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Sintesi applicazione

Il sisterma di automazione gestisce una linea completa di spianatura e di taglio
della lamiera. Le procedure gestite dal sistema di automazione controllano il ca-
ricamento del prodotto grezzo, formato da bobine di lamiera, il trattamento di
spianatura, il taglio & la fuoriuscita del prodotto finito. Le caratteristiche specifi-
che della linea di spianatura e taglio sono le seguenti:

» Lunghezza di taglic: da 200 a 20.000 mm.
* Precisione di taglio: 1 mm.

» | arghezza massima lamiera: 2.000 mm.

® Spessore massimo della lamiera: 8 mm.

» \elocita massima della linea: 27 m/min.

Le funzioni principali della spianairice, come il sollevamento di entrambi i lati in
modo indipendente e I'oscillazione, sono controllate dal PC di supervisione.
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Descrizione del prodotto

Il carico del materiale in linea avwiene mediante bobine
azionate da un mandrino idraulico. Grazie a un traspor-
tatore di alimentazione, dotato di rulle d'appoggio, il
materiale giunge all'ingresso della spianatrice. Quando
la spianatrice imprigiona la lamiera, il rulle di alimenta-
zione si disattiva ed & la spianatrice stessa ad alimen-
tare il materiale lungo il resto della linea. La spianatrice
& costituita da una serie di cilindri che possono essere
sollevati da entrambe le estremitd, consentendo una
spianatura differenziata del materiale da un lato rispet-
to all'altro. E inctre possibile modificare I'oscillazione
dei cilindri affinché il materiale venga spianato pid all'in-
gresso e meno al'uscita della spianatrice. | dati di con-
trollo della spianatrice sono preventivamente introdotii
e gestiti dal PC di supervisione.
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I funzionamento della linea & ciclico, owero, la spiana-
frice adimenta la linea di materiale della lunghezza ap-
propriata, quindi si ferma per lasciare tagliare la taglieri-
na. Per quanto riguarda la cadenza, & quindi importan-
te che i tempi di posizionamento della spianatrice, cosi
come Il ciclo di taglio della taglierina, siano ridotti al mi-

ws  Dopo la taglierina & po-

. siziohato un trasportato-
re la cui velocits & sin-
cronizzata con la wvelo-
cita di linea, durante il ci-
clo di taglio, per poi ac-
celerare al massimo, al

fine di trasportare la la-
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E importante sottolineare che,
sia il sollevamento che I'oscil-
lazione sono comandati da
motori dotati di Encoder
SinCos, i guali consentono al
modulo posizionatore (UD75) di conoscers la quota di
sollevamento e 'angolo di oscillazione anche quando
gli azionamenti rimangono senza corrents, poiché non
& necessaria la ricerca del punto home. Dopo es-
sere uscito dalla spianatrice, il materiale & trasportato
nella taglierina grazie a un trasportatore di alimentazio-
ne che dispone di elermenti per I'alineamento, affinché
lz2 lamiera entri perpendicolarmente alla lama della ta-
glierina.

Heva

miera all'impilatrice, la-
sciando libera la zona di
taglio che a sua wvolia
dovra ricevere la lamiera
che segue.
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Una volta posizionata la lamiera sul'impilatrice viene al-
lineata lateralmente & frontalmente, formando un pacco
pronto per essers imballato e sollevato da un carro-
ponte,

Se | pacchi sono di lunghezza ridotta, la tavola di impi-
lamento pud riceverne due o pill pezzi,

Il processo & interamente automatizzato e l'operatore
pud controllare la produzions adeguando on-line, me-
diante il PC di supenvisione, alcuni parametri relativi alla
velocita di linea, alla configurazione della spianatrice, ai
tempi degli allineaton dell'impilatrice, ecc,

Comunicazioni

Il PC di supervisione & connesso a tutti ali azionamenti
del sisterna mediante un bus di campo Ve confi-
gurato a una velocita di 2,5 Mbauds. || PC di supervi-
sione servizio & inoltre collegato al PLC di manovra me-
diante connessione RS232 e protocolls Hostlink. In
questo modo, il programma residente nel PC pud ave-
re accesso a tutti gl elermenti del sisterma & offrire all’'u-
tente qualungue tipo di informazione (allarmi, stato del-
le macchine, possibilita di forzare individualmente qual-
siasi Uscita digitale, ecc.),






