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AUTOMATIC DISC CUTTING LINES FROM COIL

Compact type system, high productivity, up to 600 pieces per hour, designed to meet the needs of producing discs while minimizing scrap,
thereby saving on raw materials. The Zig-Zag cutting allows a saving of 7-9% compared to traditional inline cutting. This allows for an interesting
amortization coefficient, with a reduced investment cost compared to the Press+Mold solution. It mainly consists of an uncoiler, a straightener/
feeder, a Zig-Zag disc cutter, an automatic stacker, and a scrap or sheet shearing machine. However, the composition is customizable by the
customer.

THE UNCOILER

All our uncoilers are equipped with four self-centering clamps with hydraulic expansion. The diameter of the roll grip is based on customer needs,
typically 500 or 600 mm. They are produced with variable capacities, for coils weighing 10 and 15 tons. They are equipped with an inverter and
feedback encoder, this solution allows the use of the uncoiler in controlled electric braking. They are equipped with an epicyclic gearbox. The
uncoiler can be supplied in a single mandrel SA version or in a double mandrel SAD version.

THE STRAIGHTENER/FEEDER

All our straighteners/feeders are equipped with 11 or 15 rollers, including 2+2 drive rollers. All rollers are made from high-quality 100CR®6 steel,
hardened and ground (chrome plating to a specific thickness is available on request). They are built in two versions with diameters of 76 and
96 mm. The rollers are counter-rolled. The adjustment of the drive rollers is hydraulic, while the adjustment of the penetration of the straightening
rollers is motorized, with display and storage on a lectern. At the entrance to the straightener/feeder, there is a roller tape guide that helps maintain
alignment with the Zig-Zag disc cutter. The adjustment is manual (motorized adjustment available on request). Lubrication of the counter-rollers,

bearings, and all wear parts is ensured by centralized and timed lubrication. It is equipped with a motion distributor in an oil bath and transmission
to the rollers via homokinetic joints. All versions are equipped with a Siemens electronic package, consisting of KP1200 control and SIEMENS
1500 TA PORTAL PLC, digital brushless motor, SINAMICS drive, encoder, and operator interface with a 12” backlit LCD touch screen monitor.

THE ZIG-ZAG DISC CUTTER

It is an automatic shear that, thanks to the innovative Zig-Zag system, allows the production of flat discs from a strip, staggered in parallel rows to
minimize scrap. This solution enables a 7-9% savings in sheet metal, depending on the number of rows that can be made on the strip. The quality
of the cut is guaranteed by a system for digital adjustment of blade penetration and offset. The machine also has a rotating arm that discharges
the cut discs onto a roller conveyor that conveys the disc to the stacking group.

THE STACKER

Specifically designed to stack discs in two rows to avoid machine downtime. The pallets are picked up alternately, avoiding stopping the system.
The disc is deposited by the shear’s unloading arm directly onto the roller conveyor, where it continues to a mechanical centering stop. At this
point, the suction cup head positions itself over the disc, picks it up, moves it to one of the two unloading tables, and places it on top of the previous
disc, forming a stack of the desired height.

THE SHEAR
The system is completed with a hydraulic guillotine shear. It is not just a simple scrap cutter, but a shear suitable for cutting sheets of various sizes.
The quality of construction and its precision allows for high-quality cuts.
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ABTOMATUYECKUWE NIUHUN PE3KN OUCKOB U3 PYNIOHHOIO IMNCTOBOIO MATEPUATIA

KomnakTHasi cuctema npousBoguTenbHocTbio Ao 600 WTyk AMCKOB B Yac, co3faHHas AONsl yAOBMETBOPEHMs NoTpebHOoCTen npou3BOAcTBa
OWNCKOB NMpY OOAHOBPEMEHHOM COKpaLLEHUN OTXOAOB A0 MUHMMYMa U 3KOHOMUM Cbipbsi. 3ursaroobpasHasi peska Mo3BonsieT CaKOHOMUTb 7 9%
NIMCTOBOrO MeTansa rno CPaBHEHUIO C TPaAWULMOHHOW NOTOYHOW pe3kor. OHa MO3BOMSET MOMYyYUTb XKenaembld Ko3hULMEHT amopTM3aumm un
CHU3UTb UHBECTULMOHHbIE 3aTpaThl MO CpaBHEHUIO C pelleHnem Press+Mold. Cuctema coctouT M3 pa3MaTtbiBaTensi, BbINpAMUTENS/yCTPOMCTBa
nogayu, auraaroobpasHoro pesaka OMCKOB, aBTOMATUYECKOro yKragymka U HOXHUL, Ans pesku noma unu nuctoB. OgHaKo 3TOT COCTaB MOXET
ObITb U3BMEHEH 32Ka34YMKOM.

PA3MATbLIBATEIb

Bce Haluv pa3amatbiBaTenm OCHaLLeHbl HETbIPbMS CaMOLIEHTPUPYIOLLMMM 3axBaTamu C TMApaBMyeckum paclumpernem. [lnametp 3axsaTa pynoHa
3aBUCUT OT MOTPebHOCTeN 3akasynka n 0bbivHO coctaenseT 500 600 mm. PasmarbiBaTtenu BbiMmycKaloTCA NepeMeHHON NPON3BOANTENBHOCTY, ANS
pynoHoB maccoi 10 1 15 ToHH. OcHalleHbl MHBEPTOPOM 1 3HKOAEPOM 0BpaTHON CBA3N. TO peLleHne NO3BOMAET UCMOMb30BaTb pa3MarbkiBaTenb
ONs yNnpaBnsemoro 3MeKTpU4eckoro TopmMoxkeHusi. OHM oCHalLeHbl NnaHeTapHbIM peaykTopoM. PasmartbiBaTens MOXET NOCTaBMAATLCS B BEPCUA
SA c ogHow onpaBkow unu B Bepcumn SAD ¢ ABONHOW ONpaBKoOW.

BbINPAMUTENL/YCTPONCTBO NMOAAYMU

Bce Haww BbinpsamuTenu/yTpoicts anogayn ocHauweHbl 11 unu 15 ponmmkamu, M3 kotopbix 2+2 nNpuBOAHbIX. Bce ponuku m3rotoBneHbl 13
ka4yecTBeHHon ctann 100CR6, 3akaneHsbl v WwnndoBaHb! (Mo 3anpocy OHU MOFYT GbITb XPOMMPOBaHhI). BbinyckatloTcs B ABYX BEPCUSX AUAMETPOM
76 n 96 mMM. Ponuku mmMeloT BCTpeuHyto MpokaTky. PerynupoBka MpuBOAHbLIX POMIUKOB rMapaBnuyeckas, a perynupoBka NPOHUKHOBEHUS
BbIMPSIMUTENBHBIX POMMKOB MOTOPMU30BaHHasA, C OTOOpaXeHWeM U CoxpaHeHWem Ha nymbre. Ha Bxoge BbiMpsMuUTENs/yCTpoWcTBa nopayv
pacnonoxeHa ponukoBas HanmpaBslLlas PeMHsl, KoTopas No3BONseT NoAAepPXuBaTb BblpaBHMBaHME C 3UraaroobpasHoin AMCKOBOW peson.
PerynupoBka pydHas (Mo 3anpocy BO3MOXHa MoTopu3auusi). Cmaska OMOpHbIX POSMKOB, MOALUMMHMKOB M BCEX W3HALLUMBAEMbIX OeTanen
rapaHTuMpyeTcsl LieHTPanu3oBaHHOW U CBOEBPEMEHHOW CMa3koW. ViMeeTcsi pefyKTop B MacrsiHOM BaHHe W nepefayen Ha ponvky Yepes LLIPYC.
Bce Bepcun ocHalleHbl aneKTPOHHbIM MakeToM Siemens, cocTosAwmum u3 cuctemsl ynpasneHusa KP700 u MJIK SIEMENS 1500 TA PORTAL,
undposoro becuietoyHoro asuratensi, npusoaa SINAMICS, sHkogepa u nHTepderica onepartopa ¢ 12-atoiMoBbIM ceHCOpHBIM YKK-MOHMTOpPOM
C NOACBETKOW.

3Ur3ArOOBPA3HbIE HOXXHULbI, HAPE3AKOLLVE OUCKA

370 aBTOMaTUYECKME HOXHULIBI, KOTOPbIE Brnaroaapst MHHOBALIMOHHO 3Ur3aroobpasHol cUCTEME NO3BOMSIOT BblPe3aTh U3 NIEHTbI MIIOCKUE AUCKU
B LUAXMaTHOM MOpsiAKe napaniienbHbIMU psiaamuy, YToobl MUHUMU3NPOBATL OTXOAbl. Takoe pelleHue No3BOMSET CIKOHOMUTL JIMCTOBON MeTann
Ha 7-9% B 3aBWCUMOCTU OT KONMUYECTBA PSIAOB, KOTOPbIE MOXHO BbIMOMHUTL Ha NeHTe. KayecTBO pesa rapaHTUpyeTcsi CUCTEMOW LidpoBOro
peryrimpoBaHusi MPOHUKHOBEHUSI U CMeLLeHUs ne3sui. MalumnHa Takke ocHalleHa BpallatolMMCs pbl4aroM, KOTOpPbIV BbIrPy>KaeT HapesaHHbIe
[OVCKU Ha POMUKOBBIV KOHBENED, KOTOPbI TPAHCMOPTUPYET AUCKU K YKNaaumKy.

YKNAQYUK

CneuuanbHo pa3paboTtaH Ans yknaaku AUCKOB B ABa psida Bo U3GekaHne NpocToeB MalluvHbl. [oaaoHb! 3axXBaThiBaOTCs MooyYepenHo, usberas
OCTaHOBKW cUCTeMbI. [NCK yknaablBaeTcsl BpaLLAOLWMMCS pbl4aroM HOXHUL, HEMOCPEACTBEHHO Ha PONUKOBLIVA KOHBEWEP, FAe OH MPOJOImKaeT
[ABWXKEHWE [0 MEXaHUYECKOTIO LIEHTPUpPYIOLLLero ynopa. 3axBaTHasi rofioBKa C pUcockamu pacronaraeTcsi Hag AMCKOM, 3aXBaTbIBaET €ro, NoAHOCUT
K OOHOMY M3 IBYX Pa3rpy304HbIX CTOSIOB M MOMELLAET NoBepx NpeabiayLLero ancka Ao Tex nop, noka He copmupyeTcst LuTabenb Hy>KHOW BbICOTHI.

HOXHULbI
Cuctema KOMMNIEKTYyeTCA ruapaBiin4eCKUMU rmnbOTUHHbIMU HOXHULLAMW. 3710 He NPOCTble HOXHULbI OnA Pe3Kn floMa, a HOXXHULUbI, noaxogalivne
ANA Pe3Kku NUCTOB pa3HbIX pasMepoB. KauyectBo KOHCTPYKLUMN U ee TOYHOCTb NO3BOJIAKOT BbINOJIHATEL PE3KY BbICOKOIro Ka4yecTtBa.



I AUTOMATISCHE SCHNEIDANLAGEN FUR COIL-SCHEIBEN

Die kompakte, leistungsstarke Anlage mit einer Leistung von bis zu 600 Stiick pro Stunde wurde entwickelt, um die Notwendigkeit zu erfillen,
Scheiben zu produzieren und gleichzeitig den Abfall zu minimieren und somit Rohstoffe zu sparen. Der Zick-Zack-Schnitt ermdglicht eine
Einsparung von 7-9 % im Vergleich zum herkémmlichen Inline-Schnitt. Dies erméglicht eine attraktive Abschreibungskoeffizienten bei geringeren
Investitionskosten im Vergleich zur Press+Form-Ldsung. Sie besteht im Wesentlichen aus einer Abwickelhaspel, Gleichrichter/Richtmaschinen,
einem Zick-Zack-Scheibenschneider, einem automatischen Stapler und einer Schrott- oder Blechschere. Die Zusammensetzung kann jedoch
vom Kunden individuell angepasst werden.

DIE ABWICKELHASPELN

Alle unsere Abwickelhaspeln sind mit vier selbstzentrierenden Backen mit hydraulischer Expansion ausgestattet. Der Durchmesser des Rollenhalters
hangt von den Anforderungen des Kunden ab, normalerweise 500 mm oder 600 mm. Sie werden mit variablen Kapazitaten fiir Coilgewichte von 10
und 15 Tonnen hergestellt. Sie sind mit Umrichtern und Riickkopplungsgebern ausgestattet, so dass der Abwickler fiir das kontrollierte elektrische
Bremsen eingesetzt werden kann. Sie sind mit einem Planetengetriebe ausgestattet. Die Abwickelhaspel kann entweder in der einspindligen
Version SA oder in der zweispindligen Version SAD geliefert werden.

DIE GLEICHRICHTER/RICHTMASCHINEN

Alle unsere Gleichrichter/Richtmaschinen sind mit 11 oder 15 Walzen ausgestattet, einschlieRlich 2+2 Zugrollen. Alle Walzen sind aus 100CR6
Qualitatsstahl gefertigt, gehartet und geschliffen (auf Wunsch hartverchromt). Hergestellt in 2 Versionen mit 76 und 96 mm Durchmesser. Die
Walzen sind gegenlaufig gewickelt. Die Einstellung der Zugwalzen erfolgt hydraulisch, wahrend die Einstellung der Eindringtiefe der Richtwalzen
motorisch erfolgt, mit Anzeige und Speicherung auf einem Pult. Am Eingang der Gleichrichter/Richtmaschine befindet sich eine Walzenbandfiihrung,
um die Ausrichtung mit dem Zick-Zack-Scheibenschneider beizubehalten. Die Einstellung erfolgt manuell (auf Wunsch auch motorisiert). Die
Schmierung der Gegenrollen, Lager und aller VerschleiRteile wird durch eine zentrale, zeitgesteuerte Schmierung gewahrleistet. Er ist mit einem
Bewegungsteiler in einem Olbad und einer Ubertragung auf die Rollen mittels Gleichlaufgelenken ausgestattet. Alle Versionen sind mit einem
Siemens-Elektronikpaket ausgestattet, bestehend aus KP1200-Steuerung und SIEMENS 1500 TA PORTAL PLC, digitalem birstenlosem Motor,
SINAMICS-Antrieb, Encoder und Bedienerschnittstelle mit 12” hinterleuchtetem LCD-Touchscreen.

DER ZICKZACK-SCHEIBENSCHNEIDER

Dies ist eine automatische Schere, die dank ihres innovativen Zick-Zack-Systems flache Scheiben aus einem Band schneiden kann, die in
versetzten parallelen Reihen geschnitten werden, um den Abfall zu minimieren. Diese Lésung ermdglicht eine Blecheinsparung von 7-9 %,
abhangig von der Anzahl der Reihen, die auf dem Band hergestellt werden kénnen. Die Qualitat des Schnitts wird durch ein System zur digitalen
Einstellung der Eindringtiefe und des Versatzes der Klinge gewahrleistet. Die Maschine ist auRerdem mit einem Dreharm ausgestattet, der die
geschnittenen Scheiben auf einen Rollenférderer entladt, der die Scheiben zur Stapeleinheit befordert.

DER STAPLER

Speziell entwickelt, um Scheiben in zwei Reihen zu stapeln, um Maschinenstillstandszeiten zu vermeiden. Die Paletten werden abwechselnd
aufgenommen, ohne dass die Anlage angehalten werden muss. Die Scheibe wird vom Abwurfarm der Schere direkt auf die Rollenbahn abgelegt,
wo sie bis zu einem mechanischen Zentrieranschlag weiterlauft. An dieser Stelle positioniert sich der Saugnapf-Greifkopf Uiber der Scheibe, nimmt
sie auf, bringt sie zu einem der beiden Entladetische und legt sie auf die vorherige Scheibe, bis ein Stapel in der gewlinschten H6he entsteht.

DIE SCHERE

Das System wird durch eine hydraulische Guillotine-Schere vervollstandigt. Es handelt sich nicht um eine einfache Schrottschere, sondern um
eine Schere, die zum Schneiden von Blattern verschiedener GréRen geeignet ist. Die Qualitat der Konstruktion und ihre Prazision ermdglichen
qualitativ hochwertige Schnitte.



I I LIGNES DE DECOUPE AUTOMATIQUE DES DISQUES DE BOBINES
Il s’agit d’'une installation compacte a haut rendement pouvant produire jusqu'a 600 pieéces par heure. Elle a été congue pour répondre a
la nécessité de produire des disques tout en minimisant les déchets, ce qui permet d’économiser les matiéres premieres. La découpe en
Zig-Zag permet de réaliser des économies de 7 a 9 % par rapport a la découpe en ligne traditionnelle. Cela permet d’obtenir un coefficient
d’amortissement intéressant, avec un co(t d’investissement réduit par rapport a la solution Press+Mould. Il se compose principalement d’un
dérouleur, d’un redresseur/amorceur, d’'un coupeur de disques Zig-Zag, d’'un empileur automatique et d’'un coupeur de déchets ou de feuilles.
La composition peut toutefois étre personnalisée par le client.

LE DEROULEUR

Tous nos dérouleurs sont équipés de quatre machoires autocentrantes a expansion hydraulique. Le diamétre de la poignée du rouleau dépend des
exigences du client, généralement 500 ou 600 mm. lls sont produits avec des capacités variables, pour des bobines de 10 et 15 tonnes. lls sont
équipés d’'onduleurs et de codeurs de retour, ce qui permet d’utiliser le dérouleur dans le cadre d’un freinage électrique controlé. lls sont équipés
d’un réducteur planétaire. Le dérouleur peut étre fourni en version monobroche SA ou en version double broche SAD.

LE REDRESSEUR/AMORCEUR

Tous nos redresseurs/amorceurs sont équipés de 11 ou 15 rouleaux, dont des rouleaux de traction 2+2. Tous les rouleaux sont usinés dans un
acier de qualité 100CR6, trempé et rectifié (chromage dur a épaisseur sur demande). Construits en 2 versions de 76 et 96 mm de diamétre. Les
rouleaux sont contre-roulés. Le réglage des rouleaux de traction est de type hydraulique, tandis que le réglage de la pénétration des rouleaux de
redressement est de type motorisé, avec affichage et mémorisation sur un pupitre. A I'entrée du redresseur/amorceur se trouve un guide de bande
a rouleaux pour maintenir I'alignement avec la coupeuse a disque Zig-Zag. Le réglage est manuel (peut étre motorisé sur demande). La lubrification
des contre-rouleaux, des roulements et de toutes les pieces usées est assurée par un graissage centralisé et contrélé dans le temps. Il est équipé
d’un diviseur de mouvement dans un bain d’huile et d’une transmission aux rouleaux au moyen de joints a vitesse constante. Toutes les versions
sont équipées d’un ensemble électronique Siemens, composé d’'une commande KP1200 et d’'un automate SIEMENS 1500 TA PORTAL, d’'un
moteur numérique sans balais, d’un variateur SINAMICS, d’'un encodeur et d'une interface opérateur avec écran tactile LCD rétro-éclairé de 12”.

LA DECOUPEUSE A DISQUE EN ZIG-ZAG

Il s’agit d’'une découpeuse automatique qui, grace a son systéme innovant de Zig-Zag, permet d’obtenir des disques plats a partir de bandes, en
les coupant en rangées paralléles décalées de maniére a minimiser les déchets. Cette solution permet d’économiser 7 a 9 % de tdle, en fonction
du nombre de rangées qui peuvent étre réalisées sur la bande. La qualité de la coupe est garantie par un systéme de réglage numérique de la
pénétration et du déport de la lame. La machine est également équipée d’un bras pivotant qui décharge les disques coupés sur un convoyeur a
rouleaux, qui transporte le disque jusqu’a I'unité d’empilage.

L’EMPILEUSE

Spécialement congu pour empiler les disques en deux rangées afin d’éviter les temps d’arrét. Les palettes sont prélevées alternativement sans
arréter le systeme. Le disque est déposé par le bras de décharge de la découpeuse directement sur le convoyeur a rouleaux, ou il continue
jusqu’a une butée de centrage mécanique. A ce stade, la téte de préhension a ventouse se positionne sur le disque, le saisit, 'amene sur I'une
des deux tables de déchargement et le place sur le disque précédent, jusqu’a former une pile de la hauteur souhaitée.

LA DECOUPEUSE
Le systéme est complété par une découpeuse hydraulique a guillotine. Il ne s’agit pas d’'un simple coupe-bordures, mais d’'une découpeuse
permettant de découper des feuilles de différentes tailles. La qualité de la construction et sa précision permettent des coupes de haute qualité.
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