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SAG - bobiniarki i linie do ciecia na dtugos¢

Gefran opracowat dla SAG wysoce dynamiczny system sterowania.

Formowanie rolkowe to ciggty proces giecia, w ktérym pasek metalu, zwykle stali lub
aluminium o grubosci od 0,6 do 5 mm, przechodzi przez szereg narzedzi rolkowych
zamontowanych na kolejnych jednostkach. Kazda jednostka wykonuje czes¢ giecia, az do
uzyskania wymaganego profilu.

Maszyny do formowania rolkowego sg uzywane do tworzenia profili otwartych, takich jak
otwarte ksztatty kwadratowe, Ci Z oraz ich kombinacje, lub profili zamknietych, takich jak
rury, ktére moga byc¢ okragte, owalne lub kwadratowe. Na konrcu linii profil jest ciety na
wymiar za pomocg hozyc.

SAG, z siedzibg w prowincji Mediolan, specjalizuje sie w budowie linii do ciecia wzdtuznego i
poprzecznego oraz linii do formowania rolkowego do produkcji rur spawanych, profili
otwartych i blach falistych.

Ta linia do formowania rolkowego stuzy do obrébki tasm o grubosci od 0,5 do 3 mm w celu
produkc;ji profili okragtych (o srednicy do 50 mm) lub kwadratowych (o boku 40 mm).

Tasma jest najpierw gieta w sekcji formujacej, a nastepnie przechodzi do przejscia
lamelowego, gdzie profil jest zamykany krawedziami zwoju obok siebie. Nastepnie jest
spawana wzdtuznie w celu uzyskania okragtej rury.

Sekcja kalibracji zmniejsza srednice rury, po czym przechodzi ona do gtowic tureckich, ktére
modyfikujg przekrdj profilu w celu uzyskania rur kwadratowych, prostokagtnych, okragtych
lub owalnych. Rura jest nastepnie cieta na wymiar przez latajgce nozyce, ktére wytwarzajg
profile w procesie ciggtym. Jednostka tngca jest zamontowana na wézku, ktéry porusza sie
po prowadnicach liniowych rownolegle do cietej rury. Wozek najpierw czeka w punkcie
naprowadzania, podczas gdy rura przesuwa sie, popychana przez sekcje gnaca.

W odpowiednim momencie wozek przyspiesza, az osiggnie takg sama predkosc liniowg jak
rura i prawidtowg pozycje ciecia. Gdy karetka osiggnie synchronizm, silnik obcinarki
przesuwa pite tarczowg w kierunku rury i tnie jg.

Maksymalna predkos$é produkcyjna wynoszgca 160 metrow na minute przy dtugosci ciecia
wynoszacej 6 metréw w trybie ciggtym - w poréwnaniu ze standardowg predkoscia
wynoszgcg okoto 100 metrédw na minute - stwarza rézne problemy projektowe dotyczgce
mechaniki i kontroli ruchu.
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Jesli chodzi o sterowanie ruchem, najwieksze problemy dotyczg systemu latajacych nozyc:
wysokie przyspieszenia i zdolno$¢ systemu do doktadnej i szybkiej synchronizacji woézka z
cietym profilem wymagajg wysoce dynamicznego systemu sterowania.

W celu unikniecia nadmiernych naprezen i zuzycia czesci mechanicznych, system sterowania
musi zapewnia¢ bardzo ptynne ruchy i precyzyjny moment obrotowy.

Dla precyzji ciecia, wézek musi znajdowac sie we witasciwej pozycji, a jego predkosé musi byé
idealnie zsynchronizowana. Jakakolwiek réznica w predkosci generuje niedoskonatosci w
cieciu i moze powodowac rozcigganie lub awarie mechaniczne: oprogramowanie uktadowe
sterujgce latajgcymi nozycami jest specjalnie zaprojektowane do regulacji wzajemnego
potozenia karetki i Scinanej rury.

Profil predkosci wdzka jest ustawiany przez elektroniczng krzywke w oparciu o predkos¢ linii i
dtugosc ciecia. Dodatnie i ujemne przyspieszenia mogg by¢ ustawiane z profilem liniowym i
sinusoidalnym w celu wybrania najlepszego kompromisu miedzy zmniejszeniem
maksymalnego momentu obrotowego wymaganego przez silnik a zuzyciem czesci
mechanicznych. System jest fatwy do uruchomienia, poniewaz konfigurator GF-eXpress
umozliwia prace nad parametrami systemowymi falownika, a takze nad specyficznymi
parametrami aplikacji.

Zastosowanie oscyloskopu cyfrowego Softscope z probkowaniem synchronicznym (czas
probkowania 1 ms) umozliwia réwniez jednoczesne sprawdzanie zmiennych napedu i
aplikacji w czasie pracy w celu optymalizacji systemu sterowania.
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Gefran to wioska miedzynarodowa grupa specjalizujgca sie w projektowaniu i produkcji
czujnikéw, systemow kontroli proceséw przemystowych i komponentéw automatyki.
systemow kontroli proceséw przemystowych, napeddéw elektrycznych i komponentéw
automatyki. Kompetencje, elastycznosc i jakos¢ Elastycznosc i jakos¢ procesu to czynniki
wyrozniajace Gefran w realizacji narzedzi i zintegrowanych systeméw do konkretnych
zastosowan w réznych dziedzinach przemystu. zastosowan w réznych dziedzinach przemystu,
ze skonsolidowanym know-how w dziedzinie tworzyw sztucznych, metalu, papieru,
podnoszenia przemystowego, obrébki cieplnej i podnoszenia. Technologia, innowacyjnosé i
wszechstronnos$¢ stanowig warto$¢ dodang katalogu: napedy elektryczne, czujniki, platformy
automatyzacji, regulatory i sterowniki mocy zdolne do zwiekszy¢ wydajnosé proceséw
produkcyjnych, rowniez pod wzgledem energetycznym. Firma zatrudnia obecnie ponad 900
pracownikéw, z czego prawie 500 we Wtoszech (w gtéwnych biurach w Provaglio di Iseo i
Gerenzano) oraz skonsolidowana wspodtpraca z krajowymi i miedzynarodowymi osrodkami
badawczymi i uniwersytetami. Gefran dziata na gtéwnych rynkach miedzynarodowych za
posrednictwem 6 spétek zaleznych w Brazylii, Chinach, Niemczech, Indiach, Szwajcarii i
Stanach Zjednoczonych, Indiach, Szwajcarii i Stanach Zjednoczonych. Ponadto istniejg spotki
zalezne zajmujace sie sprzedazg we Francji, Wielkiej Brytanii, Belgii i Singapurze. Brytanii,
Belgii, Singapurze i ponad 80 miedzynarodowych dystrybutoréw zapewniajgcych globalne
wsparcie sprzedazy. Gefran jest notowany na gietdzie w Mediolanie w segmencie FTSE
Italia STAR.
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