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1.ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

     1.1 Конвейер предназначен для механизации погрузочно-разгрузочных работ.

                 Конвейер эксплуатируется под навесом при температуре  от             минус 40 до +40°С и относительной влажности воздуха 80%  при температуре +15°С (исполнения У, категория 2 по ГОСТ 15150-69).

     1.2 Электропитание конвейера осуществляется от трехфазной сети переменного тока номинального напряжения 220/380В частоты 50 Гц, при возможном колебании напряжения от минус 5 до +10% от номинала.

     1.3   Характеристики (свойства)

     1.3.1 Внешний вид, габаритные и установочные размеры конвейера приведены на рисунке 1.

     1.3.2   Длина выдвижения, м
 



- от 0 до 9

     1.3.3   Ширина конвейерной ленты, мм



- 600

     1.3.4   Направление транспортирования



- реверсивное

     1.3.5   Скорость  транспортирования грузов, м/с

- 0,5

     1.3.6   Скорость выдвижения (сборки), м/с


- 0,03

     1.3.7   Скорость передвижения конвейера, м/с        
- 0,15

     1.3.8   Установленная мощность, кВт:

       - привода ленты






- 3,0

       - привода механизма выдвижения



- 0,75

       - привода механизмов передвижения (два двигателя)
- 1,1

           1.3.9   Масса, кг







- 2000

    1.3.10 Средний срок службы, лет




- 10

             1.3.11 Сведения о содержании драгоценных материалов:

                 - серебро







- 2,3667 г.

             1.4   Состав изделия

             1.4.1   Конвейер состоит из следующих составных частей (см. рисунок 1):

                                    секция стационарная;




секции выдвижные (3 шт.);
          




                                    грузонесущий орган;





                    механизм передвижения (2 шт.);






                    противовес (4 шт.); 








                                    электрооборудование.
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     2. РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

2.1  Грузонесущим органом конвейера является замкнутая конвейерная лента, запасовка которой (см. рисунок 2) обеспечивает её постоянное натяжение при любой (в заданных пределах) длине выдвижения.

      2.2 Изменение длины конвейера осуществляется перемещением выдвижных секций при помощи механизма выдвижения (см. рисунок 3). 

2.3  Перемещение конвейера осуществляется с помощью механизмов передвижения.

2.4 Секция стационарная является основой конвейера. На ней смонтированы:

- секции выдвижные;

- привод ленты;

- привод механизма выдвижения;

- привода механизмов передвижения;

- барабаны (см. рисунок 2);

- шкаф электрический;

- посты кнопочные и конечные выключатели.

2.5 Секции выдвижные выполнены в виде полых рам и установлены последовательно одна внутри другой (см. рисунок 3).

Передний край каждой секции опирается на ролики последующей секции. Задняя сторона выдвижных секций имеет верхний и нижний ролики, которые катятся по соответствующим направляющим в последующей секции, от бокового смещения выдвижные секции удерживают боковые ролики 

        (см. рисунок 4).

Третья выдвижная секция аналогичным образом установлена внутри стационарной.


2.6   Грузонесущим органом является 

конвейерная лента 600 EP250/2-2/0 (Т), рабочая ветвь которой скользит по настилу из стальных полос с встроенными в него роликами. Холостая ветвь огибает приводной, отклоняющие и натяжной барабаны в соответствии со схемой на рисунке 2.

     Общее натяжение ленты осуществляется натяжным барабаном (поз. 5). Лента натягивается до прекращения проскальзывания ее по приводному барабану при максимальной загрузке рабочей ветви (20 кг/м.п.).

     Каждый отклоняющий барабан (поз.2…4, 6…10) имеет регулировку положения в горизонтальной плоскости, которая позволяет исключить «сбегание» ленты с барабанов.

     2.7 Механизм выдвижения   построен следующим образом : 

 (см. рисунок 3).

     Третья выдвижная секция приводится в движение цепным контуром, который образован звездочками, установленными на стационарной секции. Верхняя ветвь контура жестко связана с выдвижной секцией и при движении цепи перемещает её.

     Перемещение второй секции обеспечивается цепным контуром, звездочки которого установлены на третьей секции.

     Нижняя ветвь контура жестко соединена со стационарной, а верхняя, со второй выдвижной секцией. Таким образом за счет движения третьей секции обеспечивается перемещение второй. Аналогично построен привод первой секции.

Все звездочки, кроме приводных, имеют устройства для натяжения цепей.

     2.8 Механизм передвижения обеспечивает перемещение конвейера перпендикулярно его продольной оси.

     Конвейер имеет четыре сдвоенных колеса. Колеса устанавливаются на специальные направляющие, закрепленные на полу.

     Две пары колес по одной стороне конвейера имеют электропривод, соединенный с ними цепной передачей.

     2.9   Противовесы.

     Противовесы исключают возможность опрокидывания конвейера при полном выдвижении.

     Связь конвейера с противовесом осуществляется при помощи фиксатора.

     2.10  Электрооборудование.

       Электрооборудование каждого конвейера должно обеспечивать            (см. Э3.241.11 Э3 и Э3.241.11 ПЭ3):

1) реверсивное движение ленты при местном управлении кнопками S2 ВПЕРЕД и S3 НАЗАД, останов ее кнопкой S1 СТОП;

2) реверсивное движение механизма выдвижения для изменения длины конвейера при местном управлении кнопками S4 ВЫДВИЖ. и S5 СБОРКА (при нажатии и удерживании этих кнопок) и останов его при отпускании кнопок в любом положении механизма;

3) контроль нахождения выдвижных секций в крайних положениях и автоматическое отключение двигателя М2, в каждом из них;

4) реверсивное движение конвейера при местном управлении механизмом перемещения кнопками S1 ВПРАВО и S2 ВЛЕВО поста А1 (при нажатии и удерживании кнопок), только при собранном конвейере и остановленной ленте;

5) одновременное включение и отключение двигателей М3 и М4;

6)  включение двигателя М1 только при отключенных двигателях М2, М3, М4, а двигателя М2 при отключенном первом;

7) световую  сигнализацию  наличия  напряжения  на  конвейере  лампой «    » (на шкафе управления);

8) защиту от короткого замыкания – автоматическим выключателем Q1, от перегрузки: двигателей М1 и М2 – электротепловыми токовыми реле магнитных пускателей КМ1-К3 и КМ2-К3, двигателей М3 и М4 – электротепловыми токовыми реле КК1 и КК2; цепей управления – вставкой плавкой F1;

9) предпусковую сигнализацию перед началом выдвижения секций;

10) выключение конвейера кнопкой поста SB1.


Далее приводятся схемы:

          - Схема запасовки транспортерной ленты – Рисунок 2.

          - Схема механизма выдвижения – Рисунок 3.

          - Схема расположения роликов механизма выдвижения – Рисунок 4.
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2.11  МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ КОНВЕЙЕРА. ПОРЯДОК РАБОТЫ НА КОНВЕЙЕРЕ.

2.11.1     К работе на оборудовании допускаются работники не моложе 18 лет, обученные безопасному ведению погрузочно-разгрузочных работ с помощью конвейера специалистами изготовителя конвейера, а так же ответственными лицами службы охраны труда и техники безопасности владельца оборудования. Работники должны сдать соответствующие экзамены по технике безопасности, ознакомлены с настоящим руководством по эксплуатации и иметь П группу допуска до 1000 в по ПТЭ и ПТБ электроустановок. 

При работе на конвейерах запрещается:

- работа без подключения их к цепям зануления и контурам заземления;

- работа при снятых обшивках и крышках.

Запрещается производить ремонт, наладку, регулировку конвейеров при включенном электропитании и до полной остановки двигателей.

2.11.2  Правила и порядок заправки изделия маслами, смазками.


Все примененные на изделии редукторы и подшипники заполнены необходимыми смазками, которые не требуют замены в течение всего периода эксплуатации.

2.11.3  Объем и последовательность внешнего осмотра изделия.

Перед каждой сменой необходимо проверить наличие обшивок и крышек, закрывающих движущиеся части, исправность контура заземления.

Перед включением вводной выключатель электропитания  «       » должен находиться в положении О.

2.11.4  Использование изделия.


        Включить на шкафу управления выключатель «       », при этом должна          загореться лампа «   », свидетельствующая о наличии напряжения на конвейере.

Работа конвейера возможна только в рабочих зонах при надежной фиксации его к противовесу.

Если конвейер находится в рабочей зоне и фиксатор соединен с закладными деталями (см. рисунок 1), выдвиньте конвейер на необходимую длину.

Для этого необходимо нажать и удерживать кнопку ВЫДВИЖ при этом включается звуковой сигнал, который звучит 5-10с. Длительность сигнала изменяется регулировкой диапазона выдержки времени пневмоприставки К1. После отключения сигнала включается двигатель выдвижения. При достижении необходимой длины выдвижения кнопку отпустить, двигатель отключится. При максимальной длине выдвижения двигатель отключится автоматически.

Нажать кнопку ВПЕРЕД при передаче грузов из помещения или кнопку НАЗАД при передаче грузов в обратном направлении, конвейерная лента включится.

По окончании отгрузки (приемки) товара нажать кнопку СТОП, конвейерная лента остановится.

Сборка конвейера осуществляется нажатием и удерживанием в нажатом положении кнопки СБОРКА, в полностью собранном положении двигатель отключится автоматически.

Перемещение конвейера возможно только при его полной сборке и остановленной ленте.

Для исключения движения с выдвинутой стрелой – включение двигателей передвижения возможно только после срабатывания конечного выключателя SQ2.

Перед включением передвижения необходимо перевести фиксатор противовеса  в транспортное положение.

При перемещении конвейера оператор должен находиться сзади него, вне зоны движения. Пульт управления передвижением должен быть снят и находиться в руках оператора.

Для перемещения конвейера оператор нажимает кнопку ВПРАВО пульта управления при перемещении конвейера в направлении вправо или кнопку ВЛЕВО при перемещении в другом направлении, и удерживают ее в нажатом положении. Оба двигателя механизма перемещения включаются, конвейер передвигается. При достижении нового места работы конвейера отпустить кнопку, конвейер остановится.

Направляющие для колес конвейера в крайних положениях имеют ограничительные упоры.

При необходимости перемещения конвейера в крайнее положение оператор обязан остановить конвейер до соприкосновения колес с упорами.

В процессе перемещения оператор должен следить за свободным движением колец подвески кабеля по направляющему тросу.

При длительных перерывах в работе и после окончания работы отключить вводной выключатель «       », лампа «   » выключится.

2.12   ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ИЗДЕЛИЯ.

2.12.1   Общие указания

Обслуживание конвейера осуществляется слесарем 4-5 разряда и электромехаником  4-5 разряда. 

2.12.2   Меры безопасности

 Обслуживание и ремонт конвейеров должны производиться в соответствии с требованиями «Правил эксплуатации технологического оборудования на предприятиях», «Правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей (ПТБ)», «Правил технической эксплуатации электроустановок потребителей (ПТЭ») и настоящего руководства по эксплуатации.

Во время проведения обслуживания и ремонтных работ необходимо отключить вводной выключатель электропитания на шкафе управления, вывесить плакат «Не включать. Работают люди», убедиться в отсутствии напряжения на контактах блоков зажимов Х1… Х3.

2.12.3   Порядок технического обслуживания изделия



Таблица 1

	Пункт РЭ
	Наименование объекта ТО и работы
	Виды ТО
	Примечание

	
	
	Ежедневно
	Один раз в неделю


	Один раз в месяц
	Один раз в три месяца
	Один раз в полгода
	

	2.12.3.1

2.12.3.2

2.12.3.3

2.12.3.4

2.12.3.5


	Проверка заземления

Внешний осмотр конвейера

Проверка надежности крепления и правильности регулировки выключателей SQ1 и SQ2

Проверка надежности крепления обшивок

Проверка исправности автоматического выключателя, кнопок управления


	+

+

-

-

-


	-

-

+

+

+


	-

-

-

-

-


	-

-

-

-

-


	-

-

-

-

-


	Должна быть четкая фиксация установленных  положений и отсутствие заеданий


Продолжение таблицы 1

	Пункт РЭ
	Наименование объекта ТО и работы
	Виды ТО
	Примечание

	
	
	Ежедневно
	Один раз в неделю


	Один раз в месяц
	Один раз в три месяца
	Один раз в полгода
	

	2.12.3.6

2.12.3.7

2.12.3.8

2.12.3.9

2.12.3.10


	Удаление пыли и грязи с наружных поверхностей

Проверка отсутствия заеданий магнитных пускателей при нажатии рукой

Проверка надежности крепления аппаратуры, монтажа, зажимов заземления

Проверка натяжения ленты, приводных цепей, замена  смазки цепей

Проверка внутренней поверхности шкафа управления и аппаратуры
	-

-

-

-

-


	+

-

-

-

-


	-

+

+

-

+


	-

-

-

+

-


	-

-

-

-

-


	Не должно быть ослабления крепления

Не должно быть пыли и посторонних предметов


Все приводные цепи (см. рисунки 1…3) должны быть смазаны солидолом Ж по ГОСТ 1033-79.


Все примененные на изделии редукторы и подшипники заполнены необходимыми смазками, которые не требуют замены в течение всего периода эксплуатации.

3.  КОМПЛЕКТНОСТЬ

    Таблица 1

	Наименование изделияКол-воОбозначение

изделия
	Заводской номер
	Примечание

	Э2.1750.11Конвейер1
	
	

	ТУ-4372-002-14431979-2005Сирена сигнальная СС-11
	
	

	Э2.1750.11 ПСПаспорт с Руководством по эксплуатации.1
	
	

	Э3.241.11 ЭЗСхема электрическая принципиальная1
	
	

	Э3.241.11 ПЭЗПеречень элементов1
	
	

	Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию UNIBLOC – червячная передача, тип SD/S11
	
	

	1Червячный мотор-редуктор Universal 

SK1SI75V- IEC100-100LA/4 Паспорт изделия

	
	

	Червячный мотор-редуктор Universal SK1SI75V-IEC80-80L/4 Паспорт изделия
1
	
	

	Червячный мотор-редуктор Universal SK1SI63V-IEC80-80S/4 Паспорт изделия
1
	
	

	Гарантийные обязательства на оборудование фирмы «NORD» 1
	
	


4.  ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ .


3.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие конвейера техническим требованиям заказчика, при соблюдении последним условий и правил эксплуатации.
3.2  Предприятие-изготовитель устанавливает гарантийный срок на конвейер - 12 месяцев со дня подписания Акта выполнения шеф-монтажа конвейера на объекте заказчика,   при полном соблюдении заказчиком правил  эксплуатации, оговоренных в Руководстве по эксплуатации производителя.


3.3 При этом гарантийный срок на транспортерную ленту, которой укомплектован         конвейер – устанавливается 6 месяцев.

4  СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВЫВАНИИ

       Конвейер телескопический универсальный КТУ1 – 7,0 - 9,0

Э2.1750.11 №___________________упакован____________________________

                          заводской номер                              наименование или код изготовителя

согласно требованиям, предусмотренным в действующей технической документации.

       _______________            ______________          __________________

              должность                                 личная подпись                          расшифровка подписи

       ____________

         год, месяц, число

5  СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ


Конвейер телескопический универсальный КТУ1 – 7,0 - 9,0

Э2.1750.11 №____________________________________________________





заводской номер

изготовлен и принят в соответствии с обязательными требованиями государственных стандартов, действующей технической документацией и признан годным для эксплуатации.

Начальник ОТК

      М  П     ______________                              ____________________

                            личная подпись                                                     расшифровка подписи


____________

 
год, месяц, число

6  КАРТА ПРОВЕДЕНИЯ РАБОТ ПО ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ.

Таблица 2

	Дата проведения ТО
	Объем ТО
	
	Наработка
	Примечание
	Подпись лица, проводив-шего ТО

	
	
	
	с начала эксплуата-ции
	после последнего ТО
	
	

	
	
	
	
	
	
	


�
�
 








18
22070


