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Hauptmotor 400V, 50 Hz, 3 kW
Pumpenmotor 400V, 50 Hz, 0,12 kW

Motor vom Hydraulikaggregat 400V, 50 Hz, 0,55 kW
Vorschubservomotor 1,3/2 kW

Materialvorschubgeschwindigkeit 1,6 /2,5 /3 m/min.

Sageblattgeschwindigkeit 15-90 m/min.
Arbeitsh6he vom Spannstock 850 mm
Ol im Hydrauliksystem ca. 251 (ISO 6743/4-HM,

DIN 51 524 Teil 2-HLP)
Kuhlmittelbehalter ca. 30|
Maschinenabmessungen (min.) 2350 x 2400 x 2100 mm
Maschinenabmessungen (max.) 2400 x 2660 x 2100 mm

Maschinengewicht 1320 kg
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Vollautomatisierte Bandsdge mit CNC-Steuerung findet ihre Anwendung bei der Werkstofftrennung in GroBserien sowie in den die
schwersten Werkstiicke mit groBeren Querschnitten bearbeitenden Dauerbetrieben. Sie verfiigt liber eine voéllig neue,
revolutiondre Konzeption des Sagerahmen-Gussteils und ein neues, einzigartiges Design. Der wuchtige Sagerahmen aus einem
geschlossenen Profil ist unter Zweisdulen-Bandsédgen vollig auBergewohnlich. Dies in Verbindung mit der massiven
Rahmenlagerung auf zwei Saulen, die auf Linearfilhrungen verfahren, sorgt fiir ausgezeichnete Steifigkeit des ganzen Systems
und prazises Sagen vom Vollmaterial.

Die Maschine ist mit einem Materialvorschub mit Industriestellmotor und einem neuen Steuersystem ausgestattet. Der Servomotor mit einer
Kugelschraube sorgen fir hohe Geschwindigkeit und maximale Genauigkeit des Materialvorschubs auch beim Mehrfachvorschub und beim
Schneiden langerer Teile. Die Einstellung von drei Vorschubgeschwindigkeiten - 27, 42 oder 50 mm/s je nach dem Materialgewicht und der
Materialldnge - moglich. Die maximale Lange flir Einzelvorschub betrdgt 500 mm. Das zentrale Bedienpult mit einem groRflachigen
Touchscreen-Farbdisplay (7,5) stellt eine einfache und intuitive Bedienung samtlicher Maschinenfunktionen sicher. Die Steuereinheit
ermdglicht die Konfiguration bis zu 60 Programme, sodass die gewtlinschte Vorschubldnge bei wiederholter Produktion mdglichst schnell
eingestellt werden kann. Jedes Programm kann mit einer Bemerkung, z. B. mit der Zeichnungsnummer versehen werden. Das
Programmieren und Sagen von unterschiedlicher Stlickzahl mit diversen Langen ist ohne weitere Bedienschritte moglich. Die Maschine
kann im vollautomatischen, halbautomatischen oder manuellen Betrieb gesteuert werden. Beim Umstellen in den manuellen Betrieb werden
einzelne Maschinenfunktionen separat gesteuert. Das Spannen vom Material und das Senken und Heben vom S&gerahmen in die
gewlnschte Position werden hydraulisch gesteuert. Die sogenannte ,schwimmende® Konstruktion vom Vorschubspannstock sorgt flr
prazise Zubringung ungerader und grober Werkstiicke. Die Druckregelung beim Vorschubspannstock sowie beim starren Spannstock ist im
Standardlieferumfang enthalten. Um hdéchstmoégliche Schnittproduktivitdt zu erreichen, ist die Einstellung einer optimalen
Sageblattgeschwindigkeit mittels eines Frequenzumrichters im Bereich 15-90 m/min. mdglich, was auch die Schnittgenauigkeit und
Sageblattlebensdauer deutlich erhéht. Die Basis flir maximale Genauigkeit des Materialvorschubs bildet eine extrem robuste
Maschinenausfiihrung mit allen Hauptteilen in Grauguss und eine massive Konstruktion des Vorschubsystems. Das grof3e Untergestell und
die massive Gesamtkonstruktion sorgen fiir aulRergewdhnliche Maschinenstabilitdt auch beim Sagen von schweren Werkstiicken. Das
Untergestell verfugt Gber eine groBe abnehmbare Spanewanne und ermoglicht den Einbau eines Schneckenspaneférdereres. Das
Industriesageblatt 34 x 1,1 mm wird in einer Vielzahl von Varianten hergestellt, mit denen industrielles Sagen einer breiten Materialskala,
einschliel3lich Edelstahl oder Werkzeugstahl mdéglich ist.

* Um héchstmégliche Genauigkeit des Materialvorschubs zu erreichen, ist die Maschine ausschlief3lich fir senkrechte
Schnitte vorgesehen.

« AuRerst robuste Maschinenkonstruktion aus Grauguss sichert effektive Schwingungsdéampfung.

* Die Laufrader mit grolem 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 flir einen gerduscharmen und
wartungsfreien Sageblattantrieb.

* An die Maschine ist ein komplettes Kihlsystem mit einer leistungsfahigen Pumpe angeschlossen, das separate
Durchflussregelung an beiden Fiihrungskiétzen und an zwei zusatzlichen verstellbaren Kihimittelzuleitungen. Die
KuhImittelwanne mit einer leistungsfahigen Pumpe ist im Maschinenuntergestell untergebracht.

* Die korrekte Sageblattspannung oder der eventuelle S&geblattbruch werden lberwacht. Bei Sageblattbruch schaltet
sich die Maschine automatisch ab.

« Einfache, intuitive Bedienung mit ergonomisch platzierten Bedienelementen am drehbaren zentralen Bedienpult.
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ZUBEHOR

m/min.

FR*

SD 520*

LED*

Frequenzumrichter - Basisausstattung

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

optimale Schnittbedingungen fiir das

jeweilige Material einzustellen.

Schneckenspéaneforderer - Basisausstattung

Der Schneckenférderer sichert eine kontinuierliche
Spéaneableitung von der Maschine. Dadurch wird die
zur Maschinenreinigung benétigte Zeit verkurzt, vor
allem beim Schneiden vom Vollmaterial in
GrofRserien, wo eine Vielzahl von Spanen entsteht.

LED Lampe - Basisausstattung
Das LED-Band sichert wirksame Beleuchtung des
Arbeitsplatzes.

Ol-Luft-Schmierung

Die Ol-Luft-Schmierung bildet einen Olnebel, der in
den Schnittbereich eingespritzt wird. Sie ersetzt die
klassische Kiihlemulsion, vor allem beim
Schneiden von Profilen, bei dem die Kihlflissigkeit
aullerhalb der Maschine auslaufen kann. Die
Verwendung von umweltfreundlichen Olen méglich.

Angetriebene Spanebiirste

Stahl-Rundburste, synchron vom Antriebsrad
angetrieben. Sie dient zur Beseitigung der Spane
hinten dem Sageband.

KL*

-

HVP NC 250/300/330

KDE

Materialrutsche - Basis
Ausstattung

Die Materialrutsche ist formschliissig
mit dem Spannstock verbunden und
ermdglicht

problemloses Herabrutschen der
zugeschnittenen Teile in die
Materialkiste, wenn groRere Serien
geschnitten werden. Die zweiteilige
Konstruktion der Rutsche
verhindert, dass Kihlmittel aus der
Maschine auslaufen kann.

Spiilpistole - Basisausstattung

Die Spiilpistole dient zur Reinigung
des

Arbeitsbereichs Maschinenfunktionen
sicher.

Hydraulischer Biindelspanner

Der Bindelspanner dient zum
Spannen vom Material beim
Schneiden im Blindel. Er sichert
zuverlassige Materialspannung
mittels der hydraulisch gesteuerten
Vertikalspannern, die in einem Zyklus
mit der ganzen Maschine arbeitet. Er
wird am starren sowie am
beweglichen Vorschubspannstock
eingebaut.

Laserliner

Der hochwertige Industrielaser
zeigt die Schnittlinie am
zuschneidenden Werkstlick an. Er
bringt wesentliche Vereinfachung,
Beschleunigung und prazisere
Einstellung der

gewiinschten Materiallange.

Angetriebene Spanebiirste

Die rotierende Stahlbtirste wird von
einem Industriemotor

mit Schneckengetriebe angetrieben.
Sie dient zur Beseitigung der Spane
vom Sageband.



AG 330 DC

SDB

Schnittdruckregulierung

Hydraulisch gesteuerte,

beidseitige automatische Schnittdruckregulierung wird
in Abhangigkeit vom Widerstand des zuschneidenden
Materials eingestellt. Sie kiirzt erheblich die
Schnittzeit und verlangert die

Sagebandlebensdauer.

EK Forderbandrutsche angetrieben mit
Schneckengetriebe

Forderbandrutsche dient zur besseren Materialabfuhr
aus dem Schnittbereich.

M2

Spéanebehilter
Fur einfache Handhabung ist der Container mit -'.l \ l'
Rollen und einem kippbaren Spanebehalter Ll
ausgestattet.

STM magnetic
separator

Bandspannungsanzeige

Die Bandspannungsanzeige
ermdglicht das Sageblatt mittels
eines Manometers genau auf den
gewinschten Wert zu spannen und
den Druck wahrend des
Maschinenbetriebs zu kontrollieren.
Optimale Sageblattspannung ist
entscheidend fur die
Séageblattlebensdauer Sowie fiir
die Schnittqualitat.

Rundumleuchte M2

Die Rundumleuchte dient zur
visuellen Kontrolle vom Arbeitsstand
der Maschine. Die zweifarbige
Rundumleuchte ist mit LED-
Leuchten mit hoher Leuchtstarke
versehen, die dank einzigartiger
Linsenform von allen Richtungen gut
sichtbar ist.

Das griine Licht — Signalisieren vom
Arbeitsmodus der Maschine, das
Sageband schneidet. Sobald das
Séagen beendet ist und das
Séageband gestoppt wird,

schaltet das Licht aus, um die
Bereitschaft fir den nachsten
Schnittvorgang zu signalisieren.
Das rote Licht — Signalisieren Einer
Storung, z. B.

Séagebandbruch, Uberlastung des
Hauptmotors,

offene Sicherheitsabdeckung und
andere Stérungen, die
Maschinenstillstand verursachen.

Magnetischer Spaneseparator
Besonders feine Spéane, die durch
das Gitter in der Sage gelangten,
werden vom hoch effektiven
magnetischen Spaneseparator
aufgefangen. Er spart Zeit fiir das
Reinigen und Auseinandernehmen
der Kihlleitung und verlangert den
Lebenszyklus der Kiihlemulsion.
Diese Vorrichtung kann einfach
herausgenommen und auf3erhalb der
Maschine durch Herausziehen der
Magnetstange aus der Huilse leicht
gereinigt werden.



ROLLENBAHNEN

K 400

K 400
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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



