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| 460 x 300 | 300 x 170 | 300 x 200 | 200 x 200
Hauptmotor 400V, 50 Hz, 3 kW
Pumpenmotor 400V, 50 Hz, 0,12 kW

Motor vom Hydraulikaggregat
Sageblattgeschwindigkeit
Arbeitshohe vom Spannstock

Ol im Hydrauliksystem

KuhImittelbehalter
Maschinenabmessungen (min.)
Maschinenabmessungen (max.)

Maschinengewicht

400V, 50 Hz, 0,55 kW
15-90 m/min.
795 mm

ca. 26 | (ISO 6743/4-HM,
DIN 51 524 Teil 2-HLP)

ca. 351
1410 x 2370 x 1580 mm
2000 x 2600 x 2150 mm
1225 kg
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Die Konstruktion der ganzen Maschine ist duBerst robust ausgefiihrt. Der Sdagerahmen in Grauguss, der in dieser
MaschinengroBe vollig ungewodhnlich ist, sorgt fir héchste Schnittgenauigkeit und Langlebigkeit der ganzen Maschine. Komplett
massive Maschinenkonstruktion ist vornehmlich fiir industrielles Sagen von Vollmaterial auch bei extrem schweren Bedingungen.
Dank ihren Einstellungsmaéglichkeiten fiir Winkelschnitte im Bereich 60° rechts und 45° links bietet diese Bandséage vielseitige
Anwendungsmaoglichkeiten. Fiir ein prazises Sagen auch bei groBen Querschnitten sorgt das Sageblatt 34 x 1,1 mm. Es wird in
einer Vielzahl von Varianten hergestellt und macht das Sagen einer breiten Materialpalette, einschlieBlich Edelstahl oder
Wekzeugstahl moglich.

Einfache, intuitive Bedienung mit ergonomisch platzierten Bedienelementen am drehbaren zentralen Bedienpult. Am Display wird ebenfalls
die notwendige Hubh6he des Sagerahmens je nach dem Materialquerschnitt eingestellt. Desweiteren ist es mdglich, die zugeschnittene
Stuckzahl der eingestellten Serie sowie die Maschinendiagnose (Ein- und Ausgange auf PLC, Schadenshistorie) zu beobachten. Am
Display werden wahrend des Schnittvorgangs die Sageblattgeschwindigkeit, die Hauptmotorbelastung sowie eventuelle Fehlermeldungen
angezeigt. Am Display wird auch der eingestellte Schnittwinkel angezeigt. Sonderzubehdr. Nach dem Umschalten in den manuellen Betrieb
kdnnen einzelne Maschinenfunktionen separat bedient werden. Die Maschine ist mit einem leistungsfahigen industriellen Hydraulikaggregat
ausgestattet, mit dem auch die Einstellung der notwendigen Spanndruckkraft moglich ist. Dies alles in Verbindung mit hydraulisch
gesteuertem Sageblattvorschub hat eine deutlich erhdhte Schnittproduktivitat, vor allem bei Grof3serien und beim Sagen von Vollmaterial
und Hochqualitatsmaterial, zu Folge. Auf Knopfdruck wird der komplette Schnittzyklus durchgefiihrt — die Spannung vom Material, das
Starten vom Sageblatt und vom Kiihlsystem, die Durchfihrung des Schnittvorgangs, das Stoppen vom Sageblatt und vom Kiihlsystem, die
Riickstellung vom Sagerahmen in die voreingestellte Ausgangsposition und das Offnen des Spannstocks. Hdchstmégliche
Schnittproduktivitat wird durch die Einstellung optimaler Sageblattgeschwindigkeit mittels eines Frequenzumrichters im Bereich
15-90 m/min. erreicht, was auch die Schnittgenauigkeit erhéht und die Sageblattiebensdauer verlangert.

* Um maximale Systemsteifigkeit und damit auch hohe Schnittgenauigkeit zu erreichen, ist der Sdgerahmen auf einem
robusten Drehtisch an beiden Seiten in massiven Lagergehausen befestigt, die mit vorgespannten Kegelrollenlagern
versehen sind.

» Das massive Maschinenuntergestell und aulRerst robuster Spannstock mit einer grof3ziigig ausgelegten Materialauflage.
Das Maschinenuntergestell wird standardmagig mit einer abnehmbaren Spanewanne geliefert, kann jedoch auch mit
einem Schneckenspaneforderer als Zubehér ausgestattet werden.

* Um die Rahmengehrung beim Winkelschneiden méglichst zu vereinfachen, ist das Schwenksystem in Kegelrollenlagern
gelagert.

« Einfache Arretierung und Einstellung des gewiinschten Schnittwinkels auf der Winkelskala oder digitales Erfassen
und Anzeigen am Touchscreen-Display.

* Die Laufrader mit groRem Durchmesser und prazise Hartmetallfiihrungen sichern hohe Sageblattlanglebigkeit und
Schnittgenauigkeit.

« Die groRRzligig dimensionierte Lagerung der Laufrader, des Spannsystems und samtlicher beweglicher Teile garantiert
eine lange Standzeit der Maschine.

* Die Kombination vom Industrie-Elektromotor und einem Schneckengetriebe sorgt fiir einen geraduscharmen und
wartungsfreien Sageblattantrieb.

» An die Maschine ist ein komplettes Kihlsystem mit einer leistungsfahigen Pumpe angeschlossen, das separate
Durchflussregelung an beiden Fiihrungsklétzen und an einer weiteren flexiblen Leitung ermdglicht.

Die KuhImittelwanne mit der Pumpe ist im Maschinenuntergestell untergebracht.

* Die korrekte Sageblattspannung oder der eventuelle Sageblattbruch werden iberwacht. Bei Sageblattbruch schaltet
sich die Maschine automatisch ab.

« Einfache Bedienung mit ergonomisch platzierten Bedienelementen (Elektrik und Hydraulik) am Untergestell.
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ZUBEHOR

m/min.

FR*

LA400plus

KDE 400

AG 330/380/400

Frequenzumrichter - Basisausstattung

Der Frequenzumrichter ermdglicht die
Sageblattgeschwindigkeit im Bereich 15-90 m/min.
stufenlos zu regulieren und dadurch

optimale Schnittbedingungen fur das

jeweilige Material einzustellen.

Halogenlampe

Die Halogenlampe sichert optimale Beleuchtung des
Arbeitsbereichs an der Maschine. Nutzliche Hilfe vor
allem bei unausreichender Beleuchtung am
Arbeitsplatz.

Laserliner

Der hochwertige Industrielaser zeigt die Schnittlinie
am zuschneidenden Werkstiick an. Er bringt
wesentliche Vereinfachung, Beschleunigung

und prazisere Einstellung der

gewinschten Materiallange.

Angetriebene Spanebiirste

Die rotierende Stahlburste wird von einem
Industriemotor mit Schneckengetriebe angetrieben.
Sie dient zur Beseitigung der Spane vom
Sageband.

Schnittdruckregulierung

Hydraulisch gesteuerte,

einseitige automatische Schnittdruckregulierung wird
in Abhangigkeit vom Widerstand des
zuschneidenden Materials eingestellt. Sie kurzt
erheblich die Schnittzeit und verlangert die
Sagebandlebensdauer.

b -

HVP400PLUS

DR 380/400/500

LG 380/400/500

SD

Hydraulischer Biindelspanner
Der Bundelspanner dient zum
Spannen vom Material beim
Schneiden im Bindel. Er sichert
zuverlassige Materialspannung
mittels der hydraulisch gesteuerten
Vertikaldrucks, der in einem Zyklus
mit der ganzen Maschine arbeitet.

Ol-Luft-Schmierung

Die Ol-Luft-Schmierung bildet einen
Olnebel, der in den

Schnittbereich eingespritzt wird. Sie
ersetzt die klassische
Kuhlemulsion, vor allem beim
Schneiden von Profilen, bei dem die
Kuhlflissigkeit auerhalb der
Maschine auslaufen kann. Die
Verwendung von
umweltfreundlichen Olen méglich.

Materialanschlag

Ein robuster Anschlag mit 500 mm
Skala fir Einstellung der
gewlinschten Lange des
zutrennenden Materials.
Verwendung ohne Rollenbahn.

Winkelanzeige

Digitales Erfassen des eingestellten
Schnittwinkels sorgt fur schnelle und
prazise Einstellung Der Wert wird auf
0,1 Grad genau am

zentralen Touchscreen-Display
angezeigt. Dies ist hilfreich vor allem
bei haufigem Winkelschneiden.

Schneckenspaneforderer

Der Schneckenférderer sichert eine
kontinuierliche Spaneableitung von

der Maschine. Dadurch wird die zur
Maschinenreinigung bendtigte Zeit

verkirzt, vor allem beim Schneiden
vom Vollmaterial in Grof3serien, wo
eine Vielzahl von Spanen entsteht.
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SPM magnetic
separator+

Bandspannungsanzeige

Die Bandspannungsanzeige ermdglicht das
Séageblatt mittels eines Manometers genau auf den
gewunschten Wert zu spannen und den Druck
wahrend des Maschinenbetriebs zu kontrollieren.
Optimale Sageblattspannung ist entscheidend fir
die Sageblattlebensdauer Sowie fur

die Schnittqualitat.

Spéanebehalter

Fir einfache Handhabung ist der Container mit
Rollen und einem kippbaren Spanebehalter
ausgestattet.

Edelstahlwanne und magnetischer
Spéaneseparator

Die robuste Edelstahlwanne ist als Sonderzubehér
erhaltlich und erlaubt das Erganzen der Maschine
mit einem magnetischen Spaneseparator.
Besonders feine Spane, die durch das Gitter in der
Séage gelangten, werden vom hoch effektiven
magnetischen Spaneseparator aufgefangen. Er

spart Zeit fiir das Reinigen und Auseinandernehmen

der Kuhlleitung und verlangert den Lebenszyklus
der Kuhlemulsion. Diese Vorrichtung kann einfach
herausgenommen und auf3erhalb der Maschine
durch Herausziehen der Magnetstange aus der
Hdlse leicht gereinigt werden.

OPL

SP separator+

Spiilpistole

Die Splilpistole dient zur Reinigung
des

Arbeitsbereichs Maschinenfunktionen
sicher.

Edelstahlwanne und
Spéaneseparator

Die robuste Edelstahlwanne

als Sonderzubehor erhaltlich und
erlaubt das Ergénzen der Maschine
mit einem Spaneseparator. Der
Spéaneseparator ist ein verzinkter,
fein perforierter Behalter fiir das
effektive Sammeln der Spane, die
durch das Gitter im Sockel
gelangten. Der volle Behalter kann
einfach herausgenommen und
auBerhalb der Maschine gereinigt
werden.
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« Originale, mit der modernsten Technologie gefertigte Sdgebander aus hochwertigsten deutschen Materialien, die unter strikter Einhaltung aller vorgeschriebener Fertigungs- und
Kontrollverfahren hergestellt sind.

+ Sie gewahrleisten hohe Produktivitit und Schnittgenauigkeit bei maximaler Sagebandlebensdauer.

« Ein breites Angebot an Sagebandtypen und Verzahnungen ermdglicht professionelles Zerspanen von praktisch allen verfigbaren Werkstoffen.

Bimetallsdgeband
Es besteht aus einem Tragerband, das aus einem speziellen Stahl mit 4 % Chromgehalt,gefertigt ist. Auf das Tragerband
ist eine HSS-Schicht angeschweilt, in die Zahne gefrast sind.

NOSNY PAS

Konstante Verzahnung
Der Zahnschneiden-Abstand ist immer gleich.

M42
Universales Ségeband, geeignet fiir eine breite Materialpalette inklusive Werkzeugstahl und Edelstahl bis zur Harte 45 HRC. Die Zahne sind aus HSS-M42-Stahl mit Kobaltgehalt
gefertigt.

Variable Verzahnung

Der Zahnschneiden-Abstand ist unterschiedlich und wiederholt sich periodisch. Dadurch wird ein groRerer Sagebereich
erreicht, die durch den Aufprall der Zahnscheiden auf das Material entstehenden Schwingungen effektiver beseitigt und die
Ségebandlebensdauer verlangert.

M51
Das Sageband fiir Werkzeugstahl und Edelstahl mit der Harte bis 50 HRC. Die Zahnspitzen sind aus HSS-M51-Stahl mit Kobalt- und Wolframgehalt gefertigt.

Hartmetallsdgeband
Es besteht aus einem Tragerband, das aus einem speziellen Stahl gefertigt ist. Auf das Tragerband sind speziell geschliffene Hartmetallplatten angeschweilt. Hartmetallbestlicktes
Sageband, geeignet fir die Zerspanung von oberflachengehérteten Werkstoffen, Chromteilen, Schmiedestiicken und Materialien mit extremer Zahigkeit und Harte bis zu 62 HRC.

Sagebereich
Um optimale Sagebandleistung zu erreichen, muss ein Sageblatt mit der richtigen ZahngréRe je nach den Abmessungen des zu schneidenden Materials gewahlt werden.

<+«a—»> <—D—> <+«—a—» >t —t /:/
a(D) [mm] a(D) [mm] t [mm] t [mm]
0-25 10/14 0-10 18 0-4 10/14 0-1 18
20-40 8/12 (8/11) | 5-20 14 3-6 8/12 (8/11) | 0-3 14
30-60 6/10 20-40 10 6-9 6/10 4-7 10
40-70 5/8 (5/7) 40-80 6 9-13 5/8 (5/7) 8-11 6
60-110 4/6 80-120 4 12-16 | 4/6 12-15 4
80-140 3/4 120-200 3 16-22 3/4 16-20 &
120-350 2/3 200-400 2 20-35 2/3 21-30 2
250-550 1,4-2 300-800 1,25 30-85 1,4-2 31-90 1,25
380-750 11,5 40-85 11,5
550-3000 | 0,75/1,25 80-200 | 0,75-1,25

Beim Festlegen der Zahnezahl eines Ségebandes gilt die Regel, dass beim Schneiden mindestens 4 Zahne, jedoch nicht mehr als 30 Zahne im Eingriff sein sollen.

AO®E

Schutzabdeckung nehmen Sie vom Sageband erst ab, wenn das Ségeblatt auf der Maschine aufgesetzt ist

@ Achtung beim Auspacken der geschweillten Sagebander. Sie befinden sich fiir Transportzwecke im gespannten Zustand. Die



EMULSIONEN

COOLcut Standard — universale Kiihl-/Schmieremulsion.

Empfohlene Konzentration: 5-10 %. Packung: 5 Liter. Verdiinnung: 1:20.

+ Optimale Schmier-/Kiihleigenschaften beim Bearbeitungsprozess

* Niederaromatisches, hochraffiniertes Paraffindl

« Korrosionsinhibitoren schiitzen die Maschinen effektiv vor Korrosion

« Biostabilitdt und ausgezeichnete Benetzbarkeit sorgen fiir auRergewdhnliche Kiihl-/Schmierwirkung sogar
bei sehr hartem Wasser

* Minimale Schaumungsneigung garantiert effektives Schmieren

» Hohe Wirtschatftlichkeit und Effizienz

Neben der Verwendung an Bandsagen ist sie flir Bearbeitungsvorgange sowohl an konventionellen
COOLcut Standard Bearbeitungsmaschinen, als auch an NC-/CNC-Bearbeitungszentren vorgesehen.

COOLcut Opti — so konzipierte Bearbeitungsfliissigkeit bietet einzigartige Schmier- und
Kiihleigenschaften beim Bearbeitungsprozess.

Empfohlene Konzentration: 4-7 %. Packung: 1 und 5 Liter. Verdiinnung: 1:20.

* Hervorragendes, niederaromatisches, hochraffiniertes naphthenisches Mineraldl garantiert eine einzigartige
Stabilitat, Korrosionsbestandigkeit und Benetzbarkeit

« Effektive Korrosionsinhibitoren garantieren einen langfristigen Maschinen- und Werkstiickschutz vor
Korrosion

« Uberdurchschnittliche Stabilitat und Benetzbarkeit sorgen fiir hervorragende Kiihl-/Schmierwirkung sogar bei
sehr hartem Wasser

COOLcut Opti * Minimale Schdumungsneigung garantiert effektives Schmieren

* Hohe Wirtschaftlichkeit und Effizienz

* Nachhaltige Biostabilitat

Neben der Verwendung an Bandsagen ist sie flir Bearbeitungsvorgange sowohl an konventionellen
Bearbeitungsmaschinen, als auch an NC-/CNC-Bearbeitungszentren vorgesehen.

COOLcut Eco 65 — universales, nach OECD 301-D gut biologisch abbaubares Kiihl- und Schmier-
Emulgierdl. Biologische Abbaubarkeit 65 % in 21 Tagen.

Empfohlene Konzentration: 4-7 %. Packung: 5 Liter. Verdiinnung: 1:20.

* Hervorragende Schmier-/Kiihleigenschaften beim Bearbeitungsprozess

* Hochraffiniertes syntetisches Esterdl

« Effektive Korrosionsinhibitoren garantieren einen langfristigen Maschinen- und Werkstiickschutz vor
Korrosion

« Uberdurchschnittliche Stabilitat und Benetzbarkeit sorgen fiir hervorragende Kiihl-/Schmierwirkung sogar bei
sehr hartem Wasser

* Minimale Schaumungsneigung garantiert effektives Schmieren

* Hohe Wirtschaftlichkeit und Effizienz

COOLcut Eco 65 » Nachhaltige Biostabilitat

Neben der Verwendung an Bandsagen ist sie fir Bearbeitungsvorgédnge sowohl an konventionellen
Bearbeitungsmaschinen, als auch an NC-/CNC-Bearbeitungszentren vorgesehen.



COOLcut Bio 90

COOLcut Micro

COOLcut Antifreeze

COOLcut Bio 90 — universales, nach OECD 301-D gut biologisch abbaubares Kiihl- und Schmier-
Emulgierdl. Biologische Abbaubarkeit 90 % nach 21 Tagen. Dank ihrer leichten biologischen
Abbaubarkeit ist es in jedweder AuBenumgebung anwendbar, ohne die Umwelt zu beeintrachtigen.
Empfohlene Konzentration: 4-7 %. Packung: 5 Liter. Verdiinnung: 1:20.

* Hervorragende Schmier-/Kiihleigenschaften beim Bearbeitungsprozess

* Hochraffiniertes syntetisches Esterdl

« Effektive Korrosionsinhibitoren garantieren einen langfristigen Maschinen- und Werkstiickschutz vor
Korrosion

« Uberdurchschnittliche Stabilitat und Benetzbarkeit sorgen fiir hervorragende Kiihl-/Schmierwirkung sogar bei
sehr hartem Wasser

* Minimale Schaumungsneigung garantiert effektives Schmieren

» Hohe Wirtschaftlichkeit und Effizienz

* Nachhaltige Biostabilitat

Neben der Verwendung an Bandséagen ist sie fir Bearbeitungsvorgange sowohl an konventionellen
Bearbeitungsmaschinen, als auch an NC-/CNC-Bearbeitungszentren vorgesehen.

COOLcut Micro - einzigartiges halbsyntetisches Schneidél fiir Operationen mit minimaler Ol-Luft-
Schmierung, das hochraffiniertes Mineralol, hochraffiniertes syntetisches Esterdol und effektive
Hochdruck- und AntiverschleiBadditive enthélt. So konzipiertes Schneiddl bietet einzigartige Schmier-
und Kiihleigenschaften beim Bearbeitungsprozess.

Packung: 5 Liter. Es wird unverdiinnt verwendet.

* Hochraffiniertes syntetisches Ester- und Mineraldl

« Effektive Korrosionsinhibitoren garantieren einen langfristigen Maschinen- und Werkstiickschutz vor
Korrosion

* Niedrige Viskositat und hervorragende Benetzbarkeit sorgen fiir ausgezeichnete Kihl- und Schmierwirkung
» Minimale Schadumungsneigung garantiert effektives Schmieren

» Hohe Wirtschaftlichkeit und Effizienz

» Nachhaltige Stabilitat

Neben der Verwendung an Bandségen ist es auch fiir sémtliche Bearbeitungsvorgange mit Ol-Luft-
Schmierung vorgesehen.

COOLcut Antifreeze — niedrigschmelzender Zusatz
zu wassermischbaren Kiihlemulsionen, der fiir
AuBenverwendung im Winter bis zu —20 °C, je nach
der gewahlten Dosierung, geeignet ist.

Packung: 5 Liter. Verdiinnung: 1:20.

« Effektive Senkung vom Stockpunkt

» Sehr hohe Oxidationsbestandigkeit garantiert eine
extrem lange Lebensdauer

» Wirkt nicht aggressiv auf die Dichtelemente
(Elastomere), mit denen er in Beriihrung kommt

Optima Antifreeze (%) 10 20 30 40 50
Stockpunkt °c) -5 -10 -17 -26 -40



WIR EMPFEHLEN

Einfaches und sehr schnelles Entgraten von allen Profilarten (inklusive Innenkanten) oder Vollmaterial mit
einer rotierenden Stahlbirste. Hochwertige Maschinenkonstruktion mit einem starken dreiphasigen Motor
macht die Anwendung in Schlosserwerkstatten sowie in Fertigungsbetrieben mdéglich. Im Gegensatz zu
manuellem Entgraten wird die benétigte Zeit wesentlich verkurzt, wodurch Ihre Kosten herabgesetzt werden
kénnen. Und dies alles bei unvergleichbar hoherer, gleichmafiger Entgratungsqualitat. Fir Edelstahl-
Werkstlicke empfiehlt man eine Edelstahlbiirste zu verwenden.

Beispiele fir den Unterschied zwischen dem manuellen Entgraten (inklusive Innenseiten) und dem
OH 90 Entgraten mit OH 90

Geschlossenes Profil: 60 x 60 x 2 mm: manuelles Entgraten - 32 s  maschinelles Entgraten mit OH 90 -
8s

Rohrdurchmesser: 50 x 2 mm: manuelles Entgraten - 21 s maschinelles Entgraten mit OH 90 -
4s

5 Einfaches und sehr schnelles Entgraten von allen Profilarten (inklusive Innenkanten) oder Vollmaterial mit

' einer rotierenden Stahlbirste. Hochwertige Maschinenkonstruktion mit einem starken dreiphasigen Motor
macht die Anwendung in Schlosserwerkstatten sowie in Fertigungsbetrieben méglich. Im Gegensatz zu
manuellem Entgraten wird die benétigte Zeit wesentlich verkurzt, wodurch lhre Kosten herabgesetzt werden
kénnen. Und dies alles bei unvergleichbar héherer, gleichmafiger Entgratungsqualitat.

Technische Parameter wie bei der OH 90. Vereinfachte Version. Bei dieser Version wird die Blende der
Arbeitséffnung zum Antrieb geschoben und nicht der Antrieb zur Arbeitséffnung.

Beispiele fiir den Unterschied zwischen dem manuellen Entgraten (inklusive Innenseiten) und dem
Entgraten mit OHE 90

Geschlossenes Profil: 60 x 60 x 2 manuelles Entgraten - 32 s maschinelles Entgraten mit OHE
mm: 90-8s
Rohrdurchmesser: 50 x 2 mm: manuelles Entgraten - 21 s maschinelles Entgraten mit OHE 90

-4s



