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Elektronische Doppelgehrungssage mit frontalem Sageblatt
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Virtuelle Profileinspannung Schutzvorrichtun
Neigungsachse der gen
Séageeinheiten Ségeaggregate

Die Neigung eines jeden Kopfs, Da die virtuelle Achse einen Zwei automatisch

bis zu 22°30° nach aufRen fur grofen Arbeitsbereich betétigte

beide Versionen, Aluminium und bietet, erfolgt das Spannen Schutzabdeckungen am
PVC, erfolgt ber zwei des Profils mit hdchster Schneidaggregat
Kreisfiihrungen, die auf vier Praszision und Sicherheit schiitzen den
Stahlrddchenpaaren angeordnet Uiber zwei horizintale Bearbeitungsbereich.
sind. Aufgrund dieser Spannerzylinder. Ist ein Sie bestehen aus
patentierten Losung gibt es keine senkrechtes Spannen kratzfestem

Stérkanten im Schnittbereich.
Das bringt Vorteile fir die
Positionierung und das Spannen
des Profils bei gleichzeitiger
erhohter Steifigkeit gegenliber
herkémmlichen Systemen.

Die Positionierung der X-Achse
Uber Magnetstreifen macht das
Anfahren von Referenzen und
den damit zusammenhangenden
Arbeitsaufwand Uberfllssig.

erforderlich, besonders bei
Spezialschnitten, steht ein
patentiertes, horizintales
Spannsystem zur
Verfligung, mit dem das
Profil senkrecht gespannt
werden kann.

Drei mechanisch betatigte
Zwischenhalterungen
greifen automatisch ein und
halten das Profil beim
Schneiden von groReren
Langen.

Polycarbonat und
werden entsprechend
den Schneidzyklen
automatisch gedffnet
und geschlossen. Die
Betétigung erfolgt Uber
Druckluftzylinder.
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EIGENSCHAFTEN DER MASCHINE
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Steuerung

Die anwenderfreundliche
Bedientafel ermdglicht ein
korrektes Positionieren der
verfahrbaren Koépfe
entsprechend den
spezifischen Anforderungen
des Schneidvorgangs.
Ausgestattet ist das System
mit einem 5,7 -Touchscreen-
Display und mit einer komplett
individuell angepassten
Software mit vielen
Funktionen, die eigens fiir
diese Maschine entwickelt
wurde. Als Option kann die
Bedientafel auch auf einer
Haltung auf Lagern, die Gber
die gesamte Frontseite der
Maschine verschiebbar ist,
montiert werden.

Durch das Erstellen der
Schnittlisten wird der
Bearbeitungszyklus optimiert,
der Ausschuss und die Dauer
der Be- und Entladephasen
der Teile reduziert.

22°30'
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Be- und Entladen

Die Garungssage verfiigt
Uber eine Rollenbahn am
verfahrbar an Kopf fir
standardmaRiges Be-
und Entladen.

Als Option kann auf der
Rollenbahn ein
zusétzlicher Spanner
zum Halten der
Reststange installiert
werden sowie eine
Vorrichtung zum Messen
der Stérke des
bearbeiteten Profils,
wodurch eine
automatische Korrektur
des Schnittmales
entsprechend der
tatsachlichen GroRe des
Profils mit
entsprechender Toleranz
fur die
Oberflachenbehandlung,
maglich ist.

Elektronische X-Achsensteuerung

Positionierungsgeschwindigkeit X-Achse

Direkte Positionsermittiung des beweglichen Kopfs mit dem vom absoluten Magnetstreifen gefiihrten Messsystem
Mechanische Einstellung der dazwischen liegenden Gehrungswinkel
AuRere Neigung max.

Olpneumatischer Sageblattvorschub

Nutzschnitt, laut Modell (m)

Widia-Sageblatter

Durchmesser des Sageblatts

Motorleistung Ségeblatt (kW)

Elektronisches Profilstarken-Messgerét

Steuerung frontal auf Schienen herausziehbar
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Lokale frontale Schutzvorrichtung mit pneumatischem Antrieb
PROFILPOSITIONIERUNG UND -EINSPANNUNG

Paar horizontaler Pneumatikspanner mit Niederdruckgeréat

Paar horizontaler Pneumatikspanner mit vertikaler Spanneinrichtung
Zusatzliches horizontales Pneumatikspannerpaar

Mechanische Profilzwischenhalterungen

Rollenbahn am verfahrbaren Kopf

SCHMIERUNG UND ABSAUGUNG

Mikrosprilhnebel-Schmiersystem mit Wasser und Olemulsion
Minimalmengen-Olschmiersystem

Vorbereitung fiir automatischen Start des externen Saugers
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