KASTO Gesamtprogramm:
Metall wirtschaftlich sagen und lagern.

KOMPETENZ AUF DER GANZEN LINIE.

Seit ber 170 Jahren steht KASTO f r Qualit t und Innovation und bietet das komplette Programm von Metalls gen sowie
von Lagersystemen. Durch die kontinuierliche Entwicklung neuer Technologien und eine permanente Optimierung von
Maschinenkonzepten ist KASTO heute Weltmarktf hrer beim S gen und Lagern von Metall.

S GEMASCHINEN
VON KASTO.

LAGERSYSTEME
VON KASTO.

SERVICE
VON KASTO.

KASTO®

von Stabmaterialien und Bl cken aller Qualit ten; KASTO hat f r jeden Bedarf die richtige L sung:
Universal-Band- und -Kreiss gen f r den leichten und mittleren Einsatz, B gels gen mit der von KASTO
erfundenen, bogenf rmig-stofsenden Schnittbewegung und Produktions-Band- und -Kreiss gen f r
mittlere und schwerste Eins tze.

Schneller Zugriff, hohe Raumausnutzung und optimale Lager bersicht; das sind die Qualit ten
von KASTO Lagersystemen: vollautomatische S gezentren, Langgut- und Blechlager als Krag-
arm-, Kassettenlager- und Kommissioniersysteme. Kombinierte S ge- und Lagersysteme sowie
Lagerverwaltungsrechner: KASTO liefert die komplette Anlage einschlieRlich der Software aus
einer Hand.

TR - & i
Die umfangreichen Service-Dienstleistungen beginnen bei Inbetriebnahme und Schulung — und
h ren danach noch lange nicht auf. Wartungskonzepte, Service-Vertr ge, schnelle Verf gbarkeit
von Ersatzteilen oder auch die Vor-Ort-Instandhaltung geh ren ebenso dazu wie individuelle
Beratung und die prompte Hilfe bei der Wartung dank qualifiziertem Tele-Service. Typisch KASTO:
Service gibt es nat rlich weltweit.

|hr KASTO Partner:



KASTO vrn.
Hightech in Serie.
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www.kastowin.com Sagen. Lager. Mehr. KAS D
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KASTO

KASTOwin A 5.6

Mehr als einzigartig:
die neue KASTOw».

Die neue KASTOwinist in f nf Baugr Ren erh ltlich:
von der KASTOwin A 3.3 mit 330 x 350 mm ber die KASTOwin A 4.6, 5.6 und 8.6
bis zur KASTOwin A 70.6 mit 1.060 x 1.060 mm Schnittbereich.

Das offene Geheimnis wirtschaftlicher S geautomaten besteht aus zwei Dingen:
hoher Zerspanungsleistung zum einen und geringen Nebenzeiten zum anderen.

Die neuen Bands gevollautomaten aus der Baureihe KASTOwin wurden konsequent
zum Serien- und Produktionss gen von Vollmaterialien, Rohren und Profilen konzipiert,
in Deutschland konstruiert. Sie werden in unseren Werken in Achern/Nordschwarz-
wald und Schalkau/Th ringen in modernster Taktfertigung produziert.

Die einfache Bedienung und das durchdachte Materialhandling reduzieren die Neben-
zeiten und schaffen so die besten Voraussetzungen f r h chste Wirtschaftlichkeit.



Erhohung Ihrer Produktivitat.

I D E KASTOwin BIETET IHNEN GLEICH MEHRERE ZEITSPARENDE VORTEILE:

= Einsatzspezifische Anpassung durch modulare Systemgestaltung

= Schnelle Bewegung durch Servoantriebe und Kugelrollspindeln
f r Materialvorschub und linear gef hrten S gerahmen

= Automatische Bandf hrungsarmverstellung
= Schnelle und einfache Programmierung ber Farb-Touchscreen
= Intelligente Steuerung f r hohe Standzeiten der S geb nder

= Kettenmafdvorschub f r kurze Serienabschnitte

I PRODUKTIV UND INNOVATIV.

Die neuen KASTOwin Modelle vereinen soliden Maschinenbau
und innovative Steuerungstechnik. Das verwindungssteife Ober-
teil der KASTOwin bietet eine h here Schwingungsd mpfung als

bliche Guss-Konstruktionen. Und auch die schwere Bauweise
der restlichen Stahlkonstruktion hat nur ein Ziel: maximale Lauf-
ruhe des S gebandes f r hohe Schnittpr zision.

Auch in punkto Sicherheit setzt die KASTOwin Mal3st be. Neben
einer sehr guten Zug nglichkeit z.B. beim Bandwechsel erf It
die KASTOwin s mtliche Sicherheitsnormen noch besser als
derzeit vorgeschrieben.




KASTOrespond.

Das neue, speziell f r diese Baureihe entwickelte System KASTOrespond bietet die ideale Einstellung
der Maschine f r Vollmaterial, Rohre und Profile in allen Materialbereichen und steht f r jede Baugr Re
zur Verf gung. Das System erfasst permanent die Kr fte am Werkzeug, ohne Einsatz zus tzlicher und oft
fehleranf lliger Sensorik und setzt diese intelligent in die optimale digitale Vorschubgeschwindigkeit um.
Dickwandiges und d nnwandiges Material, st ndig wechselnde Eingriffsl nge bei Rundmaterial und auch
harte Stellen im Vollmaterial werden durch KASTOrespond rechtzeitig erkannt und clever in den richtigen
Vorschub umgewandelt. Der Bediener programmiert nur noch die relevanten Daten, wie Abschnittl ngen,
St ckzahlen, sowie den zu s genden Werkstoff ein. Alles Weitere bernimmt die KASTOwin.

I \UTZEN

Werkstoffe k nnen trotz gleicher Gruppierung unterschiedliche S ge-
eigenschaften haben. Oftmals sind gleiche Werkstoffe sehr verschieden
zerspanbar, weil sie z.B. aus verschiedenen Chargen stammen. Bisher
wurden beide mit den identischen Parametern ges gt. KASTOrespond
erkennt nun ber die Schnittkraft falls ein Werkstoff etwas besser zu s -
gen ist und erh ht den S gevorschub bis die zul ssige Soll-Schnittkraft
erreicht wird.

Sehr eindrucksvoll arbeitet das System auch beim S gen von Rohren,
Profilen und Rohr/Profilb ndeln. Bei diesen Anwendungsf llen kann die
herk mmliche Steuerung kaum etwas ausrichten, da die Eingriffsl ngen
des Werkzeugs und die Schnittkr fte permanent wechseln. Die Maschi-
ne ist also kaum im optimalen Zerspanungsbereich. Hier wirkt KASTO-
respond hocheffektiv.

Beispiel d nnwandiges Vierkantrohr:

Wenn das S geband auf die Oberfl che des Vierkantrohrs auftrifft, sind
extrem viele Z hne im Eingriff.

Das hat zur Folge, dass das S geblatt schnell berlastet ist und die
Zahnl cken mit Material gef It sind. KASTOrespond reagiert sofort und
regelt den Vorschub innerhalb von Sekundenbruchteilen zur ck, so dass
das Werkzeug mit moderatem Vorschub, langsam vorangetrieben wird.
Sobald das S geband durch die Oberfl che bricht und in die Flanken des
Materials ger t, reduziert sich die Schnittkraft und die Steuerung erh ht
den Vorschubwert auf den optimalen Wert.

Das System regelt die Schnittkraft kontinuierlich, so dass man sich
konstant an der erlaubten Schnittkraft bewegt, diese jedoch nicht ber-
schreitet. Der S gevorschub optimiert sich dabei ohne Bedienereinfluss.
Dies f hrt zu einem zeitoptimierten und auch werkzeugschonenden

S geprozess.
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KASTOrespond ist zu- und abschaltbar. Im abgeschalteten Zustand
berechnet die Steuerung anhand der Technologiewerte, Abmessungen
und Werkzeugdaten den S gevorschub mit welchem dann das Material
ges gt wird.

Der Durchs gevorgang erfolgt bei allen Materialformen, aul3er dem
Ein- und Auss gevorgang, mit einer kontinuierlichen Vorschub-
geschwindigkeit.

S mtliche S gen der Baureihe verf gen ber frequenzgeregelte S ge-
motorantriebe der Energieeffizienzklasse IE2, die Schnittgeschwin-
digkeiten von 12 bis 150 Meter pro Minute erm glichen sowie ber
Servoantriebe f r Material- und S gevorschub. Auch die Hydraulik ist auf
m glichst hohe Energieeffizienz getrimmt.

Somit ergeben sich folgende Einsparungen:

Energieeinsparung Hydraulik ca. 93 % *

Energieeinsparung gesamt: ca. 28 % (je nach S geaufgabe)*
Energiekosteneinsparung / Jahr (einschichtig): ca. 200,— EUR (je nach
S geaufgabe)*

Einsatz modernster Servotechnik

Hoher Wirkungsgrad bei kleiner Baugr Re

Intelligente Umrichtertechnik f r die optimale Antriebsregelung
Reduziert auf die Spannfunktionen wird die Hydraulik nur noch selten
angesteuert und ist dadurch enorm effizient.

Durch die Zwischenkreiskopplung der Umrichter werden Synergie-
effekte optimal genutzt.

* Die Werte sind auf eine vergleichbare KASTO-Vorg ngermaschine bezogen
(KASTOwin A 4.6 — KASTOtwin A 4x5)
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= Effektive Materialausnutzung bis auf ein 35 mm
(60 mm bei KASTOwin A 3.3) kurzes Restst ck

= Neue Aufteilung: Antriebseinheit und Sensorik sind konse-
quent vom eigentlichen Arbeitsraum getrennt — dadurch
zuverl ssiges und st rungsfreies Arbeiten

= Einfach bedienbare S gemaschinensteuerung SmartControl
bernimmt die entscheidenden Einstellungen. Einfache
Eingabe von S geauftr gen mit Abschnittl ngen, St ck-
zahlen und Werkstoffauswabhl.

= Kontrollierte S gevorschubbewegung
mittels Kugelrollspindel

= Materialspannst cke mit Freihubeinrichtung
gew hrleisten prozesssicheren Automatikbetrieb

= Spielfreie Linearf hrungen in beiden S ulen
f rruhigen, pr zisen Lauf

= Motorisch angetriebene Sp ner umb rste mit
automatischer Selbstjustierung

= Hydraulisch vorgespannte, integrierte Bandf hrungen

= Gut zug ngliche Materialzuf hrung

= Vorbereitung f r Zufuhrrollenbahnen

= | eises, energieeffizientes, kompaktes Hydraulikaggregat

= Hohe Schnittleistung bei eindrucksvoller
Wiederholungsgenauigkeit

=

i

= Hohe Energieeffizienz
= |ntuitive Bedienung

= Gute Zug nglichkeit trotz Einhaltung der aktuellen
Sicherheitsnormen

MEISTERHAFTE PR ZISION.

Die vollkommen neu entwickelte KASTOwin Produktions-
Bands gemaschine erreicht eine Schnittgenauigkeit von
+0,7 mm/100 mm Schnittl nge, bei Schnittgeschwindig-
keiten bis 150 m/min.

Pr zise, spielfreie Linearf hrungen in Spannstock und S ge-
vorschub sowie Servoantriebe und Kugelrollspindeln f r S -
gerahmen und Materialvorschubeinheit machen’s m glich!

Zur hohen Produktivit t kommt eine deutliche Verbesserung
der Materialausnutzung durch die minimalen Restst ckl ngen
von 35 mm (60 mm bei KASTOwin A 3.3) im Automatikbetrieb.

EFFIZIENZ IST STANDARD.

Die umfangreiche Standardausstattung sorgt f r mehr Effi-
zienz. Die hohen Schnittleistungen in Verbindung mit schnel-
lem Einrichten und optimiertem Materialtransport reduzieren
die Kosten pro Schnitt deutlich.



Hightech in Serie:
mehr Leistung, mehr Wirtschaftlichkeit.

Die neue Bands gemaschine KASTOwin berzeugt durch ihre impulsgebenden Eigenschaften:
gr [Bte Laufruhe, h chste Schnittleistungen und beste Bandstandzeiten. Ausgangspunkt daf r

ist die stabile, schwingungsoptimierte S geeinheit in einer hochwertigen, modernen Stahl-

schweilRkonstruktion. Ein weiteres Plus f r mehr Stabilit t ist die beidseitige F hrung des S ge-

rahmens mit modernen Linearf hrungssystemen.

sz a6 Ass  Ase  Aws
Schnittbereich mm 330 460 560 860 1.060
Schnittbereich [H x B] mm 330 x 350 460 x 460 560 x 560 860 x 860 1.060 x 1.060
Materialvorschubl nge, einfach mm 500 500 500 500 500
Optionale Vorschubl nge, einfach mm 1.500 1.500 1.500 - -
Mehrfachvorschub mm ©.EeL o198 9.999 9.999 9.999
K rzeste Abschnittl nge mm 10 10 10 10 10
Kleinster zu s gender Durchmesser mm 10 10 10 20 20
K rz. Restst ckl nge im Automatikbetrieb | mm 60 B85 85 S5 85
Schnittgeschwindigkeit, stufenlos m/min 12 -150 12 =150 12 -150 12 - 150 12 -150
S gemotor, frequenzgeregelt kW 4,0 4,0 55 5,8 7.5
Gesamt-Anschlusswert Standardmaschine | kW 6,0 6,0 8,0 10,0 12,0
S gebandabmessung mm 5.090x34x1,1 6.096x54x1,3 7.067x54x16 9394x67x1,6 10.422x80x 1,6
Optionale S gebandabmessung mm 5.090x41x1,3 6.096x41x13 7.067x54x1,3 9.394x80x1,6 10.422x67x1,6
Materialauflageh he mm 700 700 700 700 700
L nge mm 1.350 1.650 1.650 2.870 2.870
Breite mm 2.380 2.940 3.340 4.340 4.790
H he mm 1.850 2.030 2.280 3.200 3.600
Gewicht kg 2.200 3.000 3.800 10.000 11.500




KASTOwrn tube A 5. 0:
Die Losung fur das Rohrsagen

Beim herk mmlichen Abl ngen von Rohren setzen sich ber 50% der anfallenden S gesp ne auf dem
Rohrboden ab. Diese Sp ne stellen ein Problem f r das Werkzeug dar. Etwa 15-20 % des Vorschub-
wegs bewegt sich das S gewerkzeug durch die auf dem Rohrboden befindlichen Sp ne und reif’t diese
mit durch den Schnittkanal. Dabei kommmt es an der empfindlichen Zahnspitze zwangs! ufig zu Mikroaus-
br chen und teilweise sogar zu kompletten Zahnausbr chen. Die Werkzeugstandzeit ist bei dieser Form
der Zerspanung bekanntermalRen niedrig. Die Werkzeugkosten sind gleichermafden hoch. Ein zus tzli-
cher Kostentreiber sind die h ufigen Stillstandzeiten, die im mannlosen Betrieb durch Bandbr che oder
Schnittverl ufe entstehen.

Die L sung: Bei der KASTOwin tube ist im Vergleich zu den anderen KASTOwin-Modellen die Bewe-
gungsrichtung des S gevorschubs um 180 Grad gedreht, ges gt wird von der Auflagefl che nach oben.
Das sorgt f r einen effizienten, pr zisen und werkzeugschonenden S gevorgang, da das Werkzeug
durch keine Sp neansammlung fahren muss. Stillstandszeiten, Bandbr che und Schnittverl ufe werden
dadurch deutlich reduziert. Zus tzlich sorgt die selbstnachstellende, motorisch angetriebene Sp ne-

r umb rste bei allen Modellen f r eine hervorragende Sp neentsorgung am S geband.



e TECHNISCHE DATEN KASTOwin tube

Schnittbereich

Schnittbereich [B x HI

Materialvorschubl nge, einfach
Mehrfachvorschub

K rzeste Abschnittl nge

Kleinster zu s gende Abmessung

K rz. Restst ckl nge im Automatikbetrieb
Schnittgeschwindigkeit, stufenlos

S gemotor, frequenzgeregelt
Gesamt-Anschlusswert Standardmaschine
S gebandabmessung

Optionale S gebandabmessung
Materialauflageh he

L nge x Breite x H he

Gewicht

I PRODUKTIV UND INNOVATIV.

A 5.0

mm 520

mm 560 x 520

mm 500

mm 91999

mm 10

mm 25 x 25

mm 85
m/min 12 -150

kW 515

kW 8,0

mm 7.067 x 54 x 1,6

mm 7.067 x 54 x 1,3

mm 700

mm 1.650 x 3.300 x 2.280

kg 3.900

Der S gevorgang beginnt von unten. Das S geband
| uft nahezu frei von jeglichen st renden Einfl ssen

durch Sp ne. Der gesamte Prozess ist absolut werk-

zeugschonend und kalkulierbar.

Sp ne spielen f r das empfindliche Werkzeug kaum
noch eine Rolle. Somit ist auch der Einsatz von speziell

f rdas S gen von Rohren entwickelten Hartmetall-

s geb ndern m glich.




KASTOwin F 70.6 (mit Tisch): Prozesssichere
Zufuhrung fur schwere Werkstucke

Um das Einsatzspektrum zu vergr Rern und das oft m hsame Handling von
schweren und groR3formatigen Werkst cken zu vereinfachen, hat KASTO die
Produktfamilie nun erweitert: Das Modell KASTOwin F 10.6, das ber einen
Schnittbereich von 1.000 x 1.060 Millimeter verf gt, ist ab sofort mit einem
verfahrbaren Materialauflagetisch erh lItlich. Die S ge eignet sich besonders f r
Stahlproduzenten, Stahlh ndler und GroRwerkzeugbauer: Mit dem Tisch lassen
sich beispielsweise Rohbl cke, Kokillen oder Materialien mit vorgeschmiedeten
Geometrien einfach und prozesssicher zuf hren.
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TECHNISCHE DATEN KASTOwin F (mit Tisch)

10.6

Schnittbereich mm
Schnittbereich [H x B] mm
K rzeste Abschnittl nge mm
Kleinster zu s gende Abmessung mm
K rz. Restst ckl nge im Automatikbetrieb mm
Schnittgeschwindigkeit, stufenlos m/min
S gemotor, frequenzgeregelt kW
Gesamt-Anschlusswert Standardmaschine kW
S gebandabmessung mm
Optionale S gebandabmessung mm
Materialauflageh he mm
L nge x Breite x H he mm
Gewicht kg
Gr Re des Tisches (L nge x Breite) mm
Verfahrweg mm
Tragkraft t

I - R DAS EFFIZIENTE HANDLING VON SCHWEREN, GROSSEN
UND/ODER UNF RMIGEN BL CKEN

Die Tischauflagel nge betr gt 2.600 Millimeter, der Tisch hat
einen Verfahrweg von 3.700 Millimetern und eine Tragkraft von
bis zu 18 Tonnen. Er | sst sich mit einer Geschwindigkeit von
bis zu drei Metern pro Minute verfahren — und das ufRerst posi-
tioniergenau. Die L ngsf hrung des Tisches bernehmen zwei
Linearf hrungen mit jeweils vier fettgeschmierten Rollenumlauf-
einheiten. Der Vorschub erfolgt pr zise mittels einer spielfreien
Kugelrollspindel, ein hydraulischer Horizontalspannstock auf der
Abfuhrseite des S gebands sichert das Werkst ck.

1.000
1.060 x 1.000
10
50 x 50
100
12 -150
7.5
12,0
10.422 x80x 1,6
10.422 x 67 x 1,6
780
7.240 x 4.750 x 3.590
13.500
2.600 x 1.060
3.700
18
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Umftassendes Programm
und Zubehor:

Mit dem KASTO Zubeh r wird die Maschine optimal an die jeweiligen Anforderun-

gen angepasst. Dazu bietet KASTO sinnvolle, auf die Aufgabenstellungen abge-
stimmte Zubeh r-L sungen.

selbstjustierende, motorisch angetriebene Sp ner umb rste

K himittelschlauch zur Reinigung des Arbeitsraums /
Spannkraftregulierung 1

Rollenbahnen zu- und abfuhrseitig in diversen L ngen

Doppelrollenbahn f r automatischen Materialwechsel
und Ausf hrungen (win 3.3, 4.6, 5.6 und win tube 5.0)

iy




Nicht nur Wirtschaftlichkeit und Zuverl ssigkeit werden verbessert, auch die Flexi-
bilit t. F r den effektiven Einsatz von halb- oder vollautomatischen S gemaschinen
stehen auch unterschiedliche Rollenbahnkonzepte zur Verf gung. Ein optimales
Zubeh rprogramm erm glicht es, die Anlage gem [ den kundenspezifischen
Anforderungen auszulegen.

Abfuhrtisch
Sp nef rderer (Wendelausf hrung)




Die KASTOwin Zubehorubersicht.

= AdvancedControl Steuerung mit gr fserem Display = Mechanischer Niederhalter

= 0-Maf3start zur vollautomatischen Positionierung des (f rKASTOwWin A 3.3/ 4.6/ 5.6/ tube 5.0

ersten Schnittes und KASTOsense zur vollautomatischen = Hydraulische Lagenspanneinrichtung
Erfassung der Materialh he inkl. SchlieRbegrenzung

= Sicherheitspaket mit S geband berwachung sowie (f rKASTOWin A 3.3/ 4.6/ 5.6/ tube 5.0)

berwachung von K himittelmenge und S gebandbruch = Hydraulische B ndelspanneinrichtung

= Laser zur Schnittlinienprojizierung inkl. Schlieftbegrenzung

. .
= LED-Maschinenleuchte lwanne aus Stahl, lackiert

o . = Vertikalrolle
= Minimalmengenschmiersystem

= K himittelschlauch zur Reinigung des Arbeitsraums = Rollenbahnen zu- und abfuhrseitig in diversen
L ngen und Ausf hrungen
= ffnungs- und SchlieRbegrenzung

(f r KASTOWin 3.3/ 4.6/ 5.6/ tube 5.0) = Signalleuchte dreifarbig

= Spannkraftregulierung Variante KASTOwin F:
= Sp nef rderer (Wendelausf hrung) = Materialvorschub mit 1.500 mm Vorschubl nge

= Beistellsp nef rderer in raumsparender Position, (KASTOwin 3.3, 4.6 und 5.6/ tube 5.0)

Auswurfh he 1.000 mm = Teilweise angetriebene Maschinenrollenbahn

= Performance-Paket mit h herer Antriebsleistung = Schr gmagazin (KASTOwin 3.3)

= Heizungspaket mit Sonderhydraulik |, = Doppelrollenbahn (KASTOwin 3.3, 4.6 und 5.6/ tube
K himittelheizung und Schaltschrankheizung 5.0)

= K hlungspaket f r Hydraulik und Schaltschrank = Kettenmagazin (KASTOwin 4.6)
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divese Zufuhrrollenbahnen mit  berrollschutz und Seiten-
f hrungsrollen wahlweise mit K himittelr ckf hrung und
frequenzgeregeltem Antrieb

Kurzrollenbahn, 5 Rollen
Kurzrollenbahn, 3 Rollen
Abfuhrrollenbahn ca. 1 m mit Seitenf hrungsblechen

Abfuhrrollenbahn ca. 1 m mit berrollschutz

oA N

Der KASTO Quickfinder fur Rollenbahnen.
A3.3 A4.6 tube A50  A56 A86 A 106

Tragkraft t/m 2,0 3,0 3.0 3,0 9,0 9,0
Kurzrollenbahn 3 R ] u [ ] ]
Kurzrollenbahn 5 R ] L]
0A
Zufuhr ca. 2 Meter | mA [ ] ]
KR [ ] ]
oA L] ] [ ]
Zufuhr ca. 3 Meter mA L] ] ]
KR L] [ ] [ ]
oA L] ] ]
Zufuhr ca. 4 Meter | mA L] u [
KR L] ] ]
oA L] u [ ] [ ]
Zufuhr ca. 5 Meter | mA L] u [ ] ]
KR ] n [ ] [ ]
Verl ngerung ca. 2 Meter oA .
freistehend mA
KR
Zusatzmotor n [ ] [ ]
0A ] [ ] ] ] ] ]
Abfuhr ca. 1 Meter mA
SfB ] L] [ ] [ ] ] ]
oA
Abfuhr ca. 2 Meter mA
SfB L u [ =
Seitenf hrungsrolle [} [ ] u
Seitenf hrungsrolle einstellbar ] [ ] u

0A = ohne Antrieb  mA = mit Antrieb KR = K himittelr ckf hrung SfB = Seitenf hrungsbleche
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