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PRESSING LINE WITH LKTA 450 PRESS

B. Rebik!

Summary: In my paper, I deal with description of tasks that emerge before the
team of development engineers of Zdas, a.s. designing department in the course of
tests and putting into trial operation the pressing line for production of window
Strips.

Linka sestava z dvoutrnové otocné rozvijecky, rovnaciho zatizeni, zasobni smycky, podavace,
lisu, vytahovacich valeckti , vystupni rovnacky a ukladaciho zatizeni. Zadany ukol se zdal byt
z potatku jednoduchy. Kolektiv pracovnikii Zdas, a.s. méa dlouholeté zkusenosti s
navrhovanim a vyrobou jednotlivymi zafizenimi, ktera jsou v lince pouzita. Linka zpracovava
pasky v rozmezi tlousték 2,25+4 mm a $itek 9,9+30 mm a délek 4202700 mm. Produkce je
vysokd, linka pracuje v taktu lisu, ktery ma az 90 zdvihti za minutu. Na vyslednou produkci
jsou kladeny vysoké naroky co se tyce vystupni podélné kiivosti 0,2 mm / 200 mm a
ptesnosti podani do lisovacich nastroji.... £ 0,05 mm. Pravé pii plnéni téchto pozadavku se
projevily nejvétsi obtize feSeného Ukolu. Chtél bych se s Vami touto cestou podélit o
zkuSenosti, které ziskali vyvojovi pracovnici jednotlivych zafizeni a naznacit jakym
zpisobem byla provedena jejich uprava tak, aby linka spliiovala poZadavky vysledné
produkce. Vzniklé obtize nebyly patrné pi1 zkouSkach jednotlivych komponenta linky, ale
projevily se aZz pfi komplexnich zkouskach celé linky v dlouhodobgjsim chodu. Protoze se
nedalo presné urcit kde je zasadni problém, bylo nutno postupnou vylucovaci metodou
odstrafiovat nedostatky jednotlivych zafizeni. Tyto nebyly zésadni, ale plynuly pfedev§im z
vlastni technologie linky, kterd v takovémto slozeni a pro tak vysoké parametry nebyla ve
Zdas, a.s. realizovana. Upravy byly postupné provadény na rozvijeéce - aretace v poloze,
zamezeni kiizeni pasku, doplnéni ovladani piitlaku brzdy odvijeni. Uprava podavace-
Rebenda, Uprava tvaru a rozlozeni lisovacich néstroju - doddvka TOKOZ ,a.s apod. Zamé&fim
se ve svém piispévku predevSim na rovnaci zafizeni umisténé mezi rozvijeCkou a zasobni
smyckou. Zafizeni sestdvd ze tii rovnacich stroji, umisténych za sebou, se spolecnym
asynchronnim pohonem napdjenym frekvenénim méni¢em. Vstupni vertikalni rovnacka je
urcena k predrovnani podélné kiivosti pasku, néasleduje horizontdlni rovnacka odstranujici
ktivost, kterou pasek ziska navinutim do svitku. Vystupni vertikalni rovnacka je pak urcena k
hotovnimu rovnani v podélném sméru. Béhem zkousek byly konstrukéné prepracovany tvary
rovnacich kotouc¢l vertikalnich rovnacek. Pivodni kotouce byly jednotné pro cely rozsah
rovnanych tlousték.
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Tenké pasky se ale v kotouci pricily, vznikaly vysoké hranové tlaky a na hrané pasku vznikal
ostry bfit nepravideln¢ podle jeho okamzité polohy v mezefe kotouce na jedné ¢i druhé strané
jedné hrany. Z tohoto diivodu byly provedeny kotouce délené s moznosti zmény mezery dle
tloustky rovnaného pasku. Vzhledem k tomu, ze rovnaci stroje nejen rovnaji, ale zaroven
vytvaii potfebnou zdsobu pasku v navazujici smycce, musi pfi riznych délkach vystupni
produkce rovnat promeénnou rychlosti. Je znamo a praxi ovéfeno, Ze proménna rychlost
rovnani ma negativni vliv na vyslednou kvalitu rovnani. Bylo tedy nutno az v prubéhu
zkousek a pfi delsim chodu nastavit optimalni rychlosti rovnani tak, aby tato byla co mozna
konstantni a zaroven aby zrychleni pti vlastnim doplnéni smycky bylo co nejmensi a jesté se
vytvofila potiebna zdsoba ve smycce. Toto zrychleni zplisobovalo vzhledem k tomu, Ze
nckteré svitky byly konzervovany, rtiznou hodnotu prokluzu pasku na valcich rovnacich
stroji a po urcitda dobé dochazelo k utaZzeni smycky. Aby se tato chyba odstranila byl
pfemistén IRC pivodné umistény na motoru pohonu rovnacich stroji az za vystupni
vertikalni rovnaci stroj na samostatné odmérné koleCko a odtud je fizen chod motoru.
Vzhledem k proménné rychlosti rovnani dochazi mezi rovnackou a rozvijeCkou ke kmitani
pasku v obou smérech. Pred vstupni vertikdlni stroj bylo doplnéno zavadéci zatizeni, které
odvijeny pasek pred vstupem do vertikdlni rovnacky uklidni a nésledné¢ zavede do kalibri.
Doplnéno bylo i1 zafizeni na stirani konzerva¢niho materidlu z pasku pred a za rovnacimi
stroji. Navrh geometrie rovnaciho stroje tj. uréeni priméru rovnacich valct a v ndvaznosti na
tuto hodnotu jejich roztece je otazka nejen empirie, ale ve znacné mife zkuSenosti ziskanych
pi provozu podobnych zafizeni. Zd’as, a.s. doposud vyrabél pouze horizontalni rovnaci stroje.
Vertikalni byly vyrobeny pouze ve spolupraci s fy. Schloemann dle jejich vypoctl a to jeste
pro rovnani velkych profila. Pii ndvrhu vertikélnich stroji pro tuto linku se vychazelo pouze z
empirického vypoctu. Byly urCeny priiméry a roztece vSech tii rovnacich stroji. Horizontalni
rovnaci stroj byl navrZen jako 8 - mi valcovy s pohonem spodnich valct a s ruénim stavénim
kazdého horniho valce. Kvalita rovnani spliiuje pozadavky zakaznika. Oba vertikalni rovnaci
stroje byly vyrobeny jako shodné co se tyce poctu, pruméru i roztece valci. Béhem zkousek
vSak vznikaly problémy tykajici se pfedevSim vystupni podélné kiivosti, kterd nejenze
nespliiovala pfedepsanou hodnotu, ale byla zcela nahodna. Tj. pasek byl jednou rovny, pak
ohnuty na jednu ¢i druhou stranu. Pii zvolené geometrii valcl a teoretickych vypoctech
prihybu rovnaného pasku byly rovnaci stroje velice citlivé na nastaveni vzajemné polohy
rovnacich kotouct. Pti zvétSeni hodnoty prihybu nad vypoctenou hodnotu se sice rovinnost
zlepsila, ale pasek nevyhovoval rozmérem - jeho Sitka se zmensSila az o 0,7 mm a jeho hrany
byly napéchovany, coz nevyhovuje norme. Po pfepoctu pomoci metody konecnych prvki a
po konzultacich s odborniky Prof.Ing.Arnost Pokorny CSc. a Prof.Ing.Karel Juli§ DrCs bylo
rozhodnuto ponechat vstupni rovnaci stroj beze zmény ve funkci pfedrovnacky a vyrobit
novou vystupni vertikdlni rovnacku se zvétSenym primeérem, roztec¢i i poctem rovnacich
valcl. ZvétSenim rozteCe rovnacich kotouct se snizila citlivost rovnaciho stroje na nastaveni
vzajemné polohy rovnacich kotouctl, pasku je mozno dodat vétsi prihyb, zmensi se rovnaci
sila a zveétSenim priméru kotoucl se odstranilo napéchovani hran. Zaroven byl mechanizmus
nastavovani polohy rovnacich kotouct doplnén novymi Cciselnikovymi ukazateli, které
umoziuji nastaveni polohy s pfesnosti 0,05 mm. Po této upravé a po nékolikatydennich
zkouskach se podaftilo nalézt optimalni nastaveni vertikalnich rovnacich stroju pro jednotlivé
tvary list tak, ze vystupni kiivost spliluje pozadavky piislusné normy. Linka je v soucasné
dob& v garanénim provozu. Zakaznik uvazuje rozsifit sortiment produkce linky. Nové
produkty vyzaduji doplnéni stavajici linky o nepohanény rovnaci stroj, ktery ma byt vlozen do
lisu mezi lisovaci nastroje a oteviratelny pohdnény rovnaci stroj na vystupu z lisu. Tento
pozadavek je v sou¢asné dobé ve Zd’as, a.s ve stadiu vyvojovych praci.



