	Львовский завод алмазного инструмента


	Ножницы гильотинные Н-3118


	ПАСПОРТ



	НГ3118 ПС

(обозначение паспорта)



	Хоз. №          _______

	Инв. №           ________

	При передаче ножниц другому владельцу или сдаче в аренду с передачей функций владельца вместе с ножницами должен быть передан настоящий паспорт



	ХХХХ г.


1. Общие указания
Лица, допущенные к эксплуатации ножниц должны быть ознакомлены с настоящим паспортом, конструкцией ножниц и обучены безопасным приемам работы.

Паспорт должен постоянно находиться у владельца ножниц. При передаче ножниц другому владельцу паспорт передается вместе с ножницами.

2. Назначение
Ножницы гильотинные предназначены для продольной и поперечной резки листового материала.
3. Общие сведения

Тип 
Ножницы гильотинные_______
Модель
Н-3118_____________________
Хозяйственный номер
___________________________ 
Инвентарный номер
_____
Заводской номер
_____
Год выпуска
_______
Завод изготовитель
Львовский завод алмазного ____ 

инструмента_________________
Место установки
________________
Время пуска в эксплуатацию
_____________________________
4. Технические характеристики

	№ п/п
	Наименование параметра
	Величина параметра

	1
	Наибольшая толщина разрезаемого листа при Gвр=50 кгс/мм.кв, мм
	6,3

	2
	Наибольшая ширина разрезаемого листа, мм
	2000

	3
	Расстояние от кромки неподвиж. ножа до станины (вылет), мм
	500

	4
	Число ходов ножа в мин
	55

	5
	Угол наклона подвижного ножа, град.
	1град 30мин

	6
	Ширина отрезаемой заготовки по упору наибольшая, мм
	900

	7
	Ход ножа, мм
	80

	8
	Число режущих кромок ножа, шт
	4

	9
	Расстояние между стойками в свету, мм 
	2410

	10
	Номинальное усилие реза, кг
	20000

	11
	Габариты ножниц, мм
	

	
	Слева направо
	3160

	
	Спереди назад
	1930

	
	Высота над уровнем пола, мм
	2175

	12
	Масса ножниц, кг
	5100


Рис. 1. Ножницы гильотинные Н-3118

5. Техническое описание
5.1 Конструкция
Ножницы состоят из станины, ножевой и прижимной балок, привода, валов приводных, муфты включения, заднего упора, уравновешивателя, тормозов, ограждения, системы электрооборудования и смазки, решетки защитной. 
5.2 Станина
Станина является базовым узлом, на котором крепятся все остальные узлы ножниц. Станина представляет собой сварную конструкцию, состоящую из двух стоек, связанных между собой швеллерами.
На стойки упирается стол, к которому винтами крепятся нижние ножки. Для регулировки зазора между ножками стола и ножевой балки стол перемещается болтами, ввернутыми в торцы станины при расслабленных болтах крепления стола. Установка ножа по высоте, при переточках, производится подшлифовкой прокладок, расположенных под ножами.
На столе имеются удлинители с Т-образными пазами.

На правом крае стола имеется зафиксированный штифтами удлинитель, в            Т-образном пазу которого  крепится упор поперечной резки. Для осуществления продольной резки этот упор снимается.
5.3 Привод и валы приводные
Привод ножниц осуществляется от электродвигателя через клиноременную передачу на маховик, через зубчатые колоса и муфту включения на коленчатый вал (см. рис. 2.)
Электродвигатель крепится к подмоторной плите, шарнирно укрепленной к станине. Регулировка натяжения ремня осуществляется гайками ушкового болта.
5.4 Муфта включения
На левом конце коленчатого вала в ступице зубчатого колеса установлена шпоночная муфта включения. Втулки 1,2,3 (см. рис. 3) неподвижно посажены в ступице зубчатого колеса. Остальные детали соединены с коленвалом. Поворотные (рабочая и запорная) шпонки муфты включения включаются пружинами 6 и, поворачиваясь, захватываются полукруглыми пазами втулки 2. Втулки 8 и 9, имеющие полукруглые пазы, дополняют гнезда для круглых концов шпонки. Правый конец рабочей шпонки снабжен легкоотъемным хвостовиком 4, который при работе ножниц отключает шпонки, соединенные между собой рычагами 5. При включении шпонок угол поворота их ограничивается пазом втулки 8.
5.5 Балка ножевая
Ножевая балка представляет собой сварную конструкцию Г-образной формы, усиленную ребрами. К ножевой балке крепится задний упор. Усилие от коленвала на нож передается двумя шатунами, в верхнем положении балка удерживается пружинами-уравновешивателями, шарнирно соединенными с балкой, а при ремонте  фиксируется в верхнем положении двумя штырями Ø 25, вставленными в отв. направляющих ножевой балки.

Рис. 2. Кинематическая схема

Рис. 3. Муфта включения

               5.6 Прижим и решетка защитная
Во время работы ножниц разрезаемый лист прижимается к столу прижимной балкой. При движении ножевой балки вниз, прижимная балка под действием пружин отпускается и прижимает лист, причем вначале осуществляется прижим листа, а за тем начинается рез. Это достигается за счет установки балки на  высоту 24 мм, а ножевой – 26 мм от поверхности стола.

Подъем прижима осуществляется упорами ножевой балки, упирающимися в платики прижима.

Регулировка усилия прижима осуществляется гайками, сжимающими пружину прижимной балки. К направляющим прижимной балки прикреплена защитная решетка, предохраняющая руки рабочего от попадания под прижим. При работе ножниц решетка опущена, при этом: винт М8х40 слева нажимает на шток микропереключателя, а винт справа ограничивает поворот решетки к прижиму.
В случае необходимости решетка может быть поднята вверх, при этом включение ножниц невозможно-разомкнуты контакты переключения. В опущенном и поднятом положении решетка удерживается пружиной 
5.7 Упор задний
Задний упор устанавливается с тыльной стороны ножевой балки и служит упором для листа при поперечной резки. Задний упор состоит из двух цилиндрических резок, перемещаемых вручную маховичками, сидящими на валах шестерни, находящихся в зацеплении с рейками. Перемещая рейки, устанавливают упорную линию на необходимое расстояние от кромки ножа, чем достигается мерная резка листа с помощью заднего упора.
5.8 Уравновешиватель

Уравновешиватель служит для удержания ножевой балки в верхнем положении после каждого одиночного хода – при ремонте ножниц или смене ножей. Состоит из двух наборов пружин, установленных в станках, приваренных к верхнему швеллеру станины. Штоки шарнирно соединены осями с ножевой балкой. При опускании балки, во время реза, штоки сжимают пружины. При обратном ходе пружины, разжимаясь, способствуют поднятию ножевой балки. Оба набора пружин рассчитаны на усилие 1,0 тонны при верхнем положении балки.
5.9 Тормоз
На правом конце коленчатого вала насажен тормоз периодического действия. Периодичность торможения достигается за счет эксцентрического расположения шкива по отношению к оси коленвала.

Торможение происходит тогда, когда ножевая балка находится в верхнем положении, чем устраняется ее забегание под действием сил инерции.

5.10 Электромагнитное управление.
При нажатии на кнопку или педаль включается электромагнит, якорь которого поворачивает вилку с пальцем, освобождая зацепляющийся с ним хвостовик, связанный с рабочей шпонкой. После этого под действием пружин шпонки поворачивается и включается коленвал. Происходит рез. Если оператор не отпустит кнопку или педаль в режиме «Одиночный ход», срабатывает электрическая блокировка (см. раздел электрооборудование).
Для повторения рабочего хода кнопку или педаль следует отпустить, затем снова нажать. При автоматической работе якорь электромагнита устанавливается на ход 40 мм, а при работе на одиночных ходах – на 20 мм.

                                5.11 Ограждение ножниц
Ограждение ножниц выполнено из листовой стали толщиной 1,6 мм и служит для ограждения вращающихся деталей ножниц. Ограждение состоит из четырех кожухов, которые закрывают шкив мотора  и маховик клиноременной передачи, шестерни приводных валов и тормоз ножниц. Болтами М10 все кожуха прикреплены к станине.
5.12 Централизованная  смазка ножниц
Основные трущиеся поверхности смазываются от ручной насосной станции через питатели. Через все установленные на ножницах индивидуальные масленки смазка производится при помощи ручного шприца. Шестерни привода смазываются путем закладывания смазки соответственно на зубья шестерен. В процессе работы ножницы нужно смазывать так, чтобы смазка поступала с боковых мест расположения подшипников. Выступающую из зазоров смазку нужно вытирать. Необходимо периодически проверять состояние масленок и маслопроводящих отверстий в деталях и обязательно их прочищать. Не реже одного раза в три месяца смазочные отверстия следует промывать чистым керосином.

	Обозначение по схеме
	Место смазки
	Способ смазки
	Смазочный материал

	1-2
	Опоры коленвала
	От насоса
	Циатим 203

Гост 8773-63

	3-4
	Шатунные шейки
	
	

	5-6
	Пальцы шатуна
	
	

	7-8
	Направляющие ножевой балки
	
	

	9-10
	Направляющие прижима
	Шприцем
	

	11
	Муфта включения
	
	

	12
	Ось механизма включения
	
	

	13-14
	Валы приводной и промежуточной
	От насоса
	


Рис. 4. Схема смазки

5. Подготовка к эксплуатации

Для подготовки ножниц к первоначальному пуску необходимо снять антикоррозийное покрытие, нанесенное перед упаковкой ножниц на обработанные поверхности, заполнить смазкой все  устройства, перечисленные в спецификации по схеме смазки. Все указания, изложенные в разделах «Электрооборудование» и «Смазка» должны быть выполнены. Ножницы должны быть заземлены.

                                  Первоначальный пуск
При первоначальном пуске ножниц необходимо предварительно выполнить все указания по подготовке к первоначальному пуску, изложенные в разделах «Подготовка ножниц к первоначальному пуску», «Электрооборудование», «Смазка». Затем переключатель ПУ и ПР ставится в положение «О». 

                                                     Внимание!

При включении электродвигателя большая шестерня, сидящая на левом конце коленвала, должна вращаться по часовой стрелке, если на шестерню смотреть со стороны муфт включения. Обкатка производится в течение 2 часов, из них один час на одиночных ходах и один час на автоматических.
При этом  проверяется взаимодействие всех узлов и деталей машин.
6. Настройка ножниц и режим работы
Настройка ножниц для резки полос заданной длины производится перемещение заднего упора. Расстояние заднего упора от режущей кромки нижнего ножа определяется по шкале линеек на рейках заднего упора. 

Электросхема предусматривает возможность работы машины в режимах «Одиночный ход», «Автоматический ход». Резка листов максимальной толщины и ширины, указанных в  технической характеристике ножниц, недопустима на автоматиче6ских ходах, так как мощность установленного электродвигателя рассчитана на использование 30% от числа ходов ножевой балки.

7. Регулировка ножниц
В процессе эксплуатации ножниц регулировке и наладке  могут подвергаться тормоз, муфта включения, ножевая балка, прижим и зазор между ножами. Работу тормоза необходимо периодически контролировать, регулируя натяжение пружин и не допускать загрязнения шкива тормоза.
Зазоры направляющих ножевой  балки и прижима необходимо регулярно проверять в соответствии с нормами точности.

Регулировка прижима сводится к тому, чтобы путем поджатия пружины разрезаемый лист во время реза надежно прижимался к столу.

8. Электрооборудование

8.1 Общие сведения

Схема   предназначена   для   управления   машиной  с   жесткой, муфтой   для четкого включения и отключения движущего ползуна с инструментом. Включение муфты производится электро​магнитом, который включается  промежуточным реле.

Полное отключение схемы осуществляется вводным автоматическим   выключателем.

Управление машиной осуществляется с пульта управления,
на котором расположены кнопки управления и режимные пере​ключатели.    
            Сигнализация принята электрическая световая, обозначение режимов и органов управления — символическое.
Допускается   режим   работы:

автоматический (непрерывный ход);

одиночный   ход.

Машиной   можно   управлять:

кнопками;

педалью  только  на  одиночных ходах.

Электросхема включает в себя следующие цепи:

а. Силовую цепь переменного тока, напряжением 380 В.

б. Цепь управления переменного тока, напряжением 36 В.

в. Цепь освещения переменного тока, напряжением 5,5 В.


От  силовой   цепи  получают   питание:

а. Электродвигатель   главного   привода.

б. Электромагнит   тянущий.

в. Цепи управления, освещения и сигнализации получают питание от вторичных обмоток трансформатора 2Т.

Аппаратура управления и защиты (трансформатор, магнит​ные пускатели, автоматический выключатель) находятся в элект​рошкафу.

Управление работой ножниц ведется с пульта управления.

8.2 Описание действия электросхемы

Электросхема предусматривает возможность работы ножниц в режимах:  «Одиночный ход»;  «Автоматические ходы».

Выбор режима работы осуществляется путем переналадки ножниц (регулировкой тяги электромагнита) и установкой пе​реключателей режимов работы ПР и ПУ в нужное положение, расположённых в закрываемом на замок пульте управления. При переустановке переключателей ПР и ПУ, электродвигатель необ​ходимо   отключать  кнопкой 2КУ.
8.3 Режим «Одиночный ход»

В этом режиме возможна работа кнопкой и педалью. Пере​ключатель ПР ставится в положение «Одиночный ход». Меха​нически  регулируется   тяга   электромагнита.

а)   Кнопки.
j

Переключатель ПУ устанавливается в положение «Кнопка». При нажатии на кнопку «Пуск привода» (2КУ) по цепи 1-9-7-​15-19-23-3-2 включается магнитный пускатель 1К, ко​торый включает электродвигатель главного привода (1Д).

Через нормально закрытые контакты кнопки 4КУ и магнит​ного пускателя 2К по цепи 19-17-115-21-2 получает пита​ние реле 1РП, становится на самопитание и своим нормально открытым контактам (цепь 25-31) подготавливает к включению магнитный пускатель 2К, включающий электромагнит. При нажатии на кнопку 4КУ происходит включение пускателя 2К, а следовательно электромагнита Э. Пускатель 2К, включаясь, разрывает своим нормально закрытым контактом цепь 21-115, 1 ПР -выключается и отключает своим н.о. контактом цепь 25-31. Этим осуществляется отключение электромагнита Э., т. е. электрическая блокировка от сдваивания ходов.
б) Управление педалью.
Переключатель режимов ПУ устанавливается в положение «Управление педалью». При нажатии на кнопку «Пуск привода» (2КУ) включает электродвигатель главного привода 1Д.

При нажатии на педаль происходит включение магнитного пускателя  2К   и   электромагнита  Э.
Электрическая блокировка от сдваивания ходов осуществляется также как и при управлении кнопками.
РЕЖИМ «АВТОМАТИЧЕСКИЕ ХОДА»
Механически регулируется тяга электромагнита для авто​матических ходов. Переключатель режимов работы ПР устанав​ливается в положение «Автоматические хода», а переключатель ПУ в положение «Кнопки».
При нажатии на 4КУ магнитный пускатель 2К срабатывает и отключает электромагнит. Пускатель 2К своим н. о. контакта​ми 25-105 становится на самопитание, происходят автоматиче​ские хода до тех пор, пока не будет нажата кнопка ЗКУ.
Блокировка и сигнализация
Блокировка, обеспечивающая полное снятие напряжения со всей аппаратуры при открывании дверки электрошкафа, достига​ется путем выключения автоматического выключателя 1А.
Блокировка, обеспечивающая выключение цепи управления, достигается конечным выключателем 1ВК, находящимся в элект​рошкафу, который отключает цепь управления при открывании дверки.
 Блокировка,   исключающая   возможность   получения   ходов, когда  поднята  защитная   решетка,  осуществляется   конечником 2ВК.
Блокировка, исключающая включение муфты при работе на «Одиночных и автоматических ходах» без включения главного привода, достигается контактом 1К (цепь 15-19).
Электросхема предусматривает сигнализацию о наличии напряжения в схеме управления. При подаче напряжения зажи​гается на пульте управления лампа белого цвета 1ЛС.

При включении двигателя главного привода на пульте управления зажигается лампа 2 ЛС зеленого цвета (двигатель включен).

Защита
Защита электрооборудования ножниц от токов короткого замыкания осуществляется автоматическим выключателем 1А и предохранителями 2П, 3П, 4П

Тепловая защита двигателя главного привода осуществляется тапловым реле РТ, встроенным в магнитном пускателе 1К.

Нулевая защита электросхемы обеспечивается магнитными пускателями 1К, 2К.

Рис. 5. Принципиальная электрическая схема.
Рис. 6. Условные символы на ножницах.

9. Техника безопасности
Запрещается производить осмотр и ремонт электроаппаратуры при включенном вводном выключателе.

Запрещается производить ремонт ножниц при включенном электродвигателе.

Наладка, регулировка, чистка, смазка и отладка ножниц на ходу запрещается. Работать на ножницах со снятыми ограждениями шестерен маховика, тормоза КАТЕГОРИЧЕСКИ запрещается.

Во время работы ножниц необходимо следить за тем, чтобы ножевая балка останавливалась в крайнем верхнем положении, что достигается правильной регулировки тормоза.

При смене ножей и ремонте ножниц ножевую балку следует зафиксировать штырями Ø 25, вставляемыми в отверстия верхней части направляющей ножевой балки.
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