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ООО «Алтайлестехмаш»

СТАНОК  ПРИРЕЗНОЙ «АЛТАЙ-Ф4»
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ООО «СТАНДАРТ 600»

www.24pilorama.ru
8 (800) 500-32-82 

г. Барнаул 

Общие сведения

   Станок предназначен для резки угловых чаш в прямоугольном брусе при строительстве деревянных домов под углом 90 град. 

Подвижные каретки имеют конечные выключатели в крайних положениях для остановки хода, также имеются промежуточные выключатели обеспечивающие переход с маршевой скорости на рабочую. При нажатии кнопки, каретка начинает движение с маршевой скоростью до срабатывания промежуточного выключателя, и переходит на рабочую скорость. Движение с рабочей скоростью происходит до срабатывания конечного выключателя. Движение останавливается и каретка возвращается в исходное положение автоматически или ручным управлением. Если с конечного выключателя исходного положения не поступает сигнал в устройство управления, то работа станка блокируется.

Технические данные.

· Установленная мощность, кВт………………..23,5

· Климатическое исполнение……………………………УХЛ4

· Размеры обрабатываемых брусьев, мм………..100х140…250х250

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

· Мощность главного эл. двигателя, кВт…………….. 2х11

· Количество фрез, шт……………………………4

· Диаметр фрезы, мм…………………………..250

· Высота фрезы, мм……………………………100-250

· Частота вращения фрезы, об/мин………….3000

· Глубина прорезания, мм………………………..до 70

· Мощность эл. двигателя горизонтального перемещения, кВт…….0,75

· Мощность эл. двигателя вертикального перемещения, кВт…….0,75

· Габаритные размеры :

-    длина, мм……………………………………2340

-    ширина, мм………………………………….1475

-    высота, мм……………………………….….1855

· Масса, кг…………………………….………865

Регулировка и наладка.

1. Выставить плоскость столешницы относительно плоскости рольгангов.

2. Установить набор фрез в соответствии с чертежом на обрабатываемый брус – см. рис. 2. Фрезы, имеющие высоту менее 250 мм, закрепляются распорными втулками. Совмещение торцов фрез осуществляется перемещением рамы фрезы вдоль оси качания. Регулировка глубины фрезерования производится двумя шпильками поворотом рамы фрезы относительно оси качания. При регулировках – ослабить болты зажима оси качания. Места регулировок указаны на рис.1. Подшипниковая опора шпинделя снимается вместе с конической втулкой.

3. Установить размеры от фрезы до упоров, в соответствии со спецификацией на длины брусьев.

Описание технологического процесса работ.

1. Установить брус на столешницу поз.4 (рис.1), прижать к первому упору поз.10, прижимами поз.7 зафиксировать брус.

2. Включить электродвигатели фрез первой каретки поз.1.
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Рис. 1. Станок прирезной

1.
Включить подачу первой каретки, регулировать скорость подачи, не допуская сильной вибрации и перегрузки двигателя.

2.
По окончании резания - вернуть каретку в исходное положение.

3.
Выключить электродвигатели.

4.
Включить электродвигатели фрез второй каретки поз.2.

5.
Включить подачу второй каретки, регулировать скорость подачи, не допуская сильной вибрации и перегрузки двигателя.

6.
По окончании резания - вернуть каретку в исходное положение.

7.
Передвинуть брус до второго упора, прижимами зафиксировать брус.

8.
Повторить пп 2-8.
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Техническое обслуживание

1. Производить заточку ножей фрез и подрезных пил не реже одного раза в неделю, или после естественного затупления режущих кромок. Радиус затупления не должен превышать 0,01 мм.

2. Производить смазку подшипниковых опор шпинделей через три рабочих смены, или 24 часа работы.

3. Ежемесячно проверять уровень масла в редукторах. Рекомендуется использовать масло с холодным коэффициентом текучести по API  5w.

4. Ежедневно смазывать направляющие и винты прижимов.

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. Электрооборудование 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;

- 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.


