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Назначение
Ножницы предназначены для разрезки листового материала из чёрных и цветных металлов на ленты заданной ширины. Имеют упор, задающий ширину и подпружиненный прижим ленты к упору.

Технические характеристики
	
	НРМ-60
	НР-60

	Диаметр ножей, мм
	60
	60


	Макс. толщина материала при обрезке листа (полосы), мм
	1,0
	1,0

	Макс. ширина отрезаемой полосы, мм
	85
	85

	Количество одновременно выполняемых резов
	1 рез
	1 рез

	Скорость порезки ленты, м/мин
	4,2
	-

	Мощность двигателя, кВт
	0,37
	-

	Напряжение питания, В
	380
	-

	Масса, кг
	35
	13,4

	Габаритные размеры, мм
	480х200х500
	325х180х155


Устройство станка
Устройство ножниц НРМ-60 показано на Рис. 1.
На корпусе (1) установлены мотор-редуктор (2) и блок приводных валов (3), на которые устанавливаются отрезные ножи (8). Вращение от мотора-редуктора к блоку приводных валов передаётся через муфту (4). На корпусе также закреплен кронштейн (5), на котором расположены перемещаемые салазки (6), являющиеся регулируемым упором для установки размера отрезаемой ленты. На салазках закреплен перемещаемый стержень с подпружиненной планкой (7) для прижима ленты к салазкам (упору) при отрезании.
На передней панели корпуса расположены пусковой выключатель (9) и автомат питания (10).
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Рис. 1

Устройство ножниц НРМ-60
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Рис. 2

Устройство ножниц НР-60

Устройство ножниц НР-60 показано на Рис. 2.
Внутри корпуса (1) расположены 2 вала, на которые устанавливаются отрезные ножи (5). Вращение блока валов происходит при помощи рукоятки (6). На корпусе также закреплен кронштейн (2), на котором расположены перемещаемые салазки (3), являющиеся регулируемым упором для установки размера отрезаемой ленты. На салазках закреплен перемещаемый стержень с подпружиненной планкой (4) для прижима ленты к салазкам (упору) при отрезании.
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Рис. 3

Общая конструкция ножниц

Общая конструкция ножниц показана на Рис. 3.

В корпусе (1) расположены валы (2, 3) с установленными на них отрезными дисками (4). Валы соединены зубчатой передачей (5), и приводятся в движение рукояткой (7) или мотор-редуктором 
(НРМ-60). Регулирование зазора между дисками (ножами) производится перемещением верхнего вала с помощью винта (6). Эта регулировка позволяет также компенсировать уменьшение толщины ножей до 2 мм при перетачивании, т. е. толщина ножей не должна быть меньше 13 мм.
На нижнем валу кроме режущего диска установлен диск-съёмник, предотвращающий изгиб отрезаемой ленты из-за трения с нижним отрезным диском.
Подготовка и порядок работы
Ножницы поставляются к эксплуатации в готовом виде. НР-60 необходимо прочно закрепить к рабочему столу, НРМ-60 установить на ровную поверхность и заземлить. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль. Проверить наличие смазки в мотор-редукторе (НРМ-60). Подробнее в разделе «Система смазки».
Кронштейн с упором показан на Рис. 4.

Перед началом работы необходимо настроить салазки (1) на требуемый размер. Это удобно сделать с помощью глубиномера штангенциркуля. Закрепить салазки винтом (2). Повернув винт (3), подпереть край отрезаемой заготовки подпружиненным упором (4).

Произвести порезку ленты, подав заготовку сквозь ножи, вращая рукоятку на станке НР-60, либо включив электропривод станка 
НРМ-60. По окончании работ необходимо обесточить станок с помощью автомата питания.
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Рис. 4
Кронштейн с упором
Система смазки
Смазку дисковых ножей следует производить раз в смену с помощью маслёнки маслом «Индустриальное-20». На верхней поверхности корпуса ножниц расположены 2 отверстия для пополнения смазки. Подачу производить до визуального протекания масла.
Для смазки зубчатой передачи применять солидол наподобие Литол-24, не чаще 1 раза в год.
Смазка редуктора (НРМ-60) производится универсальной смазкой 
«Трансол-100». Ориентировочный объем смазки, заправляемой в редуктор 150-200 г. Первая замена смазки может понадобится через 1000 часов или 90 дней работы. Если смазка в нормальном состоянии и сохранила свои рабочие характеристики, заменять её не обязательно. Эти свойства можно определить визуально по наличию смазки на рабочих поверхностях зубьев колеса. Дозаправку редуктора смазкой производить в зависимости от количества оставшейся смазки в картере редуктора.
Замена смазки «Трансол-100»:

- произвести снятие верхней крышки;

- механическим способом удалить полужидкую смазку;

- залить в мотор-редуктор керосин в объёме, равном объёму смазки;

- прокрутить мотор-редуктор вхолостую 10 минут, затем слить керосин;

- произвести осмотр состояния манжет и подшипников, и в случае необходимости заменить;

- собрать редуктор, заполнить свежей полужидкой смазкой 
«Трансол-100» в количестве 150-200 г.
Смешивать «Трансол-100» и жидкое масло запрещается!
Указание мер безопасности

Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на станке, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта станков;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. Станок должен иметь надёжное заземление (НРМ-60).

2. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено (НРМ-60).

3. Вращающиеся ножи представляют опасность для оператора, поэтому необходимо соблюдать особую осторожность и внимательность.

4. Работа с металлом производится в защитных рукавицах во избежание получения травм об острые края заготовок.
Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами;

· Увеличение мощности привода выше установленной на соответствующих моделях станков;

· Работа без заземления станка;

· Работа на неисправном станке;

· Применение самодельных предохранителей;

· Установка станка под наклоном;

· Включение станка при неработающей системе смазки, при отсутствии масла;

· Работа станка без присмотра в процессе работы;

· Снятие защитных ограждений со станка.
Если станок функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Станок следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги. Рабочие поверхности должны быть обильно смазаны консервантом.
Комплект поставки
1. Ножницы для резки полосы________
2. Комплект универсальных ножей
3. Паспорт

Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы станка могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Станок соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС327М.00.00СБ, ПЛС327.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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