ZWIJARKA 2 WALCOWA
CALKOWICIE HYDRAULICZNA Z WALCEM GORNYM
STALOWYM | WALCEM DOLNYM POWLECZONYM
POLIURETANEM

STANDARDOWE WYPOSAZENIE:

- CYKL PRACY AUTOMATYCZNY (sterowany z PLC)

- WALEC GORNY WYMIENNY DO MNIEJSZYCH SREDNIC

- ZAMEK HYDRAULICZNY (manualny/automatyczny)

- STOL PODPIERAJACY BLACHE (manualny)

- PODPORA GORNA DO MATRYC REGULOWANA MANUALNIE
- KONSOLA DO OBSLUGI MASZYNY

- INSTRUKCJA OBSLUGI

- UKLADY ZABEZPIECZAJACE ZGODNE Z NORMAMI “Ce”



Maszyna zostata wyposazona w cykl pracy automatycznej ktéry kontroluje podniesienie walca dolnego,
czas rotacji (regulowany przez wytacznik czasowy umieszczony na pulpicie), opuszczenie walca dolnego i
otwarcie zamka umozliwiajace wyciggniecie rury.

Srednice walca dolnego i gérnego moga ulec zmianie zeby dostosowac sie do $rednic wymaganych przez
klienta.

W przypadku zaméwienia Klient bedzie musiat dostarczy¢ do firmy SERGI blachy niezbedne do
wykonania préby zwijania, prob zwijania i uruchomienia osprzetu.




Zwijanie blach, specjalnie tych o korpusach okraglych, oprécz zwijarek tradycyjnych moze by¢
wykonywane takze na maszynach dwu walcowych, w ktérych jeden z cylindrow jest sztywny a
drugi powleczony powtoka elastyczna, system ktory oferuje znaczace korzysci przy niektérych
aplikacjach.

Zeby zwija¢ blachy o korpusach okragtych (np. Armature okragta czy takze rury o niewielkiej dtugosci)
zwijanie na maszynach trzywalcowych oferuje wazne korzysci z ktérych elastycznos¢, wigkszy zakres
grubosci, zwijanie na wiele réznych promieni, zadnego oprzyrzadowania specyficznego i dobre rezultaty
ekonomiczne takze dla pojedynczych detali czy krétkich serii. Jedynym jego punktem negatywnym jest
natomiast typowa strefa nie zwijana na dwdch ekstremach blachy. Kolejnym ograniczeniem jest trudno$¢
zwijania w sposob bezposredni (w jednej operacii) blach ktore nie sg ciagte, np. rozciggniecia otworéw,
rozwarcia, etc., w odniesieniu do tych ktore sie powtarzajg anomalia odcinkow prostych na poczatku i na
koricu. Jako rozwigzanie tego ostatniego problemu zwijanie blach w cato$ci, bez otworéw stosujac
otwarcie (powrot elastyczny) w pdzniejszym czasie.

Ze wzgledu na sposob dziatania ze zwijaniem wigze sie takze pewien poslizg blachy na walcach
zwijajgcych: co nie ma wplywu na blachy surowe ale moze mie¢ na te obrabiane — malowne i
plastyfikowane, ktére moga sie uszkodzi¢ podczas operacji zwijania.

Zwijanie na dwdch walcach z walcem dolnym powleczonym materiatem elastycznym.

Bardzo proste jezeli chodzi o koncepcje i pod pewnymi wzgledami podobne do giecia na prasie
krawedziowej z narzedziami wykonanymi z poliuretanu, procedura przewiduje ze cylinder gorny sztywny i
jeden dolny o duzej warstwie materiatu plastycznego. Ten dolny deformuje sie pod cylindrem gornym
ustalajgc ksztatt blachy ktora przechodzi miedzy dwoma walcami, gdzie la masa elastyczna tworzy
matryce. Charakterystyczne do tej obrébki, gdzie podczas deformacii, blacha jest ciggle zaci$nieta migdzy
dwoma cylindrami, gérnym i dolnym, posiadajac te niewielkie analogie zwijajac na narzedziu zamknigtym.
W przypadku tego typu zwijania odcinek prosty jest znacznie mniejszy, zmniejsza sie do 1/3 grubosci
blachy. Nie istniejg natomiast absolutnie problemy z rozcigganiem otworéw dlatego Ze blacha jest caty
czas trzymana $cisnieta migdzy walcem dolnym a walcem gérnym (miedzy stemplem a matrycg — jest to
typowy przyktad giecia przez dogniatanie — kucie).



Fenomen powrotu elastycznego wystepuje takze tutaj, naturalnie, uzalezniony jest od typu materiatu i
promienia zwijania. Kompensuje sie powr6t elastyczny wykorzystujgc cylinder goérny o promieniu
troszeczke mniejszym od tego ktory chce sie uzyskac, w ten sposéb narzuca sie blasze niewielki naddatek
promienia ktéry powinien skompensowa¢ powrét elastyczny, od promienia zwijania koficowego
odpowiadajacego temu zgdanemu. Jak w innych procesach deformaciji, ta korekta powrotu elastycznego
jest wykonywana na bazie do$wiadczenia i jest $ciSle powigzana z wiadciwosciami materiatu a takze
geometrii giecia.

Nalezy wspomnie¢ ze, podczas, powrotu elastycznego jedynym elementem ktéry moze zmieni¢ promien
cylindra gornego i promien ostateczny zwijki. Zaden inny parametr maszyny czy materiatu nie moze
zmieni¢ tych parametrow.

Zwijanie na rézne promienie zmusza naturalnie do stosowania cylindra gérnego o réznym promieniu. Nie
jest jednak konieczna jego wymiana za kazdym razem ale wystarczy zatozy¢ cylinder na cylinder pod
warunkiem ze jeden wchodzi w drugi. Jezeli grubo$¢ cylindra jest odpowiednia i cylinder wewnetrzny ma
odpowiednig wytrzymato$¢. Walec wewnetrzny musi wytrzymac site nacisku podczas obrobki. Spetiony
ten warunek, moze zosta¢ zamontowany jako narzedzie state przez co przebudowa maszyny z jednej
$rednicy na drugq staje sie bardzo krétka.

Nalezy takze zwrdci¢ uwage na ekstremalng prostote procesu i fakt ze nie wymaga zadnych specjainych
umiejetnosci ze strony operatora.

Inng zaletg tego oryginalnego systemu jest wigksza gwarancja jakosci powierzchni blachy: w ten sposéb
mozna zwijac takze blachy o powierzchni bardzo delikatnej czy wrecz plastyfikowane czy malowane.

Maszyny do zwijania zgodnie z tym systemem, na tzw. poduszce elastycznej, sg konstruowane w wers;i
poziomej jak i pionowej. Najbardziej rozpowszechnionymi sg te poziome, dostepne do réznych szerokosci
blachy nawet do 1500 mm.

Ten proces jest wykorzystywany specjalnie w przemysle aeronautycznym zaréwno dla blach normalnych
jak i stopdw lekkich stopdéw specjalnych o podwyzszonych charakterystykach. Zastosowanie znajduje
takze w sektorach mniej zaawansowanych wykorzystywane przy produkcji wymiennikdw ciepta, korpusow
duzych wentylatordéw, kanatéw wentylacyjnych i tym podobnych.

Wazng zaletg jest ich wysoka produktywnos¢ przy bardzo dobrej jako$ci (raz wyregulowany promien
maszyna jest absolutnie powtarzalna): na maszynach o $rednich gabarytach nie jest trudno osiggnac¢
czestotliwosci produkcyjne na poziomie 100 detali/godzina, dlatego bedac systemem idealnym dla krétkich
serii czy wrecz dla pojedynczych detali, moze by¢ takze wziety pod uwage przy duzych seriach produkcj.



