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Автоматический ленточнопильный станок с поворотной рамой ASZ4035-NL00T0

Что это за модель и для каких задач
ASZ4035-NL00T0 предназначен для серийного распила металлопроката (круг/профиль/труба/пакет) на мерные заготовки в автоматическом цикле, с возможностью реза под углом 90° / -45° за счёт поворотной рамы (промежуточный угол можно регулировать).
Ключевые задачи, под которые выбирают “автомат + поворот”
· Поточная отрезка заготовок с повторяемой длиной: мерные партии деталей под мехобработку и сборку.

· Рез под углом для рам, опор и металлоконструкций, где угловая геометрия влияет на сборку и точность (рез до -45°).

· Снижение себестоимости реза за счёт стабильной подачи, корректной СОЖ и повторяемого режима (скорость полотна 20–80 м/мин, регулировка через частотный преобразователь).

· Пакетная резка профиля/прутка при наличии подходящего прижима и оснастки (пакетный гидравлический прижим — установлен).
Ключевые технические параметры 
Ниже — параметры, которые напрямую влияют на соответствие задачам. Для ASZ4035-NL00T0 их следует фиксировать по паспорту/каталогу поставки и КП.
Геометрия реза

Максимальное сечение при 90° (круг Ø / квадрат □ / прямоугольник ▭).
· Круг: Ø350 мм
· Квадрат: ☐ 350×350 мм
 Максимальное сечение при 45° (круг Ø / квадрат □ / прямоугольник ▭).
· Круг: Ø220 мм
· Прямоугольник:  ▭ 220 х 350 мм   


Диапазон углов и сечения при 45°
· Угол реза: 90° / -45°, промежуточный угол регулируется.
Производительность и точность
· Автоматизация цикла: опускание/подъём рамы, автоматическая подача, завершение цикла по программе (автоматический станок, ЧПУ на русском языке).

· Точность подачи (в классе автоматов обычно заявляется уровень десятых миллиметра — проверять по паспорту).

· Управление: контроллер/ЧПУ, возможность серийных заданий, иногда — несколько шагов в одном цикле (ЧПУ на русском языке).
Режим резания и инструмент

Размер полотна (длина×ширина×толщина) — влияет на доступность и стоимость расходников.

· Полотно: 4115×34×1.1 мм

Скорость полотна

· 20–80 м/мин (регулировка, частотный преобразователь — установлен).
Тип направляющих — влияет на прямолинейность и ресурс.

· Направляющие: твердосплавные.
Приводы и “инженерная инфраструктура”
· Мощность двигателя: 4 кВт.

· Гидросистема (параметры для тисков, подачи, подъёма/опускания): гидромотор 1.5 кВт, бак гидростанции 60 л.

· СОЖ (бак, насос, подвод): бак СОЖ 50 л, мотор СОЖ 0.09 кВт, подача СОЖ — наличие.

· Электропитание: 380 В / 50 Гц.

· Главный привод: червячный редуктор.
 Обоснование стоимости 
Стоимость автоматического ленточнопила обычно формируется из следующих частей.
1) Жёсткая силовая механика
Тяжёлая станина и жёсткая компоновка уменьшают вибрации и “увод” полотна → стабильнее геометрия реза и выше ресурс (масса 3382 кг).
2) Гидравлика
Автоматический цикл обеспечивается гидрозажимом, управляемой подачей и движением рамы — это ключ к повторяемости и скорости серийной резки (гидрозажим заготовки; гидромотор 1.5 кВт; бак гидростанции 60 л; гидравлическое натяжение полотна — установленная опция).
3) Система управления (контроллер/ЧПУ)
Управление серийными заданиями снижает влияние человеческого фактора и ускоряет повторяемые операции (ЧПУ на русском языке).
4) Узел поворота (митер)
Поворотная рама — это точный механизм с фиксацией угла, который снижает время на угловые резы и повышает повторяемость (углы 90° / -45°, промежуточный регулируется).
5) Системы обеспечения процесса
СОЖ, стружкоудаление, рольганги и датчики уменьшают простои и брак в потоке (бак СОЖ 50 л; щётка удаления стружки; рольганг на рабочем столе; встроенный контейнер с магнитным сепаратором; датчик обнаружения заготовки).
6) Логистика владения
Доступность расходников стандартных типоразмеров, понятный регламент ТО и наличие сервиса напрямую влияют на стоимость простоя (типоразмер полотна 4115×34×1.1 мм; руководство по эксплуатации на русском языке — в комплекте; поставка — в наличии на складе в Новосибирске).

Области применения
Где станок наиболее уместен
· Металлоконструкции: подготовка элементов с угловыми резами (до -45°).

· Машиностроение: заготовительный участок под мехобработку.

· Металлоцентры/склад металлопроката: мерная отрезка под заказ.

· Серийные производства: труба/профиль/пруток под сборочные процессы (в т.ч. пакетная резка при применении пакетного гидроприжима).
Какой результат/ценность 
Ниже — прикладные эффекты, которые измеряются на участке.
5.1. Стабильность качества реза в серии
Автоматический цикл с управляемой подачей и СОЖ уменьшает разброс:

· по прямолинейности и перпендикулярности,

· по заусенцу и термонагрузке,

· по повторяемости длины в многократном резе.

(Технические факторы, которые поддерживают стабильность процесса: гидравлическое натяжение полотна, твердосплавные направляющие, скорость 20–80 м/мин, СОЖ 50 л.)
5.2. Производительность (что меняется по факту)
Рост производительности достигается за счёт:

· уменьшения ручных действий (разметка, подвод, постоянный контроль),

· возможности пакетной резки при подходящей оснастке (пакетный гидроприжим — установлен),

· сокращения простоев на стружке, СОЖ и перенастройке (щётка стружки; магнитный сепаратор; рольганг).

Практичная метрика для сравнения — “резов/смену” или “заготовок/час” на ваших типовых сечениях и материалах.

 Сколько оборудования/людей заменяет и экономия трудозатрат
Базовый сценарий сравнения
Сравнивают три уровня:

· ручной рез,

· полуавтомат,

· автомат.
Что реально “заменяет” автомат
По функции: автомат убирает связку “постоянная ручная разметка/упор/контроль цикла”.
По людям: оператор переходит из режима “не отойти” в режим “обслуживание процесса”. На практике занятость оператора часто снижается кратно, если участок организован рольгангами и подачей (рольганг на рабочем столе — предусмотрен).
Пример расчёта экономии (шаблон под ваши данные)
Для партии 200 резов:

· ручной/полуавтомат: условно 40–90 секунд операторского времени на рез;

· автомат: условно 10–25 секунд операторского времени на рез.

Итоговая экономия — порядка нескольких часов операторского времени на одной партии, что обычно даёт эффект “минус 0,5–1 человека в смену” при стабильной загрузке.

Насколько легко обучить персонал при смене оператора
Почему обучение обычно быстрое
Оператор в основном:

· выбирает режим (скорость полотна 20–80 м/мин),

· задаёт длину/количество/угол,

· правильно базирует и фиксирует заготовку (гидрозажим; пакетный прижим),

· контролирует СОЖ/стружку/натяжение полотна (бак СОЖ 50 л, гидравлическое натяжение),

· выполняет базовое ТО.
Что включить в план обучения
· таблица режимов под основные материалы,

· чек-лист контроля перед запуском партии,

· критерии брака и корректирующие действия.
Конструкция и комплектация 
Типовая конструкция автоматического станка этого класса
· станина и жёсткая компоновка узла пиления (двухколонная конструкция),

· поворотная рама с узлом фиксации угла (углы 90° / -45°),

· гидравлические тиски и прижим (гидрозажим; пакетный гидроприжим),

· автоподача и датчики (концевые выключатели; датчик обнаружения заготовки),

· СОЖ (бак 50 л; подача СОЖ; мотор СОЖ 0.09 кВт),

· система удаления стружки (щётка; встроенный контейнер с магнитным сепаратором),

· шкаф управления и пульт (ЧПУ на русском языке).
Комплектация, которую стоит фиксировать в договоре
· минимум 1–2 полотна (в комплекте 1 полотно 4115×34×1.1 мм),

· инструмент/ключи, паспорт/РЭ (руководство на русском языке — наличие),

· схемы гидравлики и электрики,

· ведомость ЗИП,

· контрольный рез и протокол при ПНР.
Эксплуатация, расходники и сервис
Главные расходники
· ленточное полотно (шаг зуба под материал и профиль) — типоразмер 4115×34×1.1 мм,

· СОЖ и обслуживание бака (50 л),

· щётка очистки, расходуемые элементы направляющих (если предусмотрены), фильтры.
Типовые причины проблем (и как их избегать)
· увод реза: неверный шаг/режим, износ направляющих, слабое натяжение, плохой зажим;

· низкий ресурс полотна: недостаток СОЖ, завышенная подача/скорость, вибрации;

· нестабильная длина: люфты/настройка подачи, загрязнение датчиков.
Что запросить у поставщика заранее
· регламент ТО,

· перечень быстроизнашиваемых деталей и сроки поставки,

· план ПНР и критерии качества контрольного реза.
Краткая спецификация — уже с цифрами
· Тип: автоматический горизонтальный ленточнопильный станок по металлу с поворотной пильной рамой (митер-рез).

· Материалы: сталь, нержавеющая сталь, цветные сплавы; профиль/труба/пруток (возможность пакетной резки — при наличии оснастки).

· Макс. сечение при 90°: круг Ø350 мм; ☐ 350×350 мм.
· Диапазон углов: 90° / -45°, промежуточный угол регулируется.

· Привод: двигатель 4 кВт; регулировка скорости — частотный преобразователь; диапазон 20–80 м/мин.

· Полотно: 4115×34×1.1 мм (Д×Ш×Т).

· Зажим: гидравлические тиски; прижим/пакет — пакетный гидравлический прижим (установлен).

· Управление: контроллер/ЧПУ (на русском языке); режимы одиночный/серийный; программы — по паспорту поставки.

· СОЖ: мотор 0.09 кВт; бак 50 л; подвод в зону реза — наличие.

· Стружкоудаление: щётка удаления стружки; встроенный контейнер с магнитным сепаратором.

· Электропитание: 380 В, 50 Гц.

· Масса/габариты: 3382 кг; 3000×2100×1960 мм.

· Комплект: станок, паспорт/РЭ, инструмент, 1 полотно, СОЖ-система, ЗИП по ведомости.
Часто задаваемые вопросы
1) Чем поворотная рама отличается от поворотных тисков?
Поворотная рама задаёт угол через узел пиления, а базирование детали в тисках остаётся стабильным — это удобнее для повторяемых операций и серий.
2) Подходит ли для нержавейки?
Подходит при правильном подборе полотна, режима подачи/скорости (в пределах 20–80 м/мин) и стабильной СОЖ (бак 50 л).
3) Что важнее при выборе: мощность или жёсткость?
Для качества реза чаще критичнее жёсткость компоновки и качество зажима, чем “запас по киловаттам” (в данной модели главный привод 4 кВт, конструкция двухколонная).
4) Нужна ли СОЖ всегда?
Для стали и нержавейки в серии СОЖ фактически обязательна: влияет на ресурс полотна и качество реза (объём бака СОЖ 50 л).
5) Что держать в ЗИП на 6–12 месяцев?
Полотна под основные профили (типоразмер 4115×34×1.1 мм), элементы очистки, расходники СОЖ и типовые мелкие узлы, которые влияют на простой.
Условия оплаты и поставки:
	№
	Наименование Товара и его характеристики

(должно соответствовать тех. документации)
	Кол-во
	Цена ед-цы с НДС
	Сумма 

с НДС
	Валюта платежа

	1
	 
	 
	
	 
	Рубли

	2
	
	 
	
	 
	Рубли

	НДС: 
	 
	 

	Итого с НДС: 
	 
	 


 

 

Срок поставки Товара или срок отгрузки Товара: 

В течении 3-х рабочих дня после поступления денежных средств на расчётный счёт Поставщика.

 

Условия оплаты: 

Предоплата 100 (сто) процентов от стоимости товара указанная в спецификации на основании выставленного счёта от Поставщика. Покупатель производит в течение 3 (трёх) рабочих дней с даты подписания спецификации. 

Условия доставки Товара: 

Доставка транспортной компанией Деловые Линии до адреса.
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