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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
filhrende 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

4 Woodstock, ON
> Canada
-

MEP DO BRASIL LTDA.

San Paolo - SP
Brazil

(HYDMECH)
HYDMECH INC.

Conway, AR
USA

MEP (SUZHOU) co. Lo

Suzhou
PR. China




Trennschleif-Maschine

MASCHINEN-WERKSTATT Enzo Magnani 1959 . TV300 ist die erste serienmaBig hergestellte




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 Schliisselfigur 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

E:} Vollautomatischer Sgezyklus

Halbautomatischer Stgezyklus

Halbautomatischer dynamischer Sgezyklus

S Cut Control System Sagezyklus

Manueller Stgezyklus
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Elekirohydraulische Ausfiihrung

Elektropneumatische Ausfihrung
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Elekiromechanische Ausfihrung
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BANDSAGEN

SHARK 332 RC KONNECT
SHARK 350 NC HS 5.0
SHARK 350 CNC HS 4.0
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SHARK

332 RC KONNECT

SHARK 332 RC /
e ————————

Die vollautomatisch arbeitende Bandsagemaschine
SHARK 332 RC KONNECT mit programmierbarem
Doppelschnittgehrung, maximiert Sicherheit und
Leistung fiir zuverldssige Bearbeitungen und
intelligente, stets effiziente Produktion.

- Automatische hydraulische Pendelbandsage,
mit doppelter Schnittgehrung zwischen -60° und
+60°, mit automatischem und halbautomatischem
Zyklusbetrieb zum Schneiden von Eisenrohren,
-profilen und -balken.

- Betrieb ohne Maschinenwarter: Durch die
Selbstpositionierung des Sagekopfes und der
Schraubstocke, die automatische Verwaltung
der Reststlicke und des StumpfstoBschnittes
erfolgt der Betrieb der Maschine vollautomatisch,
wodurch die Programmier- und Eingriffszeiten
des Maschinenwarters minimiert werden.

- Programmierbare automatische Drehung des
Séagekopfes -60° und +60° flir symmetrische und
asymmetrische Schnitte mit Brushless-Motor,
der eine prazise Kontrolle in Geschwindigkeit,
Drehmoment und Position ermdglicht.

ZUBEHORE - SEITE 27 - N° 01-03-21-22-25-29-47-59
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Schnittspannungsregelung  mittels  eines
Elektrozylinders, der von einem Brushless-
Motor angetrieben wird; die Kombination des
Servomotors  mit einer  Kugelumlaufspindel
garantiert eine  prazise  Steuerung  der
Schnittdynamik mit einer sofortigen Riickmeldung
auf alle Spannungsschwankungen, die wahrend
der Zerspanung entstehen.

- Doppelter Stirnschraubstock fir eine optimale
Barrenzufiihrung: der bewegliche Schraubstock
positioniert  sich  automatisch ~ entsprechend
der programmierten  Schnittgehrungen  und
reduziert so die Rlistzeiten der Maschine; der feste
Schraubstock tragt zu einer besseren Einspannung
wahrend der Sagebearbeitung bei und sorgt daftr,
dass die Position des zugefiihrten Materials bei den
Bewegungen des Zufiihrers abseits des Barrens
nicht verloren geht.

- Drehscheibe, die auf einer durch eine Kugelreihe
vorgespannten Absatzscheibe gelagert ist, um eine
hohe Anzahl von automatischen Umdrehungen des
Ségekopfes zu gewahrleisten.

- "Modulare Materialzufiihrung mit 1500 mm Hub
(wiederholbar, um auf jeder Lange zu schneiden);
die starre Stahl-Portalstruktur und der Brushless-
Motor ~ mit  Ritzel-/Zahnstangenbetatigung

garantieren eine genaue und prézise Positionierung.
Es ist maglich, den Hub des Zufiihrers auf 3000 mm
oder 4500 mm zu verlangern (optional)
Elektronischer ~ Umwandler ~ fir  die
Sdgebandspannung,  der  eine  hohere
Schnittprazision garantiert und eine langere
Lebensdauer der Sagebands gewahrleistet.
- Inverter fir die standige Regulierung der
Banddrehzahl in einem einzigen Bereich von 15 bis
100 m/min.
- Hydraulisches Steuergerat jingster Generation,
hochst  leistungsfahig und  mit  niederem
Energieverbrauch.
- Gusseisenstruktur des Sagekopfes, die maximale
Schnittstabilitat und eine langere Lebensdauer des
Ségebands gewahrleistet.
- Sagebandreinigungsbiirste fiir eine konstante
Sauberhaltung des Sagebands und eine langere
Lebensdauer.
- \Volistdndig verblechte Sdgemaschine, die
maximale Sicherheit fiir den Maschinenwarter
bei gleichzeitig hervorragender  Sicht und
Zuganglichkeit ~ zu  allen  Arbeitsbereichen
gewahrleistet,
- Panel-PC-Steuerung, die auf einem leicht

7u  bewegenden Gelenkarm  montiert st
und die Kontrolle aller Steuerungen in allen
Betrigbspositionen gewahrleistet.
- Control Panel PC Quad Core 2.0Ghz, 8GB Ram,
WINDOWS 10 und 17" Touchscreen-Display mit
benutzerfreundlicher grafischer Oberflache, die den
Maschinenwarter bei der Vorbereitung, Optimierung
und Bearbeitung von Auftragen unterstiitzt.
- Der Fernservice minimiert Ausfallzeiten und
Servicekosten.
- 10T - INDUSTRY 4.0 Ready (optional).
- MES (optional)
- Maschine ist fir den Hubwagentransport
vorgesehen.
- Bimetallband 3770 x 27 x 0,9 mm

Werkzeug,  Gebrauchsanweisung  und
Explosionszeichnungen fiir Ersatzteile.

£3

—
(<)
L
—
—
(=]}
=
O
o
N
o
oD
=
o
—
o
()




SHARK

350 NC HS 5.0 | N It 1S 5.
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Shark 350 NC HS 5.0, automatische hydraulische
Bandsagemaschine in Zwei-Saulen-Bauweise
fiir 0°-Schnitte auf Vollmaterial und Profilen aus
Stahl, Edelstahl und Stahllegierungen bis maxi-
mal 350x350 mm.

Die Serienausstattung umfasst:

+ Angetriebener Spaneférderer, rechts oder links
an der Maschine installierbar.

+ Spanndruckregulierung der Schraubstécke.

+ Zuflhrer mit Vertikalrollen zur seitlichen Mate-
rialabstlitzung.

- Numerisch gesteuerte Bandsagemaschinen,
die auch halbautomatisch betrieben werden
kann, mit der neuen MEP 50, speziell von MEP
fiir automatische Maschinen entwickelten, Win-
dows ,CE" basierten Steuerung.

- Schnittzyklus ,saubererSchnitt”

Der Zuftihrer schiebt das Werkstick nach hinten,
um an der Schnittfliche Riefen zu vermeiden,
wenn das Band am Schnittende wieder nach
oben fahrt.

- Feldbus Kommunikationssystem mit doppel-
tem Mikroprozessor und serieller Verbindung.

- Die Benutzerschnittstelle mit 7"-Touch-Screen-
Display und mechanischen Tasten dient fiir die
Betriebsfunktionen der Sdgemaschine, gewahr-
leistet einen zuverldssigen, einfachen und intu-
itiven Einsatz, sowie eine Echtzeitkontrolle aller

Schnittparameter.
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- Automatische Ermittlung der Anfangsposition

des Schnittes.

- CNC-Maschine fiir die Speicherung von 10 Sch-

nittprogrammen, mit verschiedenen Stiickzahlen

und Schnittlangen.

- Aufbau aus robustem Gusseisen zur Aufnahme

der Vibrationen und zur Garantie stabiler Sch-

nittprazision sowie einer langen Standzeit des

Ségebandes

- Hydraulischer Vorschub des Sdgebogens auf

Linearfiihrungen mit vorgeladenen Laufschie-

nen mit Kugelumlauf )

- Hydraulisches Steuergerat fir das Offnen/

SchlieBen der Vorschub- und Stim schraubsto-

cke.

- Stufenlose Einstellung der Sdgebandgeschwin-

digkeitzwischen 15 bis 110 m/min (iber Vektorin-

verter.

- Materialzuftihrung mit Schrittmotor undKuge-

lumlaufspindel, die auf entgegengesetzteKugel-

lager montiert ist, mit Hub 600 mmwiederholbar

um jede Lange zu sagen.

- Max. Reststiicklange 120 mm + Schnittlange

(OPTIONAL Zufiihrerbacken zur Minimierung der

Restldnge auf 25 mm+ Schnittlange).

- Schnittverlaufsiiberwachung (OPTIONAL)
Materialzufihrer mit selbstausrichtendem

Zufiihrerschraubstock, um auch leicht geboge-
nes Material zuzufiihren.

- Das Sdgebandantriebsrad wird durch einen ko-
nischen Spannsatz befestigt, der eine optimale
Befestigung ermdglicht. mit gleichzeitiger axialer
Einstellmdglichkeit.

- Verwaltungssoftware fiir die Kontrolle/
Bewertung/Korrektur in Echtzeit der folgenden
Parameter: - Schnittkraft - Schnittmoment und
Sagebandpannungim Vergleich zu den program-
mierten Werten.

- Einstellbare Sagebandfiihrungskdpfe aus Stahl
mit kombinierter Rollen- und Hartmetallfiihrun-
gen und Regelventile fiir die herkommliche
Umlaufschmierung.

- Vorbereitung fir den Einbau des OPTIONALEN
Minimalmengeschmiersystems.

- Verstellung des Sagebandlaufrades fir dasWe-
chseln des Sagebandes direkt von derBe-
dienkonsole aus.

- Automatische Einstellung des vorderen Sage-
bandflihrungskopfes zur GroRe des Materials.

- Maschinenleuchte und Laser fiir die genaue
Positionierung des Werkstlicksfiir nicht se-
rienmaRige oder Anfangsschnitte.

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

- Elektromechanisches Servosystem fiir die

dynamische Sagebandspannung.

- Untergestell mit KihImittelwanne.

- Zwei Elektrotauchpumpen, die eine kontinuierli-

che Zuflihrung von groBBen Kiihlfliissigkeitsmen-

gen (120 Liter/min) sichern, fir die Reinigung der

Arbeitsflache und die Abfiihrung der Spane. Da-

mit wird einehdchstmogliche Lebensdauer der

Sagebander gewahrleistet..
KiihimittelpistolezumAbspiilen  der ~ Ar-

beitsfldche.

- AngetriebeneSpaneraumbiirstefir die Reini-

gung des Sagebandes.

- Signalleuchte und Alarmton im Falle einesMa-

schinennotzustandes oder Programmende.

- Maschineistfiir den Hubwagentransport vorge-

sehen.

- Bimetall-Sageband fir Voll- und Profilmaterial

4640x34x1,1 (OPTIONAL 4640x41x1,3).

- Werkzeug, Gebrauchsanweisung und Explo-

sionszeichnungen fur Ersatzteile.
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SHARK

390 CNC HS 4.0

Shark 350 CNC HS 40, automatische
elektromechanische ~ Bandsdgemaschine  in
Zwei-Saulen-Bauweise  fir - 0°-Schnitte  auf
Vollmaterial und Profilen aus Stahl, Edelstahl und
Stahllegierungen bis maximal 350x350 mm.

- Numerisch gesteuerte CNC Maschine: MEP 40 von
der Firma MEP entworfen fiir die Automatisierung
seiner eigenen Maschinen.

Die Serienausstattung umfasst:

+ Angetriebener Spaneforderer, rechts oder links an
der Maschine installierbar.

+ SpanndruckregulierungderSchraubstdcke.

+ Zufihrer mit Vertikalrollen zur seitlichen
Materialabstiitzung.

- Diese auch im halbautomatischen Betrieb zu
betreibende Sdgemaschine Shark 350 CNC HS
4 stiitzt auf fortschrittlichsten Technologien, was
der Controller mit einem RISC-Processor mit 32 bit
und 200 MHz mit integrierter Schnittstelle durch
folgende Maglichkeiten beweist:

- GSM-Karte (OPTIONAL) fiir das Versenden von
Kurznachrichten (SMS) an eine vorher bestimmte
Telefonnummer mit Angabe des wahrend eines
unbeaufsichtigten Sdgevorgangs eingetretenen
Notzustandes.

- Software-Aktualisierungen und - Anderungen
per E-Mail fiir die Speicherung mittels USB
Schnittstelle auf SD oder MMC Cards und danach
im Controller tiber den entsprechenden Slot auf der

(A AN

m/min kW kW mm mm | mm kg [ kW [ I kW [ mm

[— >

STANDARD | 16-1156 | 55 10 | 4640x34(] = ﬂ&\ v@\@
N\
15:200 | 55 10 | 4640:34] <
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- SCHNITTVERZEICHNIS (vom Benutzer erweiterbar)
fiir die Auswahl des Materialtyps, Geometrie, Harte,
Sageband, damit der Controller automatisch die
Vorschub- und Bandgeschwindigkeit einstellt,
Durch  die Installierung  des  OPTIONALS
Ermittlungssensoren fir den Anfang und das Ende
der Stange’ aktiviert die CNC 3 Sonderfunktionen:
1- Schnittzyklus fiir ,Progressive Zuftihrung”

Die Maschine sagt alle Teile der einprogrammierten
Abschnittidngen, deren Summe in dem maximalen
einzelnen Hub (600 mm) enthalten sind und
ermoglicht somit eine Zeitersparnis.

2 - Schnittzyklus ,Zufiihrung mit Mindestgrifflénge”
Das letzte Stiick der Stange, das normalerweise
nicht mehr nach vorne geschoben werden kann,
wird gesucht und wenn die Sensoren es ermitteln,
wird zugefihrt.

3 - Schnittzyklus fir die Reststtickoptimierung”
der Stangen, die auf beiden Seiten schon
angeschnitten sind: Die CNC-Steuerung optimiert
den letzten Abschnitt, wobei die Maschine
die Ldnge des Materialendes mit den noch zu
sagenden Auftrage priift. Sind diese vorhanden,
erfolgt ein automatischer Auftragswechsel und die
Maschine wird die Reststiicklange sagen und die
gute Abschnittlange in dem Zufiihrerschraubstock
behalten.

- Schnittzyklus ,sauberer Schnitt”

Der Zufiihrer schiebt das Werkstiick nach hinten,
um an der Schnittflache Riefen zu vermeiden, wenn
das Band am Schnittende wieder nach oben fahrt.
-Benutzer Interface mit Touch Screen Display von 8"

und mechanische Tasten fiir die Betriebsfunktionen
der Sdgemaschine,  garantiert zuverldssigen
Betrieb, einfach und intuitiv Uber eine Lernfunktion,
und eine Kontrolle aller Schnittparameter in
Echtzeit.

- AutomatischeErmittiungder Anfangsposition des
Schnittes.

- CNC-Maschine fiir die Speicherung von bis
2u 300 Schnittprogrammen mit verschiedenen
Stiickzahlen und -langen.

- Robuste Gusseisenstruktur zur Kompensierung
der Schwingungen und zur \Verbesserung
der Maschinenstabilitit und Lebensdauer der
Ségebander.

- Ségekopfvorschub mit Brushless Motor und
Kugelumlaufspindel mit @ 40 mmfir max.
Schnittsteife  und  automatischemVergleich
der  eingestellten/ermittelten  Daten  zur
Echtzeitkorrektur der Schnittparameter.

- Hydraulisches Steuergerat fir das Offnen/
SchlieBen der Vorschub- und Stirn schraubstdcke.
- Stufenlose Einstellung der
Séagebandgeschwindigkeitzwischen 15 bis 110 m/
min (iber Vektorinverter.

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

- Max. Reststiicklange 120 mm + Schnittlange
(OPTIONAL Zufiihrerbacken zur Minimierung der
Restlange auf 25 mm + Schnittlange).

- Materialzufihrer - mit  selbstausrichtendem

Zufiihrerschraubstock, um auch leicht gebogenes
Material zuzufiihren.
- Das Sagebandantriebsrad wird durch einen
konischen Spannsatz befestigt, der eine optimale
Befestigung ermaglicht. mit gleichzeitiger axialer
Einstellmoglichkeit,

Verwaltungssoftware fir die Kontrolle/
Bewertung/Korrektur in Echtzeit der folgenden
Parameter: Schnittkraft - Schnittmoment
und Sdgebandpannungim Vergleich zu den
programmierten Werten.

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

- Einstellbare Ségebandfiihrungskopfe aus Stahl
mit kombinierter Rollen- und Hartmetallfiihrungen
und  Regelventile fir die herkdmmliche
Umlaufschmierung.

- Vorbereitung flir den Einbau des OPTIONALEN
Minimalmengeschmiersystems.

Verstellung des  Ségebandlaufrades  fiir
dasWechseln des Sagebandes direkt von
derBedienkonsole aus.

Automatische  Einstellung des  vorderen
Ségebandfiihrungskopfes zur GroRe des Materials.
- Maschinenleuchte und Laser fiir die genaue
Positionierung  des  Werkstiicks ~ fiir  nicht
serienmaBige oder Anfangsschnitte.

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

- Elektromechanisches ~ Servosystem fiir die
dynamische Sagebandspannung.

3 £ =

- Schnittverlaufstiberwachung(OPTIONAL)

- Untergestell mit KiihImittelwanne.

- Zwei Elektrotauchpumpen, die eine kontinuierliche
Zufiihrung von groBen Kiihiflissigkeitsmengen
(120 Liter/min) sichem, fiir die Reinigung der
Arbeitsflache und die Abflihrung der Spéne.
Damit wird einehdchstmagliche Lebensdauer der
Sagebander gewahrleistet.

- Kiihimittelpistole zum Abspiilen der Arbeitsflache.
- Angetriebene Spaneraumbiirste fir die Reinigung

des Sagebandes.

Signalleuchte  und  Alarmton im  Falle
einesMaschinennotzustandes oder
Programmende.

- Maschine st fir den Hubwagentransport
vorgesehen.
- Bimetall-Sdgeband fiir Voll- und Profimaterial
4640x34x1,1 (OPTIONAL 4640x41x1,3).

Werkzeug,  Gebrauchsanweisung  und
Explosionszeichnungen fiir Ersatzteile.
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SHARK

460 KONNECT

Shark 460 KONNECT, automatische Bandsage-
maschine, mit zwei Saulen, zur Durchfiihrung
von 0°-Schnitten an Bau-, rostfreien und le-
gierten Stahlen, Vollmaterial und Profilen, mit
Abmessungen von 460x460 mm.

Die automatische Bandsdge SHARK 460 KON-
NECT, ist die praktische Losung flir die Probleme
der Prazision und Qualitat des Schnittes von Me-
tallen auch von groBen Dimensionen.

- Robuste Gusseisenstruktur zur Kompensie-
rung der Schwingungen und zur Verbesserung
der Maschinenstabilitat und Lebensdauer der
Sagebander.

- Control Panel PC Quad Core 2.0Ghz, 8GB Ram,
WINDOWS 10 und 17" Touchscreen-Display mit
benutzerfreundlicher  grafischer  Oberflache,
die den Maschinenwarter bei der Vorbereitung,
Optimierung und Bearbeitung von Auftrdgen
unterstiitzt,

- Betrieb ohne Maschinenwarter: Durch die
Selbstpositionierung des Sagekopfes und der
Schraubstocke, die automatische Verwaltung
der Reststiicke und des StumpfstoRschnittes er-
folgt der Betrieb der Maschine vollautomatisch,
wodurch die Programmier-und Eingriffszeiten
des Maschinenwarters minimiert werden.

ZUBEHORE - SEITE27 - N°  01-02-03-04-17-18-25-29-33-59-61-62-63 - 64 - 67
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- Bewegung des Sagekopfes mittels Brushless-
Motor auf @ 40mm Kugelumlaufspindel zur
adaptiven Steuerung der Schnittkraft, um die
Reduktion von mechanischen Vibrationen zu
gewdhrleisten. Die Auswuchtung mit Hydrau-
likzylinder verleiht der Maschine eine hervorra-
gende Zerspanung.

- Hydraulikaggregat zum Vorschub der Zufih-
rer- und Stirnschraubstocke mit der Moglichkeit,
den Spanndruck unabhédngig von den beiden
Schraubstocken einzustellen.

- Zufiihrsystem mit 600mm-Hub (23") (wie-
derholbar zum Schneiden bei jeder Lange):
die Gusseisenstruktur, der Schrittmotor, die
auf vorgespannten gegeniberliegenden koni-
schen Lagern montierte Spindel und die Kuge-
lumlaufmutter garantieren die maximale Stei-
figkeit des Systems fiir eine genaue und prazise
Positionierung.

Selbstausrichtender Zufihrerschraubstock zum
Vorschub von Stangen, auch wenn diese ver-
formt sind.

- Max. Reststiicklange 120 mm + Schnittlange
(OPTIONAL Zufiihrerbacken zur Minimierung der
Restlange auf 30 mm + Schnittlange).

- Das Sageband Antriebsrad wird durch einen
konischen Spannsatz befestigt, der eine opti-
male Befestigung ermdglicht. mit gleichzeitiger

axialer Einstellmdglichkeit.

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

- Einstellbare Sagebandfiihrungskopfe aus Stahl
mit kombinierter Rollen- und Hartmetallfiihrun-
gen und Regelventile fir die herkdmmliche
Umlaufschmierung.

Vorbereitung fir den Einbau des OPTIONALEN
Minimalmengeschmiersystems.

- Verstellung des Sdgeband Laufrades fiir das
Wechseln des Sagebandes direkt von der Be-
dienkonsole aus.

- Automatische Einstellung des vorderen Sage-
bandfiihrung Kopfes zur GroBe des Materials.

- Schnittverlauf Uberwachung.

- Maschinenleuchte und Laser fiir die genaue
Positionierung des Werkstlicks fir nicht se-
rienmaRige oder Anfangsschnitte.

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

- Elektromechanisches Servosystem fiir die
dynamische Sagebandspannung.

- Untergestell mit KihImittelwanne.

- Zwei Elektrotauchpumpen, die eine kontinuierli-
che Zuflihrung von groBen Kiihlfliissigkeitsmen-
gen (120 Liter/min) sichern, fir die Reinigung der
Arbeitsflache und die Abfiihrung der Spane. Da-

mit wird einehdchstmdgliche Lebensdauer der
Sagebander gewahrleistet,

- Kihimittelpistole zum Abspulen der Ar-
beitsflache.

- Spaneraumbiirste.

- Motorisierter Spaneforderer.

- Signalleuchte und Alarmton im Falle eines
Maschinennotstandes oder Programmende.

- Maschine ist fir den Hubwagentransport vor-
gesehen.

- Bimetall-Sdgeband fiir Voll - und Profilmaterial.
- Werkzeug, Gebrauchsanweisung und
Explosionszeichnungen fir Ersatzteile.
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SHARK

660 CNC HS 4.0

SHARK 660 CNC HS 4.0, Automatische Ban-
dsdgemaschinen in Zwei-Saulen-Bauweise flir
0°

Schnitte auf Vollmaterial und Profilen aus Stahl,
Edelstahl und Stahllegierungen bis maximal 660
X 660 mm.

- NC gesteuerte CNC Maschine mit der speziell
fir automatische Maschinen, von MEP entwi-
ckelten Steuerung: MEP 40,

- auch im halbautomatischen Betrieb zu betrei-
ben ausgeriistet mit fortschrittlichsten Technolo-
gien, neuer Controller mit 32 BIT RISC Prozessor
und 200 MHz mit integrierter Schnittstelle mit
folgenden Eigenschaften:

- GSM-Karte (OPTIONAL) fir das Versenden
von Kurznachrichten (SMS) an eine vorher be-
stimmte Telefonnummer mit Angabe des wah-
rend eines unbeaufsichtigten Sagevorgangs
eingetretenen Notzustandes.

- Anschluss an ein Ethernet-Netz fur die
Fernbetreuung.

- Software-Aktualisierungen und Anderungen
per E-Mail fiir die Speicherung mittels USB
Schnittstelle auf SD oder MMC Cards und danach
im Controller iber den entsprechenden Slot auf
der Bedienkonsole.
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- Verzeichnis (vom Benutzer erweiterbar) fiir die
Auswahl des Materialtyps, Geometrie, Harte,
Sageband, fir automatische Einstellung der
Vorschub-und Bandgeschwindigkeit durch den
Controller.

WEITERE EIGENSCHAFTEN:

- Benutzer Interface mit 8 Zoll Touch-Screen
Display und zusétzlichen, mechanischen Tasten
fiir die haufigen Betriebsfunktionen, garantiert
zuverldssigen Betrieb, einfache und intuitive
Bedienung und eine Kontrolle samtlicher
Schnittparameter in Echtzeit.

- Automatische Erkennung des Schnittanfangs

- CNC- Maschine fiir die Speicherung von bis
zu 300 Schnittprogrammen mit verschiedenen
Stiickzahlen und - langen.

- Robuste Gusseisenstruktur zur Kompensierung
der Schwingungen und zur Verbesserung der
Maschinenstabilitat und Lebensdauer der
Ségebander.

- Sagekopfvorschub mit 2 Brushless-Moto-
ren und Kugelumlaufspindel, Ausgleich des
Gewichtes mittels hydraulischem Zylinders.

- Bewegung des Sagebogens tiber Linearflihrun-
gen und Kugelrollspindel. i

- Hydraulisches Steuergerét fir das Offnen /
Schliessen der Vorschub- und Stimschraub-
stocke und fiir die Einstellung der Hartmetall-

bandflihrungen zum Sageband.

- Stufenlose Einstellung der Bandgeschwin-
digkeit zwischen 15 und 200 m/min tiber Inverter.
- Materialzufiihrung mit Brushless-Motor und
Kugelumlaufspindel, mit Hub von 760 mm
(Wiederholbar um jede Lange zu sagen).

- Selbstausrichtender Zufiihrerschraubstock des
Materialszufiihrers um auch leicht deformiertes
Material zuzufiihren,

- Max. Reststiicklange 70 mm.

- Sdgebandantriebsrad und Laufrad sind durch
einen konischen einstellbarer Spannsatz
befestigt.

- Verwaltungssoftware fiir die Kontrolle/
Bewertung/Korrektur in Echtzeit:

- Schnittkraft - Schnittmoment und
Sagebandspannung im Vergleich zu
vorprogrammierten Werten,

- Die Bedienkonsole auf einem beweglichen Arm
und frei positionierbares Bedienpult.

- Einstellbare Sagebandfiihrungenskopfe. Das
Bandfiihrungsystem ist eine Kombination von
Rollen und synthetisierten Hartmetallfiihrungen.
- Verstellung des Sdgebandlaufrades fir das
Wechseln des Sagebandes direkt von der
Bedienkonsole aus.

- Automatische Einstellung des vorderen
Sagebandfiihrungskopfes zur Grosse des
Materials.

- Schnittverlaufsiiberwachung

- Maschinenleuchte und Laser fiir die genaue
Positionierung der Sdgeschnitte.

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

- Elektromechanisches Servosystem fiir die
Sagebandspannung mit standiger Uberwa-
chung der Bandspannung.

- Untergestell mit Kiihimittelwanne.

- Zwei elektrische Kiihimittelpumpen, die eine
kontinuierliche Zufiihrung von groRen
Kiihlflissigkeitsmengen (120 Liter/min)
sicherstellen.

- Reinigungspistole zum Abspiilen der
Arbeitsfldche.

- Angetriebene Spaneraumblirste.

- Motorisierter Spaneforderer.

- Signalleuchte und Alarmton.

- Bi-Metall-Sdgeband fiir Voll - und Profilmate-
rial,

- Werkzeug, Gebrauchsanweisung und Explo-
sionszeichnungen fiir Ersatzteile.

o
<
)
=
)
—
S
o
©
©
=
(= =
—
=
(7




=)
=
Ll
<
(7]
o
Lo
=
(= =
=T
==
(7

SHARK

912 SXIEVO

SHARK 512 SXI evo, halbautomatische
elektrohydraulische Bandségemaschine fiir
Schnitte von +60° bis -60°.

- Vielseitig anwendbare Maschine mit einem
Band von 4640x34x1] mm fir das Zuschneiden
von Rohren, Profilen und Tragern bis zu einem
max. Schneidbereich von 510x320 mm auf 0°.
SCHNITTZYKLUS:

- Halbautomatischer Betrieb: Der Bediener
positioniert manuell das Werkstlick und

startet die Maschine. Bei Zyklusbeginn

erfolgt: - Schraubstock schlieBt sich und Mo-
tor lauft an - Sagekopf senkt sich fiir den Sch-
nitt - Motor schaltet ab - Sagekopf hebt sich -
Schraubstock dffnet sich.

- 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 auf dem Bedienfeld gedrlick werden.

3260
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MERKMALE:

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

- Hydraulikaggregat jiingster Generation, hochst
leistungsfahig mit geringem Energieverbrauch.

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

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

- Display zur Anzeige im Klartext von: + Diagno-
stik + Alarme (Beschreibung der Stérungen) +
Zustand der Ein- und Ausgénge + Anzahl der
Schnitte + Schnittzeit + Stromaufnahme des
Sdgebandmotors + Sgebandspannung +
Sagebandgeschwindigkeit + Ségebogenlposi-
tion.

- Elektronischer Inverter fiir die stufenlose
Regulierung der Bandgeschwindigkeit von 15 bis

100 m/min.

- GroBer 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 Linearfiihrung mit
Kugelumlaufschlitten sorgt fiir ein schnelles und
prazises Verschieben, bis zum maximalen
Schneidbereich der Sage (auch auf Gehrung).

- Hydraulischer Maschinenschraubstock auf
doppelten Linearfihrungen mit
Schnellverstellung.

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

- Manuell verstellbare Bandfiihrung die auf
Kugelumlauf-Linearflihrung gleitet.

- Angetriebene Spanerdumbiirste.

- Elektrische Kiihimittelpumpe zur Kiihlung und
Schmierung des Sagebandes.

- KiihImittelpistole zum Abspiilen der

Arbeitsflachen.

- Untergestell mit KiihImittelwanne und Spane-
schublade.

- Die Maschine ist fiir den Hubwagentransport
vorgesehen.

- Bi-Metall Sageband fir Voll- und Profilmaterial.
- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit Er-
satzteilverzeichnis.

=)
=
Lad
<
(75
o
Lo
=
(= =
=T
==
(7]



=
Lo
=
<
7]
o
LD
©
=
(= =
=T
e
(7]

SHARK

652 SXIH 5.0

Die SHARK 652 SXI H 5.0, elektrohydraulische,
halbautomatische Bandsdge in Zwei-Saulen-
Bauweise, mit einem Sageband von 6700x41x1,3
mm. Schnittbereich: 650x450 mm bei 0°
Gehrung: von +60° bis -60°,

- Maschine in zwei Ausfiihrungen erhaltlich,
beide mit der von MEP entwickelten Touch -
Screen Steuerung der neuesten Generation.
MANUELLE Ausfiihrung (manuelle Verstellung
des Sagekopfes mittels Handgriff; der
Gehrungsschnitt wird auf dem Display ange-
zeigt. Servosteuerung fiir die hydraulische Blo-
ckierung.

AUTOMATISCHE Ausfiihrung (Gehrungsschnitte
sind vom Schaltpult aus programmierbar, mit
automatischer hydraulischer Blockierung)

- In der AUTOMATISCHEN EINSTELLUNG wird der
Schnittwinkel mittels Zahnradantrieb erreicht
und die Maschine verfligt iiber zwei Arbeitsmodi:
A) Der AUTOMATISCHE Zyklus fiir Schnitte mit
einem einzigen Winkel.

B) Der AUTOMATISCHE Zyklus um 2
programmierbare Winkel auszufiihren.

Um die Einstellung von dem Schnittwinkel zu
vereinfachen, konnen beide Ausfiihrungen mit
zwei Vorrichtungen ausgestattet werden - Rollen
mit hydraulischer Anhebung im Eingang und im
Ausgang um das Material zu unterstiitzen und
die Belastung auf dem Drehtisch zu reduzieren
(OPTION).
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MERKMALE:

- Robuste Gusseisenstruktur zur Kompensierung
der Schwingungen und zur Verbesserung der
Maschinenstabilitat und Lebensdauer der
Sdgebander.

- Starker Motor von 9,2 KW (15 HP) - stufenlose
Einstellung der Bandgeschwindigkeit zwischen
15 und 150 m/min Uber Inverter.

- Robuster austauschbarer Arbeitstisch aus
Stahl, mit groBen Langlocher um die Spane aus
dem Tisch zu beseitigen.

- Maschinenleuchte und Laser fiir die genaue
Positionierung der Sdgeschnitte.

- Vertikale Absenkung des Sagebogens mit
doppelten Hydraulikzylindern auf Kugelumlauf -
Linearfiihrungen mit vorgespannten
Gleitschienen (Sageband geneigt um 3 ° um das
Sdgen von waagerechten Flachen zu vereinfa-
chen). )

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

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

- Display Touch Screen 7",

|
=
>

- Hydraulisches Schraubstocksystem mit zwei
rechts und links des Sdgebandes unabhangigen
Schraubstécken und Vertikalschraubstock.

- Automatische Einstellung des vorderen
Sagebandfiihrungskopfes zur GroBe des
Materials.

- Einstellbare Sagebandflihrungskopfe aus Stahl
mit Hartmetallfihrungen.

- Elektromechanisches Servosystem zur Anzeige
der Sdgebandspannung (2250 Kg).

- Drei Elektrotauchpumpen die eine
kontinuierliche Zuftihrung von groBen
Kiihlflissigkeitsmengen (120 Liter/min) sichern,
fiir die Reinigung der Arbeitsflache und die
Abfiihrung der Spane.

- Angetriebene Spaneraumbiirste.

- Motorbetriebenen Spaneforderer (Zubehor
Nr.22).

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport und
Kran vorgesehen.

- Inkl. mit einem Bimetall-Sageband.
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TIGER

W 372CNCLR 4.0

TIGER 372 CNC LR 4.0, Automatische
elektromechanische Vertikalkreissage fir den
Einsatz von HSS-Sageblattern, um
Serienschnitte von -45° bis +60° auf Stahl au-
szufiihren.

- Die Maschine arbeitet auch im halbautomati-
schen Zyklus.

- NC gesteuerte CNC Maschine mit der speziell
fiir automatische Maschinen, von MEP entwi-
ckelten Steuerung: MEP 40 die bei gleichem
Material bzw. am Material auf dem Lademagazin
CB6001 (OPTION), bis zu 300 Schnittprogramme,
jedes mit eigener Stiickzahl und Lange, ermogli-
chen.

- CB6001dient fiir groe Produktionsmengen und
muss zusammen mit der Maschine bestellt
werden. Die Vorrichtung dient fiir die Bearbei-
tung von rundem, quadratischem und rechte-
ckigem Material bis zu den in den Broschiiren
genannten MaRen.

2] TIGER =~
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MERKMALE:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 8" und mechanischen Tasten fiir die
Betriebsfunktionen der Sagemaschine , garan-
tiert zuverlassigen Betrieb, einfach und intuitiv,
und eine Kontrolle aller Schnittparameter in
Echtzeit.

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

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

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

- Das Modell ist mit einem kompletten Gehause
ausgeristet, um drei wichtige Ziele zu erreichen:
+ Die Sicherheit fiir den Bediener (Wahrend des
Arbeitszyklus wird ein Eingreifen durch eine
Vorrichtung behindert und die Offnung wird
zeitlich verriegelt.)

+ Schallisolierung.

+ Die Mdglichkeit mit groBer Kiihlflissigkeits-

menge (120 I/min) zu arbeiten, um abzukiihlen,
um den Arbeitstisch fortwahrend abzuspiilen,
um die Spane in die Spinewanne zu spiilen und
somit eine langere Lebensdauer der Sageblatter
zu gewahrleisten.

- Der Ségekopf gleitet auf Kugelumlauf-Linear-
Doppelfiihrungen.

- Sagekopfvorschub mit elektromechanischem
Zylinder, um eine hohe Festigkeit des Schnittes
zu gewahrleisten, Damit hat man auch einen
automatischen Vergleich der gespeicherten
Daten und die Schnittparameter konnen gleich
korrigiert werden.

- Der Antrieb des Sageblattes erfolgt durch einen
Motor mit einer uiber elektronisches
Untersetzungsgetriebe veranderbaren
Geschwindigkeit fiir Sagen bei 15 bis 150 U/min,
damitimmer beste Schnittleistung gewahrleistet
ist,

- Spaneraumbiirste,

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

- Materialzufuhrung mit Schrittmotor und
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte

A L
CB 6001 Einzelhub |Reststiiklange
MAX mm MAX mm
TIGER 372CNC LR 4.0 1000 170
TIGER 372 CNC LR 4.0 + CB 6001 1000 180
TIGER 372 CNC LR 4.0 (RB + 45°- 0>- 45° {7} 900 270

TIGER 372 CNC LR 4.0 (RB + 45°- 0°- 45° {7} + CB 6001 900 280

NER N

Kugellager montiert ist, mit Hub 1000 mm
wiederholbar um jede Lange zu sagen.

- Beweglicher Zufiihrerschraubstock, um auch
leicht gebogenes Material zuzufiihren.

- Pneumatischer Schraubstock mit einstellbarer
Fiihrungsleiste aus Stahl.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Schraubstock zur Reststiickeinschrankung.

- Untergestell mit Kihimittelwanne und
Spaneschublade, die durch einen motorisierten
Spaneforderer ersetzt werden kann (OPTIONAL).
- Sageblatt @ 350 mm im Lieferumfang
enthalten.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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TIGER

W 372CNCLR 4.0 RC

TIGER 372 CNC LR 4.0 RC Automatische elektro-
mechanische Vertikalkreissage fir den Einsatz
von HSS Sageblattern, um Serienschnitte mit
automatischer Gehrungsverstellung zwischen
-45° bis +45° (siehe Abb. A) auf Stahl auszufiih-
ren. (im halbautomatischen Zyklus kdnnen
Gehrungsschnitte zwischen -45° und +60° au-
gefihrter werden). Die Maschine arbeitet auch
im halbautomatischen Zyklus.

- CB6001 dient fur groRe Produktionsmengen
und muss zusammen mit der Maschine bestellt
werden. Die Vorrichtung dient fiir die
Bearbeitung von rundem, quadratischem und
rechteckigem Material bis zu den in den
Broschtiren genannten MaRen.
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MERKMALE:

- Einfache, intuitive Programmierung mit
grafischen Vorschlagen auf dem 8" Touch-Scre-
en

- Hohe Genauigkeit der Drehung iiber
biirstenlosen Antrieb mit Encoder (Definition 1)
und pneumatischer Blockierung

- Kontrolle aller Schnittparameter in Echtzeit,

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

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

- Das Modell ist mit einem kompletten Gehause
ausgertistet, um drei wichtige Ziele zu erreichen:
+ Die Sicherheit fiir den Bediener (Wahrend des
Arbeitszyklus wird ein Eingreifen durch eine
Vorrichtung behindert und die Offnung wird
zeitlich verriegelt.)

+ Schallisolierung.

+ Die Mdglichkeit mit groBer
Kihlflussigkeitsmenge (120 I/min) zu arbeiten,
zur Kiihlung, um den Arbeitstisch fortwahrend
abzuspdilen, um die Spane in die Spanewanne zu
spiilen und somit eine langere Lebensdauer der
Sédgeblatter zu gewahrleisten.

- Der Sagekopf gleitet auf Kugelumlauf-Linear-
Doppelftihrungen.

- Sagekopfvorschub mit elektromechanischem

Zylinder, um eine hohe Festigkeit des Schnittes
U

gewahrleisten. Damit hat man auch einen
automatischen Vergleich der gespeicherten
Daten und die Schnittparameter kdnnen gleich
korrigiert werden.

- Der Antrieb des Séageblattes erfolgt durch einen
Motor mit einer iiber elektronisches
Untersetzungsgetriebe veranderbaren
Geschwindigkeit flir Sagen bei 15 bis 150 U/min,
damitimmer beste Schnittleistung gewahrleistet
ist,

- Spaneraumbiirste,

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

- Materialzufihrung mit Schrittmotor und
Kugelumlaufspindel, die auf entgegengesetzte
Kugellager montiert ist, mit Hub 1000 mm
wiederholbar um jede Lange zu sagen.

- Beweglichen Zufiihrerschraubstock, um auch
leicht gebogenes Material zuzufiihren.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Untergestell mit Kiihmittelwanne und
Spaneschublade, die durch einen motorisierten
Spaneforderer ersetzt werden kann (OPTIONAL).
- Sdgeblatt @ 350 mm im Lieferumfang
enthalten.

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

TIGER 372cNc LR 4.0 RC




TIGER

W 402 CNCHR 4.0

TIGER 402 CNC HR 4.0, automatische,
elektropneumatische Vertikalkreissage fiir den
Einsatz von HM Ségeblatter fir das Sdgen von
Aluminium und Leichtmetall-Legierungen, fir
Gehrungsschnitte von -45° bis +60°.

- Die Maschine arbeitet auch im halbautomati-
schen Zyklus.

- NC gesteuerte CNC Maschine mit der speziell
fiir automatische Maschinen, von MEP entwi-
ckelten Steuerung: MEP 40 die bei gleichem
Material bzw. am Material auf dem Lademagazin
CB6001 (OPTION), bis zu 300 Schnittprogramme,
jedes mit eigener Stiickzahl und Lange, ermogli-
chen.

- CB6001dient fiir groRe Produktionsmengen und
muss zusammen mit der Maschine bestellt
werden. Die Vorrichtung dient fiir die Bearbei-
tung von rundem, quadratischem und rechte-
ckigem Material bis zu den in den Broschiiren
genannten MalSen.

- Bei der Planung der TIGER 402 wurde hdchster
Wert auf Sicherheit fiir den Maschinenbediener TIGER
(wdhrend der Bearbeitungszyklen ist der Zugang CNC HR 49
durch eine zeitgeregelte Vorrichtung geschiitzt) .
und auf Gerduschddmmung gelegt.
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MERKMALE:

- Benutzer Interface mit Touch Screen Display
von 8" und mechanischen Tasten fiir die
Betriebsfunktionen der Sdgemaschine , garan-
tiert zuverldssiger Betrieb, einfach und intuitiv
mit Kontrolle aller Schnittparameter in Echtzeit.

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

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

- Der Ségekopf gleitet auf Kugelumlauf-Linear-
Doppelfiihrungen.

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

- Vorschub des Kopfes mit elektromechanische
zur Gewahrleistung der max. Schnittsteife.

- Adaptive Steuerung der Schnittkraft,

- Antriebssystem mit Riemenscheiben und Keil-
riemen.

- Sdgeblattedrehzahlen 1400/2800 U/min mit po-
lumschaltbarem Motor mit 2 Geschwindigkeiten.
- Automatisches Sageblattschmiersystem, nur
bei Schnittanfang in Funktion tretend.

- Drehzapfen mit Radiallager zur Gewahrleistung
einer genauen Bearbeitung und Rotationsstabi-
litat.

- Materialzufiihrung mit Schrittmotor und Kuge-
lumlaufspindel, die auf entgegengesetzte Kugel-
lager montiert ist, mit Hub 1000 mm wiederhol-
bar um jede Lange zu sdgen.

- Beweglicher Zufihrerschraubstock, um auch
leicht gebogenes Material zuzufiihren.

- Doppelter Schraubstock fiir die pneumatische

A A L
__ | CB6O0 J% Einzelhub |Reststiiklange
” MAXmm | MAXmm
TIGER 402 CNC HR 4.0 1000 260
TIGER 402 CNC HR 4.0 + CB 6001 900 275
TIGER 402 CNC HR 4.0 (RB + 45°- 0°- 45° {7} 1000 260
TIGER 402 CNC HR 4.0 (RB + 45°- 0°- 45° {:} + CB 6001 900 275

Blockierung.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Signalleuchte fiir Programmende oder
Notausstellung.

- Abschirmung gegen elektrische bzw.
elektromechanische Storungen von und nach
auRen.

- Maschine ist fir den Hubwagentransport vor-
gesehen.

- Ségeblatt im Lieferumfang enthalten

@ 400 mm,

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.

3999.9]9993] 9533]C]

T )

2335938 [

5
o

o e R 222 R RETE| |

4,39
] 2794|2005 [M302.¢

dOM [ 4Ok [ 4Ch [ 4Ok

=
<r
=
=
()
—
()
o
=)
=3
(= =
il
=
h




TIGER

W 402 CNC HR 4.0 RC

TIGER 402 CNC HR 40 RC, Automatische
elektropneumatische Vertikalkreissage fiir den
Einsatz von HM-Sageblattern, um Seriensch-
nitte mit automatischer Gehrungsverstellung
zwischen 45° rechts bis 45° links (siehe Abb. A)
auf Aluminium und Leichtmetall-Legierungen
auszufiihren. (im halbautomatischen  Zyklus
konnen Gehrungsschnitte zwischen 45° rechts
und 60° links ausgefiihrt werden). Die Maschine
arbeitet auch im halbautomatischen Zyklus.
- AUF WUNSCH: TIGER 402 CNC HR 40 RC
mit Stangenlademagazin CB 6001 (optional) -
CB6001 dient fiir groe Produktionsmengen und
muss zusammen mit der Maschine bestellt wer-
den. Die Vorrichtung dient fir die Bearbeitung
von rundem, quadratischem und rechteckigem
Material bis zu den in den Broschiiren genann-
ten MaRen.
- Bei der Planung der TIGER 402 wurde hochster
Wert auf Sicherheit fir den Maschinenbediener
(wahrend der Bearbeitungszyklen ist der Zugang
durch eine zeitgeregelte Vorrichtung geschiitzt) 3
und auf Gerauschdammung gelegt. -1 TIGER =
CUIES CNC HR 40| e
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MERKMALE:

- Einfache, intuitive Programmierung mit
grafischen Vorschlagen auf dem 8" Touch-Screen
- Hohe Genauigkeit der Drehung tber
biirstenlosen Antrieb mit Encoder (Definition 1)
und pneumatischer Blockierung.

- Verwaltungssoftware fiir die Kontrolle aller
Schnittparameter in Echtzeit.

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

- Der Ségekopf gleitet auf Kugelumlauf-Linear-
Doppelfiihrungen.

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

- Vorschub des Kopfes mit pneumatischem
Zylinder und koaxialer Hydraulikbremse zur
Gewahrleistung der max. Schnittsteife.

- Adaptive Steuerung der Schnittkraft.

- Antriebssystem mit Riemenscheiben und Keil-
riemen.

- Sdgeblattedrehzahlen1400/2800 U/min mit po-
lumschaltbarem Motor mit 2 Geschwindigkeiten.
- Automatisches Ségeblattschmiersystem, nur
bei Schnittanfang in Funktion tretend.

- Drehzapfen mit Radiallager zur Gewahrleistung
einer genauen Bearbeitung und Rotationsstabi-
litdt.

- Materialzufihrung mit Schrittmotor und Kuge-
lumlaufspindel, die auf entgegengesetzte Kugel-
lager montiert ist, mit Hub 1000 mm wiederhol-
bar um jede Lange zu sagen.

- Beweglicher Zufiihrerschraubstock, um auch
leicht gebogenes Material zuzufiihren.

- Vorbereitung fir Absauganlage (Optional).

- Untergestell mit Spaneschublade vorbereitet
fiir den Anbau einer Absauganlage (optional).

A A L
~ | CB600T J% Finzelhub  |Reststiiklange
| MAXmm | MAXmm
TIGER 402 CNC HR 4.0 1000 260
TIGER 402 CNC HR 4.0 + CB 6001 900 275
TIGER 402 CNC HR 4.0 (RB + 45°- 0°- 45° [*) 1000 260
TIGER 402 CNC HR 4.0 (RB + 45°- 0°- 45° {7} + CB 6001 900 275

- Doppelter Schraubstock fiir die pneumatische
Blockierung.

- Pneumatischer Vertikalschraubstock.

- Signalleuchte fiir Programmende oder
Notausstellung.

- Abschirmung gegen elektrische bzw.
elektromechanische Stérungen von und nach
aufen.

- Maschine ist fiir den Hubwagentransport vor-
gesehen.

- Sdgeblatt im Lieferumfang enthalten

@400 mm,

- Werkzeug und Gebrauchsanweisung mit
Ersatzteilverzeichnis.
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CB

6001

CB 6001 LADEMAGAZIN MIT RUTSCHE FUR
MATERIALLANGEN BIS 6000 mm, FUR MEP
SAGEMASCHINEN TIGER 372 CNC LR 4.0 UND TI-
GER 402 CNC HR 4.0.

CB 6001 - Da die Maschine ein maximalen Last
von 2400 kg tragen kann (8 Stangen von 6 m
Rund-Vollmaterial @ 80 mm) wird die Struktur auf
dem Boden befestigt, um eventuelle
Fluchtabweichungen zu vermeiden.

(B 600]
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MERKMALE:

Dieses Zubehor ermdglicht eine Vorbereitung
des Arbeitsprozesses durch die Bestiickung
des Lademagazines, sodass der Sagemaschine
bediener-unabhangig Material zugefiihrt wer-
den kann.

- CB 6001 hat eine Rutschplatte von 80 cm mit
einstellbarem Winkel, die vollbeladen werden
kann mit rundem oder rechteckigem Material,
Rohr oder Vollmaterial in den hier unten auf der
Tabelle aufgefiihrten Abmessungen.

- Wenn auf der Maschine ein Stiick Material
ubrig bleibt, das nicht mehr bearbeitet werden

kann (Reststiick), fihrt das Lademagazin neues
Material zu, das Reststiick wird ausgeworfen
und das neue Material wird fiir den Anschnitt
positioniert; dieser Anschnitt wird in der Zahlung
der ausgefiihrten Schnitte nicht mitgezahit.

- Das CB 6001 hat eine robuste Struktur aus
Stahlrohren, teilweise abmontierbar aus
Bauteilen erzeugt, um den Transport zu
vereinfachen,

- Der Mechanismus des Antriebes (Zahnrad und
Zahnstange) und Vereinzelung des Materials
sind aus Stahl hergestellt.

Das CB 6001 kann zusammen mit der Maschine

bestellt werden, oder als Nachriistsatz,
vorausgesetzt dass die Maschine mit “Vor-
richtung flir CB 6001 mit Schraubstock zur
Reststiickeinschrankung” bestellt wurde.

- Es muss an einer Druckluftversorgung mit 6
BAR angeschlossen werden, der Motor wird von
der Steuerung der Sagemaschine betrieben.

- Bei Ségearbeiten mit dickwandigem Material
fallen viele Spane an. Wir empfehlen deshalb die
Maschine mit einem motorisiertem
Spaneforderer auszuriisten (Option).
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. ZUBEHORE

KiihImittelkonzentrat 5 Liter Bimetall-Sageband Hartmetallsageband Sageblatt HSS

l'l“|\\\\ = ~ . L
u Cod. 016.3501

Ségeblatt HM Zusétzliche Pedalsteuerung mit TIGER 372 CNC LR 4.0 RC - 402 CNC HR 40 RC SHARK SXlevo _ SHARK 512 Xl evo
Not-Aus-Einrichtung Adapter fiir Entladebiihne Druckregler des hydraulischen Linienlaser und Maschinenleuchte
Schraubstocks

TIGER 372 CNC LR 4.0 TIGER 402 CNC HR 4.0 - Serie an einrastenden SHARK 350 NC HS 5.0 - Hydraulische

Spannbacken f. Reststtickeinschrankung Spannbacken f, Reststlickeinschrankung Zusétzlicher, pneumatischer Schraubstock Kunststoffspannbacken (max75x75mm) Vertikalschraubstdcke fiir Biindelschnitte



waMM%%

é
.

Ny | KIT 10T
I L — h o k
SHARK 350 CNC- 350 NC - 460 SHARK 350 CNC HS 40 - 350 CNC HS 50 Kit 10T Industry 4.0 Ready SHARK 332 RC KONNECT SHARK 332 RC KONNECT
Schraubstock zur Reststiickeinschrankung Bandverlaufsiberwachung Feste Kamera Einklappbaren Hecktiiren
B > 0
ANGOLO=E
o
KIT MES Absauganlage Motorbetriebener Spaneforderer TIGER 402 CNC HR 4.0 SHARK 512 SXI evo
mit Forderschnecke Abzweigung zu Ansauganlage Anzeige des Schnittwinkels

TIGER 372 CNC LR 4.0 (@ max 105 mm) SHARK 350 CNC HS 4.0 - SHARK 460 KONNECT TIGER 402 CNC HR 4.0 SHARK 652 SXI H 5.0
Hartmetall-Sageblattfiihrungen Hydraulische Vertikalschraubstdcke fiir Biindelschnitte Schraubstock zur Reststiickeinschrankung Hydraulisch angetriebene Heberolle
(Zufuhr)
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SHARK 652 SXI H 5.0 CB 6001 Ladebiihne, filr einrastenden Spannbacken, SHARK 660 CNC HS 4.0 Hydraulische

Hydraulisch angetriebene Heberolle Anbaumodule 1500 mm Vertikalschraubstdcke fiir Blindelschnitte

(Abfuhr) (660 x 660 mm)

O - 49

i

Cod. 090.0863 e i .
SHARK 660 CNC HS 4.0 SHARK 660 CNC HS 4.0 SHARK 350 CNC HS 4.0 / 350 NC HS 5.0 - TIGER 372 / 402 SHARK 350 CNC HS 40 /350 NCHS 5-Q
Riickstellung der feste Schnittbacke Ausrichtungschraubstock Satz Adapter Abfuhrseite komplett mit StiitzfuB Hydraulischer Vertikalschraubstock mit
Sagebandgeschwindigkeit 15+200 m/min Schraubstock-Reststiickverkiirzung

mﬂax. 250x200 / min. 100x20mm)
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SHARK 350 CNC HS 4.0 SHARK 350 CNC HS 4.0 / 350 NC HS 5.0 SHARK 350 NC HS 5.0 SHARK 512 SXI evo SHARK 512 SXI evo
Naherungsschalter/Sensor fiir die 41 mm Bandpaket Adapter Abfuhrseite Hydraulische Biindelspanneinrichtung max Zufuhradapter
Optimierung des Reststtickes 510x180 mm | ’

(3 spetzielle Arbeitszyklen)
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Sl‘Kt;l}J(hf;deg)(L:r\lo rPismen e taden-nubid ngmiRmen TIGER 372 CNC I:R 4.'0 -TIGER 402 CNCHR 40 .TIGEB. 372 CN.C LR 4.0/RC -TIQER 402 CNC HR.4.0/RC
p StenrhedienerrraalerHboesAfheswidumi0rm Abfuhrrutsche fiir einrastenden spannbacken Inkrementale Materialzufiihrung im Vollautor;(wanschen Modus mittels Sensoren zur Stange-
i) nanerkennung

A

Cod. 016 0822

Anpassung spannung Zusatzstitze fiir Rollenbahn KK 200 SHARK 460 KONNECT SHARK 460 KONNECT SHARK 460 KONNECT

Fiihrungskdpe-kihImittelflussvorrichtung Reststlick-optimierungssatz Wi-fi fernwartung
64 65 66 68
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SHARK 460 KONNECT SHARK 652 SXI 5 5.0 SHARK 652 SXI 5 5.0 Scharnierbandforderer fiir
Adapter Zufuhrseite Adapter Zufuhrseite komplett mit Stiitzfu Adapter Abfuhrseite komplett mit Stiitzfuls Rostfrei-Spaneentsorgung
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ANSCHLAG UND MILLIMETERSKALA

ROLLENBAHNEN

anschlag und millimeterskala

rollenbahnen

— 1500 mmxn ——

| || KKk200 |
R || e |
. R || e |
B | e |
6000 mm
4500 mm
3000 mm
—— 1500 mm
I—I||_il : e ; :
I | S | S | . |




HOCHKLAPPBARE ANSCHLAGE

R1

R1 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (Kleines Mo-
dell) fiir Entladeblihne Modell KK 200.

- Ermaglicht das Material frei vorzuschieben

- Das Gleiten efolgt auf einer Doppelverti-
kalfiihrung aus Aluminium mit Iglidur-Gleitbacke
- Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste

R2 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (Mittelgrosses
Modell)firr Entladebiihne Modell KK 200.

- Ermdglicht das Material frei vorzuschieben

- Das Gleiten efolgt auf einer Doppelhorizon-
talfiihrung aus Aluminium mit Iglidur-Gleitbacke
- Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste

- Das Ablesen des Masses erfolgt tiber eine Lupe

R3 HOCHKLAPPBARER ANSCHLAG (Grosses Mo-
dell¥fiir Entladeblihne Modell KK 200,

- Ermdglicht das Material frei vorzuschieben

- Das Gleiten efolgt auf einer Doppelhorizon-
talfiihrung aus Stahl mit Kugelumlaufgleitbacke.
- Skalierung eingraviert in Aluminiumleiste

- Das Ablesen des Masses erfolgt tiber eine Lupe

Ll
(= =
S
= =
Ll
(=]
)
N




Ll
(= =
(=)
e =
Ll
(==
—
N

ROLLENBAHNEN

KK 330 KK330 HD |
P - kg x L
0 kg _
v
H+H

A
Modell 0 mm kg A P Nr.x L kg x L H+H
KK 200 24 40 190 245 7 280 X 1500 7351070
KK 330 32 10 330 360 6 660 X 1500 618 = 908

KK 330 HD 50 250 340 371 6 1500 X 1514 840 = 910
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BANDSAGEN
SHARK 332 RC KONNECT | 390 10 9 1360 930 - 70 140 3770 +20X 27X 0.9 =
SHARK 350 NC HS 5.0 130 10 45 2720 830 | 350X350 220 60 4640 £20 X 34X 11 -
4640 £20 X 34X 11
SHARK 350 CNCHS 40 | 130 10 45 2720 830 | 350350 220 60 4640 £20 X 41X13 -
SHARK 460 KONNECT 120 10 45 2720 880 | 460X460 285 60 6350 +20 X 41X13 -
8400 +20X54X16
SHARK660 CNCHS 40 | 70 10 45 10000* 890 | 660X660 | 340 725 8400 +20 X 67X 16 -
SHARK 512 SXI evo - - - 880 - 200 25 4640 +20 X 34 X 11 -
SHARK 652 SXI H 5.0 - - - 938 - 95 245 6700 +20 X 41X 1.3 -
VERTIKALKREISSAGEN
ﬁ TIGER 372 CNC LR 4.0 170 10 6 1360 1000 | 70X70 105 : HSS @370 X 32X 3
7\ [TIGER372CNCLR40RC| 260 - 6 1360 1000 105 - HSS @370 X 32X 3
TIGER402CNCHR 40 | 160 - 6 1360 1000 | 70X70 105 : HM @ 400X 32X 338
TIGER 402 CNC HR 40 RC| 260 - 6 1360 1000 105 - HM @ 400X 32X 338

*26"x26"x 15"/ 660mm x 660 mm x 3000 mm
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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 Guter;

,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 bezliglich 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 fiir 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, verandemn
oder zu l6schen, unter der Bedingung dass jede
Anderung erst auf die Verkaufsgeschafte ab dem
30. Tag nach der Bekanntgabe per E-Mail oder Fax
von Mep an

den Kunden in Kraft tritt.

3 - BESTELLUNGEN UND VERKAUF

31 Falls 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.

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

5.3 Eventuelle Falsch- oder Fehllieferungen
miissen schriftlich beim Frachtflihrer 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
l6schen oder zeitweilig einstellen. In diesen Fallen
ist flir beide Seiten ein Anspruch auf Schadener-
satz ausgeschlossen. Als Félle hoherer Gewalt gel-
ten als Beispiel folgende Situationen (weitere Falle
héherer Gewalt sind nicht ausgeschlossen):

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

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

c) Schwierigkeiten in der Beschaffung der Rohma-
terialien.

Sollte eine Bestellung tiber Spezialprodukte vom

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

6 - GARANTIEN

6.1 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 verniinftige Weise abgean-
derte Lieferung ganz oder teilweise zu bemangeln
oder abzulehnen.

6.3 Die Gesellschaft gewahrleistet fiir 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
beschrankt.

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 fiir

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

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

Bestellbestatigung, eine getrennte Rechnung
ausstellen.

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 fur
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 zuztiglich der Verzugszinsen zu verlangen.

8 - EIGENTUMSRECHTE

81 Der Kunde ist nicht befugt, die Produkte bzw. Tei-
le davon, Zeichnungen oder Beschreibungen, auch
wenn diese nicht durch ein ausdriickliches Patent
oder Markenzeichen geschiitzt sind, fir die Planung
oder Realisierung von ahnlichen Produkten zu
benutzen, es sei denn er hat hierzu bei der Gesell-
schaft eine ausdrtickliche Genehmigung eingeholt.
Auch in diesem Fall sind alle Patente, registrierten
Designs, Marken, Urheber- und intellektuelle Eigen-
tumsrechte der Produkte ausschlieBliches Eigen-
tum der Gesellschaft 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 Nichterfillung 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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IN DEM MUSEUM UNSERER STADT GIBT ES DIE EINZI-
GE VERGOLDETE BRONZE GRUPPE AUF DER GANZEN
WELT
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