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Technicka data GONDA

Vysoce produktivni automaticka, hydraulicky ovladana dvousloupova pasova pila s vicendsobnym podavanim
materialu.

Pila je uréena pro déleni materidlu v kolmych rezech.

Pila je uréena k rezani ocelového materidlu.

Na pile je moZno fezat také lehké kovy. Zde doporucujeme konzultaci o pouZzitelnosti 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 pohdnény technologii SIEMENS.

Barevny dotykovy displej- HMI SIEMENS TP 700 COMFORT umoziuje snadnou komunikaci s obsluhou stroje.

Znazorfiuje pracovni stavy jako rychlost pasu, fezny posuv a stavy jednotlivych pracovnich pohybi a informace o

feznych programech.

Pila umoznuje pracovat s dvémi rezimy:

o  POLOAUTOMATICKY REZIM: Pila okamzité Feie material v poloautomatickém refimu. Obsluha pouZivéa
podavac pily k manipulaci s fezanym polotovarem a k pfesnému posunuti polotovaru do zény fezu. Pohyb
podavace je realizovan pomoci manudlnich tlacitek, nebo pomoci funkce GTO. Po odstartovani funkce GTO
obsluha zadava pozici podavace, macka tlacitko START GTO a podavac se na zadanou pozici posune

o AUTOMATICKY REZIM: Podava¢ podava fezany polotovar na zikladé zadaného programu. Obsluha
nastavuje program fezani a pila poté tyto programy realizuje. Obsluha muze uloZit aZ tisice programu.
Soucasti jednoho programu je kompletni nastaveni fezu: rychlost pasu, hodnota fezného posuvu, nastaveni
automatické regulace, nastaveni vysky fezané tyCe, nastaveni délky tyce a poctu rezl. Délku a pocet je
mozno nastavit v 20 Fadcich. Pila automaticky poda rtizné zadané délky.

Regulace fezného posuvu je realizovéna fidicim systémem pomoci servomotoru a skrticiho ventilu hydrauliky.

Tim je dosaZzen presny fezny posuv. Obsluha pily zadd do programu pozadovany fezny posuv (mm/min) a pila

tento posuv nastavi. PouZity zpUsob fizeni neni zavisly na teploté (viskozité) hydraulického oleje.
Dva zakladni reZzimy automatického systému regulace (ASR): ARP a RZP.
o  RZP = Regulace zdén. Systém umoznuje v 5-ti zonach rfezaného materidlu nastavit optimalni fezny posuv a
rychlost pilového pasu v zavislosti na poloze pasu. Obsluha miiZe volit 2 strategie nastaveni: DEFENZIVN{
nastaveni je vhodné pro fezani velmi tvrdych materialC pfi poufiti karbidovych pilovych past. Rezny posuv
je na za¢atku a na konci Fezu snizen. OFENZIVNI nastaveni podporuje vykonné Fezani kulatin. Rezny posuv i
rychlost pasu jsou na za¢atku a na konci fezu zvySeny. 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 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(i (jekld) prostfednictvim
bimetalovych pasl. Rezny posuv je vyssi, 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 prirezl 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.

Ovladaci panel je umistén v ochranném krytu napinaci kladky. Sestava se z mechanickych tlacitek a digitalniho

displeje fidiciho systému pily. Mechanicka tlacitka slouzi pro ovladani zakladnich pohyb pily (pohyb ramene,

svérakll a pohyb podavace) a spousténi pracovniho cyklu pily. Ovladaci panel je vybaven bezpecnostnim
tlacitkem pro zastaveni pily a mechanickym ovladacem pracovniho posuvu do fezu. Tlacitka pro ovladani pohybl
stroje jsou soucasti velmi kvalitni foliové klavesnice.

Bezpecnostni modul s autodiagnostikou.

Pila je konstrukéné fesena tak, aby odpovidala extrémnimu namahdni ve vyrobnich podminkach. Pasova pila ma
robustni konstrukci, ktera predurcuje modely Herkules k vyuZiti karbidovych pilovych pasa.

Rameno pily s uloZzenim sloupl tésné u upinaciho svéraku a pilového pasu v tésné blizkosti sloupl minimalizuji
vibrace a umoznuji maximalni fezny vykon stroje.

Rameno je robustni svafenec a je navrzeno tak, aby byla zajiSténa potiebnd tuhost a presnost rfezani.

Rameno se pohybuje na dvou sloupech pomoci ¢tyffadého linearniho vedeni s vysokou Unosnosti. Pohyb ramene
pily pomoci dvou hydraulickych valc(.
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e Robustni litinové kladky sklonéné o 25 stupi( oproti roviné fezu. Diky sklonu ramene je dosazeno sniZeni zkrutu
pasu a dosazeno moznosti pfibliZit pds do minimalni vzdalenosti od linearniho vedeni na sloupech. Toto
usporadani vede k eliminaci vibraci a umoziuji maximalni fezny vykon stroje.

e Pila pouziva inkrementalni ¢idlo pro vyhodnoceni polohy ramene nad materialem. Horni pracovni poloha ramene
je ovladana automatickym dorazem pracovni polohy (DPP). Horni pracovni polohu ramene je moZno také
nastavit zadanim hodnoty do fidiciho systému pily.

e Dolni poloha pomoci stavitelného dorazu a mikrospinace. Dolni pracovni polohu ramene je mozné také zadat
pfimo do Fidiciho systému pily. Po dosazeni nastavené dolni koncové polohy se rameno zastavi.

e Hlavni svérdk je robustni ocelovy svafenec.

e Hlavni svérak s délenou Celisti pro fixaci polotovaru pred i za fezem. Celisti zajituji bezpe¢né upnuti materiélu.
Optimalizace pohybu tfisek skrz pevnou celist svéraku pfimo do vynasece tfisek.

e Pohyb Celisti po dvou kolejnicich linearniho vedeni, pomoci hydraulického valce. Jedna celist je dlouhozdvihova.
Druha celist je kratkozdvihova (uvolfiuje svou pozici pfi podavani tyée, tim nedochazi k opotrebeni Celisti a
prokluzu materialu). Kratkozdvihova Celist = bezkontaktni podavani kiivého materialu.

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

e Velmi tuhy podavac s krokem podani 990 mm se pohybuje po ¢tyfech kolejnicich linearniho vedeni, pomoci
hydraulického valce.

e 2 rychlosti podavace (manipulacni a dojezdovd). Dva zplsoby podavani materidlu: NORMAL (podavac se
pohybuje mezi nulovou pozici a pozici zadané délky podani) nebo INCREMENTAL (podavac se posune na limitni
hodnotu, upne tyc a postupné ji podava do rezu.

e Inkrementalni pfimocary snimac a magneticka paska pro indikaci polohy podavace a funkce GTO (jdi na pozici).

e Indikace materidlu v podavaci: optické ¢idlo oznamuje, Ze v podavaci je materidl. Pokud materidl neni v podavaci,
signal z Cidla se odrazi na sklicku, které je umisténo na pevné Celisti a vrati se zpét do cidla. Pila pfestane podavat
materidl a ceka na vloZeni dalsi tyce.

e Celou pilou prochazi valeckovy dopravnik podpirajici polotovar v celé délce pily. Valeckova draha podavace:
loziskové domky vélcl jsou montovany do podstavce = velka robustnost a presnost.

e Podavac je vybaven pridavnou hydraulickou brzdou Zimmer, umisténou na kolejnici linedrniho vedeni podavace.
Brzda fixuje podavac v presné pozici.

e Podavaci svérak je robustni ocelovy svarenec. Celisti zaji$tuji bezpe¢né upnuti materialu.

e Pohyb Celisti podavaciho svéraku po dvou kolejnicich linedrniho vedeni, pomoci hydraulického valce. Jedna Celist
je dlouhozdvihova (posuv dlouhozdvihovym hydraulickym valcem). Druha celist je kratkozdvihova (uvolriuje svou
pozici pfi podavani tyCe, tim nedochazi k opotfebeni Celisti a prokluzu materidlu). Kratkozdvihova celist =
bezkontaktni podavani kfivého materialu.

vvvvv

pohybu ramene nahoru)

Standardni vybava:

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

e Vedeni pasu ve voditkach je feSeno pomoci "bezvilového" vedeni pasu, kdy pas je dotlaéen hydraulickym valcem,
ktery pfi vymeéné pdsu zajisti dostatecny prostor pro komfortni vyjmuti starého a vloZzeni nového pilového pasu.

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

e Nosnik voditka pasu nastavitelny v celém pracovnim rozsahu. Pohyb voditka je spojeny s pohybem Celisti svéraku.
Proto neni nutné jeho polohu manualné nastavovat.

e Pilaje standardné vybavena hydraulickym napinanim pilového pdsu coz zajistuje idedlni podminky fezu.

e Automaticka indikace spravného napnuti pilového pasu.

e Elektromotorem pohdanény kartac zajistuje dokonalé ¢isténi pilového pasu.

e Pohon pilového pasu prostfednictvim planetové prevodovky a tfifazového elektromotoru s frekvenénim
méni¢em pro plynulou regulaci rychlosti pilového pasu 20 — 100 m / min.

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

e Robustni podstavec s vynasecem tfisek. Podstavec je uzptsoben pro manipulaci s pilou pomoci jefabu.

o Mikrospinac napnuti pilového pasu a otevreni krytu kladek.

e Ovladani24 V.

e Strojvybaven hydraulickou centralou, ktera ovlada veskeré funkce automatické pily. Tla¢i rameno do fezu, zdviha
rameno, otevird a zavira hlavni i podavaci svérak, posouva podavac, svira a otevira voditka
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Zakladni vybava stroje:

Vynasec tfisek.
e Lista s LED pro osvétleni pracovniho prostoru.
e Pilovy pas.
e Sada naradi pro béznou udrzbu stroje.
e Navod k obsluze v elektronické podobé na CD.

Pracovni cyklus:

Po odstartovani automatického cyklu najede podavac na pozici uréenou dle pozadované délky kusu, upne svérak,
otevre se hlavni svérdk a podavac posune material o zadanou délku do zény fezu. Hlavni svérak upne material, pila
provede fez zvolenou rychlosti. Po dosaZzeni dolni koncové polohy se uvolni zéna fezu — otevie se dlouhozdvihova
Celist hlavniho svéraku, podava¢ odsune material od hlavniho svérdku a rameno vyjede do zadané horni polohy.
Nasleduje posun materidlu pomoci podavace do zény fezu — normal (podavac se pohybuje mezi nulovou pozici a
pozici zadané délky podani) nebo incremental (podavac se posune na limitni hodnotu, upne ty¢ a postupné ji podava
do fezu). Hlavni svérak upne material a spusti se fez. Svérak podavace se posune o vzdalenost dalSiho kusu, upne
material a cely cyklus se opakuje. Obsluha pouze zaklada polotovar a odebira nafezany material. BEhem fezani je
mozné upravovat rychlost pasu a feznou rychlost ramene.

Rezné parametry

+ HP max

*doporucena hodnota. Pti prekroc¢eni doporuc¢eného
maximalniho prdméru neni mozné garantovat vykon
pilového pasu! fezani svazkl bez horniho pfitlaku. HP =

3
‘ 850* X X pFisluenstvi za pfiplatek. Pfi pouZiti HP dojde k omezeni

850 X X

feznych parametra.
1000 x 850 1000 x 460 1000 x 840

Rezné parametry

Nejmensi odiezek
Nejmensi délitelny pramér mm 185* *mofr\ost oPJefinat spv(,euavlnl “StY pro upnuti
mensiho priméru — pfislusenstvi
130 (s DPP) DPP = Autc.>rnatické indikace Ipolohy pilového pasu
Nejmeng( zbytek pfi jednom Fezu mm nad materidlem/ doraz horni polohy.
110 (bez DPP)
Nejmensi zbytek v automatickém rezu mm 215
Jednorazovy posun materialu Min mm 3
Jednorazovy posun materialu max mm 990
Vicenasobny posuv mm 19 999

Vykonnostni parametry

Pohon pilového pasu 1,0

Pohon hydraulického agregatu kw 4

Cerpadlo chladici emulze kw 0,09

Elektromotor Cisténi pilového pasu kw 0,12

Elektromotor pohonu $Snek. vynasece tfisek kw 0,12

Chlazeni kw 0,06

Ridici obvod kw 0,5

Instalovany vyrok (Pi =) kw 15,4

Celkovy pfikon (Ps =) kw 20,1

Rezna rychlost — plynule nastavitelna m/min 15-80

Rozmeér pilového pasu mm 9490x67x1,6 (9490x80x1,6)
Elektrické zapojeni 3x400V, 50 Hz, TN-S




850x1000 HERKULES X-CNC

Technicka data

-
PEGAS

— GONDA ——

Posuv ramene do fezu Hydraulicky
Posuv materialu Hydraulicky
Upindni materialu Hydraulicky
Napinani pasu Hydraulicky

Cisténi pilového pasu

Cistici karta¢ pohanény elektromotorem

Chlazeni

Vykon = [I/min]

| Obsah nadrze = [I]

Rozméry pily

. . Y Vyska
Délka Sirka Vyska Hmotnost
stolu
[Lmin] [Lmax] | [Bmin] | [Bmax] [Hmax] [Hmin] V] (kg)
4760 6280* 3140% 3830 3260 2820 620 11 800

* L max = véetné vynasece tfisek, pro vyjmuti a servis vynasece +2700 mm
** B min = Bez hydraulického valce podavace
Pozn: Pila je expedovana na tfi Casti: pila, podavac, kryty podavace

Rozmeéry: prepravni rozmeéry pila

Délka Sitka Vyika Hmotnost
[Lmin] [Lmax] [B] [H] (kg)
4830 6280 1680 2820 7300

Rozméry: prepravni rozméry podavac

Délka Sitka Vygka Hmotnost
[Lmin] [Bmin] [Hmax] (kg)
3600 1910 2090 4250




