ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ КОЛОННЫЙ СТАНОК ПО РЕЗКЕ МЕТАЛЛА PMS 800\850 HCN
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ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧТИТЕ ПЕРЕД ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ДАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ!!!
Станок по резке металла
1. ЧТО ТАКОЕ СТАНОК ПО РЕЗКЕ МЕТАЛЛА ? 

Ленточнопильный станок - это механизм, который набирает силу с помощью мотора и переносит эту силу на круговые движения зубцов находящихся в редукторе, с помощью которых материал подвергается нарезанию пилой (Ленточная пила ). Материалы больших размеров с двух коллон паралельно переходят на панель и подвергаются разрезанию.
2. ПРАВИЛА ПЕРЕВОЗКИ И УСТАНОВКИ 

2.1 Правила перевозки 

Транспортирование машины производится с помощью погрузчика или крана. 

Погрузчик  поддевает вилами машину в нижней части где находятся клинья, или берется за находящиеся сверху специальные болты. Таким способом осуществляется транспортировка. 

Перед транспортировкой должны быть сняты детали типа, хромового вала,лампа баланса хромового вала и остальные движущиеся детали. 

После транспортировки и освобождения от предохраняющих клиньев, машину устанавливают на ровную поверхность. С каждой стороны машины должно остаться по 3 мерта свободного пространства. При этом положение машины должно быть проверенно навесом, для уточнения ровного установления и прикреплено к полу крепежными болтами закрепления М10. 

За поломки нанесенные при транспортировке, фирма ответственности не несет. 

2.1.1 Упаковка и правила складирования 

Упаковка: Упаковка должна быть с воздушным наполнителем ( воздушные подушечки) (1.3 метра x 2.0 метра) машина должна быть обернута и закрепленена клеющей лентой. После этого обвертным стречем,  таким образом, что бы пыль и влага не повредили машину. 

Складирование:При складировании ни в коем случае не ставить машину на машину. Машины должны хранится в сухом  и крытом помещении. 

Условия долгосрочного хранения не должны вызывать ни каких причин для поломок. 

При надобности изменения нахождения уже работавшей машины, сначала снимаем болты крепления. 

Для перевозки устанавливаются клинки в места монтажных ножек. 

Перед эксплуатацией внимательно прочтите правила установки и эксплуатации. 

2.2 Правила установки 

В помещении котором будет находиться машина, обязательно наличие электрического щита. Машина должна быть установленна на ровную поверхность. 

3. Ввод в эксплуатацию 

3.1  Необходимое оборудование для запуска. 

➢  Трехфазовая резетка 
➢  Отвертка 

➢  Для Бака СОЖ  1литр концентра смазочно-охлаждающей жидкости ( в общем  20 литров вода: вода+концентрат СОЖ)

 ➢  Ленточная пила  

4. Рабочее место станка 

Станок  должен быть установлен в сухом крытом помещении. Возле станка не должны находиться жидкости  в большом количестве. Место нахождения должно быть сухим и с обеих сторон станка должно оставаться как минимум 1 метр свободного пространства. Место подсоединения к электричеству должно находится рядом с машиной. 

Подключение электро проводки осуществляется соответственно очередности квалификационным лицом. 

ВНИМАНИЕ: При первой эксплуатации направлениее пилы не изменяется. Следите за правильным расположением гидровлического двигателя. Если гидравлика расположена в обратном направлении, достаточно изменить положение проводов подключения. 

Смазочно-охлаждающая жидкость  стекает через фильтр  в определенный для этого бак. Каждые 6 месяцев должна проводится очистка фильтра. 

ВНИМАНИЕ Проверяйте шланги охладительной системы. Если шланг соскочил, обязательно установите его на нужное место. 

Для установления ленточной пилы, требуется открыть и поднять крышку защитного кожуха для установления пилы. (рисунок 01 ) По часовой стрелке повернув кнопку защелку ослабляем зажим Ленточной Пилы. После снимаем пилу  и ставим новую. После того как вы полностью установили пилу  в шкивы, поворачивайте кнопку защелку номер 4 против часовой стрелки, таким образом производя натяжение. При этом процессе натяжки полотна,присутствующий персонал должен быть внимателен и береч руки. Если Ленточная пила вращаясь колеблется, это обозначает что монтаж проведен не верно. В этом случае монтаж повторяется еще раз. 

Помещение в котором находится машина должно быть хорошо освещено и быть просторным. 

5. Условия к электропроводке 

Розетка обязанна соответствовать 10A -3Фазы 400V (заземление). 

6 ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЕ И 
ПОЛЬЗОВАНИЕ ЕЙ 

ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ 

1. 
Зеленая лампочка загорается после начала резанья заготовки до окончания цикла по резке.. На автомате при нажатии (10)  При запуске полотна  нажав (11) , лампочка будет в горящем состоянии. 

2.
Белая лампочка:  При включении главного переключателя в горящем состоянии, в выключенном состоянии не горит.

3. 
Красная лампочка:  при правильной работе станка, гореть не будет.. Зажигание лампочки 
означает, что один или несколько предохранителей двигателя или  вышли из рабочего строя. 
4. Кнопка защелка: Предназначена для натяжения пилы..Работает при открытой крышке кожуха. .Используется при установки нового ленточного полотна. Автоматически ( 10 ) работает под стабильным давлением. 

5.
Аварийная остановка: При нажатии этой кнопки цикл резки полностью останавливается..

6.
Остановка Stop:  При нажатии останавливает работу станка..

7.
Направляющие тиски:  Тиски открыть- закрыть работают при механическом управлении (10).

8.
СОЖ:  Насос СОЖ  и Микроспрей включить-выключить работает на автомате  (11) .

9. 
Режим работы:Механический- Автоматический 

10. Движение полотна: Включение полотна 

11. Направление полотна 01 : Пила механически двигается вниз (10). 

12. Направление полотна  02:  Пила механически двигается (10) . 

13. Регулирование скорости полотна: Возможно регулировать скорость с помощью поворота ручки от 0 до 100 м/мин . 

14. Регулировка скорости: Регулировка скорости опускания плеча полотна 
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15. Конвеер стружки: Включить- выключить конвеер для стружки.. 



7. СРЕДСТВА ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ 

7.1 Требования во время работы. 

Оператор  работая обязан одевать очки, ботинки с металическими носами  и 
защитную каску. 

7.2 Требования во время ухода за машиной 

Во время ухода за машиной обязательно пользуйтесь перчатками и очками. 

8. ОБУЧЕНИЕ ОПЕРАТОРА 
 Оператор который будет управлять машиной должен пройти обязательный курс 
обучения, проведенный специалистом фирмы Pilana . 

 В случае смены оператора,  новый работник должен так же пройти обучение со 
стороны фирмы Pilana. 

9. ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ 
 Оператор обязан пользоваться рукавицами, для избежания ранения рук. 

 Оператор обязан пользоватся очками, для избежания попадания в глаза 
металлической стружки. 

 Оператор во время работы должен пользоваться наушниками. 

 Оператор, для избежания ранений ног должен использовать ботинки с металическими носками.

 При работе машины оператор должен быть придельно внимателен и 
осторожен. Не подставлять руки под пилу. 

 Не совать руки в тиски, при открытии и закрытии их. 

  Оператор не должен прислонятся к станку  или ее частям при рабочем состоянии.
  Оператор при работе станка не должен открывать или закрывать тиски. 
  Оператор должен собрать по окончании работы, уже разрезанные детали. 
  Оператор не должен оставлять без присмотра станок  в рабочем состоянии. 

  Оператор  обязан  по окончании работы выключить главные выключатели и 
приступить к каждодневному уходу. 

  Оператор не должен оставлять возле станка посторонние вещи 

  В экстренных случаях оператор должен нажать на кнопку аварийной остановки 
машины. 

  Короб с электрооборудованием может открывать только специалист. 
10. УКАЗАНИЯ ПО УХОДУ 

ВНИМАНИЕ: Перед переодическим уходом за станком, оператор обязан полностью отключить электричество. 

Проверяйте каждый день наличие СОЖ. Если количество СОЖ уменьшилось, добавте его до нужной отметки.
По окончанию работы, специалист должен очистить тиски и проверить что бы на фильтре не оставалось опилок. 
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Ежедневный уход

1
Каждый день должна быть проверенно количество СОЖ, если количество уменьшилось,  то СОЖ необходимо добавить до необходимого количества..
2
Проверить гидровлическое масла в редукторе.
3
Проверить тиски и подвижные части станка.

4
Не оставлять на фильтре опилки.

5
Очищать колонны от посторонних предметов.

Еженедельный уход
 Очистить тиски и смазать их маслом.

 Снять фильтр и очистить ее по давлением воздушной 
струеи. 

 Очистить  колонны от посторонних предметов. 

Ежемесячный уход
 Проверить электропроводку станка
  Проверте соединения шлангов станка. 
11. УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТИ[image: image5.jpg]O AR !
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	Неисправность
	Причина
	Решение

	Не работают тиски
	-Неправильное подключение станка
-Не исправность кнопки управления.

-Не работает верхний концевик.

-Установленно низкое давление
	Проверте фазы.

Проверте кнопку
Поднимите пилу вверх. 

На части вырабатывающей давление проверните ручки до урегулирования неопходимого давления

	Не работает поднятия плеча станка
	-Неправильное подключение
-Не исправность кнопки управления.

-Низкое давление
	Проверте фазы.
Проверте кнопку

Увеличьте  давление

	Не производится рез
	-Нет давления для понятия плеча.
- Сотояние регулировки

-Верхний переключатель не нажат.

-Крышка переключателя не закрыта
	Держите кнопку пуска нажатой до тех пор пока не наберется достаточное давление.
-Перведите машину в рабочее состояние.

-Отрегулируйте верхний

переключатель

-Проверте переключатель
-Закройте крышку кожуха


13. ТАБЛИЦА ВЫБОРА ШАГА 
СПЛОШНЫЕ ЗАГОТОВКИ
	Заготовка, мм
	5-15
	15-25
	25-55
	55-85
	85-125
	125-225
	Более 225

	Шаг пилы
	10\14
	8\12
	6\10
	5\8
	4\6
	3\4
	2\3


ПРОФИЛЬ
	Sмм
	D20
	D40
	D60
	D80
	D100
	D120
	D150
	D200
	D300
	D500

	2
	10\14
	10\14
	10\14
	10\14
	10\14
	10\14
	10\14
	8\12
	6\10
	-

	3
	10\14
	10\14
	10\14
	10\14
	8\12
	8\12
	8\12
	6\10
	6\10
	5\8

	4
	8\12
	8\12
	8\12
	8\12
	8\12
	6\10
	6\10
	6\10
	5\8
	5\8

	5
	8\12
	8\12
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	5\8
	5\8
	4\6

	6
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	5\8
	5\8
	4\6
	4\6

	8
	6\10
	6\10
	6\10
	6\10
	5\8
	5\8
	5\8
	4\6
	4\6
	3\4

	10
	-
	5\8
	5\8
	5\8
	5\8
	5\8
	4\6
	4\6
	4\6
	3\4

	12
	-
	5\8
	5\8
	5\8
	4\6
	4\6
	4\6
	4\6
	3\4
	3\\4

	15
	-
	4\6
	4\6
	4\6
	4\6
	4\6
	3\4
	3\4
	3\4
	2\3

	20
	-
	-
	4\6
	4\6
	3\4
	3\4
	3\4
	3\4
	2\3
	2\3

	30
	-
	-
	-
	3\4
	3\4
	3\4
	2\3
	2\3
	2\3
	2\3

	50
	-
	-
	-
	-
	-
	2\3
	2\3
	2\3
	2\3
	2\3


S-толщина стенки разрезаемых профилей
D- размеры разрезаемых профилей
ВЫБОР МАТЕРИАЛА
	Материалы
	DIN NORM
	Материал диам. (mm)
	Скорость ленточной пилы m/min.
	Охлаждающая жидкость

	
	
	0-30 
	30-50
	50-80
	80-120
	120-200
	200-400
	
	

	
	
	количество зубъев
	
	Пропорции
	Охладительные масла

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	Да
	Нет

	Конструкционная сталь
	ST 37-60
	10 N
	8 N
	6 N
	4  H
	3 H
	2 H
	50-70
	1:10
	X
	

	Цементирующая сталь
	14 Nİ Cr 14

21 Nİ Cr MO2
	10 N
	8 N
	6 N
	4  H
	3 H
	2 H
	50-60
	1:10
	X
	

	Автоматная сталь
	45 S 20
	10 N
	6 N
	4  H
	3 H
	2 H
	2 H
	80-120
	1:10
	X
	

	Термообработанная сталь
	Ck 35 –Ck 45

42 Cr Mo
	10 N
	8 N
	6 H
	4 H
	3 H
	2 H
	60-70
	1:20
	
	X

	Подшипниковая сталь
	100 Cr Mn 6
	10 N
	8 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	35-50
	1:30
	
	X

	Пружинная сталь
	60 Si 7
	10 N
	8 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	45-60
	1:30
	
	X

	Легированная сталь
	X 42 Cr 13

56 Ni Cr Mo V7

45 W Cr V 7
	10 N
	8 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	35-50
	1:30
	
	X

	Быстрорежущая сталь
	S 6-5-2-5

S-3-2-3


	10 N
	8 N
	6 N
	4 N
	3 H
	2 H
	35-45
	1:30
	
	X

	Клапан сталь
	X 45 Cr Ni W 18 9
	10 N
	8 N
	6 H
	3 H
	2 H
	2 H
	30-45
	1:20
	X
	

	Литая сталь
	GN-38
	10 N
	8 N
	6 N
	4 N
	3 H
	2 N
	30-40
	1:50
	
	X

	Чугун
	GG 30
	10 N
	8 N
	6 N
	4 N
	3 H
	2 H
	30-60
	......
	
	X

	Медь
	KE-Cu
	10 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	1.25 H
	100-400
	1:10
	X
	

	Латунь
	Cu Zn 10
	8 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	1.25 H
	80-200
	1:50
	
	X

	Бронза
	Cu Sn 6
	10 N
	6 N
	4 H
	3 H
	2 H
	1.25 H
	80-150
	1:30
	
	X

	Алюминий
Все виды сплавов
	Al Mg Si Pb
	10 N
	6N
	4 H
	3 H
	2 H
	1.25 H
	80-800
	1:10
	
	X

	Термопласты
	PVC

TEFLON
	6 N
	4 H
	3 H
	3 H
	2 H
	1.25 H
	100-400
	1:50
	
	X


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ВЫБОР ПИЛЫ 

Правило 1 Анализирование процедуры резки Во многих случаях достаточно знать размер пилы. (Длина x Ширина x Толщина) 

Maтериал:  Найдите следующие характеристики материала подлежащего резке. 

a. Тип     b. Форма c. Твердость (обработанный ) d. Размер 

Материал будет подвергаться резке груповой или индивидуальной? 

Резка серией или обыная резка? 

Что важнее быстрое разрезание или долгосрочность работы станка? 

Правило 2  Выбор правильного шага пилы
Пользуясь выше указанными таблицами, расчитываем размер детали по данным  примерам

Если вы не можете выбрать  среди двух размеров нужный размер пилы, то пила с маленьким шагом будет всегда более  работоспособна.

Выбор пилы для типа материала 

Найдите тип материала который подлежит разрезу. 

Найдите подходящую пилу для выбранной группы материала. 

Правило 4  Для сохранения долгосрочности и повышения роботоотдачи пилы. Пользуйтесь СОЖ 
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            ПОЛУАВТОМАТЧЕСКИЙ СТАНОК КОЛОННОГО ТИПА PMS 800\850 HCN
.    
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
	Длина станка, мм
	4000

	Ширина станка, мм
	1200

	Высота станка, мм
	2590

	Вес станка, кГ
	2300

	Напряжение, V
	400

	Главный двигатель, kW
	4

	Насос, kW
	0,09

	Гидравлический двигатель, kW
	1,5

	Двигатель конвеера, kW
	0,55

	Давление, bal
	80

	Объем бака гидравлического масла, л
	20

	Объем бака СОЖ, л
	30

	Объем бака для  микроспрея, л
	1,5

	Размеры ленточного полотна, мм
	8750х41х1,3


ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНЬЯ

	Пиление заготовки под 900
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	мм
	800
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	мм
	800
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СХЕМА ЭЛЕКТРОСНАБЖЕНИЯ
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ПРЕДУПРЕДИТЕЛЬНЫЕ ЗНАКИ ОБ ОПАСНОСТИ 

Знак о наличии электричества 
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Направление движения пилы , знаки об опасности и предметы которыми должен пользоваться оператор. 

Таблица обозначения станка
