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ERLCUT - PRAZISE UND LEISTUNGSSTARK

Die erlcut setzt neue Malstabe in puncto
Flexibilitat und Prazision beim Blechzu-
schnitt. Die Maschine bietet verschie-
denste Anwendungsmaglichkeiten. Sie
kann mit Autogen- oder Plasmaschneid-
brennern oder einer Kombination aus bei-
den ausgestattet werden. Daruber hinaus
kann die erlcut durch ein Bohrsystem, ein
Fasenaggregat sowie unterschiedliche
Markierwerkzeuge erweitert werden.

Die Schneidanlage besticht durch ihre
robuste und kompakte Bauweise im sta-
bilen Portal-Design mit der neuesten
Steuerungstechnologie. Eine integrierte
Differential-Kompensation sorgt flr prazi-
se Fuhrung in rauen Arbeitsumgebungen.
Doppelseitige Zahnstangenantriebe mit
birstenlosen AC-Servo-Motoren bieten
hervorragende dynamische Eigenschaften
mit hoher Konturgenauigkeit fur beste
Schneidergebnisse.

STEUERUNG E*VOLUTION

Ein 21 Zoll groRes Farbdisplay mit Touchscreen
sorgt fur héchsten Bedienkomfort.

HOCHGESCHWINDIGKEITS-Z-ACHSE
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Geschwindigkeiten bis zu 15.000 mm/min. bei den Auf- und Abwartsbewegungen sorgen fiir kurze Nebenzeiten.

Highlights:

Effektive Konstruktion fiir Langlebigkeit

Exakte Antriebs- und Regeltechnik fiir prazise Schneidergebnisse
Prazise Hohensetzung

Modernste Datenbanktechnik fiir Schneidprozesse mit BIBER Know-How
Motoren mit Absolutwertgebern sparen Referenzfahrten

Hohe Geschwindigkeiten beim Positionieren fiir kurze Wartezeiten

Know-how und Technik Made in Germany

SANDWICH-BAUWEISE STEUERUNGSTECHNIK

Sichere Medienfiihrung: Durch die Sandwich-

Bauweise sind Schlauche und Kabel geschitzt. tragung und wirtschaftlichen Service.

ANTRIEBSTECHNIK BRENNERHALTERUNG

|

Bei Kollision des Brenners mit der Stahlplatte 16st
sich der magnetische Brennerhalter und schaltet die
Maschine automatisch ab.

Die Kraftlibertragung in x- und y-Richtung erfolgt Gber
prazise Zahnstangen und Ritzel.

LAUFBAHN

Durch Einsatz eines Mehrfachabstreifers reinigen sich
Laufréader und Laufbahn selbst.



BAUREIHEN

Zur Erfullung verschiedenster Kunden-
anforderungen ist die erlcut bis zu einer
Spurbreite von 12.000 mm lieferbar. Die
effektive Arbeitsbreite hangt von der Art,
Menge und Kombination der installierten
Werkzeuge ab.

Baureihen:

B erlcut €5 - bis 5.000 mm Spurbreite
W erlcut €6 - bis 8.000 mm Spurbreite
B erlcut e7 - bis 12.000 mm Spurbreite

ALLGEMEINE TECHNISCHE DATEN FUR BAUREIHEN E5 / E6 | E7

Spurbreite

Arbeitslange

Schnittstarke Autogen
Schnittstérke Plasma
Positioniergeschwindigkeit
Werkzeugstationen

Hub-/Senkgeschwindigkeit Z-Achse

2.500 - 12.000 mm

bis zu 75.000 mm

bis 300 mm

bis 120 mm (Lochstechen bis 50 mm)
24.000 mm / min.

max. 12

15.000 mm / min.

erlcut €5 mit 3.500 mm Spurbreite

erlcut €6 mit 6.000 mm Spurbreite und Laufbahn mit Bodenmontage




STEUERUNG E*VOLUTION

Die e*volution Steuerung ist eine netz-

werkfahige Touchscreen-Steuerung flur
alle thermischen Schneidprozesse wie

Autogen- und Plasma-Schneiden sowie
Markiergerate und Bohrsysteme.

MODERNE HARDWARE

Die Steuerung e*volution ist auf einem
Industrie-PC mit Windows 10 installiert
und Uber ein groRflachiges Farbdisplay
bedienbar. Der 21 Zoll gro3e Monitor der
Steuerung sorgt flir ermiidungsarmes
Arbeiten und gewahrleistet durch die
entspiegelte Glasoberflache eine gute
Lesbarkeit bei unterschiedlichen Lichtver-
haltnissen. Zudem erméglicht das héhen-
und seitenschwenkbare Display stets eine
ergonomische Bedienposition.

Das freistehende Bedienpult ist in der ndheren Umge-
bung der Anlage verfahrbar.

INTUITIVES BEDIENKONZEPT

Die Bedienung erfolgt iber einen Touch-
screen, der auch Multitouch-Gesten wie
Tippen, Scrollen, Auf- und Zuziehen
erlaubt sowie Uber eine virtuelle Tastatur
verflgt. Die meist genutzten Funktionen
stehen als Tasten am Gehause zur Verfi-
gung. Zudem ermdglichen zwei frontsei-
tige USB-Anschlisse eine einfache Daten-
Ubertragung und bei Bedarf die Nutzung
einer externen Maus und Tastatur.

Die Benutzeroberflache bietet alle Funk-
tionen, um eine einfache Bedienung zu
gewahrleisten. Dazu gehéren u.a. die
grafische Anzeige von Kontur und Werk-
zeug (mit Fortschrittsanzeige), unbe-
grenztes Ruckwartsfahren auf der Kontur,

Bei der Twin-Panel Ausfiihrung steht sowohl ein fest
am Portal montierter als auch ein mobiler Monitor als
vollwertige Steuerung zur Verfligung.

manuelles Schneiden und eine integrierte
Prozessdatenbank.

STATIONAR UND/ODER MOBIL

Ob rechts oder links an der Portal-

briicke oder in einer halboffenen, schall-
gedammten Kabine - die Steuerungen von
erlcut Schneidanlagen kénnen nach Ihrem
Bedarf platziert werden. Bei der mobilen
Ausfiihrung ist die e*volution auf einem

in der naheren Umgebung verfahrbaren
Pult angebracht, das viel Stauraum fiir
Verschleil3- und Ersatzteile, Werkzeug
oder Begleitpapiere bietet. Noch mehr Fle-
xibilitat bietet die Twin-Panel Ausfiihrung
mit zwei vollwertigen Steuerungen. Dabei
kénnen beide fest am Portal montiert sein,
oder eine davon mobil sein.

Zum Schutz der Bediener vor Larmemissionen kann
die Steuerung auch in einer schallgeddmmten Kabine
untergebracht werden.



STEUERUNG E*VOLUTION
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INTEGRIERTE
PROZESSDATENBANK

Fir eine einfache Handhabung der
Maschine sorgt die integrierte Prozess-
datenbank, die auf der jahrelangen
Erfahrung von ERL basiert. Fir die jeweils
eingesetzten Verfahren sind alle Parame-
ter startbereit hinterlegt. So haben auch
unerfahrene Bediener die Mdglichkeit, in
wenigen Schritten die Teileproduktion zu
starten und bereits nach kurzer Einarbei-
tungszeit die volle Leistungsfahigkeit der
Maschine zu erzielen. Bei Bedarf kann die
Datenbank kundenseitig beliebig editiert
und erweitert werden.

Zudem sind in der Datenbank Grafiken
und Artikelnummern zu sdmtlichen Bren-
nerverschleiRteilen hinterlegt, die den Ver-
schleilteilwechsel und Nachbestellungen
erleichtern.

T

PERSONALISIERBARE
BEDIENOBERFLACHE

In der Konfiguration der e*volution Steue-
rung ist es madglich, eine personalisierte
Oberflache zu erstellen. Die Bedien- und
Anzeigenelemente sind beliebig an die
Bedurfnisse des jeweiligen Nutzers an-
passbar. So kénnen sich unterschiedliche
Benutzer mit verschiedenen Funktionen
und Ansichten an der Maschine anmelden.
Fehlbedienungen und unerwiinschte Aus-
fallzeiten kénnen so minimiert werden.

INTELLIGENTES VERSCHLEISS-
TEILMANAGEMENT

Auf Wunsch kann in die Bedienoberfla-
che ein Verschleilteileticker integriert
werden. Je Brenner kénnen individuelle
Verschleif3teilsatze konfiguriert und fir
jedes Teil die jeweils relevanten Parame-
ter Uberwacht werden, wie z.B. die Anzahl
der Ziindungen, die Schneiddauer, der
Schneidweg etc. Die Daten werden im
Dashboard mit Fortschrittsbalken und
Ampelfarben visualisiert.

Dies ermdglicht dem Bediener oder War-
tungspersonal eine schnelle Einschatzung
des Zustands und eine datenbasierte,

vorausschauende Planung von Watungen.

Highlights:

Grenzwerte fir Warnungen kénnen im
Verschleif3teil-Manager einzeln konfiguriert
werden, so dass z.B. nach 400 Lochstech-
zyklen eine Warnung fur den Austausch
der Kathode ausgegeben wird. Mit dem
Feature kdnnen Anwender die Lebensdau-
er ihrer Verschleilteile optimal ausnutzen.
Sie sparen damit teure Verschleifiteile ein
und minimieren unproduktive Wechsel-
zeiten. Die kontinuierliche Uberwachung
des Verschleifdteil-Status senkt zudem das
Risiko von Maschinenausfallen.

B 21 Zoll groRes, entspiegeltes Glasdisplay

B Hohen- und seitenschwenkbar

B Kombination aus Touchscreen und Hardkeys

B Bedienpult fest montiert, mobil oder in der Twin-Ausfiihrung erhaltlich



PROGRAMMIERSOFTWARE ACT/CUT

act/cut ist optimal auf die Programmierung
von erlcut-Maschinen abgestimmt, steuert
jedoch auch Anlagen anderer Hersteller.
Das leistungsfahige Programmiersystem
bertcksichtigt in jedem Abschnitt der
Programmierung die maximalen Mdglich-
keiten jeder Technologie, von der Teile-
erstellung uber die Verschachtelung und
die Optimierung der Werkzeugwege bis
zur NC-Programme-Erstellung.

Highlights:

B Auf erlcut-Schneidanlagen abge-
stimmt, aber auch mit Maschinen
anderer Hersteller kompatibel

B Vollautomatische Lésung mit
Eingriffmdglichkeiten fir den
Anwender

B Import von Teilegeometrien aus
beliebigen CAD-Systemen

B Anbindung an ERP-Systeme

B Konverter fir alle gangigen
Schachtelsysteme

B Durch zahlreiche Zusatzmodule
erweiterbar

KURZE PROGRAMMIERZEITEN
act/cut unterstiitzt den Anwender in jedem

Schritt der Programmierung, kann aber
auch als vollstéandig automatisierte Losung
eingesetzt werden. Zudem ergeben sich
Zeiteinsparungen durch das Kits-Manage-
ment (Kits sind Schachtelungen oder
partielle Schachtelungen), wodurch es
mdglich ist, zuvor optimierte Programme
wieder zu verwenden. Die Software er-
moglicht es auch, technische Eigenschaf-
ten den Konturen zuzuordnen, sodass

z. B. Anfahrfahnen und Fasen nicht bei
jeder Verwendung der Geometrie erneut
angegeben werden mussen.

REDUZIERUNG DES MATERIAL-
VERBRAUCHS

act/cut verwendet einzigartige Schachtel-
algorithmen, die alle Bedingungen des
Schneidens beriicksichtigen und den
Materialverbrauch signifikant reduzieren.
Durch die automatischen Schachtel-
vorgange mit verschiedenen moglichen
Strategien kénnen die Verschnittquoten
deutlich reduziert werden. Zudem uber-
zeugt das Programm durch eine optimale
Berticksichtigung von Resttafeln und Rest-
stlicken beliebiger Formen.

MAXIMALE QUALITAT DER
GEFERTIGTEN BAUTEILE

Die Software verfligt Uiber verschiedene
automatische und halbautomatische

Funktionen um die thermische Verformung
der Bleche zu mindern. Beispiele sind das
Schneiden der Teile in mehreren Schritten
oder spezielle Sequenzen, die die Hitze-
einwirkung auf der Tafel verteilen. Auch
der automatische Anschnitt (Position, Typ,
Lange und Winkel) entsprechend dem
Material und der Dicke mit automatischer
Korrektur von falschen Anschnitten stellt
ein hohes Qualitatsniveau sicher.

VEREINFACHTE HANDHABUNG IM
BETRIEB

Fur ein leichteres Sortieren der Teile beim
Abraumen ist eine Schachtelung nach
Prioritatengruppen maglich. Weitere prak-
tische Funktionen sind der Skelettschnitt
zum leichteren Abrdumen der Reststiicke
oder der Einsatz von Mikrostegen, um
bestimmte Innenkonturen zu fixieren und
eine Verformung beim Teiletransport zu
vermeiden.

UMWANDLUNG BESTEHENDER
SCHNEIDPROGRAMME

Ein speziell entwickelter Konverter er-
moglicht, dass Programme aller gangigen
Schachtelsysteme umgewandelt werden
koénnen. Bereits vorhandene Schneidpro-
gramme kdénnen so problemlos auf der
erlcut weiterverwendet werden.



OPTIONALE ZUSATZMODULE ACT/CUT

GRAFIKUMWANDLUNG MIT
ACT/SIGN

Das Modul act/sign ermdglicht es, Logos,
Grafiken und Schriften schnell und einfach
aufzubereiten und daraus eine dxf-Datei
zu erstellen oder direkt in act/cut weiter
zu verwenden. Zahlreiche Grafik-Formate
kénnen konvertiert werden. SchlieRlich
steht auch eine Optimierungsfunktionen
zur Verfiigung, um die Qualitat der zu
schneidenden Konturen zu verbessern.

==

FORMENBIBLIOTHEK
ACT/SHAPES

Die Erweiterung act/shapes ist eine For-
menbibliothek von Volumenteilen fiir den
Kessel- und Behalterbau. Diese erlaubt,
Standardformen zu generieren und bereits
vorhandene Formen anzupassen, um
eigene Formen zu erstellen. Sie bietet
vielfaltige Auswahlméglichkeiten, wie Off-
nungswinkel, Durchdringungstyp, Anzahl
der Elemente und ermdglicht die dyna-
mische Darstellung eines Teils in 3D vor
der Abwicklung.

AUFTRAGSVERWALTUNG MIT
ACT/MANAGER
act/manager bietet eine Oberflache fiir die

Erstellung und Verwaltung von Fertigungs-
auftragen und Lagerbestanden. Das
Modul erlaubt die Zuordnung von Teilen zu
den einzelnen Auftragspositionen sowie
die Verwendung des Materialbestands fiir
die Verschachtelung (ganze und ange-
schnittene Blechtafeln). Bidirektionale An-
bindungen an lbergeordnete Steuerungs-
software wie ERP-Systeme sind mdglich.

ABWICKLUNG KANTTEILE MIT
ACT/UNFOLD

act/unfold bildet eine Schnittstelle zwi-
schen Konstruktion (CAD) und Fertigung
(CAM) von Blechteilen. Das Spezial-
modul eignet sich besonders flr Zulieferer
von Blechteilen, die keine CAD-Software
besitzen, um 3D-Modelle von Teilen zu im-
portieren oder fehlerhafte Teile so zu korri-
gieren, dass sie gefertigt werden kdnnen.
act/unfold unterstiitzt zahlreiche 3D-CAD-
Importformate und bietet viele Funktionen,
um mit einer CAD-Software erstellte Teile
.kantbar® zu machen, wie beispielsweise
die automatische Erkennung von Flachen
und Radien sowie die Durchfiihrung der
notwendigen Biegeverkiirzung.



WERKZEUG-OPTIONEN

PLASMA-SCHNEIDEN / -FASEN
erlcut Schneidanlagen kénnen je nach An-
forderung mit verschiedenen Stromquellen
ausgestattet werden. Qualitativ hochwer-
tige Schnitte sind bis zu einer Schnittlange
von 50 mm mdglich. Je nach Ausfiihrung,
kann die erlcut mit einer oder mehreren
Plasmastationen ausgeristet werden.
Beim Plasmafasen sind Winkel bis zu

+/- 50° realisierbar.

AUTOGEN-SCHNEIDEN / -FASEN
Auf der erlcut kénnen mit diesem Verfah-
ren beim Senkrechtschneiden Schnitt-
langen bis 200 mm, auf Wunsch bis 300
mm realisiert werden. Beim Autogenfasen
betragt die max. Schnittlange 200 mm.
Auch hier sind Winkel bis zu +/- 50° rea-
lisierbar. Je nach Bedarf kann die erlcut
mit einer oder mehreren Autogenstationen
ausgestattet werden. Zudem stehen je
nach Anforderungen bis zu vier verschie-
dene Schneidbrenner zur Wahl, die sich
anhand der Ziindung und Héhenregelung

unterschieden.

ECB-1 ECB-2 ECB-3 ECB-4
AuBenziindung Innenziindung Innenziindung AuRenziindung
Auflenhdhenregelung Auflenhdhenregelung Innenhdhenregelung Innenhdhenregelung

kostengiinstig [ | |

wartungsfreundlich [ | |
zuverlassig [ | | | |

wenig Storkonturen [ ] ]

programmierfreundlich [ | |

platzsparend [ ]

materialsparend | |




WERKZEUG-OPTIONEN

PRAGESYSTEM ERLCUT-SIGN

Mit dem Nadelmatrix-Pragesystem lassen
sich u.a. Klartexte, Linien und Data Matrix
Codes auf der Blechoberflache erzeugen.

B Das Pragesystem arbeitet dank
eigener x/y-Achse in einem autarken
Bereich ohne Maschinenbewegung,
wodurch Antriebe, Ritzel und Zahn-
stange geschont werden und hohe Ar-
beitsgeschwindigkeiten moglich sind.

W Die digital gesteuerte Z-Achse garan-
tiert hochste Wiederholgenauigkeit
bei der automatischen Ansteuerung
des Prageprozesses. Zudem erlaubt
sie die volle Absenkgeschwindigkeit in
Abhangigkeit der Materialstérke bis zur
Blechoberflache.

BOHRSYSTEM ERLCUT-DRILL
Mit dem vollautomatischen Bohrsystem
kénnen Bauteile vor dem eigentlichen
Zuschnitt mit Bohrungen, Gewinden und
Senkungen versehen werden.

B 4/8/12-faches Magazin fur schnellen
und mannlosen Werkzeugwechsel

B Vor Spanen und Funken geschitzte
Parkposition fiir Werkzeugmagazin

B Pneumatischer Niederhalter verhindert
Verrutschen der Blechtafeln

B Wegmesssystem fiir Materialdicken-
erfassung ermdglicht hohe Arbeits-
geschwindigkeit und verhindert Fehler

B Minimalmengenschmierung mit OI-
Luft-Gemisch in feiner Dosierung
verhindert Entstehung von Reibungs-
warme

.

-

Technische Daten

Markierfeld
Zeichenhohe
Werkstoffe
Markiertiefe
Luftdruck

max. 150 x 100 mm

7 - 99 mm (je nach Anzahl der Zeilen)
Stahl, NE-Werkstoffe, Kunststoffe

bis 0,8 mm bei Baustahl

2 - 6 bar (bestimmt Eindringtiefe)

Technische Daten

Blechdicke
Werkzeugwechsel

Werkzeugaufnahme
Bohren / Senken
Gewinden

0 - 200 mm (automatisch ohne Adapter)
manuell oder mit Werkzeugmagazin
pneumatisch

SK 40 mit Weldon Flachenspannfutter
2 5 -24 mm

M6 bis M22 (Innengewinde)




OPTIONEN

erlcut-gemini

live sehen -

beim Schneiden

von Zugstan-
en.

Scan to watch!

SCHLUSSELFERTIGE
FILTERANLAGEN

Unsere Feinstaubfilter mit horizontal
angeordneten Patronen sind speziell fir
thermisch aufgeladene Feinstaube geeig-
net. Die Modelle mit Zyklonvorabscheider
tragen darlber hinaus zur Reduzierung
der Brandgefahr bei und erhdhen die
Lebensdauer der Filtermedien. Die Modul-
bauweise mit Filterflachen von 84 m? bis
756 m? erlaubt die maRgenaue Anpassung
der Anlagen an jede Betriebsinfrastruk-
tur und jede spezifische Aufgabe - ob
Ventilator fir Dach- oder Bodenmontage,
ob mit oder ohne Zyklonvorabscheider,

ob Ausblasschalldampfer oder integrierter
Volumenstromregler.

10

ERLCUT-GEMINI

Bei dieser Losung arbeiten zwei angetrie-
bene Brennerwagen an einem Bauteil.
Dies hat den Vorteil, dass auch Bauteile
verzugsfrei geschnitten werden kdnnen,
die an beliebiger Stelle Uiber einen langen,
schmalen Bereich verfugen, wie z.B.
Zugstangen. Dabei wird zunachst der
erste Flansch mit zwei Brennern gleich-
zeitig geschnitten. Im Anschluss erfolgt
der gleichzeitige Schnitt der schmalen,
beliebig langen Verbindung, dann wieder
der zweite Flansch mit beiden Brennern.
Der Ablauf erfolgt dabei vollautomatisch.
Der Brennerabstand betragt mindestens
80 mm.

ERLCUT-TEAM

Die Funktion erlcut-team ermdglicht die
exakt koordinierte Teamarbeit von bis
zu vier Portalschneidanlagen auf einer
Laufbahn. Kooperierende erlcut Anlagen
erlauben véllig neue Anlagenlayouts mit
kirzeren Produktionslinien und weniger
aufwendigen Installationen. Die Anlagen
werden so konfiguriert, dass der ein-
facher wiederstartbare Prozess (z.B.
Plasma einfacher als Autogen) bei einer
drohenden Kollision unterbrochen wird,
die Anlage selbststéndig den Gefahren-
bereich verlasst und in die Parkposition
fahrt. Es ist damit eine vollautomatisierte
Prozesssicherheit gegeben.

&
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MASCHINENDATENERFASSUNG
Die Maschinendatenerfassung dient

zur Visualisierung der Auslastung der
Schneidmaschine. Sie gibt einen Uber-
blick Uber die offenen und erledigten Auf-
trage, Storzeiten und der noch frei plan-
baren Zeit. Durch die Datenerfassung
kann die Auslastung kontinuierlich opti-
miert, Nebenzeiten reduziert und die Pro-
duktivitat der Anlage maximiert werden.



OPTIONEN

TCP MESS- UND PRUFEINHEIT
FUR FASENAGGREGAT

Mit der TCP Vermessungseinheit kann
der Schneidbrenner-TCP (Tool Center
Point) und dessen Orientierung Uberpruft
werden. Zum Prifzyklus wird der Brenner
samt Messkugel in der Prifeinheit
bewegt. In verschiedenen Positionen
und Winkeln wird die Genauigkeit der
Anlage erfasst und per LED visualisiert.
Sollten sich Messwerte auflerhalb eines
definierbaren Toleranzbandes befinden,
wird ein Kalibrierzyklus durchgefihrt.

300 MM AUTOGENSCHNITT

erlcut Schneidanlagen schneiden star-
dardmaRig Blechdicken bis 200 mm. Auf
Wunsch sind die Anlagen auch in einer

erweiterten Ausfuhrung erhaltlich, sodass
bis zu 300 mm dicke Bleche mit Autogen-
technik geschnitten werden kénnen.

T L L]

ERLCUT-CAM
Die erlcut Anlagen kénnen mit dem Ka-
merasystem erlcut-cam erweitert werden,

das in einem sicheren Gehause direkt
neben dem Werkzeug angebracht ist.

Die Kamera sendet ein Live-Bild an die
Steuerung. So kénnen Bediener auch weit
entfernte Brennerwagen prazise einrich-
ten — sogar wenn die Schneidmaschine
in einer Schallschutzkabine (erlcut-silent)
arbeitet und von aufRen bedient wird. Die
Anwender profitieren dabei nicht nur von
kirzeren Produktionszeiten sondern auch
von der Reduzierung von Fehlern durch
Parallaxe.

BODENMONTAGE

Bei erlcut Anlagen ist auf Wunsch eine
Bodenmontage mdglich. Dabei entfallt der
Laufbahnunterbau - die Laufbahn wird auf

einer Grundplatte im Hallenboden fixiert.

erlcut-cam live
sehen - beim
Einrichten von
Blechtafeln.

Scan to watch!

AUSLEGER
Zum Bearbeiten von Profilen und Tragern

ist die erlcut mit Ausleger erhaltlich. Einer-
seits ist so das Beladen einfacher, aber
auch mehr Flexibilitat bei der Grofie der
Profile/Trager gewahrleistet.

1



SCHALLSCHUTZEINHAUSUNGEN

Automatisches Wechseltischsystem

LARMBELASTUNG AM ARBEITS-
PLATZ

Larmschwerhdrigkeit ist in Deutschland
die haufigste anerkannte Berufskrankheit.
Auch beim Plasmaschneiden kénnen
aufgrund der hohen Energiedichte und
Strdomungsgeschwindigkeiten je nach
Schneidaufgabe Larmemissionen bis zu
110 db(A) auftreten. Diese sind deutlich
Uber der zulassigen Ausldseschwelle von
80 dB(A), bei der nach Arbeitsschutzver-
ordnungen GehoérschutzmalRnahmen zu
treffen sind.

SCHALLSCHUTZEINHAUSUNG
ERLCUT-SILENT

Um Mitarbeiter vor unnétiger Larmbe-
lastung zu schitzen, sind unsere erlcut
Schneidanlagen auf Wunsch mit einer
Schallschutzeinhausung erhaltlich. In der
silent-Ausfiihrung ist die erlcut vollstéandig
von der Schallddmmkabine umgeben. Der

Flistern

22

Blatterrascheln

12

leises Radio

=

Schalldruckpegel, dem das Bedienperso-
nal aulRerhalb der Kabine ausgesetzt ist,
ist um mehr als 30 db(A) geringer, als das
ohne Einhausung der Schneidanlage der
Fall ware. Die zulassige Ausldseschwelle
wird dadurch unterschritten und den An-
lagenbedienern ein komfortables Arbeiten
ermoglicht.

EFFIZIENTES KONZEPT

Fir eine optimale Dammung hat die Kabi-
ne eine Wandstérke von 100 mm und ist
an der Innenseite mit verzinktem, geloch-
tem, gezogenem Spezialakustiklochblech
verblendet.

Um den unterschiedlichen Kundenan-
forderungen gerecht zu werden, stehen
verschiedene Mdglichkeiten zum Be- und
Entladen der Anlage zur Verfigung. Beim
manuellen Schiebetlrensystem bespiels-

weise kann der Schneidtisch in der Kabine

Plasmaschneiden

mit erlcut silent Rasenmaher

50 60 70 80 90 100

Manuelles Schiebetlrensystem

per Kran oder Stapler beladen werden. Fir
maximale Produktivitat kann ein automa-
tisches Wechseltischsystem zum Einsatz
kommen.

Highlights:

B Schallreduzierung > 30 dB(A)

B Mit verschiedenen Tischldsungen
kombinierbar

B In Kombination mit Wechseltisch
vollautomatisches System

Plasmaschneiden
ohne Einhausung

Rockkonzert Dusenflugzeug

Larmreduzierung > 30 dB(A)



SCHNEIDTISCHSYSTEME

WECHSELTISCH

Beim Wechseltischsystem werden

zwei Ubereinander liegende Paletten

mit Schneidrosten abwechselnd dem
Schneidbereich zugefiihrt. Beim Tisch-
wechsel heben und senken hydraulische
Hubstationen die Paletten.

Wechselprozess:

1. Mit Blech beladene, obere Palette fahrt
in den Schneidbereich, das Schneid-
programm startet

2. Untere Palette wird mit Blech beladen

3. Nach Ende des Schneidprogramms
fahrt die obere Palette in den Entlade-
bereich

4. Hubstationen heben beide Paletten an,
die untere fahrt in den Schneidbereich
und das Programm startet

5. Die fertigen Teile werden von der
oberen Palette entnommen, die Palette
wird mit neuem Blech beladen

6. Nach Ende des Schneidprogramms
fahrt die untere Palette in den Entlade-
bereich

7. Hubstationen senken beide Paletten
ab, die obere Palette fahrt in den
Schneidbereich und das Programm
wird gestartet

8. Die fertigen Teile werden von der unte-
ren Palette entnommen und die Palette
wird neu beladen

Vorteile:

B Be-/Entladen kann wahrend des
Schneidprozesses erfolgen

B Be-/Entladen erfolgt stets an gleicher
Stelle

B Optimale Auslastung der Anlage

GURTFORDERTISCH
Bei dem Gurtférdertischsystem befin-

det sich unter dem Schneidbereich ein
Wasserbecken, durch das ein Gurtforder-
band gefuhrt wird. Schneidschlacke und
Kleinteile fallen durch das Wasser auf das
Forderband und werden zu einer Stirn-
seite des Tisches in Container geférdert.
Die Container sind mit einem Gitterrost
abgedeckt, sodass Kleinteile und Schneid-
schlacke getrennt werden. Die grobkoérni-
ge Schlacke fallt durch den Rost, Kleintei-
le bleiben auf dem Gitterrost liegen und
kénnen vom Bediener heruntergenommen
werden.

Vorteile:

B Einfache Entsorgung der Schlacke

B Zeitersparnis bis zu 1 Tag / Woche
durch Wegfall des Entleerens der
Schlackewannen

B Einfache und ergonomische Entnahme
von Kleinteilen

B Wasserbett bindet Grofteil der Staube,
wodurch verhaltnismafig geringe Ven-
tilatorleistung ausreichend ist

B Konstant gute Absaugleistung, da
kaum Schlackeanhaftungen

B Wartungsarm im Vergleich zu anderen
Fordersystemen

QUERFORDERER

Wechsel- und Gurtférdertischsystem
kénnen durch einen Querférderer erganzt
werden. Das per Gurtforderer aus dem
Tisch transportierte Material fallt dann auf
das Gurtférderband des Querforderers
und wird in kundenseitig vorhandene Con-
tainer gefordert. Durch eine Abdeckung
der Container mit einem Gitterrost kdnnen
auch hier Schlacke und Kleinteile automa-
tisch getrennt werden.

Vorteile:

B Einfache Entsorgung der Schlacke

B Einfache und ergonomische Entnahme
von Kleinteilen

Highlights:

B Verschiedene Tischlésungen fur
nahezu jede Anforderung

B Hochste Effizienz und Ergonomie
durch halb- oder vollautomatische
Systeme
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KUNDENSERVICE

INDIVIDUELLE LOSUNGEN

Wir versuchen von Anfang an, mit lhrer
Unterstitzung, lhre Produktion zu verste-
hen - unsere Ingenieure und Fachleute
nehmen sich dabei Zeit, Ihre Schneidauf-
gabe zu analysieren und ein passgenaues

o

AFTER SALES SERVICE

Nach der Endabnahme begleitet unser
After Sales Team lhre Anlage das ganze
Produktleben, von technischen Support

Uber Verschleifteile bis hin zu Wartungen.

SCHULUNG

Nach Fertigstellung erhalten Ihre Mitar-
beiter eine umfassende Einfihrung in das
System, die Komponenten und Prozesse.

ZERTIFIZIERT NACH

1ISO 9001:2015

Die TUV SUD Management Service
GmbH hat samtliche fiir ein QMS rele-
vanten Prozesse der ERL Automation
GmbH auf die Anforderungen der DIN EN
ISO 9001:2015 gepruft und das Zertifizie-
rungssiegel dafiir ausgestellt. Seit dem
29.11.2018 sind wir unternehmensweit

14

Anlagenlayout zu erarbeiten. Nur so kann
das beste Konzept fiir Sie entwickelt wer-
den. Egal ob eine Standardanlage passt
oder Sie eine spezielle Sonderldsung
suchen: Bei ERL Automation liegen Sie
immer richtig!

o

PLANUNG

Wir besprechen und analysieren mit
lhnen lhre Schneidaufgabe,
zeigen Einsparpotenziale auf /

und entwickeln Ideen.
/

\ /
\ {

/ \
/ o \

/ INSTALLATION \
/ \
Nach |Ihrer Vorabnahme bei uns
im Werk erfolgt die Auslieferung sowie
die Montage und Inbetriebnahme bei
Ihnen am Produktionsstandort.

nach ISO 9001:2015 zertifiziert ist. Durch
die ISO-Zertifizierung ist gewahrleistet,
dass wir die Grundsatze des Qualitats-
managements in unserem QMS umfas-
send umgesetzt haben und wir uns zu
einem stetigen Verbesserungsbestreben
verpflichten. Somit stellen wir sicher, dass
die Qualitat unserer Leistungserbringung
fur Sie, unsere Kunden, sichergestellt ist.

ALLES AUS EINER HAND

Egal wie umfangreich Ihr Projekt ist - wir
liefern samtliche Bestandteile aus einer
Hand. Von der Planung Uber die Inbetrieb-
nahme bis hin zu Servicearbeiten haben
Sie einen Ansprechpartner, der fir das ge-
samte Lieferprogramm verantwortlich ist.

KONZEPT

GemaR lhren Anforderungen erarbeiten
wir ein geeignetes Anlagenlayout mit tech-
nischen Spezifikationen und

einer Kostenaufstellung.

UMSETZUNG

Wenn das Konzept Ihren Wiinschen ent-
spricht, beginnen wir mit der technischen
Umsetzung, ggf. Entwicklung. Die Anlage

wird in unserem Werk komplett fertig-
gestellt und getestet.

\
\
\
\
\

150 9001

W, luev-sued doaims-zen



KUNDENSERVICE

ANLAGENWARTUNG

Fir eine hohe Maschinenverflgbarkeit
und eine lange Lebensdauer einer Anlage
ist eine regelmaflige Wartung unerlass-
lich. Durch eine vorbeugende Instandhal-
tung kdénnen potenzielle Probleme erkannt
werden, bevor sie auftreten - Stérungen
und Ausfallzeiten werden vermieden.

Service und Support bieten wir nicht nur

fur unsere eigenen Anlagen, sondern auch

fur die Maschinen anderer Hersteller —
sowohl fur aktuelle als auch fir altere Fa-
brikate. Wir betreuen beispielsweise auch
Maschinen der Maschinenfabrik BACH
Apolda, fir die seit Iangerem keinerlei
Hersteller-Support mehr verfigbar ist.

Unsere Leistungen bei der Anlagenwar-

tung umfassen:

B Kontrolle der mechanischen Kompo-
nenten auf Verschleil

B Vermessen der Maschine und ge-
gebenenfalls Nachjustieren, um die
Mafhaltigkeit zu gewahrleisten

B Kontrolle der sicherheitsrelevanten
Baugruppen inkl. Gastest

B Funktionsprobe der installierten
Technologien

B Kontrolle der Anlagen-Peripherie

VERSCHLEISS- UND ERSATZTEILE
Auch in Sachen Ersatz- und Verbrauchs-
materialien kénnen Sie auf uns zahlen.
Ein modernes Lagersystem sorgt fir eine
hohe Artikelverfligbarkeit und ermdglicht
uns lhnen schnell und flexibel die be-
ndtigten Teile - sowohl fiir unsere erlcut
Anlagen, als auch fur Schneidmaschinen
anderer Hersteller - liefern zu kdnnen.

Es besteht die Méglichkeit, eine Ver-
schleif3teilvereinbarung fiir lhren Jahres-
bedarf abzuschlieen. Dabei profitieren
Sie von festgelegten Vorzugspreisen und
Zusatzleistungen wie kostenlose Brenner-
reparaturen.

SCHULUNGEN

Zu unserem Service-Angebot gehodren
auch individuelle Technologie- und Bedie-
nerschulungen, die Sie bei der Weiterbil-
dung lhrer Mitarbeiter unterstiitzen. Unser
erfahrenes Schulungsteam vermittelt an-
schaulich die Theorie und praxisorientiert
die Funktionsweise bzw. alles Wissens-
werte rund um unsere Maschinen.

Unsere Schulungen kénnen wahlweise
bei uns im Haus oder bei Ihnen durch-
gefiihrt werden. Jede Schulung wird von
unseren Anwendungstechnikern auf Ihre
Bedurfnisse mafigeschneidert und steht
jedem Teilnehmer in Form von Schulungs-
unterlagen auch nach dem Training zur
Verfigung.




STANDARD VS. ERLCUT

KONVENTIONELLE SCHNEIDANLAGEN

ERLCUT PREMIUMSCHNEIDANLAGEN

B Rohrkonstruktion mit Hilfsprofilen fir Kabel

B Sandwichbauweise mit innenliegenden

Portal und Schlauche Schlauchen & Kabeln sorgt fiir hohe
Stabilitat und Anlagenverfligbarkeit
B DC-Motoren mit einfachen Getrieben und B AC-Servo-Motoren inkl. Planetengetrieben
gefrasten Zahnradern mit geschliffenen Zahnradern garantieren
auch bei hoher Antriebsleistung hochwertige
Antrieb Schneidergebnisse
B Motoren mit Inkrementalwertgebern B Motoren mit Absolutwertgebern ersparen die
Referenzfahrt
B Z-Achse mit einfacher Flihrung und geringer B Z-Achse mit Kugelumlaufspindel inkl. doppel-
Hubgeschwindigkeit ter Linearfiihrung und einer Hubgeschwindig-
Z-Achse keit von 15 m/min.
B Memory Funktion Autogen & Plasma
B Kleines Display mit Folientastatur B GroRes Farbdisplay mit Glasoberflache fir
ermidungs- und stérungsfreies Arbeiten
Steuerung B Allgemeine Bedienoberflache B Bedienermeni wird auf Kunden abgestimmt
B Kein Zugriff von aufen B Absolute Fernwartbarkeit
B Schneiddaten unvollstandig B Sonderschneiddaten fiir Kunden vorhanden
z.B. Materialstarken in mm-Schritten oder
Sonderstahle
Prozess
B Permanente Weiterentwicklung der
Schneiddaten
B Mechanische oder induktive Ansteuerung B Klappensteuerung uber Bus-System sorgt fir
Tisch eine vibrations- und stérungsfreie Ansteue-
rung des Tisches
B 100 % Tischabdeckung durch Material fur B Absaugvolumen inkl. Filteroberflache richtig
Filter zuverlassige Absaugung notwendig, geringe dimensioniert — 0 % Tischabdeckung nétig
Filteroberflache Beispiel: Prozess Plasma, Schneidbreite 2 m
Volumen 5.400 m¥h & Filterflache 189 m?
B Eine Programmiersoftware wird B Konverter fur jede gangige Programmiersoft-
Software .
vorgeschrieben ware vorhanden
. B Kostenintensiv mit langer Wartedauer B Zuverlassig und auch fiir andere Fabrikate,
Service .
kostenloser Telefonservice
Produktion B International B Deutschland — hohe Qualitat der Anlagen
und sofortige Verfugbarkeit aller Ersatzteile
Firma/Produkte B Portalschneidanlage erlcut & Schneidroboter

BIBER - perfekter Zuschnitt aus einer Hand
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EINSATZGEBIETE

Mobilkrane Fahrgeschafte

Lohnschneidbetriebe

Robotertechnik Baumaschinenausriistung




REFERENZEN

ERLCUT E545 BEI DER PINK & WAGNER STAHLSERVICE GMBH, DILLINGEN/SAAR

Die Pink & Wagner Stahlservice GmbH ist durch ihre drei Bereiche Schneidbetrieb, Stahlhandel sowie Maschinen- und Anlagenbau
der starke Partner zu allen Fragen der Be- und Verarbeitung von Stahl. Vom Zuschnitt Giber diverse Anarbeitungsmdglichkeiten bis hin
zu einbaufertigen Vorrichtungen und Anlagen bietet das Unternehmen mit dem richtigen Know-how fiir jeden Verwendungszweck die
passende Technologie.

,Die erlcut mit der Autogen- und Plasmaschneidméglichkeit erleichtert uns die Herausforderung,
kurze Lieferzeitwiinsche unserer Kunden zu realisieren. Zudem schétzen unsere Mitarbeiter
das bedienerfreundliche Handling der Anlage.”

Mark GroR, Prokurist & Leitung Schneidbetrieb bei der Pink & Wagner Stahlservice GmbH

ERLCUT E550 BEI DER STAHLBAU REGENHUTTE GMBH, ZWIESEL

Die Firma Stahlbau Regenhiitte mit Sitz in Zwiesel ist ein mittelstdndisches Familienunternehmen, das komplette Ausristungsteile fir
die Baumaschinenindustrie fertigt. Rund 8.500 Tonnen Stahl jahrlich verarbeitet das Unternehmen unter anderem zu Tiefléffeln, Gra-
benraumloéffeln oder Schrottgreifern flir Mobil- und Miningbagger sowie Materialumschlaggeréate.

»Das Anlagenkonzept von ERL ist einzigartig auf dem Markt.
Die erlcut-silent liefert sehr prézise Ergebnisse, auch der Ausstol3 hat sich enorm erhéht.
Und dank der Einhausung konnte der Larmpegel auf ein Minimum reduziert werden.”

Alena Pohl, Geschaftsfiihrende Gesellschafterin bei der Stahlbau Regenhiitte GmbH
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REFERENZEN

ERLCUT E550 BEI DER MACK RIDES GMBH & CO KG, WALDKIRCH

Das Familienunternehmen Mack Rides mit Sitz in Waldkirch bei Freiburg ist einer der Marktfiihrer im Bereich Entwicklung und Kon-
struktion von Fahrgeschaften. Noch heute werden alle Attraktionen in Waldkirch individuell hergestellt, ehe sie sich auf den Weg nach

Asien, Europa, Australien oder in die USA machen.

,Mit der erlcut sind wir fiir alle anfallenden Schneidaufgaben im Bereich Blech sehr gut aufgestellt.
Im Grunde genommen kénnen wir metallische Werkstoffe bis 300 mm Blechdicke selbst schneiden
und markieren und gleichzeitig unseren Mitarbeitern einen komfortablen Arbeitsplatz bieten.”

Glnter Burger, Technischer Direktor, Prokurist und Mitglied der Geschéaftsleitung bei Mack Rides

ERLCUT E540 BEI DER MK STAHL- UND MASCHINENBAU GMBH, REGENSBURG

Die MK Stahl- und Maschinenbau GmbH hat ihre Schwerpunkte in den Bereichen Stahl- und Ingenieurbau, Sondermaschinenbau und
Auftragsfertigung und zahlt namhafte Firmen aus der Forst- und Baumaschinenindustrie zu ihren Kunden. Das Leistungsspektrum er-
streckt sich von der Projektierung und Konstruktion iber das Brennschneiden, Schweifl3en, Zerspanen und Oberflachenbehandeln bis
hin zur Montage, Fertigung und Reparatur von Anbaugeraten unterschiedlicher Baggerklassen und Schnellwechslertypen.

,Die erlcut erméglicht uns deutlich kiirzere Produktionszeiten - zum einen durch die
hohen Schneidgeschwindigkeiten, zum anderen sind dank der prédzisen Schneidergebnisse
kaum noch Nacharbeiten nétig.“

Matthias Kulzer, Geschaftsfuhrer der MK Stahl- und Maschinenbau GmbH
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sericut - so baut man Schneidanlagen.

Martin Erl

ERL AUTOMATION GmbH
Siemensstralle 12

D-94405 Landau a. d. Isar
Fon +49 (0)9951-60 34 66-0
Fax +49 (0)9951-60 34 66-800
info@erl-cutting.com
www.erl-cutting.com
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