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Firma Attla spol.s.r.o0. nabizi své vyrobky jiz od roku 1920. Kvalita produktd odrdzi soucasnou vy-
sokou odbornou droven nasich konstrukter( a technik(. Nase spole¢nost vyrdbi mimo jiné valco-
vaci linky na podélné svafované trubky a profily v téchto parametrech: maximalnivelikost profill
je 140 x 140 x 4,5 mm, maximalni rozmér trubky je @ 159 x 4,5 mm. Vyrobni rychlost béhem sva-
fovani je 40+ 140 m/min, vykon vysokofrekvenéniho generatoru je 50 +500 kW. Vertikalni aku-
muldtory pracuji ve stejnych vyrobnich rychlostech pfi $ifce pasky materidlu od 40 do 580 mm.
Letmé déleni stfihem a pilovym kotoucem je nasi velkou specialitou, vyznacuje se zejména vy-
sokou Zivotnosti délictho ndfadi. Programové paketovat hotové profily je mozné az do délek
12 m. Kromé oceli je mozné na nasich linkdach vyrabét profily z nerezu, médi nebo titanzinku,
zde i s maximalnim rozmérem trubky do @ 200 x 1,8 mm. Kromé standardniho vysokofrekvencniho
svarovani pouzivame také TIG, laser od firmy IPC, Rofin nebo Trumpf a svafovdni plasmou. Kom-
pletni portfolio nasich produktl najdete na www.attl.cz.

HISTORIE

Korfeny firmy sahaji do roku 1920, kdy si sedm-
advacetilety strojni zdmecnik Alois Attl otevrel
vlastni zamecnickou dilnu. Posléze se k nému
pridal mladsi bratr Karel. Firma se rozristala
a pocinaje rokem 1932 zacala své vyrobky expor-
tovat do evropskych statd a Jizni Ameriky. Béhem
valky a v povdlecnych letech uz v prosperujicim
rodinném podniku pracoval i syn zakladatele fir-
my Karel. Po znarodnéni v roce 1952 presla firma
pod spravu narodniho podniku Stavebni zavody.
Zde zGstal Karel Attl starsi i mladsi zaméstndn.
Syn Karla mladstho Ing. Jan Attl pracoval pak
jako vedouci vyvoje ve statnim podniku Stavebni stroje Zlicin. Po sametové revoluci v roce 1989 a po
restituci majetku plsobi od 1. ledna 1993 znovu na stejném misté jako v roce 1920 soukroma firma
Attl a spol. s.r.o. Tovdrna na'stroje. V jejim cele stojiing. Jan Attl - tieti generace strojafské rodiny.
Zazemf firmy tvofijeho bratr Karel, syn Tomds a dalSi clenové rodiny.

Zakladatelé firmy bratfi Alois a Karel Attlovi

Firma jde opét cestou vlastni kon-
strukce “produktt—s.dirazem na
kvalitu téchto vyrobkd, ‘coz tvori
dlouhodobé know-how rodinného
podniku. Dnes je firma Attl a spol.
s.r.o. stabilizovanou prosperujici
firmou bez slozitého organizacni-
ho aparatu. Chod firmy je zalozen
na tymové prdci-a rychlé komuni-
kaci‘odborné zdatnych kreativnich
spolupracovnikd.-Jeden z dilcich
Uspéchd firmy jei ocenéni Zlatou
,madaili.na Mezinarodnim veletrhu
tvafecich strojd IMT Brno za expo-
nat ALDA 32x1,8-160.

'Zémeénické dilna — Praha r. 1925
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VSE POD JEDNOU STRECHOU

Hlavnim ddvodem, proc zvolit spolecnost Attla spol. s.r.o. pfi vybéru dodavatele valcovaci linky
nebo jejich komponent( je, Ze nabizime sortiment vSech sekci vdlcovacich linek z vlastniho vy-
voje, vyroby a dodavky, v€etné pfimého servisu. Tento princip je nasi zdkladni martketingovou

strategii.
YYROBCE b g DODAVKA ) gAKAZNIK-,VY*
A2t a spol. 5o - VALCOVACI LINKA "
TRADICE, TECHNICKA : NIZKOENERGETICKY : STROJ NA MIRU
VYSPELOST w  AKUMULATORPASKY ~ = EFEKTIVNIPROVOZ
VLASTNI, OSVEDCENE ¥ VLASTNIKNOW-HOW % PODAVKA PRIMO
KNOW-HOW y PRO KALIBRACE h UL A
v ¥ _ WHODNY OBCHODNI VZTAH
NEUSTALA INTENZIVNI : SPOLEHLIVY HF GENERATOR : m;%gzgiﬁ?gﬁ
VYVOJOVA CINNOST w  SVWSOKOUUCINNOSTL & _ o R A2
FLEXIBILITA, : LETME DELENT COMBI : \:,YRSOODKSK‘EFZ%LTE'\E
RYCHLA REAKCE v SE STRIHEM I PILOU v ot
. . KOMPLETNI
v v
JVERNOST“ ZAKAZNIKOVI wr it PAKETT%\(JAB'\EKPROFILU A 4 A OPERATIVNI SERVIS
v v = VYSOKA MOBILITA
ROZSAHLE, ¥ NAHRADNIDiLY, RYCHY ¥ PRI POGIER:
DOBRE REFERENCE y SERVIS | R SETST LI
v ¥ _RYCHLA NAVRATNOST
PRIZNIVACENA )  KVALITNISTROJ )  VAS VYSOKY ZISK

Kromé valcovacich linek a samostatné objednatelnych komponentd uvedenych vtomto katalogu
rddi vypracujeme nabidku dle vaSich individudlnich pozadavkd.
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Pfiklad znacenf linky: SP 2 15/250/100/80/3PB
o N

t max. tloustka | pocet valcovacich max. Sitka max. piikon linky | max. rychlostval- | pocet pohonnych
yp pasu (mm) poradi (ks) pasu (mm) v¢. svarovani (KW) | covani (m/min.) bloku (ks)

SP, OP, SPL, LC, SPS 0,5-4,5 12-18 20-580 50 - 1200 15 -140

KOMPONENTY VALCOVACICH LINEK

SEKCE PRIPRAVY PASKY :
Rada odvijakli ADZ .. ... ... ....iriiiit e 20
Usmérnovace pasu AUS ... ... i e 20
Radarovnacek ROA . ..............iiuiiniii i 21
Nastaveni pasu NPA (M) ... i e 21
Vertikalni akumulatoryVAK . ... . . e 22
Akumulatorydvoububnové VAB .......... ... ... ..., 23

- L

FORMOVACI SEKCE Dalatdadibiliner:
Horizontalni a vertikalni navadénipasu HVP ................................ 24
Propinacivalce PV .. ... .. e 24
Valcovaci pofadi A . ... e 25
Mezistolice AC . . ... o e 25

SVAROVACI SEKCE
Vedeni Sterbiny NS .. ... ... e 26
Svarovaci valce GV .. ... et e 26
Hoblovacisuporty HS . ... ... e 27
Kontrola podélného svaru vitivymiproudy ........................ .. ... ..., 27
Polovodicoveé svarovaci generatory HF Thermatool ............................ 28
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KALIBRACNIi SEKCE
Kalibracnivalce .......... ... i i e e 30
TWistvalce TW ... o e e 30
Kardany KA ... e 30
Pohony PB . ... e 30
Vestavby vertikal AV ... ... ... e 31
Odmérovanidélek profilGiIRC .......... ... .. i i, 31
Turkovy hlavy TK . ... e 31

LETME DELENI PROFILU A TRUBEK
Rada ALDA pro déleni profilti a trubek stiihem

Rada ALDA-S pro déleni profilii a trubek pilovym kotoucem .................... 33
Rada ALDA-Combi pro kombinované déleni stfihem nebo pilovym kotouéem ..... 34
PAKETOVACI SEKCE
Paketovani uzavienych profilti AUT 6000, 7000,8000 ......................... 36
Paketovani uzavienych profild AUT12000 ................ccoiiiiiinrnennnnn.. 38
Paketovaci sekce AUTM 6000 ... ........coiiiiiiiiinmnniiiiiiiiieeeeenn. 40
Paketovaci sekce AUP 6000 ... .........coiiiiiiiimmniiiiiiiiiiiieeeenn. 40
Urychlovaci sekce - Servisnidélky ............. .. .. i, 41
Vybehovy stllVS ... ... 41
Paketovaci voziky WA .. ... .. e 41

PRUMERY TRUBEK A JEJICH ODVOZENE CTVERCOVE
AOBDELNIKOVE PROFILY .. .o, 42

POPTAVKA VALCOVACI LINKY NEBO KOMPONENTU .......................... 43

Terminy pouZité v katalogu:

RVS = Systém rychlovymény valcovacich poradi a mezistolic za pfedsefizené s kalibraci
na jiny profil.

RVS-UC = Systém formujici profily ctvercového a obdélnikového priifezu jesté pred svafenim.

RVS-TR = Standardni systém formujici pfed svafenim kruhovou trubku.

Kalibrace = Tvarovaci rolny umisténé ve valcovacich pofadi a v mezistolicich.

IRC = Inkrementalni rotacni ¢idlo (¢itac impulz() pro odmérovani délky profild.

Propinaci vdlce = Systém na principu rovnacky obnovujici mechanické vlastnosti vstupni pasky.
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»rr VALCOVACH LINKA  Tro32x1,8 mm

Plj DORYSN E SCH EMA: CUTTING+BUNDLING

HF GENERATOR DRIVES

[l
— - — - ———
= [
|
l >
Packet
max. 500x500x6000
- min. 500 O
max. 6000 ‘
= =
— 30000 mm
[ -, ° °
Technickeé Charakteristika
L ° -, ° »
parametry linky: vstupniho materialu:
Vlcovaci rychlost linky max. 100 m/min Materidl vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR.
o L Nerezovy materidl; AL material dle poZzadavki zdkaznika.
Vyrobni délky servisni 0,5+4,5 m
Presnost délent pfi 25 m/min +0,5 mm Sitka pasky 30+120 mm
Vyrobni délky - produkéni 4,3+8,0 m Tloustka pasky 0,4+1,8 mm
Presnost déleni pti 60 m/min +1,5 mm Mez pevnosti Rm max. 560 MPa
Prikon sekce pripravy pasky 30 kW Mez kluzu Re max. 430 MPa
Instalovany prikon profilovaciho stroje 80 kW Taznost Ago min. 18 %
Ptikon HF generdtoru 100 kW Charakteristika svitka:
Prikon letmého délenia HA 60 kW Vnitini primér min./max. 508 / 610 mm
Celkovy instalovany pfikon linky cca 300 kW Vnéjsi pramér min./max. 1400/ 1800 mm
Zakladni rozméry linky - délka x Sitkaxvyska ~ 30x6x3 m Hmotnost svitku max./min. 1000/ 500 kg

» 64 <



SP 1,8 - 12/120/300/100/2PB gzt s

e

.| r:'.‘.q Charakteristika linky:

Jde o malou jednoduchou linku s vhodnym vyuzitim pro konecné zpra-
covatele trubek a profilli vzhledem k moznosti vyroby kratkych presnych
(servisnich) délek. Kvalitni vyskofrekvenéni HF generdtor umoznuje vy-
robu trubek prakticky bez vnitiniho vyronku, coz se uplatni v nabytkar-
ském a automobilovém primyslu. Linka je vhodnd téz pro aplikaci se
svafovanim laserem.

Orientacni vyrobni sortiment linky:

Produkce profiltl a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3; EN 10305-5;
EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645; GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.

Pramér trubky Profil ¢tverec Tloustka stény Profil obdélnik Tloustka stény
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
10 8x8

0,4+1,0 10%6 0,4+1,0

___-.__'.L' : |

12,8 10x10 0,4+1,0 15x5 0,4+1,2
14 10x 10 1,0+1,4
UNCOILER+ACCUM.
7 16 12x12 15x10 0,5+1,5
: 18 14x14 ot
19 15x15 20x10 0,5+1,5
20 16x16 25x10
HA-1 . 20x15 .
22 18x18 0,5+1,6 20x15 0,5+1,6
2 18x18 25%15
25 2020 3010
0,6+1,6 25x15 .
26 20x20 e 0,6+1,6
32 25x25 0,8+18 30x20
35015 0,8:1,8
40x10

Moznosti vyroby dalsich profila:

O00ooa—olls O
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»rr VALCOVACH LINKA  Tro42x2,4 mm

BUNDLING CUTTING

min 2500

max. 500x500x7000 G
\ max. 7000 |

‘ ‘ 50 000 mm

Charakteristika linky:

Jde o produkéni linku se Spickovym polovodicovym HF generdtorem, vysoce produkéni pilou a CNC
paketovanim AUT 8000 pro hotovou produkci. Linka mize byt koncipovdna na provedenis akumulatorem
VAK nebo VAB 160 pro nepfetrzity provoz a s paketovanim AUT 6000 az 12000 pro délky profill 6 az 12
m. Je vyuZzitelna téz pro servisni délenf kratkych délek profild. Vyhodnou modifikacije aplikace systému
RVS pro rychlou zménu vyrdbéného sortimentu.

Technicke Charakteristika
parametry linky: vstupniho materialu:

Material vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR.

Valcovact rychlost linky max. i m/min Nerezovy material; AL materidl; pozinkovana ocel dle
Vyrobni délky servisni 1,0+2,5 m pozadavki zdkaznika.

Presnost délent pfi 25 m/min +0,5 mm Sitka pasky 40+160 mm
Vyrobni délky - produkéni 2,5+7,0 m Tloustka pasky 0,5+2,4 mm
Presnost délent pti 60 m/min +1,5 mm Mez pevnosti Rm max. 560 MPa
Prikon sekce pripravy pasky 40 kW Mez kluzu Re max. 430 MPa
Instalovany prikon profilovaciho stroje 80+100 kW Taznost Ago min. 18 %
Prikon HF generatoru 150+250 kW Charakteristika svitka:

Prikon letmého délenia HA 60+80 kW Vnitini primér min./max. 508 / 610 mm
Celkovy instalovany pfikon linky cca 400 kW Vnéjsi pramér min./max. 1400/ 1800 mm
Zakladni rozméry linky - délka x Sitkaxvyska ~ 50x8x3 m Hmotnost svitku max./min. 2000/ 1200 kg

P84«



SP 2,4 - 14/160/400/140/14P8 (A0S

DRIVES HF GENERATOR DRIVES UNCOILER ACCU.

[ bl s COOLING 5 b4 4 4

EMUL | || SION

Orientacni vyrobni sortiment linky:

— Produkce profild a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3;
EN 10305-5; EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645;
GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.

Priimér trubky | Profil ctverec | Tloustka stény | Profil obdélnik | Tloustka stény
(i) (mm) (mm) (mm) (mm)

12,8 10x 10 1,0+1,4 15x5 0,5+1,2
14 1,0+1,4
16 12x12 0,6+1,5 15x 10 0,5+1,5
18 14 x 14 0,6+1,8
20 15x 15 20x10
21 16 x 16 0,6+2,0 25x10 0,6+2,0
22 18x18 20x15
24 18x18 25x15
25 20x 20 30x10
0,6+2,4
26 25x15
26,9 Ve 30x10 1,0+2,4
32 30x20
33 25x25 0,8+2,4 35%x15
33,7 40x10
35x25
38 30x30 40x20
45x15
1,2+2,4 1,2+2,4
40x25
42,5 32x32 45%20
50x15

MozZnosti vyroby dalsich profili:

Onb00ooaoloadaoll
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VALCOVACI LINKA  Tro76x3,2 mm

UNCOILER  ACCU. DRIVES HF GENERATOR
x A x 3 T COOLING
AN AN AN AN N
SRR NU I PP N PN N AN 1

[
| EmuLsioN

ol o

OP2

o

60 000 mm

Charakteristika linky:

Jde o nejfrekventovanéjsi produkéni linku se Spickovym akumuldtorem VAK a vysokofrekvenénim polo-
vodi¢ovym HF generatorem, s moznosti volby déleni délek profil a trubek pilou nebo stfihem a s moz-
nosti programového paketovani hotové produkce od 6 do 12 m v systému AUT 6000 az 12000. Vyhodou
modifikaci je téz moznost vyuziti systému RVS pro rychlou zménu vyrabéného sortimentu. Standardni
je vybavenf linky agregatem ET-S pro kontrolu svaru vifivymi proudy. Pfi pouZiti pozinkované pasky je
mozné doobjednat zinkovani svaru.

Technicke Charakteristika
parametry linky: vstupniho materialu:

Material vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR.

Valcovact rychlost linky max. 80+120  m/min Nerezovy material; AL materidl; pozinkovana ocel dle
Vyrobni délky servisni 1,0+4,2 m pozadavki zdkaznika.

Presnost délent pfi 25 m/min +0,5 mm Sitka pasky 50+250 mm
Vyrobni délky - produkéni 4,3+12 m Tloustka pasky 0,8+3,0 mm
Presnost déleni pti 60 m/min +1,5 mm Mez pevnosti Rm max. 560 MPa
Prikon sekce pripravy pasky 50 kW Mez kluzu Re max. 430 MPa
Instalovany prikon profilovaciho stroje 100+ 140 kW Taznost Ago min. 18 %
Prikon HF generatoru 150+300 kW Charakteristika svitka:

Prikon letmého délenia HA 60+90 kW Vnitini primér min./max. 508 / 610 mm
Celkovy instalovany pfikon linky cca 500 kW Vnéjsi pramér min./max. 1400/ 1800 mm
Zakladni rozméry linky - délka x Sitkaxvyska ~ 60x8x 3 m Hmotnost svitku max./min. 3000/ 1800 kg

»10 ¢ <



SP 3,2 -15/250/500/120/9PB

DRIVES

20
21
22

24
25

26
26,7

32
33,7

38

42,5

45
48,3

50
51

57
60,3

63,5

76

MozZnosti vyroby dalSich profili:

BUNDLIING

o=

[ b - L d L [ [
Orientacni vyrobni sortiment linky:
Produkce profill a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3;

EN 10305-5; EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645;
GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.

Priimér trubky | Profil ctverec | Tloustka stény Proﬁlobdelmk Tloustka stény
(i) (mm) (mm) (mm) (mm)

14 x 14
15x 15
16x 16

18x18

18x18
20x 20

20x20

25x25

30x30

32x32

35x35

40 x40

45 x 45

50x50

60x 60

0,8+1,5

0,8+1,8

0,8+2,0

1,0+2,0

1,0+2,2

1,0+2,4

1,0+3,0

1,2+3,2

1,4+3,2

20x10

25x10

20x15
25x10

25x15
30x10

25x15
30x10

30x20

35x25
40x20
45x15

40x 25
45x20
50x 15

40x30
45 %25
50x 20

50x30
45 x 35
60x20

45 x 40
50 x 40
60x30

60 x40
70x30

70x50
80 x40

0,8+1,8

0,8+2,0

1,0+2,0

1,0+2,2

1,0+2,4

1,0+3,0

1,2+3,2

1,4+3,2

Olhge‘osnn oL

g‘fti’la SpoL. s.r.0.

Tovdrig i Stroje

j i

L
=

N

4=

U1

Packet =
max. 500x500x8000 ‘ min. 3 000

H—=]

max. 8 000
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VALCOVACI LINKA

Tr102x4 mm

UNCOILER  ACCU.

DRIVES

HF GENERATOR

75 000

.....

¢asti linky umoznuje vyrobu ptfesnych trubek. Aplikace ALDA combi umoznuje efektivni vyuziti letmého
délent bud pilou, nebo stfihem a zvysuje tak vyrobnost této linky az o 40 % podle skutecné vyrdabéného
sortimentu. V lince je aplikovdn systém RVS pro rychlou zménu vyrabénych produktd. Linka je standardné

vybavena Spickovym HF generdtorem o vykonu 350

kW a systémem ET-S pro kontrolu svaru.

Technické parametry linky:

Valcovaci rychlost linky max.

Vyrobni délky produként

Presnost délent pti 60 m/min

Prikon sekce pripravy pasky
Instalovany prikon profilovaciho stroje
Prikon HF generatoru

Prikon letmého délenia HA

Celkovy instalovany pfikon linky cca

Zakladni rozméry linky - délka x Sitka x vyska

» 124 «

100
4,2+12
+1,6
150
250
350
200
1000
80x10x4

m/min

m
mm
kw
kw
kw
kw
kw

m

Charakteristika

vstupniho materialu:

Material vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR.

Nerezovy materidl; AL material dle poZzadavk( zékaznika.

Sitka pasky

Tloustka pasky

Mez pevnosti Rm max.
Mez kluzu Re max.
Taznost Ago min.
Charakteristika svitkd:
Vnitfni primér. min./max.

Vnéjsi pramér min./max.

Hmotnost svitku max./min.

90+320
1,2+4,0
560
430
20

510 / 610
1300/ 1800
5000/ 3200

mm
mm
MPa
MPa
%



SP 4 - 14/320/1000/100/14PB [Eon s

DRIVES CUTTING BUNDLING
] 74 7 7
) - ) ) HA-3
- L L 1y
D S 5
1 11 1 1 i jii
° - d Cd L ° ° #
Orientacni vyrobni sortiment linky: [ mne0 |
Produkce profilii a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3; ‘ g 200 |
—— EN 10305-5; EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645;

GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.

Prumertrubky Proﬁ ctverec Toustka steny Proﬁlobdelmk Tloustka steny
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

30x20
25x 25 1,2+2,6 %0x10
35x25

38 30x30 1,2+3,0 40x20 1,2+3,0
45x15
40x25

42,5 32x32 1,2+3,2 45x%20 1,2+3,2
50x15
45 40x30

483 35x35 1,2+3,5 45x25 1,2+3,5
4 50x20
50 50x 30

51 40 x40 1,4+3,6 45x 35 1,4+3,6
60x20
57 45 x 40
60.3 45 x 45 50 x40

’ 1,4+4,0 60x30 1,4+4,0
60 x 40
63,5 50x50 70x30
70x50

76 60x60 1,5+4,0 80x40 1,5+4,0
90x 30

89 70x70 80x60 1,6+4,0

1,6+4,0
4 4 100x 60 )
102 80x80 110 x50 1,5+4,0

MozZnosti vyroby dalsich profili:

HoanoldoooO
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»»»» VALCOVACH LINKA  Tro159x4,5 mm

UNCOILER  ACCU. DRIVES HF GENERATOR

JDK | JDK

|
|
P B
p
-~
|

o @
|

80 000 mm

Charakteristika linky:

Jde o specidlni linku, kterd diky RVS (rychlovymén-
nych sekci) velice vhodné kombinuje 2 systémy.
A to systém trubkatské linky RVS-TR se systémem
RVS-UC, ktery formuje ctverce obdélniky pfimo
ve formovaci casti. V letmém déleni je aplikovan
systém ALDA-Combi, coZ umoziuje obdobné jako
u predchazejiciho typu kombinaci déleni stfihem
do Tr 102 mm a Ctyfvietenovym pilovym suportem
az do Tr ¢ 159 mm zvysit vyrobnost linky az 0 30 %.
Standardné je linka opét vybavena systémem

ET-S pro kontrolu svaru a vysoce kvalitnim polovo- Charakteristika

di¢ovym HF generatorem o vykonu 500 kW. VStUpnihO materiélU:

o - o . Materidl vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR.
TECh I11Cke pa rametry l.] n kyo Nerezovy materidl; AL material dle poZadavk( zékaznika.

Valcovaci rychlost linky max. 100 m/min Sitka pasky 140+580 mm
Vyrobni délky produként 4,2+12 m Tloustka pasky 1,2+4,5 mm
Presnost délenf pfi 60 m/min +1,8 mm Mez pevnosti Rm max. 560 MPa
PFikon sekce pfipravy pasky 200 kw Mez kluzu Re max. 430 MPa
Instalovany prikon profilovaciho stroje 300 kW Taznost Ago min. 20 %
Prikon HF generatoru 500 kw Charakteristika svitka:

Ptikon letmého délenia HA 300 kw Vnitfni primér min./max. 510 / 610 mm
Celkovy instalovany pfikon linky cca 1200 kW Vnéjsi pramér min./max. 1500/ 1800 mm
Zakladni rozméry linky - délka x Sitkaxvyska  90x10x4 m Hmotnost svitku max./min. 10000/? kg

» 144 <
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DRIVES CUTTING BUNDLING

HA-3

RVS-UC S%STEM (=) @ I ) | !

RVS - TR SYSTEM

i@i@iﬂi@i@@ \ 6000 12!00!0 6000

—— Orientacni vyrobni sortiment linky:

Produkce profild a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3;
EN 10305-5; EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645;
GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.

Priimér trubky | Profil ctverec Tloustkasteny Proﬁlobdelmk Tloustkasteny
(i) (mm) (mm) (mm) (mm)

40x25
5 o0 32x32 0 1,2+3,2 45x20 0 1,2+3,2
50x15
45 40)(30
483 © 35x35 0 1,2+3,5 45x25 0 1,2+3,5
o 50x20
50 o 50x30
51 40x40 o 1,4+3,6 45x35 0 1,4+3,6
60x 20
57 45 x40
603 © 45x45 o 50x40 o
‘ 1,4+4,0 6030 1,4+4,0
60x40 o+
63,5 o 50x50 o 70%30
70x50
76 o 60x60 o+ 1,5+4,0 80x40 o+ 1,5+4,0
90x 30
89 o 70x70 o+ 80x60 o+ 1,6+4,0
1,6+4,0 100x 60
102 o 80x80 o+ 110x50 o+ 1,5+4,0
120x50
100x 80
114 o 90x90 o+ 120x 60 o+
130x50
. 120x 80 .
0 100x100 0+ = 20%45 150x50 o+  2:0%45
© 160 x 50
150x 100 +
159 o 125x125 + 160 x90

Legenda: o = vyroba profilu vhodnd pro systém RVS -TR
+ = vyroba profilu vhodnd pro systém TVS -UC

MozZnosti vyroby dalSich profili:

Ao nolfordoor O

LINEK



»»»» VALCOVACI LINKY SPECIALNI

Specialni linky v provedeni ,LOW COST” na vyrobu podélné
svarovanych profilll kratkych servisnich délek ctvercového,
obdélnikového a kruhového prurezu.

X COOL. EMULS. X T

\ min. 300/ max. 3000 |

18 000

Charakteristika linek:

Jde o specidlnflinky pro produktivnivyrobu kratkych délek profild a trubek délek 0,3 + 3 m piimo pro dals{
zpracovani v technologickém procesu nabytkarského nebo automobilového primyslu. Koncepce linky
umoznuje vypustit z technologického schématu vyroby tzv. ndfezovd centra a vyrazné snizuje procento
technologicky nutného odpadu. Linky jsou uzplisobeny pro dodatecné zinkovani svaru. Pfi teoretické
vyrobnosti linek 6000 t/rok (respektive 8000 t/rok) hotové produkce vjedné sméné v kratkych servisnich
délkach profildl ze povazovat investici do nakupu této technologie za vysoce efektivni.

Technické parametry linek: wLc2-14/180/200/25/7p8  Lc3-14/250/300/25/7P8

Valcovaci rychlost linky max. 25 25 m/min
Vyrobni délky servisni 0,3+3,0 0,3+3,0 m
Presnost délenf pfi 25 m/min +0,15 +0,15 mm
Pfikon sekce pfipravy pasky 10 10 kW
Instalovany ptikon profilovaciho stroje 30 50 kw
Pfikon HF generdtoru 75 100 kw
Celkovy instalovany pfikon linky cca ~200 ~300 kw
Zakladni rozméry linky - délka x Sitka x vyska 18x6x3 18x6x3 m

Charakteristika vstupniho materialu:

Materidl vstupni dle EN: S235JRG1, S275JR, S355JR. Nerezovy materidl; AL materidl dle pozadavk(i zékaznika.

Sitka pasky 180 250 mm
Tloustka pasky 0,4+1,8 0,8+3 mm
Mez pevnosti Rm max. 550 550 MPa
Mez kluzu Re max. 340 340 MPa
Taznost Agy min. 18 18 %

Charakteristika svitk(:

Vnitfni primér max. 508 508 mm
Vnéjsi pramér min./max. 1400/ 1800 1400/ 1800 mm
Hmotnost svitku max./min. 3000/ 2000 4000/ 2500 kg

»16 ¢ <



LC 2 -14/180/200/25/7PB
LC 3 -14/250/300/25/7PB

Orientacni vyrobni sortiment linek:

E@-ffttla SpoL. s.r.0.

ToOaAr I 71 SLroje

Produkce profill a trubek dle norem EN a GOST: EN 10305-3; EN 10305-5; EN 10219-1(2); EN 10255; GOST 10707; GOST 8645;
GOST 8639; GOST 10704; GOST 1387.
Vysvétlivky k tabulce: sloupce oznatené A=LC 2 - 14/180/200/25/7PB, B =LC 3 - 14/250/300/25/7PB

Pramér trubky Profil ¢tverec Tloustka stény Profil obdélnik Tloustka stény
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
A B A B A B A B A B

10
12
14

016

18
20
21

22

24
25

26

32

38

42

45

50
51

57

63,5

76

8x8

10x 10
12x12

Moznosti vyroby

dalsich profili:

CP O 0

=200

0> 0 O

1l4x14
15x15
16 x 16

18x18

18x18
20x20

20x20

25x25

30x30

32x32

35x35

40x 40

45 x 45

50x50

60x 60

0,4+1,0
0,4+1,2
0,4+1,4
0,5+1,5

0,5+1,5

0,6+1,6

0,8+1,8

1,0+1,6

1,0+1,4

1,0+1,2

0,8+1,5

0,8+1,8

0,8+2,0

1,0+2,0

1,0+2,2

1,0+2,4

1,0+3,0

1,2-3,0

1,4+3,0

10x6
15x5

15x 10

20x10
25x10

20x15
25x10

25x15
30x10

25x15
30x10

30x20

35x25
40x20
45x15

40x25
45x20
50x15

40x30
45 %25
50x 20

50x30
45 x 35
60x20

45 x40
50 x 40
60x30

60 x40
70x30

70x50
80 x40

0,4+1,0
0,4+1,2

0,5+1,5

0,5+1,5
0,5+1,6

0,5+2,0

0,6+2,0

0,8+1,8

1,0+1,6

1,0+1,4

1,0+1,2

0,8+1,8

0,8+2,0

1,0+2,0

1,0+2,2

1,0+2,4

1,0+3,0

1,2-3,0

1,4+3,0

» » 17 «
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.»»» SPS-VALCOVACI LINKY PRO VWROBU NEREZOVYCH
TRUBEK A PROFIL) SVAROVANYCH LASEREM

CUTTING - BUNDLING HF GENERATOR DRIVES UNCOILER
Tre22x1,6 mm 7 7 4 7
/)\\ /A\ /A\ /A\
o © 7 VARL -HFGENERATOR
e
=
17 e , : = S £
g 15 e s 1 ] =
==
] s
_— Packet
. min.500 | max. 500x500x6000
\ max. 6000 G
|
25000 mm

BUNDLING CUTTING 5 UNCOILER - ACCU.
Tro 76 x2,6 mm
AN AN A A AN

Packet
max. 500x500x7000

45000 mm

Charakteristika linek: -
Linky typu SPS se vyuZzivaji pro svéfeni laserovym Charakteristika
agregatem IGM, Laserline, Trumpf nebo Rofin. Do li- vstupnfho materialu:

nekje mozné zaradit Gpravu kartdcovanim svaru nebo
celého prameéru trubky. Dale je do linky mozné zaradit
vnitfni rozvalcovdni vyronku nebo jeho ofez.

Materidl vstupni dle EN/AISI:
1.4301/304; 1.4306/304L; 1.4436/316

o . o . Sitka pasky 20+ 640 mm
Technické parametry linek: Houttin pisy —T—
Valcovaci rychlost linky max. 20 m/min Mez pevnosti Rm max. 610 MPa
Vyrobni délky produként 0,5+6,0 m Mez kluzu Rpoz 320 MPa
Presnost délent pti 15 m/min +0,4 mm Taznost Agy max. 50 %
Instalovany prikon profilovaciho stroje 5+100 kw Charakteristika svitka:
Prikon svarovaciho generdtoru 1+15 kW Vnitini primér min./max. 400/500 mm
Celkovy instalovany pfikon linky cca 50+300 kW Vnéjsi pramér min./max. 1200/1800 mm
Zakladni rozmér linky — délka 15+60 m Hmotnost svitku min./max. 2000/4000 kg

» 18 ¢ «
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UNCOILER DRIVES HF GENERATOR CUTTING - BUNDLING
Tre 125x2 mm -
AN
= I -
—
RVS TR SYSTEM o)
Q O o O Packet
RVS TR SYSTEM Il _ | mnso | max 500x500x6000
| max. 6000 |

CUTTING - BUNDLING

N
AN
=
oP1 0 M i
Q O oP3 Packet
RVS TR SYSTEM max. 500x500x6000
I AT T I argrpT] IaIore] - [ mins00 |
RVS TR SYSTEM I
U 00 \ max. 600
35000 mm

Orientacni vyrobni sortiment linek:

Produkce profilll a trubek dle norem EN10217-7, EN10296-2.

Pramér trubky | Profil ctverec | Tloustka stény | Profil obdélnik | Tloustka stény
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

6+11 0,15+1,0
12,8 10x10 0,15+1,2 155 0,15+1,2
13+16
16 12x12 15x 10
19 15x15 0,215 2010 0,2+1,5
20x15
25 20%20 T
, 25x15 ,
26 20%20 0,2+1,6 T 0,2+1,6
32 25x25 0218 30x20 0218
35x25
38 3030 4020
45x15
40x30 ,
45 3535 0,8+2,0 45x25 0=28
50% 20 Rl
5 50x30
20 40%40 45x35
60x 20
45 x 40
57 45 x 45 50 x 40
60x30
0,8+2,6 60 x40 0,8+2,6
63,5 50x50 e
70x50
76 60x 60 e
76 =114 1,2+3,0
114+127 - ° - v o og O
Moznosti vyroby dalSich profilu:
130+ 159 1,4+3,0

159+216 {:I 3 ‘B<<>.|:LO D ﬁ I

»» 19 «
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»»»» SEKCE PRIPRAVY PASKY

Rada odvijaka AOZ

AOZ 08 AOZ 15

Typ

1:3 480620 0,15+1,2

3:8 480+ 620 250 0,3:2,0 160
e > 480620 350 0,3+3,0 140
15240 480+620 350 0,3+4,0 100
40+100 480+ 620 580 0,5+4,5 100

rnovac pasu AUS

wn
3
M«

Usmérfovac pasu AUS 580
T Max. Sitka Max. tloustka Max. rychlost
P pasu (mm) pasu (mm) previjeni (m/min.)
LUNKY] 320 4,0 300

AUS 580 580 4,5 250

» 204 « ¢

AOZ 40

ano/ ne
ano/ne
ano / ne

ano/ne

Nosnost Vnitini gsvitku | Max. Sitka pasky | Tloustka pasky Max. rychlost Pohon elektr Pikon
(kN) (mm) (mm) (mm) odvijeni (m/min) . (kW)
160 80 ne =

1,5+3
2,2+7,5
7,5+15

11+22




g‘if'i’la SpoL. s.r.0.

oDy ig G Stroje

" Rovnagka ROA 320x4,0

Rovnacka ROA 580x 1,2

S e AT D Primér valc Max. Sitka pasky | Tloustka pasky Max.
5 40 160

5 60 250
5 80 350
5 100 580

Nastaveni pasu NPM

Max. §itka Max. tloustka .

160
250
320
580

B e i i -

0,3-1,8

0,3-2,5 320
0,3-4,0 260
1,0-4,5 260

250x3,0

0,3+2,0 ruéni
0,3+3,0 poloautomatické
0,5+4,0 automatické
1,2+4,5 automatické

rychlost Prikon
/min) Pohon elektr. (kW)
280 ne 7,5

ano/ne
ano /ne

ano/ne

B
r

7,5
11
18,5

an sl
T

Nastaveni pasu NPA 320 x.4,0

b 21 4
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»»»» SEKCE PRIPRAVY PASKY

Vertikalni akumulatory VAK

= e L

Akumulator VAK 250x 3,2 Akumulator VAK 326 x4

T c AT Max. rychlost | Max. rychlostna-§  Kapacita Prikon
Vertikalnt akumulatory VAK pro kontinualni provoz Typ h-nk’;(,x/min_) v,'jxenr,'y(m/m,-n,) Zisobniku ka)| (xw)
300 25

linky vyuzivaji novou koncepci fesent, kterd mini-  pom 160x2,6 - -

malizuje energetické naroky na akumulaci pasky az

o ) . o . PRI VAK 250 x 3,2 140 400 3000 30
0 70 %. Dalsi naprosto zdsadni vyhodou je snadné
fizeni chodu rotoru pfi provozu momentovou re- ISR 20 Sy gl >
gulaci pohonu a minimdlni prostorova zdstavba. VAK 580x4,5 100 250 6000 60

Akumulator VAK 160 x 2,6

224 ¢
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Akumulator VAK 580x 4,5

Akumulatory dvoububnové VAB

Akumulator VAB 160 x 2,4 Akumulator VAB 250 x 3,0

T Max. rychlost linky Max. Sife pasu Max. tloustka pasu | Max. rychlost navijeni | Kapacita zasobniku Prikon
yp (m/min.) (mm) (mm) (m/min.) (kg) (kw)
120 160 2,4 280

VAB 160 x 2,4 8000 2x11

VAB 250 x 3,2 140 250 3,2 320 10 000 2x18,5

b 23 4
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»»»» FORMOVACI SEKCE

Horizontalni a vertikalni navadéni pasu HVP

Navadéni pasu HVP 250 3,2 Navadéni pasu HVP 320x4,0

Valcovaci rovina
pasu (mm) linky (m/min.) | nad stolem (mm)
250 0,4:3,2 140 25020
320 0,8+4,0 100 27020
580 1,2:4,5 100 32020

Propinaci valce PV

Max. Sitka
pasu (mm)

Typ

Propinaci valce PV 250 Propinaci valce PV 320
. L. e L. Max. Sitka Tloustka Priimér rovna- a2 s
Propinaci valce se umistuji za navadé- 1y cich valcii (mm)
ni pdsu HVP a maji schopnost ¢astecné PV 250 250 0,4+3,2 60
obnovit mechanické vlasnosti vstupni- PV 320 320 0,8:4,0 80

ho pasu. PV 580 580 1,2+4,5 100

P 244 € <



Valcovaci poradi A 6

Formovaci a kalibracni sekce je
u linek nabizena téz v provede-
ni tzv. RVS, coz je systém rychlé
vymény vélcovacich pofadi a me-
zistolic s predsefizenou kalibraci
(rolen) mimo linku. Cas zmény
typu profilu se tim zkracuje az o
2/3.

Mezistolice AC 5

160
250
320

580

56

90

90
105

Typ

Max. Sitka pasu | Prumér svislého hfide-
(mm) le (mm)
120 20

Rozmérové schema

Pracovni Sitka Primér hfidele Valcovaci rovina
hridele C (mm) A (mm) nad stolem E (mm)
120 36 130

Mezistolice AC 6

160
250
320
580

Valc. rovina

nad stolem(mm)

160
250
270
320

Jmenovity primér kol
(mm)
60

70
110
140
160

40
70
80
100

g‘fti’la SpoL. s.r.0.

Tovdrg i Stroje

Valcovaci poradi A 8

160
250
270
320

Jmenovity primeér
kol D (mm)
70

100
130
140
190

Mezistolice AC 8

Vertikalni posuv kol | Horizont. posuv kol
(mm) (mm)

80+160

110+200
126310
136+270
250+600

+3/-3
+5/-5
+7/-5
+8/-8
+10/-10

> » 25 <
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»»»» SVAROVACI SEKCE

i & s . - g
Vedeni Stérbiny NS 42 Vedeni Stérbiny NS 76 Vedeni Stérbiny NS 102

(mm) suportu (°) od stolu (mm) (m/min.) (mm)
42 +15 160 140 100
76 +18 250 120 130
102 +20 270 100 140
160 +25 290 100 160

Svarovaci vélce GV 42 Svarovaci valce GV 76

rubek (mm) od stolu (mm) (m/min.) (mm)
12+42 160 140 100
18+76 250 120 130

32+102 270 100 140
51+159 300 100 160

» 264 < <



WELD CHECK ®
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Hoblovaci suporty HS

B

EERERERERERERRERRERRER K

Hoblovaci suport HS 42 Hoblovaci suport HS 76
]
Max. priimér trubky | Max. rychlost linky JRozmér drziku noze Platky @g{
.. . _ (mm) (m/min.) (mm) (typ) 1
Za hoblovacimisuportyje mozné =
o .. . .. 42 140 25x25 Cera Tizit
umistit zafizeni pro dodatecné — :
zinkovéni svaru u vyroby trubek 70 120 32x32 Cera Tizit
z pozinkované pésky 102 100 32x32 Cera Tizit
160 100 32x32 Cera Tizit

Aplikace na lince Komponenty zafizeni

In(,jj k,acm pUSt_rOJ EESJ? kontmlmo Zar]zew’ pra; T Rozsah. primérii | Napajeni | . b oco oo | Sadacivek
cujici na principu vifivych proudd, které slouzi P trubek (mm) | (V/Hz/VA) (ks)

k rozeznani vady vzniklé pfi podélném svaro-

12+42
ini n indik nepravar. Trubka prochazi podle
va o (i.'bO/ d gvat ep, uva’ . ubka P 9? a . ET 18+76 230/50/700 10 kHz+1 MHz praméru
v tésné blizkosti pod snimaci civkou a pristroj trubky
51+ 160

signalizuje vady ve svaru a jeho tésném okoli.

b 27 4
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SVAROVACI SEKCE

Polovodicové svarovaci generatory

Attl a spol. s.r.o0. predstavuje nejnovéjsi
generaci svarovacich polovodicovych ge-
neratord Thermatool jako soucast kom-
plexniho programu nabizeného firmou
Attl vyrobcim svarovanych profild a tru-
bek z celého svéta.

Odbornici v oboru svarovani
trubek a potrubi

Thermatool, soucdst spolecnosti Inductotherm, se
specializuje na konstrukci a vyrobu vysoce kvalitni-
ho zafizeni pro podélné svafovani trubek a profild.

Tento cilevédomy a vysoce specializovany pristup
postavil Thermatool na vedouci misto v oboru,
s vice nezZ padesatiletou zkuSenosti se svafovacim
procesem pfi vyrobé trubek a profil.

.....

di¢ovych svarovacich generator( nabizi Thermato-
ol také jejich nejvétsi vybér. Tyto svareci agregaty
ni svafovaci aplikace v produkci trubek a profild
z rliznych materiald.

Thermatool nabizi velmi sofistikovanou, pfi tom
vsak provérenou technologii, kterd vyuziva stan-
dardni komponenty. Vyrobky firmy Thermatool
jsou ovéfeny praxi a dneSnim vyrobcdm trubek na-
bizi nejen kvalitni svary, vysokou Gc¢innost a nizké
provozni ndklady, ale hlavné provozni spolehli-
vost, kterd nema konkurenci.

Vysledkem je ¢asto neocekdvané rychla navratnost
investic, ktera ¢ini Thermatool CFI svarovaci agre-
gdty prekvapivé dostupné a hodné vazné dvahy.

Siroky vyb&r materialu s velkym rozpétim priifezu
a tloustky stény

P 284 < 4

Komponenty svafovaciho agregéatu CFl

Cesta k novym obchodnim
prilezitostem

V dnesnim stdle se ménicim a vyvijejicim obchod-
nim prostfedi se svétovi vyrobci trubek a profild
neustdle snazi najit nové prilezitosti k ristu je-
jich podilu celkového trhu v tomto odvétvi.

Svarovaci generatory Thermatool CFI nejnovéjsi
generace jsou prirozenymi kandidaty pti vybé-
ru nového zafizeni, schopného svaret uhlikovou
ocel, nerez a boronovou ocel, zrovna tak jako
mosaz, méd ¢i hlinik. Komplexné&jsi vysoce pevné
slitiny, materidly s povrchovou Gpravou ¢i pozin-
kem lze rovnéz svafovat nejnovéjsi CFI svafovaci
technologii.



Vyhody polovodicové
technologie

HF polovodicové svatfovaci generatory Thermato-
ol jsou zaloZeny na konstrukci uzivajici ménic s
proudovym meziobvodem a osvéd¢enou MOSFET
technologii k dosazeni vysokého vykonu z nizkého
napéti.

CFI svafovaci agregdty jsou konstruovdny tak, aby
nedoSlo ke kratkému spojeni a tak minimalizuji
vyhozeni jisticd a nasledky elektrickych obloukd
(jisktent) pracovni civky.

* Vysokd operacni efektivita - 78%

« Stanoveny vykon = Vykon ,do” trubky . Svafovaci hlava pro primér trubky 76 mm .

e Modularni konstrukce, jednoducha ddrzba

e 74dné spotfebni soucdstky t.j. elektronky Model

CFI 100 100 400
CFI 150 150 400

Patentovana AutoMatch
Technology

AutoMatch je jedinec¢ny obvod od Thermatoolu,
ktery automaticky prizplsobuje impedanci k za-
jisténi maximalni efektivnosti svarecky za kazdych
podminek v prostoru svaru, coz ma za nasledek:

CFI 200 200 400
CFI 250 250 400
CFI 300 300 400
CFI 350 350 300
CFI 400 400 300

CFI 500 500 300

* Stabiln svatovaci frekvenci Poznamka: Variabilnifrekvenceje k dispozici naviech

* Maximdlni elektrickou efektivnost vyse uvedenych modelech CFI svarecek.

¢ Opakovatelnou kvalitu trubek

Variabilni Frekvence

V poslednich letech Thermatool sméfuje ke kon-
ceptu skutecné volitelné variabilni frekvence dle
potfeby. To nabizi vyrobclim trubek mozZnost vy-
béru optimalni frekvence pro svar, a tak dosazeni
nejlepsich vysledkl kvality svaru pro dany mate-
ridl.

S novym svafovacim generdtorem od firmy Ther-
matool jsou vyrobci schopni svafovat na stejné
lince jak trubky z uhlikové oceli, tak i z oceli ne-
rezové.

K dispozici jsou dvé frekvencni rozpéti:

180 kHz-300 kHz a 250 kHz-400 kHz Svarovaci agregat Thermatool s variabilni frekvenci

> 29 ¢
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Kalibracni valce Twist valce TW

Projektovani a vyroba kalibraénich valct Twist valce TW 76

T Rozsah priimérd | Max. vlcovaci rychlost
yp trubek(mm) (m/min.)

Nabizime projektovani, konstrukci a vyrobu kalibracnich
vdlcl na nové i starsi linky. Po dohodé provedeme opravy
kalibracnich vdlc(.

12+51 140
TW 76 16+76 140

< oy . W 102 32+102 20
Standardné pouzivame materidly: ocel DIN X210 Cri2, ! !

ASTM - D3, AL, bronz, tungsten carbide 88, 8WC, 11, 2Co. UL 76+160 100
Kardany KA Pohony PB

moment (Nm) (ot/min.) pasu (mm)
KB o 500 2,5
1600 350 3,2
2100 320 45

Pohon PB 18 x4

T Prenaseny vykon | Vystupniotacky | Pocet vystupl Externi

yp kW ot/min. z prevodov chlazeni

central.,
PB 11 7,5/11 300+ 450 2 ano ano ne
PB 18 11/18,5 250+350 2/4 ano ano ano

Kardany KA 2,5 PB 30 22/30 150+250 2/4 ano ano ano
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Vestavby vertikal Odmeérovani délek

profila - IRC

Vestavba vertikal AV 6 e e :
T Max. rozmér Max. rozmér | Valcovaci rovina | Jmenovity pru- Odméfovani délek IRC 51
yp obdélniku (mm) | ctverce (mm) (mm) mér kol (mm)
AV 4 20x10 18x18 130 30
T Rozsah primérl | Teoret. pfesnost
AV5 40%20 30x30 160 50 P trubek(mm) | odméfovani (mm)

AV 6 70x30 60x 60 250 120 IRC51 12+51 0,125

AV 8 100x 60 80x80 270 150 IRC76 16+76 0,125

EEERRERERERERRRRRERERERRRRRR R

AV 10 150x 100 125x125 320 160 IRC 102 32+102 0,125

Turkovy hlavy TK

- Ballaflaflaflafis ‘
)

T Max, primér | Max. dhel natoceni] Svisly/vodorovny
yp trubky (mm) hlavy (°) posuv (mm)
38

30/60 £25/+25
42 30/60 +25/+25
76 30/60 £30/+30
102 30/60 +40/+40 Turkovy hlavy TK 42

» » 31 «
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»»»» LETME DELENI PROFILU A TRUBEK

Rada ALDA pro déleni profild a trubek stfihem

Letmé déleni profill a trubek v fadé ALDA
pouzivd novy zplsob déleni stfihem, ktery
je odzkouSeny a ovéfreny jiz fadu let v praxi
u zakaznikd. ALDA umoznuje niZe uvedené
typy stfih{ s autonomnim pfimazavanim nozd
pouzitim emulzniho okruhu linky.

TYPY STRIHU:

jednoosy - pro déleni profill ctvercovych
a obdélnikovych

dvojosy - pro déleni trubek

ALDA 76x3,2 - 140

Pohyb nozi do fezu zajistuje hydraulicky obvod
nebo servomotory SEW. Pro pojezd stfizné jed-
notky je pouzit servomotor firmy SEW s ozubenym
hiebenem. Letmé déleni je vybaveno vanou pro
zachyceni emulze a integrovanym zakrytovanim
s prGzory do pracovniho prostoru. Konstrukce
stroje umoziuje vyménu noze v case do 5 min.,
vyménu stfiznic pfi zméné typu profilu do cca
10 min. Dle provoznich zkusenosti je mozné a vy-
hodné délit jednoosym stiihem vSechny ctverce
a obdélniky od tloustky stény 2,5 do 4,0 mm. Trub-
ky se déli dvojosym stfihem.

Stfizna jednotka 32x 1,8

Max. g trubk Max. priez Max. priez Tloustka pasu | Max. vyrobni Tolerance Max. piikon Hmotnost
Typ ( mim) Y ctvercového | obdélnikového 450 Mpa rychlost délky profilu stroje stroje
profilu (mm) | profilu (mm) (mm) (m/min) (mm) () (t)
ALDA 32x1,8-160 32 25x25 30x20 0,5+1,8 100 6000+1,5
ALDA 51x3-140 51 40x40 50x30 0,8+3,0 140 6000+1,5 80 3,0
ALDA 76x3,6-140 76 60x60 80x40 1,0+3,2 140 6000+1,6 95 4,5
ALDA 102x4-100 102 70x70 100x 60 1,2+4,0 120 6000+1,8 110 6,0

Rada ALDA
pro déleni nerezovych
trubek strihem

Rozsah | Tloustka | Max.vyjr. | Tolerance | Cas | Pevnost

ptrubek | stény | rychlost Jdélky trubky| strihu | materidlu

(mm) (mm) | (m/min) (mm) (s) (MPa)
40

ALDA
120x1-40

300+6000

50+120 0,6+1,2 +15

2:5 560

ALDA 120x1-40
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Rada ALDA-S
pro déleni profil( a trubek

pilovym kotoucem

Letmé déleni profildl a trubek v fadé ALDA-S vyuziva
klasického déleni pilovym kotoucem. Pilové viete-
niky KS jsou vsak specidlné konstruovany na vyso-
kou tuhost rdmu. Tento systém zvySuje oproti stan-
dardnimu provedeni Zivotnost ostfi zubl pilového
kotouce a vykon pilového vieteniku az o 30 %. PFisuv
pilového vieteniku do fezu je Fizen programoveé pro-
porcionalnim hydraulickym ventilem nebo servopo-
honem. Pilové vieteniky je mozné dodat samostatné
pro modernizaci stavajicich letmych déleni.

ALDA-S 76 x3 - 160

Max. prifez | Max. prifez | Tloustka pasu | Max.vyrobni | Tolerance | Primér pilo- -
ctvercového fJobdélnikového] 450 Mpa rychlost délky profilu | vého kotouce zlt?,’;: g?kkv%l I:{?gi"?ts)t
profilu (mm) | profilu (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) ) )

350 60 1,8

32x32 50x15 0,5+2,4 140 6000+1,5

Max. o trubky
42

76 60 x 60 80 x40 0,8+3,0 120 6000+1,5 400 80 3,0
102 80x80 110x50 1,2+4,0 100 6000+1,6 500 110 4,2
160 140x 140 150x 100 1,2+4,5 60 6000+1,8 600 120 6,0
200 = = 1,0+3,0 40 6000 +0,5 4x250 140 6,5

b > »r33 4
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»»»» LETME DELENI PROFILU A TRUBEK

Rada ALDA-Combi pro kombinované déleni
strihem nebo pilou

Stfizna jednotka SJ 102 x4 . Studena pila KS 102 x4

Max. Max. prifez | Max. prifez < | Max.vyrobni | Tolerance | Pramér pilo- =
Typ otrubky | étvercového |obdélnikového Ma;‘s'lfl?n':;f;‘“ rychlost | délky profilu | vého kotouce | M2 gm;' ':,:'r'gte"‘(’ts)t
mm profitu (mm profitu (mm m/min mm mm
fil fil P i ) )
ALDA Combi
76x3,2-120 76 60x 60 80x40 3,2 120 450 60 4,5
ALDA Combi
102x4-100 102 80x80 110%50 4,0 100 6000+1,6 500 60 5,0
ALDA Combi
160x4,5-100 159 140x140  150x 100 4,5 100 6000+1,8  4x250 80 6,8

P344 <

6000+1,2




Vo
%}i,—” Py @{é} g‘fttla SpoL. s.r.0.
L= Ty 1 SLroje

DOPORqCENI‘ PRO VOLBU KONCEPCE LETMEHO DELENI
PROFILU A TRUBEK VE VALCOVACICH LINKACH

Po mnohaleté zkusSenosti firmy Attl lze doporucit typ konceptu letmych déleni u valcovacich linek v za-
vislosti na typech vyrabénych profilli a trubek a v zavislosti na maximalné dosazitelné kapacité linky.

e Letmé déleni ALDA-S 42 x 2,4 - 140

U tohoto typu letmého déleni je pouzita pouze studend pila s feznou rychlosti pilového kotouce cca
180 m/min. PouZiti stfihu zde neni opodstatnéné. Doporucujeme koncept pilové jednotky od firmy Attl
z dGvodu vysoké tuhosti ramu pilové jednotky a vysoké Zivotnosti osti{ pilovych zubd.

e Letmé déleni ALDA-S76x 3,2 - 120

U tohoto typu letmého déleni je vhodné vyuzit pilovou jednotku se studenou pilou. Specidlni koncept
pilového vieteniku umoznuje velké pocty fezd mezi preostfenim pilového kotouce. Kvalitnifez s minimem
otfepd v souladu s pozadavkem zakaznika.

e Letmé déleni ALDA-Combi 102 x 4 - 100

U tohoto typu letmého déleni je téZ vyhodné vyuzit oba délici komponenty, tzn. pilovou jednotku
se studenou pilou a stfiznou jednotku na profily. Zdména obou komponentd je mozna v ¢ase 30 min
poloautomatickym zplisobem. Toto feSeni umoziuje navyseni vyrobni kapacity linky pfi dostatecné
kapacité HF generdtoru o 30 +45 %.

e Letmé déleni ALDA-Combi 160 x 4,5 - 100

Tento typ letmého déleni ma tu vyznacnou vlastnost, Ze délici jednotka na trubky @ 104+ 158 mm je
feSena jako dvouvretenova s prdmérem pilovych kotoucd 250 mm, ¢asem fezu ~4,2s.

mian HFR2H0 welding spead

——
man gldting waw cstiing spaed maz. flying cul-of sposd

producton aMiciancy imcreass - maftariad thickness 3,5 mm. lengih G000 mmn
110 + >
10085

8

shaar dayvica

Z grafu vyplyvd moz-
nost zvyseni vyrobnosti
zcela normalni vdlcovaci
linky pouhym zarazenim
letmého déleni ALDA-
Combi.

tuba dismater [mm)

BE558ERRIWBREE

Koncept ALDA-Combi je

wEw Digde 50087 . . vev o P
o i nejvyhodnéjsi v rozmezi
1 gl 1 1 11 trubek 951 +102 mm
25 3 3% 4 45 =0 55 E) GBS 0 TS BOD BS 90 W5 100 105 110 115 a tl. stény 2 +4,5 mm.

millling apaed [=imin)]

ZHODNOCENT:

Z predchazejicich ddajl je zfejmé, Ze pro efektivni vyuZziti stavajicich i novych valcovacich linek je u sekce
letmého délent profild a trubek ekonomicky vyhodné uplatnéni konceptu zaménnych délicich jednotek,
tzn. pilovd jednotka za stfiznou jednotku = provedeni ALDA-Combi. Kvalita tohoto konceptu se nejvice
uplatniu linek s produkci trubek @ 45 + 102 mm, kde ekonomicky rozbor dolozil moznost navysSeni vyroby
linek 0 25+ 45 %.
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PAKETOVACI SEKCE

Paketovani uzavrenych profili AUT 6000, 7000, 8000

op op

REJECT

o, L [ulx]

L
H BlE H—H—H— T

‘ 2500 ‘
SERVICE LENGHT

Lo B N | J
\ min. 3 000 \ Packet
max. 500x500x8000
max. 8 000 ‘

Charakteristika:

Jde o programovatelné CNC ukladani ctvercovych a ob-
délnikovych profilli a trubek do paketd. Pficny fez paketu
je ve tvaru ctverce, obdélniku (profily) a Sestidhelniku
(trubky). Max. rozmér pakett je 500 x 500 mm. Pfi ukla-
ddni se programuje pocet kus(i v fadé a pocet rad. Délka
profili a trubek je mozna v rozmezi 3000 az 8 000 mm.
V ramci nize uvedenych parametri je paketovatelny cely
sortiment profili a trubek.

Béhem paketovdni nedojde k pferuseni nebo zpomalenf
vyrobni rychlosti valcovaci linky. Hmotnost ulozeného
svazku (paketu) je max. 3500 kg. V prdbéhu paketovani
je zachovana moznost vytfidovat vadné profily obslu-
hou bez nutnosti zastaveni vyrobniho stroje. Délkova
nepresnost trubek mize byt tfidéna automaticky.

Paketovani AUT 7000, profil max. 40x40x2 mm

» 364 <
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Paketovani AUT 8000, Tr ¢ 51 mm
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Paketovani AUT 8000, max. @ 15x2,4 mm

Priklady paketi:

Technické parametry:

Max. hmotnost profilu 60 kg/6m
Max. hmotnost paketu 3500 kg
Max. velikost paketu v prifezu 500x 500 mm
Min. velikost paketu v prlfezu 250% 250 mm
Rozsah délky profilu 3000+8000 mm
Max. prQfez profilu 80x 80 mm
Max. vdlcovaci rychlost linky 140 m/min
Pfikon paketovaci sekce 11 kW
Plynule stavit. rychlost vybéh. stolu 60+ 180 m/min
Tlak vzduchu 0,6 MPa
Spotfeba vzduchu 10 m¥/h

Rozméry paketovaciho Gseku: délka 12500 mm
Sitka 3600 mm
vySka cca 1800 mm

Hmotnost cca8t

b » 37 4
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PAKETOVACI SEKCE

Paketovani uzavienych profili AUT 12000

o
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[ ! — T — T T — 1
— — > R I E e e e e S e R e S e e =
ALDA
B B
= @: = ?: = ?': i} ?‘—: 25?—:
i |
| |
L i I I N
/‘ e e L LIGEE L
Packet
max. 500x500x12000 min. 4 200 ‘
SCHEMA - PUDORYS AUT 12000 ‘ max. 12 000

Charakteristika:

Jde opét o programovatelné CNC ukladdni ctverco-
vych a obdélnikovych profild a trubek do paketd.
Pricny fez paketu je ve tvaru ctverce, obdélniku (pro-
fily) a Sestidhelniku (trubky). Max. rozmér paketd je
500 x 500 mm. Pfi uklddani se programuje pocet kusi
v fadé a pocet fad. Délka profild a trubek je zde vsak
oproti AUT 6000 moznd v rozmezi 4200 az 12000 mm.
V rdmci nize uvedenych parametr( je paketovatelny
cely sortiment profilli a trubek.

Béhem paketovdninedojde k pferuseninebo zpomaleni
vyrobni rychlosti valcovaci linky. Hmotnost ulozeného
svazku (paketu) je max. 5000 kg. V pribéhu paketova-
ni je zachovdna moznost vytfidovat vadné profily ob-
sluhou bez nutnosti zastaveni vyrobniho stroje. Délko-
va nepresnost trubek mdze byt tfidéna automaticky.




Priklady paketi:

ALoLEies

Paketovani uzavienych profilt a trubek AUT 12000

oDy ig G Stroje

g"[l’  a SpoL. s.r. o.

Technické parametry:

Max. hmotnost profilu

Max. hmotnost paketu

Max. velikost paketu v prifezu
Min. velikost paketu v prlfezu
Rozsah délky profilu

Max. prifez profilu

Max. vdlcovaci rychlost linky
Pfikon paketovaci sekce

Plynule stavit. rychlost vybéh. stolu 40+160 m/min

Tlak vzduchu
Spotfeba vzduchu
Rozméry paketovaciho useku:

Hmotnost

200 kg/12m

5000 kg/12m
500 x 500 mm
250 x 250 mm
4200+12000 mm
130 x 130 mm

100 m/min
18 kW

0,6 MPa

10 m¥/h
délka 22000 mm
Sitka 3600 mm
vySka cca 1800 mm

ccalsdt
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PAKETOVACI SEKCE

Paketovaci sekce AUTM 6000

pro okapové zlaby a svody; nerezové trubky velkych priméri ¢ 100+ 200 mm

Jedna se o programovatelné CNC uklddani okapovych
Zlab1 250; 280; 333 a svodovych trubek @ 80; 100; 120 mm
do paketd ve tvaru ctvercli v pficném fezu. Pfi uklddani se
programujepocetkusliviadéapocetiad.Béhempaketovani
nedojde k pferuseni nebo zpo-maleni vyrobni rychlosti
valcovaci linky. Pro AUT 6000 je v doddvce obsazen jeden
ovladaci panel a tézZ elektrorozvadéc. Soucasti dodavky
je zakomponovani AUMT do elektroovladani (fizenf)
stavajici linky. Okapy i svody jsou manipuldtorem ulozeny
do technologické palety do pfedem definované polohy.
Tyto technologické palety jsou umistény na obou vnéjsich
strandch vybéhového stolu. Princip a smér ukladani lze
modifikovat dle konkrétni potfeby zakaznika.

Technické parametry:

Maximdlni rozmér profilu - trubka ..... 120 mm

Maximdlni hmotnost paketu.......... 2000 kg T ]

Maximdlni vdlcovaci rychlost linky . . ..... 60 m/min Okapové Zlaby 250; 280; 333

Velikost paketd v prifezu max.. .. 1000 x 1100 mm

Rozsah délek profild do AUT. . ... 1000+6000 mm

Prikon paketovacisekce............... 30 kW

Pracovni tlak pneumatického obvodu . ... 0,6 MPa

Rozméry paketovaciho dseku: _ " .
délka x Sitka x vy§ka ....... 6 x 6,5 X 1,6 m Okapové svody @80; 2100; 2120

Paketovaci sekce AUP 6000
pro oteviené profily typu ,,U” 80+200 mm

Jde o programovatelné CNC ukladani otevienych U; C profilli a dalSich, a to do tvaru paketu ctverce nebo ob-
délniku o zakladné max. 700 mm a vySce max. 700 mm na vystupu z vdlcovaci linky. Délka profilu je v rozmezi
4200 az 12000 mm.

Béhem paketovani zminénych U; C profild nedojde k pre-
ruseni nebo zpomaleni vyroby profilovaci linky. Hmotnost
ulozeného svazku (paketu) je max. 5000 kg. V pribéhu
paketovani je zachovana moznost vytfidovat vadné profi-
ly obsluhou bez nutnosti zastaveni vyrobniho stroje. Dél-
kovd nepresnost profilli je tfidéna automaticky.

Technické parametry:

Max. hmotnost profilu ............... 230 kg/6m
Max. hmotnost paketu .............. 5000 kg
Max. velikost paketu v prifezu. . ... 700x 700 mm
Max. vélcovaci rychlost linky ........... 80 m/min
Pfikon paketovacisekce............... 15 kW
Pracovni tlak pneumatického obvodu . ... ... 0,6 MPa
Rozméry paketovaciho dseku:
délka x §iFkax vyska .. ....... 12x4x2m Paketovani AUP 6000
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Urychlovaci sekce - Servisni délky Vybéhovy stiil
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Servisni délky k VS 76

Max prumer trubky | Max. rychlost linky Rozsah délek Max. delka proﬁlu
(mm) (m min. ) délenych profild (mm) (mm)
VS 42 12+42 8003 000 6 000
VS 76 18+76 120 800+4 200 6000 /12 000

63+159 100 1500+4 200 12 000 Vybéhovy s;ﬁl VS 76
Paketovaci voziky

Paketovaci voziky WA 4 Paketovaci voziky WA 3

o . Pricny tvar paketu .
Typ Primeér trubek Max. rozmér paketu Zpisob
(mm) (mm) Ctverec Obdélnik pojezdu voziku
m
m 12+42 500x500 autom. autom. rucné autom. rucni
18+78 500x500 autom. autom. rucné autom. ruéni
32+102 700x 700 autom. autom. rucné = hydraulicky

X YR
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n, PRﬁMERY TRUBEK A JEJICH ODVOZENE CTVERCOVE
A OBDELNIKOVE PROFILY

Vnéjsi o Ctvercovy Tloustka | Obdélnikovy| Tloustka
trubky profil AxA stény profil AxB stény
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

Vnéjsi o Ctvercovy Tloustka | Obdélnikovy | Tloustka

trubky profil AxXA stén profil AxB stén
(mm) (mm) (mm (mm) (mm

5 4540 1,3+3
6 50x35 1,3:3
8 60x25 1,33
10 57 (~2%") 45x45 1,3+3 50x40 1,3:3
13 (~%") 10x10 11,5 55x35 1,3:3
14 60x30 1,5:3
16 12x12 11,5 15x10 11,5 65x25 1,5:3
18 14x14 11,5 70x20 1,5+3
15x15 0,8 60 48x48 1,3+3 55x40 1,5:3
19 (~%") 15x15 11,2 2010 1+1,2 60x35 1,5:3
20 15x15 1,5:1,8 20x10 1,5:1,8 70x25 1,5:3
16x16 11,2 80x15 1,5:3
21 16x16 1,5:2 63,5 (~2%")  50x50 1,3:4 60x40 1,544
22 18x18 1+1,2 20x15 11,8 60x45 1,3:3,25
25x10 11,8 65x35 1,5:3
24 18x18 1,5:2 70x30 1,5:3
25 (~1") 19x19 1+2 25x15 1+1,2 80x20 1,5:3
20x20 11,2 30x10 1+1,2 66 70x35 1,5:3,25
26 20x20 1,252 25x15 1,5+2 70 (~2%") 55x55 1,5:3,5 65x45 1,5:3,25
30x10 1,5+2 70x40 1,5:3,25
28 22x22 11,5 25x20 1+1,5 80x30 1,5:3,25
29x15 1+1,5 90x20 1,5:3
30x15 1+1,5 76 (~3") 60x60 1,554 70x50 1,5:3,5
30 25x20 1,8+2 80x40 1,544
30x15 1,8+2 80x45 1,5:3,5
35x10 1,8+2 90x30 1,5:3,5
32 (~1%") 24x24 2 30x20 12,8 100x20 1,5:3
25x25 11,5 35x15 11,5 83 (~3%") 65x65 1,5:3,5 70x60 1,5:3,5
40x10 1+1,5 80x50 1,5:3,5
33 25x25 1,8:3 30x20 1,8+3 90x40 1,5:3,5
35x15 1,8+3 100x30 1,5:3
40x10 1,8+3 89 (~3%") 70x70 1,5:4 80x60 1,544
35 27x27 12,5 30x25 12,5 90x50 1,5:3,5
28x28 12,5 40x15 12,5 100x40 1,544
35x20 12,5 102 (~4") 80x80 1,5:4,5 100x60 1,544
38 (~1%") 30x30 1+3 35x25 1+3 110x50 1,544
40x20 1+3 110x60 6
45x15 11,5 120x40 1,544
50x10 1:2 130x30 1,5:3,5
39 30x30 1,843 35x25 1,8+3 108 (~4%") 120x50 2:4
40x20 1,8+3 135x35 2:3,5
40 114 (~4%") 90x90 25 100x80 1,5+4,5
42 32x32 1+3 40x25 1+3 110x70 2:3,5
45x20 1+3 120%60 2+5
50x15 1+3 130x50 2:4,5
45 (~1%") 35x35 1+3 40x30 1+3 121 (~4%") 94x94 1,5:3,5 13060 2:3,5
45x25 1+3 95x95 1,5:3,5 150x40 1,5+4,5
45x30 1,543 100x100 1,5+3,5
48x25 1:5 127 (~5") 100x100 2:6 12080 2:6
50x20 1+3 150%50 2:6
60x10 1:3 130 100x100 3
48 38x38 1,5:3 40x35 1:3 133 (~5%")  102x102 1,8+3 130x80 1,845
39x39 3,65 45x30 1+3 105x105 1,8+5 140%70 1,86
50x25 1+3 15060 1,85
60x15 1+3 160%50 1,845
50 50x30 1,5 139 (~5%") 120x100 2+5
51 (~2") 40x40 1:3 45x35 1:3,5 160%60 2:6
50x30 1:3 159 (~6%")  125x125 2:5,9 150x100 2:5,9
55x25 1+3 155x95 2:5,9
60x20 1:3 160x90 2:5,9
17080 2:5,9
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POPTAVKA

VALCOVACI LINKY NEBO KOMPONENTU

Mttla SpoL. s.r.0.
Ty 1 SLroje

An/to: Ing. Jan Attl

Tel: +420 272 705 511

Fax: +420 271 960 414 | e-mail: attl@attl.cz

Udaje poptévajici firmy:

Ndzev firmy / Stat:

Adresa firmy:

Kontaktni osoba:

Telefon / Fax:

E-mail / www:

Pocet jiz provozovanych linek:

1. Mame zajem 0: [0 Samostatny KOMPONENt:  ..cc.eeververeervenvereereeeeeeeeeeneeeenes ks .......
(typdiekatalogu) s KS vvonen
................................................ ks .......
O Kompletni valcovaci KUz cu.eeeeveueriiieeieeeeeeee e eeeeceneeeneenneeenes
2. Vstupni material:
O Tepla paska O Pozinkovand paska O Hlinikovd paska
Uhlikova ocel <
O Studend pdska O Nerezova ocel O Jiny materidl: ....covvevnennnes
Oznaceni materidlu dle norem EN, AIST, GOST, IS0 .iuiuininiiieieeieteieieeeeeeensasnenenesesesasnsesncnsnns
Pevnost materialu Rm: min. max. MPa
Taznost materidlu Aso: min. max. MPa
3. Parametry svitku:
Hmotnost svitku: min. max. t
Rozmeér svitku: max. vnéjsi g vnitini @ mm
4. Pozadovany produkt:
Oznaceni materidlu dle norem EN, AIST, GOST, IS0 . iuininininiieieeeeeeeeie et e eenraraeaeaeeeseseenensnenenss
Prmér trubky: min. max. mm
Velikost profilu ¢tverec (axa): min. max. X mm
Velikost profilu obdélnik (axb):  min. max. X mm
Jiny typ profilu: min. max. mm
Tloustka stény: min. max. mm
Rocni planovanad produkce: bm/rok tis.t/rok
Pozadovana valcovaci rychlost: ~ min. max. m/min.
Délka nadélenych profil: min. max. mm
Tolerance délek: + mm / m
5. Vystup z linky:
O Bez paketovani O Paketovdni Velikost paketu: prifez axb X mm
Hmotnost paketu: max. t
6. Provedeni linky: O Levo - pravé O Pravo - levé
O Zinkovani svaru O Kontrola svaru ET-S

O Obrus vnéjsiho vyronku svaru

O Obrus vnitfniho vyronku svaru

» » 43 4
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