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Technicka data GONDA

Vysoce produktivni, automaticka dvousloupova pasova pila s vicenasobnym podavanim

materialu.

Pila je uréena pro déleni materialu v kolmych i uhlovych fezech, uhlové fezy plynule nastavitelné
150°vlevo, 90°kolmy Fez, 30°vpravo (+/- 60 stupna).

Pila je uréena pro fezani ty¢i plného materialu i profil{.

Naléza uplatnéni v sériové vyrobé v primyslovych provozech. Pila je uréena k Fezani rovnych tyci
z ocelového materialu.

Ridici systém:

Stroj je vybaven programovatelnym PLC SIEMENS SIMATIC S7-1500 . Pohon pilového pasu,
pohyb ramene a pohyb podavace jsou kompletné fizeny a pohanény technologii SIEMENS.
Barevny dotykovy displej - HMI SIEMENS TP 700 COMFORT umoznuje snadnou komunikaci s
obsluhou stroje. Znazorfuje pracovni stavy jako rychlost pasu, fezny posuvu a stavy jednotlivych
pracovnich pohybU a informace o feznych programech.

Velikost displeje 7° (93mm x 153mm)

Pila umoznuje pracovat se dvéma rezimy:

o POLOAUTOMATICKY REZIM: Pila okamZit& feZe material v poloautomatickém reZimu.
Obsluha pouziva podavac¢ pily k manipulaci s fezanym polotovarem a k pfesnému 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
tlacitko START GTO a podavac se na zadanou pozici posune

o AUTOMATICKY REZIM: Podava¢ podava fezany polotovar na zakladé zadaného programu.
Obsluha nastavuje program fezani a pila poté tyto programy realizuje. Obsluha muze ulozit
az tisic program(l. Soucasti jednoho programu je kompletni nastaveni fezu: rychlost pasu,
hodnota fezného posuvu, nastaveni automatické regulace, nastaveni vysky fezané tyce,
nastaveni délky ty¢e a poctu fezd. Délku a pocet je mozno nastavit ve 20 fadcich. Pila
automaticky poda rtzné zadané délky.

Regulace fezného posuvu je realizovana fidicim systémem pomoci servodriveru, servomotoru,

kulickového Sroubu a pfedepnuté matice umisténé na rameni pily. Tim je dosazen velmi pfesny

fezny posuv. Obsluha pily zada do programu pozadovany fezny posuv (mm/min) a pila tento
posuv piesné nastavi.
Dva zakladni rezimy automatického systému regulace (ASR): ARP a RZP.
o RZP =Regulace zén. Systém umoznuje v 5-ti zdnach fezaného materialu nastavit optimalni
fezny posuv a rychlost pilového pasu v zavislosti na poloze pasu.
o ARP= Systém automatické regulace fezu v zavislosti na fezném odporu materialu nebo
otupenl pilového pasu. Systém nabizi dva zakladni reZimy ARP: BIMETAL a KARBID
Rezim BIMETAL je vhodny pro optimalizaci fezného posuvu pfi fezani profilu (jekld)
prostfednictvim bimetalovych pasd. Rezny posuv je vy3$i, 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 pinych prufezu ty€i. Pfi nadmérné zatézi pilového
pasu (napf. pokud je pas opotifebeny), fidici systém snizi fezny posuv. Reakce na zmény
je vyrazné pomalejsi, nez v rezimu BIMETAL.

Funkce RTO (rotuj na) pro automatické nastaveni pozadované pozice nato¢eni ramene.

Ovladaci panel je ergonomicky umistény na konzole v bezpeéné pozici, panel je nezavisly na

poloze to¢ny pfi uhlovém Fezu. UmoZiiuje optimalizaci ovladani a vylepSuje zorny uhel, pod

kterym obsluha sleduje funkci stroje. Ovladaci panel obsahuje digitalni displej Fidiciho systému
pily a velmi kvalitni foliovou klavesnici. Klavesnice slouzi pro ovladani zakladnich pohybu pily

(pohyb ramene, svéraku, pohyb podavace a toény) a pro spousténi pracovniho cyklu pily.

Ovladaci panel je dale vybaven bezpecnostnim tlacitkem zastaveni pily.

Bezpecnostni modul s autodiagnostikou.

Ovladani 24V
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Pila je konstrukéné feSena tak, aby pIné podporovala efektivni vyuziti karbidovych pilovych pasa.

Pasova pila ma robustni konstrukci umoznujici extrémni namahani ve vyrobnich podminkach.

VSechny komponenty stroje jsou konstruovany a optimalizovany s cilem minimalizace vibraci a

umoznéni maximalniho fezného vykonu stroje.

Rameno je robustni svafenec a je navrzeno tak, aby byla zajisténa potfebna tuhost a pfesnost

fezani.

Rozsah rychlosti pohybu pilového pasu 15 — 150m/min.

Pohon pilového pasu pomoci kuzeloCelni pfevodovky, asynchronniho motoru a frekvenéniho

ménice.

Externi chlazeni pohonu pilového pasu ventilatorem.

Rameno se pohybuje na dvou sloupech pomoci ¢tyffadého linearniho vedeni s vysokou unosnosti.

Pohyb ramene pomoci linearniho vedeni, kulickového Sroubu, pfedepnuté matice, Snekové

prevodovky a servopohonu

Pilovy pas je vedeny po robustnich litinovych kladkach.

WRS - Vyztuzeni ulozeni kladek - hnaci kladka uloZzena pfimo na vystupni hfideli pfevodovky.

Kladka je oboustranné podepiena loziskovym uloZzenim =minimalizace zatizeni uloZeni hfidele.

Napinaci kladka je na obou koncich stfedového ¢epu uchycena/napinana dvéma hydraulickymi

valci =vyrazné snizeni namahani a prodlouzeni Zivotnosti uloZeni. Ulozeni napinaci kladky je

bezvilové =kuzelikova lozZiska zajisténa KM matici.

Rameno pouziva systém odméfovani pro vyhodnoceni polohy ramene nad materidlem. Horni

pracovni poloha se nastavuje obsluhou pily numericky do fezného programu.

Pila pouziva k uréeni pozice ramene absolutni rotacni enkodér =odpada potfeba referencovani

pozice pfi zapnuti stroje.

Dolni poloha je ur€ena pomoci stavitelného dorazu a mikrospinace. Dolni pracovni polohu ramene

je mozné také zadat pfimo do fidiciho systému pily.

Hlavni svérak s délenou ¢&elisti pro fixaci polotovaru pred i za fezem (kolmé fezy). Celisti zajistuji

bezpelné upnuti materialu.

Pohyb Celisti hlavniho svéraku v suvném ocelovém vedeni, pomoci dlouhozdvihového

hydraulického valce.

Dvé robustni opérné Celisti svéraku.

Regulaéni ventil pro nastaveni tlaku svéraku, indikace tlaku na manometru

Velmi tuhy podavacg se pohybuje pomoci 2 kolejnic linearniho vedeni.

Krok podani 2000mm, vicendsobné podani ( max. délka 19999mm)

Pohyb podavace pomoci linearniho vedeni, kuli€kového Sroubu, pfevodu ozubenym femenem a

sevopohonu.

Pfesné polohovani podavace feSi automaticky servodriver Siemens. Inkrementalni rotacni snimac¢

pro indikaci polohy podavace je sou¢asti servopohonu.

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

Indikace materialu v podavaci: optické ¢idlo oznamuje, ze v podavadi je material. Pokud material

neni v podavadi, pila dokon&i podani zbytku tyCe a ¢eka na vliozeni dalSi tyCe.

Podavacem prochazi valec¢kovy dopravnik podpirajici material v celé délce podani.

Podéavaci svérék je robustni ocelovy svafenec. Celisti zajistuji bezpe&né upnuti materialu.

Pohyb Celisti podavaciho svéraku po dvou kolejnicich linearniho vedeni, pomoci hydraulického

valce. Jedna Celist je dlouhozdvihova, posuv dlouhozdvihovym hydraulickym valcem. Druha cCelist

je kratkozdvihova, posuv kratkozdvihovym hydraulickym valcem. Kratkozdvihova dcelist =

Funkce GTO (jdi na pozici).

Pila umoZiiuje nasobné podani. Pila nabizi 2 zakladni reZimy automatického podavani materialu:

o NORMAL: podava¢ se pohybuje mezi nulovou pozici a pozici zadané délky podani.

o INCREMENTAL: podavac se posune na limitni hodnotu, upne ty¢ a postupné ji podava do fezu.

Rezimy pohybu podavace:

o CONTINUAL: optimalni pro fFezani kolmych fez( delSich ty¢&i

o STEP BY STEP: vyzaduje spolupraci s obsluhou stroje pfi odbéru kratkych kust zejména pfi
fezani uhlovych fez(l. Kazdy krok programu je nutné potvrdit obsluhou stroje

ReZim CMU: otevieni zony fezu na strané podavace pro bezkontaktni pohyb pilového pasu do horni

polohy. Vyuziva se zejména pfi pouziti karbidovych pas(.
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e Tocna je robustni svafenec. Oto¢ny stul pro Uhlové fezy s obrobenymi vodicimi plochami podstavce.
Otoc¢ny stul dodava veliky prostor pro podepfeni materialu a jeho precizni upnuti. Nataceni stolu pro
uhlové fezy pomoci hydraulického valce a linearniho vedeni, ozubeného hiebene a ozubeného
disku.

e Ovladani nastaveni uhl{:

o Posuvem pres tladitko na pozadovany uhel (rychloposuv/pomaloposuv)

o Pomoci funkce RTO (rotuj na pozici) s automatickym nastavenim pozadované pozice natoeni
ramene.

o Automatickym nataenim po aktivaci fezného programu

e Hydraulicka aretace pozice ,zamkem®

e Uhly nato&eni toény zobrazeny na display kontrolniho panelu Siemens. Indikace nastavovaného
uhlu pomoci inkrementalniho €idla a magnetické pasky.

e Optimalizace pohybu tfisek do zasobniku tfisek, resp. vynadele tfisek, ktery je nabizen jako
prislusenstvi.

e Vedeni pasu ve voditkach s destiCkami a navadécimi loZisky a po litinovych kladkach. Stavitelna
voditka s nulovou vuli pfi fezu.

e Robustni pfiruba s ulozenim hnaci hfidele prostfednictvim valec¢kového loziska.

e Sklon pilového pasu oproti roviné svéraku je 7 stupnu. To zajiStuje vyssi vykon pfi fezani profilt a
svazkll a zaroven zvySuje zivotnost pilového pasu.

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

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

e Nosnik voditka se pohybuje pomoci linearniho vedeni (2 kolejnice, 3 voziky) s vysokou unosnosti.

¢ Novy zpUsob uloZeni voditek — feSeni s regulaénim mezikusem.

e Prostor mezi voditkem pilového pasu a kladkou je opatfen krytem, ktery chrani obsluhu pFed
pohybujicim se pilovym pasem. Kryty zaroven chrani okolni prostor pfed odpadavajicimi tfiskami a
chladici emulzi.

e Pila je standardné vybavena hydraulickym napinanim pilového pasu - umoznuje kdykoli dodrzet
idealni podminky fezu. Napinaci silu zajistuji 2 hydraulické valce.

e Automaticka Indikace spravného napnuti pilového pasu pomoci tlakového &idla.

o Cistici kartaé pohanény v zakladnim provedeni pasivné od kladky, za pfiplatek elektromotorem.

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

e Robustni podstavec se zasobnikem na tfisky. Podstavec je zkonstruovan pro manipulaci s pilou
pomoci jefabu.

e Mikrospinace otevfeni krytd kladek.

e Hydrocentrala umisténa vné podstavce — lepsi chlazeni a lepSi pfistup. Hydraulicka centrala ovlada
funkce pily : otevira a zavira hlavni i podavaci svérak, nataci to¢nu pro Uhlové fezy a fixuje tocnu v
nastaveném natogeni. Cerpadlo hydraulického oleje je umist&no mimo olejovou n&drz.

e Dva valce pro podpéru fezanych polotovard. Odsunutelné pomoci linearniho vedeni. Umisténi na
vystupni strané.

e Karoserie, ktera kryje pohyby zadni &asti ramene. Karoserie minimalizuje rizika poranéni i
znecisténi okoli pily tfiskami a Feznou emulzi.

e Bezpelnostni opticka zavora zajiStuje ochranu obsluhy v celém rozsahu pohybu to¢ny, ramene a
podavace. Opticka linka v celé délce pily v misté obsluhy.

e Oplachovaci pistole na Spony.

e Listas LED pro osvétleni pracovniho prostoru.

Zakladni vybava stroje:

e Pilovy pas.
e Sada nafadi pro béznou udrzbu stroje.
e Navod k obsluze v elektronické podobé na CD.
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Rezné parametry

3 [0 Ns: leo° s k6ot

O D [mm] 440 430 290 430 290 610 x 350
. D [mm] 300* 200* 150* 200* 150* 610 x 350
I;Ib axb[mm] | 610x385 | 430x385 | 290 x 385 | 430 x 385 | 290 x 385 | 610 x 350

Min. zbytek

498 498 498 700 960
v automat. cyklu

* doporu¢end hodnota. Pfi pfekro¢eni doporuéeného maximalniho prméru neni mozné garantovat vykon
pilového pasu!

Ofezani svazkd bez horniho pfitlaku. HP = pfislugenstvi za pfiplatek. Pfi pouziti HP dojde k omezeni feznych
parametra.

Rezné parametry Bl Rychlosti pohybu

Nejmensi odifezek mm 25 Rameno nahoru m/min 2

Nejmensi délitelny pramér mm 10 Rameno dolt m/min 2

Nejmensi délitelny pramér v Sveraky m/min | 2,5

automatickém cyklu mm 30

Nejmensi zbytek pfi jednom fezu mm 25 Podavac Min. m/min 1

Nejmensi zbytek v automatickém Podava¢ Max. m/min | 12

Fezu (ahel 90°) mm | 498

Jednorazovy posun materialu Min mm 3

Jednorazovy posun materialu Max mm | 2000

Vicenasobny posun mm | 19 999

Pas

Rozmér pilového pasu mm 6060 x 34 x 1,1

Rychlost pasu m/min | 15-150

Pohon pilového pasu kw 4

Sklon pilového pasu 7°

Pohon hydraulického agregatu kw 0,75

Cerpadlo chladici emulze kw 0,12

Chlazeni motoru pohonu pilového pasu kw 0,06

Motor pohonu kuliCkového Sroubu ramene kw 0,5

Motor pohonu kuli€kového Sroubu podavace kw 1,5

Ridici systém kW 0,35

Celkovy pfikon Ps kw 10,5

Elektrické zapojeni 3 x 400V, 50Hz, TN-S

Posuv ramene do fezu Servomotor + kuli€kovy Sroub - BSB

Posuv materialu Servomotor + kuli€kovy Sroub - BSF

Upinani materialu Hydraulicky

Napinani pasu Hydraulicky

Cisténi pilového pasu Pasivné pohanény karta¢ od kladky (na pfani elektromotor)

Chlazeni Cerpadlo, trysky u voditek pilového pasu a flexibilni rozvod do prostoru
fezu
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) - - Vyska
Délka Sitka Vyska Hmotnost
stolu
[Lmin] | [Lmax] [B] [Hmax] | [Hmin] V] (kg)
4387 6013 2225 2168 810 3310

Lmax

Lmin

Pozn: uvedené rozméry jsou platné pro pilu bez voliteIného prislusenstvi

Objemy naplni

Chladici emulze 60 |
Hydraulicky olej 451
Prevodovy olej 1,31




