РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

REX 150А

Ссылочный № 198707

Внимание!

Для обеспечения вашей безопасности, наилучшей работы и длительного срока службы перед сборкой и эксплуатацией этого станка внимательно и полностью прочтите это Руководство по эксплуатации. Обратите внимание на операционные, прикладные и потенциальные опасности, связанные с использованием этого станка.

СОДЕРЖАНИЕ

2Основные компоненты REX 150А


2Технические характеристики и принадлежности


3Подготовка к работе


4Подключение питания


5Руководство по работе


21Технические характеристики и принадлежности по заказу


22Техническое обслуживание


26Принципиальная схема




Основные компоненты REX 150А
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Технические характеристики и принадлежности

( Технические характеристики

Обрабатывающая способность:
2 1/2 ~ 6 дюймов (нарезание резьбы, резка, развертывание)

Напряжение:



220 В

Электродвигатель:


однофазный конденсаторный двигатель 750 Вт
Скорости вращения:

	
	60 Гц
	50 Гц

	Резка, развертывание, 2 1/2 ~ 6 дюймов
	22 об./мин.
	18 об./мин.

	Нарезание резьбы 2 1/2 ~ 3 дюйма
	22 об./мин.
	18 об./мин.

	Нарезание резьбы 3 1/2 ~ 6 дюймов
	7 об./мин.
	6 об./мин.


Вес нетто:



378 фунтов (170 кг)

Размеры:



930 (Д) х 680 (Ш) х 590 (В) мм

( Стандартные принадлежности

Резьборезные головки:

(2 1/2 ~ 4 дюйма) (5 ~ 6 дюймов), по одному набору

Плашки:



(2 1/2 ~ 4 дюйма) (5 ~ 6 дюймов), по одному набору

Масло для нарезания резьбы:
4 литра, 1 канистра

Опора:



4 ножки

Кожух станка:



1 шт.

Инструментальный ящик:

1 шт.

Шестигранные ключи:

200 мм, 1 шт.

Отвертка:



3, 4, 5, 6, 8 мм, по 1 шт.

Регулировочный ключ:

с полушаровой головкой с крестом, 1 шт.

Отрезной круг:


1 шт.

Масло для подшипников:

1 шт. (с масленкой)

Подготовка к работе
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( Перемещение

Для перемещения станка масло сливать необязательно.

1. Вставьте короткую трубу и плотно затяните патрон.

ВНИМАНИЕ:

Труба должна быть достаточно короткой для опускания резьборезной головки в транспортное положение.

2. Освободите рычаг установки размера, полностью откройте резьборезные головки и затем установите установочный рычаг на соответствующий штифт.

3. Зафиксируйте рычаг развертки в положении развертывания.

4. Опустите трубный резак; вращая рукоятку суппорта, переместите его в сторону патрона.

5. Вращением рукоятки резака зафиксируйте ролик и трубу.
Теперь станок готов к безопасному перемещению.

( Установка
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1. При установке станка ножки необходимо отрегулировать так, чтобы задний патрон был выше зажимного патрона, чтобы масло не вытекало назад из трубы во время резки (см. рис. 2).

2. Снимите бачок и проверьте, достаточен ли уровень масла над сетчатым фильтром.

3. Установите крышку масляного бачка и установите приемник в правильное положение.

Подключение питания
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( Источник питания

Перед использованием посмотрите напряжение на паспортной табличке. Убедитесь, что переключатель выбора напряжения на паспортной табличке над переключателем On/Off (Вкл./Выкл.) установлен на соответствующее напряжение (220 В).

( Подключение питания

Используйте только источник переменного тока и заземлите станок перед использованием. При использовании удлинителя он должен быть как можно короче и достаточно мощным для подачи потребляемого питания.

Входное напряжение не должно отличаться от подаваемого напряжения более чем на 10 %. Всегда проверяйте напряжение перед включением установки. Неправильное напряжение может серьезно повредить электродвигатель.
Руководство по работе

[image: image5.emf]
( Установка трубы

1. Откройте оба патрона шире размера трубы для резки и вставьте трубы со стороны заднего патрона, если это возможно.
2. Зажмите трубу в заднем патроне и, удерживая трубу правой рукой, зажмите трубу в зажимном патроне. Резко дерните штурвал на себя для фиксации.

3. Резкий толчок в противоположном направлении освобождает трубу после резки.

( Рекомендации для коротких труб

Установка короткой трубы (которая не доходит до заднего патрона).
При несильно зажатом зажимном патроне приведите трубу в соприкосновение с плашками, как показано на рисунке. Это обеспечит получение равномерного скоса трубы.
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( Нарезание резьбы на скошенной трубе 2 1/2 ~ 6 дюйма
(профилирующая резьборезная головка)
Рычаг для установки размера на этой профилирующей резьбонарезной головке 2 1/2 ~ 6 дюйма позволят просто и точно изменять размер резьбы.

Толщина витка резьбы может регулироваться независимо от размера трубы.

( Подготовка к нарезанию резьбы
Начните нарезание резьбы справа от красной линии на опорном стержне суппорта.
1. Установите соответствующую резьборезную головку согласно размеру обрабатываемой трубы.
Правильно разместите резьборезную головку в пазу резьборезной головки. Убедитесь, что в пазу нет стружки; в противном случае рукоятка фиксации резьбонарезной головки не зажмется правильно.
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2. Установите рычаг установки размера на соответствующий штифт кривошипа (рис. 9).

3. Поверните лимб размера и выберите соответствующее положение размера, выровняв установочный винт с шестигранным гнездом по стопорному штифту размера (рис. 10 и 11).

Примечание:

Установочный винт с шестигранным гнездом должен правильно войти в стопорный штифт; в противном случае получатся неточные длины резьб.
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4. Установите рычаг переключения скорости в соответствующее положение для трубы (рис. 12).
Скорость можно переключать даже при неработающем станке. Однако, если рычаг подается туго, поверните зажимной патрон на себя рукой и попробуйте снова перевести рычаг.
Масло из резьборезной головки начинает подаваться сразу после включения станка. Если поток масла избыточен или недостаточен, его можно отрегулировать ручкой регулировки подачи масла (рис. 13).
5. Поверните рукоятку суппорта вправо до соприкосновения плашек с трубой.

6. Остановите вращение рукоятки суппорта после того, как плашки переместятся на ширину одной плашки по трубе. После этого нарезание резьбы может выполняться автоматически.
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7. После завершения нарезания резьбы опустите рукоятку резьборезной головки вниз для автоматического освобождения плашек.

8. Выключите станок и поверните рукоятку суппорта влево для снятия резьборезной головки с трубы.
Немного поднимите рукоятку резьборезной головки, и профилирующий блок автоматически вернется в свое прежнее положение.

9. Оттяните рукоятку фиксации резьборезной головки и полностью поднимите резьборезную головку.
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( Меры предосторожности при нарезании резьбы

1. После соприкосновения плашек с трубой рукоятку суппорта следует поворачивать с постепенным увеличением усилия до надежного зацепления плашек. После полного зацепления плашек с трубой они сами начнут равномерно перемещаться, но для оптимального нарезания следует поворачивать рукоятку суппорта с небольшим прижимом для поддержки перемещения плашек.

2. Следите за тем, чтобы нарезание резьбы начиналось в положении суппорта от красной линии на опорном стержне суппорта. Если нарезание резьбы начать слева от красной линии, то резьборезная головка может удариться о патрон с возможными повреждениями.
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( Микрометрическая регулировка толщины витка трубы

Микрометрическая регулировка толщины витка трубы позволяет нарезать трубы точно в соответствии с требованиями. Просто поверните ручку микрометрической регулировки влево для уменьшения или вправо для увеличения толщины витка резьбы. Ручка фиксируется фиксирующим болтом, который ослабляется прилагаемым шестигранным ключом, и для правильной регулировки ручку нужно повернуть на три положения вправо.

Одно положение ручки соответствует 1,5 виткам резьбы для резьборезных головок 2 1/2 ~ 4 и 5 ~ 6 дюймов.

Примечание:

После регулировки размер всегда следует проверять резьбовым калибром.

( Изменение размера

Размер устанавливается просто рычагом установки размера.
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( Снятие и замена плашек

( Снятие плашек

1. Сдвиньте профилирующий блок вправо до касания ролика резьборезной головки крышки профилирующего блока.

2. Поверните рычаг установки размера вправо и затем заведите его за положение 4".
Затем снимите плашки №1 и №2.

3. Оттяните рукоятку фиксации резьборезной головки и поднимите резьборезную головку для снятия плашек №4 и №4 (№5).
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( Замена плашек

1. При резьборезной головке в поднятом положении отклоните рукоятку на корпусе резьборезной головки вперед и вставьте плашки №4 и №4 (№5) в соответствующие пазы так, чтобы они зацепились прорезью за резьборезную головку.

2. Сдвиньте профилирующий блок вправо до касания ролика резьборезной головки крышки профилирующего блока. Вставьте плашки 1 и 2 в соответствующие пазы.
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3. Установите рычаг установки размера на соответствующий размер резьбы.

Примечание:

При вставке плашки на правильную глубину в паз держателя резьборезной головки фиксатор должен войти в паз плашки. Это правильное положение плашки.

Этапы 1 и 2 можно поменять местами.
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( Пластина регулировки размера

Если даже после полной регулировки размер резьбы неудовлетворителен, снимите ограничительный штифт и переустановите пластины регулировки размера, как показано на рисунке. Установите ограничительный штифт на место.
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( Регулировка длины резьбы
Станок предназначен для получения резьб стандартной длины, но длину резьбы можно по необходимости увеличивать или уменьшать с помощью установочного винта с шестигранным гнездом в ручке регулировки длины резьбы. Для любого выбранного размера один оборот вправо увеличивает длину резьбы на 1,5 мм и, наоборот, один оборот влево уменьшает длину резьбы на тауцю же длину.

"Фиксировать" винты в положении не требуется.
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( Резка

Резка должна выполняться при большей скорости вращения.

1. Установите рычаг переключения скорости в положение, отмеченное 2 1/2 ~ 3".

2. Поднимите резьборезную головку и развертку.

3. Отклоните ручку надреза наружу и отведите скользящую направляющую в ее полностью открытое положение.

4. Поверните рукоятку резака против часовой стрелки. При полностью открытой направляющей А поднимите резак и вставьте трубу.

5. Выберите положение для разреза трубы и зажмите зажимной патрон.

6. Опустите резак в положение для резки.

7. Удерживая ручку надреза отклоненной, сдвиньте направляющую В до касания с трубой.

8. Поверните рукоятку резака вправо и приведите в соприкосновение трубу с роликом и режущим лезвием.
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9. Включите станок и поворачивайте рукоятку резака на пол-оборота вправо на каждый поворот трубы (рис. 33).

ВНИМАНИЕ:

Не вращайте рукоятку резака слишком быстро или с сильным прижимом, так как это приведет к неудовлетворительным результатам.

10. После завершения резки поверните ручку резака влево, выключите станок, откройте направляющую А, оттяните ручку надреза, отведите скользящую направляющую В полностью назад и поднимите резак.
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( Специальные меры предосторожности при резке абразивным кругом

Для резки труб, предназначенных для нарезания резьбы, настоятельно рекомендуется использовать только трубный резак. При использовании абразивного круга следите за тем, чтобы грань была перпендикулярна и не имела ступенек, как на рис. А.

На рис. В и С показаны обычные дефекты при резке абразивным кругом.
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( Развертывание
1. Отведите резьборезную головку и резак в сторону и установите рычаг переключения скоростей на высокую скорость. Опустите ручку развертки и подведите развертку к трубе, зафиксировав стержень а положении на 1/4 оборота.
2. Включите станок и вращайте рукоятку суппорта по часовой стрелке для подачи развертки в трубу.

3. После завершения развертывания выключите станок, отведите стержень развертки и поднимите и отведите ручку развертки в исходное положение.
Технические характеристики и принадлежности по заказу

( Технические характеристики по заказу

( Вращение в обе стороны

1. Вращение в прямом направлении
Вращение в прямом и обратном направлении переключается ручным переключателем. Масло для резки подается в обоих направлениях.
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2. Вращение в обратном направлении
Поверните ручной переключатель в указанное положение, затем вытяните его для запуска станка.
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( Переключение напряжения питания

· Некоторые модели предназначены для питания напряжением 110 В или 22 В.
Сначала узнайте напряжение в электросети в вашей рабочей зоне. Для переключения напряжения питания снимите крышку переключателя и установите переключатель на соответствующее напряжение.
При выборе 220 В маленькая индикаторная лампочка над переключателем загорится. (Она не горит при выборе напряжения 110 В.) После переключения напряжения установите крышку переключателя на место.

· При использовании источника питания 220 В снимите резиновую вилку 110 В и замените ее соответствующей вилкой для 220 В. Как и при питании от 110 В, обеспечьте заземление.
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( Принадлежности по заказу

Пазовые головки:


Профилирующие (2 1/2 ~ 4 дюйма) ( 5 ~ 6 дюймов)
(Скашивающие) пазовые плашки:
Профилирующие (2 1/2 ~ 3 1/2 дюйма) (4 дюйма) (5 ~ 6 дюймов)

Скашивающие плашки:

Профилирующие (2 1/2 ~ 4 дюйма) ( 5 ~ 6 дюймов)
Штуцерная насадка:


Национальная трубная резьба (NPT) 2 1/2, 3, 3 1/2, 4 дюйма

Масло для резки:


Miyagawa 50 W 16 л (растворимое в воде)





Miyagawa 246 18 л
( Другие принадлежности

Транспортер

Опора для труб

Техническое обслуживание
[image: image25.emf]
( Система смазочного масла
1. Проверьте поток масла. Следите за тем, чтобы уровень масла в бачке был достаточным и чтобы все маслопроводы были свободны от засоров.
2. Если масло обесцветилось или загрязнилось, слейте бачок и залейте свежее масло для резки.

3. Чистите поддон для масла через каждые 8 – 12 часов работы.

4. Во время нарезания резьбы мелкие стружки накапливаются в бачке, поэтому эффективная очистка важна для обеспечения надежной работы.

( Следите за чистотой системы подачи масла следующим образом

1. Слейте масло и проверьте на загрязненность.

2. Снимите и очистите стружкоприемник, верхнюю крышку бачка, поддон для масла и сетчатый фильтр, почистите масляный бачок.

Чистая система подачи масла продлит срок службы шестеренчатого насоса.
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( Трубный резак

1. Осмотрите отрезной круг и замените, если он затуплен или поврежден.

2. Почистите и смажьте подающий червяк и ролик резака.

3. Проверьте центровку подающего червяка рамы резака, штифты ролика и штифт резака.

4. Почистите и смажьте отрезной круг и штифт резака. Смажьте штифт отрезного круга густой жаростойкой масляной присадкой, например Bardahl, S.T.P. или эквивалентной.
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( Накладные губки патрона

Если накладные губки патрона обнаруживают износ или повреждение, замените их все, а не только одну или две.

Установите губку патрона в правильное положение на маховике.
( Снятие накладных губок патрона

1. Открутите установочные винты с шестигранным гнездом с помощью шестигранного ключа.

2. Снимите пружины и ограничители пружин.

3. Выньте накладные губки патрона.

( Установка накладных губок патрона

1. Вставьте новые накладные губки.

2. Установите ограничители пружин, затем пружины.

3. Закрутите установочные винты с шестигранным гнездом.

ВНИМАНИЕ:

Закрутите установочные винты с шестигранным гнездом до упора.
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( Главный вал

Смажьте подшипники полого шпинделя через два смазочных патрубка на передней бабке.

( Маховиковый патрон

Проверьте затяжку всех монтажных винтов патрона.

( Развертка

Почистите и немного смажьте маслом конус развертки и вал.

( Резьборезная головка и плашки

1. Почистите резьборезную головку и плашки.

2. Проверьте целостность зубцов плашек и отсутствие материала трубы между зубцами.

Принципиальная схема
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