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Назначение
Станок предназначен для резки на полосы листов из чёрных и цветных металлов, а также для обрезки полос по ширине. Применяется для получения заготовок полос, используемых при штамповке, а также в производстве полых изделий для получения полос под различные фильеры, образующие профиля для производства серьги, браслетов и др. изделий.
Ножницы оснащены универсальными ножами, позволяющими путём регулировки получать заданный размер полос. Дополнительно станок может оснащаться комплектами специальных быстросменных ножей, позволяющих получать точный размер ленты за счёт одновременной подрезки обоих краев. Наборные ножи могут состоять с N-ного количества одновременно отрезаемых по ширине лент различного размера.
Технические характеристики
	Диаметр ножей, мм
	100

	Макс. толщина материала при обрезке листа (полосы), мм
	1,5 (1,3)

	Макс. ширина отрезаемой полосы, мм
	120

	Количество одновременно отрезаемых полос при толщине 0,2 мм, шт
	11

	Количество одновременно отрезаемых полос при толщине 0,5 мм, шт
	9

	Количество одновременно отрезаемых полос при толщине 1,0 мм, шт
	5

	Скорость порезки ленты, м/мин
	15,6

	Мощность двигателя, кВт
	1,1

	Напряжение питания, В
	380

	Масса, кг
	225

	Габаритные размеры, мм
	840х710х1250


*При обрезке листа максимальной толщины (1,5 мм) отрезные ножи должны быть расположены непосредственно возле опорных подшипников. Диаметр ножей не позволяет производить захват толщины более 1,3 мм. Для порезки толщин от 1,3 до 1,5 мм следует делать заход уменьшая толщину в начале полосы.
Устройство станка
Устройство станка показано на Рис. 1.
На столешнице станины (1) установлен мотор-редуктор (2) и блок приводных валов (6), на которые устанавливаются наборы отрезных ножей. Вращение от мотора-редуктора к блоку приводных валов передаётся через муфту (3). Со стороны рабочего места к блоку приводных валов прикреплён столик (5), с установленными на нём подвижным упором и устройством прижима полосы по торцу. Кроме этого, установлены два блока роликов (7) регулировки положения съёмников (4). Электрооборудование расположено на пульте управления и внутри станины.
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Рис. 1

Устройство станка
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Рис. 2

Блок приводных валов

Блок приводных валов показан на Рис. 2.

Оба вала (1) и (2) смонтированы в отдельных корпусах на подшипниках качения. Передняя опора валов (3) выполнена из двух подшипников 2007109. На задней опоре (4) установлен подшипник 108. Корпус нижнего вала неподвижен, а корпус верхнего вала имеет возможность поворота вокруг оси. Это сделано для обеспечения удобства замены набора ножей. После установки ножей верхний вал опускается с помощью винта (7) до упора (6). Валы соединены зубчатой передачей (5) с достаточным радиальным зазором для обеспечения поворота верхнего вала.
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Рис. 3

Схема сборки набора специальных ножей порезки ленты на полосы заданных размеров
1 – корпус блока ножей, 2 – дисковые ножи, 3 – распорные втулки, 4 – кольца-съёмники, 5 – стопорное кольцо.
На втулках собираются наборы ножей, в зависимости от требуемых размеров полос. В одном наборе могут быть установлены ножи разной ширины, но количество отрезаемых полос ограничено конструкцией корпуса блока ножей. Наборы ножей устанавливаются на валы и закрепляются с торцов. Кольца-съёмники верхнего и нижнего наборов ножей поджимаются опорными роликами, которые следует отрегулировать так, чтобы съём полос происходил как можно ближе к точке выхода полос из-под ножей. Станок следует обеспечить необходимым для работы количеством наборов ножей. Если требуется только обрезка листа (полосы), наборы следует комплектовать только одной парой ножей (один нож – сверху, один – снизу) и устанавливать их со стороны упорного бурта втулки 1 (справа).
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Рис. 4

Панель управления станка
1 – индикатор сеть, 2 – автомат включения питания, 3 – пакетный переключатель.
Подготовка и порядок работы
Станок поставляется к эксплуатации в готовом виде. Необходимо установить его на виброопоры либо подготовленный фундамент с анкерными болтами. Обеспечить подключение к электропитанию. Заземлить станок. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль.
Проверить наличие масла в редукторе привода. При пониженном уровне масла включать станок не разрешается. Подробнее в разделе «Система смазки».
Установить необходимые для работы блоки ножей.
Развести валы станка винтом (7, Рис. 2). Установить требуемый блок ножей на валы, постепенно свести ножи винтом (7, Рис. 2), прослеживая чтобы ножи верхнего вала входили в пазы съёмников нижнего блока.
Опустить верхний вал вниз до упора и зафиксировать ножи.
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Рис. 5
Устройство упора и прижима полосы
Устройство упора и прижима полосы показано на Рис. 5.

Блоки роликов (6) регулируются таким образом, чтобы кольца-съёмники (4, Рис. 3) выходили за пределы ножей (2, Рис. 3). Установить упор (1) для порезки нужного размера. Подвести подпружиненный ролик (3), который установлен на рычаге (4), ко второму краю заготовки. Зафиксировать положение упора и ролика рукоятками (2, 5). Пропустить заготовку через ножи. При одиночной порезке полос каждый раз необходимо менять положения ролика (3).
Система смазки
Смазку наборов ножей следует производить раз в смену с помощью маслёнки маслом «Индустриальное-20». Первую замену масла в редукторе следует произвести через 300 часов работы.
При дальнейшей эксплуатации масло заменяется через каждые полгода. Слив отработанного масла следует производить сразу же после остановки двигателя. Затем необходимо промыть внутреннюю полость редуктора и заполнить профильтрованным маслом марки ТАД-17и.
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. При транспортировке станка на открытой площадке без упаковочной тары, его следует закрепить.

2. Станок должен иметь надёжное заземление.

3. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено.

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

5. 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. Станок для порезки ленты НР-100
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 ПЛС226.000.000.СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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