22 GroBteilebearbeitung

Sagetechnik
fur grol3e Brocken

Mit dem Modell ,Maxcut” dehnt Kasto sein Maschinen-Portfolio in Richtung Hochleistungssagen von GroBteilen
im Schnittbereich bis 2000 mm aus. Der Universal-Bandsageautomat wurde im Mai 2010 erstmals auf der
Hausmesse in Achern einem breiten Fachpublikum vorgestellt und beeindruckt mit seinen Dimensionen.

) Mafstibe im Bereich des Metallsagen
und der Lagertechnik setzen, das ge-
hort zur Unternehmensphilosophie der Kas-
to Maschinenbau GmbH & Co. KG mit Sitz
in Achern-Gamshurst. Auf ihrer Hausmes-
se Anfang Mai haben die Badener dies nach-
haltig demonstriert und eine Vielzahl von
Innovationen den iiber 800 Fachbesuchern
prasentieren konnen. Neben drei neuen Lo-
sungen fiir die Lagertechnik (das kompakte
Langgutlager ,Unitower C%, ein neuer Ma-
nipulator fiir das Blechhandling und ein
. System fiir das rationelle Lagern und Kom-
missionieren von Kabeln) waren es vor al-
lem die 10 neuen Maschinenvarianten aus
dem Bereich der Sigetechnik, die das Inno-
vationspotenzial des Familienunternehmens
herausstellten.

Zwar musste auch das Unternehmen
von Armin Stolzer, wie andere Werkzeug-
maschinenhersteller in diesem Segment, im
letzten Jahr einen deutlichen Riickgang im
Auftragseingang hinnehmen. Fiir 2010 sei
man jedoch wieder, zwar vorsichtig, opti-
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mistisch, stellt der geschiftsfiihrende Gesell-
schafter heraus. Er verspiire nach dem extre-
men Riickgang im Bereich der Sigetechnik
nun ein deutliches Beleben der Anfrageti-
tigkeit. Die umfangreichen Investitionen,
die sein Unternehmen in den vergangenen
Monaten in neue Produkte und Techno-
logien getitigt hat, kommen fiir ihn daher
zur rechten Zeit.

Flexibilitdt und Prozesssicherheit im
Fokus Eine ,besondere” Maschine aus sei-
nem Innovationsprogramm 2010 ist der
Universal-Bandsageautomat ,,Kasto Max-
cut”, Er wurde fiir den harten Produktions-
einsatz konzipiert, beherrscht auch schwer
zerspanbare Werkstoffe wie Titan, Hastel-
loy sowie Inconel und bietet Verarbeitern
von Brammen, Kokillen, Schmiedewellen,
Freiformschmiedestiicken, Schiffskurbel-
wellen, Turbinenwellen, grofien Bauteilen
aus dem Formen- und Werkzeugbau sowie
Rohteilen und Werkstiicken aus dem allge-
meinen Grofimaschinenbau eine duflerst

flexible Siigetechnik. Dies driickt sich bei-
spielsweise in der Einsatzmdglichkeit von
Bi-Metall- als auch Hartmetall- Sagebidnder
aus. Aber auch die gesamte Ausfithrung der
Anlage berticksichtigt die besonderen An-
forderungen dieses Grof3teilespelktrums.
Hochleistungs-Maschinenelemente, ein leis-
tungsgerechter und effizienter Sageantrieb
iiber ein spielarmes Planetengetriebe sowie
eine Riemenvorstufe, ein Kugelrollenspin-
del-Vorschubsystem fiir die beiden getrennt
gefithrten Sigekopfe im Maschinenoberteil
sind Ausdruck dafiir. Spezielle Sigeband-
Fithrungen und -Uberwachungseinrich-
tungen zielen auf hohe Werkzeugstand-
zeiten und damit Prozesssicherheit. Die in
sich geschlossene Portalbauweise gestattet
das Aufstellen der Grofisigemaschine ohne
aufwindiges Tiefenfundament.
Abgerundet wird die Ausstattung durch
ein geschlossenes Kiihlmittelsystem, Einrich-
tungen fiir eine effiziente Spineentsorgung,
fiir eine gute Zuginglichkeit beim Einrich-
ten der schweren Werkstiicke sowie fiir ei-
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nen einfachen Bandwechsel. Das Spannen
der Werkstiicke erfolgt tiber einen vertika-
len Spannstock. Der auf das Teilespektrum
abgestimmte Maschinentisch kann je nach
Sdgeaufgabe bzw. Materialkontur mit Tri-
gern, Prismen oder Platten-Auflagen aus-
geriistet werden.

Das Sigeband lduft grundsatzlich hori-
zontal ab, jedoch ldsst sich die gesamte Sii-
geeinheit schrag stellen, um beim (An)Sigen
von Platten und verzunderten Materialien
das Werkzeug zu schonen sowie die Schnitt-
zeiten zu reduzieren. Die Materialhohener-
kennung per Laser-Lichtschranke hilft eben-
falls, Nebenzeiten gering zu halten.

Das Uberwachen des Schnittverlaufs
ibernimmt das System ,,Band-Control",
welches beim Uberschreiten eines Wertes
von 75 % des vorgegebenen maximal zu-
ldssigen Verlaufs zunéchst den Sagevor-
schub um 25 % verringert. Beim zweiten
Uberschreiten des Wertes wird die Vor-
schubleistung nochmals reduziert, bevor

<« (li.) Universal-Bandsageautomat ,Kasto
Maxcut” Version A 20 in Gantry-Ausfuhrung
mit festestehendem Tisch und verfahrender
Sageeinheit

< Spezielle Sdgeband-Fiihrungen und -Uber-
wachungseinrichtungen zielen auf hohe
Werkzeugstandzeiten und damit Prozesssi-
cherheit

» Der auf das Teilespektrum abgestimmte
Maschinentisch kann je nach Sageaufgabe
bzw. Materialkontur mit Tragern, Prismen
oder Platten-Auflagen ausgerustet werden

Kasto Maschinenbau GmbH & Co. KG wurde 1844 gegriindet und gehért damit zu den altesten
europdischen Familienunternehmen. Der Umsatz im vergangenen Geschaftsjahr betrug nach
eigenen Angaben 105 Mio. Euro, die Hélfte davon entfiel auf den Bereich Sagetechnik. Das
Produkt-Portfolio in diesem Segment reicht von der Werkstattséage fiir gelegentliche Schnitte
wechselnder Teile bis zu leistungsstarken Vollautomaten, von der Biigelsage (ber die Bandsage
zur Kreissage. Die Vielfalt und Leistungsfahigkeit dieser Anlagen prasentiert das Unternehmen

die Maschine dann beim dritten Mal bzw.
beim Erreichen des Maximalwerts automa-
tisch abschaltet. Die Programmierung, Be-
dienung und Steuerung fiir den halb- oder
vollautomatischen Betrieb erfolgt tiber die
PC-basierte Steuerung ,,Easy-Control*, die
iiber ein 10“-Touch-Farbdisplay verfiigt.
Diese Hochleistungsbandsigemaschinen
kénnten jedoch auf Wunsch mit anderen
Steuerungen sowie mit Spanntechnik-Alter-
nativen und Materialfluss-Peripherie ausge-
rlistet werden, versichert Hilmar Gehrmann
vom Kasto-Vertriebsteam.

Aktuell wird die neue Hochleistungs-
Grof3bandsigemaschine in den Versionen A
16 (Schnittbereich von 1600 x 1600 mm in
Hohe und Breite), A 16x20 (Schnittbereich
von 1600 x 2000 mm) und A 20 (Schnittbe-
reich 2000 x 2000 mm) angeboten. Neben
der Gantry-Ausfithrung mit festestehendem
Tisch und verfahrender Sigeeinheit ist auch

eine Variante mit fest angeordneter Sigeein-
heit und verfahrbarem Tisch erhiltlich.

P www.kasto.de




