Mercato San Severino, li 19.09.2007

Oggetto: Linea di produzione LITTEL LM-1 per il taglio di Banda Stagnata, Banda Nera e
Banda Cromata

Si tratta di un impianto meccanico idoneo al taglio trasversale del tipo lineare e scroll di coils di
Banda Stagnata, Banda Nera e Banda Cromata.

La composizione della linea, e le caratteristiche tecniche dei vari componenti & la seguente:

1. Ribaltatore coil : Una macchina che funziona completamente con circuito oleodinamico. La
macchina ¢ in condizione di ribaltare coils aventi un peso massimo di 12.000 Kgs. Questo
impianto € munito di una navetta di collegamento completa di binario ed automatismo.

2. Aspo svolgitore : Alimentato con un motore in corrente continua. Dati tecnici 5 HP — V 240
cc — 300/1.200 giri/min. ’elemento principale dell’aspo & il mandrino ad espansione
oleodinamica sul quale viene alloggiato il coil pronto per la lavorazione. 1 mandrino ha una

; espansione minima di 420 mm, ed una massima di 630 mm.



3. Rulli di pensionamento nastro.

4, Spianatrice : Alimentata con motore in corrente continua. Dati tecnici 10 HP — V 240 cc. —
1.750 — 3.000 giri/min. questa macchina & necessaria per svolgere I’operazione pit
importante della lavorazione, ovvero la spianatura del nastro che, attraverso il movimento
di 16 rulli aventi ciascuno un diametro di 46 mm , effettuata a regola d’arte permettera di
avere il foglio tagliato perfettamente piano e squadrato.

4. Rifilatrice longitudinale : Questa macchina permette di ridurre la larghezza del nastro
tramite rifilo longitudinale continuo. Il rifilo pud essere minimo 10 mm e massimo 250 mm.
La parte di nastro rifilato viene spezzonato da appositi coltelli e/o avvolto in bobine che
vengono raccolte in apposite vasche di sfrido di lavorazione.

La linea di taglio ¢ equipaggiata con apparecchiature per controllo di spessore PRATT&WITNEY,
ed apparecchiatura di controllo dei fori HONEYWELL.

11 controllo spessorc avviene con la suddetta apparecchiatura elettronica con testa di misura, la
quale, essendo a contatto continuo con la superficie del nastro, rileva scostamenti di spessore, sia in
positive che in negativo, rispetto allo spessore nominale impostato. Naturalmente durante la
lavorazione del nastro, tuito il materiale controllato che non dovesse risultare conforme rispetto allo
spessore impostato, viene deviato automaticamente in un riformatore pacco destinato ad accumulare
questo tipo di difetto. Il controllo dei fori avviene con una analoga apparecchiatura elettronica
basata sul principic della camera oscura, contrapposta ad una potente fonte luminosa, per cui al
passaggio di un foro, anche piccolissimo, la luce attraverso di esso va a colpire una serie di
fotodiodi alloggiati nella camera oscura che trasmettono un impulso elettrico permettendo alla linea
di deviare in apposito riformatore pacco il materiale con questo tipo di difetto.



5. Cesoia : Questa macchina & alimentata da un motore in corrente continua. Dati tecnici 3 HP
— 'V 380 — H250/950 giri/min, la cesoia ¢ un apparecchiatura pneumatica a ghigliottina, ed &
montata su 4 colonne con movimento verticale alternativo, comandata da un dispositivo
meccanico chiamato collo d’oca. Il movimento della cesoia ¢ controllato da un impulso
proveniente dal feed roll meccanico, il quale impulso ‘aziona le elettrovalvole che ne
determinano il movimento della cesoia. La cesoia pud essere utilizzata sia per il taglio
lineare che scroll. E’ da mettere in evidenza che su questo tipo di impianto & possibile
tagliare fogli da un minimo di 500 fino ad un massimo di 1.017 mm, ed ottenere una
precisione di taglio (0,3 mm per la lunghezza e 0,5 mm fuori squadro) che su altre linee non
& possibile.

6. Feed Roll : Questo congegno di tipo meccanico, permette I’impostazione defla misura di
taglio. Esso ¢ parte integrante della cesoia, ed ¢ quindi alimentato dallo stesso motore.

7. Classificatore : Alimentatore da n.5 motori in corrente alternata servita da inverter. Dati
tecnici 3 HP — V 380 — H250/950 giri/min. in questa zona della linea di taglio sono ubicati
quattro riformatori pacco, di cui due sono abilitati a ricevere fogli di prima scelta, uno &
abilitato a ricevere fogli forati e fuori tolleranza di spessore, mentre I’ultimo & abilitato a
ricevere fogli aventi le difformita visive che I’operatore ritiene non idonee alla prima scelta.

Per il funzionamento la linea dispone di u gruppo composto da dinamo, eccittatrice e booster i quali
generano la corrente continua necessaria a tutto il processo. Tutto & azionato da un motore a
corrente alternata con i seguenti dati tecnici 25 HP — V 440 H 260 gri/min.

Inoltre la linea dispone di un corredo di armadi elettrici con dentro installate tutte le
apparecchiature, sofisticate € non, occorrenti per il funzionamento elettrico ed elettronico dell’intero
impianto.



Dati tecnici della linea:

Velocita massima 1.5 mt/sec.
Velocita minima : 0.5 mt/sec.
Larghezza massima coils 1.000 mm
Larghezza minima coils 500 mm
Spessore massimo del nastro 0.30 mm
Spessore minimo del nastro 0.14 mm
Diametro massimo del coils 1.530 mm
Diametro minimo del coils 630 mm
Lunghezza di taglio massima 1.017 mm
Lunghezza di taglio minimo : 500 mm
Capacita impilatori prima scelta 2.500 Kgs.
Capacita impilatori di difetti 2.500 Kgs.

Descrizione del ciclo produttivo.

Prima di mettere I’impianto in funzione si effettuano i seguenti controlli, verifica spessore, verifica
larghezza della bobina, verifica durezza del materiale. Se queste verifiche dovessero far risultare la
bobina idonea allora si procede alle seguenti operazioni:

A) la bobina viene posizionata sul ribaltatore con I’asse rivolto verso I’alto. In
automatico la bobina viene ribaltata, posta sulla navetta di trasporto, ed inserita
sull’aspo svolgitore. Quindi stendere il nastro fino alla zona dei coltelli della cesoia,
attraversando i rulli di pensionamento.

B) Impostazione della lunghezza di taglio.

C) Impostazione dello spessore nominale richiesto con le dovute tolleranze di
lavorazione. :

D) Impostazione dei riformatori di pacco, con le dimensioni ed il peso dei pacchi che si
vuole ottenere.

E) Impostazione del numero di fogli con cui verra formato ogni pacco.



Dopo aver effettuato tutte queste operazioni preliminari & possibile partire con la lavorazione, ed
anche se tutto impostato in modo automatico, & responsabilita dell’ operatore tenere sotto controllo il
ciclo per tutto il tempo necessario al taglio della bobina. L’operatore pud controllare tramite specchi
la finitura superficiale della bobina e comandare 1’espulsione dei fogli qualora non corrispondano
alla qualita richiesta. '

1l nastro passa sotto i cercatori ed il misuratore di spessore, se i parametri impostati il foglio viene
espulso in automatico. Quindi il nastro entra nella cesoia ed in automatico viene tagliato lineare o
scroll, i fogli vengono trasportati ad uno dei quattro riformatori di pacco. Una volta che un
riformatore arriva al numero dei fogli prestabilito esce in automatico sulla rulliera ed & pronto per
essere imballato.

Tutta la limea di taglio ¢ controllata da un programmatore ALLEN BRANDLEY ed ¢ comandata da
una console da cui vengono visualizzati i dati produttivi della macchina, formato, velociti, numero
dei colpi, numero dei fogli si prima scelta, che seconda scelta o scarto.



