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1. Abbildung der Sage

& Proline 320.280 A

2. Kurzbeschreibung der Sage samt Ausstattungsdetail

Die Maschine proline 320.280 ANC ist eine vollautomatische, CNC gesteuerte
Produktions-Bandsége in Zwei-Saulen-Ausfihrung. Es ist mdglich, das Material
einzeln oder auch in Bindeln mit einem hydraulischen Bindelspanner
(Optionszubehdr) zu spannen und zu sagen. Die Séage verfugt Uber einen 600mm
Vorschub auf geharteten sowie geschliffenen Wellen. Die Maschine hat eine
automatische Schnittdruckregulierung in der Standardausristung, die mit einem
34mm Séageband einen genauen und ebenen Schnitt sichert. Die Sage ist mit einer
komfortablen CNC Steuerung mit gro3em Display ausgestattet.

Ausstattungsdetails

e Zwei-Séaulen-Ausfihrung

e Sd&gerahmen auf spielfrei vorgespannten Linearfuhrungen auf einer Seite und auf
Hilfsfihrungen auf der anderen Seite gelagert

¢ Hydraulischer Vollhub- und Vorschubspannstock

e Stufenlos einstellbare Schnittgeschwindigkeit von 20-120m/min
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Sehr prazise Hartmetall-Sagebandfihrungen

gewabhrleisten eine hohe Schnittgenauigkeit

Stufenlos einstellbarer Schnittvorschub und Sensibilitat des Schnittdruckes
Automatische Schnittdruckregulierung zur Anpassung an die Materialform und
den daraus resultierenden Schnittkanal

Das Sageband lauft durch den festen geteilten Hauptspannstock
Automatisches Abschalten der Maschine bei nicht angespanntem oder
gebrochenem Sageband

Leistungsstarker und zuverlassiger Antriebsmotor mit 3 kW

Ubersichtliche CNC Steuerung mit groBem LCD-Display und Dialog-Fuhrung mit
Klartextanzeige und Folientastatur

Grol3 dimensioniertes Hydraulikaggregat

Die Positionierung erfolgt tGber ein prazises Magnetmesssystem uber die volle
Vorschubléange.

Synchron angetriebene Spaneraumbirste

3. Technische Beschreibung

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.
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Maschinenunterbau
Eine stabile, verwindungssteife  Schweil3konstruktion mit  integrierter
KuhImittelwanne und Aufnahmemdglichkeit fir einen Spanefdrderer.

Sagerahmen

Eine stabile, vibrationsarme Schweil3-Konstruktion sorgt fir hohe Laufruhe und
prazise Sageschnitte. Der Sagerahmen ist 2° zur Materialauflageflache schrag
gestellt. Dies ermoglicht einen sehr kurzen Schnittkanal bei Profilen und Tragern.
Durch den kurzen Schnittkanal kann eine feinere Verzahnung verwendet und ein
héherer Schnittvorschub eingestellt werden. Die Standzeit des Séagebandes wird
verlangert, die Schnittzeiten verringert und die Schnittgenauigkeit wesentlich
erhoht.

Saulen und Séagerahmenfihrung

Der Sagerahmen ist auf zwei Saulen (spielfrei vorgespannte Linearfihrungen auf
einer Seite und auf Hilfsfhrungen auf der anderen Seite) gefihrt. Die Saulen
bilden mit dem Maschinenunterbau und dem S&gerahmen eine stabile Einheit.

Begrenzung der Rahmenhéthe

Mit Hilfe eines beweglichen Reiters, der mit der Rahmenbewegung verbunden ist,
wird die Rahmenhubhdhe manuell direkt auf der Messskala eingestellt. Nach
dem Durchségen fahrt der Sagebandrahmen in die eingestellte Position zuriick.
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Spannen und Materialvorschub

Haupt- und Vorschubspannstock sind mit einem gro3 dimensionierten
Vollhubzylinder ausgestattet und konnen optional mit einer Spanndruck-
Regulierung zur sensiblen Einstellung des maximalen Spanndruckes ausgestattet
werden. Der 600mm Vorschub wird hydraulisch bewegt und Uber ein
Proportionalventil  gesteuert. Die Langenmessung erfolgt Uber ein
hochauflésendes Magnet-Messsystem mit einer Genauigkeit von 0,2mm. Der
Hauptspannstock ist mittig geteilt, sodass das Werkstick vor und hinter dem
Sageband gespannt wird.

Sagebandspannung

Das Sageband wird manuell gespannt und die Bandspannung, sowie ein
eventueller Sagebandbruch elektrisch Giberwacht. Die Spannkraft kann direkt am
Sagerahmen genau eingestellt und Uber einen Manometer tGberprift werden.

Sagebandfuhrung

Die genaue Fihrung des Sagebandes wird mit Hilfe von
Hartmetallfihrungsplatten und Lagern sichergestellt, die in zwei Fihrungswiirfeln
eingebettet sind, welche die Standzeit des Sé&gebandes verlangern und die
Schnittgenauigkeit wesentlich erhdéhen. Die linke Sagebandfihrungs-Einheit ist
Uber einen stabilen Halter auf einer Prismenflihrung auf die Materialbreite
einstellbar.

Sagebandantrieb
Der Antrieb des Sagebandes erfolgt Uber einen frequenzgeregelten 3 kwW
Industriemotor und ein gro3 dimensioniertes Schneckengetriebe. Die
Sagebandgeschwindigkeit kann stufenlos von 20-120 m/min am Bedienpult
eingestellt werden.

Sagevorschub und Schnittdruck

Der Sagevorschub erfolgt hydraulisch tber einen Hydraulikzylinder und wird am
Bedienpult eingestellt. Der Schnittdruck wird von einer automatischen
Schnittdruckregulierung permanent tberwacht und der Materialform angepasst.
Die Sensibilitat der Schnittdruckregulierung kann individuell gemafld der
Materialform und seiner Eigenschaft eingestellt werden.

Hydraulikanlage

Das Hydraulikaggregat ist gro3 dimensioniert und leicht zuganglich an der
Vorderseite der Maschine platziert. Der Ventilblock der Hydraulikanlage ist
separiert, zur einfacheren Wartung und Einstellung angebracht.
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Steuerung und Bedienelemente

Samtliche Bedienelemente der Bandsage sind auf einem frei positionierbaren
Bedienpult gesammelt platziert. Die Dateneingabe erfolgt mit Hilfe von
tbersichtlicher Folientastatur und einem Display. Das Personal kann zwischen
drei Programmen wahlen: Manuelle Steuerung, Automatische Steuerung fur
Einstellung der Schnittparameter und Service-Menl. Fehlermeldungen und
Informationen tber den Maschinenstatus werden in Klartext ausgegeben.

Die Steuerung ist einfach und verstandlich aufgebaut und bietet neuen Benutzern
durch die Klartextanzeige, sowie einem einfach verstandlichen Dialogsystem
einen leichten und schnellen Einstieg.

4. Arbeitsablauf

Der Arbeitsablauf ist vollautomatisch

Sagebandrahmen auf die benétigte Hubhohe einstellen

Abschnittlange und Stuickzahl eingeben

Taste START driicken

Das Material wird mit Vorschubspannstock vorgeschoben und anschlieBend mit
hydraulischem Hauptspannstock gespannt, der Sdgebandantrieb lauft an und der
Sagerahmen fahrt in den Schnitt, der Vorschubspannstock fahrt in die
Ausgangsposition

Nach dem Durchsagen fahrt der Rahmen in die voreingestellte Position, der
Hauptspannstock offnet sich und der Vorschubspannstock schiebt die
gewilnschte Materiallange vor

Der Sagezyklus wiederholt sich

Die Vorschubgeschwindigkeit vom Rahmen wird mittels Drosselventil geregelt

5. Optionales Zubehor
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Sagebandabweichkontrolle
Microspriuheinrichtung

Hydraulische Blindelspanneinrichtung
Hydraulische Bandspannungsanzeige
Anzeige der Sagevorschubgeschwindigkeit
Spanndruckregulierung

Spaneforderer

3. Kuhlmittelzufihrung
Halogen-Arbeitsleuchte
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e Tenzomat - Bandspannungsmessgerat

e Rollenbahn X450

6. Technisches Datenblatt

Schnittkapazitat

Materialauflagehéhe
Sagebanddimension
Schnittgeschwindigkeit
Antriebsleistung
Abmessungen L x B x H

Gewicht
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90°

@280 mm 320 x 280 mm | 320 x 280 mm 280 mm

-mm
3800x27x1,1 mm
20-120 m/min.
2,2 kW

-mm

1000 kg
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