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ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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1. Для правильной установки, безопасной эксплуатации и надежного обслуживания станка внимательно ознакомьтесь с информацией, содержащейся в данной инструкции.

Сохраняйте данную инструкцию на все время работы станка и обращайтесь к ней в случае необходимости. Номер станка указан на крышке. 

В результате постоянной работы над усовершенствованием станка некоторые картинки и цифры, указанные в данной инструкции, могут не совпадать с характеристиками станка. Ваше сотрудничество поможет нам устранить такие разногласия.

В прилагаемой Декларации соответствия указаны нормы безопасности, использованные при конструировании и производстве станка.

Выбор компонентов станка и их использование производились с учетом условий эксплуатации и с целью достигнуть максимальной продолжительности эффективной работы станка.

Идентификационная табличка с указанием серийного номера станка находится в переднем правом углу.

[image: image7.png]Localita' 3 Fontane s
Cisano Bergamasco ( €
o 24034 -BG- Italy
lm, Tel. +39 035787833 L]

. Fax. + 39 035787066
041304= X-TECH 410 N34 Su Macchina

LAMA/BLADE = 6150X34X1.1
400V-37-13 AMP. 2002

. TN . 023075001

041304 = X-TECH 410 N34 2002
LAMA/ELADE = 6150X34X1 1I M T Su Dichiarazione

a00v-3"13AMP. 023075001 -dLCenfermita—

041304 = X-TECH 410 N34 2002
LAMA/E!ILADE = 6150X34X1. Y Su Imballo

400v-3--13 AMP. 023075001





1.1  - ПРИЛАГАЕМЫЙ ДОКУМЕНТ ДЛЯ НОРМ БЕЗОПАСНОСТИ (УСЛОВИЯ ПРОИЗВОДСТВА)

Пользователь несет ответственность за правильную установку и эксплуатацию станка в соответствии с настоящей инструкцией. 

Станок отвечает требованиям Директив 89/336/EEC, 92/31/EEC и93/68/EEC по электромагнитной совместимости (EMC). В частности, станок отвечает технической инструкции по Правилам EN55011, EN50082-2 и предназначен для промышленного, а не бытового использования.

В случае возникновения электромагнитных помех, пользователь обязан обратиться за технической помощью к производителю.

При установке станка пользователь должен учитывать возможные электромагнитные проблемы рабочей зоны. Например, мы предлагаем устанавливать станок вдали от:

 - сигнальных, контрольных и телефонных кабелей;

 - радиотелевизионных передатчиков и приемников;

 - компьютеров, контрольной и измерительной аппаратуры;

 - защитных устройств.

Кабель электропитания должен быть как можно короче и хорошо изолирован.

Во время работы станка крышки, дверь и рама должны быть закрыты.

Ни при каких обстоятельствах пользователь не имеет права модифицировать станок за исключением наладок и изменений, вносимых производителем. Разрешено обслуживание станка только по графику.
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===================================================================

ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ

===================================================================

согласно закону, заменяющему Директивы

ПРОИЗВОДИТЕЛЬ:  IMET S.p.A

Località Tre Fontane

24034 - CISANO BERGAMASCO –BG- ITALIA





НАСТОЯЩИМ ЗАЯВЛЯЕТ, ЧТО

При конструировании и производстве станка, описанного ниже, учитывались наиболее важные требования безопасности и охраны здоровья, указанные в Европейских Директивах Безопасности Машиностроения.

В случае модификации станка без согласия производителя данная Декларация теряет силу.

ЛЕНТОЧНОПИЛЬНЫЙ СТАНОК ПО МЕТАЛЛУ
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Код/Модель/Тип

Год выпуска

Серийный номер

Использованные директивы: Директивы по нормам безопасности станков ( 89/392/CEE ) 

в версиях 91/368/CEE, 93/44/CEE, 93/68/CEE,98/37/CEE.

Директива по использованию низкого напряжения ( 73/23/CEE ).

Электромагнитная совместимость (89/336/CEE)

В версиях 92/31/CEE, 93/68/CEE.

Прикладные нормы: EN 292-1 and EN 292-2; EN 60204-1, pr EN 13898/апрель 2000.

EN 55011, EN 50082-2

Дата:   01.10.2002

Идентификация лица, подписывающего документ                                   Управляющий












Анджело Мерони

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Файл           :             Станок №                    Накладная №…………………. От……………..
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

[image: image58.png]D



                          3 – УРОВЕНЬ ШУМА

Уровень шума в децибелах, указанный на рабочем месте, приложим к одновременной работе нескольких частей станка в движении (зависит от детализации цикла) плюс работа инструмента во время резания заготовки.

В некоторых случаях уровень шума указывается для различных условий эксплуатации.

Шумомер располагается на расстоянии 1 метра от станка и 1,60 метра от пола.

Результаты каждого теста записываются в децибелах и представляют из себя среднее арифметическое от уровней шума слева, сзади и справа от станка.

Для всех станков условия эксплуатации следующие:

На холостом ходу при максимальной скорости вращения инструмента максимального диаметра: dBA  63

Во время резания сплошной заготовки из стали: dBA  75

(точность измерения = + - 2dB ).

В серийном производстве тест проводится на одинаковых станках указанным выше методом в соответствии с E.C. нормами безопасности 89/392/CEE и 86/188/CEE.

Использование станка в плохих условиях или использование инструмента, не предназначенного для этого станка, ведет к значительным отклонениям от указанных величин, а, следовательно, к ухудшению здоровья персонала и качества работы станка.

Уровень шума сильно зависит от разрезаемого материала, его размеров и зажимной системы.

Предусматривая возможность увеличения уровня шума, мы рекомендуем оператору при длительной работе при больших уровнях шума использовать личные средства защиты (наушники, беруши и т.д.).
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            3.1 – дополнительные требования по безопасности работы и здоровья
Данный тип станков, ручной контроль оператором в течение всего рабочего времени, должен отвечать требованиям безопасности, указанным в статье 2.2 приложения I Европейских Директив 89/392.

В частности, уровень вибраций, производимых работающим станком, должен быть отчетливо указан в инструкциях.

Уровень вибраций станка не превышает 2.5 м/с2 
Использованный метод измерения соответствует генеральным нормам для станков такого типа.

Как и в предыдущем параграфе, эксплуатация станка в неподходящих условиях или использование не предназначенного для него инструмента может вызвать изменения указанной величины, что приведет к ухудшению работы персонала и качества работы станка.

Вибрации станка могут быть увеличены материалом заготовки, ее размерами, а также ее позиционированием и качеством зажима в тисках.
4 - ГАРАНТИЯ

IMET предлагает широкий диапазон ленточнопильных станков и приспособлений к ним, предназначенных для дилеров и конечных пользователей.

Производитель гарантирует, что станок был тщательно проверен, не содержит дефектов частей и материалов. Срок гарантии – 12 месяцев с даты отгрузки.

Итальянский закон D.L. № 24 от 02/02/2002, действующий с 23/03/2002 (содержит Европейские Директивы 1999/44/СЕ) содержит различные термины для удобства пользования в каждом частном случае.

При обнаружении дефектов и неисправностей станка в период действия гарантии производитель обязуется заменить дефектные части на новые.

В случае ремонта станка в период гарантии отгрузка новых деталей владельцу станка производится за его счет. Если необходимо полностью заменить станок, поставка дефектного станка производителю и отгрузка клиенту нового станка производится за счет клиента.

Если производитель не сможет вовремя заменить дефектную деталь, стороны примут обоюдовыгодное решение для полного удовлетворения потребностей пользователя.

Гарантия не распространяется на случайные повреждения станка, на неисправности, вызванные неправильной эксплуатацией и обслуживанием станка или эксплуатацией его на площадях, не соответствующих указанным в спецификации.

4.1 – Производитель не предоставляет никаких других гарантий, письменных или устных, явных или косвенных, по своей продукции, а также не предоставляет никаких косвенных гарантий относительно адекватности продукции ее специальному применению, не предусмотренному соглашением.

Указанные выше ограничения и исключения не распространяются в странах, в которых нет косвенных ограничений гарантийного срока на продукцию. В любом случае каждая косвенная гарантия ограничена сроком в 12 месяцев с даты отгрузки.

4.2 – Дата изготовления станка, указанная в серийном номере, обязательна для предоставления гарантии, послепродажного обслуживания станка и его идентификации.

Любые вмешательства в механизм станка, особенно установка непредусмотренных предохранительных устройств, освобождают производителя от какой бы то ни было ответственности.

Быстроизнашивающиеся части и расходные материалы не включены в гарантию (например, передаточные ремни, прокладки, масла, ленточные полотна и т.д.)

На электрическое, электронное и гидравлическое оборудование, а также другое оборудование индивидуального производства (конструктора которого можно определить), производитель предоставляет ту же гарантию, что и конструктор такого оборудования.

4.3 – Компоненты после гарантийного ремонта представителем производителя имеют гарантию в течение  6 месяцев с даты замены, указываемой в документе Технического Обслуживания, копия которого предоставляется пользователю.
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6 – ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

– Ручной ленточнопильный станок произведен в соответствии с нормами безопасности E.C. - CSA - UL Safety Norms и с нормами Электромагнитной совместимости (EMC). Предназначен для резки металлических профилей и сплошных заготовок из стали, нержавеющей стали, латуни, алюминия, меди. Стальная сварная пильная рама с трубной секцией позволяет резать под углом от 0 до 60 градусов влево. Натяжение пилы 1500 кг/см². Регулируемые конические роликовые подшипники на шарнирной оси, диаметр направляющих колес ленточного полотна 280 мм. 
В СТАНДАРТНУЮ ВЕРСИЮ СТАНКА ВХОДИТ:

Электрооборудование в соответствие с E.C. нормами EN60204-1, EN55011, EN50082-2, низкий вольтаж (24V) с кнопкой старта внутри ручки контрольного рычага, микровыключатели на защитном кожухе пилы и на устройстве натяжения пилы, фронтальные поворотные тиски с устройствами быстрого зажима и позиционирования, губки 140 мм высотой, быстрое и позционирование при повороте на 0, 45 и 60 градусов влево, основание со съемной емкостью под СОЖ и насосом, возвратная пружина пильной рамы, биметаллическая пила, ключи и инструкция по эксплуатации.

Возможные варианты:

Ручной: с 3-фазным 2-скоростным двигателем или 1-фазным 1-скоростным двигателем

GH: Те же характеристики, что и у ручной версии плюс «Система Автокат», которая использует преимущества силы тяжести пильной рамы для получения автономных резов с регулируемой скоростью опускания. После отрезания пильная рама поднимается вручную.

Нижеприведенные таблички с техническими характеристиками дадут Вам общее представление о станке.
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        Все данные, приведенные в настоящем руководстве, за исключением особо оговоренных, относятся к стандартной версии станка, работающей на трехфазном напряжении в 400 В / 50 Гц.
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 = резательная способность (максимально возможные размеры)
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 = размеры пилы 
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= вес
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 = открытие тисков
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 =выбор двигателя и скоростей резания (при 50 Гц);
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                     7 - УСТАНОВКА

Станок будет работать в соответствии с параметрами, гарантируемыми производителем, только при правильной установке и выполнении следующих минимальных требований:

- Станок эксплуатируется внутри помещения при температурах от +5 до + 40 °C.

- Относительная влажность воздуха не превышает 95%.

- Отклонения от номинального вольтажа электропитания + - 10 В, а от номинальной частоты тока + - 2%.

Пол должен иметь ровную поверхность и выдерживать вес станка и заготовки.

Площадь пола, место оператора и рабочая зона указаны на рисунке, содержащем только станок без дополнительного оборудования.

Рабочий стол должен быть выровнен с помощью винтов и гаек, установленных в маленьких отверстиях ножек станка, при необходимости станок можно прикрепить к полу.

Во вложенных электросхемах указаны детали, необходимые для подсоединения станка к электропитанию, обеспечивающему требуемую мощность 3 кВт.

7.1 – ДИФФЕРЕНЦИАЛЬНАЯ ЗАЩИТА 

 для моделей, оборудованных электронным вариатором скорости резания (ESC)

Для подсоединения дифференциальной защиты к линии электропитания, необходимо использовать выключатели с пороговым значением помех на линии электропитания не менее 300 мА (мы рекомендуем значение более 0.3 A) и временем регулирования 

(0>1.5 сек).

Е.М.С. Электромагнитный шум

Данный станок спроектирован для промышленного, а не бытового использования. В случае возникновения электромагнитных помех пользователь должен обратиться к технической помощи производителя. 

При установке станка пользователь должен учитывать возможные электромагнитные проблемы рабочей зоны. Например, мы предлагаем устанавливать станок вдали от:

 - сигнальных, контрольных и телефонных кабелей;

 - радиотелевизионных передатчиков и приемников;

 - компьютеров, контрольной и измерительной аппаратуры;

· защитных устройств.

                   8 – ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА

Упаковка станка защищает его от повреждений даже в общих условиях транспортировки. По требованию покупателя возможна более жесткая упаковка.

Данные модели упакованы в картонные ящики, позволяющие хранить их одну на другой (1+1 максимально) и перемещать их на короткие расстояния.

Распакуйте станок и снимите запорные винты – поз. 1 и 2/рис. RI0375 – между основанием и стойкой, установите станок в рабочее положение. Удалите тару с основания станка.

Стойка поставляется в разобранном виде, она должна быть прикреплена к станку винтами – 3 и 4/рис. RI0375 – в четырех углах. Задняя часть открыта. С помощью двух подъемных ремней, подложив их под переднюю и заднюю части основания, установите станок на стойку. Вес указан на упаковке и в технических данных станка.

Убедитесь, что подъемный механизм соответствует весу станка, а перемещение производится правильно без разбалансировки станка.

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ПОДВИЖНУЮ РАМУ С ПУЛЬТОМ УПРАВЛЕНИЯ В КАЧЕСТВЕ РЫЧАГА ПОДЪЕМА.

В случае проведения перестановок станка пильная рама должна быть полностью опущена и зафиксирована.

[image: image31.jpg]RI0375





9 – ОСНАСТКА/ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

Информация об оснастке дана вместе с информацией, необходимой для установки станка. Но Вы можете найти здесь ее короткое описание.

RAB27C –  Подсоединение для загрузочного рольганга 
RAB27S –  Подсоединение для разгрузочного рольганга: включает 2 железные полосы с роликом, который должен быть снят при метровой резке.

Регулируемый упор – стандартное устройство – зафиксирован с правой стороны; удобен при резке деталей одинаковой длины.

Загрузочный рольганг – поставляется за дополнительную плату – для правильной установки необходимо сначала зафиксировать рабочий стол станка. Выравнивая рольганг, координируйте его с рабочим столом и с поддерживающими задними кулачками. Рольганг имеет длину 2 метра и 7 роликов длиной 280 мм.

Минимальная смазочная система- это устройство, предназначено для пилы, позволяет заменить практически полностью традиционную систему охлаждения,  сохраняя материал намного чище и избегая лишней траты масла и воды. Работает только во время резки. 

10 – ВЫБОР ПИЛЫ

В этом параграфе мы порекомендуем Вам вид режущей пилы в соответствии с разрезаемым материалом. Чтобы получить максимальное качество резания, необходимо знать, как правильно использовать режущий инструмент и что нельзя с ним делать.

Используемая пила должна иметь следующие размеры (в мм):

Максимальная длина = 3100; Минимальная длина = 3080; высота = 27; толщина = 0,9

Также важно правильно подобрать материал, из которого сделана пила. Обычно используют биметаллические пилы различной прочности. Стандартные типы пил называются M42 или SVGLB (для общих распилов труб, профилей и сплошных заготовок, доступны с различными зубьями), M51 или SHL (предпочтительны для сплошных заготовок больших диаметров или из прочной стали, также из INOX материалов, доступны только с зубом ¾).
Прочность зубьев увеличивается, и ломкость тоже, от типа M42 к M51.

Для правильного резания необходимо также выбрать питч ( t )  или количество зубьев на дюйм (z). Обычно выбирают следующее расположение зубьев:

- близко расположенные зубья – для резки тонких материалов, труб и профилей

- малое количество зубьев – для резки сплошных заготовок или частей заготовок, требующих «длинной пилы» (например, центральная часть профиля "U"), или мягких материалов, таких как алюминий, медь, мягкая бронза.

Выбрав правильную пилу, вы избежите массы ошибок в работе и получите хорошее проникновение пилы в заготовку и необходимое пространство под стружку.

Если вы режете одновременно несколько заготовок, рассматривайте их как одну большую заготовку с общим размером.  

В нижеприведенной таблице вы найдете примеры правильного выбора пилы, однако вы можете выбрать другой вид пилы в соответствии с вашим опытом работы.

Кроме пил с постоянным шагом зубьев, большинство ленточнопильных станков позволяют использовать пилы с переменным шагом зубьев – группы зубьев с различным питчем между ними – что уменьшает вибрацию и шум посредством улучшения обработки и способности двигаться. Поэтому мы представляем данные, касающиеся только этого вида расположения зубьев. 
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	РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЗУБЧАТОСТЬ
	СПЛОШНЫЕ

Внешний

диаметр

   (мм)
	БОЛЬШИЕ

ПРОФИЛИ

Толщина

стенки

 (мм)
	ПРОФИЛИ

Толщина

стенки

  (мм)
	ПУЧКИ

Длина резания

  (мм)
	

	ПЕРЕМЕННАЯ
	ПОСТОЯННАЯ
	
	
	
	
	

	
	14 M42
	-
	-
	1,5  max
	-
	

	10/14 M42
	10 M42
	-
	-
	1 - 2
	-
	

	8/12 M42
	8  M42


	20 max
	-
	2 - 4
	-
	

	6/10 M42
	6 M42
	40 max
	-
	4 - 8
	-
	

	5/8 или 5/7 M42
	5 M42


	30 - 80
	6 - 12
	-
	50 - 100
	

	4/6 M42
	4 M42
	70 - 150
	15 - 25
	-
	100 - 200
	

	3 / 4 M42 или М51
	3 M42 или М51
	Больше 120
	больше 25
	-
	Больше 120
	

	
	
	
	
	
	
	


Рекомендации относятся к резке сплошных заготовок диаметром 80 мм на стандартном станке производства IMET Spa. Для двухскоростных станков мы предлагаем одну из скоростей; если скорость в скобках (…), то лучше использовать станок с вариатором ESC, обеспечивающим плавное изменение скорости вращения пилы.
При уменьшении размеров заготовки можно увеличивать указанные величины, принимая во внимание модель станка и его исполнение и/или опции, например, ESC (Электронный Контроль Скорости):

При увеличении размеров заготовки необходимо уменьшать указанные величины, принимая во внимание модель станка и его исполнение и/или опции, например, ESC (Электронный Контроль Скорости):

	ГРУППА МАТЕРИАЛА
	DIN стандарт
	Номер DIN
	Максимал.

СКОРОСТЬПИЛЫ

м/мин
	Минимал. СКОРОСТЬ ПИЛЫ

м/мин
	СКОРОСТЬ ДВИГ.

 (1или2)
	УСИЛИЕ ПОДАЧИ
	СОЖ 

	1) СТРУКТУРНАЯ СТАЛЬ
	St37 St42
	10037-10042
	60
	40
	1.
	низкое
	10%.

	
	St50 St60
	10050-10060
	50
	35
	1
	низкое
	10%



	ПРОЧНАЯ СТАЛЬ
	C10 C15
	10301 10401
	45
	35
	1
	низкое
	15%

	
	16MnCr5 20CrMo5
	17131

17264
	40
	30
	1
	Низкое / среднее
	10%

	АВТОМАТН. СТАЛЬ
	9S20 10SPb28
	10711
	70
	50
	1  2
	низкое
	15%

	СТАЛЬ ДЛЯ ПОДШИПНИКОВ
	100Cr6
	13505
	50
	25
	1
	Среднее/высок.
	5%

	СТАЛЬ ДЛЯ ПРУЖИН


	65Si7
	15028
	40
	30
	1
	Среднее/высок.
	5%

	2)ИНСТРУМЕНТАЛЬНАЯ СТАЛЬ

UNALLOYED
	C80W1

C125W
	11525

11663
	40
	30
	(1)
	высокое
	5%

	СПЛАВЫ
	210Cr12 X155CrVMo
	12080 12379
	30
	20
	(1)
	высокое
	dry

	
	X40CrMoV51
	12344
	30
	20
	(1)
	высокое
	5%

	ВЫСОКОСКОРОСТНАЯ

STEEL
	S-6-5-2-2
	13243
	30
	20
	(1)
	высокое
	5%

	INOX 
	X5CrNi18 X10Cr1810
	14305
	30
	20
	(1)
	высокое
	5%

	3) СПЕЦИАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ
	NiCr19NbMo

(Inconel)
	24668
	20
	15
	--
	высокое
	20%

	
	NiMo30

(Hastelloy)
	24810
	20
	15
	--
	высокое
	15%

	
	NiCr13Mo6Ti3

(Nimonic)
	24662
	20
	15
	--
	высокое
	15%

	ТИТАН
	Ti1
	37025
	30
	20
	(1)
	высокое
	10%

	
	G-TiAl6V4
	37164
	35
	20
	(1)
	высокое
	10%

	4) ЧУГУН
	GG15 GG30
	--
	50
	30
	1
	Среднее/низкое
	dry

	5) ЦВЕТНЫЕ МЕТАЛЛЫ

 ALUMINIUM
	AL99.5 GalSi15Mg
	--
	300
	50
	2
	Среднее/низкое
	2%

	БРОНЗА
	CuSn6 CuSn6Zn
	--
	120
	40
	2  1
	Среднее/низкое
	2%

	МЕДЬ
	G.Cu  Ke.Cu
	--
	200
	50
	2 
	низкое
	2%

	
	
	
	
	
	
	
	


11 – СОВЕТЫ ВЛАДЕЛЬЦАМ И ОПЕРАТОРАМ 

Этот станок спроектирован и произведен для безопасной работы оператора, при условии правильной эксплуатации. Никакая защита не поможет, если оператор работает небрежно, не содержит станок в хорошем состоянии и не выполняет данные инструкции.

Вы должны помнить, что станок предназначен для резки металла острым инструментом, и Вы отвечаете за его правильную и безопасную эксплуатацию.

Вы должны:

1. убедиться, что станок должным образом установлен и подключен к электросети.

2. ознакомиться со всей информацией по работе станка и безопасности прежде, чем приступать к работе.

3. удостовериться, что все работающие на станке должным образом обучены и знакомы с техникой безопасности

4. не подвергать себя и операторов риску, настаивать на ношении операторами индивидуальных средств защиты.

5. иметь в наличии все устанавливаемые на заводе средства защиты, обеспечивать невозможность их устранения, изменения и сокращения

6. обеспечивать безопасность и порядок на рабочем месте оператора с достаточным освещением и соответствующим рабочим пространством.

7. никогда не использовать пилу большего размера, чем предусмотрено характеристиками станка.

8. никогда не резать заготовки, превышающие своими размерами максимально допустимые.

9. обеспечивать отсутствие рабочих инструментов и других незакрепленных объектов в зоне резания.

10. никогда не приступать к работе на станке, не убедившись, что все средства защиты находятся на своих местах.

11. Никогда не носите облегающую одежду, длинные рукава, большие по размеру перчатки, украшения и другие предметы, которые могут быть захвачены. Убирать длинные волосы.

12. При обслуживании и регулировании станка всегда отключать его от сети.

13. Во время работы станка никогда не приближать руки к зоне резания.

14. Тщательно зажимать заготовку в тисках и никогда не держать ее руками.

15. Соразмерно закреплять материал с обеих сторон станка во избежание его падения.

16. При резке коротеньких кусочков материала убедитесь, что они не зажимают пилу.

17. В случае зажима пилы немедленно отключить питание, ослабить тиски, удалить заготовку, осмотреть пилу (нет ли трещин, и не поломаны ли зубья) и, в случае необходимости, заменить ее.

18. Давление на контрольный рычаг во время резания должно быть постоянным.

19. не двигать станок во время резания.

20. носить средства личной защиты от шума (наушники, беруши и т.д.) во время работы станка.

ВСЕГДА РАБОТАЙТЕ НА СТАНКЕ С СОБЛЮДЕНИЕМ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ, ПРОЯВЛЯЙТЕ БДИТЕЛЬНОСТЬ И ОБЕСПЕЧИВАЙТЕ КОНТРОЛЬ

На некоторых частях станка приклеены стикеры, предупреждающие о мерах безопасности, которые должен соблюдать оператор. Их значение (для более легкого понимания) указаны в следующей диаграмме.
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(  БЕЗОПАСНОСТЬ ОПЕРАТОРА

Этот параграф иллюстрирует защитные устройства станка (в соответствии с существующими нормами безопасности по законодательству).

[image: image34.wmf] 3.2.1. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ – норма EN 60204-01
. Электропанель закрыта винтами – секционная вилка CEE на подающем кабеле 

. Маркировка электрических компонентов в соответствии с электросхемой

. Напряжение 24 В на контрольной панели – трансформатор с плавкими предохранителями на входе и выходе

. Заземление всех электрокомпонентов через ЖЕЛТО-ЗЕЛЕНЫЙ провод, подсоединенный с системой TN к питающему кабелю. Дополнительная точка заземления – обозначенная РЕ – может располагаться на металлическом корпусе станка.

. Управление системой контроля – внутри рукоятки контрольного рычага.

. Защита от перегрузки и перегрева с помощью биметаллических термо-протекторов размещена непосредственно на двигателе пилы.

. Датчик натяжения пилы: в случае ослабления натяжения или поломки пилы, станок немедленно останавливается.

. Датчик закрытия крышки пилы: если крышка открывается во время работы, станок останавливается.

. В случае остановки станка из-за вышеперечисленных случаев требуется перезапуск рабочего цикла




3.2.2 – ЗАЩИТА ОТ СЛУЧАЙНЫХ КОНТАКТОВ

. Полная защита пилы, ее направляющих и шкивов металлическим кожухом

. Открывающийся вперед металлический кожух, закрепленный на движущейся вперед пластине. Обеспечивает покрытие пилы в любом положении, за исключением кусочка пилы, непосредственно участвующего в резании. Подсоединенный к ведущей пластине пилы, он может быть открыт только после открытия основной защиты.

. Расположение пилы близко к заготовке благодаря контрольной рукоятке, оборудованной устройством безопасности против несанкционированного запуска.

. Тиски с устройством быстрого зажима, максимальный ход 7 мм в соответствии с нормами автоматического зажатия.

. Крышка выступает по обеим сторонам, предотвращая попадание охлаждающей жидкости на пол

. Все детали станка имеют скошенные или закругленные углы

[image: image35.wmf] 3.2.5. ОСВЕЩЕНИЕ РАБОЧЕЙ ЗОНЫ
Недостаточное освещение опасно для оператора, который постоянно нуждается в достаточном освещении рабочей зоны. В отсутствии точных указаний (например, по нормам ISO 8995) для специальных зон, мы советуем использовать освещение в 750 ЛЮКС.

12 – ОПИСАНИЕ СТАНКА, E.C. НОРМЫ БЕЗОПАСНОСТИ, ПРАВИЛЬНАЯ ЭКСПЛУАТАЦИЯ

Ручной ленточнопильный станок. Рама поворачивается от 0 до 60 градусов влево. Пилит профильные и сплошные заготовки.

Не предназначен для резки дерева и подобных материалов (cfr. D.M. 89/392, приложение I, параграф 2.3).

Вся ручная работа состоит из: зажима материала, подвода и резания, возврата инструмента, освобождения материала и перемещения заготовки для нового отреза.

Начало работы пилы контролируется кнопкой в рычаге.
Конструируя и производя станок, мы исполняли нормы Станочных Директив (89/392/ EEC и т.д.), основного документа, действующего во всех странах E.C.. кроме этого, мы исполняли нормы типа A ( EN292/1, EN292/2, EN48 и т.д.) в тех случаях, где неприменимы нормы типа С.

Со своего рабочего положения, перед фронтальными тисками, оператор имеет возможность работать и осуществлять контроль за качеством работы станка.

В остальных параграфах вы найдете информацию об оптимальной эксплуатации станка в течение длительного периода времени.
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13 – ПОДГОТОВКА СТАНКА К РАБОТЕ
Убедитесь в отсутствии явных повреждений и поломок станка, проверьте наличие стандартного оборудования, включающего инструменты, ключи для регулировок, инструкцию по эксплуатации.

Если со станком поставляется дополнительное оборудование, убедитесь, что оно соответствует данному типу станков.

Обо всех обнаруженных поломках и недостатках своевременно сообщайте продавцу или технической службе производителя.

Удалите фиксирующую опоку между пильной рамой и основанием. Защитные субстанции, нанесенные на поверхности для защиты станка при транспортировке, должны быть удалены неворсистым материалом или бумагой. Убедитесь в отсутствии ржавчины на металлических частях.

В случае использования сжатого воздуха, одевайте защитные очки.

Установите емкость – поз. 4/рис. RI0380 – в ее картер в задней части основания и удалите возможную пыль, которая может засорить проход охлаждающей жидкости.

Движущиеся части (направляющие пилы, стержни, шарниры, подшипники, диски и т.д.) уже смазаны, передаточный механизм содержит точное количество масла, необходимое для работы.

Натяжная пружина – поз. 1/рис. RI0380 – расположенная на задней части станка, предназначена для балансировки пильной рамы: натяните ее вручную с помощью ключа Allen положенного под винт – поз. 2/рис. RI0380 – и зафиксируйте в первом отверстии железной пластины. Туго затяните винт. Эту операцию лучше проводить при поднятой раме.

Если процесс слишком труден для Вас, Вы можете опустить стоп-винт перед натяжением пружины, а затем вернуть его в первоначальное положение.

Найдите баланс путем опускания и поднятия рамы несколько раз, если рама опускается, передвиньте винт в следующее отверстие на пластине.

13.1 – СИСТЕМА ОХЛАЖДЕНИЯ
Подготовьте охлаждающую жидкость, смешивая режущее масло и воду (емкость вмещает около 15 литров) в пропорции 1/10, 1/15 или в соответствии с инструкциями поставщика масла, налейте немного жидкости в емкость или прямо на рабочий стол – поз. 5/рис. RI0380 – всегда следите, чтобы жидкость не выливалась.
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13.2 – ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ СОЕДИНЕНИЕ
Убедитесь, что напряжение и частота питания соответствуют значениям, приведенным в паспортных данных (в табличке на правой стороне стойки станка). Отклонение более, чем на 10 % приведет к более или менее нестабильной работе станка. 

Поставляемый кабель снабжен CEE вилкой. Если Вы хотите заменить ее на стандартную, мы предлагаем обратиться к специалисту (например, к электрику).

Фазировка производителя позволяет получить правильное вращение всех двигателей подсоединением проводов в следующем порядке L1=R, L2=S, L3=T, в любом случае, проверьте следующее (защитный картер пилы закрыт)

a) вставьте вилку в розетку (и нажмите кнопку включения, если она есть), должна загореться зеленая лампочка, контролирующая линию напряжения 24 В, закрытие картера пилы и натяжение пилы.

Если лампочка не загорелась, нужно натянуть ленточное полотно в соответствии с инструкциями, указанными в следующем параграфе:

b) поверните переключатель  выбора скоростей двигателя (если присутствует)

c) нажмите кнопку на рукоятке контрольного рычага

d) проверьте скольжение пилы; правильное направление указано стрелкой на картере – поз. 5/рис. RI0377

(если пила скользит в неверном направлении, отключите питание, отсоедините розетку, поменяйте местами два соединительных провода, но не желто-зеленый кабель заземления, и повторите все операции, начиная с а).

e) убедитесь, что охлаждающая жидкость засасывается из емкости и подается в зону резания, при этом двигатель работает, а краны открыты – рис. RI0384

h) прекратите работу, отпустив выключатель на рукоятке.
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14 – НАТЯЖЕНИЕ ПИЛЫ
Станок поставляется с ненатянутой пилой. Запуск двигателя невозможен без предварительного натяжения пилы.

Если Вы включили станок, а зеленая лампочка на контрольной панели не горит, это означает, что Вы должны натянуть пилу: нужно завинтить винт – поз. 3/рис. RI0385 – с помощью шестигранного ключа до тех пор, пока свет не загорится, и отвернуть его обратно на 1 / 4 оборота.
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Лучше проверить установку пилы: открыть петли картера и снять их с поддержек – поз. 1/рис. RI0376, убедитесь, что задняя часть пилы установлена против шкивов – поз. 3/рис. RI0377 – и что она правильно установлена в направляющих – поз. 2/рис. RI0377 -. При необходимости немного ослабьте винты натяжения пилы – поз. 3/рис. RI0385 – поправьте установку пилы и поставьте на место картер. Убедитесь, что микровыключатель безопасности – поз. 2/рис. RI0376 – правильно установлен в гнезда.
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Если при включении станка зеленая лампочка на контрольной панели не горит, это значит, что Вы должны натянуть пилу:

Необходимо завинтить винт – поз. 3/рис. RI0385 – с помощью шестигранного ключа до момента загорания лампочки и отвернуть его обратно на 1 / 4 оборота.
Процедура замены пилы после смены питча, износа пилы или ее поломки такая же, что мы описали выше. В этом случае нужно будет тщательно очистить все точки контакта с пилой.
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15 – ОПИСАНИЕ СИСТЕМЫ КОНТРОЛЯ

Устройство электропитания состоит из кабеля, вилки и розетки и/или подвесного общего выключателя (если присутствует)
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Контрольная панель включает:

 - Лампочку зеленого цвета (контролирует натяжение пилы, защитный картер пилы и линию низкого напряжения 24 В) – поз. 1/рис. RI0379

- переключатель скоростей двигателя (не для односкоростных станков) – поз. 2/рис. RI0379

 в конечном счете и только для моделей, оборудованных вариатором скоростей

· Потенциометр непрерывного изменения скорости инвертором

- Красная лампочка (контролирует неисправный инвертор и остановку станка)

остальные кнопки размещены на других доступных частях станка.

- Ручное открытие/закрытие фронтальных тисков – поз. 1/рис. RI0385.

- Разблокировка/блокировка поворотного стола для резания под углом – поз. 1/рис. RI0378.

- Кран/краны системы охлаждения – рис. RI0384

- Разблокировка/блокировка направляющей планки держателя направляющих пилы – поз. 3/ рис. RI0379.

- Рукоятка с кнопкой старта.

- Быстрый ручной зажим/освобождение фронтальных тисков – поз. 2/рис. RI0385.

Контрольная панель моделей с функцией GH также включает:

- селектор выбора одного из трех режимов: 1) ручное резание 2) автономное резание под действием гравитации с регулируемой скоростью опускания рамы 3) импульсное опускание рамы без резания для быстрого приближения к точке начала резания.

- гидравлический регулятор скорости опускания рамы.
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15.1 – ПОДГОТОВКА К РЕЗАНИЮ

Стандартная пила позволяет резать различные материалы благодаря различному расстоянию между зубьями (перемежая мелкие и крупные зубья), тем не менее, необходимо приобретать под каждый тип заготовок наиболее подходящую пилу, чтобы получить максимум качества, которое может дать станок.

Таким образом, для правильного использования станка см. параграф ВЫБОР ПИЛЫ

Поверните направо фронтальный рычаг быстрого зажима – поз. 2/рис. RI0385 – и откройте тиски поворотом вправо верхнего рычага – поз. 1/рис. RI0385.

Положите заготовку (которую нужно разрезать) на рабочий стол, оставляя 1 или 2 мм между заготовкой и губками тисков. Это нужно для лучшего использования быстрого зажима. Кладите заготовку правильно в соответствии с линией отреза.

Убедитесь, что рычаг – поз. 1/рис. RI0378 – блокирует вращение рабочего стола.

Заблокируйте заготовку между губками тисков с помощью верхнего рычага до и после с фронтальным рычагом.

Проверьте надежность закрепления заготовки.
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Расположите направляющую планку держателя направляющих пилы – поз. 2/рис. RI0386 – так, чтобы она не касалась заготовки и тисков при опускании рамы.
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Включите станок, выберите скорость двигателя с помощью переключателя (если присутствует) и нажмите кнопку старта в контрольной рукоятке, отрегулируйте струю охлаждающей жидкости на пилу и начинайте снижение для резания, сохраняя плавное постоянное движение.

На моделях GH пильная рама опускается вручную только, когда селектор находится в положении MANUAL (рука), опускается автоматически, когда селектор находится в центральном положении AUTOCUT: во время опускания регулируйте скорость гидравлическим регулятором в соответствии с разрезаемым материалом. В конце резания движение пилы останавливается микровыключателем: поднимите пильную раму до положения начала резания вручную для следующего отреза.

15.2 – БЛОКИРУЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО

Остановить цикл можно в любой момент:

- при отпускании кнопки на рукоятке электрические устройства останавливаются мгновенно;

- основным выключателем – если его нет, станок возможно выключить с помощью вилки.

- если открыть картер пилы, микровыключатель – поз. 2/рис. RI0376 – остановит все движения и контроль цикла.

15.3- ESC = Электронный контроль скорости (если установлен)

Электронный инвертор позволяет постоянно менять скорость пилы так, чтобы наилучшим образом приспособиться для резки определенной заготовки и получить наилучшее качество реза.

Если потребляемый ток больше, чем ток, номинальный для инвертора, он останавливается мгновенно – загорается красная лампочка – предохраняя червячную передачу и ремни: обычно это происходит из-за слишком большого натяжения резания, слишком большой начальной скорости резания и т.д.

Выключите станок, подождите минуту, затем снова включите его.

15.4 – ПОВОРОТ СТОЛА ДЛЯ РЕЗАНИЯ ПОД УГЛОМ

Для резки под углом необходимо разблокировать рычаг – поз. 1/рис. RI0378 – повернуть пильную раму вручную до нужного угла на шкале – поз. 3/рис. RI0378 – затем снова заблокировать рычаг – поз. 1/рис. RI0378. Предопределенная блокировка – поз. 2/рис. RI0378 – облегчает позиционирование на 0, 45 и 60 градусов.
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Для поворота стола с одного угла на другой лучше убрать с него заготовку или зажать ее в тисках.
Правый рабочий стол – поз. 4/рис. RI0378 – лучше заменить когда он изрезан или поврежден.

В этой модели пильная рама может поворачиваться на угол до 60 градусов влево только после выполнения следующего:

a) повернуть вверх ограничитель хода, ограничивающий угол поворота до 45 градусов влево – рис. RI0382 и рис. RI0383.
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b) заднюю направляющую пилы подвинуть в дальнее положение (отвинтив винт – поз. 2/рис. RI0381 – и переместив направляющую пилы назад на 40 мм).
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Мы рекомендуем восстанавливать положение направляющей пилы в конце резки под углом 60 градусов во избежание стресса и ненужного натяжения пилы.

15.5 – ЗАЩИТА ОТ ПЕРЕГРУЗКИ

Двигатель защищен от перегрева биметаллической термозащитой (расположенной непосредственно внутри обмотки), которая останавливает цикл. Если это происходит, станок останавливается.

Если Вы хотите снова запустить станок, Вы должны дождаться охлаждения двигателя до определенной температуры.

В это время попытайтесь устранить причины, приведшие к перегреву, например, пилу зажало в заготовке, скорость резания слишком высокая, произошло короткое замыкание и т.д.

[image: image50.wmf]16 - ПОЛОЖЕНИЯ (станок выключен)

Положение рычага тисков: рукоятку быстрого перемещения губок тисков можно поворачивать вокруг своей оси для сокращения блокирующего хода или, если он находится в неудобном положении.

Застопорьте рукоятку, потяните ее вверх и поверните рычаг в нужном Вам направлении, не передвигая при этом центральный винт, затем опустите ее вниз и убедитесь в соединении.
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 ПИЛА – регулировка направляющих пилы при ее различной толщине:

Данная регулировка проводится в том случае, если толщина пилы отлична от 0.90 мм, или если в результате длительного использования износились твердые металлические пластины направляющих пилы. Самый легкий способ: возьмите правую направляющую пилы и после того, как зубья пилы затупятся, положите ее в направляющие и позвольте ей скользить длительное время, чтобы определить тип выемки. В зависимости от полученного результата проделайте следующее: слегка отвинтите два нижних винта и (с вложенным внутрь правым куском пилы) прижмите рукой и затяните винты.

Убедитесь, что выемка не слишком большая (максимум 0.02 или 0.03 мм) и проверьте, чтобы оба винта были хорошо затянуты, в противном случае еще немного затяните их. Проделайте тоже самое с левой направляющей.

Боковые пластины механически закреплены и могут быть перемещены по отдельности без снятия направляющих илы со станка путем полного отвинчивания нижних винтов. Если Вы снимете обе боковые пластины, Вы сможете снять и верхнюю пластину.

Проверьте перпендикулярность между пилой и рабочим столом: это очень важно и, вместе с натяжением пилы, обеспечивает правильность резания – перед выполнением операций проверьте в следующем порядке: станок в положении резания под 0 град. рама поднята, положите прямоугольник 90 град. на рабочий стол (около губок) напротив пилы, около задней направляющей пилы (в точке, где зубья не ограничивают контакт).

Удерживая прямоугольник неподвижным, опускайте раму пока не достигнете нижней точки резания. При этом оцените, находится пила ближе или дальше, чем в первоначальном положении. Поднимите раму, подвиньте прямоугольник ближе к оператору так, чтобы пила стала ближе к верхней точке прямоугольника, затем снова опустите раму пока она не достигнет нижней точки резания, при этом прямоугольник должен оставаться всегда неподвижным.
Обычно этот тест позволяет выявить геометрические ошибки, но он более важен для уверенности, что в случае не очень качественного перпендикулярного резания причина не связана с факторами, независящими от производителя станка (например, пила в плохом состоянии, неправильное натяжение пилы, неправильно подобран шаг зубьев, слишком большое усилие резания и т.д.).

17 - ОБСЛУЖИВАНИЕ
Для сохранения прекрасных качеств станка всегда следуйте выше описанным выше инструкциям, производительность и безопасность гарантируется производителем.
.

17.1 – ЗАМЕНА ПИЛЫ

Это наиболее частая операция по обслуживанию станка благодаря естественному износу пилы. Очень важно для оператора или техника по обслуживанию уметь заменить пилу наилучшим и безопасным способом.

Работайте в положении резания под 0 град. с поднятой рамой и выключенным питанием.
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Откройте крышку картера пилы и снимите ее с петель – поз. 1/рис. RI0376 -, снимите фронтальную раздвижную защиту – поз. 1/рис. RI0377 -, ослабьте натяжение пилы, отвинчивая фронтальный винт – поз. 3/рис. RI0385 – и снимите пилу.
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Убедитесь в отсутствии стружки и других частиц на шкивах и, учитывая направление резания, указанное стрелкой – поз. 5/рис. RI0377 -, сначала вставьте пилу в направляющие – поз. 2/рис. RI0377 – затем на шкивы – поз. 3/рис. RI0377 – не снимая пластиковую защиту. Отвинтите винт натяжения – поз. 3/рис. RI0385 – и убедитесь, что задняя часть пилы контактирует со шкивами. Поскольку пила не может упасть с верхних поддерживающих опор – поз. 4/рис. RI0377 – удалите пластиковую защиту с зубьев. Снова установите на место крышку картера пилы и раздвижную защиту.
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Если при включении станка зеленая лампочка на панели управления не горит, это значит, что Вы должны подтянуть пилу: для этого закрутите винт – поз. 3/рис. RI0385 – с помощью шестигранного ключа.
Необходимо завинчивать винт – поз. 3/рис. RI0385 – с помощью шестигранного ключа до тех пор, пока не загорится зеленая лампочка, затем отвинтите его обратно на 1 / 4 оборота.
Процедура замены пилы после смены питча, износа или поломки пилы такая же, что и описанная выше. В этом случае необходимо прочистить все места контакта пилы с другими деталями.

17.2 – Периодическое обслуживание.

Ежедневно или чаще, если это требуется спецификой работы.

Удаляйте металлическую стружку всасывающим устройством или, если возможно, отсасывающим устройством. Восстанавливайте уровень охлаждающей жидкости.

Проверяйте состояние пилы и при необходимости заменяйте ее.

Еженедельно чистите станок, смазывайте все соединения и скользящие поверхности маслом или консистентной смазкой для защиты от ржавчины, используйте неворсистый материал, газеты и щетки.

Ежемесячно меняйте охлаждающую жидкость и очищайте емкость.

Убедитесь, что все винты и гайки, которые должны быть затянуты во время использования станка, затянуты.

Убедитесь, что концевые выключатели работают, а кабели, трубки и соединения находятся в хорошем состоянии.

Проверьте все устройства, которые обычно не используются часто.

Проверьте состояние направляющих пилы и их вкладышей, отрегулируйте или замените их.

18 – ПРИРАБОТКА ПИЛЫ

Приработка станка необходима для получения наилучшего качества и долговечности службы пилы.

Для начала использования пилы мы рекомендуем уменьшить скорость проникновения пилы в заготовку до половины нормальной величины - около 40 см²/мин.- и сохранять скорость вращения пилы постоянной. Только после отрезания 250/350 см² материала можно будет увеличить скорость проникновения до нормальной величины.

Рабочие условия оцениваются при рассмотрении стружки, получаемой при резании. Существует три вида стружки:

ТОНКАЯ ИЛИ РВАНАЯ СТРУЖКА - слабоe давление и/или низкая скорость, слишком мало зубьев

КРУПНАЯ СТРУЖКА – ГОЛУБАЯ ИЛИ КОРИЧНЕВАЯ – перегрузка на пилу, слабая смазка.

СПИРАЛЬНАЯ И ПРАВИЛЬНО СВОРАЧИВАЮЩАЯСЯ СТРУЖКА – идеальные условия резания.

Для правильного использования см. параграф ВЫБОР ПИЛЫ.

19 – ПРИРАБОТКА СТАНКА

Периодическое обслуживание станка необходимо, чтобы гарантировать его постоянную правильную работу и сохранить все его характеристики в первоначальном значении.

В начале эксплуатации Вы должны провести ряд работ, чтобы все детали станка приработались и станок был готов к серийной работе. 

Пожалуйста, проверяйте работу станка почаще и не нагружайте его слишком большим объемом работ. Через 80/100 рабочих часов проверьте температуру передаточной коробки и двигателя.

Перегрев механических частей обычен, но не должен превышать температурных пределов по стандарту EN 563.

Для выбора правильных масел и охлаждающей жидкости см. ТАБЛИЦУ ОХЛАЖДАЮЩИХ ЖИДКОСТЕЙ И СМАЗОЧНЫХ МАСЕЛ. 

[image: image55.wmf]20 – СЛИВ ИСПОЛЬЗОВАННЫХ СУБСТАНЦИЙ

при сливе субстанций следуйте Нормам закона:

- отработанные материалы станка (например, гидравлическое масло, масло червячной передачи, установочное масло, охлаждающая жидкость и т.д.);

- отработанные материалы и материалы, которые больше нельзя использовать (например, железная и нежелезная стружка, инструменты и т.д.);

- субстанции, используемые для очистки и обслуживания;

- материалы, используемые только в некоторых циклах (например, упаковка и т.д.).

- Не выбрасывайте упаковку, т.к. она может быть использована при перевозке станка или его возврате дистрибьютору или сервисной службе – если станок еще находится под гарантией.
21 – ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ

Решение большинства проблем, которые могут возникнуть при работе со станком, Вы найдете в этом параграфе.

Первая часть касается работы станка и содержит перечень возможных неисправностей и соответствующих действий по их устранению; вторая часть касается дефектов ленточнопильного полотна и отрезанных частей заготовок (или качества реза).

Если возникшая проблема не включена в перечень, или для ее устранения необходима помощь технического специалиста, обращайтесь к производителю или продавцу станка.

21.1 – ВОЗМОЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ СТАНКА

Неисправность





Контроль

A* Не работает основной мотор



3-4-5-9

B* Не включается электропанель



6-7-8-9

C* Не достаточно охлаждающей жидкости

12-13-14-15

D* Движется или деформируется заготовка

16-17

ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ, КОТОРЫЕ НЕОБХОДИМО ПРОВЕРИТЬ

1 = Вилка вставлена в розетку

2 = Основной выключатель

3 = Двигатель сгорел или поврежден

4 = Неправильное подключение к электросети

5 = Привод заблокирован между пилой и ее осью

6 = Предохранители первичной обмотки трансформатора

7 = Предохранители вторичной обмотки трансформатора

8 = Сгорел или поврежден трансформатор

9 = Контакты питающих кабелей

10 = Уровень масла в гидравлическом блоке

11 = Утечка в трубках или местах их соединений

12 = Все заглушки закрыты

13 = Охлаждающие фильтры закрыты или должны быть очищены

14 = Не работает электронасос (см. 3-4-5-9-24)

15 = Емкость охлаждающей жидкости пустая или грязная

16 = Слишком большая подача при резании

17 = Тиски недостаточно закрыты (или затянуты слишком туго), заготовка неправильно зажата в тисках

21.2 – ДЕФЕКТЫ ПИЛЫ / ПРИЧИНЫ / РЕШЕНИЯ

В случае поломки зубьев, поломки пилы или ее быстрого износа, положите сломанную пилу на пол и проверьте дефекты пилы и ее зубьев, сравните их со следующей таблицей и прочтите решение проблемы:
1. ПРЕЖДЕВРЕМЕННЫЙ ИЗНОС И ПОЛОМКА ЗУБЬЕВ ПИЛЫ 

- слишком малое тяговое давление: увеличьте его;

- уменьшите скорость движения пилы;

- слишком короткая струя охлаждающей жидкости;

- несоответствующая охлаждающая эмульсия;

- неправильный подбор расстояния между зубьями пилы: используйте пилу с более плотным расположением зубьев;

- неправильная приработка пилы;

- зубья двигаются в направлении, противоположном резанию: разверните пилу.

2. ВИБРАЦИЯ ПИЛЫ

- увеличьте или сократите скорость пилы;

- вялая вибрация: увеличьте натяжение пилы;

- слишком крупные зубья для заготовки, которая отрезается;

- вибрация отражается на основании: сократите давление резания;

- вибрация может быть обусловлена высокой частотой: увеличьте скорость опускания пильной рамы;

- неправильный зажим заготовки в тисках;

- используйте переменный шаг зубьев.

3. СЛОМАННЫЕ ЗУБЬЯ

- Слишком крупные зубья для отрезаемой заготовки;

- материал плохо зажат;

- несоответствующая охлаждающая жидк.

- недостаточно охлаждающей жидк.

- слишком высокое давление резания: проверьте стружку;

- слишком низкая скорость пилы;

- пазы забиты отрезанным материалом.

4. СЛИШКОМ ГРУБАЯ ОТРЕЗАЕМАЯ ПОВЕРХНОСТЬ

- Используйте пилу с большим расстоянием между зубьями;

- увеличьте скорость пилы;

- уменьшите опускание головки;

- лучше измерьте охлаждающую жидкость.

5. ПРЕЖДЕВРЕМЕННАЯ ПОЛОМКА ПИЛЫ

- слишком большая толщина пилы для имеющегося диаметра колеса;

- направляющие пилы слишком открыты при большой скорости;

- увеличьте или уменьшите скорость;

- проверьте колеса пилы на дефекты;

- слишком крупные зубья;

- слишком сильное натяжение пилы; 

- слишком сильное опускание пильной рамы: задняя часть пилы трется и пила ломается;

- опорные подшипники не совмещены с колесами пилы: пила поворачивается, и ее задняя часть трется и ломается;

- слишком узкий зазор в направляющих пилы: пила закручивается, как пружина; чем чаще расположены зубья, тем больше закручивается пила;

- слишком короткий шланг для подачи СОЖ

6. НАКЛОННОЕ РЕЗАНИЕ

- увеличьте натяжение пилы;

- подгоните направляющие пилы под режущий блок;

- зубья слишком тонкие;

- уменьшите давление резания.

7. НЕПРАВИЛЬНЫЙ ОТРЕЗ

- подгоните направляющие пилы под режущий блок;

- проверьте, чтобы заготовка была правильно горизонтально размещена на столе;

- проверьте перпендикулярность пилы: если она неперпендикулярна, поправьте направляющие пилы;

- слишком густо расположены зубья;

- зубья поломаны или разные;

- увеличьте скорость резания.

8. ШУМ ПИЛЫ НА НЕСУЩИХ ПОДШИПНИКАХ

- подрегулируйте заднюю часть пилы;

- проверьте регулировку колес пилы;

- проверьте несущие подшипники на износ;

- некачественная сварка.

9. ПИЛА ИСКРИВЛЯЕТСЯ ПОЛОЖИТЕЛЬНО

- уменьшите давление резания;

- используйте более крупные зубья для увеличения проникновения;

- подгоните направляющие пилы под режущий блок.

10. ПИЛА ИСКРИВЛЯЕТСЯ ОТРИЦАТЕЛЬНО

- задняя часть пилы деформируется от верхнего несущего подшипника направляющих пилы; проверьте, одинаково ли расстояние между задней частью пилы и ободом колеса пилы во время движения пилы и в момент, когда пила неподвижна;

- проверьте регулировку колес пилы.

11. МЕДЛЕННОЕ РЕЗАНИЕ, ТОНКАЯ СТРУЖКА

- увеличьте скорость вращения колес пилы;

- увеличьте давление резания;

- используйте большие зубья;

- используйте подходящий СОЖ.

12. ПРЕЖДЕВРЕМЕННЫЕ ПОТЕРИ БОКОВОЙ ОПРАВКИ

- сократите скорость колес пилы;

- увеличьте подачу СОЖ.

13. ПИЛА ДЕФОРМИРУЕТСЯ КАК ПРУЖИНА

- уменьшите давление резания;

- ослабьте натяжение пилы;

- слишком сильное давление на направляющие пилы; отрегулируйте его;

- подгоните направляющие пилы под режущий блок;.

14. СТРУЖКА ПРИЛИПАЕТ К ЗУБЬЯМ / СТРУЖКА СЛИШКОМ БОЛЬШАЯ

- уменьшите давление резания;

- используйте правильную СОЖ в нужных количествах;

- проверьте износ щетки, используемой для удаления стружки из пазов.

15. ЦАРАПИНЫ НА ОДНОЙ СТОРОНЕ ПИЛЫ

- проверьте износ пластинок пилы;

- пластины слишком сильно прижаты к задней части пилы;

- проверьте регулировку и перпендикулярность направляющих пилы.

16. ЦАРАПИНЫ НА ЗАДНЕЙ ЧАСТИ ПИЛЫ

- увеличьте натяжение пилы и подрегулируйте ее направляющие;

- проверьте давление и регулировку несущих подшипников задней части пилы;

- уменьшите давление резания;

- используйте большие зубья.

17. ЧЕРНЫЙ НАЛЕТ НА ОТРЕЗАННОМ КУСКЕ МЕТАЛЛА

- задняя часть пилы касается заготовки, и она становится грязной;

- если грязь на левой стороне: левая направляющая пилы находится не на оси;

- если грязь на правой стороне: правая направляющая пилы не под прямым углом;

- грязь по всей линии отреза: обе направляющие пилы не под прямым углом, или: давление слишком высокое; натяжение пилы слишком слабое; зубья слишком часто и не очищаются от грязи; используется несоответствующая СОЖ.

22 – ДЕМОНТАЖ СТАНКА

Этот параграф содержит информацию о макрооперациях по демонтажу станка для его утилизации.

Специальных операций не потребуется, нужно только быть осторожным, чтобы избежать аварий в последней стадии использования станка.

Основное: Вы должны слить охлаждающую жидкость из емкости, масло из редуктора, гидравлической или пневмогидравлической установки станка.

Закрепите подвижные детали, т.к. они могут привести к аварии или нестабильности станка.

Снимите детали, предназначенные для отдельного использования, например, дисплей, программирующую клавиатуру, буферные батареи и т.д.

[image: image56.wmf]17 – ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

Перечень требуемых запасных частей указан в прилагаемых чертежах, позволяющих, вместе с рабочими схемами, лучше узнать устройство станка.

17.1 – ПРАВИЛА ЗАКАЗА ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ

Вы должны информировать ТЕХНИЧЕСКИЙ ПЕРСОНАЛ о следующем:
- заводской номер, указанный на идентификационной пластине

- модель, версия, тип

- вольтаж и частота тока

- кодовый номер запасной части

- требуемое количество

- и наконец, устройства, установленные позже

23.1 – СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА МАСЕЛ И СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

С помощью этой таблицы Вы сможете выбрать для станка смазочные материалы и/или их марку, используемую в Вашем цехе.
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24 – ОБСЛУЖИВАНИЕСТАНКА – для квалифицированных специалистов

Для того, чтобы осуществить спецобслуживание/демонтаж/переустановку станка, необходимо знать информацию о безопасных условиях работы.

Кроме того, умение работать специальным инструментом, как квалифицированные техники, позволит легче решать все проблемы, с которыми вы можете столкнуться во время работы на станке. Это позволит лучше восстановить технические, производственные характеристики станка, а также безопасность его работы, установленные производителем.

Далее Вы найдете детальную информацию о данном типе станков:

- Электрические схемы: разбиты на тематические таблицы и сделаны в соответствии с текущими нормами, с указанием индекса, материала и номерами кодов ссылок.

- Чертежи запасных частей: разбиты по составным частям станка. Они указывают номера кодов, описание и требуемое количество.

При желании знать станок детально, изучите и используйте данную инструкцию. Но при этом ничего не меняйте в станке, не модифицируйте и не усовершенствуйте его, потому что в этом случае ДЕКЛАРАЦИЯ О СООТВЕТСТВИИ будет недействительна.
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A = номер страницы

B = обозначение устройства

C = прогрессивный номер

КОД ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ КОНТАКТОВ РЕЛЕ

 (AB)

A = номер страницы

B = номер столбца

КОД ДЛЯ ЛИНИИ ССЫЛКИ

 (A / B)

A = номер страницы

B = номер столбца и буква линии
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SEGNALI DI' AVVERTIMENTO E PERICOLO
SYMBOLES DE SECURITE — SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

—Pericolo di taglio
—Caution! Cutting area
—Peligro de corte
—Danger de coupe
—Yerletzungsgefahr

—Pericolo_di schiacciamento

=Danger of belng crushed
—Peligro_de aplastarse

—Danger d'dcrgsement

—Quetschgefahr

—Pericolo_di scivolamento
—Caution!. Slipping surface

— SAFETY SIGNS

—Usare guanti protettivi
~Wear protective gloyes
—Usar guantes protectivos
—Porter gants de travail
~Arbeltshandschuhe tragen

—Usare occhiall protettivi

—Wear protective glosses
=Usar gafas protectivas
—Porter des lunettes de séeurité
~Schutzbrille tragen

—Tenslonamento nastro

—Band tensioning

—Peligro de_deslisarse g —Tensionamiento ¢inta
|‘£f g =Danger de glissement O (<= =£>) =Tension du ruban
—Rutschgefahr Shtboc —Bundspannung

KB

~Pericolo:uscita aria/trucioll

—Caution! Alr/chip outlet

—Peligro: _escape de dire y virutas
—Attention: Sortle d'air / des copeaux
—Achtung! Luft und Spaeneaustritt

>

~Pericolo_scariche elettriche

—Caution! Risk of electric_shock
—Peligro: corriente_electrica

—Attention: risque de décharge dlectrique

—Achtungi Elektrische Spannung

—Bloccagglo/sbloccaggio lama
—Blade locking/unlocking
~Bloqueo/desbloqueo_hoja
—Blocage/déblocage_de la lame
—Saegeblatt klemmen /loesen

~Dispositivo di apertura sportello
—Flap door opening device
~Dispositivo de abrir la puerta
—Dispositif d’ouverture de la porte
—Qeffnungsvyorrichtung der Tuere

%

@

—Nen togliere protezioni durante funzionamento

—Do not remove guards while machine is running

—No quitar la_proteccion durante el funclonamiento

—Ne pas enlever les protections pendat le

fonctionnement.

—Waehrend des Betriebes keine Schutzeinrichtung

entfernen.

—Non lubrificare/regolare durante funzionamento

=Do not Iubricate/make adjustments while

machine is_running.

T

=No lubrificar /reqular durante el funclonamiento

~Ne pas lubrifier/régler pendant le fonctionnement

—Yaehrend des_ Betriebes keine Einsteliung/

Schmierung ausfuehren,

—Non _riempire oltre questo limite .
~Do not fill over this limit

=No_llenar ma$ de este Iimite

—Ne pas remplir en dessus de cette limite
=Nicht_ueberfuellen

—Zone sporgenti — Sagome pericolose
—Protruding areas — Dangerous shapes
—Zonas scbresallentes — Formas peligrosas
=Zones en safllie ~ Formes dangereuses
=Hervorstehende — Gefaehdiche Formen
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