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СТАНОК

ГОРБЫЛЬНО-РЕБРОВОЙ
Ц500-11 «Алтай-ГР160»
Ц630-15 «Алтай-ГР220»

Инструкция по эксплуатации
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г. Барнаул

Общие сведения

   Полуавтоматический станок горбыльно- ребровой Ц500-11 «Алтай-ГР160»,                        Ц630-15 «Алтай-ГР630» предназначен для получения обрезного пиломатериала и делового горбыля.

   Станок стационарного типа. Прост и надежен в эксплуатации.   Необходимое расстояние между пилой и упором регулируется специальным винтовым механизмом и контролируется с помощью линейки.

   Подача горбыля осуществляется зубчатыми дисками.
   Режущим инструментом является пила для продольной распиловки, как простая, так и с победитовыми напайками отечественного или импортного производства. 
   Производительность зависит от общих условий, а также от навыков оператора.
Техническая характеристика
Ц500-11   Ц630-15
Диаметр пильного диска, мм………….…………………………………..500          630

Расстояние между пильным диском и упором, мм…………………..……..10-100

Высота рабочего стола, мм …………………………………………….………840
· Габаритные размеры :

-    длина, мм…………………………………………………………………………1290

-    ширина, мм……………………………………………………………………….1250

-    высота, мм…………………………………………………………………….….1100

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

· Размеры распиливаемого материала:

-    длина, мм…………………………………………………….………………1200 ÷6000 

-    прохождение горбыля по ширине max, мм……………………………………..200

-    высота пропила, мм………………………………………………………...160          220

· Установленная мощность, кВт…………………………..11,75(11;0,75)  15,75(15;0,75)

· Скорость подачи, регулируемая м/мин…………………………….………..12; 19; 29
· Масса, кг…………………………….………………………………….……400          446
В связи с постоянной модернизацией технические данные могут отличаться от указанных в таблице.
Подготовка станка к работе
   1. Установить станок на ровную поверхность и с помощью регулировочных шпилек (анкеров) выставить его в горизонтальной плоскости вдоль и поперек оси подачи.

   2. Приварить  анкера к закладным пластинам.

Регулировка и наладка
   1. По завершении сборки, произвести проверку параллельности пильного диска и упора в горизонтальной и вертикальной плоскостях.
   2. Проверить перпендикулярность пильного диска плоскости рабочего стола.
   3. Подключить электропитание.

   4. Установить необходимый размер между пилой и упором.

   5. Винтовым упором ограничить движение подающего механизма, для предотвращения касания зубчатых дисков упора и пилы.


   6. Произвести контрольный пропил.
Описание технологического процесса работ
   Пиловочное сырье должно быть очищено от грязи, а также должно проходить контроль на наличие в нем посторонних предметов. Рассортировать горбыль по толщине, в зависимости от выпиливаемой толщины доски.
- Горбыль укладывается на рабочий стол тонкой часть к пиле, прижимается плоскостью к роликам упора и подаётся вперёд до захвата его подающим механизмом.
- Распиловка начинается с подбора скорости подачи горбыля, начиная с наименьшей. Партия одного размера распиливается на установленной скорости.
- Убираются горбыль и полученный пиломатериал.

Правила безопасности при работе на станке

Опасные и вредные факторы
1. Движущиеся механизмы - пильный диск и все вращающиеся элементы.

2. Перерабатываемый материал - горбыль, который 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. Вращающиеся элементы и нерабочая часть пильных дисков должны быть закрыты неподвижными защитными приспособлениями.

2. Дисковые пилы должны быть установлены стабильно, надежно и строго вертикально.

3. Пильные диски должны быть правильно подготовлены - перед установкой в деревообрабатывающий станок инструмент необходимо тщательно осмотреть и убедиться в отсутствии трещин, поломок зубьев, правильности заточки и т.д. Круглые пилы, имеющие трещины в межзубовых впадинах или поломанные более 2х зубьев подряд, к работе не допускаются.

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

6. Электроооборудование и металлические части станка должны быть заземлены.

7. 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 пильных дисков, правильность их заточки, разводки и наличия дефектов;

- 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 пильных дисков на холостом ходу;

- категорически запрещается находиться в плоскости работающих пил!
- 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 пил, что может быть следствием поломки станка, дисковых пил или их зубьев.

После окончания работы оператор должен:

- выключить электродвигатели станка;

- после полной остановки движущихся частей оборудования очистить станок 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.
ПОДГОТОВКА ДИСКОВЫХ ПИЛ К РАБОТЕ

Заточка пил

   Новые пилы, поставляемые с незаточенными после насечки зубьями и пилы после ремонта (переобрезки, насечки зубьев) должны пройти черновую заточку для удаления наклепанного слоя металла по контуру зубьев и из профилактики.

   Толщина наклепанного слоя металла равна 0,7…1,1 от толщины пилы. Он содержит микротрещины, которые могут привести к обрыву зубьев при разводе, некачественному их плющению или разрушению при эксплуатации. Параметры зубьев пил для продольной распиловки древесины после черновой заточки в зависимости от условий их последующей эксплуатации должны соответствовать следующим значениям:
	Порода древесины
	Профиль зубьев
	Угловые параметры

	
	Исполнение
	Передний угол
	Угол заостр
	Задний угол

	Хвойная
	1
2
	35
20
	40
40
	15
30

	Твердая лиственная
	1
2
	25
10
	50
50
	15
30


ПРИМЕЧАНИЕ: При продольной распиловке мерзлой древесины хвойных пород передний угол зубьев исполнения 1 необходимо уменьшить на 10..15град.
Неизменный профиль зубьев, образованный при черновой заточке, полное восстановление остроты режущих кромок.

Существует несколько способов заточки зубьев. Наиболее предпочтительным является способ одновременной заточки по передней и задней граням (рис.1). При этом интенсивность заточки по каждой грани определяется степенью и характером затупления. Обработка передней грани определяется требованиями восстановления остроты и сохранения размеров зубьев. Снятие заусенцев и дефектов заточки производят легкими проходами по задней грани.
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Рис.1

   После заточки положение режущих кромок разведенных в разные стороны зубьев должно быть симметричным относительно срединной плоскости пилы. Качество заточки определяется отклонениями размеров, параметрами шероховатости и физико-механическими свойствами поверхностного слоя. Предельные отклонения угловых параметров зубьев после заточки равны ±1 градус. Прижоги на поверхности заточки обычно не допускаются, т.к. приводят к появлению трещин или снижению износостойкости зубьев пил. Основной эффективной мерой по недопущению прижогов является правильный выбор характеристик шлифовального круга и режимов заточки.
   При выборе характеристик кругов обычно руководствуются следующим. Нормальный и белый электрокорунд применяют при обработке закаленных сталей, а также деталей, когда затруднен отвод тепла, возникающего при шлифовании. Зернистость круга 25…16 обеспечивает чистовое шлифование, а 40…25- предварительное. При заточке пил из сталей 9ХФ, 9ХФМ, 7Н2МФА следует использовать шлифовальные круги из нормального или белого (при подшлифовке) электрокорунда марки 14А или 24А (при подшлифовке), зернистости 25 или 16 (при подшлифовке) с повышенным содержанием основной фракции, степени твердости СТ1…СТ2, номером группы 7 или 8 на бакелитовой связке Б, класса точности А,1 или 2 го класса неуравновешенности, с рабочей скоростью 35 м/с.
Развод зубьев.
   Развод зубьев необходим для обеспечения движения пилы в пропиле без защемления и повышенного трения.

   Различают два основных способа развода, определяемых схемой отгиба зубьев: прямой и с разворотом.
   При прямом способе развода предпочтительно располагать линию отгиба перпендикулярно к биссектрисе угла заострения. Это повышает устойчивость зуба против усадки.
   Развод с разворотом заключается в отгибе зуба в сторону и одновременном повороте его верхней части. При повороте передняя грань разворачивается в сторону отгиба, а задняя - в обратную, что придает боковой уклон зубьям.

   Согласно ГОСТ980-80 при разводе должна отгибаться часть зуба на расстоянии 0,3..0,5 его высоты от впадины при высоте зуба более 15мм и 0,5..0,9 его высоты при высоте зуба до 15мм. Приближение линии отгиба к основанию зубьев снижает их устойчивость против усадки и может привести к вытягиванию периферийной кромки пилы.

   Необходимо помнить, что при малом разводе полотно нагревается от трения о стенки пропила, что уменьшает устойчивость пилы и точность пиления. Поэтому иногда повышенный развод зубьев является необходимой мерой.

   При увеличении уширения режущего венца разводом необходимо обращать внимание на то, чтобы его величина не превышала половины толщины пилы. Если это условие не соблюдается, то развод не перекрывается и на дне пропила остается часть несрезанной  древесины в виде клина, что ухудшает условие пиления древесины. Если же повышенный развод зубьев является необходимой мерой, то следует изменять конструкцию зубчатого венца для постоянного удаления несрезанных на дне пропила частей древесины.
   Известны следующие рекомендации: последовательное чередование двух разведенных и одного(двух)неразведенных зубьев; чередование разведенных зубьев с неразведенными повышенной высоты. Неразведенные зубья очищают дно пропила и служат направляющими в нем.

