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Technicka data GONDA

. Vysoce produktivni automatickd pdsova pila s vicendsobnym podavanim materialu.

. Pila je uréena pro déleni materialu v kolmych i Uhlovych fezech v automatickém cyklu.

. Uhlové fezy plynule nastavitelné od 0 do +60 stupfill vpravo a od 0 do 45 stupiili vlevo.

. Automatické nataceni thlovych fezl je soucasti fezného programu.

. Pohyb podavace pomoci kulickového Sroubu. Pohyb ramene pomoci kuli¢kového Sroubu. Nataceni ramene
pro uhlové fezy pomoci ozubeného soukoli.

. Pohyby svéraku a fixace nataceni je ovladana hydraulicky.

. Pila je urcena pro fezani ocelovych konstrukci a profilli s podanim materidlu 970 mm (jeden krok podavace).

. Stroj je konstruovan pro automatické rezani dlouhych tyci véetné automatického nataceni thlud.

. PFi dhlovém Fezani tyci kratSich neZz 500 mm v automatickém cyklu: stroj automaticky pferusi cyklus a ¢eka
az obsluha odstrani materidl a potvrzenim na ovladacim panelu znovu odstartuje automaticky cyklus.

. Pila je uréena k fezdni ocelového materialu. Dal$i materidly, které je na pile moZno fezat, jsou lehké kovy.
Zde doporucujeme konzultaci o pouzitelnosti pily s vyrobcem.

Ridici systém:

. Stroj je vybaven programovatelnym PLC SIEMENS SIMATIC S7-1200. Pohon pilového pasu, pohyb ramene a
pohyb podavace jsou kompletné fizeny a pohanény technologii SIEMENS.

. Barevny dotykovy displej-HMI SIEMENS TP 700 COMFORT. umozfiuje snadnou komunikaci s obsluhou
stroje. Znazornuje pracovni stavy jako rychlost pasu, fezny posuvu a stavy jednotlivych pracovnich pohyb(
a informace o feznych programech.

. Pila umozZiuje pracovat s dvéma rezimy:

o  POLOAUTOMATICKY REZIM: Pila okamiZité feze material v poloautomatickém reZimu. Obsluha pouziva
podavac pily k manipulaci s fezanym polotovarem a k presnému posunuti polotovaru do zény rezu.

Pohyb podavace je realizovan pomoci manualnich tlacitek, nebo pomoci funkce GTO. Po odstartovani

funkce GTO obsluha zadava pozici podavace, macka tla¢itko START GTO a podavac se na zadanou

pozici posune
o  AUTOMATICKY REZIM: podavaé podava fezany polotovar na zakladé zadaného programu. Obsluha
nastavuje program fezani, pila poté tyto programy realizuje. Obsluha muze ulozit 200 programd.

Soucasti jednoho programu je kompletni nastaveni fezu: rychlost pdsu, hodnota fezného posuvu,

nastaveni automatické regulace, nastaveni vysky rezané tyce, nastaveni délky tyce, hodnoty uhla a

poctu fezl. Délku a pocet je moZno nastavit v 99 radcich, pila automaticky poda rlizné zadané délky.

Ridici systém zobrazuje realizovatelnost zadanych Ghl{ prostfednictvim naértu.

. Regulace fezného posuvu je realizovana fidicim systémem pomoci servo driveru, servomotoru, kulickového
Sroubu a pfedepnuté matice umisténé na rameni pily. Tim je dosazen velmi presny fezny posuv. Obsluha
pily zadd do programu pozadovany fezny posuv (mm/minutu) a pila tento posuv pfesné nastavi.

. Dva zakladni reZzimy automatického systému regulace (ASR): ARP a RZP.

o  RZP = Regulace zdn. Systém umozfiuje v 5 z6nach fezaného materialu nastavit optimalni fezny posuv

a rychlost pilového pdasu v zavislosti na poloze pasu. Obsluha mUzZe volit 2 strategie nastaveni:

DEFENZIVNI nastaveni je vhodné pro fezani velmi tvrdych material( pfi pouZiti karbidovych pilovych

pasl. Rezny posuv je na zacatku a na konci fezu snizen. OFENZIVNI nastaveni podporuje vykonné

Fezani kulatin. Rezny posuv i rychlost pasu jsou na zacatku a na konci fezu zvy$eny. Jde o podobny

princip, jako u rezimu ARP. Vyhodou je moznost regulace rychlosti pilového pasu.

o  ARP= Systém automatické regulace fezu v zavislosti na fezném odporu materidlu nebo otupeni
pilového pasu. Systém nabizi dva zékladni rezZimy ARP: BIMETAL a KARBID

= Rezim BIMETAL je vhodny pro optimalizaci fezného posuvu pfi fezani profild prostfednictvim
bimetalovych past. Rezny posuv je vy$si, pokud pilovy pas feie stény profilu. Jakmile se pas
dostane do rezu pIného materidlu, systém automaticky snizi fezny posuv tak, aby nebyly zahlceny
zubové mezery pésu a nedoslo k ,,podfiznuti,,.

Ll ReZim KARBID je vhodny pro fezani plnych prirezl tyci, Pfi nadmérné zatézi pilového pasu (napf.
pokud je pas opotiebeny), fidici systém snizi fezny posuv. Reakce na zmény je vyrazné pomalejsi,
nez v reZimu BIMETAL.

. Ovladaci panel je ergonomicky umistény na otocné konzole je nezdvisly na poloze tocny pfi Uhlové rezu.
Umoznuje optimalizaci ovladani a vylepsuje zorny uhel, pod kterym obsluha sleduje funkci stroje. Ovladaci
panel sestava z mechanickych tlacitek a digitalniho displeje fidiciho systému pily. Mechanicka tlacitka slouzi
pro ovladani zédkladnich pohyb( pily (pohyb ramene, svéraku a tocny) a spousténi pracovniho cyklu pily.
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Ovladaci panel je vybaven bezpeénostnim tladitkem zastaveni pily. Tlacitka pro ovladani pohybu stroje jsou
soucdsti velmi kvalitni foliové klavesnice.
. Bezpecnostni modul s autodiagnostikou.

. Pila je konstrukéné fesena tak, aby odpovidala extrémnimu namahani ve vyrobnich podminkach. Robustni
konstrukce pily véetné svérakové Casti je navriena tak, aby umozZnila maximalni vyuZiti bimetalovych pasa.

. Rameno je robustni svafenec a je navrieno tak, aby byla zajiSténa potifebnd tuhost a presnost rfezani.

. Rameno se pohybuje na dvou sloupech pomoci ¢tyffadého linedrniho vedeni s vysokou unosnosti. Pohyb
ramene pily pomoci brouseného kulickového Sroubu.

. Hnaci i napinaci kladka jsou odlitky.

. Rameno pouziva inkrementdlni Cidlo pro vyhodnoceni polohy ramene nad materidlem. Horni pracovni
polohu ramene je mozno nastavit fidicim systémem.

. Dolni poloha pomoci stavitelného dorazu a mikrospinace. Dolni pracovni polohu ramene je mozné také
zadat primo do fidiciho systému pily. Po dosazeni dolni koncové polohy se rameno zastavi v poloze
nastavené fidicim systémem.

. Hlavni svérak je odlitek, robustni litinova Celist pro fixaci polotovaru. Svérak je opatien podélnym pohybem.
Svérak se pohybuje po stejném linedarnim vedeni, jako podavac. Pohyb svéraku smérem od pilového pasu
je nutny pfi nastaveni Uhlového fezu vlevo. Pro kolmé fezy a Uhlové fezy vpravo zUstava svérak ve vychozi
pozici. Podélny pohyb svéraku je realizovdn pomoci hydraulického vélce. Poloha je odméfovana pomaoci
magnetické pasky a inkrementdlniho snimace ELGO.

. Pohyb celisti hlavniho svéraku v suvném ocelovém vedeni, pomoci hydraulického vélce. Jedna celist je
dlouhozdvihova. Druha celist je pevna.

. Regulacni ventil pro nastaveni tlaku svéraku, indikace tlaku na manometru.

e  Velmi robustni podavac s krokem podani 970 mm se pohybuje po zakladné s podpérnymi valci pomoci
linedrniho vedeni.

. Pohon podavace: frekvencni méni¢, elektromotor s enkodérem, pfevod pomoci ozubeného femene,
kulickovy Sroub, matice kulickového Sroubu na podavaci.

. Podavac je uloZen na 2 osach predepnutého linedrniho vedeni.

. Pozice podavace je snimana pomoci rotacniho enkodéru. Obsluha voli jednu z péti rychlosti podavace. Pro
precizni polohovani dojizdi podavac do cilovych poloh mikroposuvem, akcelera¢ni a deceleracni rampu
realizuje frekvencni ménic.

. Indikace materidlu v podavaci: optické ¢idlo oznamuje, Zze v podavaci je material. Pokud material neni v
podavacdi, signal z ¢idla se odrazi na sklicku, které je umisténo na pevné cCelisti a vrati se zpét do cidla. Pila
prestane podavat material a ¢eka na vlozeni dalsi tyce.

. Podavany polotovar podpiraji v pile 4 podpérné valecky. Tti podpérné valecky se automaticky posunuji spolu
s podavacem do optimalni polohy. 1 valecek je stabilni. Je umistén na vstupu materialu do pily

. Podavaci svérak je robustni odlitek. Litinova Celist zajistuje bezpeéné upnuti materidlu.

. Litinova Celist podavaciho svéraku je v suvném vedeni a jeho pohyb zajistuje dlouhozdvihovy hydraulicky
valec. Télo svéraku podavace je k podavaci uloZzeno plovoucim zplisobem pro eliminaci kfivosti podavaného
materidlu.

e Tocna je robustni svafenec a na podstavci je uloZzena pomoci robustniho hfidele a presnych dvouradych
lozZisek.

. Nataceni ramene pro Uhlové fezy je realizovano pomoci ozubeného prevodu, pohanéného elektromotorem
se Snekovou prevodovkou. Elektromotor je fizeny frekvencnim méni¢em.

. Uhly natodeni toény zobrazeny na display kontrolniho panelu Siemens. Indikace nastavovaného uthlu
pomoci inkrementdlniho cidla.

Standardni vybava:

e  Vedeni pasu ve voditkach s tvrdokovovymi destickami a navadécimi lozisky.

. Sklon pilového pésu oproti roviné svéraku jsou 4 stupné. Sklon pasu zajistuje vyssi vykon a zvysuje Zivotnost
pilového pasu pfri fezani profilQ.

. Pila ma na strané pohonu voditko uloZzené na pevném nosniku. Na strané napinani je voditko uloZzeno na
posuvném nosniku.

. Nosnik voditka pdsu je nastavitelny v celém pracovnim rozsahu. Pohyb voditka je manualni. Obsluha téz
aretuje voditko v nastavené poloze.

. Nosnik voditka se pohybuje pomoci Sirokého linedrniho vedeni (1 kolejnice, 2 voziky) s vysokou Gnosnosti.
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Pila je osazena kryty, které chrani obsluhu pfed odpadavajicimi tfiskami a feznou emulzi.

Hydraulické napinani pilového pasu. Pas se napina pomoci ovladaci packy na ventilu umisténém na rameni
pily.

Automaticka Indikace spravného napnuti pilového pasu pomoci tlakového cidla, regulatoru a tlakoméru.
Pasivné pohdanény Cistici kartac pilového pasu pro dokonalé ocisténi a funkci pilového pasu.

Pohon pilového pasu prostrednictvim Snekové prevodovky s trvalou olejovou naplni. Trifazovy motor
s dvojitym vinutim s frekvenénim ménicem pro plynulou regulaci rychlosti pasu 20-100 m/min. Robustni
pfiruba s uloZzenim hnaci hfidele. Tepelna ochrana motoru.

Chladici systém na feznou emulzi, vedenou do voditek pasu a pomoci flexibilniho LocLine systému ptimo do
fezné drazky.

Robustni podstavec se zasobnikem na tfisky. Podstavec je uzplisoben pro manipulaci s pilou,
vysokozdviznym vozikem nebo pomoci jefabu.

Mikrospinac¢ napnuti pilového pasu a otevreni krytu kladek.

Ovladani 24 V.

Stroj vybaven hydraulickou centralou, ktera ovlada pohyby svérakd, hydraulického napinani pilového pasu
a fixace tocny.

Uhly natoéeni ramene jsou zobrazeny na display ovladaciho panelu pily. Indikace nastavovaného Ghlu
pomoci inkrementalniho ¢idla a magnetické pasky.

Zakladni vybava stroje:

Dva vdlce pro podpéru fezanych polotovard. Jsou posuvné tak, aby nezavazely tocné pfi uhlovych fezech.
Posuv valci pomoci linedrniho vedeni

Oplachovaci pistole na ttisky.

Lista s LED pro osvétleni pracovniho prostoru.

Pilovy pas.

Sada naradi pro béznou udrzbu stroje.

Navod k obsluze v elektronické podobé na CD.

Pracovni cyklus:

Po odstartovani stroje upnou svéraky, pila provede fez zvolenou rychlosti, dolni poloha ramene, rameno se
zvedne do horni polohy. Nasleduje posun materidlu pomoci podavace (podavac se pohybuje mezi nulovou pozici
a pozici zadané délky podani). Hlavni svérak upne material, svéradk podavace se otvira, podavac se posunuje na
pozici definovanou pro podani dalsiho kusu a cely cyklus se opakuje. Obsluha pouze zaklada polotovar a odebira
nafezany material. BEhem fezani je mozné upravovat rychlost pasu a fezny posuv ramene

Rezné parametry

Naee Nlase ~Jeo* As0° s
O 350 350 350 230 350 350 X
. 250* 220* 180* 130* 220* 180* X
500x180
1| soox340 500x340 380x340 220x340 480x340 350x340 | xx400x350
¢ *%¥350x350

*doporucena hodnota. Pfi prekroceni doporu¢eného maximalniho priméru neni mozné garantovat vykon pilového pasu!
fezani svazkd bez horniho pfitlaku.

**HP = prislusenstvi za priplatek. Bez omezovace otevieni svéraku. PFi pouziti HP dojde k omezeni feznych parametr(.

*** HP = prisluSenstvi za priplatek. S omezovaéem otevieni svérdku. Pfi pouZziti HP dojde k omezeni feznych parametra.

Rezné parametry

Nejmensi odiezek v automat. cyklu
Nejmensi délitelny primér mm 30
Nejmensi zbytek pfi jednom fezu mm 100

Jednorazovy posun materialu mm 970
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Vykonnostni parametry
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Pohon pilového pasu kw 3

Pohon hydraulického agregatu kw 0,55
Prislusenstvi pohonu Cisticiho kartace kw 0,25

Pohon nataceni ramene pro uhlové rezy kw 0,12
Cerpadlo chladici emulze kw 0,09
Celkovy p¥ikon kw 8,4

Chlazeni motoru pilového pasu kw 0,06

Motor chlazeni rozvadéce kw 0,06

El. Motor pohonu $nek. Vynasece tfisek kw 0,10

Motor pohonu kulickového Sroubu kw 0,50

Motor podavace kw 0,37

Rezna rychlost — plynule nastavitelna m/min | 20-100
Rozmér pilového pasu mm 4780x34x1,1
Elektrické zapojeni 3x400V, 50 Hz, TN-S

Pracovni pohyby
Posuv ramene do fezu

Kuli¢kovy Sroub, motor, kuzelocelni prevodovka, ménic

Posuv materialu

Kuli¢kovy Sroub, motor, pfevod ozubenym femenem, ménic

Nataceni ramene pro Uhlové fezy | Ozubené soukoli, motor, kuZelocelni pfevodovka, ménic

Fixace nataceni Hydraulicky

Upinani materidlu Hydraulicky

Napinani pasu Hydraulicky

Cisténi pilového pasu Cistici karta¢ s pohonem pomoci pohybu kladky
Chlazeni Vykon = 0,27[l/min] | Obsah nadrze = 60 [I]

Rozméry pily

i ‘o - Vyska
Délka Sirka Vyska Hmotnost
stolu
Lmin] [Lmax] [Bmin] [Bmax] [Hmin] [Hmax] V] (kg)
2500 3030 2720 3150 1870 2000 800 2150

Soucasti pily je predni bezpecnostni kryt RNT, m= 100 kg



