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Wydajnosc¢ i elastycznosé
w obrobce pasow blachy

Marco Beltramello

Wysoka specjalizacja i nieustanna aktualizacja stosowanych metod projektowania i tworzenia pozwalaja na realizowanie coraz

bardziej zoptymalizowanych, niezawodnych i konkurencyjnych linii do ciecia wzdtuznego.

inia do obrébki paséw blachy la-

minowanej na cieplo, zimno, gal-

wanizowanej o $redniej grubosci

pracujaca u jednego z wazniejszych
producentéw rur to kolejne zlecenie,
ktére CAMU z Bressanvido (Vicen-
za) moze zapisa¢ na koncie swoich
udanych realizacji. Doswiadczenie
firmy pozwolito spetni¢ szczegdtowe
specyfikacje klienta: linia miata by¢
bardzo wydajna, elastyczna, wszech-
stronna, tatwa w uzyciu 1 wymagaja-
ca niewielu prac konserwacyjnych.
Slitter zostal zaprojektowany do ob-
robki 75 m/min blach o grubosci
od 0,7 mm do 3,75 mm 1 40 m/min dla
grubosci od 4 mm do 6,5 mm w zwo-
ju o maksymalnej szerokosci 1600 mm.

Z jakich elementow skiada sie linia?

Na lini¢ sktada si¢ kilka urzadzen. Kaz-
da jednostka jest stworzona do wyko-
nywania $ci$le okreslonej czynnodci,
czyli do szczegdlnej obrobki materia-
téw z wydajnoscia zadana przez klien-
ta. Kosz fadunkowy, zaprojektowany
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dla 2/3 zwojéw, wykonuje hydraulicz-
nie ruchy przesuwania i podnoszenia,
ktore sa sterowane z pulpitu, jak réw-
niez z zewnetrznej listwy przycisko-
wej. Rozwijak wyposazony w podpo-
re ma za zadanie podtrzymywaé zwoj
1 blokowa¢ go na poszerzanym hydrau-
licznie bebnie oraz wyréwnaé zwoj
do prawidtowej pozycji przy pomocy
hydraulicznych ruchéw catego rozwi-
jaka na prowadnicach.

Sztywno$¢ maszyny gwarantuje ma-
sywna jednolita konstrukcja ze sta-
li spawanej. Na niej znajduje si¢ wal
nos$ny wykonany ze stali kutej, pod-
dany starannej obrobce 1 zamontowa-
ny na tozyskach oscylujacych, ktore
sa zlokalizowane w granicach podpo-
ry. Rozwijak jest napedzany motore-
duktorem pradu zmiennego 1 pelni
funkcje zespotu agregatowego-hamul-
cowego do odzyskiwania energii. Ha-
mowanie rozszerzanego bebna jest re-
gulowane - stuzy do nadawania tasmie
odpowiedniego naprezenia podczas
rozwijania 1 do zapobiegania rozwija-

niu si¢ tasmy, spowodowanemu przez
jej bezwladnosé.

Za ramieniem dociskowym 1 bla-
tem teleskopowym otwierajacym krag,
za ostrzem do cigcia ta$my spinajacej
zwoje oraz za natozonymi na siebie
watkami przesuwajacymi znajduje sig
wstepna prostowarka. Skfada si¢ ona
z trzech watkéw hartowanych 1 szli-
fowanych (gérnego 1 dwdch dolnych)
1 jest regulowana w pionie przez mo-
toreduktor sterowany z pulpitu w za-
leznosci od grubosci blachy. Gilotyna
fazujaca wykonuje ruchy pionowe nape-
dzane hydraulicznie z wigkszym przej-
$ciem miedzy ostrzami, aby umozliwi¢
swobodne przesuwanie tasmy podczas
wprowadzania, 1 stuzy do wyréwnywa-
nia poczatku blachy.

Tu hije serce linii

Nozyce z nozami krazkowymi z nie-
wspolirodkowymi wrzecionami, dosto-
sowane do montazu systemu wyrzut-
nikowego 1 automatycznej wymiany
ostrzy, zostaly zaprojektowane do cie-



cia w zwojach o r6znych szeroko$ciach.
Poza systemem motoreduktora nozy-
ce sa wyposazone w ramie stale, ru-
chome i odpowiednie trzpienie. Nape-
dzana 1 wyswietlana penetracja ostrzy
zachodzi dzigki niewspotérodkowym
wrzecionom, ktére gwarantuja wysoka
precyzje w cigciu zaréwno pod wzgle-
dem sztywnosci, jak 1 geometryczno-
$ci obrébki. Na ruchomym ramieniu
znajduje si¢ hydrauliczny system blo-
kowania nozy pod wysokim ci$nie-
niem, ktéry nie wymaga podnoszenia
pierscieni skurczowych przez operato-
ra. Ubijarka, umieszczona pod katem
90° wzgledem kierunku linii, zostata
zainstalowana po stronie przeciwnej
od operatora 1 ma za zadanie zbieral
$cinki zgromadzone podczas pracy no-
zyc z nozami krazkowymi 1 przenosié
je do kosza. Napedzany hydraulicznie
stét pozwala na przejécie poczatku ta-
$my od nozy krazkowych do zespotu
hamowania.

Na linii jest rowniez zlokalizowa-
ny wozkowy zespdt hamowania. Skta-
da si¢ on z dwdch elementéw: rucho-
mego wbzka hamowania z watkami
utrzymujacymi rozdzielacze w ksztal-
cie grzebienia z funkcja szybkiego wy-
suwania 1 z zespotu hamowania tasmy
z watkami odrzutnikowymi, majace-
go za zadanie hamowanie tasm bla-
chy poprzez kontakt miedzy dwiema
powierzchniami filcowymi pod ciénie-
niem tak, aby nada¢ ruch potrzebny
do wykonania odpowiedniego 1 zwar-
tego nawijania tasmy. Technologia za-
stosowana w przypadku ruchomego
wozka hamowania z nieogumionymi
walkami pracujacymi w trybie prze-
ciwpradowym zostala zaprojektowana
specjalnie do zapobiegania przesto-
jom maszyny podczas wymiany filcu,
ktory w przypadku znacznych grubo-
$ci szybciej sie zuzywa. Zespot ten po-
nadto jest wyposazony w hydrauliczne
kleszcze, przesuwane w pionie, ktore
ulatwiajg czynnos$ci wprowadzania pa-
skow do szezypiec nawijarki. Z kolei na-
wijak ma za zadanie nawijanie w spo-
s&b zwarty w tasmy paskéw pocietych
przez noze krazkowe. Na koncu linii
znajduja sie rozdzielacz paskédw, plyta
wyrzutnikowa 1 kosz roztadunkowy. Li-
nia jest sterowana automatycznie po-
leceniami cyfrowymi typu full digital
drive z uktadami kontrolnymi wyposa-

zonymi w mikroprocesory. Polecenia
te s3 programowane przez wbudowa-
na klawiature.

Mechatronika usprawnia ohstuge
Rozwiazanie zaprojektowane przez fir-
me CAMU wyrdznia najnowszej gene-
racji elektronika: PLC serii 300 S7 ra-
zem z CPU, zasilaczem, EPROM, karty
cyfrowe input/output 1 ztacza. - Poza
wysoka wydajnoscia klient wymagat
réwniez wszechstronnoéci 1 elastyczno-
$ci maszyny, aby moc sprostaé obec-
nym 1 przyszlym wymaganiom pro-
dukcyjnym - wyjasnia Fabio Basso,
wspotwlasciciel firmy CAMU. Automa-
tycznie dziatajace urzadzenie do zmia-
ny predkosci zamontowane na rozwi-
jaku, nozycach z nozami kragzkowymi
1 na nawijaku oprécz zwigkszania wy-
dajnosci spelniato réwniez i te wymo-
gl. W jaki sposéb? Dziat techniczny
zaproponowal rozwiazanie na wzOr pi-
ramidy zorganizowanej tak, ze kazdy
poziom automatyzacji wykonuje do-
ktadnie sprecyzowane czynnosci, aby
utatwié zrozumienie dziatania urzadze-
nia 1 jego konserwacje. Klient zaakcep-
towal te propozycje.

Rézne poziomy hierarchii sa pota-
czone migdzy soba seryjnie 1 przez dys-
kretne sygnaly cyfrowe, ktore pozwalaja
na udostepnianie informacji 1 na przy-
szla rozbudowe systemu. Nadzér po-
taczony jest z czynno$ciami seryjnie
w taki sposéb, aby mozna byto kon-
trolowal parametry zasilania, predkosci,
ciagl, Srednice itd. Polaczenie seryjne
takze z PLC linii pozwala na gromadze-
nie wszystkich warunkéw alarmowych
oraz stanu czujnikéw 1 elementéw wy-
konawczych maszyny. Warto podkreslié,
ze poszczegdlne sekwencje realizowane
przez software oprocz niektdrych szcze-
g6lnych obserwacji zapobiegaja bled-
nym ruchom na nozach krazkowych.

Ergonomia i skutecznos¢ kontroli

Stanowiska kontrolne s3 umieszczo-
ne tak, aby pozwalaly na catkowita
1 skuteczng kontrole maszyny. Gtéw-
ny pulpit kontrolny znajduje si¢ przy
nozach krazkowych 1 jest wyposazo-
ny w system nadzorowania, ktory wy-
$wietla operatorowi calg diagnostyke
1 oprzyrzadowanie maszyny. Dodatko-
wy pulpit przy wyjsciu pozwala na lo-
kalny nadzér tej czeci. Monitor linii

TECHNOLOGIE CIECIA

wyswietla informacje w postaci stylizo-
wanej grafiki z pelnym oprzyrzadowa-
niem 1 wskazaniem statusu gtéwnych
czeset linii.

Pomoca w zarzadzaniu alarmami
1 anomaliami s3 opisy ze schematami
1 kodami alarmowymi, podzielonymi
na strefy. W momencie zaistnienia alar-
mu dany opis wyswietla si¢ na czerwo-
no, podobnie jest w przypadku pozwo-
lenia trybu pracy.

Mieszanka standardu i szczegotow

Zdolnos¢ polaczenia maszyn w wer-
sji podstawowej z maszynami wyko-
nanymi na zamowienie daje elastycz-
nos$¢, ktora obecnie jest podstawa dla
przyszlych aktualizacji i/lub zmian. -
Urzadzenia dopasowane do potrzeb
klienta razem z naszymi standardo-
wymi maszynami tworza idealne po-
aczenie linii do ciecia blach. S3 one
kluczem do sukcesu na rynku, ponie-
waz pozwalaja nam na osiagnigcie wy-
sokiego standardu jako$ciowego w roz-
sadnej cenie, z zachowaniem wysokiej
jako$ci materiatéw 1 komponentow.
Gotowo$¢ naszych specjalistow z me-
chatroniki do wykonania optymalnej
kontroli 1 zarzadzania naszych linii jest
warto$cig dodana, ktoéra wciaz rozwi-
ja si¢ na korzy$¢ naszych klientow -
stwierdza Fabio Basso. (|

www.CAMU.it, e-mail:info@camu.it
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