ООО « ДАРВИНК + С»

ПЕСКОСТРУЙНАЯ УСТАНОВКА СПБ-022.

ПАСПОРТ. 

Д 41. 0. 00. 0. 00 ПС.

г. Москва    2008 г.

МОНТАЖ И УСТАНОВКА ПЕСКОСТРУЙНОЙ МАШИНЫ.

1. Установить камеру вертикально на ровном полу.

2. Снять задние крышки, снять крайние фильтрующие элементы.

3. Отвернуть два болта для фиксации звездочек цепной передачи привода третьего транспортерного ремня и вставить подающий механизм в щель приема стекла камеры справа и придвинуть до выхода с левой стороны. Установить болты и зафиксировать звездочки.

4. Соединить правое крыло, в сборе с приводным механизмом к камере, и закрепить болтами на боковой стенке. Рама крыла является держателем резинового уплотнителя щели приема стекла, поэтому полоса резины вставляется в соединение между корпусом и рамой до окончательной затяжки крепежных болтов.

5. Соединить подающий механизм с приводом ( для этого накинуть цепь на звездочку привода ) и закрепить его на раме правого крыла крепежными болтами.

6. Соединить левое крыло в сборе с приемным рольгангом и закрепить болтами на левой стенке камеры; установить резиновый уплотнитель и затянуть болты.

7. Закрепить на раме левого крыла подающий механизм.

8. Установить защитные кожухи цепных передач в камере на левом и правом крыльях.

9. Установить фильтрующие элементы и закрыть задние крышки.

10. Подключить двигатель привода подающего механизма.
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1.Назначение установки для пескоструйной обработки стекла.

Установка предназначена для декорирования стекла путем механической обработки поверхности воздушной струей с частичками абразивного материала. Установка позволяет производить сплошную матировку стекла и художественную пескоструйную обработку стекла.

2.Техническая характеристика.

Габаритные размеры, мм                                                            3000х1100х2450

Масса, кг                                                                                                 200

Объем камеры, м3                                                                                   1,3

Производительность, час\кв.м.                                                                3

Разряжение, кПа                                                                                        1

Давление сжатого воздуха, мин\м3                                                         5

Расход сжатого воздуха, мин\м3                                                             3,6

Масса абразивного порошка, кг                                                              30

Расход абразивного порошка, кг\кв.м.                                                    2,5

Максимальный размер листа, мм                                                     3000х1700

Максимальный вес стекла, кг                                                                 120

Установочная мощность, кВт ( без компрессора)                                  0,8

Электроток двухфазный                                                                     380 В, 50 Гц

Подача листа механическая.

Управление форсункой ручное и в автоматическом цикле.

3.Состав установки и комплект поставки.

3.1. Состав установки.

1.Устройство передвижения форсунки для работы        Д 41.1.00.0.00.- 1 шт.

 в автоматическом цикле

2. Механизм подачи листа                                                    Д 41.0.10.0.00.- 1 шт.

3. Рольганг опорный                                                              Д 41.0.20.0.00.- 1 шт.

4. Рольганг боковой нижний                                                 Д 41.0.30.0.00.- 1 шт.

5. Рольганг боковой средний                                                Д 41.0.40.0.00 - 2 шт.

6. Рольганг боковой верхний                                                Д 41.0.50.0.00.- 1 шт.

7. Металлоконструкция                                                         Д 41.0.01.0.00.- 1 шт.

8. Рабочая камера                                                                   Д 41.0.02.0.00.- 1 шт.

9. Бункер                                                                                 Д 41.0.03.0.00. - 1 шт.

10.Пневмооборудование                                                       Д 41.7.00.0.00. - 1 шт.

11.Электрооборудование                                                      Д 41.9.00.0.00  - 1 шт.  

3.2.Комплект поставки

	Обозначение
	Наименование
	Кол-во
	Габаритные размеры,мм
	Масса, кг

	Д 41.0.00.0.00.
	Пескоструйная установка для обработки листового стекла
	1
	3000х1100х2000
	200

	Д 41.7.00.0.00.
	Пневмооборудование
	1
	-
	

	Д 41.9.00.0.00
	Электрооборудование
	1
	-
	

	Д 41.0.00.0.00.ПС
	Паспорт
	1
	-
	


4.Устройство и принцип работы.

Установка для пескоструйной обработки стекла состоит из рабочей камеры смонтированной на металлоконструкции, выполненной в виде сварной опоры на четырех ножках связанных между собой перемычками. Внутри камеры внизу смонтирован бункер для засыпки абразивной смеси, в средней ее части установлены полки с вырезами для прохождения абразивной смеси.

В камере установлены пескоструйные головки, соединенные с гибкими шлангами подачи абразива и воздуха под давлением. Забор абразива происходит за счет разряжения возникающего в процессе прохождения струи воздуха в рабочей камере головки. Ручная форсунка выполнена в виде пистолета и используется для работы вручную. 

Для работы в автоматическом цикле установлена пескоструйная головка на каретке, которая перемещается в вертикальном направлении благодаря механизму подачи. В горизонтальном направлении лист перемещается с помощью механизма подачи листа смонтированного  в нижней части рабочей камеры. Механизм подачи каретки с форсункой представляет собой цепную передачу вертикального исполнения, где ведущая звездочка сидит на валу редуктора привода механизма подачи каретки, расположенного на крыше камеры.

Цепная передача собрана в кольцо, звеном которого является каретка. Натяжной блок цепи находится в камере и представляет собой шкив, работающий как ведомая звездочка цепной передачи, укрепленная на нижних концах цилиндрических направляющих, по которым ходит каретка с форсункой.

Обработка пескоструйным способом идет по замкнутому циклу, что позволяет экономно расходовать абразивную смесь. Работа  вручную обеспечивается оператором, который через щель в передней стенке камеры, закрытую защитными шторками, осуществляет необходимые движения пистолетом- форсункой для той или иной обработки поверхности листового стекла. Работа в автоматическом цикле осуществляется по заданной программе. Программное устройство по принципиальной схеме представляет собой систему подготовки элементов цепи управления для срабатывания реле времени. Контроль возвратно-поступательного движения каретки с форсункой осуществляется концевыми выключателями типа ВК-211.

Очистка воздуха от пыли производится через фильтрующие элементы, обеспечивающие степень очистки воздуха 97 %. Рабочая камера выполнена открытой сверху и обеспечивает возможность обработки листов стекла, ширина которых превышает ширину рабочей зоны.

4.2. Электрооборудование.

4.2.1. В состав электрооборудования входят: 

          Электродвигатель привода механизма подачи листа М1

          Электродвигатель привода механизма подачи каретки М2

          Электродвигатель вентилятора М3

          Ящики сопротивления RР 1, RP 2

          Конечные выключатели ВК 1, ВК 2

          Электрошкаф

          Пульт управления 

4.2.2. Питание электродвигателей осуществляется от сети напряжением 380 В.

4.2.3. Защита  электродвигателей и цепей управления от токов короткого замыкания и перегрузок осуществляется посредством автоматических выключателей, тепловых реле.

4.2.4. Все электрооборудование должно быть надежно заземлено согласно существующим правилам и нормам ПУЭ и ПТБ.

5. Указание мер безопасности.

5.1. До начала эксплуатации установки ,заказчик обязан на основе технической документации настоящего паспорта и с учетом местных условий разработать и утвердить в установленном на данном предприятии порядок и инструкцию по технике безопасности при  работе на установке по обработки стекла пескоструйным методом.

5.2. К работе на установки должен допускаться оператор, прошедший курс обучения технологии и работе на установке, а также ознакомленный с инструкцией по эксплуатации установки.

5.3. Перед работой на установке необходимо убедиться в исправности всех механизмов. При обнаружении неисправности приступать к работе нельзя. Об обнаруженных неисправностях следует доложить мастеру. 

5.4. При монтаже установки необходимо выполнить заземление посредством приварки металлоконструкции к цеховому заземлению. Величина переходного сопротивления не должна превышать 4 ОМ. Сечение заземляющей шины должно быть не менее  10 см2.Необходимо проверить  заземление шкафов управления.

6. Подготовка установки к работе.

6.1. При монтаже на фундамент необходимо расположить оборудование установки согласно сборочному чертежу.

6.2. Подготовку установки к работе и ее обслуживание должен осуществлять квалифицированный рабочий ( электрик 5 разряда) , ознакомленный с настоящей инструкцией.

6.3. Перед пуском в эксплуатацию червячные редукторы и вариаторы необходимо заполнить смазкой.

6.4.  Смазку цепных передач производить категорически запрещается.

6.5. Необходимо проверить наличие заземления металлоконструкции, электрошкафов и пультов управления. Сопротивление контура заземления должно быть не более 4 ОМ. При монтаже необходимо следить за соблюдением направления вращения двигателей и вентилятора.

7. Порядок работы.

7.1. Подготовительные операции.

7.1.1. Включить сетевой автомат электрошкафа установки.

7.1.2. Открыть вентиль подачи сжатого воздуха.

7.1.3. Засыпать абразив в бункер установки.

7.1.4. Установить лист стекла на подающий рольганг.

7.1.5. Установить верхний конечный выключатель по высоте обрабатываемого стекла.

7.1.6. Выбрать программу автоматического цикла.

7.1.7. Ручным включением подающего траспортера установить стекло относительно головки.

7.2. Технологические операции.

7.2.1. Включить воздух  автоматической головки ( абразив подается за счет разряжения) .

7.2.2. Отрегулировать дроссельной шайбой поз. 11 прил. 1 количество абразива и качество факела головки.

7.2.3. На пульте управления включить кнопку «Пуск».

7.3. Операции по окончании цикла обработки листа кнопка «Стоп».

7.3.1. При остановке  обработанного листа на участке разгрузки листа приставить к поверхности листа присоски и включить их в рабочее положение.

7.3.2. Подвести подъемный механизм, присоединить присоски и траверсе, осторожно снять лист с подающего механизма, транспортировать его на место складирования готовой продукции.

Примечание:

Во время работы в режиме автоматического цикла включить световую сигнализацию.

8. Техническое обслуживание.

8.1. При наработке установки в количестве 70 часов, необходимо очистить фильтрующие элементы камеры путем удаления щеткой накопившейся на ней пыли.

8.2. При  наработке установки 300 часов, ввиду того, что фильтры работают в постоянной запыленности воздуха ,элементы фильтрации подлежат замене.

8.3. Периодически смотреть за натяжкой цепи привода механизма головки и подающего транспортера.

8.4. Проверять уровень и качество абразивной смеси.

8.5. По окончании работы производить очистку рабочей камеры от абразива и стеклянной пыли методом обдува сжатым воздухом всех механизмов, опорных роликов, ленты транспортера.

9. Характерные неисправности и методы их устранения

	Наименование неисправности
	Вероятная причина
	Метод устранения

	Установка не включается
	Нет питания
	Проверить правильность подключения

	Стекло не подается в рабочую зону транспортером
	Ослабло натяжение ремня
	Подтянуть ремень

	Головка не перемещается в вертикальном направлении
	Неправильное подключение питающего кабеля
	Поменять фазы на питающем кабеле

	В процессе работы песок не подается, воздух поступает в головку
	1) Засор в системе подачи абразива.

2) Износ шланга подачи абразива.

3) Износ воздухоподающего жиклера Д 41.1.02.0.04
	1) Устранить засор в системе.

2) Заменить шланг.

3)Заменить жиклер

 Д 41.1.02.0.04

	Слабое пятно обработки (менее 20 мин.)
	1) Дроссельная шайба открыта полностью поз.11 прил.1

2) Выработка на образующем сопле головки черт.41.1.02.0.02
	1) Отрегулировать подачу абразива.

2)Заменить сопло.

	Неравномерность обработки в режиме «Автомат» (полосатость)


	1) Не отрегулирована подача в горизонтальной плоскости стекла

2) Выработка на абраз.сопле

3) Износ воздушного жиклера
	1) Отрегулировать подачу стекла методом перестановки временного промежутка реле времени в ящике управления

 ( временной промежуток устанавливается  на обоих руководящих процессом реле времени одинаковый).

Пример: левое 1 с, правое 1 с.

2) Заменить сопло.

3) Заменить жиклер


	Стекло при обработке падает
	1) Маленькие размеры стекла

2) Недостаточный менее 5 град. наклон рабочей камеры от вертикали
	1) Обработать методом пескострйки

2) Выставить установку путем регулировки опор.

	Недостаточная очистка отработавшего воздуха от пыли
	Засорение фильтрующих элементов (наработка более 300 часов и не проведение проф. работ)
	Заменить фильтры или провести очистку


Расходные материалы и сроки их замены в процессе эксплуатации.

1. Фильтры тип ФП 110 ( а\м Камаз)                                                    Наработка 300 ч.

2. Шланги подвода абразива тип ПХВ армированный Ду 10мм       По мере износа.

3. Сопло образующее Д 41.1.02.0.02                                                     По мере износа.

4. Жиклер подачи воздуха Д 41.1.02.0.04                                             По мере износа.

5. Абразивный материал (карборунд Р-100 )                                       По мере износа.

Внимание: Работа изношенным жиклером подачи воздуха может привести к выходу из строя пескоструйной головки для автоматического цикла работы!!!

10.  Транспортирование.

10.1. Транспортирование установки производится любыми видами транспорта.

10.2. Сборочные единицы установки должны быть установлены в соответствующие ящики.

10.3. Ящик с упакованным оборудованием должен быть надежно закреплен на платформе транспорта.

10.4. Перемещение ящиков при движении транспорта не допускается.

10.5. При погрузке не допускаются  резкие толчки.

10.6. Опускание установки нельзя производить скоростью более, чем 0,02 м\с.

Кантовка или поворот ящиков в вертикальной плоскости не допускается.

10.7. Все операции по транспортировке, погрузке и выгрузке установки производить, руководствуясь правилами по технике безопасности при погрузо-разгрузочных работах.

