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Die MEP - Gruppe stellt die neueste Entwicklung/
Generation des Know-hows, der Technologien
und Werte dar, die MEP im Laufe von 50 Jahren
weiterentwickelt hat.,

Die MEP-Gruppe ist auf den wichtigsten
Einkaufsmarkten vertreten und nimmt dort eine
fiihrende Position ein.

Die Produktionsanlagen der Gruppe befinden
sich in Italien, Kanada, USA und China.

Es werden ca. 12000 Maschinen pro
Jahr produziert, die dank einer gezielten
Zusammenarbeit mit qualifizierten Distributoren
oder direkten Unternehmen (China, Brasilien) in
{iber 50 Landern verkauft werden.

Die Produktpalette richtet sich an die
Anforderungen einer breiten Kundengruppe
und reicht von numerischen Kontrollmaschinen
iber manuelle, halbautomatische  und
vollautomatische ~ Maschinen ~ mit  einer
Schnittleistung bis zu 1500 mm.
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MEP WELTWEIT

MEP SPA

Pergola (PU)
Italy

(HYDMECH)
HYDMECH

Woodstock, ON
Canada

MEP DO BRASIL LTDA.

San Paolo - SP
Brazil

(HYDMECH)
HYDMECH INC.

Conway, AR
USA

MEP (SUZHOU) co. Lo

Suzhou
PR. China




EIN FAMILIEN-
UNTERNEAMEN

MEP TV 300 ist die erste serienmaRBige herge-
stellte Trennschleifmaschine



MIT ENGAGEMENT UND
LEIDENSCHAFT HERGESTELLT

Die Firma MEP entstand als ein traditionsreiches
Familien-Unternehmen in einem Gebiet, in
dem hart arbeitende Familien, genauso wie
Geschichte und Kunst zum Lebensstil gehdren.
Die Firmengeschichte beginnt mit einer
kleinen Werkstatt in der Altstadt von Pergola,
einem kleinen Ort in der Region Marken, in der
Provinz Pesaro-Urbino.

Enzo Magnani beginnt seine Berufskarriere als
Mechaniker.

Wahrend der Kriegszeit erwirbt er von den
englischen und amerikanischen Truppen
technische Kenntnisse, die in Kombination mit
seiner techn. Begabung zu der Entwicklung
seiner ersten Trennmaschine TV 300 fiihrt.
Diese Trennmaschine arbeitete derart effizient,
dass sich dieses in der naheren Umgebung
sehr schnell herumspricht. Viele kleine
Unternehmen der Region bestellen diese
Maschine.

Durch den baldigen Firmeneintritt des Sohnes,
Ezio Magnani, beginnt die Bliitezeit des
Unternehmens.

Mit der Unterstitzung eines neuen
Gesellschafter, Hr. Giampaolo Garattoni wird die
technische Entwicklung und die kommerzielle
Serienfertigung vorangetrieben.

Ezio Magnani wird zur Schlisselfigur des
Unternehmens.

Leider verstirbt Enzo Magnani viel zu frih mit
52 Jahren, so dass er die starke Expansion und
den wirtschaftlichen Erfolg des Unternehmens
nicht mehr miterleben kann.

Das kleine lokale Unternehmen erobert
den Weg zu einem globalen Markt mit der
Akguisition und  Grindung verschiedener
Gesellschaften unter dem Markenzeichen: MEP
Group.

ENZO MAGNANI

EZI0O MAGNANI
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LEGENDE

Vollautomatischer Sagezyklus

Halbautomatischer Stgezyklus

Halbautomatischer dynamischer Stgezyklus

(CS Siigezyklus

Manueller Sagezyklus
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Elektrohydraulische Ausfuhrung

Elektropneumatische Ausfishrung
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= PH

211-1/HB

Die PH 211-1, manuelle Bandsage fiir Gehrungssch-
nitte von 0° bis +60° ist auch in einer Ausfiihrung
mit HB-Vorrichtung verfiighar und ermdglicht
sowohl einen aufsichtslosen Betrieb, als auch ma-
nuelle Schnitte. Die HB-Vorrichtung ist nur in der

dreiphasigen Version verfiigbar,
HB-SCHNITTZYKLUS

- Nachdem das Schnittmaterial korrekt positio-
niert und der Schraubstock geschlossen wurde,
startet der Schnittvorgang.

Die Schnittgeschwindigkeit wird durch das
Eigengewicht des Ségearms und einen hydrauli-
schen Kreislauf gesteuert.

Wenn der Schnitt ausgefihrt ist, wird der Sage-
arm von Hand bis zu der notwendigen Position flr
die Zuftihrung des Materials hochgedriickt und
dann iiber ein manuelles Hydraulikventil blockiert,
EINIGE MERKMALE:

- Robuste Gusseisenstrukturen zur
Sagebandspannung von 700 kg.

- Elektrisches Schaltpult mit voll identifizierbarer
elektrischer Verkabelung,Stand-By,
abschlieBbarem Hauptschalter mit Tirverriege-
lung, Kurzschlussschutz, Motorschutzschalter mit
thermomagnetischem  Ausloser,  Unterspan-
nungsausloser, Niederspannungsanlage 24 Volt).
- Schaltgriff [P55.

- Das Antriebsrad ist mit einem Spannsatz auf der
Welle befestigt und gewahrleistet eine
kraftschliissige Verbindung von Welle und Nabe
sowie eine mogliche Axialeinstellung.

- Ségebandfiihrungskopfe mit 6 Prazisions-
Hartmetallfiihrungen (WIDIA) sorgen fiir eine ver-
besserte Stabilitét.

- Anschldge auf 0° und +60° mit Arretierhebel fur
jede dazwischen liegende Winkelstellung.

- Kopfgelenk mit vorgeladenen Kegellagern.

- Schnellspannvorrichtung.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kihlung und
Schmierung des Sagebandes.

- Spaneraumblirste.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.

- Gebrauchsanweisung und
Explosionszeichnungen fiir Ersatzteile.

L1510
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261-1/HB

Die PH 261-1, manuelle Bandsage fiir Gehrungssch-
nitte von 0° bis +60° ist auch in einer Ausfiihrung
mit HB-Vorrichtung verfiighar und ermdglicht
sowohl einen aufsichtslosen Betrieb, als auch ma-
nuelle Schnitte.

HB-SCHNITTZYKLUS

- Nachdem das Schnittmaterial korrekt positio-
niert und der Schraubstock geschlossen wurde,
startet der Schnittvorgang.

Die Schnittgeschwindigkeit wird durch das
Eigengewicht des Sagearms und einen hydrauli-
schen Kreislauf gesteuert.

Wenn der Schnitt ausgefiihrt ist, wird der Sage-
arm von Hand bis zu der notwendigen Position fir
die Zuflihrung des Materials hochgedrickt und
dann iiber ein manuelles Hydraulikventil blockiert,
EINIGE MERKMALE:

- Robuste Gusseisenstrukturen zur
Sagebandspannung von 900 kg.

- Elektrisches Schaltpult mit voll identifizierbarer
elektrischer Verkabelung,Stand-By,
abschlieBbarem Hauptschalter mit Tirverriege-
lung, Kurzschlussschutz, Motorschutzschalter mit
thermomagnetischem  Ausléser, ~ Unterspan-
nungsausloser, Niederspannungsanlage 24 Volt).
- Schaltgriff IP55.

- Das Antriebsrad ist mit einem Spannsatz auf der
Welle befestigt und gewahrleistet eine
kraftschliissige Verbindung von Welle und Nabe
sowie eine magliche Axialeinstellung

- Sagebandfihrungskopfe mit 6 Prazisions-
Hartmetallfiihrungen (WIDIA) sorgen fiir eine ver-
besserte Stabilitét.

- Anschldge auf 0° und +60° mit Arretierhebel fiir
jede dazwischen liegende Winkelstellung.

- Kopfgelenk mit vorgeladenen Kegellagern.

- Schnellspannvorrichtung.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
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Schmierung des Sagebandes.

- Spaneraumbiirste.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Gebrauchsanweisung und
Explosionszeichnungen fiir Ersatzteile.
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= PH

262

PH 262, manuelle Doppelgehrungsbandsage
fiir Schnitte von -45° bis +60°. Die dreiphasige
Maschine ist auch in einer Ausfiihrung mit HB-
Vorrichtung verfiigbar und ermdglicht sowohl
einen aufsichtslosen Betrieb, als auch manuelle
Schnitte. (Schnitt Zyklus Siehe PH 262 HB)

EINIGE MERKMALE:

- Die robuste Gusseisenstruktur ermaglicht eine
konstante und hohe Sagebandspannung von
900 kg.

- Der groRe Drehtisch sorgt flir saubere
Gehrungsschnitte bei aller Winkeleinstellungen
ohne den Tisch einzusagen.

- Schraubstock mit Schnellverstellung links

und rechts so wie mit Schnellannahrung zum
Werkstiick.

- Elektrisches Schaltpult mit voll identifizierbarer
elektrischer Verkabelung,Stand-By,
abschlieBbarem Hauptschalter mit
Tirverriegelung,

PH 262 - PH262 HB

Kurzschlussschutz, Motorschutzschalter

mit thermomagnetischem

Ausloser, Unterspannungsausloser,
Niederspannungsanlage 24 Volt).

- Schaltgriff IP55.

- Das Antrigbsrad ist mit einem Spannsatz auf
der Welle befestigt und gewahrleistet eine
kraftschliissige Verbindung von Welle und Nabe
sowie eine mogliche Axialeinstellung.

- Sagebandflihrungskopfe mit 6 Prazisions-
Hartmetallfiihrungen (WIDIA) sorgen fir eine
verbesserte Stabilitat.

- Anschlage auf -45°, 0° und +60° mit
Arretierhebel fiir jede dazwischen liegende
Winkelstellung.

- Kopfgelenk mit vorgeladenen Kegellagern.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kilhlung und
Schmierung des Sagebandes.

- Spaneraumbiirste.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Gebrauchsanweisung und
Explosionszeichnungen fir Ersatzteile.
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262 HB

PH 262 HB ermdglicht sowohl einen
aufsichtslosen Betrieb als auch manuelle
Schnitte.

HB-SCHNITTZYKLUS:

- Nachdem das Schnittmaterial korrekt
positioniert

und der Schraubstock geschlossen wurde, startet
der Schnittvorgang.

Die Schnittgeschwindigkeit wird durch das
Eigengewicht des Sagearms und einen
hydraulischen Kreislauf gesteuert.

Wenn der Schnitt ausgefiihrt ist, wird der
Séagearm von Hand bis zu der notwendigen
Position fiir die Zuflihrung des Materials
hochgedriickt und dann (iber ein manuelles
Hydraulikventil blockiert.
MERKMALE: (Siehe PH 262)

PH 262HB

&°1

PH 262 - PH62HB PH 262 - PH62HB
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SHARK

281

SHARK 281, manuelle Bandsagemaschine fiir
Gehrungsschnitte von 0° bis +60°.

Bei den Versionen MA (mit pneumatischem
Schraubstock) erfolgt das Offnen und SchlieBen
des Schraubstocks mit einem manuellen Ventil

(oder mit Pedalsteuerung als Option erhaltlich).

MERKMALE:

- Elektrische Schalttafel (voll identifizierbare
elektrische Verkabelung, Stand-By, abschlieBba-
rer Hauptschalter mit Tiirverriegelung,
Geschwindigkeitsschalter, Not- Aus-Vorrichtung,
Motorschutzschalter mit thermomagnetischem
Ausloser, Unterspannungsausloser, Schutz ge-

SHARK 281/281CCS

gen Phasenausfall, Niederspannungsanlage 24
Volt).

- Schaltgriff IP55.

- Schraubstock mit Schnellspannung.

- Hydraulischer Messwertgeber zur Anzeige der
Sdgebandspannung.

- Elektrische KiihImittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sagebandes.

- Spaneraumbiirste,

- Doppelfeder zur Riickfiihrung des Kopfes.

- Einstellbare Prazisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Lange auszufiihren.

- Materialauflagearm mit Rolle, zum befestigen
der Ladebiihne.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

- Die CCS-Vorrichtung kann als Nachriistsatz fir
fertige Maschinen geliefert werden.

ZUBEHORE - SEITE47 - N°
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SHARK

281CCS/MA

SHARK 281 CCS (Cut control System)
Bandsagemaschine fiir Schnitte von 0° bis +60°.
Funktionsweise: Nachdem man das Material
vorgeschoben hat und den Schraubstock gesch-
lossen hat, wird der Schnittvorgang in Gange
gesetzt. Die Absenkung erfolgt durch das Eigen-
gewicht, wird durch eine Feder ausgeglichen
und durch einen hydraulischen Bremszylinder
reguliert. Wenn der Schnitt ausgefuhrt ist, wird
der Sdgearm von Hand bis zu der notwendigen
Position fiir die Zufiihrung des Materials hochge-
drickt.

In der MA Ausfiihrung (pneumatischer Schraub-
stock), erfolgt die Funktion Schraubstock auf/zu
uber ein manuell betatigtes Ventil. (als Option mit
Pedalsteuerung).

MERKMALE: (Siehe Shark 281)

SHARK 281/281CCS
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SHARK

281 SXIEVO

SHARK 281 SXI evo, elektrohydraulische,
halbautomatische Sagemaschine fiir
Gehrungsschnitte von 0° bis +60°.

- Jiingste Generation der von MEP fir halbauto-
matische Sdgemaschinen entworfenen
Steuerungen mit Mikroprozessoren dar.
Funktionsweise: Bei Zyklusbeginn erfolgt:

- Schraubstock schlieBt sich und Motor lauft
an - Sagekopf senkt sich fir den Schnitt - Motor
schaltet ab - Sagekopf hebt sich - Schraubstock
offnet sich.

- SerienmaBige Maschine mit ausschlieBlich
halbautomatischem Betriebszyklus, welche auf
Anfrage mit zusétzlichen Schnittzyklen geliefert
werden kann (OPTIONAL): Manueller und
Halbautomatisch-Dynamischer ~ Betrieb  (Der
Halbautomatische Schnitt wird durch manuelles
Annahern des Sagebogens aus jeder beliebigen
Position (iber Betatigung des Handschalters
gestartet).

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermdglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Ségebandes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sagekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.
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MERKMALE:

- Schwenkbares Bedienpult auf Vertikalpfosten.
- Bedienteil mit Niederspannung:
Membrantastatur aus Polyester mit
thermogeformten und hervorgehobenen
Drucktasten und Betatigungskontrollsignal.

- Display zur Anzeige von: + Diagnostik + Alarme
(Beschreibung der Alarmursachen) + Zustand
der Ein- und Ausgange. + Zahlung der Schnitte +
fiir den durchgefuhrten Schnitt gebrauchte Zeit
+ Stromaufnahme des Sagebandmotors +
Sdgebandspannung + Sdgebandgeschwin-
digkeit + nummerische Anzeige der Kopfposi-
tion.

- Steurung komplett mit Sonderbetriebsmodi.

- Hydraulisches Steuergerat jiingster Generation,

hochst leistungsfahig und mit geringem
Energieverbrauch.

- Doppelte Drehzahl des Bandes (36/72 m/min)
mit der Maglichkeit, die Sagemaschine mit
elektronischem Inverter fiir die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis
100 m/min zu bestellen.

- Hublauf des Sagebogens direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Bildschirm mittels elektronischem
Umrechner.

- Untergestell mit ausziehbarem
Kiihimittelbehalter.

- Elektrische KiihImittelpumpe zur Kiihlung und

Schmierung des Sagebandes.

- Vorbereitung fiir die Einbau der Minimalmen-
genschmierung des Sdgebands (OPTIONAL),
nebst der herkdmmlichen serienmaBigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Spanerdumbiirste.

- Maschine ist flir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Einstellbare Prazisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Lange auszufiihren.

- Materialauflagearm mit Rolle, zum befestigen
der Ladebuhne.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

281NC 5.0

SHARK 281 NC 5.0, elektrohydraulischer
Bandsagevollautomat mit zusatzlich
halbautomatischer,halbautomatisch-dynami-
scher und manueller Funktion, fiir Schnitte von
0° bis +60°.

Numerisch gesteuerte Bandsagemaschinen mit
der neuen, speziell von MEP fiir automatische
Maschinen entwickelten, Windows ,CE" basier-
ten Steuerung.

MERKMALE:

- Benutzer Interface mit 7" Touch-Screen-Display
und zusatzlichen, mechanischen Tasten fir die
haufigen Betrigbsfunktionen garantiert
zuverlassigen Betrieb, einfache und intuitive
Bedienung und Kontrolle samtlicher

ZUBEHORE - SEITE47 - N°
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Schnittparameter in Echtzeit.

- Die Bedienkonsole auf einem schwenkbarem
Arm ermdglicht eine bequeme und sichere
Bedienung von jeder Position aus.

- Elektronischer Inverter fiir die standige
Regulierung der Banddrehzahl von 15 bis 100 m/
min.

- Hydraulisches Steuergerat jlingster Generation,
hochst leistungsfahig und mit geringem
Energieverbrauch.

- Materialzufiihrung mit Schrittmotor und
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist, mit Hub 600 mm
wiederholbar,um jede Lange zu sagen.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zufiihrers mittels Joystick.

- Automatische Erkennung des Schnittanfangs.

- Elektronische Bandspannkontrolle.

- Automatische Uberwachung der

0 @

Schnittbelastung durch ein direkt auf dem
Zylinder montiertes Servoventil.

- Die KiihImittelwanne (versehen mit 2
Elektropumpen fiir die Schmierung und Kiihlung
des Sagebandes) ist im Untergestell eingebalt.
- Die Spaneschublade kann durch einen
motorisierten Spaneforderer ersetzt werden -
siehe Sonderzubehdr.

- Vorbereitung flir den Einbau der Minimalmen-
genschmierung des Sagebands (OPTIONAL),
nebst der herkommlichen serienmaRigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Spaneraumbiirste.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Bimetall-Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

282

SHARK 282, manuelle Bandsagemaschine fiir
Gehrungsschnitte von -45° bis +60°.

Bei den Versionen MA (mit pneumatischem
Schraubstock) erfolgt das Offnen und SchlieBen
des Schraubstocks mit einem manuellen Ventil
(oder mit Pedalsteuerung als Option erhltlich).
MERKMALE:

- Hydraulische Einheit fiir die Ségebandspan-
nung und Uberwachung mit Anzeige auf Mano-
meter.

- Spaneraumbiirste fir die Reinigung des
Sagebandes.

- Doppelfeder zur Riickftihrung des Kopfes.

- Schraubstock nach links und rechts leicht
verschiebbar mit Schnellverstellung.

- 265 mm groRer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager.

- Genaue Anschlage mit Einstellung fir

SHARK 282/282CCS

Gehrungsschnitte bei -45°, 0°+45° und +60°.
- Untergestell mit entnehmbarer
Kiihlmittelwanne.

- Elektrische KiihImittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sagebandes.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Einstellbarer Langenanschlag mit
Millimeterskala, hochklappbar, um Schnitte
gleicher Lange auszufihren.

- Anbauadapter fir Zufuhrrollenbahn inkl. 1
Auflagerolle,

- Bi-Metall Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

- Das CUT-CONTROL-SYSTEM kann auch als
optionaler Nachrustsatz geliefert werden.
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SHARK

282 CCS/MA

SHARK 282 CCS (Cut control System)
Bandsdgemaschine fiir Schnitte von -45° bis
+60°,

Funktionsweise: Nachdem man das Material
vorgeschoben hat und den Schraubstock
geschlossen hat, wird der Schnittvorgang in
Gang gesetzt. Die Absenkung erfolgt durch
das Eigengewicht, wird durch eine Feder
ausgeglichen und durch einen hydraulischen
Bremszylinder

reguliert. Wenn der Schnitt ausgefihrt ist, wird
der Sagearm von Hand bis zu der notwendigen
Position fiir die Zufiihrung des Materials
hochgedriickt.

In der MA Ausflihrung (pneumatischer
Schraubstock), erfolgt die Funktion Schraub-
stock auf/zu iiber ein manuell betétigtes Ventil.
(als Option mit Pedalsteuerung).

MERKMALE: (Siehe Shark 282)
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SHARK

282 SXI EVO

SHARK 282 SXI evo, elektrohydraulische Sage-
maschine, halbautomatische Bandsage mit
zusdtzlich

manueller und halbautomatisch-dynamischer
Funktion fir Gehrungsschnitte von -45° bis +60°,
- Jiingste Generation der von MEP fir halbauto-
matische Sagemaschinen entworfenen
Steuerungen mit Mikroprozessoren.

- Halbautomatische Funktion: Bei Zyklusbeginn
erfolgt: - Schraubstock schlieBt sich und Motor
lauft an - Sagekopf senkt sich fiir den Schnitt-
Motor schaltet ab - Sagekopf hebt sich -
Schraubstock dffnet sich.

- Halbautomatisch-Dynamischer Betrieb (Der
Halbautomatische Schnitt wird durch manuelles
Annahern des Sagebogens aus jeder beliebigen
Position (iber Betatigung des Handschalters
gestartet).

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermdglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Sagebandes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sagekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.




MERKMALE:

- Schwenkbares Bedienpult auf Vertikalpfosten.

- Bedienteil mit Niederspannung:
Membrantastatur aus Polyester mit
thermogeformten und hervorgehobenen
Drucktasten und Betatigungskontrollsignal.

- Display zur Anzeige im Klartext von: + Diagno-
stik + Alarme (Beschreibung der Stérungen) +
Zustand der Ein- und Ausgdnge + Anzahl der
Schnitte + Schnittzeit + Stromaufnahme des
Ségebandmotors + Sagebandspannung + Sage-
bandgeschwindigkeit + Sagebiigelposition.

- Schaltgriff IP55 mit 24 V Niederspannungsanla-
ge.

- Steuerung komplett mit Sonderbetriebsmodi.

- Hydraulikaggregat jiingster Generation, hochst

leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

- 265 mm groRer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager.

- Doppelte Bandgeschwindigkeit (36/72 m/min).
Die Maschine ist VORBEREITET fiir den Einbau
eines elektronischen Inverters fiir die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis
100 m/min.

- Hublauf des Sagebogens direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Untergestell mit entnehmbarer Kiihimittelwanne.
- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und

g @

Schmierung des Sdgebandes.

- Vorbereitung fiir den Einbau des OPTIONA-
LEN Minimalmengenschmiersystems nebst der
herkdmmlichen serienmaBigen Schmierung mit
Emulsionsal.

- Spaneraumbiirste zur Reinigung des Sageban-
des.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Einstellbarer Langenanschlag mit
Millimeterskala, hochklappbar, um Schnitte
gleicher Lange auszufihren.

- Anbauadapter fiir Zufuhrrollenbahn inkl. 1
Auflagerolle.

- Bimetall-Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

331-1NC 5.0 spiper

SHARK 331-1 NC 5.0 spider, Elektrohydraulischer
Bandsagevollautomat mit zusatzicher,
halbautomatischer Funktion, fiir

Schnitte von 0° bis +60°.

Kompakte Maschine mit der neuen, Windows
,CE" basierten MEP 50 - Steuerung und 7"
Touch-Screen-Display fiir die Verwaltung
samtlicher Maschinenparameter.

WEITERE EIGENSCHAFTEN

- Benutzer Interface mit 7' Touch-Screen-Display
und zuséatzlichen, mechanischen Tasten fir die
haufigen Betriebsfunktionen, garantiert
zuverldssigen Betrieb, einfache und intuitive
Bedienung und Kontrolle samtlicher
Schnittparameter in Echtzeit.

- Zentralisierte Schaltkonsole fir einfache und
komfortable Bedienung und Kontrolle der
Maschinenfunktionen.

- Anzeige und Eintragung der Alarm-und
Fehlermeldungen mit der Maglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Stufenlose Regulierung der
Schnittgeschwindigkeit von 15 bis 100 m/min
{iber Frequenzumrichter (Inverter).

- Hydraulikaggregat jlingster Generation, hochst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.
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- Materialvorschub mit Schrittmotor (iber
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist; Einzelhub 600 mm
wiederholbar, um jede Lange zu sagen.

- Zufiihrer mit Schutzhaube und
Sicherheitsendschalter mit sofortiger Abschal-
tung beim Offnen der Haube wahrend des
Schnittvorgangs.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zuftihrers mittels Joystick.

- Automatische Erkennung des Schnittanfangs.
- Elektronische Bandspannkontrolle,

- Automatische Uberwachung der
Schnittbelastung durch ein direkt auf dem
Zylinder montiertes Servoventil.

- Rotationskontrolle des Bandes mit Sofortstopp
im Falle eines blockierten Werkzeuges.

- Einstellbare Niederhalterollen fiir den Zuschnitt
von mehreren Stangen nebeneinander auf einer
Reihe.

- Einstellbare Materialfiihrung fiir kurze
Abschnitte.

- Herausnehmbare KihImittelwanne (versehen
mit 2 Elektropumpen fiir die Schmierung und
Kiihlung des Sagebandes) ist im Untergestell
eingebaut - Die Spaneschublade kann durch
einen motorbetriebenen Spaneforderer mit For-
derschnecke ersetzt werden - siehe Sonderzu-
behdr.

- Vorbereitung fiir den Einbau des

OPTIONALEN

- Minimalmengenschmiersystems nebst der
herkémmlichen serienmaBigen

Schmierung mit Emulsionscl.

- Zusatzliche Pedalsteuerung mit Notaus
Vorrichtung. (OPTION)

- Spaneraumbiirste zur Reinigung des
Sagebandes.

- Signalleuchte und Alarmton im Falle eines
Maschinennotstandes oder Programmende.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Bimetall-Sageband fir Voll- und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

[~ =
Ll
(—
o
(V)
]
Lo
()
—
—
1
L
o
on
——
o
—
o
()




(]
(=]
(-]
—
N
o
(3]
- =
(= =
=T
=
(7

SHARK

332-1CCS

SHARK 332-1CCS, Bandségemaschine fir Schnit-
te von -45° bis +60°, in manueller oder CCS (Cut
Control System)-Ausfiihrung fiir automatischen
Schnitt,

- Funktionsweise in CCS-Ausfiihrung:

Nachdem das Material vorgeschoben und die
Schraubstocke geschlossen wurden, wird der
Schnittvorgang in Gang gesetzt. Die Absenkung
des Sagearms erfolgt durch das Eigengewicht,
wird durch einen hydraulischen Bremszylinder
reguliert; wenn der Schnitt ausgefihrt ist, wird
der Sagearm von Hand bis zu der notwendigen
Position fiir die Zufiihrung des Materials
hochgedriickt.




MERKMALE:

- Elektrische Anlage (gekennzeichnete
Kabelverbindung, Stand-By,
Sicherheitshauptschalter ~ vorgesehen — mit
Vorhangeschloss, Motorschalter,
Not-Aus-Vorrichtung, Thermomagnetschutz,
Unterspannungsausloser, Phasenausfallschutz,
Niederspannungsanlage 24 \olt).

- 420 mm groBer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager und auswechselba-

o o =

ren Materialauflagen aus Stahl.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Manueller Schraubstock mit Schnellverstellung.
- Untergestell mit Kiihimittelwanne und
Spaneschublade.

- Elektrische KiihImittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sdgebandes.

- Spaneraumbiirste zur Reinigung des

g i@

Sagebandes.

- Einstellbarer Langenanschlag mit
Millimeterskala, hochklappbar, um Schnitte
gleicher Lange auszufiihren.

- Die Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Bi-Metall Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

332-1SXIEVO

SHARK 332-1 SXI evo, elektrohydraulische,
halbautomatische Bandsage mit zusatzlich
manueller und halbautomatisch-dynamischer
Funktion, fiir Schnitte von -45° bis +60°.

- Jingste Generation der von MEP fiir halbauto-
matische Sdgemaschinen entworfenen
Steuerungen mit Mikroprozessoren.

- Halbautomatische Funktion: Bei Zyklusbeginn
erfolgt: - Schraubstock schlieBt sich und Motor
lauft an - Sagekopf senkt sich fir den Schnitt -
Motor schaltet ab - Sagekopf hebt sich -
Schraubstock dffnet sich.

- Halbautomatisch-Dynamischer Betrieb (Der
Halbautomatische Schnitt wird durch manuelles
Annahern des Sagebogens aus jeder beliebigen
Position iiber Betatigung des Handschalters ge-
startet).

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Sagebandes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sdgekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.

MERKMALE:




- Schwenkbares Bedienpult auf Vertikalpfosten.
- Bedienteil mit Niederspannung:
Membrantastatur aus Polyester mit
thermogeformten und hervorgehobenen
Drucktasten und Betatigungskontrollsignal.

- Display zur Anzeige im Klartext von: + Diagno-
stik + Alarme (Beschreibung der Stérungen) +
Zustand der Ein- und Ausgange + Anzahl der
Schnitte + Schnittzeit + Stromaufnahme des
Séagebandmotors + Sagebandspannung +
Ségebandgeschwindigkeit + Sagebuigelposition.
- Schaltgriff IP55 mit 24 V
Niederspannungsanlage.

- Steurung komplett mit Sonderbetriebsmodi.

- Hydraulikaggregat jlingster Generation, hochst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

- 420 mm groRer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager und auswechselbare
Einlagen aus Stahl.

- Doppelte Bandgeschwindigkeit (40/80 m/min).
Die Maschine ist VORBEREITET fir den Einbau
eines elektronischen Inverters fur die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis
100 m/min.

- Hublauf des Sagebogens direkt vom Schaltpult

ZUBEHORE - SEITE47 - N°
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aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Spanneinrichtung seitlich nach links und rechts
verschiebbar, mit  Schnellspannschraubstock
und Automatikbetrieb auch in der manuellen
Ausfiihrung.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Untergestell mit Kiihimittelwanne und
Spaneschublade.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sdgebandes.

- Vorbereitung fiir den Einbau des OPTIONALEN
Minimalmengenschmiersystems — nebst  der

0 @

herkdmmlichen serienmaBigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Spaneraumbiirste zur Reinigung des
Sagebandes.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Einstellbarer Langenanschlag mit
Millimeterskala, hochklappbar, um Schnitte
gleicher Lange auszufihren.

- Anbauadapter fiir Zufuhrrollenbahn inkl. 1
Auflagerolle.

- Bi-Metall Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

332-1NC 5.0

SHARK 332-1 NC 5.0, elektrohydraulischer
Bandsagevollautomat mit zusatzlich
halbautomatischem, halbautomatisch-dynami-
schem und manuellem Betrieb.

- Automatischer Zyklus (Schnitte von 0° bis
+60°).

- Halbautomatisch, halbautomatisch-dynami-
scher und manueller Zyklus (Schnitte von von
-45° bis +60°).

- Manueller oder halbautomatisch dynamischer
Zyklus, um Schnitte auBerhalb der Serienpro-
duktion direkt ohne Programmierung dur-
chzufihren.

- Numerisch gesteuerte Bandsagemaschinen
mit der neuen, speziell von MEP fiir Automa-
tische entwickelten Windows “CE" basierten
Steuerung.

duktion.
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MERKMALE:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 7" und mechanische Tasten fir die
Betriebsfunktionen der Sagemaschine , garan-
tiert zuverlassigen Betrieb, einfach und intuitiv,
und eine Kontrolle in Echtzeit aller Schnittpara-
meter.

- Schutzumhausung fiir die Sicherheit des
Arbeiters.

- Die Bedienkonsole auf einem schwenkbarem
Arm ermdglicht eine bequeme und sichere
Bedienung von jeder Position aus.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und
Fehlermeldungen mit der Moglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Stufenlose Regulierung der
Schnittgeschwindigkeit von 15 bis 100 m/min
uber Frequenzumrichter (Inverter).

- Hydraulikaggregat jiingster Generation, hochst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

- 420 mm groRer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager und auswechselbare
Einlagen aus Stahl,

- Materialvorschub mit Schrittmotor tiber
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist; Einzelhub 600 mm

0 @

wiederholbar, um jede Lange zu sagen.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zufiihrers mittels Joystick.

- Automatische Erfassung des
Schnittanfangsposition.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Automatische Uberwachung der
Schnittbelastung durch ein direkt auf dem
Zylinder montiertes Servoventil.

- Die Kuihimittelwanne (versehen mit 2
Elektropumpen fir die Schmierung und Kiihlung
des Sagebandes) ist im Untergestell eingebaut.
- Die Spaneschublade kann durch einen
motorbetriebenen Spaneférderer ersetzt werden
- siehe Sonderzubehor.

- Vorbereitung fir den Einbau des

OPTIONALEN  Minimalmengenschmiersystems
nebst der herkdmmlichen serienmaBigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Spaneraumbiirste.

- Bimetall-Sageband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

382-1SXIEVO

SHARK 382-1 SXI evo, elektrohydraulische,
halbautomatische Bandsage mit zusétzlich
manueller und halbautomatisch-dynamischer
Funktion, fiir Schnittevon -45° bis +60°.

- Jingste Generation der von MEP fiir halbauto-
matische Sdgemaschinen entworfenen
Steuerungen mit Mikroprozessoren.

- Halbautomatische Funktion: Bei Zyklusbeginn
erfolgt: - Schraubstock schlieBt sich und Motor
lauft an - Sagekopf senkt sich fiir den Schnitt -
Motor schaltet ab - Sagekopf hebt sich -
Schraubstock 6ffnet sich.

- Halbautomatisch-Dynamischer Betrieb (Der
Halbautomatische Schnitt wird durch manuelles
Annahern des Sagebogens aus jeder beliebigen
Position (iber Betatigung des Handschalters
gestartet).

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermaglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Sagebandes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sdgekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.




MERKMALE:

- Schwenkbares Bedienpult auf Vertikalpfosten.
- Bedienteil mit Niederspannung:
Membrantastatur aus Polyester mit
thermogeformten und hervorgehobenen
Drucktasten und Betatigungskontrollsignal.

- Display zur Anzeige im Klartext von: + Diagno-
stik + Alarme (Beschreibung der Stérungen) +
Zustand der Ein- und Ausgange + Anzahl der
Schnitte + Schnittzeit + Stromaufnahme des
Ségebandmotors + Sdgebandspannung +
Sdgebandgeschwindigkeit + Séagebogenposi-
tion.

- Schaltgriff IP55 mit 24 V
Niederspannungsanlage.

- Steurung komplett mit Sonderbetriebsmodi.

- Hydraulikaggregat jlingster Generation, hochst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

- 420 mm groBer Drehtisch auf Rollenlager mit
vorgespanntem Drucklager und auswechselba-
ren Einlagen aus Stahl.

- Doppelte Bandgeschwindigkeit (40/80 m/min).
Die Maschine ist VORBEREITET fiir den Einbau
eines elektronischen Inverters fur die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis
100 m/min.

- Hublauf des Sagebogens direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
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Schnittmaterial.

- Spanneinrichtung seitlich nach links und rechts
verschiebbar, mit  Schnellspannschraubstock
und Automatikbetrieb auch in der manuellen
Ausfiihrung.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Untergestell, das entworfen wurde, um das
Kiihmittel, auch bei maximalen Winkelschnitten,
komplett aufzufangen.

- Die Kuihimittelwanne (versehen mit
Elektropumpe fiir die Schmierung und Kiihlung
des Sagebandes) und die Spaneschublade
(kann durch einen motorbetriebenen Spanefor-
derer ersetzt werden - siehe Sonderzubehor)

0 @

sind im Untergestell eingebaut.

- Vorbereitung fiir den Einbau des

OPTIONALEN  Minimalmengenschmiersystems
nebst der herkdmmlichen serienmaBigen
Schmierung mit Emulsionsdl.

- Spaneraumbiirste zur Reinigung des
Ségebandes.

- Maschine ist flir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Einstellbarer Léngenanschlag mit
Millimeterskala, hochklappbar, um Schnitte
gleicher Lange auszufihren.

- Anbauadapter fiir Zufuhrrollenbahn inkl. 1
Auflagerolle,

- Bi-Metall Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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SHARK

452-1 SXIEVO

SHARK 452-1 SXI evo, halbautomatische
elektrohydraulische Bandségemaschine fiir
Schnitte von -60° bis +60°.

- Vielseitig anwendbare Maschine mit einem
Band von 4500x34x1] mm fiir das Zuschneiden
von Rohren, Profilen und Trdgern bis zu einem
max. Schneidbereich von 450x320 mm auf 0°.
SCHNITTZYKLUS:

- Halbautomatischer Betrieb: Der Bediener
positioniert manuell das Werkstiick und startet
die Maschine. Bei Zyklusbeginn erfolgt: -
Schraubstock schliet sich und Motor lduft an -
Sagekopf senkt sich fiir den Schnitt - Motor
schaltet ab - Sdgekopf hebt sich - Schraubstock
offnet sich.

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermdglicht die Taste DOWN den Ségekopf
und die Rotation des Sdgebandes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sagekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.




MERKMALE:

- Schwenkbares Bedienpult auf einem
Gelenkarm, damit der Anwender aus jeder Posi-
tion leicht bedienen kann.

- Hydraulikaggregat jiingster Generation, hdchst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

- Hublauf des Sagebogens direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Bedienteil mit Niederspannung:
Membrantastatur aus Polyester mit

Sagebandmotors + Sagebandspannung +
Sdgebandgeschwindigkeit + Sdgebiigelposition.
- Elektronischer Inverter fiir die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis
100 m/min.

- GroRer Drehtisch mit einem Durchmesser von
280 mm und mit eingravierter exakter
Feinskalierung, leicht verstellbar und gelagert.

- Breite Auflageflache sorgt fiir Stabilitat und
Sicherheit wahrend des Schnittvorgangs.

- Verstellbare Auflagerolle auf Linearflihrung mit

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Display mittels elektronischem
Umrechner.

- Manuell verstellbare Bandflihrung die auf
Kugelumlauf-Linearfiihrung gleitet.

- Angetriebene Spaneraumblirste.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sagebandes.

- KilhImittelpistole zum Abspiilen der
Arbeitsflachen.

- Untergestell mit Kihimittelwanne und

thermogeformten und hervorgehobenen Druc- Kugelumlaufschlitten sorgt fir ein schnelles und Spaneschublade.
ktasten und Betatigungskontrollsignal. prazises Verschieben, bis zum maximalen - Die Maschine ist fiir den Hubwagentransport
- Display zur Anzeige im Klartext von: + Diagno- Schneidbereich der Sage (auch auf Gehrung). vorgesehen.

stik + Alarme (Beschreibung der Storungen) +
Zustand der Ein- und Ausgange + Anzahl der
Schnitte + Schnittzeit + Stromaufnahme des

- Hydraulischer Maschinenschraubstock auf
doppelten Linearfiihrungen mit
Schnellverstellung.

- Bi-Metall Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

S

—

Ll

><

w

e

“ )

3260 . i -+ O H — ;

ﬂ (1) L= ‘ 0 330 320 450x320 o

/ S T +75 320 | 300 | 300:300 =T

1890 g[ g mm kW m/min mm kg +60° 210 200 200x200 -

| o . -5 320 300 300x300 (7]
S 5 & . 4500x34x1,1 40 15+100 455 1100 Bk - B SO0




SHARK f

230-1NCHS 5.0

SHARK 230-1 NC HS 5.0, elekrohydraulischer
Zweisaulen-Bandsagevollautomat mit
halbautomatischer Funktion flir Schnitte von 0°
von Baustahl, Edelstahl, Stahllegierungen, Voll-
und Profilmaterial, mit max. 70 mm Reststlic-
klange.

- Der Querschnitt betragt max. 230x230 mm,

- Numerisch gesteuerte Bandsdgemaschinen
mit der neuen, speziell von MEP fiir Automa-
tische entwickelten Windows “CE" basierten
Steuerung.

EINIGE EIGENSCHAFTEN:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 7" und mechanischen Tasten fiir die
Betriebsfunktionen der Sadgemaschine , garan-
tiert zuverlassigen Betrieb, einfach und intuiti,
und eine Kontrolle in Echtzeit aller Schnittpara-
meter,

- Sicherheitsumhausung gemanR aktuellsten

- Neues Feldbus Kommunikationssystem mit
doppeltem Mikroprozessor mit Serialverbindung.
- Robuste Gusseisenstruktur (G25) zur
Kompensierung der Schwingungen, zur
Verbesserung der Maschinenstabilitat und zur
Schonung des Sagebandes.

- Zentralisierte Schaltkonsole fur einfache und
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komfortable Bedienung und Kontrolle der
Maschinenfunktionen.

- Elektronischer Inverter fiir die stufenlose
Regulierung der Banddrehzahl von 15 bis 100 m/
min.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zuftihrers mittels Joystick.

- Automatische Erfassung der
Schnittanfangsposition.

- Vorschub des Sagebogens auf Linearfihrun-
gen mit vorgeladenen Gleitschienen mit Kuge-
lumlauf und hydraulische Zylindersteuerung.

- Automatische Uberwachung der
Schnittbelastung durch ein direkt auf dem
Zylinder montiertes Servoventil.

- Handbediente Bandspannkontrolle mit Anzeige
auf dem Bildschirm mittels elektronischem
Umrechner.

Hydraulisches Steuergerat mit eingebauter
Schraubstockedruckreduzierung fiir die
Absenkung/Anhebung des Ségebogens und
(Offen/SchlieBen der Schraubstdcke.

- Materialzuftihrung von 500 mm (im Einzelhub)
mit Schrittmotor und Kugelumlaufspindel, die auf

entgegengesetzte Kugellager montiert sind.

- Beweglicher Zufiihrerschraubstock, um auch
leicht gebogenes Material zuzufiihren.

- Automatischer Riickgang der hinteren Backe
vom  Zufiihrerschraubstock, um die Zuftihrung
von stark gebogenem Material zu vereinfachen.
(OPTIONAL)

- Das Sagebandantriebsrad ist durch einen
konischen Spannsatz befestigt, der eine optima-
le axiale Einstellung ermdglicht.

- Einstellbare Sdgebandfiihrungskopfe aus Stahl
mit Hartmetallfiihrungen, Regelventile fiir die
herkommliche Umlaufschmierung und
Vorbereitung fiir den Einbau des OPTIONALEN
Minimalmengenschmiersystems.

- Automatische Einstellung des vorderen
Séagebandfiihrungskopfes im Vergleich zur
Abmessung des Materials.

- Senkrechtes Rollenpaar, damit das Material
immer perfekt ausgerichtet wird.

- Einstellbare Fiihrung fiir das Entladen des
abgesagten Stiickes.

- Rotationskontrolle des Bandes mit sofortiger
Laufunterbrechung in Echtzeit bei verkantetem

Werkzeug.

- Die KiihImittelwanne ist im Untergestell
eingebaut. Die Spaneschublade kann durch ei-
nen motorbetriebenen Spéaneforderer mit
Forderschnecke (OPTIONAL) ersetzt werden.

- Angetriebene Spanerdumbdrste.

- Signalleuchte und Alarmton im Falle eines
Maschinennotstandes oder Programmende.

- Die Maschine ist fiir Kran- (mit Aufhangedsen)
und fiir den Hubwagentransport vorgesehen.

- Bimetall-Sdgeband fir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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TIGER

LA 352/MA

TIGER 352, manuelle Vertikal-Kreissagemaschi-
ne, fiir Schnitte von -45° bis +60°, auf Stahl au-
szufiihren, fiir den Einsatz von HSS-Sageblattern.
MERKMALE:

- Der Ségekopf gleitet auf Kugelumlauf-
Linear-Doppelfiihrungen.

- Elektrische Schalttafel (gekennzeichnete
Kabelverbindung, Sicherheitshauptschalter
vorgesehen mit Vorhdngeschloss,
Thermomagnetschutz, Unterspannungsausloser,
Phasenausfallschutz, Niederspannungsanlage
24 \olt).

- Niederspannungsschaltgriff IP55.




- Drehtisch mit mittlerem Zapfen und Axiallager
fiir eine prazise Durchfihrung der eingestellten
Gehrungsschnitte.

- Doppelter Zahnradersatz fir eine hohe
Ségeleistung.

- Rotation des Sageblatts mit 4 Drehzahlen
(15/30/45/90 U/min - optional 30/60/90/180 U/
min).

- Schraubstock Antigrat-Einrichtung und doppel-
ter Werkstuckblockierung.

- Spaneraumbiirste.

- Einstellbare Prézisionsanschldage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Lange auszufiihren.

- Materialauflagearm mit Rolle, zum Befestigen
der Ladebihnen.

- Untergestell mit Spaneschublade und
ausziehbarem Kuhimittelbehalter.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sageblattes.

f

- Maschine wird ohne Sageblatt geliefert.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

Beim Modell TIGER 352 MA (mit pneumatischem
Schraubstock) erfolgt das Offnen und SchlieBen
des Schraubstocks mit einem manuellen Ventil
(mit Pedalsteuerung als Option erhaltlich).
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TIGER

A 359 SX EVO

TIGER 352 SX evo, halbautomatische Vertikal-
Kreissdgemaschine, fiir Schnitte von -45° bis
+60°, auf Stahl, fiir den Einsatz von HSS-Séage-
blattern.

- Jingste Generation der von MEP fiir halbauto-
matische Sagemaschinen entworfenen Steue-
rungen mit Mikroprozessoren.

- Funktionsweise: Bei Zyklusbeginn erfolgt:
-Schraubstock schlieBt sich und Motor lduft

an - Sagekopf senkt sich fir den Schnitt - Motor
schaltet ab - Sagekopf hebt sich - Schraubstock
offnet sich.

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermdglicht die Taste DOWN den Ségekopf
und die Rotation des Ségeblattes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sagekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.




MERKMALE:

- Niederspannungsschalttafel: Membrantastatur
aus Polyester mit thermogeformten und
hervorgehobenen Drucktasten und
Betatigungskontrollsignal.

- Display mit 16 Zeichen x 2 Zeilen fir die Anzeige
der folgenden technischen Parameter: + Anzahl
der ausgefihrten Schnitte + Schnittzeit +
Amperemeter + Anzeige der (iber 100
Diagnostikmeldungen und Warnungen.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und
Fehlermeldungen mit der Moglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Hublauf des Ségekopfes direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Doppelter Zahnradersatz fiir eine hohe Sage-
leistung.

- Rotation des Sageblatts mit 4 Drehzahlen
(15/30/45/90 U/min - optional 30/60/90/180 U/
min).

- Der Sagekopf gleitet auf Kugelumlauf-
Linear-Doppelfihrungen.

- Koaxialzylinder mit Bypass-Ventil fiir das
schnelle Anndhern und potentiometrischer
linearer Umwandler fiir das Ermitteln der Position
des Kopfes.

- Drehtisch mit mittlerem Zapfen und Axiallager
fiir eine prazisere Durchfilhrung der eingestell-
ten Gehrungsschnitte.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Untergestell mit Spaneschublade und

ausziehbarem Kiihimittelbehalter.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Ségeblatts.

- Spaneraumbiirste.

- HSS-Ségeblatt @ 350x32x2,5 fir Voll - und
Profilmaterial.

- Einstellbare Prazisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Lange auszufiihren.

- Vorbereitung fir die Einbau des Minimalmen-
genschmiersystems fiir das Sageblatt (OPTIO-
NAL), nebst der herkémmlichen serienmaRigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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TIGER

M| 352 NG 5.0

TIGER 352 NC 5.0, elektropneumatischer, Verti-
kal-Kreissageautomat fiir den Einsatz von HSS-
Sageblattern, um Serienschnitte von -45° bis
+60°, auf Stahl auszufiihren.

Die Maschine arbeitet auch im halbautomati-
schen Zyklus.

- Numerisch gesteuerte Kreisségemaschinen
mit der neuen, speziell von MEP fiir automatische
Maschinen entwickelten, Windows ,CE" basier-
ten Steuerung.

MERKMALE:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 7" und mechanischen Tasten fiir die
Betriebsfunktionen der Sagemaschine , garan-
tiert zuverlassigen Betrieb, einfach und intuitiy,
und eine Kontrolle in Echtzeit aller Schnittpara-
meter,

- Die Bedienkonsole auf einem schwenkbarem
Arm ermdglicht eine bequeme und sichere
Bedienung von jeder Position aus.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und
Fehlermeldungen mit der Maglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Materialzufiihrung mit Schrittmotor und
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Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist, mit Hub 600 mm
wiederholbar, um jede Lange zu sagen.

- Drehmoment-Optimierung in zwei Bereichen:
stufenlose Rotation des Sageblattes (12+40
und 36+120 U/Min) durch die Kombination der
Funktionen von Frequenzumrichter und mecha-
nischem Getriebe. (OPTIONAL 15+50 und 45+150
U/Min mit 3,0 kW Antrieb und, 55 kW Frequen-
zumrichter)

- Niederspannungsschaltpult: Membrantastatur
aus Polyester mit thermogeformten und
hervorgehobenen Drucktasten und
Betatigungskontrollsignal.

- Doppelter Zahnrédersatz fiir eine hohe

Sageleistung.

- Der Ségekopf gleitet auf Kugelumlauf-
Linear-Doppelfihrungen.

- Koaxialzylinder mit Bypass-Ventil fiir das
schnelle Annahern und potentiometrischer
linearer Umwandler fiir das Ermitteln der Position
des Kopfes.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zufiihrers mittels Joystick.

- Automatische Erfassung der
Schnittanfangsposition.

- Adaptive Steuerung der Schnittkraft,

- Drehtisch mit mittlerem Zapfen und Axiallager
fiir eine prazisere Durchfiihrung der eingestell-
ten Gehrungsschnitte.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Ségeblatts.

- Spaneraumbiirste,

- Meldeleuchte flir Programmende oder
Notausstellung.

- HSS-Sageblatt @ 350x32x2,5 fiir Voll-und
Profilmaterial.

- Vorbereitung fiir den Einbau Minmalmengen-
schmiersystems des Ségeblatts (OPTIONAL),
nebst der herkdmmlichen serienmaRigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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TIGER

B 372 SXEVO

TIGER 372 SX evo, halbautomatischeVertikal-
Kreissdgemaschine, fiir Schnitte von -45° bis
+60°, auf Stahl auszufiihren, mit HSS-
Sdgeblattern.

- Jingste Generation der von MEP fiir halbauto-
matische Sdgemaschinen entworfenen
Steuerungen mit Mikroprozessoren.

- Funktionsweise: Bei Zyklusbeginn erfolgt: -
Schraubstock schlieBt sich und Motor lauft an
- Sagekopf senkt sich fiir den Schnitt - Motor
schaltet ab - Sagekopf hebt sich - Schraubstock
offnet sich.

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermdglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Sageblattes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sdgekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriick werden.

MERKMALE:

- Niederspannungsschalttafel: Membrantastatur
aus Polyester mit thermogeformten und
hervorgehobenen Drucktasten und
Betatigungskontrollsignal.

- Display mit 16 Zeichen x 2 Zeilen fiir die Anzeige




der folgenden technischen Parameter: + Séage-
blattgeschwindigkeit + Anzahl der ausgefiihrten
Schnitte + Schnittzeit + Amperemeter + Anzei-
ge der tiber 100 Diagnostikmeldungen und
Warnungen.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und
Fehlermeldungen mit der Mdglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Dreistufiges Getriebe, um eine hohe Festigkeit
und Prazision sowie eine groRe
Spanabhebungsfahigkeit zu gewahrleisten.

- Der Antrieb des Sageblettes erfolgt durch einen
Motor mit einer iiber elektronisches
Untersetzungsgetriebe veranderbaren
Geschwindigkeit fiir Sagen bei 15 bis 150 U/min,
damit immer beste Schnittleistung gewahrleistet
ist.

- Der Sagekopf gleitet auf Kugelumlauf-
Linear-Doppelfihrungen.

- Koaxialzylinder mit Bypass-Ventil fir das
schnelle Anndhern und potentiometrischer Ii-
nearer Umwandler fir das Ermitteln der Position
des Kopfes.

- Hublauf des Sdgekopfes direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

ZUBEHORE - SEITE47 - N°

- Drehzapfen mit vorgeladenem Drucklager zur
Gewahrleistung einer genauen Bearbeitung und
Rotationsstabilitat.

- Prézisionsgradmarkierung am Drehtisch.

- Leicht verschiebbarer Schraubstock mit
schneller, sicherer und genauer
Blockiervorrichtung der ganzen Maschinenbreite
entlang.

- Pneumatischer Schraubstock mit einstellbarer
Fiihrungsleiste aus Stahl.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Spanerdumbiirste.

- Untergestell mit Spaneschublade und
ausziehbarem Kiihimittelbehalter.

- Elektrische KiihImittelpumpe zur Kiihlung und

02 -
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Schmierung des Sageblatts.

- Antigrat-Einrichtung  und  doppelte  Wer-
ksttickblockierung.

- HSS-Ségeblatt @ 350x32x2,5 fiir Voll- und
Profilmaterial.

- Einstellbare Préazisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Lange auszufiihren.

- Vorbereitung fur den EinbauMinmalmengen-
schmiersystems des Sageblatts (OPTIONAL),
nebst der herkémmlichen serienmaBigen
Schmierung mit Emulsionsol.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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GOBRA

352 MA

COBRA 352 MA, manuelle Kreissage fiir das
Ségen von Aluminium- Voll- und Profilmaterial
und Leichtmetalllegierungen fiir den Einsatz
von HM-Kreissageblattern fir Gehrungsschnitte
von -45° bis +45° Durch die Ausrichtung der
Senkrechten entlang besteht die Madglichkeit
von Ségebearbeitungen mit zwischen 0° und
+45° geneigtem Kopf.

[ 4 | wus | w0 |




MERKMALE:

- Elektrische Schalttafel (gekennzeichnete
Kabelverbindung, Sicherheitshauptschalter
vorgesehen mit Vorhdngeschloss,
Not-Aus-Vorrichtung, Thermomagnetschutz,
Unterspannungsausldser, Phasenausfallschutz,
Niederspannungsanlage 24 \olt).

- Kugelgelagerter Drehtisch zur Gewahrleistung
einer leichten und genauen Rotation.

- Einstellbare mechanische Anschlage firr die
schnelle Positionierung des Kopfes in den
Winkelstellungen bei -45°, 0°und +45°.

- Schraubenblockiersystem fiir die Positionie-

rung des Kopfes in jeder Winkelstellung.

- Unterschrank nur fiir 352 manuelle
Schraubstock.

- Vorbereitung flir Ansauganlage.

- Automatisches Sageblattschmiersystem.

- Einspannsystem aus zwei stirnseitig
angeordneten Schraubstdcken, die frei der
Langsachse der Teile entlang angeordnet wer-
den konnen.

- Bewegliche Spannbacken aus Aluminium fiir
die

Einstellung der Senkrechtpositionierung.

- Kopfblockierung.

f

- Materialauflagearm mit Rolle, zum befestigen
der Ladebuhne.

- Einstellbare Prézisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Ldnge auszufihren.

- Die Maschine kann mit Kransen gehoben
werden.

- Maschine wird ohne Sageblatt geliefert.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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GOBRA

352 SXEVO

COBRA 352 SX evo, halbautomatische Kreissage
fiir das Sagen von Aluminium-Voll- und
Profilmaterialien und Leichtmetalllegierungen
fiir den Einsatz von HM-Kreissageblattern.

- Maschine fiir Gehrungsschnitte von -45° bis
+45° Durch die Ausrichtung der Senkrechten
entlang besteht die Maglichkeit von Sagebear-
beitungen mit zwischen 0° und +45° geneigtem
Kopf.

- Jiingste Generation der von MEP fiir halbauto-
matische Ségemaschinen entworfenen Steue-
rungen mit Mikroprozessoren.

- Funktionsweise: Bei Zyklusbeginn erfolgt: -
Schraubstock schlieSt sich und Motor lauft an
- Ségekopf senkt sich fiir den Schnitt - Motor
schaltet ab - Sagekopf hebt sich - Schraubstock
offnet sich.

- ZYKLUS DOWN-UP Im halbautomatischen
Zyklus ermaglicht die Taste DOWN den Sagekopf
und die Rotation des Ségeblattes bei Schnit-
tende zu stoppen indem der Schraubstock ge-
schlossen bleibt. Damit der Sagekopf wieder
hochfahrt und der Schraubstock 6ffnet muss die
Taste UP gedriickt werden.
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MERKMALE:

- Display mit 16 Zeichen x 2 Zeilen fiir die Anzeige
der folgenden technischen Parameter: + Anzahl
der ausgefuhrten Schnitte + Schnittzeit +
Amperemeter + Anzeige der (iber 100 Diagno-
stikmeldungen und Warnungen.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und
Fehlermeldungen mit der Maglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Niederspannungsschalttafel: Membrantastatur
aus Polyester mit thermogeformten und
hervorgehobenen Drucktasten und
Betatigungskontrollsignal.

- Hublauf des Sagekopfes direkt vom Schaltpult
aus programmierbar, zur Anpassung an das
Schnittmaterial.

- Kugelgelagerter Drehtisch zur Gewahrleistung
einer leichten und genauen Rotation.

- Einspannsystem aus zwei stirnseitig
angeordneten Schraubstdcken, die frei der
Langsachse der Teile entlang angeordnet wer-
den konnen.

- Einstellbare mechanische Anschlage fiir die
schnelle Positionierung des Kopfes in den
Winkelstellungen bei -45°, 0°und +45°,

- Vorbereitung flir OPTIONALE Ansauganlage.

- Automatisches Sageblattschmiersystem, nur
bei Schnittanfang in Funktion tretend.

- Einstellbare Prézisionsanschlage mit
Millimeterskala und klappbarem Anschlag, um
Schnitte gleicher Ldnge auszufihren.

- Maschine wird ohne Sageblatt geliefert.

- Vorbereitung flir den Einbau des Minimalmen-
genschmiersystems des Sageblatts (OPTIONAL),
nebst der herkdmmlichen serienmaBigen Sch-
mierung mit Emulsionsol.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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GOBRA

392NC 5.0

COBRA 352 NC 5.0, Kreissdgeautomat mit
halbautomatischer Funktion, fiir das Sagen von
Aluminium und Leichtmetalllegierungen fiir den
Einsatz von HM-Kreissageblattern.

- Maschine fiir Gehrungsschnitte von -45° bis
+45° Durch die Ausrichtung der Senkrechten
entlang besteht die Maglichkeit von Sagebear-
beitungen mit zwischen 0° und +45° geneigtem
Kopf.

- Numerisch gesteuerte Kreissagemaschinen
mit der neuen, speziell von MEP flir automatische
Maschinen entwickelten, Windows ,CE" basier-
ten Steuerung.

MERKMALE:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 7" und mechanische Tasten fir die
Betriebsfunktionen der Sdgemaschine , garan-
tiert zuverlassigen Betrieb, einfach und intuitiv,
und eine Kontrolle in Echtzeit aller Schnittpara-
meter.

- Die Bedienkonsole auf einem schwenkbarem
Arm ermadglicht eine bequeme und sichere
Bedienung von jeder Position aus.

- Anzeige und Eintragung der Alarm - und

[ 4 | wus | w0 |
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Fehlermeldungen mit der Maglichkeit, die
entstandenen Vorfalle anzuzeigen.

- Materialzufiihrung mit Schrittmotor und
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist, mit Hub 600 mm
wiederholbar um jede Lange zu sagen.

- Niederspannungsschaltpult: Membrantastatur
aus Polyester mit thermogeformten und
hervorgehobenen Drucktasten und
Betatigungskontrollsignal.

- Positionierung des Sagekopfes und Bewegung
des Zufihrers mittels Joystick.

ZUBEHORE - SEITE47 - N°

4

5

7

- Automatische Erfassung der
Schnittanfangsposition.

- Kugelgelagerter Drehtisch zur Gewahrleistung
einer leichten und genauen Rotation.

- Einspannsystem aus zwei stimseitig
angeordneten Schraubstdcken, die frei der
Langsachse der Teile entlang angeordnet wer-
den konnen.

- Einstellbare mechanische Anschldge fiir die
schnelle Positionierung des Kopfes in den
Winkelstellungen bei -45°, 0° und +45°.

- Vorbereitung fir OPTIONALE Ansauganlage.

- Adaptive Steuerung der Schnittkraft,

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Automatisches Sageblattschmiersystem, nur
bei Schnittanfang in Funktion tretend.

- Meldeleuchte flir Programmende oder
Notausstellung.

- Maschine wird ohne Sageblatt geliefert.

- Vorbereitung fur die Einbau des
Minimalmengenschmiersystems des Ségeblatts
(OPTIONAL), nebst der herkdmmlichen
serienmaBigen Schmierung mit Emulsionsol.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

02-03-06-10-14-15-31-46-47-48-56-62-63-71-79
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HM 350x32x34 | 26/36 | 1700/3400 180 ) 605
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FALCON

352/MA

FALCON 352, manuelle Kreissage fiir den Einsatz
von HSS-Séageblattern fiir Gehrungsschnitte von
-45° bis +45°, mit hoher Sageleistung. Bauweise
aus robustem Gusseisen, praktisch und sicher
fiir jeden Schnitt.

FALCON 352 gibt es in Werkbankausfihrung
oder auf Unterschrank. Die Maschine ist mit
einem

Zweigeschwindigkeiten - Dreiphasenmotor
ausgertistet,

Auf Anfrage wird die Maschine mit
pneumatischem Schraubstock geliefert (FAL-
CON 352 MA, beim Senken des Kopfes schlieBt
sich der Schraubstock automatisch). Diese Ver-
sion wird immer mit Unterschrank geliefert.
MERKMALE:

- Motor mit Schutzklasse IP54.

- Endlosschneckenwelle auf Lagerpaar montiert.
- In exzentrischer Buchse aus Spharoguss
montierte Sagewelle.

- Von auBen einstellbare Kupplung.

- Materialspannvorrichtung mit Schraubstock,
auf

prismatischer Fiihrung mit einstellbarer Leiste
verschiebbar.

- Feste Backen des Schraubstocks aus

briniertem Riffelstahl.

- Bewegliche Klemmbacke des Schraubstocks
mit axialer Einstellung fiir das Festklemmen des
Werkstiicks in der unmittelbaren Nahe der
Schnittlinie.

- FEinstellbare Befestigung der Antigrat-Ein-
richtung (Doppelte Werkstiickspannung), voll-
standig aus Stahl hergestellt.

- Elektrische 48-V-Kihlmitteltauchpumpe zur
Kiihlung und Schmierung des Sageblattes.

- Doppelfeder zur Riickfiihrung des Kopfes.

- Langenanschlag fiir Schnitte gleicher Lange.

- Materialauflagearm mit Rolle, zum befestigen
der Ladebuhne.

- Die Maschine kann mit Krandsen gehoben
werden.

- Maschine wird ohne Sageblatt geliefert.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

FALCON 352
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FALCON| kg mm kw rpm mm 0° 350 | 15 | 100 | 130x80 | 250 | 50
352 220 ssoazes | 122 | 300 0 +45° 350 | 100 | 85 90x80 | 250 | 40
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352MA | 245 -45° 350 | 75 75 90x65 | 250 | 40
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Bimetall-sageband

Einstellbarer Langenanschlag mit
Millimeterskala 0-600 mm

Séageblatt HSS
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Ségeblatt HM SHARK 281 - Cut Control System- SHARK 282 - Cut Control System- MA - Pedalsteuerung fir Schraubstock Zusétzliche pedalsteuerung mit not-aus-
Nachriistsatz (f. automatische Nachriistsatz (f. automatische einrichtung
Sagebogenabsenkung) Sagebogenabsenkung)
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N Anpassung spannung Elektronisches untersetzungsgetriebe TIGER 352/352SXevo KIT lot Industry 4.0 ready

(inverter) rpm 30/60/90/180

Kit MES
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Cod. 090 0800 Cod. 090 0866 Cod. 016 0985 Cod. 016 0986 Cod. 090 0861
SHARK 281/SXlevo SHARK 281 NC 5.0 PH 262 PH 262 SHARK 282/332-1/CCS/SXlevo
Adapter fiir Entladebiihne Adapter fiir Entladebihne Adapter fiir Ladeblihne Adapter fiir Entladebiihne Adapter fiir Entladebiihne

(y

Cod. 090 0864 Cod. 016 0885 Cod. 016 0884 Cod. 016 0867
SHARK 282/332-1NC 5.0 SHARK 452 -1 SHARK 452 -1 FALCON 352
Adapter fiir Entladebiihne Adapter fiir Ladebiihne Adapter flir Entladebiihne Adapter flir Entladebiihne

Ei
]

Cod. 090 0863 Cod. 016 0901 Cod. 016 0896 Cod. 016 0903 Cod. 016 0902
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TIGER 352/372 PH 211-1 PH 211-1 PH 261-1 PH 261-1
Adapter fiir Entladebiihne Adapter fiir Ladebiihne Adapter fiir Entladebiihne Adapter fiir Ladebiihne Adapter fiir Entladebiihne
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. ZUBEHORE

Cod. 016 0868 J
COBRA 352 SHARK SXlevo SHARK NC 5.0 Linienlaser und Maschinenleuchte SHARK 332-1 NC 5.0
Adapter fiir Entladebiihne Druckregler des hydraulischen Druckregler des hydraulischen Schraubstock zur Reststiickeinschrankung

Schraubstocks Schraubstocks

IR A
SHARK 281 SXI evo - Hydraulische Biin- ~ SHARK282NC50/332-1NC50 SHARK 382-1 SXI evo - Hydraulische Biin- TIGER 352 MA/COBRA 352MA TIGER 352 NC 50
delspanneinrichtung max, 170x130 mm Einstellbare Fiihrung fiir das Entladen des delspanneinrichtung max. 380x160 mm Pneumatischer Vertikalschraubstock Schraubstock zur Reststiickeinschrinkung
abgesagten Stiickes
\

TIGER 352 NC 50 max 70x70 - min 8x8 TIGER 352 NC 5.0 - Serie an einrastenden TIGER 352 MA/SXevo/NC 5.0 SHARK' 452-15XI evo - Hydraulische Bin-  COBRA 352 SX evo - Prismen-Spannbacken
Serie an einrastenden Spannbacken Spannbacken f, Reststlickeinschrankung TIGER 372 SXevo delspanneinrichtung max. 450x180 mm Biindelspanneinrichtung (max.70x70 mm)
(max 70x70 mm - min 8x8) Zusétzlicher, pneumatischer Schraubstock



COBRA 352 NC 5.0 - Serie an einrastenden SHARK 281 NC 5.0/282 SXI evo SHARK 332-1 SXI evo
Schraubstock zur Reststtickeinschrankung Serie an einrastenden Kunststoffspannba- Spannbacken f. Reststiickeinschrankung Hydraulische Vertikalschraubstoke fir Bin-  Hydraulische Vertikalschraubstoke fiir Biin-
cken (max 75x75 mm - min 20x20) (max 75x75 mm - min 20x20) delschnitte (max 170x130 mm) delschnitte (max 320x160 mm)

- . b e - L ]
SHARK 332-1NC 5.0 SHARK 230-1NC HS 5.0 SHARK 230-1 NC HS 5.0
Hydraulische Vertikalschraubstoke fiir Hydraulische Vertikalschraubstoke fir Automatische Riickstellung der hintere
Biindelschnitte (max 320x160 mm) Biindelschnitte (max 230X230 mm) Schraubstockbacke des Zufiihrers 8mm

7,

Ladebiihne, fiir einrastenden Spannbacken, 2 Stiick Vertikalrollen fiir Rollenbahn KK 330 2 Stiick Vertikalrollen fiir Rollenbahn KK Elektrische Verbidung fir die Motorbetriebener Spaneforderer
Anbaumodule 1500 mm 330 HD Spaneabsauganlage
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. ZUBEHORE

ARK 230-1/331-INC 5.0 - .
Motorbetriebener Spaneforderer mit Absauganlage COBRANC 5.0 Stahluntergestell Digitale Gehrungsanzeige
Forderschnecke Abzweigung zu Ansauganlage

ANGOLOS+Bag 68! W

SHARK 281 SXI evo TI6ER 352 NC 50 SHARK 331-1 NC 5.0 spider - Hydraulische
Manueller und halbautomatisch- s . SHARK 230-1NC HS 5.0 Vertikalschraubstoke fir Bindelschnitte
dynamischer Betrieb Stufenlose Drehzahlregulierung 15+150 U/ Doppelspannschraubstock (max 320x150 mm)

min - inkl. 5,5 KW Frequenzumrichter
<> [

SHARK 332-1/382-1/452-1 SXlevo
Anzeige des Schnittwinkels

Cod. 090 0860 Cod. 016 0822 Cod. 016 0828
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SHARK 332-1NC 5.0 2 Stiick Vertikalrollen fiir Rollenbahn KK 460 SHARK 382-1 SXI Zusatzstiitze fiir Rollenbahn KK 200 Zusatzstiitze fir Rollenbahn KK 330
Digitale Gehrungsanzeige KK 460 Adapter fiir Entladebiihne




1500 mm x N ——

SHARK 3311 NC 5.0 Spider
Adapter flir Entladebiihne

ANSCHLAG UND MILLIMETERSKALA
ROLLENBAHNEN

anschlag und millimeterskala

rollenbahnen

6000 mm

4500 mm

- 3000 mm
1500 mm

R
k]

Cod. 076 0831

Zusatzstiitze fiir Rollenbahn KK 460

Einstellbare Fiihrung fiir das Entladen des
abgesagten Werkstlicks

| || KK200 || KK330 || KK330HD || KK460 |
Lk e || e | | |
L R [ e |[ e | L e |
LB || e || e | L e |
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ANSCHLAG UND MILLIMETERSKALA

R1 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (kleines Modell) fiir R2 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (Mittelgrosses Modell)fir Ent-
Entladebiihne Modell KK 200 und KK 330. ladebiihne Modell KK 200, KK 330 und KK 460.

- Ermdglicht das Material frei vorzuschieben - Ermaglicht das Material frei vorzuschieben

- Das Gleiten efolgt auf einer Doppelvertikalfiihrung aus - Das Gleiten efolgt auf einer Doppelhorizontalfihrung aus
Aluminium mit Iglidur-Gleitbacke Aluminium mit Iglidur-Gleitbacke

- Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste - Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste

- Das Ablesen des Masses erfolgt (iber eine Lupe

R3 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (Grosses Modell)ftir
Entladebiihne Modell KK 200, KK 330 und KK 460.

- Hergestellt aus Guss und Stahl

- Ermdglicht das Material frei vorzuschieben

- Das Gleiten efolgt auf einer Doppelhorizontalfiihrung aus Stahl
mit Kugelumlaufgleitbacke.

- Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste

- Das Ablesen des Masses erfolgt tiber eine Lupe



ROLLENBAHNEN

| KK 200 | KK 330 | KK330 HD

P
| 2 kgxL |
0 kg _

A 4
]
H+H
A
| |
Modell | @mm kg A P Nr.x L kgxL H+H ==
KK 460 KK 200 24 40 190 245 7 280 X1500 735 = 1070 E
KK 330 32 10 330 360 6 660 X 1500 618 - 908 g
KK 460 35 210 460 490 6 1260 X 1500 620 = 915 N
KK 330 HD 50 250 340 371 6 1500 X 1514 840 = 910
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BANDSAGEN

> PH 2111 - - - 935 - 10 2130 £20x20x 0.9
PH 211/1- HB - - 935 - 10 2130 £20x20x 0.9
PH 261/1 - - - 950 - 15 2450 £20x 27x 09
PH 261/1- HB - - 950 - 15 2450 £20x 27x 09
PH 262 - - - 950 - 15 2450 £20x 27x 09
PH 262 - HB - - 950 - 15 2450 £20x 27x 09
SHARK 281 - - 870 - 13 2950 +20x 27x 0.9
SHARK 281 CCS - - - 870 - 13 2950 £20 x 27 x 0.9
SHARK 281 SXI evo - - - - - 875 - 13 - 2950 +20x 27x 0.9
SHARK 281 NC 5.0 260 - 10 40 1360 870 max 170 x 130 120 2.5 2950 £20 x 27 x 0.9
SHARK 282 - - - - - 870 - 13 35 2950 +20x 27x 0.9
SHARK 282 CCS - - - 870 - 13 - 2950 £20 x 27 x 0.9
SHARK 282 SXI evo - - - - - 861 - 13 25 2950 +20x 27x 0.9
SHARK 331-1 NC 5.0 spider 210 - 10 40 1360 900 max 320 x 150 100 35 3650 20 x 27 x 0.9
SHARK 332-1 CCS - - - - - 870 - 60 - 3650 20 x 27 x 0.9
SHARK 332-1 SXI evo - - - - - 870 - 60 2.5 3650 20 x 27 x 0.9
SHARK 332-1NC 5.0 400 255 10 40 1360 870 max 320 x 160 120 35 3650 +20 x 27 x 0.9
SHARK 382-1 SXI evo - - - - - 870 - 60 2.5 3770 £20 x 27 x 0.9
SHARK 452-1 SXI evo - - - - - 870 - 80 25 4500 +20 x 34 x 11
SHARK 230-1 NC HS 5.0 85 - 10 40 1360 870 230x 230 95 33 2950 £20 x 27 x 0.9
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VERTIKALKREISSAGEN
TIGER 352/MA - - - 950 20 - HSS 350 X 32x 2.5
TIGER 352 SX evo - - - - - 950 - 20 - HSS 350 X 32x 2.5
TIGER 352 NC 5.0 320 170 10 45 1360 950 70X 70 20 - HSS 350 X 32x 2.5
TIGER 372 SX evo - - - - - 950 - 80 - HSS 370 x 32 x 3.0
METALLKAPPSAGEN
FALCON 352/MA - - - 970 42 - HSS 350 x 32 % 2.5
ALUMINIUMKREISSAGEN COBRA 352 MA - - - 940 110 - HM 350 X 32 X 3.4
COBRA 352 SX evo - - - - - 940 - 110 - HM 350 X 32 X 34
COBRA 352 NC 5.0 385 220 46 1360 940 75%75 110 - HM 350 X 32 X 3.4




ALLGEMEINE GESCHAFTSBEDINGUNGEN

1- DEFINITIONEN

,AGB": Diese Allgemeinen Geschaftsbedingungen,
die wie im Folgenden festgelegt werden;

Mep" oder ,Gesellschaft"”: Mep S.p.A. mit Ge-
schaftssitz in Pergola (PU);

,Kunde" jegliche Gesellschaft, Unternehmen oder
Rechtswesen, das von Mep Produkte bezieht;
Produkte” die von Mep produzierten bzw. verkauf-
ten Giiter;

,Bestellung/-en": jede Kaufanfrage nach Pro-
dukten, die der Kunde an Mep weiterleitet;
Verkauf/Verkdufe": jeder zwischen Mep und dem
Kunden nach einer schriftlichen von Mep an den
Kunden gesendeten Annahme abgeschlossene
Vertrag;

,Marken". alle Marken, die Eigentum von Mep sind
oder flir die Mep als Lizenznehmer wirkt;
JIntellektuelle Eigentumsrechte™ alle registrierten

oder nicht registrierten intellektuelle und industriel-

len Eigentumsrechte von Mep sowie alle Anfragen
oder Registrierungen beztiglich dieser Rechte und
aller weiteren Rechte oder Schutzformen.

Unter ,Bedingungen” versteht man die Vereinba-
rungen, Termine und Vertragsbedingungen im
gesamten Umfang entsprechend der Allgemeinen
Geschaftsbedingungen (AGB).

2- ZWECK

21 Die AGB gelten fir alle Verkaufsgeschafte der
Produkte. Im Falle eines Widerspruches zwischen
den Bedingungen und den Terminen dieser AGB
und den im einzelnen Verkaufsgeschaft abgespro-
chenen Bedingungen, haben letztere Vorrang.

2.2 Mep behalt sich das Recht vor, jegliche Bestim-
mung dieser AGB zu vervollstandigen, verandern
oder zu loschen, unter der Bedingung dass jede
Anderung erst auf die Verkaufsgeschéfte ab dem
30. Tag nach der Bekanntgabe per E-Mail oder Fax
von Mep an

den Kunden in Kraft tritt,

3 - BESTELLUNGEN UND VERKAUF

31Falls keine anderen Vereinbarungen zwischen
Mep und dem Kunden getroffen wurden, unterliegt
jedes Verkaufsgeschaft ausschlieRlich diesen
unabdingbaren AGB.

32 Keine Bestellung ist fiir Mep verbindlich, so
lange keine schriftliche Annahme mit Bestell-
bestatigung per E-Mail oder Fax an den Kunden
gesandt wurde.

3.3 Sollte der Kunde von Mep eine schriftliche
Bestatigung erhalten, deren Bedingungen von den

in der Bestellung genannten Bedingungen abwei-
chen, gilt der Verkauf unter den in der Bestatigung
genannten Bedingungen als abgeschlossen,
sofern der Kunde nicht innerhalb von 5 Tagen ab
Erhalt der Bestellbestatigung diese beanstandet.
34 Die Gesellschaft kann des Weiteren auch die
erhaltenen Bestellungen sofort bearbeiten. Die
Auslieferung der Ware an die Spedition oder an
den Frachtfuhrer stellt zusammen mit der unter-
schriebenen Annahmebestatigung der Bestellung
den Beginn der Bearbeitung im Sinne des Art. 1327
des ital. BGB dar.

4 - PREISE

41 Die Preise der Produkte gelten exkl. MwSt. und
entsprechen den Listenpreisen der Gesellschaft,
die im Moment der Weiterleitung der Bestellung
giiltig sind. D.h. es handelt sich um die Preise, die
die Gesellschaft in den einzelnen Bestellbestati-
gungen der nichtim der Preisliste enthaltenen
Produkte bezieht.

5 - AUSLIEFERUNGEN

51 Falls schriftlich nicht anders vereinbart, wird
Mep di Produkte ab Werk in Pergola liefern. Auf
Anfrage wird Mep den Transport mit Risiko-
Verantwortung, Kosten und Spesen zu Lasten des
Kunden veranlassen.

52 Die Gesellschaft kann Teillieferungen vor-
nehmen. In diesem Fall wird es sich bei jeder
einzelnen Lieferung um ein separates Verkaufsge-
schaft handeln,

53 Eventuelle Falsch- oder Fehllieferungen
miissen schriftlich beim Frachtfiihrer im Moment
der Auslieferung beanstandet und der Gesellschaft
innerhalb von drei Arbeitstagen mitgeteilt werden.
54 Innerhalb von 20 Tagen vor der Auslieferung der
Produkte konnen die Gesellschaft und der Kunde
die Lieferung aufgrund hoherer Gewalt bzw. im
Falle von nicht zu verantwortenden Umstanden
[6schen oder zeitweilig einstellen. In diesen Fallen
ist fiir beide Seiten ein Anspruch auf Schadener-
satz ausgeschlossen. Als Félle hoherer Gewalt gel-
ten als Beispiel folgende Situationen (weitere Falle
hoherer Gewalt sind nicht ausgeschlossen):

a) Streiks (eventuell auch nicht als Generalstreiks),
elektrisches Blackout, Naturkatastrophen, von den
offentlichen Behdrden getroffene Malinahmen;
Transportschwierigkeiten, Unruhen;

b) Produktions- oder Planungsprobleme in Bezug
auf die Bestellungen;

¢) Schwierigkeiten in der Beschaffung der Rohma-
terialien.

Sollte eine Bestellung (iber Spezialprodukte vom

Kunden geldscht werden, ist die Gesellschaft
berechtigt, die Kosten fur die bis zum Zeitpunkt
des Erhalts der Mitteilung produzierte Menge in
Rechnung zu stellen.

6 - GARANTIEN

61 Die Gesellschaft gewahrleistet, dass alle Pro-
dukte, mit bestimmten Toleranzen, die technischen
Anforderungen nach Angaben im Katalog erflillen.
6.2 Die Gesellschaft kann die Produkte jederzeit,
ohne Vorankiindigung an den Kunden, gerechtfer-
tigten Anderungen in Bezug auf die technischen
Eigenschaften, das Design, die Materialien und die
Verfertigungen unterziehen, sofern er diese als
erforderlich oder geeignet halt. Der Kunde ist nicht
berechtigt, diese auf vern(inftige Weise abgean-
derte Lieferung ganz oder teilweise zu bemangeln
oder abzulehnen.

6.3 Die Gesellschaft gewahrleistet fir die Zeit von
einem Jahr ab der Auslieferung an den

Kunden, dass die Produkte keine Defekte oder
Fehler aufweisen.

64 Eventuelle Defekte oder Fehler des Materials
miissen vom Kunden innerhalb von 30 Tagen ab
Erhalt der Ware bzw. ab Entdecken der Fehler oder
Defekte (falls diese nicht direkt zu erkennen sind)
mitgeteilt werden. Die Gesellschaft kann nicht

im Falle von zeitaufwendigen Reparaturen bzw.
Ersatzlieferungen, die innerhalb von 2 Monaten
nach der Schadensmitteilung eintreffen, haftbar
gemacht werden.

6.5 Die Verantwortung der Gesellschatt fiir die
Produkte und deren Einsatz ist auf jeden Fall
ausschlieBlich auf die Kosten flir die Reparatur der
Defekte oder Fehler der Produkte bzw. deren Ersatz
beschrank.

6.6 Dem Kunden ist es nicht gestattet, Produkte
ohne schriftliche Genehmigung seitens der Gesell-
schaft zuriickzuerstatten.

6.7 Der Kunde garantiert, dass die Produkte
entsprechend der Vorgaben der Gesellschaft
eingesetzt werden und verpflichtet sich dazu, den
Benutzer darauf hinzuweisen, dass die Gesell-
schaft gerne jegliche Auskunft erteilt, die fiir den
einwandfreien und sicheren Betrieb der Produkte
von Nutzen ist.

7- ZAHLUNGEN

71 Der Kunde muss die von der Gesellschaft flir

die ausgelieferte Ware ausgestellten Rechnungen
unter Berlicksichtigung der Bedingungen in der
Bestellbestatigung bezahlen.

72 Die Gesellschaft wird fiir jede Produktlieferung,
auch im Falle von Teillieferungen der gleichen

Bestellbestatigung, eine getrennte Rechnung aus-
stellen.

73 Im Falle eines Zahlungsverzugs in Bezug auf die
vertraglich getroffenen Vereinbarungen muss der
Kunde der Gesellschaft die Verzugszinsen entspre-
chend der italienischen Rechtsverordnung Nr. 231
vom 9. Oktober 2002 zusatzlich zu den eventuell fiir
die Mahnung entstandenen Kosten auszahlen.

74 Bei allen Rechnungen, deren Zahlungsbedingun-
gen eine Begleichung des Betrags in Teilzahlungen
vorsehen, kommt das Ausbleiben auch nur einer
einzigen Teilzahlung einem automatischen Verfall
des Teilzahlungsprogramms und die Gesellschaft
wird berechtigt sein, den gesamten geschuldeten
Betrag zuziiglich der Verzugszinsen zu verlangen.

8 - EIGENTUMSRECHTE

81 Der Kunde ist nicht befugt, die Produkte bzw. Teile
davon, Zeichnungen oder Beschreibungen, auch
wenn diese nicht durch ein ausdriickliches Patent
oder Markenzeichen geschiitzt sind, fir die Planung
oder Realisierung von dhnlichen Produkten zu be-
nutzen, es sei denn er hat hierzu bei der Gesellschaft
eine ausdrtickliche Genehmigung eingeholt. Auch in
diesem Fall sind alle Patente, registrierten Designs,
Marken, Urheber- und intellektuelle Eigentumsrechte
der Produkte ausschlieliches Eigentum der Gesell-
schaft und der Kunde ist verpflichtet, diese Kenntnis
extrem vertraulich zu behandeln.

9 - AUSDRUCKLICH AUFLOSENDE KLAUSEL

91 Die Gesellschaft hat das Recht, im Sinne des Art.
1456 des ital. BGB jederzeit mittels schriftlicher Mit-
teilung an den Kunden, das/die Verkaufsgeschaft/e
im Falle einer Nichterfiillung der Verpflichtungen
laut Artikel 6 (Zahlungen); 7 (Eigentumsrechte)
einzustellen.

10 - ANWENDBARES RECHT, ZUSTANDIGER GE-
RICHTSHOF

10.1 Jede Streitsache bzgl. des Abschlusses, der
Ausfiihrung bzw. Auflosung des Vertrages oder
eventuelle Schaden der Produkte oder, die durch
Einsatz der Produkte hervorgerufen wurden,
unterliegt der italienischen Rechtsprechung und
einem italienischen Richter. Im Falle von Abwei-
chungen bzgl. Gesetzen und Konventionen, ist
gebietsbezogen ausschlieBlich der Gerichtshof
von Pesaro, Zweigstelle Fano zustandig.
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