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1. Введение. 

Шлифовальный станок мод. EP2MI фирмы Cattinair предназначен для улучшения качества поверхности заготовок с плоской и комбинированной поверхностью (профилированных, с отверстиями или незначительной рельефностью). Операция полировки представляет собой удаление выступающих волокон древесины с поверхности заготовки главным образом за счет шлифования. Эта операция может быть проведена на любой стадии финишной обработки, черновой обработки, обработке пропитанного материала или  материала с покрытием. 

На станке возможно использование различных шлифовальных приспособлений- легкосменяемых  и адаптируемых к различным видам материалов. Различные возможности регулировки станка удовлетворяют многочисленным условиям обработки. Операция шлифовки может производиться на заготовках, подаваемых в прерывном и непрерывном режиме. Шлифовальный станок сконструирован для позиционной работы или для включения его в линию.
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2. Описание. 

2.1 Принцип работы. 

В станке используются два рабочих инструмента- цилиндрические щетки с абразивом. Щетки располагаются параллельно друг другу в одной горизонтальной плоскости с 15-ти градусным отклонением от поперечной оси конвейера. Щетки совершают соосные качательные и разнонаправленные вращательные движения. Заготовки пропускаются  обрабатываемой плоскостью в горизонтальном направлении под щетками на постоянной скорости перпендикулярно оси щеток. Скорость вращения каждой щетки, рабочая высота и скорость подачи заготовки может быть отрегулирована. Частота колебательных движений щеток также регулируется и конструктивно обусловлена. 

Пыль убирается из рабочей зоны устройством пылеотведения. Заготовки удерживаются на поверхности конвейера устройством вакуумного прижима.  
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2.2 Составные элементы станка.         

Станок состоит из трех частей:

1- Блок шлифования. В этом блоке происходит вращение движение щеток и регулировка их по высоте. 

2- Блок вакуумного конвейера. Служит поддерживающей основой для блока шлифования. Предназначается для удержания плоскости заготовок и обеспечивает синхронность подачи заготовки и ее обработки. 

3- Блок контроля и управления. Обеспечивает управление различными функциями и настройками станка. 

Блоки шлифования и вакуумного конвейера полностью защищены металлическим корпусом. 
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2.3 Блок шлифования. 
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2.3.1 Шлифовальная щетка. 

Каждая из щеток состоит из вала с закрепленным на нём абразивным материалом, образующим цилиндрическую поверхность. Вал, укомплектованный приводным шкивом с одного конца, закреплен в направляющих на подшипниках. Для быстрой переналадки станка щетки выполнены сменными. В то время, как один набор щеток находится в работе, другой подготавливается к работе. Абразивный материал выбирается в зависимости от вида обрабатываемого материала. Щетки закреплены внутри блока на фиксирующих направляющих при помощи пневматических стопоров. Каждая щетка приводится в движение редукторным электродвигателем при помощи ременной передачи. Щетки имеют разнонаправленное вращение. 

2.3.2 Шасси шлифовальных щеток. 

Качающееся шасси служит для поддержания щеток, которые установлены на направляющих и фиксируются пневматическими стопорами. Шасси совершает возвратно-поступательное движение при помощи пневматического подъемника. Движение задается направляющими втулками на двух горизонтально зафиксированных опорных штангах. Качающееся шасси закреплено на двух поперечных балках, скользящих по четырем вертикальным направляющим колоннам. Блок шасси регулируется по высоте винтовым домкратом с цепным приводом от редукторного электродвигателя и возвратной рукояткой. 

2.3.3 Пылеотведение. 

Над щетками установлен пылесборник, представляющий собой кожух с боковыми свесами. Кожух должен быть подсоединен к вентилирующей или вакуумной системе. 

Опции. 

Пылесборник может комплектоваться дополнительным оборудованием по вашему выбору:

-Воздухозаборником, сконструированным для отвода пыли из рабочей зоны при помощи воздушного потока, или 

-Де-ионизирующий компрессором, создающим электростатический заряженный направленный воздушный поток, призванный нейтрализовать статическое электричество, удерживающее пыль на поверхности заготовок. 

Эти устройства всегда укомплектованы пылесборником, который должен быть подсоединен к вакуумной системе. 

Компрессор и колпак пылесборника закрепляются на блоке шлифования. 

2.4 Вакуумный конвейер. 

Вакуумный конвейер установлен  на металлической раме. Она поддерживает все части конвейера и шлифовального блока. Лента конвейера представляет собой непрерывную, перфорированную, обрезиненную ленту, натянутую между приводным и натяжным валами. Лента укомплектована двумя продольными направляющими, которые автоматически позиционируют ее положение. Скорость движения ленты регулируется с помощью мотовариатора и цепной передачи. Передвижение ленты осуществляется по поверхности полого стола, который обеспечивает жесткость и стабильный уровень поверхности конвейера. Стол, установленный между двумя продольными частями рамы, имеет перфорированную верхнюю поверхность. 

Эффект вакуумного присасывания,  необходимый для удерживания заготовок на ленте конвейера, обеспечивается разряжением, создаваемым вентилятором, приводимым в движение от двигателя при помощи ременной передачи. 

Установка должна быть снабжена вытяжкой для запыленного воздуха. 
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2.5 Система контроля и управления.

Различные части машины работают под контролем механической, пневматической, электрической или электронной систем управления. 

Опция. 

Установка скорости подачи конвейерной ленты производится вручную или (опционально) под контролем электронной системы управления. 

2.5.1 Основные органы управления. 

Основные органы управления установлены в консоли управления, расположенной на конце манипулятора. Эти устройства контролируют включение и выключение следующих узлов и цепей:

-Основное электропитание машины: белая лампа контроля. 

-Экстренный останов: красная кнопка.

-Конвейер (лента конвейера и устройство вакуумного прижима): кнопки и зеленые лампы контроля. 

-Вращение щеток: кнопка и зеленая лампа контроля.


[image: image6.png]



2.5.2 Устройство управления.

Устройство управления на программируемом логическом контроллере (PLC) контролирует регулировки:

-Рабочей высоты щеток.

-Скорость вращения левой щетки.

-Скорость вращения правой щетки.

-Скорость подачи конвейера (опционально).

-Запоминание и загрузку параметров установки. 

Для получения полной информации по функционированию и регулировкам консоли управления обращаться к специальной документации на PLC. 
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2.5.3 Контроль пневматических устройств. 
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Пневматическая подводка шлифовального станка контролируется запорным клапаном, расположенным под кожухом шлифовального узла машины. 

Давление сжатого воздуха регулируется при помощи вентиля, расположенного после запорного клапана и контролируется манометром. 

Фиксация щеток контролируется распределительным рычагом, расположенным на пневматическом шкафу шасси шлифовального станка.

Пуск и остановка качания щеток контролируется PLC- программируемым логическим контроллером.   

2.5.4 Контроль механических устройств. 
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Подача конвейерной ленты регулируется вручную маховиком на приводящем мотовариаторе конвейера. Скорость подачи может быть автоматически настроена при помощи PLC (программируемый логический контроллер), если данная опция установлена. 

2.5.5 Автоматические и дополнительные контролирующие устройства. 

Замечание:                                                                                                                                                               

Более полная информация по условиям работы различным функциям предоставлена на электрических диаграммах, а также в руководстве по эксплуатации.                                                                    

Контроль пуска-остановки. 

Реле давления определяет надежность фиксации щеток для активизации команды запуска вращения. 

Система управляет электроклапаном подачи сжатого воздуха в обдуватель/ де-ионизирующий обдуватель. 

Электропитание де-ионизирующего обдувателя включается/выключается системой. 

Датчик открытия двери используется для запрета запуска всех или некоторых функций шлифовального станка. 

Контроль за предустановками. 

Программируемый логический контроллер PLC следит за установкой высоты и скорости вращения щеток (опционально за подачей конвейера). PLC получает команды от оператора с клавиатуры и отражает их на дисплее и при помощи ламп на консоли. Он управляет замкнутым контуром, включающим в себя различные датчики и запускающие устройства станка.  

Показания скорости вращения каждой щетки и скорости подачи конвейера (если эта опция установлена) снимаются преобразованием частоты в об/мин. Изменение скорости осуществляется частотным вариатором. 

Рабочая высота измеряется линейным потенциометром, закрепленным между неподвижной секцией и вертикально перемещающейся секцией шасси шлифовального блока. PLC контролирует редукционный электродвигатель, который запускает механизм подъема шасси. Крайние положения контролируются двумя концевыми выключателями. 

3. Технические параметры шлифовального станка EP2MI.

3.1 Размеры. 
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Вес…………………………………………………………………….….1,9 тонн.

Рабочая высота конвейера……………….……………………………….920 мм.    

3.2 Установочные требования. 

Электропитание (параметры по заказу)……………………………………….  14,5 кВт. 

Подводка сжатого воздуха   …………………..…………..>6 бар, патрубок ¼“ или ½“.

Подводка вакуума на кожух пылесборника щеток.

Патрубок:……………………………………………………………….. жёсткий, 240 мм. 

Производительность агрегата:…………………………………………… 4000 м.куб/час.

Подводка вакуума на кожух обдувателя (опционально).

Патрубок:…………………………………………..…………………… жесткий, 180 мм.   

Производительность агрегата:……………………..……………………. 2000 м.куб/час.

Подводка на вакуумный пылесборник конвейера:

Патрубок:……………………………………………..…………………. жесткий, 280 мм.

Производительность отводящего устройства:……….…………………. 4600 м.куб/час.

3.3 Пропускная способность. 

Рабочая ширина:……..…………………………………………………….…….. 1250 мм. 

Высота рабочий просвета:………………………………………………………. 0-100 мм. 

3.4 Щетки. 

Диаметр в зависимости от типа и покрытия:…………………………………300-400 мм. 

Максимальная длина:……………………………………………………..……… 1400 мм. 

Рабочая скорость вращения:………………………………………………150-600 об/мин. 

Максимальная рабочая скорость:………………………………………..…… 600 об/мин. 

Диаметр ведущего шкива:……….………………………………………………… 160 мм. 

Диаметр приводящего шкива:..……………………………………………………. 212 мм. 

Скорость вращения редукторного электродвигателя при 50 Гц..………….  657 об/мин. 

3.5 Осцилляция щеток. 

Амплитуда:…………………………………………………………………………  45 мм. 

Частота качания:…………………………………………………… 60-100 циклов в мин. 

3.6 Поднятие/опускание щеток. 

Отношение высоты подъема к оборотам подъемного домкрата:………….1 об. = 1 мм. 

Звездочка двигателя:…………………………………………………………… 17 зубьев. 

Приемная звездочка:……….…………………………………………………… 15 зубьев. 

Скорость вращения редукторного электродвигателя:………………………. 224 об/мин.

Скорость поднятия/ опускания щеток:…………………………..………… 254 мм/ мин. 

Смещение:………………………………………………………………………….. 100 мм. 

3.7 Конвейер.

Ролики……………………………………………………………………………… 130 мм. 

Звездочка двигателя:……………………………………………………………. 17 зубьев.

Приемная звездочка:………………………………………………………………. 23 зуба. 

Скорость мотовариатора:…………………………………………………. 4,8- 24 об/мин. 

Скорость подачи:…………………………………………………………… 1,5- 7,5 м/мин. 

3.8 Устройство вакуумного прижима.

Ведущий шкив:…………………………………………………………………… 224 мм. 

Ведомый шкив:…………………………………………………………………… 112 мм.

Скорость вращения электродвигателя:…………………………..…около 1500 об/мин.

Скорость вращения вентилятора:………………………………….. около 3000 об/мин. 

Параметры вакуума:……………………………………… 170-250 мм. водяного столба. 

4. Описание рабочего процесса.

4.1 Пуск. 

Включите подводку сжатого воздуха и доведите давление в агрегатах станка до 6 бар.

Отрегулируйте рабочее давление обдувателя или де-ионизирующего обдувателя (если машина им укомплектована).

Установите необходимые для работы щетки.

Зафиксируйте щетки. 

Закройте двери и проконтролируйте принятие мер предосторожности. 

При необходимости разблокируйте кнопку экстренного останова.

Включите электропитание шлифовального станка. 

Проверьте, чтобы щетки не касались полотна конвейера. Отрегулируйте при необходимости их высоту. 

Последовательно включите: ленту конвейера и вакуумное устройство, устройство отвода пыли, вращение щеток и их осциляцию.

Отрегулируйте рабочие параметры шлифовального станка. 

4.2 Остановка.   

Последовательно выключите: осциляцию щеток и их вращение, устройство отвода пыли, конвейер и вакуумное устройство. 

Выключите электропитание. 

Выключите подводку сжатого воздуха. 

4.3 Экстренный останов. 

Красные кнопки экстренного останова должны использоваться только в случае опасности. Они синхронно останавливают все операции станка, блокируют все контролирующие устройства. Не рекомендуется использовать их для обычной остановки работы станка. Однако при желании их можно использовать для того, чтобы избежать случайных запусков, когда станок был остановлен в нормальном режиме. 

4.4 Смена шлифовальных щеток. 

Рекомендуется сменять шлифовальные щетки парами, предназначенными для разнонаправленного вращения. 

Предпочтительно использовать одновременно щетки с идентичным типом абразивного материала и степенью зернистости, которые имеют одинаковую степень износа. 

Щетки, шлифовальные слои которых расположены параллельно и соосно самой щетке, используются для вращения только в одном направлении. 

Они должны вращаться в направлении, при котором абразивная часть воздействует на поверхность обрабатываемых заготовок. 

Другой тип шлифовальных щеток не имеет определенного направления вращения до начала использования. Однако эти щетки получают естественные остаточные деформации в процессе дальнейшего использования. Для того, чтобы удлинить срок службы, рекомендуется не нарушать изначально полученного направления вращения.   Также рекомендуется устанавливать щетки на то же самое место в шлифовальном блоке, на котором они будут вращаться в необходимом направлении. 

Для защиты креплений щетки необходимо всегда устанавливать на направляющие. 

Выбор типа щетки зависит от вида материала, подвергаемого обработке. 

Для смены щеток необходимо:

Остановить вращение щеток и движение конвейера. 

Открыть застекленные дверцы блока шлифовки. 

Снять фиксацию щеток.

Убрать приводные ремни. 

Вытащить щетки из блока шлифовки. 

Установить другие щетки в блок шлифовки. 

Надеть приводные ремни. 

Зафиксировать крепления. 

Проверить натяжение ремней. 

При необходимости натянуть ремни. 

Закрыть дверцы и проверить принятие мер предосторожности. 

Снова включить шлифовальный станок. 

4.5 Установка шлифовальных лепестков.  

Некоторые шлифовальные щетки состоят из абразивных лепестков. Лепестки имеют две стороны, только одна из которых абразивна. Абразивные стороны всех лепестков, установленных на одной щетке, должны быть направлены в одном направлении. 

Щетки, абразивные лепестки которых насажены параллельно или перпендикулярно оси, должны образовывать пары так, чтобы направление лепестков первой щетки было противоположным направлению второй щетки. 

Шлифовальные щетки с абразивной нейлоновой щетиной не нуждаются в задании определенном направлении при сборке. 
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4.6 Регулируемые рабочие параметры. 

Подача конвейера.

Скорость подачи конвейера устанавливается маховиком мотовариатора и может быть проверена тахометром. Подача конвейера может контролироваться с клавиатуры (если эта опция установлена), в этом случае она может быть проверена по показаниям на дисплее. Скорость подачи устанавливается в соответствии с командами, поступающими от общего управления линией, в которой работает станок, или в зависимости от типа работы при позиционной  работе машины.  Для синхронизации работы станка в линии необходимо осуществить несколько пробных прогонов заготовки. Если скорость синхронизирована, то заготовки будут оставаться на одинаковом расстоянии друг от друга при прохождении от одной машины к другой. 

Частота осцилляции щеток. 

Частота осцилляции устанавливается посредством заслонок на пневматическом шкафу. Они установлены на управляющем распределителе устройства осцилляции. Частота осцилляции задается в соответствии с производительностью таким образом, чтобы достичь максимального количества касаний щеток. Правильная установка, которая зависит от множества параметров, изменяется наиболее легко путем пробных прогонов. Частоту осцилляции щеток рекомендуется менять только в том случае, если невозможно добиться хороших результатов сменой абразивных материалов, рабочей высоты или скорости вращения щеток. 

Давление воздуха обдувателя. 

Давление устанавливается применительно к качеству отвода пыли.   

4.7 Сбои в работе. 

4.7.1 Защитная остановка.

Полная или частичная остановка шлифовального станка может быть вызвана автоматической защитной системой или оператором, давшим команду останова. Никогда не пытайтесь запустить машину без предварительного определения причины остановки и без проверки соблюдения мер безопасности. 

4.7.2 Сбои в электропитании. 

В случае рассоединения или ошибки электропитания на консоли управления зажжется красная лампа. В этом случае полностью остановите машину и обратитесь к квалифицированному электрику для ремонта в соответствии со схемой электроразводки. 

4.7.3 Ненормальная работа станка. 

Ненормальное функционирование или повторяющийся сбой может быть симптомом поломки станка. В этом случае необходимо проинформировать квалифицированный обслуживающий персонал.

5. Техническое обслуживание. 

Для достижения наилучших эксплуатационных качеств станка необходимо периодически проводить несколько простейших операций по обслуживанию. 

Частота проводимых операций по обслуживанию зависит от конкретных условий работы станка. 

Верхняя секция доступна для обслуживания через фронтальные и задние дверцы. Нижняя секция открывается для обслуживания после откручивания винтов, удерживающих металлические листы защиты. Ни при каких условиях нельзя открывать станок без его предварительной остановки. 

5.1 Чистка станка. 

Еженедельно производите чистку всей машины и щеток. Чистку производите при помощи воздушного пистолета или пылесоса, при необходимости используя щетку. Ленту конвейера и металлическое покрытие допустимо мыть мыльной водой, используя щетку или губку. Будьте особенно осторожны и не допускайте попадания воды на электрические, смазанные поверхности, а также в устройство пылеотводения и вакуумную систему конвейера. 

Очищайте воздушный фильтр при необходимости и при загрязнении промывайте корпус мыльной водой. Воздух, поступающий в обдуватель, должен быть идеально чистым, чтобы избежать загрязнения заготовок. 

5.2 Текущие эксплутационные настройки. 

Установки должны проверяться ежемесячно и при необходимости перенастраиваться. Новые передающие элементы (ремни) лучше приводить к рабочему натяжению постепенно. Они должны проверяться еженедельно. Если необходимо произвести настройку передаточного механизма, проверьте настройки его компонентов. 

Натяжение приводного ремня щеток регулируется сдвигом двигателя на направляющих. 

Натяжение привода вентилятора вакуумного приспособления конвейера регулируется сдвигом двигателя на направляющих. 

Натяжение цепи контроля поднятия/ опускания щеток регулируется смещением двигателя, закрепленного на винтах в продолговатых отверстиях.

Натяжение цепи подъемного устройства регулируется натяжной звездочкой, зафиксированной на горизонтальной поперечине шасси. 

Натяжение цепи конвейерного привода регулируется смещением мотовариатора на направляющих. 

Натяжение ленты конвейера достигается регулировкой натяжного ролика на подшипниках, которые установлены на продольных направляющих конвейера.

Уровень машины и ее стабильность регулируются посредством четырех стоек с регулировочными винтами. 

5.3 Смазка. 

Каждые три месяца смазывайте цепные передачи конвейера и системы поднятия/опускания щеток. 

Ежемесячно очищайте и смазывайте четыре направляющие колонны шасси  поднятия/опускания щеток. 

Каждые 10 тыс.часов или раз в два года сменяйте масло в редукторах. Используйте минеральное масло с вязкостью ISO VG 220. Ниже приведены редуктора с различными скоростями и емкостями, масло в которых необходимо сменять:

Редуктор двигателя конвейера 0,7 литра.

Редуктор двигателя правой щетки 1,6 литра.

Редуктор двигателя левой щетки 1,6 литра.

Редуктор двигателя механизма подъема/ опускания щеток 0,3 литра. 

Еженедельно проверяйте защитные колпаки шариковых подшипников опор осциллирующего шасси. Подшипники смазываются молибден-графитной смазкой. Никакого вмешательства не требуется, если защитные колпаки в нормальном состоянии. 

Все подшипники, используемые в машине, смазаны на весь срок службы. 

6. Лист запасных частей. 

6.1 Блок шлифовки. 

	№ рис.
	Парт.номер
	Кол-во
	Название, описание

	1
	017288
	1
	Редукторный эл.двигатель, 0,55 кВт, 224 об/мин. 

	2
	009725
	2
	Звездочка 12,7 S, 17 зубьев. 

	
	011944
	2
	Ступица 30-25, диаметр 25.

	3
	017846
	-
	Гибкая пластиковая труба, диам. 240

	
	000718
	2
	Хомут для гибкой пластиковой трубы, диам. 240

	4
	ЕР0718
	1
	Колпак вакуумного устройства

	6
	018574
	2
	Шкив SPB1, диам 160/1610 

	
	006011
	2
	Гильза 1610, диам 30

	7
	013120
	-
	Цепь 12,7 S

	
	013122
	2
	Запирающее звено 12,7 S

	8
	009918
	4
	Винтовой домкрат АСМ10

	9
	012238
	8
	Антифрикционная направляющая втулка. 

	10
	009667
	4
	Звездочка 12,7 S 15 зубьев. 

	
	013287
	4
	Ступица 1008, 14 мм. 

	11
	006409
	2
	Натяжная звездочка ТВ08В. 

	12
	018098
	2
	Редукторный эл.двигатель 2,5 кВт. 657 об/мин. 

	14
	013120
	-
	Цепь 12,7 S

	
	013122
	1
	Запирающее звено для 12,7 S 

	15
	005315
	2
	Ремень SPB 1700

	16
	ЕР0719
	1
	Колпак пылеотвода

	17
	009910
	4
	Шариковый подшипник KGB50PP

	
	010459
	8
	Защитный чехол для KGB50PP. 

	18
	ЕР0032
	1
	Вал привода механизма подъема.

	19
	ЕР0033
	2
	Глухая муфта.

	-
	009915
	1
	Линейный потенциометр. 

	-
	009916
	1
	Шарнирное соединение

	-
	012907
	2
	Выключатель-ограничитель высоты.  

	-
	018100
	1
	Электронная консоль С7 

	-
	012681
	2
	Дверца 630 х 480
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6.2 Вакуумный конвейер.

	№ рис.
	Парт.номер
	Кол-во
	Название, описание

	1
	009724
	1
	Звездочка 12.7 S 23 зуба. 

	 
	010873
	1
	Ступица 1610, диам. 35 мм. 

	2
	013120
	-
	Цепь 12.7 S.

	  
	013122
	1
	Запирающее звено для цепи 12.7 S

	3
	009725
	1
	Звездочка 12.7 S, 17 зубьев.

	 
	011944
	1
	Ступица 3025, диам. 25 мм. 

	4
	012871
	1
	Электродвигатель 7.5 кВт, 1500 об/мин. 

	5
	005470
	1
	Шкив SPA2, диам. 224/2517

	 
	006022
	1
	Втулка 2517, диам. 38.

	6
	013002
	2
	Ремень SPA 1832

	7
	EP0681
	1
	Вентилятор HD36K 

	 
	EP0193
	1
	Вал вентилятора.  

	  
	EP0229
	1
	Ступица вентялятора.  

	
	EP0231
	1
	Корпус вентилятора и турбины. 

	8
	011348
	1
	Шкив SPA2, 112/1610 

	   
	009706
	1
	Втулка 1610, диам 38. 

	9
	005968
	2
	Подшипник 2209К. 

	
	006115
	2
	Чугунная обойма.  

	  
	006135
	2
	Втулка. 

	
	012806
	1
	Стопорное кольцо.

	
	012807
	2
	Уплотнитель. 

	10
	EP0456
	1
	Корпус вакуумного устройства. 

	11
	012426
	2
	Фланцевое подшипниковое соединение, диам. 35 мм.

	12
	EP0594
	1
	Ведущий ролик.

	13
	016786
	1
	Мотовариатор 0,55 кВт, 4.8-24 об/мин. 

	14
	EP0593
	1
	Вакуумный стол.

	15
	012241
	2
	Натяжное приспособление с подшипником, диам. 35 мм.

	16
	017617
	1
	Лента 1324 х 4104, диаметр перфорации 5 мм. 

	17
	EP0595
	1
	Натяжной ролик.
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6.3 Пневматическая разводка.  

	№ рис.
	Парт.номер
	Кол-во
	Название, описание

	1
	013419
	1
	Питающий патрубок диам. 12 

	2
	007601
	1
	Патрубок 12-10.

	3
	015834
	1
	Патрубок с правосторонним соединением ½” диам. 12 мм.

	4
	014728
	1
	Клапан ½”.

	5
	014729
	1
	Угловой патрубок ½”.

	6
	014725
	1
	Фильтр ½”.

	7
	014727
	1
	Блок-ответвление ¼”.

	8
	014726
	1
	Регулятор ½”.

	9
	009627
	1
	Концевая заглушка ½”.

	10
	012403
	2
	Тройник- D.6

	11
	012325
	4
	Соединитель правосторонний ¼”- D.6

	12
	009907
	1
	Распределитель с  рычагом.

	13
	012384
	6
	Поворачиваемый угловой патрубок ½”- D.6

	14
	014384
	2
	Соединительный блок с 4-мя выходами.

	15
	012324
	7
	Соединитель правосторонний 1/8”- D.6

	16
	012320
	1
	Поворачиваемый угловой патрубок 1/8”- D.6

	17
	012499
	2
	Регулятор давления. 

	18
	014383
	8
	Соединитель правосторонний 3/8”- D.6

	19
	012368
	4
	Домкрат С63 AS25.

	
	014380
	4
	Муфта домкрата.

	20
	012328
	2
	Рудуктор D.6-D.4

	21
	
	2
	Заглушка выпускной системы1/8”. 

	22
	
	2
	Ограничитель выпускной системы 1/8”.

	23
	012264
	1
	Распределитель.

	
	
	1
	Основа соединителя.

	
	012388
	2
	Фиксирующий зажим. 

	24
	015029
	1
	Электроклапан 3/2 – 230 В. – 50 Гц. 

	
	
	1
	Соединитель.

	
	012388
	1
	Фиксирующий зажим.  

	27
	014586
	1
	Y-образный соединитель- D.4.

	28
	009963
	2
	Редуктор 3/8” – 1-411

	29
	009904
	1
	Домкрат PCN63 A50S

	
	009939
	2
	Угловой патрубок. 

	30
	012319
	2
	Соединитель правосторонний 1/8”- D.4

	31
	012324
	3
	Соединитель правосторонний 1/8”- D.6

	32
	
	2
	Заглушка выпускной системы ¼”.

	33
	012776
	1
	Микроклапан с ручной регулировкой.  

	40
	009908
	2
	Микроклапан. 
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7. Приложение. Погрузка-разгрузка станка. 

Машина поставляется одним машино-местом общим весом 1900 кг. 

Погрузка-разгрузка машины должна осуществляться или краном, или вильчатым погрузчиком с минимальной грузоподъемностью 2,5 тонны. В случае погрузки с помощью вилочного погрузчика, минимальная длина вилок должна быть 2,4 метра с разлетом 1 метр. 

Скобы безопасности, крепящие верхний блок к остову, установлены внутри шлифовального станка. На верхнем блоке закреплены болты с проушинами. Скобы безопасности должны быть удалены перед запуском станка. 

1- Точки подъема вилочным погрузчиком. 

2- Точки подъема краном. 

3- Ножки. 

4- Скобы безопасности (убрать перед началом работы). 
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