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Schneidmaschinen der Edelklasse
Die gute Art des Blechzuschnitts

Geht es um das Schnei-
den von Blechen kleiner
und groBer Abmessungen,
ist das Unternehmen Sato
mit seinen Autogen- und
Plasmaanlagen eine erste
Wahl. Von diesem Unter-
nehmen sind sogar Anla-
gen zu erwerben, die ne-
ben den beiden genannten
Verfahren auch noch Bohr-,
Markier- und Rohrbearbei-
tungseinheiten mit an Bord
haben.

Flexibilitat ist im harten
Wettbewerb Trumpf. Sei es
das rationelle Zuschneiden
gleicher Teile, das rasche Um-
riisten einer Anlage fiir einen
neuen Auftrag oder die Be-
arbeitung  unterschiedlicher
Materialien — in der Blechbe-
arbeitung hat nur die Nase
vorn, wer einen leistungsstar-
ken Maschinenpark sein Eigen
nennt.

Wer auf Traditionsunter-
nehmen setzt, die erfolgreich
uber Jahrzehnte hochwertige
Probleml6ser im Blechbereich
anbieten, hat Sicherheit, bei
seiner Investition. So ein Un-
ternehmen ist Sato, das in

Ménchengladbach hochwer-
tige CNC Schneidmaschinen
produziert, die zu 100 Prozent
aus deutschen Komponenten
bestehen und in der Lage sind,
Blech von o,5 mm bis zu 1500
mm Dicke zu schneiden.

Dieses Unternehmen ge-
hort seit rund einem Jahr zur
Sato-Innomax Cutting Group
und bietet bereits seit 1989
Schneidsysteme an. Heute
werden Schneidlésungen an-
geboten, die je nach Aufga-
benstellung mit Autogen-,
Plasma-, Laser- oder Wasser-
strahlschneidkopfe ausgeris-
tet sind.

Hohe Flexibilitat

Ein besonderes Highlight
dieses Unternehmens ist ne-
ben der hohen Qualitat der
Schneidmaschinen die au-
Rergewohnliche  Flexibilitat
hinsichtlich der Maschinenab-
messungen. Jeder Interessent
kann sich seine ganz spezielle
Maschine mit den gewiinsch-
ten Abmessungen Dbestellen.
Es gibt keinerlei Einschran-
kung, was den Verfahrweg
betrifft. Alles was technisch

einander verfahrbaren Brenner ausgeriistet werden kdnnen.
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Der geschweifSte Laufwagen ruht auf Fiihrungsschuhen und
wird iiber Ritzel sowie Zahnstangen angetrieben. Federn sorgen
dafiir, dass Spiel zwischen Ritzel und Zahnstange kein Thema ist.

umsetzbar ist, wird Realitat.
Dies setzt Sato von Markt-
begleitern ab, die in der Re-
gel nur Schneidmaschinen in
Standardkonfigurationen und
Standardabmessungen anbie-
ten. Kaufer konnen daher mit
Sato-Maschinen den in der
Fertigungshalle zur Verfligung
stehenden Platzverhéltnisse
optimal anpassen!

Kein Wunder, dass kleine
Blechbearbeiter ebenso zu
Sato-Maschinen greifen, wie
Anlagenhersteller, Schiffs-
bauer, Stahlproduzenten und
Servicecenter, die zT. extrem

Sato liefert Brennschneidanlagen fast beliebiger Abmessungen, die mit bis zu 20 unabhangig von-

grofRe Anlagen benétigen. Ge-
ordert werden kdnnen, je nach
Bedarf, Ausleger-Schneidma-
schinen oder Portal-Anlagen,
die mit bis zu 32 verfahrbare
Brenner ausgeriistet werden
kénnen. Die Fiihrung der Bren-
ner erfolgt Uber geschliffene
und gehartete Rundstabfiih-
rungen oder Linearfiihrungs-

systemen.
Selbstverstindlich sind die
Brenner koppelbar, sodass

sich diese absolut synchron
oder spiegelbildlich bewe-
gen. Moglich macht dies eine
pneumatische Kupplung oder
Direktantriebe die von der
CNC-Steuerung einzeln pro-
grammierbar sind. Hochpra-
zise mechanisch bearbeitete
Eisenbahnschienen  sorgen
dafiir, dass sich das Laufverhal-
ten der Schneidbriicke in einer
Uberzeugenden Schnittquali-
tat widerspiegelt.

Fiir viele Fille geriistet

Wer oft Fasen an die Teile an-
bringen muss, der greift zum
Plasma-Fasen-Aggregat oder
3-Brenner-Autogenfasenkopf,
die diese Arbeit automati-
siert. Die Bohreinheit >Sa-
todrillc wiederum eignet sich
bestens zum Einbringen von



Mit dem dreh- und neigbaren Winkelkopf sind nicht nur Teile rasch ausgeschnitten, sondern auch
gleich Fasen bis zu einem Winkel von 50 Grad herausgeschnitten.

Bohrungen. Die Bohreinheiten
werden auf einem schweren
Laufwagen montiert und in
der Y-Achse lber spielfreie Li-
nearfithrungen bewegt. Diese
Bohreinheiten gibt es mit au-
tomatischem Werkzeugwech-
selsystem und automatischer
Schmierung.

Es konnen unterschiedliche
Markiersysteme geordert wer-
den. Zur Verfiigung stehen
Plasma-, Nadel- und Inkjet-
Systeme. Die Wahl des passen-
den Markiersystems ist davon
abhangig,in welchem Zustand
die Oberfliche des Teils ver-
bleiben muss. Wahrend Inkjet-
Systeme die Materialober-
fliche nicht beeintrachtigen,
wird diese mit dem Nadelpra-
ger eine Nachhaltige Pragung
aufgebracht die auch nach
einer Oberflichenbehandlung
sichtbar bleibt!

Nicht zuletzt bei denvon Sato
angebotenen CNC-Steuerung
wird deutlich, dass der Her-
steller nicht nur mechanische,
sondern auch elektronische

beziehungsweise steuerungs-
technische Hochstleistung
bietet. Die Meniis sind als sehr
bedienerfreundliche Oberfla-
che gestaltet und konnen iiber
den Touch-Monitor bequem
gesteuert werden.

Praxisgerecht

Die Bedienung auch unter
extrem Bedingungen ist mit
einer redundanten Tastatur
moglich. Hier sind wichtige
Eingabekommandos  zusatz-
lich auf groBe Tasten gelegt,
die auch mit dicken Handschu-
hen bequem bedient werden
kénnen.

Selbstverstandlich verfiigen
die Steuerungen uber alle Fea-
tures, die dem Blechbearbeiter
sein Tun erleichtern. Eine gro-
Be Anzahl an variablen Bau-
teilformen werden als Makros
in der Steuerung mitgeliefert.
Diese sind variabel parame-
trierbar und koénnen durch

die Eingabe passender Werte
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Schwere Eisenbahnschienen sorgen dafiir, dass sich das Laufver-

halten in einer iliberzeugenden Schnittqualitat widerspiegelt.

ohne Nutzung des CAD-Mo-
duls schnell erstellt werden.
Zusatzlich gibt es fiir die Ar-
beitsvorbereitung komplette
CAD/CAM-Module, mit denen
alle gewiinschten Geometri-
en importiert, konstruiert und
automatisch verschachtelt
werden kdnnen.

Auch ein Kalkulationspro-
gramm steht fir den Ferti-

gungsprozess inklusive einer
Kostenermittlung und Lager-
verwaltung zur Verfligung, die
in Echtzeit arbeitet. Diese kann
auch mit bestehenden BDE
oder internen Verwaltungssys-
temen verkniipft werden!
Selbstverstandlich sind von
Sato auch entsprechende Um-
welttechnologie verfligbar,
um die beim Schneiden ent-
stehenden Stidube und Gase
zuverlassig abzusaugen. In
diesen Filtern gewahrleistet
eine automatische Patronen-
Filterreinigung die Betriebssi-
cherheit der Anlage und den
Schutz der Mitarbeiter. Ein
niedriger Gerduschpegel wird
durch Schalldampfer sowie
entsprechend ausgelegte Ven-
tilatoren erreicht. Bei Bedarf
kann sogar eine Anlage in ex-
plosionsgeschiitzter Ausfiih-
rung, aber auch

mitg Ol- und Eliir E
der  geliefert

werden. E
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www.sato.de



