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KBS 1051
Die schnellste Profil-Bandsäge der Welt halbiert die Schnittzeit

Drei technologische High-Lights sorgen beim Einsatz der neuen Profil-Bandsäge KBS 1051 von KALTENBACH für eine revolutionäre Erhöhung des Durchsatzes: 

Erstens der erstmalige Einsatz einer Kugelrollspindel für den Vorschub des Sägerahmens sorgt für Laufruhe und reproduzierbare Vorschubwerte. Zweitens die automatische, variable Anpassung der Sägebandneigung (AFC = Auto-Feed-Control) an wechselnde Profilquerschnitte und drittens der starke Sägebandantrieb mit 12,9 kW, der in Kombination mit AFC den wirtschaftlichen Einsatz von Hartmetallsägebändern (54 x 1,6 mm) bei Profil-Bandsägen ermöglicht.  
Mit der revolutionären Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit bei bester Schnittqualität und durch den Einsatz modernster HM-Werkzeugtechnologie setzt die KBS 1051 neue Maßstäbe bei den Profil-Bandsägen. Dabei wurden die aktuellen Anforderungen aus den Branchen Stahlbau und Stahlhandel direkt umgesetzt: Hoher Durchsatz, beste Schnittqualität, gute Standzeit des Sägebandes, wenig Neben- und Rüstzeiten. Der Gehrungsbereich der Bandsäge liegt bei 
-30°/90°/+45° und ist abhängig von der Materialbreite (max. 1030 x 50 – min. 20 x 10 mm). 
Die KBS 1051 zeichnet sich durch gute Zugänglichkeit und Bedienerfreundlichkeit aus. Der abklappbare Vertikalspannstock ermöglicht den Säge-Bandwechsel in kürzester Zeit. Weiterhin sind sowohl Elektronik, Hydraulik wie auch die Sparschmierung für den Bediener gut zugänglich. 
Die Programmierung des Sägeautomaten erfolgt über die moderne Software PROFICUT und kann entweder direkt an der Maschine oder mit einer Bürolizenz in der Arbeitsvorbereitung vorgenommen werden.
Durch den hohen Automatisierungsgrad auf der Zu- und Abfuhrseite mit modernsten Mess- und Transportsystemen von KALTENBACH sind nahezu mannlose Prozessabläufe möglich – auch in Kombination mit einer Profilträger-Bohrmaschine als „Back-to-Back“ oder Splitlösung.
BU 1:

Erhöhung der Schnittleistung durch den erstmaligen Einsatz von
Kugelrollspindeln für den Sägeband-Vorschub.
BU 2: 
Durch den Kugelrollspindelvorschub und den starken Sägebandantrieb (12,9 kW) können HM-Sägebänder (54 x 1,6 mm) zum ersten Mal wirtschaftlich eingesetzt werden.
BU 3:

Beim Sägen erfolgt eine automatische Anpassung der Sägebandneigung (AFC = Auto-Flex-Control), um die Werkzeugeingriffslänge in den wechselnden Profilquerschnitten so kurz wie möglich zu halten.
BU 4: 

Schnelle und präzise Gehrungseinstellung mit Servo-Motor und Zahnkranz.
BU 5:

Durch die Einbindung in das moderne Transportsystem von KALTENBACH ist ein hoher Automatisierungsgrad sowohl als Stand-Alone-Sägeanlage als auch in Kombination mit einer Profilträger-Bohrmaschine möglich.
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