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�  UNITATE DE GAURIRE MODEL T3CH104+ FERASTRAU MODEL C PI105DI 
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DESCRIERE: 

1) FERASTRAU MODEL CPI105DI 

 
Ferastrau semiautomat cu taiere inclinata DANOBAT, MODEL CPI105DI (+45º, -

60º). Aceasta masina a fost proiectata pentru a obtine cele mai bune performante de 
productivitate si de durata de viata a panzei banda si fiecare functie a fost analizata si 
realizata cu grija in centrul de cercetare IDEKO al firmei DANOBAT. 

 
 

Caracteristicile din fotografiile din oferta pot fi diferite fata de realitate. 
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FERASTARAU DE INALTA PRODUCTIVITATE. CARACTERISTICI . TEHNICE 
 
�  Capul de taiere este ghidat pe doua coloane prismatice: cu ghidaje liniare de inalta 

precizie pe coloana principala si cu ghidaje cu preluarea unui grad de libertate pe 
coloana secundara. 

�  Batiul masinii este monobloc ceea ce confera o mare rigiditate. 
�  Cadrul ferastraului si coloana principala sunt umplute cu beton polimerizat in scopul 

absorbirii vibratiilor generate in procesul de taiere. 
�  Avansul de taiere automat este in functie de sectiunea de taiere in fiecare moment, 

garantand o mare productivitate si o mare durata de viata a panzei banda. 
�  Bratele care sustin ghidarea panzei banda se pozitioneaza automat si se blocheaza 

hidraulic. 
�  Tensionare automata hidraulica a panzei banda. 
�  Strangerea materialului se face hidraulic inainte si in fata sectiunii de taiere. 
�  Lagaruirea  panzei banda se face cu ghidaje din carburi metalice. 
�  Viteza panzei banda se regleaza cu variator de frecventa electronic. 
�  Actionarea principala se face cu cutie de viteze de inalta performanta, permitand un 

moment maxim cu un nivel de zgomot minim. 
�  Curatare panzei banda se face cu perie actionata. 
�  Comanda NC controleaza pozitionarea unghiulara pentru taieri inclinate (+45º, -60º). 
�  Ungere si racire cu amestec de ulei si aer comprimat. 
 
ACCESORII OPTIONALE 
�  Lampa pentru vizualizarea pozitiei care urmeaza a fi taiate. 
�  Reglarea fortei de strangere a menghinei. 
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CARACTERISTICILE TEHNICE ALE FERASTRAULUI MODEL  
CPI105DI 

 
DENUMIRE     UNIT. DE MASURA  STANDARD 
 
Capacitate de taiere la 90º (dreapta): 
    - Latime  mm   1000 
    - Inaltime  mm   500 
     
Capacitate de taiere la 45º stanga-dreapta: 
    - Latime  mm   660 
    - Inaltime  mm   500 
     
Capacitate de taiere la 60º intr-o parte: 
    - Latime  mm   450 
    - Inaltime  mm   500 
     
Dimensiuni panza banda    mm   7545x54x1,6 
Puterea motorului principal    kW   7,50 
Viteza panzei banda     m/min   16-98 
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1.- COLOANELE SI CADRUL MASINII  
 
1.1 Cadrul masinii este in constructie sudata electric si este detensionata. 
1.2 cadrul si coloanele sunt umplute cu beton polimerizat. 
1.3 Cadrul masinii este sustinut de doi cilindri hidraulici si este ghidat pe doua coloane 

prismatice. 
1.4 Capul de taiere este ghidat pe doua coloane prismatice: cu ghidaje liniare de inalta 

precizie pe coloana principala si cu ghidaje cu preluarea unui grad de libertate pe 
coloana secundara, astfel ca orice frecare intre cadru si coloane este practic 
evitata, cu toate ca panza banda este tensionata. 

1.5 Pozitionarea inclinata a panzei banda permite atacarea gradata la taierea 
suprafetelor drepte, plane a profilelor si a pachetelor de materiale, astfel ca 
sectiunea de taiere este echilibrata. 

  
2.- BLADE TENSIONING AND BLADE GUIDING  
 
2.1 Tensionarea automata a panzei banda se 

face cu un cilindru hidraulic. Acest cilindru 
hidraulic tensioneaza panza banda pana la o 
valoare prestabilita, pastrand intotdeauna o 
tensionare corecta a panzei banda. Exista un 
presostat care urmareste tensionarea corecta 
a panzei banda si slabeste panza banda cand 
masina este in repaos, garantand in acest 
mod o minima uzura a panzei banda. Daca 
panza banda se rupe masina se opreste automat. 

2.2 Ghidarea laterala apanzei banda se face cu o combinatie de rulmenti si placute 
din carburi metalice, permitand orice rejustare a pozitiei panzei banda. 

2.4 Ghidarea din spate a panzei banda se face cu rulmenti eliminandu-se astfel orice 
vibratie la taiere. 

2.5 Distanta intre ghidaje este reglata automat in functie de latimea materialului care 
se taie. 

2.6 Bratele mobile care ghideaza panza banda se blocheaza hidraulic, furnizand o 
mare rigiditate a bratului de taiere, prevenind vibratiile care ar putea sa influenteze 
negativ calitatea taieturii si durata de viata a panzei banda. 
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3.- ACTIONAREA FERASTRAULUI  
 
3.1 Cutia de viteze de mare performanta este special 

dimensionata pentru sarcini mari la turatii reduse. 
3.2 Variator electronic de frecven��  care nu necesit�  

opera�iuni de între�inere. 
3.3 Coloanele sunt calite, supradimensionate, � i au 

ghidaje liniare cu role duble. 
3.4 Suprafa�a de contact a ro�ilor cu pânza band�  

este c� lit� , pentru a preveni uzura prematur� . 
3.5 Dispozitiv de siguran��  pentru oprirea ma� inii în cazul în care pânza band�  aga��  

materialul. 
 
4.- AVANS VERTICAL � I APASAREA PÂNZEI BAND �  PE MATERIAL  
 
4.1 Avansul vertical � i presiunea pânzei band�  pe material sunt controlate de o 

supap�  cu debit variabil cu compensarea varia�iilor de presiuni � i temperaturi ale 
uleiului. 

 
5.- MENGHINE PENTRU STRÂNGEREA MATERIALULUI  
 
5.1 Fixarea materialului este realizat�  înaintea t� ieturii � i dup�  t� ietur� , astfel încât 

materialul r� mâne perfect fixat pân�  la finalizarea opera�iei de t� iere. 
5.2 Nu este necesar�  ajustarea manual�  a bacurilor menghinelor în func�ie de l�� imea 

materialului. Capacitate între 0 � i 700 mm. 
5.3 Când se trece de la t� ieturi drepte la t� ieturi înclinate sau viceversa, nu este necesar 

s�  se ajusteze pozi�ia bacurilor:când ma� ina se rote� te, bacurile r� mân nemi� cate 
fa��  de material. 

5.4  Menghina fix�  este canelat�  � i c� lit�  cu scopul de a evita uzura în timpul avansului 
materialului, � i în plus oferind o fixare eficient� . 
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6.- R� CIRE CU JET DE AMESTEC AER-ULEI  
Sistemul de r� cire prin jetul cu cea��  de aer-ulei garanteaz�  o r� cire 
nepoluant� . 
6.1 Sistemul este compus din câteva �evi care permit curgerea uleiului 

de lubrifiere spre ajutajele amplasate în zona de t� iere. 
7.2 Principalele caracteristici tehnice ale sistemului sunt: 

·  Debit de ie� ire (pân�  la maxim 4 ajutaje):3-30 mm3/ 
impuls (variabil). 

·  Depozitare lubrifiant3 litri în rezervor din aluminiu turnat 
3 litri în rezervor din poliamid�  
transparent�  

Clientul trebuie s �  aib�  un sistem de aer comprimat.Aerul trebuie s �  
fie filtrat � i decantat.Acest sistem nu va fi furnizat de Danoba t 
 
7. COMANDA � I MANIPULAREA  
7.1 Toate mecanismele de comand� , atât cele hidraulice cât � i cele electrice, sunt 

pozi�ionate ergonomic pe un pupitru separat. 
7.2 Dispozitivele de protec�ie ale motoarelor � i circuitelor auxiliare sunt magnetotermice 

(nu se utilizeaz�  siguran�e fuzibile) permi�ând o repornire rapid�  în cazul în care unul 
dintre aceste mecanisme este declan� at. 

 
8. CURATAREA PANZEI BANDA  
3.1 Se realizeaza cu ajutorul unei perii actionate cu posibilitatea de reglare rapida pe 

masura ce peria se uzeaza. 
 
10.- POZITIONAREA LA +45º; -60º PENTRU TAIERI INCLI NATE CU AJUTORUL 
COMENZII NC 
10.1 Pentru taieri inclinate este folosit un rulment de 

precizie de mari dimensiuni pentru rotirea 
sarcinilor mari. 

10.2 Un rulment de precizie de mare dimensiuni 
calculat sa suporte si sa roteasca sarcini mari, 
sudat intre suportul masinii si batiu, permitand 
pozitionarea masinii pentru taieri inclinate. 

10.3 Actionarea rotirii pentru taieri inclinate este realizata de un motor controlat de 
NC. Cutia de viteze si variatorul electronic de frecventa permite o pozitionare lina 
si precisa. 

10.4 Pentru vizualizarea unghiului de rotire masina este prevazuta cu afisaj digital 
unde operatorul introduce diferite unghiuri de rotire care vor ramane memorate. 
Rotirea masinii este complect automata. 
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ACCESORII OPTIONALE  
 
 
11. LAMPA DE VIZUALIZARE A POZI � IONARII 
11.1 O lamp�  cu halogen de uz industrial ajut�  la pozi�ionarea 

corect�  a panzei band�  si vizualizarea liniei de t� iere pe 
material, datorit�  umbrei pe care lampa o proiecteaz�  pe 
material. 

 
 
12. REGLAREA FORTEI DE STRANGERE A MENGHINEI  
12.1 Reglarea presiunii uleiului permite reglarea fortei de strangere a menghinei 

orizontale si a celei verticale. 
12.2 Reglarea se realizeaza cu ajutorul unei valve de reglare a presiunii, plasata 

langa cilindrul menghinei mobile. 
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·  DESCRIERE: 

2) UNITATE DE G� URIRE DANOBAT MODEL T3CH104  

 
 
Unitate automat �  de cu trei axe principale � i sistem complet automat de 
schimbare a sculelor . Patru scule pentru fiecare cap de gaurire. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

 13 
 

 
 

 
Ma� ina este compus�  din urm� toarele: 
 
1.- BATIU 
 
1.1 Batiu rigid, calculat prin metoda elementului finit. Batiul include spa�iul destinat 

stoc� rii � panului, exist� nd câteva sertare care pot fi scoase u� or. 
1.2 Batiul este echipat cu ghidaje pe care se mi� c�  menghinele de fixare. 
 
2.- FIXAREA MATERIALULUI  
 
2.1 Materialul r� mâne perfect fixat în timpul opera�iei de g� urire, atât orizontal cât � i 

vertical. 
2.2 Pentru fixarea orizontal� , exist�  menghine orizontale solide ac�ionate de un 

cilindru hidraulic, cu for�a de 2,5 tone. 
2.3 Fixarea vertical�  se realizeaz�  cu ajutorul a patru bacuri verticale cu patru cilindri 

hidraulici de 1,5 tone fiecare, cu strangere independent� . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.- PORTAL 
3.1 Exist�  un portal solid calculat prin metoda de calcul a elementului finit. 
3.2 Portalul sus�ine cele trei unit�� i mobile, dou�  orizontale � i una vertical� . 
3.3 Portalul � i batiul sunt asamblate prin � uruburi, atât în partea superioar�  cât � i în 

cea inferioar� , realizându-se o îmbinare solid�  � i rezistent� . 

Menghin�  orizontal�  4 bacuri verticale 
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4.- UNIT�� I DE AVANS CAPETE DE LUCRU:DOU �  ORIZONTALE � I UNA 
VERTICAL�  
4.1 Capetele de lucru se deplaseaz�  pe dou�  ghidaje liniare de înalt�  precizie, 

pozi�ionate la distan��  mare unul de altul. Mi� carea de avans este transmis�  de 
la un motor f� r�  perii, comandat de CNC Fagor 8070 prin intermediul unor 
� uruburi cu bile rectificate. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.- AXELE PRINCIPALE  
5.1 Capetele de lucru solide sunt ac�ionate de un motor f� r�  perii, pentru fiecare 

unitate, comandate de CNC (Fagor 8070). 
5.2 Sculele sunt schimbate automat. 
5.3 În afar�  de g� uriri, se pot face opera�ii de te� ire, adânciri exterioare, filet� ri � i 

punct� ri exterioare a centrelor g� urilor, cu sculele adecvate execut� rii acestor 
opera�ii. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.4 In fiecare ax principal se pot monta orice portscula tip DIN 6327. Orice alt tip de 

portscula se poate monta folosind un adaptator, care nu e inclus în aceast�  
ofert� .Sculele nu sunt incluse în aceast�  ofert� . 
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6.- RACIRE CU AMESTEC DE AER-ULEI  
6.1 R� cire cu ajutorul jetului de aer-ulei cu trei ie� iri direc�ionate spre lateralele � i 

spre partea superioar� . Acest sistem garanteaz�  o r� cire suficient�  � i o uscare 
rapid�  permi�ând realizarea imediat�  a altor opera�ii ulterioare, cum ar fi 
vopsirea, galvanizarea etc. În plus, deoarece amestecul de aer-ulei se consum�  
în cadrul procesului, sistemul este unul curat. 

6.2 Clientul trebuie s�  aib�  o surs�  de aer comprimat care trebuie filtrat � i decantat, 
acesta nefiind furnizat de Danobat. 

6.3 Ma� inile sunt gata s�  lucreze cu scule cu r� cire intern �  � i extern � . 
 
7.- LASER PENTRU CALIBRAREA SCULELOR  
7.1 Deasupra fiec� rui ax principal exist�  un dispozitiv cu laser care calibreaz�  

automat lungimea sculelor, cu scopul evit� rii coliziunilor, chiar înainte de 
începerea opera�iei de prelucrare. 

 
8.- LASER PENTRU DETECTAREA CAP � TULUI MATERIALULUI  
8.1 La cap� tul menghinei de fixare exist�  un sistem automat pentru detectarea 

materialului cu ajutorul unui dispozitiv cu laser, cu scopul de a masura lungimea 
piesei. 

 
9.- DETECTAREA AUTOMAT �  A L �� IMII PIESEI DE LUCRU 
9.1 Menghinele sunt echipate cu un sistem pentru m� surarea grosimii materialului, 

cu scopul evit� rii pierderii timpilor de apropiere � i a localiz� rii zonei de începere a 
procesului de prelucrare, pentru ca ma� ina s�  cunoasc�  pozi�ia precis�  a piesei 
de lucru în orice moment. 

 
10.- COMANDA G� URIRII (DANMACH) 

�  Unitate de g� urire cu comand�  CNC. 
�  Toate dispozitivele de comand�  se afl�  pe un pupitru unic. 
�  Software-ul DANMACH este o aplica�ie Windows, fiind special proiectat pentru o 

utilizare u� oar�  � i confortabil� , indicând to�i pa� ii ce trebuie urma�i într-un mod clar 
� i simplu. 

�  Some of the utilities that this software DANMACH is provided of, are: 
�  Gestiunea programelor ma� inii 
�  Programele ma� inii sunt u� or de editat 
�  Înc� rcarea � i desc� rcarea de programe pentru ma� in�  
�  Pre-procesor pentru optimizarea programelor 
�  Danosteel: Baza de date flexibila pentru materiale 
�  Gestiunea sculelor 

�
 Dup�  ce a fost selectat standardul materialului, va fi afi� at graficul 

corespunz� tor 

�  Multicopiere pentru realizarea repetat�  a unor piese 
�  Mesajele si alarmele masinii 
�  Estimarea timpului necesar prelucrarii 
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�  Programul func�ioneaz�  într-un mod interactiv, astfel încât atunci când operatorul 
dore� te s�  introduc�  un nou program sau s�  editeze unul deja existent, el trebuie s�  
urmeze instruc�iunile afi� ate. În func�ie de opera�ia ce trebuie realizat�  (g� urire, 
filetare etc.) ma� ina îi va afi� a operatorului instruc�iunile cele mai simple pentru 
parcurgerea programului � i introducerea datelor necesare, cum ar fi pozi�ia � i 
diametrul. 

�  Înainte de realizarea programului, operatorul trebuie s�  selecteze func�iile sculelor 
pozi�ionate în cele patru loca� e în capul ma� inii. În acest mod, ma� ina va � ti ce 
unealt�  are în fiecare pozi�ie � i va folosi automat parametrii cei mai convenabili 
(avans � i tura�ie) pentru fiecare caz, nefiind nevoie ca operatorul s�  se ocupe de 
calcularea acestor parametri. În orice caz, operatorul va putea modifica ace� ti 
parametri dac�  nu este de acord cu valorile propuse de ma� in� . 

�  Dac�  operatorul programeaz�  o g� urire (sau o alt�  opera�ie) de orice diametru � i 
dac�  scula potrivit�  nu a fost înc� rcat�  în capul de g� urire, unitatea de comand�  va 
afi� a un mesaj avertizând c�  acea unealt�  nu exist�  în ma� in� . 

�  Comanda permite posibilitatea realiz� rii programului pe un PC extern � i apoi 
transmiterea acestuia c� tre ma� in�  pe dischet�  sau prin re�ea (Ethernet). 

�  Serviciu telediagnosticare: conexiune cu fabrica produc� toare 
�  Aceast�  comand�  numeric�  include software-ul care se va instala într-un PC 

conectat la re�ea (nu se asigur�  PC-ul � i conexiunea la re�ea). PC-ul trebuie s�  aib�  
urm� toarele caracteristici minime: 

- Sistem de operare WINDOWS XP 
- PC PENTIUM III 
- Memorie RAM 512 MB 
- Ecran color SVGA 1024 
- Hard disk 10 GB 
- 1 mouse 
- 1 port serial � i1 port paralel 
- Port USB 

 
Instalarea � i instruirea personalului  
Clientul trebuie s�  instaleze � i s�  conecteze PC-ul la re�ea cu ajutorul instruc�iunilor 
furnizate de DANOBAT. Instalarea software-ului const�  în configurarea software-ului 
din PC-ul deja preg� tit de client. 
Timpul necesar pentru instalare si instruire cu privire la software depinde de 
configuratia finala a software-lui comandat. De aceea costul instalarii si instruirii se va 
stabili si oferi dupa ce comanda va fi definitivata. 
 
Software postprocesator pentru importul fisierelor DSTV (1 licenta). 
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PRINCIPALELE CARACTERISTICI TEHNICE  

 

Unitate de g � urire T3CH104 

 
Grosime maxim�  de lucru ----------------------------  40 mm 

Grosime minim�  de lucru -----------------------------  6 mm 

Putere motor la fiecare ax principal ----------------  9 kW (S6:13 kW) 

Diametrul de g� urire------------------------------------  6 – 40 mm 

Turatia sculei ---------------------------------------------  0 – 2000 rpm 

Schimbarea sculei --------------------------------------  Automata 

Viteza de avans a sculei ------------------------------  0,1 – 12 mm/sec 

Viteza de avans a gripper-ului -----------------------  0-60 m/min 

For�a orizontal�  de prindere--------------------------  1 x 2,5 tone 

For�a vertical�  de prindere----------------------------  4 x 1,5 tone 

Greutatea unit�� ii de g� urire -------------------------  10.500 kg 

 
CAPACITATE: DIMENSIUNILE MATERIALULUI  
          Max.           1000 x 400 mm 
          Min.                         80 x 6 mm 
 
NOTA:    Cu dispozitiv special 
·  pentru înc� rcarea pl� cilor, este necesar s�  se sudeze o pies�  de plac�  pentru a 

putea fi prins�  de cle� tele de avans. În orice caz, dac�  aceasta este activitatea 
principal�  a clientului, Danobat poate oferi un mecanism special pentru a evita 
sudarea. 

 
Unitatea de g � urire fiind integrat �  într-o linie de t � iere/g � urire, capacitatea 
maxim �  pentru materiale va fi dat �  de cea maxim �  dintre ambele ma � ini. Cu toate 
acestea, se permite prelucrarea materialelor mai ma ri, la capetele acestora. 
 

* 

* 
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ACCESORII OPTIONALE PENTRU UNITATEA DE GAURIRE 
 
Sistem CAD/CAM 3D Lantek pentru taierea si gaurirea  profilelor  (Optional)  
 
Software-ul CAD/CAM 3D Lantek pentru profile, este un program de proiectare virtuala 
asistata care stabileste tipul si numarul de prelucrari ale profilellor. 
 
�  Sistem de proiectare standard 3D a 

profilelor cu vizualizarea operatiilor 
efectuate. 

 
�  Posibilitatea importarii directe a 

fisierelor tip DSTV. 
 
�  Optimizarea si definirea operatiilor 

cum ar fi taierea, gaurirea, marcarea 
centrelor si/sau filetarea. 

 
�  Automatic Nesting�  Optimizarea automata a profilelor, administrarea si optimizarea 

operatiilor. 
 
�  Dupa terminarea prelucrarilor virtuale, se realizeaza o pagina grafica necesara in 

sectia de productie. 
 
�  Calculeaza automat durata prelucrarii 

si consumul de material, dand 
informatii despre timpul total necesar 
executarii unei piese, cat si despre 
materialul ramas dupa prelucrare. 

 
�  Exista o baza de date integrata SQL 

Server Database, care memoreaza 
toate datele, cu posibilitatea de a 
scoate orice fel de raport. 

 
�  Gestionarea magaziilor de 

semifabricate si deseuri este un sistem de de control complet a stocurilor. 
Introducerea de date este manuala, iar iesirile de material se fac automat, dand 
posibilitatea cunoasterii exacte a stocurilor. Este un sistem profitabil de gestiune a 
materialelor ramase dupa taiere, dand posibilitatea de scoatere din magazia de 
deseuri a semifabricatelor ce se mai pot folosi. 
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Este inclus software-ul ce se va instala pe un PC conectat la retea (nu este inclusa 
furnizarea PC-ului si conexiunea la retea). PC-ul trebuie sa aiba urmatoarele 
caracteristici minime: 
 
- Sistem de operare WINDOWS XP 
- PC PENTIUM III 
- Memorie RAM 512 MB 
- Display color SVGA 1024 
- Hard disk 10 GB 
- 1 mouse 
- 1 port serial si 1 port paralel 
- port USB. 
 
UNITATE DE MARCARE ALFANUMERICA (OPTIONAL)  
 
- Unitate de marcare cu ac�ionare pneumatic�  cu o construc�ie  solid�  � i simpl� , 

permi�ând scrierea rapid�  (pân�  la 10 caractere pe secund� , în func�ie de în� l�imea 
caracterelor). 

- Zon�  de marcare: 200x17 mm. 
- În� l�imea caracterelor este între 1.5 � i 12 mm atât literele mici, cât � i ini�ialele. 
- Marcare permanenta. 

 
UNITATE DANOMARKING (OP � IONAL) 
 
- Ma� ina poate fi utilat�  cu un program de preselectare a diferitelor op�iuni cum ar fi 

conturarea, centruirea sau scrierea literelor � i/sau simbolurilor în func�ie de material 
(profile, pl� ci, tuburi p� trate etc.) în cele trei p� r�i ale piesei, partea superioar�  � i 
cele dou�  laterale. 

- Aceast�  op�iune include o scul�  pentru scriere. Se pot furniza scule suplimentare. 
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·  DESCRIERE: 

3) SISTEME DE ALIMENTARE SI EVACUARE  

 
INDEX: 
 
SISTEM DE ALIMENTARE: 

 
Ma� ina e prev� zut�  cu: 

13.1-. BRA�  DE PRINDERE � I AVANS MATERIAL 
13.3-. MAS�  CU ROLE NEANTRENATE 
13.4- OP� IONAL: CONVEYOR DE ALIMENTARE TRANSVERSAL, cu 
câteva alternative, dup�  cum urmeaz� : 

 
13.4.A-. SISTEM MANUAL DE REMORCARE 
13.4.B-. SISTEM DE ALIMENTARE PRESTIGE 

 
SISTEM DE EVACUARE PENTRU MATERIALELE GAURITE/T � IATE 

 
Ma� ina e prev� zut�  cu: 
 

14.1.- MESE DE EVACUARE/DESC� RCARE CU ROLE 
NEANTRENATE: 
 

Dac�  ma� ina e utilat�  cu un conveyor/transportator de desc� rcare transversal, 
aceste role trebuie s�  fie antrenate. 
 

14.2.- MESE DE EVACUARE CU ROLE NEANTRENATE 
14.3.- OP� IONAL:CONVEYOR DE EVACUARE TRANSVERSAL, cu 
câteva func�ii alternative, dup�  cum urmeaz� : 

 
14.3.A-. DISPOZITIV DE EVACUARE PRIN ÎMPINGERE CU 
MAGAZIN FIX 
14.3.B-. SISTEM DE EVACUARE PRESTIGE 
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SISTEM DE AVANS 
 

 
Ma� ina e prev � zut �  cu: 
 
13.1-. BRA�  PRINDERE � I AVANS:  
 
�  Materialul avanseaz�  cu ajutorul unui bra� de alimentare/avans comandat de CNC. 
�  Când ma� ina este utilat�  cu conveyoare de alimentare � i evacuare transversale � i 

dup�  ce materialul ce trebuie prelucrat este pozi�ionat � i aliniat pe masa cu role, 
bra�ul de alimentare/avans detecteaz�  materialul � i îl prinde automat. 

�  Grosimea maxim�  a materialului care poate fi prins este de 40 mm. Pentru mi� care 
� i pozi�ionare corect� , deplasarea orizontal�  se face manual, în timp ce cea 
vertical�  este monitorizat� . Bra�ul este ghidat pe un suport solid plasat pe masa de 
alimentare. 

�  Bra�ul de înc� rcare se întoarce manual la 90º � i este preg� tit pentru alimentarea 
pieselor de lungime maxim�  14 m. 

�  Greutatea maxim�  a materialului înc� rcat:10.000 Kg. 



 
 

 
 

 22 
 

 
 

 
13.3-. MAS�  DE ALIMENTARE CU ROLE NEANTRENATE  
 
�  Proiectata s�  suporte greut�� i mari. Are în componen��  role orizontale neantrenate 

cu o l�� ime de 1000 mm preg� tite pentru piese cu lungimea maxim�  de 14 m � i din 
role verticale fixe. 

�  Rolele verticale permit alinierea corect�  a pieselor ce vor fi g� urite � i/sau t� iate, fa��  
de ma� in� . 

�  Masa cu role are � uruburi la fiecare picior, pentru a permite alinierea corect�  a mesei 
fa��  de ma� in� . Aceste � uruburi au o curs�  de ± 15 mm. 

 
13.4 OP� IONAL: TRANSPORTOR DE ALIMENTARE TRANSVERSAL, cu câ teva 
alternative, dup �  cum urmeaz � : 
 
În toate cazurile, dimensiunile transportorului transversal sunt: 
 
�  Lungimea maxim�  a piesei: 14 m 
�  Lungime minim�  pentru înc� rcare în transportor: 3 m 
 
13.4.A-. SISTEM MANUAL DE TRAGERE A PIESEI  
 
�  Este compus din grinzi solide, peste care sunt ghidate 

împing� toarele sau dispozitivele de tragere/remorcare, 
care pozi�ioneaz�  piesele pe masa de alimentare cu 
role, pân�  la intrarea în ma� in� . 

�  Aceste dispozitive de tragere/remorcare sunt ac�ionate 
de de un motor � i o cutie de viteze de mare 
performan�� . Grinzile sunt sincronizate cu axe si 
cuplaje. 

�  Grinzile, pe care sunt trase piesele cu ajutorul acestor 
dispozitive de tragere/remorcare, sunt proiectate pentru absorb�ia zgomotului. 

�  Acest transportor are cinci grinzi cu dispozitive împing� toare si latimea utila este de 3 
metri. 
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13.4.B-. SISTEM DE ALIMENTARE PRESTIGE  
 
�  Sistemul de alimentare este compus dintr-un transportor transversal (“prestige”) cu 

dou�  lan�uri. Unul dintre lan�uri, cel mai lung, antreneaz�  transportorul de alimentare 
(grinzi de alimentare), iar cel� lalt, s� -i spunem mediu, antreneaz�  rolele de avans. 
Mul�umit�  sistemului cu dou�  lan�uri, materialul este separat automat de transportorul 
de înc� rcare � i se mi� c�  spre rolele de avans, astfel încât bra�ul de înc� rcare îl trimite 
spre ma� in� . 

�  Lan�urile sunt ac�ionate de un motor electric � i o cutie de viteze de înalt�  performan��  
si pot functiona in ambele sensuri. 

�  Grinzile sunt sincronizate pe partea interioar�  a acestora, prin axe � i cuplaje pentru a 
permite mi� carea u� oar�  a lan�urilor. 

�  Lan�urile medii primesc materialul din transportorul de alimentare � i îl separ�  de 
acesta. Dup�  ce se detecteaz�  trecerea materialului pe al doilea lan�, un dispozitiv 
solid de împingere pozi�ionat sub masa cu role întoarce � i aliniaz�  materialul ce va fi 
prelucrat pe rolele verticale fixe ale mesei de alimentare.  Dispozitivul de împingere 
revine în pozi�ia sa ini�ial�  pentru a î� i relua func�ia la urm� torul material. 

�  Acest lan� mediu permite intrarea unei alte piese (una) care va r� mâne lâng�  
materialul prelucrat. Acest fapt permite economisirea timpului, deoarece odat�  ce 
piesa curent�  e prelucrat� , ma� ina nu trebuie s�  a� tepte s�  vin�  urm� torul material 
din transportor, ci dispozitivul de împingere trebuie doar s�  se întoarc�  s�  împing�  � i 
s�  alinieze a doua pies�  care se afl�  “în pauz� ” pe masa de alimentare.  

�  Un alt avantaj al acestui sistem este acela c�  permite manipularea materialelor 
plasate pe acest transportor, în timp ce ma� ina taie, deoarece materialul prelucrat 
este pozi�ionat pe un alt lan� al transportorului de înc� rcare. Astfel, respectivul 
transportor poate fi reînc� rcat sau schimbat în timp ce ma� ina lucreaz� . 
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SISTEM DE EXTRACTIE PENTRU MATERIALELE G � URITE/T� IATE 
 
14.1.- MAS�  DE EVACUARE CU ROLE NEANTRENATE:  
 
�  Proiectat�  pentru a sus�ine sarcini grele, este compus�  din role orizontale 

nemotorizate cu o l�� ime de 1000 mm, preg� tite pentru o lungime maxim�  de 14 m. 
�  Banda rulant�  are � uruburi la fiecare picior, pentru a permite alinierea corect�  a mesei 

cu ma� ina. Aceste � uruburi au cursa de ± 15 mm. 
 
Când ma � ina este utilat �  cu un transportor de desc � rcare transversal, aceste role 
trebuie s �  fie antrenate/motorizate.  
 
14.2.- MAS�  DE EVACUARE CU ROLE AUTOMAT � : 
 
�  În acest caz, rolele orizontale antrenate sunt unite prin lan�uri � i pinioane pentru a-� i 

sincroniza mi� c� rile. Aceast�  operare sincronizat�  a rolelor orizontale se realizeaz�  cu 
ajutorul motoarelor � i a cutiilor de viteze de înalt�  performan�� . Aceast�  masa de 
evacuare cu role are posibilitatea de a se func�iona în ambele sensuri. 

�  Rolele motorizate au propriile curbe de avansuri � i viteze de pozi�ionare asigurate de 
un variator de frecven�� , care permite realizarea curbelor de accelera�ie � i decelerare, 
permi�ând func�ionarea cu diferite viteze într-un mod f� r�  � ocuri � i gradat. 

 
14.3 OP� IONAL: TRANSPORTOR DE EVACUARE TRANSVERSAL cu câtev a 
alternative dup �  cum urmeaz � : 
 
În toate cazurile, dimensiunile transportorului transversal sunt: 
 
�  Lungimea maxim�  a piesei: 12 m 
�  Lungime minim�  pentru evacuare din transportor: 2 m 
�  L�� ime maxim�  a transportorului de evacuare: 3 m 
 
14.3.A-. DISPOZITIV DE DESC� RCARE PRIN ÎMPINGERE CU DEPOZIT STATIC 
 
�  Scopul acestui dispozitiv de desc� rcare prin împingere este s�  extrag�  automat 

piesa c� tre depozitul de desc� rcare; de aceea este prev� zut cu un lan� solid. La 
cap� tul acestui lan� exist�  o bar�  de împingere care descarc�  materialul pe banda 
rulant�  c� tre depozitul de desc� rcare. 

�  Acest sistem de împingere lateral�  are func�ia de a trage piesele � i a le evacua 
c� tre transportorul de desc� rcare în mod complet automat, a� ezând materialele 
aliniate cu marginea transportorului. 
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�  Transportorul de desc� rcare este compus din bare fixe, cu func�ia de a sus�ine 
piesele extrase. 

 

 
14.3.B-. SISTEM EVACUARE PRESTIGE  
 
�  Aceast�  alternativ�  este de asemenea bazat�  pe o bar�  de împingere care 

transport�  piesele c� tre masa de evacuare, cu marea diferen�a c�  în acest caz 
sistemul este compus dintr-un lan� dublu, unul in jurul masei de evacuare iar altul in 
jurul transportorului. 

�  Bara de împingere duce piesele pân�  la cap� tul transportorului, astfel încât atunci 
când piesa e detectat� , lan�ul principal e ac�ionat pentru a mi� ca piesa f� r�  fric�iune. 

 
 
PANOUL PRINCIPAL DE COMAND �  

 
�  Exist�  un panou de comand�  general care ac�ioneaz�  întreaga instala�ie de t� iere � i 

perforare, plasat strategic pentru a controla zona de lucru. 
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·  DESCRIERE: 

4) OFERTA ECONOMIC�  � I CONDI� II 

 
LISTA PIESELOR DE COMER �  
 
MOTOARE ELECTRICE: LEROY SOMER. 
CUTII DE VITEZ� : LEROY SOMER. 
VARIATOR ELECTRONIC DE FRECVEN�� : OMRON 
ECHIPAMENT ELECTRIC: KLOCKNER MOELLER. 
PLC: SYSMAC CQM1 OMRON, FAGOR. 
BUTOANE: TELEMECANIQUE. 
GHIDAJE LINEARE: INA, NSK, THK. 
RESTUL RULMEN� ILOR: SFK, FAG, INA. 
GRUP HIDRAULIC: ATOS. 
 
DOCUMENTATIE (1 CD) 
 

�  Manual de instruc�iuni 
�  Instruc�iuni de siguran��  
�  Instalare (Recep�ie � i desc� rcare, Funda�ie, Conexiune Electric� , Tabloul 

de comand� ) 
�  Instruc�iuni de operare � i de punere in func�iune 
�  Schemele electrice � i hidraulice 
�  Program preventiv de între�inere 
�  Schema de lubrifiere (tipuri de ulei, vaselin� , r� citor) 
�  Lista de piese 
�  Certificat "EC" 
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DANOBAT S.COOP. poate modifica m� rcile înregistrate uzate f� r�  o în� tiin�are în prealabil. Dac�  sunte�i interesa�i 
de m� rci înregistrate speciale, v�  rug� m s�  solicita�i o ofert� .  
 
CULORI UTILIZATE: 
  - VERDE DESCHIS 7035 
  - GRI ÎNCHIS RAL 2500 
  - GRI MEDIU RAL 7046 

ALTE CULORI A CERERE. V�  RUG� M SOLICITA� I O OFERT� . 
În cazul în care Danobat S.Coop. solicit�  aprobarea în scris din partea clientului pentru desenele trimise în timpul 
procesului fabrica�iei ma� inii, acestea trebuie trimise înapoi cu aprobarea sau cu obiec�iile corespunz� toare în termen 
de 10 zile de la data recep�ion� rii de c� tre client. Orice întârziere a r� spunsului ar putea implica întârzierea timpului 
de livrare, care s-ar putea prelungi cu o perioad�  echivalent� .  
Ambalarea: exclus� . Dac�  se solicit� , Danobat va stabili un pre� pentru serviciu.  
RECEP� IA MA � INII  
Dac�  trebuie urma�i anumi�i pa� i în timpul recep�iei la Danobat, procesul verbal trebuie s�  fie trimis la Danobat în 
prealabil � i trebuie s�  fie aprobat înainte de a fi acceptat�  comanda. În timpul procesului de recep�ie a ma� inii, doar 
punctele indicate în respectivul proces verbal vor fi verificate. Dac� , în timpul probelor de t� iere, se va solicita 
utilizarea unor p� nze band�  speciale (caracteristice m� rcii înregistrate), acestea trebuie descrise în procesul verbal. 
Danobat va include în ofert�  acest punct în caz de necesitate.  
Materialul ce va fi t� iat, sculele, lichidele de r� cire � i uleiurile pentru recep�ia ma� inii la Danobat vor fi trimise de 
client � i orice cost decurgând din aceast�  trimitere va fi suportat pe client.  
Gama de temperaturi pentru func�ionarea corect�  a ma� inii este între 0-40ºC, deoarece elementele electrice nu 
func�ioneaz�  corespunz� tor la temperaturi ridicate. În aceste cazuri, Danobat nu î� i asum�  r� spunderea pentru 
defec�iunile produse datorit�  temperaturii existente. De aceea dulapul electric trebuie s�  fie aerisit corespunz� tor. În 
cazul în care ma� ina va func�iona continuu sau va fi instalat�  într-o loca�ie unde este foarte cald, este necesar s�  
existe un sistem de r� cire pentru dulapul electric. A se vedea oferta economic� . 
CONDI� II DE ASAMBLARE 
Loca�ia ma� inii trebuie s�  fie bine definit�  � i lipsit�  de obstacole în timpul punerii în func�iune. Trebuie s�  existe 
alimentare cu tensiune electric�  a ma� inii conform consumului masinii. 
Podeaua sau funda�ia atelierului trebuie s�  fie suficient de solid�  pentru a sus�ine greutatea ma� inilor, în afara 
cazurilor speciale ale ma� inilor de dimensiuni mari, pentru care se va specifica necesitatea de funda�ie. Este necesar�  
o planeitate de ±1,5 cm pe întreaga suprafa��  acoperit�  de ma� in�  � i accesoriile acesteia. Posibilele lucr� ri necesare 
pentru funda�ie nu vor fi suportate de Danobat. 
La punere în func�iune a ma� inii, clientul trebuie s�  furnizeze telefoane, scule pentru montaj, scule de prelucrare, 
uleiuri � i lubrifian�i pentru tehnicienii no� tri. Clientul trebuie s�  aib�  de asemenea sisteme de ridicare, necesare 
pentru ridicarea � i manipularea cu grij�  a pieselor grele ale ma� inii. În timpul cursului de training, clientul trebuie s�  
convoace angaja�ii care vor opera ma� ina, dac�  ace� tia lucreaz�  în schimburi diferite. Cursul va avea loc într-un 
schimb de 8 ore de diminea�� . 
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CONFIGURATIE 
 
Unitate de taiere si gaurire compusa din: 
�  Ferastrau model CPI 105DI conform descrierii din of erta 
�  Unitate de gaurire model T3CH 104 conform descrieri i din oferta cu 

schimbarea automata a sculei inclusa. 
�  Sistem de alimentare compus din: 

- Gripper de alimentare automat CNC pentru lungime maxima de material de 16 m. 
- Masa de alimentare cu role neactionate pentru lungime maxima de material de 16 m. 

�  Sistem de evacuare material compuse din: 
- Masa de evacuare cu role antrenate pentru lungime maxima de material de 16 m 

�  Instalatie electrica centralizata cu controlul instalatiei de la un pupitru de comanda. 
�  Punerea in functiune si instruirea personalului va fi facuta de un specialist 

Danobat in colaborare cu un specialist VIGRA.  
�  Control de gaurire DANMACH cu 1 licente cu importul  fisierelor DSTV.  
 
 
 
ACCESORII OPTIONALE PENTRU FERASTRAU  
�  Reglarea fortei de strangere a menghinei --------------   
�  Lampa de vizualizare a pozitiei de taiere 
 
 
ACCESORII OPTIONALE PENTRU UNITATE DE GAURIRE  
 
�  Unitate de marcare alfanumerica -------------------------   
�  DANOMARKING-----------------------------------------------  
�  Scula suplimentara pentru Danomarking ---------------   
�  Sistem de racire dulap electric: Climatizare ------------  
 
 
ACCESORII OPTIONALE PENTRU LINIE (SOFTWARE)  
 
�  LANTEK FLEX3D --------------------------------------------   
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ACCESORII OPTIONALE PENTRU ALIMENTARE SI EVACUARE:  
 
�  OPTIUNEA 1: CONVEYOR ALIMENTARE. Alternative: 

�  Sistem manual de tragere ------------------------------------              
�  Sistem de alimentare Prestige ------------------------------               
 

�  OPTIUNEA 2: CONVEYOR EVACUARE. Alternative: 
Grinda impingatoare pentru extragere piese pana la capat 

�  Sistem de evacuare Prestige --------------------------------              
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CONDI� II GENERALE :  

 
. 

SECURITATEA MUNCII:  Masina indeplineste normele EC in vigoare 

TERMEN DE LIVRARE: Termenul de livrare este de aproximativ 4,5 - 5 luni, gata de 

expediere de la data de primire a primei plati, exceptand cazurile de Forta Majora, cum 

ar fi razboi, mobilizare, conflicte industriale, incendiu, cutremur, accidente de transport 

sau alte situatii neprevazute. 

Termenul de livrare poate sa se schimbe considerabil in functie de data primirii 

comenzii si de configuratia finala. Va rugam sa verificati inainte de trimiterea comenzii 

la DANOBAT. 

PERIOADA GARANTIE: 1 an sau 2000 de ore de functionare (va fi luata in 

considerare conditia care se indeplineste prima) acoperind materialele care se vor inlocui 

cu orice defecte de fabricatie, incepand cu data livrarii. Service-ul, piesele de uzura care 

trebuiesc schimbate in cazul folosirii normale a masinii nu sunt cuprinse in garantie. 

 

 
 
 

Departament Vanzari 
Danobat S. Coop. 

 


