STENH@J PRESSE 300 tons

Hydraulisk produktionspresse
Type LPK 300/150/25 tons, &rgang 1998

Coil afvikler SMV Industrier - Type PLAH-6000
Med tilforselsbord - Type PLLB-6000

Inkl, styring
Indfaringssystem SMV Industrier - Type MMR 1500-1103
Inkl. styring
Planstorrelse: 1300 x 1530 mm Max. bredde front: 1500 mm
Plandbning: 785 mim Max. bredde siden: 1150 mm
Slaglangde: 200 mm Tryksko: 1470 x 1530 mm
Pressekraft: 300 tons

0=-150 tons 35 mm/sek./150-300 tons 35-18 mm/sek.
ligang: 400 mm/sek.
Triple: 150 tons Tilhold: 25 tons
Styring: Siemens Model ES2000

Mzerkeeffekt/strem: 125 kKW/2344
Totalvaegt: 34000 kg

Kontakt for yderligere information:
Palle Nielsen, maobiltelefon: +45 4050 3944

HOLMELADSVEJ 2 = +45 BGB2 3944
DK-8600 SILKEBORG n +45 BEB2 3625
MASKINFABRIK A'S E-mail: kuni@kuni.dk Internet: www. kuni.dk
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Instruktionsbog

5. TEKNISKE DATA

Pressekrafi, ninlos stilba fra 10% af max, op Ul ...cooevrnvnrsnnennnn, J000 KN w295 bar
Pressecylinder, Slag]wngzllt RPN | 1l 111 1
Tippehastighed, B ..o s st ssssss s ssssennss MK, 10 mm/sek
Stempelhastighed, Frit Fald ... S00 mmsck
Stempelhastighed, max. (0= IS0 I0N) ... ssmssssseseeens 30 MMSEK
Stempelhastighed, min. (150 - 300 t0R).....c.cccorovnssir i 35-18 mm/sek
Stempelhastighed, retur.........ccwmmmmmmmmmmemi ceeerremsernensineee SOG MIMYSEK
Pl IAITIEIET oo enrer s s rsmrrrsssssss veasersssssssssorarnss rensasarssresespssassessasasneses s« IS FELITR
StempelstAnESAIAMELET. ... oo s e s s dsmsas s DY) T

TU3 Tilholderkraft, trintes stilbar fra 10% af max, op til ... .......... 1500 kN v 240 bar
TUI3 Pressckraft, tnnlos stilbar Fm 10%% af max, op 1l 1500 kKN v.240 bar
TU3 Tilholdercylinder. slaglengde............ e e 200 mm
TU3 Tippehastighed, op... cisssemninn s asssssnanens TEX 10 mm/sex
TU3 Stempelnastighed, op max, {ﬂl 750 kh] SUUUURPRNORRUORRN |1 s 1111 1)1~
TU3 Stempelhastighed, op max. (750 < 1500 kKNJ........c i, 10566 mm/sek
TU3 Stempelhastiphed, ned ... i s s . 103 mm/sek
TUS Siempeldiameter ....... ..o s mssisss st X 8 200 mm

TUS Stempelstangsdiameter........ .o sismssersssisnss X @ 140 mm

TC3 Triplecyl. pressekrafi. trintes stilbar fra 10% af max, op tl ..... 250 kKN v.326 bar
TC Inplegyl, shglenpde. ... 130 M
TC3 Tippehastighed. NEDL.......cccorevre s s vvssssssseseeeseseneen. MaAX, 10 mmisek
TC3 Stempelhastighed dgang, NED MEX. inmmsissseer s F0 Mmisck
TC3 Stempelhastighed laviryk, NED (0-308M) max. ... oo oo 69 mm/sek
TC3 Stempelhaspghed hoytrvk, NED (30-250kN) ..o, 13 mmisek
TC3 S temPEldiatmIET. ... .cvocneiinsenmssensmssriaassiman s ssamssrins sssiasisssns sissnsinanssnansirices | A TTVETY
TC3 Stempelstangstiameter .. ..o ssmseirsisss 10 M

L T TN L 1 P 785 mm
VBB s e s s e s sasssssesssasselil SA000 kg

STENH@J HYDRAULIK AJS, 11.11.98 Side 11 af 52
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Instruktionsbog

Pumpekapaciiet, vanabelt, akse 1 ...
Pumpéekapacitet, mr’rah::l.!. ] A A
Pumpekapacitet, o -trinLT/HT) akse 3. 277 lf'min
O T T~

PADROEBMEE 3. i sinicnssnissiianiainirnmsn T
T B s

................. eneenere 198~ 110 Vmin
......................... 198 - 110 Vmin

35 kW, 1450 o/min

oA KW, T30 0/min
wisisnmsmienees 5 R 1450 o/min

sl TROO 1

Lydiryksniveau ved betjeningspladsen,

L.y = 80 dB{A)

N BB T oo 15 o AR b i
I T it e g

Ix 400V, 50 Hz + PE
——— | LW P
e L W
RS - L |

Stopud, lysgitier...............

Stoptid, 2-hARdShetiening ..o oo
Sikkerhedsafstand, 2-hindsbetjening. ...
Sikkerhedsafstand, IVSZHIET .o sssns s e

o 115 mullisek
o Ve Rl isek
rrieneeeeee: 188 mm

PO 111111

STENH@J HYDRAULIK A5, 11.11.98
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Side 12 af 52
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Bax 1080 - Holsingoomavigen 52

263 21 ANGELHOLM « Semden

Tatafon +48-831-118 &0 - Telalae +45-421.430 42
Eemal marco oo, swisnw s

Mekaniska data

Eammansidliiningsritning
Kapacitat

Lyfiplaneis format
Undermedets format
yfirGraise / Lyfttid

Egenhiid

Sericeiucka

Hydrauliska data
fydraulschama
Aggregatplacering
Hydraulaggragat
Pumgkapacitet/Instiill arbetstryck
Tankwolym/Hydraviolja
Hydraulcylindar

Elektriska data

Elschema

kloioraffekt

Markstrthm, mobor

Matarsganning § Manbgverspdnning

SpecielltTillbehdr
CE/S4/001
Vikt: 530 kg

Mr

lxh
lih

Mr

Typ

Typ

Kundnamn Pressline
Bordbeteckning M3.5-060050-D2
Crdamumimes 23676
Maskinkornummer 29666
Férg RAL 5012
Datum 98-04-06
\Far raf JBt
E00BSS

8000 kg

1280 ¥ TTO mm

1280 % THO mmi

500mm/ 178

alid mm

113 300

100-205-375-149 GX

113501

22 kW

445
400V 24V

Sida (M)
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etjeningsvejledning af afvi PLAH-

Afviklerens indstilling til manuel drift forudsetter at den ogsd er sat i
manuel fra kontrolpanelet. Afvikleren kan flyttes sidevarts ved hjelp af
en hydraulikcylinder, som er monteret under afviklerhuset. Til flytningen
anvendes den manuelle betjeningsanordning, som er placeret ved
indjusteringsanordningens hgjre side. Her er der placeret en knap til
denne funktion, merket "sidev. venstre-hgjre”.

Denne funktion anvendes, nir der skal hentes coil fra tilfgrselsbordet
eller afvikleren skal indstilles i korrekt position i forhold til bindbredden.

Serg for at der ikke befinder sig nogen uvedkommende i maskinens
nerhed, nir de manuelle funktioner tages i brug. For fastlisning af coilen
anvendes "expansion”, Ogsd denne indstillingsknap findes pd den manuelle
betjeningsanordning market "EXP in-out”.

Er afvikleren forsynet med en hydraulisk holdebom, skal denne altid
anvendes, nir coilens bind klippes op eller indjusteringsanordningen skal
forsynes med plade. Ved hjelp af afviklerens joggknap og holdebommen
kan coilen og pladematerialet mangvreres pd sikker mide med fuld
kontrol.

Serg for at vere ekstremt forsigtig ved denne betjening og serg desuden

for at ingen uvedkommende befinder sig i farezone. Skulle der ske noget
skal operatgren standse umiddelbart, ngdstop-anordningen er placeret pi
den manuelle betjeningsanordning.

Afviklerens bevegelse i automatisk drift styres via en fotocelle og
hastigheden via et potentiometer, placeret pd kontrolpanelets
mangvrepult.



SMV Industrier

4070 11

Tilfprselsbordets bevagelse reguleres via den I¢se mangvringsenhed pd
afvikleren. Der findes to funktioner til bordet.

Op-ned samt sidevans flytning venstre-hgjre. Tasterne en resettende, det
vil sige at tasten skal holdes nede ved aktivering af en funktion, ellers
afsluttes aktiveringen af funktionen.

Nir der arbejdes med tilfgrselsbordet, er det vigtigt at vegten fordeles pé
bordet sd ensartet som muligt.
Bordet md aldrig flyttes i lgftet position.

Sidebevagelsen af bordet sker med gear og motor.

Bevagelsen kan ikke nedbremses mekanisk. Grunden til det er, at
smallere coils ved tung belastning og forflytning kan valte ved akut
nedbremsning. Derfor er bevagelsen fri.

Tilpasningen ved ulfersel til afvikleren skal altsd gores med forsigtighed.
Da afvikleren er sidevans flytbart, er det ikke ngdvendigt at komme tat
pd med tilfarselsbordet og risikere bergring.
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Balkar PLH-166
Glidklack PLH-229
Stativ FLH-165
Maotor 2.2Kwx1400
Kuggremshjul ~ HTD-8-M-30-30
Kuggrem HTD-960
Kedjehjul PLH-171
Kuggvixel 12602.12
Kedjehjul PLH-171
Lagerhus PLH-167
Kullager 6034
Lager PLH-54
Hydrauleyl +fiste oR0x50PLH-66
Dragsting PLH-63
Axialkullager  53212+U-212
Hydrauleyl o 50x250
Faste PLH-233
Arm PLH-233
Glykodur 100x105x60
Hydraulmotor  OMS 200
Kedjehjul 19T
Axel PLH-234
Athillararm PLH-232
Rulle 0200
Kedjehjul 20T
Lager 6205
Axel PLH-170
Bom PLH-172
Mutter PLH-68
Axiallager 53212-U-212
Axiall 51111
Lageri;lf:' PLH-65
Linkfiste PLH-169
Link PLH-109
Axel PLH-10%
Fiste PLH-109
Mothillsskiva PLH-168
Mothall PLH-173

er 6206
ﬁla PLH-237
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Betjeningsvejledning for mekanik pa indfgrings-styring MMR
1500-1103.

* Sikkerhed

* Funktion

* Klargering, indstillinger

* Yedligeholdelse

Generelt

Maskinen er konstrueret og beregnet til styring samt indfgring af metalplader i henhold til
Bindbredde 300-1100 mm

Materialetykkelse <l,5 mm

Maks. tversnitsareal 1500 mm>

Indfpringshastighed 0-50 m/min.

Acceleration 3 m/s?

Indlpbsvalser 2 par, diameter 100 mm, hirdforkromede
Styrevalser 7 stk., diameter 60 mm, hirdforkromede
Bindhgjde 1665 mm

Indfgringsstyringen kan dbnes.

Sikkerhed

Det er yderst vigtigt, at de personer, der arbejder ved maskinen, er fortrolige med udstyret,
og ansvaret for dette ligger hos arbejdsledelsen. Det er ligeledes dennes ansvar, at de har fict
den ngdvendige uddannelse samt de nedvendige oplysninger om maskinens brug, og at de
kender til de risiko, der er forbundet med brug af maskinen.

Det er vigtigt, at alle involverede medarbejdere kender til folgende punkier pd grund af
nisikoen for personskader.

* Placering. Maskinen skal forsynes med godkendte beskyttelseskapper samt dertil hgrende
gittre siledes, at dens rérlige dele samt materiale i bevargelse ikke kan nis, nir maskinen er
i drift.

* Sikkerhed. De sikkerhedsskzrme og beskyttelseskapper, der er monterede pi maskinen,
skal vzre monterede, ndr maskinen er i dnft.

» i]}n[ug. MNir maskinen skal rengeres, kan dens gverste del dbnes. Jl'.hning sker ved hjalp
af en donkraft, efter man har lgsnet de to lisebolte. Det er vigtigt altid at lesne
laseboltene, inden donkrafterne aktiveres. Der er stor risiko for, at
mekanismen beskadiges, hvis den aktiveres, ndr den er ldst.

OBS! Undersgg med jevne mellemrum dbningsmekanismen. Leg iser vaegt pd eftersyn af
de gverste og nederste fastgaringsbolte. Hold gje med bgjninger m.m.

Mislyd i donkrafterne kan vere tegn pd en fejl i snekkegearet, hvilket kan resultere 1 havar
og i varste fald i maskinstop med risiko for alvorlige personskader.



_SMV Industrier ©

‘ 4071 277

* Man ber aldrig opholde sig inden | maskinen eller lene sig ind i maskinens
Abning uden ekstern sikring, eftersom et havari dermed kan indebzre

livsfare.

* Ved lukning er der risiko for klemskader. Risikoen er blevet reduceret takket vare lav
bevaegelseshastighed, men operatgren skal vere opmarksom pd sin egen og andres
sikkerhed i forbindelse med dbning/lukning af maskinen.




SMV Industrier @

AL Bl aitir s Mok donli b Ve Es b
_‘ 4071 317

Funktionsbeskrivelse

Beskrivelse af processen gennem maskinen samt de forskellige indstillingsmuligheder og
funktioner, man kan vielge mellem, i de forskellige faser.

1. Metalpladen fares ind i maskinen mellem de to styreruller, hvis opgave er at fare pladen
ind i den rette hajde.

2. Metalpladen feres sidel®ns ind mellem styreskinnerne, der bestir af linealer i hardmetal.
Disse har en forholdsvis stor bereflade mod materialet for at mindske nsikoen for, at

pladens kant deformeres.

Styreskinneme indstilles ved hjzlp af hindhjulet, hvorved man opndr den retie
materialebredde. [ denne forbindelse er der desuden mulighed for at forskyde pladen 1
sideretning.

3. Indlgbsvalser pd indlgbssiden: undervalsen sidder fast , overvalsen er placeret 1 en
pneumatisk styret vugge, der kan indstilles mod materialet. Trykket mod matenalet
indstilles med den dertil beregnede trykreducering, der er monteret ved siden af
filterregulatoren pd maskinens hajre side.

Bide over- og undervalsen drives ved hjzlp af en tandrem fra indlpbsvalserne pd
udlgbssiden.

4, Styrevalser: 4 stk. drevoe undervalser, der ligger fast og drives ved hjelp af
tandhjulstransmission fra den nedre indlgbsvalse pd udlgbssiden.
Overste styrevalser: disse er frit medlgbende og justeres hver for sig for at opnd den
gnskede styring. Hver valse er styret parallelt og individuelt, og justeringen styres siledes
udelukkende fra maskinenes hgjre side.
Aflesning af justeringsmalet sker pd skalaen, se nedenstiende billede.

Justeringsmdlet er 1/10 mm per omdrejning. Skalaeme er nulstillet, nidr overvalsen tangerer
den honsontale linje, der dannes af overkanten pd undervalserne.



SMV Industrier

AR Smidendestsnsrs bsksnizia

@

‘ 4071 477

5. Indlpbsvalserne pd udlpbssiden: som pd indlabssiden ligger undervalsen fast, og overvalsen
ligger i en pneumatisk styret vugge, der kan indstilles mod materialet. Trykket mod
materialet indstilles med den samme trykreducering som indlgbsvalserne. Den nederste
indlgbsvalse drives direkie af snekkegearet, hvor den er monteret med en kravesamling.
Den gverste valse drives af undervalsen via et tandhjulsgear pd venstre side af maskinen.

6. Herefter fgres metalpladen ud mod eftermonteret udstyr. Det er yderst vigtigt, at styringen
mellem fodeaggregatet og det efterfglgende udstyr er god, samt at de er fast forbundne sé
hejt som muligt for at opnd et godt slutresultat.



