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e Vysoce produktivni automaticka, hydraulicky ovladana pasova pila s vicenasobnym podavanim materialu.

e Pila je urcena pro déleni materidlu v kolmych i dhlovych fezech. Nastaveni Uhlovych fezl (vytoceni ramene)
manualné:
- plynule od 0° do +45° vpravo v automatickém cyklu
- plynule od 0° do +60° vpravo v poloautomatickém cyklu

e Pilaje uréena k fezani ocelového materidlu. Dalsi materidly, které je na pile mozno fezat, jsou lehké kovy. Zde
doporucujeme konzultaci o pouZzitelnosti pily s vyrobcem.

Ridici systém:

e Stroj je vybaven programovatelnym automatem-PLC MITSUBISHI FX5U.

e Pohon pilového pasu je kompletné fizen frekvencnim méni¢em MITSUBISHI.

e Barevny dotykovy displej HMI MITSUBISHI GOT 2000 umoznuje snadnou komunikaci s obsluhou stroje.
Znazornuje pracovni stavy, jako je rychlost pasu, indikaci cyklu, zatizeni pohonu pasu, €as fezu a stavy
jednotlivych pracovnich pohybl a informace o reznych programech.

e Délka i pocet kusl je zadavan z ovladaciho panelu. Stroj si sdm voli pocet podani a provadi potfebné vypocty.
Systém umoznuje zadat 20 program(. V kazdém jednotlivém programu je mozné zadat aZz 15 polozek (délka
+ pocet kust).

e ZpUsob podani materidlu: NORMAL nebo INCREMENTAL.

e Pila umozniuje volbu mezi automatickym a poloautomatickym rezimem, kdy jsou veskeré pohyby ovladané
nezavisle.

e Regulace fezného posuvu (rychlost ramene do fezu) je manualni pomoci Skrticiho ventilu u ovladaciho panelu.
Automaticka (bezpecnostni) regulace fezného posuvu PEGAS BRP. Princip: prekroceni zatizeni definované
proudovym odbérem (ampéry) automaticky zastavi fezny posuv.

e Ovladaci panel je umistén na oto¢né konzole. Sestava se z mechanickych tlacitek a digitalniho displeje fidiciho
systému pily. Mechanicka tlacitka slouzi pro ovladani zakladnich pohyb pily (pohyb ramene, svérak, pohyb
podavace) a spousténi pracovniho cyklu pily. Ovladaci panel je vybaven bezpecnostnim tlacitkem zastaveni
pily. Tlacitka pro ovladani pohyb( stroje jsou soucasti velmi kvalitni foliové klavesnice.

e Pilaje konstrukéné fesena tak, aby odpovidala extrémnimu namahani ve vyrobnich podminkach.

e Rameno je robustni svafenec a je navrzeno tak, aby byla zajisténa potfebna tuhost a presnost fezani.

e Rameno ulozeno v predepnutych kluznych pouzdrech s teflonovou treci plochou.

e Hnaciinapinaci kladka jsou odlitky.

e Pohyb ramene je ovladan tlacitky na ovladacim panelu.

e Horni i dolni pracovni polohu ramene zadava obsluha do fidiciho systému. Funkci pohybu pasu a pohybu
ramene po ukonceni fezu lze zvolit v parametrech stroje.

e Svérdk je svarenec s celisti, vyrobenou z litiny. Celisti zajistuji bezpe¢né upnuti materialu.

e Pohyb Celisti hlavniho svérdku v suvném ocelovém vedeni.

e Pohyb Celisti svéraku v celém rozsahu pomoci dlouhozdvihového hydraulického valce.

e Velmi tuhy podavac se pohybuje po dvou linearnich vedenich.

e Velmi robustni podavac s krokem podani 990 mm se pohybuje po zékladné s podpérnymi valci pomoci
linedrniho vedeni.

e Pohyb podavaée zajistuje kulickovy Sroub pohdnény elektromotorem s enkodérem a frekvenénim
ménicem. Pfevod mezi kulickovym Sroubem a elektromotorem je feSen pomoci ozubeného femene (matice
kulickového Sroubu je na podavaci).

e Pozice podavace je snimana pomoci rotacniho enkodéru. Pro precizni polohovani dojizdi podavac do cilovych
poloh mikroposuvem. Akcelera¢ni a deceleracni rampu realizuje frekvencni ménic.

e Ulozeni podavaciho svérdku v podavaci je plovouci, coZz znamen3, Ze se podavaci svérak volné pohybuje o
nékolik mm ve sméru kolmém na smér podavani. Pevna Celist podavaciho svéraku tak kopiruje pfipadnou
krivost poddvaného materialu a je eliminovano opotrebeni mechanickych soucasti podavace

e Podavac posunuje fezany material do hlavniho svéraku vzdy o délku, kterou zada obsluha do ovladaciho
panelu. Pro podani materialu podavacem lze pouZzit funkce ABS a REL. Pro precizni pozicovani podavace stroj
dojizdi do cilovych poloh mikroposuvem.
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Indikace materialu v podavaci: optické Cidlo oznamuje, Ze v podavaci je materidl. Pokud materiadl neni v
podavaci, signal z ¢idla se odrazi na sklicku, které je umisténo na pevné Celisti a vrati se zpét do cidla. Pila
prestane podavat materidl a ¢eka na vloZeni dalsi tyce.

Podavaci svérak je vyroben z litiny. Celisti zajituji bezpe¢né upnuti materialu.

Hydraulicky ovladany svérdak podavace. Pohyb Ccelisti v celém rozsahu pomoci dlouhozdvihového
hydraulického valce.

Provedeni tocny z litiny. UloZeni na kuZelikovych lozZiscich.

Manualni nataceni pily pro uhlové fezy, pozice tocny je fixovana pakou s excentrem.

Uhly natoéeni ramene jsou zobrazeny na displeji HMI MITSUBISHI, ktery je umistén na ovlddacim panelu pily.
Indikace nastavovaného uhlu pomoci inkrementalniho ¢idla a magnetické pasky.

Standardni vybava:

Vedeni pdsu ve voditkach s destickami a navadécimi loZisky a po litinovych kladkach.

Pila ma na strané pohonu voditko ulozené na pevném nosniku. Na strané napinani je voditko ulozeno na
posuvném nosniku.

Nosnik posuvného voditka pasu manualné nastavitelny, manualni fixace nosniku.

Nosnik voditka se pohybuje v sefiditelné rybinové drazce.

Pilovy pas je chranén krytem, ktery chrani obsluhu pred odpadavajicimi pilinami a chladici emulzi.
Mechanické napinani pilového pasu.

Automaticka indikace spravného napnuti pilového pasu.

Cistici karta¢ pilového pasu pro dokonalé ocisténi a funkci pilového pasu pasivné pohanény kladkou.

Pohon kladky pilového pasu prostrednictvim Snekové prevodovky s trvalou olejovou naplni. Trifazovy motor
s dvojitym vinutim s frekvencnim méni¢em pro plynulou regulaci rychlosti pasu 20-100 m/min. Robustni
pfiruba s uloZzenim hnaci htidele. Tepelna ochrana motoru.

Chladici systém na feznou emulzi s rozvodem kapaliny do voditek pilového pasu.

Robustni podstavec se zasobnikem na tfisky. Podstavec je zkonstruovan pro manipulaci s pilou paletovacim
vozikem i vysokozdviznym vozikem.

Mikrospinac napnuti pilového pasu a otevreni krytu kladek.

Ovladani 24 vV

Zakladni vybava stroje:

e Pilovy pas.
e Sada naradi pro béznou udrzbu stroje.
e Ndvod k obsluze v elektronické podobé na CD.

Pracovni cyklus:

Pila automaticky upne material v hlavnim svéraku a podavac se posune do procesorem uréené polohy. Rameno
se pohybuje rychloposuvem do fezu. Po dosaZeni hodnoty horni pracovni polohy se pila automaticky prepne na
pracovni pfitlak. Po ufiznuti materidlu se rameno vraci do horni polohy. Podavac se posune o konstantni ptidanou
délku a Celist podavace upne material. Hlavni svérak se uvolni, podavac posune materiadl na nulovou pozici. Hlavni
svérak upne material a cely cyklus se opakuje. Obsluha pouze zaklada polotovar a odebira narezany material.
Béhem fezani je moZné upravovat rychlost pasu a reznou rychlost ramene.

Rezné parametry

.. [I] o Nw T~Is0°

O D [mm] 360 360 300 X
® D [mm] 250* 180* 130* X
|;|b axb[mm] 500x360 440x240 290x280 500x220

*doporucena hodnota. Pti prekro¢eni doporu¢eného maximalniho prdméru neni mozné garantovat vykon pilového pasu!
Rezéni svazk(i bez horniho pfitlaku. HP = pFisludenstvi za pFiplatek. Pi pouZiti HP dojde k omezeni Feznych parametrd.
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Nejmensi zbytek v automatickém cyklu mm 190
Nejmensi délitelny pramér mm 15
Nejmensi zbytek pfi jednom fezu mm 60
Jednorazovy posun materialu Mm 990
Pohon pilového pasu kw 3,0

Cerpadlo chladici emulze kw 0,09

Celkovy ptikon kw 7,7kW

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 Hydraulicky

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

Upinani materidlu Hydraulicky

Nataceni ramene pro uhlové fezy Manuadlné

Fixace nataceni Manualné

Napinani pasu Manuadlné

Cisténi pilového pasu Pasivni Cistici kartac

Rozméry pily

i . - Vyska Hmot f
Délka Sitka Vyska
stolu nost
[Lmin] [Lmax] [Bmin] [Bmax] [Hmin] [Hmax] V] (kg)
2165* 2940 2580* 2600 1455* 2340 800 1500

+prepravni rozméry, uvedené rozméry jsou bez predniho bezpecnostniho krytu.



