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Введение
Мы благодарим вас за приобретение линии по производству вспененной плиты из экструдированного пенополистирола, изготовленной компанией SHANGHAI JWELL. Мы предоставим вам самое лучшее обслуживание.
Данное руководство предназначено для того, чтобы помочь пользователю ознакомиться с характеристиками и функциями оборудования, и научить работе с оборудованием, его обслуживанию, выявлению неисправностей, и т.д. Поэтому оператором оборудования должен быть только специально обученный человек, который должен внимательно ознакомиться с данным руководством прежде, чем он приступит к эксплуатации оборудования, а мы не будем нести ответственность за материальный и финансовый ущерб и за ущерб здоровью, которые могут быть повлечены в связи с неправильными действиями оператора оборудования.

Руководство по эксплуатации детально описывает конструкцию оборудования, даёт указания по работе с ним, по его обслуживанию, и т.д. Пожалуйста, внимательно прочитайте его прежде, чем приступите к работе с оборудованием – это позволит вам использовать его с максимальной эффективностью и продлит срок его эксплуатации.
В связи с тем, что уровень нашего персонала ограничен, некоторые моменты в приведённом ниже могут быть упущены. Если возникнут какие-либо вопросы, ответа на которые в нижеследующем тексте не окажется, пожалуйста, обратитесь за разъяснением к инженеру-наладчику или свяжитесь с соответствующим техническим отделом нашей компании, и мы удовлетворим ваши потребности.
1. Возможности использования и рабочие характеристики производственной линии
1.1. Возможности использования линии
Линия используется для производства плиты из пенополистирола. Инструкции, приводимые в данном руководстве, годятся только для производства изделий из пенополистирола. Если вы будете использовать данное экструзионное оборудование для производства изделий из каких-либо других материалов, инструкции настоящего руководства принимать во внимание не следует, а мы отказываемся от ответственности за любые последствия такого использования.
1.2. Параметры производственной линии
При использовании линии для производства плиты из пенополистирола: Данная линия может производить плиту из пенополистирола с толщиной от 20 до 100 мм, и с шириной до 600 мм. Если экструдер работает круглосуточно, объём производства составит более 150 м3 за день. Плотность получаемого материала (плиты) составит от 37 до 45 кг/м3.

1.3. Требования к рабочим условиям и условиям хранения
Температура окружающего воздуха в рабочем помещении:

от +5оС до +40 оС
Температура при хранении: 





от -20 оС до +55 оС
Относительная влажность:






до 90%，без росы
Степень загрязнения: 






класс 2, и не допускается установка линии в месте, где в атмосфере содержится слишком много пыли и химически активных газов.
Требования по высоте над уровнем моря: Линия рассчитана на эксплуатацию в местах с высотой до 1000 м над уровнем моря. При её эксплуатации в местах, расположенных на большей высоте, необходимо уменьшить нагрузку на экструдер. На каждые 100 м превышения по высоте относительно 1000 м нагрузка на экструдер должна быть уменьшена на 1%.
1.4 .Требования по электропитанию
Питание оборудования должно осуществляться от следующего типа источника: трёхфазная четырёхжильная система типа TN-S (3P/N/PE)

Трёхфазное напряжение:







380 В ±10%;
Однофазное напряжение:







220 В ±10% 

Частота:












50 Гц ±5%

1.6. Требования к сетевому кабелю
Владелец производства должен оборудовать линию шкафами электроавтоматики, в которых должно быть три автоматических выключателя, а электрические кабели, соединяющие электрощитовую и шкафы должны соответствовать следующим параметрам: 

(1) Для шкафа, который используется для управления экструдером JWS135/32 (Мощность – 95 кВА): 

Кабель 95 мм2×3 + нулевой провод (25 мм2) + провод заземления (25 мм2) (при использовании в условиях нормального атмосферного давления)
Для шкафа, который используется для управления экструдером JWS150/32 (Мощность – 76 кВА):

Кабель 75 мм2×3 + нулевой провод (25 мм2) + провод заземления (25 мм2) (при использовании в условиях нормального атмосферного давления)
(2) Для шкафа управления температурой (Мощность –150 кВА):

Кабель 150 мм2×3 + нулевой провод (120 мм2)+ провод заземления (120 мм2) (при использовании в условиях нормального атмосферного давления)
(3) Для шкафа управления вспомогательными устройствами (Мощность – 38 кВА):

Кабель 25 мм2×3 + нулевой провод (10 мм2) + провод заземления (10 мм2) (при использовании в условиях нормального атмосферного давления)
1.7. Требования по сжатому воздуху
Давление сжатого воздуха составляет 0,6~0,8 МПа, а его потребление – 1,5 м3/час.

1.8. Требования в отношении подачи вода
В процессе работы станка для его охлаждения требуется 1,5 м3/час воды, давление которой должно составлять 0,4~0,6 МПа, а температура – не выше +35℃. Объём циркуляции воды для охлаждения составляет 40 м3/час, так что линия должна быть оборудована баком для воды или стояком водяного охлаждения.
1.9. Фундамент
Детальный план фундамента под оборудование смотри на рисунке №1.
Бетонная плита, к которой крепится экструдер, должна быть ограничена при помощи барьеров. Размеры барьеров смотри на рисунке №2.
2. Компоненты линии и схема производственного процесса
2.1. Компоненты линии
Линия по производству плиты из экструдированного пенополистирола состоит из экструдера JWS135/32, экструдера JWS150/32, шнекового загрузчика с ёмкостью 1,5 тонны в час, автоматического механизма смены фильтров на гидравлическом приводе, головки экструдера, прокатного устройства, первого отводного устройства, консоли охлаждения, кромкообрезного устройства, второго отводного устройства, устройства для торцевания (пазы), устройства для гофрирования, поперечного резака, укладчика, системы электронного управления, и т.д.
Система электронного управления представляет собой человеко-машинный интерфейс, использующий инверторы и элементы сервоуправления для управления работой основного мотора и прочих устройств производственной линии. Основным мотором и следующими за ним устройствами можно управлять независимо друг от друга, что облегчает обслуживание электрооборудования. Система управления обладает мощными функциями, которые позволяют пользователю просто менять параметры человеко-машинного интерфейса для управления работой производственной линии; в ней также имеется отличная система аварийного оповещения.
2.2 Схема производственного процесса
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3.1 Технические данные и инструкции по эксплуатации экструдера
3.1.1 Основные параметры экструдера
(1) Одношнековый экструдер JWS150/32 

Диаметр шнека:











150 мм
Отношение длины к диаметру:







32:1

Размеры:








6567 мм × 1280 мм × 1300 мм
Высота по центру:










900 мм
Материал шнека:











38CrMoAlA

Глубина азотирования: 









0,5-0,7 мм
Твёрдость шнека:



≥740 HV (твёрдость по Виккерсу)
Твёрдость цилиндра: 


≥940 HV (твёрдость по Виккерсу)
Мощность привода:










90 кВт (AC)

Инвертор:













ABB

Мощность нагрева:




7×10 кВт + 8 + 5 кВт = 83 кВт
Тип охлаждения: 











водное
Максимально допустимое давление на головку:



25 МПа
(2) Одношнековый экструдер JWS135/32
Диаметр шнека:











135 мм
Отношение длины к диаметру:







32:1

Размеры:








5307 мм × 1386 мм × 1250 мм 

Высота по центру:










900 мм
Материал шнека:











38CrMoAlA

Глубина азотирования: 









0,5-0,7mm

Твёрдость шнека:



≥740 HV (твёрдость по Виккерсу)
Твёрдость цилиндра: 


≥940 HV (твёрдость по Виккерсу)
Мощность привода:










90 кВт (AC)

Инвертор:













ABB

Мощность нагрева:





7 × 9 кВт + 4,5 = 63 кВт
Кол-во зон нагрева:











7 зон
Мощность охлаждения:






0,37 × 7 = 2,59 кВт
Кол-во зон охлаждения:










7 зон
Тип охлаждения:











воздушное
Максимально допустимое давление на головку:



25 МПа
Примечание: Экструдер оборудован автоматическим шнековым загрузчиком с сушилкой.

3.1.2 Предупреждения в отношении подъёма и перемещения экструдера
Перед началом установки экструдера вставьте в соответствующие отверстия круглые стальные элементы достаточной прочности. В соответствии с чертежом (чертёж №1, чертёж №2) поднимите экструдер. Стропу оберните вокруг крюка несколько раз во избежание её проскальзывания. Поскольку вес экструдера из-за его центровки распределён неравномерно (рисунок №3), на время его подъёма подложите между корпусом и несущим тросом что-нибудь деревянное, чтобы экструдер не царапался. При опускании экструдера на бетонный фундамент постарайтесь избежать его вибрирования, потому что вибрация может привести к повреждению деталей экструдера.
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hoisting cord = несущий трос
hoisting hole = отверстие для крепления несущего троса
round steel = круглый стальной элемент
hoisting hook = крюк
3.1.3 Установка и регулировка экструдеров
Правильное размещение и установка экструдера зависит от других компонентов линии. При установке экструдера необходимо учитывать их относительные размеры. Для предотвращения вибрации экструдер должен быть непосредственно закреплён на бетоне или стальной плите фундамента. Отрегулировать положение экструдера следует до его опускания в горизонтальное положение. Места соединений рукавов и загрузочных отверстий могут служить ориентирами.
3.1.4 Ограничение скорости
Подшипникам коробки передач для работы требуется смазка, но она эффективна только при достаточной скорости, поэтому экструдер должен работать на скорости не ниже определённого минимально допустимого значения. Если по какой-либо технической причине экструдер должен работать на скорости, которая ниже минимально допустимого значения, необходимо оборудовать коробку передач специальным устройством для дополнительной принудительной смазки. Минимальная скорость работы экструдеров JWS150/32 и JWS135/32 составляет 20 об/мин.
3.1.5. Инструкции по запуску экструдера
Предварительная подготовка перед запуском оборудования
a) Осмотрите нагревательное кольцо и конец распределительной коробки, чтобы убедиться в их гибкости или негибкости. 
b) Обследуйте положение термоэлемента, как он вставлен.
c) Обследуйте адаптер трубки на предмет гибкости, а также на предмет утечки жидкости из соединений.
d) Откройте впускной клапан, затем выпускной клапан, так чтобы используемая для охлаждения вода могла циркулировать через трубы в корпусе подающего отверстия и  контролировать его температуру.

e) Проверьте ограничение скорости мотора привода.

f) Проверьте давление масла по манометру.
g) Убедитесь в том, что направление вращения шнека и направление вращения мотора – одинаковые. Если они разные, поменяйте две из трёх фаз электропитания. 

h) Прогрейте систему до рабочей температуры.

Запуск оборудования
Включите экструдер и дайте оборудованию поработать на низкой скорости. Медленно откройте заслонку подачи материала и держите её в наполовину открытом положении до тех пор, пока выдавливаемый из цилиндра материал не станет чистым. Далее постепенно увеличивайте скорость и позвольте заслонке подачи материала раскрыться полностью, постоянно наблюдая за давлением, температурой, и вибрацией системы. Также необходимо следить за звуками, которые издаёт линия – в случае, если вы заметите необычные звуки, проконсультируйтесь с техническим специалистом производителя. Отрегулируйте скорость работы оборудования так, чтобы давление вышло на расчётный уровень.

(3). Выключение оборудования
① Выключение экструдера на короткое время
Необходимо постепенно уменьшать скорость работы экструдера, а затем просто остановить мотор привода. Так осуществляется остановка работы оборудования на короткое время. Время, уходящее на осуществление этой операции зависит от количества обрабатываемого сырья. 

При кратковременной остановке отключается электронагревательная система, но не отключается вода системы охлаждения.
② Выключение экструдера на длительное время
Чтобы прекратить пользоваться экструдером в течение продолжительного периода времени необходимо выдавить из него весь расплавленный материал и высыпать сырьё из загрузочного бункера, а затем остановить привод. Внимание! Систему охлаждения можно отключать только по истечении 3 часов после выключения электронагревательной системы.
3.1.6 Обслуживание экструдеров
3.1.6.1 Обслуживание шнеков
При значительном снижении производительности экструдера, или если есть какие-либо иные причины считать, что шнек работает неадекватно, пожалуйста проверьте шнек и цилиндр и примите решение о его замене или ремонте, в зависимости от их состояния.
Инструкции по установке, чистке и демонтажу шнеков
① Инструкции по демонтажу шнека
Для того, чтобы демонтировать шнек, необходимо воспользоваться специальными инструментами, которые поставляются вместе с оборудованием, и, после очистки экструдера, разобрать шнек. Пока остаточный материал в экструдере всё ещё находится в расплавленном состоянии, шнек легко достаётся, но если экструдер уже остыл, необходимо нагреть цилиндр до рабочей температуры, а затем отключить электропитание и достать шнек.
Также, при доставании шнека для его поддержки следует воспользоваться подъёмным устройством.
Предварительно следует отсоединить подающие трубки и головку, которые крепятся к цилиндру – это позволит достать шнек из цилиндра. 

Поверните специальную гайку, которая служит для разборки шнека, чтобы она превратилась в специальную ручку, и поворачивайте оправку по часовой стрелке до тех пор, пока шнек не вывалится через внутреннее отверстие коробки передач. Вытяните шнек наружу, и разместите его на чистой упругой поверхности.
При вытягивании шнека обращайте внимание на наличие на нём или в связи с ним металлического порошка. Если вы обнаружите металлический порошок, достав шнек внимательно осмотрите его, и примите решение о необходимости его ремонта или замены.
Если вы обнаружите большое количество металлического порошка на магнитном фильтре, переверните коробку передач и через специальное отверстие осмотрите соприкасающиеся поверхности шестерней.
② Установка шнека
Перед установкой закройте приёмное отверстие, очистите поверхность шнека и внутреннюю полость коробки передач, и протрите внутреннюю полость силиконовой смазкой, смажьте ею участки шнека, относящиеся к трансмиссии. Для облегчения установки экструдер лучше нагреть до рабочей температуры.
Поместите шнек на дно коробки передач, поверните шпонку так, чтобы шпоночная канавка заняла правильное положение на шнеке, и затолкните шнек в цилиндр, а затем проверьте, достиг ли шнек дна внутренней полости. Перед тем, как вы станете подсоединять трубки для жидкости к форме и цилиндру, убедитесь в чистоте поверхности соединений и в отсутствии на них дефектов. Перед закручиванием болтов смажьте их MoS2.

Предупреждение: Во избежание повреждения шпонок и канавок запрещается заталкивать шнек с чрезмерной интенсивностью при его установке на место. Если шпонка затянута слишком туго, аккуратно поправьте её.
③ Очистка шнека
Чтобы не поцарапать шнек, для его чистки следует использовать  латунную щётку, латунный скребок, или алюминиевый скребок.
Внутреннюю полость цилиндра следует чистить пока он нагрет. Используйте полукруглый скребок на ручке, диаметр которого равен диаметру внутренней полости цилиндра. Начните чистить цилиндр держа полукруглую поверхность скребка повёрнутой вверх, затем переверните его и уберите остатки расплавленного сырья, которые отстали от внутренней поверхности цилиндра. Повторите эту операцию несколько раз, а затем воспользуйтесь медной или латунной щёткой такого же диаметра, как и внутренняя полость цилиндра, чтобы окончательно отчистить её.
Очистка масляного фильтра
При смене масла в коробке передач, если она оборудована магнитными фильтрами, которые представляют собой два запорных винта, расположенных по бокам на дне коробки передач, необходимо произвести их очистку. При очистке фильтров в первую очередь отвинтить запорные винты и удалить твёрдые частицы.
Очистка фильтрующего элемента (если в коробке передач есть фильтрующий элемент)
Когда коробка передач используется впервые, необходимо произвести очистку фильтрующего элемента через 12 часов её эксплуатации. В дальнейшем следует производить осмотр маслонасоса каждую неделю. Если в связи с нехваткой масла трансмиссия начнёт издавать неестественные звуки, пожалуйста, остановите станок и очистите фильтр грубой очистки. Фильтр грубой очистки следует чистить раз в три месяца – для этого следует достать его и промыть бензином. 

Смазка коробки передач и других частей:

Для смазки шестерёнок и подшипников требуется машинное масло
	Место смазки
	Смазка
	Пояснение 

	Коробка передач
	Трансмиссионное масло
N220
	Масло следует заливать по верхнюю риску. Объем смазки, который необходим – 20 литров. После того, как станок проработает 400 часов, необходимо произвести смену масла, а затем масло следует менять через каждые 4000 часов работы станка, но как минимум – раз в год. Цикл смены масла зависит от его температуры, которая должна быть не выше 70оС. Пожалуйста, осуществляйте смену масла маленькими порциями, т.е. каждый раз, используя линию, слейте масло из коробки передач, а затем залейте немного свежего масла, и так до тех пор, пока цвет масла не станет полупрозрачным. При смене масла следует останавливать мотор привода, а масло следует сливать только тогда, когда оно не горячее. После того, как всё масло слито, используйте чистое масло того же типа для того, чтобы обмыть коробку передач.
Запрещается допускать попадание посторонних веществ  и частиц в коробку передач, маслопровод, маслонасос, и форсунку. Пожалуйста используйте одно и то же масло для смазки и для промывания коробки передач.
При крайне низких температурах окружающей среды следует подогревать масло при помощи электричества или пара до +10оС. Во избежание карбонизации масла при нагреве при помощи электричества, мощность нагревателя не должна превышать 0,7 Вт/см2.

	Фланец цилиндра
	MoS2 смазка, которая может выдерживать температуру до 500оС
	Смажьте болты перед тем, как вставлять их в их отверстия.

	Ось шнека
	
	Перед установкой каждый раз смазывайте шнек MoS2

	Внутренняя полость цилиндра 
	Силиконовая смазка, которая может выдерживать температуру до 300оС
	Каждый раз после очистки внутренней полости цилиндра наносите смазку 


После ремонта коробки передач, пожалуйста, долейте в неё масло. Уровень масла должен быть выше, чем центр стекла, которое предназначено для проверки уровня масла. Пожалуйста, проверяйте уровень масла регулярно – уровень масла в коробке передач ни в коем случае не должен опускаться ниже центра стекла для проверки уровня масла. После первых 300-600 часов эксплуатации коробки передач следует осуществить замену масла. В дальнейшем замену масла следует осуществлять каждые 3000 часов. При смене масла, пожалуйста, останавливайте мотор привода, и сливайте масло после того, как оно остыло. После того, как всё масло будет слито, пожалуйста, используйте то же самое чистое масло, чтобы очистить коробку передач. Если масло слишком густое, чтобы эффективно осуществить очистку коробки передач, нагрейте его.
Как коробка передач, так и подшипники нуждаются в смазке машинным маслом. Применяемый метод смазки – смазка погружением (картерная смазка) или смазывание разбрызгиванием. Дополнительно ZLYJ375 и бóльшие коробки передач оборудуются системами смазки с принудительной циркуляцией. Используемый тип масла: смазочное масло среднего давления N220 или иное, более высокого качества, с такой же вязкостью, что и N220 (масло с худшими показателями использовать нельзя).
На ранних этапах эксплуатации коробка передач с принудительным охлаждением может издавать неестественный шум в связи с недостатком смазочного масла. Шум будет исчезать с увеличением температуры. Если станок работает нормально, но при этом издаёт громкий шум, например, насос издаёт очень громкие звуки, это значит что где-то забилась трубка – в таком случае необходимо прочистить фильтр и прочие соответствующие детали. Вне зависимости от того, какого типа коробкой передач оборудован станок, если он длительное время не эксплуатировался, или если осуществляется его запуск в условиях низких температур, необходимо дать коробке передач поработать на холостом ходу в течение по меньшей мере 2 часов, чтобы её подшипники получили достаточное количество смазки. Когда температура опускается ниже 0оС, необходимо использовать нагревательные пластины для подогрева масла, а если температура поднимается выше +35 оС, необходимо включать систему принудительного охлаждения для того, чтобы охладить его.
Пожалуйста, меняйте предохранители после того, как вы открывали коробку передач, и протирайте разделительную поверхность и крышку подшипника анаэробным клеем (тип: 515) или иным герметиком. При ремонте или установке деталей, пожалуйста, соблюдайте чистоту установочных отверстий и поверхностей, и следите за тем, чтобы на них не образовывались царапины. 

3.1.6.3 Обслуживание приёмного отверстия 

Корпус приёмного отверстия оборудован охлаждающим устройством, которое работает за счёт воды, подаваемой по трубкам диаметром в 1 дюйм. Во избежание засорения трубок охлаждения необходимо раз в год чистить трубки водой под напором. 

Характеристики воды для JWS150/32 и JWS135/32:

Чистота воды:




чистая, не кальцинированная
Давление воды:




0,5~0,9МПа
Температура воды:



10~20оС
3.1.6.4 Обслуживание муфты сцепления 

Взаиморасположение мотора и редуктора может меняться в результате вибрации, которая возникает при работе оборудования. Изменение положения мотора и/или редуктора приводит к тому, что муфта сцепления и эластомер изнашиваются и приходят в негодность, что приводит к разбалансировке мотора. Пожалуйста, проверяйте муфты и меняйте изношенный эластомер каждые три месяца. Регулировку муфты и замену эластомера следует производить в соответствии с их состоянием.
3.1.6.5 Обслуживание нагревательных колец и мотора охлаждения
Нагревательные кольца и мотор охлаждения являются деталями экструдера, которые используются для управления температурой узлов экструдера. Нормальное функционирование нагревательных колец и мотора охлаждения обеспечивает нормальную работу экструдера. Каждый раз при нагреве системы следует проверять соответствие между показаниями терморегулятора и реальной температурой. В случае обнаружения несоответствия следует выявить его причину и принять меры для её устранения. Когда температура цилиндра экструдера близка к температуре схватывания, вентилятор, который используется для охлаждения цилиндра может начать работать прерывисто – в таком случае следует проверить его состояние. В случае выявления каких-либо проблем с вентилятором следует устранить их своевременно. А когда станок работает нормально, пожалуйста, проверяйте температуру цилиндра и состояние вентилятора при пересменках.
3.1.6.6 Обслуживание термоэлемента
Термоэлемент используется в линии для определения температуры в экструдере, и от точности термоэлемента зависит точность электронной системы управления. Перед запуском оборудования, пожалуйста, осмотрите месторасположение термоэлемента, как он установлен, и замените его в случае, если он пришёл в негодность.
3.1.7 Обслуживание экструдера
При работе с экструдером, пожалуйста, обращайте внимание на следующие моменты:
1) Температура работающего экструдера очень высокая – надевайте термозащитные перчатки и одежду, а также специальную нескользящую обувь.

2) В экструдере и трансмиссии есть несколько деталей, которые вращаются с высокой скоростью – это представляет потенциальную опасность, пожалуйста, при работе оборудования старайтесь соблюдать безопасную дистанцию.
3.1.8 Выявление неисправностей экструдера
Выявление неисправностей экструдера
	Проблема
	Причины
	Описание/Решение

	Увеличивается шум
	1．Причиной шума является трение шнека о корпус экструдера и.

2．Причиной шума является трение подшипника вентилятора о его корпус.
	1．В начале эксплуатации нового экструдера будет присутствовать лёгкий шум, который появляется в связи с тем, что в цилиндре недостаточно сырья, и шнек царапает цилиндр. После того как экструдер некоторое время поработает, шум пропадёт..

2．Почините вентилятор если он шумит, или замените его на новый.

	Ток мотора, который приводит в действие шнек, значительно ослабевает или претерпевает существенные колебания.
	1. Сырьё не полностью расплавилось.

2． Сырьё не совсем однородно.
	1．Увеличьте температуру в цилиндре.

2．Проверьте приёмное отверстие под бункером..

	Температура достигла рабочего уровня, но шнек по прежнему не проворачивается.
	1．Сырьё на конце шнека не расплавилось, заблокировало шнек, и не даёт ему вращаться.
	1．Увеличьте температуру в конце цилиндра и снова запустите мотор.

	Манометр указывает неточное давление.
	Датчик давления повреждён
	Замените датчик давления

	Давление, которое указывает датчик давления, существенно колеблется, что приводит к вибрации основного мотора.
	Сырьё в конце шнека неоднородное.
	1. Проверьте, что вызывает неравномерную подачу сырья.

2. Переключайтесь на регулирование без обратной связи и обратно до тех пор, пока подача сырья не станет нормальной.

	Температура некоторых зон нагрева не поднимается при включении нагревания.
	1．Происходит перегрузка по току и нагревательное кольцо отрубается.

2．Повреждён термодатчик.
3．Нагревательное кольцо или нагревательная пластина пришли в негодность.
	1．Если нагревательное кольцо отключается по причине перегрузки, включите кольцо и замените прерыватель на более мощный.

2．Замените термодатчик
3．Замените нагревательное кольцо или нагревательную пластину

	Температура некоторых зон не поднимается, а опускается при нагреве.
	Анод и катод температурного датчика подсоединены неверно.
	Поменяйте местами анод и катод температурного датчика.


3.2 Технические параметры устройства для автоматической смены фильтров и инструкции по его эксплуатации
3.2.1 Компоненты устройства для смены фильтров
Устройство для смены фильтров состоит из корпуса, пластины преобразователя, мотора, гидравлического блока, и т.д.
3.2.2 Структура устройства для смены фильтров и инструкции по его эксплуатации
У механизма смены фильтров два рабочих положения, благодаря чему он может менять сито фильтра без остановки работы оборудования.
Мощность потока и давление можно менять при помощи установки сит с различным размером и формой отверстий – пожалуйста, выбирайте такой тип, который соответствует вашим производственным требованиям.
Устройство смены фильтров использует нагревательные стержни для увеличения своей температуры, и термоэлемент для её контроля. Параметры нагревательного стержня смотри в приложении.
Максимальное давление, которое может выдерживать устройство смены фильтров – 31,5 МПа. Давление на устройство смены фильтров можно менять и регулировать в соответствии с производственными требованиями, но оно должно быть не ниже 20 МПа. На смену фильтра уходит 1,5 секунды. 
При необходимости осуществить смену фильтра следует запустить гидравлическое устройство, сменить фильтр, и очистить его от грязи, чтобы его можно было использовать снова. Помните, что эту операцию следует осуществлять пока материал в экструдере не остыл. 
В нормальных рабочих условиях оба протока должны быть в хорошем состоянии. Когда отображаемое давление превысит максимальное установочное значение, можно предположить, что на фильтре накапливаются какие-то отложения. В целях стабилизации давления следует очистить поверхность фильтра от загрязнений.
У устройства смены фильтров есть функция самоочистки, так что загрязнения могут быть удалены без смены сита фильтра.
③ Защита устройства смены фильтров
При смене фильтра происходит вытекание большого количества расплавленного, находящегося под высокой температурой материала, поэтому, в целях защиты оператора оборудования, под подвижным рычагом следует установить защитную крышку. При смене сита фильтра оператору запрещается стоять под подвижным рычагом. По окончании смены фильтра необходимо очистить подвижный рычаг и защитную крышку от расплавленного материала, при этом оператор должен надеть защитные перчатки.
3.3 Структура гидравлического устройства и инструкции по его эксплуатации
① Общее
Данное гидравлическое устройство использует накопитель для того, чтобы в целях обеспечения достаточного быстродействия подавать в систему большое количество масла под давлением за короткий промежуток времени. При помощи ручного распределительного клапана можно заставить детали системы двигаться в разные стороны.
② Технические параметры
Максимальное давление в системе:






31,5 МПа
Рабочее напряжение：










220 В
Объём накопителя:











25 л
Технические параметры мотора:
Рабочее напряжение：380 В～
Частота：50 Гц 
Мощность：4 кВт
③ Инструкции по эксплуатации
(Ⅰ).Подготовка к запуску гидравлического устройства
1) Сначала залейте в гидравлическое устройство жидкость. Жидкость должна течь через фильтр. Точность фильтра должна быть больше, чем расчётная точность гидравлического устройства. Количество масла, заливаемого в гидравлическое устройство, составляет 70-80 л, при этом указатель гидравлического устройства должен показывать его заполненность на 80%. Мы рекомендуем использовать обычное гидравлическое масло 68#, его чистота должна соответствовать классу 8/9 (NAS 1638), а вязкость – 25-54 CST (см. Руководство по дизайну оборудования). Запрещается использовать другое гидравлическое машинное масло. 

2) Установите гидравлическое устройство в соответствии с чертежом, убедитесь, что всё в порядке. При присоединении проводов следует учесть направление вращения мотора. При запуске оборудования мотор запускается вручную, а потом запустите мотор если нет неисправностей, когда направление вращения мотора правильное, он может запустить мотор формально (смотри наклейку на моторе или насосе).
3) При тестировании и выставлении реле на расчётное давление следует убедиться, что давление реле ниже, чем давление в накопителе (максимальное давление для накопителя – 31,5 МПа), и в то же самое время отрегулировать давление перепускного клапана, чтобы его давление было на 5% выше, чем давление реле. При регулировке системы следует регулировать давление перепускного клапана в первую очередь, а затем уже регулировать давление реле давления. При регулировке давления перепускного клапана реле должно быть отключено, а его настройка производится позже. В соответствии с требованиями для регулировки давления перепускного клапана его следует поворачивать по часовой стрелке или против. По окончании его регулировки отрегулируйте реле давления в соответствии с вышеописанным. Давление перепускного клапана должно быть выставлено на 5% больше чем давление реле давления.
4) Пусть станок поработает в течение 5-10 минут без нагрузки, затем отрегулируйте давление насоса. Давление при регулировке следует поднимать постепенно. Когда оно достигнет рабочего значения, заприте гайку, используемую для регулировки давления!
5) В случае, если у вас нет необходимости в использовании гидравлического устройства, переведите гайку в среднее положение, и пусть гидроцилиндр работает при малой нагрузке.
6) В случае, если гидравлическое устройство было остановлено более чем на 4 часа, при запуске оборудования первые 5-10 минут следует дать устройству поработать без нагрузки.
（Ⅱ）Инструкции по эксплуатации
1) Когда вам необходимо, чтобы гидравлическое устройство работало, первым делом проверьте соответствует ли давление, указываемое манометром, рабочему давлению. Если давление ниже рабочего значения, включите источник питания и нажмите зелёную кнопку, чтобы запустить мотор маслонасоса – давление масла в системе начнёт расти. Когда давление достигнет рабочего значения, реле автоматически отключит мотор.
2) Нажмите кнопку электромагнитного стартера в шкафе электронных устройств, и позвольте маслоцилиндру сместиться влево или вправо (в соответствии с расположением гидравлического цилиндра и эксплуатационными требованиями).

3) Когда цилиндр придёт в нужное положение, переведите магнитный клапан в среднее положение. 

4) Выключите электропитание.

(Ⅲ) Обслуживание гидравлического устройства
1）Запрещается производить какие-либо ремонтные работы до того, как будет выключено питание гидравлического устройства и давление в нём упадёт.
2) Запрещается использовать острые предметы для смены уплотняющих элементов, а также следует следить за тем, чтобы не повредить уплотняющие элементы.
3) Запрещается проводить сварочные работы на накопителе. Неправильный ремонт может привести к серьёзным несчастным случаям. Если с накопителем что-либо произойдёт и ему будет требоваться ремонт – отошлите его производителю. 

4) При ремонте мотора следует обращать внимание на расположение контактных проводов, чтобы соблюсти правильное направление вращения мотора (в соответствии с наклейкой на моторе).
5) Пожалуйста, регулярно проверяйте, соответствует ли давление в системе норме.
6) Пожалуйста, обращайте внимание на шумы, производимые оборудованием. Если вы услышите какие-либо необычные звуки, найдите причину и устраните её в соответствии с указаниями, данными в учебнике.
7) Пожалуйста, проверяйте, чтобы температура масла находилась в рамках предписанного (от 30℃ до 50℃). В любом случае, она не должна превышать 60℃. Если температура поднимется слишком высоко, следует остановить гидравлическое устройство, выяснить причину этого подъёма температуры, и устранить её как можно скорее.
8) Напряжение должно быть стабильным.

9) Пожалуйста, проверяйте состояние и уровень масла в гидравлической системе регулярно, чтобы уровень масла был не ниже 80% датчика уровня масла. Если уровень масла упадёт ниже 80%, пожалуйста, добавьте свежего масла, и регулярно проверяйте, нет ли где-либо утечки. Если вы обнаружите утечку где либо в системе, примите надлежащие меры как можно скорее.

10) После первых шести месяцев эксплуатации следует осуществить замену масла, и в дальнейшем следует менять масло как минимум раз в год. Фильтр следует менять в зависимости от его состояния. Если на фильтре слишком много грязи, замените его. Цикл смены фильтров составляет 3-6 месяцев.
11) Запрещается регулировать давление без манометра – если манометр сломан, замените его как можно скорее.
12) Поддерживайте систему электронного управления в чистом и сухом состоянии.
13) При разборке гидравлической системы следует соблюдать чистоту деталей и не допускать попадания грязи и пыли в масло.
14) По окончании ремонтных работ следует осуществить настройку работы оборудования в соответствии с указаниями учебника. Мы не несём ответственности за любые травмы и ущерб в случае, если это вызвано ошибкой оператора оборудования. 

15) При обнаружении неполадок в гидравлической системе необходимо как можно скорее привлечь к её ремонту должен квалифицированного специалиста. Запрещается пользоваться гидравлическим устройством, которое находится в неисправном состоянии!
Внимание:

1) Гидравлическое устройство следует выключить в случае, если температура масла поднимется выше 60℃ или опустится ниже 15℃!

2) Пожалуйста, отключите гидравлическое устройство, если уровень масла в нём упал слишком низко!

3) Если утечка слишком сильная, запрещается устранять её при работающем гидравлическом устройстве!

4) Пожалуйста, старайтесь избегать запуска гидравлического устройства под нагрузкой.
(Ⅳ).Часто встречающиеся неисправности гидравлического устройства и их диагностирование
Диагностирование 

Нижеследующий контрольный перечень поможет вам в анализе и устранении потенциальных неисправностей производственной линии. В случае, если вы столкнётесь с ситуацией, которая не описана в нижеследующем перечне, обратитесь за консультацией в наш технический отдел.
3.4 Диагностирование гидравлического устройства
	Проблема
	Причина
	Описание/Решение

	1. В системе нет давление или давление ненормальное 
	1．Какая-либо из деталей (например – перепускной клапан) работает ненормально.
2．Неисправен мотор
3. Неисправен маслонасос
4. Протекает маслопровод
	① Убедитесь в том, что направление вращения мотора – правильное. 
② Проверьте, правильно ли работает перепускной клапан.
③ Проверьте, правильно ли работает реле давления.
④ Проверьте уровень масла – достаточен ли он.
⑤ Проверьте, правильно ли работает маслонасос.
⑥ Утечка слишком серьёзная
⑦ Проверьте, не попадает ли где-либо в масло воздух.
⑧ Проверьте, нет ли какой-либо неисправности в накопителе.
⑨ Проверьте, не заблокирован ли чем-нибудь маслопровод.

	2. Мотор слишком сильно шумит
	1. Соединение мотора вставлено недостаточно плотно.
2．В баке недостаточно масла.
	1．Вставьте соединение мотора плотнее.

2．Долейте масла в коробку передач или замените изношенную шестерёнку..

	3. Давление не поддерживается во время работы устройства для смены фильтра
	1．Маслопровод протекает.
2．Масло протекает из сердечника клапана YV1 или YV3.
3．Масло протекает из гидроцилиндра.
	1．Замените уплотнения или маслопровод.

2．Замените изношенный сердечник клапана.

3．Замените уплотнения гидроцилиндра.

	4. Мотор гидравлического устройства часто перезапускается
	1．Масло протекает из клапана MV1 (который управляется вручную)

2．Масло протекает из сердечника клапана YV5 или электромагнит пришёл в негодность или напряжение в электромагните слишком низкое.
	1．Замените или почините клапан MV1

2．Замените или почините клапан YV5

	5. Мотор гидравлического устройства работает, но в трубках давления нет 
	1．Мотор вращается в противоположную сторону.
2．Клапан MV1 (ручной) не выключен.
3．Декомпрессионный клапан выставлен на минимальное значение.
	1．Поменяйте местами провода любых двух из трёх фаз мотора.
2．Отключите клапан MV1.
3．Поднимите значение давления декомпрессионного клапана.

	6. Слишком сильные шум и вибрация
	1. Мотор привода разболтался и вызывает шум и вибрацию.
2. Маслопровод разболтался и вызывает шум и вибрацию.
3. В маслонасос попал воздух.
	1. Закрепите мотор.
2. Закрепите маслопровод.
3. Удалите воздух из масла.

	7. Слишком высокая температура
	① Слишком высока температура окружающей среды.
② Используется неправильный тип масла.
③ Маслопровод заблокирован чем-то.
④ Из маслонасоса происходит сильная утечка.
	1. Установите гидравлическое устройство в месте с подходящей температурой.
2. Используйте правильный тип масла.
3. Очистите маслопровод от того, что его заблокировало.
5. Осуществите действия по предотвращению утечки масла.

	4. Гидроцилиндр не движется или движется медленно
	① В системе ненормальное давление.
② Что-то случилось с реверсивным клапаном.
③ В масло попал воздух.
④ Заклинило какую-то деталь.
	① Проверьте давление в системе.
② Проверьте состояние реверсивного клапана.
③ В масло попал воздух
④ Проверьте, не заклинило ли какую-либо деталь.


Внимание: В случае, если вы столкнулись с проблемой, которую не можете решить, обратитесь в нашу компанию. Пользователь несёт ответственность за проблемы, вызванные разборкой оборудования без нашего разрешения. 
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8. Регулярное инспектирование и обслуживание
	Предмет инспектирования 
	Период инспектирования
	Метод инспектирования и его стандарты

	Шум в маслонасосе
	4 раза в год
	Используйте сенсор шума для тестирования уровня шума – при давлении в 7МПа он должен быть ниже 75дБ, а при давлении в 14МПа он должен быть ниже 90дБ.

	Точность манометра
	1 раз в год
	Используйте стандартные процедуры тестирования манометра для манометра гидравлического устройства.

	Давление в зарядки накопителя
	1 раз в год
	Используйте стандартный нагнетатель, которым оборудован манометр, чтобы проверить давления зарядки – может ли накопитель поддерживать давление на расчётном уровне.

	Степень загрязнения масла
	4 раза в год
	Используйте специальные инструменты для проверки степени загрязнения масла. В соответствии со стандартом NAS1638 или ISO4406 качество масла должно быть лучше 9. 

	Уровень масла в гидравлическом устройстве
	4 раза в год
	Уровень масла должен быть не ниже 80% датчика уровня масла, используемого в гидравлическом устройстве.


3.5 Параметры и инструкции по безопасной эксплуатации головки экструдера
3.5.1 Параметры головки
Тип головки:










протоковая головка
Ширина головки:










350-450 мм
Характеристики головки:

Тепловая мощность:









2 × 6 = 12 кВт
Зон нагрева:











6 зон
3.5.2. Упаковка и транспортировка головки
Оборудование было тщательно проверено и упаковано, но при транспортировке некоторые детали всё же могли повредиться, поэтому, пожалуйста, проверьте упаковку оборудования при получении, чтобы убедиться что всё оборудование получено согласно списка, и что его упаковка не нарушена.
Если упаковка повреждена, пожалуйста, предпримите следующие действия:
1) Осмотрите оборудование на предмет повреждений.
2) Сфотографируйте повреждённые детали.

Если оборудование пострадало при транспортировке, сделайте следующее:
1) Незамедлительно свяжитесь с компанией, осуществлявшей доставку.
2) Сохраните упаковочный материал в хорошем состоянии, чтобы облегчить транспортировку оборудования транспортной компанией обратно к нам для проверки. Если оборудование необходимо вернуть нам для ремонта, пожалуйста, используйте оригинальную упаковку. Если оригинальную упаковку использовать не удастся, следует поступить следующим образом: 

1) Используйте упаковочные материалы, изготовленные профессиональной компанией-специалистом.

2) Кладите компоненты одного класса в одну упаковку во избежание потерь. 

3) Оборудование нельзя хранить под открытым воздухом. 

Рекомендуемые условия хранения в помещении:

Температура:










от 5℃ до 50℃
Влажность:












<70%

3.5.3. Подъём и сборка головки
Пожалуйста, руководствуйтесь нижеследующим рисунком:

Инструкции по подъёму оборудования: 
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unit which used to protect the die lip = устройство для защиты выходной части головки
(1) Угол, обозначенный на рисунке цифрой 1, должен быть не меньше 60°.
(2) Высота подъёма не должна превышать высоту горизонтального вида. 

(3) Кольца, которые обозначены на рисунке цифрой 3, должны быть в одном и том же положении по горизонтали.
Внимание:

	При транспортировке на головку устанавливается защита  выходной части головки. Пожалуйста, снимите с головки защиту и храните её в хорошем состоянии. Пожалуйста, не повредите  выходную часть головки, которая является одной из наиболее важных деталей оборудования. Любое, даже самое минимальное, повреждение выходной части головки отразится на качестве продукции.


3.5.4. Инструкции по эксплуатации головки
Пожалуйста, обратите внимание на все предупреждения относительно головки:

1) Оператор оборудования должен знать максимальный подъёмный вес подъёмного устройства.
1) Оператор будет работать в условиях высоких температур, поэтому важно, чтобы на операторе были защитные перчатки и прочая защитная экипировка.
2) В приложении находится список запасных частей. Пожалуйста, проверьте запасные части чтобы убедиться в том, что они соответствуют списку.
3) Перед упаковкой головка была смазана смазкой. В упаковке находятся провода, кольца для подъёма головки, и различные инструменты для её сборки и разборки.
4) Достаньте головку из упаковки при помощи подъёмных колец. Пожалуйста, обратите внимание на защитное устройство на выходной части головки.
5) Поднимите головку на стойку, которая используется для её крепления, и отрегулируйте высоту головки относительно соединения (муфты). Устойчивость стойки играет большую роль в качестве работы головки.

6) Соедините провода и термоэлементы, и проверьте правильность всех соединений.
7) Проверьте правильность работы устройства управления и убедитесь в том, что температура выставлена корректно. Нагрейте головку и распределительное устройство до рабочей температуры. 

8) Когда головка достигнет рабочей температуры, пожалуйста, поддерживайте эту температуру в течение как минимум одного часа, прежде чем приступить к производству. 

9) Затяните винты в соответствии с указанными в учебнике вращающими моментами когда головка нагреется до установленной температуры. При затягивании больших винтов на головке сначала следует затягивать винты в центре, а затем винты с левой и с правой стороны по очереди. При начале затягивания винты микрорегулировки должны быть только наживлены.

10) У головки имеется эластичное выходная часть и устройство регулировки потока, которые при сборке должны находиться в максимально открытом состоянии. Вы можете измерить и отрегулировать их зазор при помощи какого либо мягкого материала, например латуни или алюминия. 

11) По окончании вышеописанных подготовительных процедур вы можете начать производство продукции.

3.5.5. Регулировка выходной части головки

[image: image5.wmf]1

9

8

7

6

5

4

3

2


1. Основание формы




2. Монтажный болт
3. Монтажный болт




4. Нижняя губа выходной части головки
5. Монтажный болт 




6. Верхняя губа выходной части головки
7. Регулировочный болт, который используется для регулировки размера отверстия выходной части головки
8. Регулировочная гайка, которая используется для регулировки размера отверстия выходной части головки
9. Верхняя крепёжная плита формы
Инструкции по монтажу:
Установите винты микрорегулировки M10 или M12 в отверстия верхней формы (№2 на рисунке выше), и вверните их в пластину микрорегулировки (№3 на рисунке выше) до тех пор, пока они не коснутся верхней формы (№2 на рисунке выше). Винты микрорегулировки не должны быть затянуты.

· Эксплуатация
Регулируйте винты при помощи Т-образного ключа. Повреждённые винты своевременно заменяйте. Используйте микрометр для измерения зазора выходного отверстия при начале регулировки, а затем подкорректируйте микрорегулировочные винты при помощи мягкого материала, на подобие латуни или алюминия, до тех пор, пока отверстие не станет равномерным и не будет соответствовать производственным требованиям. Затем проверьте, все ли микрорегулировочные винты касаются головки.
3.5.6. Обслуживание головки
3.5.6.1. Чистка и обслуживание общего характера
Внимание: 
	Чистка и обслуживание
Обслуживание должно производиться только квалифицированными техническими специалистами.
1. При каждом обслуживании или замене оборудования его необходимо подвергнуть тщательной очистке.
2. Утилизация полимера и смазки должна соответствовать местным природоохранным нормам.
3. В процессе эксплуатации винты и соединения могут разболтаться в связи с испытываемыми ими перепадами температур и вибрацией. Во избежание повреждения деталей оборудования необходимо проверять состояние винтов и соединений каждый раз когда оборудование остановлено.


3.5.6.2、Инструкции по остановке головки
Предупреждение:

	Чистка, обслуживание и ремонт должны осуществляться только при полностью обесточенном оборудовании.:

1. Переведите основной выключатель линии в положение «Выключено».
2. Убедитесь в том, что питание полностью прекращено.


3.5.6.3. Инструкции по демонтажу и чистке:

3.5.6.3.1 Подготовка к разборке и чистке 

1) Разборка и очистка головки должны осуществляться на удалении от производственных площадей, в чистом месте, причём на пол должны быть постелены бумажные или пластиковые листы. 

2) Заранее приготовьте различные инструменты, такие как отвёртки, ключи, мягкие скребки, например из меди или алюминия, а также чистящие и полирующие материалы и нагревательное устройство.
3) Демонтаж головки должен осуществляться когда головка находится в нагретом состоянии. Поднимите температуру головки на 20℃ выше рабочей температуры (пока головка ещё находится внутри станка), затем остановите нагрев, отключите электропитание, быстро открутите винты боковых панелей, и снимите их. Пока головка находится в нагретом состоянии отвинтите винты на ней и те, которые крепят её к станку, затем открутите все остальные винты и перенесите головку на место осуществления работ по её очистке и ремонту. Немедленно приступайте к её очистке от остатков полимера при помощи скребков или растворителей. Запрещается использовать железные и стальные инструменты. Когда головка остынет, используйте мягкие алюминиевые или латунные скребки, алмазную шкурку, чтобы отчистить и отполировать головку и форсунку. Пожалуйста, освободите головку от остатков полимера.
4) По окончании вышеописанной работы вы можете приступить к сборке головки. Пожалуйста, убедитесь в гладкости поверхности паза головки, в том, что на нём нет ни царапины. Если вы обнаружите какие-либо повреждения паза головки, пожалуйста, отошлите головку для ремонта производителю. 

5) Смажьте паз головки какой-либо органической силиконовой смазкой, такой как молибден или графит, до того как вы приступите к сборке головки – это облегчит вам и сборку, и обратную разборку в будущем. 

6) Установка головки в станке и затягивание соединительных винтов осуществляется пока она находится в охлаждённом состоянии. После того, как головка будет присоединена к станку, нагрейте головку до определённой температуры и снова затяните винты.
Внимание:

	Пожалуйста, внимательно проверьте соединения различных проводов до того, как приступите к нагреву головки, чтобы убедиться в их правильности, а также отрегулируйте термоэлемент.


Мы рекомендуем полностью разобрать, очистить и проверить соответствующие компоненты после 6 месяцев эксплуатации, и заменить потенциально повреждённые элементы, как винты, болты, нагревательные элементы, и провода. Промежуток между обслуживаниями зависит от характеристик сырья и производственного цикла. 

3.5.6.4. Возможные проблемы при пусконаладочных работах и их выявление
Наиболее распространённая проблема с головкой, это то, что изделие на выходе получается неровным (неравномерный выход), или иногда, что вообще не получается качественного изделия на выходе. У этого могут быть различные причины – температура, давление экструдера, пропорции сырья. Здесь мы поясним наиболее распространённые проблемы и то, как их устранять, чтобы оператор мог быстро устранить эти проблемы если они возникнут в процессе эксплуатации:

(1) Нагрев и поддержание температуры перед началом производства очень важны. Пожалуйста, установите надлежащую температуру в соответствии с характеристиками полимера. Одинаковая температура и давление в каждой зоне нагрева являются критичными для получения ровного и стабильного производства изделия. Температура, которая указывается термоэлементом, не должна иметь существенных различий с температурой, которую показывают стеклянные термометры, опускаемые в форму. Допустимая разница температур составляет порядка 1-2°C. Если разница температурных показаний больше, значит термоэлемент не показывает действительную температуру головки, и следует проверить правильность установки термоэлемента. Если температура одинаковая, необходимо убедиться в равномерности экструзионного давления 
(2) Если изделие получается неровным, сначала следует отрегулировать температуру и экструзионное давление, и только если плита по прежнему будет получаться неровной, можно приступить к регулировке винтов микрорегулировки.
(3) Регулируйте головку маленькими шажками.
(4) Не следует слишком сильно изменять положение выпускной части головки. Рекомендуемое расстояние между выпускной частью головки и стержнем-ограничителем – не больше 1,00 мм. Не разрешается завинчивать всего один винт для регулировки выпускной части головки – для регулировки выпускной части головки в месте где получаются неровности необходимо использовать как минимум 3 или более винтов.
Если после осуществления вышеописанных регулировок по прежнему наблюдаются флуктуации или неровности, это может говорить о том, что причина в экструдере или в сердечнике распределителя. 

Вне зависимости от того, является ли головка новой или старой, скорее всего будет наблюдаться утечка материала. Наиболее распространённой причиной этого являются недостаточно затянутые винты. На старых головках причина может быть в том, что при разборке и ремонте было повреждено уплотнительное кольцо. Если наблюдаемая утечка серьёзна, необходимо остановить  станок для обслуживания. 

Головка должна быть хорошо закреплена на станке, иначе будет наблюдаться вибрация, которая приведёт к уменьшению срока эксплуатации винтов и к ухудшению качества плиты. 

3.5.6.5、Меры для обеспечения безопасности:

Пожалуйста, убедитесь в том, что провод заземления подключен к земле, прежде чем подключите электропитание.
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Вилка электроприбора
Её место всегда должно быть обозначено предупредительными надписями. Не разрешается открывать крышку блока электропитания с проводами при включенном питании.
3.6. Компоненты прокатного устройства и инструкции по его эксплуатации и обслуживанию
Когда материал проходит через цилиндр диаметром 150 /32, под воздействием вспенивающего агента полистирол превращается в пену и расширяется на выходе из головки. Прокатный станок заставляет пену принять нужную форму под воздействием своих двух плоских плит. 
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1) Компоненты прокатного станка：
Прокатный станок состоит из подвижных колёс, основания, верхней пластины, нижней пластины, механизма подъёма-опускания верхней пластины, вертикального подъёмника, мотора привода,  звёздочки цепной передачи, цепи, и механизма, который позволяет двигать прокатный станок вперёд и назад. 

2) Движения прокатного станка и принципы его работы.
· Механизм который перемещает прокатный станок вперёд и назад позволяет вам остановить станок там, где вам нужно. 
· Движение нижней пластины осуществляется за счёт четырёх винтов, которые крепятся к основанию, и используются для регулировки высоты по центру. 
· Движение нижней пластины：верхняя пластина крепится к четырём винтовым подъёмникам с четырьмя самосмазывающимися подшипниками. Четыре винтовых подъёмника поделены на две группы – винтовые подъёмники слева соединяются с винтовыми подъёмниками справа при помощи гибких муфт. За счёт этого все они могут двигаться вверх и вниз синхронно. Четыре винтовых подъёмника приводятся в действие двумя моторами мощностью 0,75 кВт при помощи цепной передачи, благодаря чему оператор может регулировать расстояние между верхней и нижней пластинами. 
3) Характеристики прокатного станка
Два мотора могут работать независимо друг от друга, за счёт чего верхняя пластина может быть повёрнута под углом относительно нижней, и при этом конструкция сохранит стабильность.
4) Предупреждения 
1. Пожалуйста смазывайте цепь, звёздочки, и винтовые подъёмники машинным маслом – это продлит их срок эксплуатации.

2. Перед запуском станка, пожалуйста, проверьте затянутость болтов на звёздочках и муфтах.

3. пожалуйста, проверьте степень натяжения цепи, и, если цепь натянута слабо, подрегулируйте мотор, чтобы она натянулась. 
5) Обслуживание прокатного станка
Чтобы прокатный станок служил вам долго, следует осуществлять определённые меры предосторожности. Во-первых, проверяйте состояние поверхности пластин, которые давят на вспененную плиту – они должны быть гладкими и скользкими. Если пластина окажется поцарапанной, это может привести к тому, что поверхность плиты будет получаться исцарапанной. Во-вторых, следует убедиться в том, что подвижные части могут двигаться свободно – регулярно смазывайте узлы, в которых есть подвижные детали, подшипники, и т.д. Также, старайтесь беречь моторы и соблюдать указания учебника по их обслуживанию.
3.7. Первое отводное устройство
1) Компоненты первого отводного устройства и его характеристики:
Задачей отводного устройства является равномерный отвод изделия из экструдера. Когда оно работает, два ролика плотно прижимаются к плите, равномерно вращаются, и благодаря силе трения плита равномерно движется вперёд.
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Ширина ролика:












1450 мм
Количество роликов:











4 штуки
Мотор, приводящий ролики в действие:



2 × 4 кВт= 8 кВт
Мотор, поднимающий ролики:




2 × 0,75 кВт = 1,5 кВт
2) Компоненты первого отводного устройства:
Первое отводное устройство состоит из основания, четырёх резиновых роликов, двух моторов, четырёх винтовых подъёмников, передаточного устройства, и т.д. 

3) Характеристики первого отводного устройства 
Первое отводное устройство использует червячную передачу и червячный редуктор для передачи мощности, и инвертер для регулировки скорости мотора.
У отводного устройства две группы роликов и винтовые подъёмники, чтобы поднимать или опускать верхние ролики относительно нижних. В действие верхние ролики приводит косозубчатая передача.
Основание сварено из стального профиля. Есть выключатель, который позволяет осуществить экстренную остановку станка в случае необходимости. Также к установке прикреплены щиты – не снимайте их за исключением тех случаев, когда это требуется для целей ремонта.
4) Инструкции по эксплуатации отводного устройства
Перед запуском станка следует при помощи направляющего распределителя на боковой панели развести верхние и нижние ролики, затем протянуть плиту через отводное устройство, запустить отводное устройство, и включить направляющий распределитель, чтобы ролики сблизились друг с другом. Убедитесь что верхние и нижние ролики параллельны.
5) Обслуживание отводного устройства
Отводное устройство подлежит периодическому обслуживанию в процессе нормальной эксплуатации:

(1) Необходимо заменить масло после первых 300-600 часов работы. В дальнейшем масло следует менять после каждых 3000 часов работы. Процесс смены масла следует осуществлять после остановки редуктора. Для смазки следует использовать машинное масло класса N220, или родственное ему.
(2) Необходимо наносить смазку на основания подшипников роликов через каждые полгода. Смазку следует наносить до тех пор, пока она не потечёт через уплотнения (затем протёкшую смазку следует стереть).

(3) Пожалуйста, принимайте какие-либо меры для защиты роликов когда вы их не используете.
(4) Поверхность роликов отводного устройства – резиновая. После продолжительного пользования она начнёт отслаиваться (покрываться плёнкой?). Поверхность роликов следует протирать чистящим веществом, не содержащим масел. На время непродолжительных остановок оборудования ролики следует прикрывать для их защиты. В случае прекращения работы оборудования на длительное время следует принимать меры для защиты резины роликов от старения. Если резина слишком сильно состарится, её следует заменить.

3.8. Основные параметры консоли охлаждения и инструкции по их безопасной эксплуатации
Консоли охлаждения служат для охлаждения, стереотипирования и передачи плиты с первого отводного устройства..

3.8.1. Основные параметры конструкции консоли охлаждения
Длина консоли охлаждения:







16000 мм
Характеристики барабана охлаждения:




φ70×1500

Материал ролика охлаждения:







алюминий
Количество роликов охлаждения:






32

3.8.2 Обслуживание консоли охлаждения
1) Пожалуйста, принимайте меры для защиты ролика охлаждения – например, смазывайте его антикоррозионной смазкой при помощи хлопчатобумажной ткани (укрывая его х/б?). 

2) Вытирайте смазку с консоли перед её запуском. Проверяйте, нет ли на ролике царапин и ржавчины, и, в случае необходимости, заменяйте его – это гарантирует вам хорошее качество изготавливаемой плиты. Когда вы не используете оборудование, защищайте ролик мягкой тканью, а если вы не будете использовать его в течение длительного времени, необходимо специально обработать ролик против коррозии. Если он станет неровным, его следует отполировать. 

3) Регулярно проверяйте соединения и подтягивайте винты. 
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3.9. Второе отводное устройство и продольный резак
1) Когда вспененная плита проходит через прокатный станок и первое отводное устройство, боковые кромки плиты остаются неровными. Продольный резак обрезает неровные кромки, а оператор может настроить положение лезвий, чтобы получать плиту нужной ширины. Вторая часть просто осуществляет протягивание плиты с тем, чтобы обрезка могла осуществляться без перерывов. 
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Ширина ролика:












1450 мм

Количество роликов:











2 штуки

Мотор, приводящий ролики в действие:





4 кВт

Мотор, приводящий в действие пилы:




2×1,5кВт= 3кВт
2) Компоненты второго отводного устройства
Второе отводное устройство состоит из основания, четырёх резиновых роликов, двух моторов, четырёх винтовых подъёмников, передаточного устройства, и т.д. 

3) Характеристики второго отводного устройства
Первое отводное устройство использует червячную передачу и червячный редуктор для передачи мощности, и инвертер для регулировки скорости мотора.

У отводного устройства два ролика и винтовые подъёмники, чтобы разводить и сближать верхний и нижний ролики. В действие верхний ролик приводит косозубчатая передача. 

Оператор может отрегулировать положение лезвий пил в соответствии с требуемой шириной плиты, а также двигать лезвия пил вверх и вниз при помощи двух пневматических цилиндров. Пилы приводятся в действие двумя электромоторами, работающими от переменного тока. Пыль от пил сдувается при помощи вентиляторов.
Основание сварено из стального профиля. Есть выключатель, который позволяет осуществить экстренную остановку станка в случае необходимости. Также к установке прикреплены щиты – не снимайте их за исключением тех случаев, когда это требуется для целей ремонта.

4). Инструкции по эксплуатации отводного устройства
Перед запуском станка следует при помощи направляющего распределителя на боковой панели развести верхний и нижний ролики, затем протянуть плиту через отводное устройство, запустить отводное устройство, и включить направляющий распределитель, чтобы ролики сблизились друг с другом. Убедитесь что верхний и нижний ролики параллельны.

5) Обслуживание отводного устройства
Отводное устройство подлежит периодическому обслуживанию в процессе нормальной эксплуатации: 

(1) Необходимо заменить масло после первых 300-600 часов работы. В дальнейшем масло следует менять после каждых 3000 часов работы. Процесс смены масла следует осуществлять после остановки редуктора. Для смазки следует использовать машинное масло класса N220, или родственное ему.
(2) Необходимо наносить смазку на основания подшипников роликов через каждые полгода. Смазку следует наносить до тех пор, пока она не потечёт через уплотнения (затем протёкшую смазку следует стереть).
(3) Пожалуйста, принимайте какие-либо меры для защиты роликов когда вы их не используете.
(4) Поверхность роликов отводного устройства – резиновая. После продолжительного пользования она начнёт отслаиваться (покрываться плёнкой?). Поверхность роликов следует протирать чистящим веществом, не содержащим масел. На время непродолжительных остановок оборудования ролики следует прикрывать для их защиты. В случае прекращения работы оборудования на длительное время следует принимать меры для защиты резины роликов от старения. Если резина слишком сильно состарится, её следует заменить.
3.10. Устройство для гофрирования
Для улучшения адгезионной способности поверхности плиты, а также её внешнего вида, нами был разработан гофрирующий станок, который делает отверстия в сплошной поверхности вспененной плиты, а потом при помощи нагревательных пластин равномерно нагревает её, и в результате плотность плиты уменьшается. 

[image: image11.wmf]
Станок для гофрирования состоит из основания, нагревательных плит, гофрирующего вала, угольной щётки, и т.д.
Инструкции по эксплуатации
Отрегулируйте расстояние между двумя гофрирующими валами в соответствии с толщиной плиты, и включите нагревательные пластины, чтобы нагреть ролики перед началом работы, а затем запускайте линию. 
3.11. Устройство для торцевания
Чтобы готовые плиты могли стыковаться своими боковинами, используется установка для торцевания, которая нарезает по торцам плиты две канавки.

[image: image12.wmf](1) Установка для торцевания состоит из основания, подвижного устройства, прижимных роликов, моторов, и т.д.
Инструкции по эксплуатации
Отрегулируйте резаки в соответствии с толщиной плиты, а затем пропустите плиту через ролики и плотно прижмите её ими.
3.12. Поперечный резак
Благодаря подвижному поперечному резаку оператор линии может нарезать плиту идущую лентой на куски нужного размера. При отрезании плиты она продолжает двигаться по конвейеру и попадает на укладчик, который выполняет подготовку к упаковке. 

3.12.1 Технические характеристики поперечного резака
Количество пил:












1 шт.
Мотор, приводящий в действие пилу:






3 кВт
Мотор, осуществляющий перемещение плиты:



0,37 кВт
Мотор, который перемещает резак:







0,75 кВт
3.12.2 Система удаления пыли и опилок
При распиливании плиты неизбежно образуется некоторое количество опилок, поэтому мы спроектировали устройство для их удаления. Для этих целей используется вентилятор мощностью 1,5 кВт, который поглощает опилки. 
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2) Характеристики подвижного поперечного резака：

· Подвижный поперечный резак использует пневматический цилиндр для регулировки положения пилы, а мотор приводит пилу в действие при помощи зубчатого ремня. 
· Подвижный поперечный резак движется вперёд по направляющей под воздействием пневматического цилиндра, а для обратного движения он использует мотор.
· Подвижный поперечный резак имеет два пневматических цилиндра для того, чтобы прижимать пластину в то время, когда работает резак. Размер пневматических цилиндров – 63×160.
· Расстояние для обрезания контролируется фотоэлементом, и может выставляться оператором линии. 

· Программа резки контролируется программируемым логическим контроллером. 
3) Принцип работы подвижного поперечного резака
(1). Расстояние для обрезки контролируется фотоэлементом, когда она равна выставленному значению, два цилиндра опускаются и прижимают плиту, затем ещё один цилиндр опускает пилу, и ещё один цилиндр толкает её вперёд по плите. Затем включается мотор, который отводит пилу назад. Когда резка заканчивается, механизм под воздействием пневматических цилиндров возвращается в исходное положение, а пилу на своё место возвращает мотор.
(3). Отрезанная плита поступает в укладчик.
3.13. Укладчик
Укладчик складывает плиты нарезанные штабелем и осуществляет первичную подготовку для их упаковки.

[image: image14.wmf]Размеры укладчика
Укладчик сварен из стального профиля, а его верхняя плита сделана из оцинкованной стали. Размеры укладчика  2,4 м × 1,2 м × 0,6 м.
Пожалуйста, содержите укладчик в чистоте и порядке – это обеспечит хорошее качество вашего товара.
3.14. Смеситель и загрузчик
1) Технические параметры смесителя и загрузчика 

Диаметр загрузчика:











155

Производительность:









1,5 т/ 25 мин
Мотор привода:












2,2 кВт
Время смешивания:











15 мин
2) Компоненты смесителя и загрузчика
Комплекс смеситель и загрузчик состоит из смесителя, загрузчика и бункера.
Смеситель перемешивает сырьё, загрузчик подаёт сырьё в экструдер, а бункер хранит сырьё.
3) Обслуживание смесителя и загрузчика
В процессе эксплуатации возникает необходимость в обслуживании смесителя и загрузчика, чтобы производственная линия могла работать без перерывов.
При загрузке сырья в бункер необходимо следить за его состоянием, чтобы из-за своей сырости и неоднородности оно не стало прилипать к шнеку. Если в процессе подачи сырья возникает закупорка, необходимо сначала отключить смеситель, а затем устранить закупорку. Далее можно снова включить станок. 
При использовании смесителя необходимо следить за состоянием шнека и обслуживать его, чтобы продлить срок его эксплуатации. Обслуживание шнека смесителя и шнека загрузчика такое же, как обслуживание шнека экструдера. Внимание! Запрещается допускать, чтобы шнек смесителя и шнек загрузчика работали вхолостую. 
3.15. Инструкции в отношении вспомогательного оборудования производственной линии
1) Устройство для впрыска пенообразующего агента
Это устройство используется для впрыска пенообразующего агента в цилиндр экструдера, чтобы материал в нём вспенивался.
Характеристики устройства:
· Устройство использует плунжерный насос, который может выдерживать высокое давление. Мощность насоса – 63 л/час, мощность мотора, приводящего в действие насос – 4 кВт, для регулировки скорости мотор оборудован инвертером.
· Устройство оборудовано накопителем и системой трубок, которые могут выдерживать высокое давление.

· Максимальное допустимое давление в системе – 50 МПа. 

· Герметизация плунжерного насоса достигается при помощи обычного уплотнения.

· Основание, к которому крепится устройство, устойчиво к вибрации.
Внимание: В процессе эксплуатации следует следить за тем, чтобы из устройства не происходило утечки, поскольку пенообразующий агент может представлять опасность для окружающей среды. 
2) Гранулятор (в случае, если у вас есть особые требования, их следует описать при размещении заказа)
· Гранулятор оборудован одним шнеком.

· Гранулятор оборудован гидравлическим устройством для смены фильтров.

· Гранулятор оборудован стальным жёлобом.
· Мощность мотора, приводящего в действие устройство, нарезающее гранулы, составляет 4 кВт.
· Максимальная производительность гранулятора – 200 кг/час. 
4. Электронная система управления
4.1 Инструкции по эксплуатации человеко-машинного интерфейса
Инструкции по технике безопасности
Перед установкой и запуском оборудования в эксплуатацию, пожалуйста, внимательно прочитайте настоящие инструкции по технике безопасности и обратите внимание на предупредительные наклейки на оборудовании. Поддерживайте предупредительную маркировку в хорошем состоянии и заменяйте наклейки, если они потеряются или придут в негодность.
Предупреждение 
Данное оборудование имеет детали, которые находятся под опасным напряжением или опасно быстро вращаются. Несоблюдение указаний данного руководства может привести к потере жизни, травмированию и/или серьёзному материальному урону.
Только должным образом подготовленный персонал должен иметь допуск к работе с данным оборудованием, причём только после ознакомления со всеми предупреждениями, процедурами подготовки, эксплуатации и обслуживания, которые содержатся в настоящем руководстве. Успешная и безопасная эксплуатация данного оборудования зависит от правильного обращения с ним, от надлежащей его регулировки и обслуживания.
Только должным образом подготовленный персонал имеет право подключать, запускать, и ремонтировать систему. Такие сотрудники должны самым тщательным образом ознакомиться со всеми предупреждениями и инструкциями по эксплуатации оборудования, содержащимися в данном руководстве.
Внимание
Дети и посторонняя публика не должны иметь доступа и вообще не должны приближаться к оборудованию!
Данное оборудование должно использоваться только для тех целей, для которых его предназначил его изготовитель. Модификация оборудования без разрешения изготовителя и использование запчастей и аксессуаров не продаваемых или не рекомендованных производителем могут привести к пожару, электрическим ударам и ранениям.
Данное руководство должно быть легко доступно для всех пользователей оборудования и все они должны быть с ним ознакомлены!

SIEMENS, одна из наиболее уважаемых компаний с более чем 150-летней историей в области машиностроения и электроники, развивает свои успехи в области информатики и средств связи, энергетики, автоматизации производства, транспорта и здравоохранения.
SIEMENS также имеет большой опыт в области автоматизации производства пластмасс. Эта компания поставляет устройства электронного управления для многих известных производителей оборудования для производства пластмассовых изделий. 

Система компьютерного управления экструдером SKYEXT27 спроектирована и изготавливается пекинской компанией Sky Machinery & Equipment Co., Ltd. Это специальная система компьютерного управления для двухшнековых экструдеров.

В качестве рабочей панели в системе управления используется SIMATIC OP270, компьютер, управляющий технологическим процессом – SIMATIC S7-300 PLC, а поддержание заданной скорости основного и подающего моторов при различных нагрузках осуществляется двумя векторными инвертерами SIMATIC Vector inverter.
Характерные черты:

·Легкие в установке 

·Легкие в работе
·Надёжные
·Простые в обслуживании 

5. Утилизация отходов
Когда полезная жизнь оборудования закончится, а его нельзя будет использовать или отремонтировать, его нельзя будет просто бездумно выкинуть. Пожалуйста, отправьте его в отдел по охране природы или распорядитесь им в соответствии с местными природоохранными нормами, чтобы не навредить природе и сберечь энергию. 
До тех пор при использовании и ремонте оборудования следует обращать внимание на важность охраны окружающей среды и должной утилизации использованного масла и иных отходов производства. 
В процессе эксплуатации оборудования для целей охраны окружающей среды и энергосбережения следует стараться сократить производство отходов 
6. Обслуживание производственной линии
1. Перед началом эксплуатации оборудования его оператор должен прочитать руководство по эксплуатации и ознакомиться с его конструкцией и характеристиками.
2. Запрещается использовать экструдер без загрузки в него сырья, так как это может привести к тому что шнек поцарапает цилиндр экструдера, что приведёт к сокращению его срока эксплуатации или поломке. 
3. Запрещается допускать попадания металлических и иных твёрдых предметов в экструдер. Они могут поцарапать цилиндр и шнек экструдера, или вообще привести к их разрушению.
4. Для обеспечения качества производимого изделия компоненты производственной линии должны работать на соответствующей скорости.
5. При эксплуатации оборудования периодически проверяйте работу моторов.
6. Пожалуйста, содержите оборудование в чистоте. Запрещается класть на оборудование болты и прочие твёрдые детали, которые могут повредить изделия и устройства (ролики) при падении. 
7. Содержите трущиеся и соприкасающиеся поверхности в чистоте и регулярно в соответствии с инструкциями добавляйте в подшипники и иные соответствующие детали и узлы масло.

8. Пожалуйста, следите за тем, нет ли на роликах царапин или ржавчины, и заменяйте их в случае необходимости. О поможет вам получать изделия высокого качества. Когда вы не используете оборудование, защищайте ролики при помощи мягкой ткани, а если вы не будете использовать оборудование в течение продолжительного периода времени, ролики следует защитить при помощи специальной антикоррозионной обработки.

9. Запрещается эксплуатировать оборудование без специальной подготовки.
10. Пожалуйста, останавливайте оборудование после его эксплуатации в течение длительного времени, и регулярно осуществляйте его ремонт. Своевременно предотвращайте проблемы, возникающие в связи с ослаблением болтов и износом компонентов – это поможет избежать происшествий.
11. Запрещается иметь на руках перчатки при переносе плиты к устройству.
7. Объяснение предупредительных знаков
В целях обеспечения безопасности оператора оборудования мы поместили предупредительные таблички во всех опасных местах. Пожалуйста, не снимайте и не перемещайте эти таблички при установке и тестировании линии. При демонтаже или ремонте оборудования у вас может возникнуть необходимость снять эти таблички – пожалуйста, не забудьте вернуть их на место по окончании соответствующих работ.
В связи с тем, что в разных странах и регионах одни и те же знаки могут принимать разные значения, и чтобы позволить операторам оборудования из разных стран понимать эти предупредительные знаки, ниже мы приводим их описания и объяснения. Оператор оборудования должен ознакомиться с этими знаками прежде, чем он приступит к его эксплуатации.
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Внимание!  В зонах нагрева и моторах присутствует высокое напряжение. Не открывайте крышки, прикрывающие провода пока включено питание, чтобы не подвергать себя риску поражения током.
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 Существует опасность, связанная с деталями, которые вращаются с высокой скоростью. Не снимайте крышку, если только вы не осуществляете ремонт.
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 Очень высокая температура, пожалуйста наденьте теплозащитные перчатки.
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 Очень высокая температура, пожалуйста наденьте теплозащитный костюм!
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Осторожно! Очень высокая температура. Не прикасайтесь! 

Поскольку уровень авторов данного руководства ограничен, а также по каким-либо иным причинам, существует вероятность того, что вы не всё сможете понять в нём. Также возможно, что некоторые описания окажутся несоответствующими вашему оборудованию. Пожалуйста, извините нас. Если у вас возникнут проблемы в процессе установки и пользования, пожалуйста, свяжитесь с нашим представителем. Мы можем обеспечить вам отличное послепродажное обслуживание. 
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