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Automatisierung - mannarmer Betrieb

Die Production Maschinen sind in ihrer Konzeption bereits flr den Einsatz in Zuschnittzentren und
vollautomatischen Anlagen entwickelt worden. Durch Kombination von verschiedenen Zufuhrsyste-
men, Production Sageautomat und Abfuhreinheiten werden individuell angepasste Sagelésungen
im mannarmen Betrieb erstellt. Mit den modernen.

B \Vollautomatische Zufuhreinheiten in ein-
facher Materialmagazin-Ausfuhrung bis
hin zum integrierten Materialtransport mit
Anbindung an Lagersysteme

B Lagenschnitte zur Auslastung der gesam- !i-i
ten Schnittkapazitat der Sdgemaschine
sind mdglich

B Anlagenbedienung- und Verwaltung
zentral auf dem Bedienpanel

B Datenaustausch des Zuschnittzentrums
mit bestehenden Lagersystemen

B Einfache Abfuhr- bzw. Sortiersysteme mit
frei belegbaren Transportboxen

B Weiterverarbeitende Folgeprozesse
wie Entgraten, Demagnetisieren oder
Reinigen

B Roboteranlagen mit Roboterarmen oder
Karthesischen Robotersystemen

— Zufuhrlésungen
Is Zur Erstellung einer individuellen Sageldsung ste-
|!l hen verschiedene Moglichkeiten fur die Automa-
tische Zuflihrung des Materials zur Auswahl. Vom
einfachen Schraglade-Magazin, Uber Ketten-
bzw. auch Taschen-Querférdereinheiten bis hin
: zur automatischen Materialldsung mit Anbindung

: an Lagersysteme ist ein groBes Spektrum an An-
satzen zu individuellen Gestaltung der jeweiligen
Ségeldsung maglich.
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Abfuhreinheiten

Die Abfuhreinheiten sind vom einfachen Trans-
port und Férdersystem, Uber Sortiersysteme bis
hin zur automatisierten Weiterverarbeitung mit
Entgratsystemen, Demagnetisierung oder Robot-
erlésungen verflgbar.

@@@ﬂﬁﬁg f I@X ®  Sicherheit mit System

Der Mitarbeiter ist das Wertvollste in jedem Unternehmen und muss gemaB den aktuellen Sicherheitsrichtlinien

geschitzt werden. Das SECURFLEX Sicherheitssystem ermoglicht ein Absichern jeder Anlage, individuell nach

Umgebung und Anforderung.

Neben Gitter-, Wartungs- und Turelementen steht ein System aus Laser-Lichtschranken zur weitrdumigen Absi-

cherung von Anlagen, speziell im Zufuhr- und Abfuhrbereich des Zuschnittzentrums, zur Verflgung.

Die Absicherung der Anlage wird in Sicherheitskreise unterteilt, um den Betrieb von nicht betroffenen Bereichen PR
nicht zu unterbrechen. & =~

Production Serie — Zubehdr

Durchdacht bis ins Detail

Ferndiagnose und Wartun

Ideal zum Trennen von Rohren und
Profilen trégt die Micro-Spray-Einheit
MICRONIZER einen Schmierfilm auf
Zahnspitzen sowie Bandrlcken auf.

PCC-Sensor

Eine permanente Uberwachung der
Genauigkeit des Sageschnittes. Wird
ein vorgegebener Wert Uberschritten,
so wird nach Beendigung des aktu-
ellen Zyklus die Maschine mit einer
Meldung unterbrochen.

BuUndelspanneinrichtung

Lagen- und Blndelschnitte ermdg-
lichen die Produktivitatssteigerung
bzw. die Ausbringleistung der Sage.
Haupt- und Vorschubspannstock wer-
den mit einer vertikalen Spanneinheit
ausgerUstet.

Hydraulikheizung

Bei niedrigen Temperaturen wird

das Hydraulikél bereits vor Start der
Ségemaschine erwarmt und verkurzt
die Wartezeit bis zum Erreichen der
notwenigen Viskositat.

Micro-Spruh-Einrichtung

Vor allem beim Trennen von Rohren
und Profilen zu empfehlen. Die Micro-
Spru-Einrichtung versorgt Bandriicken
und Zahnspitzen mit einem dinnen
Olfilm.

Spanndruckregulierung

Sensible Regulierung des Spanndru-
ckes fur Haupt- und Vorschubspann-
stock um eventuelle Verformungen bei
dinnwandigen Rohren und Profilen
vorzubeugen

Spaneforderer

Ein leistungsstarker Kratzboden-
Forderer ausgelegt um bei maximaler
Schnittleistung ausreichend Kapazitat
zur Entsorgung der Spane zu gewahr-
leisten.
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System X/XP - starker Partner im Handling

Eine hochflexible Handling-Losung fur schwere Aufgaben. Dank des einzigartigen Profilsystems kénnen die
Rollenbahnen System X jederzeit individuell dem Kundenwunsch angepasst, die Traglast erhoht bzw. die
Rollenabstande verandert werden. Ein weitreichendes Programm an Anbau- und Zubehorteilen rundet das
Spektrum des System X ab.
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ESA-System

Mit dem ESA-System werden Einzel-
schnitte mit geringem Zeitaufwand
moglich. Der Ablauf eines Einzelschnit-
tes wird wesentlich reduziert.

Spanespul-Pistole

Zur Reinigung von Auflageflachen oder
zum regelmaBigen Abspulen der ange-
hauften Spane in die Spanelade.

USB-Port

Einfache, unkomplizierte Datenutber-
tragung von vorbereiteten Zuschnitt-
listen ode Programmer per Flashdisc
direkt in den Speicher der Steuerung.

Kuhlmittelheizung

Bei niedrigen Temperaturen verhindert
die Kuhimittelheizung das Einfrieren
der Emulsion und verhindert eventuelle
Schéden an der Sdgemaschine.

Antrieb 7,5 KW

Ein Paket fUr hdhere Antriebsleistung
fUr besonders schwierige Materialien.

EPCon1-System

Die Steuerung wird mit einer Daten-
bank an verschiedenen Materialklas-
sen und den zugehdrigen Schnitt-,
Schnittdruck- und Vorschubwerten
ausgestattet.

Hartmetallpaket

Damit die Sage die optimalen
Schnittergebnisse beim Einsatz von
Hartmetall bestlckten Sagebandern
erreicht ist es empfehlenswert das
Hartmetallpaket mit hdherer Antriebs-
leistung und angepasste Fuhrungen
zu verwenden.

Production 300.280
Production 400.360

Production 500.460
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Production Serie - Zerspanung pur

Die Production Maschinen sind auf héchste Zerspa-
nungsleistungen mit Bi-Metall-Sagebandern ausgelegt.
Moderne Steuerungstechnik sowie der Einsatz von
Polymer-Beton ermdglichen kirzeste Zykluszeiten und

nahezu vibratinsfreie Sageschnitte.

Mit der Vollverkleidung entspricht die Sage den aktuellen
Maschinenrichtlinien und sorgt fir Sicherheit und Sau-

berkeit am Arbeitsplatz Sdgemaschine.

Ausstattung als Argument

B Hochsensible Schnittdruckregulierung fur optimale
Schnittzeit und genaue Winkeligkeit des Abschnittes

B Geteilter Hauptspannstock zur Materialspannung vor

und hinter dem Schnitt

B Kurze Reststlcklangen im automatischen Betrieb

B Stufenlose Bandgeschwindigkeit von
mittels Frequenzumrichter

B Materialdetektion Uber Laserlicht-Schranken

B Materialvorschub Uber eine Kugelgewindespindel und

einem linearen Messsystem

B Vorgespannte, groB3 dimensionierte Linearfuhrungen fur

Sagerahmen, BandfUhrungsarm und

Production Serie

J

20-120 m/min

Vorschubeinheit

B Hydraulische Sagebandspannung mit Release-Funktion

bei Ruhezeiten der Maschine

B Durchgehende Rollenbahn mit gelagerten, bearbeiteten

Auflagerollen

Durchdacht bis ins Detail

Bei der Entwicklung der Production Reihe wurde auf das
ideale Verhaltnis von Zerspanungsleistung und Standzeit des

Sageband
Antriebsleistung

Bandgeschwindigkeit

Production 400.360
Ségeband

Ségebandes wert gelegt. Die Production Maschinen sind

Hochleistungs-Bearbeitungsmaschinen fur das Trennen von

Volimaterialien.

Modernes, sicheres Design und die Nutzung von aktueller
Steuerungstechnologie sind einige Grundparameter die diese
Maschinenserie mitbringt. Die gesamte Breite der Innovation
|8sst sich nur im Betrachten der unzéhligen Detailldsunge

erahnen.
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Bandgeschwindigkeit

Prézise FUhrung

Hohe Schnittleistungen bedtrfen eine
prazisen FUhrung des Sagebandes. Die
Production Maschinen sind mit einer
Kombination aus gro3 Dimensionier-
ten Umlenkrollen und groB3flachigen,
geschliffenen Hartmetallfihrungen direkt
an der Schnittkante ausgestattet.

Hydraulische Spannung

Das Sageband wird hydraulisch auf
die richtige Spannung gebracht und
elektronisch permanent Uberwacht.
In Ruhezeiten wird die Spannung des
Ségebandes minimiert.

Ubersicht technische Daten
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Production 300.280

Antriebsleistung

Bandgeschwindigkeit

Production 500.460
Sageband

Antriebsleistung
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280mm 300x280mm 300x280mm 280mm 250mm 250mm
4910x34x1,1mm

360mm 400x360mm 400x360mm 360mm 360mm 360mm
5520x41x1,3mm

460mm 500x460mm 500x460mm 460mm 400mm 400mm
5730x41x1,3mm

Sagevorschub

Der Séagevorschub erfolgt Uber zwei
kraftig dimensionierte hydraulischen
Vorschubzylinder. Sagevorschub und
Schnittdruck wird direkt am Bedienpa-
nel eingestellt und vom ADFR-System
zur Uberwachung sowie automatischen
Nachjustierung des Schnittdruckes
kontrolliert.

ADFR Hochste Prazision. Schneller Schnitt. Geringer Verschlei3

Das ADFR System reguliert das Zusammenspiel aus Schnittdruck und Schnittvorschub automatisch
in Echtzeit. Uber einen Sensor wird die aktuelle Belastung des Sagebandes abgenommen und der
Schnittvorschub gemai der Materialvorm reguliert. Bei groBeren Querschnitten des Materials verlan-
gert sich der Schnittkanal und die Belastung des Sagebandes nimmt zu. Wird der Schnittvorschub in
diesen Bereichen nicht automatisch angepasst, nimmt die Standzeit des S&dgebandes drastisch ab
oder die Schnittzeit wird durch einen geringeren Vorschub wesentlich verringert.

Funktion ADFR im Schnitt

= Schnittzeit

Schnittvorschub e

Spannkraft

Die Spannstockbacken der Produc-
tion Serie sind mit gehéarteten Leisten
ausgestattet und sorgen so fUr ideale
Spannung bei geringem Verschleiss.

Massiver Vorschubspannstock

Der Vorschubspannstock ist sehr
massiv ausgefthrt um Vollmaterial in
der maximalen Schnittkapazitat zu
bewegen.

Minimaler Abstand
Die linke Sagebandftihrung wird
immer automatisch mit dem Haupt-

spannstock verstellt und ist dadurch
stets nahe an der Materialspannung.

Polymer-Beton - Reduktion der Schwingungen

Grauguss Polymerbeton

Amplitude in um
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Elektronische Anpassung mdaglich

In Zusammenspiel mit der CNC-Steuerung der Maschine wird die
Sagekurve indiviuduell an die Materialform und Qualitat angepasst.

Geteilte Materialspannung

Der Hauptspannstock ist geteilt und
ermdglicht dadurch eine ideale Span-
nung des Materials links und rechts
des Sagebandes, sowie kurze Rest-
stlcklangen fur moglichst geringen
Materialabfall.

Geschlossene Spannung

Der geteilte Hauptspannstock ist an
der Auflageflache mit einem neuen
System ausgestattet, welches keine
Einlageleisten bendtigt bzw. keinen
Flhrungsspalt offen 1asst.

Sicherheit zertifiziert

Alle Ségen der Production Reihe werden
' von der Priifungsgeselischaft TUV Stid

Tschechien auf Konformitét zur aktuellsten
EU Maschinenrichtline gepruft und zertifi-
ziert ausgeliefert.

Vibrationsarme Sageschnitte sind die Basis fUr Prazision
und Standzeit. Polymerbeton bietet als Werkstoff die idealen
Dampfungseigenschaften flir den Einsatz in Sdgemaschinen.

Gepaart mit den spielfrei vorgespannten, groBzligig dimensio-
nierten LinearfUhrungen ergibt die Polymerbeton-Technologie

nahezu vibratinslose Sageschnitte mit Zerspanungsleistungen
weit Uber 100cm? pro Minute mit M42 Bi-Metall-S&agebandern.

Die verwendete Polymer-Beton-Maschung ist speziell fur den
Einsatz in Sdgemaschinen entwickelt worden und ein gut
gehutetes Betriebsgeheimnis der Firma BOMAR, spol.s r.o..

Die S&gen der Production Serie sind an verschiedenen Stellen
mit Polymer-Beton zur Schwingungsddmpfung versehen.
Ségerahmen, Untergestell und Saule bilden einen Ddmpfungs-
rahmen und ermoglichen die unvergleichlich ruhigen Sage-
schnitte der Production Serie.

Vorschub mit Innovation

Bowmar

Das Vorschubsystem der Production Serie ist flr hochste Beanspruchung im Dauerbetrieb ausgelegt.
Durch den Antrieb tber Kugelgewindespindel und Servomotor werden Materialabhangige Beschleuni-
gungs- und Bremsrampen ermdglicht um selbst schwere Materialien mit kiirzesten Zykluszeiten zu trennen.
Der Vorschub von 750mm bei Einfachhub bzw. bis 9999mm bei Mehrfachhub ermdglicht zeitsparendes
Vorschieben bei kiirzeren Abschnittlangen durch inkrementales Vorschieben.

Kugelgewinde

Der 750mm Vorschub der Maschine
erfolgt Gber Kugelgewindespindel und
ermdglicht hohe Vorschubgeschwin-
digkeiten sowie gesteuerte Beschleuni-
gungs- und Bremsrampen fUr schweres
Material.

Vorgespannte FUhrung

Der Vorschub ist auf spielfrei vorge-
spannten Linearfihrungen gelagert.
Eine préazise FUhrung ist fir genaue
Abschnitte und Wiederholgenauigkeit
die Grudlage fur nachhaltige Quilitat.

Durchgehende Rollenbahn

Zum schonenden Materialtransport ist
die Production Serie mit einer durchge-
henden Rollenbahn bis zum Haupt-
spannstock ausgestattet.

Einstellbar

An der Abfuhrseite sorgt eine einstell-
bare Abfuhrrutsche fir die individuelle
Gestaltung der Weiterverarbeitung.

Steuerungstechnik fur optimale Produktivitat

Durch den Einsatz von moderner Steuerungstechnik sind die Production S&geautomaten flexibel sowie
vielseitig in den Moéglichketen und trotzdem einfach in der Bedienung. Dank der Modularitat des Steuer-
systems sind die Production Automaten ideal fur den Einsatz in Sdgezentren und mannlosen Anlagen.

Die Bedienung ist so einfach als mdéglich aufgebaut, um die Einarbeitungszeit des Bedieners so kurz als

moglich zu halten.

Bedienzentrale

baren Panel gesammelt.

Wartunsinformationen und Fehlermeldungen in Klartext mit eindeuti-

Die Bedienelemente sowie das Bedienfeld
der Steuerung mit einem groBdimensionier-
ten Farbdisplay sind zentral auf am schwenk-

Erweiterungsméglichkeiten

ger Beschreibung

Vorbereitet flr die Einbindung in Sagezentren mit Zufuhrsystemen
und Abfuhreinheiten

GroBes Farbdisplay zur Ausgabe von Statusmeldungen und Pro-
grammierung

Kurze unkomplizierte Einarbeitung durch Dialoggefiihrte Bedienung
im Step-by-Step System

B ESA-System zur wirtschaftlichen DurchfUhrung von Einzelschnitten

B EPCon1-System zur automatischen Einstellung der Maschine gemaB Materialklassen

B USB-Port zur DatenUbertragung von vorbereiteten Programmierungen

B Ferndiagnose- und Fernwartung zur schnellen, unkomplizerten Bearbeitung direkt vom Werk aus

EPCon1-System - Materialklassen-Vorwahl

Die Steuerung wird mit einer Datenbank an verschiedenen Materialklassen und den zugehdrigen Schnitt-, Schnitt-
druck- und Vorschubwerten ausgestattet. Im Zuge der Programmierung wird die Materialklasse gewahlt und die Ma-
schine vor dem ersten Schnitt automatisch auf das zu Trennende Material eingestellt. Das EPCon1-System ermdglicht

die Eingabe von eigenen Materialklassen und zugehorigen Schnittdaten.

sandt.

ESA-System - Einzelschnittautomatik

Ferndiagnose und Fernwartung

Mit dem ESA-System werden Einzelschnitte mit geringem Zeitaufwand mdglich. Der Ablauf eines
Einzelschnittes wird auf das Einlegen des Materials in den Vorschubbereich und der unkomplizierten
Programmierung der Abschnittldnge und Materialdimension reduziert. Der Materialanschnitt wird Gber
ein Laser-System prazise dedektiert und gemal den Angaben im System abgelangt. Nach erfolgtem
Schnitt kann der Schnitt wiederholt werden oder das Material wird nach hinten ausgeworfen.

Um den reibungslosen Betrieb und Standzeit permanent zu erhalten und Fehler in kiirzester Zeit zu beheben wird
eine Datenverbindung mit dem Werk erstellt. Sémtliche relevanten Maschinendaten werden tGbermittelt und damit
die Behebung des Fehlers wesentlich beschleunigt bzw. Wartungsmeldungen an das zusténdige Personal Uber-



