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SIDE TRIMMING SHEARS FOR THIN SHEETS

Josef Straka®

Summary: In the article is presented new development of side trimming shear for very
precise side strip cuting in lines for tinned sheet production.New design solution, drive
and control system, operating experience are described.

1. UVOD

Clanek popisuje vyrobek, ktery byl usp&iné uveden do provozu ve stavajici pocinovaci lince
pro zpracovani obalovych plechti, pouzivanych pro vyrobu konzerv a jinych plechovych obalil. Jedna
se o vysoce produktivni ofezavaci nlizky s vysokou kvalitou ofezavanych okraji a vysokou piesnosti
nastaveni ofezavané $itky (+ 0,1mm). Zafizeni je navrzeno tak, aby vSechny funkce jeho nastaveni
byly ovlddany dalkové z ovlddaciho panelu.Informace jsou soustiedény na hlavni technicko-
ckonomické parametry i kdyZz pfi samotném vyvoji bylo nutno feSit fadu problému z oblasti
dynamického chovani celé elektromechanické soustavy, pruznostnich vypoctdi a dimenzovani
rozhodujicich dild.

2. STRUCNE SEZNAMENI S TECHNOLOGII POCINOVACI LINKY

Polotovar plechového pasu o tl. 0,14 - 0,4 mm vyvalcovany na dvoustolicovém tandemu je

pred pocinovanim ofezavan na $itku, tahoveé rovnan a po pocinovani znovu navinut do svitku, ktery je
dale zpracovan na tabule riznych délek nebo je pfevijen a délen na mensi svitky.
V casti, kde je pas tahové rovnan a ofezavan, ktera je ¢asto nazyvana piipravnou ¢asti, jsou z hlediska
produktivity a spolehlivosti kladeny vysoké naroky na jednotliva zafizeni, protoZe jejich piipadné
poruchy mohou zpiisobit velké energetické ztraty pii snizené ¢innosti v pocinovacim zafizeni.Z toho
vyplyva také pozadavek na bezporuchovost, rychlé a piesné dalkove fizené prestavovani vSech funkei
nizek pfi zmén€ vyrobniho programu, stejné jako rychlou vyménu ofezavacich nozu.

3. STRUCNE SEZNAMENI S TECHNOLOGII OREZAVACIHO PROCESU

Z rozvijeného ocelového pasu jsou ofezavacimi kotouCovymi nozi z kazdé strany ofiznuty
nerovné okraje na pozadovanou S$itku, ktera je dana vzdalenosti mezi dvojicemi ofezavacich noZzd.
Tyto jsou presné¢ motoricky prestavovany pojizdénim stfiznych mechanismi po linedrnich valivych
vedenich, dle pozadavkl obsluhy. Pozadavky na nastaveni si obsluha zad4va z ovladaciho panelu na
digitalnim displeji.
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Ofezavaci niuzky maji pohanéné horni i spodni noze. Pohon téchto nozi umoznuje pas ofezavat od
minimalni az po max. rychlost a zajist'uje regulaci pracovni rychlosti v prib¢&hu ofezu.

Ofiznuté okraje pasu jsou pomoci svodii odvadény vétsSinou do navijecky okrajkd, poptipadé do
Srotovacich ntizek.

4. SHRNUTI POZADAVKU KLADENYCH NA OREZAVACI NUZKY V
POCINOVACI LINCE

Rozhodujicimi pozadavky, které =zasadné¢ ovlivnily konstrukci mechaniky a vybér
elektropohoni s fizenim jsou:

* prestaveni ofezavané Sitky dalkoveé z ovladaciho panelu v pfesnosti 0,1 mm

» pfestaveni viile mezi nozi dalkové z ovladaciho panelu v piesnosti £0,005 mm

* nastaveni pfekryti nozl u jednotlivych stfiznych mechanismi z ovladaciho panelu
* minimalizace velikosti otfepu na stfizné hrané

* vysoka produkce linky (rychlost pasu 500 m/min)

* max. rychlost vymény nastrojii, bez nutnosti nového sefizovani vili mezi nozi, prekryti nozli a
Sitky ofezavaného pasu

* bezpecnost obsluhy pfi ¢astych zménach vyrobniho programu

» presna regulace obvodové rychlosti ofezavacich nozt

5. VLASTNI PROBLEMATIKA VYVOJE OREZAVACICH NUZEK

Pozadavky na presnost nastaveni ofezavané Sitky, villi mezi nozi a ptrekryti nozl z ovladaciho
panelu, vedly k pouziti pfedepnutych, absolutné bezviilovych valivych vedeni. Vyroba rozhodujicich
soucasti byla provedena v ptesnosti az ITS. Pro vedeni stfiznych mechanismii bylo pouzito linearniho
valivého vedeni a pro jejich posuv kulickovych Sroubti s pfedepnutymi maticemi. Nutnosti bylo také
pouziti predepnutych radialnich a axialnich lozisek stfiznych htideld, kde bylo vyuzito b&zné
dostupnych lozisek v kombinaci, ktera vychazi ze zkusSenosti z provozu fady kotoucovych nuzek fy
ZDAS,as.. K feseni nejen loziskovych uloZeni pomaha dobra zpétna vazba, kterou ZDAS a.s. ma se
zakazniky, kde se pomoci riznych meéfeni a praktickych zkuSenosti z provozu ziskavaji cenné
informace pro vyvoj nasich zatizeni.
zejména jeji otiep. Tento otfep zakaznik pozaduje max. 50 % povolené hodnoty dle norem DIN a EN.
K minimalizaci tohoto otfepu podle naSich zkuSenosti prispiva dodrzeni nékolika zasad. Prvni zasadou
je udrzet ostii nozil co nejdéle s minimalnim opotebenim, dalsi je nastaveni optimalni vile a prekryti
nozi. Neméné dulezitou zasadou, ktera ovliviiuje kvalitu ofezavané hrany, je minimalni stykova
ploska mezi nozem a ofezavanym materialem.

Minimalizaci otupeni nozl Ize fesit vhodnym vybérem materialu na vyrobu nozi, jenz ma pro dany
ofezavany material nejvhodnéjsi vlastnosti.

Optimalni parametry nastaveni vuli a prekryti nozi jsou dany praktickymi zkuSenostmi. Jejich
hodnoty doddvame v navodu k pouzivani spolecné se zafizenim.



K dodrzeni téchto optimalnich parametrt pfispiva presnost a bezviilovost sttiznych hiidelt, rozmérova
a geometricka presnost vyroby nozii a nozovych hlav.

Snizovani stykové plosky mezi noZzem a ofezdvanym materidlem bylo feSeno minimalizaci pramért
nozl (J 190) a natocenim dvojice nozl vici podélné ose linky.

Minimalizace nozl pfinesla konstruk¢ni feseni s brousenim nozi na celech, coz vedlo k ulozeni nozii
na specialnich nozovych hlavach, s kterymi se noze a pogumované stéraci krouzky spolecné vymeénuji.
K zamezeni posSkozeni pocinovaného materidlu druhou nefeznou hranou, jsou noze na obvodu
kuzelové podbrouseny.

6. NAVRZENI VHODNYCH ELEKTROPOHONU

Vzhledem k pozadovanym piesnostem nastavovani stfiznych mechanismi na ofez. $itku a
presnostem nastavovani ville mezi nozi, byly pouzity digitalni elektrické servopohony Indramat, jako
elektromechanické posuvové soustavy. V pfipadé prestavovani stfiznych mechanismil na ofezavanou
Sitku byl pouzit tzv. pfimy pohon a v pfipadé nastavovani viili mezi nozi tzv. nepfimy pohon pies
ozubeny ptevod.

Pouzité elektrické servopohony jsou tzv. regulacni pohony, které se skladaji z regulatoru pro fizeni
polohy resp. otacek, vykonového polovodi¢ového ménice pro napijeni a fizeni elektromotoru a
synchronniho servomotoru s brzdou.

Odmeétovani je v obou pifipadech neptimé a absolutni snimac¢ je umistén na htideli elektromotoru.
Vyhodou absolutniho snimace oproti inkrementadlnimu je to, Ze pfi vypnuti a opétovném zapnuti
dostaneme stejnou hodnotu polohy.

Pro pohon stavéni prekryti byl pouzit opét nepfimy pohon as. elektromotorem fizenym frekven¢nim
ménicem.

7. TECHNICKE PARAMETRY ZARIZENI

* Tloustka pasu 0,14 - 0,4 mm
« Sitka pasu 550 - 1050 mm
e Min/max. $itka okrajki 6/50 mm

* Max. pracovni rychlost 500 m/min

» Pfesnost nastaveni ofezavané §itky + 0,1 mm

e Presnost nastaveni vule mezi nozi + 0,005 mm

8. ZKUSENOSTI Z PROVOZU ZARIZENIi V LINCE

Potvrzuje se zkuSenost z podélného déleni tenkych plecht, kdy u nové sady nozdi se musi
nastavit jedna hodnota piekryti pro celou Zivotnost ostii az do nové vymeény, bez ohledu na zménu
tloustky ofezavaného materidlu. Dlivodem je vznik drazky na obvodu noZe zplisobené tfenim ofez.
materialu do hl. setin az desetin milimetru. Pfi nasledné zméné prekryti nastava Spatny stfih nebo
material neni odstfihavan viibec.

Noze musi mit velmi kvalitni ostfi, protoZze i mikroskopické, pro laika i hmatem nepostichnutelné
castice koroze na obvodu ostii zpiisobuji nepiestfizeni nebo Spatné odstfizeni materialu.Jako velice
vhodné se jevi noZe s pracovni Casti ze slinutych karbidi.

Ukézalo se, ze lze provozovat takto presny stroj i v podminkach vyrobni linky v neklimatizovanych
halach s velkymi teplotnimi zménami.



9. ZAVER

Poptavka po obalovych materidlech ve svété neustdle stoupd a zékazniky je kladen diraz
zejména na jakost a rozmérovou presnost polotovart, z divodi max. vyuzitelnosti materialu a tim i
ckonomické efektivnosti, ktera se pfi zpracovavaném mnozstvi projevuje i v uspore desetin milimetru.
Nase ofezavaci ntizky napomahaji tomuto trendu a navic jsou feSeny s ohledem na minimalni
zastavbové rozméry, takze jsou urCeny nejen do novych linek, ale zejména do stavajicich linek,
vétSinou s priliS zastavénym mistem, kde zakaznik je nucen nahradit zastaralé¢ typy rozhodujicich
strojii bez velkych stavebnich tprav.
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Obr.1 Rez a pudorys ofezdvacich nizek




