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o LA PRIMA FASE DI LAVORAZIONE CHE, DOP0 LACCIAIERIA, PORTA ALLA REALIZ-
i ~ ZAZIONE DI PRODOTTI IN ACCIAIO INOSSIDABILE E IL TAGLIO IN STRISCE DEI
"~ GRANDI COIL CHE ESCONO DAI PROCESSI DI LAMINAZIONE. I MODERNI IMPIANTI
' DI TAGLIO LONGITUDINALE, IN APPARENZA SEMPLICI, NASCONDOND IN REALTA
* " UNA COMPLESSITA REALIZZATIVA — FATTA DI MECCANICA, ELETTRONICA, AUTO-
i | MAZIONE, INFORMATICA — CHE RICHIEDE COMPETENZE PROGETTUALI E REALIZ-
| ZATIVE DI SISTEMA. IL CONTROLLO DI PROCESSO E LELEMENTO CHE PUO REN-
DERE SEMPLICE LA GESTIONE DI UN IMPIANTO COMPLESSO

Jacopo Ballingeri
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IL VALDRE AGGIUNTO

INIZIA QUI
Grazie zlle sue caratteristiche este-
tiche & di durata, l'acciaio inossi-

dabile viene sempre pil apprezzato
dai produttori di beni industriali,
in un numero crescente di applica-
zioni. La creazione di una sere di
bobine di diversa larghezza a par-
tire da un grosso coil di acc
inossidabiie fa parte delle prime
",si j: 1amrazimne all'usc'ta
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5 c:l—r--.t-.a creare valore aggiun-
to al prodatto "coil”.
L”.'n;"::ﬂ:_n realizzato dalla Faspar
per il taglio longitudinale di coil di
acciato inox (spessori da 0,3 fino a
3 mm) e la formazione di tante
sottobobine della larghezza voluta,
# composte fondamentalmente da
) ser'c-ﬂ‘-‘ un gruppo di carico del
po di iT‘Itdei.;l'*‘fo'"
na m taglio longitudi-
} dotata di sistema di
bio leme automatico, un grup-
o tensionatare, un gruppe avwvol-
:tﬂ
a successione della fasi di lavoro
'avviamento dell'impianto
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oil vienes caricato sulla apposita
lla e inserito sull'aspo svolgitore
su cui vierne bloccate tramite
espansione del mandring.

Effettuato il taglio della reggia, il

nastro viene portato allintreduzio-
ne nella macchina di taglio. Dopo
"iﬂt&ggin" delle lame, per

e
age-

guarlo allp spessore del mn'n':e.‘:ﬂ
.'i-:- ne effettuato il controllo del ta
glio e della correttezza delle bave.
Il nastro arriva quindi "oscu
dellz "c|=s.a d'ansa di cempensazic

ne e viene portato al gruppo ten-

5 1_“.a::re, precedentemente fatto
arretrare.

Questo gruppo prende il nastro e lo
porta fino all'aspo avvolgitore su
cui viene pinzato; viene
infine riempita la fossa

predisposto il
apposito si-
lz linga &

d'ansa e, una volta
carro di frenatura con
stama di pressatura,
pronta per partire,

Il gruppo di caricc & composto da
una culla fuori pavimento (nessuna
necessita di buche) e da un aspo
svolgitore di nastro, motorizzato in
c.c.. completo di un mandrino a
espansione adatto @ coprire la
gamma di diametr .:E nastri di-
cponibili in commerci

1te un ap-
anotto
an-
he il diametro
610 mm. L-’Sﬂ&
svolgitore & dotato di un braccio
pressore di sicurezza, per contene-
re lo svolgimento del nastro duran-
te 'operazione iniziale di taglio
della reggia.
Il gruppo di introduzions, necessa-
rio per portare il n
di taglio, & compaoste da un siste-
“pinch roll™ (due rullh motoriz-
zati con movimentaziones verticale
idraulica), da una tavola di intro-
duzione basculante telescopica per
facilitare |'operazione di introdu-
zione, da una cesoia intestatrice
idraulica a ghigliottina (per elimi-
nare eventuali scarti di testa pre-
senti nei coil o per spezzare il coil
nel caso la lavora-
zione debba termi
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nasiro al gruppo




nare prima della fine del rotolo) e
- opzionale, inserihile anche in
un secondo tempo - da un gruppo
di raddrizzatura della “testa” del
materiale, utile soprattutto quan-
do vengono lavorati nastri di
spessore maggiore (da 1,5 a 3
mm). Il gruppo di raddrizzatura é
formato da &5 rulli di cui 3 inferio-
ri motorizzati, 2 superior folli a
comando indipendente e ha il solo
scopa di correggere la curvatura
del coil senza modificarne le ca-
ratteristiche. La macchina di ta-
glic longitudinale (slitter) & com-
posta da una stazione di centrag-
gio del materiale allinterno delle
lame di taglio {costituito da due
gruppi di rulli autocentranti), la
testa di taglio, il gruppo di eva-
cuazione e recupero degli scarti, il
gruppo cambio lame.

La stazione di centraggio & costi-
tuito da due serie di 3 rulli tem-
prati che guidanc il materiale
allimbocco della testa “slitter”.
Movimentati e posizionati a mez-
zo di motori, durante la faze di la-
vara questi rulli vengono automa-
ticamente staccati dal materiale.
Durante guesta fase, il matenale
viene quidato da un sistema di al-
lineamenta proporzionale, monta-
to sull’'aspo svolgitare, che ha il
compito di mantene-
re costante il borda
del materiale durante
la lavorazione e che
¥a a compensare
eventuali disallinea-
menti del coil.

Lo "slitter” & composto da una
struttura di base su cud sono mon-
tati: il gruppo riduttore sdoppia-
tore a cardano con matore 3 ..
per la motorizzazione degli alberi
di rotazione; le due spalle, di cui
una mobile per permettere il cam-
bio lame & una fissa posteriore
che fa anche da supporto degli al-
beri durante la fase di cambio la-
me. Allinterno delle spalle sono
state ricavate le sedi per gli ec-
centrici che hanno il compito di
effettuare il movimento verticale
degli alberi per la penetrazione
della lame e che sono comandati
da un motare idraulico.
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MECCANICA

E AUTOMAZIONE

AL SERVIZIO

DELLA PROOUTTIVITA

La testa di taglio Faspar dispone di
due alberi temprati rettificati su cui
vengono inserite le coppie di lame
di taglio (il cosiddetto “pacco la-
me”Y. E possibile montare fino a 30
copple di lame per la lavorazione di
bassi spessori del nastro ¢ fino a 9
coppie per spessori di 3 mm. Per
'effettuazione del cambio lame
l'operatore da il comando di apertu-
ra delle teste dei due alberi, che
grazie a un sistema di eccentrici co-
mandati da un motoriduttore idrau-
lico — si distaccano in senso assiale
e vengono partati in asse con gli
alberi della giostra del cambio lame,
gia predisposta (in tempo masche-
rato) a fianco linea. Liberato il loro
fronte degli alberi, |'operatore da
un ulteriore consenso e la giostra di
cambie lame, dotata di due coppie
di alberi {una vuota per accogliere
il pacco lame in macchina e una
predisposta <ol nuove pacco da in-
serire), si awvicina allo “slitter”. Un
“rastello”, montato sullo “slitter” e
comandato da due clindn idraulici,
spinge il pacco lame all'esterno del-
la macchina e lo inserisce sulla cop-
pia di alberi vuota del cambio lame:
aggancia poi il nuovo
pacco e lo carica, per
scarrimenta, sulla mac-
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china dopo che la spalla anteriore &
stata chiusa. Vengono guindi azio-
nate le ghiere a grasso, che effet-
tuano la compattazione del pacco
lame e infine, tramite un apposito
motoriduttore idraulico che mette
in moto gli eccentrici di penetrazio-
ne, le lame vengono messe in inter-
ferenza con posizionamento auto-
matico e predisposte per il taglio. T
numero delle coppie di lame (ma-
schio e femmina) dipende dal nu-
merc di strisce che si vogliono otte-
nere e il materiale con cui sono rea-
lizzate e lame dipende dal tipo di
materiale da lavorare, 1l pacco lame
g formato da piu companenti; le
coppie di lame, una serie di settori
gommati che hanno il compito di
trascinare e di mantenere piano il
materiale durante la fase di taglio,
una serie di distanziali. Dalla buona
gualita delle lame dipende la buona
gualitd del taglio: per questo ven-
gono rettificate su tutte le superfici
con tolleranze centesimali.

Sono disponibili sul mercato pro-
grammi di creazione del pacco lame
a seconda del tipo e dello spessare
del materiale da lavorare, che pos-
sono essere montati con gli altri
programmi di funzionamento sul si-
stema di supervisione di cui @ dota-
ta la linea di taglio. Durante il ta-
glio sui lati del nastro =i generano
sfridi che devono essere evacuati. A
guesto scopo, soito lo “shitter” @

Virs impeslabe b Dobaas et By B

T e

T (emsiels @ Slsasimtes Gy 8

e T W

T T T —— i

L

LAMIERA & MARZO 2002




LA MACCHINA DI

posizionato un casso-
ne di raccolta e di re-
cupero tramite un sistema di ribobi-
natura. La tavola a scomparsa verti-
cale, posizionata all'uscita dello
“shitter” e azionata da un movimen-
to idraulico, favarisce 'avvolgimen-
to del materiale sull'aspo awvolgito-
re. In servizio la tavola é posiziona-
ta in alto; quando si effettua la ma-
nutenzione delle lame o la loro pu-
lizia, scompare all'interno della bu-
ca sfridi.

UN CORRETTO
BILANCIAMENTO TRAMITE
IL CARRD DI FRENATURA

A valle si trova un carro “multifun-
zione”, formato da un basamento
montato su guide di scorrimento -
neari a movimentazione idraulica,
sU cui sono moentati alcuni moduli:
la sella di risalita buca con il grup-
po separatore, la pressa Feltro, i rul-
li di frenatura in c.c. e il rullo de-
flettore che si trova a ridosso della
tavola necessana a introdurre il ma-
teriale durante la fase di avviamen-
to. Sul gruppo separatore, tramite
due alberi separatori e una sella a
rulli, le strisce tagliate vengono
staccate e poi tenute diritte duran-
te la fase di awolgimento sull'aspo
avvolgitore, Il gruppo di frenatura,
necessaric per il tensionamento del-
le strisce durante questa fase, pud
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essere formato da una
pressa a feltro di frena-
tura, oppure, in caso di lavorazione
di materiale inox o preverniciata,
da un sistema di rulli frenati trami-
te motore, che elimina lo sfrega-
mento del materiale sul feltro. Un
rullo deflettore ha lo scopo di crea-
re Iangolo necessario per l'avvolgi-
mento del materiale. Il carro ha in-
fine lo scopo di introdurre le strisce
nell’aspo avvolgitore.

In questa fase, il carro va a preleva-
re il materiale in uscita
dalla testa slitter, supera
una fossa di compensazio-

ne e porta le strisce fino all'aspo,
per agganciare e pinzarle. La funzio-
ne della fossa é quella di compensa-
re gli errori che, in dipendenza delle
caratteristiche del materiale, si pos-
sono generare lungo 13 linea e porta-
re a lunghezze differenti delle diver-
se strisce di materiale, che si ritro-
verebberp tutte nell'ultima fase di
avvolgimento sulle bobine.

Durante la fase di lavaro, il carro s
mantiene il pii vicino possibile al
mandrino di bobinatura, perché la
sella a rulli (cioé la guida durante
Favvolgimento), pill @ addossata al
punto effettivo di bobinamento, pia
si ha la certezza di qualita dell’av-
volgimento stesso,

Il suo posizionamento tramite tra-
slazione & controllato in automati-
co, in modo da mantenere costante
la sua distanza con il coil di avvol-
gimento: man mano che questo di-
venta grande, il carro arretra cosi
da mantenere la distanza costante
dall’aspo avvolgitore.
«fuest'attrezzatura - dice Paolo Ai-
me, amministratare delegato della
Faspar — & di fondamentale aiuto,
specie quando si lavoranc spessori
sottili di 0.2-0.3 mm. In guesta si-
tuazione, awolgere | materiali é ve-
ramente difficile e quindi la guida
deve essere il pitt vicino possibile ol
mandrino per potere av-
volgere il rotolo in manie-
ra corretia.
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I coil provemienti dall’acciaieria, in-
fatti, per ragioni di laminazione in
genere presentano diversita di spes-
sore In senso trasversale e, poiché (o
ribobinatura delle strisce tagliate av-
viene su un unico atbero, queste di-
versitd di spessari generana bobine
di diametn diversi, che é necessario
compensare.. Poiché le acciaienie ten-
dono a fornire coil sempre pid gran-
ai, dopo il taglio, glf error di spesso-
re, 1 sede di creazione delle singole
bobine, tendono a generare bobine
di diametri anche notevolmente di-
versi e questo genererebbe la neces-
sita di fosse di compensazione sem-
pre pit profondens.

Laspo avvolgitore é formato da un
mandrino a espansione idraulica con
inserita una pinza per il bloccaggio
delle teste dei nastni.

«le macchine che costituiscono {im-
pianto — prosegue Aime - hanno la
struttura in acciaio elettrosoldato -
colto narmalizzato e sono lavorate
con particolore cura su centn df lavo-
o automatici. Tutle le movimentozio-
ni lineari sono effettuate con guide
{ineani @ basso attrto. Poiché si trat-
ta di impianti che vanno in tutte le
parti del mondo, lo componentistica
viene acquisteta da primari fornitori
presenti a livello internazionale, in
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prevedere tutte le caratteristiche di-
versificate dei materiali che vengono
lavaral] (materiale sciabolato, rin-
crudito e cosi via) e quindi viene la-
saata oll'espenienzo dell'operatore la
possihilita di ottenere una produzio-
ne ottimizzata per ogni lotto di ma-
teriate. Una linea del genere, se si
desidera una buona produttivitd, -
chiede almeno un paio di operatori,
uno per la solg conduzione, uno pii
pativalente, in grado di effettuare (o
preparazione dei pacchi lame, la ma-
nutenzione delle lame, dare supporto
al conduttore durante le operazioni
di carico e scarico dei coily.

UN DCCHIO ALLA LINEA

E LALTRD AL SUPERVISODRE
Un sistema di supervisione su perso-
nal computer controlla in automati-
co tutta la linea Faspar e pud gene-
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Esempio di videata su “touch

modo do consentire
un facile reperimen-
to delle parli di ricambion.
Lamministratore prosegue:

wData la meticolosita con cui o Fa-
spar studia e realizza soluzioni stan-
dard ma con un alto grado di perso-
nalizzazione, & in grado di gorantire
un‘elevata qualito di taglio del no-
stro. Naturalmente non possiamo
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screen” del suparvisors della linea.

rare oltre 150 se-
gnali di allarme
in caso di malfunzionamentao.
«Abbiamo puntato molto sull’elettro-
nica — dice Aime — sia quella di au-
silfo all'operatore sia quella di asser-
vimento di tutte Uimpianto, pur sen-
2a lascigre Indietro la meccanica.
Sulla inea é stato installato un vero
e proprio sistemo di supervisione e
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di controllo di processo, che tramite
video consente all’'operatore, sia di
effettuare agevolmente tutte le ope-
razioni di preparazione della linea e
di impostazione dei parametn sia di
monitorare tutti parametri e gli allar-
mi durante il funzionamento. Grazie
alle potenzialita della grafica, l'opera-
tore vede la linea in movimento sul
video ed e quindi in grado di valutare
in tempo reale in ogni momento
l'avanzamento della lavorazione. In
questo modo siamo riusciti a rendere
agevole la gestione di una linea, che,
per la sua intrinseca configurazione,
si presenta complessay.

«Il supervisore é uno strumento estre-
mamente utile anche in caso di ma-
nutenziones, continua Aime. «Grazie
al nostro servizio di teleassistenza
siamo poi in grado di intervenire rapi-
damente e risolutivamente a distan-
za, senza la necessita della presenza
fisica del tecnico. La linea puo esser
adattata, oltre che per lavorare lac-
ciaio inossidabile, anche il rame, lal-
luminio, l'acciaio preverniciato».

UN MERCATO IN CRESCITA

«Il mercato dell’acciaio inossidabile
— conclude Aime - ha avuto una
buona crescita negli ultimi anni ed é
continuamente in espansione. Le
motivazioni sono di natura estetica,

CARTA
D'IDENTITA
DELLA MACCHINA

Impianto di taglio longitudinale coil (Slitter)
Faspar

Via Ugo Foscolo, 20/22

20087 Robecco sul Naviglio (MI)

tel. 02.9471274 - fax 02.9471611
www.faspar.it - faspar@faspar.it

TIPO DI MACCHINA:
COSTRUTTORE:

PRINCIPALI CARATTERISTICHE TECNICHE:

acciaio inox serie 300 e 400

Ricotto e decapato R max da 400 a 700 N/mm?
da0,4233,0mm

da 400 a 1540 mm (compatibile con diametro esterno)
20.000 kg

20.000 kg

1800 mm

da 508 a 610 mm (con sovrategoli)

150 min,

compatibile con lo spessore e [a durezza del nastro
10 con spessore 3,0 mm

30 mm compatibile con diametro esterno bobine

e spessore materiale

in centro linea

MATERIALE UTILIZZATO:

Spessore previsto

Larghezze coil

Peso massimo coil in ingresso
Peso massimo coil in uscita
Diametro esterno massimo coil
Diametro interno coil

Velocita massime linee

Tagli consentiti
Larghezza minima bandelle tagliate

Lavorazione nastro

di durata, di costo, sempre pil para-
gonabile a quello di una plastica di
qualita. Per quanto riguarda questa
topologia di impianti, hanno ricevu-
to un forte impulso dal momento in
cui é iniziata la crescita dei Centri
servizi che sono subentrati alle ac-
cigierie in alcune lavorazioni, come
la finitura superficiale e appunto il
taglio dei coil. E grazie alla nostra
storica presenza presso questi Centri
con impianti di finitura, spazzolatu-
ra e satinatura, ma soprattutto gra-
zie a un ottimo rapporto qualita-
prezzo, che siamo riusciti a introdur-
re anche le linee di taglio “slitter”,
che oggi rappresentano una fetta
consistente del nostro giro d'affari».
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