500x750 HORIZONTAL X-NC-2000 PEGAS

ZMENY:

e 1/2017 RIDICI SYSTEM SIEMENS

1/2017 VYKONNEJS| POHON PILOVEHO PASU(5,5kW) + KUZELO-CELNi PREVODOVKA
1/2017 ROBUSTNEJSI TOCNA A CELISTI SVERAKU

1/2017 ZESILENY MECHANISMUS NAPINACE PILOVEHO PASU (130 mm)

1/2017 UNIFIKOVANA VODITKA

Vysoce produktivni, automaticka dvousloupova hydraulicky ovladana pasova pila.

Pila je uréena pro déleni materialu v kolmych i tuhlovych fezech, uhlové fezy plynule nastavitelné o od -60 do 0 vlevo a od 0 +60
stupfl vpravo. Pila je uréena pro fezani ocelovych konstrukci a profild s podanim materialu 2000 mm. Stroj je konstruovan pro
automatické fezani dlouhych ty¢i. PFi uhlovém Fezani ty¢i kratSich nez (500 mm) v automatickém cyklu, stroj automaticky prerusi
cyklus a ¢eka az obsluha odstrani material a potvrzenim na ovladacim panelu znovu odstartuje automaticky cyklus.

Naléza uplatnéni v sériové vyrobé v primyslovych provozech. Diky robustni konstrukci umoznuje déleni Siroké skaly jakosti
materiall véetné nerez a nastrojovych oceli a to jak profila tak plnych polotovaru.

Ridici systém:

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

e Barevny dotykovy displej- HMI SIEMENSTP 700 COMFORT . umoziiuje snadnou komunikaci s obsluhou stroje.
Znazorfiuje pracovni stavy jako rychlost pasu, fezny posuvu a stavy jednotlivych pracovnich pohybu a informace o
feznych programech.

e Pila umozriuje pracovat s dvémi reZimy:

e POLOAUTOMATICKY REZIM: Pila okamzité feze material v poloautomatickém rezimu. Obsluha pouziva podavaé pily
k manipulaci s fezanym polotovarem a k presnému posunuti polotovaru do zény fezu. Pohyb podavace je realizovan
pomoci manualnich tlagitek, nebo pomoci funkce GTO. Po odstartovani funkce GTO obsluha zadava pozici podavace,
macka tla¢itko START a podavac se na zadanou pozici posune.

e AUTOMATICKY REZIM: podavaé podava fezany polotovar na zakladé zadaného programu. Obsluha nastavuje
program fezani, pila poté tyto programy realizuje. Obsluha muze ulozit az 1000 programu. Soucasti jednoho programu
je kompletni nastaveni fezu: rychlost pasu, hodnota fezného posuvu, nastaveni automatické regulace, nastaveni vysky
fezané tyGe, nastaveni délky ty¢e a poctu fezl. Délku a pocet je mozno nastavit ve 20 fadcich, pila automaticky poda
rizné zadané délky ( fradky programu ).

e Pila pouziva systém ATB= automaticky transport nove zalozené tyCe prfesné do zony fezu. Obsluha pily nemusi
realizovat zafiznuti materialu. Minimalizace ¢asu i nakladu.

e Regulace fezného posuvu je realizovana fidicim systémem pomoci servomotoru a skrticiho ventilu hydrauliky. Tim je
dosazen velmi pfesny fezny posuv. Obsluha pily zada do programu pozadovany fezny posuv (mm/min) a pila tento
posuv prfesné nastavi.

e Automaticky systém regulace (ASR) ma dva zakladni rezimy: ARP a RZP-2:

- RZP-2 = Regulace zén. Systém umoznuje v 5-ti zonach fezaného materialu nastavit optimalni fezny posuv a
rychlost pilového pasu v zavislosti na poloze pasu. Obsluha miiZe volit 2 strategie nastaveni: DEFENZIVNI a
OFENZIVNI.

DEFENZIVNI nastaveni je vhodné pro fezani velmi tvrdych materialti pfi pouZiti karbidovych pasti. Rezny
posuv je na zacatku a na konci fezu snizen.

OFENZIVNI nastaveni podporuje vykonné Fezani kulatin. Rezny posuv i rychlost pasu jsou na zagatku a na
konci fezu zvySeny. Jde o podobny princip, jako u rezimu ARP. Vyhodou je moznost regulace rychlosti
pilového pasu.

- ARP = Systém automatické regulace fezu v zavislosti na fezném odporu materialu nebo otupeni pilového pasu.
Systém nabizi dva zakladni rezimy ARP: BIMETAL a KARBID.

Rezim BIMETAL je vhodny pro optimalizaci fezného posuvu pfi fezani profil( (jekl) prostfednictvim bimetalovych
pastl. Rezny posuv je vy$si, pokud pilovy pas feZe stény profilu. Jakmile se pas dostane do fezu plného
materialu, systém automaticky snizi fezny posuv tak, aby nebyly zahlceny zubové mezery pasu a nedoslo k ,,
podfiznuti .
Rezim KARBID je vhodny pro Fezani plnych prifezu tyci. Pfi nadmérné zatézi pilového pasu (napf. pokud je pas
opotrebeny), fidici systém snizi fezny posuv. Reakce na zmény je vyrazné pomalejsi, nez v rezimu BIMETAL.

e Funkce RTO (rotuj na) pro automatické nastaveni pozadované pozice natoceni ramene.

Konstrukce:

e Pila je konstrukéné feSena tak, aby odpovidala extrémnimu namahani ve vyrobnich podminkach. Robustni konstrukce pily

vCetné svérakové ¢asti je navrzena tak, aby umoznila maximalni vyuziti bimetalovych pasu.

Rameno je robustni svarenec a je navrzeno tak, aby byla zajiSténa potfebna tuhost a presnost fezani.

Rameno se pohybuje na dvou sloupech pomoci &tyifadého linearniho vedeni s vysokou unosnosti. Pohyb ramene pily
pomoci dvou hydraulickych valcu.

e Hnaci i napinaci kladka jsou odlitky.

Rameno pouziva inkrementalni ¢idlo a magnetickou pasku pro vyhodnoceni polohy ramene nad materialem a koncovy
spina¢ pro nastaveni dolni polohy.

o Hlavni své&rak s dé&lenou &elisti pro fixaci polotovaru pied i za fezem (kolmé fezy). Celisti zajidtuji bezpe&né upnuti
materialu. Optimalizace pohybu tfisek skrz pevnou Celist svéraku do zasobniku tfisek, resp. vynasece ffisek, ktery je
nabizen jako pfislusenstvi.

e Pohyb Celisti hlavniho svéraku v suvném ocelovém vedeni, pomoci hydraulického valce. Jedna &elist je dlouhozdvihova.
Druha celist je pevna.

e Regulaéni ventil pro nastaveni tlaku svéraku, indikace taku na manometru.
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Pohon pilového pasu pomoci kuzelo-Celni pfevodovky

Velmi tuhy podavac se pohybuje po zakladné s podpérnymi valci pomoci linearniho vedeni.

Krok podani 2000mm, vicenasobné podani ( max. délka 30m)

Pohon podavace: elektromotorem a kuzelové prevodovky, pfenos ozubenym kolem a ozubenou listou, frekvenéni ménic.
Podava¢ posunuje fezany material do hlavniho svéraku vzdy o délku, kterou zada obsluha do ovladaciho panelu. Pozice
podavace je snimana pomoci inkrementalniho ¢idla.

Obsluha voli na displeji oviadaciho panelu jednu z péti zakladnich rychlosti podavace.

Indikace materialu v podavaci: optické Cidlo oznamuje, zZe v podavaci je material. Pokud material neni v podavaci, signal z
¢idla se odrazi na sklicku, které je umisténo na pevné Celisti a vrati se zpét do Cidla. Pila pfestane podavat material a ¢eka
na vlozeni dalsi tyce.

Podavacem prochazi valeckovy dopravnik podpirajici polotovar.

Podavaci svérak je robustni ocelovy svarenec. Celisti zajistuji bezpe&né upnuti materialu.

Pohyb celisti podavaciho svéraku po dvou kolejnicich linearniho vedeni, pomoci hydraulického valce. Jedna celist je
dlouhozdvihové (posuv dlouhozdvihovym hydraulickym valcem). Druhd Celist je pevna.

Tocna je robustni svarenec. Oto¢ny stll pro Uhlové fezy s obrobenymi vodicimi plochami podstavce. Oto¢ny stul dodava
veliky prostor pro podepreni materialu a jeho precizni upnuti.

Nataceni stolu pro uhlové fezy pomoci hydraulického valce a hfebenového prevodu, hydraulicka fixace nato€eni. Funkce
RTO (rotuj na) s automatickym nastavenim pozZzadované pozice.

Uhly zobrazeny na display kontrolniho panelu. Indikace nastavovaného Ghlu pomoci inkrementalniho &idla a magnetické
péasky.

Standardni vybava:

Vedeni pasu ve voditkach s destitkami a navadécimi loZisky a po litinovych kladkach.

Velky sklon pilového pasu oproti roviné svéraku. To zajistuje vysSi vykon pfi fezani profild a plnych materialt a zaroven
zvysSuje zivotnost pilového pasu.

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

Nosnik voditka pasu nastavitelny v celém pracovnim rozsahu. Pohyb voditka je spojeny s pohybem &elisti svéraku. Proto
neni nutné jeho polohu manuélné nastavovat.

Nosnik voditka se pohybuje pomaoci linearniho vedeni (2 kolejnice, 4 voziky) s vysokou Gnosnosti.

Pilovy pas je chranén krytem, ktery chrani obsluhu pred odpadavajicimi tfiskami a chladici emulzi.

Pés se napina v zakladnim provedeni pily hydraulicky.

Automaticka indikace spravného napnuti pilového pasu.

Pasivne pohanény distici kartac pilového pasu pro dokonalé ocisténi a funkci pilového pasu je pohanén kladkou.

Pohon pilového pasu prostfednictvim Snekové prevodovky s trvalou olejovou naplni. TFifazovy motor s dvojitym vinutim s
frekvenénim méni¢em pro plynulou regulaci rychlosti pasu 20-100 m/min. Robustni pfiruba s ulozenim hnaci hfidele.
Tepelna ochrana motoru.

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

Robustni podstavec se zasobnikem na tfisky. Podstavec je uzplsoben pro manipulaci s pilou paletovacim vozikem i
vysokozdviZznym vozikem nebo pomoci jefabu.

Mikrospina¢ napnuti pilového pasu a otevreni krytu kladek.

Ovladani 24 V.

Stroj vybaven hydraulickou centralou, ktera ovlada hlavni funkce pily. Tlaci rameno do fezu, zdvihani ramene, otevirani a
zavirani svéraku, nataci tocnu pro uhlové fezy.

Zakladni vybava stroje:

RTS- regulace tlaku svéraku

Dva robustni valce pro podpéru fezanych polotovart. Odsunutelné pomoci linearniho vedeni. Umisténi na vystupni
strané.

Oplachovaci pistole na Spony.

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, v dolni poloze ramene se uvolni zéna fezu - otevie
se dlouhozdvihova Eelist pevného svéraku, podava¢ odsune material od pevného svéraku a rameno se zvedne do zvolené
horni polohy). Nasleduje posun materialu pomoci podavace — periodicky (podavac se pohybuje mezi nulovou pozici a pozici
zadané délky podani) nebo postupny rezim (podavac se posune na limitni hodnotu, upne ty€ a postupné ji podava do fezu).
Hlavni svérak upne material, svérak podavace zustava upnuty a cely cyklus se opakuje. Obsluha pouze zaklada polotovar a
odebira nafrezany material. BEhem fezani je mozné upravovat rychlost pasu a feznou rychlost ramene.
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Rezné parametry
] o Nass | Dleor [ | Koo
D [mm] 500 500 330 500 300 X
D [mm] 400* 280* 200* 280* 190* X
b | axb [mm] | 750x480 500x480 330x480 500x480 | 300x480 | 750x260 *doporuéené hodnoty
Nejmensi odiezek mm 3
Nejmensi délitelny primér mm 10
Nejmensi zbytek pfi jednom Fezu mm 30
Nejmensi zbytek v automatickém fezu (Uhel 90°) mm 140
Jednorazovy posun materialu Min mm 3
Jednorazovy posun materialu max mm | 2000
Vicenasobny posuv mm | 30 000
Rychlosti podavace
1 m/min 0,5
2 m/min 1,0
3 m/min 2,1
4 m/min 3,2
5 m/min 4,5
Vykonnostni parametry
Pohon pilového pasu kW 5,5
Pohon hydraulického agregatu kW 0,75
Cerpadlo chladici emulze kW 0,12
Pohon podavace kW 2,2
Celkovy prikon kW 12
Rezna rychlost — plynule nastavitelné m/min 20-100
Rozmér pilového pasu mm 6500x41x1,3
Sklon pilového pasu oproti roving stolu i 6
Elektické zapojeni 3x400V, 50 Hz, TN-S
Pracovni pohyby
Posuv ramene do fezu | Hydraulicky
Posuv materialu Elektromotor + pfevodovka
Upinani materialu Hydraulicky
Iyapinénl’ pasu Manualné / na pfani hydraulicky
Cisténi pilového pasu Pasivné pohanény distici karta¢ pilového pasu.
Rozméry S e
Délka Sitka Vyska Vyska stolu | Hmotnost e
[Lmin] [Lmax] [B] [Hmax] [Hmin] V] (kg) El_-i.]
3300 3600 5880 2400 2150 815 4150 i
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