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1. НАЗНАЧЕНИЕ

Станок для резки крупногабаритных шин (Рис.1) СРШ.0000.0  (в дальнейшем – станок) предназначен для вырезания бортовых колец и разрезания крупногабаритных шин на кольцевые части.

Область применения – предприятия по сбору, хранению и утилизации шин.
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Рис.1
2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
1. Посадочный диаметр шины:


с кулачками СРШ.6000.0СП, мм


...от 472 до 682


с кулачками СРШ.6100.0СП, мм


...от 660 до 870


с кулачками СРШ.6200.0СП, мм


...от 568 до 778

2. Максимальный наружный диаметр, мм


... до 2100

3. Максимальная ширина шины:

с кулачками СРШ.6000.0СП, СРШ.6100.0СП, мм
... до 510

с кулачками СРШ.6200.0СП, мм


... до 750

4. Производительность, шин/час



... 10 - 30

5. Скорость вращения патрона, об/мин


...30

6. Электродвигатель привода патрона


...АИР100L4 У3


Мощность, кВт





...4


Скорость вращения, об/мин



...1470

7. Маслостанция СВ-М5-40-2Н-4,0-8,9-6,3


Номинальное давление, кгс/см  


...160


Номинальный расход, л/мин



...8,9


Мощность электродвигателя, кВт


... 4

8. Габаритные размеры станка:

     Длина, мм 






... 2900

     Ширина, мм 






... 2750

     Высота, мм 






... 1612
9. Масса, кг 






... 1200

3. ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ СТАНКА

Станок состоит из 2-х рам. На одной раме смонтирован патрон в подшипниковых узлах, а также привод патрона, состоящий из электродвигателя и редуктора.

На второй раме установлены продольный и поперечный суппорты, на которых закреплён поворотный резцедержатель с ножами. Перемещение суппортов осуществляется с помощью гидроцилиндров.

4. МОНТАЖ  И  УСТАНОВКА

Монтаж станка производится на заранее подготовленное место. После тщательной выверки станины 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 последовательно проводятся две операции: разрезание покрышки на кольцевые части и вырезание бортовых колец.

Покрышка устанавливается на патрон, с помощью тельфера грузоподъёмностью 1 тонна,  до упора и поворотом штурвала разжимают кулачки патрона до зажатия покрышки.

Суппорт устанавливается в позицию разрезания покрышки по экватору (Рис.2), включается вращение патрона, кнопкой «вправо» гидрораспределитель переводится в положение «подача ножа» и поперечный суппорт начинает движение к покрышке - производится разрезание покрышки на кольцевые части. Кнопкой «влево» гидрораспределитель переводится в положение «обратный ход ножа» и нож отводится от покрышки.

Для вырезания бортовых колец суппорт поворачивается на 90 градусов (Рис.3), кнопкой «вперёд» гидрораспределитель переводится в положение «вырезание бортового кольца» и продольный суппорт начинает движение к покрышке - производится вырезание бортового кольца, кнопкой «назад» гидрораспределитель переводится в положение «от бортового кольца», нож отводится от покрышки, привод вращения покрышки останавливается.

Отрезанные бортовое кольцо и кольцевая часть покрышки снимаются со станка. С оставшейся частью покрышки повторяется операция вырезания бортового кольца.
Затем, с помощью  штурвала освобождают бортовое кольцо и снимают его и отрезанную часть покрышки с патрона.
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Рис.2
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Рис.3
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.

- опробовать работу всех узлов и механизмов на холостом ходу.

Пуск электродвигателя привода вращения патрона осуществляется кнопкой «Вращение патрона» расположенной на пульте.

Перемещение ножа осуществляется с помощью гидрораспределителей с электромагнитным управлением. Пуск электродвигателя маслостанции осуществляется кнопкой «Гидросистема» расположенной на пульте.

Останов станка производится кнопкой «Стоп».

После окончания работы отключить станок от электросети вводным выключателем.

7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

В механизме привода вращения патрона применён электродвигатель AИР100L4У3 мощностью 4 кВт, частота вращения ротора 1410 об/мин.

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

Гидростанция укомплектована электродвигателем АИР112MВ6У3 мощностью 4 кВт, частота вращения ротора 955 об/мин.

Включение и выключение электродвигателей 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 безопасности работы на станке.

Не приступать к работе, не убедившись в исправности станка, наличии ограждений, исправности 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 без защитного заземления.

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 № 214, 216 и 8220, при сборке они набиваются консистентной смазкой ЦИАТИМ 221 на 2/3 свободного объёма (23 куб. см.). Полная замена смазки производится через 4000 часов работы.
Направляющие суппорта и поверхность трапециидальной резьбы патрона смазать консистентной смазкой ЦИАТИМ 221 перед началом работы, ежесменно.
Смазка редуктора производится согласно инструкции по эксплуатации.

Обслуживание гидростанции производится согласно инструкции по эксплуатации.

11. ПЕРЕЧЕНЬ ПОКУПНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Подшипники:




№ 214

- 1 шт.




№ 216

- 1 шт.

№ 8220

- 1 шт.

Редуктор 1Ц2У-200-25-21У2

- 1 шт.

Электродвигатель АИР100L4 У3
- 1 шт.

Ремень клиновой:
Б-2000

- 2 шт. 
12. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Станок для резки крупногабаритных шин, заводской номер ________ изготовлен в соответствии с нормативно-технической документацией и признан годным 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. СРШ.3007.000 – нож;

2. Ремень клиновой Б-2000.

15. ПЕРЕЧЕНЬ ПЕРЕРАБАТЫВАЕМЫХ ПОКРЫШЕК
180-508 (6.50-20);

8.30-20 (210-508);

220-508 (7.50-20);

240-508 (8.25-20);



260-508 (9.00-20);



1300х530-533;


18.00-24 (500-610);

1220х560-533;

16.00-24 (430-610);

1200х500-508;

16.00-20 (410-508);

1100х400-533;

15.00 - 20;

14.00-20 (370-508);
14.00 - 24;

13.00 - 20;


320-508 (12.00-20);

300-508 (11.00-20);

280-508 (10.00-20);

10.2-20 (290-508);

11.2 - 20;

15 - 24;



18.4 – 24.
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