B sigen von Aluminium

KASTOtec AM: der Spezialist fiir
Aluminium und NE-Metalle

Der anhaltende Trend zum
Leichtbau, inshesondere

im Fahrzeugbau aber auch
in anderen metallverarbei-
tenden Branchen, und die
zahlreichen Miglichkeiten
in der Formbildung sind
die Triebfedern fiir die gute
Konjunktur der Alumini-
umwalz- und -presswerke
sowie der verarbeitenden
Industrie. Insbesondere das
derzeit stark anwachsende
Exportgeschift der Automo-
bilbauer und die zahlreichen
Anwendungen in der Solar-
wirtschaft fithren zu einer
erhiohten Nachfrage nach
Stangen, Rohren und Profi-
len sowie anderer Vormate-
rialien aus Aluminium.

peziell fiir das Ségen von
SAluminium und anderen

Nichteisen-Metallen bie-
tet die KASTO Maschinenbau
GmbH & Co. KG in Achern
Aluminium-Verarbeitern und
Handelsunternehmen  einen
hochleistungsfihigen  Metall-
bandsidgeautomaten zum wirt-
schaftlichen Trennen von Voll-

material und  dickwandigen
Rohren an.
B Kurze

Nebenzeiten

Die Aluminium-Ausfithrung
der in der Metallverarbeitung
bewidhrten KASTOtec-Baureihe
steht neben den guten Sigeleis-
tungen fiir ein gutes Malerial-
handling und kurzen Neben-
zeiten — und das bei hochsten
Qualitéts- und Sicherheitsstan-
dards. Voraussetzung dafiir ist
der stabile Grundaufbau der
Maschine, der sich an verschie-
denen - fiir das gute Sigeergeb-
nis entscheidenden — Punkten
festmachen ldsst: die Stabilitit
und Fihrung der Sageeinheit,
eine leistungsfihige Antriebs-

Arbeitsbereich einer KASTOtec AM4 bei gedffneten Schutztiiren

einheit, die Technologie- und
Vorschubeinstellung und eine
gute Spédne-Entsorgung.

Das Herzstiick einer
KASTOtec ist die schwingungs-
optimierte Sdgeeinheil. Die-
se ist auf Grund langjahriger
Erfahrung des Unternehmens
als Mineralguss-Verbundkons-
truktion ausgefiihrt, um durch
das bessere dynamische Verhal-
ten der Maschine eine grobere
Laufruhe, héhere Schnittleis-
tung und lingere Bandstand-
zeiten zu erreichen. Vorteilhaft
fiir die Stabilitdt ist auch die
robuste, beidseitige Lagerung
des Antriebs- und Bandlauf-
rades und die prizise Zwei-Siu-
len-Fiithrung des Sigeoberteils
mit modernen, wartungsarmen
Linearfithrungssystemen.

B Leistungsstarke
Antriebe

Fir den Anwendungsfall
der Aluminiumbearbeitung im
Schnittbereich 300 bis 600 mm
wurden die KASTOtec AM 4
und AM 5 mit leistungsstarken
Antrieben fiir Bandgeschwin-
digkeiten bis 1.200 m/min

[AM 4] bzw. 1500 m/min (AM
5) ausgestattet. Ein tber ein
hydraulisches  Proportional-
ventil gesteuertes, elektronisch
kontrolliertes Vorschubsystem
sorgt fiir eine ruckfreie, der
Materialform angepasste Vor-
schub-Bewegung und erreicht
so perfekte Schnittflichen bei
niedriger Werkzeugbeanspru-
chung.

Zum Schutz des Sigebandes
erfolgt beim Anschnitt und
beim Austritt des Werkzeuges
aus dem Werkstiick eine Redu-
zierung der Vorschubbewe-
gung. Das heilit, dass das Sige-
band mit reduzierten Werten
in das Werkstiick einsigt, bis
die Zidhne im Material gefiihrt
sind. Beim Aussigen wird auf
den letzten Millimetern der
Vorschub reduziert, um ein
sanfteres Durchsigen zu errei-
chen.

Zur Steuerung der Maschi-
ne kommt die KASTO-Sige-
maschinen-Steuerung  Basic-
Control zum Einsatz, die iiber
einen standardmabig vordefi-
nierten Materialspeicher von
14 Materialgruppen und einen
Auftragsspeicher fiir die Einga-

be von 99 Langen/Stiickzahl-
Kombinationen verfiigt.

W Vielfach in der
anwendung bewadhrt

In der Anwendung hat
sich die KASTOtec AM bereits
vielfach bewahrt. So werden
aktuell ein AlMg4,5Mn Voll-
material rund Durchmesser
250 mm mit einer Schnitt-
zeit von 15 Sekunden und ein
AlSi12,5MgCuNi  Vollmaterial
rund Durchmesser 250 mm mit
einer Schnittzeit von 25 Sekun-
den gesiigt. Derselbe Anwender
sagt mit der KASTOtec AM 4
auch dickwandige Rohre CuZ-
n37Mn3AI2PbSi (2.0552) mit
AubBendurchmesser 142 mm
und Innendurchmesser 82 mm
mit einer Schnittzeit von 13
Sekunden. Damit, so bestitigt
der Kunde, braucht die KASTO
tec  AM-Maschinenbaureihe
keinen Wetthewerbsvergleich
zu scheuen und hat sich bei
dem Kunden im Dauereinsatz
in unterschiedlichen Abmes-
sungen und Materialien bes-
tens bewihrt. Als besonders
erfolgskritisch haben sich im
Praxistest das Materialhand-
ling und die Spéneentsorgung
herausgestellt.

Deshalb haben die KASTO-
Ingenieure auf eine maximale
Zugénglichkeit bei der Mate-
rialauflage bei gleichzeitiger
Abschottung des Arbeitsbe-
reichs aus Sicherheitsaspekien
geachtet. Aufgrund des schnell
anfallenden, hohen Spanevolu-
mens reinigen permanent zwei
Spénerdumbiirsten das Sige-
band. Der Spineforderer ist
ebenso wie die ganze Maschine
fiir einen giinstigen Spanefluss
auf die Hochgeschwindigkeits-
Zerspanung in Aluminium und
Leichtmetallen ausgelegt und
optimiert.

www. kasto.de



