STENH@J PRESS 300 ton

Hydraulic production press
Type LPK 300/150/25 ton, year 1998

| S

production press line

B R e S

Complete Coil

e T

Coil conductor SMV Industrier - Type PLAH-6000
With supply table - Type PLLB-6000

Incl. control
Feeding system SMV Industrier - Type MMR 1500-1103
Incl. control
Platen size: 1300 x 1530 mm Max. width front: 1500 mm
Platen opening: 785 mm Max. width side: 1150 mm
Stroke: 500 mm Pressure shoe: 1470 x 1530 mm
Pressure: 300 ton

0-150 ton 35 mm/sec./150-300 ton 35-18 mm/sec.
Rapid speed: 400 mm/sec.
Triple: 150 ton Cushion: 25 ton
Control: Siemens Model ES2000
Total power: 125 kW/234A
Total weight: 34000 kg

For additional information please contact:
Palle Nielsen, mobile number: +45 4050 3944

HOLMBLADSVEJ 2 ™ +45 8682 3944
DK-8600 SILKEBORG & +45 8682 3625
MASK'NFABR'K A/S E-mail: kuni@kuni.dk Internet: www.kuni.dk

KAKUNI\Produkter\Brugte maskiner\Brochurer til hj ide\Stenhaj 300 ton_LIK.docx



Instruktionsbog

5. TEKNISKE DATA
Pressekraft, trinles stilbat fra 10% af max, op til ...........c.coocoovneen 3000 kN v.295 bar
Pressecylinder, slagla:ngge Cferestesenresntenteesertessaaarreer s e s rneenreensesenrenrnenseene e raeeneeres 500 mm
Tippehastighed, ned .........coooviiiicciicice e max. 10 mm/sek
Stempelhastighed, frit fald ..., 400 mm/sek
Stempelhastighed, max. (0= 150 t00N) ...eiveioeeee e, 35 mm/sek
Stempelhastighed, min. (150 - 300 tON)........ccoviiniiininrieicieneinirienenen. 35-18 mm/sek
SR ST DI BT vvuvaastrmsisinsssssass s o s A T s SRS ST 300 mm/sek
StemPeEldIAmELET .......ccveieeeiiicicerce ettt b e ear e 2360 mm
StempelstangSAIAMELET ... ......c.coviuiiiiiiiiiirece e 0340 mm

TU3 Tilholderkraft, trinles stilbar fra 10% af max, op til ... .......... 1500 kN v.240 bar
TU3 Pressekraft, trinles stiibar fra 10% af max, op til.................... 1500 kN v.240 bar
TU3 Tilholdercylinder, slagl@ngde........cccccovvrvriinnnicnnnrceeeesireeeessenennnes 200 MM

TU3 Tippehastghet Bplcuonnmunmrmmms e max. 10 mm/sex
TU3 Stempelhastighed, op max. (0 - 750 kN).........cccevveeeieeiecienicenene..... 105 mm/sek
TU3 Stempelhastighed, op max. (750 = 1500 kKN).........oooviiiniiinnnnn 105-66 mm/sek
TU3 Stempelhastighed, ned......ccooooioioiee e 103 mm/sek

T3 SEmIPEldIaMICEr sivivmmimiiiiiainminfissssisnssmsmssnsssssassasanssasaspasassesandy Ko 200 DN

TLI3 SteinpelStangStigiieiel uninunmmnmnmresmmanssans a2 X8 140 nim

TC3 Triplecyl. pressekraft, trinles stilbar fra 10% af max, op til .....250 kKN v.326 bar
TC3 Triplecyl., slaglangde ... 150 mm
TC3 Tippehastighed, NEIJ.........ccooooiiiiiiiiiiccccccececen, max. 10 mm/sek
TC3 Stempelhastighed ilgang, NED maX. ....cccccccoceriierieniveniensenienreireens 140 mm/sek
TC3 Stempelhastighed lavtryk, NED (0-30kN) max. ... ....ccoocovveevererennene. 69 mm/sek
TC3 Stempelhastighed hajtryk, NED (30-250 KN)...c..cceeviiireiiiercrnns 13 mm/sek
TC3 Stempeldiameter.........cooiviiiiiiieieee e 100 mm
TC3 Stempelstangsdiameter .........ceeveveeerieiirieiiiie e 70 mm
Indsatshaide max..........c.occceivievciiicciciene S R R B R N 785 mm
Indsatsbredde ..........cccooiiiii e 1500 mm
B Ot AR st i iinnsenrsns NSRS Es At smnsmasnans e e £EA RSP ES A SR PSR RSO SRR 1365 mm
VR i o N S SR o F R A b e s ctemsmmmnd ca. 34000 kg
STENH@J HYDRAULIK A/S, 11.11.98 Side 11 af 52

Fil: B\instruk\dk\Ipki@13470.doc



Instruktionsbog

Pumpekapacitet, variabelt, akse 1 ..........ococeveieiiiiiiiiieeiccecee 198 - 110 I/min
Biitnipekapacitet; variabelt, akee D ununsnananmsnnsmsnsia s 198 - 110 I/min
Pumpekapacitet, to -‘{rin,ir'(‘LT/HT) 2 27/7 l/min
Moo akse Lo ‘ ........................................................... 55 kW, 1450 o/min
IMOTOT AKSE 2 oottt e et e e e ee e e e eeesne e 45 kW, 1450 o/min
IMOLOT KSE 3 ..ottt 5,5 kW, 1450 o/min
OREMEBNZAEC. .....cvivieiieieiieiiee ettt ettt eee e ca. 1800 1
Lydtryksniveau ved betjeningspladsen, Leq = 80dB(A)
LY NINESSPRNAIND: s s X008 NV S0 Ho+ PE
Max. forsikring..........ccccuuenn. KN R AN g P R TS oS RSN 315A gL
MaerKee feKt ... oo oot 125 kW
NVEBIRESHOM o vnasnnnaios I 234 A
Stoptid, Z-hARASDEGENINE. .....ovvvveeeeeveereeseseeeeeeseeseseeeeeseeesse s eeeseeee s .. 115 miliisek
STOPI. DRSEIIER s o sssionss st oot o s e s st % miilisek
Sikkerhedsafstand, 2-handsbetjening..............c.c.coooveiioiieiereiieiee e 184 mm
Sikkerhedsafstand, TySEIHEr ..........coooooiiiioic e % mm |
STENH@J HYDRAULIK A/S, 11.11.98 Side 12 af 52

Fil: Iinstruk\dk\Ipk\913470.doc
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Box 1080 - Helsingborgsvégen 52
262 21 ANGELHOLM - Sweden

Telefon +46-431-135 60 - Telefax +46-431-330 42
E-mail marco@mbox300.swipnet.se

Mekaniska data
Sammanstaliningsritning
Kapacitet

Lyftplanets format
Underredets format

" yftrérelse / Lyfttid
Egenhdjd

Servicelucka

Hydrauliska data
{ydraulschema
Aggregatplacering
Hydraulaggregat
Pumpkapacitet/Installt arbetstryck
Tankvolym/Hydraulolja
Hydraulcylinder

Elektriska data

Elschema

Motoreffekt

Markstréom, motor

Matarspanning / Manéverspanning

Speciellt/Tillbehor
CE/94/001
Vikt: 530 kg

Nr

Ixb
IXb

Nr

Typ

Typ

Nr

""'-Kundnamn Pressline
| Bordbeteckning M3.5-060050-D2
| Ordernummer 23676
‘ Maskinkortnummer 29666

Farg RAL 5012
| Datum 98-04-06
\ Var ref JBt

500695

8000 kg

1250 x 770 mm

1250 x 760 mm

500mm/17 s

400 mm

113 300 '

100-205-375-149 GX

113501

2,2 kW

44 A
3x400V/24V

Sida 1 (1)




SMV Industrier
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Betjeningsvejledning af afvikler type PLAH-6000

Afviklerens indstilling til manuel drift forudsatter at den ogsa er sat i
manuel fra kontrolpanelet. Afvikleren kan flyttes sidevarts ved hjzlp 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, market "sidev. venstre-hgjre".

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

Sgrg for at der ikke befinder sig nogen uvedkommende i maskinens
nzrhed, ndr de manuelle funktioner tages i brug. For fastlisning af coilen
anvendes "expansion”. Ogsa denne indstillingsknap findes p& den manuelle
betjeningsanordning market "EXP in-out".

Er afvikleren forsynet med en hydraulisk holdebom, skal denne altid
anvendes, ndr coilens band klippes op eller indjusteringsanordningen skal
forsynes med plade. Ved hjzlp af afviklerens joggknap og holdebommen
kan coilen og pladematerialet mangvreres pa sikker made med fuld
kontrol.

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

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

Afviklerens bevagelse i automatisk drift styres via en fotocelle og
hastigheden via et potentiometer, placeret pa kontrolpanelets
mangvrepult.
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Betjeningsveijledning af tilfgrselsbord type PLILB-6000

Tilfgrselsbordets bevagelse reguleres via den lgse mangvringsenhed pé
afvikleren. Der findes to funktioner til bordet.

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

Nér der arbejdes med tilfprselsbordet, er det vigtigt at vegten fordeles pa
bordet sd ensartet som muligt.
Bordet ma aldrig flyttes i lgftet position.

Sidebevagelsen af bordet sker med gear og motor.

Bevegelsen kan ikke nedbremses mekanisk. Grunden til det er, at
smallere coils ved tung belastning og forflytning kan vealte ved akut
nedbremsning. Derfor er bevaegelsen fri.

Tilpasningen ved tilfgrsel til afvikleren skal altsd ggres med forsigtighed.
Da afvikleren er sideverts flytbart, er det ikke ngdvendigt at komme tazt
péd med tilfgrselsbordet og risikere bergring.
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Balkar PLH-166
Glidklack PLH-229
Stativ PLH-165
Motor 2,2Kwx1400
Kuggremshjul ~ HTD-8-M-30-30
Kuggrem HTD-960
Kedjehjul PLH-171
Kuggviaxel 12602.12
Kedjehjul PLH-171
Lagerhus PLH-167
Kullager . 6034

Lager PLH-64
Hydraulcyl. +faste 080x50PLH-66
Dragstang © PLH-68
Axialkullager ~ 53212+U-212
Hydraulcyl. 0 50x250
Faste PLH-233
Arm PLH-233
Glykodur 100x105x60
Hydraulmotor ~ OMS 200
Kedjehjul 1%7x19T
Axel PLH-234
Athallararm PLH-232
Rulle 0200
Kedjehjul 12"x20T
Lager 6205

Axel PLH-170
Bom PLH-172
Mutter PLH-68
Axiallager 53212-U-212
Axiallager 51111
Lagerhus PLH-65
Lankfaste PLH-169
Lank PLH-109
Axel PLH-109
Faste PLH-109
Mothallsskiva ~ PLH-168
Mothall PLH-173
Lager 6206

Rulle PLH-237

2 st
4 st
1st
1st
2 st
1st
1st
1st
1 st
2 st
28T
1 st
1 st
1st
1 st
1st
2 st
1st
2 st
1 st
1 st
1st
1st
2 st
1st
2 st
1st
4 st
1 st
1st
1 st
1st
1 st
16 st
16 st
4 st
1st
4 st
4 st
2 st

P-line
P-line
P-line
Lenze
Benzler
Benzler
FB
Lenze
FB

' P-line

SKF
P-line
P-line
P-line
SKF
P-line
P-line
P-line
T-produkter
Danfors
P-line
P-line
P-line
Moving
FB
SKF
P-line
P-line
P-line
SKF
SKF .
P-line
P-line
P-line
P-line
P-line
P-line
P-line
SKF
P-line

%
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Betjeningsvejledning for mekanik pa indfgrings-styring MMR
1500-1103.

* Sikkerhed

* Funktion

* Klarggring, indstillinger

* Vedligeholdelse

Generelt

Maskinen er konstrueret og beregnet til styring samt indfgring af metalplader i henhold til
nedenstdende specifikationer.

Bandbredde 300-1100 mm

Materialetykkelse <1,5 mm

Maks. tversnitsareal 1500 mm? -
Indfgringshastighed 0-50 m/min.

Acceleration 3 m/s?

Indlgbsvalser 2 par, diameter 100 mm, hirdforkromede
Styrevalser 7 stk., diameter 60 mm, hardforkromede
Bandhgjde 1665 mm

Indfgringsstyringen kan 3bnes.

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 faet
den ngdvendige uddannelse samt de ngdvendige 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 fglgende punkter pa grund af
risikoen for personskader.

* Placering. Maskinen skal forsynes med godkendte beskyttelseskapper samt dertil hgrende
gittre sdledes, at dens rgrlige dele samt materiale i bevagelse ikke kan nds, nir maskinen er
i drift.

* Sikkerhed. De sikkerhedssk®rme og beskyttelseskapper, der er monterede pa maskinen,
skal vere monterede, ndr maskinen er i drift.

* Abning. Nir maskinen skal renggres, kan dens gverste del bnes. Abning sker ved hjzlp
af en donkraft, efter man har lgsnet de to lasebolte. Det er vigtigt altid at lgsne
laseboltene, inden donkrafterne aktiveres. Der er stor risiko for, at
mekanismen beskadiges, hvis den aktiveres, nar den er last.

OBS! Undersgg med jevne mellemrum abningsmekanismen. Lzg is@r vagt pa eftersyn af
de gverste og nederste fastgﬂnngsbolte Hold Qje med bgjninger m.m.

Mislyd i donkrafterne kan vare tegn pa en fejl i snekkegearet, hvilket kan resultere i havari
og i varste fald i maskinstop med risiko for alvorlige personskader.
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* Man bgr aldrig opholde sig inden i 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 vere lav
bevagelseshastighed, men operatgren skal vere opmarksom pa sin egen og andres
sikkerhed i forbindelse med &bning/lukning af maskinen.
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Funktionsbeskrivelse

Beskrivelse af processen gennem maskinen samt de forskellige indstillingsmuligheder og
funktioner, man kan valge mellem, 1 de forskellige faser.

1. Metalpladen fgres ind i maskinen mellem de to styreruller, hvis opgave er at fgre pladen
ind i den rette hgjde.

2. Metalpladen fgres sidelens ind mellem styreskinnerne, der bestir af linealer i hirdmetal.
Disse har en forholdsvis stor bareflade mod materialet for at mindske risikoen for, at
pladens kant deformeres.

Styreskinnerne indstilles ved hjzlp af hindhjulet, hvorved man opnér den rette
materialebredde. I denne forbindelse er der desuden mulighed for at forskyde pladen i
sideretning. ' '

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

Bade over- og undervalsen drives ved hjelp af en tandrem fra indlgbsvalserne pa
udlgbssiden.

4. Styrevalser: 4 stk. drevne undervalser, der ligger fast og drives ved hjzlp af
tandhjulstransmission fra den nedre indlgbsvalse pa udlgbssiden.
Pverste 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 saledes
udelukkende fra maskinenes hgjre side.
Aflasning af justeringsmalet sker pa skalaen, se nedenstiende billede.

Justeringsmalet er 1/10 mm per omdrejning. Skalaerne er nulstillet, nar overvalsen tangerer
den horisontale linje, der dannes af overkanten pa undervalserne.
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5. Indlgbsvalserne pa udlgbssiden: som pa indlgbssiden 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 direkte af snekkegearet, hvor den er monteret med en kravesamling.
Den gverste valse drives af undervalsen via et tandhjulsgear pa venstre side af maskinen.

6. Herefter fgres metalpladen ud mod eftermonteret udstyr. Det er yderst vigtigt, at styringen
mellem fgdeaggregatet og det efterfglgende udstyr er god, samt at de er fast forbundne sa
hgjt som muligt for at opna et godt slutresultat.



