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HP- Virtuell axel for 01 Radiell kapning 02
RS preC|S|0n skarenheternas vinklingar
kapmaskiner med dubbla radiella
huvuden @ 600 mm

Kapdiagram

mm
Dubbel geringsag med 5 styrda axlar for bearbetning av aluminium, PVC och Iattare legeringar. Automatisk T
forflyttning av det rorliga munstycket och elektronisk styming av samtliga vinklar fran 22°30’ (inre vinklar) till 550 o=
45° (yttre vinklar), och med en precision dar varje grad omfattar 280 olika lagen. Knivbladen i widia pa 600
mm kan avancera i tva olika Iagen. Standardmatningen optimerar skardiagrammet i vertikal riktning for att 500 1-
kapa profiler som ar 6ver 450 mm hoga. Det radiella laget, som ar foremal for ett av patenten som Tl
medfdlide denna maskin, utnyttjar ett mycket brett slag som gar utdver det vertikala referensplanet och o By
genererar ett stort diagram i horisontell riktning. Denna I8sning tillater kapning av profiler med en langd pa a0 { TR ool _
upp till 240 mm vid 45°. Bladmatningen drivs av ett par NC-axlar for att sékerstalla optimal justering av Y T~
bladets hastighet och utmatningsslag. 30— — . C R
Alla axlamas rorelser sker pa gejder och atercirkulerande slidrullama. Det heltdckande och automatiska s00deedDs | \f’" ™ \
skyddet till skarytan, kontrollbordens design, samt eltavlan och den pneumatiska kontrollpanelen med ) 1}\{ i . )
tilltrade framifran &r alla faktorer som gér maskinen till en avancerad modell &ven ur sékerhets- och T S ey i
ergonomisynpunkt. Maskinen erbjuds i tva versioner: PRECISION RS L for kapning av latta profiler med \\: N ! fl
stora tvarsnitt och normala tjocklekar; PRECISION RS L for tunga profiler med hogt kapmotstand eller 20 ,i \ i
geometrier som kraver stora kontaktomraden med knivbladet. 150 Lo === —=" ‘1 i &
PRECISION RS forfogar 6ver 5 axlar med numerisk styrming med mycket hog precision for det rérliga i /} /
munstyckets placering, de tva skarenheternas lutning och sagbladens frammatning under skarfasen. W= ‘ //,/ 5
Positioneringen anvander en absolut magnetisk band som &r i stand att behalla ett register Gver © |// 45135 L
positionering och undvika referensaxeln operationer. Den numeriska styrningen av alla forflyttningar gor sa i | 7
att samtliga moment kan styras fran en mycket avancerad kontrollpanel med pekskarm, och inklusive £ —
sagbladens slaglangd vid utgang. 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 mm
Versionen HS (High Speed) forutser en anvandning av en axel X med en hogre hastighet och samtliga
nédvandiga skydd for att utfra en automatisk bearbetning, och éven for en obemannad sadan.
Lasning av profil 03 Kontroll 04 HS - High Speed 05
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RS-precision

Kapmaskiner med dubbla radiella huvuden & 600 mm

01

Virtuell axel for
skdrenhetens
lutning

Lutningen pa upp till 22° 30’
inat for varje munstycke sker
med hjélp av tva cirkelformade
skenor som ar utplacerade pa
fyra snurrhjulspar i stal. Denna
I6sning, som har patenterats,
gor det majligt att eliminera
eventuella hinder i
skaromradet for att underlatta
positioneringen och
fastspanningen av profilen och
ger dessutom storre styvhet
an de traditionella systemen.
Positionering med absolut
magnetremsa gor att man inte
behdver tillkopplade
axelreferenser och cykeltider.

02

Radiell kapning

Med en lamplig reglering kan
sagbladets utgangslangd
forlangas ill utanfor det framre
planet sa att skarprofilen
utdkas anmarkningsvart i
sidled. Den radiella funktionen
ar foremal for ett annat av
Emmegis patent. Den
méjliggor kapningen av stora
profiler eller gor sa att fler
profiler kan kapas samtidigt.
De optimerade geometrierna
pa de nya skarenheterna
méjliggor ett kapdiagram med
en valdigt viktig utveckling
aven i hojd.

03

Lasning av profil

Med den stora tillgangen pa
utrymme som tillats med den
virtuella axeln kan
fastspanningen av profilen for
skaming utforas extremt
noggrannt och sakert med
hjalp av tva horisontella
lasanordningar. Vid behov av
vertikal fastspanning, i
synnerhet vid
specialskamingar, finns det
tilgangligt ett patenterat
system med horisontella
lasanordningar som dven
tilldter vertikal fastspanning av
profilen.

Precision kan utrustas med
rullbana pa rorligt arbetshuvud
for lastning och avlastning av
standardtyp och pa fast huvud

04

Kontroll

Den ergonomiska och
extremt avancerade
kontrollpanelen anvéander
en pekskarm pa 10,4” och
en helt och hallet
kundanpassad
programvara full med
funktionaliteter som
utarbetats speciellt for
denna maskin, i miljon
Microsoft Windows®.
Genom skapade
skarbearbetningslistor
optimeras
bearbetningscykeln for att
reducera avfallet och
minska tiderna for
arbetsstyckenas lastning-
avlastning.

05

HS - High Speed

Versionen HS - High
Speed, forfogar 6ver en
snabbare X -axel (placering
av det rorliga munstycket).
X-axeln ar férsedd med
heltdckande skydd pa
sidoma och pa den bakre
anden sa att man ska
kunna arbeta i sékerhet
och 6ka produktiviteten.
Den hér maskinversionens
sakerhetsfunktioner gor sa
att det ar omgjligt att
tiltrada maskinen nar den
arigang. Med
sakerhetsfunktionema kan
autocykler for kapning, och
aven obemannade
sadana, anvandas for att
sakerstalla en sa hog

for lastning pa vanster sida. arbetseffektivitet som
mojligt.

MASKINENS EGENSKAPER
Elektronisk kontroll X-axel .
Placeringshastighet for ordinarie X-axel (m/min) 25
Placeringshastighet for X-axel i versionen HS (standard) (m/min) 35
Placeringshastighet fér X-axel i versionen HS (tillval) (m/min) 50
Avlasning av det rorliga huvudet genom ett matsystem styrt av ett absolut magnetband .
Avlasning av det rorligt huvudets lutning genom matsystem styrt av ett absolut magnetband .
Elektronisk styrning av mellanliggande vinklar .
Maximal inre lutning. 22°30°
Maximal vinkling utat. 45°
Bladmatning till elektronisk axel .
Nyttig skarlangd, beroende pa modell (m) 5/6
Max. bredd for kontaktomrade for kapning av aluminium (mm) version L/version H 35/130 @
Minimistandard skarning med 2 huvuden i 90° (mm) 390
Minimi skarning med programvara PRO med 2 huvuden i 90° (mm) 280
Minimi snitt med programvara PRO med 2 interna huvuden pa 45° (mm) 520
Minsta skarning med programvara SKIVNING (mm) 0
Maximal profilbredd med standardsnitt (mm) 167
Maximal profilndjd med radiellt snitt i 90° (mm) 215
Maximal profilhdjd med radiellt snitt i 45° (extern lutning) (mm) 90
Maximal profilhdjd med radiellt snitt i 45°(intern lutning) (mm) 150
Maximal profilbredd med radiellt snitt (mm) 240
Knivblad al widia 2
Bladdiameter 600
Markeffekt fér borstlés bladmotor (kW) version L 1,5
Toppeffekt for borstlés bladmotor (kW) version L 4,5
Markeffekt for borstlés bladmotor (kW) version H 2,5
Toppeffekt for borstlés bladmotor (kW) version H 7,5

Elektronisk tjockleksmatare av profil

SAKERHETSANORDNINGAR OCH SKYDD

Framre eldrivet, fullt skydd

POSITIONERING OCH FASTSPANNING AV PROFIL

Par med horisontella pneumatiska klampar med anordning for "lagt tryck"

Par med horisontella klampar med vertikal lasning

Par med ytterligare horisontella klampar

Manuell registrering av tvingarnas positionering i det grafiska anvandargranssnitet

DIGICLAMP - digitalt system for placering och tillsyn av tvingar

Mellanliggande pneumatiskt stod for profilen

Rulltransport6r pa rorligt huvud med pneumatiska stod for den arbetade profilen

Rulltransportér for stod av profil pa fast huvud for profilingang fran vanster
Pneumatiskt referensstopp pa rorligt huvud for profilingang fran vanster
e inkluderad

o tillgénglig (*) prestandan ska kontrolleras efter bedémningen av de specifika profilerna
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