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Технические характеристики
Таблица 1
	Модель
	Диапазон резания, мм
	Размеры пильного полотна, мм
	Скорость резания, м/мин
	Способ фиксирования заготовки
	Мощность главного двигателя
	Габаритные размеры, мм

	MGH-200E
	Ø 200 200×200
	2760×27×0.9
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	1,5 кВт
	1300×700×1400

	MGH-300E
	Ø 300 300×300
	3505×27×0.9
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	2,2 кВт
	1750×800×1600

	MGH-350E
	Ø 350 350×350
	4115×34×1.1
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	3 кВт
	1900×1000×1700

	MGH-400E
	Ø 400 400×400
	4700×41×1.3
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	4 кВт
	2000×1200×1900

	MGH-500E
	Ø 500 500×500
	5630×41×1.3
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	5,5 кВт
	2700×1300×2100

	MGH-600E
	Ø 600 600×600
	6700×54×1.6
	27/45/69
	Гидравлические тиски
	5,5 кВт
	3250×1300×2000
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Таблица 2
	Пильная рама
	Основание
	Корпус зажима
	Пильный шкив
	Электрический шкаф
	Бак охлаждения
	Блок управления

	Боковая стойка
	Опора натяжения
	Направляющее устройство
	Насос давления масла
	Электрооборудование
	Коробка передач
	Насос охлаждения

	Главный цилиндр
	Зажимной цилиндр
	Рабочая лампа
	Шкив
	Привод от пильного шкива
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Таблица 3
	Длина резания, м/м
	До 15
	15–25
	25–75
	75–150
	150–250

	Материалы, трудные для резания
	Количество зубьев
	12–10
	10–8
	8–6
	6–4
	4–3

	Стальные изделия
	Количество зубьев
	
	
	8–6
	4–3
	3–2
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1.1 При установке нового ленточнопильного станка необходимо убедиться, что обод шкива и направляющие пильного полотна чистые, что обеспечен надлежащий расход и состав охлаждающей жидкости и что гидравлическая система работает нормально.
1.2 Выбор зубьев пилы. Принцип выбора зубьев следующий: для крупного материала следует использовать крупные зубья, для мелкого – мелкие. Например, если пильное полотно с зубьями 4 использовать для резания материала диаметром 80 – 120 мм, то, так как в заготовку входит небольшое количество зубьев, нагрузка на зуб пилы оказывается слишком высокой, что приводит к поломке зуба. Наоборот, если использовать мелкие зубья (зубья 6) для резания, например, стали большого диаметра – 150 мм, то количество зубьев в заготовке оказывается слишком большим, а канавки зубьев – мелкими, опилки не удаляются своевременно, в результате засорения канавок зубьев нарастает давление, и материал отскакивает; кроме того, если не удается обеспечить удержание охлаждающей жидкости, то возможно разрушение зубьев или преждевременный износ их наконечников.
1.3 Выбор материала также очень важен. При резании особотвердого материала скорость резания и скорость подачи должны быть соответствующими, чтобы уменьшить износ. При резании материала с мягкой текстурой может оказаться приемлемым повышение скорости резания и подачи.
1.4 Профиль обрабатываемой заготовки также может быть фактором, влияющим на работу пильного полотна. При резании сплошных стальных заготовок следует выбирать размер зазубрин в соответствии с материалом. При резании профилей из конструкционной стали лучше использовать пильное полотно с изменяемым профилем зубьев; при этом количество зубьев в заготовке должно оставаться, как минимум, более двух.
1.5 Правильное использование охлаждения – ключевой фактор, влияющий на срок службы пильного полотна. При резании особотвердых материалов (например, высоколегированной стали) соотношение «масло / вода» должно быть 1:5, для легко режущихся материалов (например, низколегированная сталь) – 1:10. Конкретные параметры задаются оператором в зависимости от фактических условий. Расход и состав охлаждающей жидкости необходимо поддерживать и контролировать.
[bookmark: bookmark15][bookmark: bookmark16][bookmark: bookmark17][bookmark: bookmark18][bookmark: _Toc169166009]Установка пильного полотна
1.6 Проверьте позицию сварного шва пильного полотна. Обе стороны должны быть отполированы, зубья – без дефектов, характеристики пильного полотна должны быть правильными.
1.7 Поднимите раму ленточнопильного станка на 1,3 – 1,5 м. Откройте кожух спереди и сзади. Нажмите на передний указатель пильной рамы (для снятия натяжения): он указывает направление вращения винта. Переместите примерно на 5 – 7 см. Освободите левую стойку, чтобы воспользоваться регулировочным винтом. Зажимной блок и направляющий подшипник остаются примерно в 4 – 7 мм.
1.8 Чтобы ввести лезвие в пильную раму по обеим сторонам пильного шкива, вручную поместите пильное полотно в направляющую коробку, заблокируйте задний подшипник направляющей коробки, воспользуйтесь регулировочным болтом, плотно прижмите легкий стержень к пильному полотну. В стандартном варианте убедитесь, что пильное полотно и пильный шкив находятся в желобе и не выпадают. По окончании вышеуказанных действий, используя показания переднего указателя пильной рамы (для снятия натяжения) и вращая винт натяжения пильного полотна, установите натяжение примерно 25 Н/м. Если не сделать этого, то при запуске станка и во время резания возникают ударные нагрузки на ленточнопильное полотно со стороны заготовки, и из-за этого в ходе резания возникает сопротивление усилию подачи, давление или усилие нажимного ремня в направлении, противоположном ударной нагрузке.
1.9 Нажимая поочередно кнопки запуска и остановки, медленно переместите лезвие примерно на 3 впадины, наблюдая при этом, нет ли явления осыпания на краях канавки шкива пильного полотна; допустимое отклонение – в пределах 0,4 мм.
1.10 После выполнения нескольких операций оставить станок неработающим на 2–3 минуты, убедиться в отсутствии необычных звуков и в выполнении требований п. 5.4. Это означает, что работа выполняется нормально.
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1.11 Профиль заготовки для резания не должен приводить к неоднородностям в креплении. Подробности смотри в таблице 4.
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Таблица 4 ‒ Выбор метода фиксирования в зависимости от формы заготовки1 заготовка
6 заготовок
4 заготовки
5 заготовок
3 заготовки
2 заготовки
Множество заготовок

[image: ]Форма
Квадратная труба
Сталь C-образного профиля
Стальной рельс

Уголковая сталь
Сталь H-образного профиля
Стальной профиль с канавкой
Шестиугольный стержень
Круглая труба
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Гидравлическая система станка выполняет следующие функции:
1.12 Перемещение пильной рамы вверх и вниз;
1.13 Ослабление зажатия заготовки;
1.14 Бесступенчатое регулирование скорости подачи пильного полотна. Давление в системе при этом составляет 1,8 – 2,0 МПа. Подробности смотри в таблице 5.
Таблица 5Гидравлическое масло

	№
	Модель
	Название
	Кол-во
	Примечания

	1
	WU25-100
	Сетка
	1
	

	2
	CB-B6
	Регулируемый шестеренчатый насос нагнетания давления
	1
	Номинальная вместимость – 6 литров

	3
	YS712-4
	Электрооборудование
	1
	0,55 кВт/1440 об/мин

	4
	P-B10B
	Разгрузочный клапан
	
	

	5
	DSG-02-3C2-24V -N
	Трехпозиционный четырехходовой электромагнитный клапан
	1
	

	6
	HDJ-10Y
	Дроссельный клапан
	1
	

	7
	22C-10
	Двухходовой прямоточный клапан
	1
	

	8
	340-10
	Трехпозиционный четырехходовой реверсирующий клапан
	1
	


Зажимной цилиндр

[image: ]
Рисунок 1 ‒ Гидравлическая принципиальная схема



Электрическая схема
[image: ]Источник питания
Выключатель питания
Гидравлическое давление
Ленточная пила
Охлаждение
Управляющий трансформатор
Индикатор питания
Освещение
Источник питания постоянного тока
Подъем
Аварийная остановка
Запуск гидравлики
Подъем пильной рамы
Подготовка ленточной пилы к запуску


0,04 кВт
1,5/2,2/3 кВт
0,55 кВт
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1.15 Убедитесь, что источник питания включен, что в баке охлаждения имеется достаточно охлаждающей жидкости, а в масляном баке – достаточно гидравлического масла.
1.16 Запустите станок в холостом режиме и убедитесь, что имеется поток охлаждающей жидкости, а подъем и опускание ленточнопильного полотна выполняются нормально.
1.17 Отрегулируйте расстояние остановки между пластиной и пильным полотном в соответствии с размером заготовки для резания (заводская настройка – 350 мм). Проверьте индикатор зажима заготовки в позиции обработки.
1.18 Используя болт для закрепления стойки, отрегулируйте расстояние до стойки не более 3 см в зависимости от размера заготовки для резания.
1.19 Отрегулируйте опускающийся клапан или клапан подъема ленточнопильного полотна, выполнив резание заготовки примерно на 2 см. Отрегулируйте прижим втулки ходового вала на переключателе хода. Подъем пильной рамы при этом прекращается. Отрегулируйте движение клапанного механизма вниз. Лезвие оказывается ниже стола на 0,5 – 1 мм. Болт-ограничитель пильной рамы прижимается к переключателю хода вниз. Обрежьте заготовку после остановки движения и автоматического подъема. Используя кнопку управления пильным полотном станка, слегка опустите клапан управления лезвием после регулировки скорости резания в направлении ее увеличения. Остерегайтесь слишком быстрого движения пильного полотна вниз, до соприкосновения пилы с заготовкой, что может привести к поломке и другим авариям.
1.20 Выполните резание в диапазоне настройки повторяющихся операций.
1.21 Для скользящих деталей пилы (тиски, основная вертикальная ступенчатая конструкция, вспомогательные позиции) часто требуется добавлять механическое смазочное масло № 32.
1.22 После первоначального использования коробки передач своевременно замените масло.
1.23 При вертикальном резании держите руки на безопасном расстоянии от лезвия и траектории резания.
1.24 Не запускайте станок с усилием. В ходе работы не допускайте превышения допустимой нагрузки на станок. Во время работы будьте предельно внимательны. При замене пильного полотна отключайте питание.
1.25 В ходе работы поддерживайте чистоту на рабочем месте. Загрязнение, влажность, а также недостаточная освещенность рабочего места могут стать причинами несчастных случаев.
1.26 На время, когда станок не работает, полностью отключите его от питания, установите соответствующие опоры, ослабьте зажим, ослабьте винт натяжения пильного полотна примерно на пол-оборота, обеспечьте для станка полностью неподвижное состояние.
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Таблица 6
	Отклонение
	Основные причины
	Действия

	Зубчатая передача
	1. Чрезмерная величина подачи
	Уменьшить количество подаваемого материала

	
	2. Слишком крупные зубья пилы
	Правильно выбрать пильное полотно

	
	3. Неравномерный зажим материала
	Правильно выбрать способ зажима

	
	4. Пильное полотно не движется
	Запустить пильное полотно

	Преждевременный износ наконечников зубьев
	1. Скорость вращения пильного полотна слишком высокая
	Уменьшить скорость вращения пильного полотна

	
	2. Материал высокой твердости
	Использовать пильное полотно 42 или отжиг материала

	
	3. Неправильно выбрана СОЖ
	Выбрать соответствующую СОЖ

	
	4. Неправильно выбрана концентрация СОЖ
	Выбрать концентрацию СОЖ в соответствии с обрабатываемым материалом

	
	5. Чрезмерное количество обрабатываемого материала
	Уменьшить количество обрабатываемого материала

	Шероховатость области пиления
	1. Чрезмерное количество обрабатываемого материала
	Уменьшить количество обрабатываемого материала

	
	2. Неправильно выбрана СОЖ или ее концентрация
	Выбрать соответствующую СОЖ

	
	3. Неоднородные зубья пилы
	Заменить ленточнопильное полотно

	Резкий звук во время резания
	1. Чрезмерная вращения скорость пильного полотна
	Уменьшить вращения скорость пильного полотна

	
	2. Шероховатость сварного соединения
	Отшлифовать сварное соединение или заменить пильное полотно

	
	3. Неправильно выбрана СОЖ или ее концентрация
	Заменить СОЖ или использовать стандартную концентрацию

	
	4. Зазор между зажимным блоком направляющей коробки и пильным полотном слишком мал
	Отрегулировать зазор между зажимным блоком и пильным полотном

	
	5. Чрезмерное количество обрабатываемого материала или слишком высокое давление
	Уменьшить количество обрабатываемого материала или давление подачи

	Отклонения от геометрической точности в работе станка
	l. Натяжение ленточнопильного полотна недостаточное
	Отрегулировать натяжение ленточнопильного полотна в соответствии с характеристиками станка

	
	2. Неправильная работа зубчатой передачи или нарушение симметрии
	Заменить ленточнопильное полотно

	
	3. Чрезмерное расстояние между направляющей стойкой и заготовкой для резания
	Отрегулировать левую стойку и заготовку для резания, чтобы расстояние между ними не превышало 3 см

	
	4. Износ зубьев
	Заменить пильное полотно

	
	5. Погрешность геометрической точности станка
	Отрегулировать точность станка

	
	6. Пила и корпус зажима не расположены вертикально друг над другом
	Один конец направляющей коробки ленточнопильного полотна расположен близко к квадрату на корпусе зажима. Отрегулировать болт 8-M6, чтобы полотно и квадрат располагались вертикально

	Пильное полотно
	1. Натяжение ленточнопильного полотна недостаточное
	Отрегулировать натяжение ленточнопильного полотна в соответствии с характеристиками станка

	
	2. Приводное или ведомое колесо разбалансировано
	Отрегулировать три болта M24+M12 опоры натяжения, изменить угол опоры натяжения. Убедиться, что отклонение края канавки пильного шкива находится в пределах 0,4 мм

	Шум от коробки передач
	l. Износ подшипника коробки передач
	Заменить подшипник

	
	2. Износ ведущего колеса и отверстия выходного вала
	Заменить ведущее колесо

	
	3. Износ шкива и вала коробки передач
	Заменить ременной шкив

	
	4. Износ зубчатого колеса или червяка
	Заменить изношенное колесо или червяк

	
	5. Недостаточно масла в коробке передач
	Добавить смазочное масло

	Отклонение
	Основные причины
	Действия

	Пильная рама не поднимается, или ее подъем не выполняется автоматически
	1. Давление насоса не соответствует заданному
	Отрегулировать соответствующий клапан сброса давления

	
	2. Масло в воздухе, или перекрыта подача воздуха
	Очистить или заменить электромагнитный клапан, сетчатый фильтр. Исключить проникновение масла

	
	3. Отказ переключателя хода
	Отремонтировать или заменить переключатель хода

	
	4. Отказ линии
	Проверить электрические схемы

	Пильная рама не опускается равномерно
	1. Требуется регулировка сердечника клапана
	Очистить или заменить регулировочный клапан

	
	2. Движение клапана вниз
	Проверить электрическую схему и схему циркуляции

	
	3. Чрезмерное противодавление
	Отрегулировать противодавление, чтобы оно достигало заданной величины

	
	4. Плата сердечника электромагнитного клапана отключена
	Очистить сердечник электромагнитного клапана

	
	5. Пневматический цилиндр
	Согласно разделу 10.3 «Гидравлическая система»

	10.2 Электрическая система

	Электропитание отключено, насос не работает
	1. Не включено питание 380 В
	Подключить источник питания QF1

	
	2. Отказ схемы защиты от утечки тока электрического шкафа
	Выполнить сброс кнопки аварийной остановки

	
	3. Кнопка аварийной остановки на рабочей станции не сбрасывает
	Выполнить сброс кнопки аварийной остановки

	Нажатие кнопки аварийной остановки во время работы станка
	1. Кнопка аварийной остановки повреждена
	Отремонтировать или заменить кнопку аварийной остановки

	
	2. Отказ линии
	Проверить линию

	Материал остается в станке
	1. Отказ концевого переключателя
	Отремонтировать или заменить переключатель хода

	
	2. Болт-ограничитель не на месте
	Отрегулировать крепежный болт-ограничитель

	Индикатор не горит
	1. Повреждена кнопка пильного полотна
	Отремонтировать или заменить кнопку пневматики пильного полотна

	
	2. Отказ линии
	Проверить линию

	
	3. Отказ переключателя
	Отремонтировать или заменить переключатель хода

	10.3 Гидравлическая система

	Масляный насос
	1. Смятие сетки
	Очистить или заменить сетку, закрепить элементы для работы с маслом

	
	2. Уровень масла в баке слишком низкий и не соответствует требованию быть выше уровня сетки на 2 – 3 см
	Добавить гидравлическое масло

	
	3. Масло слишком вязкое
	Заменить гидравлическое масло № 46

	Пузырьки воздуха в масле
	1. Низкое качество воздуха: присутствует масло
	Выполнить несколько движений вперед и назад с подъемом до упора, полностью исключить присутствие масла в воздухе

	
	2. Утечка в соединении входа масла
	Закрепить соединение входа масла

	
	3. Утечка в уплотнении вала насоса
	Заменить масляное уплотнительное кольцо

	
	4. Отверстие возврата масла – на уровне масла
	Труба возврата масла – на поверхности масла

	
	5. Насос изношен или поврежден
	Заменить масляный насос

	Насос не вращается
	Неправильно подключена электропроводка
	Обеспечить правильное направление вращения насоса

	Перегрев масла
	1. Насос изношен или поврежден
	Отремонтировать или заменить масляный насос

	
	2. Вязкость масла слишком низкая
	Заменить гидравлическое масло № 46

	
	3. Давление масла слишком высокое
	Отрегулировать давление согласно установленным требованиям

	Давление недостаточное, или нет управляющего давления
	После устранения вышеуказанных отказов отрегулировать соответствующий клапан сброса давления

	Пильная рама автоматически опускается в среднее положение
	1. Клапан, зазор отверстия сердечника клапана
	Отремонтировать или заменить клапан

	
	2. Повреждено уплотнение цилиндра
	Отремонтировать или заменить уплотнительное кольцо

	
	3. Регулировочный клапан не закрыт
	Закрыть регулировочный клапан




[bookmark: _Toc169166015]Важные указания
1.27 Прежде чем пользоваться станком, тщательно изучить руководство по эксплуатации. В случае каких-либо сомнений обращаться в компанию-изготовитель.
1.28 Станок следует устанавливать в безопасных местах. Для регулировки уровня использовать металлические прокладки, стойкие к толчкам и ударам.
1.29 Добавить примерно 10 литров чистого гидравлического масла (№ 46).
1.30 Провод заземления необходимо подключить к специальной подземной шине заземления размером примерно 50 см.
1.31 Напряжение источника питания не должно отклоняться от напряжения питания ленточнопильного станка более чем на 10 %. В противном случае возможно повреждение электрических компонентов.





Ленточнопильный двухколонный станок по металлу










Сертификат соответствия

Станок проверен и готов к запуску в эксплуатацию.
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