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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О ЛИНИИ

1.1.  Линия продольной резки рулонного металла 0,8…3,5 ×1600 мм.

Модель ЛПР1600

Дата выпуска 2010
Предприятие изготовитель ЗАО ВЗКПО «Воронежпресс им.М.И.Калинина

1.2 Линия предназначена для продольной порезки рулонного металлического материала толщиной 0,8…3,5 мм и шириной до 1600 мм на полосы. 

1.3 Вид климатического исполнения УХЛ4.

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ.

2.1 Техническая характеристика

Таблица 2.1

	Наименование параметров
	Данные

	1. Исходный материал

Толщина, мм

Ширина (максимальная), мм

Диаметр рулона внутренний минимальный, мм

Диаметр рулона внутренний максимальный, мм

Масса рулона максимальная, кг
	Рулон

0,8…3,5

1 600

470

850

15 000

	2. Лента порезанная

          Диаметр рулона внутренний, мм

Диаметр рулона наружный максимальный, мм

Ширина, мм

Масса рулона максимальная, кг
	500

1650

35…1580

15 000

	3. Скорость резания (регулируемая), м/мин
	0…67

	4. Количество одновременных резов

Количество одновременных резов при толщине

листа 0,8-1,0мм (максимальное)

Количество одновременных резов при толщине

листа 1,0-2,0мм (максимальное)

Количество одновременных резов при толщине

листа 2,0-3,5 мм (максимальное)
	45

29

12

	5. Диаметр ножей, мм
	320

	6. Диаметр валов ножей, мм
	180

	7. Рабочее давление сжатого воздуха, МПа
	0,4

	8. Рабочее давление в гидросистеме, МПа
	8,0

	9. Габариты линии
Слева-направо, мм

Спереди-назад, мм

Высота над уровнем пола, мм
	17 200

8 600

2150

	10. Масса линии, кг
	30 000


2.2 Характеристика электрооборудования

Таблица 2.2

	Наименование параметров
	Данные

	1. Род тока питающей цепи
	Переменный

трехфазный

	2. Частота тока, Гц
	50

	3. Напряжение, В
	380

	4. Напряжение питания электромагнитов, В
	110

	5. Частота тока питания электромагнитов, Гц
	50

	6. Количество приводных электродвигателей, шт
	9

	7. Общая установленная мощность электродвигателей, кВт
	134,6


2.3 Характеристика гидрооборудования

Таблица 2.3

	Наименование параметров
	Данные

	1. Насосная установка С160.28.12,5/2,5 8,  9/33 .7,5-РУ        УХЛ4
	

	2. Номинальная производительность,  л/мин
	9/33

	3. Ёмкость бака, л
	160

	4. Номинальное давление насосной установки, МПа
	12,5

	5. Марка масла
	


2.4 Характеристика пневмооборудования

Таблица 2.4

	Наименование параметров
	Данные

	Номинальное давление в пневмосети, МПа
	0,45

	Номинальное потребление воздуха, м3/час
	0,5


2.5 Технологический процесс

2.5.1 Последовательность операций, осуществляемых на линии.

· Установка рулона разгрузочно-загрузочной тележкой на барабан разматывающего устройства.

· Фиксация рулона на разматывающем устройстве.

· Подача рулонного листа через направляющее устройство к ножницам многодисковым.

· Продольная резка исходного листа на ряд узких полос с обрезкой кромок.

· Намотка кромок на барабаны кромкомоталки.

· Подача нарезанных лент на прижимное устройство.

· Подача нарезанных лент с прижимного устройства на наматывающее устройство.

· Наматывание нарезанных лент.

· Снятие намотанных лент с наматывающего  устройства гидроцилиндром.

2.5.2 Технологические операции, предшествующие  и последующие за  выполненными на линии.

2.5.2.1 Предшествующие операции.

· Транспортирование предназначенных для резки рулонов к линии внутрицеховым транспортом.

· Подача рулонов на разгрузочно-загрузочную тележку.

2.5.2.2 Последующие операции.

· Транспортирование рулонов на склад или последующую переработку.

2.5.3 Линия поставляется в левом исполнении. Левым исполнением оборудования считается исполнение, при котором движение полос происходит слева направо, если смотреть не с приводной стороны.

3.  КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

Комплект поставки должен соответствовать таблице 3.1

Таблица 3.1

	Обозначение
	Наименование
	Колич
	Примечание

	ЛПР1600.00.001
	Линия продольной резки рулонного металла 0,8…3,5×1600 мм
	1
	

	Входят в комплект линии узлы

	ЛПР1600-12-001
	Направляющее устройство
	1
	

	ЛПР1600-14-001
	Ножницы многодисковые
	1
	

	ЛПР1600-15-001
	Прижимное устройство
	1
	

	ЛПР1600-17-001
	Наматывающее устройство
	1
	

	ЛПР1600-18-001
	Привод тележки барабана кромкомоталки
	1
	

	ЛПР1600-19-002
	Барабан кромкомоталки
	2
	

	ЛПР1600-20-001
	Тележка
	1
	

	ЛПР1600-21-001
	Накопитель
	1
	Поставляется по требованию заказчика за отдельную плату

	ЛПР1600-22-001
	Опора поворотная
	1
	Поставляется по требованию заказчика за отдельную плату

	ЛПР1600-23-001
	Опора поворотная
	
	Поставляется по требованию заказчика за отдельную плату

	ЛПР1600-71-001
	Пневмосистема
	1
	

	ЛПР1600-81-001
	Гидросистема
	1
	

	РУ1600-00-001
	Разматывающее устройство
	1
	

	РУ1600-00-052
	Прижимной ролик
	1
	На разматывающее устройство

	ЛПР1600-91-001
	Размещение электрооборудования
	1
	Поставляется по требованию заказчика за отдельную плату

	ЛПР1600-92-001
	Шкаф  управления
	1
	

	ЛПР1600-93-001
	Пульт управления главный
	1
	

	ЛПР1600-94-001
	Пульт управления местный
	1
	

	Документы

	ЛПР1600-00-001РЭ
	Руководство по эксплуатации.

Часть 1
	1
	

	ЛПР1600-00-001РЭ1
	Руководство по эксплуатации.

Часть 2

Электрооборудование
	1
	При поставки линии с электрооборудованием


4. УКАЗАНИЯ  МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

4.1 К обслуживанию линии должны допускаться лица, достаточно подготовленные к работе, знакомые с устройством, работой управления и прошедшие инструктаж по технике безопасности.

4.2 Требования к обслуживающему персоналу.

4.2.1 Перед началом работы.

· Выполняйте только работу, порученную администрацией и при условии, что безопасные способы ее выполнения хорошо известны.

· Приведите в порядок свою рабочую одежду: застегните рукава и все пуговицы на одежде, наденьте головной убор.

· Осмотрите механизмы линии, трубопроводы и электрооборудование с целью выявления внешних повреждений. Примите меры для устранения замеченных недостатков.

· Удостоверьтесь в полной исправности и наличии ограждений.

· Проверьте наличие смазочного материала в местах интенсивного трения.

· Убедитесь в наличие и исправности приспособлений против самоотвинчивания гаек, винтов и т.д.

· Убедитесь, что на подвижных частях нет каких-либо предметов, которые могут упасть при работе.

· Проверьте надежность действия блокировок.

· Проверьте работу механизмов линии на холостых ходах.

· Доложите мастеру обо всех недостатках и неисправностях, обнаруженных при осмотре линии, для принятия мер к их устранению до начала работы.

4.2.2 Меры безопасности во время работы.

· Не допускайте в рабочую зону лиц, непосредственно не участвующих в работе на линии.

· Будьте внимательны, не отвлекайтесь на посторонние дела и разговоры, не отвлекайте других.

· При выявлении неисправностей в механизмах линии во время работы остановите линию и поставьте в известность мастера.

· Согласуйте свои действия с напарником и предупреждайте его о пуске линии.

· Не трогайте и не поправляйте движущую ленту и обрезанные кромки.

· Не занимайтесь разгрузкой кромкомоталки при работающей линии.

КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ!

ПРОИЗВОДИТЬ ЧИСТКУ, СМАЗКУ, РЕГУЛИРОВКУ, НАСТРОЙКУ И РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ ЛИНИИ.

4.2.3 Меры безопасности после окончания работы.

· Перекройте подачу сжатого воздуха.

· Замкните пульты управления.

4.3 Требования безопасности  к основным элементам конструкции линии.

4.3.1 Указания мер безопасности с гидрооборудованием.

· Регулярно добавляйте необходимый объем масла по указателю.

· Очищайте при смене масла в системе внутренние полости бака от загрязняющих частиц.

· Производите заливку масла в бак только через заливной фильтр.

· При эксплуатации гидросистемы подвергайте все её узлы периодической тщательной проверке и осмотру.

· Следите за тем, чтобы грязь не попадала под манжеты уплотнений вала насоса.

· При обнаружении течи масла немедленно остановите линию, произведите подтяжку гаек в соединениях или смените вышедшие из строя уплотнения.

· Перед разборкой гидросистемы отключите все электроисточники и примите меры против их случайного включения.
· Демонтаж гидропривода и затяжку соединений трубопроводов производите только в отсутствии давления.

4.3.2 Указания мер безопасности при работе с пневмооборудованием.

· Следите за отсутствием течи воздуха в соединениях и своевременно устраняйте их.

· Следите за тем, чтобы грязь не попадала под уплотнительные манжеты пневмоцилиндров.

· Регулярно добавляйте в маслораспылитель масло. Следует иметь ввиду, что перед заливкой масла необходимо перекрыть подачу воздуха.

· Все работы по ремонту пневмосистемы производить при отсутствии давления в системе.

4.3.3 Указания по технике безопасности по ремонту электрооборудования в части 2 «Элетрооборудование» (при поставке линии с электрооборудованием).

5. СОСТАВ ЛИНИИ

5.1 Общий вид линии с обозначением составных частей на рис. 1,2.

5.2 Перечень составных частей линии приведен в таблице 5.1.

Таблица 5.1

	Поз. на рис.1, 2 
	Обозначение
	Наименование
	Колич
	Примечание

	1
	ЛПР1600-12-001
	Направляющее устройство
	1
	

	2
	ЛПР1600-14-001
	Ножницы многодисковые
	1
	

	3
	ЛПР1600-15-001
	Прижимное устройство
	1
	

	4
	ЛПР1600-17-001
	Наматывающее устройство
	1
	

	5
	ЛПР1600-18-001
	Привод тележки барабана кромкомоталки
	1
	

	6
	ЛПР1600-19-002
	Барабан кромкомоталки
	2
	

	7
	ЛПР1600-20-001
	Тележка
	1
	

	8
	ЛПР1600-21-001
	Накопитель
	1
	Поставляется по требованию заказчика

	9
	ЛПР1600-22-001
	Опора поворотная
	1
	Поставляется по требованию заказчика

	10
	ЛПР1600-23-001
	Опора поворотная
	1
	Поставляется по требованию заказчика

	11
	ЛПР1600-71-001
	Пневмосистема
	1
	

	12
	ЛПР1600-81-001
	Гидросистема
	1
	

	13
	РУ1600-00-001
	Разматывающее устройство
	1
	

	14
	РУ1600-00-052
	Прижимной ролик
	1
	

	15
	ЛПР1600-91-001
	Размещение электрооборудования
	1
	При поставке с электрооборудованием

	16
	ЛПР1600-92-001
	Шкаф  управления
	1
	

	17
	ЛПР1600-93-001
	Пульт управления главный
	1
	

	18
	ЛПР1600-94-001
	Пульт управления местный
	1
	

	19
	ЛПР1600-01-001
	Фундамент (строительное задание)
	1
	


РИС1 ОБЩИЙ ВИД ЛИНИИ- не печатать

РИС 2 ОБЩИЙ ВИД ЛИНИИ- не печатать

6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА ЛИНИИ И ЕЁ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

6.1 ЗАГРУЗОЧНАЯ  ТЕЛЕЖКА

6.1.1 Общие сведения.

Загрузочная тележка ЛПР1600-20-001 предназначена для установки рулона на барабан разматывающего устройства.

6.1.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика тележки приведена в таблице 6.1.

Таблица 6.1

	Параметр
	Значение

	Грузоподъемность, кгс
	15 000

	Скорость передвижения, м/мин
	2

	Ход тележки горизонтальный, мм
	1700

	Высота подъема платформы, мм
	500

	Мощность электродвигателя, кВт
	1,1

	Габариты в плане (по раме), мм

Слева-направо

Спереди-назад
	3200

974

	Высота (при опущенной

платформе), мм
	1110

	Масса, кг
	1020


6.1.3 Устройство  тележки и ее составных частей.

6.1.3.1 Схема кинематическая (Рис.3).

Перемещение тележки вперед-назад осуществляется через мотор-редуктор 1, цепную передачу 2 на ведущие колеса 3. Установка грузовой призмы 4 на необходимую высоту осуществляется гидроцилиндром 5.

Таблица 6.1.3.1

	Поз. на рис.3
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	1
	Мотор-редуктор ЗМП-63М-7,1-1310-110-У3
	1
	

	2
	Цепная передача:

Цепь ПР15,875-2270-2 z=84 ГОСТ13568-75

Звено С-ПРЛ-15,875-2270 ГОСТ13568-75
	1
	

	3
	Колесо ведущее
	2
	Ø200 мм.

	4
	Призма
	1
	

	5
	Гидроцилиндр подъема призмы
	1
	Диаметр цилиндра –200 мм

Диаметр штока -110 мм

Ход поршня -500 мм

Макс.давление- 10,0 МПа

	6
	Подшипник ведомого колеса

№80309 ГОСТ7242-70


	4
	

	7
	Подшипник опоры ведущего колеса

№80309 ГОСТ7242-70
	4
	

	8
	Колесо ведомое
	2
	Ø200 мм.


6.1.3.2 Состав тележки.

Общий вид тележки с обозначением составных частей представлен на рис.4.

Корпус тележки 1 – сварной, является базовым узлом, на котором монтируются остальные агрегаты тележки. К корпусу тележки крепится гидроцилиндр 2. Шток гидроцилиндра соединен с призмой 3, которая в свою очередь, получая вертикальное движение от гидроцилиндра 2, движется через направляющие колонки 4 по втулкам 6 в корпусе 1.

Горизонтальное перемещение тележки осуществляется мотор-редуктором 5. Мотор-редуктор 5 установлен и закреплен на корпусе тележки 1. 

Тележка монтируется на четырех колесах 7,8  , два из которых являются ведущими, два – ведомыми. Ведущие колеса установлены на оси 9, вращающейся в подшипниках 10. Ведущие колеса тележки через звездочку на оси 9 соединены посредством цепной передачи 11 с мотор-редуктором 5.

Тележка двигается по направляющим «рельсам» 12, которые приварены к раме 13. Рама 13 представляет собой  сварную конструкцию из стального 

Рис 3 Кинематическая схема тележки (не печатать)

Рис. 4 Тележка (не печатать)

проката, крепится к фундаменту и заливается бетоном. Установка рамы 13 на фундаменте представлена в разделе 6.9 «Строительное задание на проектирование фундамента».

Для ограничения горизонтального движения тележки в крайних положениях установлены конечные выключатели 14, для подъема конечный выключатель 15.

Натяжение цепи производить гайками 16, меняя положение мотор-редуктора по высоте.

6.1.3.3 Гидроцилиндр подъема.

Гидроцилиндр подъема представлен на рис.5.


[image: image1]
РИС.5 Гидроцилиндр подъема

6.1.3.4 Трубопровод подвода масла к гидроцилиндру подъема.

Трубопровод подвода масла к гидроцилиндру подъема представлен в разделе 7 «Гидросистема»

6.1.3.5 Система смазки тележки.

Система смазки тележки представлена в таблице 6.1.3.5.

Таблица 6.1.3.5

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Направляющие призмы
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в месяц

	Цепь цепной передачи
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Подшипники колес
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Мотор-редуктор
	По паспорту на изделие


6.1.4 Характерные неисправности методы их устранения.

Возможные неисправности  механизмов тележки  и методы их устранения приведены в таблице 6.1.4.

Таблица 6.1.4

	Неисправность
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Движение штока гидроцилиндра неравномерно, сопровождается признаками колебаний давления
	Проникновение воздуха в систему: нарушена герметичность
	Выпустить из системы воздух

	Отсутствует максимальное давление в гидросистеме
	Разрегулированы предохранительные клапаны; утечка в системе 
	Отрегулировать предохранительные клапаны; устранить утечки в системе


6.2 РАЗМАТЫВАЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО

6.2.1 Общие сведения.

Разматывающее устройство РУ1600-00-001 предназначено для размотки рулона перед резкой на ножницах многодисковых, а также для роспуска рулона  при заправке листа в правильное или иное устройство перед резкой. 

6.2.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика разматывающего устройства приведена в таблице 6.2.2.

Таблица 6.2.2

	Параметр
	Значение

	Ширина рулона максимальная, мм
	1600

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Наружный диаметр рулона, мм
	800…1650

	Внутренний диаметр рулона, мм
	470…850

	Скорость разматывания, м/мин
	0…85

	Масса рулона максимальная, кг
	15000

	Высота от уровня пола до оси рулона, мм
	1030

	Мощность электродвигателя, кВт
	15

	Рабочее давление в гидроцилиндре, МПа
	6,3

	Рабочий ход штока гидроцилиндра, мм,
	155

	Габариты в плане , мм

Слева-направо

Спереди-назад
	1370

3600

	Высота , мм
	1450

	Масса, кг
	3850


6.2.3 Конструкция  разматывающего устройства и его составных частей.

6.2.3.1 Схема кинематическая (Рис.6).

Привод барабана 7 разматывающего устройства осуществляется от  мотор-редуктора 1 через цепную передачу 2 на  главный  вал 12.  Вал вращается в подшипниках 8 и 9, запрессованных  в станину 6. Станина  жестко закреплена на фундаменте. На вал посажена  труба 13, имеющая  4 пары,  диаметрально расположенных, клиновых  плоскостей А.  

Рисунок 6 Кинемат схема РУ (не печатать)

  Барабан 7 состоит из четырех секторов, которые двигаясь  по клиновым  плоскостям А, меняют диаметр барабана и закрепляют рулон, предназначенный для резки. Труба 13 соединена со штоком гидроцилиндра 4, который  жестко закреплен на главном валу 12 и вращается вместе с ним.   Подвод жидкости к гидроцилиндру осуществляется через устройство подвода 3, установленное в подшипниках  10 и 11 на цилиндре 4.  Для фиксации барабана разматывающего устройства при наладочных работах предусмотрен тормоз 7.

Таблица 6.2.3.1

	Поз. на рис.6
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	1
	 Мотор-редуктор 

MR 1502-160 L/4
	1
	N=15 кВт
i  =14

	2
	Цепная передача:

Цепь 2ПР -25,4-11400   z=63 ГОСТ13568-75

Звено С-2ПР-25,4-11400 ГОСТ13568-75
	1
	

	3
	Устройство подвода масла в гидроцилиндр
	1
	

	4
	Гидроцилиндр
	1
	Диаметр цилиндра –180 мм

Диаметр штока -75 мм

Ход поршня -155 мм

Макс. давление- 10,0 МПа

	5
	Тормоз
	1
	

	6
	Станина
	1
	

	7
	Барабан
	1
	

	8
	Подшипник

№3738 (нестандартный)
	1
	

	9
	Подшипник 

№3003140  ГОСТ5721-75
	1
	

	10
	Подшипник

№109 ГОСТ8338-75
	1
	

	11
	Подшипник

№111 ГОСТ8338-75
	1
	

	12
	Вал
	1
	

	13
	Труба
	1
	


6.2.3.2 Состав разматывающего устройства.

Общий вид разматывающего устройства с обозначением составных частей представлен на рис. 7.

В сварной станине 1 запрессованы подшипники 8 и  9,  в которых вращается вал 2. Крышки 10 и 11 предназначены для предотвращения осевого перемещения подшипников . Крепление вала 2 в подшипниках на станине производится гайкой 12. На торце вала  закреплен гидроцилиндр 3. Крепление и конструкция гидроцилиндра 3 показаны  на рис.8. Вращение вала  происходит от мотор-редуктора 4 через цепную передачу  на звездочку 5, которая закреплена на валу 2. Натяжение цепи производится винтом 6. Труба 7 с наклонными плоскостями, посаженная на вал 2, соединена со штоком гидроцилиндра 3 с помощью гаек 17 и имеет возможность перемещаться в горизонтальной плоскости. Ход перемещения трубы  составляет  140 мм. При движении труба  наезжает своими наклонными плоскостями на наклонные плоскости барабана 16, состоящего из четырех секторов. При этом секторы  разводятся, изменяя диаметр барабана от 470 до 540 мм, и зажимают рулон по внутреннему диаметру. Чтобы иметь возможность использования рулонов для резки с широким диапазоном внутреннего диаметра, применяется комплект сменных накладок 14. При этом диаметр барабана изменяется соответственно используемым накладкам от 570 до 640 мм и от 780 до 850 мм. Накладки  монтируются на барабан и крепятся болтами 15. Сухари 13 ограничивают перемещение барабана в горизонтальном направлении . Для фиксации барабана разматывающего устройства при наладочных работах предусмотрен тормоз, который через фрикционную накладку 20 с помощью винтовой пары 21 затормаживает вал в необходимом положении. Для подачи масла (рабочего давления) во вращающийся вместе с валом 2 гидроцилиндр 3 предусмотрено устройство подвода 22. Конструкция устройства подвода и его составных частей показана на рис.8.

Для прижима рулона при работе разматывающего устройства дополнительно предусмотрен РУ1600-00-052 Прижимной ролик. Работа и описание прижимного ролика представлена в разделе 6.9 «Дополнительное оборудование» настоящего руководства.

Рис 7 Разматывающее устройство 

Рис.8 гидроцилиндр разматывающего устройства

    6.2.3.3 Гидроцилиндр разматывающего устройства.

Гидроцилиндр представлен на рис.8. Перечень резино-технических изделий представлен в табл.6.2.3.3.

Таблица 6.2.3.3

	Поз.на рис.8
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	1
	Манжета 1-70×55-Б ГОСТ14896-84
	4
	

	2
	Манжета 1-90×75-Б ГОСТ14896-84
	2
	

	3
	Манжета 3-180×150-Б ГОСТ14896-84
	2
	

	4
	Кольцо 020-025-30-2-2 ГОСТ9833-73
	2
	

	5
	Кольцо 050-060-58-2-2 ГОСТ9833-73
	1
	

	6
	Кольцо 100-110-58-2-2 ГОСТ9833-73
	1
	

	7
	Кольцо 170-180-46-2-2 ГОСТ9833-73
	2
	


6.2.3.4 Трубопровод подвода масла к гидроцилиндру.

Трубопровод подвода масла к гидроцилиндру разматывающего устройства представлен в разделе 7 «Гидросистема».

6.2.3.5 Система смазки разматывающего устройства.

Система смазки разматывающего устройства представлена в таблице 6.2.3.5.

Таблица 6.2.3.5

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Наклонные направляющие
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в месяц

	Цепь цепной передачи
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Подшипники вала
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Мотор-редуктор 

MR 1502-160 L/4
	По паспорту на изделие


6.2.4 Характерные неисправности методы их устранения.

Возможные неисправности  механизмов разматывающего устройства  и методы их устранения приведены в таблице 6.2.4.

Таблица 6.2.4

	Неисправность
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Движение штока гидроцилиндра неравномерно, сопровождается признаками колебаний давления
	Проникновение воздуха в систему: нарушена герметичность
	Выпустить из системы воздух через специальные клапаны в цилиндре

	Отсутствует максимальное давление в гидросистеме
	Разрегулированы предохранительные клапаны; утечка в системе 
	Отрегулировать предохранительные клапаны; устранить утечки в системе


6.3. НАПРАВЛЯЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО

6.3.1 Общие сведения.

Направляющее устройство ЛПР1600-12-001 предназначено для выравнивания и придания направления ленте, предназначенной для порезки, перед ножницами многодисковыми.

6.3.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика приведены в таблице 6.3.2

Таблица 6.3.2

	Параметр
	Значение

	Ширина рулона максимальная, мм
	1600

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Макс. давление в пневмоцилиндрах, МПа
	0,6

	Рабочий ход верхних роликов, мм
	80

	Габариты в плане , мм

Слева-направо

Спереди-назад
	1210

2065

	Высота над уровнем пола, мм
	1560

	Масса, кг
	1320


6.3.3 Конструкция  направляющего устройства и его составных частей.

6.3.3.1 Схема кинематическая (Рис.9)

Листовой металл  перед ножницами многодисковыми пропускается через две пары поперечных роликов 1. Каждая пара поперечных роликов состоит из нижнего ролика 2 и верхнего 3. Нижний ролик 2 имеет возможность при наладочных работах перемещаться по высоте с помощью винтовой пары 4. Верхний ролик 3 соединен со штоками пневматических цилиндров 5. Ролики 2, 3  вращаются в подшипниках 6 своих опор. Для установки полосы и ограничения ее по боковым направлениям предусмотрены подвижные опоры 8 с роликами 9. Ролики 9 имеет возможность вращаться в подшипниках 10. Опоры 8 передвигаются по направляющим 11 с помощью винтовых пар 12. Винты 13 установлены в неподвижных опорах в подшипниках 14. Перемещение опор с роликами 9 производиться с помощью рукояток 15.

Таблица 6.3.3.1

	Поз. на рис.9
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	2
	Ролик неподвижный
	2
	Диаметр 90 мм.

	3
	Ролик неподвижный
	2
	Диаметр 90 мм.

	5
	Пневмоцилиндр

1012-100-0100 ГОСТ15608-81
	4
	

	6
	Подшипник 3508        ГОСТ5721-75
	8
	

	10
	Подшипник 80105       ГОСТ7242-75
	16
	

	14
	Подшипник 80104       ГОСТ7242-75
	4
	


Рис 9. Схема кинемемат.направл устройства

6.3.3.2 Состав направляющего устройства.

Общий вид направляющего устройства с обозначением составных частей представлен на рис.10.

Корпус направляющего устройства 1 – сварной, является базовым узлом, на котором смонтированы все детали конструкции и который крепится к ножницам многодисковым. На корпусе 1 смонтированы четыре пары направляющих колонок 2. На направляющие колонки 2 надеты попарно неподвижные корпуса 3 , на которых в подшипниках установлены нижние ролики 4.  С помощью винтов 5 возможно перемещение по высоте неподвижных роликов 4 при наладочных работах. Сверху на направляющие колонки 2 надеты подвижные корпуса 6, на которых в подшипниках установлены верхние ролики 7. Четыре пневматических цилиндра (попарно) поднимают верхние ролики 7 при заправке рулона в линии, а при работе линии прижимают рулон к нижним роликам 4. Ход движения верхних роликов составляет 80 мм. Для установки полосы и ограничения ее по боковым направлениям предусмотрены подвижные опоры 8 с роликами 9. Опоры 8 двигаются в направляющих 10. Привод движения опор 8 при установке рулона осуществляется с помощью винтов 11 через рукоятки 12.

6.3.3.3 Трубопровод подвода воздуха к пневмоцилиндрам.

Трубопровод подвода воздуха к пневмоцилиндрам представлен в разделе 8 «Пневмосистема».

6.3.3.4 Система смазки направляющего устройства.

Система смазки направляющего устройства представлена в табл.6.3.3.3

Таблица 6.2.3.5

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Подшипники верхних и нижних роликов
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники боковых роликов
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники винтов
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев


Рис10 Направляющее устройство

6.4 НОЖНИЦЫ МНОГОДИСКОВЫЕ

6.4.1 Общие сведения.

Ножницы многодисковые ЛПР1600-14-001 предназначены для продольной  резки рулонного материала на узкие полосы. 

6.4.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика ножниц многодисковых приведена в таблице 6.4.2.

Таблица 6.4.2

	Параметр
	Значение

	Ширина рулона максимальная, мм
	1600

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Скорость резания, м/мин
	0…67

	Диаметр ножевых валов, мм
	180

	Расстояние между осями ножевых валов, мм
	315…350

	Высота от уровня пола до уровня резания, мм
	1080

	Количество резов максимальное, шт.

при толщине металла:

0,8…1,0 мм.

1,0…1,5 мм.

1,5…2,0 мм.

2,0…2,5 мм.

2,5…3,0 мм.

3,0…3,5 мм.
	45

29

29

12

12

12

	Мощность электродвигателя, кВт
	55

	Габариты в плане , мм

Слева-направо

Спереди-назад
	2400

5010

	Высота , мм
	1675

	Масса, кг
	7450


6.4.3 Конструкция  ножниц многодисковых и их составных частей.

6.4.3.1 Схема кинематическая (Рис.11).

Привод ножевых валов осуществляется от электродвигателя 1. Вращательное движение от электродвигателя 1 на валы ножевые 2,3 передается через ременную передачу 4, редуктор 5, зубчатую муфту 6, редуктор 7, карданные валы 8. Для осуществления регулировки расстояний между осями ножевых валов служит механизм регулировки межосевого расстояния. В этом механизме вращение от рукоятки 9 сообщается червячной паре 10, 11. При этом происходит вращение ходовых винтов 12, которые поднимают (опускают) верхний ножевой вал.  Для того, чтобы была возмож-

ность установки и смены ножей опора 13 выполнена выдвижной. Выдвижение опоры 13 происходит при вращении рукоятки 14 с помощью ходового винта 15. Опора 13 двигается в направляющих 16. При этом происходит соединение (рассоединение) зубчатой муфты 17. Крепление ножевых валов в опорах после установки ножей производиться с помощью гаек 18.

Перечень элементов к кинематической схеме указан в таблице 6.4.3.1.

Таблица 6.4.3.1

	Поз.

на рис11
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	1
	Электродвигатель 

5АМ280S8
	1
	N=55 кВт
п=750 об/мин

	2
	Вал ножевой
	1
	Ø180 мм.

	3
	Вал ножевой
	1
	Ø180 мм.

	4
	Ременная передача:

Ремень Д(Г) -2240 Т
ГОСТ1284.01-80
	1
	

	5
	Редуктор YРМ2430-R
	
	N=55 кВт

i =11,09

	6
	Муфта зубчатая
	1
	m=4;z=48; Нормальный исходный контур ГОСТ13755-81

	7
	Редуктор ЛПР1600-14-051
	1
	Собственного изготовления

i =1,0

	8
	Вал карданный (передний)

700А 22.03.000-3
	2
	К700

	9
	Рукоятка
	1
	

	10
	Червячная передача:

Червячное колесо 

ЛПР1600-14-050/415

Червячный вал

ЛПР1600-14-050/431
	1

1

1
	Передаточное отношение:

i =45 (один оборот червячного вала изменяет на 0,2 мм. межосевое расстояние ножевых валков)

	11
	Червячная передача:

Червячное колесо 

ЛПР1600-14-050/415

Червячный вал

ЛПР1600-14-050/428
	1

1

1
	Передаточное отношение:

i =45 (один оборот червячного вала изменяет на 0,2 мм. межосевое расстояние ножевых валков)

	12
	Винтовая пара
	2
	Тр 60×9

	13
	Опора подвижная
	1
	

	14
	Рукоятка
	1
	

	15
	Винтовая пара
	1
	

	16
	Направляющие
	2
	

	17
	Муфта зубчатая 
	1
	m=2,5;z=20; Нормальный исходный контур ГОСТ13755-81

	18
	Гайка
	2
	С правой и левой резьбой

	19
	Подшипник 

№3182122  ГОСТ7634-56
	8
	

	20
	Подшипник

№8124 ГОСТ6874-81
	4
	

	21
	Подшипник

№80205 ГОСТ7242-81
	4
	

	22
	 Подшипник

№8108 ГОСТ6874-81
	2
	

	23
	Подшипник

№8111 ГОСТ6874-81
	2
	


Рис11 Кинемат схема ножей

6.4.3.2  Состав ножниц многодисковых.

Общий вид ножниц многодисковых с обозначением составных частей представлен на рис.12, 13.

Оборудование и детали ножниц многодисковых размещено на двух сварных станинах 1 и 2. На станине 1 смонтированы опора неподвижная 3, опора подвижная 4, ножевой вал 5, ножевой вал 6, червячный механизм подъема верхнего ножевого вала 7, механизм выдвижения подвижной опоры 8, редуктор 9 и карданные валы 10. На станине 2 установлен электродвигатель 11 и редуктор 12. Передача крутящего момента от электродвигателя 11 производиться через ременную передачу 13 на редуктор 12 и далее через зубчатую муфту18 на редуктор 9. Натяжение ремней ременной передачи производиться с помощью винтов 17. Неподвижная опора 3 состоит из двух корпусов 14, 15 , которые надеты на направляющие колонки 16. Нижний корпус 14 закреплен на станине 1 и является опорой для нижнего ножевого вала, верхний корпус 15 имеет возможность перемещаться в вертикальном направлении по направляющим колонкам вместе с верхним ножевым валом для регулировки межосевого расстояния. Подвижная опора 4 состоит из двух корпусов 19, 20 , которые надеты на направляющие колонки 21. Нижний корпус 19 закреплен на станине 1 и является опорой для нижнего ножевого вала, верхний корпус 20 имеет возможность перемещаться в вертикальном направлении по направляющим колонкам вместе с верхним ножевым валом для регулировки межосевого расстояния. Подъем (опускание) верхнего ножевого вала для регулировки межосевого расстояния производиться с помощью червячного механизма 7, который состоит из двух одинаковых червячных пар. Червячные валы соединены между собой валом 22 с муфтой 23, которая рассоединяется при выдвижении опоры 4. Червячные колеса 24 с валами 27, вращаясь в подшипниках 25, с помощью винтовой пары перемещают корпуса 15 и 20 вверх-вниз. Опора 4 передвигается в направляющих 28. Движение осуществляется винтовой парой 29 вручную.

Рис.12 НОЖНИЦЫ

Рис.13 НОЖНИЦЫ

.

6.4.3.3 Установочные размеры ножевого вала.

Установочные размеры ножевого вала приведены на рис.14.
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Рис.14 Установочные размеры ножевого вала (Ø180)

6.4.3.4  Порядок установки инструмента

· Отпустить болты поз.30 на рис.13.

· Вращая винт поз.29 на рис.12 по часовой стрелке отвести подвижную опору в крайнее положение.

· Установить комплект ножей и распорных втулок на ножевые валы.

· Вращая винт поз.29 на рис.13 против часовой стрелки подвести подвижную опору в рабочее положение.

· Затянуть болты поз.30 на рис.13.

· Окончательную затяжку производить гайками с правой и левой резьбой поз 33.рис.15, при этом должны быть выдержаны размеры А и Б.
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Рис.15 Ножницы многодисковые (затяжка инструмента)

6.4.3.5 Нормы точности установки ножевых валов.

Нормы точности установи ножевых валов приведены в таблице 6.4.3.5.

Таблица 6.4.3.5

	Параметр
	Значение
	Примечание

	Параллельность ножевых валов
	0,05 мм. на длине 1600 мм.
	

	
	
	


6.4.3.6  Система смазки ножниц многодисковых.

Система смазки ножниц многодисковых представлена в таблице 6.4.3.6.

Таблица 6.4.3.6

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Подшипники опор ножевых валов
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Червячные передачи
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Винтовая пара механизма выдвижения подвижной опоры
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Редуктор ЛПР1600-14-051
	Масло индустриальное И-50А ГОСТ20799-88 Объем масла-3,5 л.
	Замена масла 1 раз в 12 месяцев

	Направляющие подвижной опоры
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Зубчатые муфты
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Редуктор YРМ2430-R
	По паспорту на изделие


6.4.3.7 Редуктор ЛПР1600-14-051

Редуктор ЛПР1600-14-051 представлен на рис. 16.
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Рис.16 Редуктор ЛПР1600-14-051

6.5 УСТРОЙСТВО ДЛЯ НАМОТКИ КРОМКИ

6.5.1 Общие сведения.

Устройство для намотки кромки предназначено для намотки в рулоны кромки после порезки на ножницах многодисковых. Состоит из двух БАРАБАНОВ КРОМКОМОТАЛКИ  ЛПР1600-19-002 и ПРИВОДА ТЕЛЕЖКИ БАРАБАНА КРОМКОМОТАЛКИ ЛПР1600-18-001.

6.5.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика устройства для намотки кромки приведена в таблице 6.4.2.

Таблица 6.4.2

	Параметр
	Значение

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Скорость ленты перед барабанами, м/мин.
	0…67

	Скорость передвижения барабанов, ход/мин.
	12

	Высота от уровня пола до оси барабанов, мм
	600

	Мощность электродвигателя барабана, кВт
	2,2

	Мощность электродвигателя привода, кВт
	3,0

	Ход тележки барабана, мм
	350

	Габариты в плане , мм

Слева-направо

Спереди-назад
	1100

5700

	Высота , мм
	970

	Масса, кг
	1680


6.5.3 Конструкция устройства для намотки кромки.

6.5.3.1 Схема кинематическая (рис.17).

Устройство для намотки кромки состоит из двух тележек барабанов кромкомоталки 1 и привода тележек барабанов кромкомоталки 2.

Каждая тележка имеет четыре колеса 3, которые вращаются в подшипниках 4. Вращение барабана 5 происходит от электродвигателя 6 через ременную передачу 17  и далее через автоматическую муфту 18 на вал барабана. Вал барабана вращается в подшипниках 8, которые запрессованы в опору 7. Шкив 19 свободно вращается в подшипниках 20 на валу барабана при «отключенной» муфте 18. Тележки меду собой соединены штангой 9.
Возвратно-поступательное движение тележек барабанов, для 

Рис17 Кинемат схема кромкомоталки

равномерного наматывания  кромки, обеспечивается шатунно-кривошипным механизмом 10. Вал 11 шатунно-кривошипного механизма вращается в подшипниках 12 корпуса 13. Передача крутящего момента к нему осуществляется от мотора редуктора 14 через ременную передачу 15.

Таблица 6.5.3.1

	Поз.

на рис17
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	4
	Подшипник №108

ГОСТ8338-75
	1
	

	5
	Барабан
	2
	

	6
	Электродвигатель АИР100L6
	2
	N=2,2 кВт;

n=950  об/мин

	8
	Подшипник №1000918

ГОСТ8338-75
	4
	

	12
	Подшипник №214

ГОСТ8338-75
	2
	

	14
	Мотор-редуктор планетарный ЗМП-63М-22,4-1200-110
	1
	N=3 кВт; n=22,4 об/мин

	15
	Ременная передача:

Ремень В(Б) -1600 Ш
ГОСТ1284.01-80
	1

2
	

	16
	Подшипник №1506 

ГОСТ5720-51
	1
	

	17
	Ременная передача:

Ремень А-1000

ГОСТ1491-80
	6
	

	18
	Муфта
	2
	Шарик 15-60 ГОСТ3722-81 -8шт. на одну муфту;

Пружина 2×18×75 ОСТ2 Д81-5-73 -8шт. на одну муфту

	20
	Подшипник №60208

ГОСТ7242-81
	4
	


6.5.3.2  Состав устройства для намотки кромки.

Общий вид устройства для намотки кромки с обозначением составных частей представлен на рис.18. 

Тележки 1 вместе с барабанами совершая возвратно-поступательное движение, двигаются по трубам («рельсам») на  рамах 2. Рамы 2 установлены и закреплены на фундаменте. Привод тележек 3 установлен и закреплен на фундаменте отдельно. Соединение «шатуна» 6 кривошипно-шатунного механизма привода тележек барабанов с тележками производится посредством соединительной штанги 4 через шарнир 5. Соединение тележки 3 с штангой 4 производится винтом 7. При этом положение  тележек 3 относительно штанги 4 может изменяться.

Барабан кромкомоталки представлен на рис.19. Состоит из сварного корпуса 1 на котором установлены опора 2 и электродвигатель 4. Передача крутящего момента осуществляется от электродвигателя 4 через ременную передачу 6 и автоматическую муфту 12 на вал барабана 5. Вал барабана 5 вращается в подшипниках 3 опоры 2. Передача момента на муфте происходит через подпружиненные шарики, которые при перегрузке выходят из зацепления. При этом вал барабана имеет возможность вращаться свободно. Натяжение ремней ременной передачи  производится винтами 13. Тележка имеет четыре колеса 7, которые установлены на осях 8 в подшипниках 9. Диск 10 является съемной деталью и демонтируется при съеме намотанной кромки с барабана. Крепление диска 10 на валу 5 производится с помощью клина 11.

Привод тележек барабанов представлен на рис.20. Состоит из двух отдельно стоящих рам 1,2 на которых установлены мотор-редуктор 3 и корпус 4. В корпусе 4 вращается в подшипниках вал 5. На вал 5 напрессованы шкив ременной передачи 6 и диск 7, выполняющий роль кривошипа. Диск 7 через палец 8 соединен с тягой 9. Рамы 1 и 2 закрепляются на фундаменте. Натяжение ремней ременной передачи производится винтами 10. 

РИС18 Устройство для намотки кромки

Рис.19 Барабан кромкомоталки 

Рис.20 Привод  барабана кромкомоталки 

6.5.3.3  Система смазки устройства для намотки кромки.

Система смазки устройства для намотки кромки представлена в таблице 6.5.3.3.

Таблица 6.5.3.3

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Подшипники опор валов барабанов
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники колес тележек
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Подшипники привода тележек
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Мотор-редуктор МЧ-125-8-187,5-51-2-Ц
	По паспорту на изделие

	Соединительная штанга
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 3 месяца

	Зубчатые муфты тележек
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Мотор-редуктор планетарный ЗМП-63М-22,4-1200-110
	По паспорту на изделие


6.6 ПРИЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО

6.6.1 Общие сведения.

Прижимное устройство ЛПР1600-15-001 предназначено для прижима порезанных полос во время намотки  (для плотного наматывания полос на барабан наматывающего устройства).

6.6.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика прижимного устройства приведена в таблице 6.6.2.

Таблица 6.6.2

	Параметр
	Значение

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Ширина прижима, мм
	1690

	Высота от уровня пола до уровня полосы, мм
	1020

	Рабочий ход прижима, мм
	80

	Макс. давление в пневмоцилиндрах, МПа
	0,6

	Габариты в плане , мм

Слева-направо

Спереди-назад
	1900

1920

	Высота , мм
	1650

	Масса, кг
	2650


6.6.3 Конструкция прижимного устройства и его составных частей.

6.6.3.1 Схема кинематическая (Рис.21).

Порезанные  на ножницах многодисковых полосы из компенсационной ямы, проходя через разделители полосы 1 и ролики 2, попадают на прижимные валки 3 и прижим 4. Далее, проходя через ролик 5, порезанные полосы проходят на наматывающее устройство.

Разделитель полосы 1 вместе с разделительными дисками 6 вращаются в подшипниках 7, 8 в своих опорах.  Причем одна из опор разделителя имеет возможность выдвигаться в направляющих 10 для установки разделительных дисков. Гайка 9 служит для фиксирования вала разделителя в своих опорах.

Прижимные валки 3 состоят из верхнего валка 11 и нижнего

Рис.21 Кинемат схема прижимого устройства

валка 12. Нижний валок 12 имеет возможность при наладочных работах перемещаться на требуемую высоту с помощью винтовой пары 20.  Верхний валок 11 соединен со штоками пневматических цилиндров 13 и поднимается вверх при заправке полос. Верхний и нижний валки 11 и12 вращаются в подшипниках 14 своих опор, которые в свою очередь надеты на направляющие колонки 15.

Прижим 4 состоит из подвижной части 16 и неподвижной части 17. Неподвижная часть 17 прижима имеет возможность при наладочных работах перемещаться на требуемую высоту с помощью винтовой пары 19. Подвижная часть 16 соединена со штоками пневматических цилиндров 18 и поднимается вверх при заправке полос. При подаче давления воздуха в пневмоцилиндры 18 происходит опускание подвижной части 16 и прижим полос через деревянные вставки 21.

Таблица 6.6.3.1

	Поз. на рис.21
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	1
	Разделитель ЛПР1600-15-050
	2
	

	6
	Разделительный диск
	-
	

	7
	Подшипник 180109

ГОСТ8883-75
	4
	

	8
	Подшипник 180113

ГОСТ8883-75
	2
	

	13
	Пневмоцилиндр

1012-100-0100 ГОСТ15608-81
	2
	

	14
	Подшипник 3508        ГОСТ5721-75
	4
	

	18
	Пневмоцилиндр

1012-112-0100 ГОСТ15608-81
	3
	

	20
	Прижимная вставка
	2
	Материал: дуб

	22
	Подшипник 3508        ГОСТ5721-75
	2
	

	23
	Подшипник 80206

ГОСТ7242-75
	6
	


6.6.3.2 Конструкция прижимного устройства.

Общий вид прижимного устройства с обозначением составных частей представлен на рис. 22.

Корпус   прижимного устройства 1 - сварной, является базовым узлом, на котором смонтированы все детали конструкции. На корпусе 1 смонтированы: валки 2, прижим 3, ролик 4, разделитель 5, рольганг 6 с разделителем 5.

На корпусе 1 смонтированы направляющие колонки 7, на которые надеты подвижный 8 и неподвижный 9 корпуса. В корпусах в подшипниках установлены валки . Два пневматических цилиндра 10 поднимают верхний валок 11 при заправке рулона, а при работе линии прижимают полосы к нижнему валку 12 (при подаче давления воздуха в пневмоцилиндры 10). С помощью винта 13 возможна регулировка нижнего валка 12 по высоте.

Прижим 3, смонтированный на корпусе 1 состоит из направляющих колонок 14. На направляющие колонки 14 надеты подвижный 15 и неподвижный 16 корпуса с деревянными вставками 18. Три  пневматических цилиндра 17 поднимают верхний корпус 15 при заправке рулона, а при работе линии прижимают полосы к нижнему корпусу 16 через деревянные вставки 18 (при подаче давления воздуха в пневмоцилиндры 17). С помощью винта 19 возможна регулировка нижнего корпуса 16 по высоте.

Со стороны компенсационной ямы к корпусу 1 смонтирован рольганг 6 с тремя роликами 20 и разделителем 5.

6.3.3.3 Трубопровод подвода воздуха к пневмоцилиндрам.  

Трубопровод подвода воздуха к пневмоцилиндрам представлен в разделе 8 «Пневмосистема».

6.6.3.4  Система смазки прижимного устройства.

Система смазки прижимного устройства представлена в таблице 6.5.3.3.

Таблица 6.5.3.3

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Подшипники опор разделителя
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники опор роликов рольганга
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники опор валков
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники опор ролика
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев


Рис22 Прижимное устройство

6.7 НАМАТЫВАЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО

6.7.1 Общие сведения.

Наматывающее устройство ЛПР1600-17-001 предназначено для наматывания порезанных полос в рулоны.

6.7.2 Основные технические данные и характеристики.

Техническая характеристика наматывающего устройства приведена в табл. 6.7.2.

Таблица 6.7.2

	Параметр
	Значение

	Ширина рулона максимальная, мм
	1600

	Толщина листа, мм
	0,8…3,5

	Наружный диаметр рулона максимальный, мм
	1650

	Диаметр барабана, мм
	500

	Скорость наматывания, м/мин
	0…100

	Масса рулонов максимальная, кг
	15000

	Высота от уровня пола до оси рулона, мм
	900

	Мощность электродвигателя, кВт
	75

	Рабочее давление в гидроцилиндрах, МПа
	4,0

	Рабочий ход сталкивателя, мм,
	1750

	Габариты в плане (по раме), мм

Слева-направо

Спереди-назад
	3010

4700

	Высота , мм
	2050

	Масса, кг
	7665


6.7.3 Конструкция наматывающего устройства и его составных частей.

6.7.3.1 Схема кинематическая (Рис 23).

Привод барабана 1 наматывающего устройства осуществляется через электродвигатель 2, ременную передачу 3 на редуктор 4. Далее редуктор 4 через зубчатую муфту 5 соединяется с главным валом 6, на котором смонтирован барабан наматывающего устройства 1. Вал 6 вращается в подшипниках 7,8 , запрессованных в станине 9. Станина 9 жестко закреплена на 

РИС.23 Кинем. Схема намотки

фундаменте. Барабан наматывающего устройства 1 состоит из двух половин, которые вращаясь вокруг оси 10, через зазор «S» зажимают порезанные рулоны при заправке. Изменение зазора «S» происходит за счет радиального перемещения клиновой планки 11. Для сталкивания порезанных рулонов с барабана наматывающего устройства 1 предназначен сталкиватель 12, который перемещается вдоль барабана на направляющих штангах 13, скользящих во втулках в станине. Приводом сталкивателя является гидроцилиндр 15. Корпус гидроцилиндра 15 жестко закреплен на станине 9, а шток соединен со сталкивателем 12. Для равномерного наматывания на барабан наматывающего устройства порезанных рулонов предназначен прижим 16. Прижим 16 – деталь сварной конструкции, которая  через подшипники скольжения 17, перемещается вокруг оси  на определенном угле. Подъем (опускание) прижима 16 осуществляется гидроцилиндром 18. Прижим рулонов на барабане производиться валом 19, который вращается в подшипниках 20. На валу 19 установлены разделительные диски 21. Для остановки барабана наматывающего устройства предусмотрен тормоз 22. При подаче давления воздуха в пневмоцилиндр 23 происходит торможение через тормозной диск 24, который установлен на быстроходном валу редуктора 4.

Таблица 6.7.3.1

	Поз. на рис.23
	Наименование
	Колич.
	Примечание

	2
	Электродвигатель 5АМ250S4
	1
	N=75 кВт
п=1500 об/мин

	3
	Ременная передача:

Ремень Д(Г) -2240  III
ГОСТ1284.1-89
	1
4
	

	4
	Редуктор YРМ2480-R
	1
	N=75 кВт; i =20,37

	5
	Муфта зубчатая
	1
	m=4;z=48; Нормальный исходный контур ГОСТ13755-81

	7
	Подшипник

№3738 (нестандартный)
	1
	

	8
	Подшипник 

№3003140  ГОСТ5721-75
	1
	

	15
	Гидроцилиндр ТЕКМАК

125×70×1800
	1
	Диаметр цилиндра –125 мм

Диаметр штока -70 мм

Ход поршня -1800 мм

	18
	Гидроцилиндр

ЛПР1600-17-052
	1
	Диаметр цилиндра –125 мм

Диаметр штока -70 мм

Ход поршня -300 мм

	20
	Подшипник

№180508 ГОСТ8882-75
	1
	

	22
	Тормоз ЛПР1600-17-051
	1
	


6.7.3.2 Конструкция и состав наматывающего устройства.

Общий вид наматывающего устройства с обозначением составных частей представлен на рис.24,25.

В сварной станине 1 запрессованы подшипники 2, 3, в которых вращается вал 4. Крышки 5,6 предназначены для предотвращения осевого перемещения подшипников 2,3. Крепление вала 4 в подшипниках на станине производится гайкой 7. Вращение вала 4 происходит от электродвигателя 8 со шкивом 9 через ременную передачу 10  на редуктор 12 со шкивом 11. Далее тихоходный вал редуктора 12 соединен с валом 4 через зубчатую муфту 13. Натяжение ремней ременной передачи 10 производится винтами 14. Труба 15, на которой смонтирован барабан наматывающего устройства, надета на вал 4. Через шпонку 16 передается крутящий момент с вала 4 на трубу 15. На трубе  15 на осях 17 смонтированы два полубарабана 18,19. Перемещаясь вокруг осей 17, полубарабаны изменяют зазор «S» , через который производиться зажим полос при заправке. Зажим полос производиться с помощью винта 20, который вкручивается  (выкручивается) в гайки 21 с левой и правой резьбой с клиновыми плоскостями «Г». При этом происходит перемещение гаек 21 и воздействие наклонных плоскостей «Г» гаек на наклонные плоскости планки 22, которая в свою очередь поднимаясь (опускаясь) меняет зазор «S» в полубарабанах. Зажим полос производиться губками 23, закрепленными на полубарабанах. Два полубарабана  соединены между собой шпильками 24 с тарельчатыми пружинами 25. Гидроцилиндр 26 установлен на станине 1. Шток гидроцилиндра соединен со сталкивателем 28 через палец 27. При подаче давления масла в гидроцилиндр 26 сталкиватель 28 начинает двигаться со своими штангами 29 в направляющих, сталкивая намотанные рулоны с барабана. Для подъема (опускания) прижима 30 предназначен гидроцилиндр 31, который шарнирно закреплен на станине. Шток гидроцилиндра 31 соединен через ось 

Рис.24 Намотка

РИС25 Намотка

32 с прижимом 30. Прижимной вал 33 с подшипниками 34 установлен в пазах на прижиме 30. Он является съемной деталью и крепиться на прижиме крышками 35. На быстроходном валу редуктора 12  установлен тормозной диск 36. Торможение барабана производиться тормозом 37.

6.7.3.3 Гидроцилиндр сталкивателя.

Гидроцилиндр сталкивателя представлен на рис.26.
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Рис.26 Гидроцилиндр сталкивателя

6.7.3.4 Гидроцилиндр прижима.

Гидроцилиндр прижима представлен на рис.27.
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Рис.27 Гидроцилиндр прижима

Рис28 ТОРМОЗ намотки

6.7.3.5 Тормоз ЛПР1600-17-051.

Тормоз ЛПР1600-17-051 представлен на рис.28. 

На сварном кронштейне 1 смонтирован цилиндр 2, который имеет возможность перемещаться по посадочному отверстию Ø135. Крепление цилиндра 2 к кронштейну 1 производиться двумя шпильками 5. Ход движения цилиндра определяется положением гаек 6 на шпильках 5. В цилиндре 2 смонтирован поршень 3 с пружинами 4. При подаче давления воздуха в поршневую полость цилиндра 2 происходит обжатие тормозного диска через тормозные накладки 7.

6.7.3.6 Трубопровод  подвода масла к гидроцилиндрам.

Трубопровод  подвода масла к гидроцилиндрам представлен в разделе 7 «Гидросистема».

6.7.3.7 Трубопровод  подвода воздуха к тормозу.

Трубопровод  подвода воздуха к тормозу представлен в разделе  «Пневмосистема».

6.7.3.8 Система смазки наматывающего устройства. 

Система смазки наматывающего устройства представлена в таблице 6.7.3.8.

Таблица 6.7.3.8

	Наименование смазываемой точки
	Марка смазочного материала и способ смазки
	Режим смазки

	Направляющие штанги сталкивателя
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в месяц

	Муфта зубчатая
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Подшипники вала
	Консистентная смазка Литол 24 ГОСТ21150-87
	1 раз в 6 месяцев

	Редуктор YРМ2430-R
	По паспорту на изделие


6.7.4 Характерные неисправности методы их устранения.

Возможные неисправности  механизмов разматывающего устройства  и методы их устранения приведены в таблице 6.7.4.

Таблица 6.1.4

	Неисправность
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Движение штока гидроцилиндров неравномерно, сопровождается признаками колебаний давления
	Проникновение воздуха в систему: нарушена герметичность
	Выпустить из системы воздух через специальные клапаны в цилиндре

	Отсутствует максимальное давление в гидросистеме
	Разрегулированы предохранительные клапаны; утечка в системе 
	Отрегулировать предохранительные клапаны; устранить утечки в системе


6.8 РОЛЬГАНГИ

6.8.1 Общие сведения.

Рольганги предназначены для плавного захода полосы в компенсационные ямы и установлены при входе и выходе полосы из каждой компенсационной ямы. Рольганги показаны на рис.1 «Общий вид линии» и представляют собой ролики, по которым двигается полосы при работе линии. Ролики установлены в подшипниках на сварных каркасах.

6.9 ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

6.9.1 Общие сведения.

К дополнительному оборудованию относятся:

· Накопитель ЛПР1600-21-001

· Опора поворотная ЛПР1600-22-001

· Опора поворотная ЛПР1600-23-001

· Прижимной ролик РУ1600-52-001

Поставляются по требованию заказчика, за отдельную плату.

6.9.1.1 Накопитель (Рис.29)

Накопитель ЛПР1600-21-001 предназначен для приема готовых рулонов. Устанавливается на фундаменте у наматывающего устройства. Готовые порезанные рулоны с барабана наматывающего устройства сталкиваются на стрелу накопителя. После этого стрела с рулонами разворачивается на угол 90° и накопитель готов к дальнейшей разгрузки внутрицеховым транспортом.

Рис29 НАКОПИТЕЛЬ

Рис.30 Опора поворотная (размотка)

Рис.31 Опора поворотная (намотка)

Рис. 32 Ролик прижимной

6.9.1.2 Опора поворотная ЛПР1600-22-001 (Рис.30).

Опора поворотная ЛПР1600-22-001 предназначена для силовой разгрузки консольно-смонтированного вала барабана разматывающего устройства. Устанавливается на фундаменте у разматывающего устройства. Представляет собой сварную подпорку с «вилкой», которая после установки рулона поворачиваясь вокруг оси А подводиться под вал разматывающего устройства. Далее с помощью домкрата «вилка» устанавливается на требуемую высоту под специальную втулку с подшипниками на консольном валу.

ВНИМАНИЕ! Опускание платформы тележки производится после подвода вилки домкрата под консольную втулку.

6.9.1.3 Опора поворотная ЛПР1600-23-001 (Рис.31).

Опора поворотная ЛПР1600-23-001 предназначена для силовой разгрузки консольно-смонтированного вала барабана наматывающего устройства. Устанавливается на фундаменте у наматывающего устройства. Представляет собой сварную подпорку с «вилкой», которая поворачиваясь вокруг оси А подводиться под вал наматывающего устройства. Далее с помощью домкрата «вилка» устанавливается на требуемую высоту под специальную втулку с подшипниками на консольном валу.

6.9.1.4 Ролик прижимной РУ1600-52-001.

Прижимной ролик РУ1600-52-001 предназначен для прижима рулона на разматывающем устройстве при работе линии.

Общий вид прижимного ролика с обозначением составных частей представлен на рис.32.

На сварном кронштейне 1, смонтированном на станине разматывающего устройства, установлена в подшипниках скольжения 2 ось 3. На оси 3 смонтирован корпус прижима 4 с прижимом 5. Прижим 5 состоит из корпуса 6, в котором установлена в подшипниках 7 ось прижима 8 с прижимными втулками 9. Прижим 5 имеет возможность поворачиваться вокруг штанги 10. Угол поворота  прижима 5 вокруг штанги 10 ограничивается винтами 11. Подъем (опускание)  прижима осуществляется гидроцилиндром 12 (ЛПР1600-17-052 рис.27).

6.10 СТРОИТЕЛЬНОЕ ЗАДАНИЕ НА ПРОЕКТИРОВАНИЕ ФУНДАМЕНТА

Строительное задание на проектирование фундамента представлено на рис.33,34.

7. ГИДРОСИСТЕМА

7.1 Схема гидравлическая.

Схема гидравлическая представлена на рис.34.

7.2 Трубопровод гидросистемы.

Трубопровод гидросистемы  представлен на рис.35.

От гидростанции 1 отводятся две магистрали – напорная 2 и сливная 3. Напорная магистраль 2 и сливная магистраль 3 через тройники 4 разделяются на две ветки «А» и «Б». Ветка «А» подводиться к панели 5 с двумя гилрораспределителями на разматывающем устройстве и далее разводиться на два гидроцилиндра – подъема платформы тележки и зажима рулона на разматывающем устройстве. Ветка «Б» подводится к панели 6 с двумя гидрораспредителями на наматывающем устройстве на два гидроцилиндра – сталкивателя и прижима. Гидростанция устанавливается в удобном для 

потребителя месте. Трубы разводки укладываются по месту в специальном углублении в фундаменте, закрытом после монтажа металлическим листом. 

7.3 Гидростанция. 

Гидростанция представлена на рис.36.

8. ПНЕВМОСИСТЕМА

8.1 Общие сведения.

Пневмосистема ЛПР1600-71-001 предназначена для работы пневмоцилиндров на направляющем устройстве, на прижимном устройстве и на тормозе наматывающего устройства. Техническая характеристика представлена в разделе 2.4.

8.2 Схема пневматическая принципиальная.

Схема пневматическая принципиальная представлена на рис.37.

9. СМАЗКА

Смазка узлов и агрегатов линии показана в разделе 6 настоящего руководства.

10. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

При поставке линии продольной резки ЛПР1600 с электрооборудованием – электрооборудование представлено в руководстве по эксплуатации «ЛПР1600.00.001РЭ Часть 2».

Рис. 33 Фундамент

Рис. 34 Фундамент

Рис. 35 Схема гидравлическая

Рис.36 Трубопровод гидросистемы

Рис.37 Гидростанция

Рис.38 Схема пневматическая
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Продолжение табл.3.1





Продолжение табл.5.1





Продолжение табл.6.1.3.1





Продолжение табл.6.2.3.1





Продолжение табл.6.4.3.1





Продолжение табл.6.4.3.1





Продолжение табл.6.7.3.1
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