Note Applicative Sistemi Raccommandati

Macchine da StampaCartiere
L-747zAr‘nearen’o Rulli di Alta Precisione

Aacchive rar G-mria 7 $4ili
L-732 Aiineamento Rulli diPrecisiore

Come funziona il Gs W ld Paser

P D U D O 0 Rull Dxiz2ontali
Quando si allineano rulli per cartiere
per stampaR | L O P ilQil €ikicd &
I'allineamento del parallelismo
orizzontale, illivello o parallelismo
verticale puo essere facilmente misura
usando una livella.

La prossima parte é dedicata a
suggerimenti per scegliere

un riferimento e una procedura
passo-pass@er il piazzamento delle
apparecchiature e procedere

con l'allineamento dei rulli.

L-742 Roll Alignment Systerprocedura per il trasferimento dei riferimenti

Scegliere un %ferimento per I'Allineamento Rulli
Il metodo tradizionale peRllineamento
dei rulli generalmenteXaViferimenti
a pavimento P R Q X P pb&iMd lato
della macchina come riferimento

/ / Rell& possibilita di
Xare questi riferimentRprendere un
rullo come riferimentoil cilindro
aspirante sulla macchina per carta |
Noi crediamo fermamente che usare_
un rullo come allineamento sia la cos.
migliore per assicurare il pit preciso
riferimento e di conseguenza il migliore
allineamento.
| Riferimenti a pavimento sono generalmente pastlisun sottile
pavimento in cemento, quasi mai copaaitisi passa sopra e si rovinano.
Oa il fatto piu importante € che si muovono conitesfre del pavimento
e raramente mantengono la loro posizione rispdtareacchina.
L'utilizzo dei riferimenti a pavimenti, se non beontrollati, porta generalmente ad un significagévomre di allineamento.




/ Procedura Allineamento Rulli

Descriviamo come allineare il laser su di un rdligiferimento Usare il laser/ ;. Rppure / .. écome
Dexe due pareti luce di 30metri di raggio, perpeoldit tra loroe perfettamente piane.

Drre il laser / sul supporto/ al lato . 7
del rullo di riferimento e di fianco alla =
macchina e livellarlo Il piano laser #1

del laser L-742 /3 dovrebbe essere a
circa 150 mm dal lato del rullo in modo

da avere spazio per il sensofe =%
per misurare il rullo.

Drre il sensore #1 $ U

Ullo di riferimento R &J] R QrivémeCe alla minima
distanza dalO D & iHddcare la posizione sul rullo.

far scivolare la base magnetica lentamente

sXe git RuRJWIDMlIH finche la bolla & centrata

\dlla bolla ad occhio di bueQuesto pone il sensore

sulla parte piu sporgente del rullo e pefettameritezontale.




Regolare la lunghezza del sensaltentando
la vite e facendo scorrere il gamblodgntro
Rn fuori la E D Matjnetica fino a che |l
sensore non vede il pianf@ DV H U

Azzerare il valore indicato dal sensore
sul display. QuindiPu R YeHI sensore
alla parte finale del rullo




Allineare il laser al rullo ruotando il Piano Lase /3

sul piano verticaleXando il pomello orizzontale fino

a che il sensore # | leggald 8nto finale. W RrEH 7DUJHW
il sensore # indietro sul punto iniziakzzerare eip ltere il

S U R & fith & che il sensore non legge zero in entrambe

le posizioniil che necessita normalmente ewtativi

Se viene usata la formulsb HP RW H %vedrRaglL 1D),

questo processo puod essere esegui@Folo passaggio.

Manopola di allineamento su Base rotante124
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Reference Roll Datum

Allineamento del piano laser verticale verso destrainistra Vista dall'alto che mostra il movimento del piano laser
per allinearlo al rullo di riferimento. per allinearsi al Rullo di riferimento o Datum.

Il piano laser € ora parallelo al rullo di riferimento.

QUIIIUDY) ISP

o

- Piano Laser#1¢é ora parallelo al Rullo di Riferimento
Datum (inea di riferimento rulli).
- Piano Laser#2 e perpendicolare a #1 e parallelo alla
linea di centro della macchina ma spostato a lala macchina.



6dcome/3 & SHUSHO@&JL F
/3 / 3 diventa il riferimento

offset centerlinglella macchina

guestaoffset centerline Kuih campo

di 30 P HMWentrambi i

lati del laser e puo essere trasferita

guante volte & necessario

per allineare anche gli impianti

pit lunghi

Drre il sensore D Q Gugli
appoggi a terrad entrambi i lati
della macchina e regolarli fino a
che il O D \lumidi il centrodella
finestra dei sensorkar ruotare / 3
e azzerare i valori sul display

V Véimlg kaoffsetcenterline.
Questi sensori non devono essere gz
piu toccati durante il resto
dell'aalineamento.

ish the Offset Centerline

Per verificare il parallelismo di una
Vzibne dirulli P Ry H/
el supporto/ _ lungo Iaoﬁ_‘set _ 054
centerlinealla desiderata sezione di
macchinae posizionare il O DouiHdy
/'3 acirca 150 mm dal rullo che si
desidera misurare /' Y l@ il laser.

+.145

| Referéhce ‘Rollﬂljatum

i



Regolare la rotazione della base

del O D &bkl che /3 muova

fino a che entrambiisensori DQG
mostrino lo stesso numero/ 3 &

ora parallelo allaR I | VH W
FHQWHUOLQH

Nota: La lettura non deve essere
zero,ma solo lo stesso numero e lo
stesso segno

Per misurare uno dei rulli per i Reoit 3 A
SDUD @OdreiLsémrsore 1 Off Tgt

R  R]Qrid¢me sul rullo, vicino 2 -.015

al O D Repulare il supporto i L 3 -.015

per porre il pianoO D MeHcentro = 4

della finestra del sensor@uotare ‘ : = | 5

la baseP D J Q& $M k Biu, ; ' Pohe (Ave @i Oy i

fino a che la livella non sia zero. ' S S B
Azzerare il sensore sul display. '

Regolare la lunghezza del supporto del sensfrd519-2.4ZBnella base magnetica
in modo che il sensore sia centrato rispetto al gagl aser.

OuR YeHl sensore alla fine del 2
+.025

U © @ valore risultante € la
Fi D YaXlel parallelismo di questo -.015
U @ @&lativamente al rullo di -.015

berimento  gQesto casaun _

nella lettura significa la fine del B e @ o Conet oo |

ullo e spostato a destra di o T A T
Per allineare, regolare |l

Ullo fino a che il display indicgd HU R

il che significa che il rullo @llineato

e S D UDaOr@ididdriferimento

SensoreA-1519-2.4ZBsulla parte terminale del rullo per misurare parallelismo



6dcome il laser genera un piano

i Ulli nella stessa sezione macchina
che sono fino a 30m sopra il laser

e sono distanti non pit di 700mm,
in orizzontale, dal piano laser ,
possono essere misurati, per

S D U D @Gdiza kpostare il laser.

Il piano di misura diL-742 pud misurare piu rulli con lo stesso piazzamento solo
muovendo il sensore sulla parte vicina del rullozezarlo e spostarlo alla fine per
allinearlo. Rulli che sono fino a30 msopra il laser possono essere misurati facilmente.

Misura del Punto Morto Superiore (PMS) Ricerca del Valore Massimo in un arco (RVM)

Per misurare rulli difficili da raggiungere che squiu distanti o hanno un raggio superiore a 700pun essere usato

il sistema della Ricerca del Valore Massimo peerwdte risultati pil accurati. ,uesto metodo anziché usare la bolla

il sensore € mosso su di un arco per trovare itdPMorto Superiore(PMS]l punto piu alto che e tangente al piano laser.
Per fare questo, il sensore ¢ attaccato al rul® robtato lentamenteRatto scivolarefinche il valore massimo viene

G H W it Ped€)e la procedura qui sotto



Procedura per la Misura del Punto 0 orto Superiore
Utilizzare un sensore$ =& base magnetica
o usare7 come descritto sottoAssicurarsi che
la livellasia centratache indica di essere vicini a PMS
(Punto Morto Superiore)
Scivolare lentamente Ri RIWIDrWWH il magnete
Rissaggio 7 ttano al rulloLQ R QZibn& LUH
mentre guardate il displaySe notate che il valore letto
decrese fermatevi e ruotate nella direzione opposta.
Vedrete il valore visualizzato nel displesescere
Se continuate a dondolare sull'arnoterete che |l
Y @elsmette di cresceper un breve tratto o periodo di
@npo e se continuate a ruotare nella stessa direzione
allora noterete & Hvalore comincera ancora a diminuire
La massima letturgiu positivo 0 meno negativo
capita quando il sensore € al PN@iesto € il valore da
Ugk$trare come misura per questo punto
Questo metodo € adatto per rulli con raggio o disgan
fino a P

) R U P XliihBamento Remoto
Spesso nell'allineamento dei rulli, il laser dessege posto lontano dal bordo macchingfdesto casdl normale
S U R & di ®llvieamento diventa troppo laborioda questo caso useremo la Formula di Allineamermm&to

Valore da impostare Lettura remota, dove
D1 = distarza dal laser al punto di misura vicino (posizioret sensore sul rullo in posizione vicina al laser)
D2 = distarea tra il punto di misura vicino e il punto di miadontanoo remotasul rullo.

Lettura remota il valore letto sul display in posizione lontanoncgensore preventivamente azzerato vicino.

Dopo aver calcolato il valore da impostaiiposizionare il sensore lontan&egolard_P#2 su/ fino a leggere
il 'Y Br@talcolato Quando il sensore viene riposizionato vicimedrete lo stesso valore.
Questo significa che siete allineaRiuprecise sono le misurazioni di distanza miglgaea 'allineamento ottenuto.

Misura



Metodo della Randa per Rulli Difficili da Raggiungee
Ci sono rulli il cui I lato &€ impossibile da raggigere con il sensore ,@desto caso, attacchare una baktaly D P

'asse del rullo e attacchare il sens@e =&lta estremitd BR KNHB ore e azzerare il display
Poi ruotare a ore e la deviazione sara I'errore di livello perchiadler & stato allineato con le bolle.

Metodo



Per il parallelismo orizzontaleulR W DWVIlalbero a ore 3 e azzerarePoi ruotate a ore

e il parallelismo con il rullo di riferimento

e questo valore

Nota: Se il raggio dela barratram €500 mme la differenza di lettura .25 mm,allora avremo un
errore di parallelismo @.25 mm/mse il rullo € lungo4.5 m allora significa che la parte estrema

del rullo é fuori allineamento Hil4 mnrelativamente al rullo di riferimento.

/ivellare i Rulli
Per verificare il livellamento@ D S &dnilcbrbmolti rulli vicini

allo stesso livelloe possibile passare al modello/ R /
7ULSOH 6 F Dqusle@dgivrde un piano Iasé?rxJ]lR QeMuD 0]
2 piani Y H U MgregebtiOnei modelli/ o R/ L

Per livellare un rulloviene livellato il O D & ithidensore & posto
su di un lato del rullo e azzerato usando il metdelcPMS Il
sensore € spostato dall'altro lato del rullo e maisula variazione

di livello Se entrambe le letture sono zaathora il rullo € allineato
Altrimenti, pud essere portato a livello, usandseihsore, portando
a zero il valoreL Q &WdRI sensore
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