WIEPOFAMA SA « POZNAN

KARTA TECHNICZNA

LINIA DO PROFILOWANIA

PWP-01 nr 6

Opracowanie na podstawie dokumentacji techniczno-ruchowej

Wersja syntetyczna ¢ parametry, budowa, media, bezpieczenstwo i utrzymanie




1. Identyfikacja i przeznaczenie

PWP-01 nr 6 to kompletna linia do ciggtego ksztattowania na zimno tasmy stalowej w profile specjalne. Proces
obejmuje odwijanie kregu, osiowe prowadzenie tasmy, stopniowe profilowanie w 15 klatkach, kalibracje,
pomiar dtugosci, ciecie nadazne i odbiér detalu.

ODWIJANIE PROWADZENIE 15 KLATEK KALIBRACJA POMIAR CIECIE ODKLADANIE

3 mm 320 mm 40 m/min 15 +1

klatki profilujgce +

maks. grubos¢ tasmy maks. szerokos¢ tasmy maks. predkos¢ odwijania kalibrujaca

Najwazniejsze parametry linii

mm

Wymiary catkowite 23 000 x 3500 x 2200 mm Moc zainstalowana 81 kW

Stal konstrukcyjna weglowa,

Materiat wsadowy Rm do 470 MPa Napiecie sterowania 24V DC
Sprezone powietrze 2 m3/min Cisnienie powietrza 0,4-0,6 MPa
Naped gtéwny profilarki 75 kW przy 1500 min-?* Wysokos¢ osi profilu ok. 1000 mm

Produkcja profili specjalnych przez giecie i ciagnienie tasmy bez redukcji jej
grubosci. Walcowanie tasmy jest niedopuszczalne.

ZASTOSOWANIE
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2. Architektura maszyny

m_ Najwainiejsze dane

Odwijak Podawalnle tasmylz kre.gu, kontrola zwisu,
hydrauliczne rozpieranie szczek
Prowadnice i rolki

posrednie klatkami

Profilarka Stopniowe formowanie profilu

Klatka kalibrujgca Koncowy ksztatt i prostowanie

Pomiar dtugosci i predkosci, wyzwolenie

Pomiar drogi -
ciecia

Ciecie profilu w cyklu nadgznym

Urzadzenie odcinajace

Stét odktadczy Podparcie i samoczynny zrzut profilu

Naped i regulacja profilarki

Ustawienie osi tasmy i prowadzenie miedzy

Krag do 5000 kg; szerokos¢ do 900 mm; @ zewn. do
1500 mm; naped 4 kW; przetozenie 76,875

Rozstaw rolek posrednich 120-300 mm

15 klatek; wrzeciona @150 mm; robocza dtugos¢ 320
mm; odstep klatek 500 mm

Obrét gtowicy +90°; rozstaw osi rolek 150-210 mm

Przetwornik SENDIX/KUBLER; dokumentacja podaje
2000 dziatek/obrét

Przesuw poprzeczny 50 mm; pionowy +25 mm; skok
nadazny 2600 mm

3 segmenty; pochylenie 30°; regulacja wysokosci
-40/4+15 mm

Silnik gtéwny przekazuje naped przez sprzegta ROBA-D, reduktory slimakowe oraz waty Cardana na gérne i
dolne wrzeciona wszystkich klatek. Wrzeciona sa regulowane pionowo, a w 13 klatkach przewidziano regulacje
osiowg £5 mm. Dolne wrzeciono mozna przestawi¢ w pionie o0 220 mm; pionowa odlegtos¢ par wrzecion

wynosi 150-270 mm.

Réwnolegtos¢ wrzecion i szczelina narzedzi nie mniejsza niz nominalna grubos¢
tasmy sa warunkiem poprawnej pracy i ograniczenia przecigzen.
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3. Odwijak i parametry wsadu

500-520

mm 900 mm

5000 kg 1500 mm

maks. masa kregu maks. $rednica zalecana $rednica maks. szerokoé¢ tagmy
zewnetrzna wewnetrzna
Moc zainstalowana odwijaka 4,13 kW; silnik wrzeciona 4,0 kW, 1435 min-?
Mocowanie kregu Wrzeciono z 3 szczekami rozpieranymi hydraulicznie
Zakres szczek bez wktadek @ 440-540 mm
Zakres szczek z wktadkami h=40 @ 520-620 mm
Sterowanie zwisem Ramie z rolka i przetwornikiem analogowym; regulacja predkosci przez falownik
Hamowanie Hamulec tarczowy DC, 50 W, moment 6 daNm; blokada postoju i awaryjna
Gabaryty / masa ok. 1600 x 1750 x 2400 mm / 5000 kg

Sekwencja przygotowania kregu

1. Zatadunek woézkiem widtowym lub suwnicg bez obcigzania wolnego konca wrzeciona. 2. Dosuniecie kregu
mozliwie blisko stojaka. 3. Hydrauliczne rozparcie szczek. 4. Zabezpieczenie ramionami. 5. Docisniecie tasmy
rolkami. 6. Ustawienie pracy recznej i minimalnej predkosci podczas wprowadzania tasmy.

Odwijak wymaga statego parkanu bezpieczenstwa o wysokosci ok. 1900 mm,
kotwionego do podtoza i nadzorowanego mikrotgcznikiem.

OCHRONA STREFY
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4. Ciecie, media i instalacje

Przecinarka tarczowa jest zabudowana na korpusie wahliwym. Profil jest stabilizowany dwoma hydraulicznymi
imadtami, a pita wykonuje ruch posuwowy cylindrem hydraulicznym. Proces powinien odbywa¢ sie na mokro.

Maks. przekrdj profilu 80 x 75 mm
Silnik pity 4 kW; 3000 min—*
Srednica pity 350 mm; otwér 40 mm
Predkos¢ skrawania 100 m/min
Sita zacisku imadta 110-500 daN
Nominalny kat korpusu 30°
D
Hydrauliczny Zbiornik 160 dm3; pompa 29 dm3/min; cisnienie robocze 6,0 MPa; silnik 4 kW; cewki 24 V DC
Aekanie 2 zbi_orniki_ po 400 dm?3; elektropompa 3COA10-27-P1; silnik 350 W; emulsja SGZ/K3 15% /
rozwigzanie Castrol wskazane w DTR
Pneumatyczny Aparatura FESTO; zasilanie 0,4-0,6 MPa; zapotrzebowanie catej linii 2 m3/min
Elektryczny Przytacze L1/L2/L3/N/PE lub wariant 4-przewodowy wg DTR; kabel 70 mm?; sterowanie 24 V DC

Site imadet nalezy dobrac¢ tak, aby nie deformowata profilu. Posuw ciecia ustala
sie doswiadczalnie w granicach skoku nadaznego.
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5. Warunki instalacji i eksploatacji

0,1
mm/m

wilgotnos¢ wzgledna doktadnos¢ poziomowania

10-30°C +5°C =80%

maks. wahanie podczas
pracy

Réwne i twarde; dokumentacja wskazuje nosnos¢ do 50 kN/m (jednostke nalezy

temperatura otoczenia

POEEE zweryfikowac z rysunkiem fundamentowym)
Ustawienie Wszystkie zespoty w osi profilowania; rownomierne dokrecenie srub po wypoziomowaniu
- . Bez srodkéw zracych i aktywnych; zapylenie i drgania zgodnie z wymaganiami
Srodowisko L ot h . )

zaktadowymi i wtasciwymi przepisami
Dostep serwisowy Swobodny dostep do regulacji, oston, szafy sterowniczej i skrzynek zaciskowych

) Min. 150 mm od $ciany z tytu; ok. 1000 mm wolnej przestrzeni z przodu; trwate
Szafa sterownicza . .
mocowanie do podtoza

Obstuga przeszkolona, z dopasowang odziezg ochronng i wymaganymi srodkami

PEEEE ochrony indywidualnej

Minimalna sekwencja rozruchu

1. Kontrola montazu, uziemienia i oston. 2. Zapoznanie z DTR i wykonanie smarowania. 3. Sprawdzenie
kierunku obrotéw silnikéw. 4. Zataczenie wytacznika gtéwnego i test lampek. 5. Zatgczenie sterowania,
hydrauliki i pneumatyki. 6. Préby reczne przy minimalnej predkosci. 7. Zerowanie licznika, ustawienie dtugosci i
przejscie do automatu.

W razie zagrozenia nalezy uzy¢ przycisku STOP AWARYJNY lub linki STOP
biegnacej wzdtuz profilarki. Nie wolno omija¢ blokad oston.

STOP AWARYJNY
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6. Bezpieczenstwo i utrzymanie ruchu

Ostony i dostep Cykl automatyczny wytacznie przy kompletnych ostonach i bez oséb w strefie statego
parkanu
Prace przy narzedziach z\gﬂ!ir:, regulacja, pomiary reczne, czyszczenie i usuwanie awarii tylko po odtagczeniu

Do ustawiania i wprowadzania nowej tasmy; predkos¢ zmniejszona; zachowac szczegdlng

(A L ostroznos¢
Ochrona elektryczna Wszystkie zaciski ochronne podtaczy¢ do instalacji ochronnej; sprawdzi¢ kierunki faz
Przeglady elektryczne Co najmniej co 3 miesigce: aparatura, przewody ruchome, blokady i skutecznos¢ ochrony

Bieg luzem i pod obcigzeniem, doktadnos¢ profilu, luzy, prowadnice, Sruby, tozyska,

PASGIELE] S0 przecieki i urzadzenia zabezpieczajace

Plan smarowania i wymian

tozyska odwijaka / przektadnia ISOFLEX NBU 15 lub NCA 15 Uzupetnia¢ wg potrzeb
tozyska klatek profilujgcych Smar specjalny wskazany w tabeli DTR Uzupetni¢ po 4000 h
Reduktory (15 szt.) Olej maszynowy LAN 46, 3 dm?3/szt. Wymiana po 4000 h
Mechanizmy Srubowe Smar plastyczny £T-43 Na biezgco wg potrzeb
Smarownica pneumatyczna Olej maszynowy LAN 22 Wg intensywnosci pracy

DTR zawiera rozbiezne specyfikacje oleju i
interwatéw

Uktad hydrauliczny

Zweryfikowad przed obstuga

Przed obstugg poza stanowiskiem operatorskim odtgczy¢ energie elektryczng,
hydrauliczng i pneumatyczng, roztadowac energie resztkowga i zabezpieczy¢
przed ponownym uruchomieniem.
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7. Uwagi jakosciowe i punkty do weryfikacji

Zrédtowa dokumentacja zawiera miejscami btedy OCR, rézne wartosci dla tych samych parametréw oraz
niejednoznaczne jednostki. Ponizsze pozycje nalezy sprawdzi¢ w oryginalnych rysunkach, tabliczce
znamionowej i instrukcjach podzespotéw przed wykorzystaniem karty do zakupéw, modernizacji lub nastaw

serwisowych.

Stét odktadczy

Olej hydrauliczny

Chtodzenie

Enkoder

Nos$nos¢ podtoza

Odcinanie

Tabela: 6500 mm dla 3 segmentéw; opis: 3 x 2500 mm

160 dm3 LHL46/LHL48; tabela smarowania: 200 dm?3 i
HL46/HL68; interwaty 200/5000 h lub 900/4000 h

Zapis ,2 x 400 dm3/min” wyglada jak btad jednostki; opis
wskazuje pojemnos¢ dwdch zbiornikéw

,2000 obr/min” w wierszu liczby dziatek prawdopodobnie
oznacza 2000 impulséw/dziatek na obrét

50 kN/m moze by¢ niepetnym zapisem jednostki

W czesci opisowej pojawia sie ,gilotyna”, podczas gdy
specyfikacja dotyczy przecinarki tarczowej

Zakres i status dokumentu

Pomiar maszyny / rysunek
0700000000/00

Zidentyfikowac zasilacz i przyjac
instrukcje producenta oleju/agregatu

Potwierdzi¢ pojemnos¢ na
zbiornikach

Sprawdzi¢ tabliczke SENDIX 5000

Sprawdzi¢ rysunek fundamentowy

Potwierdzi¢ faktyczny wariant nr 6

Niniejsza karta jest opracowaniem syntetycznym na podstawie udostepnionej DTR linii PWP-01 nr 6. Nie
zastepuje instrukcji obstugi, schematéw elektrycznych, hydraulicznych i pneumatycznych, oceny ryzyka,
instrukcji stanowiskowej BHP ani dokumentacji modernizacji. Parametry krytyczne nalezy potwierdzi¢ na

maszynie.

Producent
Typ
Dokument Zrédtowy

Opracowanie

WIEPOFAMA SA, Poznah

PWP-01 nr 6

Dokumentacja techniczna / DTR, plik ,opis techniczny.pdf”

Karta techniczna, wersja syntetyczna
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