ROTAK SR 80
gebogene Rohre ablangen
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Mit der ROTAK werden Uberlangen der
Rohrenden an gebogenen Rohren span-
los abgetrennt und ggfs. zusatzlich die
Rohrenden z.B. mit einer Fase versehen
oder angeformt.

Technische Daten:

* Rohrdurchmesser: 8 bis 80 mm

* Rohrwandstarken: max. 3 mm

* Rohrabschnittlangen: ab 8 mm

* Rohrmaterial: Stahl, rostfreier Stahl,

NE-Metalle

* Schneidzeit: je nach Rohr-@, Material
und Wandstarke ab 1,5 sec.

Beispiele:
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Uber uns

Wir sind ein 1986 gegrundetes mittel-
standisches Unternehmen.

Unser Team aus Ingenieuren und hoch-
qualifiziertem Fertigungspersonal ent-
wickelt, produziert und montiert unsere
Maschinen.

Unser Fertigungsprogramm umfasst

* spanlos arbeitende Rohrtrennautoma-
ten (automatisch und manuell) fir ge-
rade Rohre (Edelstahl, Al-Legierungen
und NE-Metalle- bzw. auf Anfrage)

* gpanlos arbeitende Rohrtrennautoma-
ten flr gebogene Rohre

* Anlagen zur Rohrendenbearbeitung

* Speicher-/Zufluhrungssysteme fur
stangenformige Teile, insbesondere
Rohre.

Mehr Details und Beschreibungen finden
Sie im Internet oder stehen auf Anfrage
zur Verfugung

UELS

Weerth-Handling-Systeme GmbH
Bachstrasse 10
88276 Berg-Weiler

Telefon: 0751-362993-0

Fax: 0751-362993-22
Homepage: www.weerth.com
email: info@weerth.com

Industrielle Rohrbearbeitung
flir Rohre ...

aus Stahl, rostfreiem Stahl
oder NE-Metallen

>> gpanlos und gratarm,
wirtschaftlich und sauber
Trennen

Ablangen und Formen

Speichern und Zufuhren

WEERTH = Rohre nach Maf




Rohrtrennautomaten RTA

Spanloses und gratarmes Trennen von
Rohren aus Stahl, rostfreiem Stahl, Al-
oder Kupferlegierungen

RTA 35

Rohrdurchmesser: 2 bis 24 mm (35 mm)
Rohrwandstarken: 0,3 bis 1,8 mm
Rohrmaterialien:  Stahl, NE-Metalle
Taktzeiten: bis 1900 Teile/Stunde

RTA75

Rohrdurchmesser: 2 bis 76 mm

Rohrwandstarken: 0,4 bis 3 mm

Rohrmaterialien:  Stahl, rostfreier Stahl,
NE-Metalle

Taktzeiten: bis 1700 Teile/Stunde

Die Messerstandzeiten liegen in der
Regel bei 20 bis 30.000 Schnitten — je
nach Materialanalyse von Fall zu Fall zu
bestatigen.

Ausgangsmaterial: Stangen oder Coils

Rohrendenbearbeitung

Separate Anordnung oder direkte Verket-
tung der Endenbearbeitungsmaschine mit
dem Rohrtrennautomaten

Die Einstellung verschiedener Rohrlangen
erfolgt am Bedienpanel und wird automa-
tisch Uber einen Servomotor realisiert.

Beliebige Bearbeitungsstationen hinter-
einander (Umformen, Andrehen, Ausbla-
sen, Langenmessung, usw.) fuhren durch
die gleichzeitige Bearbeitung nicht zu ei-
nem Taktzeitverlust.

Automatisch speichern
und zufuhren

Fertigungsoptimierung.

Vorteile

Selbstandige Regelung der Austragsge-
schwindigkeit, Steuerung gemaf der
Taktzeit der angeschlossenen Bearbei-
tungsstation

* geordnete Lagerung = geringer
Raumbedarf

* schonende Teilebehandlung = be-
schadigungsfreie und beliebige
Zwischenlagerung

* bequeme Entnahme = geringer Zeit-
aufwand

* bedienungsfreundlich = geringe Per-
sonalkosten

* vollautomatische Ubergabe = sto-
rungsfreie Produktion




