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Linia ciecia wzdtuznego

Marco Beltramello

Fabio i Loris Basso, wlasciciele firmy CAMU

Obrdbka blach jest coraz wydajniejsza ekonomicznie i jakosciowo juz od momentu rozpoczecia procesu. Ma to znaczenie w przypadku
produkgji rur oraz profili. Kluczem do sukcesu stata sie odpowiednia kombinacja mechaniki i elektroniki.

adania nad coraz bardziej zawezo-

ng tolerancja obrobki sa jednym

z najwazniejszych celéw rozwoju

obecnych linii do cigcia. Firma
CAMU z Bressanvido koto Vicenza
(Wlochy), dysponujac dzialem tech-
nicznym, konstruuje linie precyzyjne-
go ciecia, przeznaczone dla klientoéw
o réznych wymogach.

Linia slitter do cigcia wzdtuznego z ru-
chomym wozkiem hamujacym 1 auto-
matyczng wymiang nozy stworzona zo-
stata dla znanego centrum serwisowego.
Zgodnie z oczekiwaniami klienta miata
by¢ ona masywna, wydajna i fatwa w uzy-
ciu (cigcie blachy laminowanej na ciepto
1zimno oraz stali ocynkowanej). Parame-
try z tabliczki znamionowej, do ktérych
dazono podczas fazy projektowania, prze-
widywaly: ciezar 30 ton dla cewek na wej-
$ciu 1 wyjsciu, szerokos¢ tasmy na wejéciu
1650 mm, grubos¢ blachy do obrobki
od 0,8 do 6,35 mm, $rednice trzpieni
od 508 do 610 mm, predkos¢ obrobki
150 m/min, wytrzymato$¢ 600 N/mm?
Cata linia zostala starannie zaprojekto-
wana tak, aby uzyskac jak najwigksza ela-
styczno$¢ zatadunku i tym samym jak
najwigcksza wydajnos¢ produkeyjna.

Masywnose¢ i dynamika

Linia LTS 1600/6,35/150/30 zaczyna
si¢ od rampy do sktadowania 2 lub
3 kregdéw. Kolejnym elementem jest
kosz tadunkowy, wyposazony w cylin-
der podnoszacy 1 kolumny prowadzace
do pionowego przesuwania kot: jego bieg
jest tak przystosowany, aby umozliwi¢
roztadowywanie réwniez matych kregow.
Rozwijak, ktory stuzy do podtrzymywa-
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nia kregu 1 blokowania go na poszerza-
nym hydraulicznie bebnie, wyposazony
jest w prowadnice do automatycznego
centrowania. Zamocowane na rozwija-
ku ramie dociskowe kregu jest bardzo
masywne, wykorzystuje si¢ je bowiem
do obstugiwania najwigkszej grubosci
materiatu. Ramie to razem z blatem te-
leskopowym stuzg do automatyzowania
czynnoscl otwierania 1 wprowadzania
kregu do zespolu przesuwania.

Blat otwierajacy krag 1 przecinajacy ta-
$me skiada si¢ z wydtuzanego ramienia
podpartego na strukturze watkow prze-
suwajacych 1 jest poruszany hydraulicznie
do géry 1 do dotu, do przodu 1 do tytuy,
aby dostosowa¢ si¢ do roznych $rednic
kregdw. Ten blat petni funkcje dzwigni
otwierajacej kregi 1 stuzy jako podpora
pod przesuwajaca si¢ blache. Na kon-
cu znajduje si¢ ostrze do cigcia tasmy
spinajacej kregi. Pinch roll lub natozo-
ne na siebie watki przesuwajace o duzej
$rednicy s3 umieszczone za blatem wpro-
wadzajacym 1 utrzymywane pod ciénie-
niem przez dwa cylindry hydrauliczne
tak, aby mogly chwyci¢ materiat 1 prze-
clagnaé go w kierunku wstepnej prosto-
warki. Kiedy materiat jest wprowadzony
pod watki przesuwajace, rozwijak zaczyna
pracowac na niepetnych obrotach. Do tej
czynnoscl wyposazony jest w silnik pradu
zmiennego z uruchamianiem pozwalaja-
cym mu na prace w trybie przeciwpra-
dowym. Kontrola hamowania jest auto-
matyczna po ustawleniu zwijania i jest
sterowana z panelu kontrolnego.

Za dwoma watkami przesuwajacymi
znajduje si¢ wstepna prostowarka, skfa-
dajaca si¢ z trzech watkéw (dwoch dol-

nych 1 gérnego), regulowana w pionie
przez motoreduktor sterowany z pulpitu
w zaleznosci od grubosci blachy. - Bio-
rac pod uwagg obrabiane grubosci, pro-
jektanci linii zwrocili szczegdlng uwa-
ge na projekt zespotu wprowadzajacego
1 zespolu luzowania, ktore mialy gwa-
rantowa¢ unikniecie uderzenia materiatu
o gilotyne z okragtymi ostrzami - pre-
cyzuje Loris Basso, ktory wraz z bratem
Fabio zarzadza firma CAMU.
Kolejnym elementem jest gilotyna
do fazowania, ktéra ma za zadanie wy-
réwna¢ koncowki blachy. Blat przesu-
wajacy z napedem hydraulicznym stuzy
do podtrzymywania ta$my wychodzacej
z gilotyny fazujacej. Porusza si¢ on za-
réwno pionowo, w celu roztadowywa-
nia $cinkdéw w punkcie zbiorczym, jak
1 poprzecznie, przyblizajac sie do nozy.
Za zespolem prowadzacym, sktadaja-
cym sie z dwoch pionowych watkow
na specjalnych prowadnicach regulowa-
nych na szerokosci osobno po prawej
1 lewej stronie, znajduje sie dostosowa-
na do automatycznej wymiany ostrzy
gilotyna z nozami krazkowymi i nie-
wspolérodkowymi wrzecionami.

Nozyce - serce linii

Nozyce z nozami krgzkowymi skladaja sie
z podstawy, dwoch ramion (nieruchome-
go 1 ruchomego), trzpieni, hydraulicznego
systemu blokowania nozy, zespolu mo-
toreduktora-dystrybutora. Na nierucho-
mym ramieniu zamocowane s3 elektrycz-
ne wrzeciona, trzpienie oraz motoryka.
Ruchome ramig, napedzane hydraulicz-
nie, otwiera si¢ do 90°, aby umozliwi¢ au-
tomatyczna wymiane nozy. Na ramieniu



Noze krazkowe

Karuzela wymiany ostrzy z 4 ramionami

znajduje si¢ rébwniez urzadzenie blokuja-
ce noze napedzane hydraulicznie pod
wysokim ci$nieniem, bez koniecznosci
interwencji operatora do podnoszenia
pierécieni skurczowych.

Nozyce z nozami krazkowymi, prze-
znaczone do wykonywania 12 cieé
wzdtuznych na grubosci 3,75 mm
1 10 cig¢ na grubosci 6,35 mm, sa po-
nadto wyposazone w system odzyski-
wania luzéw, ktory gwarantuje nieza-
wodno$¢ na przestrzeni czasu.

Karuzela do wymiany nozy, maja-
ca cztery ramiona, zamocowana jest
z boku linii, przed okragla gilotyna.
Jest to urzadzenie, na ktérym na zmia-
ne poruszaja si¢ w trybie skokowym
waly utrzymujace rozdzielacze. Tryb ten
ma na celu umozliwienie wyjmowania
1 wprowadzania urzadzenia tylko przez
jednego operatora. W tym miejscu znaj-
duja si¢ cztery waly. Struktura transfe-
rowa utrzymuje w ruchu urzadzenia
tnace. - Jest to rozwiazanie, ktore gwa-
rantuje wysoka wydajno$¢ produkeyj-
na, redukcje przestojow, optymalizacje
warunkow pracy - mowi Fabio Basso,
wspotzarzadca firmy CAMU.

Obserwacja cyklu wymiany nozy po-
zwala na stwierdzenie, Ze automatyzm
z trudem, ale harmonijnie porusza sie
na solidnej konstrukgji, bez ,,rwania”.
Szybka wymiana nozy zostala przeprowa-
dzona w niewiele ponad trzy minuty.

Zwijarka do scinkow
Do synchronizacji ucietych paskéw
w fazie zawijania stuzy niecka wstepna.

Linia slitter od strony nawijaka

Druga, mata niecka zbiera $cinki, ktore
s3 niesione w zwijarce-ubijarce znajdu-
jacej sie poza linia, prostopadle do niej.
Sktada si¢ ona z motoryzowanego kli-
na z goérng szpara do zaczepiania $cin-
ka; ruch hydrauliczny na prowadnicach
pozwala na wysuniecie si¢ jej tak, aby
$cinek spadat swobodnie.

Zespot rolkowy

Zesp6t rolkowy, umieszczony na po-
czatku niecki, podtrzymuje stét nape-
dzany hydraulicznie w taki sposéb, aby
umozliwi¢ przejécie poczatku tasmy
od nozy krazkowych do zespotu ha-
mowania. Ruchomy wozek hamowania
stuzy do transportowania poczatku ta-
$my od przeno$nika rolkowego na po-
czatku niecki, az do trzpienia nawijaka
w taki sposdb, aby utatwié czynno$é
tadowania 1 blokowania taém. Rucho-
my wbzek hamujacy jest samobiezny,
a na nim znajdujg sie: watki stuzace
do rozdzielania ta$m wychodzacych
z niecki 1 utrzymywania ich pozycji
az do momentu nawijania, system ha-
mowania wyposazony w watki odrzut-
nikowe, majacy za zadanie hamowa-
nie paskéow blachy poprzez kontakt
miedzy dwiema powierzchniami filco-
wymi pod ci$nieniem tak, aby nada¢
ruch potrzebny do wykonania odpo-
wiedniego 1 zwartego nawijania ta$my.
Prasa do nawijania wyposazona jest
w powiekszana poduszke powietrzna
z drewnianymi cze$ciami o szeroko-
$c1 50 mm pokrytymi filcem. Watek
odrzutnikowy dolny jest zamocowany

TECHNOLOGIE CIECIA

na stale, a gérny (gumowy) jest regulo-
wany motorycznie na wysokosci.

Prostota kontroli i zarzadzania
Za ruchomym wozkiem znajduje si¢ na-
wijak z przednig podpora. Na jednoli-
ta konstrukcje ze spawanej stali sktada-
ja sie: baza nosna, na ktorej znajduja sie
trzpien, motoreduktor pradu zmiennego
do elektronicznej zmiany predkosci, wy-
rzutnik, separator paskéw. Trzpien wy-
konany z kutego metalu zamontowany
jest na sporych poduszkach. Na trzpieniu
znajduja si¢ kleszcze hydrauliczne do za-
czepiania paskéw. Nawijak wyposazony
jest w separator paskéw zamontowany
na konstrukeji nawijaka 1 uruchamiany
hydraulicznie urzadzeniem do regulowa-
nia ci$nienia na nawinietych zwojach. Se-
parator ma szybkie otwarcie hydrauliczne.
W celu utatwienia wyrzucania ta$m na-
wijak zostal wyposazony w plyte wyrzut-
nikowa z ruchem hydraulicznym. Zwo-
je sa pobierane z kosza roztadunkowego
1 przesuwane na karuzele z czterema ra-
mionami bocznymi. Kosz pokryty jest
plastikiem ze zlobkami w celu utatwie-

nia przejscia tasmy pakunkowe;.
Kontrola maszyny zachodzi poprzez
trzy punkty kontrolne, odpowiednio
umieszczone wzdtuz niej. Zarzadzanie
kolejnymi etapami zachodzi przez PLC.
Dysponowanie szybka wymiang danych
1 odpowiedziami do wymaganych regu-
lacji jest kluczem do osiggniecia statej
jakosci obrébki 1 tym samym réwniez
konicowej tasmy. a
Zrédlo: www.CAMU.it
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