+ SWISS PRECISION

BNR 100

VOLLAUTOMATISCHES RICHTZENTRUM FUR DIE
KOMPLETTBEARBEITUNG VON BANDSAGEN

ggziﬁf'fﬁé‘”(agaet’;efg;gen Fir prazise und zuverlassige Wartung von Bandségen, die eine verbesserte
Schneideffizienz und reduzierte Ausfallzeiten gewahrleisten.

ISELI — Prazision fur den
perfekten Schnitt

ISELI entwickelt und fertigt Scharfmaschinen, komplexe
Bearbeitungsmaschinen und Automatisierungslosungen
fur den effizienten Scharfraum bei Werkzeugherstellern,
Scharf-Dienstleistern und in Sagewerken — tberall dort, wo
Perfektion im Schnitt bei Holz, Aluminium, Kunststoff und
Metall gefragt ist. Uberzeugen Sie sich von unserer Kompe-
tenz fir den perfekten Schnitt!

Scharflosungen fir
Kreissagen

) - N Scharflosungen fir
Schweizer Qualitat aus Tradition Stechbeitel und Handwerkzeuge
Als traditionsreiches Familienunternehmen, heute schon

in dritter Generation, entwickeln wir Scharfmaschinen mit
neuesten Technologien und herausragendem Maschinen-

bau — ,Made in Switzerland”.

Die ISELI-Systemtechnik Gberzeugt durch maximalen
Bedienkomfort, Flexibilitat in den Anwendungen sowie
durch die Anpassung an Kundenanforderungen. lhre
herausragende Qualitat macht ISELI-Scharfmaschinen zu
einer zukunftssicheren Investition.

Scharflosungen fir
Industriemesser

iseli Bur100

Scharflosungen fur
Kettensagen

Gemeinsam dem Wetthewerb voraus

Sie als Kunde profitieren zum einen durch unsere faire,
partnerschaftliche Zusammenarbeit und zum anderen
durch unsere stetigen Weiterentwicklungen der Bearbei-
tungs- und Scharfprozesse. Ein weiterer Pluspunkt ist die
intelligente Optimierung im Prozess- und Produkthandling.
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Dienstleistungen und
Service

Ueyq:0n UaBUNIBPUY aISIUIe]

Il ISELI + Co. AG Tel  +41(0)419840060

|
Maschinenfabrik  Fax: +41(0)419840066
Luzernerstrasse 31 Mail: sales@iseli-swiss.com =]
CH-6247 Schotz Web:

EISWISS PRECISION Www.iseli-swiss.com




TECHNISCHE DATEN

ALLGEMEINES:
Arbeitsgeschwindigkeit

Messstation (Sensorik)

BANDSAGEN:
Blattbreite (Standard)
Blattbreite (Option)
Blattbreite (Option)
Blattdicke

Blattlange (Standard)
Blattlange (Option)

EIGENSCHAFTEN:
Elektrischer Anschluss
Anschlusswert
Luftanschluss

Gewicht

OPTIONEN:

ca. 18 m / min.

patentiert

70-210 mm
bis 360 mm
ab 50 mm
0.7-2.0 mm
ab 8'000 mm
ab 5'000 mm

400V 3 Ph.N
5.0 kVA

6 bar

ca. 2'550 kg

- Einrichtung fir doppelverzahnte Bandsagen

- Sensorbalken mit erhohter Auflosung

- Signallampe

- Protokollausdruck

PATENTIERTES ISELI VERFAHREN
FUR BEISPIELSLOSE PRAZISION

Das Planieren, Spannen und Richten von Bandsageblattern ist eine
anspruchsvolle und arbeitsintensive Tatigkeit, die ein hohes Mal§ an Know-
how im Scharfraum erfordert. Mit seinem vollautomatischen Richtzentrum
hat ISELI auf dem Weltmarkt neue Massstdbe gesetzt. Die Bandsageblatter
konnen in einer Aufspannung gespannt, planiert und gerichtet werden. Die
Messung erfolgt (iber das gesamte Sageblatt hinweg mittels hochauflosender
Sensoren. Dieses patentierte Verfahren garantiert erstklassige Ergebnisse.

Auch bei Diinnschnittsagen (ab Blattdicke 0,7 mm) und schmalen Blattbreiten
sorgt das ISELI-Verfahren flir héchste Prazision. Mit dem ISELI BNR100
erzielen Sie eine optimale Behandlung, verlangern die Standzeiten und
erzielen wirtschaftlich herausragende Ergebnisse.

PLANIEREN, SPANNEN UND
RICHTEN IN EINER AUFSPANNUNG

PLANIEREN SPANNEN RICHTEN

PLATZBEDARF
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HIGHLIGHTS

Vollautomatisches Planieren, Spannen und Richten von Sége-
blattern in einer Aufspannung. Die Arbeitsfolge vom Planieren,
Spannen und Richten kann frei abgerufen und programmiert
werden. Es konnen immer wieder reproduzierbare prazise
Ergebnisse erzielt werden.

Fir das Planieren, Spannen und Richten ist nur eine Maschine
erforderlich, dadurch wird ein geringer Platzbedarf im
Scharfraum bendtigt.

Die Spannkurve vom Sageblatt und die Richtkurve vom
Blattriicken konnen frei programmiert und abgespeichert
werden.

Prazise, immer wieder reproduzierende Spann- und Richt-
ergebnisse. Dies ist die Voraussetzung fiir optimale Schnitt-
leistungen und Standzeiten der Sagen.

Beste Sageblattbehandlung dank laufender Entwicklung der
Software. Unbegrenzte Maglichkeiten die Programme direkt
zu speichern.

Optional moglich ist eine Protokollierung der Blattdaten
an bestimmten Punkten des Sageblattes (Vorher-Nachher-
Vergleich).

ABLAUF VON
RICHTEN + SPANNEN

Diese beiden Arbeitsvorgange erfolgen (iber ein separat
angeordnetes Rollenpaar. Der Spanndruck ist elektro-
hydraulisch proportional geregelt. Die Spannung am Sageblatt
wird gleichzeitig auf der ganzen Breite mittels Hi-Tech Sensoren
gemessen.

Das Sageblatt wird gleichzeitig gespannt und gerichtet. Die rote

Moderner Touch-Screen fir eine benutzerfreundliche,
komfortable Maschinenbedienung. Alternativ kann die
Maschine mit handelstiblicher Tastatur bedient werden.

Sensorbalken mit Hi-Tech-Sensoren ausgestattet, so dass das
Spannungsprofil optimal gemessen wird.

Die Maschine ist mit einer frei programmierbaren Steuerung
ausgestattet. Alle Daten werden in einem leistungsfahigem
Industrie-Computer gespeichert.

Durch die Vollraumabdeckung ist bestmaglicher Schutz fir das
Bedienungspersonal gewahrleistet. Erheblich reduzierte
Gerauschentwicklung sowie ein Gewinn an Sicherheit.

Bei der Konzeption der Maschine wurde grossen Wert auf eine
einfache und leichte Bedienbarkeit gelegt. Sie sorgt flir kurze
Programmierzeiten und erlaubt den flexiblen Einsatz des
Bedienpersonals. Extrem kurze Einstellarbeiten.

Durch die kompakte Bauweise sind wenige bewegliche
Komponenten eingebaut. Dadurch reduzierte Wartungs-,
Service- und Instandhaltungskosten.

ABLAUF DES
PLANIERENS

Die Daten des Bandsageblattes sowie die Bearbeitungsweise
konnen am Display mittels Touch-Screen programmiert
werden.

Ein elektronischer Messsensor misst die Abweichungen. Zwei
CNC gesteuerte Rollenpaare, positiv und negativ, gleichen
die Unebenheiten je nach Grosse proportional aus. Durch die
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Tensioning
Glan_Test_172.rec
v O | S
7159  Tensioning [~ Back edge. — Weld seam
) 281.9" From back to front _ Nurmber of lanes 3 || Pressure bar Leveling Umgang 0 Bahn 0/0 [itlitsrsioning wheel ”
maximum dimension pictured From front to back ﬁ First lane o 35.00 || Length o 80.00 Blade thickness mm 1.20  Transportation Off _
624 2629 . 3906 From the centre @ || Pressure frst lane %  100.00 pledeluittl glletbafiom mm D
24.6" 103.5" 153.8" Number of oycles 2 0.00
depending on blade length East Ene mm 1200 Tiefe Start
Pressure last lane % 100.00 Sycol] mm 13:00 0.00 Stop
Tolerance Tension % 95 || Tolerance Backedge mm ( 0.04 Cydel? L 13:00
Min Tolerance Tension % 83 Sycels mm 10:00 Tiefe
Dist. Roll Moves mm 2000 Syciely mm 13:00 0.00
Width of Back Tire mm  15.00 Start ~ IIl BEDY mn 00 | mm 0.00
N Distance last track tooth  mm  15.00 Sp - Limit value mm 002
. ols e Basevalue 0.05
oo - Manual ‘ j
E g ~& ——||[ Pos | Distance Pressure Pos | Distance Pressure Propotional factor (at 0.01 mm) 10.00 SetHead Ze"# 0.0000
- 35.00 100 K Factor (Pitch) 2.00
Pos | Distance Pressure 2 23.50 100 1 65.00 12 Max Depth Motor 1 mm 0.12 Setzero bﬁC% 0.0
3 -59.00 } 3 12.00 100 ; 2 85.00 12 ! Max Depth Motor 2 mm 0.12
- 3 45.00 12 Blade length mm 8464.36  Setzero fmnt‘ 00
! I 4 105.00 12 I
= 5 25.00 2
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Konstruktionsanderungen, die dem

technischen Fortschritt dienen, vorbehalten.




