ЗАО «ЭЛЕКТРОПРОВОД»

	Карта технологического процесса
	Шланговая линия RLE-80

	1 оболочка 6(2,0) 8,5 мм

версия 01
	Разработал
	Инженер-технолог
	
	
	13.06.12

	
	Ппроверил
	
	
	
	13.06.12

	
	Метр.контр
	Главный метролог
	
	
	13.06.12

	
	Утвердил 
	Главный технолог
	И.П. Резник
	
	13.06.12


	Вид продукции (плуфабриката)
	Сердечник ВОК 6(2,0) под ОКС

	Технологическая операция
	Наложение ПЭ оболочки на сердечник ВОК 6(2,0)

	Минимальная радиальная толщина, мм
	1,15 ± 0,1

	Диаметр оболочки, мм
	8,5 ± 0,2

	Тип барабана
	В соответствии с таблицей емкости барабанов 

	М а т е р и а л ы

	Полиэтилен
	В соответствии с сопроводительной документацией

	Заготовка
	Сердечник 6(2,0) Ø = 6,1+/- 0,05 мм

	Гелеобразный заполнитель
	В соответствии с сопроводительной документацией

	И н с т р у м е н т ы

	Дорн (полутрубный), мм
	7,8/8,2

	Матрица, мм
	10,5

	Полож. Дорна по отнош. К матр., мм
	- 2,5 (дорн утоплен)

	Калибры заполнения, мм
	6,3
	6,3
	6,2 - конус

	П а р а м е т р ы   т е х н о л о г и ч е с к о г о   п р о ц е с с а

	Температура по зонам (°С)
	Зона нагрева
Марка ПЭ
	Z1
	Z2
	Z3
	Z4
	Z5
	H1
	H2
	H3

	
	153-10К
	135
	160
	180
	190
	195
	195
	195
	195

	
	НЕ 6062
	140
	185
	195
	200
	205
	205
	200
	195

	Скорость линии, м/мин
	65

	Скорость шнека, об/мин
	45

	Подача заполнителя, у.е.
	Заправка   -   18
	Линейная скорость  -  79

	Т заполнителя, ˚С
	60

	Натяжение заготовки, кгс
	2 (противовес на компенсаторе 1,5 кг)

	Натяжение на раскладке
	2 (противовес на компенсаторе 2 кг)

	Шаг раскладки, мм
	9,3 (1100) 

	Начальный диаметр барабана, у.е.
	40

	Температура охлаждающей воды (°С)
	1 ванна - 14
	2 ванна - 14

	И з м е р е н и я

	Наружный диаметр
	С обоих концов
	Все виды измерений производит опрессовщик шланговой линии для самоконтроля

	Минимальная толщина
	С обоих концов
	


1. Измерения расстояния между дорном  и матрицей производить штангенциркулем.

2. После установки экструзионного инструмента производится центровка.

3. Длину конуса расплава поддерживать 100-120 мм. Регулировку конуса расплава производить вращением гайки дорнодержателя.
4. Допускается изменение скорости шнека в пределах ± 5 об/мин для поддержания диаметра.
5. Достаточную подачу заполнителя регулировать, поддерживая венчик в чистовом калибре.
6. Допуск температуры по зонам нагрева экструдера ± 10 Со.
7. Компенсатор отдающего устройства поддерживать в среднем положении. Натяжение сердечника  поддерживать регулятором давления тормозного устройства на отдающем устройстве. 
	Карта технологического процесса 

пруток 3,5/2,1(МЕ 6058)

версия 01

Шланговая линия 
	Разработал
	Инженер-технолог
	Сорокина В.В.
	
	13.06.12

	
	Проверил
	Начальник бюро ТПП
	Кострюков А.Е.
	
	13.06.12

	
	Согласовал
	Начальник тех.бюро
	Лосев А.П.
	
	13.06.12

	
	Метр.контр
	Главный метролог
	Забежайлов О.П.
	
	13.06.12

	
	Утвердил 
	Главный технолог
	Резник И.П.
	
	13.06.12


	Вид продукции
	Силовой элемент с наложенной оболочкой

	Минимальная радиальная толщина (мм)
	0,7 

	Диаметр оболочки (мм)
	3,5 ± 0,2

	Рецепт
	Основной 
	Пруток 3,5/2,1 

	
	Профиль 
	МЕ 6058 (пруток)

	Тип барабана
	Из-под ЦСЭ “COUSIN” (подготовленный)

	М а т е р и а л ы

	Полиэтилен
	«МЕ 6058»

	Заготовка
	ЦСЭ ( = 2,1 мм

	И н с т р у м е н т ы

	Дорн (компрессионный) (мм)
	2,3/90

	Матрица (компрессионный) (мм)
	3,5/4 - М

	Полож. дорна по отнош. к матр. (мм)
	- 15 (дорн утоплен)

	П а р а м е т р ы   т е х н о л о г и ч е с к о г о   п р о ц е с с а

	Температура по зонам (°С)
	Z1
	Z2
	Z3
	Z4
	Z5
	H1
	H2
	H3
	H4

	
	130
	175
	190
	195
	200
	205
	210
	230
	240

	Cкорость линии (м/мин)
	75

	Скорость шнека (об/мин)
	11,5

	Натяжение заготовки (N)
	200

	Шаг раскладки (мм)
	5,2

	Температура охлаждающей воды (°С)
	1 ванна - 50
	2 ванна - 14

	И з м е р е н и я

	Наружный диаметр
	С обоих концов
	Все виды измерений производит опрессовщик шланговой линии для самоконтроля

	Минимальная толщина
	С обоих концов
	


1.  Измерения расстояния между дорном  и матрицей производить штангенциркулем.

2. После установки экструзионного инструмента производится центровка.

3. На штанге компенсатора приемника установлен штатный груз.

4. Допускается изменение скорости шнека в пределах ± 5 об/мин для поддержания диаметра.
5. Допуск температуры по зонам нагрева экструдера ± 10 Со.
6. Перед запуском вызвать персонал службы эксплуатации для подготовки линии.
7. При наложении оболочки на линии OFC-60-620 использовать пруток, намотанный на стальной барабан.
