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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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Перед началом эксплуатации необходимо прочитать и усвоить данное руководство по эксплуатации и информацию по обеспечению безопасности
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I. Введение
Станок имеет сварной корпус из стального листа. Он оснащен нижним приводом, шпиндель расположен под рабочим столом. Это обеспечивает компактную конструкцию и плавную работу станка.
Рабочая часть станка – это сварная конструкция из цельного стального листа, с хорошей прочностью и устойчивостью, а также устойчивостью к вибрации. Прямоугольная режущая часть, которая может использовать ножницы с четырьмя режущими кромками, продлевает срок эксплуатации станка. Стопорный механизм регулирует ширину отрезного листа в заданных пределах. Производительность труда значительно повышается, если резать большое количество листов одинаковой ширины.
II. Основное применение, функционирование и характеристики
Механический листорезный станок – это профессиональное оборудование для резки металлических листов. Он широко используется в автомобилестроении, судостроении, производстве строительных материалов, машинного оборудования, а также для резки конструкционного листового материала и в других случаях. Прочность отрезного материала на разрыв должна быть менее 48 кг/мм. В случае резки листов с высокой прочностью на разрыв толщина режущей пластины должна быть уменьшена соответственно. Благодаря компактной сварной конструкции из стального листа станок обладает улучшенной общей прочностью на разрыв.
III. Основные технические характеристики и параметры станков (см. таблицу 1)
	Модель
	Толщина
	Ширина резки
	Угол резки
	Число шагов
	Диапазон заднего упора
	Мощность двигателя

	
	(мм)
	(мм)
	(°)
	(раз/мин)
	(мм)
	(кВт)

	ETG 1315E
	1,5
	1300
	1°30′
	28
	650
	3

	ETG 2015E
	1,5
	2000
	1°30′
	28
	650
	3

	ETG 1330E
	3
	1300
	2°14′
	33
	650
	4,5

	ETG 1530E
	3
	1500
	2°14′
	33
	650
	4,5

	ETG 2030E
	3
	2000
	2°14′
	33
	650
	5,5

	ETG 2530E
	3
	2500
	2°14′
	33
	650
	5,5


IV. Регулировка и режим работы станков
1. Подготовка к работе
Отрегулируйте четыре ноги станка, очистите части станка от масла, выполните заземление станка и подключите источник электропитания. Нанесите смазочное масло в соответствии со схемой смазки станка. Проверьте затяжку крепежных болтов, затяните при необходимости.
2. Регулировка зазора кромки
Регулировка зазора ножа – важное условие качества резки и срока эксплуатации ножа. Станок оснащен системой остановки в заданной точке, которая обеспечивает удобную и быструю регулировку зазора. 
Регулировка основного зазора (рисунок 1).
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Установите черный переключатель на электрошкафе в положение остановки в заданной точке, нажмите педальный выключатель. Отпустите педальный выключатель, когда верхняя и нижняя режущие кромки слева начнут резку. Станок прерывает операцию, проверьте зазор на левом краю. Установите нужный зазор режущей кромки с помощью тягового винта и верхнего винта позади скользящего основания. Нажмите педальный выключатель. Отпустите педальный выключатель, когда верхняя и нижняя кромки режущего инструмента окажутся в положении резки. Станок прерывает операцию. Затем проверьте зазор на левом краю. Установите нужный зазор режущей кромки с помощью тягового винта и верхнего винта позади скользящего основания на обеих сторонах инструмента.
Регулировка зазора (рисунок 2).
Ряд дополнительных винтов для точной регулировки на задней стороне держателя режущего инструмента используется как помощь в регулировке основного зазора.
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3. Эксплуатация оборудования
(1) Этот станок требует назначения постоянного персонала, ответственного за эксплуатацию и техническое обслуживание. Ответственный оператор должен изучить принцип работы станка.
(2) Перед каждой сменой необходимо проверять крепления и наносить смазку в соответствии со схемой смазки станка.
(3) Станок не должен испытывать перегрузок. Следите, чтобы на стальном листе не было твердых включений, сварных рубцов. В случае резки листа из нержавеющей стали не забудьте о соответствующем уменьшении толщины.
(4) Нож должен всегда быть острым, тупой нож необходимо своевременно точить или заменять.
(5) Зазор кромки для стальных листов разной толщины см. в технологической карте руководства.
(6) Запрещается выполнять техническое обслуживание и регулировку во время работы станка. Сначала необходимо выключить станок.
(7) В случае появления необычного шума необходимо немедленно остановить станок. Работу можно возобновить только после устранения неисправности. 
(8) В конце каждой смены необходимо вычистить станок и выключить электропитание.
(9) Два положения черного переключателя на электрошкафе станка: остановка в заданной точке и автоматическая резка. Перед испытанием станка переключатель устанавливается в режим автоматической резки.
<1> После испытательной резки нажимайте педальный выключатель, чтобы выполнить ряд циклов дистанционного управления и убедиться в нормальной работе станка.
<2> Во время резки нажмите и удерживайте педальный выключатель 2 секунды. Держатель инструмента опустится согласно движению резки. Продолжайте нажимать педальный выключатель, станок продолжит резку.
<3> В случае появления необычного шума во время работы немедленно остановите станок для проверки.
V. Техническое обслуживание станка
1. Хорошая смазка – это залог нормальной работы и длительной эксплуатации станка. Она должна выполняться в соответствии со спецификацией.
Для бесперебойной работы станка необходимо регулярное техническое обслуживание и ежедневный уход. Например, завод работает в одну смену, значит, тщательная проверка и техническое обслуживание должны проводиться ежедневно. Это включает в себя проверку заземления и изоляции двигателя и схемы. Проверяйте затяжку креплений и наличие повреждений, а также состояние смазочной системы, верхнего держателя инструмента, регулировку дорожки компактной балки, зазор и степень заточки ножа, а также температуру каждого подшипника на ощупь. Своевременно устраняйте все проблемы.
2. Смазка частей станка (таблица 2)
	№
	Название части
	Кол-во масла
	Интервал дозаправки
	Выбор масла

	1. 
	Ползун
	небольшое
	Дозаправка каждые два часа
	смазочное масло

	2. 
	Звездочка отклонения тягового стержня
	небольшое
	Дозаправка каждые два часа
	смазочное масло

	3. 
	Главный подшипник вала
	небольшое
	30 дней
	смазочное масло

	4. 
	Тормозное устройство
	небольшое
	90 дней
	смазочное масло


Примечание: перед первым использованием редуктор смазывается в обычном порядке.
VI. Защита окружающей среды
1. Отработанное масло должно утилизироваться централизованно в установленном порядке.
2. В случае появления необычного шума во время работы станок необходимо немедленно остановить и устранить проблему.
3. Поврежденные инструменты необходимо сдать для переработки.
VII. Правила техники безопасности

Благодарим за покупку нашего станка и напоминаем о следующем:
Операторы должны изучить технические характеристики и рабочие операции станка. В противном случае они не имеют права работать на станке. 
Перед установкой заготовки необходимо остановить движущиеся части.
Следите, чтобы руки не контактировали с подвижными частями.

Перед техническим обслуживанием выключите электропитание станка.


