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Двухшпиндельный станок 
для шлифовки и полировки кромки стекла 
СБ-022
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Вертикальный станок предназначен для шлифовки и полировки кромки стекла толщиной от 3 до 12 мм.

Климатическое исполнение станка соответствует УХЛ 4.1 по ГОСТ-15150-69.
Техническая характеристика
Потребляемая мощность ( кВт)                                                                        5.5

Номинальное напряжение ( В)                                                                        380

Габаритные размеры ( длина х ширина х высота                                             3000 х 900 х 1700
                                          при стандартном варианте)
Размер обрабатываемого стекла ( мм)                                                   150 х 150 ( min)

                                                                                                               2000 х 2000 ( maх)

Диаметр круга ( мм)                                                                        175 (шлифовальный)

Подача стекла (механическая реверсная с регулировкой скорости)                  0,4 – 1, 5 м\мин.
Масса ( кг )                                                                                                     240

Комплектность станка
	Наименование

	Количество

	Двухшпиндельный станок для обработки кромки стекла 
( вертикальная подача)
	1

	Паспорт на станок
	1

	Круг шлифовальный 
	2


Срок гарантии изготовителя

Гарантия на работу станка – 6 месяцев с момента подписания акта-приемки.
Гарантия утрачивается при несоблюдении норм и правил, перечисленных в инструкции.
Свидетельство приемки
Двухшпиндельный станок для обработки кромки стекла ( вертикальная подача) заводской № ____________  изготовлен и принят в соответствии с действующей технической документацией и признан годным для эксплуатации.

Дата изготовления «___»___________________

Начальник производства__________________ 

М.П.
ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ДВУХШПИНДЕЛЬНОГО СТАНКА ДЛЯ ОБРАБОТКИ КРОМКИ СТЕКЛА.

Вертикальный станок для шлифовки и полировки  кромки стекла 

толщиной от 3 до 12 мм.

1. Техническая характеристика
1.1. Габарит листов

Толщина (мм) : maх 12 

                            min 3
Высота(мм) : maх 2500
                       min 150

Длина (мм):  maх 2500

                       min 150

1.2. Количество шпиндельных головок ( шт.) 2

1.3. Инструмент абразивно –алмазные круги.  

диаметр D (внешний) – 175 мм
диаметр D (внутренний) – 63.4 мм
1.4. Главный привод
Двигатель AUR 63 , N 2.2кВт, n 3000 об\мин.
1.5. Привод подачи
1.5.1. Двигатель AUR 63, N 0.17 кВт, n 1500 об\мин.
1.5.2. Редуктор U-100, вариатор U-1-100

1.5.3. Цепная передача U-1

1.5.4. Скорость передачи, м\мин, min-0,4, maх – 1,5.

1.6. СОЖ

Система охлаждающей жидкости замкнутого цикла. Подача жидкости из бака в зону обработки осуществляется насосом модели П25М, работающим от двигателя типа АИР 56В2У3, n-2700 об\мин., N -  0.12 кВт.

2. Описание станка
1. Д60.1.00.0.00 – Станина
1.1. Д60.1.01.0.00 - Направляющая

1.2. Д60.1.02.0.00 – Рольганг боковой нижний
1.3. Д60.1.03.0.00 – Рольганг боковой верхний

2. Д60.2.00.0.00 – Шпиндельная головка ( шлифовальная)

3. Д60.3.00.0.00 – Шпиндельная головка ( полировальная) 

4. Д60.4.00.0.00 – Механизм подачи листа

5. Д60.5.00.0.00 – Рольганг прижимной

6. Д60.6.00.0.00 – Механизм регулировки инструмента

7. Д60.7.00.0.00 – Бак СОЖ

8. Д60.8.00.0.00 – Защитный кожух

9. Д60.9.00.0.00 – Электрооборудование 

9.1. Д60.9.01.0.00 – Электрошкаф

9.2. Д60.9.02.0.00 – Пульт управления

Составные части станка смонтированы на станине 1, выполненной в виде сварной металлоконструкции в форме пирамиды.

Стекло устанавливается на опорные ролики направляющей 1.1 и прислоняется к роликам боковых рольгангов 1.2 и 1.3 , обрабатывающие круги крепятся на шпиндельных головках 2 и 3.
Под станиной 1 установлен бак СОЖ -7 для подачи охлаждающей жидкости в зону обработки кромки листового стекла. Для удобства смены воды бак оснащен колесами. Подача стекла в зону обработки производится механизмом подачи листа 4. Регулировка скорости подачи листа осуществляется вариатором,  встроенным в электропривод  механизма подачи 0,4- 1,5 м\мин., в зависимости от толщины стекла.

3. Правила техники безопасности
Прежде чем начинать работу на станке, необходимо  внимательно изучить настоящую инструкцию. Кроме того, специалист, работающий на станке должен пройти инструктаж по работе с электрооборудованием. По окончании работ необходимо отключить станок и обеспечить невозможность его подключения для некомпетентных лиц. 
Запрещается включение станка при снятом кожухе.

Категорически запрещается останавливать шлифовальный круг руками.
4. Транспортировка и установка станка
Станок транспортируется в собранном виде ( бак для воды транспортируется отдельно).

Станок устанавливается на ровную прочную поверхность и выравнивается с помощью регулируемых опор. Бак для воды устанавливается по станок и заливается чистой водой так, чтобы погруженная часть помпы оказалась в воде.

5. Подключение к электрической сети
Осуществлять подключение станка должен уполномоченный электрик.
Двигатель, помпу и металлическую раму станка необходимо заземлить. Перед подключением станка убедится, что электрические характеристики сети совпадают с характеристиками,  на которые рассчитан станок. При каждом длительном простое станка ( перерыв а обед, конец рабочего дня) отключать вилку от розетки, чтобы не допустить несанкционированного включения станка.

6. Настройка и эксплуатация станка
Включение шпинделей 1 и 2 осуществляется кнопками пуск «шпиндель 1», «шпиндель 2» на пульте управления ; подача охлаждающей жидкости кнопкой « пуск СОЖ»; механическая подача переключателем « подача» положение 1 «лево», 2 «право», 0 «стоп».
1) Регулировка положения обрабатывающего круга относительно детали, производится поворотом штурвала механизма регулировки инструмента для каждого шпинделя. Регулировка обеспечивает перемещение обрабатываемой головки в трех координатах: 

вперед \ назад, вверх \ вниз, и поворот относительно оси круга на 10 градусов.

Поворот штурвала на 360 градусов соответствует перемещению головки на 1 мм, в зависимости от вида настройки.

2) Регулировка механизма подачи листа 4 заключается в обеспечении оптимального зазора между прижимными роликами и двигающей лентой,  в зависимости от толщины обрабатываемого стекла.( Зазор должен быть на 2-3 мм меньше толщины обрабатываемого стекла). 

Регулировка зазора производится вращение двух штурвалов на передней панели механизма подачи. Фиксация прижимного  рольганга  5 производится штурвалами, находящимися на верхней части корпуса рольганга 3. Для устранений возможности провалов при неплотном прижатии и при ручной обработке в корпусе предусмотрены подвижные роликовые опоры. Настройка опор осуществляется передвижение по направляющим, являющимися водопроводными трубками. Опоры должны стоять на уровне с входной и приемной направляющей. Стекло для обработки устанавливается от защитного кожуха. Осторожно подвести стекло до входа в механизм подачи. 
   При ручной обработке прижимные рольганги отвести в крайнее нерабочее положение.

Смена кругов 

1. Снять защитный кожух.
2. Отвернуть три болта М8 и аккуратно снять шлифовальный круг с планшайбы.

3. Установка другого круга производиться в обратном порядке.

4. Посадочную поверхность планшайбы перед установкой круга смазывать литолом. 

7. Регламентные работы
Для увеличения срока службы, необходимо периодически проводить следующие регламентные работы:
ОДИН РАЗ В НЕДЕЛЮ:

1. Производить смазку направляющих и винт регулировки шпинделя.

2. Очистить ванну от шлама

3. Очистить сливные каналы от шлама

4. Проверить установку стационарных опор относительно горизонта или при необходимости произвести регулировку.

ОДИН РАЗ В 6 МЕСЯЦЕВ:
1. Промыть систему подачи воды к инструменту и кольцевые трубки распределения в кожухе.
2. Контролировать износ ремней привода при необходимости заменить.

8. Гарантийные обязательства
На станок предоставляется гарантия в течение  6 месяцев при условии соблюдения клиентами правил пользования и эксплуатации станка в строгом соответствии с требованиями техники безопасности. Фирма - производитель обязуется производить замену или ремонт вышедших из строя элементов станка своими силами за свой счет. 

Транспортные расходы, а также расходы на питание и проживание специалиста не входят в понятие гарантийного ремонта и оплачиваются отдельно пользователем станка.

Станок является полностью собранной конструкцией,  не требующей монтажной сборки на месте установки. Регулировка и наладка станка производится в процессе изготовления , настройки при приемке по акту приемки-сдачи работ, осуществляется по заданным параметрам заказчика под конкретные виды продукции. Перенастройку станка под другие параметры деталей осуществляется работником заказчика согласно п. 2 инструкции станка.

Перенастройка ( переналадка) не входит в гарантийное обслуживание станка. 

Право на гарантийный ремонт  утрачивается в случае, если пользователь самостоятельно осуществлял любые работы со станком, не указанные в настоящей инструкции или использовал станок не по назначению.
