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1. Przeznaczenie

2. Dane techniczne

URZADZENIE PDS2e

Urzadzenie PD52e stuzy do podawania drutéw rdzeniowych
do cieklego metalu w kadzi podczas pozapiecowej obrobki
stali, staliwa 1 zeliwa (modyfikacja, sferoidyzacja,
odsiarczanie, wprowadzanie dodatkow stopowych itp.).

Urzadzenie zostato skonstruowane dla potrzeb matych
i $rednich zaktadéw metalurgicznych.

Wymiary gabarytowe maszyny podajacej Wymiary gabarytowe szafy sterujacej
wysokosé 930 mm wysoko$é 1 200 mm
szeroko$¢ 850 mm szeroko$¢ 600 mm

dhugosé 960 mm glebokos¢ 380 mm
masa 720 kg masa 80 kg

Moc zainstalowana

4,4 kW

Zasilanie 3x380 V (3x400 V), 50 Hz

Naped silniki asynchroniczne, trojfazowe

Regulacja predkosci przemiennikiem czgstotliwosci

3. Parametry eksploatacyjne

$rednica podawanych drutéw rdzeniowych:

szybko$¢ podawania drutu :
regulacja szybkosci :

nastawa ilo$ci metrow :

ilo$¢ zyt podajacych :

ilo$¢ rolek napgdowych w zyle :

4. Sterowanie

Sterowanie, niezalezne dla obu zyl, odbywa si¢ z pulpitu sterujacego
znajdujacego si¢ na czolowej powierzchni szafy sterujacej. Zadana ilo§¢
metréow drutu do wprowadzenia do kadzi nastawiamy na nastawnikach
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cyfrowych. Predko$¢ podawania nastawiamy rdéwniez na nastawnikach e 9 e 2
cyfrowych. Oba te parametry sa przedstawiane, w czasie pracy maszyny nha Le o e i
wyswietlaczach cyfrowych. Po naci$nigciu przycisku START urzadzenie c;
wprowadzi do kadzi zadana ilo$¢ metrow drutu z zadana predkoscia, po czym

zatrzyma si¢ samoczynnie.

Wycofania drutu z ukladu podajacego mozemy dokona¢ rgcznie za pomoca
przycisku WYCOFANIE, lub automatycznie w cyklu podawania.



