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8.2. Другие возможные неисправности и методы их  устранения приведены в таблице 3.

Таблица 3
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ВНИМАНИЕ!

ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

· включение и опробование трамбовки «на весу»;

· перенос работающей трамбовки.

Невыполнение перечисленных требований 

ведет к выходу из строя основных узлов



	Наименование неисправностей
	Вероятная причина
	Метод устранения
	
	


	Трамбовка не работает.
	Заедание поршня и задиры ствола вследствие попадания посторонних предметов.


	Разобрать трамбовку, удалить посторонние предметы, зачистить задиры.

Промыть детали и обдуть воздухом. Собрать трамбовку и приработать.


	
	

	
	Образование ржавчины или присыхание масла на деталях.
	Удалить ржавчину, масло. Промыть детали и обдуть воздухом. 

Собрать трамбовку и приработать.
	
	

	
	Не поступает сжатый воздух. Очень низкое давление сжатого воздуха.
	Проверить воздухоподводяющую сеть. Проверить давление сжатого воздуха.
	
	

	
	Очень тугой сальник.
	Отрегулировать сальник согласно п.6.3.
	
	

	Слабый удар.
	Недостаточное давление сжатого воздуха.
	Длина шланга не должна превышать 8-10 м от магистрали до места работы трамбовки. Выключить лишние инструменты, если их суммарный расход воздуха превышает производительность компрессора.
	
	

	
	Тугой сальник.
	Отрегулировать сальник согласно п.6.3.
	
	

	Слабый удар при повышенной частоте ударов.
	Износ кожаных уплотнительных колец.


	Заменить кольца 23, 27.
	
	

	
	Забоины, неровности на сопрягаемых поверхностях клапана II  и седел 10.
	Устранить забоины и неровности.
	
	

	
	Забоины, неровности на стволе 14 и штоке 25.
	Устранить забоины и неровности.
	
	

	Повышение вибрации на кожухе.
	Заклинивание или затирание ствола 14 в кожухе 26. 
	Устранить причины затирания.
	
	

	
	Перекос пружины 18.
	Выставить правильно пружину 18.
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1. НАЗНАЧЕНИЕ

Трамбовка пневматическая виброзащищенная (рис.1) предназначена для уплотнения формовочных смесей в литейном производстве при изготовлении средних стержней и форм при толщине насыпного слоя до 200 мм, а также подбивка поверхностей форм после машинной формовки. Она может применяться как в верстачном, так и в напольном вариантах.

         [image: image1.jpg]TTIB-3A

<IN} =} TR )

TTIB-5 AY

Puc. |




2. Технические данные

Технико-экономические и эксплуатационные показатели трамбовки приведены в таблице 1.

Таблица 1
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6.4. При длительных перерывах в работе трамбовку необходимо хранить в помещении с температурой от +50С до +250С и влажностью воздуха не более 70 %.

Для указанных условий в трамбовку через рукоятку залить 5-10 г консервационной смазки К –17 ГОСТ 10877-76 и произвести одно кратковременное включение при минимальном давлении сжатого воздуха.

7. РЕКОМЕНТАДЦИИ ПО ВЫБОРУ БАШМАКА

7.1. При изготовлении стержней и форм с толщиной насыпного слоя до 200 мм, хорошего пробивания смеси в углах, избежания «раздувания» смеси и возможных остановках трамбовки рекомендуется резинометаллический башмак 39 прямоугольной формы или ему подобный.

7.2. При подбивке поверхностей форм после машинной формовки рекомендуется резинометаллический башмак 38 цилиндрической формы или ему подобный.

7.3. При уплотнении «тяжелых» смесей рекомендуется металлический башмак 19.

8. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

8.1. При отказе трамбовки, для определения причин отказа, рекомендуется провести следующие операции.

8.1.1. Проверить легкость перемещения штока и ствола относительно друг друга;

8.1.2. Поставить трамбовку башмаком на формовочную смесь. Включить трамбовку. Убедившись в том, что трамбовка не работает, выключить ее.

8.1.3. Поднять трамбовку башмаком вверх. Включить трамбовку.

а) трамбовка работает.

Перевернуть трамбовку башмаком вниз. Включить.

Если трамбовка устойчиво работает, то необходимо отрегулировать затяжку колец 23 в соответствии с п.6.3.

б) трамбовка не работает.

Вероятная причина отказа – износ уплотнительных колец.

Кольца заменить.

	Показатели
	Ед.изм.
	Значения
	
	

	Диаметр поршня
	мм
	28
	
	

	Ход поршня
	мм
	155
	
	

	Расход воздуха, не болеех
	м3/мин.
	0,6
	
	

	Частота воздуха, не менеех
	Гц
	17
	
	

	Длина без башмака
	мм
	627
	
	

	Длина без башмака с удлинителем
	мм
	1088
	
	

	Масса без башмака 
	кг
	6,0
	
	

	Масса без башмака с удлинителем
	кг
	6,8
	
	

	Диаметр шланга 
	мм
	12
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· применение шланга рекомендуемого диаметра;

· правильно отрегулированным уплотнителем согласно п. 6.3;

· давление воздуха на входе в трамбовку 0,63-0,05 МПа 

(6.3 – 0,5 кгс/см2);

· правильно выбранным башмаком согласно п. 7;

· хранением и консервацией согласно п.6.4. 

6.2. При необходимости трамбовку следует разобрать, промыть керосином, ее узлы и детали и смазать согласно таблице 2.

Разбирать трамбовку необходимо в следующей последовательности:

· снять башмак 19 или 38, 39;

· отвернуть гайку 20;

· извлечь шток 25 с деталями сальниковой группы;

· снять гайку 20 с втулкой 21;

· при необходимости снять резиновое кольцо 22;

· снять кольцо 23 и кольцо 24;

· при помощи отвертки снять кольцо пружинное 9;

· снять обойму 12, седла 10 и клапан 11;

· отвернуть колпак 17 и снять его вместе с шайбой 15 и пружиной 18;

· извлечь ствол 14 из кожуха 26;

· снять кольцо 29 и клапан 28;

· отвернуть головку 6 от кожуха 26 и снять крышку 30, питатель 13, кольца 7 и 31;

· развинтить рукоятку 3 и головку 6 и вывернуть переходник 32;

· при разработке удлиненной трамбовки ослабить контргайки 36 и развинтить рукоятку 3, удлинитель 37 и головку 6;

· отвернуть футорку 1 и при необходимости снять кольцо 2;

· вынуть пружину 4 и шарик 5;

· выбить штифт 33, снять рычаг 35 и извлечь ролик 34.

Сборка трамбовки производится в обратной последовательности.

6.3. После сборки отрегулировать уплотнение 23 в следующей последовательности:

· вращая гайку 20 затянуть сальниковую группу так, чтобы шток 25 можно было выдвинуть из ствола при достаточно больш8ом усилии;

· отворачивая гайку 20 добиться свободного перемещения штока.
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Примечание: х – значение параметров указаны при давлении сжатого воздуха на входе в трамбовку 0,63 МПа (6,3 кгс/см2).

3. УСТРОЙСТВО И РАБОТА ТРАМБОВКИ

3.1. Трамбовка состоит из следующих основных узлов: 

кожуха с рукояткой, корпуса и штока (рис. 2).

Узел кожуха состоит из рукоятки 3, в которой размещены втулка 43, шарик 5 с пружиной 4 и ролик 34. К рукоятке 3 штифтом 33 прикреплен рычаг 35. В рукоятку 3 ввернута футорка 1, уплотненная кольцом 2. Рукоятка 3 через переходник 32 соединена с головкой 6. Головка 6 навинчена на кожух 26, между которыми закреплен питатель 13 при помощи крышки 30 и кольца 31.

Узел корпуса состоит из ствола 14, в который сверху запрессована втулка 8, на которую одет клапан 28, перемещение которого ограничено кольцом 29.

Узел штока в сборе состоит из штока 25, в котором закреплены уплотнительные кольца 27 между кольцом 41 и пружинным кольцом 42. На штоке 25 при помощи пружинного кольца 40 закреплены седла 10 и обойма 12, между которыми расположен клапан 11. Шток уплотнен в стволе 14 уплотнительными кольцами 23, размещенными между втулками 21 и 24, удерживаемыми гайкой 22, с гайкой 20 через квадрат, что предохраняет последнюю от самопроизвольного откручивания.

На конце штока установлен башмак 19.

На конец кожуха 26 навернут колпак 17, между которыми расположены шайба 15 и пружина 18, удерживающие корпус от выпадения.

Между кожухом и корпусом расположено упругое кольцо 7.

В удлиненной трамбовке переходник 32 заменен на удлинитель 37 с контргайкой 36 и прокладками 44.

Башмак 19 также может быть заменен на сменные башками 38 или 39. 

3.2. Трамбовка работает следующим образом. При нажатии на рычаг 35 сжатый воздух через открывшееся пусковое устройство и питатель 13 поступает в полость внутри штока 25 и к клапану 11.
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Под действием сжатого воздуха клапан 11 перемещается в правое или в левое положение, подавая сжатый воздух в верхнюю или нижнюю рабочие полости трамбовки.

Под действием сжатого воздуха шток с башмаком и ствол совершают противофазные возвратно-поступательные движения, в результате которых башмак наносит удары по трамбуемому материалу.

Пружина 18 и кольцо 7 предусмотрены только для смягчения ударов при крайних положениях кожуха и корпуса.

Примененная сила трения, действующая на кожух при движении ствола, компенсируется противоположной силой трения, приложенной к кожуху через питатель 13 при движении по нему поршня. Кожух находится под действием практически постоянных сил, и поэтому не вибрирует.

Снижение шума достигается за счет того, что поток выхлапываемого воздуха разделяется на два. Первый из них с самым высоким давлением выхлопа направляется в полость между кожухом и корпусом, где давление его значительно снижается. В дальнейшем этот поток смешивается со вторым, что способствует уменьшению шума за счет сжигания давления выхлопа и меньшей турбулентности на выхлопе из трамбовки.

Направление части  выхлапываемого воздуха в полость между кожухом и стволом способствует и дальнейшему снижению вибрации кожуха путем стабилизации силы, приложенной к нему.

4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОСНОСТИ
4.1. Шумовые характеристики соответствуют ГОСТ 12.1.050-86.

4.2. Вибрационные характеристики соответствуют ГОСТ 12.1.012-90; ГОСТ 17770-72 (при коэффициенте внутрисменного использования 0,32).
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5.1. Для подготовки трамбовки к работе необходимо освободить трамбовку от упаковки, снять с наружных поверхностей ее консервационную смазку и протереть; залить в рукоятку смесь, состоящую из 50 % керосина осветительного и 50 % масла веретенного АУ, предварительно нажав на пусковой рычаг; продуть шланг и подсоединить его к трамбовке; засыпать стерневую массу или формовочную смесь в форму равномерным слоем; открыть вентиль, включить трамбовку, нажимая на пусковой рычаг, предварительно установив ее башмаком на уплотняемый материал; равномерными проходами уплотнить смесь; после уплотнения выключить трамбовку,  опустив пусковой рычаг.

5.2. Трамбовка предназначена для работы на сжатом воздухе по ГОСТ 17433-72 с загрязненностью не выше 4-го класса.

ВНИМАНИЕ: при включении трамбовки ее длина резко увеличивается.

6. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

6.1. Высокая производительность, безотказная и долговечная работа трамбовки зависит не только от конструкции и качества изготовления, но и от конструкции и качества изготовления, но и от  правильного применения, надлежащего обслуживания и обеспечивается:

· содержанием трамбовки в чистоте;

· соблюдением режимов смазки согласно таблице 2

Таблица 2



	
	
	Наименование и обозначение смазываемого механизма
	Наименование смазочных материалов и номер стандарта на них.
	Места смазки
	Способ нанесения смазочных материалов
	Периодичность замены смазки
	Кол-во, г

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Воздухораспределительное устройство
	50 % керосина осветительного ОСТ 38 01407-86 и 50% масла веретенного АУ ОСТ38.01412-86
	Футорка
	Заливка
	Два раза в смену.
	15-20


	 
	
	Спецификация



	
	
	1 – футорка,
	25 – шток

	
	
	2 – кольцо,
	26 – кожух

	
	
	3 – рукоятка,
	27 – уплотнительное кольцо

	
	
	4 – пружина,
	28 – клапан

	
	
	5 – шарик,
	29 – кольцо 

	
	
	6 – головка,
	30 – крышка

	
	
	7 – упругое кольцо,
	31 – кольцо

	
	
	8 – втулка,
	32 – переходник

	
	
	9 – пружинное кольцо
	33 – штифт

	
	
	10 – седло
	34 – ролик

	
	
	11 – клапан,
	35 – рычаг

	
	
	12 – обойма
	36 – контргайка

	
	
	13 – питатель,
	37 – удлинитель

	
	
	14 – ствол,
	38 – сменный башмак

	
	
	15 – шайба,
	39 -  сменный башмак

	
	
	16 – 
	40 – пружинное кольцо

	
	
	17 – колпак
	41 – кольцо

	
	
	18 – пружина
	42 – пружинное кольцо

	
	
	19 – башмак 
	43 – втулка

	
	
	20 – гайка
	44 – прокладка

	
	
	21 - втулка
	

	
	
	22 – резиновое кольцо
	

	
	
	23 – уплотнительное кольцо
	

	
	
	24 – втулка
	


