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ANFORDERUNGEN MOGEN SICH

MIT DEN JAHREN ANDERN.

DOCH ECHTE QUALITAT IST IMMER ZEITGEMASS.

Wer Metall bearbeitet, sagt oder brennt, bohrt oder frast, arbei-
tet nicht nur fir den Augenblick. Er schafft etwas fiir die Zu-
kunft. Bei der Verarbeitung solch langlebiger Materialien ver-
lasst man sich am besten auf langfristige Partnerschaften.

Dazu gehdren hochwertige, kraftvolle Maschinen, die Ihnen
taglich Sicherheit in der Produktion geben — und zuverlassige,
leidenschaftliche Menschen, die Sie vertrauensvoll und dauer-
haft begleiten.

Bleibende Werte haben bei KALTENBACH iibrigens Tradition.

Uber 130 Jahre Erfahrung haben uns gezeigt: die richtige Losung
finden wir am besten gemeinsam mit unseren Kunden.

In diesem Produktkatalog finden Sie Informationen zu Einsatzbe-
reichen, einzelnen Komponenten, technischen Daten und speziel-
len Vorteilen. Bei Anlagen von KALTENBACH stets fest eingebaut
ist die Betreuung und Beratung durch unsere Mitarbeiter aus den
Bereichen Sales, Technical Services und Support.

Fir alle Fragen und in allen Fallen gilt weltweit: wir sind da. Wo
immer Sie uns brauchen.

MIT UBER 130 EIN UNTERNEHMEN

IN DEN BESTEN JAHREN




Sagen

In der Metall- und vor allem in der Stahlverarbeitung kommt dem
Prozess Sagen eine herausragende Bedeutung zu. Die Anforderungen,
diverse Materialien mit unterschiedlichen GroBen, Formen und Giite
zu trennen, hat dazu gefihrt, dass sich unterschiedliche Technologien
am Markt durchgesetzt haben. Somit miissen sich Anwender heute
zwischen Kreis- und Bandsdgen entscheiden. Unabhéngig davon,
welche Technologie eingesetzt wird, sind fiir den Anwender vor al-
lem die Faktoren Schnelligkeit, Qualitat und Prazision entscheidend.
KALTENBACH hilft lhnen bei der Auswahl des richtigen Sagebandes,
egal ob Bi-oder Hartmetall. Der Markt zeigt, dass die Anforderungen
an Sageprozesse stetig steigen, sodass neben einfachen Gerad- und
Gehrungsschnitten auch immer haufiger Mehrfachschnitte bendtigt
werden, bei denen das Material mehrfach mit iiberlappenden Sage-
schnitten in unterschiedlichen Winkeln getrennt wird.

KALTENBACH bietet ein breites Spektrum an Ségen und steht lhnen
gerne mit Rat und Tat zur Seite, um lhre heutigen Anforderungen zu
erfiillen. Sprechen Sie uns an und wir finden gemeinsam eine Losung,
um lhr Unternehmen noch profitabler werden zu lassen.

Bohren

Kaum eine Metallkonstruktion muss nicht gebohrt werden, wodurch Bohren
mittlerweile zu den Grundanforderungen eines jeden Stahlbearbeiters gehort.
Fir eine moglichst effiziente Bearbeitung zahlt dabei nicht nur der Einsatz des
parallelen Bohrens auf mehreren Achsen, sondern vielmehr auch die Méglichkeit
verschiedener Werkzeuge und damit einhergehend ein méglichst schneller und
einfacher Wechsel der Werkzeuge. Prozesse wie beispielsweise Bohren, Kérnen,
Senken, Gewindeschneiden, Contour Marking und Frasen kénnen dabei heut-
zutage auf mehreren Bohrachsen parallel durchgefiihrt werden. Dabei werden
auch in diesem Bereich stetig Werkzeuge optimiert und neue Verfahren etabliert.
Wahrend im Bereich der Bohrwerkzeuge Hart- und Vollhartmetall-Werkzeuge
stets die Bohrleistung erhéhen, sind hohe Antriebsleistungen, Drehmomente und
Rotationsgeschwindigkeiten ein guter Garant dafir, die Integrationsmaoglichkeit
von neuen Prozessen zu ermdglichen.

KALTENBACH hat unterschiedliche Bohrmaschinen im Produktportfolio. Wir hel-
fen Ihnen gerne bei der Beratung, damit Sie das beste Modell fiir [hre Anforde-
rungen finden.

Brennen

Schneid-Technologien wie Plasma- oder Autogenschneiden, sind aus der Stahlver-
arbeitung nicht mehr wegzudenken. Durch moderne Software-Systeme und mehr-
achsige Anlagen-Konstruktionen kdnnen auch komplexe Formen vergleichsweise
einfach erstellt und bearbeitet werden. Beziiglich der Anlagen-Konstruktion ist je-
doch zu erwdhnen, dass der Stahlmarkt klar zwischen der Bearbeitung von Profi-
len und Blechen unterscheidet. Wahrend Profilschneid-Anlagen typischerweise die
Brenntechnologie fokussieren, werden im Bereich der Blechschneid-Anlagen auch
vermehrt spanende Bearbeitungen eingesetzt. Unabhangig davon, welche Form das
Material aufweist, entscheidet vor allem die Oberflachengiite sowie die Schnitttiefe
bzw. Materialdicke, welche Technologie eingesetzt wird. Je nach Technologie lassen
sich unterschiedliche Schnitttiefen und -geschwindigkeiten realisieren. Je nach zu
bearbeitendem Material sind somit unterschiedliche Anlagen-Konstruktionen und
Schnitttechnologien der Schliissel zum Erfolg, sodass Schnelligkeit, Effizienz und
Wirtschaftlichkeit garantiert sind.

KALTENBACH bietet sowohl fiir Bleche als auch fiir Profile Brennschnitt-Anlagen an.
Bei Interesse, stehen wir Ihnen gerne mit Rat und Tat zur Seite. Sprechen Sie uns an!

Frasen

In der Stahl bearbeitenden Industrie nimmt die Bedeutung von
Frasarbeiten stetig zu, wodurch standige Technologieweiterentwick-
lungen gefragt sind. Das Frasen von komplexen Innen- und AuBen-
konturen mit unterschiedlichen Fraswerkzeugen und —strategien ist
eine der wichtigsten Herausforderungen, womit sich Unternehmen
aktuell konfrontiert sehen. Durch die auftretenden Krafte bei Frasbe-
arbeitungen sind stabile und schwingungsarme Konstruktionen be-
sonders wichtig. Auf Grund der hohen Vielfalt an unterschiedlichen
Fraswerkzeugen und Werkzeugmaterialien ist es mittlerweile moglich,
verschiedenste Bearbeitungen wie Ausklinkungen, Fasen, Langlocher
und Taschen effizient sowie prazise durchzufiihren.

Fragen Sie nach unseren Referenzen und {iberzeugen Sie sich von den
robustesten Maschinen auf dem Markt. Den KALTENBACH Maschi-
nen.




Strahlen

Rost. Walzzunder. Verunreinigungen. Um diese unerwiinschten Be-
gleiterscheinungen der Stahlindustrie zu entfernen, wird die Technolo-
gie Strahlen eingesetzt. Dies bedeutet, dass der Anwendung entspre-
chendes Strahlgut (kleine Metallkugeln oder Stahldrahtkorn) mit
einer Geschwindigkeit von etwa 80 m/sek gegen das Material ge-
schleudert werden. Dadurch kdnnen nicht nur Bleche und Profile vor
der Bearbeitung gereinigt werden, sondern auch geschweifBte Konst-
ruktionen. An welcher Stelle diese Technologie in den stahlverarbei-
tenden Prozessschritten integriert wird, ist schlussendlich eine Frage
der Philosophie. Die geschickte Anordnung der Strahlturbinen stellt
sicher, dass verschiedenes Material vollstandig vom Strahlgut erreicht
werden kann. Die Strahlanlagen sind dabei so gestaltet, dass ein ho-
her Materialdurchsatz realisiert werden kann, was sich wiederum
positiv auf die Effizienz und Wirtschaftlichkeit auswirkt.

KALTENBACH berat und liefert Ihnen gerne ein Strahlanlage, die mit
Ihren Anforderungen Gibereinstimmt. Kontaktieren Sie uns, wir stehen
Ihnen gerne jederzeit zur Verfiigung.

Lackieren

Das Lackieren von Stahl stellt in der Regel einer der letzten Prozessschritte in der
Stahlverarbeitung dar. Lackierungen diverser Natur stellen dabei sicher, dass
Stahlkonstruktionen an deren Bestimmungsort langfristig eingesetzt werden
konnen und vor auBeren Einfliissen geschiitzt sind. Beim Lackierprozess selbst
muss die Oberflache rein sein. Hierfiir werden typischerweise Strahlanlagen ein-
gesetzt. Durch die raue Oberflache des Materials muss jedes Element exakt aus-
balanciert sein, um eine ebene und gut getrocknete Lackschicht zu erhalten. Den
Farbverbrauch, welcher einen GroBteil der Betriebskosten bestimmt, zu optimie-
ren, ist ein wichtiger Aspekt bei Lackieranlagen. Intelligente Strategien auf Basis
der Materialgeometrie sind daher der Schliissel zum Erfolg.

InTEC ist der kompetente Partner von KALTENBACH fiir Lackieranlagen. Gemein-
sam bieten wir ein Komplettpaket. Sprechen Sie uns an!

Transportieren und Messen

Das effiziente Transportieren und prézise Messen gehart nicht nur zur Sicherstel-
lung lhrer Qualitat, sondern vielmehr auch zur Steigerung lhrer Produktivitat.
Messsysteme miissen flexibel einsetzbar sein, um verschiedene Formen, GroBen
und Gewichte an Materialien prozesssicher handhaben zu konnen. Ferner sind
robuste Bauweisen, wartungsarmes Design und Lésungen fiir prazise Positionie-
rungen von enormer Wichtigkeit. Dariiber hinaus kommt der Automatisierung
von Zu- und Abfuhrsystemen und der Vernetzung des Materialflusses immer
mehr Bedeutung zu. Die effiziente Handhabung von Roh- und Fertigerzeugnis-
sen, sowie die maligeschneiderte Integration von Anlagen in bestehende Pro-
duktionslandschaften, stellen die Kernherausforderungen in diesem Gebiet dar.

KALTENBACH besitzt eine groBe Vielfalt an Transport- und Messsystemen, um
nahezu jede Kundenanforderung erfiillen zu kdnnen. Dabei lassen sich die ein-
zelnen Lésungen dank einer Baukastensystematik einfach kombinieren. Damit
wird die Anlagenintegration in lhre individuelle Produktionslandschaft zum Er-
folg.

Markieren

Das Markieren von Teilen dient meist der Identifizierung des
Materials. Dabei wird das Augenmerk darauf gelegt, die Teile schnell
zu finden und eine genaue Zuordnung zu gewahrleisten. Es gibt
verschiedene Verfahren: Pragen, Frasen, Punktmarkieren. Dabei ist ein
Anspruch an die Markierung, diese auch noch nach dem Lackieren
oder Verzinken zu visualisieren. Dies kann in den meisten Fallen direkt
aus dem CAD-System Ubernommen werden. Desweiteren gibt es
Verfahren zur Identifizierung des Material im Bearbeitungsprozess.
Hierzu zéhlen Markierverfahren wie Barcode-Aufkleber. Diese kénnen
aufgebracht werden und kénnen zusétzliche Informationen speichern.
Das Verfahren Contour Marking bietet die Mdglichkeit, Informationen
fur den Anbau von Teilen anzubringen. Auch hier kénnen mit einer
entsprechenden Softwareanbindung die Informationen aus dem CAD-
System (ibernommen werden.

KALTENBACH besitzt Know-How in verschiedenen Verfahren fir die
unterschiedlichen Materialien und kann Sie hier entsprechend bera-
ten und Sie dabei unterstiitzen, Ihre Produktivitat zu steigern.
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Das Produktportfolio der Firma KALTENBACH ist
nicht nur sehr tief, sondern auch sehr breit aufge-
C—— stellt. Neben Bandsagen, Blechbearbeitungszent-
| ren, Bohrmaschinen, Ausklinkrobotern, stellt KAL-
TENBACH auch Kreissagen, Strahl- und
Lackieranlagen her. Durch dieses Produktportfolio
fungiert KALTENBACH als Systemanbieter und bie-

INHALT

PROFILBEARBEITUNG:

tet seinen Kunden individuelle Komplettlésungen. [ )] Bandségen
Durch die leistungstarken Maschinen, das tiber 130 Baureihe KBS

Jahre gesammelte Know-How sowie durch die hohe

Beratungsqualitat verhilft KALTENBACH seinen . . . I
o Kunden zu mehr Produktivitat und Effizienz. O Hochleistungs-Diinnschnitt-Kreissage

R - Baureihe HDM

Dieser Produktkatalog beinhaltet die von .
KALTENBACH angebotenen Lésungen fiir die ge- D Bohrmaschinen
—_— - samte Stahlbearbeitung. Baureihe KD

P 3 ! Informationen zu weiteren Produkten finden Sie D Profilbearbeitungsroboter
I unter: www.kaltenbach.com Baureihe KC
oy BLECHBEARBEITUNG:
D Blechbearbeitungszentren
Baureihe KF
T O Software
LEGENDE D Transport- und Messsysteme
g I KALTENBACH Technical Services
- __p—:-"!:}-;- Sagen mit Sdgen mit Bohren Frasen Gewinde-  Senken Contour
g Ségeband  Sageblatt schneiden Marking

Brennen  Brennen  Signier- Kérnen
(Autogen) (Plasma)  préagen



SAGEN MIT

SAGEBAND

KALTENBACH BANDSAGEN

VORTEILE AUF EINEN BLICK:

Robuste und schwingungsarme Doppelsaulenrahmenkonstruktion

Genaue Winkeleinstellung durch NC-gesteuertem Antrieb

Kraftvolles Spannsystem zur Materialfixierung und Vibrationsreduktion fiir langere Sagebandstandzeiten und beste Schnittergebnisse
Intelligente Materialvermessung im Spannsystem integriert fiir hohere Prozesssicherheit

Spanebiirste fiir bessere Schnittleistung und weniger Verunreinigungen in der Maschine

Schnittiiberwachungssystem inkl. Schnittdruck- und Schlupfiiberwachung fiir beste Schnittqualitat

Laser zur Schnittkantenvisualisierung fiir manuelle Sageschnitte

KBS 400 DG | 620 DG | 750 DG | 1010 DG

Die Baureihe KBS 400-1010 spielt ihre 6konomischen Vorteile vor allem
im leichten bis mittleren Stahlbau sowie im Stahlhandel aus.

O Gleichzeitiges Sdgen von mehreren Profilen als Lagen oder Biindel
(Maschinentyp abhangig)

O Geringes Investitionsvolumen fiir beste Schnittergebnisse bei kleinen
bis mittleren Profilen

KBS 761 DG | 1051 DG | 1351 DG

Die Baureihe KBS 761-1351 spielt ihre Vorteile in allen Bereichen des Pro-
filstahlbaus und -handels aus. Dabei sind die Maschinen speziell fiir hohe
Automatisierung, hohe Schnittleistung und geringen Wartungsaufwand
konzipiert.

IO Hohe Prozessautomatisierung in Verbindung mit einem Autosorter maglich

IO Leistungsstarke Antriebe fiir High-Performance Schnitte durch den Ein-
satz von Hartmetallsagebandern

IO Auto Feed Control steuert die Sagebandneigung in Abhangigkeit zum
Profilquerschnitt, wodurch Schnittzeiten deutlich reduziert werden kénnen

O Vorschub mittels Kugelrollspindel und Servomotor fiir genauste Steuerung
O Schneller Sagebandwechsel fiir niedrige Nebenzeiten

KBS 1301 DG | 2101 DG

Die Baureihe KBS 1301-2101 spielt ihre Vorteile vor allem im mittleren bis
schweren Stahlbau sowie im Stahlhandel aus. Dabei sind die Maschinen
speziell fiir die Bearbeitung groBvolumiger Profile, welche auch auf Geh-
rung gesagt werden konnen, konzipiert.

O Antriebskonzepte, die ideal fiir die Bearbeitung von Profilen mit hohen
Materialquerschnitten ausgelegt sind

IO Sage auf Fiihrungsschienen schwenkbar fiir hochste Genauigkeit bei
Gehrungsschnitten

O Verfahrbare und angetriebene Rollenbahn, um auch kurze Teile mit
Gehrungsschnitt automatisch abtransportieren zu kdnnen

1




KBS 400 DG | 620 DG | 750 DG | 1010 DG
DIE VIELSEITIG EINSETZBARE GEHRUNGSBANDSAGE FUR STAHL

HITIL|U]-]OojO0

TECHNISCHE DATEN
Arbeitsbereich max. [mm]
90 °
+70°
-70°
+60°
-60°
+45°
- 45°
+40°
- 40°
+30°
Arbeitsbereich min. [mm]

Antriebsleistung [kW]
Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Sagebandvorschub [mm[min]

Eilvorlauf und -riicklauf [mm/min]
Sagebandmaterial
Sagebandabmessungen (L x B x H) [mm]
Maschinengewicht [kg]

Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm]

KBS 400 DG

400 x 350
400 x 350
390 x 350
380 x 350
355 x 350
315 x 350
275 x 350
285 x 350

255 x 350
10x10
4,0
15-90
0-300

2500
Bi-Metall
5730 x 1,3 x 41

2300

KBS 620 DG

620 x 350
615 x 350
595 x 350
570 x 350
540 x 350
470 x 350
430 x 350
425 x 350

330x 350

10x 10

4,0

15-90
0-300

2500

Bi-Metall
6175x1,3x41
2600

KBS 750 DG

750 x 500
730 x 500
710 x 500
670 x 500
650 x 500
550 x 500
520 x 500
500 x 500

390 x 500
10x 10

55

15-100
0-300

2500

Bi-Metall

6990 x 1,3 x 41
3200

KBS 1010 DG

1010 x 500
970 x 500
950 x 500
895 x 500
870 x 500
735 x 500
695 x 500
665 x 500

520 x 500
45x10

75

15-120
0-400

2500

Bi-Metall

7470 x 1,3 x 41
3900

2710x 1280 x 2220/2280 3000 x 1250 x 2200/2280 3300 x 1250 x 2550/2630 3700 x 1280 x 2550

NC-gesteuerte Schnittwinkeleinstellung. Kraft-
volles und sicheres Spannsystem fiir gute
Schnittqualitat und lange Sdgebandlebenszeit.

Laser zum Sagen auf Anriss fiir einfaches und
sicheres Ausrichten des Materials bei manuellen
Séageschnitten.

. Wir konnten innerhalb ganz kurzer Zeit unsere
Produktivitat mit der neuen Sdge-Bohranlage
steigern. Durch die Reduzierung der Fertigungs-
zeiten um Uber 60 Prozent, was ein Drittel der
bisherigen Fertigungszeit ausmacht, kénnen wir
zusatzliche Auftrage abarbeiten. Das bedeutet
nicht nur eine spiirbare Kostensenkung, sondern
auch eine Optimierung unserer Personalkapazi-
taten.”

Herr Schreiber, Betriebsleiter der
SFB Schonebecker Fahrzeughau GmbH

Separat angetriebene Spanebiirste reinigt das Sage-

band nach dem Eingriff und gewahrleistet geringe
Schnittzeiten und geringe Verunreinigungen.

Automatisiertes Sagen, auch von Lagen und Biin-
deln, mittels Nachschubautomat (NA), fiir héhere
Produktionseffizienz (Maschinentyp abhéngig).

TN

Hartmetallbestiickte Sagebandfiihrungen und
automatische Vorschubregelung sorgen fiir
hdchste Schnittgenauigkeit.

KBS 620 DG bei SFB Schonebecker Fahrzeugbau GmbH.

13



KBS 761 DG | 1051 DG | 1351 DG
ZUM SAGEN VON STAHLPROFILEN FUR HOCHSTE ANFORDERUNGEN
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TECHNISCHE DATEN KBS 761 DG KBS 1051 DG KBS 1351 DG
Arbeitsbereich max. [mm]
90 ° 750 x 500 1030 x 500 1330 x 600

+70° 710 x 500 980 x 500 1260 x 600
-70° 690 x 500 960 x 500 1230 x 600
+60° 650 x 500 900 x 500 1170 x 600
- 60° 620 x 500 880 x 500 1120 x 600
+45° 530 x 500 740 x 500 960 x 600
- 45° 490 x 500 700 x 500 900 x 600
+40° 490 x 500 680 x 500 880 x 600
- 40° 445 x 500 635 x 500 810 x 600
+30° 380 x 500 525 x 500 690 x 600

Arbeitsbereich min. [mm] 30x10 30x 10 50x10

Antriebsleistung [kW] 12,9 12,9 15,9
15-180 15-150 15-150
Sagebandvorschub [mm/min] 0- 600 0-600 0-600

Schnittgeschwindigkeit [m/min]

Eilvorlauf und -riicklauf [mm/min] 6000 6000 6000
Sagebandmaterial Bi- und Hartmetall Bi-und Hartmetall Bi-und Hartmetall
Sagebandabmessungen (L x B x H) [mm] 8320x 1,6 x54 8900 x 1,6 x 54 10300 x 1,6 x 67
Maschinengewicht [kg] 5500 6000 7700
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 4080 x 1435 x 2650 4370 x 1435 x 2650 4900 x 1850 x 3000

Auto Feed Control passt den Neigungswinkel des
Sagebandes fiir deutlich geringere Schnittzeiten (bis
zu 50 %) automatisch in Abhangigkeit des Profils an.

1974 haben wir unsere erste KALTENBACH
Maschine gekauft und waren-40 Jahre lang
mehr als zufrieden mit dieser. Diese Lebensdau-
er spricht fiir die hohe Qualitat der Produkte
und den gut geschulten Service der Firma
KALTENBACH. Daher sind wir uns sicher, dass
uns auch die KDM 1015 und die KBS 1051 DG
lange erhalten bleiben.”

Gabriele FaBhauer, Geschaftsfiihrerin von
Stahlbau Fasshauer GmbH

Sagevorschub mit Kugelrollspindel und Servo- Bandwechselposition wird automatisch ange-

motor fiir konstanten und temperaturunabhan- fahren, um kiirzeste Nebenzeiten zu erreichen.
gigen Vorschub.

Alle Wartungskomponenten wurden konstruktiv ~ Vollautomatisiertes Handling von kleinen Gut-
zusammen gelegt und sind leicht erreichbar. teilen auf mehreren Abschiebepositionen durch
den Autosorter.

KBS 1051 DG bei Stahlbau Fasshauer GmbH.




KBS 1301 DG | 2101 DG
ZUM SAGEN VON SCHWEREN STAHLPROFILEN
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Doppelspannstock zur sicheren Fixierung des Hydraulisch anhebbare Nachschubwalzen zum Sensor erkennt Rotationsgeschwindigkeit von der
Materials wéahrend des Sageprozesses fiir weni-  Abtransportieren von kurzen Reststiicken. Ségebandscheibe zur Vermeidung von Schlupf.

ger Vibration und langere Sagebandstandzeiten.

Langenkorrekturfreie Gehrungsschnitte ermogli- ~ NC-gesteuerte Winkeleinstellung auf Fiihrungs- Verfahrbare Rollenbahn ermdglicht Gehrungs-

chen hochste Schnittqualitat. schiene ermdglicht Gehrungsschnitte bei sehr schnitte mit automatischem Abtransport von
groBen Stahlprofilen. kurzen Teilen.

TECHNISCHE DATEN KBS 1301 DG KBS 2101 DG
Arbeitsbereich max. [mm]
90 ° 1300 x 700 2100 x 800

+70° 1200 x 700 1950 x 800
-70° 1200 x 700 1950 x 800
+60° 1100 x 700 1780 x 800
- 60° 1100 x 700 1780 x 800
+45° 850 x 700 1420 x 800
- 45° 850 x 700 1420 x 800
+40° 760 x 700 1270 x 800
- 40° 760 x 700 1270 x 800
+30° 560 x 700 960 x 800

Arbeitsbereich min. [mm] 50x 15 80 x 15

Antriebsleistung [kW] 9,2 1

Schnittgeschwindigkeit [m/min] 15-100 15-100
Sagebandvorschub [mm[min] 0-300 0-300

i W T A
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Eilvorlauf und -riicklauf [mm/min] 2500 5000
Sagebandmaterial Bi-Metall Bi-Metall
Sagebandabmessungen (L x B x H) [mm] 9800 x 1,6 x 67 11640 x 1,6 x 80

Maschinengewicht [kg] (LY Vs Gerad- und Gehrungsschnitte mit leistungsstar- KBS 1301 DG bei F. Hacklander GmbH.
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 5010 x 1650 x 3105 6240 x 1680 x 3580 ker Prazision.

e N = - ot
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SAGEN MIT

SAGEBLATT

KALTENBACH HOCHLEISTUNGS-DUNNSCHNITT-KREISSAGE

HDM 1432

Vertikalsége in stabiler Schwenklagerung

Hohe Schnittleistung durch leistungsstarken Antrieb
Einzel-, Lagen- und Biindelschnitte sind moglich
NC-gesteuerte Schnittwinkeleinstellung

Zur Sage-Bohranlage kombinierbar

Vorschub (iber Kugelrollspindel fiir beste Schnittergebnisse
und lange Sageblattstandzeiten
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HDM 1432
HOCHSTLEISTUNG FUR DEN SCHWEREN STAHLBAU UND -HANDEL
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TECHNISCHE DATEN HDM 1432

Arbeitsbereich max. [mm]
1200 x 450
1008 x 302
1008 x 302
1008 x 302
1008 x 302
716 x 304
716 x 304
524 x 304

Arbeitsbereich min. [mm] 50 x 50
Antriebsleistung [kW] 22

Schnittgeschwindigkeit [m/min] 8-30

Sageblattvorschub [mm[min] 0-400

Eilvorlauf und -riicklauf [mm/min] 6000
Sageblattdurchmesser x -breite [mm] 1430 x 9,5
Maschinengewicht [kg] 9500
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 4500 x 1600 x 3200

Starker hydraulischer Spannstock reduziert Vi- Starke Antriebsleistung fiir niedrige Schnittzeiten, ~ Temperaturunabhangiger Vorschub iiber Kugel-
brationen und erhéht damit die Sdgeblattstand-  auch bei groen Tragern, Lagen oder Biindeln. rollspindel firr ideale Schnittergebnisse und lan-
zeit und Schnittqualitat. ge Sageblattstandzeiten.

Automatische Querschnittsvermessung beim Spanerdumer zur Reinigung des Sageblattes fiir NC-gesteuerte Schnittwinkeleinstellung ermdg-
Spannen fiir eine hohe Prozesssicherheit. ideale Schnittergebnisse und niedrigere Schnitt- licht genaue Positionierung.
zeiten.
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Bei groBen Stahlprofilen rekordverdachtiges HDM 1432 bei F. Hacklander GmbH.
Tempo. Sagt Einzelteile, Lagen und Biindel.
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BOHREN

KALTENBACH BOHRMASCHINEN

VORTEILE AUF EINEN BLICK:

Robustes und schwingungsarmes Design sorgt fiir eine lange Maschinenlebenszeit

Rationelles Bohren, Contour Marking, Koérnen, Ansenken und Gewindeschneiden auf allen drei Bohrachsen gleichzeitig
Kraftvolles Spannsystem zur Materialfixierung und Vibrationsreduktion

Intelligente Materialvermessung im Spannsystem integriert, fiir héhere Prozesssicherheit

Eil-/Arbeitsvorschub-Konzept fiir niedrigere Nebenzeiten

Servomotor und Kugelrollspindel fiir genauste Bohrachsenpositionierung und Vorschubsteuerung

Kombinierbar zur Sage-Bohranlage

KDE 603 | 1003
Basis-Bohrmaschine fiir kleine Unternehmen mit einfachen Bohranwen-
dungen sowie relativ geringer Bearbeitungsvielfalt.

O Manuelles Schnellwechselsystem und Werkzeugvermessungstool
O Werkzeugorientiertes Bearbeiten und damit entsprechend wenige
Werkzeugwechsel notwendig

KDM 615 | 1015
Vollautomatisierte Bohrmaschine fiir kleine und mittlere Stahlprofile fiir
Anwender mit groBer Bearbeitungsvielfalt.

O Leistungsstarke Antriebe und moderne Spindelkonstruktion sorgen fiir
Bearbeitungen mit Hochleistung
Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 5 Werkzeugplatzen pro
Bohrachse

einfachen und schnellen Programmierung
Einsatz von Hart- und Vollhartmetallbohrern moglich, fiir deutlich
niedrigere Produktionszeiten

) |
O Frasen von Standardkonturen unterstiitzt durch Software-Makros zur
) |

KDL 1318 | 2118
Vollautomatisierte Bohrmaschine fiir mittlere und groBBe Stahlprofile fiir
Anwender mit groBer Bearbeitungsvielfalt.

O Leistungsstarke Antriebe und moderne Spindelkonstruktion

O Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 6 Werkzeugplatzen pro
Bohrachse

O Frasen von Standardkonturen unterstiitzt durch Software-Makros zur
einfachen und schnellen Programmierung

O Einsatz von Hart- und Vollhartmetallbohrern maglich, fiir deutlich

niedrigere Produktionszeiten

KDP 736 | 1036 | 1336
Vollautomatisierte Bohrmaschine fiir kleine, mittlere und groBe Stahlprofile
fiir Anwender mit groBer Bearbeitungsvielfalt und hoher Tonnage.

O Leistungsstarke Antriebe und moderne Spindelkonstruktion sorgen fiir
Bearbeitungen mit Hochstleistung

O Zusatzliche verfahrbare Vorschubachse bis 500 mm und gleichzeitiges
Sagen fiir Produktivitatssteigerungen von bis zu 50%

O Zwei Spindelausfiihrungen optimiert fiir Fras- und Bohrbearbeitungen

O Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 12 Werkzeugplatzen pro
Bohrachse fiir geringe Riistzeiten und mehr Flexibilitat

O Frasen von Standardkonturen unterstiitzt durch Software-Makros zur
einfachen und schnellen Programmierung

IO Einsatz von Hart- und Vollhartmetallbohrern mdglich, fiir deutlich
niedrigere Produktionszeiten

BOHREN




KDE 603 | 1003
DIE LOSUNG FUR DEN LEICHTEN BIS MITTLEREN STAHLBAU

HITIL|U]-]OojO0
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TECHNISCHE DATEN
Arbeitsbereich max. [mm]
Arbeitsbereich min. [mm]
Bearbeitungseinheit

Max. Drehzahl [U/min]

Max. Drehmoment [Nm]
Antriebsleistung pro Achse [kW]
Vorschub [mm/min]
Positionierung - Eilgang [m/min]
Materialtransportgeschwindigkeit [m/min]
Kiihlung

Bohrertyp

Bohrdurchmesser [mm]

Maschinengewicht [kg]

Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm]

KDE 603
600 x 500
50x5

3

1"

30

innen + auBen

HSS

6-31,75

3500

3510 x 1500 x 2470

KDE 1003
1000 x 500
50 x5

3

1

30

innen + auBen

HSS

6-31,75

3800

3910 x 1500 x 2470

Rationelles Bohren, Contour Marking, Kdrnen,
Senken und Gewindeschneiden auf allen drei
Bohrachsen.

Komfortable Spane-Handhabung mittels Spane-
forderer oder Spanecontainer.

,Durch unsere KALTENBACH Maschine konnten
wir unsere Produktivitat erhdhen. Das Gesamtpa-
ket von KALTENBACH ist perfekt und absolut zu-
verlassig.”

Heinz Hirt, Geschaftsfiihrer von

Hirt Schlosserei und Metallbau GmbH

Intelligente Materialvermessung im Spannsys-
tem integriert fiir héhere Prozesssicherheit.

Servomotor und Kugelrollspindel fiir genaueste
Bohrachsenpositionierung und Vorschubsteuer-
ung.

Einfacher manueller Werkzeugwechsel durch
Schnellwechselfutter.

Contour Marking des Materials auf bis zu vier
Seiten zur Verkiirzung nachgelagerter Prozesse

moglich.
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KDM 615 | 1015
DYNAMISCHE BEARBEITUNG FUR KOMPLEXE AUFGABEN

HITIL|U]-]OojO0

Stabiler, wartungsarmer Spannstock fiir optima- Leistungsstarke Antriebe und moderne Spindel- Werkzeuglangenvermessung mit selbstreinigender E
le Materialspannung und langere Werkzeug- konstruktion sorgen fiir Bearbeitungen mit Laser-Lichtschranke fiir wartungsarmen Betrieb sowie E
standzeiten. Hochleistung. hohe Prozesssicherheit und niedrige Nebenzeiten. o

-+ ]

Solide, schwingungsarme Maschinen- Automatischer, zuverldssiger und wartungsar- Frasbearbeitungen sind durch Makros einfach
konstruktion fiir lange Lebensdauer sowie mer Werkzeugwechsler fiir fiinf Werkzeugplatze implementierbar und vor allem mit KALTEN-
geringe Wartungs- und Werkzeugkosten. pro Bohrachse. BACH Power Tools leistungsstark durchfiihrbar.

TECHNISCHE DATEN KDM 615 KDM 1015
Arbeitsbereich max. [mm] 600 x 500 1000 x 500
Arbeitsbereich min. [mm] 50 x 5 50 x 5
Bearbeitungseinheit 3 3

Max. Drehzahl [U/min]

Max. Drehmoment [Nm]

Antriebsleistung pro Achse [kW]

Vorschub [mm/min]

Positionierung - Eilgang [m/min] " 1

Materialtransportgeschwindigkeit [m/min] 30 30

Werkzeugwechsler x Magazinplatze 3x5 3x5

Kiihlung innen + auBen innen + auBen
Bohrertyp HSS, HM, VHM HSS, HM, VHM
Bohrdurchmesser [mm] 6,8 - 50 6,8 - 50
Maschinengewicht [kg] 6000 6500
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 4570 x 1670 x 3750 5370 x 1670 x 3750

P
w

Bohren, Gewindeschneiden, Contour Marking, KDM 615 bei Stahl- und Anlagenbau Schadlich GmbH.
Senken, Frésen von Langlochern und Ausklin-
kungen.
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KDL 1318 | 2118
HOCHSTLEISTUNG FUR DEN SCHWEREN STAHLBAU UND -HANDEL

HITIL|U]-]OojO0

E Werkzeugwechsler-Bedieneinheit zum einfa- Werkzeuglangenvermessung mit selbstreinigender E
chen und sicheren Wechseln der Werkzeuge. Laser-Lichtschranke fiir wartungsarmen Betrieb sowie E
| 4 I hohe Prozesssicherheit und niedrige Nebenzeiten. o
-+ ]
|

Y./

Bearbeitungsachse mit leistungsstarkem Antrieb

Automatischer, zuverlassiger und wartungsar-

mer Werkzeugwechsler fiir sechs Werkzeugplat- nenlebenszeit. verfahrt direkt mit Spanneinheit fiir héhere Stei-
ze pro Bohrachse. figkeit und Stabilitat.

TECHNISCHE DATEN KDL 1318 KDL 2118

Arbeitsbereich max. [mm] 1300 x 500 2100 x 700 Tr—— L

Arbeitsbereich min. [mm] 60x 10 60x 10 ‘

Bearbeitungseinheit 3 3
Max. Drehzahl [U/min]

Max. Drehmoment [Nm]

Antriebsleistung pro Achse [kW]

Vorschub [mm/min]

Positionierung - Eilgang [m/min] 15 15

Materialtransportgeschwindigkeit [m/min] 30 30

Werkzeugwechsler x Magazinplatze 3x6 3x6

Kiihlung innen + auBen innen + auBen
Bohrertyp HSS, HM, VHM HSS, HM, VHM
Bohrdurchmesser [mm] 6,8 - 50 6,8-50
Maschinengewicht [kg] 11600 14500
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 6260 x 1190 x 3700 7750 x 1190 x 4000

.a!. L ti
o ht

Bearbeitung von besonders groBen und schwe- KDL 1318 bei China Construction Second Engineering Bureau: Co., Ltd.
ren Profilen problemlos maglich.

It i ¥ g |
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KDP 736 | 1036 | 1336
PRODUKTIVES, PARALLELES UND VIELSEITIGES ARBEITEN

HITIL|U]-]OojO0

TECHNISCHE DATEN
Arbeitsbereich max. [mm]

Arbeitsbereich min. [mm]
Bearbeitungseinheit

Max. Drehzahl [U/min]

Max. Drehmoment [Nm]
Antriebsleistung pro Achse [kW]
Vorschub [mm/min]
Positionierung - Eilgang [m/min]

Materialtransportgeschwindigkeit [m/min]

Werkzeugwechsler x Magazinplatze

Kiihlung
Bohrdurchmesser [mm]
Maschinengewicht [kg]

Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm]

KDP 736

750 x 600
50x5

3

3500 (5150)
544 (368)
34,5

2000

22

30

3x12

innen + auBen
6,8 -50
12900

6260 x 2100 x 3900

KDP 1036
1030 x 600

50 x5

3

3500 (5150)
544 (368)
34,5

2000

22

30

3x12

innen + auBen
6,8 -50
13200

6560 x 2100 x 3900

(=] [o] [~

KDP 1336
1330 x 600
50 x5

3

3500 (5150)
544 (368)
34,5

2000

22

30

3x12

innen + auBen

6,8 -50

13500

6860 x 2100 x 3900

Zusatzliche Vorschub-Achse von 500 mm in Materialfluss-
Richtung, so dass das Werkstiick von allen drei Seiten gleich-

zeitig und unabhéngig voneinander bearbeitet werden kann.

Leistungsstarker Bohrantrieb mit Getriebe fiir sehr
hohe Drehmomente, ideal fiir neuste Bohrer-Werk-  und Spannstock ermdglichen kurze Verfahrwege fiir
zeugtechnologien bei groBen Durchmessern. kiirzere Prozesszeiten und vibrationsarme Bearbeitung.

GroBer Werkzeugwechsler mit 12 Werkzeugplat-  Gut zugangliche zentralisierte Schmierstelle fiir
zen pro Bohrachse fiir kurze Riist- und Wechsel- einfache und schnelle Wartung.
zeiten und bei hoher Werkzeugvielfalt.

Kraftiges Spannsystem mit einer Kombination
aus Rollen und Spannbacken zur Reduktion von
Vibrationen und kiirzeren Durchlaufzeiten.

KDP 1336 im KALTENBACH Technologiezentrum.

Leistungsstarke Parallelbearbeitung beim Boh-
ren, Senken, Gewindeschneiden, Frasen, Cont-
our Marking und Kornen.
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KLINKEN

KALTENBACH AUSKLINKROBOTER

KC 1201

Robustes und schwingungsarmes Design fiir beste Fertigungsqualitat
Automatische Kalibrierung
Hohe Arbeitssicherheit durch vollstandige Umhausung

Automatische Generierung des Roboterprogramms aus 3D-Daten oder
DSTV- Dateien

Bearbeitungssimulation und Kollisionskontrolle fiir stérungsarmen
Betrieb

3D-Darstellung von Werkstiicken
Plasma und Autogen brennen
Plasmamarkieren méglich

Einfache Eingabe und vollautomatische Verarbeitung ohne Program-
mierkenntnisse

Gleichbleibend hohe Qualitat, auch bei komplexen Schneidvorgangen
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KC 1201
DER AUSKLINKROBOTER MIT ACHT ACHSEN

HITIL LU

Roboterbewegungen erfolgen iiber leistungs- Hydraulisch klappbare Rollenbahnsegmente Je nach Material und Genauigkeitsanforderung
starke Servoantriebe fiir hochste Genauigkeit erlauben den einfachen Abtransport von Ab- kénnen unterschiedliche Schnitttechnologien
bei Positionierungen. schnitten und den Transport kleiner Teile. eingesetzt werden.

[~1[-][=]
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Optischer Laser-Distanz-Sensor zur beriihrungs- Hydraulisch verfahrbarer Schlackewagen fiir Moderne Software-Komponenten ermdglichen
losen Vermessung des Materials. komfortables Handling. Simulationen, Machbarkeitstests und Kollisions-
kontrollen.

TECHNISCHE DATEN KC 1201
Arbeitsbereich max. (B x H) [mm] 1200 x 450

Interner Arbeitsbereich [mm] 1000

Anzahl der Achsen 8

Fasenwinkel bis 45°

Arbeitshohe [mm] 640
Maschinengewicht (+Umhausung) [kg] 5900 (+1500)
Maschinenabmessungen (L x B x H) [mm] 4100 x 5000 x 3300

T

Es kdnnen Fasen, Innenkonturen, Langsschnitte, KC 1201 bei Stiirmsfs AG.
Langlécher, Locher, Shifter-, Gehrungs- und Ge-

radschnitte u.v.m. realisiert werden.
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VON BLECHEN

KALTENBACH BLECHBEARBEITUNGSZENTREN

KF 1614 | 2114/28 | 2614/28 | 3114/28

Plattenbearbeitung mit den Technologien Bohren, Gewindeschneiden,
Senken, Kornen, Contour Marking sowie Autogen- und/oder
Plasmaschneiden

Leistungsstarke Bohrspindel mit hohem Drehmoment, ideal fiir
modernste Bohrwerkzeug-Technologien insbesondere bei groBen
Durchmessern

Geringer Platzbedarf des Messwagens

Hohe Verfahrgeschwindigkeit der Achsen

Langlebige Konstruktionen bieten die Basis dieser nachhaltigen Investition
Professionelles Software-Paket von Lantek

Spar- und Gitterschnitt fiir geringeren Verschnitt

Hohe Varianten-Vielfalt mit 4 Modellen - 1600er, 2100er, 2600er,
3100er Blechbreite - ideal auf Kundenanforderungen anpassbar

Leistungsstarke Frasbearbeitungen mit optionaler Niederhalterrolle
und unterschiedlichen Frasstrategien, um den Anforderungen unter-
schiedlicher Fraswerkzeuge gerecht zu werden - effizienter und kos-
tengiinstiger fertigen

Optionale Signierprage als schnelles Markiersystem
Anwendung von Autogen- und/oder Plasma-Schnitttechnologie
Hohe Drehzahl der Spindeln ideal fiir Frasbearbeitungen
14-facher Werkzeugwechsler fiir niedrige Riistzeiten

Durch die Maschine fahrender seitlicher Messwagen zur idealen Fi-
xierung des Bleches liber den gesamten Bearbeitungsprozess hinweg

Zwei Bearbeitungseinheiten fiir parallele Bearbeitungen und hohere
Effizienz

Vollautomatisches Abfiihren von Kleinteilen

Rotierende Spanebiirste zum automatischen Entfernen von Spanen
vor den Brennschnittprozessen

Vielfaltige Zu- und Abfuhr-Transportmaglichkeiten fiir einen effektiver-
en Materialfluss

Automatische Material- und Werkzeugvermessung
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KF 1614 | 2114/28 | 2614/28 | 3114/28
DIE MASCHINE FUR VIELSEITIGE UND PRODUKTIVE BLECHBEARBEITUNG

d

Geringere Ristzeiten durch 14-fachen Werk- Zwei Messwagen vermessen Bleche automatisch und

Zweite Bearbeitungseinheit optional erhaltlich

~] (=]

fiir Produktivitatssteigerungen bis zu 100%. zeugwechsler pro Bearbeitungsachse. positionieren diese exakt. Materialfixierung durch seitli-
chen Greifer, welcher durch das Maschinenportal verfahrt.

[ ]=]

Automatische und zuverlassige Spane-Entsorgung mittels ~ Schnelles und automatische Abkippen von Zuverlassiges und schnelles Markiersystem fiir
Spanehiirste vor dem Brennprozess, um dessen Prozessab-  Kleinteilen fiir eine hohere Automatisierung und ~ geringe Produktionszeiten und gute Nachver-
lauf sicherzustellen und das VerschleiBrisiko zu reduzieren.  Maschinenauslastung. folgbarkeit.

TECHNISCHE DATEN KF 1614 KF 2114 /28 KF 2614 / 28 KF 3114 /28

Blech-Ausgangsmaterial max. [mm] 1600 x 6000 2100 x 6000 2600 x 6000 3100 x 6000
(optional) (12000) (12000) (12000) (12000)

Blech-Ausgangsmaterial min. [mm] 220 x 500 220 x 500 220 x 500 220 x 500
Blech-Ausgangsmaterial Blechdicke [mm] 6-100 6-100 6-100 6-100
Bearbeitungseinheit 1 12 112 112

Max. Drehzahl [U/min] 3500 (5150) 3500 (5150) 3500 (5150) 3500 (5150)
Max. Drehmoment [Nm] 544 (368) 544 (368) 544 (368) 544 (368)
Spindel-Antriebsleistung [kW] 34,5 34,5 34,5 34,5
Spindel-Vorschub [mm/min] 0-2000 0-2000 0-2000 0-2000

Bearbeitungseinheit - Positionierung -

24 24 24 24
Eilgang [m/min]

Materialtransportgeschwindigkeit [n/min] 30 30 30 30

Werkzeugwechsler x Magazinplatze 1x14 12x14 12x14 12x14
Bohrertyp HSS, HM, VHM HSS, HM, VHM HSS, HM, VHM HSS, HM, VHM
Kiihlung innen +auBen  innen + auBen innen +auBen innen + auBen
Bohrer - Durchmesserbereich [mm] 6,8 - 50 6,8 - 50 6,8 - 50 6,8 - 50

Gewinde - Durchmesserbereich [mm] M8 - M30 M8 - M30 M8 - M30 M8 - M30 Bohren, Senken, Frasen, Gewindeschneiden, KF 2128 bei H. Hardeman BV.
Contour Marking, Signierpragen, Brenn-Schnei-
den auf nur einer einzigen Maschine.
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SOFTWARE FUR PROFIS

KALTENBACH entwickelt seit Jahren Stahlbausoftware fiir die einzelnen Maschinentypen. Dabei kommt stets ein leistungsstarkes und benut-
zerfreundliches Software-Paket zum Einsatz. Jede Maschinensoftware ist an die Besonderheiten und Einzigartigkeiten der Maschinen und
ggf. auch an den Kunden angepasst. Dadurch, dass Maschinenhardware und -software aus einer Hand kommen, ist die liickenlose Kompati-
bilitat stets gewahrleistet. Integrierte Service-Tools stellen sicher, dass bei Problemen schnell Hilfe direkt vom KALTENBACH Support gegeben
werden kann. Trotz der im Hause KALTENBACH gewachsenen Software-Systeme, arbeiten wir durchaus auch mit renommierten Software
Anbietern zusammen, um die universelle Einsetzbarkeit und das Know-How von den Branchenbesten in unsere Anlagen zu intergrieren.

Auftragsmanager

== = [ o RRR pon
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=~ MM H

Verwaltung von Auftragen und deren Positionen (Gutteile)
Eigenschaften von Gutteilen kdnnen spezifiziert werden
Beschreibung der Bearbeitungen und der Positionen

Visualisierung der Bearbeitungen und der Lage des Tragers

Eingabe manuell oder iiber Import maglich (siehe DSTV importieren)

Ubersichtlicher Aufbau
Einfache und intuitive Bedienbarkeit
Hohe Prozesssicherheit durch Visualisierung

Rohmaterial kann spezifiziert werden

Schachteln von Gutteilen auf Rohmaterial manuell oder automatisch (siehe
Optimierungsmanager) maglich

Schachtelung wird visualisiert
Angabe diverser Information (Restmaterial, Frontstlick, ...)

Automatisierte Fertigung in wenigen Schritten
Hohe Prozesssicherheit durch Visualisierung

Import-Schnittstelle, bspw. von CAD- Programmen

Teile-Viewer:

> Grafische Visualisierung des Gutteils

> DSTV-Code

> Darstellung des zugrunde gelegten Koordinatensystems
Weitere Import-Formate: DWG, DXF jeweils in Einzelteil-Darstellung

Import in wenigen Schritten
Vielseitige Betrachtungsméglichkeiten vor dem Import

Gutteile lassen sich automatisch auftragsiibergreifend auf Rohmaterial
schachteln

Reduzierung von Restmaterial zur optimalen Materialnutzung
Vielseitige Zusatzinformationen (Abfallquote, Gewicht,...)

Reduzierung von Abfall
Bestmdgliche Materialausnutzung in wenigen Schritten
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Zeichnung

CAD-Daten

Auftragsmanager
Profildatenbank

Teile-
Programmierung
DSTV-Import

Auftragsmanager

Bericht-Ausdruck

DSTV + Feedback
ERP-System

Bericht-Datei

KUNDENEBENE
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Produktionsbericht

MASCHINENKONTROLLEBENE

Uberblick iiber ProfilmaBe und deren Material
Vordefinierte Liste nach internationalen Normen vorhanden
Material und Profile sind editier- und Idschbar
Filteroptionen

Visualisierung der einzelnen Abmessungen

Kundenindividuelle Anpassungen der Datenbanken
Schnelles Suchen und Filtern mdglich
Hohe Prozesssicherheit durch Visualisierung

Stellt Informationen iber die Bearbeitung zur Verfligung, bspw.
Fertigstellungszeitpunkt, Auftragszuordnung, Lange, Gewicht, Produktionszeit
Diverse Export-Formate (z.B. CSV, HTML, Word)

Filteroptionen nach Zeitraum

Detaillierte Informationszusammenfassung nach Auftragen und Rohmaterial
Fertigungszeit-Prognose erstellbar

Anbindung an ERP-System via DSTV-Feedback-File moglich

Produktionsdaten unterstiitzen Kostenrechnung und Auftragskalkulationen
Vielseitige Auswertungs- und Prognose-Mdglichkeiten

Produktionsmanager manuell
Optimierungsmanager automatisch

Produktionsmanager

Profilbibliothek

Maschinen-Manager

MASCHINENEBENE
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TRANSPORTSYSTEME MESSSYSTEME

ROLLENBAHN ZUFUHR

Messwagen mit Doppelgreifer fiir den Einsatz
bei geringem Platzbedarf.

[0 L] Lt -:a-c-l

Visualisierung und Tracking von Material mog- Robuste Konstruktion mit bis zu 1000 kg/m. Messwagen mit Pusher. Messwagen mit Greifer zur Gewahrleistung des Messwagen zum Greifen von Rundrohren.
lich. Materialkontaktes.
QUERTRANSPORTE
Messwagen Nachschubautomat
M150 M151 M152 M154 M158 NA
Varianten:
Pusher  1-Profil-Greifer*  2-Profil-Greifer* Rundroh*r- G ->M151 Spalnn--un.d O
Greifer GG -> M152 niereinrichtung
GT -> M154
Sagen, . A - . " .
Sagen, Bohren, Frasen*, Contour Marking Ausklinken Sagen
Bohren

. . . B . * Auch mit Pusher kompatibel. In diesem Fall ist Frasen, Contour Marking und Ausklinken nicht méglich.
Quertransport mittels Schleppketten Quertransport mittels Hub-Pins Quertransport mittels Hubwagen

fir robusten und wartungsarmen Transport. fir den schleppenden Materialtransport in zwei vor allem fiir Profil-Biindel, -Lagen und Bleche.
Richtungen.

ABFUHR

ABSCHIEBEVORRICHTUNGEN

Einfaches Abschieben von kurzen Gutteilen, Short Piece Gripper zum rationellen Entsorgen Automatischer Abtransport von Gutteilen auf Langenanschlag LS220. Langenanschlag LS270.
aber auch schweren Teilen seitlich zur Rollen- von Kurzteilen. bis zu sechs Abschiebepositionen.
bahn.




KALTENBACH
TECHNICAL SERVICES

SERVICE, AUF DEN SIE
SICH VERLASSEN KONNEN.

I Ersatzteile — Original Quality

UNSERE SPEZIALISTEN REAGIEREN,
IDENTIFIZIEREN UND HANDELN — DENN
GESCHWINDIGKEIT IST WESENTLICH.

NUR DAS BESTE - NUR ORIGINALE

KALTENBACH und KALTENBACH-Partner bieten Ihnen Erfahrung
und Wissen. Sie verstehen lhr Unternehmen und bieten Ihnen alle
Produkte, die Sie fiir sichere Ablaufe brauchen: die richtigen Teile,
die richtigen Werkzeuge, die richtigen Schmiermittel.

Nachdem unser Field Service oder Helpdesk die beste Losung

flir Sie gefunden hat, kimmern wir uns um schnelle Lieferung.
Wir wissen auBerdem, dass in der Produktion Zeit Geld ist —
darum wird unser Original-Teile Service Ihnen helfen, beides

zu sparen.

Finden Sie lhren individuellen Ansprechpartner unter:
www.kaltenbach.com

WIR BIETEN:

I Ein hocheffizientes Logistiknetzwerk in tiber 40 Landern
I Original-Teile direkt vom Hersteller

IO Field Service

ZEIT UND KOSTEN ZU SPAREN, SIND DIE
HOCHSTEN PRIORITATEN IN DER PRODUKTION.
MIT UNS ERREICHEN SIE BEIDES.

WIR DENKEN AN SIE, AUCH WENN WIR NICHT BEI IHNEN
SIND

Wissen, Erfahrung und Leidenschaft, Kunden bestméglich zu unter-
stlitzen, machen unseren Service stark: engagierte Menschen, nah

bei Ihnen, mit Einflihlungsvermdgen in lhre Arbeit, so dass Sie vor-
ankommen.

Falls nétig, sind unsere Field Service-Ingenieure in kiirzester Zeit
bei Ihnen am Standort. Hochqualifiziert identifizieren und handeln
sie, um die bestmogliche Losung gemeinsam mit lhnen zu finden.
Betriebswartungsservice und Aftersales-Service runden das Paket
ab — Service, auf den Sie sich verlassen kénnen.

SPEZIALISTEN WELTWEIT FUR:

I Individuelle Wartungsvertrage

I Problemlésung
DO Service

B Maschinenumziige

Maschinenanderungen/-aufriistungen

KALTENBACH und die KALTENBACH-Partner stehen lhnen mit
Rat und Tat zur Seite, 365 Tage im Jahr und weltweit. Ob Sie
Maschinen oder Teile suchen, ob Sie Werkzeuge, Ausstattung
oder Wartung brauchen — wir sind fir Sie da.

Wir streben den bestmdglichen Service an, indem wir denken,
fiihlen und handeln wie Sie. Und Sie konnen uns helfen, unseren

Service sogar noch besser zu machen.

Bitte kontaktieren Sie uns, jederzeit.
D www.kaltenbach.com

IO Competence Centre

WIE KONNEN WIR IHNEN HELFEN?
MIT UNSERER LEIDENSCHAFT FUR
LOSUNGSFINDUNG.

» HELPDESK - WIR STEHEN IMMER BEREIT

Ihnen so schnell wie méglich zu helfen, ist erste Prioritat unseres
Helpdesks. Weltweite professionelle Unterstiitzung durch unser
qualifiziertes Kundenserviceteam hilft lhnen bei allen Maschinen-
problemen und technischen Fragen wirksam weiter.

Wahrend unsere Erfahrung zeigt, dass 90 % aller Serviceanfragen
schon am Telefon oder mit unserem Online-Support bearbeitet
werden kénnen, arrangieren wir auch gerne einen Besuch des
Field Service bei Ihnen, wann immer es ndtig werden sollte.

SERVICETEAM-MITARBEITER WERDEN:

» KALTENBACH-ACADEMY

Nichts flihlt sich so gut an, wie besser zu werden.

Wir unterstiitzen Sie dabei, Ihr Wissen (iber die Maschinen zu ver-
bessern und aktuell zu halten, um lhre Effizienz zu maximieren. In
der KALTENBACH-Academy bieten unsere erfahrenen Experten
Kundenschulungen und Anwendungsberatung, speziell angepasst
an lhre Branche und Bediirfnisse.

EXPERTEN STEHEN BEREIT FUR:

I lhnen technische Unterstiitzung im Falle eines Maschinenstill-
stands bieten, mit dem Ziel, Ihre Ausfallzeiten zu minimieren

I Mit First-Time-Fixes behilflich sein oder Unterstiitzung an lhrem
Standort organisieren

I Sie fortwahrend tiber den Problemldsungsprozess auf dem
Laufenden halten

I Beratung (Maschineneffizienz, Logistik, Werkzeuge und
Materialien)
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KALTENBACH FINDET
EINE LOSUNG.
ODER HAT SIE SCHON.

Im Metallhandel und in der Metallverarbeitung warten groBe und
unterschiedliche Aufgaben. Um sie zu erfiillen, braucht man Sys-
teme, die kraftvoll, vielseitig und langfristig leistungsfahig sind.
Unsere Anlagen garantieren, dass jede Aufgabe geldst werden
kann - sicher und zuverlassig.

Weitere Informationen und unsere Auslandsvertretungen finden
Sie hier:
WWW.KALTENBACH.COM

Produktvideos:
WWW.YOUTUBE.COM/KALTENBACHGROUP
Folgen Sie uns auf LinkedIN:
WWW.LINKEDIN.COM/COMPANY/KALTENBACH

KALTENBACH GMBH + CO. KG
Blasiring 4, D-79539 Lérrach
Telefon: +49 7621/175-0

E-Mail: info@kaltenbach.de
www.kaltenbach.com



