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Паспорт и руководство по эксплуатации

Барнаул 2009
1. Основные сведения об изделии.
           1.1 Станок модели СЗН-1R   (в дальнейшем Станок) предназначен для заточки плоских ножей с  прямолинейной и радиусной режущей кромкой для фрез к станкам по производству оцилиндрованных бревен и деталей срубов. 
             Устройство изготавливают по документации предприятия-изготовителя в климатическом исполнении УХЛ 4 по ГОСТ15150.

            1.2  Станок предназначен для работы на участках по подготовке инструмента в дереворежущих цехах мелкосерийного и индивидуального производства.
              Помещение, в котором эксплуатируется станок, должно соответствовать зоне класса П – IIа согласно «Правилам устройства электроустановок»  (ПУЭ)  и  категория  производства   «Г»   согласно   СНиП 11-90-81.
2. Основные технические данные.
            2.1 Станок предназначен для заточки плоских ножей с прямолинейной и радиусной режущей кромкой для фрез к станкам по производству оцилиндрованных бревен и деталей срубов:

                а) чистовые и черновые прямые ножи станков для оцилиндровки бревен с углом заточки 45º и длинной до 300 мм.
                б) радиусные ножи для выборки продольного паза с углом заточки режущей кромки 45º длинной 100-220 мм и радиусом до 195 мм.
                в) фрезерные ножи с углом заточки режущей кромки 45º, длинной до 150 мм.

2.2 Техническая характеристика станка.
Наибольшая длина затачиваемого  прямого ножа, мм                             300
Ширина затачиваемого  прямого ножа, мм                                                60
Наибольший радиус затачиваемого радиусного ножа, мм                       194

Ширина затачиваемого  радиусного ножа, мм                                          220     

Толщина затачиваемого  прямого ножа, мм                                              6-10
Угол заточки, град                                                                                        45
Максимальный диаметр шлифовального круга, мм                                 125
Наибольшая окружная скорость шлифовального круга, м/с                    18,6
Габаритные размеры, мм

-длина                                                    


625
-ширина                                               
  598
-высота                                                


660
Масса, кг                                                                                         

89
Количество обслуживающих человек                                         

1
2.3 Характеристика электрооборудования.
                Род тока питающей сети                                переменный, трехфазный

                Номинальное напряжение, В:

                       -электропривода                                                                  380
                       -цепей управления                                                               380
                 Количество электродвигателей, шт                                         1

                 Электродвигатель привода шлифовального круга: 

                          -мощность, кВт                                                                 0,55

                          -синхронная частота вращения, об/мин                         2850

3. Комплект поставки.

           3.1 Станок  модели СЗН-1R                                       - 1шт

                3.2 Инструмент:

                       круг шлифовальный ГОСТ 2423-83

                       ЧЦ(6).125-63-32 25А 12Н СМ2                            -1шт

                3.3  Паспорт и руководство по эксплуатации            -1шт                                                            
4. Указание мер безопасности.

       4.1  Конструкция Устройства соответствует требованиям безопасности по ГОСТ 12.2.009.

          4.2   Работа на станке возможна только при наличии защитных очков.
          4.3 Степень защиты электрооборудования станка в соответствии с ГОСТ 14254-96 не ниже IP44.

          4.4 Изоляция силовых цепей и цепей управления выдерживает в течении 5 мин. испытание напряжением 500 В. Защита от поражения электрическим током, при возникновении неисправностей изоляции, обеспечивается присоединением электропроводящих частей станка к цепи защиты.

          4.5      Станок должен быть заземлен.

          4.6  Для  защиты электродвигателя  от перегрузки  станок  должен  быть подключен к сети электропитания через автоматический выключатель ВА47-29.

          4.7   Резьба на шпинделе для крепления шлифовального круга имеет направление, противоположное вращению шлифовального круга.
          4.8  Шлифовальный круг, установленный на станке, пред началом работы должен быть подвергнут вращению вхолостую не менее одной мин.

          4.9  Шлифовальный круг перед началом работы должен быть «отшарошен».
          4.10 Зажим шлифовального круга  прижимными  фланцами осуществляется через прокладки из картона ГОСТ 9347 толщиной 0,5 - 1,0 мм, при этом прокладки должны выступать наружу по всей окружности прижимных фланцев не менее чем на 1,0 мм. 
               ВНИМАНИЕ! 
               Подготавливать инструмент должен заточник, имеющий квалификацию не ниже 4-го разряда.
                Во время работы шлифовальный круг и приводные ремни  должны быть защищены защитным кожухом, изготовленным согласно требованиям ГОСТ 12.3.028-82.
 4.11 Чистку, обтирку и смазку станка проводить только после его полной остановки и отключения от сети электропитания.
          4.12 После окончания работы Станок отключить от сети электропитания.
  ВНИМАНИЕ! 
           ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
       - работать на станке без ограждения, закрывающего шлифовальный круг.

       - работать на станке при неисправном заземлении;

       - работать на станке без защитных очков.
5. Устройство и работа станка
5.1  Устройство станка.
        5.1.1 Станок  СЗН-1R состоит из подставки 1, штатива 2, рычага 3, и шпинделя 4, приспособления 5 и 6 для заточки прямых ножей (для   ножей длинной – до 300 мм и углом заточки режущей кромки 45 º), приспособление 7 для заточки радиусных ножей. На рычаге, закрепленном на штативе, крепятся электродвигатель  8 (4АА63В2 0,5 кВт, 3000 об/мин) и шпиндель 4. Ременная передача и шлифовальный круг защищены кожухами 9, 10.
          5.1.2 Электрооборудование состоит из   блока управления, совмещенного с кнопочной станцией и кабеля,  для подключения электродвигателя, проходящего в стойке. Подключение станка должно производиться от автоматического выключателя, например: ВА47-29 (в комплект поставки не входит).
          5.1.3 Для поворота рычага и одновременно перемещения шлифовального круга по затачиваемой поверхности, имеется ручка 11.      

           5.1.4  Перемещение затачиваемого ножа с радиусной режущей кромкой по радиусу производится вручную.        

          5.1.5   Для установки величины снимаемого слоя имеется маховик 12 и контргайка 13.
          5.1.6   Для фиксации штатива над приспособлением для заточки радиусных ножей имеется фиксатор 14.
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Рис.1 Общий вид станка

5.2.   Работа станка.
          5.2.1  Заточка ножей с прямой режущей кромкой (рис.2):

           Затачиваемый нож установить в приспособление 5. Нож закрепить на призме прижимами 14 предварительно, подводя шлифовальный круг к затачиваемой плоскости лезвия ножа,  выставить плоскость заточки по всей длине лезвия и закрепить нож окончательно – нож готов к заточке.

             Поворачивая маховик 12, доводим шлифовальный круг до касания с поверхностью лезвия и устанавливаем величину снимаемого слоя, затем контргайкой 13 зафиксировать маховик 12.

             За ручку 11 проводим шлифовальный круг по поверхности лезвия до исчезновения искр. Нож заточен. Поверхность лезвия должна быть ровной и не иметь рисок и прижимов.

            ВНИМАНИЕ! 
Подача шлифовального круга должна производиться  более чем на 0,02 мм, так как могут появиться прижоги на лезвии ножа.
Если при работе пучок искр идет неравномерно - нож установлен неправильно.
5.2.2 Заточка ножей с режущей кромкой расположенной под углом: 
Затачиваемый нож установить на призме под необходимым углом в приспособлении 6 и выполнять заточку по п. 5.2.1.
5.2.3    Заточка ножей с радиусной режущей кромкой:
Затачиваемый нож установить на призме в приспособление 7, закрепить нож предварительно прижимами 14 и подводя шлифовальный круг к плоскости затачиваемого лезвия в верхней радиусной точке, вращая приспособление 7 вокруг своей оси, проверить касание шлифовального круга по всему радиусу лезвия, нож закрепить окончательно – нож готов к заточке. 

Выполнять заточку по п.5.2.1.
Зернистость, твердость и связка шлифовального круга выбираются в зависимости от материала инструмента и требований к качеству подготовки инструмента. Для обеспечения повышенных требований к шероховатости затачиваемых кромок рекомендуется использовать при чистовых проходах мелкозернистый шлифовальный круг с малыми подачами резания при малых ходах шлифовальной головки.
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Рис.2 Приспособление для заточки ножей с прямой режущей кромкой.
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Рис.3 Приспособление для заточки ножей с радиусной режущей кромкой.
5.2. Электрооборудование.
         5.2.1   Станок подключать к трехфазной четырехпроводной сети переменного тока, напряжение и частота которого должны соответствовать напряжению и частоте установленного на станке электрооборудования. 
             5.2.2   При первоначальном пуске станка необходимо, прежде всего проверить надежность заземления и исправность монтажа электрооборудования внешним осмотром.

             5.2.3   Защита электрооборудования от коротких замыканий   и электродвигателя от длительных перегрузок осуществляется автоматическим выключателем. (Автоматический выключатель в состав станка не входит).

             5.2.4   Станок и все входящие в его состав устройства при установке станка на месте эксплуатации должны быть заземлены. Для этого на станине
(подставке) станка имеется болт заземления, посредством которого станок должен быть подключен к общей системе заземления. Электрическое сопротивление между болтом заземления и любой металлической частью станка не должно быть более 0,1 Ом.
          5.2.5   Требования безопасности.

          Все работы по замене электрооборудования станка необходимо производить при выключенном вводном (автоматическом) выключателе.
6. Порядок установки.
          6.1  Перед установкой станка необходимо убедиться, что при транспортировании станок не поврежден. В случае повреждения должен быть составлен акт и определено техническое состояние станка.
          6.2   Перед установкой станка необходимо очистить станок от консервационной смазки.

          6.3   Изучить настоящее руководство, ознакомиться с конструкцией, принципом работы станка и его технической характеристикой.

          6.4   Станок установить на стол и прикрепить  к столу болтами. Станок заземлить, подключив к общей системе заземления (см. раздел 5.2 ).
          Проверить от руки работу всех механизмов станка.

          Подключить станок к электросети, через автоматический выключатель, проверив напряжение сети и электрооборудования и правильность направления вращения инструмента, обозначенного стрелками на кожухе и ограждении.

          6.5   Опробовать станок на холостом ходу. Убедившись в правильности

работы всех механизмов, можно приступать к настройке станка для работы.

          Внимание!
          Проверку станка и направление вращения двигателя производить

без шлифовального круга.
7. Свидетельство о приемке и продаже.
            Станок СЗН-1R ______ соответствует требованиям технической документации предприятия, по безопасности - требованиям ГОСТ 12.2.048. Устройство испытано на холостом ходу и под нагрузкой и признано годным к эксплуатации.

                          Дата изготовления __________________              

                                                           ___________________

              МП

7. Правила технического обслуживания
        7.1 После окончания работы устройство тщательно очистить от абразива и грязи.
            7.3 Ежедневно проверять состояние шлифовального круга и его крепление.
            7.4  Устройство должно храниться при температуре от -40° до +55º С в сухом закрытом помещении. 

8. Гарантии изготовителя.

          8.1  Предприятие-изготовитель гарантирует нормальную работу  
СЗН-1R в течение одного года со дня продажи при условии соблюдения потребителем правил эксплуатации.

              8.2   Предприятие-изготовитель не несет ответственности за неисправность станка СЗН-1R  и не гарантирует его нормальную работу в случае:

                      а) несоблюдения правил монтажа и эксплуатации;

                      б) несоблюдения правил транспортирования и хранения;

                      в) ремонта устройства потребителем;

                      г) самостоятельных изменений и переделок конструкции.
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