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Rezime : Oprema za istiskivanje profila od Al-legura je vrlo skupa i teSko dostupna. Sredinom
proSlog veka doslo je do naglog razvoja ove tehnologije, otvoren je veliki broj presaonica koje u
najvecem broju i danas rade. Kao i u ostalim tehnologijama, tako i u ovoj, postoji stalno
usavrSavanje koje prati povecanje produktivnosti i poboljsanje kvaliteta proizvoda. Jedan broj
presaca prati razvoj, drugi teze podnosi sve vecu konkurenciju. Neophodna su stalna ulaganja u
novu savremenu opremu ili rekonstrukciju postojece.

Kljuéne redi: istiskivanje, rekonstrukcija prese, Al-legure.

1. UvoD

Istiskivanje profila predstavlja specifi¢an tehnoloski proces, koji se realizuje u teSkim
temperatursko-brzinskim i triboloSkim uslovima, na posebnim obradnim sistemima i alatima.
Profili (puni, Suplji) su naj¢esce slozenog poprec¢nog preseka, konstantnog ili promenljivog po
duzini. Ovakvi proizvodi se, po pravilu, ne mogu dobiti nekim drugim tehnolo3kim postupkom
ili bi to bilo potpuno neracionalno.

Osim toga, procesom istiskivanja profila (naroc¢ito Supljih ) od aluminijuma, Al-legura
i drugih materijala postizu se znac¢ajni eksploatacioni parametri konstrukcija, smanjuje utroSak
materijala i troSkovi naknadne mehani¢ke obrade, jednom rec¢i postizu se znacajni tehno-
ekonomski efekti. Opéti brzi razvoj tehnike i proizvodnih tehnologija doveo je do razvoja

SI.1. Oblici profila od Al-legura dobijeni istiskivanjem na toplo
2. TEHNOLOSKI TOK ISTISKIVANJA

lHustracije radi na slici 2. prikazan je raspored opreme prema tehnoloSkom toku. Al-
trupci se automatski pozivaju sa Sarzera, ulaze u gasnu pe¢ za grejanje, krate se na zahtevanu
meru na testeri ili uredaju za kraenje trupaca, specijalnim robotom dopremaju u zonu
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deformacije gde se u alatu odvija formiranje profila. Kada profil napusti presu prihvata ga puler
(specijalni robot za vodenje profila) i vodi uzduznim transporterom dok se ne istisne planirana
duzina profila. Posle zavrSetka ciklusa, puler otpusta profil, testera za se¢enje profila na toplo
ga iseCe (ili grupu profila ako je presovanje visezilno), profili se transportuju u zonu
horizontalnog transportera koji ih uz hladenje transportuje do uredaja za ispravljanje
(Strekovanje), posle ¢ega oni idu na zavr$no kracenje, termicku obradu, kontrolu, pakovanje i
otpremanije.

2.1. SADASNJA OPREMA

Savremene linije za istiskivanje profila od Al-legura su kompletno automatizovane,
pouzdane i visokoprofitabilne. Na slici 2. je prikazan raspored opreme jedne savremene linije za
istiskivanje Al-profila. Linija radi automatski, njena produkcija je oko 2t profila na sat. Broj
ljudi koji nadgleda rad cele linije je 4.

SI. 2. Linija za istiskivanje profila od Al-legura

Najvazniji deo linije za istiskivanje je presa (sl.3). Moderne prese za istiskivanje
profila u toplom stanju (koje se danas proizvode) su uglavnom hidraulickog tipa, razli¢itih
nazivnih sila (obi¢no od 10 MN pa i preko 100 MN). Ovakve prese su najéesc¢e horizontalnog
tipa, a mogu imati i vertikalno izvodenje. Precnik otvora recipijenta krece se od 100 mm pa do
preko 1000 mm. Najnovije konstrukcije ovih presa su visoko automatizovane sa malim brojem
radnika koji ih opsluzuje.

Specifi¢nost ovih (hidrauli¢nih) presa u odnosu na sve druge (univerzalne ili
specijalne) prese, koje se javljaju u komadnoj proizvodnji, jeste da se isporucuju sa ugradenim
tiskacem i recipijentom. Ovim je unapred zadat jedan parametar koji definiSe stepen redukcije
(deformacije); drugi parametar jeste poprec¢ni presek profila. Kao i u svim postupcima
istiskivanja, tako i ovde, stepen redukcije (deformacije) je faktor koji najvise uti¢e na veli¢inu
radnog pritiska i sile istiskivanja. Veli¢ina radnog pritiska je glavni ogranicavajuci faktor vece
produktivnosti i efikasnosti komadne proizvodnje, zbog limitirane ¢vrstoce alata narogito
tiskaca. Zbog uvecanih gabarita alata kod istiskivanja punih profila ovaj problem je manje
izrazen. Medutim, kod istiskivanja Supljih profila sa mostnim (komornim) alatima o radnom
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pritisku se mora voditi racuna kako zbog opterecenja trna i prstena za istiskivanje, tako i
tiskaca.

SI.3. Presa za istiskivanje profila

3. REKONSTRUKCIJA STARIH PRESA

U Evropi postoji jo§ uvek mnogo presa za istiskivanje profila od Al-legura koje su
stare 40 do 50 godina a koje joS uvek prave profit. Medutim njihova produktivnost i preciznost
kao i pouzdanost su vrlo skromni i u uslovima velike konkurencije ovakvi proizvodaci profila
ipak gube korak sa modernim presaonicama.

Prilikom dono3enja odluke o modernizaciji ovakvih presa potrebno je napraviti
sledece korake koji su bazirani na iskustvu ljudi koji se bave ovom tehnologijom.

1. Ocena stanja glavnih komponenti prese i procena njihovog veka eksploatacije.
Prikupljanje informacija o ceni komponenti koje su neupotrebljive i za koje je neophodna
zamena.

2. Procena nivoa ukupne investicije modernizacije linije za istiskivanje profila od Al-
legura (rad i materijalni troSkovi) i uporedivanje sa cenom nove opreme. Radi realnog
sagledavanja opravdanosti investicije potrebno je uporediti i ocekivane performanse posle
revitalizacije sa performansama nove opreme.

3. Proveriti performanse peci za grejanje trupaca, testere za njihovo se¢enje, uredaj za
dopremanje trupaca u zonu obrade deformisanjem kao i kompletan izlazni sistem linije za
istiskivanje. Ukoliko se proceni da ¢e posle revitalizacije ovi sistemi (pre prese i posle prese)
biti usko grlo onda se moraju i oni remontovati.

Na osnovu prethodnih analiza mora se doneti odluka. Pravila su sledeca:

U slu¢aju da je ukupna cena rekonstrukcije linije za istiskivanje Al-profila u toplom
stanju veca od 40% od cene nove opreme, pri donoSenju odluke treba biti vrlo oprezan a
iskustva kaZzu da je u tom slucaju bolje kupiti novu opremu. Tom prilikom treba imati na umu
da postoji veliki broj delova koji su manje ili vise pohabani i dotrajali, da ima delova sa
skrivenim manama koji ¢e biti predmet zamene u nekom bliskom periodu. Ako je takva
situacija, postavlja se pitanje dali ¢e investicija biti ekonomski opravdana?

Ukoliko je procena da ¢e nivo investicije za remont opreme biti manji od 40% od cene
nove opreme onda se moze pristupiti odredenim zahvatima u cilju poboljSanja njihovih
performansi.

e  Prvi zadatak je izrada prioriteta operacija prilikom izvodenja ovakvog projekta.
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e Pregled i zamena svih komponenti koje imaju bilo kakve nedostatke.
e Uvesti PLC sistem kontrole parametara obrade. Uvodenjem PLC sistema omogucuje
se lakSe precenje i preciznije podeSavanje parametara kao i lak3a i sigurnija dijagnoza
kvarova na opremi koja je pokrivena ovim sistemom. S obzirom da je zadnjih godina
nacinjen veliki napredak u osavremenjavanju  konstrukcije ove opreme, neshvatljivo je
da danas prese rade bez kompletnog PLC sistema.
e Pregled i modernizacija hidraulicke instalacije.
Stepen modernizacije ¢e zavisiti od stanja u kome se nalazi postoje¢a hidraulicka
instalacija. Potreban je pregled i dijagnoza stru¢nog lica iz oblasti hidraulike. Na osnovu
nekih iskustava u ovu modernizaciju ¢e biti ukljuceni slede¢i zahvati:
a) Zamena pneumatske servo kontrole elektronskom.
b) Zamenom filtera za ulje ¢e se produziti vek hidraulicke opreme.
¢) Kod starih sistema su obi¢no uklji¢ene centrifugalne pumpe visokog pritiska
koje se sve manje proizvode, koje su vrlo skupe i vrlo se teSko odrZavaju.
Potrebno ih je zameniti novim aksijalnim pumpama visokog pritiska koje su
puno jednostavnije, jeftinije i lakSe se odrzavaju.
d) Kaod starih sistema, obi¢no postoji veliki broj mesta u instalaciji gde dolazi do
curenja ulja. To je razlog za zamenu kompletne cevne instalacije.
e) Najcesce je neophodno poboljsati sistem za hladenje ulja.
e Zameniti sistem promenljivog diska za istiskivanje (promenljiva pres-Sajbna) sa
fiksnom varijantom diska za istiskivanje (fixed dummy block). Ovaj zahvat modernizacije
je neophodan, jer se fiksnim diskom za istiskivanje skracuje vreme ciklusa istiskivanja
(skracuje se mrtvo vreme ciklusa) i Smanjuje se angazovanost operatera. Mrtvo vreme je
neproduktivno vreme i kod starih sistema se ono meri minutima. Prema najnovijim
podacima proizvodaci savremene opreme su sveli ovo vreme na neverovatnih 14 sekundi.
e  Postaviti uredaj za brzu izmenu alata (sl.5.).
Kod starih konstrukcija sistema za izmenu alata (sl.4.), orijentaciono je potrebno 3 do 5
minuta za jednu izmenu, dok se kod novih rotacionih ili translacionih sistema za brzu
izmenu alata ovaj proces svodi najvi$e na 30 sekundi. Treba imati u vidu da je prose¢no u
toku jedne smene 8 do 10 izmena alata. PoSto ovakvi sistemi obi¢no rade ¢etvorosmenski,
godisnje uStede po ovom osnovu su vrlo interesantne.

S1.4. Stari uredaj za SL5. Rotacioni uredaj za  Sl.6. NoZ za odsecanje pres-

izmenu alata brzu izmenu alata ostatka sa delom za odvajanje
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Korak 1: Itirkvanje

e Poboljsati uredaj za odsecanje pres-ostataka.

e Mnoge stare prese imaju kucista recipijenta iz 2 dela. Ovakva kuc¢ista treba zameniti
jednodelnim reSenjima zato Sto je centriCnost elemenata obradnog sistema kod presa ovog
tipa vrlo vazZna, a jednodelna kucista se mnogo lakSe centriraju.

Veliki broj starih presa takode poseduje "X" raspored vodica za vodenje recipijenta.
Radna temperatura recipijenta je preko 420°C, poloZaj elemenata za centriranje je
nepristupadan. Iskustvo je pokazalo da je ovakav sistem vodenja vrlo komplikovan za
centriranje pa se ono izvodi sa viSe pokuSaja i proba, $to dovodi do velikih zastoja na presi.
Bolje resenje kucista recipijenta je sa takozvanim "V" rasporedom vodica (Sl.6. i sI.7.).
Kod kuc¢ista sa "V" rasporedom vodica svi elementi za centriranje po horizontali i po
vertikali su dostupni tako da intervencije pri radnoj temperaturi recipijenta ne predstavlja
problem. Ovakav sistem rasporeda vodica je u upotrebi vise od 15 godina i nije pokazao
nikakve nedostatke. Kuéiste sa ovakvim rasporedom vodica je obi¢no jednodelno tako da
dodatno olakSava proces centriranja. LoSa saosnost elemenata obradnog sistema obavezno
dovodi do velikih oSte¢enja fiksnog diska za istiskivanje.

e Instalacija automatskog donosaca pripremka u zonu obrade .

To su takozvani roboti za SarZiranje prese. Postoje viSe sistema za SarzZiranje prese
pripremcima. Svaki proizvoda¢ opreme ima svoje reSenje. To su uglavnom horizontalni
transporteri koji se kre¢u po podu (podni transporteri) ili po horizontalnim gredama na
visini od oko 2m (vazdusni transporteri.). Postoji i reSenje u vidu ruke sa teleskopskim
vratilom. Ovakva moderna reSenja Sarziranja prese pripremcima povecavaju pouzdanost i
produktivnost oprema i pojednostavljuju odrZavanje opreme.

e Promena konvencionalnog tipa prese u sistem kratkog hoda prese (sl.7.) sa
moguénoscéu izmestanja klipa u stranu. Ovom promenom se moze skratiti mrtvo vreme za
oko 4 sekunde i omoguciti poveéanje duzine trupca za oko 25%. Ovom promenom se moze
bitno povecati produktivnost prese. Pouzdanost i ta¢nost ovakve prese nije slabija od
pouzdanosti i tacnosti konvencionalnog tipa prese. Vreme otplate troskova ove promene na
presi je manje od 6 meseci.

Glavni klip Gdvajes pros ovtaka

Cdvagas pres outaks
Cidvaga ‘, ot Odvajac pres ostaka
e | Noras alata Glavni klip Trupac

Nowac alata

Glavni cilindar | + Nosac alata

Pokretna kretsta glava Fokretna kreteta glava
/
Polaetna laststa glava” 4 y \
Tiskae Recipient
Korak5: Recipijent zatvoren, tiskac vracen u radni polozaj

Glavni klip

Recipgent

Korakz: Recipisjent otvoren, pocetak odvajanja presostaka

SI.7. Shematski prikaz rada prese kratkog hoda
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4. ZAKLJUCAK

1. Sve odtrija konkurencija i sve stroZiji zahevi trZista nalazu permanentno
usavrsavanje kadrova i modernizaciju opreme za istiskivanje profila od Al-
legura.

2. Radi pravovremene intervencije, neophodno je stalno pracenje i belezenje
parametara i performansi celog sistema za istiskivanje.

3. Odluku o rekonstrukeiji opreme ne treba sagledavati pojedinacno veé
integralno.

4. Procena veli¢ine investicije, nivo poboljSanja performansi i vreme otplate
investicije moraju biti odlucujuci faktori prilikom dono$enja odluke.
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THE RECONSTRUCTION OF OLD HYDRAULIC PRESSES
FOR THE DIRECT OUT-PRESS OF AL ALLOY PROFILES

Abstract :The equipment for the out-press of AL alloy profiles is very expensive and hardly
available. At the middle of the last century the rapid development of this technology occurred and
the significant number of pressing workshops, workshops that still operate, were open. In all of the
technologies, including this one, there is a constant improvement followed by the increased
productivity and improved quality of the product. A part of the pressers keeps up with the progress
while the other finds it difficult to keep up with the growing competition. It is necessary to invest
continually in either new contemporary equipment or the reconstruction of the old one.

Key words: out-press, reconstruction, presses, AL alloys
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