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Для выполнения настройки  и регулировки направляющих режущего полотна ослабить рукоятку  24,  далее сдвинуть направляющую режущего полотна (25) которая выполняет еще и  функцию защиты и техники безопасности с учетом максимального размера разрезаемой заготовки


Портативный станок следует располагать таким образом, чтобы обеспечить удобство при выполнении резки и обеспечить безопасности при выполнении работ. Убедиться в том, что станком удобно управлять при выполнении работ (кнопка выключения 8 и регулятор скорости 9) 


Для выполнения резки заготовки поместить ее в зажимное приспособление (тиски) и рукояткой затянуть тиски 


Регулировка направляющих режущего полотна


Рабочее место


Портативный станок следует располагать таким образом, чтобы обеспечить удобство при выполнении резки и обеспечить безопасности при выполнении работ. Убедиться в том, что станком удобно управлять при выполнении работ (кнопка выключения 8 и регулятор скорости 9). Убедиться, что станок выставлен по градировочной шкале 18 в соответствии с требуемым углом резки. Убедиться что гайка 19 затянута. Зафиксировать державку  20  затянув винты 21.  Ослабить рукоятку 22. Переместить  стержень 23 для того чтобы выставить требуемую длину отрезаемых заготовок. Затянуть рукоятку 22.  Выставить скорость резания, используя регулятор 9.   Установить подачу в соответствии со свойствами разрезаемого материала.








�





Рис.1 Устройство настольного ленточно-пильного станка
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1. НАЗНАЧЕНИЕ


1.1. Ленточнопильный станок предназначен для резки заготовок  из конструкционных и нержавеющих сталей, латуни, алюминия и прочих материалов. В качестве режущего инструмента используется ленточное режущее полотно  в виде закольцованной ленты с зубьями из быстрорежущей стали. 


1.2. Станок позволяет выполнять резку металлических заготовок максимальным диаметром или толщиной 105мм.


1.2. Применение ленточнопильных станков позволяет значительно сократить потери металла за счет уменьшения ширины пропила, а также снизить расход электроэнергии. Станки могут использоваться  индивидуальном и серийном производстве.





2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ


2.2. Станок предназначен для резки металла (конструкционных и нержавеющих сталей, латуни, алюминия)


2.3. Станок малошумен  и компактен в использовании, прост в установке, перемещении и предварительной подготовке к работе. 


Габариты�
�
�
Длина�
620�
�
Ширина�
530�
�
Высота�
580�
�
Режущее полотно (кольцо)�
1140×13×0.65�
�
Электропитание�
однофазное  (220B – 5A – 50Гц)�
�
Класс изоляции�
2�
�
Скорость резания �
20÷70 м/мин�
�
Глубина резания�
105мм�
�
Масса �
20кг�
�
Настольный ленточнопильный станок стоит из плиты-основания, поворотной головки с фиксатором угла поворота для распиловки под углом, регулятора скорости тисков для закрепления заготовки и вспомогательного инструмента.


Станок может быть использован для резки материалов указанных выше под углом от 0 до 45, в соответствии с условиями эксплуатации рекомендованных заводом-изготовителем.





3. НАСТРОЙКА СТАНКА И ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ


Настройка направляющих является самой важной для станка. Неправильная настройка направляющих приводит к снижению точности обработки заготовки. Узел подшипника направляющих режущего полотна для ленточнопильного станка  испытывается при выходном контроле завода- изготовителя, также операции по настройке станка выполняются на заводе изготовителе. Необходимость в  настройке возникает очень редко при правильной эксплуатации станка.  Если направляющие не настроены, то необходимо немедленно выполнить операции по их настройке. При неправильной настройке станка приводит к повреждению режущего полотна (разрыв, поломка)  и соответственно повреждению заготовки, а также привести к производственным травмам.  


В связи с тем что настройка направляющих является наиболее важным условием нормальной работы станка и отсутствия снижения его  производительности то для проведения диагностики возможного снижения производительности станка необходимо использовать новое  режущее полотно  для того чтобы выяснить, что  причиной снижения производительности является неисправное режущее полотно. 














По окончании работ на станке необходимо всегда выключать станок, повернув выключатель электропитания в положение «выключено».  При выполнении настройки станка, его ремонте и смене полотен, до выполнения работ необходимо отсоединить кабель электропитания станка. Регулярно проверяйте исправность станка, при обнаружении неисправных узлов следует отремонтировать их или заменить  на новые.  Все настройки и регулировки станка производить только при отсоединенном кабеле электропитания станка.


 Для работ использовать исправные острые ленточные полотна, без следов ржавчины. Ленточные полотна для станка следует хранить в условиях исключающих появление ржавчины, соответствующей упаковке, с использованием антикоррозийного масла.





5. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА


На станок распространяется гарантия на 6 месяцев со дня покупки изделия покупателем при условии соблюдения требований по эксплуатации указанных в руководстве по эксплуатации


При покупке станка следует убедиться в его комплектности. Претензии по комплектности не принимаются после отгрузки станка покупателю


Заводская идентификационная информация о станке может быть найдена на пластине расположенной с внутренней поверхности станка, которая включает в себя следующее:


Наименование завода-изготовителя


Серийный номер


Модель


Год выпуска


Напряжение сети питания электропривода станка, э также другие электрические параметры сети электропитания (силу тока и номинальную частоту электрического тока)


Номинальную потребляемую мощность 


Масса 


При обращении в сервисную службу необходимо знать модель и серийный номер изделия  











Дата продажи: «___» __________ 200_ г.





 


Представитель продавца:   ___________________   


						 	(подпись)





Представитель покупателя:   __________________   


							 (подпись)

















Начало работы со станком


Выключить блокировку, переместив вниз оранжевый переключатель 8 вниз, начать резку, оказывая  при резке на заготовку плавное усилие подачи.


В течение первых 8-10 машино-часов эксплуатации станок более шумный, чем он будет впоследствии, и уровень шума будет не более 80 дБ. Это связано с тем, что в первое время  происходит прирабатывание зубчатой передачи.


Категорически запрещается


Смазывать режущее полотно до резки, во время после резки


Проводить резку если направляющие не установлены или не отрегулированы


Со снятым кожухом


Держать заготовку руками


Не следует проводить резку безостановочно в течение долгих периодов времени. Не следует обрабатывать на станке заготовки подвергнутые закалке или нагартовке. 





Замена режущего полотна


Снять угловую пластину 27 с подвижной направляющей режущего полотна.


�


Рис. 2.  Демонтаж угловой пластинки





  Снять защитную крышку 28 со шкива.


�


Рис. 2.  Демонтаж защитной крышки (кожуха)





 Повернуть рычажок 29 в положение « - ». Снять режущее полотно 30. Поставить новое режущее полотно обращая внимание на направление режущей кромки и направление резания и поместить его сначала между направляющими, а затем одеть полотно на шкивы привода. 














�


Рис. 2.  Замена режущего полотна





Повернуть рычажок 29 в положение « + ». Когда рычажок при перемещении достигнет крайней точки хода, режущее полотно автоматически самоустановится так, чтобы электропривод мог вращать режущее полотно. Закрепить снятые ранее, угловую пластину 27 и защитную крышку 28. Во время первых 4-6 резаний после замены режущего полотна следует применять меньшее усилие подачи, чем обычно,  для  приработки.


После окончания работы


Тщательно очистить все части станка от опилок и загрязнений


Периодически необходимо проверять щетки в электродвигателе и при необходимости  заменить их (при длине менее 6мм). 


Периодически необходимо смазывать  зубчатые передачи редуктора


При ремонте необходимо производить замену деталей на такие же или рекомендованные производителем 





Смазывание


Для смазки следует использовать индустриальное масло типа МГ-32-А 


Для смазки деталей зажимного механизма (тисков) – индустриальное масло И-20А или И-30А


Механизм электропривода станка работает с использованием масляной смазки и нуждается в замене масла один раз в год.


В комплект входит ремень передачи, готовый к использованию, упакован в картонную коробку.


В комплект поставки станка также входит инструкция по эксплуатации. Попытки использования других типов ремней передачи может привести к несчастным случаям или выходу станка из строя, что автоматически лишает покупателя гарантийных прав.


Ниже приводится спецификация основных деталей и узлов ленточнопильного станка.


СПЕЦИФИКАЦИЯ


50001�
Уплотнительное кольцо�
�
50002�
Нейлоновая кольцевая прокладка�
�
50003�
Ползун�
�
50004�
Специальное уплотнительное кольцо�
�
50005�
Пружинный держатель�
�
50006�
Эксцентрик�
�









СПЕЦИФИКАЦИЯ


50061�
Рукоятка�
�
50062�
Подшипник�
�
50063�
Промежуточная зубчатая передача�
�
50064�
Шестерня передачи на шкив �
�
50065�
Подшипник�
�
50066�
Подшипник�
�
50067�
Сальник�
�
50068�
Колпачок�
�
50069�
Ведущий шкив�
�
50070�
Специальная гайка�
�
50071�
Режущее полотно�
�
50072�
Ведомый шкив�
�
50073�
Специальное уплотнительное кольцо�
�
50074�
Подвижная  направляющая режущего полотна�
�
50075�
Поворотная рукоятка�
�
50076�
Рукоятка блокировки�
�
50077�
Малая крышка�
�
50078�
Крышка панели управления�
�
50079�
Ножки основания�
�



4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ


Перед началом работы внимательно прочитайте технический паспорт изделия.  Изучите устройство ленточнопильного станка, назначение и порядок работы на станке. 


Для работы станка необходимо использовать инструмент и расходные материалы, наименование которых указано в настоящем в техническом паспорте. Использование другого инструмента и других материалов может привести к несчастным случаям и выходу станка из строя. 


 Перед началом работы на станке необходимо привести в порядок одежду  и застегнуть все пуговицы одежды и  манжеты рукавов, проверить исправность действия механизмов и заземления.


К работе на станке допускается персонал, прошедший инструктаж (вводный и первичный), обучение, проверку знаний инструкции по охране труда. 


При закреплении инструмента в станке недопустима как его перетяжка, так и его ненадежное крепление. Недопустимо использование станка в сырых и влажных помещениях. Рабочее место должно быть хорошо освещено. Рабочее место необходимо содержать в  чистоте. Перед включением электропитания станка, необходимо убедиться в отсутствии, как на корпусе, так и в труднодоступных местах посторонних предметов  (гаечные ключи, отвертки и проч.), могущих вызвать электрическое замыкание или механическую поломку рабочих узлов станка. Перед включением штепселя в электрическую розетку убедиться, что выключатель электропитания станка находится в положении «выключено».  


Для нормальной эксплуатации станка недопустима его механическая перегрузка, это может привести к выходу станка из строя.  При работе необходимо выдерживать нормативные значения параметров режима  резания.  Следует быть особенно внимательным в работе при использовании пилы в вертикальном положении, при этом следует остерегаться держать руки или пальцы на траектории резания. Всегда следует пользоваться станочными тисками для закрепления заготовки. Запрещается удерживать руками заготовку при ее резке. В целях обеспечения безопасной работы приводной ремень и кожух колеса необходимо содержать в исправном состоянии.














СПЕЦИФИКАЦИЯ


50007�
Пружина�
�
50008�
Коробка привода�
�
50009�
Кожух винта�
�
500010�
Рукоятка�
�
50011�
Зажимной винт�
�
50012�
Станина�
�
50013�
Упорная гайка�
�
50014�
Стопорное кольцо�
�
50015�
Стационарная направляющая режущего полотна�
�
50016�
Фетродержатель�
�
50017�
Фетр�
�
50018�
Подшипник�
�
50019�
Подшипник�
�
50020�
Гайка�
�
50021	50021�
Болт с шестигранной головкой�
�
50022�
Малая ось�
�
50023�
Нейлоновая кольцевая прокладка�
�
50024�
Пружина�
�
50025�
Стальное уплотнительное кольцо�
�
50026�
Защелка�
�
50027�
Специальный винт�
�
50028�
Задняя губка тисков�
�
50029�
Уплотнительное кольцо�
�
50030�
Подвижная губка тисков�
�
50031�
Малое основание�
�
50032�
Специальное уплотнительное кольцо�
�
50033�
Нейлоновое уплотнительное кольцо�
�
50034�
Поворотная рама�
�
50035�
Задний кронштейн�
�
50036�
Передний кронштейн�
�
50037�
Рукоятка�
�
50038�
Стопорный стержень�
�
50039�
Неподвижный стержень�
�
50040�
Чашечная проволочная щетка�
�
50041�
Щетка�
�
50042�
Щеткодержатель�
�
50043�
Двигатель�
�
50044�
Основание�
�
50045�
Кабель с электрическим разъемом�
�
50046�
Статор�
�
50047�
Ротор�
�
50048�
Арматура�
�
50049�
Электронный регулятор скорости�
�
50050�
Рукоятка�
�
50051�
Пластина�
�
50052�
Панель управления�
�
50053�
Кабеледержатель�
�
50054�
Передняя рукоятка�
�
50055�
Переключатель�
�
50056�
Задняя рукоятка�
�
50057�
Вторичная зубчатая передача�
�
50058�
Подшипник�
�
50059�
Малый кабель�
�
50060�
Пилорама�
�















�








