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1.Гарантия 

Гарантия на станок 12 месяцев. Срок исчисляется с момента отгрузки оборудования с производства.

Компания GRIGGIO S.p.A. снимает с себя ответственность за производственные повреждения и снимает гарантийные обязательства, в случае, если станок эксплуатировался неправильно, а именно:

· использовался для выполнения функций неописанных в данном руководстве;

· на станке обрабатывали не деревянные заготовки;

· станок эксплуатировался небрежно;

· если проводились неверным способом ремонт и техобслуживание;

· если станок эксплуатировался во взрывоопасном помещении;

Данный станок был разработан  и произведен для обработки материалов только из дерева; операторы, которые пытаются работать на станке с другим материалом – рискуют. 

По вопросам получения любой информации обращайтесь к фирме – производителю:

griggio spa, via Ca` Brion 40, reschigliano,                           padova, italia. (tel. +39 049 920 09 20; fax +39 049 920 14 33)

ДАННОЕ РУКОВОДСТВО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПРЕДНАЗНАЧЕНО ДЛЯ КРОМКО-ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ.
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Квалифицированный персонал – это персонал, который знает последовательность установки, монтажа и ремонта станка.

Перед началом установки станка следует внимательно прочитать всю инструкцию.

Хранить ее необходимо в легко доступном месте.

Идентификационная табличка станка с указанием заводского номера, года выпуска, напряжения,  и установленной мощности расположена на станине на задней стороне станка.


2. контакт  С ПРОИЗВОДИТЕЛЕМ.

При обращении к производителю по вопросам технического характера станка или при заказе запасных частей необходимо указывать:
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Название модели станка


[image: image4.png]



Серийный номер станка
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Год производства
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Имя дилера у которого станок был приобретен

Назвать обнаруженный дефект

Рассказать какой тип работы выполнялся

Сколько часов эксплуатируется станок

Сколько всего проработал станок

Для заказа запчастей необходимо указывать позицию на техническом рисунке, а также серийный номер станка.

3. ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ.
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ШУМОВОЙ УРОВЕНЬ

Превышение уровня шума ведет к  утомляемости и потере работоспособности. Обязательно использовать при работе шумоизоляционные приспособления, что благоприятно скажется на здоровье рабочих.

На шумовой уровень очень влияют смежные факторы:

· длительность работы

· количество станков в помещении

· вид выполняемых работ

Можно уменьшить шумовой уровень за счет:

· уменьшения количества оборотов 

· низкой скорости подачи

· хорошей фиксации заготовки

· хорошего состояния инструмента

· использования акустических защитных средств

Советуем обязательное использование наушников и ушных пробок для защиты слухового аппарата.

Параметры, полученные при работе станка с подключенной системой аспирации.

Акустическое давление на рабочем месте___________________

Шум на рабочем месте

Максимальное акустическое давление, которое должно быть на рабочем месте dB(A) < 130
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ЛИЧНАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ.

В данном руководстве по эксплуатации отображены все необходимые функции для правильной эксплуатации и обслуживания станка. Прежде чем начать эксплуатацию станка, просим внимательно изучить инструкцию. 

Станок  спроектирован таким образом, чтобы предоставить вам максимальную защиту.

Но вы должны помнить, что ваша личная безопасность, прежде всего в Ваших руках.

1. Оператор станка должен достичь совершеннолетия и не быть новичком в деле деревообработки.

2. Во избежание попадания ваших личных вещей во вращающиеся части станка советуем снять:

· кольца, часы, браслеты;

· застегнуть рукава;

· снять галстук;

· собрать длинные волосы на затылке

· надеть рабочую обувь

· надеть защитные очки

· всегда работать в перчатках

· работать в обуви с подошвой анти-скольжение
4 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

	Фиксированный рабочий стол для шпона
	220 х 1440 мм

	Наклонный рабочий стол
	220 х 1440 мм

	Наклон рабочего стола (45 град)
	00 +/- 450

	Ширина рабочих столов
	700 мм

	Высота рабочих столов
	950 мм

	Длина абразивной ленты
	150х2200 мм

	Скорость ленты
	11,5+/- 23 м/сек

	Диаметр моторизированного ролика
	160 мм

	Диаметр ведомого ролика
	80 мм

	Диаметр прилагаемых манжетов
	25+/-45 мм

	Мощность 2-скоростного протяжного мотора
	2,6/3,3 кВт

	Мощность мотора осциляции
	0,36 кВт

	Ход осциляции
	20 мм

	Перемещение по вертикали узла осциляции
	150 мм

	Диаметр аспирационного отверстия
	120 мм

	Рабочее давление 
	3+/-6 бар

	Габаритные размеры
	114х110х70 см

	Вес 
	450 кг


Рабочее давление может быть разным в зависимости от вида абразивного материала:

Если основа абразивного материала – бумага, то давление составит 3-4 бар;

Если основа абразивного материала- полотно, то давление составит 6 бар.

ОПЦИИ:

· натяжение ленты вручную

· наклонная направляющая стола

· рольганг для больших заготовок

· манжеты и абразивные ролики разного диаметра

· мотор ленты 900/1400 об/мин

· аспирация в станине

· моторизированный подъем шлифовального узла

5. ПРЕДНАЗНАЧЕНИЕ СТАНКА И ОГРАНИЧЕНИЯ.

Станок предназначен для шлифовальной обработки материалов из дерева с помощью абразивных роликов и ленты. Пневматический ролик может быть установлен только на шкив, чтобы соблюдать ограничения скорости вращения.

Обработка на станке материалов из металла не предусмотрена. На станке можно шлифовать как прямые заготовки, так и наклонные, по шаблону, с поворотами большого и маленького радиуса с помощью специально предназначенных для каждого вида роликов.

Для удобства обработки заготовок больших размеров, как опция может поставляться рольганг. Станок в работе должен использоваться со всеми защитными на нем приспособлениями. Аспирация должна работать всегда вместе со станком, даже если вы собрались обработать только 1 маленькую заготовку. Если необходимо снять защиту со станка с тем, чтобы произвести какой-то вид обработки (например, шлифование роликами), по окончании обработки немедленно установить защиту на прежнее место. 
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Без разрешения производителя не следует вносить модификации в структуру станка.

6. БЕЗОПАСНАЯ КОНСТРУКЦИЯ СТАНКА

станок состоит:

· стальная станина

· наклонный стол с клиновыми направляющими

· фиксированный или наклонный стол со стороны направляющей

· два протяжных шкива ленты

· 2-х скоростной электромотор для  ленты

· электромотор для осциляции ленты

· приспособления для установки абразивных роликов

· защитные устройства для вращающихся частей

· аспирационные отверстия.

Станок оснащен подвижными и фиксированными  защитными приспособлениями, которые должны быть всегда в исправном состоянии и правильно установлены на свои места. Навесная и вращающаяся панель управления, чтобы до нее было легко доставать с любого рабочего положения, оснащено кнопкой аварийного останова, которую необходимо вращать по часовой стрелке, чтобы иметь возможность снова запустить станок после останова. Электропневматическое приспособление не позволяет вновь запустить станок, если давления недостаточно или если лента плохо натянута. Магнитотермический выключатель закрывается на замок и предотвращает мотор ленты. Отделение пневматической энергии достигается путем отсоединения подающего шланга с помощью быстрого соединения, расположенного на входе подающего узла. Команды и электропровода подсоединены к защитному проводнику (земля). Станок оснащен аспирационным оборудованием, которое д.б. связан с соответствующим приспособлением с тем, чтобы выделять нужный объем воздуха (около 1000м3/час).

7. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ РАБОТЕ НА СТАНКЕ.

  Во время проведения любых работ (замена ленты, роликов, ремонта, тех.обслуживания) выключите станок и полностью обесточьте его. Если станок находится в ремонте или просто вне рабочего цикла, необходимо повесить на станок предупреждение. 
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Примечание: ремонт и наладочные работы должны производиться только квалифицированным персоналом. В противном случае СТРОГО ЗАПРЕЩАЕТСЯ проводить ремонтные работы неквалифицированным специалистам.

Во время обработки заготовок нестандартных размеров, пользоваться опорными приспособлениями для создания устойчивости во время работы.

Перед работой проверять абразивный материал, он не должен содержать разрывов и надрывов.

Размеры роликов и ленты должны совпадать с указанными  в инструкции.

Прежде чем произвести замену лент, проверить, чтобы поверхность роликов была чистой

Периодически производить чистку станка, особенно поверхность рабочих столов. Убирать регулярно стружку и пыль с помощью аспирационного оборудования.

8.УСТАНОВКА СТАНКА. [image: image11.jpg]



Разгрузка и размещение станка.

Станок рекомендуется разгружать и перемещать с помощью вилочного погрузчика или с помощью тросов, как показано на рисунке 1.
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рис 1

Упоры, которые вставляют в отверстия станины должны быть диаметром по меньшей мере 35 мм и длиной 900 мм.

Станок должен стоять в хорошо освещенном месте. Пол должен быть идеально ровным. Привинтить станину станка к полу анкорными винтами. Советуем проложить антивибрационный материал между станиной станка и полом, чтобы уменьшить шумовой эффект и максимально снизить вибрацию. 
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рис. 2

2. ПОДКЛЮЧЕНИЕ ЭЛЕКТРИКИ

Подключение электрики должен осуществлять квалифицированный специалист. Первоначально следует проверить соответствие частоты напряжения в сети и частоту напряжения станка. Минимальное сечение проводов кабеля должно быть по меньшей мере 2,5 мм2 на 380 V, 4 мм2 на 220V.

Подсоединить провода фазы R-S-T (L1-L2-L3) в соответствующие тиски. Провод «земля» желто-зеленый вставить в тиски РЕ с обозначением земли и по необходимости нейтральный провод голубого цвета. По окончанию подключения проверить направление вращения шкива (самого большого диаметра): он должен вращаться против часовой стрелки, как показано стрелкой на верхней части шкива. Если шкив вращается в противоположном направлении, немедленно остановить станок, отключить сеть питания. Поменять местами провода.

3. ПОДКЛЮЧЕНИЕ ПНЕВМАТИКИ

Подключение пневматического оборудования должно осуществляться с помощью быстрого соединения, расположенного в узле фильтра (рис 2), рабочее давление подачи должно быть по меньшей мере 6 бар. Регулировка давления происходит с помощью регулятора F, расположенного на панели управления (рис 4). Давление для абразивной ленты на бумажной основе должно составлять 3-4 бар, а для абразивной ленты на полотняной основе 6 бар. Слив конденсата происходит за счет открытия пробки на дне резервуара.

4. ПОДКЛЮЧЕНИЕ АСПИРАЦИИ.

Аспирационное отверстие 140 мм должно быть подсоединено в обязательном порядке к аспирационному оборудованию.  Рекомендуемая скорость 20-22 м/сек, потребляемый объем воздуха 1000м3/час.
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 рис 3

9. ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ (рис 4)
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А – магнитотермический выключатель, который запирается на замок

В – аварийный останов : для возобновления работы станка повернуть аварийный гриб по часовой стрелке

С - коммутатор скорости (11,5 –23 м/сек) для протяжного мотора абразивной ленты. После аварийного останова станка или недостаточного натяжения ленты, важно установить команду на «0».

D- пускатель  мотора осциляции ленты. Как и коммутатор С, должен быть установлен на «0» в случае прерывания подачи тока.

Е – манометр

F - регулятор давления для натяжения ленты. Давление для абразивной ленты на бумажной основе должно составлять 3-4 бар, а для абразивной ленты на полотняной основе 6 бар.

G – управление натяжением ленты. Если лента недостаточно натянута, станок не запустится.
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ПРИ НЕДОСТАТОЧНОМ ДАВЛЕНИИ ЭЛКТРО-ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ ПРИБОР ПОМЕШАЕТ ЗАПУСКУ СТАНКА.
Для осуществления запуска станка, необходимо проделать серию операций по монтажу и регулировки ленты в следующем порядке:

· задать давление станку

· установить ленту

· проверить давление натяжения ленты (3-6 бар)

· запустить термомагнит

· привести в движение ленту, вращая коммутатор (11,5-23 м/сек)

· при необходимости привести в движение узел осциляции (если предусмотрено)

2.МОНТАЖ И РЕГУЛИРОВКА АБРАЗИВНОЙ ЛЕНТЫ.
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 рис 5

размеры ленты 220х150 мм, на бумажной или полотняной основе. Выбор зернистости ленты зависит от вида обработки. Если на ленте прослеживаются надрывы, необходимо немедленно заменить ее на новую. Для замены необходимо:

· разблокировать управление G (рис 4) для натяжения ленты

· установить ленту на шкиву и , удерживая ее в положении одной рукой на шкиве К (рис 5), растянуть  ее с помощью команды G (рис 4)

· вручную поворачивайте  шкив, чтобы убедиться, что лента правильно установилась.

Во время пусконаладки проводится проверка всех узлов станка.

Со временем появляется необходимость проверки установки ленты,  и регулировки ее положения. Это должен делать квалифицированный специалист, иначе можно сбить настройку роликов.
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рис 6

На рис 6 отображено следующее:

А) лента выше или ниже обоих шкивов

В) лента наклонена, кверху или к низу относительно шкива (более крупного по диаметру)

Для корректировки положения А надо: с помощью передвигающейся ленты воздействовать на маховик В (рис 7), для определения подъема ленты повернуть против часовой стрелки, а для опускания ленты повернуть по часовой стрелке.

Для корректировки положения В надо: с помощью передвигающейся ленты слегка открутить винты «Е» (рис 7), повернуть винт D, чтобы поднять ленту, повернуть винт С, чтобы опустить ленту, потом снова заблокировать винт Е.

3. РЕГУЛИРОВКА СТОЛОВ И ШЛИФОВАЛЬНОГО УЗЛА
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рис 7А

Шлифовальный узел регулируется по высоте с помощью ручек S (рис 7А), которые располагаются на станине станка. Рабочие столы наклоняются на 45 градусов с помощью маховиков R как показано на рисунке 7А, параметр наклона отображается на шкале. Наклонный рабочий стол позволяет производить обработку наклонных профилей, снимать фаску и шлифовать углы.

5. ИСПОЛЬЗОВАНИЕ И РЕГУЛИРОВКА СТОЛОВ С КЛИНООБРАЗНЫМИ НАПРАВЛЯЮЩИМИ
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рис 8
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рис 9


Открыть аспирационное отверстие А (рис 3) и закрыть аспирационное отверстие В на противоположной стороне. Станок оснащен неподвижным  столом с клинообразными направляющими L  и регулируемым столом на входе с клинообразными направляющими М (для удаления материала).  

Приспособление N позволяет выравнивать прижим на выходе.

Для регулировки стола на входе, ослабить 0 и воздействовать на Р, заблокировать положение. Весь шлифующий узел может быть отрегулирован по высоте с помощью ручек S (рис 7А), которые располагаются на станине станка.

Столы с клиновыми направляющими должны быть перпендикулярны рабочим столам и параллельны между собой. Это положение проверяется на стадии пусконаладки, но со временем надо произвести проверку и регулировку следующим образом:

· снять картер доступа к мотору (рис 9)

· ослабить 2 винта R и S (рис 8) и вращать с помощью шестигранного ключа на 6 мм, винт Т (рис 9)

· проверить с помощью линейки безупречность выравнивания клина на выходе с клином на входе, заблокировать винты R и S (рис 8)

· установить картер на место.

Для выполнения шлифования упоров (рис 10) необходимо:

А) отрегулировать по высоте шлифовальный узел

Заблокировать узел осциляции

Отрегулировать по высоте ленту на 1 ммпод верхнюю кромку клина (как описаново 2 пункте данной главы – регулировка типа А).
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рис 10

как опция станок может быть оснащен расширением  на роликах, для удобства обработки больших заготовок, как показано на рис. 11.
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Во время обработки на столах с клинообразными направляющими, очень важно осуществлять подачу заготовки стабильным образом. Для оптимизации подачи и получения более высокого качества обработки, необходимо установить податчик (рис. 12)
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6. ШЛИФОВАЛЬНАЯ ОБРАБОТКА НА ЗАДНЕМ СТОЛЕ.

Открыть аспирационное отверстие В (рис 3) и закрыть аспирационное отверстие А на противоположной стороне. На задней стороне возможно выполнять прямую шлифовальную обработку и под углом до 45 градусов, с помощью наклонного приспособления как показано на рисунке 13.
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7. МОНТАЖ И ОБРАБОТКА ПНЕВМАТИЧЕСКОГО РОЛИКА И АБРАЗИВНЫХ МАНЖЕТОВ.

Пневматический ролик может быть установлен только на шкив с мотором 1 скорости. Манжет S (рис 14)фиксируется на шкиве с помощью 3 винтов на шайбе Т, которые входят в комплектацию станка. Пневматический ролик фиксируется на манжете и блокируется с помощью винта U и соответствующей гайки. Ролик должен быть надут вакуумом  в соответствии с параметрами, указанными на табличке V, прикрепленной к самому ролику. Абразивные манжеты диаметром 25-45 мм, устанавливаются на ведомый шкив таким же образом, как и пневматический ролик. 

Как опция может поставляться дополнительный стол специально для обработки с помощью роликов. Установка проста, как показано на рисунке 15. Необходимо установить ножки в соответствующие отверстия на столе станины.
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рис 14
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рис 15


8. ПРИМЕРЫ  ВОЗМОЖНОЙ ОБРАБОТКИ.

На рисунке 16 показаны примеры возможных обработок с помощью пневматического ролика и абразивных манжетов.
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10. ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ
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 рис  17

Прежде чем приступить к работам по техническому обслуживанию, необходимо отключить станок, как описано в главе 7.

Правильное обращение со станком продляет срок его службы. Каждые 8 часов необходимо осуществлять смазку осциляционного узла , используя масло типа ESSO PLUS или его аналог.

Смазка осуществляется с помощью шланга Y изображенного на рисунке 17. 
Ежедневно производить уборку пыли, которая появляется во время обработки. Используйте при этом систему аспирации. Периодически производить очистку металлических частей: винтов, упоров, направляющих.

Подшипники и редуктор не требуют смазки.

По необходимости опустошать бак для сбора конденсата.

ВРЕМЕННЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ  И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.

	НЕИСПРАВНОСТЬ
	ПРИЧИНА
	СПОСОБ УСТРАНЕНИЯ

	При включении станок не заводится
	А)отсутствует напряжение
	А) проверить напряжение в соединительной сети

А2) если отсутствует 1  фаза, значит сгорел предохранитель или нет фазы до станка.

	
	В) аварийный останов
	В1) восстановить работу станка путем вращения кнопки по часовой стрелке

	
	С1) вакуум (компрессорный воздух)
	С1)не подсоединен соединительный шланг

	
	
	С2) недостаточное давление

	
	
	С3)не было воздействия на команду натяжения ленты.

	
	d) команды в неправильном порядке
	Установить в положение»0» активатор мотора ленты или активатор мотора осциляции рабочей группы.

	Станок останавливается во время обработки
	А) чрезмерное поглощение термической мощности
	А) отключить все функции станка. Через несколько минут термическая мощность автоматически придет в норму и можно повторить запуск станка.

	
	
	А2) если станок не заводится проконсультироваться с техником, показав ему электросхему.

	
	В) внезапная нехватка сжатого воздуха
	Смотри пункт С вышеописанный

	Механическая неисправность может быть устранена с помощью данного руководства по эксплуатации.
	
	


Пневматическая схема.
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[image: image38.jpg]Denominazione Descrizione Articolo Marca
T1 [Trasformatore 50 VA 230/400 12-0-12 CE TM 50VA CE 12-0-12 C.E.D.
F Portafusibile CH 10 bipolare + fusibile 2 A PCH2X38 WEBER
F2 Portafusibile CH 10 unipolare + fusibile 2 A PCH1X38 WEBER

FR1 Reié elettronico 3,7-12 A + supporto 193EA1FB + 193EPM1 | ROCKWELL
KM 1 Contattore 9 A 4 Kw 24VCA 50/60Hz 100-MO9NKD3 ROCKWELL
KM 2 Contattore 3 A 4 Kw_24VCA 50/60Hz 100—MO§NKD3 ROCKWELL
S83 Puisante a fungo emergenza + contatto NC 800EP-MTS443L.X01 ROCKWELL
SP1 Lampada spia rossa 24 V SC 10 FIG5 24V SIGNALUX
S8 1 Selettore 1-0-2 R.C. 1 NO + 1 NC P9XSMZ3N+B10+801 CEMA
S8 2 Selettore 1-0-2 R.C. 1 NO + 1 NC P9XSMZ3N+B10+B2 CEMA
SA CMP Commutatore di polarita 16 A + 2 C.aus. 111821 ROCKWELL
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