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HDJXM—480

           数控废旧橡胶精细粉碎机

                    使用说明书
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一、设备的特点
1、工作原理

HDJXM-480精细粉碎机是由动磨盘与定磨盘组合而成的若干组蠕变力系所构成。与橡胶的蠕变特性相吻合，从而达到以较低的能耗完成对胶粒的精细粉碎。它的产能是以一机替换三台普通280精细粉碎机组合的产能，还要低21kw的能耗。并以胶粉的低热排放赢得节能低碳的优势。
    2、结构特点
其主要特点如下

（1）、磨盘采用优质硬质合金组合。不但坚固耐磨、使用寿命长，有效地提高粉碎效能。
   （2）、定磨盘与动磨盘的间隙调整采用数控结构，具有自动零位调整，自动按工艺设置的细度（目数）、间隙值调整到位，快速倒转脱开间距等功能。

   （3）、进料速度与负荷相匹配的数控结构使机台运行在最佳产能的工作界面。
   （4）、设备采用双水内冷与风冷相结合的冷却体系，冷却效果好，有效地提高生产安全性和产品质量。
（5）、设备制造精度高，无粉尘污染，是理想的环保型设备。
3、设备具有故障报警及显示功能，。

4、设备在常温常压下可将10-20目橡胶颗粒一次粉碎成40-100目细度的胶粉。
5、设备既适用于常温粉碎，也适用于低温冷冻粉碎。用于冷冻粉碎时产量可大幅度提高。
结论：

HDJXM-480精细粉碎机采用与橡胶蠕变特性相吻合的切削力系，以及高科技数控结构。使机台自动调整、运行在最佳的产能界面。为废橡胶的循环利用技术提升到一个更高的生产水平。同时保留了用户自定设置工艺参数的功能，让广大用户在我们提供的默认参数的基础上更上一层楼。
二、设备的技术参数
	型号规格 
	HDJXM-480

	进料粒度（目） 
	10～20

	出料细度（目） 
	40～100 

	生产能力（kg/h） 
	250～120 

	电机功率(kw)
	45

	重量(kg)
	2000

	外形尺寸(mm)
	1630×710×1860 

	冷却水压（P） 
	>0.3


三、设备结构图：
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四、设备的操作规程
    （一）、技术操作规程

1、机台运转前的准备工作。

空车试运转必须在安装完成并验收合格后方可进行。

1.1、全面检查电机及电气设备是否清洁干燥，电气线路接头是否正确、可靠、电器外壳接地是否良好。

1.2、检查各联接件是否联接牢固。

1.3、清除所有杂物，并从动磨盘的进风口处盘动风叶，能松动，说明两磨盘有间隙，注意别用力过猛，伤了手指。

1.4、检查各加油点的油杯内是否已加入符合规定的润滑油和润滑脂。

1.5、检查冷却水进出是否畅通，水压、水量是否正常；风门是否调节适当，风网是否畅通。
2、技术空运转
2.1、完成上述准备工作后，进入技术空运转。开启控制柜内的总电源开关，然后关上控制柜。检查并观察控制面板上的紧急停止按钮（1）是否完好，如图一所示。
2.2、开起电源（2），稍后屏幕出现图二界面。
    2.3、点击“继续”，进入《参数主菜单》图三
这是机台运行时的显示界面。

a、上面一排显示机台运行中的各项功能是否正常，显示“绿色”，表示停止状态；“红色”，表示运行状态；发生故障会出现故障情况的滚动文句，以告知操作人员。
b、中央五个为机台运行时的即时工作参数，有“胶粉细度（目数）”，“磨盘间静压力（T）”，“磨盘间隙（mm）”，“进料速度（HZ）”。
c、“进料速度”按钮仅供测试数控效能时用，一般不用于生产。

    d、下面是显示“工作日期、时间”。
2.4、点击“控制面板”，并输入密码“268”进入图四界面。

a、此界面上面的三个参数是反映机台即时的工作参数值，中央的六个按钮是手动按钮，现在可以逐个点动，分别检查主机、风机、关风机、进料螺旋、伺服电机的转向是否正确， 
    b、转向确认无误后，点击下面的“返回”，返回参数主菜单界面；点击“报警”，查看故障显示情况，以便及时维护；点击“设定”，进入机台工作参数的设定界面（图五）
2.5、此界面保留了五个主要即时参数，或有保留了三个主要即时参数的界面，其意义都详见2.3/b。
2.6、接下来是三挡细度参数按钮。图中显示的是“30目”，“40目”、“60目”。它可根据用户要求设置。
2.7、三个细度按钮，可根据当班生产的胶粉细度选择其中一个按下，机台就按照默认的设定值运行。如按下“40目”按钮，它的默认参数见下表所列：

	规格/参数
	30目
	40目
	60目

	磨盘间隙mm
	1.15
	0.85
	0.70

	上限电流A
	90
	90
	90

	下限电流A
	88
	88
	88


2.8、当你需要修改默认的参数，只需点击下面相应的设定键，如点击“40目设定”，即进入“40目设定”的界面如图六。击活相应的参数框，并将修改的参数值输入。再“返回”前面的界面，重新按下相应的如“40目”按钮，即得到确认。机台就会自动调整到新的参数状态下运行。
  2.9在图五的机台工作参数的设定界面的下方，还有一个“系统设定”键，建议不要随意点击并修改参数。供重大故障维护时使用，可与厂方联系。
（二）、生产操作规程
1、常规维护项目
1.1、全面检查电机及电气设备是否清洁干燥，电气线路接头是否正确、可靠、电器外壳接地是否良好。

1.2、检查各联接件是否联接牢固。
1.3、检查各加油点的油杯内是否已加入符合规定的润滑油和润滑脂。

1.4、检查冷却水进出是否畅通，水压、水量是否正常；水压不得低于0.3p,要保证冷却管道的流量充裕，无滴漏现象。冷却水温低于60～65℃。
风门是否调节适当，风网是否畅通。
   1.5、每次开机，先开启控制柜内的总电源开关，然后关上控制柜。如图一所示。

A、检查并观察控制面板上的紧急停止按钮（1）是否完好；

B、开启电源（2），让机台进入数控状态；点击“继续”，并将界面进入《参数主菜单》图三
C、按下“停止”按钮，检查磨盘的复位状态。
1.6、开起料位阀门，检查料位及供料运行是否正常。
   2、生产运行

   2.1、按下“运行”按钮，整个机台就运行在数控状态，生产人员只需观察是否正常，有否异常。下面是数控主要运行状态描述，仅供参考。
按“运行”——零位纠正（1.00mm）——快速复位（2.00mm）——主机启动（2s）——进料螺旋机启动（2s）——磨盘进刀（磨盘间隙从2.00mm逐渐减少止设定值）——负荷随间隙减少上升——进料速度随负荷增加——负荷与进料速度动态平衡。
2.2、需停止生产，操作人员按下“停止”按钮，还需关闭料位阀门。整个机台就在数控状态下，安全停机。下面是数控主要停止状态描述，仅供参考。
按“停止”——磨盘快速复位（2.00mm）——主机继续运转到料排空后自动停机（2分钟）——随后辅机自动停机（5s）。
（三）、故障处理

1、在机台运行中，系统在界面上方具有故障告知的功能，正常状态的告知见技术操作规程/2、技术空运转/2.3/a。
2、出现故障，在系统界面上方出现滚动条文，敬请随时监察。

3、常见故障及排除详见下表：

	序号
	故障描述
	排除方法

	01
	
	

	02
	
	

	03
	
	

	04
	
	

	05
	
	

	06
	
	

	07
	
	

	08
	
	

	09
	
	

	10
	
	


五、设备维护注意事项
1、磨盘轴承使用高温脂，每班加注一次，保持油杯中不断油，其它减速机采用齿轮油，保持一定的油位，确保润滑良好。

2、冷却水可采用自来水，水压不得低于0.3P，流量充足，冷却效果显著。也可采用循环冷却系统，下面是四台一组的循环冷却系统，仅供参考。
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3、进料橡胶颗粒中不得含有纤维，石子及金属物，特别是铁质一类的硬金属，以免损坏磨盘。

4、经分级后的20～40目的回料可添加在粗颗粒中，以免过热焦烧，影响产量和机台的正常运转。

六、设备的备品配件表

	编号
	 名称及型号规格
	 数量
	备    注

	  1
	  轴承42620
	  2
	

	  2
	轴承8220
	  1
	

	  3
	轴承7130
	  2
	

	  4
	  轴承7207
	  2
	

	  5
	  轴承205
	  1
	

	  6
	  三角胶带C型2235
	  4
	


七、电气控制图
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