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1
Введение
1.1  -  Задачи
После прочтения данного раздела читатель сможет: -

· Понимать назначение данного раздела руководства (IPP).
· Понимать, что описывает каждый подраздел.
· Находить конкретную информацию из данного раздела.
1.2  -  Задачи данного раздела
Данный раздел был написан для содействия персоналу, занятому в производстве, в эксплуатации, техническом обслуживании, устранении неполадок и следованию процедурам безопасности при работе с конвейерами IPP.
Как и любое машинное оборудование, имеющее и подвижные, и неподвижные части, конвейеры будут работать только при оптимальных условиях, получении соответствующего технического обслуживания и осмотра. Низкое качество регулярного технического обслуживания и осмотра в конечном счёте приводит к снижению производительности.
Данный раздел содержит информацию, необходимую для поддержания конвейеров IPP в хорошем рабочем состоянии. Эта информация должна рассматриваться скорее как минимальный принятый стандарт, а не максимальный.

Любые инструкции по удалению и замене любого компонента(ов) приведены только в качестве руководства. Обслуживающий персонал должен использовать свои собственные знания и навыки для выполнения этих задач.
Частота смазки и технического обслуживания может быть изменена в соответствии с интервалами, которые могут быть определены после ознакомления с оборудованием и результатами проверки различных элементов оборудования.

ВАЖНО
ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ЛЮБОЙ ПРОВЕРКИ, СМАЗКИ ИЛИ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ ОТКЛЮЧЕНО И ПРАВИЛЬНО ИЗОЛИРОВАНО В СООТВЕТСТВИИ С ПРОЦЕДУРАМИ БЕЗОПАСНОСТИ ЗАВОДА, И ЧТО ЛЮБОЕ ЛИЦО, КОТОРОЕ МОГЛО БЫ ВКЛЮЧИТЬ ПИТАНИЕ, ПРОИНФОРМИРОВАНО О ТОМ, ЧТО ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ.
В КАЧЕСТВЕ ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ, СДЕЛАЙТЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ ОБ ОПАСНОСТИ ВКЛЮЧЕНИЯ – ОНО ДОЛЖНО БЫТЬ ПОКАЗАНО НА ГЛАВНОМ ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЕ УПРАВЛЕНИЯ.
2
Общие характеристики
2.1  -  Обзор конвейера IPP
Кузова, расположенные на салазках, подаются через напольный конвейер на разделённые роликовые настилы до входа на конвейеры IPP.
Система конвейера IPP включает в себя подкладку, расположенную на двух четырёхколёсных тележках, которые перемещаются в секции RSC трассы. Подкладка приводится в движение кованой цепью.

Подкладка имеет наклон, что даёт достаточный зазор между перевозимыми кузовами.
Приводной блок гусеничного типа используется для приведения в движение цепей с требуемой скоростью производства.
Перегрузка при движении выявляется с помощью предельного выключателя и упора удерживания с пружинной натяжкой. Пружины установлены на натяжение цепи на заданный максимум.

Каждая цепь оснащена натяжными роликами типа падающий груз, как средство для устранения провисания цепи и противостояния любым силам, которые тянут цепь обратно.
Автоматические установки встроены для смазки контактных роликов цепи, валиков цепи.
Вокруг дорожки и цепи на первых 40 метрах входа в печь установлено прикрытие.

Обслуживающие платформы и лестницы расположены для обеспечения доступа к основному оборудованию (приводы, натяжные устройства, смазчики и т.д.).
Обработанные кузова выгружаются из салазок у выхода в конце на напольный конвейер через разделённые роликовые настилы.
ОБЩУЮ КОМПОНОВКУ СИСТЕМЫ СМ. В ЧЕРТЕЖЕ №. 03-85463-IPP-011.
 2.2  -  Технические характеристики
	Тип конвейера
	678 Power Pull



	Тип привода
	Свободный гусеничный


	Тип натяжного устройства
	Одиночное, падающий груз


	Скорость конвейера (Сварочная печь)
	5.18 метров/мин (обратное управление)



	Скорость конвейера (Печь для электростатической окраски)
	4.75 метров/мин (обратное управление)



	Скорость конвейера (Печь для цветной покраски №1 и №2)
	3.11 метров/мин (обратное управление)



	Длина цепи конвейера  (Печь для электростатической окраски)
	269.5 метров


	Длина цепи конвейера  (Сварочная печь)
	264.3 метров


	Длина цепи конвейера  (Печь для цветной покраски 1)
	212.5 метров


	Количество установленных подкладок (Печь для электростатической окраски)
	52 шт. 



	Количество установленных подкладок (Сварочная печь)
	51 шт.

	Количество установленных подкладок (Печь для цветной покраски 1)
	41 шт.

	Радиус поворота валиков
	914 мм


	Радиус вертикального изгиба (радиус балки средней линии)
	6.00 метров


	Смазчик валика цепи/ Смазчик контактного ролика
	1 на цепь


	Смазчик гусеничной цепи (Приводные блоки)
	1 на привод



2.3  -  Последовательность операций (Для всех конвейеров IPP)

Кузова, расположенные на салазках, приближаются к области загрузки позади назначенных установленных подкладок.
Кузов и салазки перемещаются на раздельные роликовые настилы.
Когда кузов и салазки полностью переместились на раздельные роликовые настилы, подкладки движутся следом за кузовом и салазками, пока подкладка не размещается на салазках.

После этого кузов и салазки транспортируются по системе конвейера IPP через различные типы печей.
На конце конвейера IPP происходит выгрузка, загруженные салазки располагаются на разделённых роликовых настилах, салазки продолжают перемещаться по ним до тех пор, пока подкладка не освободится от салазок.
Салазки и помещённый кузов транспортируются напольной системой.
2.4-  Приводные блоки 

Приводные блоки гусеничного типа используются на конвейерах, чтобы обеспечить движение непрерывной цепи 678 при необходимых скоростях производства.
Движение на всех системах имеет переменную скорость (обратное управление), основанную на работе при номинальных 5 метров / мин и 50 Гц для достижения скорости производства в 55 единиц / час.

Каждый отдельный гусеничный приводной блок состоит из неподвижной наружной рамы, в которой установлено 16-зубчатое 51 мм (2") наклонное ведущее колесо. Колесо приводится в движение посредством вала, расположенного на двух самосмазывающихся фланцевых подшипниках, на которых вал вращается с помощью коробки передач 2,2 кВт Bauer. 16-зубчатое 51 мм (2") наклонное колесо натяжения (оснащённое подшипниками) поддерживается верхней внешней рамой из короткого вала, который тянется от скользящего ползунка для регулирования длины хода.
51 мм (2") наклонный гусеничный цепной привод с 10 зубцами на наклоне 305 мм (12") собран вокруг двух 16-зубчатых колёс.

Направляющая пластина цепи из закалённой стали устанавливается между двумя гусеничными цепными колёсами для попадания зубцов гусеничной цепи в цепь конвейера.
Направляющую пластину можно переместить с помощью зубчатой рейки вручную в зацепление и из него с помощью маховика.
Предельные выключатели настроены для выявления моментов, когда пластины полностью заняты или полностью свободны, и для ограничения привода от полного перемещения в любом направлении.

Рядом с направляющей пластиной расположена группа вспомогательных валиков, которые препятствуют принудительному выталкиванию цепи конвейера от линии выравнивания направляющей пластины. 

От тяги цепь конвейера защищает пружинный крутящий механизм, встроенный в коробку передач и другим концом соединённый с наружной рамой.
Защита от перегрузки срабатывает тогда, когда сила, приложенная к пружинам, превышает заранее определённое максимально допустимое значение натяжения цепи, в этом случае все приводы останавливаются.
Механизм тяги цепи приводного блока приведен ниже и может быть скорректирован вверх или вниз в соответствии с текущей ситуацией на производстве.

Приводной блок

-
1625 кг на гусеничный блок
Максимальная тяга блока не должна превышать 2300 кг при нормальном ходе производства.

Предельная тяга блока не должна превышать 2700 кг для коротких периодов работы.

Все движущиеся части оснащены зацеплениями безопасности с нижним защитным кожухом, включая поддон.
2.5  -  Натяжные ролики с устройством компенсации
Натяжные ролики, используемые на конвейерах IPP, работают под воздействием груза и располагаются непосредственно после приводных блоков на выходных концах всех систем.

Блоки включают в себя средства для устранения провисания цепи и противостояния любым «выталкивающим» силам с достаточным регулированием блока, чтобы обеспечить одинаковый наклон набора подкладок (компенсация).
Устройство включает в себя горизонтальный наклон в 180° и два участка подвижных частей моста трассы, установленных на движущейся внутренней раме.
Внутренняя рама оснащена четырьмя колёсами нагрузки и четырьмя направляющими колёсами, которые перемещаются в зафиксированной внешней колее.

Противовесы, которые содержатся в напольной весовой коробке, отделены от стального проволочного троса, который прикреплён к внутренней подвижной раме блока.
Три предельных выключателя установлены на внешней раме и крепятся одним общим механизмом переключения к внутренней подвижной раме.
Один из переключателей настроен на обнаружение резкого обратного движения натяжных роликов (то есть, в случае заклинивания конвейера) и остановит привод конвейера при активации.

Два других переключателя настроены на обнаружение скачков натяжения, первый предупреждает о том, что движение почти прекратилось, а второй переключатель указывает напряжение при максимальной дальности перемещения и в свою очередь останавливает привод.
Поскольку конвейер в результате естественного износа звеньев цепи и валиков увеличивается в длину, внутренняя рама будет перемещаться вперёд с помощью противовесов, чтобы компенсировать увеличение длины.
Первоначально (в первый месяц) натяжные ролики будут передвигаться на заметное расстояние в связи с «наслоением» новой цепи, при этом важно регулярно сбрасывать предельные выключатели, чтобы избежать частого отключения (остановки конвейера).

Подвижные части моста имеют максимальную дистанцию движения в примерно 750 мм линейного натяжения (с обеих сторон = около 1500), и при достижении пределов должны быть сброшены обратно к исходной позиции, включая участки трассы.
Со временем внутренняя рама будет проходить полное расстояние движения – это означает, что был перемещён весь набор наклонных подкладок.
Все подкладки цепи тогда должны быть удалены и натяжение сброшено в исходное положение (см. порядок технического обслуживания).

2.6  -  Прямая трасса
Прямая трасса включает две параллельные фланцевые швеллерные балки UAP 150 следующим образом: -

Вес на метр

:
17.9 кг 

Глубина

:
150

Ширина

:
65

Толщина балки
:
7

Толщина фланца
:
10.25

Материал для прохождения по трассе через печной конвейер S355J2G3 to DIN 55 928 TEIL 2
Трасса поставляется с номинальной длиной в 6000, урезанная до необходимой длины и соединённая с помощью 12 толстых профилированных пластин (сварка).
Трасса крепится к настилам печи с при помощи зажимов крепления.

2.7  -  Вертикальная кривая трасса (Подъёмы и Падения)

Вертикальная прямая трасса включает две параллельные фланцевые швеллерные балки UAP 150 следующим образом: -

Вес на метр

:
17.9 кг 

Глубина

:
150

Ширина

:
65

Толщина балки
:
7

Толщина фланца
:
10.25

Вертикальные изгибы поставляются в звеньях (без выпрямления) с необходимым углом наклона и соединяются с помощью 12 толстых профилированных пластин (сварка).
Трасса закрепляется на полу при помощи креплений.

2.8  -  Изгибы горизонтальной трассы
Горизонтальные изгибы поставляются в виде вращающихся валиков, включающих кусок скрученной трассы (см. прямая трасса), к которым прилагается набор роликов с диаметром 75. Ролики расположены по направлению цепи вокруг установленного радиуса.
Радиус поворота валиков к центральной линии балки составляет 914 мм.
Шпиндели удерживания роликов просверлены и оборудованы маслёнками.

2.9  -  Цепь конвейера
Конвейерные цепи являются коваными цепями 678 без заклёпок, изготовленными из высокопрочной углеродистой стали (EN19).
Цепь включает два внешних звена и одно внутреннее звено с присоединением валиков с шагом 6”.
Цепь поддерживается над трассой двумя контактными роликами, прикреплёнными болтами ко внутреннему звену с максимальным шагом в 3 фута (914 мм). 

Тележки оснащены колесами для открытого движения как средство для смазки с помощью автоматической маслёнки.
Цепи поставляются в комплекте, длиной в 17 футов (5.182 метра).
Каждый набор сегментов цепи (17 футов) имеет зажим, установленный с шагом 5182 мм.

Загруженная тележка, будучи соединённой с зажимом, поддерживает подкладку.

2.10  -  Смазчик валиков цепи и контактных роликов
Смазчик валиков цепи и контактных роликов модели OPCO OP-139/2/LLS установлен на каждом конвейере.
Он расположен на конце натяжения каждой системы.
Механизмы автоматически смазывают валики конвейерной цепи и контактные ролики с интервалом, указанном в «Регулярном техническом обслуживании».

2.11  -  Смазчик направляющих роликов
Смазчик направляющих роликов модели OPCO OP-139/LLS установлен на каждом конвейере.
Он расположен на конце натяжения каждой системы.
Механизмы автоматически смазывают направляющие ролики с интервалом, указанном в «Регулярном техническом обслуживании».

3:
Приводные блоки 

3.1  -  Регулярное техническое обслуживание
	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Ежемесячно
	Визуально проверьте приводные блоки на наличие признаков износа или повреждения.
Выявите причины любых ненормальных шумов.
Проверьте, нет ли утечки масла.
Автоматически смажьте гусеничную цепь.



	Каждые 3 месяца
	Проверьте уровень масла в коробке передач.
Проверьте правильность попадания гусеничной цепи в цепь конвейера.
Проверьте герметичность всех креплений.
Слегка смажьте винты креплений.



	Каждые 6 месяцев
	Убедитесь, что поддерживающие ролики свободно вращаются и замените те их них, которые повреждены или сильно изношены.
Осмотрите гусеничную цепь и проверьте натяжение, если есть провисание.



	Ежегодно
	Проведите тщательное обследование при остановленном ходу и изоляцию по следующим пунктам (снимите блокировку!).

1. Отделите гусеничную цепь от колес, очистите и проверьте на наличие износа или повреждения. В случае чрезмерного износа цепи или зажимов, замените всю цепь. Перед заменой цепи тщательно повторно смажьте ролики и валики цепи.
2. Осмотрите плиту крепления цепи на износ по краям. Если износ является выраженным, замените.

3. Осмотрите колёса на износ. Если заменяется цепь, одновременно с ней должны быть заменены два колеса.
4. Осмотрите двигатель привода, следуя инструкциям производителя.

5. Проверьте изоляцию обмоток двигателя.

6. Проверьте, правильно ли функционируют граничные переключатели включения /выключения.
7. Смажьте заново поддерживающие ролики.

8. Смажьте заново колёса натяжения.



3.2  -  Порядок технического обслуживания
Натяжение гусеничной цепи
Далее следует описание процедуры для натяжения гусеничной цепи на всех приводах.

· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятие блокировки».

· Снимите защитное устройство привода (6 болтов).

· Ослабьте четыре крепежных болта 'A'.

· Удалите ослабленные участки гусеничной цепи, повернув натяжной винт "B".

· Затяните четыре крепежных болта 'A'.

· Замените защитное устройство.

Примечание:
Гусеничная цепь может быть удалена / заменена с помощью описанной выше процедуры, но ослабьте цепь, прежде чем пытаться удалить её.
Удалите нижнее защитное ограждение, чтобы открыть ослабленную гусеничную цепь, разделите и удалите цепь.
Замена неисправной коробки передач  
Коробки передач установлены непосредственно на приводы и удалить их можно с помощью следующей процедуры:
· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятие блокировки».
· Наглухо закрепите / зафиксируйте цепь конвейера на входе / выходе привода (зажимы цепи).
· Удалите защитное устройство привода.

· Отделите гусеничную цепь от цепи конвейера.

· Удалите сборку датчика 'D', открутив винт там, где датчик подключен к приводному валу и четыре болта 'E', прикрепленные к раме.
· Удалите гусеничную цепь (см. Натяжение гусеничной цепи).
· Удалите штифт датчика 'F' от приводного вала.

· Удалите крепежные болты 'А' удерживающего рычага.

· Отделите коробку передач, используя предоставленный рым-болт (с помощью подъемного механизма).
· Отключите электропитание.
· Удалите усадочный диск коробки передач, чтобы освободить коробку передач от вала привода.
· Поставьте коробку передач на пол.

· Удалите болты 'B' фланцевого подшипника.
· Удалите приводной вал и колёса прямо из коробки передач (с помощью подъемного механизма).
· Удалите коробку передач.
· Расположите коробку передач для замены в соответствие с приводным валом. Опустите приводной вал в полый вал коробки передач.
· Поднимите коробку передач, убедившись, что удерживающий рычаг установлен на нужной высоте.
· Закрепите усадочный диск.

· Установите штифт датчика привязки 'F' к выходному валу коробки передач.
· Установите и натяните гусеничную цепь.

· Установите сборку датчика 'D'.
· Подключите электропитание.

· Освободите подъемный крюк от рым-болта.

· Вставьте гусеничную цепь до полного зацепления.
· Удалите зажимы цепи (ВАЖНО!!).
4:
Компенсаторные натяжные ролики
4.1  -  Регулярное техническое обслуживание
	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Еженедельно 

(первые 3 месяца работы)
	Проверьте положение внутренней рамы и отрегулируйте предельные выключатели по мере необходимости.


	Каждые 3 месяца
	Смажьте скользящие части моста.
Проверьте герметичность всех креплений.
Проверьте состояние падения кабеля падающего груза и кабельные зажимы.

	Ежегодно
	Проверьте натяжные ролики на наличие признаков чрезмерного износа или повреждения.
Очистите гусеничную ленту и раздвижные части моста. Смажьте вновь раздвижные части моста.
Проверьте работу предельных выключателей.
Убедитесь, что ролики вращения вращаются свободно.
Проверьте трос и шкивы, и слегка смажьте.
Смажьте вновь ходовые колёса.




4.2  -  Порядок технического обслуживания
Натяжение при полном ходе  (Процедура возврата в исходное положение)
После первоначальной настройки натяжные ролики не требуют особого ухода, поскольку провисание цепи будет автоматически устранено противовесами.
Когда ползунки выдвинуты полностью (номинальный ход 750), предельный выключатель на раме будет препятствовать движению привода и сброс натяжных роликов должен осуществляться в следующем порядке:
· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятия блокировки».
· Убедитесь, что противовес зафиксирован в одном положении и закреплён в тугом состоянии, чтобы не допустить перемещения внутренней рамы 'A'.
· Открутите конец скользящей трассы, удалив болты соединения трассы 'D' (смажьте и полностью закройте / отведите трассу).
· Удалите существующие участки трассы. 
· Открутите крепежные болты 'E' (болты, которые удерживают закреплённую раму на главной внешней раме).

· Переместите закреплённую раму на 650.
· Поместите два новых участка трассы длиной +650 (поставляются отдельно как 2 х 1300 длиной, 2 х 1950 длиной, 2 х 2650 длиной) между концом замкнутых ползунков и внешней рамой и закрепите их там же, где ранее располагались ползунки. Примечание:  Чтобы избежать раскола цепи для новой трассы, тележки, занимающие площадь для новой трассы, могут быть временно удалены (отметьте позиции перед удалением).
· Закрепите соединения трассы между концом ползунка до положения +650 трассы и +650 трассы к трассе снаружи рамы натяжения (болты ‘D’).
· Замените цепи тележки в положениях, указанных на цепи.
· Укоротите трос противовеса до положения падения веса обратно к верху весовой коробки.
· Переместите кронштейн предельного выключателя (их 3) в положение 600 напротив каждой весовой коробки в конце рамы.
· Восстановите электропитание и проверьте работу.

ПРИМЕЧАНИЕ:
Конструкция сборки оборудования компенсации натяжения позволяет полностью удалять "цепи подкладок" в маловероятном случае движения внутренней рамы по всей длине внешней рамы.
Следуйте вышеописанной процедуре, но после полного отключения питания, зажмите цепь конвейера в тех местах, где она входит / выходит из внешней рамы, позволяя удалить цепь в наружной раме. Переместите противовесы, чтобы  внутренняя рама могла вернуться в исходное положение, не забывая повторно закрепить цепи по завершении шага очистки от смолы. 

Участки трассы, вставленные ранее, также должны быть удалены.

5:
Прямая трасса
5.1  -  Регулярное техническое обслуживание
	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Каждые 6 месяцев
	Осмотрите прямую трассу на наличие видимых признаков износа или повреждения.



	Ежегодно
	Очистите трассу от любой скопившейся грязи или жира.
Проверьте герметичность всех креплений.
Проверьте все соединения на наличие видимых трещин при сварке.




5.2  -  Порядок технического обслуживания
Помимо визуального наблюдения, всегда изолируйте источник питания и применяйте процедуру «снятия блокировки» перед очисткой или ремонтными работами.

6:  Вертикальная кривая трасса (Подъёмы и Падения)

6.1  -  Регулярное техническое обслуживание.

	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Каждые 6 месяцев
	Осмотрите кривую трассу на наличие видимых признаков износа или повреждения.



	Ежегодно
	Очистите трассу от любой скопившейся грязи или жира.
Проверьте герметичность всех креплений.
Проверьте все соединения на наличие видимых трещин при сварке.
Проверьте выравнивание вертикальной трассы между верхней и нижней прямой трассой.




6.2  -  Порядок технического обслуживания
Помимо визуального наблюдения, всегда изолируйте источник питания и применяйте процедуру «снятия блокировки» перед очисткой или ремонтными работами.

7:  Изгибы горизонтальной трассы
7.1  -  Регулярное техническое обслуживание
	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Каждые 6 месяцев
	Осмотрите все валики на наличие видимых признаков износа или повреждения.
Убедитесь, что валики и тяговые колеса вращаются свободно.
Вновь смажьте ролики.
Вновь смажьте подшипники тяговых колес.



	Ежегодно
	Очистите трассу от любой скопившейся грязи или жира.
Проверьте герметичность всех креплений.
Проверьте все соединения на наличие видимых трещин при сварке.



7.2  -  Порядок технического обслуживания
Помимо визуального наблюдения, всегда изолируйте источник питания и применяйте процедуру «снятия блокировки» перед очисткой или ремонтными работами.

8:  Цепь конвейера
8.1  -  Регулярное техническое обслуживание.

	ЧАСТОТА
	ОБСЛЕДОВАНИЕ

	Перед началом работы 
	Автоматически смажьте валики цепи на два полных оборота или до появления видимых следов масла на штифтах (без капель).
Автоматически смажьте открытые участки / контактные ролики цепи на два полных оборота или до появления видимых следов масла на всех подшипниках (без капель).



	Каждые 50 часов
	Автоматически смажьте и валики, и контактные ролики для одной полной цепи.
Примечание:  Объём масла, осаждаемого на поверхности валиков и контактных роликов, должен отслеживаться и периоды между смазками увеличиваться или уменьшаться соответственно.



	Ежегодно
	Осмотрите все цепи на наличие видимых признаков износа или повреждения.
Убедитесь, что все валики вращаются свободно и не повреждены.
Проверьте герметичность всей цепи / болты крепления тележки.




8.2  -  Порядок технического обслуживания
Помимо визуального наблюдения, всегда изолируйте источник питания и применяйте процедуру «снятия блокировки» перед очисткой или ремонтными работами.

Удаление повреждённой цепи тележки
Далее приводится процедура замены поврежденной цепи тележки: -

· Переместите повреждённую тележку в доступное положение.

· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятие блокировки».
· Удалите два крепежных болта, которые крепят цепь к тележке.
· Поместите новую тележку в обратном порядке (всегда используйте новые зажимные гайки).
· Смажьте новые валики.
· Восстановите электропитание и проверьте работу.
Удаление повреждённой цепи
Далее приводится процедура замены поврежденной цепи: -

· Переместите поврежденный участок цепи, чтобы он оказался в пределах блока натяжения.
· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятие блокировки».
· Зажмите / зафиксируйте цепь конвейера на входе и выходе блока натяжения.
· Удаление и замена цепи достигается с помощью той же процедуры натяжения на полном ходу - см. Раздел 9.4.2.
· Восстановите электропитание и проверьте работу.
Удаление повреждённой грузовой тележки
Далее приводится процедура замены поврежденной цепи:-

· Переместите повреждённую тележку на участок обрабатываемой цепи сразу после приводного блока.
· Отключите питание на панели управления и примените процедуру «снятие блокировки».
· Зажмите / зафиксируйте цепь конвейера на входе в участок трассы и на выходе блока натяжения.
· Зажмите и зафиксируйте вес натяжения.
· Снимите вес подкладки и грузовой тележки.

· Снимите штифт из участка обрабатываемой трассы и открытой трассы.
· Разблокируйте поводковый выступ.

· Отсоедините грузовую тележку от подкладки.

· Поместите новую грузовую тележку и соедините с подкладкой.
· Закройте трассу и замените штифты.

· Удалите все зажимы.

· Восстановите электропитание и проверьте работу.

9:  Валик цепи и смазочный контактный ролик
9.1  -  Регулярное техническое обслуживание.

см. литературу производителей (OPCO)

9.2  -  Порядок технического обслуживания
см. литературу производителей (OPCO)

9.3  -  Рекомендуемые сменные запчасти
см. литературу производителей (OPCO)

10:  Смазочный направляющий ролик
10.1  -  Регулярное техническое обслуживание.

см. литературу производителей (OPCO)

10.2  -  Порядок технического обслуживания
см. литературу производителей (OPCO)

10.3  -  Рекомендуемые сменные запчасти
см. литературу производителей (OPCO)

11:  Рекомендуемые смазки
Klűber Lubrication  (Франция)

Klűber Lubrication France S.A.

10-16 Allée E. Ducretet

BP 1437, F-26014 Valence Cedex

Тел.:  (33) 75 44 02 34

Факс:  (33) 75 40 89 10

Смазки
Коробка передач


-  
Klűberoil GEM 1-220

Валики цепи конвейера 

(Автоматическая смазка)

-  
Klubersynth CH2-100

Цепь тележки конвейера

-   
Klubersynth CH2-100

Поддерживающие ролики привода
-  
Klűber Petamo GHY 133N / Kluberplex BE31-222

Ролики горизонтальных изгибов
(Высокотемпературные)                        -  
Klűber Barrierta L55/2

Ролики горизонтальных изгибов
Электростатическая окраска                 -   
Kluberplex BE31-222

Подшипники приводного вала

-  
Klűber Petamo GHY 133N / Kluberplex BE31-222

Подшипники натяжения привода
-  
Klűber Petamo GHY 133N / Kluberplex BE31-222

Поводковые выступы гусеничной цепи-  
Klűber Petamo GHY 133N / Kluberplex BE31-222

Гусеничная цепь привода

-  
Klűber Structovis FHD

ПРИМЕЧАНИЕ:

ВЫШЕУПОМНЯТЫЕ СМАЗКИ НЕ СОДЕРЖАТ СИЛИКОНА 

