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NC oCH PELARSTYRD PRODUKTIONSBANDSAG

MED AUTOMATISKA BEARBETNINGSPARAMETRAR
Xtech 630.

NC och pelarstyrd produktionsbandség med
automatiskt installning av sdgen samt
bearbetningsparametrar, vilket ger enkel anvandning
for alla anvandare.

Operatéren behdver endast ange foéljande data till
maskinens kontrollsystem: Materialkvalitet,
dimension och form pa material som skall bearbetas,
allt detta kan valjas ifrdn maskinens
mjukvarubibliotek. Maskinen tar sedan sjalv hand
om allt (bladhastighet, arbetsmatning m.m.)
Sjalvklart kan sedan dessa grunddata anpassas av
operatoren for optimering av arbetsforloppet.
Fordelen med automatiska arbetsparametrar ar att
maskinen kommer att anpassa arbetsmatningen mot
formen pa det material som bearbetas. Till exempel
om man bearbetar ett runt material s borjar
maskinen med en férutbestamd saghastighet, nar
maskinen nar ner mot mitten av arbetsstycket
reduceras denna for att sedan 6ka igen nar bladet
har passerat materialets stoérsta diameter. Vid
avslutad cykel frilaggs bladet pa bada sidor av
maskinen vilket medger anvandning av
hardmetallblad som d& inte skadas nar maskinen
returnerar till bérjan av arbetscykeln.

Detta system optimerar bearbetningstiden och
sparar upp till 30 % jamfoért med traditionella
maskiner.

Tekniska data:

Elanslutning: V 400/50 Hz, 3 fas.

Tank kapaciteter:

Hydraulisk Olja: 90 Liter

Kylvatska: 320 Liter

Standard utrustad:

Produktionsbandsadg med automatiska skarparametrar,

snedkapningstvervakning, motoriserad spantransportor,

hydraulisk olja, serviceverktyg, manual for drift,
underhall och reservdelar.

Extra utrustning:

Par av vertikala skruvstycken for buntkapning.
Inmatningsrullbord

Adapter fér montering av alternativt bladhdjd, visas
inom ().

Vid bladbyte sker dessutom automatisk inkérning
som garanterar en langre anvandningstid och mer
ekonomiskt utnyttjande av bladet

Vid start med nytt arbetstycke sker automatisk
inmatning samt renkérning av material. Andbit ar s&
gott som obefintlig eftersom materialet halls fast pa
bada sidor om bladet.

Maskinen ar utrustad med spantransportor.

Bladet har snedkapningsdvervakning, som innebar
att nar bladet inte kan halla sin optimala linje
reduceras matningen tills dess att den haller sig
inom den tillatna avvikelsen och perfekt rakhet
uppnas. Avvikelsen som tillats kan bestammas av
operatoren. Denna Overvakningen ger ocksa
mojlighet till att anvanda bladet i maskinen hela
dess livslangd med perfekta snitt genom
arbetsstyckena.

Maskinen ar kraftigt dimensionerad i en svetsad
konstruktion. Bladspanningen ar hydraulisk
(2.500kg/ cm?2); 6vervakning sker ifrdn maskinen
mjukvara.

Maskinen ar normalt utrustad med 34 (41) mm hdga
blad, men kan med extra utrustning anvanda blad
med 41 (51) mm hojd.

Hardmetallstyrningarna haller kontakt med bladet
genom ett hydrauliskt tryck, som garanterar ratt
forhallande under bladets livslangd.

Ratt till andringar av maskinens tekniska data forbehalles
utan avisering.

.| Band Huvud | Hydraulik | Matnings | Band Oppning . D Skrot
Maskin dimension motor | motor motor hastighet | skruvstycke Vikt Q I I bit
typ mm Kw Kw Kw m/1’ mm Kg |mm | mm mm mm mm
(630) ?ff)OX54X1’6 7,5 2,2 2,2 9-90 630 6700|630 | 630 | 630 x 630 | 630 x500 | 15

Ratt till andringar av maskinens tekniska data forbehalles utan avisering.
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X-tech

X-tech bandsag ar lamplig for en rad olika behov och kombinerar
avancerad teknik med en extremt solid mekanisk konstruktion.
Ségen lampar sig for sdval enstyckskapning som automatisk
produktionskapning. Sagen har i standard automatiska
kapparametrar inlagda. Dessa anpassar automatiskt bade
bandhastighet och nedmatning av sagbégen for det operattren har
valt i material, form och storlek.

Standardutrustning:

1. Maskinstativ
Svetsad konstruktion av stativet med ett val tilltaget
kylvatskesystem.

2. Skruvstycken
Klammande skruvstycken finns pa béada sidor om bandet
vilket sakrar tillracklig fasthallning av material under
arbete. Detta gor att det kapade material inte faller vid
kapslut. En annan fordel med detta ar ocksa att
skruvstyckena kan lamna fri véag for bandet efter
avslutad kapning, genom att de “backar” materialet fréan
arbetsomradet. Denna konstruktion medger anvandning
av den nya generationen av sdgband med
hardmetallbelagda ténder. Buntkapning underlattas ocksa
med denna design. Alla presstryck av skruvstyckena &r
justerbara.

3. Sagbage
Svetsad i hoghéllfast konstruktion och material som
eliminerar vibrationer och oljud vid arbete. Den speciella
dubbelvaggiga ger upplagringen av bandhjulen med
lager pa var sida om hjulen. Sagramens rorelse
utbalanseras med hjélp av tva stabila cylindrar.
Lagringen tillsammans med perfekt balanserad gang
forlanger livslangden banden som anvands i maskinen.
Bandhjulens diameter ar pa modell 360 & 410 lika med
600 mm och pa modell 480 & 600 lika med 80 mm.

4.  Maskinrorelser
P& maskinens alla styrda gjeder (slider) anvands
hogprecisa dtercirkulerande kulskruvar (t.ex. sdgbagen,
skruvstycken, matarvagn, bandstyrningar m.m.) med
extra hog kapacitet pa bade statisk och dynamisk last,
som praktiskt taget eliminerar all friktion.

5. Hydrauliska bandstyrningar
Finslipade hardmetallstyrningar styr bandet for exakt
precision och réatvinklighet. Tvérstéllda kullager, som &r
justerbara, vrider bandet in i styrningarna.
Bandstyrningarna justeras automatiskt till ratt 1age kring
arbetsomradet for att garantera precisionen i maskinen.

6. Bandrensning
Bandet rengors effektivt av tva renshorstar, som &r
hydrauliskt drivha och justerbara.

7. Hydraulisk bandspéanning
Séagbandet spanns av en hydraulisk cylinder som
kontrolleras av maskinens mjukvara. Spanningen slapps
automatiskt som maskinen har stétt stilla en langre tid
utan att bearbeta.

8. Hydrauliskt system
Den hydrauliska enheten &r utrustad med en
kapacitetsk&dnnande variabel pump komplett med filter
och manometer. Detta ger en lag ljudniva och fast
arbetstryck.

9. Motoriserad spantransportor
Latt att reng6ra och ta hand om spanor. Kan koras i tre
lagen pé / pa under arbete / alltid av.

10. Kort Serie- eller enstyckskapning
Maskinen har en mjukvara till hjalp att utféra automatisk
kapning i sma serier utan att utfora ”skrotkapning”.
Systemet kanner av dndan pa materialet och kan paborja
kapningen dér den senast avslutades, &ven om stangen
har varit lagrad under annat arbete i maskinen. Detta
spara bade tid, pengar och material.
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Automatisk bandinkérning

Varje gang att band byts ut kan maskinen kora in det
automatiskt genom att reducera matningen med 30%
under den tid som rekommenderas av bandtillverkaren.
Funktion kan Gverhoppas, om sa dnskas (gj
rekommenderbart).

Automatiskt ”trim”’kapning

Om sd behovs kan det programmeras direkt i cykeln av
operatoren. Om stangen har en plan yta/snitt kan den
automatiskt stallas i noll-lage av maskinen. Denna
funktion sparar bade tid och material.

Display information

Alla nodvandiga funktioner visas pa maskinens display
under arbete. Detta ger en bra dverblick for operatdren.
Displayen ar ocksa till god hjalp vid eventuell felsokning
da den visar felkoder och symboler for vagledning.
Automatiska sdgparametrar

Detta visar Xtechs innovativa sida och férenklar
installningen vid start av ett nytt arbete. Endast tre
installningar behdver anges av operat6ren; materialets 1)
typ / kvalitet 2) form 3) storlek / diameter. 63 olika
standardinstallningar for de mest vanliga alternativen
finns lagrade i maskinens mjukvarubibliotek, ytterligare
20 st kan lagras till dessa. Alla lagrade instéllningar ar
paverkbara under drift for optimering av driften. Detta ar
speciellt viktigt vid anvandning av blad med hardmetall
tander. Sagparametrarna reducerar kapningstiden med
20-30% jamfort med vanliga bandsagar samt 6kar
vasentligt livslangden pa bladen.

CNC

Mjukvaran kan lagra 99 program med 99 olika steg i
varje. Bladtjocklek mats automatiskt saval som
installningen av frammatningslangd pa matarvagnen.
Materiall&ngden som behdvs for att klara bestéllt arbete
visas pa displayen. Alla arbetande funktioner pa
maskinen, fel och handledning visas ocksa pa samma
display.

Snedkapningsdvervakning

Utrustning fér denna kontroll finns inbyggd i maskinen.
Den justerar automatiskt om bladet inte kapar rakt.
Kontrollen anvénds for att genomfora
hdgprecisionskapning inom de 6nskade toleranserna
under hela bladets livslangd. Toleransen &r justerbar for
operatdren/kunden.

Kontroll av kylvétska

Ifall nivan understiger den lagsta stangs maskinen av och
larm ges pa displayen.

Tillbehor

18.

19.

20.

Rullbord

Finns for in- och utmatningssidan efter behov. Borden &r
svetsade i en stabil konstruktion med rullar kullagrade pa
béda sidor. Vertikala rullar finns som komplement for
anvandning tillsammans med buntkapning.
Minimalsmérjning vid kapning

Medger torrkapning dar sma injektorer sprutar olja pa
bladet istéllet for kylvatska. Bladets livslangd paverkas
inte ndmnvart.

Buntkapning

Svetsad konstruktion med hydrauliskt cylinder. Slider
uppbyggda med rullstyrningar. Utrustningen kan kéras
oberoende fran skruvstycken. Skrothit paverkas ej vid
anvéndning av detta tillbehor.



