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Slitter od strony ładowania
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Liniacięciawzdłużnego
MarcoBeltramello

Obróbka blach jest coraz wydajniejsza ekonomicznie i jakościowo już od momentu rozpoczęcia procesu. Ma to znaczenie w przypadku 

produkcji rur oraz profili. Kluczem do sukcesu stała się odpowiednia kombinacja mechaniki i elektroniki.

B
adanianadcorazbardziejzawężo-
nątolerancjąobróbkisąjednym
znajważniejszychcelówrozwoju
obecnychliniidocięcia.Firma

CAMUzBressanvidokołoVicenza
(Włochy),dysponującdziałemtech-
nicznym,konstruujelinieprecyzyjne-
gocięcia,przeznaczonedlaklientów
oróżnychwymogach.

Liniaslitterdocięciawzdłużnegozru-
chomymwózkiemhamującymiauto-
matycznąwymianąnożystworzonazo-
staładlaznanegocentrumserwisowego.
Zgodniezoczekiwaniamiklientamiała
byćonamasywna,wydajnaiłatwawuży-
ciu(cięcieblachylaminowanejnaciepło
izimnoorazstaliocynkowanej).Parame-
tryztabliczkiznamionowej,doktórych
dążonopodczasfazyprojektowania,prze-
widywały:ciężar30tondlaceweknawej-
ściuiwyjściu,szerokośćtaśmynawejściu
1650mm,grubośćblachydoobróbki
od0,8do6,35mm,średnicętrzpieni
od508do610mm,prędkośćobróbki
150m/min,wytrzymałość600N/mm2.
Całaliniazostałastaranniezaprojekto-
wanatak,abyuzyskaćjaknajwiększąela-
stycznośćzaładunkuitymsamymjak
największąwydajnośćprodukcyjną.

Masywnośćidynamika
LiniaLTS1600/6,35/150/30zaczyna
sięodrampydoskładowania2 lub
3kręgów.Kolejnymelementemjest
koszładunkowy,wyposażonywcylin-
derpodnoszącyikolumnyprowadzące
dopionowegoprzesuwaniakół:jegobieg
jesttakprzystosowany,abyumożliwić
rozładowywanierównieżmałychkręgów.
Rozwijak,którysłużydopodtrzymywa-

niakręguiblokowaniagonaposzerza-
nymhydrauliczniebębnie,wyposażony
jestwprowadnicedoautomatycznego
centrowania.Zamocowanenarozwija-
kuramiędociskowekręgujestbardzo
masywne,wykorzystujesięjebowiem
doobsługiwanianajwiększejgrubości
materiału.Ramiętorazemzblatemte-
leskopowymsłużądoautomatyzowania
czynnościotwieraniaiwprowadzania
kręgudozespołuprzesuwania.

Blatotwierającykrągiprzecinającyta-
śmęskładasięzwydłużanegoramienia
podpartegonastrukturzewałkówprze-
suwającychijestporuszanyhydraulicznie
dogóryidodołu,doprzoduidotyłu,
abydostosowaćsiędoróżnychśrednic
kręgów.Tenblatpełnifunkcjędźwigni
otwierającejkręgiisłużyjakopodpora
podprzesuwającąsięblachę.Nakoń-
cuznajdujesięostrzedocięciataśmy
spinającejkręgi.Pinchrolllubnałożo-
nenasiebiewałkiprzesuwająceodużej
średnicysąumieszczonezablatemwpro-
wadzającymiutrzymywanepodciśnie-
niemprzezdwacylindryhydrauliczne
tak,abymogłychwycićmateriałiprze-
ciągnąćgowkierunkuwstępnejprosto-
warki.Kiedymateriałjestwprowadzony
podwałkiprzesuwające,rozwijakzaczyna
pracowaćnaniepełnychobrotach.Dotej
czynnościwyposażonyjestwsilnikprądu
zmiennegozuruchamianiempozwalają-
cymmunapracęwtrybieprzeciwprą-
dowym.Kontrolahamowaniajestauto-
matycznapoustawieniuzwijaniaijest
sterowanazpanelukontrolnego.

Zadwomawałkamiprzesuwającymi
znajdujesięwstępnaprostowarka,skła-
dającasięztrzechwałków(dwóchdol-

nychigórnego),regulowanawpionie
przezmotoreduktorsterowanyzpulpitu
wzależnościodgrubościblachy.–Bio-
rącpoduwagęobrabianegrubości,pro-
jektanciliniizwróciliszczególnąuwa-
gęnaprojektzespołuwprowadzającego
izespołuluzowania,któremiałygwa-
rantowaćuniknięcieuderzeniamateriału
ogilotynęzokrągłymiostrzami–pre-
cyzujeLorisBasso,którywrazzbratem
FabiozarządzafirmąCAMU.

Kolejnymelementemjestgilotyna
dofazowania,któramazazadaniewy-
równaćkońcówkiblachy.Blatprzesu-
wającyznapędemhydraulicznymsłuży
dopodtrzymywaniataśmywychodzącej
zgilotynyfazującej.Poruszasięonza-
równopionowo,wcelurozładowywa-
niaścinkówwpunkciezbiorczym,jak
ipoprzecznie,przybliżającsiędonoży.
Zazespołemprowadzącym,składają-
cymsięzdwóchpionowychwałków
naspecjalnychprowadnicachregulowa-
nychnaszerokościosobnopoprawej
ilewejstronie,znajdujesiędostosowa-
nadoautomatycznejwymianyostrzy
gilotynaznożamikrążkowymiinie-
współśrodkowymiwrzecionami.

Nożyce–sercelinii
Nożyceznożamikrążkowymiskładająsię
zpodstawy,dwóchramion(nieruchome-
goiruchomego),trzpieni,hydraulicznego
systemublokowanianoży,zespołumo-
toreduktora-dystrybutora.Nanierucho-
mymramieniuzamocowanesąelektrycz-
newrzeciona,trzpienieorazmotoryka.
Ruchomeramię,napędzanehydraulicz-
nie,otwierasiędo90°,abyumożliwićau-
tomatycznąwymianęnoży.Naramieniu



Noże krążkowe

Karuzela wymiany ostrzy z 4 ramionami Linia slitter od strony nawijaka
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znajdujesięrównieżurządzenieblokują-
cenożenapędzanehydrauliczniepod
wysokimciśnieniem,bezkonieczności
interwencjioperatoradopodnoszenia
pierścieniskurczowych.

Nożyceznożamikrążkowymi,prze-
znaczonedowykonywania12cięć
wzdłużnych na grubości 3,75mm
i10cięćnagrubości6,35mm,sąpo-
nadtowyposażonewsystemodzyski-
wanialuzów,którygwarantujenieza-
wodnośćnaprzestrzeniczasu.

Karuzeladowymianynoży,mają-
caczteryramiona,zamocowana jest
zbokulinii,przedokrągłągilotyną.
Jesttourządzenie,naktórymnazmia-
nęporuszająsięwtrybieskokowym
wałyutrzymującerozdzielacze.Trybten
manaceluumożliwieniewyjmowania
iwprowadzaniaurządzeniatylkoprzez
jednegooperatora.Wtymmiejscuznaj-
dująsięczterywały.Strukturatransfe-
rowautrzymujewruchuurządzenia
tnące.–Jesttorozwiązanie,któregwa-
rantujewysokąwydajnośćprodukcyj-
ną,redukcjęprzestojów,optymalizację
warunkówpracy–mówiFabioBasso,
współzarządcafirmyCAMU.

Obserwacjacykluwymianynożypo-
zwalanastwierdzenie,żeautomatyzm
ztrudem,aleharmonijnieporuszasię
nasolidnejkonstrukcji,bez„rwania”.
Szybkawymiananożyzostałaprzeprowa-
dzonawniewieleponadtrzyminuty.

Zwijarkadościnków
Dosynchronizacjiuciętychpasków
wfaziezawijaniasłużynieckawstępna.

Druga,małanieckazbieraścinki,które
sąniesionewzwijarce-ubijarceznajdu-
jącejsiępozalinią,prostopadledoniej.
Składasięonazmotoryzowanegokli-
nazgórnąszparądozaczepianiaścin-
ka;ruchhydraulicznynaprowadnicach
pozwalanawysunięciesięjejtak,aby
ścinekspadałswobodnie.

Zespółrolkowy
Zespółrolkowy,umieszczonynapo-
czątkuniecki,podtrzymujestółnapę-
dzanyhydrauliczniewtakisposób,aby
umożliwićprzejściepoczątkutaśmy
odnożykrążkowychdozespołuha-
mowania.Ruchomywózekhamowania
służydotransportowaniapoczątkuta-
śmyodprzenośnikarolkowegonapo-
czątkuniecki,ażdotrzpienianawijaka
wtakisposób,abyułatwićczynność
ładowaniaiblokowaniataśm.Rucho-
mywózekhamującyjestsamobieżny,
ananimznajdująsię:wałkisłużące
dorozdzielaniataśmwychodzących
zniecki iutrzymywania ichpozycji
ażdomomentunawijania,systemha-
mowaniawyposażonywwałkiodrzut-
nikowe,mającyzazadaniehamowa-
niepaskówblachypoprzezkontakt
międzydwiemapowierzchniamifilco-
wymipodciśnieniemtak,abynadać
ruchpotrzebnydowykonaniaodpo-
wiedniegoizwartegonawijaniataśmy.
Prasadonawijaniawyposażona jest
wpowiększanąpoduszkępowietrzną
zdrewnianymiczęściamioszeroko-
ści50mmpokrytymifilcem.Wałek
odrzutnikowydolnyjestzamocowany

nastałe,agórny(gumowy)jestregulo-
wanymotorycznienawysokości.

Prostotakontroliizarządzania
Zaruchomymwózkiemznajdujesięna-
wijakzprzedniąpodporą.Najednoli-
tąkonstrukcjęzespawanejstaliskłada-
jąsię:bazanośna,naktórejznajdująsię
trzpień,motoreduktorprąduzmiennego
doelektronicznejzmianyprędkości,wy-
rzutnik,separatorpasków.Trzpieńwy-
konanyzkutegometaluzamontowany
jestnasporychpoduszkach.Natrzpieniu
znajdująsiękleszczehydraulicznedoza-
czepianiapasków.Nawijakwyposażony
jestwseparatorpaskówzamontowany
nakonstrukcjinawijakaiuruchamiany
hydraulicznieurządzeniemdoregulowa-
niaciśnieniananawiniętychzwojach.Se-
paratormaszybkieotwarciehydrauliczne.
Wceluułatwieniawyrzucaniataśmna-
wijakzostałwyposażonywpłytęwyrzut-
nikowązruchemhydraulicznym.Zwo-
jesąpobieranezkoszarozładunkowego
iprzesuwanenakaruzelęzczteremara-
mionamibocznymi.Koszpokrytyjest
plastikiemzeżłobkamiwceluułatwie-
niaprzejściataśmypakunkowej.

Kontrolamaszynyzachodzipoprzez
trzypunktykontrolne,odpowiednio
umieszczonewzdłużniej.Zarządzanie
kolejnymietapamizachodziprzezPLC.
Dysponowanieszybkąwymianądanych
iodpowiedziamidowymaganychregu-
lacjijestkluczemdoosiągnięciastałej
jakościobróbkiitymsamymrównież
końcowejtaśmy. q

Źródło:www.CAMU.it


