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1. CARATTERISTICHR PRINCIPALT

1. CARATTERISTICHRE PRINCIPALT

1.7 CAPACITA' DI LAVORO

T.17.1. CALANDRATURA VIROQLE CILINDRICHE

~ Larghezza max della 1amiera mm 2000

- Spessore max in invito nmifgngﬁag

~ Spessore max calandrabile : 30 ~33-38

— Diametro min, ottenibile mm Soo-120¢ 3¢ 00
- Tratto rettilineo max : mm ngpé“”we

— Carico snervamento del materiale Kg/mmgggéi

T.1.2, CALANDRATURA VIROLE TRONCO-CONICHE

- Larghezza max della lamiera mm

- Spessore max calandrabile mm

Diametro min ottenibiile alla base
minore®.. ... con angolo di conos¢ max

!

|

Diametro minimo ottenibile alla ba-
,S€ minore senza limite di angolazio
ne : rm

N.B., L'interdipendenza doi dati di la-
voro e, quindi, la variabilita di
alcuni in rapporte ad altri & ri-
porrata .nei diagrammi di utilig-
zazione, (6,5)

“1.1.3 CURVATURA PROFILATI
- a lati uquali ala esterna 4

max mm
min mm
max mnm
4 min mm

max mm
A omin mm

max mm
@ min mm

- 2 lati uguali ala interns
- TL a lati uguali

- Piatto in costa




1. CARATTERISTICHE PRINCIPALT

X

, . . X
- Piatto in piano R ﬁ Ein
Quadro max
” @ min
-n;'_ W
1.2 CARATTERISTICHE GEOMETRICHE (Fig. 1)
- Larghezza utile di calandratura ' £ e
- Diametro rullo superiore . ‘ Ds
— Diametro rulli inferiori | Di

- Altezza max Ffra i rulli inferiori

da terra max
- Altezza max deila macchina _ C
- Larghezza max della macchina B
~ Lunghezza max della macchina L

3 CARATTERISTICHE TECNICHE

- Velocita rotazione rullo superiore m/mim.4~§2§m¢é
.m Velocitd trasiazione yullo superiore mnv%dn_ﬁégygﬁQy

— Velorita traslazione rulli inferiori wm/min 45¢

-~ N° motori elettrici in C,A. N©

- Potenza motore su centralina idraulica nr 30

- Potenza motoretraslazionéiulli inferiori HP

— Potenza motore ausiliarioc per Hi

- Tensione di alimentazione VoL 38@

— Peso della macchina

- Frequenza
- Pressione max di lavoro

- Potenza di pressata rullo superiore

mm
min

mm
mm

— Luce max tra i rulli X 1

mm 40§5
A5 EC
mn 2350
mn & 500
s 4 geo

Hz:§€7

25’@ bayr
ton ﬁﬁfg
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1. CARATTERISTICHE PRINCIPALI

- Momento torcente su rullo superiore Lgm,
N.B. La variabilita della velocita di rotazione

& automatica con adeguamento al carico di

lavoro,

1.4 CONVENZIONE ORIENTAMENTO

La Q}gura qui sotto ripeortata, ha lo scopo

di éhiarire cosa si infende, quiando si ri-
corre nel testo delle descrizioni, per destra,
sinistra, avanti e dietro della macchina.

Il posto di comando mobile va inteso collocato

sul davanti della macchina.

Spi8tro Deas/ra

\J/

Drefro ' ? Avenls
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&, INTRODUZTONR

91 tratta di una macchini meccano~idranlica

con rullo asuperiore dotato di movimento

verticale rtramite pistoni idraulici, e i due

inferiori traslanti orizzontalmente indipen-

denti e quindi da interasse variable.,

Nuesto tipo di macchina @ adatta alla esecuzione

dell'invito totale, su entrambi 1-lembi della

lamiera e con la Dﬂqﬂihilitﬁ di calandrare gros

5i spessori.,

E' caratterizzata da assoluta affidabilita, an

~he in presenza di cicti produttivi estremamen

te qravosi,

Le caratteristiche qualificanti la macchina

a Fre rulii dotata di movimento indipendente

POSSON0 essere cosl riassunte:

~ particcolare strutrura delle gpalle e della
macchina in generalo, nevrfetftanente simmetri
ca alle sollecitarioni od aile reazioni della
fase di lavoro che coneente 1'uao di rulli supe
riori di diametro nin pioeolo por spessori pin
elevati in conflronto alle wmacerhine tradiziona-
1i, permettendo quindi di otteonere virole con
diametri m{himf molto ridotli,

- Riduzione delltaltezza e delle dimensioni in
genere, in nmodo da aver o 11 piano di lavoro
molto baceo, nom richiedendo awindi 1a buca di

Fondaziont con nolavols yrianarmin @ nOos—

«
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sibilitd di spostamento in qualundue punto

della Fabbrica,

. Perfetta visibilitd della zona di lavoro on

de Facilitare 1'operatore durante la fase

-di curvatura iniziale,

Eliminazione di organi di trasmissione tra-

dizionali soggetti ad usura riducendo quin-

di eventuali spese di manutenzione e confe-
rendo alla macchina assoluta affidabilifa. ,
anche se impiegata in cicli di lavoro grgf‘
vosi. Poiché‘la rotazione & ottenuta con
motori oleodinamici a velocita variabile,
gli avviamenti e gli arresti risultano per
tanto molto dolci sopratutto quando si ese
que l'invito sulle estremitad delle lamiere.
Elavata forza di spinta del rullo superio-
re atta a permettere 1l'esecuzione di un cor
retto invito (tratto rettilineo ridotto al
minimo) con la stessa facilita con la quale

si potrebbe ottenere mediante 1'uso di una

pressa piegatrice,

. Arresto ed inversione della rotazione istan

. tanedi:

- velocita di lavoro elevate

- velocitd variabile con adeguamento automa
tico al carico di lavoro

-~ bassa potenza installata e, quindi ridotto
costo di esercizio '

- sistema di controllo dell‘tallineamento del
. -
»
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rulilo superiore di tipo meccano-idraulico,
senza dispositivi elettronici;

- Facile reperimento, in qualsiasi parte del
mondo, di eventuali ricambi, . essendo l'impian
to idraulico realizzato con valvolé modulari
intercambiébili;_,A A

~- comandi ridotti all'essenziale su di un unico
pulpito mobile;

— protezione di sovracarichi mediante valvole

tarate

La macchina base, come risulta dalla schematizza

zione di Fig., €& costituita dai sequenti gruppi

principali:

3.1 Basamento R
']

3.2 Spalle

3.3 Rullo superiore

3.4 Rulli inferiori

3.5 Motoriduttore di rotézione

3.6 Centralina ed impianto idraulico

3,7 Pompa di lubrificazione

3.8 Apparecchiatura ed impianto elettrico

3.9 Pulpito mobile di comando




3. DESCRIZIONE GRUPPI PRINCIPALI MACCHINA
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Y

.

3. DESCRIZIONE GRUPPI PRINCIPALI MACCHINA BASE
3.1 BASAMENTO

L' del tipo portante, compostc in profi
lati dtacciaio di diverso tipo a secon-
da delle dimensioni della macchina, In
esso sono ricavati i pilani di collega-
mento con le spalle e contiene la centra
lina idraulica con il dispositivo di al-
lineamento del rullo superiore,

E' munito di opportuni fori di ancoraggio
variabili sia di dimensione che in numero

a seconda del modello,

3.2 SPALLE

Sono due, anteriore e posteriore e costi-
tuiscono la struttura portante della mac.--
china.,’

In entrambe le spalle & ricavato un allog
giamento per il cilindro idraulico che co
manda lo spostamento del rullo superiore
mediante un blocco di ghisa che scorre in
apposite guide, ricavate direttamente nel
le spalle,

Sulla spalla anteriore & alloggiato il sup
porto ribaltabile idraulicamente, da permet
tere 1l'estrazione della virola e sulla poste

riore @ alloggiato un sistema di fissaggio
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3. ESCRIZIONE GRUPPI PRINCIPALI MACCHINA

‘BASE . S e

del rullo superiore che ne. esclude la
caduta.una volta che venga sganciata
sulla parte anteriore,

In entrambe le spalle sono inoltré’ri '.',‘ f

e

.cavate le guide per lo scorrimento Qrig' o
zontale dei blocchi che portano i rulli .
inferi'ori. e i Piani dil appoggiﬂ.dei. c1iindri l,

yregalnamiclper la trasiazione.degli stessi,

Le due spalle sono ben saldate rigidamenté'ﬁ

+

al basamento, d : -

’ o ' 1
: :
. . o ox . . L : .
Lt - . o . ' .
. . . ) . :

3.3 RULLO SUPERICRE

Il rullo superiore & ricavato da forgia- :
ti in accialo legato otteputo da fusioni

sotto vuoto ed accuratamente controllati

. © con ultrasuoni e micrografie, Le speciﬁiA'
. che per l'ordinazione dei rulli sono a :
Idisposizione del cliente.per la verifica

di tutti i requisiti di qualita, A richie |

sta i rulli vengono induriti ad induz*ong' __51“”

in superficie ed eventualmente rettifica-
ti quando .1a macchina deve- essere impiega
"ta per lavorare. acc1aio 1nossidabile od al
luminiocs. -~ - e e e 3%5:w-.v%iau-
‘Il rullo superiore, azionato da .un- motqretkrr
- -.oleodinamico accoppiato ad un riduttore e
}' | plClqiqidale a. due stadi, é montato“su due

, ' arrl che scorrono in.guide di bronzo per B

C ! ;

4
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mézzo di due cilindri oieodinamici,'i cui
steli sono éromati ed prortunamente.pro-
"tetti, uno per ogni estremita del rullo, |
Il parallelismo del rullo superiore ¢ ot
tenuto e controllato.automaticamente per
mezzo di dispositivi oleodinamici che agi
"scono sui circuiti di alimentazione dei B
cilindri tale da assicurare una elevata .

precisione ( - 0,2 mm).

"3,4 RULLI INFERIORI

I rulli inferiori sonosostenuti da sup-
porti nei quali sono 5llog§iati cﬁscinet
ti radiali orientabili a due corone di rul
1i, pertanto la coppia resistente sull as»
se & di entitd trascurabile, cosl come é n

" trascurabile 1a'coppia di inerzia{di_talf‘
ru;li, perchée la rotazione'avviene‘é.velg_

~ cita angolari molto contenute, Caratteri-.

- stica Ffondamentalé di ngéta macchina &

‘“quella;di poter posizionare in modo indi-
pendente 1 due rulli inferiori, che si mug
vono orizgzontalmente mediante cilindri olcoding
mici, Questi ultimi hanno la funzione di pQ
sizionare, a vuoto, i due rulli, mentre han
no la capacita di fornire una reazione aila
Hﬁpinta di o dmvito e di calandratura dal rallo

SISO,




3. DESCRIZIONE GRUPPI PRINCIPALIL MACCHINA

BASE

Questo permette di avvicinare i due rul

1i inferiori sino quasi a toccarsi in

modo da facilitare l'operazione di calan

dratura di lamiere sottili evitando un e

ventuale slittamento., Viceversa si posso

no allontanare i due rulli a distanza con

siderevole, rispetto alle macchine tradizio

nali, facilitando la calandratura di grossi

gpessori poiché il rullo superiore scende

a funzionare come una pressa piegatrice.

La possibilita di avvicinare il rullo infe

riore al superiore comporta due vantaggi

importanti:

— possibilita di notevole trasciname?tof"
" rullo-lamiera®

— possibilita di fare 1l'invito per piccoll
ed ampi raggi di virole, uwtilizzando il

rullc superiore come un rullo pressante,

3.5 MOTORIDUTTORE DI ROTAZIONI

11 rullo superiore ¢ motorizzato mediante un
motoriduttore che ne imprime il movimento di
rotazione; ed & costruito con ingranaggi ad

alto rendimento meccanico ed & collegato di-
rettamente al rullo, evitando organi di tra-
‘smissione intermedi che ne diminuirebbero il
rendimento, La coppia motrice & tale da per-
mettere lé rotazione dei rulli sottoposti al

la massima spinta, estendendo quindi la de-
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3.6

DESCRIZIONE GRUPPI PRINCIPALI MACCHINA
BASE

Formazione della lamiera per il tratto

rettilineo soggetto all'invito,

e,

% .
I

CENTRALINA ED IMPIANTC IDRAULICO

Tutte le funzioni della macchina, sia

di lavoro, che ausiliarie vengono realiz
zate tramite attuatori oleodinamici (mo-
tori e cilindri) comandati da un'unica
centralina, costituita essenzialmente da

uno o piv gruppi motore-pompa e da una .
serie di elettrovalvole, Il tutto ¢ monta

to su un grosso serbatoio con capacita va

~riabile a secondo del tipo di macchina.

Una serie di tubi, rigidi o Flessibili, si
dirama dalla centralina stessa per portare

1'olio ai vari attuatori che sono:

- N° 1 Motore idraulico per il comando ro-
tazione rullo superiore
- N° 2 Cilindri di spinta per il comando
traslazione rullo superiore
- N° 4 Cilindri oleodinamici laterali
- N° 1 Cilindro idraulico per il rabaltamento
del supporto anteriore
in presenza di. accessori od attrezzature spe-
ciali vengono predisposte altre valvole di comando,

La centralina e completa di filtri di aspi-

razione, mandata e scarico (gli ultimi due
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dotati di indicatore elettrico di fil-
tro spérco).

Un indicatore di livello elettrico ga
rantisce i1 funzionamento della macchi

na in presenza di una sufficiente quan
titd di olio, mancando la quale viene
automaticamente bloccato i1 funzionamen
to dei gruppi motore-pompa,

Lo schema completo dell'impianto idraull
co & accluso alle presentil istruzioni,.
Tutie le valvole sono tarate opportunamen
te in sede di un collaudo e non devono es
sere per alcun motivo manomesse dall'utiliz

zatore,

POMPA ED IMPIANTO DI LUBRIFICAZIONE

Tutti gli organi dotati di un movimento,
sia esso di traslazione o di rotazione, so

no lubrificati mediante un impianto centra

Clizzato a grasso,

Fa eccezione il riduttore che possiéde una
propria lubrificazione a bagno d'olio per
le ruote dentate ed a grasso per i cuscinet
ti.

La pompa di lubrificazione ubicata nella
spalla posteriore, pud essere a comando ma-

nuale oppure elettrico con temporizzatore
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a secondo della dimensione della macchi

na.

3.8 APPARQﬁCHIATURA ED IMPIANTO ELETTRICO

Ltimpianto elettrico & costituito da:

a)una cassetta elettrica in lamiera, verni
ciata dal colore blu "RAL 5009", contenen
te 1 vari componenti:
interruttore generale, trifase, terne por
ta fusibili, teleruttori, trasformatore,
morsettiere; 1l tutto opportunamente col-
legato,

blun pannello di comando posto su un pulpi
to mobile in lamiera pure verniciato di
colore blu mediao "RAL 5009". 5u tale pan
nello sono montati e collegati i pulsanti
e manipolatori di comando le ¢ui funzioni
specifiche sono illustrate in prossimita
degili stessi e descritte nel paragrafo 3.9

c)il cablaggio elettrico a bordo della mac—
china, consistente nell'insieme di cavi
che si dipartono dalla cassetta elettrica
per ricevere i comandi dal pulpi;b mobile
e quindi realizzare le funzioni V@lute.
1 componenti impiegati sono dellefmiglio—
ri marche e godono delle conformita ed o-

mologazioni alle norme di numerosi paesi:
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— CONFORMITA': CEI (Italia) - UTE (Fran

cia - VDE {(Germania) ~ BS (Inghilterra)
NBN (Belgio) — NEN (Olanda) =~ SABS (Afrji
ca del Sud) - GOST-URSS (Russia) - IEL
(Internazionali)

~ OMOLOGAZIONI: CSA (Canada) - ASE (Svig

zera) NEMKO (Norvegia) - DEMXO (Danimarca)
SEMKO (Svezia) - KEMA (Olanda) - BS (Regi
stro navale Francese) - LROS (Registro na
vale inglese) DSRK (Registro Navale Tede-
sco) - RINA (Registro navale Italiano) -
ANSI (American National Standard Institution)
Tatti i componenti elettrici hanno i parti-
colari di acciaio cadmiato e passivato e
quindi normalmente tropicalizzati con i se-
guenti limiti di impiego:
~ umiditd relativa 90% a 20°

80% a 40° c

‘50% a 50° ¢
In queste condizioni ogni variazione di tem
peratura pud provocare fenomeni di conden-
sazione di breve durata, Se il fenomeno di
condensa & frequente si consiglia di instal
lare degli elementi riscaldanti all'interno
dei contenitori,
Per condizioni di lavoro estremamente gravo

se {ambient? equatoriali, atmosfere corrosi
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ve, ecc) sono previsti opportuni tratta

amenti protettivi,

PULPITO MOBILE DI COMANDO

11 pulpito mobile,di cui ogni macchina &

dotata, & costituito da un cassonetto in

lamiera montato su ruote per una facile

manovrabilita,

Sulla Faccia superiore sub-orizzontale e

ubicato un pannello che, per la macchina

base racchiude i sequenti pulsanti di <o

mande e spie di controllo:

(A) BLOCCO CHIAVE @ 30: inserimento tensio
ne ai quadro di comando

(B) LAMPADA SPIA~ROSSA £ 18: segnalazione
presenza tensione al quadro

(C) PULSANTE EMERGENZA A FUNGO ROSSO £ 30:
disinserimento tensione al quadro

(D) PULSANTE PIATTC NERO g 30 ~ TNSTABILE:
comando rotaszione senso antiorario

(E) PULSANTE PIATTO NERO @ 30 -~ INSTABILE:
comando rotazione senso Orario

(F) MANIPOLATORE 3 POSIZIONI £ 30 — INSTABILE:
comando traslazione ed arresto del rul
lo inferiore sinistro

{3) MANIPOLATORE 3 POSI{ZIONI # 30 — INSTABILE:

comando traslazione ed arresto del rullo
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inferiore destro

(H) MANTIPOLATORE 3 POSIZIONI g 22 -~ INSTA
BILE: comando salita ed abbassamento del
rullo superiore

(I) MANIPOLATORE 3 POSIZIONI @ 22 ~ INSTA
BILE: comando salita, arresto e disce
sa del supporto ribaltabile anteriore

(L) LAMPADA SPIA ROSSA £ 18: segnalazione
£Filtro sporco

(M) LAMPADA SPIA ROSSA § 18: segnalazione
livello insufficiente olio ne}lggrba—
toio., v
In concomitanza con 1'acéensjone della
spia avviene ltarresto automatico dei
motori elettrici comandanti le pompe
oleodinamiche,

AL fini della prevenzione infortuni su tut

ta la lunghezza della zona di lavoro della

macchina, sia sul lato destro che sul sini

stro, ¢ disposto un cave con funzione di ar

resto dfemergenza azionabile con i1 piede,




4, DESCRIZIONE ACCESSORI

4, DESCRIZIONE ACCHEHSSORI

4,1 DISPOSITIVO PER CALANDRARE CONICO

B! costituito essenzialmente da una

robusta chiavetta ubicata inferirmen ¢
te al rullo superiore e fissata al

rullo stesso tramite un anello affin

ché possa essere ruotata lateralmen-—

te quando si vogliono realizzare vi-—

role cilindriche con una larghezza

della lamiera pari alla max prevista,

1a funzione della chiavetta e quella

di esercitare una Ffrenatura al roto-

lamento in corrispondenza dello svie

luppo circonferenrziale della base

minore, Por facilitarc 1. o0 domne

zione dello virole ltronss-—-conions

divaricano ocooowoomabe b w01y

?

riopri (e e)

£' da ricordare_che il dispositivo di

cessorio e va riteputo tale, guindi non

in grado di permetterc la lavorazione

di una gamma completa di tipi di coni.

A richiesta si costruiscono macchine ap

positamente attrezzate per la reallzzdm

zione di ogni tipo di cono.
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DESCRIZIONE ACCESSORT

PREDISPOSIZIONE RULLI PIEGA-PROFILATI

5i tratta di un prolungamento anterio
re del rullo superiore con uﬁa sede di
chiavetta sul quale é possibile caletta
re il rullo piega~profilato, e di due
piastre spianate e forate.sulla spalla
anteriore ai lati dello sgancio, atte a
ricevere due qruppi meccanici portanti i
rulli piega=-profilati.,

Questi due gruppi sono fissi e solo il
superiore pud salire e scendere per la
curvatura, La predisposizione & consi-

gliata solo su macchine piccole,(314-320)

RULLT PIEGA~PROFILATI UNIVERSALT

gi tratta di una serie di tre rulli, in
due metad, montati sul codolo predisposto
alla estremita anteriore del.rullo supe-
riore e sui gruppi meccanici fissati alla
spalla, Ciascun rullo @ equipaggiato con
viti di regolazione ¢ di bloccaggio che
consentono di avere una opportuna 4ispo-
sizione delle due metd al Fine di alloggia
pe profilati di diverso tipo e dimensione.
Per profili speciali e tubil possono essere

realizzati rulli con opportune conformazioni.,.
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444 INDURIMENTO SUPERFICIALE RULLI DT

4.5

4,6

LAVORO = TT -

n1' realizzato solo per macchine di
piccole e medie dimensioni e q?nsi_"
ste in un trattamento termico di in
durimento superficialé atto a confe
rire una durezza di almeno 50 HRC.
Pud essere di interesse qualora si
debbano realizzare virole con mate
riali che presentano elevata durezza
o Pacilita al deterioramento superfi

ciale come 1l'alluminio ed acciaio inox.

VISUALIZZATORI DI QUOTA

su richiesta si possono montare tre vi
sualizzatori digitaldi di quota per la

lettura della posizione dei tre rulli,
T tre lettori sono montati sul pulpito
mobile ed hanno una precisione di let-

tura al decimo di millimetro,

RULLO SUPERTORE INTERCAMBIABILE

Per la esecuzione di virole di diametro

ridotto & possibile, entro certi limiti,
dotare le macchine di un rullo superiore
intercambiabile con diametro pin' picco-

10. In questi casi si deve solo smontare
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il motoriduttore calettato direttamen
te sul rullo superiore & slfilare lo
stesso dal blocco che scorre nelle gul

de della spalla posteriore,

VA
ERN
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La eventuale regolazione dell'allinea

mento del rullo superiore va effettuata
tramite i1 dado (b) che deve essere al-
lentato per alzare il rullo dal lato

spalla anteriore e, vicéversa, avvitato

per alzare il rullo dal lato spalla po-
steriore,

Le operazioni a) e b), che & bene siano
ripetute ogni giorno, hanno lo scopo di
riscaldare 1'olio idraulico che presenta

le migliori caratteristiche funzionali

fra i 30° e i 50° C. A temperature infe
riori la viscosita aumenta eccessivamen

te producendo inconvenienti di funziona
mento nelle valvole tarate, mentre a tempe
rature superiori il potere lubrificante del
1t'olio scade irrimediabilemnte con conseguen
ze qravi suila durata delle pompe e degli
elettrodistributori. ‘

L.a durata del periodo di riscaldamento ¢&,
ovviamente, in Punzione della temperatura
ambiente, Per zone particolarmente fredde

& possibile 1tapplicazione di resistenze di
riscaldamento, mentre per zone molto calde
& possibile prevedere 1l'applicazione di mex
zi di raffreddamento quali ventilatori, ser
pentine di acqua, scambiatori di calore ad

acqua o ad aria,
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9. INSTALLAZIONE

5.1, FONDAZIONT

Per una corretta utilizzazione la

macchina deve essere ancorata tra

mite appositi bulloni {(indicati sul

disegno allegato), ad una fondazio-

ne opportunamente dimensionata,

Il disegno di fondazione allegato &
tassativo per quanto riguarda le quo

te di ingombro della macchina e le po
sizioni degli ancoraggi, ma & indicati

vo per le quote relative al dimensiona
mento della Fondazione, che & lasciato

alla responsabilita del cliente. |

%' previsto che la macchina venga affos
sata onde avere i rulli inferiori ad una
altezza di lavoro di circa 800+900 mm, da
noi ritenuta ottimale, Qualora un cliente
desideri apportare variazioni alla suddet
ta altezza, covra, di conseguenza, fegolag
si nella realizzazione della profondita del
la buca di fondazioné.

fn caso di variazione deve essere avvertita
in tempo la SERTOM affinche si provveda a
posizionare opportunamente il.cavo di emer-

¥
genza (3,9} che deve essere azionabile con
¥
i1 piede.
La Fondazione deve essere realizzata per

tempo affinché il piazzamento della macchi
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na avvenga almeno 10 + 15 gg. dopo

1lt'esccuzione della gettata,

Le lamiere striate di copertura sul
contorno della macchina devono esse
re previste a cura del cliente,

SOLLEVAMENTO

Le macchine di peso inferiore agli

800 q circa vengono spedite in un solo
pezzo; Per pesi superiori si provvede
invece alla spedizione in pin pezzi.

Tl sollevamento della macchina in un so
10 pezzo; per pesi superiori si provve-
de invece alla spedizione in pil pezzi,
T1 sollevamento della macchina in un so
1o pezzo va effettuato agganciando con
le funi la tavola del rullc superiore
nelle immediate vicinanze della spalla
posieriore.

Qualora per esigenze di sollevamento {es,
la presenza di due éru) 51 richiede una
certa distanza Ffra le funi di sollevamen
to @ ammesso agganciare la ceconda fune re

atando 1a nrima aqganciata alla tavela; al

—~

collo del oilindro cuperiore immediatamente

4

a ridoeso deld retro della spalla posteriore,

E! bene,in questo ca=o, provvedere una guag

~ia di proftezione per lo apigolo superiore
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della spalla posteriore,

Non & ammesso, in alun caso, il solle

vamento con aggancio ai rulli inferio

ri pena la rottura di qualche oragano
meccanico. |

Referendosi 1nd15pensablle ura manovra
come la suddetta ¢& necessario interpor
re fra ii rullo superiore e gli inferio
ri degli spessori di elevata indeforma-
bilita.

OQualora la macchina sia spedita in piu
pezzi vengono, su ognuno di essi, predi
sposti degli appositi golfari di solleva

mentao,

PIAZZAMENTO

Pur ricordande che la'"messa a bol]a” del

la macchina non richiede elpvata precisio

ne, consigliamo procedere, per 11 piazza-
mento della stessa, nel seguente modo:

a) inserire i bulloﬁi di Ffondazione (co-
struiti a cura del cliente in base al
diseqno unito in allegato) negli appo
siti fori previsti sul basamento;

) posizionare la macchina sulla platea
della fondazione inserendo i bulloni sud
detti negli appositi Fori di ancoraggio

previati;




g

INSTALLAZIONE

¢) controllare 1'orizrzontabilita del
la macchina tramite una y¥§gia.ﬁg
sizionata a metd della tgvoié del

.
rallo superiore;

d) se necessario provvedeype allo spes
soramento del basamento nei punti
ritenuti pit idonei;

e) esequire la colata di calcestruzzo al
I'interno dei fori di ancoraggio;

F) a rassodamento avvenuto del calcestruzzo
serrare 1 dadi deil bulloni di fondazione;

g) posizionare le lamiere di copertura sul
contorno della macchina;

h) provvedere 1l'allacciamento alla rete elet

trica di alimentazione, .

CONTROLLI PRELIMINARI

Prima della messa in funzione della macchi
na ¢ opportuno esequire una serie di control
1i preliminari onde essere garantiti che tut
ti gli organi siano in condizione di poter

iniziare il lavoro senza inconvenienti.

5.,4.1 CONTROLLO IMPIANTO ELETTRICO
1 'apparecchiatura elet&fica, se non
diversamente richiesto, viene normalmen
te predisposta per una tensione di ali-

mentazione di 330 V,
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Controllare pertanto:

-) la tensione effettiva di alimenta
zione che deve corrispondere é quel-
la in apparecchiatura,

Tn caso contrario cambiare i1 collega’
menti ai morsetti di entrata del tra
sformatore, ubicato nell'armadio del
Ltapparecchiatura elettrica, ed alle
morsettiere dei motori elettrici;

-} la rotazione dei motori elettrici

che deve avvenire nel senso chiaramente
indicato da una freccia rossa ubicata
sulla campana di collegamento fra mo
tore e pompa. In caso il senso Fosse
errato scambiare fra loro i collega-
menti di due conduttori ai morsetti

di alimentazione rete-aprarecchiatura,

5.4,2 CONTROLLO IMPIANTO LUBRIFICAZIONE

a macchina viene fornita priva di olio e
grasso nei serbatoi, per cui bisogna prov
vedere al riempimento deqli stessi Secon—
do le modalitd stabilite nella tabella di
Pig. 24 (quantita e tipo di lubrificante),

Sono lubrificati a bagno d'olio:

- riduttore epicicloidale interposto fra

motore idraulico e rullo superiore, deve
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essere introdotto olio fino a trascina
mento attraverso uno dei due fFori tap-
pati, diametralmente opposti, ubicatl
sulla carcasca del riduttore stesso,

sono lubrificati a grasso, tramite impian

to centralizzato a pefdita di cuscinetti

lisci e le guide, I1 qrassc deva ess

I3

?Te.;'_-.' .
. . g
introdotto neil serbatolo dellajﬁﬁma
ubicata sulla spalla posteriore,
esercitando una accurata spatolatura per e
vitare la formazione di bolle d'aria,

sono lubrificati a grasso_con spatolatura

normale i giunti cardanici.

CONTROLLO IMPIANTO OLEODINAMICO

Riempire i1 serbatoic della centralina fi-

no al livello massimo con il tipo e la quan
titd d'olio indicati nella tabella di fig. 24.
T1 riempimento va effettuato per mezzo di

una pompa di travaso munita di Filtro al

fine di garantire 1vintroduzione di olio
pulito.

si rammenta che 1'olio contenuto nei fusti
commerciali nonmé da ritenersi pulito dal

punto di vista della funzionalita oleodinamica.

Riempire con 1'olio il motore idraulico tra-

mite il Foro di drenaggio (allo scopo stacca
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re momentancamente i1 tubo flessibile

B 18 che si diparte dal motore.,) QUESTA

OPERAZIONE RIVESTE PARTICOLARE IMPORTAN

ZA AL IPINE DI PREVENIRE DANNOSE GRIPPA~

TURE AI PISTONT DEL MOTORE IDRAULZCO,

PRIMC AVVIAMENTO

Effettuare le operazioni preliminari de-

scritte nel paragrafo 5.4 ¢ possibile in

serire tensione ed avviare il motore del

la centralina idraulica,

Procedere, guindi, nel seguente modo:

a)

b)

c)

lasciars runtare a vuoto per alcuni
minuti il motore della centralina:
comandare, a vucoto e ripetutamente, i
vari movimenti della macchina (rotazione
destra e sinistra, traslazione dei rulli;
ribaltamento supporto anteriore e solle-~
vamento rullo superiore}, osservando che
avvengano con la dovuta dolcezza ed in
assenza di anomalie;

controllare ??aliineamento gei rulli ine
feriori con riferimento al superiore, o
viceversa rammentando che il controllo
definitivo dovra essere effettuato duran

te la curvatura della prima lamiera.
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E' ns, intento dare, qui di sequito,
alcuni consigli indicativi sul miglior
modo d'usc della macchina rammentando
che 1la buona riuscita delle operazioni
di calandratura & altresi legata alla
abilitd dell‘'operatore, che e in grado
di utilizzare gli accorgimenti operati

vi acquisiti con la pratica giornaliera.

SVILUPPO LAMIERA

Riteniamo opportuno ricordare, a titolo
informativo, le fFormule utilizzate per
il gglcolo dello sviluppo della lamiera
da tagliare, sia per 1l'ottenimento di vi

role cilindriche che coniche,

ESECUZIONE INVITO

L'operazione di invito consiste nella curva
tura dei lembi estremi del fogiio di lamiew
ra al fine di ottenere un tratto rettilineo
iniziale di lunghezza non superiore a 1,% &
2 voite lo spessore della lamiera.

Le Fasi 4di lavoro, in successione, sono le
seguenti:

a) portare 11 rullo sinistro totalmente a Fi

e corsa verso ll'esterno

SERTOM - Brescia
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b) Portare il rullo destro verso 1'in
terno fino a che viene arrestato au
tomaticamente dal Finecorsa

¢) Pinzare leggermente la lamiera scen
dendo con il rullo superiore, Coﬁtrqi
lando che la stessa sia per{g}tamenfe
lungo l'asse del rullo, e ruotare 1l
rullo stesso in senso oraric Fino a
che il lembo destro della lamiera si
trovi al centro del rullo inferiore
destro.

d) Pressare con il rullo superiore, a se
conda del diametro che si vuole otte-

" nere e quindi Far ruotare il rullo in
senso antiorario, Facendo contempora-
neamente la salita dello stesso,

Se il controllo del diametro ottenuto
non da 1l'esatta misura con quellce da ot
tenere si deve ripetere 1'operazione
anche piu voite,

e) Per realizzare l'invito sul lembo destro
della Jamiera per mezzo della rotazione
e posizionare i rulli in maniera simme-
trica alla precedente,

£) Per la calandratura si portano i rulli
inferiori ad una distanza uguale dalli*asse
del rullo superiore e gquindi si scende in

pregsalba con 10 stesso rullo superiore a

SERTOM - BrEscia
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seconda del diametro e dello spessore

della lamiera,

A chiusura avvenuta della virola & bene
eseguire, mantenendo invariata la distan

za del rulli inferiori fra loro, una rul
latura di calibratura,

Per particolari esigenze di cilindricita

& possibile, dopo la saldatura delle virole,
effettuare una ulteriore operazione di cali

bratura,

6.4 CALANDRATURA VIROLE TRONCO-CONICHE

1

Sfruttando il dispositivo conico descritto

al paragrafo 4,1 ¢& possibile la realiznzazio
ne di virole tronco-coniche con modalita di
esecuzione, sia dell'invito che della calan
dratura simili a quelle descritte nei paragra
Fi 6.2 e 6,73, Risulta di grande aiuto divari
care 1 rulli inferiori agendo sopra un giun-
to di trasmissione del moto ai due riduttori
per 1o spostamento orizizontale dei rulli in-

feriori.

La cdpacita max di tavoro della macchina ¢
funzione di quattro parametri fondamentali:
~ larghewzza lamiera

-~ spessore lamiera

SERTOM - BrEscia
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- diametro minimo della vircla da ottenere;

- carico di snervamento del materiale;

al variare di uno o pin parametri si ottie-

ne, di consequenza, un corrispondente incre

mento o descremento degli altri dati di lavo
ro,

Questa interdipendenza ¢ riportata graficaw

mente nei fiagrammi.

DIAGRAMMA SPESSORE-LARGHEZZA LAMIERA

Permette di determinare 1'incremento dello
spessore al diminuire della larghezza della
lamiera,
Esempio:
Si vuole conoscere lo spessore max invitabi
le con una lamiera di larghezza B1 = 1500 mm
disponendo di una macchina EMO 314, avente le
segquenti capacita di lavoro a catalogo:
- larghezza lamiera B = 3000 mm
nom
- gpessore invitabile 8 = 14 mm
nom
- diametro minimo g8 =400 mm
nom | o
~ Carico di snervamento = 24 Kg/mm™
i ‘
Si individua sull'ascisse la larghezza della
lamiera desiderata (B = 1500 mm), si sale in
verticale fino ad intersecare la curva relati
va alla luce max di calandratura della macchi
na in oggetto {3050); dal punto di intersezio
ne ottenuto ci si sposta orizzontalmente fino

ad individuare sulle ordinate il coefficiente

SERTOM - BRESCIA
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K = 1,19, Detto coefficienté va moltiplica
to per lo spessore invitabile a catalogo on
de ottenere lo spessore invitabile con lar-
ghezza di 1500 mm si ha:

81: Kx Snom=1,19 x 14 16,66 mn

fermi restando il diametro minimo ottenibi-

le (400 mm) ed il carico di snervamento (24

2
XKG/ mm” ).

DIAGRAMMA SPESSORE DT CALANDRATURA -
CARTCO DI SNERVAMENTO

Permette di determinare 1'aumento o la dimi
nuzione dello spessore al variare del carico
di snervamento del materiale, mantenendo 11
tratto di invito pari a 1,% # 2 X Spessore
nominale a catalogo,

Esempio:

Sempre considerando la EMO 314 si wvuole cono
scere 1o spessore invitabile cbn una lamiera
avente carico di snervamento = 36 Kg/mmg.

Si ricerca sull'ascisse 11 valore suddetto e
si scende in verticale Fino ad intersecare la
curva del diagramma; dal punto di intersezio-
ne c¢i si sposta in orizzontale e si individua
sulle ordinate il coefficiente KB = 0,816,

T1 nuovo spessore invitabile ¢ dato da:

5 0m = [ 2 22
; KB . Snom 0,816 X 28 mm s 8

SERTOM - Briscia
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Fermi restando la larghezza della lamiera

(3000 mm) ed il diametro minimo (400 mm),

I' tratto rettitineo vale: 1 = 1,5 4+ 2 §
nom
= 1,5 + 2 %x 22,8 = 34,2 % 45,6 mm

DIAGRAMMA SPESSORE D'INVITO — CARICO DI
SNERV AMENTO

Analogamente al precedente permette di de
terminare 1'aumento o la diminuzione dello
spessore al variare del carico di snervamen
to del materiale,

In questo caso, pero, il tratto rettilineo
di invito & pari a 1,5 &+ 2 x spessore otte
nuto dal diagramma,

Operando come al paragrafo 6,5.2, con carico
di snervamento g = 36 I(_q/mm2 e la macchina
EMO 314, si ottiéne un coefficiente KS=O,666
e, quindi:

S1V:~KS X Snom = 0,666 ¥ 14 9,32 mn

Fermi restando la larghezza lamiera (3000 mm)
od i1 diametro minimo (400 mm).

I1 tratto rettilineo vale:

i=1,5%% 2 X 81: 1,5+2 x 9,32 = 13,98 4 18,64

UTILIZZAZTONE CONTEMPORANEA DIAGRAMMI

Ouando si ha la variabilitd di piu parametri

di lavoro & necessario 1'impiego contempora-—

SERTO M - BRESCIA
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neo di due o tre diagrammi;

Bsempio:

Sulla EMO 314 si vuole conoscere 10 spesso
re invitabile con una larghezza di lamiera
B, = 1500 mm carico di snervamento _ = 36

Kg/mm?, diametro minimo di 1914 mm ektratf

to rettilineo pari a 1;5 + 2 X spessore no

minale.

Operando come descritto nei singo%§4paragr§
£1 si ha:

a) DIAGRAMMA SPESSORE-LARGHEZ7A LAMIERA

Ky = 1,19
b) DIAGRAMMA SPESSORE-CARICO SNERVAMENTO
K., = 0,816
]

In definitiva si ha 1o spessore ricercato

5 = K. . K . = 1,19 ¥ 0,916 x 18 19 mm
L B s * “nom ? e x v 7
MACCHINA A RIPCSO i

DURANTL | PERTODT DI RIPOSC DELLA MACCHINA

Tl RULLO SUPERIORE DI CALANDRATUA DEVE ES
SERE PORTATO NELLA POSIZIONE "TUTTO IN PAS

0" _(PUNTO MORTO INFERIORE).

%

SERTOM - BrEscia
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7. MANUTENZIONE ORDINARTA

7. MANUTENZIONE ORDINARIA

La calandra idraulica serie EMO & stata
concepita e realizzata in modo tale da
ridurre al minimo indispensabile la ma

nutenzione ordinaria,

7.1 MANUTENZIONE ORGANI MECCANICI
Non & richiesta aicuna manutenzione
particolare, E' bene mantenere puli%e
le guide di scorrimento dei blocghiuf
del rullo e del supporto antef%bréﬁ
ribaltabile asportando saltuariamente
1e scaglie di ossido che vi si deposi
tano durante la calandratura,
L0 stesso & bene venga effettuato per
tutte le parti della macchina ove & pos
sibile si depositi della sporcizia.
Per le parti in movimento bisogna prov-

vedere una adeguata lubrificazione.

Nessuna manutenzione.

Nei climi tropicali controllare che
nell'armadio delltapparecchiatura elet
trica ron si verifichino Fenomeni di con

densa,

7.3 MANUTENZIONE IMPIANTO LUBRIFICAZIONE

Con .riferimento alla I'ig. vanno ef-

fettuati i seguenti interventi:

SERTOM - BRESCIA
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- Pos, 1a RIDUTTORE EPICICLOIDALE

Controllare il livello ogni 500 ore la
vorative e rabboccare se necessario,
Sostituire 1'olio ogni 3000 ore lavora
tive,

Pos, 2 POMPA_IMPIANTO CENTRALIZZATO A GRASSO

Con pompa manuale azionarla giornalmente e
riempire il serbatoio quando il livello e
al minimo.

Con pompa automatica riempire 1l serbatoio
quando 11 livello & al minimo.,

PER T TIPI E LE QUANTITA' DEI LUBRIFICANTI

VEDERE LA TABELLA DI FIG,

MANUTENZIONE IMPIANTO IDRAULICO

purante le prime 200 + 300 ore lavorative
controllare che non si verifichino perdite
nel circuito idraulico e serrare 1 raccor-
di se necessario. Dopo le prime 200 Ore 1a
vorative sostituire 1'clio nel serbatolo e
le cartuccie dei filtri in mandata ed allo
scarico., ’

Ogni 200 ore controllare il livello dello
olioc e rabboccare se necessario,

Ogni 2000 ore lavorative sostituire 1'olio
o cambiare le cartuccie dei Ffiltri, Come
qi.a detto 1'olio deve essere immesso nel

cerbatoio usande un gruppe motore-pompa

SERTOM - BrEscia
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MANUTENZIONE IMPIANTO LUBRIFICAZIONE

§

munito di filtro da almeno'ES + 30 mm,
PER TIPI I QUANTITA' DI QOLIO VEDERE LA
TABELLA PIG,.

SERTOM - Bruscia
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8. MANUTENZIONE STRAORDINARIA

Le probabilita che si verifichino incon-
venienti nella calandra idraulica sono re
lativamente basse, essendo essa una macchi
na di costruzione estremamente semplice.
Quale ausilio in un ipotetico intervento sul
1tapparato idraulico diamo di seguito una:

8.1 GUIDA ALLA RICERCA DELLE CAUSE DI TRREGO

LARE FUNZIONAMENTO DI _UN IMPIANTO OLEODI

NAMICO

A) TRASCINAMENTO D'ARIA NEL CIRCUITO OD

ECCESS5IVA FORMAZIONE DI SCHIUMA

1 - Livello dell'olio nel serbatocio trop

po basso che, impedendo una sufficiente
immersione del tubo dtaspirazione, fa si
che la pompa aspiri contemporancamente

aria ed olio.

2 ~ Aperture o fessurazioni nella tubazione
di aspirazione o difetto su quarnizioni
della pompa che permettono 1'ingressc del-
Ltaria.

B) LA POMPA NON EROGA OLIO

1 - Pompa non adescata

NS
4

Frrato senso di rotazione

- Condotti o filtri d'aspirazione ostruiti

iy (]
{

Livello dell'olio troppo basso nel ser-
batoilo

5 - La pompa dira al di sotto della velocita
minima per mantenecre 1tadescamento
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3. MANUTENZIONE STRAORDINARIA

6 - Infiltrazioni d'aria nella tubazio
ne di aspirazione

7 = Albero od organi della pompa rotti o
palette incollate nella loro sede

C) MANCANZA DI PRESSIONE NEL CEIRCUITO

1 - La pompa non eroga olio (vedi pre-
cedentemente paraqrafo B)

? ~ Scarico libero dell'olic al serba-
toio in qualche sezione nel circvito

D) LA PRESSIONE NEL CIRCUITO SI MANTIENE

BASSA O FLUTTANTE

1 = Fughe nelle tubazioni od in qualche
altro punto,sotto pressione del si-
stema

2 — Valvola di sicurezza regolata ad un .
valore troppo basso

3 - Vaivola di sicurezza che rimane aper
ta od oscilla sulla sede

4 -~ Registrazioni nella tubazione di a-
spirazione della pompa o probabile
ostruzione del filtro

5 - Infiltrazioni dtaria nella tubazione
di aspirazione od in corrispondenza
delle guarnizioni di tenuta della pompa

& - Pompa usurata o palette parzialmente in
collate nelle loro sedil

F) POMPA ECCESSIVAMENTE RUMOROSA

1 — Errato senso di rotazione della pompa
- Presenz di aria nell'olio (Vedi paragr. A)

2

3 — Trregolare afflusso di olio alla pompa
a causa. di insufficiente superficie fil
trante nel filtro (filtro sporco)

4 - Organi della pompa usurati

5 -« Valvola di sicurezza che vibra
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MANUTENZIONE STRAORDINARIA

6 - Vibrazioni meccani¢he dovute ad
ancoraggi cdifettosi

1 -~ La pompa funziona ad una pressione
superiore a quella per cui & prevista

2 ~ La pompa & difettosa o usurata e per-
mette trafilamenti interni

3 — Eccessivi trafilamenti attragerdo le
vailvole ed 1 cilindri ' . ’

4 - Scambiatore otturato od igkulrficiente-
mente rifornito d'acaua

Funzionamento in sovraccarico continuo

1
1

& - Temperatura ambiente elevata

G) PERDITE IN CORRISPONDENZA DELLE GUARNTZIONI

1 - Sostanze ahrasive comung%ﬁzaé@éfranti
nell'olio e da esso tra%cinate in cir
colazione, che hanno danneggiato 1'al
bero della pompa .

2 - Guarnizioni difettose, danneqgaiate o
non correttamente sistemate all‘*atto
del montaggio

3 -~ Olin eccessivamente caldo {vedi par. F)

H) CUSCTNETTI DANNEGGIATI

E

- Particelle metalliche of 2ltre soctanze
estrante trascinate in circolazione de)
trolie

2w Temporatura di reaime eccessiva (vedi par.F)

1Y LA POMPA_SOVRACCARICA IL MOTORE

T « Cowndotti di mandata ostruiti o con ec-
cessiva resistenza

P o Receasiva pressione all'uscita della
DOmMPa
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3. MANUTENZTIONE STRAORD INARIA

8.2 PEZZI DI RICAMBIO *

Riteniamo opportuno, sopratutto, per
1 luoghi dove risulti difficile 1'ap
provvigionamento, che 11 cliente si
munisca di una serie di pewwi di ri
cambio, che, pur non essendo indispen
sabill, permettona, d'altra parte, con
un basso investimento sul piano economi
co, di sopperire immediatamente agli ipo
tetici inconvenienti che possono verifi-
carsi negli impilanti elettrico, di lubri
ficazione ed idraulico,. )

i
A tale scopo accludiamo in allegate 1f'elenco

specifico della macchina in oggetro.

SERTOM - BRESCIA




f¢ =

Y Mof 85 . et 73 . m 300 - Salodin

'Y c‘ e
_oviluppo lamiera_

O

§
Q =i
1:
J I
vy B )
-
fea B oo} | Sy nxD

/

sviluppo lamiera virole cilindriche

'Sy

H1

Sa

e

H .

sviluppo lamiera xvirole conich

ha_%_ |
N oDz
2
Rg =M r2_ R4 =Reg -m
Iz2=r

? =30 r2

Rz

o

SERTOM - BrEsciA




ol

hr o7

ety

Mod. 55 - otr. 13 - n. 308 - Baledini

_Gollegamenti_

‘ {J/GH,/;:_.C

MORLETTI BSCITA

/

0 ==
COLLEGAXENTO PER ALIMENTAZ. [ COLLEGAMENTO PER ALTMENTAR.
VOLT 220 e VOLT 380
N\
~
MORSETTI ENTRATA

COLLEGAMENTIAI MORSETTI DEL TRASFORMATORE _

4 X Y
VOLT 220 = SOHZ’ |
=f
x@_iez‘_f_@w:jﬂ% TRIANGORD.
v v
& -
z X Y
. Q @) O )
"VOLT 380 — 50HZ :
O - i . STELLA
VOLT 440 = 60HZ ? (i\; v?t/

COLLEGAMENTI AI MORSETTI DEI MOTORI

L3

g
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MACCHNE LAVORAZIONE iJV&ERA
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Fiue or f""’k\{""‘“ Five corsd s Rullo sypore

. . @ o . @ |

BLOCCO CHIAVE INSERIMENTO TENSIONE

MANTPOLATORE PER TRASLAZ, RULLO INFERJORE SINTSTRO

+

MANIPOLATORE PER TRASLAZ. RULLO INFERIORE DESTRO

LAMPADA SPIA PER FILTRO SPORCO

LAMPADA SPIA PER LIVELLO OLIO

LAMPADA SPIA INSERIMENTO TENSIONE

MANIPOLATORE PER TRASLAZIONE RULLO SUPERIORE

PULSANTE EMERGENZA A FUNGO

O BN D G B N~

SELETTORE A DUE POSIZIONI PER PARALLELISMO RULLI INF.

MANIPOLATORE - PER SGANCIO E AGGANCIO RULLO SUPERICRE

o~
O

PULSANTE PIATTO PER ROTAZIONE A SINISTRA RULLO SUP,

[y
P

PULSANTE PIATTO PER ROTAZIONE A DESTRA RULLO SUPERIORE !

s,
N
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FASL DI INVITO -

vito sQl lato destro
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Fase di calandratura
per plccoli spessori

Fase di calandratura
per grossi spessori
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