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-La maquma herra'mlenta de base la s:erra de
cmta con em "'_u e manual de’-la |

"_]jleza. |

MANUAL

Estructura robusta pero flexible para amortiguar el esfuerzo de corte de la herramienta.
Volantes autocentrantes de perfil convexo.

« Corte rectilineo y en perfil de chapas planas, estriadas, dobladas cuadrangulares u onduladas *
Alta velocidad de avance de empuje manual obtenida mediante corte por friccion o por arranque
rapido « Corte en curva con radio minimo de 50 mm sin herramientas especificas « Corte en seco
para todos los materiales + Corte no deformante incluso para chapas delgadas + Descarte minimo
de material » Notable reduccién de los lapsos de desbarbado « Una sola herramienta para cortar
cualquier tipo de acero + Amplia distancia de corte « Montada sobre ruedas para un facil desplaza-
miento « Puede ser equipada con accesorio para rotacion hoja de 90°.

Una sierra disefiada para el corte de los aceros y estructurada para grandes dimensiones ya que

esta prevista para cortar chapas.
Un proyecto que permite adaptarla a todo tipo de aplicaciones originalmente previstas.

Dimensiones a trabajar en manual

E 1000 UNI 'E 1500 UNI _ E 1600 UNI E 2000 UNI
Distancia entre hoja y montante mm 1010 1510 1610 2010
Distancia corte vertical mm 500 330 1000 500
Peso Kg. 550 650 750 750
Dimensiones mm 2000x1050xh2000 2500x1050xh2000 2500x1050xh2000 3000x1050xh2100




La solucitn para el corte transversal
y longitudinal de paneles sandwich

? « Corte de paneles can poliuretano o fibra de roca

' « Alta velocidad de avance obtenida mediante
corte por fniccion

» Optimo acabado de la pieza trabajada

« Cran preasion de corte

» Herramientas con tension controlada

» Mayor amplitud de los planos de apoyo

« Fijacién mediante mordaza por ambos lados
de la hemramienta

« Avance regulable entre 0 y 10 m/min

« Mantenimiento minimo ;i

« Ciclo de trabajo semi-automatico y/o
de control numérico

La solucidn para el corte transversal
y longitudinal-angular de paneles sandwich

« plta velocidad de avance obtenida mediante corte por friccidn
« Optimo acabado de la pieza rabajada

« Gran precisidn de corte

= Herramientas con tension controlada

« Mayor amplitud de los planos de apoyo

« Fijacion mediante mordaza por ambos lados de la herramienta
» Avance regulable entre 0y 10 m/min

» Mantenimiento minimo

» Ciclo de trabajo semi-automatico y/o de control numérico

« Desplazamiento angular +/- 45°, +/- 60°

La solucidn para el corte en dngulo
vertical de paneles sandwich

» Corte rectilinen de chapas planas, estriadas,
dobladas cuadrangulares u onduladas

« flta velooidad de avance obtenida mediante
corte por Irccion

= Inclinacion de fa hoja rapida y precisa

« Corte en seco para todos los materiales

= Corte no deformante incluso para chapas delgadas

= Descarte minimo de material

= Motable reduccidn de los lapsos de desbarbado

= Amplia distancia de corte
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La solucitn para el corte de paneles
sandwich en linea continua

« Corta de paneles con coliurstanc o fhra e roca

o Al weleridad de avancz chignida rmadiarie co=e cor fricdidn
= Carte de ida

« Corta de ida v veelta

Lole en sarg para todes los matenales

« orte o deforrieir inelusa para chapas delgadas

» Zick: de conbal ~urnédrics

« Farlided e electiar cames en sabreposiciar

La solucitn para produc pusrtas
mediante paneles sandwich

+ Devime atatacs 22 lz pizza vabaads

* Can presision de cnrkz

« Dirrenzicnes minmas de casga pic

* Herrameznles con t2re=nn corrolada

« Maar & mplitued o loes e s apoae

« Avanze repuabee anre Dy D min

v blantenirueto mume

* Csbemada senciled de nands

« Rotacih autornatica del cabezal goia o

« Lirk: dz srabajo s2rr -aubcrndtics o de cortra numéico

Preséntenos sus problemas; en la préxima
edicion del catalogo podriamos incluir
la maquina que los ha resuelto.

Muestra oficina técnica esta a su disposicion
para estudiar la solucion mas adecuada
a cada problema de corte.












