НОЖНИЦЫ СЕТОЧНЫЕ
ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ
ПАСПОРТ

ДШБИ. 296314.003  ПС





1. ОБЩИЕ  СВЕДЕНИЯ  ОБ  ИЗДЕЛИИ

Наименование – ножницы сеточные пневматические ДШБИ. 296314. 003     
                                        Дата выпуска ____________________________

Наименование завода-изготовителя   ____________________________
 ___________________________________________________________
Заводской номер ________________
2.ОСНОВНЫЕ  ТЕХНИЧЕСКИЕ  ДАННЫЕ  И  ХАРАКТЕРИСТИКИ
2.1. Ножницы предназначены для приема свариваемой арматурной сетки (из стержней или прутков арматурной стали типа А1, А11, А111, Вр1) от электросварочной машины и резки ее на мерную, заданную длину.

2.2. Основные параметры
                                                                                       Таблица 1
	Наименование параметра
	Норма

	Наибольшая ширина разрезаемой сетки, мм
	2400

	Наибольшие диаметры разрезаемых прутков, при
расстоянии между продольными прутками, мм:

50 мм и более
100 мм и более
	5

6

	Номинальное давление сжатого воздуха, МПа
	0,63

	Расход свободного (отработанного) воздуха, м3/рез
	0,4

	Наибольшее перемещение ножниц, мм
	300

	Габаритные размеры (длина×ширина×высота), мм
	3448×1300×2330

	Масса ножниц, кг, не более
	2650

	Производительность, рез/мин.
	10,3


3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

3.1. В комплект поставки входят:

1.Ножницы сеточные пневматические, шт                           1

2. Паспорт, экз.                                                                         1

4. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ

Ножницы (рис. 1) для поперечной резки арматурных сеток состоят из станины (включающей в себя стойки 1 (2 шт.), верхнюю балку 7, ресивер 6), верхнего ножа 2, нижнего ножа 3, прижимной балки 4,блока подготовки воздуха 10, клеммной коробки 13 и электроаппаратуры . Станина установлена на колесах 14 с возможностью перекатывания в пределах 300 мм по рельсовому пути 15 с помощью регулировочных винтов 16.
2
Верхний нож 2 состоит из двух участков, которые расположены с наклоном к средней части под углом 4°, что позволяет разрезать стержни поочередно и затрачивать на это  соответственно меньшее усилие. Этот нож приводится в действие от двух пневмоцилиндров 8, закрепленных на верхней балке 7. 

Скорости пневмоцилиндров синхронизированы при помощи механизма состоящего, из двух реек 9, закрепленных на балке ножа 2 и находящихся в зацеплении с шестернями 11. Шестерни установлены на синхронизирующем валу 12. При изменении  нагрузок на какую-либо сторону балки 2 изменение скорости соответствующего цилиндра предотвращается валом 12, который не позволяет вращаться шестерням 11 с различной частотой и соответственно перемещаться рейкам 9 на различные расстояния.

Режущие части верхнего и нижнего ножа выполнены из отдельных пластин. 
С балкой 2 с помощью пружин и кронштейнов соединена прижимная балка 4. 
Нижний нож 3 лежит на кронштейнах станины.
Ножницы начинают работу при подаче сигнала на пневмораспределители с машины контактной сварки или автоматически от пакетировщика линии после упора конца отрезаемой сетки в установленный на нем  конечный выключатель. Воздух подается в верхние полости пневмоцилиндров 8, штоки которых опускают верхний нож 2 с прижимной балкой 4, которая прижимает сетку к столу с усилием, создаваемым ее пружинами, после чего к сетке подходит нож и режет ее.  
Через пресс-масленки 17 производят смазку трущихся узлов ножниц.
Схема пневматическая принципиальная представлена на рис. 2.
Схема электрическая принципиальная представлена на рис. 3.

5. ПОДГОТОВКА НОЖНИЦ К РАБОТЕ

5.1. Зазор между режущими плоскостями ножей регулируют с помощью регулировочных винтов  в пределах 0,2…0,5 мм; выкрошившиеся или затупившиеся ножи заменяют.

5.2. Перемещают верхнюю ножевую балку холостым ходом в нижнее и верхнее положение и устраняют утечку воздуха через соединения пневмосистемы, подтягивая их.

 5.3. Устраняют перекосы и заедания верхней ножевой балки регулированием 

направляющих кронштейнов; для этого их перемещают в пазах и зажимают болтами.

5.6. Режут отдельные стержни и сетки и проверяют работу ножниц.

5.7. При помощи регулировочных винтов устанавливают ножницы в положение, при  котором ножи разрезают сетку, выходящую из электросварочной машины, между поперечными стержнями.

5.8. Проверяют автоматическую подачу команд на ножницы от оборудования линии.  
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6.УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

К эксплуатации ножниц могут быть допущены специалисты, изучившие устройство и правила эксплуатации ножниц, прошедшие обучение по безопасным приемам и методам труда, сдавшие экзамен квалификационной комиссии. Потребитель должен изготовить и установить ограждающие конструкции, которыми должна быть ограждена вся зона расположения ножниц в соответствии с действующими правилами.

6.1. Перед работой на ножницах необходимо убедиться в надежности закрепления всех узлов и деталей.
6.2. Ремонт ножниц начинать только при отключенной от нее энергии и опущенной  в крайнее нижнее положение ножевой балке.

6.3. На время отлучек, даже кратковременных, оператор обязан опустить ножевую балку вниз и отключить от ножниц энергию.

6.4. Запрещается во время работы ножниц производить ремонт, чистку, обтирку, ручную смазку, регулировку и т.д.

6.5. Запрещается загромождать посторонними предметами рабочую зону ножниц.

6.6. Рекомендуется инструкцию по технике безопасности поместить около ножниц на видном месте.     

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И КОНТРОЛЬ
Ежедневно, перед началом работы производить внешний осмотр ножниц.

Периодически, не реже 1 раза  в 2 месяца, очищать все части ножниц от пыли, грязи, продувать сжатым воздухом, протирать все болтовые и винтовые соединения. Не допускать протечек воздуха.

Периодически, по мере износа, заменять манжеты цилиндров.

Необходимо следить за давлением воздуха в пневмосети и выключать ножницы, если давление воздуха меньше требуемого.   

Смазку производить согласно табл. 2

                                                                                                                                                                      Таблица 2
	      Содержание работы
	Периодичность
	       Смазочный материал

	Заливка масла в маслораспылитель
Смазка направляющих кронштейнов (8 точек поз. 17 рис.1)
	По мере расхода
Через 2000 часов
работы
	Согласно паспорта на маслораспылитель
ЦИАТИМ – 201
ГОСТ 6267-74


7
8. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ 

Возможные неисправности и способы их устранения приведены в табл. 3.
                                                                                                                            Таблица 3

	   Наименование

   неисправности
	              Вероятная 

                причина
	                Метод 

            устранения

	 Плохое качество реза
	Затупление ножей

Увеличенный зазор 
между ножами
	 Заточить или заменить ножи

Отрегулировать зазор


9. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Ножницы сеточные пневматические заводской номер ____________________ соответствует технической документации ДШБИ. 296314.003 и признаны годными для эксплуатации.
Дата выпуска________________________

Подпись лиц, ответственных

за приемку    ________________________

                       ________________________

                       ________________________    
10.СВИДЕТЕЛЬСТВО О КОНСЕРВАЦИИ И УПАКОВКЕ

Ножницы сеточные пневматические заводской номер ___________________ подвергнуты консервации и упаковке.

Дата консервации______________________

Срок консервации______________________

Дата упаковки       ______________________

Консервацию произвел __________________

Изделие после консервации

принял                     ______________________

Упаковку произвел______________________

Изделие после упаковки 

принял                    ______________________
8
11.ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Гарантийный срок службы ножниц - 12 месяцев с момента ввода в эксплуатацию, но не более 18 месяцев со дня отгрузки при условии выполнения потребителем правил и норм транспортирования, хранения и эксплуатации.

В течении гарантийного срока службы ножниц производится безвозмездное устранение дефектов ножниц, происшедших по вине изготовителя.
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