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1. НАЗНАЧЕНИЕ


Шлифовальная пневматическая машина прямая (цанговая) предназначена для обработки штампов и прессформ, шлифования и зачистки поверхностей, разделки сварных швов при помощи шлифовальных головок с цилиндрическим хвостовиком.





2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ


                                                                                           Таблица 1.


�Примечания:


Эксплуатация пневматических шлифовальных (цанговых) машин  допускается при температурах от +40°C до -15°C.


Основным инструментом для цанговых пневмошлифмашин служат карбидно-кремниевые и электрокорундовые шлифовальные головки диаметром от 10мм до 40мм с цилиндрическим хвостовиком диаметром 6мм, изготавливаемые согласно ГОСТ 2447-82 .





3. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ


Пневмошлифмашина  цанговая состоит из следующих основных узлов и деталей (Рис.1): корпуса(1), внутри которого смонтирован ротационный двигатель, пускового устройства(2).


При повороте переключателя пускового устройства(2) по часовой стрелке, сжатый воздух поступает в рабочую полость пневмодвигателя и вращает ротор, передняя часть которого соединена со шпинделем(3) пневмошлифмашины, на котором установлена цанговая головка(4) для зажима инструмента.


При повороте переключателя пускового устройства(2) в обратную сторону, доступ сжатого воздуха в пневмодвигатель прекращается и пневмошлифмашина выключается.
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4. ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ


   Перед началом необходимо:


расконсервировать машину в следующем порядке:


- ветошью, смоченной в керосине, снять смазку с поверхности;


-залить 5-10г  турбинного масла мирки Т22 ГОСТ 32-74 во впускное отверстие для подачи воздуха.


Присоединить машину к воздухопроводу и проверить надежность затяжки всех резьбовых соединений.


Включить машину на холостой ход в течение 10-20сек. Отключить машину.


Установить инструмент, подходящий по техническим характеристикам (таблица 1) и зафиксировать при помощи цангового зажима.


Сжатый воздух, подаваемый в машину должен иметь чистоту не ниже 5-го класса загрязненности по ГОСТ 17433-80. Сжатый воздух должен содержать турбинное масло марки Т22 ГОСТ 32-74 в количестве 3-4 капель на 1 м³ или другую смазку, по своим свойствам, не уступающую указанной.


�


Подготовка сжатого воздуха должна осуществляться воздухоподготовительной аппаратурой, приведенной на схеме (рис.2). На схеме указаны: 1 - кран; 2 - фильтр влагоотделитель; 3 - манометр; 4 - регулятор давления; 5 - маслораспылитель; 6 - гибкий воздухопровод; 7 - запорное устройство; 8 - пневмошлифмашина.


Порядок работы следующий:


-установить давление на входе в машину при помощи регулятора давления 0,49 МПа или 5кгс/см с допуском +10% в режиме шлифования;


-настроить  маслораспылитель  на  подачу  3-4  капель турбинного масла Т22 ГОСТ 32-74 на 1 м³ воздуха.











5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ


Содержание работ и методика их проведения�
Технические требования�
�
Ежесменное технологическое обслуживание�
�
1. Очистка машины от пыли и грязи�
 �
�
2. Проверка надежности затяжки резьбовых соединений�
 �
�
3. Проверка частоты вращения шпинделя на холостом ходу�
допуск (-10%)�
�
Периодическое техническое обслуживание  �
�
4. Выполнение работы ежедневного технического обслуживания перечень которых  приведен выше�
 �
�
5. Смазка подшипники�
Через 100 часов�
�
6. Замена лопаток�
Через 200 часов�
�



6. МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ 


К работе с машиной допускаются лица, обученные и аттестованные по правилам работы пневмошлифовальной машиной и прошедшие инструктаж по технике безопасности.


Воздухоподводящий рукав к машине должен присоединяться при помощи специальных хомутов.


На воздухопроводящем трубопроводе или гибком шланге, на расстоянии не более 3м от рабочего места, должно быть расположено запорное устройство или устройство для дистанционного управления запорным краном.


При работе с пневиошлифмашинами следует применять индивидуальные средства шумозащиты по ГОСТ Р12.4.208-99.


Общие требования безопасности по ГОСТ 12.2.010-75.





ЗАПРЕЩАЕТСЯ! Производить замену инструмента при наличии в системе давления сжатого воздуха.


Производить наладку, разборку и другие работы, по обслуживанию машины не отсоединив ее от воздухопровода.


Переходить с одного участка на другой с работающей машиной.





7. КОМПЛЕКТАЦИЯ





  Машина ручная пневматическая – 1шт;


     лопатка - 4шт;


     ниппель – 1шт;


     ключ специальный – 2шт;


     паспорт – 1шт.














       8. ХРАНЕНИЕ И КОНСЕРВАЦИЯ


   При длительных перерывах в работе пневмошлифмашины необходимо хранить в помещении с температурой от +5°С до +25°С и влажностью воздуха не более 70%. Для указанных условий хранений в пневмошлифмашину через впускное отверстие необходимо залить 15-20г консервационного масла К-17 ГОСТ 10877-76 и один раз кратковременно включить на холостом ходу.


При других условиях хранения необходимо подвергнуть консервации по ГОСТ 9.014-78, ВЗ-1..





9. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА


Средний ресурс до первого ремонта не менее 500 часов. Установленная безотказная наработка менее 225 часов.


Гарантийный срок устанавливается 6 месяцев со дня получения покупателем машины, но не более 500 часов работы.





Дата продажи: «___» __________ 20___ г.





Представитель продавца:   ___________________   


						 	(подпись)





Представитель покупателя:   __________________   


							 (подпись)




































































