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MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

v 1. MASINI PANZA PANGLICA
1.1. Ferastrau cu banda pentru atelier

®
Echipamente de atelier economice concepute

Mmoo St pentru lucrari de sustinere a sarcinii reduse.

Functii si proprietati de baza:

= Constructie care permite tdierea unghiulard unilaterala.

Miscarea in jos a capului de téiere controlatd de frana hidraulica.

Pompa electrica pentru ungerea si racirea benzii (sistem de réacire cu lichid cu circuit inchis).
Dispozitiv de curatare a benzii periei.

Model UE-712 C echipat cu roti de transport pentru deplasarea usoard a dispozitivului.

MOST UE-712C

MOST WE-210 SH
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0° 178 178 178x280
MOST UE-712C 2360x20x0,9 22/33/45/65 0,75 130 94 55007120 a5 110 70 180x110
0° 170 170 210x95
MOST WE-210 SH 2111x20x0,9 45/90 0,75 156 94 55002100 +45° 120 110 -
+60° 70 60 =

RYWAL-RHC oferd servicii de garantie si post-garantie pentru masinile cu ferdstrdu cu bandd. Adresele punctelor de service la sfarsitul catalogului.

In plus fata de masinile de taiat cu benzi sunt necesare echipamente de sustinere:
m Lame pentru ferdstrdu cu banda - vezi pagina 330

m Coolmax MOST, lichid de récire - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

m Transportoare si role de preluare - vezi pagina 329

u Protectie pentru ochi - vezi capitolul 04, subsectiunea 2.
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MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

1.2. Masini de taiat cu banda semi-automate cu frana hidraulica

®

mo St Echipament stabil conceput pentru lucrari de

productie sub sarcina medie.

Functii si proprietati de baza:

= Reglarea capului de tdiere efectuatd de o clapeta hidraulica.
= Douad viteze ale lamei de taiere pentru taierea otelului inoxidabil si carbon.

= Cap pivotant pentru o precizie ridicata a taierii in unghi (versiunea SH) sau ambele parti
(versiunea DS).

Manometru incorporat pentru masurarea tensiunii lamei de tdiere.
Sistem de rdcire lichid cu circuit inchis.

Dispozitiv de curdtare a benzii periei.

MOST WE-350 DS

Vd recomanddm utilizarea Coolmax MOST
Pentru ferastraie panglica - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

MOST WE-260 SH

Interval de taiere [mm]

Greutate neti [kg]
Catalog nr

Dimensiunea lamei de taiere
[mm]
Viteza de tiiere a lamei [m/

Unghiul de
taiere O I:I —
i
0° 227 220 260x110
MOST WE-260 SH 2460x27x0,9 36/72 1,1 216 94 55002600 +45° 150 145 200x125
+60° 90 85
0° 227 220 260x110
+45° 150 145 200x125
MOST WE-275 DS 2460x27x0,9 36/72 11 315 94 55002750
+60° 90 85 -
-45° 110 110 160x110
0° 250 240 310x210
+45° 200 180 200x140
MOST WE-310 DS 2725x27x0,9 36/72 11 310 94 55003100
+60° 120 95 120x95
-45° 150 150 170x90
0° 270 260 350x220
+45° 240 220 240x160
MOST WE-350 DS 3160x27x0,9 34/68 15 360 94 55003500
+60° 160 150 -
-45° 210 180 -
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MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

1.3. Fierastraie cu banda hidraulica semi-automata

®

Echipament stabil conceput pentru lucrari de

1 IDSt productie grele.

Functii si proprietati de baza:

= Pozitionarea hidraulica in jos / in sus a capului de tdiere.

Menghina hidraulica de prindere rapida cu fortd de prindere reglabila.
Reglarea treptata a vitezei lamei de taiere.

Precizie ridicatd de tdiere la 0°,-45°,-60° pe laturile stanga si dreapta.
Manometru incorporat pentru masurarea tensiunii lamei de tdiere.
Dispozitiv de curatare a benzii periei

MOST UE-331 DSA

MOST UE-460 DSAE

Va recomandam utilizarea Coolmax MOST pentru ferdstraie cu
banda - vezi capitolul 06, subsectiunea 6.

Interval de taiere [mm]

Catalog nr

Dimensiunea lamei de taiere
[mm]
Viteza de tiiere a lamei [m/
Greutate net [kg]

Unghiul de
taiere O I:l —
e
0° 331 320 510x260
MOST UE-331 DSA 4180x34x1,1 26-80 2,20 850 94 55003310 +/-45° 315 315
+/-60° 215 195
0° 460 460 440x600
MOST UE-460 DSAE 5330x41x1,3 26-80 3,70 1320 94 55 004604 +/-45° 445 410
+/-60° 295 295
0° 530 530 700x335
+45° 490 435 500x300
MOST UE-530 DSA 6240x41x1,3 20-85 5,6 1880 94 55005300 +60° 335 320 305x400
-45° 480 435 480x300
-60° 335 320 305x400
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MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

v 2. TRANSPORTOARE PENTRU MASINI DE TAIERE

®

most

= Sisteme universale de masd cu role in Iatime de 360 mm si indltime reglabild de la 580-1030 mm.

= Potrivit pentru majoritatea masinilor de taiat cu banda mici si mijlocii de pe piata.

= Recomandat pentru panzele panglica MOST WE-260SH, WE-275SH, WE-275DS, WE-310DS, WE-350DS.

= Disponibil in module de 1T m si 2 m.

= Transportoare disponibile, de asemenea, ca suporturi simple pentru materialul tdiat cu o rold orizontala sau doud role in forma de V.

MOST HRS 52-1 MOST HRS 52V

MOST HRT 60-4 MOST HRT 60-7

Latimea rolei inaltime Sarcina maxima  Numarul Diametrul rolei Greutate Lungime
! ! Catalog nr
[mm] [mm] [kal de role [mm] [kal [mm]
MOST HRS 52-1 350 580-790 400 1 52 16 - 94 55250001
MOST HRS 52V 220 580-790 400 2 52 17 - 94 55250002
MOST HRT 60-4 360 580-1030 300 4 60 40 1030 94 55250004
MOST HRT 60-7 360 580-1030 400 7 60 53 2030 94 55 250005

2. TRANSPORTOARE PENTRU MASINI DE TAIERE 329



MASINI DE TAIAT CU PANZA PANGLICA SI PANZE

v 3. PANZE PANGLICA

®

most
MOST Multicut

Lame de fierastrdu cu banda bimetalica de inaltd eficienta.

Universale, ideale pentru taierea otelurilor carbon, inox si aliate, precum si a otelului pentru scule, etc.
Varfurile din otel de mare viteza M42 asigurd o duratd de viata lunga a fierdstraului.

Geometria special dezvoltata a dintilor previne ruperea varfurilor dintilor.

Forma spatiului dintre dinti asigura taierea precisa si corecta.

Setarea precisd a dintilor garanteaza o suprafata tdiata netedd.

Un corp de sustinere selectat corespunzator, realizat din otel cu parametri inalti, conferd lamei o
duratd mare de uzura.

Dimensiunile disponibile si pasul dintilor

Pas (numarul de dinti pe tol - TPI)

Latime x grosime

[mm] 23 3/4 4/6 5/8 6/10 10/14
13x0,6 [ ] [ ] [ ]
19x0,9 ® [ ) ) ) ) E Taierea fierastraului cu banda
27x0,9 ° ° P ° ° ° . (Sfaturi)
34x1,1 [ ) [ ) [ ] [ J o o
41x1,3 [ ] [ ] [ ]

E Scanati linkul sau accesati

0 https://www.rywal.eu/f09-3

MOST M42

m Lama de Fierdstrdu bimetalica economicd de uz general.

= Conceputa pentru tdierea unei game largi de materiale si forme diferite.
= Pasul dintelui variabil ofera o vibratie mai mica in timpul taierii.

= Otelul de mare vitezd cobalt garanteaza o durata lunga de viatd a lamei.

Dimensiunile disponibile si pasul dintilor
Litime x grosime Pas (numarul de dinti pe tol - TPI)
[mm] 23 3/4 4/6 5/8 6/10 10/14

Pentru a accelera realizarea comenzilor, am lansat propriul nostru punct de sudurapent
u fabricarea lamelor de fierastrau panglica. Lamele de fierastrau cu latimea de 20-41 mm
sunt sudate conform comenzii si trimise clientului in cateva zile.

Pentru a finaliza rapid comanda dvs., avem nevoie de:

m denumirea lamei de fierastrau,

m parametrii lamei (lungime, 1atime, grosime),

m pas (numdrul de dinti per tol),

H cantitatea comenzii de ex. MOST M42, 3660 x 27 x 0.9 mm, 4/6 - 10 bucati

in cazul in care nu sunteti sigur ce fierdstréu cu banda s utilizati, personalul

nostru experimentat va fi bucuros sd va ofere sfaturi.

Avem nevoie doar de:

m numele materialului de tdiat (dacd este posibil, numarul materialului german DIN),

W sectiunea transversald a materialului (pentru sectiunea conductelor si grosimea peretelui),
m forma materialului (rotund, teava, sectiune, etc.),

m descrierea suprafetei (calitate si tip: forjat, laminat, turnat, tras),

m tipul de taiere (simpl3, stratificatd sau in seturi cu numarul de straturi sau bucati, precum si configuratia / dimensiunea si forma barelor din set),
m dimensiunea lamei de fierdstrdu cu band (lungime, latime, grosime),

m tipul de masina (pentru masinile cu doud coloane, va rugam sa specificati si inclinatia / unghiul de atac / bara de ferastrau).
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Ruperea noii panze panglica m/min_ minys 399,

Durata de viata a noii lame de fierdstrdu depinde in principal de ruperea controlata a lamei.

Vd recomandam urmatoarele actiuni:

Pasul 1 - selectati viteza de tdiere corespunzétoare Vc (m/min) si eficienta de taiere Vz (cm2 /
min) pe baza parametrilor de tdiere prezentati in tabele.

Pasul 2 - incepeti cu 70% din viteza normald de tdiere si 50% din eficienta normala a avansului
(a se vedea graficul opus).

Pasul 3 - daca mai existd vibratii si zgomote, viteza de tdiere trebuie schimbata usor din nou pana
cand dispar. Este intotdeauna important sa creati span in mod continuu. . mm/min minus 50%

Pasul 4 - dupa tdierea a aprox. 400-600 cm2 sau dupad cel putin 15 minute de timp efectiv de
tdiere pentru tevi si profile puteti atinge incet viteza normala de tdiere si apoi viteza
normald de avans.

Lichide de racire

Durata de viatd a lamelor de fierdstrau cu banda depinde in principal de concentratia corectd a agentului de récire (continutul de ulei din agentul de racire).
In cazul emulsiilor, acestea trebuie controlate cu ajutorul unui refractometru. Recomanddm o concentratie de 8-12% pentru tdierea normald (materiale
slab aliate si medii), 13-18% pentru otelurile si aliajele inalt aliate si foarte inalt.

intilor (numarul de dinti pe tol TPI) al lamei de taiere

7

Selectarea pasului d

Materiale Lame de fierastrau cu banda bimetalica Lame de fierastrau cu banda din carbura
Pas variabil Pas variabil
/// Sectiune transversala Dinti pe tol - TPI Sectiune transversala Dinti pe tol - TPI
parl | b up 0 25 mm 10/14 50-120 mm 3/4
15-40 mm 8/12 100-250 mm 2/3
25-50 mm 6/10 150-400 mm 1,5/2
«~—D— 35-70 mm 5/8 350-600 mm 1,1/1,6
40-90 mm 5/6 >500 mm 0,85/1,5
/ 50-120 mm 4/6 ° °
y 80-180 mm 3/4 - B
130-350 mm 2/3 - -
| 150-450 mm 1,5/2
«p—> 200-600 mm 1,1/1,6 -
D = sectiune (canal de taiere) >500mm 0.75/125

Indicii:
= Atunci cand tdiati otel inoxidabil si aluminiu, vd recomandam s& alegeti o lamd mai find decat cea prezentata in tabel.
= Dacd materialul este tratat termic sau calit (> 1200 N / mm?), selectati o lamd mai grosierd decét cea indicatd in tabel

TeVi $i prOﬁIe Pas variabil al lamei

Grosimea

peretelui Diametrul conductei externe D [mm]

S [mm]

60 80 100 120 150

2 14 10/14 | 10/14 | 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 5/8
3 14 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 | 6/10 5/8
4 10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
5

6

8

10/14 | 10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6
10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6
10/14 | 8/12 | 8/12 | 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6

10 8/12 | 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12 | 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12 | 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2
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