KSC 710-T Ll oroch
shavp solutions!

Leistungsstarkes Service-Center zur

Komplettbearbeitung von Metallkreissageblattern
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—— KSC710-T

Mannloses Schleifen
Kapazitatserweiterung durch Zusatzschichten

Vollautomatisches Einschleifen von Spanteilerrillen

Konstante Schleifqualitat bei enger Kostenkontrolle

Ideale Losung fir Service und Produktion (Hersteller)



Im Vergleich zur bisherigen KSC 710
wurde der maximal mégliche Sage-
blattdurchmesser im automatischen
Laderbetrieb auf 560 mm erhéht. Eine
neu entwickelte Rillenschleifvorrichtung
ermdglicht standardmé&Big die effektive
Bearbeitung von S&geblattern ab 1,6
mm Dicke. Gleichzeitig wurde die Bear-
beitungszeit zum Rillen um ca. 30%
reduziert. Handling- und Schleifzeiten

wurden nochmals optimiert.

Dabei wurde konsequent auf bewéhrte
L&sungsprinzipien aus dem LOROCH
Baukasten zuriickgegriffen und die 2
separaten Handlingsysteme fiir Sage-
blatt- und Flanschhandling beibehalten.

Neben HSS- u. Segmentkreissdgeblat-
tern kdnnen auch Trennjager- u. Vollhart-

metallségeblatter geschliffen werden.

Darlber hinaus eignet sich die Maschine
zum Schleifen von HW-bestlickten TK-
Séageblattern (Hartmetall- oder Cermet-
bestlickte Dinnschnittsdgeblatter mit
Spanleitstufe).

Diese, vermehrt bei ,,Massenschnitten
eingesetzten S&gen, kdnnen — obwohl
als Einwegwerkzeug konzipiert — im
Allgemeinen noch einmal nachgeschérft

werden.

Nach dem Schérfen oder Neuverzah-
nen kdnnen die S&dgezahne automa-
tisch angefast und / oder gerillt werden.
Generell kdbnnen nun mehrere, nachei-
nander ablaufende Bearbeitungsarten
programmiert werden. So ist es z.B.
auch mdoglich die alte Verzahnung weg
zu schleifen, die Ronde neu zu verzah-

nen und dann anzufasen.

Wie alle LOROCH CNC-Maschinen hat
auch die KSC 710-T einen Direktantrieb

der Schleifscheibe, um Leistungsver-
luste und unerwiinschte Schwingungen
zu vermeiden.

Eine zusatzliche S&égeblattanlage am
Schleifpunkt stellt eine symmetrische

Anfasung sicher, selbst bei einem

eventuellen Planschlag des Sageblattes.

Eine neue, innovative Maschinensteu-
erung mit 19 Touchscreen ermdglicht
eine intuitive Programmierung, d.h. ver-
meidet Fehleingaben und reduziert die
Rustzeit. Die Daten der zu schleifenden
Sé&geblatter werden in wenigen Minuten
direkt an der Maschine einprogram-
miert. Vergleichbar zu einem modernen
Smartphone werden Ubersichtliche
Symbole verwendet.

Alternativ kann die Maschine — mit Hilfe
eines optionalen Lasermesssystems —
den jeweiligen S&geblattdurchmesser,
die Zahnezahl und die Sageblattdicke
selbst ermitteln.

Der Bediener legt das jeweilige Sage-
blatt direkt auf dem Aufnahmedorn im
Magazin ab. Das Magazinieren kann
chaotisch in einem Durchmesserbe-
reich standardmaBig von 130 — 560 mm

oder optional 75 — 250 mm erfolgen.

Zum Ausgleich der unterschied-

lichen Sageblattbohrungen werden
Ausgleichsringe verwendet, die sehr
einfach hinein- und herausgedrickt
werden kénnen. Da die Ringe wie eine
mechanische Feder wirken, ist immer
eine optimale Rundlaufgenauigkeit des
Sageblattes gewahrleistet.

Ein Sortieren z.B. nach Sageblatt-
durchmesser oder -bohrung entfallt.
Die Sageblatter kdnnen also auch

im mannlosen Betrieb kunden- bzw.
auftragsbezogen geschliffen werden.

Magazintir schlieBen, Maschine starten
— ab dann lauft alles automatisch!

Wurden Sageblattdaten, wie z. B.
Durchmesser oder Z&hnezahl falsch
eingegeben, so ,bemerkt” dies die
Maschine. Das Sageblatt wird unge-
schliffen im Magazin abgelegt und ein
entsprechendes Protokoll angefertigt.
Danach wird das nachste Sageblatt
bearbeitet, d.h. es erfolgt keine Unter-
brechung des Automatikbetriebs.

Waéhrend des Schleifens kann das
Magazin problemlos be- und entladen
werden. In Kombination mit dem
Drehtellermagazin ist somit eine unter-
brechungsfreie Produktion, insbeson-

dere bei kleinen LosgréBen, maglich.

Durch ein optionales Alarmmanage-
ment wird der Bediener automatisch
per E-Mail informiert, sobald die
Maschine alle Sageblatter komplett
fertig geschliffen hat oder falls eine

Storung auftreten sollte.

Uber den standardmaBig
eingebauten Internetanschluss
kénnen eine Ferndiagnose

durchgefiihrt, neue Software
oder Zahnformen installiert
oder eine Online-Schulung

durchgefiihrt werden.

Da die Sageblatter im
Magazin senkrecht bzw.
hangend gelagert wer-
den, kann das KuhImittel
gut abtropfen und ein
lastiges Trockenwischen
der Sageblatter entfallt.
Dariiber hinaus wird das Ol
aufgefangen, gesammelt
und wieder verwendet.



,2Jnser Ziel war es, den Anwendungsbereich den gewachsenen
Marktanforderungen anzupassen und gleichzeitig die Leistungsfahig-
keit und Wirtschaftlichkeit unseres bewahrten Erfolgsmodels

KSC 710 zu steigern.”

Vorteile der KSC 710-T

Mannlose Geringe Rist-/ + Span- und Freiwinkel einfach und
Komplettbearbeitung Bearbeitungszeiten schnell einstellbar
+ Scharfen, Neuverzahnen, Anfasen + Sortieren von Sageblattern zum + Kein lastiges Trockenwischen
und Einschleifen von Spanteilerrillen Magazinieren nach AuBen- oder
Bohrungsdurchmesser » nicht « + Neue Zahngeometrien kdnnen tber
GroBe Ladekapazitat erforderlich Internet nachgeriistet oder tiber CAD

selbst erstellt werden (optional)
+ ca. 80 S&geblatter bei zwei bzw. 160 + Einfache Dateneingabe direkt an
Sageblatter bei vier der Maschine - auch wenn diese Betriebssicherheit und
Sageblattstapel Arbeitet hervorragende Schliffgite

+ Automatische Ermittlung von + Einfache und bewéhrte
Séageblattdurchmesser, -dicke und Konstruktionsprinzipien
Z&hnezahl méglich
+ Steife Maschine, schwingungsarmer
Direktantrieb der Schleifscheibe

+ Optimale Kiihlung am Schleifpunkt

und effektive Kihimittelreinigung

+ Optimal abgestimmte
Peripheriegerate

+ Integrierter Internetanschluss — auf

Wunsch mit Alarm-Management
Maschine zum Einsatz von
Kuhlemulsion oder Kihlol
(optional)

Geringer Platzbedarf

Wirtschaftlichkeit durch
gunstiges Preis- /
Leistungsverhaltnis
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Automatisches Handling @1 Neuverzahnen/Umverzahnen o2

Empfehlung: VIDEO @ 1
Mess-Vorrichtung zum
einfachen Ermitteln
von Sageblatt-
Durchmesser und

Sageblatt-Dicke.

Beispiele Zahnformen

Bogenzahn mit Fase Bogenzahn mit Spanteilerrille

- A -

Trennjagerzahn Vollhartmetallzahn




Vollautomatisches Einschleifen von Spanteilerrillen



Technische Daten

Arbeitsbereich

Sageblatt Scharfen @ (40) 130 -710 mm
Ségeblatt Scharfen mannlos @ (75) 130 - 560 mm
Ségeblatt Anfasen @(105) 145 -710 mm
Einschleifen von Spanteilerrillen @ (120) 185 - 560 mm, Dicke >= 1,6 mm
Zahnteilung 1-55mm
Zahnhodhe max. 17 mm
Zahnezahl 2-998
Sageblattdicke bis 8 mm
Ladekapazitdt Magazin max. 80 (160) S&ageblatter
CBN oder DIA @200 mm (14F1)
Bohrung @32 mm

Kiwng
KuhImitteldruck ca. 8 bar
KuhImittelart Kuhlemulsion / Kuhlél
KihImittelinhalt 3501
Elektroinstallation
Schleifmotorleistung 3 kW
Leistungsaufnahme Maschine 10 kVA
Nettogewicht ca. 3200 kg
Abmessungen (B x T x H)
Maschine 2740 x 2560 x 2020 mm
Hohe mit Luftfilter (O1) 2640 mm
Héhe mit Luftfilter (Wasser) 2610 mm
Transport Zugangsoéffnung (B x H) 1750 x 2100 mm
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Instandsetzung von
DUnnschnittsagen

Komplett-
bearbeitung in
einer Aufspannung:

Kontur, Fasen und
Rillenschleifen




Mit dem Loroch Maschinenkonzept KSC sind DUnnschnittsdgen
wirtschaftlich nachschleifbar. Die Vorteile der Touch-Steuerung sowie
der Konturfahrt machen sich in der klrzeren Prozesszeit gegentber
anderen Technologien bemerkbar.
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Der Bediener erfasst alle fuir den Prozess benétigten Daten Die Loroch-Geometrien fur Dinnschnittségen decken

© 00:47:02

auf der Uberschaubaren Eingabemaske. nahezu samtliche am Markt vorhandenen Zahnformen ab.

Der Startpunkt fir die Bearbeitung wird zuverlassig und Das automatische Spanteilerillenschleifgerat sorgt fir eine

prazise mit Hilfe eines Kérperschallsensors ermittelt. wirtschaftliche Komplettbearbeitung in einer Aufspannung
und rundet den automatisierten Prozess somit ab.

Ein Messtaster wird nicht bendtigt. Bei Bedarf wird die

Teilungsdifferenz der einzelnen Schneiden zueinander

ermittelt.



1. VerschleiBmarke ermitteln

Die Dunnschnittsédge wurde fir Massenschnittanlagen kon-
zipiert und ist auch firr raue Einsatzbedingungen ausgelegt.
Trotzdem ist es wichtig, die VerschleiBmarke der Sage

vor dem Instandsetzen zu ermitteln, um so einen maximal
wirtschaftlichen Schérfprozess zu erreichen.

Mit dem Loroch TC 720 Messgerat werden die
einzelnen Z&hne einer Dinnschnittsdge vermessen —

und auf Beschadigungen untersucht.

3. Nachbehandeln

Fir die Effektivitat der gescharften Schneidkante ist die
richtige Auswahl der Nachbehandlung wichtig. So kénnen
mit verschiedenen Methoden der Schneidkantenverrundung
in Kombination mit einer passenden VerschleiBschutzbe-
schichtung wirtschaftliche Standzeiten im S&geprozess

erreicht werden.

TK-Séage gescharft, verrundet und beschichtet. —

2. Schleifscheibe wahlen

Fir Prozesssicherheit sorgt die Auswahl der richtigen
Schleifscheibe. Die Loroch TurboGrind Schleifscheibe
besticht durch ihre Formstabilitat. Der Scheibenradius wird
mit dem Loroch TC720 genauestens ermittelt und im

User Interface eingegeben.

TurboGrind Diamant Schleifscheibe
4— 200 x 2,0 x 32 mm. Kontrolle des Schleifscheiben-
radius mit dem Loroch TC 720.




Der Einstieg in die Instandsetzung
von Dunnschnittséigen in der TK-
Technologie ist auch mit weiteren
Loroch Maschinen méglich:

solution K850-T TWIN 860

Maschinenubersicht — Technische Daten

solution K850-T KSC 560-B KSC 710-T TWIN 860
850 920 Manuell Magazin Manuell Magazin Metall Holz
Neuverzahnen / (40)130 (40)130 130 - 560 (40)130 (75)130 - (60)130 (145)200
Scharfen @ mm -850 -920 -710 540(560) - 860 - 700
(105)145  (105)145 (105)145  (105)145- (75)145 (145)200

Anfasen @ mm -850 ~920 145 - 560 710  540(560) - 860 ~700

g Swanteller (115) 180 - 710 - -~ -

S manuell @ mm

© . .

O Spanteiler Semi

E Auto @ rmm (115)130 - 860

5 -

g Spanteiler Auto - 200 - 560 200 - 540 (560) -

B motor. @ mm
Dicke mm max. 8 max. 8 max. 8 max. 8 max. 5
Zahnteilung mm 1-55 1-55 1-55 1-55 6-60
Z&hnezahl 2-998 2-998 2-998 2-998 2-998
Zahnhdhe mm max. 17 max. 17 max. 17 max. 17 max. 10
Bogenzahn @ @ @ @ —
Spitzzahn ® @) @) © -

_  Variozahn @) ©) @) ©) _

©

g SkipTooth - -

é TK @ _

5 TK Material HM / CER HM / CER HM / CER HM / CER —

% TK @ mm 200 - 500 200 - 560 200 - 560 200 - 700 —

N .
Plattensitz — —

Microverzahnung — — — —

Kreismesser — — — —

@ Standard Optional
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