~ Linea di taglio trasversale
ad alta velocita e precisione
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- per lamiera stagnata
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Sintesi

L'architettura del sistema di automazione della linea & costituito da un PC di
supervisione, da un'interfaccia MMI, da un PLC e dai drives UNIDRIVE di
Control Technigues. Sul PC di supervisione risiede un programma di gestione
dati per la classificazione dei fogli di lamiera, quali: scarto a vista, scarto per
eccesso o difetto di spessore e individuazione dei pori ed inoltre la gestione
degli allarmi ed il monitoraggio degli stati della linea. | variatori di frequenza
UNIDRIVE di Control Techniques sono collegati al PLC mediante una porta di
comunicazione RS422/RS485, la quale, mediante un protocollo di comuni-
cazione, trasmette ai variatori i parametri di lavoro e ricevere i dati di controllo,
velocita, consumo, stato del motore, ecc.

La linea dispone di un quadro di controllo principale dotato di interfaccia MMI e
dei comandi generali di linea: avwiamento e arresto generali, selezione ciclo au-
tomatico e manuale, nonché tutti gli spostamenti relativi a svolgitore, cilindro di
tiro, spianatrice, regolazione spianatrice, cilindro di alimentazione, taglierina e
nastr di selezione impilatrici.

Tutte le macchine dispongono di una pulsantiera locale per il controllo man-
uale dei seguenti apparecchi: ribaltatore, carrello di carico, svolgitore, cilindro
di tiro, spianatrice, cilindro di alimentazione, taglierina cesoia ed impilatrici.
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Lo svolgitore & comandato da un motore con encoder
controllato da un drive UNIDRIVE in loop chiuso,

Il drive & comadato da un filtro EMC e da un gruppo di
resistenze in ceramica per la frenatura dinamica del
motore.

Il controllo delle svolgitore & gestitc mediante un co-
processore UDTO inserito in UNIDRIVE, avendo la pos-
sibilith di gestire lavvolgimento o lo svolgimento del
materiale secondo il senso di rotazione.

Svolgitore con controllo del tiro: mediante calcoli mate-
matici, gestiti da un programma appositamente studia-
to ed installato nel modulo UDTO, o svolgitora mantie-
ne la tensione del materiale, preselezionata attraverso
I'interfaccia MMI o sul PC, costante durante tutta il pro-
cesso di svolgitura, tra lo svolgitore ed 1l cilindro di tiro
o la spianatrce.,

Swvolgitore senza controllo del tiro:

in questo caso la velocitd di svolgitura & controllata at-
traverso la misura della velocitd periferica della bobina,
rilevata da un encoder calettato su ructa fole e colle-
gato alla scheda UD5S1 di UNIDRIVE. 1l tiro del matenia-
le & invece determinato dalla posizione del “ballering” a
sua volta controllato da sensori di stato. Tutti gli appa-
recchi sono controllati mediante calcoli matematici ge-
stii da un programma appesitamente studiato ed in-
stallato nel modulo UD70 di UNIDRIVE.

La spianatrice & comandata da un motore con encoder
controllato da un drive UNIDRIVE in loop chiuso.
Il drive & comedato da un fitro EMC e da un gruppo di
resistenze in ceramica per la frenatura dinamica del
mctare,
Il controllo della velocita & gestito da UNIDRIVE in co-
municazione con il PLC di finea attraverso il modulo
D71, al quale sono collegate le fotocellule di controllo
installate tra la Spianatrice ed il Cilindro di alimentazione,
La spianatrice lavora alla velocitd (m/min) prefissata o
sul PC di supervisione o sullinterfaccia MM,

Cilindro di alimentazione

Il cilindro di alimentazions & comandato da un motore
con encoder controllato da un drive UNIDRIVE in loop
chiuso.

Il drive & corredato da un filtro EMC e da un gruppo di
resistenze in ceramica per la frenatura dinamica del
motore,

Lavanzamento del materiale viene effettuato. con una
precisione di £0,2 mm e con una cadenza massima di
180 pezzi/min., quando la taglierina non lavora. La ge-
stione del ciclo di avanzamento & gestito da un copro-
cessore UDT0, installato in UNIDRIVE, nel quale & resi-
dente un scftware dedicato. | dati di cadenza vengono
preselezionati o su PC o su terminale MM e spediti ad
UNIDBIVE attraverso il PLC ed una scheda senale
UDai.

Taglierina a cesoia

La taglierina & comandata da un motore con encoder
controllato da un drive UMIDRIVE in loop chiuso.

Il drive & corredato da un filtro EMC e da un gruppo di
resistenze in ceramica per la frenatura dinamica del
motore.

Il controllo delle sequenze di taglio & gestite da PLC in
comunicazione con UNIDRIVE afttraverso | modulo
ubD71.

Nastri di selezione impilatrici

La taglierina & comandata da un motore con encoder
controllate da un drive UNIDRIVE in loop chiuso.

Il drive & comedato da un filtro EMC e da un gruppo di
resistenze in ceramica per la frenatura dinamica del
meftore,

Il controllo delle sequenze di selezione delle impilatrici &
gestito da PLC in comunicazione con UNIDRIVE atira-
verso il modulo UDT 1.

Selezione fogli

La qualith dei fogli viene realizzata mediante individua-
ton incuttivi sui nastr di selezione delle impilatrici, con-
vogliando in modo diverso su ciascuna delle impilatrici
i fogli di prima qualita da queli che presentano un qua-
lunque tipo di difetto wvisivo, per eccesso o difetto di
spessore 0 che presentane dei pori, in base ad una
preselezione effettuata da PC di supendsione o inter-
faccia M.






