5

ООО «Алтайлестехмаш»
СТАНОК ЧАШКОНАРЕЗНОЙ 
«АЛТАЙ-чн280»

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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г. Барнаул 
Общие сведения

   Станок предназначен для резки угловых чаш в оцилиндрованных брёвнах при строительстве деревянных домов.
1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ.

· Габаритные размеры :

-    длина, мм……………………………………2170

-    ширина, мм………………………………….1880

-    высота, мм……………………………….….1040

· Диаметры нарезаемых чаш, мм………..160-280

Напряжение питания, В…………………….3ф - 380 

· Мощность эл. двигателя фрезы, кВт…….. 5,5

· Частота вращения фрезы, об/мин………….4300

· Угол поворота фрезы, град…………………+/- 45

· Мощность эл. двигателя подачи, кВт……..0,37

· Скорость подачи, м/мин……………………0-1,3

· Масса, кг…………………………….………251
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Рис.1. Станок для изготовления чашки в бревне.

Подготовка станка к работе
1. Закрепить станок  на фундаменте с помощью анкеров, и выставить по уровню.

2. Для нарезания чашки под прямым углом установить подставку поз.6.
Регулировка и наладка.

1. Выставить рабочую плоскость роликов по оси вращения фрезы.
2. Установить деревянные упоры для базирования бревна.

3. Установить требуемый угол для нарезания угловой чаши.

Описание технологического процесса работ.
1. Установить бревно на роликах, совместив разметочную риску с осью вращения фрезы и прижав бревно к деревянным упорам, прижимом зафиксировать бревно.
2. Включить электродвигатель фрезы.

3. Включить подачу фрезы, регулировать скорость подачи не допуская вибрации.
4. По окончании резания кнопкой «общий стоп» остановить подачу, при этом остановится двигатель фрезы.

5. Выключить электродвигатель подачи в исходном положении кнопкой «общий стоп».

6. При необходимости переустановить угол врезания, и повторить процесс резания.
Правила техники безопасности:
Инструкция по работе и эксплуатации трехфазных асинхронных двигателей

   К работе должны допускаться лица, прошедшие технический инструктаж. Запрещается эксплуатация двигателей без надежного заземления и крепления. Для заземления следует использовать только предусмотренные на двигателях специальные заземляющие устройства. Болт заземления во вводном устройстве следует использовать для зануления. Запрещается монтаж, демонтаж и обслуживание двигателя под напряжением.
Запрещается работа двигателей со снятым кожухом.

Запрещается самостоятельная доработка двигателя.
Перед работой необходимо:

Проверить соответствие напряжения и частоты питающей сети данных;

Убедиться в свободном вращении ротора от руки;

Проверить соответствие нагрузки приводного механизма и мощности выбранного электродвигателя;

Проверить соответствие климатических условий и категорий размещения, указанных на табличке;

При работе необходимо:

   Обеспечить свободный приток к двигателю охлаждающего воздуха и свободный отток нагретого воздуха;

   При насадке деталей привода на вал обеспечить упор для противоположного конца вала, чтобы усилия не передавались на подшипник;

   Обеспечить соосность и параллельность соединяемых валов;

   Допустимая несоосность не более 0,2мм;

   Пускорегулирующую аппаратуру выбирать в соответствии с мощностью электродвигателя и учетом всех составляющих нагрузки приводимого данным электродвигателем механизма;
   Для защиты от перегрузки устанавливать тепловое реле по номинальному току нагрузки;

   Плавкие вставки предохранителей для защиты от коротких и многофазных замыканий должны быть калиброванными и иметь клеймо завода-изготовителя;

   Применение некалиброванных вставок запрещается.
   Выбор плавких вставок производится по формуле:

  I вставки =I пусковой/2,5;а для электродвигателей с тяжелыми условиями пуска(большая продолжительность разгона, частые пуски) 

по формуле I вставки =I пусковой/2…1,6

Автоматические выключатели так же как и предохранители с плавкими вставками, подбираются в соответствие с пусковым током электродвигателя.

При техническом обслуживании необходимо:

   Производить наружный осмотр, очищать двигатель от грязи, проверять надежность заземления;
   Проверить исправность и надежность крепления двигателей к месту установки и соединения с приводным механизмом;
   Проверить затяжку болтовых соединений и состояние уплотнений по линии вала.

При текущем ремонте необходимо:

   Производить демонтаж и разборку двигателя, промывку, прочистку и сушку деталей;

   Производить осмотр подшипников и ротора;

   Производить замену уплотнений по линии вала;

   Производить замену армированных резиновых манжет после 2000 часов работы;

   Производить замену резиновых самоподжимных уплотнений V-образной формы после 8000 часов работы;

   Для двигателей с открытыми подшипниками через 7…10 000 часов работы;

   Производить замену подшипников при наработке свыше 2000 часов и при повышенном стуке в подшипниках и задевании ротора за статор.
Хранение:

   Хранить двигатели можно в таре или без нее в закрытом, сухом, проветриваемом помещении. Резкие колебания температуры и влажности, вызывающие образование росы, не допускаются.
Правила безопасности при работе на станке

Опасные и вредные факторы
1. Движущиеся механизмы – Фрезерная тележка и все вращающиеся элементы.

2. Перерабатываемый материал - бревно, которое при падении или соскальзывании может привести к травмам.
3. Металлические или минеральные включения, имеющиеся в обрабатываемом материале (скобы, штыри, гвозди, осколки снарядов, пули и др.)
4. Повышенная или пониженная температура рабочей зоны.

5. Недостаточное освещение рабочей зоны.

Защита от воздействия опасных и вредных факторов

1. Фреза должна быть закрыта неподвижными защитными приспособлениями.

2. Фреза должна быть установлена надежно.

3. Фреза должна быть исправна и заточена.

4. Защитные приспособления разрешается снимать только после полной остановки электродвигателя.
5. Во время установки защитных приспособлений в рабочее положение запрещается самовольно включать электродвигатели.

6. Крепление обрабатываемых материалов на столе должно быть надежным.
7. Электроооборудование и металлические части станка должны быть заземлены.

8. Правила техники безопасности следует вывесить около станка на видном месте.

Перед началом работы оператор должен:

- визуально осмотреть рабочее место и станок и убедиться, что все в порядке, в том числе:

- защитные приспособления находятся в правильном положении; 
- система заземления оборудования исправна;
- освещение рабочих мест соответствует нормам;

- рабочие места подготовлены к удобной работе;

- убедиться в том, что вспомогательные инструменты, необходимые для работы, находятся в полном порядке;

- перед работой необходимо проверить качество сборки фрезы, правильность её заточки;
- смазать подшипники шпинделя консистентной смазкой, с температурой каплеобразования 120 град., или  трансмиссионным  маслом;
- работу можно начинать только после устранения всех обнаруженных неполадок;
В рабочее время оператор должен:

- перед включением станка убедиться в том, что перемещаемые части станка находятся в исходном положении;

- проверить вращение фрезы на холостом ходу;

- категорически запрещается находиться в плоскости работающей фрезы!
- закрепить обрабатываемый материал на станине;

- во время уборки станка или выполнения ремонтных работ электродвигатели следует отключить от сети питания и повесить плакаты «НЕ ВКЛЮЧАТЬ! РАБОТАЮТ ЛЮДИ!».

- станок должен быть немедленно выключен при появлении ненормального шума, стука, вибрации станка и фрезы, что может быть следствием поломки станка, фрезы.
После окончания работы оператор должен:

- выключить электродвигатели станка;

- после полной остановки движущихся частей оборудования очистить станок и направляющие от опилок, убрать за собой рабочее место;

- не оставлять на станине посторонних предметов и материалов;

- положить рабочий инструмент на предусмотренные места, сообщить сменному мастеру обо всех замеченных недостатках во время работы.






