Алмазно-заточной станок

1.ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ.
1.1. Назначение и область применения станка.

Алмазно-заточной станок предназначен для доводки резцов с твердосплавными напайными пластинами и для проточки канавок стружколома на резцах. Станок приспособлен для использования в инструментальных, экспериментальных и производственных цехах с индивидуальным выпуском продукции.

1.2. Состав станка.

1.2.1. Общий вид с обозначением составных частей станка приведён на рисунке 1.

1.2.2. Перечень составных частей дан в таблице 2.

                                                                                                   Таблица 2

	№ поз.

(рис. 1)
	Наименование

	1
	Основание

	2
	Подшипниковый узел

	3
	Ременная передача

	4
	Электрооборудование


1.3. Устройство, работа станка и его составных частей.

1.3.1.  Схема кинематическая станка приведена на рисунке 2.

1.3.2. Основание 1 представляет собой сварную металлоконструкцию, состоящую из уголков и плит, закреплённую на фундаменте при помощи анкерных болтов. Основание имеет несущую функцию. К основанию крепятся подшипниковый узел, электрооборудование, в т.ч. электродвигатель, подставки для упора резцов во время обработки.

1.3.3. Подшипниковый узел 2 состоит из цельнометаллического корпуса, вала, двух радиально-упорных подшипников, крышек, сальников и т.д. Корпус подшипникового узла крепится к основанию через промежуточную плиту при помощи винтов. На валу при помощи шпонки крепится ведомый шкив ременной передачи. На концах вала крепятся алмазные чашки или другие абразивы.

1.3.4. Ременная передача 3 состоит из ведущего шкива, установленного на валу электродвигателя, ведомого вала, установленного на валу подшипникового узла и двух клиновидных ремней. Функция ременной передачи состоит в передаче крутящего момента и в увеличении числа оборотов.

1.3.5. Электрооборудование 4 состоит из трёхфазного асинхронного электродвигателя, кнопки «ВКЛ/ВЫКЛ», проводки и заземления. 
2. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

2.1 Указание мер безопасности.

2.1.1. Нельзя допускать рабочего к станку, не ознакомив его предварительно с правилами техники безопасности и инструкцией по обслуживанию станка.

2.1.2. Запрещается во время работы производить регулировку механизмов станка.

2.1.3. Чистка и обтирка, а также подналадка станка должны производиться во время полной остановки. При этом станок должен быть отключен от электросети.

2.1.4. Рабочее место у станка не должно быть скользким и загромождённым.

2.1.5. Перед уходом необходимо отключить станок от сети.
2.2 Установка и подготовка работе.
2.2.1. Установка станка на фундамент производится согласно установочному чертежу (рис. 3).
2.2.2. Необходимо, чтобы фундамент хорошо затвердел до установки станка. Пустоты и трещины в затвердевшем фундаменте не допускаются. Глубина заложения фундамента выбирается в зависимости от грунта.
2.2.3. При кладке фундамента необходимо предусмотреть четыре колодца сечением 90х90 мм и глубиной 280 мм для фундаментных болтов. После выверки станка фундаментные болты заливают цементным раствором 1:3 (одна часть цемента на три части песка). После затвердения бетона необходимо затянуть гайки фундаментных болтов, проверяя положение станка по уровню. Затяжку болтов необходимо производить равномерно и плавно. После затяжки фундаментных болтов под станок подливают цемент и производят окончательную отделку фундамента.
2.2.4. При опробовании станок должен работать плавно, без вибраций и биения.
2.2.5. При наличии железобетонного пола станок может быть установлен без специального фундамента.

2.2.6. Подготовка станка к первоначальному пуску. После окончания установки станка на фундамент необходимо:

- промыть наружные поверхности и механизмы станка. Промытые наружные поверхности протирают чистой тряпкой и для предотвращения от коррозии покрывают тонким слоем масла. Не разрешается употреблять для очистки станка металлические предметы;
- подшипниковый узел заполнить смазкой Литол-24 ГОСТ21150-87;
- произвести натяжку ременной передачи.
2.3. Настройка и работа станка.
2.3.1. Для доводки резцов с твёрдосплавными напайными пластинами установить на вал со стороны шкива ременной передачи чашку алмазную АЧК 125/100 С4 ГОСТ16172-70. ЗАПРЕЩАЕТСЯ! Использовать АЧК для заточки резцов (только для доводки).
2.3.2. Для проточки канавок стружколома  на резцах установить на вал со стороны, противоположенной шкиву ременной передачи, вулканит.
3.ПАСПОРТ.

3.1. Общие сведения.

Инвентарный номер

Завод

Цех

Дата пуска станка в эксплуатацию

3.2. Техническая характеристика.

Габаритные размеры:

- длина, мм                                                    650
- ширина, мм                                                 600
- высота, мм                                                  1310
Двигатель:

- тип                                                          АИР80А2У2
- напряжение, В                                            380
- частота вращения, об/мин                         2880
- мощность, кВт                                             1,5
Передача:

- межосевое расстояние, мм                         365,5
- передаточное число                                     1,41

- сечение ремней / длина ремней, мм           1000
Частота вращения ведомого вала, мм                    4061
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1.ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ.
1.1. Назначение и область применения станка.

Алмазно-заточной станок АРЯА.040366.001 предназначен для доводки резцов с твердосплавными напайными пластинами и для проточки канавок стружколома на резцах. Станок приспособлен для использования в инструментальных, экспериментальных и производственных цехах с индивидуальным выпуском продукции.

1.2. Состав станка.

1.2.1. Общий вид с обозначением составных частей станка приведён на рисунке 1.

1.2.2. Перечень составных частей дан в таблице 2.

                                                                                                   Таблица 2

	№ поз.

(рис. 1)
	Наименование

	1
	Основание

	2
	Подшипниковый узел

	3
	Ременная передача

	4
	Электрооборудование


1.3. Устройство, работа станка и его составных частей.

1.3.1.  Схема кинематическая станка приведена на рисунке 2.

1.3.2. Основание 1 представляет собой сварную металлоконструкцию, состоящую из уголков и плит, закреплённую на фундаменте при помощи анкерных болтов. Основание имеет несущую функцию. К основанию крепятся подшипниковый узел, электрооборудование, в т.ч. электродвигатель, подставки для упора резцов во время обработки.

1.3.3. Подшипниковый узел 2 состоит из цельнометаллического корпуса, вала, двух радиально-упорных подшипников, крышек, сальников и т.д. Корпус подшипникового узла крепится к основанию через промежуточную плиту при помощи винтов. На валу при помощи шпонки крепится ведомый шкив ременной передачи. На концах вала крепятся алмазные чашки или другие абразивы.

1.3.4. Ременная передача 3 состоит из ведущего шкива, установленного на валу электродвигателя, ведомого вала, установленного на валу подшипникового узла и двух клиновидных ремней. Функция ременной передачи состоит в передаче крутящего момента и в увеличении числа оборотов.

1.3.5. Электрооборудование 4 состоит из трёхфазного асинхронного электродвигателя, кнопки «ВКЛ/ВЫКЛ», проводки и заземления. 
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2. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

2.1 Указание мер безопасности.

2.1.1. Нельзя допускать рабочего к станку, не ознакомив его предварительно с правилами техники безопасности и инструкцией по обслуживанию станка.

2.1.2. Запрещается во время работы производить регулировку механизмов станка.

2.1.3. Чистка и обтирка, а также подналадка станка должны производиться во время полной остановки. При этом станок должен быть отключен от электросети.

2.1.4. Рабочее место у станка не должно быть скользким и загромождённым.

2.1.5. Перед уходом необходимо отключить станок от сети.

2.2 Установка и подготовка работе.

2.2.1. Установка станка на фундамент производится согласно установочному чертежу (рис. 3).

2.2.2. Необходимо, чтобы фундамент хорошо затвердел до установки станка. Пустоты и трещины в затвердевшем фундаменте не допускаются. Глубина заложения фундамента выбирается в зависимости от грунта.

2.2.3. При кладке фундамента необходимо предусмотреть четыре колодца сечением 90х90 мм и глубиной 280 мм для фундаментных болтов. После выверки станка фундаментные болты заливают цементным раствором 1:3 (одна часть цемента на три части песка). После затвердения бетона необходимо затянуть гайки фундаментных болтов, проверяя

противоположенной шкиву ременной передачи, вулканит.

3.ПАСПОРТ.

3.1. Общие сведения.

Инвентарный номер

Завод

Цех

Дата пуска станка в эксплуатацию

3.2. Техническая характеристика.

Габаритные размеры:

- длина, мм                                                    650

- ширина, мм                                                 600

- высота, мм                                                  1310

Двигатель:

- тип                                                          АИР80А2У2

- напряжение, В                                            380

- частота вращения, об/мин                         2880

- мощность, кВт                                             1,5

Передача:

- межосевое расстояние, мм                         365,5

- передаточное число                                     1,41

- сечение ремней / длина ремней, мм           1000

Частота вращения ведомого вала, мм                    4061

положение станка по уровню. Затяжку болтов необходимо производить равномерно и плавно. После затяжки фундаментных болтов под станок подливают цемент и производят окончательную отделку фундамента.

2.2.4. При опробовании станок должен работать плавно, без вибраций и биения.

2.2.5. При наличии железобетонного пола станок может быть установлен без специального фундамента.

2.2.6. Подготовка станка к первоначальному пуску. После окончания установки станка на фундамент необходимо:

- промыть наружные поверхности и механизмы станка. Промытые наружные поверхности протирают чистой тряпкой и для предотвращения от коррозии покрывают тонким слоем масла. Не разрешается употреблять для очистки станка металлические предметы;

- подшипниковый узел заполнить смазкой Литол-24 ГОСТ21150-87;

- произвести натяжку ременной передачи.

2.3. Настройка и работа станка.

2.3.1. Для доводки резцов с твёрдосплавными напайными пластинами установить на вал со стороны шкива ременной передачи чашку алмазную АЧК 125/100 С4 ГОСТ16172-70. ЗАПРЕЩАЕТСЯ! Использовать АЧК для заточки резцов (только для доводки).

2.3.2. Для проточки канавок стружколома  на резцах установить на вал со стороны,
