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GZ 4260



1. Характеристики и области применения станка

Горизонтальный ленточнопильный станок по металлу GZ4260 представляет собой специальное режущее оборудование с металлическим пильным полотном в качестве режущего инструмента и предназначен для разрезания металлических материалов. В основном применяется для разрезания заготовок круглого и квадратного сечения из черных металлов с различными профилями, а также для различных цветных и неметаллических материалов. Благодаря малой ширине распила, высокой скорости резания, формированию сечения и малому энергопотреблению данный станок является энергоэффективным режущим оборудованием, которое экономит материал.
Основной привод станка состоит из червячного редуктора и оснащен ступенчатым конусом шкива ремня для изменения скорости движения пильного полотна. Скорость подачи пильного полотна плавно регулируется гидравлическим приводом, чтобы соответствовать различным разрезаемым материалам. Зажатие заготовки осуществляется гидравлически, что существенно снижает трудозатраты и повышает безопасность работы. Система является компактной, удобной в эксплуатации и техническом обслуживании, а также обладает другими выгодными характеристиками.

2. Основные технические характеристики станка

	МОДЕЛЬ
ПАРАМЕТР
	GZ 4260

	Тип
	Горизонтальный с двумя стойками

	Максимальный размер разрезаемой заготовки, мм
	Круглая заготовка: Ø 600, 
квадратная заготовка: □600*600

	Высота плоской части, мм
	600

	Вес станка, кг
	2200

	Габариты, мм
	3300 Д * 1400 Ш * 2200 В

	Скорость резания, м/мин
	28/52/74/85

	Размер пильного полотна, мм
	6300*41*1,3

	Мощность главного двигателя, кВт
	5,5

	Мощность двигателя насоса масла, кВт
	1,5

	Мощность насоса воды, кВт
	0,09

	Производительность гидравлического насоса, л/мин
	15

	Напряжение источника питания, В
	400 В





3. Краткое описание механической конструкции станка

1. Стол, станина: станина изготовлена из сварной коробчатой конструкции и используется в качестве опоры для других деталей. Внутри станины расположен бак гидравлического масла и бак СОЖ. Литой стол используется в качестве опоры для заготовки, для установки зажимного приспособления и рамы пилы.
2. Основной передаточный механизм: в качестве передаточного механизма используется редуктор. Также установлен двигатель, червячный редуктор и колеса, которые передают крутящий момент и вращают пильное полотно для осуществления резания. Пользователь может выбрать два диапазона плавной регулировки скорости.
3. Механизм натяжения пильного полотна: состоит из холостого колеса, ползуна, винтового рычага и гайки. За счет перемещения холостого колеса можно добиться необходимого натяжения пильного полотна на фланце колеса пильного полотна. Пильное полотно следует натянуть так, чтобы оно не проскальзывало на колесах и выполняло резание.
4. Механизм зажима заготовки: для зажатия заготовки применяется гидравлический цилиндр с гайкой, управление которым осуществляется ручным поворотным переключателем для зажатия и высвобождения заготовки.
5. Направляющая пильного полотна: состоит из левого и правого направляющего рычагов и направляющей головки. Направляющая головка включает в себя направляющий подшипник и направляющий блок. В основном используется для поворота пильного полотна под определенным углом, чтобы привести в вертикальное положение относительно распиливаемой поверхности, что обеспечивает правильное положение пильного полотна и повышает точность резания.
6. Система охлаждения: включает в себя бак СОЖ, насос охлаждающей воды, трубы и форсунки. Предназначена для обеспечения должного резания, продления срока службы пильного полотна и повышения точности резания, а также применяется для удаления опилок и очистки направляющих пильного полотна и станины.

4. Гидравлическая система станка

1. Краткое описание гидравлической системы станка: система включает в себя бак, двигатель, насос, маслопровод и исполнительный механизм (цилиндр и система управления). Используется для подачи пильного полотна и поднятия, а также зажатия заготовки. За счет регулирования можно задать необходимую скорость подачи, чтобы должным образом разрезать различные материалы.
2. Принцип работы и характеристики гидравлической системы (см. схему гидравлической системы).
После включения масляного насоса переведите поворотный переключатель в положение зажатия. Давление в гидравлической системе, как правило, составляет 1,8-2,4 МПа. Это давление можно регулировать клапаном. Давление отображается на манометре. Скорость подачи можно плавно регулировать рукояткой клапана регулирования скорости, которая расположена на панели управления. Поднятием и опусканием пилы можно управлять соответствующей кнопкой на панели управления и посредством электромагнитного клапана.
В качестве гидравлического масла используйте масло типа 30# или 46#. Описание управления системой: поднятие: нажмите на кнопку «up» («поднять»), замкнется YA1, масло будет поступать через электромагнитный клапан DSG 02 3C2 и обратный клапан регулирующего клапана L 10B в расположенный ниже цилиндр подачи, при этом пила будет подниматься. Опускание: нажмите на кнопку «down» («опустить»), замкнется YA2, масло будет стекать через электромагнитный клапан DSG 02 3C2 обратно в резервуар масла. Зажатие заготовки: переведите поворотный переключатель в положение зажатия, масло будет поступать через 340-10 в заднюю часть зажимного цилиндра, а из передней части будет стекать через 340-10 обратно в резервуар масла. Разжим: переведите поворотный переключатель в положение разжима, масло будет поступать через 340-10 в переднюю часть зажимного цилиндра, а из задней части будет стекать через 340-10 обратно в резервуар масла.

3. Смазка: залейте масло или смазочный материал в следующие места с указанной периодичностью.

	№
	Место нанесения
	Материал
	Периодичность

	1
	Гидравлическая система
	Типа 46# летом. Типа 32# зимой при низкой температуре.
	Заменяйте каждые 6 месяцев.

	2
	Охлаждающая вода
	Растворимая СОЖ
	Доливайте в любое время.

	3
	Червячный редуктор в 2 местах
	Масло или аналогичная смазка.
	Доливайте еженедельно.

	4
	Стальная щетка
	
	

	5
	Ведомое колесо
	
	

	6
	Поверхности скольжения без краски
	Смазка общего назначения.
	Ежедневно.

	7
	Поверхность вспомогательной направляющей стойки
	Масло
	Доливайте ежемесячно.





5. Электрическая система управления станка

1. Общее описание электрической системы
Электрическая система включает в себя электрический шкаф, панель управления и концевой выключатель, применяемый для управления движением различных исполнительных элементов (цилиндра). Действуйте согласно предписаниям, чтобы добиться должного резания и обеспечить безопасность при эксплуатации станка.

2. Описание принципа работы электрической системы
См. схему электрической системы.
Электрические элементы управления, кроме концевого выключателя, автоматического выключателя и соленоида, расположены на панели управления. При управлении нажимайте на кнопки соответствующих функций. На каждую кнопку нанесен соответствующий знак. Если станок остановлен, нажмите на красную кнопку с грибообразной головкой, чтобы выполнить общую остановку. Высоту поднятия пилы можно регулировать концевым выключателем, который закреплен в верхней части стоек пилы, а также сенсорной полосы для достижения требуемой высоты. Движение пилы вниз ограничивается концевым выключателем, который установлен в нижней части стола. После остановки опускания автоматически выполняется поднятие.

6. Регулировка и управление станком

I. Подготовка перед запуском
1. После доставки станка на место эксплуатации отрегулируйте станину до горизонтального положения.
2. Отрегулируйте стеллаж подачи заготовок, чтобы он был на одном уровне с тисками и станиной.
3. Заполните бак гидравлической системы станка гидравлическим маслом до отметки на смотровом окне бака. (Внимание: необходимо использовать высококачественное гидравлическое масло, чтобы гарантировать стабильную работу гидравлической системы и продлить срок службы ее компонентов! Летом используйте масло типа 46#, а зимой – 32#).
4. Включите подачу питания 380 В и используйте надлежащее заземление.

II. Регулировка станка
После монтажа станка его следует отрегулировать после первых циклов резания следующим образом.
1. Поверните поворотный переключатель насоса масла в положение зажатия. Давление в гидравлической системе должно быть в диапазоне 1,8-2,4 МПа. (Следите за ним по манометру. Давление отрегулировано перед отгрузкой с завода-производителя).
2. В зависимости от размера заготовки отрегулируйте расстояние между левым и правым направляющим рычагом и подведите их как можно ближе к заготовке. Чтобы обеспечить должное регулирование, расстояние между направляющими рычагами должно быть минимальным. Откройте тиски так, чтобы расстояние между губками было на 5-6 мм больше заготовки. Отрегулируйте верхний и нижний концевой выключатель до необходимого положения.
3. В соответствии с техническими характеристиками заготовки выберите подходящее пильное полотно. Тип зубьев пилы следует выбрать в соответствии с формой и материалом заготовки. См. таблицу 1, в которой указаны типы зубьев пилы.
4. Ручкой регулирования скорости подачи выберите подходящую скорость подачи в соответствии с материалом и формой заготовки.
5. В зависимости от длины резания отрегулируйте расположение зажима и зафиксируйте его. Зажим должен располагаться по центру заготовки на его верхней стороне.
6. Подготовьте пильное полотно и установите его на колеса, затем на направляющее колесо и направляющий центр, а затем натяните пильное полотно (внимание: зубья должны быть направлены вправо).
7. Проверьте правильность заземления системы питания, работу насоса масла, насоса воды, состояние пильного полотна, направление вращения двигателя, уровень масла в гидравлическом баке и редукторе.

III. Управление станком
Перед началом резания проведите подготовительную регулировку в соответствии со следующими указаниями.
1. Поместите заготовку на рабочий стол и стеллаж для заготовки. Заготовка должна быть параллельна поверхности рабочего стола. Затем подведите заготовку к точкам контакта с устройством контроля длины.
2. Включите насос масла, поверните переключатель в положение зажатия, а после зажатия заготовки нажмите на кнопку «пуск». Начнет двигаться пильное полотно и одновременно включится насос воды. Стойки пилы опустятся. Опусканием стоек можно управлять переключателем регулирования скорости на панели управления. После завершения резания сработает концевой выключатель, выключится реле соленоида YA1, стойки пилы остановятся и поднимутся. Поверните переключатель в положение высвобождения, освободите заготовку и извлеките ее. Цикл отрезания завершен. Чтобы повторить цикл отрезания, снова выполните вышеуказанные действия.
3. При резании выберите подходящую скорость резания и подачи в зависимости от формы и цвета стружки. Если стружка серебристая и спиральная, настройки правильные. Если стружка твердая, короткая и синеватая, скорость полотна низкая и подача слишком быстрая. Переключателем уменьшите скорость подачи. Если стружка тонкая или мелкая и серебристая, скорость полотна слишком высокая и скорость подачи низкая. Переключателем увеличьте скорость подачи.
Способ регулировки скорости резания см. в таблице 2 сравнения скоростей резания.


7. Техническое обслуживание станка
Чтобы гарантировать должное состояние и длительный срок службы станка, регулярно проводите техническое обслуживание при его эксплуатации.
1. При эксплуатации строго соблюдайте следующее требование: проверяйте правильность состояния каждой детали. Проверьте на наличие необычных шумов, а при их обнаружении своевременно выявите и устраните причины.
2. Если при резании крупная стружка скапливается на рабочей поверхности и колесах пилы, убирайте ее, чтобы она не попала на зубья пилы, не повлияла на результат резания и срок службы пильного полотна.
3. Регулярно проверяйте количество и чистоту СОЖ и гидравлического масла, чтобы СОЖ и масла было достаточно и предотвратить неисправности станка, вызванные блокировкой элементов гидравлической системы.
4. На направляющие и в места смазки необходимо наносить смазку. Каждые полгода заполняйте подшипник ведомого колеса.
5. Ежедневно после окончания работы необходимо ослабить натяжение пильного полотна, чтобы продлить его срок службы.
6. Смазку червячного редуктора следует регулярно пополнять. Как правило, ее следует заменять каждые полгода.
7. Когда станок не работает, для предотвращения коррозии на направляющие и механически обработанные поверхности следует нанести смазку.
8. Чтобы улучшить результат применения пильного полотна, при замене на новое пильное полотно его сначала следует приработать, т.е. при выполнении нескольких первых распилов необходимо применять пониженную скорость полотна и малую скорость подачи. Уберите заусенцы с зубьев, а затем задайте обычные настройки для резания.

8. Поиск и устранение распространенных неисправностей станка
	№
	Неисправность
	Причины
	Способы устранения

	1
	Необычный шум при резании
	1. Высокая скорость и подача пильного полотна.
2. Выбрана неправильная СОЖ или ее пропорция смешивания.
3. Слишком туго затянут направляющий блок.
4. Твердые включения в заготовке.
	1. Уменьшите скорость или подачу.
2. Замените СОЖ.
3. Отрегулируйте зазор направляющего блока.
4. Поверните заготовку под другим углом и повторите резание.

	2
	Перекос заготовки
	1. Выбрано неправильное пильное полотно.
2. Неравномерное расстояние между зубьями пильного полотна.
3. Недостаточно натянутое пильное полотно.
4. Быстрая подача.
	1. Выберите подходящее пильное полотно.
2. Замените на подходящее пильное полотно.
3. Увеличьте натяжение.
4. Уменьшите подачу.

	3
	Пильное полотно проскальзывает или резание прерывается
	1. Быстрая подача.
2. Недостаточно натянутое пильное полотно.
	1. Уменьшите подачу.
2. Увеличьте натяжение.

	4
	Падение полотна при резании
	Износ двух колес пильного полотна.
	Замените колесо пильного полотна.

	5
	При резании пильное полотно сглаживается.
	1. Заготовка не зажата.
2. Быстрая подача.
3. Слишком крупные зубья пильного полотна.
4. Неравномерная подача.
5. Зубья пильного полотна повреждены и сильно бьются о заготовку.
	1. Повторно зажмите пильное полотно.
2. Уменьшите подачу.
3. Выберите пильное полотно с зубьями меньшего размера.
4. Проверьте цилиндр регулировки скорости подачи.
5. Повторно сварите пильное полотно.

	6
	Поломка пильного полотна.
	1. Сильное натяжение.
2. Ненадежный сварной шов.
3. Заготовка не зажата.
4. Низкое качество пильного полотна.
5. Быстрая подача.
	1. Уменьшите натяжение.
2. Повторно сварите пильное полотно.
3. Зажмите заготовку.
4. Замените пильное полотно.
5. Уменьшите подачу.

	7
	Отказы электрической системы управления
	1. Низкое усилие пружины сброса контактора переменного тока и не возвращает в исходное положение.
2. Низкое напряжение и железный сердечник не работает.
	1. Замените пружину.
2. Увеличьте управляющее напряжение.

	8
	Отказы кнопок
	1. Катушка контактора переменного ток перегорела или плохой контакт.
2. Кнопка повреждена.
	1. Замените катушку.
2. Замените кнопку.

	9
	Насос СОЖ подает мало СОЖ.
	1. Неправильное направление вращения электрического насоса.
2. Засорен сетчатый фильтр.
3. Шланг перекручен или засорен.
	1. Поменяйте местами провода шнура питания.
2. Очистите сетчатый фильтр.
3. Отрегулируйте шланг или очистите его.



Примечания по правилам техники безопасности

1. Электрооборудование должно быть заземлено надлежащим образом (к винту заземления в основании).
2. Перед ремонтом или проверкой станка следует предварительно выключить электропитание станка и только после этого приступать к работе.
3. Чтобы предотвратить повреждение электрической изоляции, напряжение питания не должно превышать номинальное напряжение электрооборудования более чем на десять процентов.
4. Кожух колеса, кожух ведомого колеса и ограждение ремня и другие ограждения должны быть на своих местах при работе станка. Не снимайте их произвольным образом.
5. При регулировке положения тисков следите за положением левого направляющего рычага. При опускании пилы они могут столкнуться.
6. Ежедневно после окончания работы очистите пильное полотно и другие детали от посторонних материалов.


ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ

1. Перед монтажом и применением оборудования пользователи должны тщательно изучить руководство по эксплуатации. При возникновении любых вопросов или сомнений незамедлительно обратитесь в отдел послепродажного обслуживания нашего предприятия.
2. Станок прошел испытания и при использовании дополнительные регулировки не требуются.
3. Если при получении оборудования комплект поставки отличается от упаковочного листа или другой документации, незамедлительно свяжитесь с нашим предприятием.
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Таблица 1 Информация для выбора зубьев пильного полотна
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	L или φ
Менее 40 мм
40-80 мм
80-200 мм
200-300 мм
300-500 мм
Более 500 мм
	Рекомендуемые зубья
10T или 8/12T
6T или 4/6T
4T или 3/4T
2T, 3T или 2/3T
1,25T или 1,4/2,5T
0,75T или 0,8/1,5T
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	S
Менее 1,5 мм
1,5-3 мм
3-6 мм
6-10 мм
10-15 мм
Более 15 мм
	Рекомендуемые зубья
14T или 10/14T
10T или 8/12T
8T или 6/10T
6T или 5/8T
4T или 4/6T
3T, 4Т или 3/4Т
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Таблица 2 Таблица сравнения скоростей распиливания

	Материал
	Марки стали
	Скорость пильного полотна, м/мин
	Скорость резания, см2/мин

	
	GB, Китай
	AISI
США
	DIN, Германия
	JIS, Япония
	
	

	Малоуглеродистая сталь
	08
	1010
	C10
	S10C
	50-75
	70-80

	
	15
	1015
	C15
	S15C
	50-75
	70-80

	Среднеуглеродистая сталь
	45
	1045
	C45
	S45C
	50-70
	60-70

	
	55
	1055
	CK55
	S55C
	50-70
	50-60

	Углеродистая инструментальная сталь
	T10
	W1
	C75W
	SK4
	40-50
	25-45

	
	T12
	W1
	C125W
	SK2
	40-50
	35-45

	
	T8Mn
	W1
	C80W
	SK5
	40-50
	35-45

	Строительная сталь
	40CrNi
	3140
	40NiCr6
	SNC236
	30-40
	30-40

	
	40CrMoA
	4140
	42CrM08
	SCM440
	40-50
	34-45

	
	40CrNiMoA
	4340
	34CrNiMo8
	SNCM439
	35-45
	30-40

	Высокопрочная сталь
	W18Cr4V
	T1
	S18-0-1
	SKH2
	25-35
	20-30

	
	W18Cr4VCo5
	T4
	S18-1-2-5
	SKH3
	20-30
	15-25

	Холоднокатаная инструментальная сталь
	Cr12MoV
	D2
	X155CrVMo121
	SKD11
	25-35
	20-25

	
	CrWMn
	D7
	105WCr6
	SKS2
	20-30
	15-20

	
	9SiCr
	D1
	105WCrvmO121
	SKS3
	25-35
	20-25

	Горячекатаная инструментальная сталь
	3Cr2W8V
	H21
	X30Cr93
	SKD5
	35-45
	30-35

	
	4Cr5MOViSi
	H13
	X40CrMoV51
	SKD61
	30-40
	25-30

	
	5CrNiMo
	L6
	X55NiCrMOV6
	SKT4
	25-30
	20-25

	Пружинная сталь
	50CrVA
	6150
	50CrV4
	SUP10
	20-35
	25-35

	
	50CrMnVA
	6150
	50CrV4
	SUP10
	20-35
	25-35

	Подшипниковая сталь
	GCr15
	S1200
	1 00Cr6
	SUJ2
	35-45
	30-40

	Нержавеющая сталь
	0Cr18Ni9
	304
	X5CrNi1810
	SUS304
	35-45
	20-30

	
	0Cr17Ni12Mo2
	316
	X5CrNiMo17121
	SU316
	20-25
	15-20

	
	1 Cr17
	430
	X6Cr17
	SU430
	30-40
	25-35
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