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Od prostoty po efektywnos¢

i wydajnosc

Marco Di Salvo

Nowoczesne zastosowania wymagajq wysokich jakosciowo warunkdw dla cietych materiatéw. Z drugiej strony natomiast globalizacja
zwiekszyta mozliwosci zakupu kregdw blachy praktycznie w kazdym zakatku Swiata. Linie do ciecia musza zatem zapewniac jak naj-
lepsze rezultaty jakosciowe, nawet jesli wystepuja niedoskonatosci lub niestatosci w partiach kregow.

oszukiwania maksymalnej warto-

$ci dodanej staly si¢ prawie obse-

sja nowoczesnej ekonomii, ktéra

musi konkurowa¢ z globalizacja
poddajaca prébie wybér 1 rodzaj pro-
dukeji jakiegokolwiek produktu prze-
mystowego. Swiadomoé¢ érodowisko-
wa 1 cigcie kosztow zmuszajg firmy
do szukania nowych optymalnych roz-
wigzan, rowniez w celu skrocenia cza-
su produkcji 1 obrébki. W branzy bla-
charskiej wybdr w zakresie materiatow
jest obszerny: blachy o wysokiej odpor-
nosci, zimnowalcowane, goracowalco-
wane, wstepnie malowane, nierdzewne
1 ocynkowane. Natomiast dokladno$¢
1 wydajno$¢ zmuszaja do tworzenia li-
nii splaszczajacych, ktére bytyby w sta-
nie obrobi¢ z duza precyzja 1 w krot-
kim czasie duze ilosci zréznicowanego
materiatu.

Linia sptaszczajaca o duzej doktad-
nosci przeznaczona do obrébki bla-
chy o grubosci od 0,5 do 3 mm, stwo-
rzona przez CAMU z Bressanvido
koto Vicenzy dla waznego centrum
serwisowego, jest ze wzgledu na swo-
je wlasciwosci prawdziwym dzietem
sztuki w tej branzy. Sktada si¢ ona
z rozwijaka, blatu wprowadzania,
splaszczarki, gilotyny latajacej, szta-
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plera transportujacego do odprowa-
dzania $cinkéw, sztaplera do sktado-
wania materiatéw delikatnych oraz
systemu wazenia. Wymagania stawia-
ne przez klienta byly jasne. Przewi-
dziane do produkcji partie, typowe
dla centrum serwisowego, beda mate
1 zréznicowane, dlatego wazne jest,
aby mozna bylo szybko zmieni¢ tryb
z jednej partii na drugg. Linia miata
by¢ po prostu elastyczna i wszech-
stronna.

Splaszczarka: krolowa kregow
Eksperci wiedza, ze blachy przekra-
czajace 2 mm grubosci nalezy wstep-
nie naprezy¢ przed wprowadzeniem
do splaszczarki. Blat wprowadzajacy
zostal wyposazony w dwa gumowe
walki do wprowadzania 1 ciagniecia
oraz trzy watki do wykonywania na-
prezenia. CAMU opracowato obréb-
ke mechaniczng na wszystkich kom-
ponentach linii, ale splaszczarka jest
elementem naprawde krytycznym, po-
niewaz to z nia sa powigzane wlasci-
wosci plaskosci 1 tym samym jako-
$ci blachy.

- Od lat koncentrujemy si¢ na roz-
woju technologicznym 1 jakosciowym
tej maszyny 1 obecnie mozemy pochwa-

li¢ sie wynikami, ktore zapewniaja au-
tomatycznym liniom splaszczajacym
najwyzsza jako$¢ dostepna na rynku -
wyjasnia Fabio Basso, wspotwlasciciel
firmy CAMU. Gléwnymi cechami opi-
sywanej maszyny sa: 19 watkow (9 gor-
nych 1 10 dolnych) i watki prowadza-
ce w 7 punktach (pod katem 6°, aby
unikng¢ uszkodzen materiatu).

Watki prowadzace sa niezalez-
ne, ruchome na klinie. Watki gérne
s3 identyczne (pod katem 6°). Pod-
czas planowych czynnosci konserwa-
cyjnych watki prowadzace regulowa-
ne s3 recznie, a nie napedem, tak jak
walki dolne. - Zastosowane przez nas
rozwigzanie pozwala na bardziej jed-
nolite roztadowanie i zapobiega zgi-
naniu watkéw prowadzacych - zapew-
nia Fabio Basso. Réwnie wazna jest
niezalezno$¢ ruchéw kotyski na pédt-
ksiezycu z wrzecionem, dzieki zapro-
gramowanym pojedynczym silnikom
elektrycznym, ktérych parametry wy-
$wietlane s3 na pulpicie. Gorny blat
przemieszcza si¢ pionowo dzigki 4 §ru-
bom, 2 po prawej stronie i 2 po le-
wej, ktore s3 napedzane niezaleznie,
aby moc lepiej wyregulowac nachyle-
nie po stronie operatora lub po prze-
ciwnej stronie.



TECHNOLOGIE CIECIA

W zatozeniu linia miata by¢ szczegdlnie masywna, od-
powiednia do obrébki wysoko wytrzymalej stali. Typo-
wa cecha splaszczarek jest mozliwo$¢ wydtuzania podczas
pracy. CAMU potaczylo wigc know-how z cechami ma-
teriatéw 1 mimo ze projekt opierat si¢ na sprawdzonych
standardach, praktycznie stworzytlo nowa maszyne, by do-
pasowac ja do konkretnego zastosowania. Dzigki nowocze-
snym analizom strukturalnym systemoéw informatycznych
wzmocniono kolumny, a masywnos¢ dolnego blatu 1 gor-
nego pomostu zwigkszono do maksimum. - Kazdy rodzaj
linii, a przede wszystkim kazda wazna maszyna jest pro-
jektowana indywidualnie, aby dostosowad ja do réznych
potrzeb klienta. To pociaga za soba konieczno$¢ zmiany
designu, co jest réwniez nowym zadaniem dla naszych tech-
nikéw z dziatu projektdéw - wyjasnia Fabio Basso 1 dodaje:
- Oméwienie z klientem szczegb6low jego zamodwienia po-
zwala nam na dopasowanie wszystkich aplikacji, ktoérych
baza sa nasze standardowe, czyli przetestowane 1 konku-
rencyjne rozwiazania.

Rozwiazanie sztaplowania

Noze krazkowe s3 kolejnym waznym punktem linii. Poru-
szaja sie na prowadnicach kulkowych z hartowanymi zebat-
kami, bardzo doktadnymi, dzigki czemu jako$¢ ciecia jest
wysoka, a ilo§¢ opitkéw ograniczona. Po odprowadzeniu
arkuszy 1 $cinkdéw material przenoszony jest przy pomocy
dwéch transporteréw o zréznicowanych predkosciach. Po-
niewaz drugi transporter jest szybszy od pierwszego, stu-
zy on rowniez do oddalania obrabianej czesci 1 pozwala
na wigksza wydajno$¢ sztaplowania. Jest to rozwigzanie spe-
cjalnie przemyslane dla krotkich cze$ei. Réwniez pneuma-
tyczny sztapler z ruchomymi ramionami zostat zaprojek-
towany dla materiatéw delikatnych. Aby dostosowa¢ ruchy
maszyny do réznych wymiaréw zaprogramowanych forma-
tow, zastosowano silniki 1 enkoder, co zwigksza wydajnosé
linii. Na jednym z zainstalowanych wzdtuz linii pulpitéw
operator $ledzi wyswietlane 1 zaprogramowane czynnosci.
Dzigki fotokomorce platforma hydrauliczna obniza sig, kie-
dy stos arkuszy sie zwieksza 1 wida¢, jak arkusz spada jeden
na drugi. Platforma jest wsparta przez kilka watkéw bocz-
nych, zaprojektowanych w taki sposéb, aby mogly tez unies¢
szerokie arkusze bez wybrzuszen. Z konstrukeyjnego punk-
tu widzenia wieksza predko$¢ odprowadzania, a co za tym
1dzie - wigksza predko$¢ ruchdw sztaplera, gwarantuje pneu-
matyczny system sztywnych przewodéw i akumulatorow.
Specjalny amortyzator umieszczony przy urzadzeniu blo-
kujacym w przedniej czesci zapobiega uszkodzeniu arkuszy
- jest to bardzo wazne rozwiazanie, je$li obrabia sie cienkie
1 delikatne materialy. Strefa odprowadzania jest obstugiwa-
na fafncuchami. Kiedy stos jest peten, platforma obniza si¢
do poziomu tancuchéw i przesuwa sig. Paletyzatory pneu-
matyczne znajduja si¢ po bokach sztaplera. Wazenie wy$wie-
tlane jest na pulpicie. Cala linia wyposazona jest w wydajny
system lubryfikacji, przez co zuzycie czesci jest zredukowa-
ne do minimum. Daje to gwarancje ciagloéci i niezawodno-
§ci pracy maszyny. d
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