Сварочный агрегат для установки режущих насадок для ленточных пил типа

G 5/30, G10/40, G20/60

Инструкция по использованию.
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Перечень запасных частей

1. Основные инструкции.
Данное руководство разработано с целью ознакомления пользователя со станком и его назначением. Руководство содержит необходимую информацию по технике безопасности при работе со станком, а также о том, как правильно и наиболее эффективно его эксплуатировать. Соблюдение данных инструкций поможет безопасно эксплуатировать аппарат, снизить затраты на ремонт и простой оборудования, позволит добиться надёжности в работе со станком и увеличить конечный срок его эксплуатации.
Руководство должно быть всегда доступно вне зависимости от того, где эксплуатируется оборудование. С данным руководством должно быть ознакомлено любое лицо, ответственное за выполнение работ с оборудованием, таких как операции по установке, действия при возникновении неисправностей во время эксплуатации, действия по удалению отходов, появляющихся в ходе работы станка, операции по уходу и размещению расходных материалов, техническому обслуживанию и транспортировке.

2. Назначение аппарата.
Аппарат контактно стыковой сварки (G 5/30, G 10/40, G 20/60) непосредственно разработан для сварочного соединения низколегированных, средне- и высоколегированных пильных полотен. Использование станка для целей отличных от упомянутых выше, рассматривается как противоречащее его непосредственному назначению. Производитель / поставщик в данном случае не несёт ответственность за любые неисправности оборудования, явившиеся следствием подобной эксплуатации.
Эксплуатация оборудования в рамках ограничений разработчика также включает в себя:

· Соблюдение инструкций содержащихся в данном руководстве;

· Обеспечение надлежащего ухода и обслуживания.

3. Гарантии и обязательства.
Наши «основные условия торговли и доставки» основываются на определённых принципах. Дальнейшее своё развитие данные принципы получают уже непосредственно в контракте, заключаемом с потребителем.

В любом случае повреждения причинённые персоналу либо имуществу потребителя оборудования не покрываются гарантийными обязательствами производителя / поставщика, если они явились следствием одной либо нескольких из указанных ниже причин:

· Использование не по его прямому назначению;
· Неправильная установка, подготовка к эксплуатации, эксплуатация и обслуживание оборудования;

· Эксплуатация оборудования с неисправными (повреждёнными) устройствами обеспечения безопасности, либо в случае неправильной установки подобных устройств;
· Несоблюдение инструкций руководства в отношении транспортировки, хранения, установки, подготовки к эксплуатации, эксплуатации и технического обслуживания оборудования;

· Изменения, внесённые пользователем оборудования в его конструкцию;

· Недостаточный контроль со стороны пользователя за деталями оборудования, подверженными износу;

· Неправильное проведение ремонтных работ;

4. Техника безопасности.
К работе с оборудованием должны допускаться лица, имеющие соответствующие навыки и прошедшие соответствующую подготовку, ознакомленные с инструкцией по технике безопасности при работе с данным оборудованием, способные распознавать и предотвращать потенциальную опасность.
Транспортировка, сборка, установка, пробный запуск, техническое обслуживание, ремонтные и другие работы с аппаратом могут проводиться только квалифицированным персоналом под контролем инженера службы безопасности.

Аппарат может стать источником опасности особенно в случаях несоблюдения инструкций по технике безопасности.

Данное оборудование снабжено устройствами, обеспечивающими безопасность эксплуатации. Данные устройства должны эксплуатироваться в процессе работы с оборудованием они не подлежат демонтажу и должны поддерживаться в исправном состоянии.

К устройствам, обеспечивающим безопасность эксплуатации оборудования, относятся:

· Защитные чехлы и щитки;

· Безопасные переключатели;

· Безопасные рычаги управления;

· Визуальные индикаторы;

· Электрические и электронные предохранители.

Должностное лицо, отвечающее за технику безопасности, должно обеспечить:
· Эксплуатацию оборудования лицом, прошедшим соответствующую подготовку;

· Эксплуатацию оборудования лицом, ознакомленным с руководством пользователя и техникой безопасности при работе на станке;
· Эксплуатацию оборудования лицом, имеющим соответствующий допуск.

При возникновении каких-либо затруднений либо неясностей, связанных с данным руководством либо отдельными его инструкциями должностное лицо, отвечающее за технику безопасности, обязано связаться с компетентным представителем фирмы-поставщика, либо непосредственно с производителем. По соображениям техники безопасности, рекомендуется эксплуатация станка одним лицом.

Для того чтобы быть уверенным в исправной работе оборудования и во избежании поломок очень важно осуществлять работы на станке в соответствии с инструкциями, приведёнными в руководстве.

Если пользователь по каким-либо причинам не в состоянии самостоятельно осуществлять техническое обслуживание оборудования, он должен связаться с отделом послепродажного обслуживания.

В случае выхода из строя оборудования остановите аппарат и примите меры к недопущению несанкционированного либо непреднамеренного доступа к оборудованию.
Аппарат также должен быть отключён при обнаружении следующих отклонений в работе:

· Неестественный шум, вибрация или запах;

· Ненормальная реакция контролирующих устройств;

· Повышение температуры;

· Другие проявления неисправности оборудования.

5. Сфера применения оборудования.
Данная модель аппарата хорошо подходит для сварки нелегированных, низколегированных и стальных высоколегированных лент, ленточных пил по дереву, биметаллических пил с максимальной шириной 25 мм.

Следует иметь ввиду, что свариваемое сечение уменьшается пропорционально увеличению степени легирования стали (см. Табл. 1).

Таблица 1.

	Тип пильного полотна
	Размеры, мм
	Максимальное сечение, мм кв.

	Стальные ленты, С<0.3%
	5-30,10-40,10-60
	40,50,70

	Ленточные пилы по дереву
	5-30,10-40,10-60
	30,40,60

	Ленточные пилы по металлу
	5-15,10-20,10-25
	20,25,30

	Пильные полотна из нержавейки
	5-15,10-20,10-25
	20,25,30


6. Транспортировка.
Во избежание повреждений во время погрузочно-разгрузочных работ от ударов и неосторожного обращения, аппарат должен транспортироваться с особой осторожностью. Правила, связанные с перевозкой и хранением оборудования, очень существенны.
7.Технические характеристики оборудования.
Серийный номер                                                                                 ------------------

Год выпуска                                                                                         2006 

Напряжение питания                                                                          380[V]

Частота                                                                                                 50/60[Hz]
Мощность                                                                                            3; 4; 4.5 [KVA]

Сила осадки                                                                                         1,6; 1,9; 2,2 [kN]
Сила зажима полотна                                                                         10 [kN]

Максимальная ширина

Зажимаемого полотна                                                                         30; 40; 60 [mm]

Вес                                                                                                         40; 50; 60 [kg]

Габариты (ширина*длина*высота) аппарата                                    600*400*350 [mm]

Требования к состоянию окружающей среды.

Место установки:

Температура воздуха                                                                           от +5 до +40 ºC

Влажность воздуха                                                                               от 30 до 95 %

Высота над уровнем моря                                                                    до 1000 метров

При транспортировке:

Температура воздуха                                                                           от -25 до +55

8. Сборка, установка, пробный запуск.
Аппарат должен быть установлен на ровной горизонтальной поверхности. Также необходимо предусмотреть необходимое пространство для безопасной работы на оборудовании.

Аппарат контактно стыковой сварки сопротивлением не должен эксплуатироваться в условиях пожароопасной, либо способствующей образованию коррозии окружающей среды. В случае образования в процессе работы оборудования вредных газов, рабочее место должно быть оборудовано вытяжкой, либо расположено в месте с естественной циркуляцией воздуха.
Аппарат может быть установлен и настроен персоналом владельца. Подключение к электрической сети должно производиться, проводами соответствующей длинны, а также в соответствии с требованиями по технике безопасности.

9. Ввод в эксплуатацию.
Работы по подготовке и проведению первого пуска аппарата могут проводиться только лицом, имеющим соответствующую подготовку и опыт. Обязательным требованием при этом являются хорошие знания по технике безопасности, знание технических характеристик и деталей сборки и установки.

10. Пробный запуск с рабочим материалом.
Главный тумблер включён(1), ступенчатый регулятор тока сварки (2) установлен в соответствии с табл. 2, автоматический выключатель (3) установлен в соответствии с табл. 2. Установите расстояние между зажимами (4) в соответствии с табл. 2, установите давление осадки (5) в соответствии с табл. 2, зажмите пильное полотно, затем тумблер расстояния между зажимами отпустите в нулевое положение, тем самым вы введёте в действие механизм осадки и автоматический выключатель тока сварки, затем нажмите кнопку сварки (6) и удерживайте её нажатой в течении приблизительно 1 секунды.

Аппарат произведёт цикл сварки, затем отпустите зажимные устройства аппарата и выведете тумблер расстояния между зажимами (4) на максимальное значение, для того чтобы произвести отжиг ленточной пилы. Зажмите полотно так чтобы сварной шов оказался по центру между сварочными электродами, затем тумблером (7) отжига, который имеет два положения (первое для пил толщиной до 0.8 мм, и второе для пил толщиной более 0.8 мм) начните прерывистыми включениями выполнять отжиг. Включать тумблер отжига нужно до полного контакта, воизбежании нагрева элементов переключателя.
Обычно отжиг выполняют до покраснения пилы и поддержания этого состояния некоторое количество времени, какое именно производитель не может сказать, так как большое количество производителей ленточного полотна не раскрывают химический состав ленточного полотна.

Также на сварочных электродах размещены регулировочные болты для правильного выполнения отжига, если при начале отжига вы видите, что полотно неравномерно нагревается, то с помощью регулировочных болтов нужно отрегулировать равномерный зажим полотна, так чтобы при отжиге полотно нагревалось от центра к краям.

После каждого цикла сварки необходимо очищать сварочные электроды от окалин для этого можно использовать сжатый воздух или ветошь.
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Общий вид аппарата по контактной стыковой сварке ленточных пил.

11. Рекомендуемые параметры. G 5-30.
	
	Пилы по металлу

	Размеры
	мм
	6*0,9
	10*0,9
	15*0,9

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	2
	3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	5
	6
	7

	Сила осадки
	
	2
	3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	2
	2


	
	Пилы по дереву

	Размеры
	мм
	5*0,5
	15*0,8
	30*0,9

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	1
	2-3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	4
	6
	8

	Сила осадки
	
	1
	2-3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	1
	2


12. Рекомендуемые параметры. G 10-40.
	
	Пилы по дереву

	Размеры
	мм
	10*0,65
	20*0,8
	40*1,1

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	1
	2-3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	4
	6
	8

	Сила осадки
	
	1-2
	2-3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	1
	2


	
	Пилы по металлу

	Размеры
	мм
	5*0,8
	10*0,8
	20*0,9

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	1
	2-3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	4-5
	5-6
	6-7

	Сила осадки
	
	1
	2-3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	1
	2


13. Рекомендуемые параметры. G 20-60.
	
	Пилы по дереву

	Размеры
	мм
	10*0,65
	25*0,8
	60*1,1

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	1
	2-3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	4
	6-7
	8-9

	Сила осадки
	
	1
	2-3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	1
	2


	
	Пилы по металлу

	Размеры
	мм
	5*0,8
	15*0,8
	25*0,9

	Ступенчатый регулятор тока сварки
	
	1
	2-3
	4

	Начальное расстояние между зажимами
	мм
	4
	6
	8

	Сила осадки
	
	1
	2-3
	5

	Автоматический выключатель
	
	1
	1
	2


14. Подготовка свариваемого материала.

Необходимыми условиями качественной сварки являются:

· Полотно в местах зажима должно быть очищено от ржавчины, смазки, краски, смолы и других загрязнений, ухудшающих проводимость

· В местах зажима должна быть чистая металлическая поверхность

· Свариваемые торцы должны быть строго параллельны, и не иметь заусенец
При обрезке полотна имейте в виду величину продольной потери для сохранения шага зуба в месте сварочного соединения.

При установке полотна в зажимные устройства сварочного аппарата между торцами не должно быть более 0,15 мм, для того чтобы ток равномерно проходил по всему сечению полотна.
Модель________________________

Заводской №____________________

Дата выпуска____________________

Дата продажи___________________  
Ф.И.О. Менеджера______________________________
Гарантийные обязательства.

9.1. Предприятие изготовитель гарантирует нормальную работу станка в течение гарантийного срока при соблюдении правил эксплуатации, предусмотренным настоящим паспортом.

9.2. Гарантийный срок эксплуатации станка ____месяцев со дня продажи. Время нахождения станка в ремонте в установленный срок не включается.

      При отсутствии в паспорте штампа магазина с указанием даты продажи гарантийный срок исчисляется со дня выпуска станка предприятием.

9.3. В течение гарантийного срока все обнаруженные потребителем неисправности устраняются бесплатно, за исключением неисправностей электродвигателя станка.

9.4. При утере паспорта потребитель лишается права на бесплатный ремонт станка. 

9.5. Претензии к качеству работы станка не принимаются, и гарантийный ремонт не производится в следующих случаях:

- несоблюдение потребителем правил эксплуатации;

- небрежное хранение и транспортирование станка, как потребителям, так и торгующей организацией;

- несоблюдение требований по закреплению и упаковке;

- изменение конструкции и нарушение регулировки.

9.6.Притензии к комплектности станка принимаются только в момент продажи станка торгующей организацией.

9.7. Гарантийное обслуживание распространяется на станки, приобретенные через торговую сеть или у завода-изготовителя.
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