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Virtuell axel for 01 HS - High Speed 02
skarenhetens lutning

Precision T2
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Dubbel geringsag med fem styrda axlar for bearbetning av aluminium, PVC och lattare legeringar. 450
Automatisk forflyttning av det rérliga munstycket och elektronisk styrning av samtliga vinklar fran 45° -
(inre vinklar) till 15° (yttre vinklar), och med en precision dar varje grad omfattar 280 olika lagen. 400 "\
Skarenhetemas innovativa virtuella rotationsaxel &r foremal for ett av maskinens patent. \QOD
Rotationsaxeln ger systemet dess fasthet. Med hjalp av den kan man styra profilens placering och 350 \
lasning med hog precision. Tack vare dessa egenskaper erhalls en precisionskapning som overtraffar 300 N
samtliga 6vriga maskiner i samma kategori. Darav foljer namnet PRECISION, da precision ar [mm] \\ g5 \
maskinens huvudsakliga egenskap. Alla axelrérelser sker pa skenor och skidor med atercirkulerande 250
kulskruvar. Det heltackande och automatiska skyddet till skarytan, kontrollbordens design, samt \ \
eltavlan och den pneumatiska kontrollpanelen med tilltrade framifran ar alla faktorer som gor 200 AN
maskinen till en avancerad modell aven ur sakerhets- och ergonomisynpunkt. \
PRECISION T2 forfogar éver 5 axlar med numerisk styrning med mycket hdg precision for det rorliga 150 ~— 22°30"
munstyckets placering, de tva skarenheternas lutning och sagbladens frammatning under skarfasen.
Under placeringen anvands en helmagnetisk remsa som ar i stand att memorera placeringen och 100 15" ™~
séledes undvika momenten for att axlarnas referenspunkter. Den numeriska styrningen av alla ~~
forflyttningar gor sa att samtliga moment kan styras fran en mycket avancerad kontrollpanel med 50
pekskarm, och inklusive sagbladens slaglangd vid utgang. i
For att uppna hdgsta majliga produktivitet forutser versionen HS High Speed en anvandning av en
axel X med en hogre hastighet och samtliga nddvandiga skydd for en automatisk bearbetning, och a0 J00° 130 200 Ead o]
aven for en obemannad sadan.
Lasning av profil 03 Kontroll 04 Lastning och avlastning 05

.‘. “»TI\E'J

Bilderna syftar endast till att illustrera maskinen



Precision T2

Dubbel geringsag

01

Virtuell axel for
skdrenhetens
lutning

Lutningen pa upp till
15° utat for varje
munstycke sker med
hjalp av tva
cirkelformade skenor
som ar utﬂlacerad_e pa
fyra snurrhjulspar i stal.
Lésningen &r
patentskyddad och
eliminerar samtliga,
skymmande foremal
frén skarytan sa att
rofilens placering och
asning underlattas.
Lésningen ger
dessutom en héardare
fasthet an de
traditionella systemen.
Tack vare placeringen
med helmagnetisk
remsa undviks behovet
av axlarnas
referenspunkter och
respektive cykeltider.

MASKINEGENSKAPER

02

HS - High Speed

Versionen HS, - High
Speed, férfogar ver
en snabbare X -axel
(placering av det
rorliga munstycket). X-
axeln ar forsedd med
heltdckande skydd pa
sidorna och pa den
bakre anden sa att
man ska kunna arbeta i
sakerhet och 6ka

roduktiviteten.

en har
maskinversionens
sakerhetsfunktioner _
gor sa att maskinen ar
omojligt att tilltréda nar
den arigang. Med
sakerhetsfunktionerna
kan autocykler for
kapning, och &ven
obemannade sadana,
anvandas for att
sakerstélla en sa hog
arbetseffektivitet som
majligt.
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Lasning av profil

Tack vare det stora
utrymmet somden
virfuella axeln staller till
férfogande blir profilens
l&sning mycket exakt
och sakermed hjélp av
tva vagrata
tryckskruvar. Vid behov
av lodrat lasning, och i
synnerhet for speciella
kapningar, finns ett
system med vagrata
tryckskruvar tll]Pangllgt
som laser profilen
lodrétt, ocksa det
patentskyddat.
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Kontroll

Kontrollpanelen &r
ergonomisk och
mycket avancerad,
Den har en pekskarm
pa 10,4" och en helt
och hallet
skraddarsydd

Pro ramvara fylld med
unktioner som specifikt
skapats for maskinen i
Microsoft Windows®-
miljo. )
Genom att skapa listor
Over olika kapningar
optimeras arbetscykeln
sa att antalet
kasseringar och tiderna
for last och avlastning
av bitarna reduceras.

05

Lastning och
avlastning

Precision kan férses
med en mindre vals pa
rorligt munstycke, for
ordinarie lastoch
avlastning, eller ocksa

a fast munstycke for
ast fran vanster sida.
Ett pneumatiskt stopp
Pa rorlltgt;t munstycke
inns att tillga for att
underlatta profilens

lacering i detta
astlage.

Elektronisk kontroll av X-axeln

Placeringshastighet for ordinarie X-axel

Placeringshastighet for X-axel i versionen HS

Placeringshastighet for X-axel i versionen HS (tillval)

Avlasning av det rérliga munstyckets lage genom direkt mattsystem med hjalp av helmagnetisk remsa

Avlasning av det rérliga munstyckets lutning genom direkt mattsystem med hjélp av helmagnetisk remsa

Elektronisk styrning av de intermediara vinklingarna

Maximal inre lutning.

Maximal yttre lutning.

Frammatning av sagblad med oljepneumatisk aktivering (beroende pa modell)

Skarlangd, beroende pa modell (m)

Séagblad Widia

Bladdiameter

Effekt sagbladsmotor (KW)

Elektronisk matare av profiltjocklek

SAKERHETSANORDNINGAR OCH SKYDD

25 m/min

35 m/min

50 m/min
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Heltackande framre skydd med elektrisk aktivering

Sidotunnlar for skydd och héger och vanster inhagnad for fastning till vagg (bara i versionen HS)

Inhagnad av den fjarde sidan (bara for versionen HS)

PLACERING OCH LASNING AV PROFILEN
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Tva pneumatiska vagrata klammor med anordningen for “lagt tryck”

Tva vagrata klammor for lodrat atdragning

Tva extra vagrata klammor

Tva vagrata tryckskruvar smorjtryckare (bara PVC)

Mellanlagg till pneumatisk profil

Liten vals pa rorligt munstycke med pneumatiska servostyrda profilhallare

Liten vals profilhallare pa fast munstycke for profilingang fran vanster sida
Pneumatiskt referensstopp pa rorligt munstycke for profilingang fran vanster sida

Transportband for stegvis eller automatisk kapning

Bilderna syftar endast till att illustrera maskinen
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