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Technický popis technologického zariadenia
 3. Profilovacia stolica na výrobu otvorených profilov 
           Profilovacia  stolica je určená pre firmu PROFIL RAKOVO, spol. s r.o.  do výrobnej linky na

výrobu „C-U-L“ a iných otvorených profilov.  Kalibrovaný materiál  tvoria vyprofilované valcované  oceľové  zvitky  z   akosti EN S235JR,  EN S235 JRG1 a  EN 235 JRH  s  max. obsahom Si  – 0,03 %  delené do pásov. Rozmery finálných profilov z produkcie firmy PROFIL: OTVORENÉ PROFILY:

· „C“, „L“, „U“                 min. hr.                     min.bxh               max.bxh                             

1,3                         27x18                    26x42

1,5                         30x25                    40x40  

2,0                         25x15                    100x60

2,5                         30x20                    120x80

Predmetná profilovacia stolica slúži na kalibráciu vyprofilovaných v tvare  „C“, „L“, „U“  resp.  iných  tvarov prostredníctvom rýchlo výmenných formovacích kladiek osadených v profilovacej stanici.
            Profilovacia    stolica   využíva    pre    pohon   hriadeľov   s  osadenými  profilovacími
 kladkami odseparované výkonové jednotky inštalované  z pohľadu obsluhy  za výrobnou linkou.
 Zároveň využíva samostatnú plošinu kotvenú do podlahy na ktorú je profilovacia stolica osadzovaná z vertikálneho smeru.

TECHNICKÉ ÚDAJE

           Počet upínacích platní                                        :           2

           Dĺžka upínacích platní                                        :    2 400 mm

           Šírka upínacích platní                                         :       960 mm

            Počet zdvojených horizontálnych jednotiek

                                        na 1. platni                              :           4

                                        na 2. platni                              :           4

            Počet zdvojených vertikálnych jednotiek

                                        na 1. platni                              :           4

                                        na 2. platni                              :           3

            Prevod na interface výkonových jednotiek         :      kardanové hriadele                           

                                       max. prenášaný moment         :    3 600 Nm

                                       priemer výstupných prírub       :       120 mm

                                       max. pracovný uhol                 :          20 °

                                       max pracovná dĺžka                 :       675 mm

            Počet kardanových tyčí na jednej  platni            :            8

            Celkový počet kardanových tyčí                         :           16

            Vertikálne prezoradenie dolných horizontálnych

             hriadeľov                                                            :           45 mm

            Vertikálne prezoradenie horných horizontálnych

             hriadeľov                                                            :         130 mm  

             Maximálna rýchlosť profilovania pásov              :           80 m/min    

            Kalibrovaciu stolicu tvoria v základnom mechanickom členení: 

                        - výmenné upínacie stoly                                       2 ks

                        - zdvojené horizontálne profilovacie jednotky        4 + 4 ks     

                        - zdvojené vertikálne profilovacie jednotky            4 + 3 ks

                        - kardanové prevody                                              8 + 8 ks     

                        - interfacové výstupné jednotky                             2 + 2 ks

Výmenné upínacie stoly

              Sú tvorené nosným zváraným rámom prekrytým zhora upínacou platňou o rozmeroch 

2,4 x 0,96 m pre upevnenie horizontálnych a vertikálnych profilovacích jednotiek. Zo zadnej strany sú k rámu pripevnené dva výškovo presadené držiaky pre upnutie interfacových výstupných jednotiek. Rám je naviac vybavený  v dolnej časti  navádzacími  otvormi pre žeriavové osadzovanie profilovacích staníc na podlahovú plošinu,  ktorá netvorí predmet ponuky. Aplikované materiály – štandardné zvariteľné ocele akosti USt 37-2 a St 52-3. 

Zdvojené horizontálne jednotky

              Nosnou časťou každej jednotky je dvojica zváraných stojanov v tvare obráteného písmena  „U“ upínaných na platne cez dolné pätky.  V  stojanoch  sú  osadené  vertikálne prezoraditeľné kamene s otočne uloženými horizontálne orientovanými hriadeľmi, na ktoré sú nasadzované formovacie kladky.  / Profilovacie  kladky  sú  predmetom samostatnej  ponuky/

            Zoraďovanie kameňov je realizované ručne cez závitovkové ozubené prevody. Pohon hriadeľov s profilovacími kladkami je preberaný od separátnych výkonových jednotiek cez kardanové prevody.

            Aplikované materiály  – štandardné zvaritelné ocele akosti USt 37-2, St 52-3 u stojanov  a  legované  ocele akosti  Ck 45,  16 MnCr 5 a 42 CrMo 4 u funkčne exponovaných hriadeľov a ozubených dielcov. Pre otočné uloženia sú použité ložiská od fy SKF.

Zdvojené vertikálne jednotky

            Dvojica  vertikálne  orientovaných hriadeľov je otočne uložená v zváranom stojane upínanom na platne profilovacej stolice. Tieto hriadele s nasadenými formovacími kladkami nie sú motorický poháňané. 

           Aplikované materiály ako v prípade zdvojených horizontálnych jednotiek.

Kardanové prevody 

           Predmetná profilovacia stolica  využíva pre tento účel kompaktné nakupované kardanové hriadele od fy ALLEX dovoľujúce mimo prenosu otočného pohybu medzi presadenými osami aj polohové prispôsobenie výstupných prírub vo vzťahu k výškovému prezoraďovaniu hriadeľov v zdvojených horizontálnych jednotkách.

Interfacová jednotka

        Je riešená ako zvárané teleso so štvoricou otočne uložených hriadeľov orientovaných smerom k separátnym  výkonovým  jednotkám.  Bližšie  ku profilovacej  stolici  sú hriadele spojené s výstupnými prírubami kardanových hriadeľov. Na výstupe smerom k výkonovým jednotkám sú hriadele opatrené guľovými ozubenými hlavicami, ktoré sa nasunú do záberových prírub výkonových jednotiek.   

        Aplikované materiály ako v prípade zdvojených horizontálnych jednotiek.

FUNKČNÉ SÚVISLOSTI

          Profilovacie kladky sú vymieňané a zoraďované v horizontálnych a vertikálnych jednotkách  mimo  priestoru profilovacej linky  – v samostatných ručných pracoviskách podľa manuálu pre konkrétny prierezový a rozmerový typ výrobkov. Profilovacia stolica pozostávajúca z dvoch časti je z linky vyzdvihnutá a  presunutá  na ručné pracovisko halovým žeriavom. Osadzovanie do linky je realizované taktiež žeriavom s tým, že základnú polohu zabezpečujú  navádzacie  kolíky umiestnené  v  podlahovej  plošine a fixáciu hydraulické upínacie jednotky.

           Výkonové jednotky osadené v uzavretom bloku sú následne prisúvané hydraulický zo zadného smeru do momentu spojenia záberových prírub výkonových jednotiek s guľovými ozubenými hlavicami interfacových jednotiek profilovacej stolice.

