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г. Барнаул 

1. Основные сведения об изделии

           1.1 Станок модели «Алтай-004-СП» (в дальнейшем Станок) предназначен для профилирования бруса с  прямолинейной, радиусной и профильной поверхностью (например:  для изготовления   деталей срубов). 

             Станок изготавливают по документации предприятия-изготовителя в климатическом исполнении УХЛ 4 по ГОСТ15150.

            1.2 Станок предназначен для работы   в деревообрабатывающих цехах мелкосерийного и индивидуального производства.

            Категория  производства   «В»   согласно   СНиП 11-90-81.

        Электрооборудование должно обеспечивать эксплуатацию Станка в помещении класса П-II по ПУЭ.

2. Основные технические данные

              Станок предназначен  для строгания и профилирования 4-х видов

профилей.

             1   Характеристика обрабатываемого бруса, мм:

                   ширина:  максимальная                                           230

                                    минимальная                                            150

                   высота:    максимальная                                           230

                                    минимальная                                            150

                    длина:     максимальная                                           6000

                                    минимальная                                            1300

              2  Количество обрабатывающих

                    шпинделей (кареток), шт                                        4

              3  Величина перемещения шпинделя

                    по вертикали, мм                                                     150

              4  Частота вращения шпинделя, об/мин                      5800

              5   Габаритные размеры, мм

                    ширина                                                                      1530

                    высота                                                                       1400

                    длина                                                                         13150

              6   Масса, кг                                                                    1650

              7   Характеристика электрооборудования:

              7.1 Род тока питающей сети                       переменный / трехфазный

              7.2  Напряжение, В                                                      380

              7.3  Количество электродвигателей:

                       на каретке, шт                                                        1

                       всего, шт                                                                 4

              7.2  Мощность электродвигателя, кВт                         7,5(11)

              7.3  Общая установленная мощность, кВт                  30

              8   Количество обслуживающих человек                     2

3. Комплект поставки

           3.1 Станок  модели  «Алтай-004-СП»                       -1

                       в т.ч.   - основание (из двух частей)                   -1

                                   - каретка                                                    -4

                3.3  Паспорт и руководство по эксплуатации          -1                                                            

4. Указание мер безопасности

       4.1  Конструкция Станка соответствует требованиям безопасности по ГОСТ 12.2.026.0-93.

          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.  

          4.7 Резьба на валу для крепления ножевого барабана имеет направление, противоположное вращению ножевого барабана.

               ВНИМАНИЕ! 

             -перед началом работы необходимо проверить затяжку

               крепежных болтов ножей в ножевом барабане шпинделя в

               каждой каретке;

             -надежно закрепить обрабатываемый брус по всей длине.

 4.8 Регулировку, чистку, станка проводить только после его полной остановки и отключения от сети электропитания.

          4.9 После окончания работы Станок отключить от сети электропитания и произвести полную очистку станка от стружки.            

               ВНИМАНИЕ! 

               ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

               - работать на станке без ограждений, закрывающих шпиндель и

                  ременную передачу;

               - работать на станке при неисправном заземлении;

               - производить попутное строгание поверхности бруса;  

               - производить обработку не закрепленного бруса;                   

5. Устройство и работа станка

5.1  Устройство станка

        5.1.1 Станок  «Алтай-004-СП» (рис.3) состоит из   станины поз.6, четырех кареток поз.1  и устройства зажимного поз.7, в количестве 6-ти единиц.

        5.1.2  Основным рабочим органом является каретка, на которой установлена платформа с электродвигателем и шпинделем, состоящего из ножевого барабана, вала, опор. В ножевом барабане закреплены ножи.  Каретка предназначена для перемещения рабочего органа-шпинделя по обрабатываемой поверхности. Глубина снимаемого слоя регулируется перемещением платформы распорными винтами относительно каретки, под которой закреплен брус.

         5.1.2 Электрооборудование состоит из электродвигателя,  блока управления, совмещенного с кнопочной станцией и кабеля, размещенного на каждой каретке и автоматического выключателя.

5.2.   Работа станка

          5.2.1 Перед началом работы необходимо произвести установку базовых плоскостей на основании для получения необходимых размеров бруса-изделия. Размеры должны быть выставлены в соответствии с рис.1.

          После установки базовых плоскостей необходимо выставить размер строгания и параллельность режущей кромки ножа согласно рис.1 по всей длине бруса.

           В связи с тем, что для получения необходимого профиля ножи устанавливаются на отдельных каретках, для чего имеются четыре каретки -

по каретке для каждого профиля, выше изложенную операцию, по установке

размеров и параллельности ножей выполнить для каждой каретки.


Для удобства настройки, рекомендуется использовать брус-макет. 

           5.2.2 На рис.1 даны размеры для изготовления изделия-бруса размером 140х140мм, с двумя профильными поверхностями. 

При изготовлении  изделия-бруса других размеров, так как размер 140х140мм является минимальным, необходимо пересчитать размеры (рис.1)

увеличив их на разницу в размерах изделия-бруса, которое необходимо получить и размеры изделия-бруса 140х140мм с учетом технологии изготовления изложенной в п. 5.2.3.
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          Рис.1Схема установочных размеров для  заготовки-бруса 150х150мм.

          Проверка правильности установки размеров производится путем

изготовления  образца изделия-бруса. 

          5.2.3  Работа на станке производится следующим образом:          

          Оператор устанавливает заготовку-брус (например: брус 150х150мм) на основание и закрепляет прижимом к неподвижному угольнику по всей длине заготовки-бруса. 

           ВНИМАНИЕ!

           Заготовка-брус должен быть обязательно закреплен по всей длине.

         Для получения готового изделия оператор выполняет следующие операции (показано на примере заготовки-бруса 150х150мм, рис.2):

          I - заготовка-брус строгается по одной из плоскостей до получения размера 145мм; 
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            Рис2-I  Схема размеров до и после обработки заготовки на первой операции. После первой операции необходимо повернуть заготовку на 180º

вокруг своей оси.

          II- заготовка-брус поворачивается на 180º, закрепляется и строгается по другой плоскости до получения размера между сторонами бруса 140мм;
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             Рис2-II Схема размеров до и после обработки заготовки на второй операции. После второй операции необходимо повернуть заготовку на 90º

вокруг своей оси.

            - строгание поверхностей производится отдельными каретками - ножи, которых, настроены на определенный размер в данном случае -145 и140мм.

           III- заготовка-брус поворачивается на 90º, устанавливается на поверхность подготовленную на предыдущей операции, закрепляется и строгается первым профильным ножом до получения размера 145мм и необходимого профиля 1;
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            Рис.2-III  Схема размеров до и после обработки заготовке на  третьей операции. После третьей операции необходимо повернуть заготовку на180º вокруг своей оси.

           IV – заготовка-брус поворачивается на 180º, устанавливается на поверхность подготовленную на предыдущей операции, закрепляется и строгается вторым профильным ножом до получения размера 140мм и необходимого профиля 2.
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            Рис.2-IV Схема размеров до и после обработки заготовки на четвертой операции. Изделие-брус готово.

           5.2.4 При изготовлении бруса других размеров и профиля необходимо установить ножи необходимого профиля и настроить на необходимые размеры с учетом вышеизложенного.  

При этом размеры В и С изменятся (см. рис. 1).
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Рис.3 Станок строгальный для профилирования бруса

5.3 Электрооборудование

         5.3.1 Станок подключать к трехфазной четырехпроводной сети переменного тока, напряжение и частота которого должны соответствовать напряжению и частоте установленного на станке электрооборудования. 

             5.3.2 При первоначальном пуске станка необходимо, прежде всего проверить надежность заземления и исправность монтажа электрооборудования внешним осмотром.

             5.3.3 Защита электрооборудования от коротких замыканий   и электродвигателя от длительных перегрузок осуществляется автоматическим выключателем. 

             5.3.4   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.

          5.3.5   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 Установить ножи в ножевом барабане на каждой каретке. Установить каретки на направляющие основания в той последовательности, в которой будет производиться обработка поверхностей ножами с учетом выполнения операций изложенных в п.5.2.2.  Проверить натяжку ремней, плавность перемещения кареток (от «руки»).    

          Произвести установку размеров согласно п. 5.2.1. 

          Проверить затяжку болтов крепления ножей в ножевых барабанах.

          Проверить от руки работу всех механизмов станка.

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

          6.7   Опробовать станок на холостом ходу. Убедившись в правильности

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

           6.8  При изготовлении первого образца изделия, необходимо после изготовления изделия произвести обмеры готовой детали-бруса и при необходимости и дополнительно произвести регулировку размеров обработки согласно п.5.2.1.

7. Правила технического обслуживания

        7.1 После окончания работы устройство тщательно очистить от абразива и грязи.

           7.3 Ежедневно проверять состояние   ножей и их крепление. Регулярно проверять затяжку болтов крепления ножей.

            7.4 Ежедневно производить смазку подшипниковых опор шпинделей кареток.

            7.5  Устройство должно храниться при температуре от -40° до +55º С в сухом закрытом помещении.

            7.6 Заточку ножей производить по мере их затупления, или через 1000 м погонных. Радиус затупления не должен превышать 0,01 мм. 

8. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И РЕАЛИЗАЦИЯ.

•
Дата изготовления «__»_________20__г.

•
Дата реализации «__»_________20__г.

•
Гарантийный срок шесть месяцев.

Инвентарный №________

М.П.

ООО «Алтайлестехмаш»                                                               г.Барнаул, пр. Калинина 24С

Гарантийный талон


Изготовитель гарантирует, что строгальный станок для профилирования бруса

модели «Алтай-004-СП», в дальнейшем именуемый как станок, соответствует техническим требованиям, при соблюдении условий эксплуатации, хранения и транспортировки.

Дата изготовления «__»_________20__г.

Гарантийный срок шесть месяцев со дня продажи.

 Внимание!

Условия гарантии:

· Не допускать механических повреждений деталей и механизмов станка.

· Необходимо регулярно смазывать узлы станка.

· Необходимо чистить станок в конце рабочего дня.

· Гарантийные обязательства недействительны в следующих случаях:

-     Гарантийный талон утерян, заменён или в нём сделаны какие-либо изменения;

-     Станок повреждён в результате транспортировки или вследствие нарушения условий эксплуатации;

-     Имеются механические повреждения;

-     Станок выведен из строя в результате самостоятельного ремонта или        реконструкции.


Работоспособность станка проверена.


Комплектность соответствует паспортным данным.


Покупатель_____________________________________________________________


_______________________________________________________________________


Дата продажи «__»_______________20__г.

	№

п/п
	Содержание выполненного

ремонта и наименование заменённой детали, узла
	Дата проведённого гарантийного ремонта
	Ф. И. О. подпись специалиста, выполнившего гарантийный ремонт
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