KARTA PRODUKTOWA

Automatyczna linia do produkgcji profili C
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KARTA PRODUKTOWA

Linia do produkciji profili C — rozwijanie, podawanie, poziomowanie, profilowanie rolkowe, ciecie i odbior
gotowego profilu.

Linia do profili C

Automatyczna linia do produkcji profili C

Kompletna maszyna rolkowa do formowania profili C z blachy stalowej 1,5-2,0 mm

Profesjonalna linia do produkgiji profili C przeznaczona jest do formowania elementéw z blachy stalowej
ocynkowanej, czarnej oraz walcowanej na gorgco. Maszyna realizuje petny cykl pracy: rozwijanie kregu,
podawanie, poziomowanie, profilowanie rolkowe, ciecie oraz odbior gotowych profili.

System zostat przygotowany do produkgcji profili z materiatu o grubosci 1,5-2,0 mm i granicy plastycznosci
do G345 MPa. Predkosc¢ robocza linii wynosi 0—15 m/min, a sterowanie PLC pozwala automatycznie
kontrolowa¢ dtugosc¢ oraz liczbe produkowanych elementéw.

1.5-2.0
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KARTA PRODUKTOWA

Grubos$¢ materiatu
1,5-2,0 mm

15

Predkosé robocza
0-15m/min

12

Stacje rolkowe

12 stacji formujgcych
TTkW

Silnik gtéwny

11 kW

Kompletna linia do produkc;ji profili C z automatycznym pomiarem dtugosci.

Maszyna tgczy rozwijak 3T, sekcje podawania i poziomowania, 12 stacji formujgcych, ciecie hydrauliczne,
stot odbiorczy oraz sterowanie PLC z ekranem dotykowym.

Zdjecia produktu

Widok linii, profil C i najwazniejsze moduty maszyny
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KARTA PRODUKTOWA

Uktad kompletnej linii produkcyjnej

Digima DC sp. z 0.0. | Jana Pawta Il 27, 00-867 Warszawa | NIP: 5273194922 | REGON: 543359999 | KRS: 0001208202
Biuro i magazyn: Siedlecka 1, 08-311 Bielany-Zytaki | tel: +48 575 317 001
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Przyktadowy przekrdj profilu C
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Gotowy detal po profilowaniu
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Rozwijak reczny 3T

Digima DC sp. z 0.0. | Jana Pawta Il 27, 00-867 Warszawa | NIP: 5273194922 | REGON: 543359999 | KRS: 0001208202
Biuro i magazyn: Siedlecka 1, 08-311 Bielany-Zytaki | tel: +48 575 317 001



KARTA PRODUKTOWA

SMART LINE

Pump Start

Saw Start Saw Stop.

@
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Panel sterowania PLC i automatyka
Proces produkcyjny

Pelny przeptyw pracy linii do profili C

Linia realizuje proces produkcji w sposob uporzgdkowany i powtarzalny. Materiat z kregu trafia na rozwijak,
nastepnie jest podawany i prostowany, po czym przechodzi przez sekcje rolek formujgcych. Po uzyskaniu
odpowiedniego ksztattu system dokonuje pomiaru dtugosci i wykonuje ciecie hydrauliczne.

1

Rozwijanie kregu

Rozwijak podtrzymuje i odwijaja krag blachy.

2

Podawanie

Materiat jest prowadzony do sekcji robocze;j.

3

Poziomowanie

Rolki prostujgce przygotowuijg pas blachy do formowania.
4

Formowanie

12 stacji rolek nadaje profilowi finalny ksztatt C.

5

Ciecie i odbior

Gotowe profile sg ciete i odktadane na stot odbiorczy.
Najwazniejsze zalety

Dlaczego warto wybrac te linie do produkciji profili C?

Kompletna konfiguracja — rozwijak, podawanie, poziomowanie, formowanie, ciecie hydrauliczne,
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sterowanie PLC i stoty odbiorcze.

Praca z blacha 1,5-2,0 mm — linia nadaje sie do stali ocynkowanej, czarnej i walcowanej na gorgco.

Predkos¢ 0-15 m/min — wydajna produkcja profili przy zachowaniu kontroli nad procesem.

12 stacji formujacych — stabilne i stopniowe ksztattowanie profilu C.

Ciecie po formowaniu — hydrauliczne ciecie profilu po osiggnieciu zadanej dtugosci.

Automatyczny pomiar dlugosci — enkoder pozwala kontrolowa¢ dtugosc oraz liczbe detali.

Sterowanie PLC — panel dotykowy umozliwia szybkie wprowadzanie danych produkcyjnych.

Stabilna konstrukcja — rama z belki 350 H i uktad srodkowej ptyty bocznej zapewniajg sztywnos¢é maszyny.
Moduty maszyny

Glowne komponenty linii produkcyjnej

3T

Rozwijak reczny

Rozwijak podtrzymuje krag blachy i umozliwia jego odwijanie. Nosnos¢ systemu wynosi 3 tony, szerokosc¢
odwijania 500 mm, a srednica wewnetrzna kregu 450-550 mm.

7R
Podawanie i poziomowanie

System prostuje pas blachy przed wejsciem do rolek formujgcych. Wyposazony jest w rolki podajace,
prowadzgce i poziomujgce 3 gorne + 4 dolne.

12
Glowna sekcja formowania

Profilowanie odbywa sie na 12 stacjach rolek. Rolki wykonane sg ze stali Cr15 po obrdbce cieplnej i
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precyzyjnej obrébce mechaniczne;j.
CUT
System ciecia

Hydrauliczne ciecie po formowaniu zapewnia stabilnos¢, precyzje i ograniczenie odpadu. Pomiar dtugosci
realizowany jest automatycznie przez enkoder.

PLC
Sterowanie elektryczne

System PLC z ekranem dotykowym odpowiada za automatyzacje formowania, ciecia i pomiaru. W zestawie
falownik Delta oraz enkoder Omron.

HYD
Stacja hydrauliczna

Stacja hydrauliczna napedza uktad ciecia. Zawiera zbiornik oleju, pompy, przewody hydrauliczne,
elektrozawory i system chtodzenia powietrzem.

Zastosowanie
Gdzie sprawdzi sie linia do profili C?

Linia do profili C jest przeznaczona do produkcji elementow konstrukcyjnych, montazowych i technicznych z
blachy stalowej. Sprawdzi sie przy wytwarzaniu profili wykorzystywanych w lekkich konstrukcjach
stalowych, zabudowach, systemach wsporczych, konstrukcjach przemystowych, regatach, elementach
instalacyjnych oraz komponentach do dalszego montazu.

Konstrukcje stalowe — produkcja profili do lekkich ram, wspornikéw i elementow nosnych.
Budownictwo i hale — profile do zabudoéw, konstrukcji pomocniczych oraz elementéw montazowych.
Systemy techniczne — elementy instalacyjne, wsporcze, prowadzace i konstrukcyjne.

Produkcja seryjna — automatyczny pomiar dtugosci i iloSci wspiera powtarzalng produkcje.

Specyfikacja techniczna
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Parametry gidwne maszyny

Typ maszynyLinia do produkgcji profili C / C purlin machine

llos¢1 komplet

Zasilanie220 V / 50 Hz / 3P lub zgodnie z wymaganiem

Grubos$¢ materiatu1,5-2,0 mm

Granica plastycznosci materiatus G345 MPa

Materiat obrabianyStal ocynkowana Gl, stal czarna, stal walcowana na goragco HR

Predkos¢ robocza0-15 m/min

Proces pracyRozwijak [l podawanie I poziomowanie [l profilowanie rolkowe [ ciecie [l st6t odbiorczy
Komponenty zestawuRozwijak reczny, maszyna formujaca, stacja hydrauliczna, sterowanie PLC, stoty
odbiorcze, narzedzia serwisowe, instrukcja obstugi

Rozwijak i podawanie

Parametry rozwijaka, podawania i poziomowania

Typ rozwijakaReczny rozwijak kregu

Zadanie rozwijakaPodtrzymywanie kregu stalowego i odwijanie materiatu w sposéb obrotowy
Nosnosc¢ rozwijaka3 tony

Szerokosc¢ odwijania500 mm

Srednica wewnetrzna kregu450-550 mm

Rolki podajgce1 zestaw

Rolki prowadzgce2 zestawy

Rolki poziomujgce3 gorne + 4 dolne

Srednica rolek poziomujgcych50 mm

Materiat rolekCr15

Naped sekcjiCiaggniecie przez gtowny silnik przektadniowy
Formowanie i ciecie

Gtéwna sekcja formowania rolkowego oraz system ciecia

Moc silnika gtdwnego11 kW

Rama stotuBelka 350 H

Liczba stacji rolkowych12 staciji

Materiat rolek formujgcychStal Cr15, hartowanie, precyzyjna obrébka, chromowanie twarde, HRC55-60
Srednica watu@80 mm

Materiat watu40CR, twarde chromowanie, obrobka cieplna HRC42
Transmisjatancuchowa

Konstrukcja stojaka rolekSrodkowa ptyta boczna

Grubos¢ ptyty bocznej20 mm

Typ cieciaCiecie po formowaniu, z zatrzymaniem profilu

Zasilanie cieciaNaped hydrauliczny
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Materiat ostrzaCr12MoV po hartowaniu

Pomiar dtugosciAutomatyczny pomiar enkoderem
Tolerancja dtugo$ci3000 mm * 1,0 mm

Hydraulika i automatyka

Stacja hydrauliczna, sterowanie PLC i stot odbiorczy

Stot odbiorczyRama spawana z katownika i profili kwadratowych, z rolkami podporowymi
Typ stotu odbiorczegoBez napedu

Wymiary stotu odbiorczego3,0 x 1,0 x 0,9 m

Srednica rolek stotu50 mm

llos¢ stotéw odbiorczych2 zestawy

Moc hydrauliki5,5 kW

Olej hydraulicznyOlej hydrauliczny 46#

Elementy hydraulikiZbiornik hydrauliczny, 2 pompy hydrauliczne, 4 przewody hydrauliczne, 2
elektrozawory

Chtodzenie stacjiSystem chtodzenia powietrzem

SterowaniePLC z ekranem dotykowym

FalownikDelta

EnkoderOmron, Japonia

Funkcje automatyczneAutomatyczny pomiar dlugosci i automatyczny pomiar ilosci
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