GENERALITA'

Le linee di profilatura MONOBLOCCO T4 sono impianti che consentono la
produzione di profilati aperti partendo da nastro in acciaio prever-
niciato e/o altri materiali. Possono essere prodotti profilati sago-
mati nelle dimensioni richieste.

L'impianto & cémpletamente automatico ed @ a funzionamento continuo
con velocitd secondo le esigenze. .

In questa linea di profilatura tutte le attrezzature di profilatura,
raddriziatura, di misura% di taglio, sono incorporate ed unite in un
unico MONOBLOCCO. |

Le Tinee di profilatura MONOBLOECO T4 comprendono:

1= Grubpo guida nastro.

2 - Profilatrice.

3 - Raddrizzatrice.
.4 - Troncatrice volante. ___. . .
5 - Gruppo misuratore ad Encoder.

6 - Quadro cenerale di comando.




DOTAZIONI

N® I Serie di chiavi per brugola da 5 - 6 - 8mm.
N® I Serie di chiavi esagonali da I7 - 19 - 24 mm.

N® 1 ~Pompa per ingrassaggio a spinta.

MATERIALT DI CONSUMO

Nelle attrezzature per la formatura dei profilati, sono considerati

materiali di consumo i seguenti particolari:

= T rullini accessori.

- La lama df taglio dello stampo.



GRUPPO GUIDA NASTRO

Questa attrezzatura ha lo scopo di guidare i1 nastro prima di entrare
nella prima coppia di rulli.

E' importante che la posizione del nastro sia esatta per poter avere
la profilatura in una posizione ben precisa.

La posizione del nastro viene definita dalla posizione delle guide.
Per poter effettuare le dovute correzioni, spostare agendo sulle viti

di regolazione dei gruppi di ouida.



PROFILATRICE

I componenti principali della macchina sono i seguenti:

I -

EaN]
]

bancale per profilatrice.

Gruppo motorizzazione.

- Gruppo teste a profilare.

BANCALE .

Il bancale della profilatrice & a monoblocco.

E' costruito in acciaio saldato e pannelli di Tamiera stampata con
pianale frasato, dove sono alloggiate le teste a profilare.

Sui bordi longitudinali sono ricavate delle canalette per lo sca-

rico dell'olio emulsionabile.Mantenere constantemente puliti i fo-

ri di scarico per @vitare 1'intasafento. ‘

MOTORIZZAZIONE

IT gruppo formato' da motore e riduttore & montato su telaio mobile
per effettuare la regolazione delle catene di trasmissione.

Questo gruppo & costruito in struttura d'acciaio saldato ed & ap-

“plicato sotto i1 bancale, al centro.

3 -

GRUPPO TESTE A PROFILARE

Questo gruppo & costituito da un corpo in acciaio saldato, con le



ruote dentate di trasmissione e presenta dal Tato operatore gli alberi
porta rulli.

L'albero infériore non ha alcuna registrazione verticale.

L'albero superiore & registrabile verticalmente, a blocco dif 2 « 3 mm.
Le teste a profilare sono collegate fra loro mediante ingranaggi in

modo da consentire la continuitd della trasmissione.

DATI TECNICI

- Semplice o doppia.

- Numero teste a profilare 6 -8-10-12 - 14 - 16

- Passo fra le teste ‘ 180 mm.

- Interasse fra gli alberi inf,~-sup. 110 mm circa.

- Diametro alberi porta rulli 40 mm.

- Larghezza utile fra le teste » 125 ~ 150 - 200 - 260 mm.

- Rapporto alberi porta rullj I,2:1 e I:1,2

- Velocitd di profilatura min-max 7 e I5 mt/min.

- Motore applicato a C.A. con relativo azionamento

- Potenza secondo necessitd.
PROFILATURA

Iniziare la profilatura con 1a minima velicita e facendo avanzamenti
intermittenti molto brevi. Fare attenzione che 1'estremira del nastro
entri esattamente nelle coppie di rulli e tra i rylli accessori,ris-
pettando le distanze dai bordi per profilati di medio spessore.

Potrd essere necessario rifilare con seghetto o cesoia 1'estremits

del nastro se rovinato durante la fase del passaggio iniziale.



LUBRIFICAZIONE

Per un buon funzionamento di tutte le parti soggette a continuo logo-
rio, occorre effettuare una buona lubrificazione.

Devono essere periodicamente ingrassate parti interessate ai movimen-
ti: catene, ingranaggi, cuscinetti.

Deve venir cambiato periodicamente 1'olio nel gruppo ruduttore (ogni
2 - 3 mesi di funzionamento normale).

Devono essere oliate periodicamente le parti interessate al movimen-
to: alberi di scorrimento, guide, viti, ecc.

Tenere pulita 1a zona di profilatura.

MANUTENZIONE ORDINARIA

Per un buon funzionamento mantenere efficente la macchina:

I - mantenere asciutte e pulite le pulsantiere allo scopo di impedire
infiltrazioni d'acqua:

2 ~ Controllare period1camente la ten51one della catena di trasmissio-

-.5¢ necessario provvedere agendo sulle.viti .di.regolazione re~... .

lativa,

3 - Controllare i) livello d'olio nel riduttore ed eventualmente ri-
pristinare con altro olio.

4 - Ingrassare neqli appositi punti dj ingrassaggio ogni mese.



ISTRUZIONI PER IL TRASPORTO

11 trasporto della macchina va fatto con la massima cura onde preveni-

re danneggiamenti. Nei fori esistenti nel basamento, si inseriscono

due bharre tonde e della corrispondente lunghezza. A queste barre si

allaccerannc le funi per i1 carico e lo scarico.

E' indispensabile che una persona controlli e diriga la macchina du-

rante i1 trasporto.

A -

CONTROLLO ALL'ARRIVO ED INSTALLAZIONE

CONTROLLO ALL'ARRIVO:

non appena giunta a destinazione, togliere 1'imballo, se la macchi-
na @ spedita imballata, e controllare che non ¢i siano eventuali
danni provocati dal trasporto. 4

Nel caso che si constatino danni e mancanza di accessori prender-
he nota dettagliatamente e denunciarli per iscritto, immediatamen-
te.

INSTALLAZIONE: istruzioni.
Per un corretto montaggio e allincamento della profilatrice atte-

nersi alle seguenti disposizioni:

I - Posizionare 11 monoblocco su una parte piana e/o eventualmente

bloccare a payimento con HILTY,

2 - Eseguire 1'allacciamento elettrico secondo 1o schema elettri-

co.

3 - Eseguire 1'allacciamento pneumatico.

NB. Deve essere previsto una pressione di 7 + 8 Ate, con con-
duttura di almeno 1,5 + 2 pollici.



Durante 1'operazione di taglic, deve verificarsi un abbassamento di

pressione max di 0,3 Ate.
Per garantire questo a volte & sufficiente porre un serbatoio di

100 + 1580 litri vicino al Monoblocco.

RADDRIZZATRICE PROFILI

La raddrizzatrice profilati varia a seconda del tipo di profilo. Pud
essere interna al profilo stesso, nel qual caso si presenta come un ac-
cessorio della serie di rulli, oppure pud presentarsi come una testa di

raddrizzatura.

La testa di raddrizzatura & composta da un'unica incastellatura di acei-
aio0 sulla quale sono montate le flangie per i rulli di raddrizzatura.
Le flangie sono dotate di rotazione lungo 1'asse di profilatura e sono
‘regotabili verticalmente.

‘La raddrizzatrice & applicata al bancale delia profilatrice a mezzo
guide trasversali per i1 posizionamento rispetto al profilato.

Alla flangia sono applicati i supporti, ai quali vanno épp1icat1 i rul-
1i raddrizzatori.

Ogni coppia di supporti @ registrabile in senso radiale.



TRANCIATRICE VOLANTE

La macchina & composta da un basamento in struttura d'acciaio sul qua-
le sono ricavate due guide circolari.

Tutta la macchina & applicata al Monoblocco.

Sulle guide del basamento scorre un carrello.

l.a traslazione del carrello & data da un pistone pneumatico.

Sul carrello & alloggiato un supporto scorrevole traversalmente al qua-
leé applicato il pistone di tagiio. ,

L'impianto pneumatico con le regolazioni relative,& montato solidale
su un fianco della profilatrice.

La tranciatrice volante & spostabile sia verticalmente che trasveréa]-
mente,a mezzo vite e/o volantino.

IT comando di inizio di tutto il ciclo di movimenti della macchina
(avanzamento del carrello, chiusura morse ¢ comando di tagiio) viene
effettuato da un ENCODER applicato al gruppo introduttore.

Una serie di dispositivi di sicurezza consentono di arrestare la pro-

filatrice qualora 1a corsa del carrello superi la corsa di sicurezza.

REGOLAZIONE DELLA MACCHINA

Per un funzionamento regolare della tranciatrice volante, sono neces-
sarie le seguenti operazioni:
I - collegare la tranciatrice alla linea di aria compressa altre che

:a1 quadro di comando principale.

2 - Applicare To stampo di tranciatura relativo, facendo i collegamenti

di fissaggio e ancoraggio della lama a} supporto inferiore.

3 - Comandare 1'avanzamento della profilatrice sino a far arrivare i1

profilato in prossimita del carrello della segatrice.



4 - Eseguire, aventualmente, la regolazione verticale del carrelle

agendo sull'apposita vite.

5 - Esequire la regolazione dello stampo, che deve essere in linea
con i1 profilato.

6 - Una volta sceltd la velocitd di profilatura da dare al profilato
regolare la velocitd del carrello operando sui relativi regolato-
ri di pressione. La velocitd del carrello deve essere circa ugua~
le alla velocitd del profilato; per osservare questo basta guar-
dare che profilato e carrello abbiano fra loro spostamenti mini-
mi.

7 - Controllare i1 depuratore per aria compressa; i1 regolatore di
pressione ed i1 lubrificatore. Scaricare 1'eventuale condensa dal
depuratore, ripristinare i1 livello d'olic sul Tubrificatore se

questo & insufficiente.
8 - Eseguire dei cicli a vuoto.
Durante tutto i1 ciclo si devono evitare arresti troppo violenti.

Occorre in questo caso, registrare le vaivole reqolatrici di pressio-
ne applicate agli scarichi.

Terminate”tutte“1e~operazinniwdi“messawa"puntO“Ta”macchina“é'prUnta""“"

per funzionare.

IMPORTANTE: in caso'di inconvenienti (deviazione del profilato, trg-
catrice bloccata sul profilato, carrello arrivato a fine

corsa di sicurezza, ecc.) premere immediatamente im pul-

sante di emergenza e procedere quindi ad eliminare gli

inconvenienti. Eventuali prove di avanzamento del carrel-

lo, della lama, e della morsa possono essere effettuate
manualmente,

La profilatrice e la troncatrice sono dotate di reciproche



esclusioni elettriche di sicurezza; per tanto 1'arresto di

una macchina provoca 1'arresto dell'altra.

CONTROLLI E REGOLAZIONI PRELIMINART

- Controllare che la pressione sia di 7 + 8 Ate.
- Contro11are'che i tubi non siano lesionati o schiacciati.

Controllare la taratura della Tinea.

W N e
¥

- Regolare e controllare la pressione della rete di alimentazione me-
diante il regolatore posto sul fianco della troncatrice volante.

5 - Come gid detto in occasione degli allacciamenti, 1a pressione duran-

te 1'operazione di taglio non deve abbassarsi altre 0,3 Ate.

Abbassamenti superiori possono creare errori nel taglio di misura.

Porre eventualmente un polmone per 1'aria.

<

© MANUTENZIONE “ORDINARIA

Per un buon funzionamento mantenere efficiente la macchina come segue:

I - pulire frequentemente le guide del carrello. In special modo dalle

particelle metalliche prodotte durante i1 taglio.
2 - Mantenere lubrificati e puliti 1 cuscinetti del carrello.

3 - Mantenere 1a lama sempre ben affilata (st consiglia 1'affilatura
ogni 15.000 + 25.000 mt. di produzione).

4 - Giorna]mente controllare i1 livello nel lubrificatore di entrata e
scaricare la condensa del depuratore. Questa verifica & importante

e 1'inosservanza pud causare difsttt di funzionamento alle elettro-

valvole.



5 - Ogni 2 + 3 mesi, controllare tuttol'impianto pneumatico per ricer-

care eventuali perdite d'aria da eliminare stringendo i dadi dei
vari ragcordi.
6 - Ogni 2 + 3 mesi, controllare 1a perfetta efficenza dei fine corsa

e dei temporizzatori.
Controllare la taratura degli stessi e dei relé termici di prote-

~ zione dei motori.

QUADRD GENERALE DI COMANDO

IT1 quadro comando serve per comandare tutta la linea di profilatura.
I1 quadro di comando & staccato dalla 1inea ed ingloba i comandi della

linea.
VEDERE SCHEMA.

I1 quadro di comando & dotato dei seguenti organi di comando:

I - interruttore generale.

TR R B
3 ~ Pulsanti di marcia e di arresto della linea sia in manuale che in
automatico.
4 -

Quadranti per le lunghezze di taglio e relativo numero di pezzi,

AVVIAMENTO DELLA LINEA

- Dopo aver eseguito tutti i controlli e le messe a punto indicate per
le varie attrezzature per 1'avviamento della 1inea procedere come segue:
I - inserire i1 quadro generale,

- Aprére 1a mandata d'aria compressa alla trocatrice volante.

2
3 ~ Scegliere le Tunghezze di taglio e relativo numero di pezzi.
4 - Mettere in marcia la profilatrice,
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LIBRETTO D ISTRUZIONI

’ MACCHINA : MOMOBLOCCO T4

' MODELLO: T4-40D-260s

MATRICOLA: 854240




