ognuna delle movimentazioni principali della 

macchina consente l’ottimizzazione del ciclo e dei parametri di lavoro. Il tipo di azionamento, 

insieme alle particolari scelte costruttive, impediscono la flessione delle aste durante il lavoro. 

Ciò consente elevata affidabilità ed un’alta precisione di posizionamento, tale da garantire 

la velocità massima di lavoro di 70 m/min. La particolare scelta progettuale adottata sulla 

movimentazione della trave e sugli organi di serraggio del tubo permette la gestione accurata 

del ritiro del tubo durante la mandrinatura in tiro. Questo avviene in modo continuo, spingendo 

e/o trattenendo il tubo per arrivare alla quota finita della sporgenza bicchierino dalla fiancata. 

La compensazione automatica del ritiro materiale che si ottiene in questo modo, fa sì che non vi 

sia più la necessità di costose operazioni di lavorazione per la pareggiatura. Inoltre, la precisione 

sul posizionamento degli utensili assicura che la sporgenza della forcina dalla fiancata sia 

la più vantaggiosa sul mercato (es: sporgenza 17 mm per forcina ø 3/8’’ con passo 25 mm). Il 

risultato è un concreto risparmio in termini di materiale e tempi di lavorazione. A corredo della 

macchina, si forniscono i tavoli di appoggio degli scambiatori, in diverse versioni e modelli per 

poter passare da un prodotto all’altro senza soluzione di continuità. La MANDRINATRICE SMI è 

predisposta per essere integrata nei sistemi “Smart Factory”.

The MND EXPANDER was designed to expand both 
straight and hairpin tubes and can be easily converted 
from push to pull processing.
This machine is equipped with an expanding system with rods guided along their entire 

length by means of anti-friction lugs, allowing it to work at speeds and levels of power that 

cannot be achieved by other similar machines on the market. The MND is also designed 

to enable quick setup, making it easy to switch between push/pull expansion, or even 

change the geometry. The geometry of the units set by the operator in the processing 

recipe automatically determines the best processing sequence for the selected products. 

The number and type of rods to implement in each step of the expansion sequence is 

calculated automatically by the central control system based on the specified product 

data. The use of brushless motors for each of the main movements of the machine 

allows the work cycle and parameters to be optimised. The type of operation, together 

with the chosen construction details, prevent flexion of the rods during processing. This 

leads to increased reliability and high positioning precision, guaranteeing a maximum 

processing speed of 70 m/min. The special design adopted for the beam movement and 

tube tightening units enables careful management when drawing the tube during pull 

expansion. This occurs continuously, pushing and/or retaining the tube to reach the finished 

height of the flare from the side. The automatic compensation of drawn material obtained 

in this way ensures that there is no need for costly levelling processes. In addition, the tool 

positioning precision ensures that the protrusion of the hairpin from the side is the most 

useful on the market (e.g. 17-mm protrusion for ø 3/8’’ hairpin with 25-mm step). The result 

is tangible savings in terms of material and processing times.

Machine accessories include tables to support the exchangers, in different versions and 

models for continuous movement from one product to another. 

SMI EXPANDER is designed to be integrated into “Smart Factory” systems.
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MND TSD

Min Ø tubo | Min tube  Ø [mm] 5

Max Ø tubo | Max tube  Ø [mm] 19

Materiali processabili | Processable materials Cu / Al / AISI / Fe / CuNi

Nr assi CNC | No of CNC axes 4

Max velocità di lavoro | Max working speed [m/min] 75

Corsa di mandrinatura (lunghezza pacco alettato) | Expanding travel (coil length) [mm] 3.500÷13.000

Corsa laterale (altezza pacco alettato) | Side travel (coil height) [mm] 2.700

Corsa verticale (profondità pacco alettato) | Vertical travel (coil depth) [mm] 500

Tipo mandrinatura | Expansion type Tiro o spinta | Pull or push

Tempo di Set-up passaggio geometria | Set-up time from geometries [sec] 30

Formatura bicchiere | Pipe flaring Con utensili a spinta | With pushing tool
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MONTANELLINI
RINGS ASSEMBLER

La MONTANELLINI MAC è una macchina utilizzata 
per il montaggio in automatico degli anelli di 
brasatura sulle curvette. Il funzionamento è 
automatico e può essere configurata con singola 
o doppia pista di montaggio. 

Nel caso della doppia pista, essendo le due completamente indipendenti, è 

possibile processare contemporaneamente curvette di caratteristiche differenti.

Le curvette vengono alimentate verso la macchina, impiegando un serbatoio 

rotante, singolarizzate e orientate verso il gruppo di montaggio mediante linee 

di caduta dedicate. Contemporaneamente, una tazza vibrante, seleziona le 

coppie di anellini in lega e li prepara per il montaggio. Nel gruppo di montaggio 

i due anelli vengono inseriti nella curvetta fino alla quota stabilita e le estremità 

della curvetta vengono calibrate per assicurare la massima precisione durante il 

successivo inserimento e brasatura ai tubi degli scambiatori.

Selezionatori, unità di assiemaggio, scarico prodotti e telaio sono chiusi ed inso-

norizzati mediante pannelli fonoassorbenti.

L’automazione della macchina è gestita da un PC industriale, per gestione delle 

ricette, scambio dati e collegamento da remoto.

La MONTANELLINI è dotata di interfaccia semplificata per la programmazione 

delle lavorazioni ed è predisposta per essere integrata nei sistemi “Smart Fac-

tory”.

The MAC RING ASSEMBLER is used for 
automatically assembling brazing rings on the 
return bends. Operation is automatic and may 
be configured with single or double assembly 
tracks. For the double track, the two tracks 
are completely independent, and bends with 
different characteristics can be processed 
simultaneously.
The bends are fed into the machine using a rotating magazine, separated and 

oriented towards the assembly unit using dedicated dropping lines. At the same 

time, a vibrating cup selects pairs of alloy rings and prepares them for assembly. 

In the assembly unit, the two rings are inserted onto the bend at the specified 

height and the ends of the bend are calibrated to ensure the utmost precision 

during the subsequent insertion and brazing to the exchanger tubes.

The selectors, assembly unit, product unloading, and frame are closed and noise 

proofed using sound-absorbing panels.

Machine automation is managed via an industrial PC, which is also used for reci-

pe management, data exchange, and remote connection.

The RING ASSEMBLER is equipped with a simple interface for programming and 

is prepared for integration into “Smart Factory” systems.
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MONTANELLINI | RINGS ASSEMBLER

Nr piste | Tracks no 1÷2

Interassi curva | Pitch Personalizzabile | Customizable

Spessore anelli | Rings thinckness [mm] 1,5 - 2

Funzionamento | Operation  Automatico | Automatic

Controllo presenza anello / curvetta | Presence control of ring / return bend Con fibra ottica | With optical fibre

Contatore pezzi | Pieces counter Per ogni pista | For each track

Produzione per singola pista | Output for each track 50 cicli/min |  50 cycles/min
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SER121 PNP AM 
Serpentinatrice | Serpentine bender

Le serpentine piane sono componenti impiegati 
in numerose applicazioni del settore HVACR, tra i 
quali sistemi di riscaldamento e condizionamento, 
elettrodomestici o tecnologie impiegate nelle 
energie rinnovabili, solo per citarne alcuni.
Le SERPENTINATRICI della famiglia SER sono macchine a controllo numerico dedicate 

alla produzione di serpentine di tubo in diversi materiali (Cu, S275, AI anche coestruso). 

La configurazione delle macchine SMI può essere personalizzata in base alle 

caratteristiche del prodotto che si desidera ottenere. Sulla base del materiale, del tipo 

di applicazione e alle quantità previste, SMI propone impianti in grado di alimentare, 

raddrizzare, tagliare e piegare da 1 a 26 tubi in contemporanea. La qualità del 

prodotto, anche se di sviluppo notevole o con spessori ridotti, è garantita da gruppi di 

accompagnamento e supporto alla rotazione della serpentina.

All’occorrenza, le SERPENTINATRICI possono essere accessoriate con gruppi 

sagomatura, inserimento tappo, introduzione boccole di irrigidimento, saldatura 

capillare in alluminio, chiusura tubo, nastratura, in ciclo completamente automatico.

Le SERPENTINATRICI sono dotate di pannello intuitivo, dove l’operazione viene 

guidato passo a passo per la programmazione di ogni fase di lavorazione. Sono 

predisposte per essere integrate in sistemi “Smart Factory”.

Flat serpentines are used in numerous applications 
in the HVACR sector (including heating and cooling 
systems), home appliances, and technologies in the 
renewable energy sector, to name just a few.
The SERPENTINE BENDERS in the SER family are numerical control machines 

dedicated to the production of tube serpentines in different materials (Cu, S275, AI, 

even coextruded). 

The configuration of SMI machines may be personalised based on the desired 

product characteristics. Depending on the material, type of application, and expected 

quantities, SMI suggests systems capable of feeding, straightening, cutting, and 

bending from 1 to 26 tubes simultaneously. Product quality, even if very large or with 

reduced thicknesses, is guaranteed by accompanying units and support when rotating 

the serpentine coil.

As necessary, SERPENTINE BENDERS can be equipped with shaping units, cap 

insertion, the introduction of bushing for stiffening, hairline welding in aluminium, tube 

closing, and taping in completely automatic cycles.

SERPENTINE BENDERS are equipped with an intuitive panel where their operation 

is guided step by step for programming any processing phase. They are prepared for 

integration into “Smart Factory” systems.

IT EN

SER 121 PNP AM SER 321 SER 322

Senso di curvatura | Bending direction

Nr tubi a ciclo | No tubes per cycle Monotube Multitube Multitube

Min  Ø tubo | Min  tube  Ø [mm] 9,52 4 4

Max  Ø tubo | Max  tube  Ø [mm] 22 12 12

Alimentazione | Starting
Da bobina
From coil

Da bobina o da verga
From coil or cut-to-length tubes

Da bobina o da verga
From coil or cut-to-length tubes

Dispositivo di piega | Bending head
Con sistema a pattino
Compression bending 

Con rulli sagomati
With shaped rolls

Con rulli sagomati
With shaped rolls
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BASIC
SERIES

BENDING MACHINES   

BASIC 42.1 / BASIC 42.2 / BASIC 100.1

Layout compatto per lavorazioni 
di precisione su geometrie semplici

Compact layout for precision
processes on simple geometries

IT

EN

5-16 ton



Le macchine della linea BASIC sono curvatubi 
a controllo numerico, caratterizzate da teste di 
curvatura di dimensioni ridotte che permettono 
loro di realizzare con un unico ciclo di lavoro anche 
geometrie complesse, consentendo notevoli vantaggi 
sia in termini di produttività che di precisione. 
Destre o sinistre, con senso di curvatura riconfigurabile dall’operatore, sia la BASIC 42.1 che 

la BASIC 42.2 possono processare tubi fino a 42mm di diametro.

La BASIC 42.1 è monopiano, mentre la BASIC 42.2 può montare fino a due piani di attrez-

zatura contemporaneamente. Entrambe possono essere riconfigurate velocemente per 

curvare con diversi raggi, garantendo tempi di set-up ridotti. La BASIC 100.1, monopiano, è 

in grado di curvare tubi fino a 102mm di diametro ed è ideale per realizzare cambiamenti di 

produzione in tempi estremamente rapidi senza necessità di regolazione. L’elevata rigidità 

degli organi meccanici, in particolar modo della struttura, consente alle macchine della 

linea BASIC di ottenere la massima precisione e ripetibilità oltre a un’alta velocità di pro-

duzione. Gli assi che governano le macchine sono azionati da motori elettrici digitali con 

tecnologia “Elect Motion” e gestiti da CNC Siemens 840 Dsl. L’alta velocità di produzione, 

la possibilità di essere implementate con una vasta gamma di accessori per lavorazioni 

specifiche e particolari, la capacità di realizzare o curve in spinta a raggio variabile, rendo-

no queste macchine particolarmente versatili e adatte all’impiego in diversi settori produt-

tivi. Ciascuna macchina è dotata di un software a grafica tridimensionale su schermo LCD 

Touch da 19”. L’UII “User Iso Interface” facilita la programmazione e permette di simulare e 

ottimizzare i programmi di curvatura.

The machines in the BASIC line consist of numerically 
controlled tube bending machines, that feature 
small bending heads so they can even run a single 
processing cycle to produce even complex tube 
geometries, leading to notable advantages in terms 
of both productivity and precision. 
Right or left operated, with the bending direction set by the operator, both the BASIC 42.1 

and BASIC 42.2 can process tubes of up to 42 mm in diameter. The BASIC 42.1 is a single 

stack, while the BASIC 42.2 can handle up to two tooling stacks simultaneously. Both can 

be configured quickly for bends of different radii, guaranteeing reduced setup times. The 

single stack BASIC 100.1 can bend tubes up to 102mm in diameter and is ideal for making 

production changes extremely quickly without the need for adjustment	.

The high rigidity of the mechanical units, particularly the structure, means that the ma-

chines in the BASIC line achieve the utmost precision and repeatability, as well as a high 

production speed. The axes governing the machines are moved by digital electric motors 

with the ‘elect motion’ technology and the CNC is managed by Siemens 840 D sl. 

The high production speed, the capacity for use with a vast range of accessories for spe-

cific and particular jobs, and the ability to produce thrust bends with a variable ratio make 

these machines particularly versatile and suitable for use in different production sectors.

Each machine is equipped with three-dimensional graphical software on a 19” LCD tou-

chscreen. The UII ‘User Iso Interface” facilitates programming and allows the operator to 

simulate and optimise bending programs.

IT EN

BASIC 42.1 BASIC 42.2 BASIC 100.1

Senso di curvatura | Bending direction or or or

Max Ø tubo acciaio dolce | 
Max tube Ø mild steel (R = 350/450 N/mm2)

[mm] 42x2 42x2 102 x 2,5 

Max Ø tubo acciaio inox | Max tube Ø stainless steel [mm] 40x1,5 40x1,5 102 x 1,5 

Max Ø tubo leghe Al Cu Ot | Max tube Ø Al Cu Ot [mm] 42x5 42x5 102 x 6 

Raggio max di curvatura | Max bending radius [mm] 170 170 400

Lunghezza utile del tubo standard in pinza / passante | 
Useful length of the standard tube through collet/passing

[mm] 3000 / 4650 3000 / 4650 3000 / 5000 

Max Ø tubo passante | Max tube Ø tube passing through collet [mm] 42 42 100

Tensione | Voltage [V] 400 400 400

Frequenza | Frequency [Hz] 50 50 50

Potenza installata | Power [kW] 23 23 36

Peso della macchina | Weight [kg] 2800 2800 9000

Dimensioni | Dimensions HxWxD [mm] 1840x1470x5600 1840x1470x5640 2139x2950*x7400

* Ingombro massimo della macchina  | Maximum size of the machine
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END FORMING 
MACHINES
Le nostre macchine sagomatubi sono la soluzione per 
le le più disparate esigenze produttive, perché integrano 
lavorazioni diverse in un unico ciclo di lavoro.

Our tube end forming machines are the solution for 
a wide variety of production requirements, as they 
integrate different machining operations into a 
single work cycle.

www.crippa.com

PAGE 96 PAGE 97



RAPID
SERIES

END FORMING MACHINES   

SO / S1 / PL EVO

Layout compatto per lavorazioni 
di precisione su geometrie semplici

Compact layout for precision
processes on simple geometries

IT

EN

3,5-16 ton
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Le sagomatubi della serie SO e S1 sono macchine 
caratterizzate da ingombri estremamente ridotti, 
progettate per soddisfare le esigenze di produzione 
meno complesse, ma che richiedono comunque alti 
livelli di accuratezza. 
Sono disponibili diverse versioni sia delle SO che delle S1; entrambe le serie 

propongono sagomatubi con capacità di 5, 8 o 16 ton, le SO possono avere fino a 4 

passaggi, mentre le S1 possono realizzare fino a 6 operazioni di formatura del tubo, 

sia in spinta che in rotazione, grazie alla possibilità di integrare differenti testate 

rotanti per lavorazioni di taglio, filettatura, intestatura. L’ergonomia unica delle SO e 

S1, estremante compatte e facilmente trasportabili, le rende particolarmente adatte 

per l’integrazione in isole di lavoro nuove o preesistenti, anche con protocollo di 

comunicazione Profinet. La struttura compatta di queste macchine rende agevole 

ed estremamente rapido l’accesso dell’operatore per effettuare la manutenzione 

ordinaria e straordinaria degli organi meccanici e delle attrezzature. 

Il riscontro di posizionamento del tubo in queste macchine è regolabile e dotato di 

un sensore elettronico di presenza pezzo. Le S1 sono macchine a PLC con sistema di 

programmazione ad auto apprendimento. Di facile operatività, tutte le sagomatubi 

delle serie sono equipaggiate con pannello Touch Screen a funzionamento 

elettronico e possono essere predisposte per l’integrazione con sistemi di produzione 

“Smart Factory”.

The tube end forming machines of the SO and 
S1 series have very small overall dimensions and 
are designed to meet the requirements of less 
complex production which nevertheless requires 
high levels of accuracy. 
Different versions of both the SO and S1 are available; both series offer tube end 

forming machines with capacities of 5, 8 or 16 tonnes. The SO models can have 

up to 4 steps while the S1 models can perform up to 6 tube forming punch or 

rotary operations thanks to the possibility of incorporating different rotating 

heads for cutting, threading and butting. The unmatched ergonomics of the 

SO and S1, which are compact and easy to transport, makes them particularly 

suitable for integration into new or existing work cells and also with Profinet 

communication protocol. The compact structure of these machines enables the 

operator to gain access rapidly and easily for routine and special maintenance 

of the mechanical parts and equipment. The front stop of the tube in these 

machines is adjustable and fitted with an electronic piece presence sensor. The 

S1 series are PLC controlled machines with a programming and self-learning 

system. All the tube end forming machines of the series are easy to operate, 

have electronic Touch Screen panels and can be set up for integration into 

“Smart Factory” production systems.

IT EN

*Per macchina standard / *For standard machine

SO / S1 End forming

SO 5 SO 8 SO 16 S1 5 S1 8 S1 16

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 32 42 60 32 42 60

Modello PLC | PLC model Siemens PLC Siemens PLC Siemens PLC Siemens PLC Siemens PLC Siemens PLC

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 5 8 16 5 8 16

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 150 150 150 150 150 150

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 8000 5000 2500 8000 5000 2500

Spinta morsa | Clamp force [ton] 12 12 20 12 12 20

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42 42 42 42 42 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 80 80 80 90 90 90

Numero passaggi | Step nr 3-4* 3-4* 3-4* 6* 6* 6*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [kg] 32000 32000 32000 45000 45000 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1500x1878x1000 1500x1878x1000 1500x1878x1000 1592x1600x2014 1592x1600x2014 1592x1600x2014
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PL 35x2 PL 35x2 SP PL 35x6 PL 35x6 SP PL 50x2 PLR 50x8

Nr utensili a spinta | Nr of ram tools 2 2 6 6 2 8

Nr utensili rotanti | Nr of spinning tools - 1 - 1 - max 2

Min Ø tubo | Min Ø tube [mm] 2 2 2 2 2 8

Max Ø tubo | Max Ø tube * [mm] 35 35 35 35 35 54

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 3,5 3,5 3,5 3,5 5,0 5,0

Corsa deformatore | Deformation stroke [mm] 110 110 110 110 110 110

Materiali processabili | Processable materials Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless

La Sagomatubi PL EVO è un’unità idraulica 
con capacità di 3,5 tonnellate, in grado di 
realizzare fino a 7 passaggi di sagomatura in 
ciclo. La PL35x6 SP EVO è dotata di 6 utensili 
in spinta più 1 rotativo. 
Può essere caricata manualmente, così come asservita da sistemi di 

manipolazione automatici del pezzo.

La specializzazione di SMI nella progettazione e produzione degli utensili 

garantisce la possibilità di lavorare anche tubi nei quali sono presenti 

raccordi filettati o flange in prossimità della lavorazione.

La macchina è equipaggiata con pannello Touch Screen per la 

programmazione, gestione e richiamo delle ricette di lavoro.

Le PL EVO sono predisposte per essere integrate nei sistemi “Smart Factory”.

The PL EVO END FORMING MACHINE is a 
hydraulic unit with a 3.5 tonne capacity ca-
pable of completing up to 7 END FORMING 
steps in a cycle. 
The PL35x6 SP EVO is equipped with 6 thrust tools plus 1 rotating tool. 

It may be loaded manually, as well as served by systems to automatical-

ly manipulate the piece.

SMI’s specialisation in the design and production of tools guarantees 

processing even of tubes with threaded connections or flanges near the 

processing site.

The machine is equipped with a touchscreen panel for programming, 

management, and referencing the work recipes.

The PL EVOs are prepared for integration into “Smart Factory” systems.

IT EN

*in dipendenza a materiale e trattamento termico, spessore tubo / *depending on material and heat treatment, tube thickness

PL 35x6 End forming
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QUICK
SERIES

END FORMING MACHINES   

S2084 / S2086 / S2086E / S2086HF 

/ S2087 / S2087V / S3089 / PL DIGIT

Tecnologia all’avanguardia 
per deformazioni complesse

Advanced technology for complex 
end forming operations

IT

EN

3,5 -12 ton
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Le sagomatubi S2084, S2086 e S2086E possono 
realizzare fino a 6 operazioni di formatura 
del tubo con una forza di deformazione di 8 
tonnellate sia in spinta che in rotazione, grazie 
alla possibilità di integrare differenti teste rotanti 
(per lavorazioni di taglio, filettatura, intestatura, 
foratura e rullatura) anche CNC che ottimizza in 
velocità e posizione i vari passaggi “utensili”.
Sono macchine molto flessibili, il passaggio fra le varie fasi di lavorazione 

di questi modelli è molto rapido e garantisce elevati livelli di produzione, 

mantenendo alti standard di qualità e precisione.

La versione S2086E è “Full Electric”: ognuno dei suoi 3 assi viene alimentato e 

controllato da un servomotore digitale che ne assicura l’alta qualità, garantendo 

risparmio energetico e una riduzione dei tempi di set-up e start-up.

Il design compatto di queste macchine ottimizza lo spazio, rendendo facile 

l’integrazione in celle di lavoro nuove o preesistenti, o l’automatizzazione del 

carico/scarico. Queste sagomatubi sono predisposte per essere integrate con 

sistemi di produzione “Smart Factory”.

The S2084, S2086 and S2086E end forming 
machines can perform up to 6 end forming 
operations on the tube, with a punch or rotational 
deformation force of 8 tonnes, thanks to the 
possibility of fitting different rotating heads (for 
cutting, threading, butting, holing and rolling) 
plus the use of CNC which optimises speed and 
positioning in the various tool work steps.
These machines are very flexible, the changeover from one step to another in these 

models is very fast, ensuring high production levels and maintaining excellent 

standards of quality and precision.

The S2086E version is “Full Electric”: each of its 3 axes is powered and controlled 

by a digital servomotor which guarantees high quality with energy saving and 

faster set-up and start-up times. The compact design of these machines optimises 

space utilisation, making it easy to introduce them in new or existing work cells 

or to automate loading and unloading. These tube end forming machines are 

compatible for integration into “Smart Factory” production systems.

IT EN

S2086E End forming

S2084 S2086 S2086E

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal Orizzontale | Horizontal Orizzontale | Horizontal

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42 42 42

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi | Nr Axes 2* 2* 3*

Idroformatura | Hydroforming - - -

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 8 8 8

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 250 250 250

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 8000 5000 8000

Spinta morsa | Clamp force [ton] 12 12 12

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42 42 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90 90 90

Numero passaggi | Step nr 4* 6-7* 6-7*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000 45000 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1915x1462x1944 1915x1462x1944 1915x1462x1944

*Per macchina standard / *For standard machine
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La S2086HF è una sagomatubi flessibile, in grado 
di coniugare in un unico ciclo, l’idroformatura 
brevettata da Crippa con le tradizionali 
operazioni di deformazione; integrando punzoni, 
utensili rotanti e teste di rullatura (pneumatiche, 
elettriche o meccaniche). 
Le caratteristiche costruttive di questa macchina permettono di realizzare fino 

a 6 operazioni di formatura del tubo, in spinta, rullatura, barenatura, filettatura 

e tornitura con programmazione facilitata. La S2086HF è pensata per realizzare 

lavorazioni di idroformatura e sagomatura, anche complesse, su tubi corti e 

medio lunghi. L’ergonomia della S2086HF consente l’integrazione in isole di 

lavoro nuove o preesistenti e l’installazione di sistemi automatici o semi-

automatici per il carico o lo scarico del tubo. Il suo design facilita l’intervento 

dell’operatore: permettendo di intervenire in modo semplice e immediato 

sul setup delle attrezzature. La macchina può essere predisposta per essere 

integrata con sistemi di produzione “Smart Factory”.

The S2086HF is a flexible end forming 
machine able to combine, in a single cycle, 
Crippa’s patented hydroforming process with 
traditional end forming processes. 
The machine integrates punches, rotating 
tools and rolling heads (pneumatic, electrical 
or mechanical). 
The construction specifications of this machine allow it to complete up 

to six forming operations on the tube, in thrust mode, rolling, boring, 

threading and turning with easy programming. The S2086HF was created 

to perform complex hydroforming and shaping processes on short and 

medium-long tubes. The ergonomics of the S2086HF permit integration 

into new or existing work cells and installation of automatic or semi-

automatic systems for loading and unloading tubes. Its design facilitates 

operator action: the operator can easily and immediately intervene on the 

tooling setup. This machine has been set up to be placed inside “Smart 

Factory” production systems.

IT EN

S2086HF End forming

S2086HF

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi | Nr Axes 3*

Idroformatura | Hydroforming

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 8

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 250

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 8000 

Spinta morsa | Clamp force [ton] 12

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90

Numero passaggi | Step nr 6-7*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1915x1462x1944

*Per macchina standard / *For standard machine
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La S2087 e la S2087V sono due sagomatubi CNC 
di ultima generazione che si distinguono per le loro 
doti di flessibilità e compattezza. Disponibili sia 
in versione elettrica che oleodinamica, hanno una 
potenza di deformazione che va dalle 8 alle 12 ton 
e una corsa di 250mm.
La S2087V è dotata di cambio utensile verticale, mentre la S2087, a parità di 

caratteristiche tecniche, monta un cambio utensile orizzontale che le consente di 

processare anche i tubi la cui geometria o il cui processo produttivo (es. l’asportazione 

del truciolo) non sono compatibili con l’utilizzo della trave verticale. Entrambe le 

sagomatubi consentono di installare fino a 6-7 passaggi di cui due rotanti e possono 

essere equipaggiate con una testa di rullatura meccanica, elettronica o pneumatica e 

con diverse motorizzazioni per eseguire in ciclo lavorazioni speciali quali intestatura, 

filettatura, alesatura, tornitura e molte altre. Ma il grande punto di forza di queste 

sagomatubi è la loro compattezza. La S2087V ha una larghezza di soli 1100mm e la 

S2087, nonostante il cambio utensile orizzontale, mantiene un ingombro a terra di soli 

1400mm. Questa peculiarità va incontro alle necessità delle moderne linee di produzione 

e alle esigenze produttive e logistiche delle aziende contemporanee, nelle quali lo 

spazio a terra rappresenta spesso un punto critico e rende queste macchine ideali per 

l’integrazione in celle di lavoro. La S2087 e la S2087V sono predisposte per essere 

integrate con sistemi di produzione “Smart Factory”.

The S2087 and the S2087V are two latest generation 
CNC end forming machines that stand out for their 
flexibility and compactness. Available in both electric 
and oil hydraulic versions, these machines have a 
deformation power that ranges from 8 to 12 tons and 
a 250mm stroke.
The S2087V has vertical machine tool change, while the S2087, with the same technical 

characteristics, mounts a horizontal machine tool change that allows it to process 

even tubes with geometries or production processes (such as chip removal) that are 

incompatible with using the vertical beam. Both of these end forming machines permit 

the installation of up to 6-7 steps, including two rotations, and can be equipped with a 

mechanical, electronic or pneumatic rolling head and with different motors that make it 

possible to carry out special work cycles, such as facing, threading, boring, turning and 

much more. However, the biggest strong point of these end forming machines is their 

compact size. The S2087V is only 1100mm wide and the S2087, despite its horizontal 

machine tool change, takes up only 1400mm of floor space. This peculiarity is designed 

to make it easy to fit into modern production lines and fit the production and logistic 

needs of contemporary companies, which have limited floor space. Their size alone 

makes these machines ideal for installation in work cells. The S2087 and S2087V 

machines have been designed to be placed inside “Smart Factory” production systems.

IT EN

S2087 S2087V

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal Verticale | Vertical

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42 42

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl

Nr assi | Nr Axes 2* 2*

Idroformatura | Hydroforming - -

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 8-12 8-12

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 250 250

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 8000 8000

Spinta morsa | Clamp force [ton] 12 12

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90 90

Numero passaggi | Step nr 6-7* 6-7*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1400x3521x2010 1100x3521x2010

*Per macchina standard / *For standard machine

S2087V End forming
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Unica nel suo genere, la S3089 è una sagomatubi 
dalle grandi potenzialità per l’esecuzione 
di sagome estremamente complesse che si 
configura come un vero e proprio centro di 
lavorazione.
Questa sagomatubi è dotata di una tavola cambio utensile a 2 livelli che si 

muove in due direzioni. Avremo quindi una doppia trave porta utensile con 3 

assi CNC capace di muoversi attorno al tubo in direzione verticale e orizzontale, 

compiendo traiettorie interpolate; questo la rende capace di eseguire sagome 

estremamente complesse per scontornature e fresature. Inoltre, questa 

soluzione consente l’utilizzo degli utensili con estrema precisione, perché gestito 

elettronicamente.   

La S3089 può montare fino a 9 utensili di cui tre rotanti. La potenza del 

deformatore può essere scelta tra la configurazione da 8 e quella da 12 ton, la 

corsa è di 250mm e la morsa orizzontale ha una potenza di 12 ton.

Anche la S3089 fa parte della nuova generazione di sagomatubi Crippa: molto 

più stretta delle tradizionali, con una larghezza di soli 1400mm, agevola la 

produzione in linea, offrendo un ingombro a terra ridotto.

Questa sagomatubi è predisposta per essere integrata con sistemi di produzione 

“Smart Factory”.

The S3089 is one of a kind. It is a tube end 
forming machine with great potentials for 
machining extremely complex shapes and set up 
as a true machining centre.
This tube end forming machine is fitted with a dual level tool changing table 

which moves in two directions. The machine features a dual beam tool carrier 

with 3 CNC axes, able to move around the tube both vertically and horizontally, 

making interpolated paths. This allows the machine to carry out incredibly 

complex shapes in contour cutting and milling operations. This solution 

also allows the tools to be used with extremely high accuracy, as they are 

electronically controlled.   

The S3089 can be fitted with up to 9 tools, including three rotating tools. 

The machine offers a bending power of 8 or 12 tons and features a 250mm 

stroke and a 12 ton horizontal clamp.

The S3089 is also part of the new generation of Crippa tube end forming 

machines: much narrower than conventional machines, it eases in-line 

production and boasts a reduced footprint.

This tube end forming machine has been set up to be placed inside 

“Smart Factory” production systems.

IT EN

S3089

Cambio utensile | Tool change 2 livelli orizzontale | 2 horizontal levels

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 42

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi | Nr Axes 3*

Idroformatura | Hydroforming -

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 8-12

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 250

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 8000 

Spinta morsa | Clamp force [ton] 12 

Corsa morsa | Clamp length [mm] 42

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90

Numero passaggi | Step nr 9*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1400x3521x2010

*Per macchina standard / *For standard machine

S3089 End forming
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PL 35x2 PL 35x2 SP PL 35x6 PL 35x6 SP PL 50x2 PL 50x6 SP

Nr assi CNC | Nr of CNC axes 3 3 3 3 3 3

Nr utensili a spinta | Nr of ram tools 2 2 6 6 2 6

Nr utensili rotanti | Nr of spinning tools - 1 - 1 - 1

Cambio utensile |  
Tool change

Revolver
Revolver

Revolver o Verticale 
Revolver or Vertical

Revolver o Verticale 
Revolver or Vertical

Revolver o Verticale 
Revolver or Vertical

Revolver o Verticale 
Revolver or Vertical

Revolver o Verticale 
Revolver or Vertical

Min Ø tubo | Min Ø tube [mm] 2 2 2 2 2 2

Max Ø tubo | Max Ø tube * [mm] 35 35 35 35 35 35

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 3,5 3,5 3,5 3,5 5,0 5,0

Corsa deformatore | Deformation stroke [mm] 110 110 110 110 220 220

Materiali processabili | 
Processable materials

Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless Cu / Al / Stainless

La PL DIGIT è una sagomatubi con tecnologia 
“Full-Electric” estremamente modulare può 
lavorare in linea con altre macchine SMI, 
è facilmente integrabile in celle di lavoro 
automatizzate, ma può essere utilizzata anche in 
modalità autonoma con sistema di carico/scarico 
manuali o automatizzati.
Grazie all’asse di spinta elettrico, di potenza e corsa modulabili, gli utensili di spinta 

possono essere usati per lavorazioni progressive a freddo di varia complessità.

È possibile altresì eseguire deformazioni a caldo (allargature, riduzioni, chiusure 

semisferiche) grazie all’uso dell’utensile rotante.

Sia la rotazione del revolver che monta gli utensili a spinta, che il movimento di 

scambio tra il revolver e l’utensile rotante, sono azionati da motori elettrici.

Un pannello Touch Screen permette la gestione delle ricette di lavoro, tramite 

programmazione semplificata.

La PL DIGIT è predisposta per essere integrata nei sistemi “Smart Factory”.

The PL DIGIT is an END FORMING MACHINE with 
“Full Electric” technology. 
It is extremely modular, and can work in 
line with other SMI machines and be easily 
integrated in automated work cells, but may 
also be used autonomously with manual or 
automated loading/unloading systems.
With the electric thrust axis, power, and adjustable stroke, the thrust tools may 

be used for progressive cold forming of various complexities.

It is also possible to create hot deformations (expansion, reduction, 

hemispherical closures) with the rotating tool.

Both the rotation of the revolver that installs the thrust tools and the movement 

to exchange the revolver and rotating tool are governed by electric motors.

A touchscreen panel allows for management of work recipes through simplified 

programming.

The PL DIGIT is prepared for integration into “Smart Factory” systems.

IT EN

*in dipendenza a materiale e trattamento termico, spessore tubo / *depending on material and heat treatment, tube thickness

PL 35x6 SP End forming
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HEAVY-S
SERIES

END FORMING MACHINES   

S2166 /  S2254 / S1606 / S2606 / ROTARY8 

/ S2166HF

Forza, flessibilità e precisione anche 
nelle lavorazioni più gravose 

Power, flexibility and precision also 
in the heaviest processes

IT

EN

16-60 ton
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Le sagomatubi S2166, S2254, S2606 e la ROTARY8 
si distinguono per la loro potenza di deformazione 
che varia dalle 16 tonnellate della S2166, alle 
60 tonnellate della S2606 a due assi CNC o dal 
modello S1606 a un asse CNC; per passare dalle 25 
tonnellate della S2254.  
Sono sagomatubi a bloccaggio verticale, adatte a lavorazioni complesse che 

possono realizzare fino a 4 o 6 operazioni in ciclo. Il passaggio fra le varie fasi di 

lavorazione è molto rapido, riuscendo a mantenere elevati livelli di produzione e 

alti standard di qualità e precisione. Questa serie di sagomatubi è caratterizzata 

da una grande solidità, volta a consentire la massima rigidità durante le operazioni 

di deformazione, coniugata con compattezza e minimo ingombro a terra che rende 

semplice l’integrazione del macchinario in celle di lavoro nuove, preesistenti o 

l’automatizzazione del carico/scarico. Anche il design delle macchine è studiato 

per facilitare l’accessibilità a tutte le operazioni di manutenzione ordinarie e 

straordinarie, sostituzione delle attrezzature o di monitoraggio sulla produzione. 

La ROTARY8 è una sagomatubi per alta produzione: lavora contemporaneamente 

su più stazioni, producendo sagome complesse grazie alla possibilità di integrare 

differenti teste rotanti (per lavorazioni di taglio, rifilatura, intestatura, foratura e 

rullatura). Queste sagomatubi possono essere predisposte per essere integrate 

con sistemi di produzione “Smart Factory”.

The distinguishing feature of the S2166, S2254, 
S2606 and ROTARY8 end forming machines is their 
deformation force which ranges from 16 tonnes 
in the S2166 to 60 tonnes in the S2606 with two 
CNC axes or S1606 model with one CNC axis and 25 
tonnes in the S2254.  
These end forming machines with vertical clamping are suitable for complex 

machining which can perform up to 4 or 6 operations in a single process. 

The changeover from one step to another is very fast, ensuring high production 

levels and maintaining excellent standards of quality and precision.

This series of end forming machines is very solid which ensures maximum rigidity 

during forming operations and is also compact with minimum footprint which makes 

it easy to incorporate the machine in new or existing work cells or to automate 

loading and unloading. The design of the machines has also been developed to 

facilitate accessibility to all the routine and special maintenance jobs, replacement 

of equipment or production monitoring. The ROTARY8 is a tube end forming machine 

for high production: it works simultaneously on a number of work stations, producing 

complex forms thanks to the possibility of fitting different rotating heads 

(for cutting, threading, butting, holing and rolling). These tube end forming 

machines are compatible for integration into “Smart Factory” production systems.

IT EN

S2166 S2254 S1606 S2606 ROTARY8

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 76 127 168 168 60

Modello CNC/PLC | CNC/PLC model Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens 840D sl Siemens PLC

Nr assi | Nr Axes 2* 2* 1* 2* -

Idroformatura | Hydroforming - - - - -

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 16 25 60 60 16

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 250 300 500 500 120

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 5000 2400 1310 1310 9340

Spinta morsa | Clamp force [ton] 20 40 90 90 30

Corsa morsa | Clamp length [mm] 80 120 160 160 80

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90 250-200 200 200 0

Numero passaggi | Step nr 6-7* 4-6* 7 * 7* 6*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000 20700 20700 20700 -

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1970x1975x1940 2309x2100x3557 2475x3840x3520 2475x3840x3520 2050x4465x4305

*Per macchina standard / *For standard machine

S2254 End forming

ROTARY8 S2166

www.crippa.comHEAVY-S SERIES  S2166 / S2254 / S1606 / S2606 / ROTARY8 END FORMING  MACHINE
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La S2166HF è una macchina per l’idroformatura 
brevettata, versatile e compatta, grazie alla sua 
ergonomia consente di effettuare in breve tempo 
le operazioni di cambio attrezzature, garantendo 
economie di scala non realizzabili con le tradizionali 
macchine idroformatrici. 
Il suo gruppo morsa progettato per realizzare lavorazioni di idroformatura, anche 

complesse su tubi corti e medio lunghi, può essere attrezzato anche con attrezzature 

di grandi dimensioni. Opportunamente configurata, la S2166HF può unire, in un 

unico ciclo, idroformatura e tradizionali operazioni di deformazione, integrando 

punzoni, utensili rotanti e teste di rullatura pneumatiche, elettriche o meccaniche. 

La flessibilità di movimento degli iniettori è stata appositamente concepita per 

agevolare l’intervento dell’operatore e consentire l’integrazione di sistemi automatici 

o semi-automatici per il carico e lo scarico del tubo. La macchina può essere 

predisposta per essere integrata con sistemi di produzione “Smart Factory”.

The S2166HF is a patented hydroforming machine. 
It is versatile and compact, and its ergonomic 
characteristics allow it to change tools rapidly, 
which guarantees scale benefits that cannot be 
obtained with traditional hydroforming machines. 
The clamp unit was designed for hydroforming processes, even complex 

processes on short and medium-long tubes. It can be outfitted with large 

sized tools. When opportunely configured, the S2166HF can combine, in a 

single cycle, hydroforming and traditional end forming processes, integrating 

punches, rotating tools and rolling heads with hydraulic, pneumatic, electrical 

or mechanical drives. The flexible movement of the injectors was specifically 

conceived to facilitate the operator’s work and allow automatic or semi-

automatic systems to be integrated for loading and unloading tubes. 

This machine has been set up to be placed inside “Smart Factory” 

production systems.

IT EN

S2166HF

Cambio utensile | Tool change Orizzontale | Horizontal

Max Ø tubo | Max Ø tube [mm] 76

Modello CNC | CNC model Siemens 840D sl

Nr assi | Nr Axes 2*

Idroformatura | Hydroforming

Spinta deformatore | Deformation force [ton] 16

Corsa deformatore | Max deformation length [mm] 400 

Velocità deformatore | Forming speed [mm/min] 5000 

Spinta morsa | Clamp force [ton] 20

Corsa morsa | Clamp length [mm] 80

Passo cambio utensile | Tool change step [mm] 90

Numero passaggi | Step nr 6-7*

Velocità cambio utensile | Tool change speed [mm/min] 45000

Dimensioni | Overall dimensions HxWxD [mm] 1970x1975x1940

*Per macchina standard / *For standard machine

S2166HF End forming
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MEASURING
SYSTEM

EASYGAUGE

Precisione centesimale con un semplice click 
grazie al sistema di misura senza contatto

Centesimal precision with a simple click, thanks 
to the contactless measuring system

IT

EN

+0,01mm
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I sistemi di misura Crippa consentono, con un 
semplice click, di memorizzare i valori misurati e di 
rielaborarli e analizzarli per il calcolo automatico 
dei principali valori statistici, come Cp e CpK. 
La creazione di nuovi programmi avviene attraverso un’interfaccia grafica intuitiva. 

Inoltre, grazie alla funzione di auto riconoscimento del pezzo, è sufficiente 

inquadrare il campione da misurare, per richiamare in automatico il programma di 

misura. Easygauge è un dispositivo di misurazione dimensionale estremamente 

versatile che permette di misurare senza contatto profili, quali estremità di tubi 

lavorati o sagomati e altri oggetti come blocchetti, piastre, pezzi stampati che 

possono essere agevolmente appoggiati sul vetro di supporto. 

Può essere paragonato a un classico proiettore ottico di profili, dove tutte le 

funzioni di misura e controllo vengono effettuate in maniera automatica. Easygauge 

è in grado di creare un’immagine digitale ultra-definita dell’oggetto inquadrato e di 

effettuare delle misure di controllo centesimali con una ripetibilità di ±5µm. I valori 

misurati vengono memorizzati con un semplice click e possono essere rielaborati 

e analizzati per il calcolo automatico dei principali valori statistici, come Cp e 

CpK. Una volta effettuate le misurazioni, i valori rilevati vengono registrati e resi 

disponibili in formato .ACCDB e .CSV. 

La creazione di nuovi programmi avviene attraverso un’interfaccia grafica intuitiva. 

Una volta acquisita l’immagine, l’operatore inserisce le geometrie di riferimento e le 

quote di controllo, come avviene con un qualunque DISEGNO CAD 2D. 

Memorizzati più programmi relativi a diverse sagome, il dispositivo possiede la 

funzione di auto riconoscimento pezzo: inquadrando il campione da misurare, 

il dispositivo è in grado di riconoscerne la sagoma e richiamare in automatico il 

programma di misura relativo, diminuendo tempi e competenze di chi effettuerà 

le misure.

Crippa measuring systems allow operators to 
memorise measurements with a click and then 
re-elaborate and analyse them for automatic 
calculations of main statistics, such as Cp and CpK. 
New programs are created with the intuitive graphics interface. Also, thanks to the 

automatic part recognition function, the operator only has to capture the sample to 

measure, to retrieve the automatic measurement program.	

Easygauge is an extremely versatile device for dimensional measurements.

It uses contactless technology to measure profiles, processed or shaped tube ends 

and other objects, such as clamps, plates and moulded parts that can be easily set 

on a support glass. It could be compared to a classic optical projector for profiles, 

which performs all measuring and control functions automatically. Easygauge 

can create a high-definition digital image of the object being measured and then 

perform very precise control measurements, with a repeatability of ±5µm. 

The measurements are memorised with a click and then re-elaborated and analysed 

for automatic calculations of main statistics, such as Cp and CpK. 

After the measurements have been taken, the values are recorded and made 

available in .ACCDB and .CSV format. New programs are created with the intuitive 

graphics interface. After capturing the image, the operator enters the reference 

geometries and the control values, as with any 2D CAD DRAWING. 

The device has several programs memorised with different shapes, and therefore 

it has an automatic part recognition function: when the sample to measure is 

captured, the device can recognise the shape and automatically retrieve the relative 

measurement program, which saves time and makes it possible for a person with 

lower level skills to take measurements.

IT EN

EASYGAUGE

Campo visivo - mod.1 | Field of vision – mod. 1 [mm] 42x34 

Campo visivo - mod.2 | Field of vision – mod. 2 [mm] Ø 96

Ripetibilità | Repeatability [µm] ±5

EASYGAUGE
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WORK
CELLS

Celle di lavoro integrate 
per ogni esigenza produttiva

Integrated work cells for 
every production need

IT

EN
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MOLTE TECNOLOGIE, UN 
UNICO PARTNER PRODUTTIVO

Progettiamo soluzioni su misura 
per il tuo business.
Il processo di curvatura e deformazione dei tubi è costituito da operazioni 

sempre più complesse che richiedono sovente l’integrazione di tecnologie e 

competenze eterogenee e trasversali. Per Crippa e SMI la personalizzazione 

degli impianti costituisce il nodo cruciale per la ricerca e lo sviluppo di nuovi 

prodotti tanto che, ad oggi, il 40% delle risorse impiegate in ambito tecnico si 

occupa a tempo pieno della gestione delle commesse, affiancandosi al cliente 

nella scelta e nell’integrazione delle migliori tecnologie disponibili per la 

realizzazione di impianti altamente personalizzati.

Oltre alle soluzioni a catalogo, integriamo robot, banchi di foratura, di taglio 

e tranciatura, sistemi ottici di misura e visione e sistemi di carico, scarico e 

manipolazione automatizzati realizzati ad hoc per ogni prodotto. 

Abbiamo progettato una nuova generazione di sistemi di carico e scarico del 

tubo che sfruttano le più moderne tecnologie per semplificare al massimo il 

processo produttivo. 

Abbiamo reso la personalizzazione un nuovo standard dedicato alla 

semplificazione del tuo lavoro.

Ma non solo. Siamo in grado di progettare e sviluppare macchine speciali per 

lavorazioni settoriali e laddove siano richiesti alti volumi produttivi, possiamo 

realizzare veri e proprio transfer, in grado di garantire i migliori tempi ciclo 

con la massima affidabilità e ripetibilità. La nostra sfida è da sempre quella 

di offrire ad ogni cliente un prodotto unico, confezionato e tagliato sulle sue 

esigenze. Come farebbe un sarto con un vestito su misura.

ONE PARTNER, A RANGE 
OF TECHNOLOGIES

We design customized solutions 
for your businesses. 
The tube bending and endforming process is made up of increasingly complex 

operations that often require the integration of multi-disciplinary technologies and 

skills. Since making tailored systems is a fundamental issue for Crippa and SMI, their 

research and development process involves 40% of their technical personnel working 

with managing orders full time. They assist clients in deciding which integrations 

they want, and then apply the best technology available to building highly customi-

zed systems.

In addition to the catalogue solutions, they integrate robots; drilling, cutting and 

shearing benches; optical measurement and viewing systems, loading and unloading 

systems, and automated handling systems built specifically for each product. 

We have designed a new generation of tube loading and unloading systems that 

exploit the most modern technologies to simplify the production process to the 

utmost. 

We have made customization the new standard dedicated to simplifying your work.

But that’s only the beginning. We know how to design and develop special machines 

for sector-specific processes and can build transfer systems to accommodate high 

production volumes and guarantee the best cycle times with the highest reliability 

and repeatability. The challenge has always been to offer all of our clients a unique 

product, tailored and packaged to fit their needs. Just like a tailor would fit a bespoke 

suit.

IT EN
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UTILITIES
TECHNICAL SUPPORT    

TOOLSETS / SERVICE / CONNECTIVITY / ACADEMY / SOFTWARE

Sempre connessi al tuo business

Always connected to your business

IT

EN
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Crippa realizza attrezzature personalizzate 
partendo da un progetto, da un tubo o dalle sue 
coordinate.
Un team dedicato di progettisti si occupa di raccogliere le necessità dei Nostri 

clienti, le analizza, ne conferma la fattibilità, suggerendo la soluzione che 

ottimizza tempo ciclo e costi di produzione. La Nostra esperienza ci ha permesso 

di realizzare attrezzature complete, complesse per la lavorazione di tubi e profili, 

offrendo soluzioni innovative anche dedicate lavorazioni ad hoc. In particolare, 

abbiamo sviluppato un’attrezzatura per la curvatura dei busbar. Con la peculiarità 

di lavorare barre di larghezza e spessore di dimensioni importanti che le macchine 

derivanti dalla lavorazione da filo non sono in grado di processare.

Siamo in grado di progettare attrezzature multipiano e multiraggio, con bloccaggi 

dritti o sagomati, con finiture superficiali specifiche per il tipo di lavorazione da 

eseguire (liscio, rigato, elettroeroso, piramidale ecc.). Abbiamo studiato utensili 

per realizzare le più disparate operazioni di deformazione anche abbinate alla 

tecnologia di idroformatura in un unico ciclo di lavorazione.	

Inoltre, i materiali da noi utilizzati per la realizzazione delle attrezzature e i relativi 

trattamenti termici conferiscono loro un’ottima resistenza alle sollecitazioni 

meccaniche e un’ottima durata nel tempo.	

Tutti questi accorgimenti consentono di ottenere un’eccellente qualità di 

curvatura nel rispetto delle caratteristiche geometriche di progetto.

Crippa produces custom tooling starting from a 
project, a tube, or its properties.
A dedicated team of designers collates your needs, analyses them, confirms the 

feasibility, and suggests the solution that optimises production times and costs. 

With our experience, we produce complete, complex tooling for processing tubes 

and profiles, offering innovative solutions for custom processing. In particular, we 

have developed tooling for bending busbars, with unique processing for bars of a 

sizable length and width that wire-processing machines cannot handle.

We are able to design multi-stack and multi-radius machines, with straight or 

shaped clamping, and with special surface finishes specific to the type of process 

the machine is built for (smooth, ribbed, electrical discharge, pyramidal, etc.). We 

have designed tools to perform the most diverse endforming operations, also 

connected with hydroforming technology in a single work cycle.	

Furthermore, the materials used to produce these machines and the relative 

heat treatments give them excellent resistance to mechanical stress and optimal 

durability over time.	

All these aspects allow us to obtain excellent quality bends with respect to the 

geometric characteristics of the design.

IT EN Nel posto giusto al momento giusto.
Crippa supporta i Suoi clienti sia in modalità 
remota che raggiungendolo in azienda, 
fornendo assistenza tecnica, consulenza, servizi, 
ricambistica, ma anche formazione e supporto 
del processo produttivo.
Grazie all’applicativo Next2You il service Crippa è in grado di dialogare con il 

cliente per risolvere in tempo reale eventuali problematiche, grazie all’ausilio 

delle nuove tecnologie di diagnostica da remoto e all’impiego della realtà 

aumentata.

Semplicemente scansionando il QR code generato dalla macchina, Next2You 

è in grado di inviare al nostro service tutte le informazioni necessarie per una 

rapida diagnosi dei problemi, consentendo il ritorno rapido all’operatività e 

limitando al minimo attese e fermi macchina.

Our product quality guarantee is also ensured 
by our after-sales service, consisting of a 
network of qualified technicians operating 
throughout the world.
Crippa supports clients both remotely and also on site, providing technical as-

sistance, consulting, services, and spare parts, along with training and support 

for the production process.

With the Next2You application, Crippa service is able to interact with 

customers to solve problems in real time thanks to the use of new remote 

diagnostic technology and augmented reality.

Simply scan the QR code generated by the machine, and Next2You will send 

our service all the information necessary to quickly diagnose the problem, 

letting you resume operations quickly, and minimising waiting times and 

machine downtime.

IT EN
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La tecnologia “Full Electric” che caratterizza 
le nostre macchine, semplifica la produzione 
e migliora le performance della macchina, 
garantendo tempi di set up e start up 
estremamente rapidi, l’assenza di regolazioni 
meccaniche e la massima precisione e ripetibilità 
dei processi. 
Tutte le nostre macchine sono dotate di CNC di ultima generazione, che 

consentono loro di essere connesse alla rete aziendale e monitorate anche in 

ottica IOT e I4.0.

Tramite il software MHM (Machine Health Monitoring) abbiamo sviluppato 

sistemi di monitoraggio in continua evoluzione in grado di raccogliere dati sulla 

produttività e sulla salute delle macchine. 

Questi dati vengono poi utilizzati per analizzare numerosi parametri di 

importanza strategica, rendendoli fruibili da PC, Tablet e smartphone oppure in 

Cloud attraverso la piattaforma Siemens Mindsphere che consente di effettuare 

analisi molto complesse, volte alla manutenzione preventiva delle macchine e 

all’ottimizzazione dei processi industriali. 

Crippa offre ai propri clienti gli strumenti 
necessari ad accrescere le loro competenze per 
diventare veri e propri esperti dei processi di 
curvatura e deformazione dei tubi metallici.
Presso la sede della Crippa Academy o direttamente in azienda, i nostri 

formatori professionisti affiancano il cliente, fornendo formazione sul campo e 

percorsi personalizzati.

FORMAZIONE OPERATORE

Per saper gestire al meglio le macchine curvatubi, sagomatubi e le celle di 

lavoro, ottimizzando la loro programmazione e i tempi ciclo. 

TRAINING DAYS

Una full-immersion nel mondo Crippa per affinare la conoscenza delle 

macchine e dei software attraverso moduli teorici, esercitazioni pratiche e 

simulazioni con momenti di valutazione delle capacità sviluppate.

HOME-TRAINING

Un servizio dedicato a quei clienti che desiderano il supporto dei nostri esperti 

per affrontare specifiche esigenze produttive o commesse particolarmente 

sfidanti, per le quali siano richiesti livelli di programmazione avanzati e tempi 

ciclo estremamente ridotti.	

Direttamente presso il cliente, i nostri formatori si mettono a disposizione 

dell’operatore per affrontare e risolvere problematiche specifiche, 

accompagnando l’operatore fino all’ottimizzazione dei processi produttivi.

The “Full Electric” technology that we use in our 
tube bending machines simplifies production and 
improves machine performance, guaranteeing 
extremely rapid set-up and start-up times 
without mechanical adjustments, and maximum 
precision and repeatability of processes. 
All our machines have latest generation CNC control units that allow them to be 

connected to the company network and monitored also in light of IOT and I4.0.

Through the software MHM (Machine Health Monitoring) we have developed 

constantly evolving monitoring systems able to collect data on the productivity 

and health of the machines

This information is then used to analyse several strategically important 

parameters and make them accessible from PC, tablet and smartphone, or in 

the cloud through the Siemens Mindsphere which allows users to perform very 

complex analyses for the purpose of preventive maintenance on machines and 

optimization of industrial processes. 

Crippa presents customers with the tools 
necessary to increase their skills to become true 
experts in metal tube bending and deformation.
Through Crippa Academy, customers can choose from among the different 

available modules, creating a training course that best suits their needs.

Whether at the Crippa Academy site or in house, our professional trainers support 

customers, providing training in the field as well as customised training paths.

OPERATOR TRAINING

Crippa offers training for customers and operators to manage tube bending 

machines, end forming machines, and work cells, optimising their programming 

and cycle times. 

TRAINING DAYS

Crippa Training Days are events dedicated to expanding upon specific topics 

related to the use of Crippa machines and utilities. 

Whether online or directly at the Academy, they fully immerse customers in the 

Crippa world, refining their knowledge about the machines and available software 

through theory-based modules, practical exercises, and simulations, with 

assessment of the skills gained.

HOME TRAINING

The Home Training service is dedicated to customers requiring the support of our 

experts to address specific production needs or particularly challenging orders 

requiring advanced levels of programming and extremely short cycle times.	

Our trainers are available to operators directly at the customer’s premises to 

address and solve specific problems, supporting operators until the production 

process has been optimised.
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IT Crippa sviluppa al proprio interno soluzioni 
software, volte a semplificare e ottimizzare 
l’utilizzo delle macchine curvatubi e sagomatubi. 
Il nostro team di progettazione lavora costantemente al loro miglioramento, 

rilasciando aggiornamenti e personalizzazioni che sono la risposta diretta agli input 

che arrivano quotidianamente dall’assistenza post-vendita e dai nostri clienti. Questa 

sinergia ci permette di realizzare soluzioni duttili e dinamiche che si adattano alle 

esigenze di ciascun cliente, migliorando costantemente il nostro servizio. Di seguito i 

software progettati da Crippa.

Crippa SW-Place è la piattaforma attraverso la quale, in maniera rapida e intuitiva, è 

possibile accedere a tutte le applicazioni software Crippa per la gestione, l’ottimizza-

zione e il monitoraggio della produzione.

Non un semplice portale, ma una vera e propria interfaccia di gestione della macchina 

dove ogni singola funzionalità viene gestita come un’APP integrata.

UIIBend è il software che ti permette di programmare la tua macchina curvatubi 

in maniera rapida e intuitiva, ottimizzandone le funzionalità. L’interfaccia grafica 

accattivante semplifica il compito dell’operatore grazie a un mega-help interattivo, 

importando ed esportando i dati geometrici del tubo, creando in maniera automatica 

le attrezzature e simulando in 3D il ciclo di curvatura per verificare i tempi ciclo e le 

eventuali collisioni. 

Novità assoluta nel settore, UIIform è il primo software di programmazione e simulazione 

3D dedicato alle macchine sagomatubi. 

Semplice e intuitivo, UIIform applica le funzionalità di UIIbend alla gestione della deforma-

zione, rendendo il processo di sagomatura semplice come mai prima d’ora.

Ma il mondo software Crippa non si limita alla programmazione e simulazione delle mac-

chine. Al contrario offre una serie di applicazioni che aiutano la gestione della produzio-

ne a 360°.

Attraverso 3DtoUII, ad esempio, è possibile estrapolare le coordinate di un tubo parten-

do da un file 3D in maniera veloce e intuitiva per compilare la tabella delle coordinate 

polari, minimizzando gli errori e migliorando i tempi di lavoro. 

HMI, ovvero Human Machine Interface, è il software di gestione della macchina che con-

sente di monitorare la movimentazione manuale, quella automatica e la trasformazione 

delle coordinate, monitorando in maniera costante i dati di produzione, i consumi e le 

condizioni di funzionamento della macchina.

Grazie all’APP Tooling manager è possibile gestire gli archivi delle attrezzature e delle 

loro varianti, importare ed esportare i dati di ogni singola attrezzatura, visualizzare in 3D 

tutto il parco attrezzature e gestire parametri di programmazione personalizzati, mentre 

Tool Check verifica la compatibilità dell’attrezzatura montata con il programma pezzo 

selezionato.

Il software KIT consente la gestione facilitata delle liste di produzione di più codici in 

sequenz e, attraverso Dynamic Nesting è possibile creare una produzione su barra a 

partire dai singoli pezzi programmati e ottimizzati attraverso UIIbend, mentre Nesting 

Cut consente la programmazione facilitata del taglio di più codici dalla stessa barra.

L’app Batch permette la simulazione nascosta di un set di programmi, verificando la 

possibilità di collisioni e adeguando il programma in maniera adattiva fino al raggiun-

gimento del risultato desiderato.

Attraverso NV-Impact è possibile rilevare il livello delle vibrazioni del carro e dell’e-

strattore delle macchine, individuando eventuali shock dovuti a collisioni e garanten-

do la sicurezza della macchina anche qualora non sia presidiata. 

Per la gestione semplificata delle celle di lavoro, Crippa ha sviluppato il software Cell 
Manager. Facilmente configurabile e personalizzabile, si adatta alla complessità degli 

impianti, offrendo un’unica piattaforma per il controllo delle segnalazioni, funzionalità, 

contatori e valori.

Infine, in anteprima assoluta, Crippa presenta MHM, il nuovo software per l’I4.0. MHM è 

la piattaforma che consente la comunicazione sia all’interno che all’esterno dell’a-

zienda tramite CLOUD, all’interno della quale possono essere collegate una o più 

macchine.

MHM consente a ciascun cliente di creare il suo reparto produttivo e di monitorarlo sia 

nel suo insieme che zoomando sulle singole macchine per visualizzarne i parametri di 

funzionamento OEE, le prestazioni e la produttività. applicare agli organi macchina 

fino a 16 sensori per registrare le vibrazioni e le temperature di lavoro. La piattaforma 

consente di accedere alla documentazione tecnica, alle informazioni relative alla ma-

nutenzione e al rilevamento dei consumi energetici e di applicare agli organi macchina 

fino a 16 sensori per registrare le vibrazioni e le temperature di lavoro.

Queste informazioni consentono sia di intervenire in maniera tempestiva sulle anoma-

lie segnalate che di comprendere tempestivamente la natura di eventuali guasti.

Grazie a MHM tutti i parametri possono essere interrogati e riassunti sotto forma di 

grafici.

Il suo utilizzo contribuisce, pertanto, a creare una cultura del dato che consente di 

abilitare logiche predittive.

Questo sistema funziona con qualsiasi piattaforma CLOUD disponibile sul mercato 

ed è predisposto per comunicare con il sistema Mindsphere World Siemens al fine di 

implementarne il livello di analisi.
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Crippa develops software solutions in house to 
simplify and optimise the use of tube bending and 
end forming machines. 
Our design team works constantly to improve them, releasing updates and 

customisations that are the direct response to input that we receive every day from 

our after-sales service and our clients. This synergy allows us to create flexible, 

dynamic solutions that adapt to the needs of each client, and constantly improve our 

service. The software designed by Crippa is listed below.

Crippa SW-Place is the platform used to quickly and intuitively access all Crippa 

software applications for managing, optimising, and monitoring production.

It is not just a portal, but rather a true management interface where each function is 

managed as an integrated app.

The UIIBend software allows you to program your tube bending machine quickly and 

intuitively, optimising its functions. The attractive graphical interface simplifies 

the operator’s tasks thanks to an interactive help system, importing and exporting 

geometric data for the tube, automatically creating the tooling, and simulating the 

bending cycle in 3D to verify cycle times and possible collisions. 

Absolute innovation in the sector, UIIform is the first programming and 3D simulation 

software dedicated to end forming machines. 

Simple and intuitive, UIIForm applies the functions of UIIbend to deformation management, 

making the shaping process simpler than ever.

The Crippa array of software is not limited to machine programming and simulation, 

however. It actually includes a series of applications that help to manage all aspects of 

production.

With 3DtoUII, for example, it is possible to quickly and intuitively extrapolate the 

coordinates of a tube starting from a 3D file to compile the table of polar coordinates, 

minimising errors and improving work times. 

HMI — Human Machine Interface, that is — is machine management software that 

monitors manual and automatic movements, transforms coordinates, and constantly 

monitors production data, consumption, and the operating conditions of the machine.

With the Tooling Manager app, it is possible to manage tooling archives and their varia-

tions, importing and exporting data from each, visualising the entire tool inventory in 3D, 

and managing personalised programming parameters. Tool Check, on the other hand, 

verifies the compatibility between the tool installed and the program for the selected 

piece. 

The KIT software enables easy management of the production lists of multiple codes 

in sequence, with Dynamic Nesting it is possible to create bar production starting 

from individual pieces programmed and optimised using UIIbend, and Nesting Cut 

allows you to easily program cuts with multiple codes from the same bar.

The Batch app allows for hidden simulation of a set of programs, verifying the possi-

bility of collisions and adapting the program to achieve the desired result.

NV-Impact detects the level of vibrations of the extractor carriage, identifying possi-

ble shocks due to collisions and guaranteeing the safety of the machine even when it 

is not supervised. 

For simplified management of the work cell. Crippa has developed Cell Manager. 

It can be easily configured and customised, and adapts to the complexity of the 

systems, offering a single platform to control alarms, functions, meters, and control 

values.

Finally, as a first-ever preview, Crippa presents MHM, the new software for I4.0. MHM is 

a platform that enables communication both inside and outside the company via the 

CLOUD, to which one or more machines may be connected.

MHM allows each customer to create a production department and monitor it both as 

a whole and by zooming in on the individual machines to view the OEE operating pa-

rameters, performance, and productivity, with up to 16 sensors applied to the machine 

components to record vibrations and operating temperatures. The platform provides 

access to the technical documentation and information related to maintenance and 

energy consumption, and allows up to 16 sensors to be applied to the machine com-

ponents to record vibrations and operating temperatures.

This information enables timely intervention regarding the anomalies detected and 

also quick understanding of the nature of possible faults.

With MHM, all parameters may be probed and summarised graphically.

It therefore contributes to creating a data culture that enables predictive logic.

This system works with any CLOUD platform available on the market and is equipped 

to communicate with the Mindsphere World Siemens system to implement the level 

of analysis.
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CRIPPA S.r.l. con socio unico e SMI sono presenti in tutto il mondo con il loro network.

Contattaci per conoscere il personale tecnico e commerciale più vicino a te.

 

CRIPPA S.r.l. con socio unico and SMI are available worldwide through its network.

Contact us to find your nearest technical and commercial personnel.

CRIPPA SRL CON SOCIO UNICO
Via Buonarroti, 3

22060 - Arosio, CO

Tel. (+39) 031 760 200

info@crippa.it

CRIPPA USA CORPORATION
51004 Century CT 

48393, Wixom MI

Giacomo Gouery CEO

Jeff Edmunds VP of sales

Ph. +1 331-235-3688

sales.usa@crippa.com

SMI SRL
Via dell’Olmo, 2

33030 Varmo (UD)

Tel. (+39) 0432 778 644

info@smisrl.it
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SMI

Via dell’Olmo, 2 - 33030, Varmo (UD) - Italy
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Le caratteristiche della macchina non si devono ritenere impegnative. In qualunque momento ci riserviamo di apportare le modifiche per il miglioramento 
tecnico ed economico. A norma di legge è vietata la riproduzione anche parziale dei testi e delle illustrazioni del presente prospetto.

Data relating to the machines are given entirely without engagement. The makers reserve the right to make any alterations in order to improve the machines from 
either a technical and/or economical standpoint. Even partial reproduction of the contents and illustrations in this leaflet is strictly prohibited.


