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Внимание! Перед первым пуском станка залить в редуктор 3 литра масла - «Индустриальное – 30», в бак маслостанции 75 литров масла – ИГП-30.

1. НАЗНАЧЕНИЕ

Делитель шин НО-1148.00.000-02 (в дальнейшем – станок) предназначены для  разрезания по экватору целых металлокордных  шин на две кольцевые части.  Область применения – предприятия по сбору, хранению и утилизации шин. 

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Производительность, шт/час





-до 60

Габариты обрабатываемых шин:

Наружный диаметр, мм





-900 - 1630

Посадочный диаметр, мм




-450 - 660

Ширина профиля, мм





-220 – 510
Число оборотов ножа, об/мин





-45
Эл двигатель привода ножа:





-АИР100S4 У3

Мощность, кВт






-3,0

Скорость вращения вала электродвигателя, об/мин
-1410

Эл двигатель маслостанции:





-АИР100L4У3

Мощность, кВт






-4,0

Скорость вращения вала электродвигателя, об/мин
-1410

Давление в гидросистеме, МПа




-16
Габаритные размеры станка:

Длина, мм







-1180
Ширина, мм






-934
Высота, мм 






-2037
Масса станка, кг







-600
3. ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ СТАНКА

Станок состоит из рамы сварной конструкции (3), редуктора (6), корпуса подшипникового (1), на выходном валу которого установлен дисковый нож (7), подвижной каретки (2) со свободно вращающимся роликом (8), электродвигателя (5), гидропривода (4) и защитных ограждений. Гидропривод состоит из электродвигателя АИР100L4, насоса НШ-32М и узла гидрораспределителей ВЕ-10 с регулирующими клапанами. Привод ножа состоит из корпуса, в котором расположен вал на подшипниках, редуктора Ц2У-160-16-21, электродвигателя АИР100S4 связанного с редуктором ремнями Б-800. На валу закреплён дисковый нож.
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4. МОНТАЖ  И  УСТАНОВКА

Монтаж станка производится на заранее подготовленное место. После тщательной выверки рамы по уровню, производится заливка колодцев с фундаментными болтами цементным раствором.

После затвердевания цементного раствора, затянуть гайки фундаментных болтов и окончательно выверить станок по уровню. Все резьбовые соединения должны быть затянуты до отказа, люфты не допускаются. Вращающиеся части должны иметь ограждения.

Заземление электрооборудования и станка выполнить в соответствии с ПУЭ.

5. ОПИСАНИЕ РАБОТЫ СТАНКА

На станке производится разрезание покрышки на две кольцевые части. После включения станка покрышка навешивается на прижимной ролик, кнопкой «Пуск – Нож» включается привод ножа, затем включается привод маслостанции, кнопкой «Цилиндр вверх» покрышка прижимается к ножу и покрышка разрезается на две кольцевые части. Рабочий направляет покрышку так, чтобы линия реза располагалась по середине протектора. После разрезания покрышки, кнопкой «Стоп – Нож» останавливается привод, кнопкой «Цилиндр вниз» прижимной ролик опускается вниз и половинка покрышки снимается со станка. 

6. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Станок обслуживает один рабочий.
Перед началом работы необходимо:

· проверить наличие и состояние всех ограждений и защитных кожухов;

· проверить наличие и состояние защитного заземления;
· проверить работу кнопки аварийного отключения;

· опробовать работу всех узлов и механизмов на холостом ходу.

Пуск электродвигателя привода осуществляется кнопкой «Пуск - Нож» расположенной на пульте.

Останов станка производится кнопкой «Стоп - Нож».
Аварийный останов станка осуществляется при помощи грибковой кнопки «Общий Стоп». 

Во время работы  рабочий направляет покрышку так, чтобы линия реза располагалась по середине протектора. Руки рабочего должны располагаться не выше середины покрышки.
После окончания работы отключить станок от электросети вводным выключателем.
При эксплуатации станка необходимо следить: за наличием смазки в редукторе и подшипниках, уровнем масла в баке маслостанции, а также поддерживать необходимое натяжение клиновых ремней привода.

7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

Привод вращения ножа снабжен электродвигателем АИР100S4 мощностью 3,0 кВт, частота вращения ротора 1410 об/мин.

Электродвигатель управляется нереверсивным магнитным пускателем типа ПА-322 с нагревательным элементом.

Включение и выключение электродвигателя производится с помощью соответствующих кнопок «Пуск» и «Стоп».

Маслостанция укомплектована электродвигателем АИР100L4 мощностью 4,0 кВт, частота вращения ротора 1410 об/мин.

Электродвигатель управляется нереверсивным магнитным пускателем типа ПА-322 с нагревательным элементом.

Включение и выключение электродвигателя производится с помощью соответствующих кнопок «Пуск» и «Стоп».

8. ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА

К работе на станке допускаются лица, знающие его устройство, принцип работы и прошедшие инструктаж  по методам безопасной работы на станке.

Не приступать к работе, не убедившись в исправности станка, наличии ограждений, исправности аварийного выключателя и заземления.

При осмотре и ремонте станок  должен быть отключён от электросети.

Во избежание травм категорически ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

· работать на неисправном оборудовании;

· работать без защитных ограждений, закрывающих доступ к вращающимся частям станка;

· работать при неисправном аварийном выключателе;

· работать без защитного заземления;

· работать без защитных очков и спецодежды.

9. ПРАВИЛА ТРАНСПОРТИРОВАНИЯ И ХРАНЕНИЯ

Транспортирование станка производится любым видом транспорта при условии защиты станка от воздействия атмосферных осадков и соблюдения правил перевозки.

Не допускается хранение и транспортирование станка вместе с веществами, вызывающими окисление металла.

10. ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ

В станке применены подшипники №7515, №60307 при сборке они набиваются консистентной смазкой ЦИАТИМ 221 на 2/3 свободного объёма (23 куб. см.). Полная замена смазки производится через 4000 часов работы.

Смазка редуктора производится согласно его паспорта.

Средний ремонт – 4000 часов;

Капитальный – 6000 часов.

11. ПЕРЕЧЕНЬ ПОКУПНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Подшипники:

№7515
- 2 шт;

Ремень клиновой:

Б-800

- 2 шт;

Электродвигатель: 
АИР100S4 У3 – 1 шт.
АИР100L4 У3 – 1 шт.
Редуктор:

Ц2У-160-16 – 1 шт.
12. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Делитель шин, заводской номер ______________, изготовлен в соответствии с нормативно-технической документацией и признан годными к эксплуатации.




Дата выпуска «____»________________200__ г.




Начальник ОТК___________________

М.П.




Начальник цеха____________________

13. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Предприятие изготовитель гарантирует нормальную устойчивую работу станка, соответствие параметрам и требованиям ТУ и настоящего паспорта, при соблюдении потребителем правил эксплуатации, транспортирования и хранения.

Срок гарантии 12 месяцев со дня отгрузки станка потребителю. Гарантийные обязательства не распространяются на быстро изнашиваемые  изделия.
14. Перечень быстро изнашивающихся деталей

1. НО-1148.01.004 – нож;

15. Перечень перерабатываемых покрышек
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