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





2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ


2.1. Станок позволяет производить резку, как в горизонтальном, так и вертикальном направлении.


2.2. Станок предназначен для резки металла (конструкционных и нержавеющих сталей, латуни, алюминия), пластмасс и дерева, соответственно станок имеет три режима резания. 


2.3. Станок оснащен системой контроля резания,  которая автоматически останавливает процесс резания, когда обрабатываемая заготовка уже разрезана.  Тиски станка оснащены шкалой угла поворота заготовки относительно базовой линии.  Станок малошумен  и компактен в использовании, прост в установке, перемещении и предварительной подготовке к работе. 


Габариты изделия 115×100×150мм


Режимы резания (скорость резания):


     19 м/мин 


     28 м/мин


     50 м/мин


Двигатель 1400 об/мин


Габариты ленточного полотна   - 12,5×0,64×1638мм


Диаметр шкива привода ленточной пилы  – 187мм


Деталировка станка для его сборки показана на диаграмме 





3. НАСТРОЙКА СТАНКА И ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ


Регулировка узла подшипника направляющих режущего полотна.  


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. 








Если режущее полотно засалилось или затупилось с одного из краев больше чем с другой стороны, то это может привести к искривлению реза. Замена неравномерно изношенного полотна может решить эту проблему, тогда операция настройки станка не требуется. Если замена режущего полотна не решает эту проблему, то следует проверить узлы крепления ленточного полотна  (зазор, затяжку винтов и проч.) на предмет возможного перекоса полотна. Здесь должен быть обеспечен зазор 0.025мм между полотном толщиной  0.635мм и направляющими подшипниками


Для обеспечения требуемого зазора следует выполнить следующие операции


1.  Внутренний направляющий подшипник неподвижен и  не регулируется.


2. Внешний подшипник закреплен болтом на эксцентрике и может регулироваться


3. Ослабить гайку удерживая болт ключом


4. Установить эксцентрик в новое положение поворачивая болт для того чтобы выставить требуемый зазор


5. Затянуть гайку


6. Также таким же образом отрегулировать другой узел направляющих подшипников


7. Спинка ленточного полотна должна касаться кромки подшипника





Регулировка узла направляющих полотна   


Ленточнопильный  станок оснащен двумя регулируемыми узлами направляющих режущего полотна.


Это устройство позволяет отрегулировать положение направляющих режущего полотна для заготовок  различных размеров.  Устройство позволяет обеспечить аккуратный рез и увеличить ресурс использования ленточных полотен.  Направляющие режущего полотна должны быть настроены 


Для выполнения регулировки  направляющих полотна  выполнить следующее:


Расположить заготовку в зажимном приспособлении и зафиксировать ее


Отрегулировать положение направляющих режущего полотна, установив направляющие в требуемое положение. 


Затянуть винты.





Регулировка натяжения режущего полотна


Для выполнения операции регулировки натяжения ленточного полотна выполнить следующие действия


Убедиться в том, что двигатель станка отключен


Нажать левой рукой с небольшим усилием  на ленточное полотно.  Оценить натяжение полотна.


�


          Рис.1 Регулировка натяжения режущего полотна


При необходимости, отрегулировать натяжение, подкручивая правой рукой  регулировочный винт натяжения полотна.































































































































































































































































































































































































































































































Переключение режимов резания


При работе на станке следует подбирать скорость резания для материала, который должен быть обработан.  Рекомендуемые режимы резания указаны в таблице


Для переключения режима резания  выключить электропитание станка, снять крышку шкива, развинтить винт (№98), сменить положение приводного ремня в положение для требуемой скорости. После перестановки ремня, проверить его натяжение.  После установки ремня и его регулировки закрыть крышку шкива привода.





Таблица1


Рекомендуемые режимы резки материалов


Материал�
Скорость резания  мм/мин�
Диаметр на шкивах электропривода�
�
�
�
Шкив двигателя�
Шкив станка�
�
Легированная сталь


Нержавеющая сталь�
19�
Малый�
Большой�
�
Низкоуглеродистая сталь,


Латунь,


Бронза�
28�
Средний�
Средний�
�
Алюминий ,  легкие сплавы и другие легкие материалы�
50�
Большой�
Малый�
�



Выбор режущего полотна


Для станка используются ленточные режущие полотна размером 


 12.7 ×0.64×1638 – 1663 (количество зубьев (1-14), а также  10 или 14 на дюйм) 


Выбор шага зубьев ленточного полотна (количество зубьев на дюйм) выбирается в зависимости от толщины обрабатываемой заготовки,  чем тоньше заготовка, тем больше зубьев должно быть на единице погонной длины ленточного полотна.  При распиловке требуется, чтобы как минимум 3 зуба были в зоне распила во все время распиловки для обеспечения устойчивого режима резания.


Использование ленточных полотен с широким шагом зубьев может привести как  снижению качества распиленных заготовок, так  и  может привести к разрушению ленточного полотна.





Замена режущего ленточного полотна


Для замены режущего ленточного полотна поставить раму с полотном вертикально. Развинтить регулировочные винты натяжения ленточного полотна, при этом ленточное полотно вываливается.


Для установки нового режущего ленточного полотна выполнить следующие операции:


Убедитесь, что зубья режущего полотна направлены в направлении резки. Полотно одевается на шкивы привода


Поместить ленточное полотно в направляющих подшипниках 


Сдвинуть  режущее полотно к шкиву левой рукой и удерживать в этом положении


Держать полотно внатяжку,  тянуть вверх правой рукой, ухватившись за верхнюю часть полотна


Перехватиться левой рукой с нижней части полотна на верхнюю часть и тянуть полотно вверх








Правой рукой отрегулировать положение верхнего шкива, после чего полотно становится на место


Отрегулировать натяжение режущего полотна регулятором вращая по часовой стрелке пока не прекратится проскальзывание полотна. Не следует затягивать чрезмерно.


Нанести 2-3 капли индустриального масла на  режущее полотно и распределить по всей длине полотна.


Удалить защитное покрытие с полотна





Регулировка правильности траектории резания полотна


Этот вид регулировки был выполнен на предприятии – изготовителе,  и может потребоваться очень редко при правильной эксплуатации изделия. Если правильность траектории резания выходит из допустимого диапазона, то при резании ленточное полотно образует дугообразный рез, что может привести к  разрушению полотна.


Для выполнения  данной регулировки выполнить следующие операции








�


          Рис.1 Регулировка натяжения режущего полотна





1. Повернуть одновременно с регулировочным винтом, чтобы режущее полотно оказалось  поперек плеча шкива


2. Ослабить шестигранные винты  - до того, как подкручивать регулировочные винты


3. Вращать одновременно с рукояткой натяжения полотна  для того чтобы режущее полотно оказалось  поперек плеча шкива


4. Затянуть шестигранные винты, после того как установочные винты отрегулированы 


5. Отрегулировать перемещаемую посадку в соответствии с размером заготовки


6. Отрегулировать узел направляющей так чтобы спинка режущего полотна касалась подшипника.





Операция горизонтального резания


До выполнения операции резания прочитайте инструкцию


Подготовка к работе


Поднять вверх пилораму 


Разжать зажимное приспособление, поворачивая рукоятку.


Поместить заготовку в зажимное приспособление, если заготовка длинная, то необходимо обеспечить фиксацию всей заготовки


Зажать заготовку в тисках, вращая колесо по часовой стрелке





Резка


Переместить раму плавно вниз на заготовку, без толчков и значительных усилий. Усилие подачи при резке обеспечивается весом рамы. Процесс распиловки завершится автоматически сразу после того как заготовка будет разрезана. При резке тонкостенных заготовок (трубы, профиль


и т. д.) всегда устанавливайте низкую скорость подачи во избежание заклинивания полотна пилы.








Метод регулировки режущего полотна


Ослабить винт №11


Отрегулировать регулируемую опору №64  для того чтобы  выставить режущее полотно вертикально к основанию.


Приложить угольник к основанию для проверки вертикальности режущего полотна при отступлении от вертикальности повторить операции по настройке.


По окончании процесса настройки  затянуть винт №11





      �  


  Рис3. Регулировка режущего полотна





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.  Для замены масла раму вернуть в горизонтальное положение, открутить 4 винта (№75) коробки редуктора, открыть крышку (№93). Расположить поддон под коробкой редуктора понемногу поднимать раму пока масло не выльется. Вытереть остатки масла и посторонние включения мягкой ветошью. Затем залить новое масло до заполнения, закрыть крышку и закрутить 4 винта.














Сборка станка для вертикального расположения поверхности базирования заготовки


Выкрутить три винта и снять узел, обозначенный на рисунке 


зафиксировать вертикальную  поверхность базирования заготовки


Расположить поверхность на  направляющих и зафиксировать тремя винтами.


Для получения наклонных поверхностей можно применять станочные приспособления, использование других приспособлений может быть небезопасно


�





  Рис3. Вертикальная резка





СПИСОК ВОЗМОЖНЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ И МЕТОДОВ ИХ УСТРАНЕНИЯ


Неисправность�
Возможная причина�
Способ устранения�
�
Повышенная нестойкость режушего полотна�
Заготовка неплотно зажата в тисках�
Надежно закрепить заготовку в тисках�
�
�
Неправильная скорость или подача резания�
Отрегулировать скорость и подачу�
�
�
Малое количество зубьев на режущем полотне  на единице погонной длины �
Заменить текущее режущее полотно на режуще полотно с более частым расположением зубьев�
�






СПИСОК ВОЗМОЖНЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ И МЕТОДОВ ИХ УСТРАНЕНИЯ


(продолжение)


Неисправность�
Возможная причина�
Способ устранения�
�
Повышенная нестойкость режушего полотна�
Материал слишком грубый�
Использовать режущее полотно с меньшими скоростями и малым межзубным расстоянием�
�
�
Неправильное натяжение режущего полотна�
Отрегулировать натяжение полотна так, чтобы режущее полотно не провисало на диске�
�
�
Касание разрезаемого материала режущей кромкой полотна до запуска процесса резки�
Касание разрезаемой заготовки режущим полоном можно производить только после запуска привода станка�
�
�
Режущее полотно притирается к кромке диска�
Выполнить настройку дисков�
�
�
Разбалансировка направляющих подшипников�
Выполнить настройку направляющих подшипников�
�
�
Разрушение сварочных швов�
Сварить полотно заново�
�
Преждевременное засаливание и износ режущего полотна�
Размер зубьев слишком велик для типа разрезаемого материала�
Следует использовать режущие полотна с более мелкими зубьями�
�
�
Слишком большая подача при резке заготовки�
Уменьшить скорость подачи инструмента (режущего полотна)�
�
�
Неоднородность материала, расслаивание�
Уменьшить скорость резания, увеличить силу резания�
�
�
Наклеп, нагартовывание материала при обработке�
Увеличить силу резания, уменьшая натяжение пружины�
�
�
Искривление режущего полотна�
Заменить старое режущее полотно на новое�
�
Необычный износ боков или спинки режущего полотна�
�
�
�
�
Направляющие режущего полотна изношены�
Произвести замену�
�
�
Подшипники направляющих режущего полотна не отрегулированы соответствующим образом�
Произвести регулировку�
�
�
Неплотное крепление направляющих подшипников �
Проверить надежность крепления, подтянуть ослабившиеся соединения�
�
Выкрашивание зубьев из режущего полотна �
Размер зуба слишком велик для выполняемой резки заготовки�
Следует использовать режущие полотна с более мелкими зубьями�
�






�
Слишком большое усилие резания и слишком маленькая скорость резания�
Уменьшить усилие подачи, увеличить скорость резания�
�
�
Вибрация заготовки�
Надежно закрепить обрабатываемую заготовку �
�
�
Забивание стружкой межзубного пространства режущего полотна (засаливание)�
Использовать режущее полотно с более крупным зубом или выполнить восстановление режущего полотна щеткой по металлу�
�












СПИСОК ВОЗМОЖНЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ И МЕТОДОВ ИХ УСТРАНЕНИЯ


(продолжение)


Неисправность�
Возможная причина�
Способ устранения�
�
Работающий двигатель сильно нагревается.�
Натяжение режущего полотна слишком велико�
Ослабить натяжение режущего полотна�
�
�
Натяжение ремня привода слишком велико�
Ослабить натяжение приводного ремня�
�
�
Необходимо обеспечить надежное смазывание деталей редуктора  �
Проверить уровень масла в редукторе�
�
�
Во время резки заготовки режущее полотно зажимает�
Уменьшить подачу и скорость резания�
�
�
Детали редуктора не подогнаны соответствующим образом�
Отрегулировать редуктор так чтобы червячный винт располагался в центре редуктора�
�
Дефекты реза (растрескивание)�
Усилие подачи слишком велико�
Уменьшить давление при помощи пружины расположенной на боковой части пилы (увеличить ее натяжение)�
�
�
Неправильно настроены направляющие подшипники�
Отрегулировать направляющие подшипники, таким образом чтобы зазор был не более чем 0,001�
�
�
Неправильное натяжение ремня�
Увеличить натяжение режущего полотна путем регулировки натяжения полотна�
�
�
Изношенное режущее полотно�
Заменить изношенное полотно�
�
�
Неподходящая скорость резания�
Отрегулировать скорость резания�
�
�
Направляющие режущего полотна имеют большие зазоры�



Отрегулировать зазоры в направляющих�
�
�
Ослабление соединений в узле направляющих режущего полотна �
Затянуть ослабившиеся соединения�
�
�
Колесо режущего полотна имеет слишком большой зазор относительно кромок дисков�
Выполнить регулировку направляющих режущего полотно в соответствии с инструкцией�
�
Дефекты реза (неровный, с зазубринами)�
Скорость резания или подача слишком велики�
Уменьшить скорость резания или подачу�
�
�
Используемое режущее полотно со слишком крупным зубом�
Заменить режущее полотно на более подходящее для разрезаемого материала�
�
�
Ослабилось натяжение режущего полотна�
Отрегулировать натяжение режущего полотна�
�
Режущее полотно искривляется при резке�
Полотно зажимается заготовкой�
Уменьшить подачу резания�
�
�
Избыточное натяжение режущего полотна�
Уменьшить натяжение режущего полотна�
�



Ниже приводится спецификация основных деталей и узлов ленточнопильного станка.








СПЕЦИФИКАЦИЯ





Номер детали�
Наименование�
Количество�
�
1�
Болт с шестигранной головкой�
2�
�
2�
Гайка шестигранная�
2�
�
3�
Кольцевая прокладка�
4�
�
4�
Опора станка (правосторонняя)�
1�
�
5�
Колеса в сборе (опционально)�
1�
�
6�
Шплинт�
2�
�
11�
Болт с шестигранной головкой�
13�
�
12�
Гайка шестигранная�
10�
�
13�
Опора станка (левосторонняя)�
1�
�
14�
Рукоятка для перемещения станка (опционально)�
1�
�
15�
Регулировочный стержень�
1�
�
16�
Электрический кабель�
1�
�
17�
Поворотный штифт�
1�
�
18�
Опорная пластина�
1�
�
19�
Упор-ограничитель�
1�
�
20�
Винт без головки с шестигранным углублением под ключ�
1�
�
21�
Стержень упорно-ограничительный�
1�
�
22�
Фиксатор электропроводки�
1�
�
23�
Переключатель�
1�
�
24�
Гайка шестигранная�
1�
�
26�
Пластинка для крепления переключателя�
1�
�
27�
Настроечный поддерживающий штифт�
1�
�
28�
Ручной маховичок�
1�
�
30�
Упорное кольцо�
1�
�
32�
Ходовой винт�
1�
�
33�
Зажимная гайка �
1�
�
34�
Перемещаемая губка тисков�
1�
�
35�
Кольцевая прокладка�
1�
�
36�
Болт с шестигранной головкой�
1�
�
37�
Станина�
1�
�
39�
Шкала�
1�
�
40�
Защита электрического кабеля�
1�
�
43�
Резиновое кольцо�
2�
�
44�
Электрический кабель�
1�
�
45�
Пластина с резьбой�
2�
�
46�
Регулировочный винт для пружины�
1�
�
47�
Пружина�
1�
�
48�
Винт�
4�
�
49�
Поворотная зажимная губка�
1�
�
50�
Болт с шестигранной головкой�
1�
�
51�
Кольцевая прокладка�
5�
�
52�
Болт с шестигранной головкой�
4�
�
53�
Болт с шестигранной головкой�
1�
�
54�
Поворотная рама�
1�
�
55�
Вертикальная режущая пластина�
1�
�
56�
Подпорка вертикальной режущей пластины�
1�
�
57�
кронштейн с выдвижной консолью (левый)�
1�
�
58�
Винт�
1�
�
59�
Крышка узлов крепления режущего полотна�
1�
�
60�
Упорное кольцо�
4�
�
61�
Подшипник�
6�
�















СПЕЦИФИКАЦИЯ


Номер детали�
Наименование�
Количество�
�
62�
Поворотная направляющая�
4�
�
63�
Шпиндель для подшипника�
2�
�
64�
Регулируемое место крепления режущего полотна �
2�
�
65�
кронштейн с выдвижной консолью (правый)�
1�
�
66�
Замок узла регулировки направляющей режущего полотна�



2�
�
67�
Пружинная шайба (гровер)�
2�
�
68�
Винт�
5�
�
69�
Защита полотна�
1�
�
70�
Гайка шестигранная�
4�
�
71�
шкив привода ленточной пилы (передний)�
1�
�
72�
Крышка подшипника шкива привода �
1�
�
73�
Шпонка�
5�
�
75�
Гайка шестигранная�
1�
�
76�
Прерыватель резки�
1�
�
77�
шкив привода ленточной пилы (задний)�
1�
�
79�
Маховичок натяжения режущего полотна�
1�
�
80�
Пружина�
1�
�
81�
Пилорама�
1�
�
83�
Болт с шестигранной головкой�
2�
�
84�
Платформа крепления двигателя�
1�
�
85�
Двигатель�
1�
�
86�
Шкив двигателя�
1�
�
87�
Шариковый подшипник�
1�
�
88�
Втулка подшипника�
1�
�
89�
Масляный  затвор (сальник)�
2�
�
90�
Вал редуктора�
1�
�
91�
Зубчатое колесо�
1�
�
92�
Прокладка узла редуктора�
1�
�
93�
Крышка узла редуктора�
1�
�
94�
Червяк�
2�
�
96�
Втулка подшипника�
1�
�
98�
Винт�
1�
�
99�
Кольцевая прокладка�
1�
�
100�
Винт�
6�
�
101�
Шкив червяка�
1�
�
103�
Подвижная пластина натяжения режущего полотна�
1�
�
104�
Винт без головки с шестигранным углублением под ключ�
2�
�
105�
пружинный фиксатор�
1�
�
106�
Сдвигатель пластины скольжения�
1�
�
107�
Шпиндель шкива привода ленточной пилы�
1�
�
108�
Упор�
1�
�
109�
Подвижная пластина натяжения режущего полотна�
2�
�
110�
Крышка шкива двигателя�
1�
�
112�
Ремень�
1�
�









СПЕЦИФИКАЦИЯ


Номер детали�
Наименование�
Количество�
�
113�
Режущее полотно�
1�
�
114�
Кольцевая прокладка�
2�
�
117�
Кольцевая прокладка�
1�
�
118�
Упорное кольцо�
1�
�
120�
Подшипник�
1�
�
121�
Болт с полукруглой головкой�
1�
�
122�
Гайка шестигранная�
3�
�
126�
Втулка�
1�
�
131�
Выключатель защиты кронштейна с выдвижной консолью�
1�
�
132�
Защита режущего полотна�
2�
�
134�
Винт�
4�
�
140�
Гайка шестигранная�
4�
�
156�
Болт с полукруглой головкой�
3�
�
157�
Звездообразная шайба�
1�
�
169�
Винт без головки с крестообразным углублением�
2�
�
170�
Поддон для инструмента�
1�
�
171�
Болт с шестигранной головкой�
4�
�
172�
Гайка шестигранная�
4�
�
173�
Кольцевая прокладка�
4�
�
174�
Колесная опора�
1�
�
175�
Шплинт�
4�
�
176�
Вал�
1�
�






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.


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


Гарантийный срок эксплуатации изделия – 1 год, со дня продажи (получения покупателем) изделия, при условии соблюдения потребителем правил хранения и эксплуатации.








Дата продажи: «___» __________ 20___ г.





 


Представитель продавца:   ___________________   


						 	(подпись)





Представитель покупателя:   __________________   


							 (подпись)
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