° .o R Qualitat
Halbautomatische Schwenkrahmen-Metallbandsdge Made in

BMBS 460 x 600 HA-DG - Halbautomatische Schwenkrahmen-Metallbandsa-
ge fiir Gehrungsschnitte von +60° bis -60° mit Frequenzumrichter

P Zum Sdgen von z.B. Hohlprofilen und Vollmaterialien aus Stahl, Edelstahl, Werkzeugstahl, NE-Metalle
und Kunststoff

P Mit vollhydraulisch gesteuerten Sagefunktionen

P> Sagebandantrieb mit wartungsarmem, 6lgeschmiertem Schneckengetriebe

» Mit robustem Drehstrommotor mit Uberlastschutz

P Sdgebandfiihrung mit einstellbaren HM-Platten fiir einen prazischen Schnitt

P> Mit Spanerdumbiirste zur optimalen Reinigung und Instandhaltung des Sagebandes

P> Kiihlsystem direkt an den Sdgebandfiihrungen

P> Der Spannstock ist serienmafig mit einem Langhub-Hydraulikzylinder ausgestattet, dadurch entfallt Eine ausfiihrliche Erkldrung
das Voreinstellen auf den zu sdgenden Materialquerschnitt der Steuerungen finden Sie
P Die Spannbacken kénnen auf dem kompletten Spannbereich verfahren ab Seite 243

P> BRP - Sdgebandiiberwachung

P> SerienmaBig mit Frequenzumrichter zur stufenlosen Einstellung der Sdgebandgeschwindigkeit von
20-100 m/min

P> Mit STOPP-Funktion - Sdgevorgang kann jederzeit durch Betdtigung eines Schalters unterbrochen
werden. Das Band lauft weiter, wahrenddessen der Arm aus dem Schnittkanal fahrt

P Schwenkbares Bedienpult

P Digitale Winkelanzeige T

P Kiihlmittelpumpe

Halbautomatisch [

= Schwenkbares Bedienpult
> Ihr Nutzen: Erleichtert das Arbeiten
auch bei Schnitten auf Anriss

Sageband

Starter-Set
5.400 x 41x1,3 mm
2 Stiick mit 2-3 Zpz

1 Stiick mit 3-4 ZpZ

2 Stiick mit 4-6 ZpZ
Art.-Nr. 3657004

Lieferumfang:
» Sdageband
> Bedienwerkzeug
3200 1140
Modell BMBS 460 x 600 HA-DG Gerne fertigen wir fir @
Art.-Nr. 3690067 T— Ebb 3
Musterschnitte an. ° L
. . <
Technische Daten Fragen Sie bei uns an. o
Geschwindigkeitsstufen stufenlos
S.ageba.\.ndgeschv.vmdlgkelten 20 - 100 m/min Spannbereich
Tischhohe Materialzufuhr 800 mm
Sagebandabmessungen 5.380 x 41x 1,3 mm mm Eeo" N45° [I] 0° Z45° Z60°
Motorleistung ~50 Hz 4,0 kW/400 V
Abmessungen (L x B x H) 3.200 x 1.140 x 2.660 mm (@) 320 460 460 460 320 X
Gewicht 1.195 kg
o 320 460 460 460 320 X
[=5][{ 330 x 180 | 470 x 240 | 600 x 460 | 470 x 250 | 320 X 240 | 600 X 250




Zmetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen
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Optional-Zubehdr (nur ab Werk lieferbar) Art.-Nr. Langenmess-Systeme mit Digitalanzeige fiir Rollenbahnen schwere Ausfiihrung
Mikrospriihsystem 3640195 Anschlagwagen fiir System mit Digitalanzeige 3649891
hydraulische Biindelspannvorrichtung 3640171 Anschlagschiene fiir Anschlag mit Digitalanzeige fiir
Hydraul. Bandspannvorrichtung 3649726 Abfuhrrollenbahn
hydraulischer Spannstock hinter dem Schnitt 3649262 2m, Anfangsstiick 3649805
Arbeitsplatzbeleuchtung 3640012 2m, Anfangs- und Endstiick 3649806
Druckminderer Schraubstock 3640047 Verléngerung Anschlagschiene fiir Anschlag mit Digitalanzeige
Zubehor 1m, Zwischenstiick 3649835
Werkstiickbehalter 3640062 2m, Zwischenstiick 3649836
Spénebehalter 3640063 1m, Endstiick 3649840
Fahrvorrichtung fiir Spane- und Werkstiickbehalter 3640065 2m, Endstiick 3649841
Rollenbahnen (inkl. Beine und Verbindungsadapter) 600 mm Langenmess-Systeme elektromechanisch fiir motorische Rollenbahn schwere
Zufuhrrollenbahn fiir 60°-Schnitte zwischen Sége und Rollen- Ausfiihrung
bahn inkl. Anschlussplatte, 1.000 kg/m 3649250 Anschlagwagen fiir elektromechanisches System fiir motor.
Abfuhrrollenbahn fiir 60°-Schnitte zwischen Sége und Rollen- Rollenbahn 3649892
bahn inkl. Anschlussplatte, 1000 kg/m 3649251 Anschlagschiene fiir Anschlag elektromechanisch fiir motor.
1.000 x 620 mm Zu/Abfuhrrollenbahn, 1.000 kg/m 3649252 Abfuhrrollenbahn
2.000 x 620 mm Zu/Abfuhrrollenbahn, 1.000 kg/m 3649253 2m, Anfangsstiick 3649810
Rollenbahnen schwere Ausfiihrung 1.700kg/m 2m, Anfangs- und Endstiick 3649811
2.000 x 620 mm Rollenbahn motorisch 3649256 Verlangerung Anschlagschiene fiir Anschlag
2.000 x 620 mm Verldngerung Rollenbahn motorisch (benétigt elektromechanisch fiir motor. Rollenbahn
3649256) 3649257 1m, Zwischenstiick 3649845
Rollenbahnen leichte Ausfiihrung 350 kg/m 2m, Zwischenstiick 3649846
Rollenbahn 2000 x 620 mm (6 Rollen) 3649355 1m, Endstiick 3649850
Rollenbahnen schwere Ausfiihrung 1.700kg/m 2m, Endstiick 3649851
seitliche Fiihrungsrolle, beweglich fiir Rollenbahnen (benétigt
3649052) 3649053 Langenmess-Systeme elektromechanisch mit Digitalanzeige fiir motorische Rollenbahn
seitliche Fiihrungsrolle, starr 3649052 schwere Ausfiihrung
Rollenbock, héhenverstellbar, Breite 600 mm, Tragekapazitdt Anschlagwagen elektromechanisches System mit
700 kg 3649260 Digitalanzeige fiir motor. Rollenbahn 3649893
Zusatzrolle 600 mm 3649261 Anschlagschiene fiir Anschlag elektromechanisch fiir

motorische Abfuhrrollenbahn mit Digitalanzeige
Langenmess-Systeme mit Messeinteilung fiir Rollenbahnen schwere Ausfiihrung 2m, Anfangsstiick 3649815
Anschlagwagen fiir System mit Messeinteilung 3649890 2m, Anfangs- und Endstiick 3649816
Anschlagschiene fiir Anschlag mit Messeinteilung fiir Verldngerung Anschlagschiene fiir Anschlag
Abfuhrrollenbahn elektromechanisch fiir motor. Rollenbahn mit Digitalanzeige
2m, Anfangsstiick 3649800 1m, Zwischenstiick 3649855
2m, Anfangs- und Endstiick 3649801 2m, Zwischenstiick 3649856
Verldngerung Anschlagschiene fiir Anschlag mit 1m, Endstiick 3649860
Messeinteilung 2m, Endstiick 3649861
1m, Zwischenstiick 3649825
2m, Zwischenstiick 3649826 M42 Sdgebander 5.400 x 41x 1,3 mm
1m, Endstiick 3649830 3-4 ZpZ Sprint Plus 3655230
2m, Endstiick 3649831 2-3 ZpZ Sprint Plus 3655231

Bei Bestellung einer Rollenbahn immer angeben, 4-6 ZpZ Sprint Plus 3655232

ob als Zu- oder Abfuhrrollenbahn gewiinscht



Metallbandsagen

Die verschiedenen Bedienkonzepte der Metallbandsdgen in
schwerer Industrieausfiihrung - benutzerfreundlich und iibersichtlich

MODELLBEZEICHNUNGEN:

BMBS |Biigel-Metall-Band-Sdge
HMBS | Horizontal-Metall-Band-Sédge
G Maschine schneidet einfache Gehrung
DG Maschine schneidet Doppel-Gehrung
H Sédge mit teilweise hydraulisch gesteuerten Funktionen
HA Halb-Automatische Maschine
NC teilautomatischer NC-Betrieb
automatischer CNC-Betrieb
X erweiterte Elektronik unter Beriicksichtigung der Materialbeschaffenheit

AUSSTATTUNGS- UND ZUBEHGRDETAILS:
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Anzeige fiir Absenk-

Hydraul. Band- Motorische Druckminderer Schnittstelle fiir
spannvorrichtung Spénebiirste Schraubstock geschwindigkeit am Fernwartung
Bedienpult (mm/min)
EF | LI
_/
Schnittverlaufs- Materialanfangs- Schnittlinienlaser Autom., kontaktlose Jahreslizenz fiir
kontrolle erkennung Einstellung der oberen externe Maschinen-

Arbeitsposition programmierung

Die Inbetriebsetzung beinhaltet:

- Aufbau der Maschine
(Das Entladen, Einbringen und Verbringen
der Maschinen an den Aufstellplatz sowie die
Bereitstellung des elektrischen bzw. pneumatischen
Anschlusses und der Bodenanker bzw.
Montageplatten sind Aufgabe des Auftraggebers.)

- Saubern, Riisten und Ausrichten
Priifung aller Funktionen

Inbetriebsetzung &
professionelle Einweisung

Beim Kauf einer Metallkraft-Maschine
empfehlen wir unseren Kunden die
Inbetriebsetzung und Einweisung durch
unsere Spezialisten vor Ort.

. Die Unterweisung an der Maschine beinhaltet:
Inbetriebsetzung und

Einweisung von

Standardmaschinen

Einweisung & Schulung

in CNC-Steuerungen

Inbetriebsetzung und

Einweisung von

Spezialmaschinen*

* DBM, MBBS, FSM, HTBS, MSBM Pro,
gesteuerte PRM und MRB,GBP, LMS 400A
und Metallbandsdgen mit X-Steuerung

- eine ausfiihrliche Erklarung der Bedienung
- eine Erlauterung der einzelnen Funktionen

Einstellung und Erklarung der Grundparameter
Erlauterung der Sicherheitshinweise gemas der
einschlagigen Richtlinien

Bei Modellen mit Programmierung zusatzlich:

eine ausfiihrliche Erklarung der Bedienung

- eine Erlduterung der einzelnen Funktionen

Einstellung und Erklarung der Grundparameter
Erlauterung der Sicherheitshinweise gemas der
einschlagigen Richtlinien

Gleiches gilt fiir abweichende und zusatzliche
Dienstleistungen, die gesondert vor Ort zu
beauftragen sind und nach Aufwand berechnet
werden.

Ist ein Aufstellen und AnschlieRen der Maschine
erforderlich und gewiinscht, verpflichtet sich der
Kunde, unseren Techniker nach besten Kraften zu
unterstiitzen und die erforderlichen Hilfskrafte,
Werkzeuge und Vorrichtungen auf eigene Kosten
zur Verfiigung zu stellen.
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Das Bedienpanel der H-Modelle

Funktionsweise der H-Modelle: Schwerkraftmodus wird der Sdgevorgang durch
Die Sagen der Version H verfiigen tiber einen Betdtigen eines Druckschalters gestartet und die
Hydraulikzylinder, der die Absenkung des Sage- Absenkung erfolgt durch das eigene Gewicht des
arms steuert. Mittels Wahlschalter kann zwischen Sdgearms, wobei die Absenkgeschwindigkeit
manuellem Modus und Schwerkraftmodus durch ein Drosselventil unter dem Bedienpanel
umgeschaltet werden. Im manuellen Modus wird reguliert werden kann.

der Sdagearm durch Handbetrieb abgesenkt. Im

» Priiflampe fiir die Sdgeband-
spannung und Kontrolllampe:
- leuchtet griin, wenn die
Bandspannung korrekt und die
Sdgebandabdeckung geschlossen
ist

P Stopp-Schalter - schaltet die
Maschine wéahrend eines Zyklus aus

P> Start des Zyklus - durch Driicken des ——
Tasters startet der Sdgevorgang

P Absenkung des Sdgearms (wdhrend
Stillstand des Sdgebandes)

metallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Der Schnitt wird jeweils mit der gewahlten Band-
geschwindigkeit ausgefiihrt und das Sdageband
stoppt nach Beendigung des Sdgevorgangs
automatisch. Die Anhebung des Sdgearms erfolgt
jeweils manuell. Bei Erreichen der oberen Endlage
verriegelt sich der Absenkzylinder automatisch.

» Schalter fiir die Wahl der
Bandgeschwindigkeit in 2 Stufen,
z.B.: Position 1: 35 m/min, Position
2:70 m/min

P> Dieser Schalter ist gleichzeitig der
Hauptschalter

P Kontrolllampe zeigt, ob die
Maschine am Hauptschalter
eingeschaltet ist

- P> Not-Aus-Schalter - schaltet die
Maschine wahrend eines Zyklus
aus

BMBS 300 x 320 H-DG

P> Schalter fiir die Wahl der Band-
geschwindigkeit in 3 Stufen:
Position 1: 42 m/min.

Position 2: 85 m/min.
Position 0: die Maschine ist aus

P Kontrolllampe: Die Maschine ist —_—
betriebsbereit

P Priiflampe fiir die
Sdgebandspannung und
Sdgebandschutzabdeckung

P> RESET-Knopf um die Maschine
auf,,Betriebsbereit* zu setzen

P Kithlmittelpumpe

» Start des Zyklus - durch
Driicken des Tasters
startet der Sdgevorgang.

P> Stopp-Schalter - schaltet
die Maschine wahrend
eines Zyklus aus

—— P Not-Ausschalter

——— P Absenkung des Sdgearms.
Die Absenkgeschwindigkeit
EMERGENCY kann mit einem
STOP Drosselventil gesteuert
werden




Steuerungen Metallbandsagen

Das Bedienpanel der Halbautomaten HA

Funktionsweise des Halbautomaten:

Die Sdgemaschinen der Version HA verfiigen iiber
hydraulische Funktionen, die eine halbautoma-
tische Betriebsweise ermoglichen. Nachdem die
Maschine gestartet ist, spannt der Schraubstock
das Werkstiick automatisch. Der Sageschnitt

P> GroBes Digitaldisplay mit Funktionen wie z.B.:
1. MENU-Taste zum Ansteuern der verschiedenen
Meniipunkte, die am Bildschirm angezeigt werden
2. Werkstiick -/ Schnittzahler
3. BRP-Anzeige*
4. Anzeige iiber den Status des Hydrauliksystems
5. Anzeige Uiber die Spannung des Sdgebandes
6. Anzeige der Position des Sdgearms (optional)
7. Anzeige fiir die Sdgebandgeschwindigkeit
8. Winkelanzeige

p> Start des Zyklus - durch Driicken der Taster
startet der Bearbeitungszyklus der Sage. Der
Sdagearm muf3 sich dafiirin der oberen
Endposition befinden.

P> Schraubstock-Steuerung - wenn der Schraub-
stock noch gedffnet ist, bevor der Zyklus be-
ginnt, schlief3t die Steuerung diesen automatisch

wird mit der gewdhlten Bandgeschwindigkeit
ausgefiihrt. In der unteren Endposition stoppt die
Absenkbewegung selbststdndig, der Sdgearm fahrt
in seine obere Endlage zuriick. Der Schraubstock
offnet automatisch, so dass der Bediener nur noch
das Material bewegen muss.

iy

=4

nach dem Start des Zyklus und 6ffnet diesen
nach Beendigung des Arbeitsschrittes.

p> Sdagearm-Steuerung - Steuerung der Auf- und

Hochstwert des

Abwartsbewegung des Sdagearms

Durch Aktivierung der Stopp-Funktion kann der
Sdgevorgang jederzeit unterbrochen werden. Das
Band lauft sich frei und der Sdgearm fahrt ohne
Offnen des Schraubstocks oder Abschalten der
Maschine aus dem Schnittkanal.

P Not-Ausschalter - schaltet die Maschine
wahrend eines Zyklus aus

Kontrollfeld

START » im halbautomatischen
Modus zum Starten des
Schnitts
P> zur Sicherheit miissen
beide Start-Taster
gleichzeitg betdtigt werden

P> unterbricht den Schnitt in
STOPP jeder Position
» nach Driicken des Start-
Tasters wird der Zyklus
fortgesetzt

*BRP - Sdgebandiiberwachung
BRP-Anzeige wird aktiviert, wenn ein vom Benutzer festgelegter

Sdgebandmotors in Ampere tiberschritten wird. Der

Sdgerahmen stoppt die Vorschubbewegung, wahrenddessen das Sage-
band weiterlduft und die Spane aus dem Schnittkanal fordert. Ist die

Belastung des Sdagebandes minimiert, setzt sich der Sdgeprozess wie

gewohnt fort.

Das Bedienpanel der halb- und vollautomatischen Typen CNC

Die Sdgen mit CNC-Steuerung kdnnen im halb- und
vollautomatischen Modus betrieben werden.
Funktionsweise des Halbautomaten:

Im halbautomatischen Modus arbeitet die Sage
wie unter Funktionsweise des Halbautomaten
beschrieben.

Funktionsweise des Vollautomaten:

Bei der vollautomatischen CNC-Ausfiihrung ist es
moglich, neun verschiedene Aufgaben zu program-
mieren. Das Programm beinhaltet pro Aufgabe die
Anzahl der Schnitte und die Schnittlangen.

Die Arbeitsschritte zur Materialzufiihrung werden
automatisch von einem Prozessor errechnet. Es
ist moglich, verschiedene Schnittfolgen abzurufen
und Programme mit verschiedenen Schnittlangen
automatisch hintereinander ablaufen zu lassen.

Grof3es Display
D> Hier werden die Werte angezeigt, die man

P Vorschub

P Materialspannung
mit dem
Schraubstock

» Hohenverstellung
des Sagerahmens

» Offnen und schlieBen
des Schraubstockes

bei der Informationsanzeige gewdhlt hat.

P Kontrollfeld

» im halbautomatischen
Modus zum Starten des
Schnitts

» zur Sicherheit miissen
beide Start-Taster
gleichzeitg betdtigt werden

START

P unterbricht den Schnitt in
jeder Position
STOPP » nach Driicken des Start-
Tasters wird der Zyklus
fortgesetzt

*BRP - Sdgebandiiberwachung
BRP-Anzeige wird aktiviert, wenn ein vom Benutzer festgelegter Hochst-

wert des Sdgebandmotors in Ampere iiberschritten wird. Der Sdgerahmen

stoppt die Vorschu
und die Spane aus

bbewegung, wahrenddessen das Sageband weiterlauft
dem Schnittkanal fordert. Ist die Belastung des Sage-

bandes minimiert setzt sich der Sageprozess wie gewohnt fort.





