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Od standardu
do maksymalnej personalizacji

(entra serwisowe zajmujace sie obrébka blach s3 w obliczu inwestycji bardzo wymagajace. W przypadku linii do cigcia blachy z kregu
zasadniczo narzucaja okreslone parametry wydajnosci, niezawodnosci, wszechstronnosci i doktadnosci.

azdy inwestor lubi mie¢ poczu-

cle, ze nowo zakupiona maszy-

na bedzie idealnie dopasowana

do jego potrzeb. Niektore cen-
tra serwisowe chcace zainstalowaé wy-
sokowydajny slitter nie tylko analizu-
ja podstawowe parametry, ale stawiaja
dodatkowe warunki, ktére musi spet-
ni¢ urzadzenie (np. maksymalna pred-
ko$¢ montazu/demontazu ostrzy noza
krazkowego 1 taSmowania koncowego
pocigtych kregdw poza linig). Z ta-
kim przypadkiem spotkali sie specja-
lisci firmy CAMU, ktorzy przygoto-
wali dla klienta linie do cigcia blach
z kregu uwzgledniajaca wszystkie po-
mysly klienta.

Slitter o dodatkowych parametrach

Na lini¢ 0 no$nosci 30 ton 1 predkosci
roboczej 150 m/min, stuzaca do cigcia
tasm o szeroko$ci do 1650 mm 1 gru-
bosci 0,7-0,8 mm, sktadajg sie: wozek
podnoszacy, rozwijak, zesp6t wprowa-
dzania (wysoko$¢ podnoszenia wozka
wynosi 900 mm, co pozwala na tado-
wanie kregéw o réznych wymiarach),
prostowarka, prowadnica blachy, noze
krazkowe, otwor do zbierania $cinkdw,
wezel, prasa filcowa, nawijak 1 urza-
dzenie wydalajace. Na przodzie linii
znajdujg sie: trzy skrzynki elektrycz-
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ne, centralny pulpit gléwny z kontrolg
Simatic HMI z ekranem dotykowym,
ktéry diagnozuje 1 monitoruje linig
podczas pracy, jeden pulpit na wej-
$ciu do monitorowania fazy tadowa-
nia i jeden na wyjéciu do kontrolo-
wania delikatnej fazy obrébki. Linia
jest bardzo smukta, prosta, a szybkie
ruchy wykonywane sa przy pomo-
cy centralek hydraulicznych. Kazda
czynno$¢ zainicjowana przez opera-
tora moze by¢ wykonana w bardzo
krétkim czasie. Cato$é zostala zapro-
jektowana i wykonana z wielkg staran-
noscia, takze dzigki wewnetrznej pro-
dukeji mechaniczne;.
Automatyzacja systemu wymiany
nozy jest jednym z najwazniejszych
aspektéw. W tym zakresie czas pracy
szacowany na 3,5 minuty jest owo-
cem projektu specjalnych kleszczy
automatycznych do blokowania/od-
blokowywania nozy i1 automatycznej
wymiany nozy z czteroramienng ka-
ruzelg. Na ten system skfada si¢ ru-
chome ramie otwierane ksigzkowo.
System blokady jest bardzo funkcjo-
nalny i niezawodny, poniewaz sktada
sie na niego tylny cylinder wyposazo-
ny w dwie pary szczypcdw, blokowa-
nych $ruba w ksztalcie litery T, kto-
ry pod wplywem ruchu pakuje ostrza

na ostatnim uderzeniu watu. Grupa
ostrzy zamykana jest automatycznie
przez cylindry hydrauliczne. Biorac
pod uwage masywnos¢ gilotyny, po-
trzebng do obrébki paczek blachy
o duzej grubosci, przyspieszenie ru-
chéw wymagalo nie lada kompeten-
¢ji zespotu projektujacego.

Tasmowanie poza linia
Roéwniez taSmowanie poza linia na zy-
czenie klienta wymagalo specjalnego
projektu uwzgledniajacego duze grubo-
$ci tasmy. Wozek podnoszacy w ksztal
cie litery L, wyposazony w gorne ramig
dociskowe sprezynowe, w celu uniknie-
cia otwierania si¢ zwojOw przenosi kre-
gl z wrzeciona na zewnatrz, a nastgp-
nie wyrzuca je. TaSmowanie odbywa si¢
bezposrednio na wdzku. Nawijak skta-
da si¢ rowniez z ramienia z separatora-
mi ta$m 1 z pierwszego watka trzymaja-
cego wspomagajacego nawijanie tasm.
Nastepnie linia moze wystartowaé po-
nownie do cigcia kolejnej partii.
Indywidualne dopasowanie linii
do potrzeb inwestora to gwarancja za-
dowolenia, ktéra daje firmie nie tylko
pewnos¢ realizacji kazdego zlecenia,
ale przede wszystkim poczucie prze-
wagl nad konkurencja.
Zrédto: www.camu.it
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