剖层机说明书

GJ2A100H
江苏省泰兴市双羊皮革橡塑机械厂

标准号：Q/321283YPD01-2009
注意事项：

    1、机床安装使用前，请认真阅读本说明书，特别在安全操作方面要注意。

2、提机时如发现随机附件与装箱单不符或在使用中产生疑问等情况，请来函电千我厂处理（请说明机器型号、规格、出厂编号）。

3、要求：接地装置良好。
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一、概述

    本厂生产的双羊牌新型皮革、橡塑剖层机系列产品，是广泛吸收国内外同类机械的先进技术，并结合我国皮革橡塑行业现状而研制出的新一代产品，具有结构合理、适用性强、精密度高、节能高效、操作简单、经久耐用、维修方便等特点。本机加工宽度1000mm，最厚可根据用户需要制造出160mm，剖层最薄达0.8±0.2mm，剖分硬度最硬达布氏100度，最软达12度。可剖分各种塑料泡沫、橡胶泡沫、乳胶泡沫、软木、导电橡胶、防静电地板、废汽车轮胎等，也可剖分无纺布、割绒。

二、结构

    全机由供料、磨刀、进刀、传动、减速五部分组成。机架用左右墙板连接在底座上。中间以床面板撑架联结，两边各支撑左、右刀轮座，左右刀轮轴承座，就固定在刀轮座上。供料机构减速箱也固定在左刀轮座上。供料电机安装在减速箱上方，供料传动与带刀运行动力分开。可避免供料不畅而造成带刀运行不正常的现象。供料运行中出现异常情况，可立即停车将料退出来。刀轮运行由左刀轮座下方的主电机，通过皮带传动旋转，而使带刀运行。

    供料机构传动通过减速箱上方的电机，由链条传动，变速箱经变速齿轮带动供料辊向前进料。供料辊的供料压力靠左右墙板上丝杆、螺母升降传动靠升降数控器控制上下升降电机而实现的。两端的压力大小通过微调离合器由手轮来调节，这样确保分割的厚度一致。

磨刀砂轮架在机身下方竖撑架两边，由两台电机带动砂轮磨刀。砂轮的进退刀靠升降拖板及升降丝杆来调节，丝杆的升降靠万向节传动，由床面板上方的手轮来调节。

三、机器的安装与试车

机器应安装在坚实基础上，用水准仪校正水平面后垫实固定。

机器安装好后，洗擦干净，接通电源，在各活动部位注油润滑。

检查各电机三角皮带和链轮的紧松是否合适，否则须加以调整，带刀刃口是否处在正确位置上（见图）。如果不符合要求，亦须加以调整，清除机器周围障碍物，退出磨刀砂轮用手盘动刀轮使带刀移动，如果盘动顺利，就可准备启动机器，开主电机使刀轮转动，带刀运行从右向左移动，打开
-1-

重复几次后，就可以调整磨刀砂轮，试磨刀，待带刀刀刃磨锋利后，就可剖层了，刀刃锋利与否，可用一张新闻纸横对刃口试一试。

四、调整

  1、刀轮张紧的调整：

    刀轮轴承座安装在H型整体拖板上， 拖板前后移动由液压泵控制。当泵阀向右旋转一定角度，压几下活塞杆，油缸活塞向右顶出，使拖板向右滑移，带刀即可崩紧。当泵阀向左旋转一定角度，压几下活塞杆，油缸活塞向左拉回，使拖板向左滑移，带刀即可松开。带刀的前后稳定可调节左边拖板锣钉，也可适当调节右边整体拖板侧面定位螺钉，一旦调节到带刀与压刀板平行时即可定位。下次张紧或松开刀带，只需操纵油压泵。当班停机时，必须将油泵阀门打开将带刀松开，以防止带刀冷却后崩断。根据带刀的磨损程度适当控制拉力，以防止拉断带刀，拉力大小在压力表上表现出来，如80×1的带刀，拉力为12MPa为宜，最多不得超过13MPa，带刀磨损1/10，拉力相应减小1/10。

  2、带刀的调整：

    带刀在压刀板内应能顺利移动，每个顶刀板应顶住带刀刀背，若有几个顶刀板顶得太紧或没有顶住刀背，则应加以调整，调整方法如下：用手旋转顶刀板螺杆手柄，要顶刀板前进顺时针方向旋转，反之则逆时针方向旋转，旋至刀板于合适位置即能达到理想剖层效果。

   3、磨刀砂轮的调整：

    本机磨刀砂轮设在机身下面，由两个电机分别带动两个砂轮，砂轮轴座装在燕尾拖板上，用螺杆调整其上下，磨刀时刃口角度不合适可以松开腰形槽上螺母，来调整砂轮角度，调整到合适为止，磨刀砂轮传动三角带松紧的调整，是松开电机角铁架上的螺丝，移动角铁架，调整合适后，重新紧固。

  4、压刀板间隙的调整：

压刀板是保证带刀平稳运行的轨道。压刀板间隙过大，引起带刀跳动，对剖层精度影响很大，如间隙过小，带刀不能移动或发热断刀，所以需要精心调整，调整压刀板是用压刀板上调整螺钉来实现的，新装压刀板在调整时，尽可能调成水平状态 ，否则会造成压刀板的过早磨损，随着时间推
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移，由于压刀板磨损不均匀，接近刀口处磨损大，就需将上压刀板调整成倾斜状以利于刀口处夹持，带刀在压刀板中的间隙约为 0.10毫米左右，调整时可用塞尺慢慢调节。

  5、压刀板前后上下的调整：

    压刀板上下调整是根据带刀的高度确定，上下压刀板调整过高、过低，都会使带刀和压刀板加速磨损，如带刀的平面度精度不高，很可能出现剖分的材料表面有波纹，或周期性的厚薄不均的现象。所以调整刀板座时，首先调整好高度。

    压刀板前后调整，是根据剖分材料而确定，剖分的材料的密度与刀刃的长度有关系，密度高的材料，刀刃出去的距离要小些，所以随着剖分的材料厚度选择压刀板的位置。

五、安全、维护：
  1、操作者必须经过培训，熟悉各项操作规程后再上机操作；

2、每班开机前须经各运动部件加油润滑，特别是转动轴瓦部分应注意每小时加一次油润滑。

  3、开车前应检查带刀及夹刀板的松紧，检查万向节锥销是否松动；

  4、变速箱变速时需停车变速，不准在运行中变速；

  5、工作中发现机床有异常应立即停机检查，排除故障后方可继续操作；

  6、送料过程中严禁将手及硬物靠近送料辊，以免卷进供料辊造成人身伤害或机器损坏；

7、机器运转工作中严禁打开各罩壳件，以免触及运转部件造成人身伤害；

8、非电工电器部分请勿触及；

9、停机前应先关掉水源，退出磨刀砂轮，让机器空转几分钟后将带刀喷少量煤油后再关机；

10、每班工作结束，请打扫场地，擦试机床，保证机床清洁如新，经运动部件加油润滑，定期检查运动部件配合精度：A、两供料辊上下运动自如；B、两供料辊上下升降行程开关无破损；C、齿轮箱传动正常，并适时加注润滑油；D、万向节灵活无损；E、供料辊轴瓦配合适当，无磨损；F、电器系统安全可靠。
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六、操作

   按第三、四小节要求机器安装调整好后即可操作进行剖层。先根据所剖分料的厚度，用升降数控器调整好上下辊与带刀之间的距离（注：每批料厚度都应相等，如不等应分选开，分几次剖分）。选用小块料进行试片，启动主电机，再启动砂轮电机，调节砂轮机进行磨刀，刀磨快后即可启动送料电机，将试样小块料送进试剖，注意剖出的料要接好，不要卷在送料辊上。测量剖出的料，如符合要求即可批量剖层，如不行则应用上下升降数控器调整一下上下供料辊相对于带刀的位置尺寸，再用小料试剖，直到合格为止，方可批量剖层。批量剖层中橡胶材料应加适量水润滑以便出料。操作时将料放到工作台上，推入供料辊之间，用手将不平的料拉平。如出现料向一边移动，在滑料方向的另一侧用手按一下，但要注意手不能随料一齐往前送，以免送进供料辊间将手剖伤，或用数控器调整一下两辊间的距离使送料的压力大一点，即能制止料的滑移。

剖开料的上层从压刀板上方输出，下层从出料板上滑下，操作者应及时将料拉出，以免绞在供料辊上，待一张剖好后继续剖分下一张。

剖层结束后，先停供料电机和水，退出砂轮后停止砂轮电机，让主电机再工作一段时间，在带刀上滴上少量煤油后停主电机。松开带刀，清理机器，关掉总电源。
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七、易发生故障及排除方法

	现   象
	产 生 原 因
	清 除 方 法

	刀在刀轮上滑离，前后串刀
	1、刀轮刃口一端靠里，没将刀刃端涨紧

2、刀轮外圆磨损严重

3、刀刃不锋利
	正确调整刀轮

修整刀轮外圆或更换

磨刀

	刃口不锋利
	1、磨刀砂轮颤动

2、砂轮被油污堵塞

3、带刀前后游动

4、砂轮太硬

5、刃口超出夹刀板太多而割到床身
	调整砂轮机锁各部锁紧螺钉及砂轮固定螺母

用砂轮修整器打去砂轮磨刀面污物

适当涨紧带刀或换刀更换砂轮

调整刃口位置

	电机开动但带刀不动
	1、刀被污物刹住

2、三角带过松

3、接口不平整或夹刀板拉毛

4、刀在刀轮上滑动

5、上下夹刀板夹得过紧
	松开夹刀板加以清洁

涨紧三角带

修整或更换

涨紧带刀

调整间隙

	电机开动送料辊不转
	1、万向接头联接销脱落

2、变速脱挡

3、链条掉扣
	重新插入销并固定好

停机拨好挡位

重新接好链条

	剖层面不均匀或有刀痕
	1、压刀板间隙过大

2、带刀口有问题或不锋利

3、送料辊弯曲变形

4、送料辊轴瓦磨损过大
	调整好间隙

将刀口磨锋利

更换

更换轴瓦
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八、轴承一览表：

	序号
	
	型号
	规格
	数量
	安装部位

	1
	滚珠轴承
	206
	30×62×16
	5
	减速箱

	2
	
	208
	40×80×18
	1
	减速箱

	3
	
	204
	20×47×14
	4
	砂轮机主轴

	4
	滚子轴承
	2310
	50×110×27
	2
	刀轮轴

	5
	
	310
	50×110×27
	2
	刀轮轴


九、技术参数

	工作宽度
	带刀速度
	进料速度
	电  机
	带刀规格

	1000mm
	7.5m/s
	8.5-18m/min
	15.92KW
	7180×80×1

	外形尺寸
	重量
	进料最厚
	出料最薄
	砂轮规格

	4.1×1.7×0.8
	3吨
	160mm
	0.8±0.2mm
	WA/F70K7V35M/S

5-80×50×20-45×38
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