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                                Пожалуйста,
· прочитайте инструкцию перед эксплуатацией станка и посоветуйте Вашим сотрудникам внимательно её прочитать. Храните её вблизи станка, где её можно легко найти.
· после того, как станок будет доставлен к Вам, осмотрите его на наличие         повреждений, приобретенных во время транспортировки, примените и заполните соответствующие условия договора. Пожалуйста, свяжитесь с нами для замены поврежденных частей и для заказа новых деталей.
· применяйте все требования, приведенные в данной инструкции для максимальной эффективности работы Вашего станка.
· убедитесь, что рабочая зона станка очищена и ничего не мешает рабочему процессу.
· избегайте действий, которые могут плохо повлиять на Вашу безопасность.
· не допускайте к работе со станком людей без опыта работы с ним.
· внимательно изучите и примените все меры предосторожности.

· Гарантия применяется в соответствии с условиями соглашения. Поломки, вызванные использованием зарубежных комплектующих, поставляемых не нашей компанией не относятся к нашим гарантийным обязательствам. Наша компания не будет нести ответственности в случае, если инструкция не соблюдается или неправильно работает неквалифицированный персонал. 
· Пожалуйста, обратитесь к продавцу станка при покупке, чтобы заполнить ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН для начала гарантийного срока. Гарантийный талон оформляется в двух экземплярах. Пожалуйста, предоставьте один из двух экземпляров продавцу.
· Станки, на которые не предоставлены гарантийные талоны покупателю, не будут обслуживаться по гарантии в случае поломки или проблем со станком. 
· СОХРАНЯЙТЕ ВАШ ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН!
· METALREZ всегда следует политике развития и оставляет за собой право любых изменений и обновлений комплектующих, приведенных в инструкции, до предоставления какой-либо информации.

[image: metal-cutting-machine-icon-vector-7808810]   Использование станка


· Станок должен использоваться в закрытом помещении и в сухих условиях, где отсутствует риск взрыва.
· Станок следует использовать в соответствии с его мощностью и не следует его перегружать.
· Станок должен эксплуатироваться по всем требованиями, приведённым в данной инструкции.
· Подключение к электрической сети и техническое обслуживание электрической системы должно производиться электриком.
· Установка, запуск и настройка станка должны производиться опытными техническими специалистами с соблюдением инструкции по установке и эксплуатации.
· Держите в упаковке станок, если он не будет использован некоторое время, для его защиты от внешних воздействий.
· Никогда не суйте руки в зону резки во время работы станка.
· Берегите ноги и руки при резке. Отрезанный материал может упасть на Вас.
· Данный станок предназначен для резки металлических материалов. Наша компания не несёт ответственность за вред, возникший при резке других материалов.
· Техническое обслуживание, ремонт и осмотр, а также процесс смазки и чистки станка производить при остановленном и выключенном ленточнопильном станке. 
· Перед включением станка убедитесь, что все открытые/снятые ранее защитные кожухи закрыты/установлены обратно. 
· Техническое обслуживание и чистка должны производиться квалифицированными сотрудниками в течение всего срока службы станка в соответствии с требованиями, указанными в инструкции.
· Наша компания не несёт ответственности за любые повреждения и риски, возникшие в результате изменений/дополнений станка или снятия любой части станка.
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· Транспортировочные работы станка должны выполняться с помощью подходящих транспортировочных средств.
· Транспортировочные средства должны иметь достаточные размеры для транспортировки станка.

Эксплуатация и техническое обслуживание

[image: ]   Пожалуйста,
· используйте оригинальные запасные части для обслуживания и ремонта. В противном случае наша компания не несёт никакой ответственности.
· в чрезвычайной ситуации или при возникновении проблемы немедленно остановите машину, нажав кнопку аварийного останова (Рис.1.).
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Рис.1. Кнопка аварийного останова
· очищайте станок от масляных пятен, металлической стружки и смазочно-охлаждающие жидкости после каждого процесса резки.
· не оставляйте инструменты и другие предметы на станке.
· соблюдайте дистанцию между Вами и станком для защиты от каких-либо ударов.
· уменьшите гидравлическое давление и держите раму станка на самом низком уровне перед любым взаимодействием с гидравлической системой во избежание рисков падения рамы.
· отключайте электрическое соединение и блокируйте главный выключатель на тумбе станка перед техническим обслуживанием, регулировкой и ремонтом, чтобы никто не смог запустить станок во время обслуживания или ремонта.
· никогда не приближайтесь очень близко к работающему ленточному станку. Это может привести к серьёзным травмам, т.к. пила работает на высокой скорости.
· не прикасайтесь к ленточной пиле, не открывайте кожухи и не приближайтесь к зажимам, пока она полностью не остановится.
· не приближайтесь к подвижным частям во время работы станка и процесса резки.
· не вставайте на станок и его части.
· при зажатии тисков, обратите внимание, не осталось ли между ними посторонних предметов.

!!!   Своевременное обслуживание является важным условием длительного срока службы Вашего ленточнопильного станка.





Материал

[image: ]     Пожалуйста, 
· соблюдайте правила безопасности при переносе и размещении материала на станке.
· складывайте отрезанные материалы и материалы для отрезки в правильном порядке во избежание соскальзывания и падения, используйте подходящие опоры для этого.
· используйте подходящие подъёмные приспособления для переноски тяжёлых материалов.

                 
[image: ]      Пожалуйста,Средства индивидуальной защиты

[image: ]
используйте безопасную одежду, вся одежда должна быть застёгнута для того, чтобы она не попала в подвижные части станка.

[image: ]
носите безопасную обувь со стальным носком и нескользящей подошвой, т.к. отпиленный металл может упасть на ногу и нанести серьёзные травмы.

[image: ]
защищайте глаза от мелкой стружки с помощью защитных очков, когда станок включен.
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используете защитные наушники во время работы станка, т.к. чаще всего уровень шума в процессе резки достигает 80 дБ.

· при работе со станком убирайте длинные волосы. Не носите цепочки, свободные браслеты и т.д. – это может быть опасно во время работы за станком.
[image: ]
не используйте защитные перчатки для пользования панелью управления. 
В остальных случаях необходимо использовать защитные перчатки, т.к.:

- ленточная пилы очень острая и может порезать Ваши руки,
- горячая стружка или отпиленный материал может обжечь Ваши руки,
- острые кромки материала могут порезать Ваши руки,
- длительный контакт со смазочно-охлаждающей жидкостью может привести к проблемам со здоровьем Ваших рук.

Защитные устройства

[image: ]   Пожалуйста,
· не запускайте станок пока не убедитесь, что всё защитное оборудование (защитные кожухи, концевые выключатели и т.д.) установлены и правильно работают. 
· никогда не открывайте крышки пильной рамы (Рис.5) во время работы станка. 
· немедленно нажмите кнопку аварийной остановки (Рис.1), если защитное устройство вышло из строя. Не запускайте станок заново пока не почините его.
· остановите станок пока не установлены предохранители, отключите электрическое подключение и заблокируйте главный выключатель.
· проверяйте все защитные и предохранительные устройства раз в месяц не зависимо от того работают они или нет.
· следите, чтобы выключатели безопасности (Табл.1) всегда были исправны






Смазочно-охлаждающая жидкость (СОЖ)

 [image: ]    

· СОЖ может привести к загрязнению рабочей зоны. СОЖ на полу увеличивает скольжения и риск падений. Пожалуйста, используйте обувь с нескользящей подошвой и чистите пол от СОЖ каждый день.
· Химические добавки, содержащиеся в СОЖ, могут навредить Вашему здоровью. 
· Не допускайте соприкосновения Вашего тела с СОЖ. Для чистки станка и переноса отрезанного материала, смоченного СОЖ, используете защитные перчатки.


[image: ]  Полотно

                                    
          Пожалуйста, используете перчатки при замене ленточного полотна, т.к. зубья ленточной пилы очень острые и могут принести вред Вашему здоровью.


!!!   Пожалуйста, соблюдайте указанные выше правила техники безопасности, их несоблюдение может привести к несчастным случаям и травмам (удары, порезы, переломы и т.д.).

Наша компания не несет ответственности за несчастные случаи и травмы, полученные в результате нарушения правил техники безопасности.
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Табл.1. Части станка для безопасного пользования
Блок подачи и конвеер станка

                  
      [image: G:\Emin\CIZIMLER\KUL KLAV\par 280m\018610-0000 PAR 280 M TESTERE KOMPLE_UST.wmf]                               
Пожалуйста, будьте осторожны во время движения материала. А также берегите ноги и руки, падение и удар отпиленного материала может привести к травмам.

 Режущая часть станка

                  
                                     
Пожалуйста, не суйте руки и пальцы под ленточное полотно, а также под зажим тисков и другие подвижные части станка.

                          [image: G:\Emin\CIZIMLER\KUL KLAV\par 280m\018610-0000 PAR 280 M TESTERE KOMPLE.wmf]

 Опасность поражения электрическим током
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Опасность поражения электрическим током 
может исходить от двигателя подачи (1), гидравлического 
двигателя (2), главного двигателя (3), 
двигателя СОЖ (4) и электрошкафа (5).
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Выключатели безопасности
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1 – датчик зажима и наличия заготовки
2 – концевой выключатель упора для останова выдвигаемого материала 
3 – концевой выключатель работы электрической панели
4 – концевой выключатель обрыва полотна
5 – концевой выключатель верхнего и нижнего положения рамы
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Табл.2. Технические характеристики

	Модель
	АК 280

	Мощность главного двигателя
	1.5 кВт

	Мощность двигателя подачи материала
	0.25 кВт

	Мощность гидравлической системы
	0.37 кВт

	Мощность двигателя СОЖ
	0.12 кВт

	Максимальная мощность
	3.3 кВт

	Напряжение элетросети
	380 В

	Частота
	50 Гц

	Количество фаз
	3

	Размер ленточного полотна
	27х0.9х3670

	Скорость движения ленты
	15-100 м/мин 

	Тиски
	гидравлические

	Подача материала
	автоматическая

	Натяжение пилы
	гидромеханическое

	Регулировка угла
	отсутствует

	Объём СОЖ
	30 л

	Объём гидравлического масла
	5 л

	Высота плоскости стола от пола
	725 мм

	Вес станка
	620 кг

	Размеры станка, ВхШхД:
	1410х1850х1270 мм



Табл.3. Максимальные размеры отрезаемого материала
	Угол реза
	90°

	Круглое сечение
	280

	Квадратное сечение
	250х250

	Прямоугольное сечение
	150х290



Общие характеристики:

· Литые колёса
· Инвертор скорости полотна
· Регулируемые твердосплавные направляющие полотна
· Регулировка натяжения полотна
· Концевой выключатель при обрыве полотна
· Тонкая регулировка скорость опускания рамы
· Термически защищённые электродвигатели
· Биметаллическое полотно ленточной пилы
· Легко очищаемый, съёмный бак для охлаждающей жидкости и ящик для стружки
· Регулируемое давление зажима тисков
· Двухконтурная подача СОЖ

[bookmark: _Toc181703432]Транспортировка
·  Пожалуйста, осуществляйте подъём станка за крюки, расположенные на тумбе станка, с помощью грузозахватных приспособлений соответствующей грузоподъёмности.

· Убедитесь, что транспортировочное средство имеет достаточные размеры для безопасной транспортировки станка.
· Перед транспортировкой необходимо:
· отключить станок от электрического подключения,
· опустить пильную раму в нижнее положение,
· убедиться, что между тисками нет никого материала,
· опустошить бак СОЖ, убрать стружку.
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1. Подготовьте пространство указанных размеров для установки станка.
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Рис.2. Размеры пространства для установки станка

2. Убедитесь, что размещаете станок на ровный и прочный пол, зафиксировав регулировочные болты (Рис.6), расположенные в тумбе станка.
3. Распакуйте станок, очистите его от защитного масла.
4. Уберитесь, что ничего не удерживает пильную раму в нижнем положении.
5. Подведите электрическое подключение. Убедитесь, что электрическое подключение осуществлено по электрической схеме (Рис.3). Сеть должна быть 380В и хорошо заземлена.
6. Подключите кабель станка. Включите главный включатель на тумбе станка. Отожмите кнопку аварийного останова. Загорится сигнальная лампочка на панели (Табл.4.). Если сигнальная лампа не горит, пожалуйста, повторите попытку, изменив подключение двух концов кабелей из L1, L2 и L3. Перед началом процесса изменения подключения, пожалуйста, отключите кабель электропитания и полностью отключите подключение к электричеству. 
[image: ][image: TOPRKLAMA]380В
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Рис.3. Схема электрического подключения

Основные части станка8
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Рис.4. Вид станка спереди
7 – Пульт управления
8 – Крышки пильной рамы
9 – Гидроцилиндр зажима тисов
10 – Ящик для стружки
11 – Бак СОЖ
12 – Упор для установки длины отрезанного материала
13 – Решетка для ската отрезанного материала
1 – Тумба
2 – Шкаф электрики
3 – Стол тисков
4 – Направляющие полотна с винтами для регулировки расстояния между ними
5 – Пильная рама
6 – Главный выключатель (Рис.5.)
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Рис.5. Главный выключатель станка
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Рис.6. Вид станка сзади12 – Механизм натяжения пилы
13 – Гидроцилиндр подъёма пильной рамы
14 – Главный двигатель
15 – Неподвижная губка тисков
16 – Подвижная губка тисков
17 – Ящик гидравлической системы
18 – Компенсирующая пружина
19 – Регулировочный винт тумбы станка
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Рис.7. Пульт управления

Табл.4. Кнопки пульта управления
	1
	Кнопка аварийного останова


	Когда кнопка нажата (включена), станок экстренно останавливается, а лампа энергопитания (Рис.7, п.2) не горит. Это необходимо применять при чрезвычайных ситуациях. При включении данной кнопки другие кнопки на панели не будут работать. 
Для того чтобы отжать (выключить) кнопку, необходимо поворачивать её по направлению стрелки, изображенной на самой кнопке. После чего лампа энергопитания (Рис.7, п. 2) загорается. 
При техническом обслуживании, поломке и замене ленточной пилы нажмите (включите) кнопку аварийного останова в целях Вашей безопасности. Выключите главный выключатель на тумбе станка (Рис.5), тем самым отключив электрическое подключение станка.
[image: ]

	2

	Лампочка энергопитания



	Эта лампочка загорается, когда включен главный включатель на тумбе станка (Рис.5) (при условии, что отжата кнопка аварийного останова (Рис.7, п. 1)) и показывает, что система запущена, а станок готов для запуска.
Если данная лампочка перегорела, пожалуйста, замените её как можно скорее.

	3

	Кнопка запуска станка

	Кнопка включения панели управления подаёт на все другие кнопки электричество.
При нажатии этой кнопки зелёная лампочка внутри данной кнопки загорается, при условии, что кнопка аварийного останова (Рис.7, п. 1) отжата (выключена), а лампочка энергопитания (Рис.7, п. 2) светится. После чего остальные кнопки на панели готовы к функционированию. 
Если же кнопка аварийного останова (Рис.7, п. 1) нажата (включена), то данная кнопка работать не будет.

	4
	Кнопка подъёма пильной рамы


	С помощью данной кнопки обеспечивается подъём пильной рамы до той высоты, пока не будет нажат концевой выключатель верхнего положения рамы. Когда концевой выключатель будет нажат, рама перестанет подниматься вверх.

	5
	Регулятор скорости опускания пильной рамы

	Данный регулятор используется для регулировки скорости опускания пильной рамы.
Правильная скорость опускания пильной рамы выбирается в зависимости от режимов резания.
При резком увеличении скорости опускания пильной рамы во время резки материала высока вероятность заклинивания пилы в материале. Во избежание этого рекомендуем плавно изменять скорость опускания пильной рамы.

	6
	Кнопка опускания пильной рамы


	Пильная рама станка начинает опускаться при нажатии данной кнопки и при условии, что регулятор скорости опускания пильной рамы (Рис.7, п. 5) открыт, а движение ленточной пилы остановлено (нажата кнопка 11, Рис.7).
После отжатия кнопки пильная рама останавливается.

	7
	Кнопки зажима/разжима тисков


	С помощью данных кнопок осуществляется разжим или зажим материала в тисках.
Они будут активированы только после того, как пильная рама будет поднята до нажатия конечного выключателя верхнего положения рамы.
Пока материал зажат, не суйте руку или пальцы между тисками.

	8
	Переключатель включения/
выключения СОЖ


	При повороте переключателя вправо, насос СОЖ запускается, а СОЖ подаётся на материал. Перед этим необходимо запустить движение ленточной пилы, нажав на кнопку запуска ленточной пилы (Рис.7, п. 9). Без запущенной ленточной пилы данный переключатель работать не будет. При повороте переключателя влево подача СОЖ прекращается.
Если СОЖ недостаточно, долейте её в бак.   

	9
	Кнопка запуска движения ленточной пилы
	Кнопка обеспечивает запуск главного двигателя ведущего шкива/ движения полотна и включает опускание пильной рамы.

	10
	Регулятор скорости резки






	С помощью данного регулятора настраивается постоянная скорость движения пилы. Это происходит за счёт блока контроля скорости внутри электронной панели и регулировки крутящего момента главного двигателя ведущего шкива. 
Скорость движения ленточной пилы/скорость резки выбирается исходя из размеров диаметра и ширины материала. Пожалуйста, не изменяйте скорость во время резки, т.к. это может привести к повреждению пилы. Регулировка скорости по регулятору: 
от 15 м/мин до 100 м/мин.

	11
	Кнопка СТОП

	Кнопка обеспечивает остановку главного двигателя ведущего шкива станка. 
Если после её нажатия необходимо заново запустить пилу, то сначала необходимо поднять пильную раму до нажатия концевого выключателя верхнего положения рамы и только после этого нажать кнопку запуска движения полотна (Рис.7, п. 9).
Не останавливайте станок в процессе резки!

	12
	Лампочка предупреждения о поломке

	Лампочка загорается, когда срабатывает термозащита какого-либо из электродвигателей. В этот момент станок останавливается. Необходимо произвести сброс всех настроек термозащиты электродвигателей для устранения поломки.
Если данная лампочка перегорела, пожалуйста, замените её как можно скорее.

	13
	Переключатель ручного/ автоматического режима 
	Ручной режим (левое положение переключателя): Перемещение материала вручную и подъём пильной рамы вверх и вниз выполняется в этом положении. Следите за тем, чтобы материал не выходил за тиски при нажатии кнопок перемещения материала назад и вперёд. 
Автоматический режим (правое положение переключателя): Кнопки подачи материала (Рис.7, п. 14) не работают в режиме. Переведите переключатель в это положение после выполнения всех регулировок. А после чего Вам необходимо будет только нажать кнопку запуска полотна (Рис.7, п. 9). 
В нейтральном положении переключателя станок не запускается ни в ручном, ни в автоматическом режиме. 

	14
	Кнопки подачи материала
	Для использования данных кнопок станок должен находиться в ручном режиме (Рис.7, п. 13).

	15
	Счетчик для регулировки количества деталей для резки
	Счетчик активен только в автоматическом режиме работы станка (Рис.7, п. 13). 
При резке новой партии необходимо ввести желаемое количество отрезанных деталей, нажав кнопку настроек Set. После ввода цифр необходимо подождать около 5 секунд, пока цифры не перестанут мигать. На экране высветиться 0 (нуль) – это означает, что счетчик запомнил ранее вводимую цифру. После необходимо нажать кнопку запуска движения полотна (Рис.7, п. 9) для начала резки. Количество деталей будет изображено на экране и будет гореть лампочка INP. Когда данное количество будет отрезано, станок автоматически остановится и загорится лампочка OUT. Для сброса нажмите кнопку RST, после чего лампочка OUT выключиться. Для новой резки повторите данные действия.



[bookmark: _Toc181703436]Выбор полотна
Требования при выборе ленточной пилы:
1. Тип пилы должен соответствовать разрезаемому материалу.
2. Размер зубьев должен быть подходящим для сечения разрезаемой заготовки.









Правило трёх зубьев
Пожалуйста, выберите наибольший зуб, включая минимум три зуба внутри материала для лёгкой и эффективной резки. Это показано в качестве количества зубьев на один дюйм (1 дюйм = 25,4 мм). Если толщина материала меняется, пожалуйста, выберите переменный зуб, который имеет более широкую область применения. Пожалуйста, воспользуйтесь Таблицей 5 для выбора зубьев.

Очень важно правильно подобрать шаг зуба. Это необходимо сделать исходя из следующих критерий:
1. Количество зубьев на один дюйм (25,4 мм) 
Прокат металлический:
[image: ][image: ]
Рис.8. Одиночная и множественная (пакетная) резка проката


	 Табл.5. Шаг зуба при одиночной резке проката
[image: ]
     Примечание: Ленточная пила с переменным шагом зуба иногда предотвращает вибрацию, вызванную резонансом одного зуба.

Профильный металл:
Количество зубьев на один дюйм (25,4 мм) 

Табл.6. Шаг зуба при одиночной резке профиля
[image: ]
Пожалуйста, выберите шаг зуба из данной выше таблицы в соответствии с диаметром материала (L) и толщины (Е).
НАПРИМЕР: Диаметра материала (L) = 60 мм и толщина Е = 6 мм.
[image: ]
Рис.9. Множественная (пакетная) резка профиля
e: Толщина профиля 
L: Количество заготовок по горизонтали множественной резки в измерении “L” 
E: Толщина берется для выбранных зубьев 
E = e * “L” (количество в этом измерении)
2
НАПРИМЕР:  Диаметр материала 30 мм, толщина 3 мм
			“L” количество заготовок по горизонтали = 4
			L = 4*30 = 120 мм
E = (3*4)/2 = 6 мм
В соответствии со значениями L = 120 мм и E = 6 мм, 6/10 зубья ленточной пилы должны выбираться из таблицы 6. 

2. Угол атаки зуба
В случае резки заготовки под углом, длина режущей поверхности ленточной пилы может меняться в зависимости от величины угла. В результате этого шаг зубьев на ленточной пиле также меняется. По этой причине процесс выбора шага зубьев следует выполнить снова в соответствии с углом реза.материал для резки
E1
A
B

E2
A: Положение ленточной пилы при резке под углом 90 градусов.
B: Положение ленточной пилы во время резки под углом.
E1: Длина режущей поверхности ленточной пилы во время резки под углом 90 градусов.
E2: Длина режущей поверхности ленточной пилы во время резки под углом.
E2 = E1 / cos α



					    







    Рис.10. Резка под углом

Длину режущей поверхности ленточной пилы следует вычислить по формуле выше. В результате расчёта заново выберите шаг зуба.
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[bookmark: _Toc181703438]9.1. Проверка станка перед запуском
1) Пожалуйста, устанавливайте станок как рекомендуется в разделе Планировка и установка.
2) Залейте СОЖ в бак. Смотрите Табл.11 с концентрацией СОЖ. Объём бака составляет 30 литров.
3) Убедитесь, что пильная рама зафиксирована в нижнем положении.
4) Долейте масло гидравлической системы, если его уровень низкий. Объём бака составляет 6 литров. Должно использоваться масло для гидравлической системы № 32.
5) Проверьте давление натяжения ленточной пилы. На манометре давление должно быть в пределах 220-260 бар (Рис.12.).  
[image: ]давление
натяжения полотна
220 - 260 BAR

Рис.11. Манометр давления натяжения ленточной пилы
6) Убедитесь, что сечение материала находится параллельно направлению реза.

9.2. [bookmark: _Toc181703439]Запуск станка
 Перед запуском, пожалуйста,
· прочитайте инструкцию по эксплуатации ленточнопильного станка и порекомендуйте также Вашим сотрудникам внимательно прочитать инструкцию.
· допускайте к работе за станком только опытный и подходящий для этой работы персонал.
· примите все меры предосторожности для предотвращения травм при падении отрезанного материала.
· обеспечьте правильное размещение станка и выполните все проверки, которые должны быть выполнены перед работой, как рекомендуется в предыдущем разделе инструкции.
· убедитесь, что на станке установлена правильно подобранная ленточная пила, опираясь на раздел Выбор полотна.

Для запуска:
   1. Включите электропитание с помощью главного включателя на тумбе станка. Поверните кнопку аварийного останова (Табл.4, п.1), она должна быть отжата (выключена). После того, как загорится лампочка энергопитания (Табл.4, п. 2), нажмите на кнопку запуска станка (Табл.4, п.3).
2. Натяните полотно ленточной пилы. На манометре давление должно быть 220 – 260 бар.
3. Настройте пильную раму так, чтобы высота между материалом и ленточной пилой была около 10 сантиметров, закрепив концевой выключатель верхнего положения пильной рамы и затянув его болтом.
*Если рама не поднимается, это означает, что фазовое подключение сети электропитания и фазовое подключение станка могут быть разными. В такой ситуации, места соединений фазы на приборной вилке следует изменить. Эта операция должна производиться опытным специалистом.
4. Произведите регулировку расстояния между стойками направляющих ленточного полотна в соответствии с размером сечения материала, который хотите отпилить.
5. Поднимите пильную раму станка до касания с концевым выключателем верхнего положения, нажав кнопку подъёма пильной рамы (Табл.4, п. 4). Станок не запустится, пока пильная рама не будет касаться верхнего концевого выключателя.
6. Разожмите тиски (Табл.4, п.7) на такое расстояние, какое необходимо для помещения между ними материала. Давление тисков должно составлять около 40 бар, это можно наблюдать на манометре гидроцилиндра сжатия тисков.
7. Убедитесь, что регулятор скорости резки (Табл.4, п.10) находится на отметке 0. Направление движения ленточной пилы при запуске в нижней её точке должно осуществляться справа налево. 
· В процессе пакетной резки (резка нескольких заготовок одновременно), очень важно, чтобы материал был крепко зажат между тисками. В таких случаях рекомендуется проводить точечную сварку заготовок друг с другом с тыльной стороны.

[image: toplukesim]



Рис.13. Точечная сварка при пакетной резке прутка



















































9.3. [bookmark: _Toc181703440]Процесс резки
После проведения всех операций по проверке и настройке:
1. Переведите регулятор скорости в положение “1” (Табл.4).
2. Отрегулируйте материал по длине.
3. Запустите процесс резки, нажав кнопку запуска полотна (Табл.4).
4. Включите переключатель СОЖ (Табл.4), так, чтобы жидкость начала циркулировать.
5. Отрегулируйте скорость резки (Табл.4) в зависимости от режимов резания.
6. Станок остановится после распила одной детали, и пильная рама поднимется в исходное положение.
7. Для новой резки Вам следует повторить пункты 2-6.

9.4. [bookmark: _Toc181703441]Выключение станка   
1. Ослабьте (раздвиньте) тиски (Табл.4).
2. Очистите станок от стружки.
3. Опустите пилу на высоту 5 сантиметров от стола (Табл.4).
4. Ослабить натяжение пилы до 10-20 бар, чтобы исключить слипание пилы со шкивами (Рис.12).
5. Нажмите кнопку аварийного останова (Табл.4) и выключите главный выключатель (Рис.5).

9.5. [bookmark: _Toc181703442]При простое станка
	В случае если станок не будет работать в течение короткого или длительного времени:
· Отключите электрическое подключение.
· Ослабьте натяжение ленточной пилы (Рис.12). (И натяните её снова, когда Вам понадобится запустить станок.)
· Если в тисках есть материал, вытащите его оттуда. 
· Проводите очистку станка.
· Принимайте меры предосторожности в зимнее время, чтобы СОЖ не замёрзла. 
· Смажьте станок защитной смазкой и маслом, если станок будет храниться в течение длительного времени без эксплуатации.




[bookmark: _Toc181703443]Резка в автоматическом режиме
1) Переведите переключатель (Рис.7, п.13) в положение автоматической резки.
2) Введите количество деталей для резки по счётчику (подробнее в Табл.4 п.15).
3) Отрегулируйте верхний концевой выключатель в соответствии с высотой материала.
4) Отрегулируйте расстояние между направляющими разворота полотна в соответствии с диаметром/ габаритами материала (п.13.1).
5) Запустите станок, нажав кнопку запуска движения полотна (Рис.7, п. 9).
6) На переключателе включите (Рис.7, п.8) охлаждающую жидкость, так, чтобы она начала циркулировать. И отрегулируйте количество охлаждающей жидкости.
7) Отрегулируйте скорость резки (Рис.7, п.10) в зависимости от типа стружки.
8) Станок остановится, когда будет достигнуто заданное вами количество деталей на счётчике. После чего для новой резки необходимо задать значение заново.

[bookmark: _Toc181703444]Рекомендации для увеличения срока службы полотна

Мы, METALREZ, рекомендуем Вам использовать следующие правила для работы с ленточнопильными станками с максимальной мощностью и производительностью: 
Рекомендация 1: Ленточную пилу следует выбирать в зависимости от материала (раздел 8).
Рекомендация 2: Шаг зубьев ленточной пилы следует выбирать в зависимости от размера сечения материала (раздел 8).
Рекомендация 3: Натяжение ленточной пилы должно быть соответствующим (Рис.6). 
Рекомендация 4: Скорость ленточной пилы (резки) должна соответствовать группе материала (Табл.11). 
Рекомендация 5: Материал должен быть крепко зажат в тисках.
Рекомендация 6: Станок с материалом и рольганг (при его наличии) должны находиться на одном уровне (хорошо сбалансированы по высоте).
Рекомендация 7: После выполнения всех вышеперечисленных условий, правильная скорость опускания пильной рамы должна настраиваться в зависимости от формы стружки (см. раздел 13.4).

[bookmark: _Toc181703445]Замена ленточной пилы

Снятие ленточной пилы со станка:
1. Используйте подходящие защитные перчатки.
2. Поднимите пильную раму станка, так, чтобы Вы могли легко снять ленточную пилу. 
3. Отключите главный выключатель станка (Рис.5) и отключите подключение к электричеству.
4. Откройте крышки пильной рамы (Рис.4).
5. Ослабьте ленточную пилу, повернув ручку натяжителя ленточной пилы (Рис.12) в направлении против часовой стрелки, и убедитесь, что ленточная пила ослаблена достаточно, чтобы её можно было легко вытащить.
6. Ослабьте твердосплавные направляющие и вытащите ленточную пилу из них.
7. Вытащите ленточную пилу из станка безопасным способом.

Установка ленточной пилы на станок:
1. Используйте подходящие защитные перчатки.
2. Отключите главный выключатель станка (Рис.5) и отключите подключение к электричеству.
3. Пожалуйста, выбирайте ленточную пилу в зависимости от типа материала и его диаметра.
4. Пожалуйста, обратите внимание, чтобы ленточная пила была хорошо зафиксирована в направлении резки.
5. Разместите ленточную пилу на шкивах, сохраняя зазор между спинкой пилы и ребордой шкива как показано на Рис.14.
Важно: Ленточная пила должна быть установлена на станок зубьями от шкива, а спинкой к реборде шкива (Рис.14).
6. Разместите ленточную пилу в твердосплавных направляющих.
7. Пожалуйста, затяните ленточную пилу, повернув ручку натяжителя ленточной пилы по часовой стрелке (Рис.14). Давление манометра должно быть 220-260 бар.

[image: ]

Рис.12. Затяжка ленточной пилы по часовой стрелке

8. Подтяните твердосплавные пластины на направляющих (Рис.4).
9. Закройте крышки пильной рамы (Рис.4).

[bookmark: _Toc181703446]Регулировка узлов станка
[bookmark: _Toc181703447]13.1. Регулировка направляющих ленточного полотна

Пожалуйста, отрегулируйте расстояние между направляющими ленточной пилы (Рис.4) в зависимости от размера сечения отрезаемого материала. Движение направляющих осуществляется с помощью откручивания винтов, расположенных на самих направляющих. Закручивание винтов на направляющих позволяет зафиксировать положение направляющей. 
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Рис.13. Регулировка направляющих
[bookmark: _Toc181703448]13.2. Регулировка шкивов ленточной пилы
Шкивы должны быть отрегулированы с помощью регулировочных винтов таким образом, чтобы зазор между спинкой полотна и ребордой шкива был 0,1…2,5 мм (Рис.14). 
Правильное расположение пилы: зубья пилы направлены ОТ реборды шкива, как показано на Рис.14.

ПРАВИЛЬНО	НЕПРАВИЛЬНО
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Рис. 14. Установка пилы на шкив
[bookmark: _Toc181703449]13.3. Регулировка гидравлического давления
Давление гидравлической системы регулируется с помощью клапана регулировки давления на гидравлической системе (Рис.15). Давление подъёма пильной рамы (клапан 2 на Рис.15) не регулируется и настроено на заводе-изготовителе. Давление зажима материала регулируется клапаном 1 на Рис.15 и контролируется по манометру на гидравлическом цилиндре (Рис.4). 
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Рис.15. Гидравлическая система
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Пожалуйста, используйте регулятор скорости опускания пильной рамы, расположенный на пульте управления. Скорость опускания пильной рамы и скорость резки регулируйте в зависимости от вида стружки, появляющейся во время резки. Таким образом,

Табл.7. Виды стружки
	[image: ]
	если стружка при резке очень тонкая, похожая на пыль, то следует уменьшить скорость резки и увеличить скорость опускания пильной рамы.
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	если стружка при резке толстая и/или имеет синий цвет, то следует уменьшить скорость резки и скорость опускания пильной рамы. В данном случае на пилу действует чрезмерная сила.
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	если стружка при резке в виде длинной упругой спирали, то скорость резки и опускания пильной рамы менять не нужно. Такая стружка получается при идеальном процессе резки. 
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ЕЖЕДНЕВНО: 
· Общая очистка должна производиться ежедневно. 
· Проверяйте натяжение ленточной пилы перед каждым запуском.
· Пожалуйста, проверяйте ровный ли рез как минимум трёх отрезаемых деталей каждый день. Ровный рез обеспечивается ориентацией ленточной пилы строго перпендикулярно поверхности отрезаемого материала.
· Стружку на станке и внутри корзины следует очищать каждый день в зависимости от рабочей загрузки.
· Следует проверять ленточную пилу на наличие трещин или разрывов. Если имеются трещины или разрывы, ленточную пилу следует немедленно заменить.
· Проверяйте и очищайте винт механизма натяжения полотна от налипшей стружки, чтобы резьба не повреждалась (Рис.16).
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Рис.16. Механизм натяжения ленточной пилы

ЕЖЕНЕДЕЛЬНО:
· Закачивайте смазку через пресс-масленки шкивов станка в достаточном количестве, до выдавливания смазки наружу.
· Смазывайте полозья механизма натяжения ленточной пилы смазкой (Рис.16).
· Очищайте неподвижные и передвижные тиски (Рис.6) от стружки и смажьте поверхность стола под передвижными тисками.
· Очищайте и смазывайте винт системы натяжения пильной рамы (Рис.16). 
· Замените СОЖ в случае, если она плохая. Смесь СОЖ с примесью бора может иметь сильный запах из-за длительного срока работы и экологических условий. Пожалуйста, замените эту жидкость, чтобы не воздействовать на окружающую среду.
· Смазывайте шток гидроцилиндра опускания пильной рамы при поднятой до верхнего положения раме. Если на станке всегда разрезается материал одного размера, верхняя часть цилиндров может быть окислена из-за того, что она не смазывается.

ЕЖЕМЕСЯЧНО:	
· Следует проверять уровень гидравлического масла в гидравлической системе и редукторах. При необходимости следует долить масло, а также следует проверить нет ли утечки масла.
· Твердосплавные пластины ленточной пилы и шариковые подшипники направляющих ленточной пилы следует проверять и очищать от стружки. При износе и коррозии их следует заменить на новые. 
· Необходимо проверить компенсирующую пружину и её зацепление за кронштейны (Рис.6).
· Ленточная пила должна быть правильно установлена на шкивах (раздел 13.2). 

Каждые ПОЛГОДА:	
· Гидравлическое масло следует проверять каждые 6 месяцев. Масло следует заменить, если оно испорчено. 
· Масло в главном редукторе следует сливать полностью и заливать заново новое масло раз в полгода при 8-часовой рабочей смене.
Тип масла: MOBİLGEAR 636 numara   
Количество масла: 1,5 литра

[bookmark: _Toc181703452]Повреждение пилы, причины и решения
Табл.8. Повреждение пилы
	
Повреждения
	
Возможная причина
	
Решение

	[image: blade breakage]Разрыв ленточной пилы
	Неправильно подобранная ленточная пила
	Проверьте, правильно ли выбраны зубья ленточной пилы

	
	Ленточная пила слишком сильно натянута
	Уменьшите натяжение ленточной пилы в соответствии с инструкцией по эксплуатации и техническому обслуживанию

	
	Высокая скорость опускания пильной рамы
	Уменьшите скорость опускания пильной рамы

	
	Неправильно подобранная смазочно-охладительная жидкость
	Используйте рекомендуемые смазочно-охлаждающие жидкости

	
	Спинка ленточной пилы трётся об реборду шкива
	Отрегулируйте ведомый шкив относительно ведущего

	
	Ленточная пила касается материала перед резкой.
	Сохраните расстояние между ленточной пилой и материалом для резки

	
	Высокая твёрдость ленточной кромки пилы
	Уменьшите натяжение ленточной пилы в соответствии с инструкцией по эксплуатации и техническому обслуживанию

	
	Твёрдосплавные пластины слишком сильно затянуты
	Ослабьте регулировку твердосплавных пластин на направляющих станка

	[image: premature dulling]Зубья затупляются слишком быстро
	Неверное направление зубьев ленточной пилы
	Выверните наизнанку кольцо ленточной пилы. При правильной установке пилы, её спинка должна находиться со стороны реборде шкива

	
	Ленточная пила неправильно закреплена
	Проверьте правильное размещение ленточной пилы

	
	Марка ленточной пилы не соответствует твёрдости отпиливаемого материала
	Проверьте твёрдость материала и подберите подходящую марку ленточной пилы

	
	Неправильно подобранная смазочно-охладительная жидкость
	Правильно выдержите концентрацию  смазочно-охладительная жидкость и проверьте ее тип

	
	Высокая скорость резки или опускания пильной рамы
	Проверьте значения скоростей резки, уменьшите их при необходимости

	[image: inaccurate cut]Косой рез или рез имеет плохое качество поверхности
	Большое расстояние между направляющими ленточной пилы

	Отрегулируйте расстояние между направляющими ленточной пилы в соответствии с размером материала

	
	Ленточная пила изношена
	Замените ленточную пилу

	
	Низкая или высокая скорость опускания головки
	Проверьте значения скорости резки

	
	Неправильно подобран размер и шаг зубьев ленточной пилы
	Используйте ленточную пилу с подходящим размером и шагом зубьев

	
	Смазочно-охлаждающая жидкость не обеспечивает достаточного охлаждения пилы 
в зоне резки
	Обеспечьте хороший поток смазочно-охлаждающей жидкости в зону резки и на режущую поверхность пилы, проверьте тип СОЖ

	
	Ленточная пила не расположена под прямым углом к столу тисков в зоне резки
	Отрегулируйте твердосплавные пластины на направляющих станка, затяните или замените их

	
	Сильное натяжение ленточной пилы
	Отрегулируйте натяжение ленточной пилы

	Налипание стружки на зубья
[image: chip welding]
	Изношена или не работает щётка ленточной пилы
	Замените щётку или отрегулируйте её

	
	Неправильная смазочно-охлаждающая жидкость или её отсутствие
	Проверьте уровень и тип смазочно-охлаждающей жидкости

	
	Высокая скорость резки или опускания пильной рамы
	Уменьшите скорость резки или опускания пильной рамы

	
	Неправильно подобранный зуб ленточной пилы
	Проверьте правильность подбора зубьев пилы, при необходимости замените пилу

	Ломкость 
зубьев
[image: teeth fracture]
	Твердосплавные пластины отрегулированы неправильно
	Отрегулируйте твердосплавные пластины на направляющих станка

	
	Неправильная скорость опускания пильной рамы или скорость резки
	Проверьте значения скоростей резки, измените их при необходимости

	
	Неправильно подобранная ленточная пила
	Проверьте, правильно ли выбраны зубья ленточной пилы

	
	Материал плохо зажат между тисками

	Проверьте зажим тисков и отрегулируйте их при необходимости

	[image: teeth stripping]Разрыв зубьев
	Неверная установка ленточной пилы
	Проверьте, установлена ли пила по всем рекомендациям, ленточной пилы

	
	Неправильная скорость опускания пильной рамы или скорость резки
	Проверьте значения скоростей резки, измените их при необходимости.

	
	Зубья заклинивают во время резки
	Уменьшите скорость опускания пильной рамы

	
	Смазочно-охлаждающая жидкость не обеспечивает достаточного охлаждения пилы в зоне резки
	Обеспечьте хороший поток смазочно-охлаждающей жидкости в зону резки и на режущую поверхность пилы, проверьте тип СОЖ

	
	Марка ленточной пилы не соответствует твёрдости отпиливаемого материала
	Проверьте твёрдость материала и подберите подходящую марку ленточной пилы

	
	Материал проворачивается или зажим недостаточен

	Обеспечьте достаточный зажим материала тисками

	
	Неверное направление зубьев ленточной пилы
	Выверните наизнанку кольцо ленточной пилы. При правильной установке пилы, её спинка должна находиться со стороны реборде шкива

	
[image: wear on back]Износ спинки пилы

	Слишком большое давление на спинку ленточной пилы

	Проверьте шариковый подшипник на направляющих ленточной пилы


	
	Сильное натяжение ленточной пилы
	Отрегулируйте натяжение ленточной пилы

	
	Марка ленточной пилы не соответствует твёрдости отпиливаемого материала
	Проверьте твёрдость материала и подберите подходящую марку ленточной пилы

	
	Высокая скорость резки или опускания пильной рамы
	Уменьшите скорость резки или опускания пильной рамы

	
	Большое расстояние между направляющими ленточной пилы

	Отрегулируйте расстояние между направляющими ленточной пилы в соответствии с размером материала


	
	Трение ленточной пилы о шкив
	Отрегулируйте ведомый шкив относительно ведущего

	
[image: wear lines]Линии износа на пиле
	Твёрдосплавные пластины слишком сильно затянуты
	Ослабьте регулировку твердосплавных пластин на направляющих станка

	
	Зубья ленточной пилы повреждают поверхность шкива
	Отрегулируйте шкивы относительно друг друга или обновите их

	
	Неправильно подобранная ширина ленточной пилы для данного станка
	Воспользуйтесь инструкцией по эксплуатации

	
	Смазочно-охлаждающая жидкость не обеспечивает достаточного охлаждения пилы 
в зоне резки
	Обеспечьте хороший поток смазочно-охлаждающей жидкости в зону резки и на режущую поверхность пилы, проверьте тип СОЖ

	
	Повреждение пилы стружкой
	Отрегулируйте или обновите щётку от стружки

	
[image: twisted blade]Скручивание пилы
	Ленточная пила тяжело идёт во время резки
	Отрегулируйте скорость опускания пильной рамы

	
	Твёрдосплавные пластины слишком сильно затянуты
	Ослабьте регулировку твердосплавных пластин на направляющих станка

	
	Материал плохо зажат тисками
	Отрегулируйте зажим тисков

	
[image: blade wear]Пила горит
	Неправильно подобранная ленточная пила
	Проверьте, правильно ли выбраны зубья ленточной пилы

	
	Высокая скорость резки или опускания пильной рамы
	Проверьте значения скоростей резки, уменьшите их при необходимости

	
	Смазочно-охлаждающая жидкость не обеспечивает достаточного охлаждения пилы
 в зоне резки
	Обеспечьте хороший поток смазочно-охлаждающей жидкости в зону резки и на режущую поверхность пилы, проверьте тип СОЖ

	
	Неверное направление зубьев ленточной пилы
	Выверните наизнанку кольцо ленточной пилы. При правильной установке пилы, её спинка должна находиться со стороны реборды шкива
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Табл.9. Проблемы гидравлической системы
	Проблемы
	Решения

	Пильная рама станка не поднимается
	Сначала проверьте провода концевого выключателя верхнего положения (раздел 2). Если они повреждены, пильная рама не будет подниматься. В этом случае следует заменить провода. 

	
	Соединения гидравлической схемы могут быть повреждены. Проверьте соединительную систему.

	
	Масло в гидравлической системе может закончиться. Проверьте уровень масла.

	Пильная рама не опускается
	Если стержень клапана (стержень, который фиксирует электрическую катушку) имеет повреждения, такие как изгиб, дробление и т.д., рама не будет подниматься. Замените клапан.

	
	Если клапан загрязнён внутри, верхняя головка не будет опускаться. Тщательно очистите клапан.

	
	Проверьте хорошо ли работает катушка. Катушка вынимается, в неё помещается отвертка и нажимается кнопка опускания рамы. Если при нажатии кнопки появляется электромагнитное поле, значит, катушка работает хорошо.

	
	Проверьте электрические разъёмы клапана. Разъёмы могут выпасть и не передавать электричество.

	
	Регулятор скорости опускания рамы может быть в положении "0" (Табл.4). Отрегулируйте скорость опускания.

	Пильная рама опускается скачками
	Проверьте элементы натяжения пружин (Рис.6), подняв раму в верхнее положение. Прежде поднять раму, следует принять меры предосторожности. Если элементы натяжения пружин повреждены, замените их. 

	
	Гидравлический шланг подъёма может быть поврежден изнутри. Замените гидравлический шланг подъёма. 

	
	В гидросистему мог попасть воздух. Удалите воздух из гидросистемы.



Табл.10. Проблемы с электрической системой
	Проблемы
	Решения

	Горит лампа термозащиты двигателей
	Проверьте термическую защиту двигателей. 


	Есть электричество, но станок не запускается
	Проверьте главный кабель питания станка. 


	
	Проверьте соблюден ли порядок фаз. Измените порядок фаз по надобности. 
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Ленточная пила
Биметаллические ленточные пилы изготавливаются путем приваривания методом высокоточной электронно-лучевой сварки полосы или проволоки из HSS стали к основе полотна. После сварки ленты формируется необходимый профиль зубьев пилы фрезерованием. Для обеспечения свободного хода полотна в резе, производят развод зубьев с помощью специальных штампов.
Этот метод можно увидеть на рисунке ниже:
HSS (БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ)		ЛАЗЕРНАЯ СВАРКА

[image: ]


ПРУЖИННАЯ СТАЛЬ
Рис.17. Части биметаллических ленточных пил
	Зубья полотен из биметаллической быстрорежущей стали и биметаллической быстрорежущей стали М51 имеют твёрдость 67-69 HRC и твёрдость задних частей полотен 45-48 HRC. Биметаллические полотна содержат примерно 8% кобальта. Они группируются в зависимости от форм скрещивания и углов резки зубьев. Прямые пересечения зубьев (один зуб справа, один зуб слева) используются на полотнах с постоянным шагом. Прямое пересечение зубьев используется только на полотнах с переменным шагом, это пересечение широко используется. Наклонное пересечение зубьев (Нет пересечений на 3ем 5ом или 7ом зубьях) используется на полотнах с постоянным шагом. Этот переход является предпочтительным, при резке сплава железных металлов. Волнистое пересечение зубьев также используется на полотнах с постоянным шагом и является предпочтительным для резки труб и профилей. 
Полотна группируются в зависимости от углов резки, как указано далее: 
- Нулевой угол резки разрезает материал на 90 градусов. Это для резки больших твёрдых материалов.
- Положительный угол резки разработан таким образом, что угол резки зубьев составляет 10-15 градусов. Этот вид полотна эффективен при резке всех типов больших стальных материалов.
	Существуют также различные типы полотен в зависимости от материала для резки. Именование полотен производится в соответствии с количеством зубьев на дюйм. Существуют полотна с постоянным шагом, на 4 зуба, 6 зубьев, 10 зубьев и с переменным шагом, как 3/4 зубьев, 4/6 зубьев, 5/8 зубьев и т.д. Производители полотен рекомендуют использовать постоянный шаг полотен для резки твёрдых материалов, в то же время они рекомендуют переменный шаг для резки труб и профилей. Мы рекомендуем использовать переменный шаг для всех материалов. Зубья следует выбирать таким образом, чтобы резка могла выполняться как минимум с тремя зубьями.
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Рис.18. Части полотна
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Рис.19. Типы шага ленточных полотен


Скорость резки и концентрация СОЖ
Табл.11.Скорость резки и концентрация СОЖ по группе материала
	
Группа материалов
	
DIN
	
Номер материала
	
США
	Скорость резки
м/мин.
Ø<100 мм
	Скорость резки
м/мин.
100-500 мм
	Скорость резки 
м/мин.
Ø>500 мм
	
Смазочно-охлаждающая жидкость 

	Конструкционная сталь
	St37/42
	1.0037/1.0042
	A570
	90-100
	70-90
	50-70
	10%

	
	St52/60
	1.0050/1.0060
	A572
	90-100
	50-70
	40-50
	10%

	
Цементные стали 
	C10/C15
	1.0301/1.0401
	M1010/M1016
	95-110
	80-95
	60-80
	15%

	
	16MnCr5
	1,7131
	5115
	65-75
	55-65
	40-55
	10%

	
	20CrMo5
	1,7264
	-
	65-75
	55-65
	40-55
	10%

	
	21NıCrMo2
	1,6523
	8620
	55-65
	45-55
	35-45
	10%

	Азотные стали
	34CrAl6
	1,8504
	-
	40-45
	30-40
	20-30
	5%

	Автоматная сталь
	9S20
	1,0711
	1212
	100-130
	80-120
	60-80
	15%

	Отожженные стали 
	C35/45
	1.0501/1.0503
	1035/1045
	75-90
	60-75
	40-60
	5%

	
	42CrMo4
	1,7225
	4140
	60-70
	50-60
	40-50
	5%

	
	34CrNPAR6
	1,6582
	4340
	60-70
	50-60
	40-50
	5%

	Подшипниковая/шарикоподшипниковая сталь
	100Cr6
	1,3505
	52100
	65-75
	55-65
	30-50
	3%

	
	100CrMo7 3
	1,3536
	-
	50-60
	40-50
	30-40
	3%

	Пружинная сталь
	65St7
	1,5028
	9260 H
	60-70
	40-60
	30-40
	3%

	
	50CrV4
	1,8159
	6150
	60-70
	40-60
	30-40
	3%

	Нелегированные углеродистые стали 
	C125W
	1,663
	W112
	50-65
	40-50
	30-40
	3%

	
	C80W1
	1,1525
	W108
	55-70
	45-55
	35-45
	3%

	
Холодная углеродистая сталь 
	125Cr1
	1,2002
	-
	50-65
	40-50
	30-40
	3%

	
	X210Cr12
	1,2080
	D3
	30-40
	20-30
	15-20
	Сухой

	
	X155CrVMo12 1
	1,2379
	D2
	30-40
	20-30
	15-20
	Сухой

	
	90MnCrV8
	1,2842
	O2
	35-45
	30-35
	20-30
	3%

	
Горячая углеродистая сталь 
	40CrMnMo7
	1,2311
	-
	25-35
	20-25
	15-20
	5%

	
	X40CrMoV51
	1,2344
	H 13
	22-30
	18-22
	12-18
	5%

	
	56NiCrMoV7
	1,2714
	L6
	30-40
	25-30
	20-25
	5%

	
	40CrMnNiMo 8 6 4
	1,2738
	-
	25-35
	20-25
	15-20
	5%

	
Быстрорежущие стали 
	S 6-5-2
	1,3343
	M 2
	45-50
	35-45
	25-35
	3%

	
	S 3-3-2
	1,3333
	-
	50-55
	40-50
	30-40
	3%

	
	S 2-10-1-8
	1,3247
	М 42
	40-45
	30-40
	20-30
	3%

	
	S 10-4-3-10
	1,3207
	-
	40-45
	30-40
	20-30
	3%

	
	S 18-0-1
	1,3355
	T 1
	40-45
	30-40
	20-30
	3%

	
Стали устойчивые к окиси и кислоте 
	x5CrNi18 10
	1,4301
	304
	40-50
	30-40
	20-30
	10%

	
	X6CrNiMoTi 17 12 2
	1,4571
	316 Ti
	40-50
	30-40
	20-30
	10%

	
	X20Cr13
	1,4021
	420
	40-50
	30-40
	25-35
	10%

	
Клапанные стали
	x45CrSi 9 3
	1,4718
	HNV 3
	45-55
	35-45
	25-35
	5%

	
	X45CrNiW 189
	1,4873
	-
	40-50
	30-40
	20-30
	5%

	
Жаростойкая сталь
	X12CrCoNi 21 20
	1,4971
	HEV 1
	25-30
	20-25
	15-20
	10%

	
	X20CrMoWV 12 1
	1,4935
	HNV 8
	35-40
	30-35
	25-30
	10%

	
Термостойкая сталь 
	X15CrNiSi 25 20
	1,4841
	314
	20-25
	15-20
	10-15
	15%

	
	X12NiCrSi 36 16
	1,4864
	330
	20-25
	15-20
	10-15
	15%

	Специальный сплав



	NıCr19NbMo
	2,4668
	Инконель 718
	15-20
	10-15
	8-12
	20%

	
	NPAR30
	2,4810
	Hasrelloy B
	20-25
	15-20
	10-15
	12%

	
	NıCr13Mo6Ti3
	2,4662
	Нимоник 901
	15-20
	10-15
	8-12
	20%

	
	NiCo20Cr20 MoTi
	2,4650
	Нимоник 263
	17-22
	12-17
	10-14
	15%

	
	X8CrNiAlTi20 20
	1,4847
	Инколлой 840
	18-23
	13-18
	11-15
	15%

	Закаленные стали
1000-1200 Н/мм2
1200-1400 Н/мм2
1400-1600 Н/мм2
	
-
-
-
	
-
-
-
	
-
-
-
	
30-35
25-30
20-25
	
25-30
20-25
15-20
	
20-25
15-20
10-15
	
5%
5%
5%

	Нагартованные стали
50 НRС
55 НRС
60 НRС
	

-
-
-
	

-
-
-
	

-
-
-
	

-
-
-
	

-
-
-
	

-
-
-
	

5%
5%
5%

	Стальная отливка
	GS-38
	-
	-
	60-70
	50-60
	40-50
	3%

	
	GS-60
	-
	-
	50-60
	40-50
	35-40
	3%

	Чугунная отливка 
	GG-30
	-
	-
	50-60
	40-50
	30-40
	Сухой

	
	GGG-50
	-
	-
	45-55
	35-45
	25-35
	Сухой

	Сплав
	NıCrMo
	-
	-
	30-40
	20-30
	15-25
	Сухой

	Титан
	Ti 1
	3,7025
	-
	-
	-
	-
	10%

	Сплав циркония
	G-TlAl 6V4
	3,7164
	-
	-
	-
	-
	12%

	

	
Группа материалов 
	
DIN
	
Номер материала 
	
США
	
Скорость резки   м/мин.

	
Смазочно-охлаждающая жидкость 

	Медь 
	KE-Cu
	2,0050
	
	60-100
	10%

	
Латунь
	CuZn 40
	2,0360
	
	80-120
	3%

	
	CuZn 40 Pb 2
	2,0402
	
	80-120
	3%

	
	CuZn 15 Si 4
	2,0492
	
	80-120
	3%

	Бронза 
Олово
	CuSn 6
CuSn8
	2,1020
2,1030
	
	80-120
80-120
	3%
3%

	Красное литьё 
	CuSn5 ZnPb
	2,1095
	
	60-100
	3%

	
	CuSn 10 Zn
	2,1086
	
	60-100
	3%

	
Алюминий/Бронза 
	CuAl8
	2,0920
	
	40-60
	15%

	
	CuAl 10 Fe
	2,0940
	
	30-40
	15%

	
	Ampco 18
	
	
	40-65
	15%

	
	Ampco 25
	
	
	30-50
	15%

	Олово/Свинец/ Бронза
	CuPb 20 Sn 5
	2,1818
	
	80-120
	3%

	Алюминий не обработанный сплав металла
	Al 99,8
	3,0285
	
	80-120
	25%

	
	AlMg3
	3,3535
	
	80-120
	25%

	
	AlMg 4,5 Mn
	3,3547
	
	80-120
	25%

	Отливной сплав металла
	G-AlSi 5Mg
	3,2341
	
	80-120
	25%

	
	G-AlSi 12
	3,2581
	
	80-120
	25%

	Металлический сплав поршня
	AlSi21 CuNiMg
	
	
	80-120
	25%

	
Термопласты
	ПВХ
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Тефлон
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Хостален
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Армированное стекловолокно
	
	
	50-80
	Сухой

	Реактопласт
	Полиуретан
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Полистирол
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Полиэстер
	
	
	80-120
	Сухой

	
	Армированная ткань
	
	
	80-120
	Сухой

	Газобетон, графитизир.углерод 
	
	
	
	80-120
	Сухой
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Данные о режимах резания и срока службы ленточной пилы в соответствии с типом материала исследованы и приведены ниже:
	Табл.12.  Режимы резания
1. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
					
	ОБЩАЯ СТРОИТЕЛЬНАЯ СТАЛЬ 

	St 37
	1,0037

	St 42
	1,0040

	С 10
	1,0301

	С 15
	1,0401

	10S20
	1,0721

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	15
	25
	190
	130
	100
	95
	0,05
	0,03

	25
	25
	40
	125
	200
	100
	95
	0,20
	0,12

	40
	35
	50
	110
	160
	100
	95
	0,36
	0,25

	65
	40
	60
	78
	117
	100
	95
	0,83
	0,55

	100
	50
	75
	63
	95
	95
	95
	1,57
	1,05

	150
	70
	100
	60
	85
	95
	85
	2,52
	1,77

	200
	75
	110
	48
	70
	95
	85
	4,19
	2,86

	300
	75
	110
	32
	46
	95
	85
	9,42
	6,43

	400
	70
	100
	17
	25
	75
	60
	17,95
	12,57

	500
	50
	75
	10
	15
	75
	60
	39,27
	26,18

	600
	40
	60
	6
	10
	75
	60
	70,69
	47,12

	800
	35
	50
	4,5
	6
	75
	60
	143 62
	100 53

	1000
	20
	30
	2,5
	4
	55
	45
	314 16
	196 35

	1200
	20
	30
	1,6
	2,5
	55
	45
	565 49
	376 99

	1500
	15
	25
	1
	1,6
	55
	45
	1178,10
	706 86


		
2. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	ОБЩАЯ СТРОИТЕЛЬНАЯ СТАЛЬ

	St 50
	1,0050

	St 60
	1,0060

	С 35
	1,0501

	С 45
	1,0503

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	12
	18
	150
	230
	75
	70
	0,07
	0,04

	25
	20
	30
	100
	150
	75
	70
	0,25
	0,16

	40
	25
	38
	80
	120
	75
	70
	0,50
	0,33

	65
	30
	45
	58
	88
	75
	70
	1,11
	0,74

	100
	40
	50
	51
	70
	70
	65
	1,96
	1,57

	150
	50
	75
	42
	64
	70
	65
	3,53
	2,36

	200
	55
	80
	31
	51
	70
	65
	5,71
	3,93

	300
	55
	80
	23
	34
	70
	65
	12,85
	8,84

	400
	50
	75
	12
	18
	50
	48
	25,13
	16,76

	500
	40
	55
	8
	11
	50
	48
	49,09
	35,70

	600
	30
	45
	5
	7,5
	50
	48
	94,25
	62,83

	800
	25
	38
	3
	5
	50
	48
	201 06
	132 28

	1000
	20
	30
	2
	3
	45
	38
	392 70
	261 80

	1200
	15
	25
	1,2
	2
	45
	38
	753 98
	452 39

	1500
	12
	18
	0,8
	1,2
	45
	38
	1472,62
	981 75


			
3. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	КОНДИЦИОНИРОВАННЫЕ СТАЛИ 

	16 Mn Cr 5
	1,7131

	42 Cr Mo 4
	1,7225

	50 CrV 4
	1,8159

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	10
	16
	125
	200
	65
	60
	0,08
	0,05

	25
	15
	26
	75
	130
	65
	60
	0,33
	0,19

	40
	20
	32
	60
	100
	65
	60
	0,63
	0,39

	65
	25
	38
	49
	74
	65
	60
	1,33
	0,87

	100
	30
	48
	38
	61
	60
	55
	2,62
	1,64

	150
	40
	60
	34
	51
	60
	55
	4,42
	2,95

	200
	45
	65
	28
	41
	60
	55
	6,98
	4,83

	300
	45
	65
	19
	27
	60
	55
	15,71
	10,87

	400
	40
	60
	10
	15
	50
	40
	31,42
	20,94

	500
	30
	48
	6
	9
	50
	40
	65,45
	40,91

	600
	25
	38
	4
	6
	50
	40
	113 10
	74,41

	800
	20
	32
	2,5
	4
	50
	40
	251 33
	157 08

	1000
	15
	26
	2,5
	2,5
	37
	33
	523 60
	302 08

	1200
	12
	20
	1,1
	1,6
	37
	33
	942 48
	565 49

	1500
	10
	16
	0,6
	1
	37
	33
	1767,15
	1104,47


		
4. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	ПОДШИПНИКОВАЯ СТАЛЬ

	100 Cr 6
	1,3505

	C 125 W
	1,1663

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	10
	15
	125
	200
	60
	58
	0,08
	0,05

	25
	15
	24
	75
	120
	60
	58
	0,33
	0,20

	40
	20
	30
	60
	95
	60
	58
	0,63
	0,42

	65
	25
	36
	49
	70
	60
	58
	1,33
	0,92

	100
	30
	45
	38
	57
	55
	50
	2,62
	1,75

	150
	35
	55
	30
	47
	55
	50
	2,62
	1,75

	200
	40
	60
	25
	38
	55
	50
	7,85
	5,24

	300
	40
	60
	17
	25
	55
	50
	17,67
	11,78

	400
	35
	55
	9
	13
	45
	35
	35,90
	22,85

	500
	30
	45
	6
	9
	45
	35
	65,45
	43,63

	600
	25
	36
	4
	6
	45
	35
	113 10
	78,54

	800
	20
	30
	2,5
	4
	45
	35
	251 33
	167 55

	1000
	15
	24
	1,5
	2,5
	33
	28
	523 60
	327 25

	1200
	12
	20
	1
	1,6
	33
	28
	942 48
	565 49

	1500
	10
	15
	0,6
	1
	33
	28
	1767,15
	1178,10


		
5. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ 

	S 6-5-2
	1,3343

	S 2-10-1-8
	1,3247

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	7
	11
	90
	140
	48
	32
	0,11
	0,07

	25
	12
	18
	60
	90
	48
	32
	0,41
	0,27

	40
	15
	22
	48
	70
	48
	32
	0,84
	0,57

	65
	17
	27
	33
	53
	48
	32
	1,95
	1,23

	100
	20
	33
	25
	42
	40
	27
	3,93
	2,38

	150
	25
	40
	21
	34
	40
	27
	7,07
	4,42

	200
	30
	45
	19
	29
	40
	27
	10,47
	6,98

	300
	30
	45
	12
	19
	40
	27
	23,56
	15,71

	400
	25
	40
	8
	12
	36
	24
	50,27
	31,42

	500
	20
	33
	5
	8
	36
	24
	98,17
	59,50

	600
	17
	27
	4
	5,7
	36
	24
	166 32
	104 72

	800
	15
	22
	2,4
	3,5
	36
	24
	335 10
	228 48

	1000
	12
	18
	1,5
	2,3
	27
	22
	654 50
	436 33

	1200
	10
	15
	1
	1,6
	27
	22
	1130,97
	753 98

	1500
	7
	11
	0,6
	0,9
	27
	22
	2524,49
	1606,50



6. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	ХОЛОДНАЯ СТАЛЬ ДЛЯ ОБОРУДОВАНИЯ

	X 210 Cr 12
	1,2080

	X 155 CrVmo 121
	1,2379

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	5
	7
	64
	89
	35
	32
	0,15708
	0,1122

	25
	8
	12
	40
	61
	35
	32
	0,61359
	0,40906

	40
	10
	15
	32
	48
	35
	32
	1,25664
	0,83776

	65
	11
	18
	22
	35
	35
	32
	3,01664
	1,8435

	100
	13
	22
	16
	28
	30
	25
	6,04152
	3,56999

	150
	17
	27
	15
	23
	30
	25
	10,395
	6,54498

	200
	18
	28
	11
	18
	30
	25
	17,4533
	11,22

	300
	20
	25
	8
	11
	30
	25
	35,3429
	28,2743

	400
	17
	27
	5,5
	9
	24
	20
	73,9198
	46,5421

	500
	13
	22
	3,5
	6
	24
	20
	151 038
	89,2498

	600
	11
	18
	2,5
	4
	24
	20
	257 039
	157 08

	800
	10
	15
	2
	2,5
	24
	20
	502 655
	335 103

	1000
	8
	12
	1
	1,5
	18
	15
	981 748
	654 498

	1200
	7
	10
	,07
	1,1
	18
	15
	1615,68
	1130,97

	1500
	5
	7
	0,4
	0,6
	18
	15
	3534,29
	2524,49



7. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
						
	КОНДИЦИОНИРОВАННАЯ СТАЛЬ 

	40 CrMnMo 7
	1,2311

	55 NiCrMoV 6
	1,2713

	X40 CrMoV51
	1,2344

	34 CrAl 6
	1,8504

	40 CrMnNiMo 8-6-4
	1,2738

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	6
	10
	76
	125
	45
	42
	0,1309
	0,07854

	25
	9
	16
	46
	82
	45
	42
	0,54542
	0,3068

	40
	12
	20
	38
	64
	45
	42
	1,0472
	0,62832

	65
	15
	23
	30
	45
	45
	42
	2,2122
	1,44247

	100
	18
	30
	23
	38
	40
	36
	4,36332
	2,61799

	150
	24
	37
	20
	31
	40
	36
	7,36311
	4,77607

	200
	28
	37
	18
	24
	40
	36
	11,22
	8,49079

	300
	28
	37
	12
	16
	40
	36
	25,2449
	19,1043

	400
	24
	37
	8
	12
	32
	26
	52,3599
	33,9632

	500
	18
	30
	5
	8
	32
	26
	109 083
	65,4498

	600
	15
	23
	3,5
	5,5
	32
	26
	188 496
	122 932

	800
	12
	20
	2
	3
	32
	26
	418 879
	251 327

	1000
	9
	16
	1
	2
	24
	20
	872 665
	490 874

	1200
	7
	12
	0,7
	1,3
	24
	20
	1615,68
	942 478

	1500
	6
	10
	0,5
	0,8
	24
	20
	2945,24
	1767,15



8. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ 

	X 5 CrNi 1810
	1,4301

	X 6 CrNiMoTi 1810
	1,4571

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	6
	8
	75
	100
	40
	37
	0,1309
	0,09817

	25
	8
	10
	40
	50
	40
	37
	0,61359
	0,49087

	40
	10
	12
	32
	38
	40
	37
	1,25664
	1,0472

	65
	10
	14
	20
	27
	40
	37
	3,31831
	2,37022

	100
	12
	15
	15
	19
	35
	32
	6,54498
	5,23599

	150
	12
	20
	10
	17
	35
	32
	14,7262
	8,83573

	200
	15
	25
	9
	16
	35
	32
	20,944
	12,5664

	300
	15
	25
	6
	10
	35
	32
	47,1239
	28,2743

	400
	12
	20
	3
	5
	28
	22
	104 72
	62,8319

	500
	12
	15
	2
	3
	28
	22
	163 625
	130 9

	600
	10
	14
	1,5
	2,5
	28
	22
	282 743
	201 96

	800
	10
	12
	1,3
	1,5
	28
	22
	502 655
	418 879

	1000
	6
	10
	0,8
	1
	21
	20
	1309
	785 398

	1200
	6
	8
	0,5
	0,7
	21
	20
	1884,96
	1413,72

	1500
	4
	7
	0,35
	0,6
	21
	20
	4417,86
	2524,49



9. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	ЖАРОСТОЙКАЯ СТАЛЬ 

	X 15 CrNiSi 2520
	1,4841

	X 10 CrAl 18
	1,4742

	X 10 CrSi 6
	1,4712

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	3
	5
	40
	60
	30
	27
	0,26
	0,16

	25
	5
	7
	25
	35
	30
	27
	0,98
	0,70

	40
	6
	8
	19
	25
	30
	27
	2,09
	1,57

	65
	6
	8
	11
	15
	30
	27
	5,53
	4,15

	100
	6
	9
	7
	11
	25
	22
	13,09
	8,73

	150
	7
	10
	6
	8
	25
	22
	25,24
	17,67

	200
	8
	12
	5
	7
	25
	22
	39,27
	26,18

	300
	7
	10
	3
	4
	25
	22
	100 98
	70,69

	400
	6
	9
	1,5
	2
	20
	16
	209 44
	139 63

	500
	6
	8
	1
	2
	20
	16
	327 25
	245 44

	600
	5
	7
	1
	1,5
	20
	16
	565 49
	403 92

	800
	4
	6
	0,5
	0,7
	20
	16
	1256,64
	837 76

	1000
	3
	5
	0,3
	0,5
	15
	13
	2617,99
	1570,80

	1200
	2
	3
	0,2
	0,4
	15
	13
	5654,87
	3769,91

	1500
	2
	3
	0,2
	0,4
	15
	13
	8835,73
	5890,49



10. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	НИКЕЛЬНЫЕ СПЛАВНЫЕ СТАЛИ 

	Инконель 718
	2,4668

	Нимоник 90
	2,4632

	Хастеллой C 4
	2,4610

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	2
	3
	25
	38
	18
	15
	0,39
	0,26

	25
	3
	4
	15
	20
	18
	15
	1,64
	1,23

	40
	3
	5
	10
	16
	18
	15
	4,19
	2,51

	65
	3
	5
	6
	10
	18
	15
	11,06
	6,64

	100
	4
	5
	5
	6,5
	15
	14
	19,63
	15,71

	150
	4
	6
	3
	5
	15
	14
	44,18
	29,45

	200
	5
	8
	3
	5
	15
	14
	62,83
	39,27

	300
	5
	8
	2
	3,4
	15
	14
	141 37
	88,36

	400
	4
	6
	1,3
	1,9
	12
	10
	314 16
	209 44

	500
	4
	5
	1
	1,3
	12
	10
	490 87
	391 70

	600
	3
	4
	0,6
	0,8
	12
	10
	942 18
	706 86

	800
	2
	4
	0,3
	0,6
	12
	10
	2513,27
	1256,64

	1000
	2
	3
	0,3
	0,4
	10
	9
	3926,99
	2617,99

	1200
	1,5
	2
	0,2
	0,3
	10
	9
	7539,82
	5654,87

	1500
	1,5
	2
	0,2
	0,3
	10
	9
	11780,9
	8835,73







11. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	ОТЛИВКА 

	GG 15
	0,6015

	GG 30
	0,6030

	GGG 50
	0,7050

	GTW 40
	0,8040

	GTS 65
	0,8165

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	15
	25
	190
	300
	57
	53
	0,05
	0,03

	25
	20
	30
	100
	150
	57
	53
	0,25
	0,16

	40
	30
	40
	95
	125
	57
	53
	0,42
	0,31

	65
	40
	50
	75
	95
	57
	53
	0,83
	0,66

	100
	50
	70
	60
	90
	50
	45
	1,57
	1,12

	150
	60
	80
	50
	65
	50
	45
	2,95
	2,21

	200
	60
	90
	38
	57
	50
	45
	5,24
	3,49

	300
	50
	80
	20
	34
	50
	45
	14,14
	8,84

	400
	40
	70
	12
	22
	40
	32
	31,42
	17,95

	500
	35
	60
	9
	15
	40
	32
	56,10
	32,72

	600
	30
	50
	6
	11
	40
	32
	94,25
	56,55

	800
	25
	40
	4
	6
	40
	32
	201 06
	125 66

	1000
	20
	30
	2,5
	4
	30
	25
	392 70
	261 80

	1200
	15
	25
	1,5
	2,5
	30
	25
	753 98
	452 39

	1500
	15
	20
	1,3
	1,7
	30
	25
	1178,10
	883 57



12. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	ТИТАНОВЫЙ СПЛАВ

	Ti 1
	3,7025

	Ti 99,5
	3,7024

	TiAl 6 V 4
	3,7165

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	4
	7
	50
	90
	35
	32
	0,20
	0,11

	25
	6
	10
	30
	50
	35
	32
	0,82
	0,49

	40
	7
	11
	22
	35
	35
	32
	1,80
	1,14

	65
	8
	12
	15
	23
	35
	32
	4,15
	2,77

	100
	9
	13
	12
	16
	30
	27
	8,73
	6,04

	150
	10
	15
	8
	12
	30
	27
	17,67
	11,78

	200
	14
	18
	9
	11
	30
	27
	22,44
	17,45

	300
	10
	15
	4
	6
	30
	27
	70,69
	47,12

	400
	9
	13
	3
	4
	25
	20
	139 63
	96,66

	500
	8
	12
	2
	3
	25
	20
	245 44
	163 62

	600
	7
	11
	1,5
	2,4
	25
	20
	403 92
	257 04

	800
	6
	10
	1
	1,6
	25
	20
	837 76
	502 65

	1000
	4
	7
	0,5
	0,9
	18
	15
	1963,50
	1122,00

	1200
	3
	5
	0,4
	0,7
	18
	15
	3769,91
	2261,95

	1500
	3
	5
	0,4
	0,7
	18
	15
	5890,49
	3534,29



13. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	АЛЮМИНИЙ

	Al 99,5
	3,0255

	AlMg 4
	

	AlSi 6 Cu 4
	

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки 
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	36
	84
	450
	850
	110
	130
	0,02
	0,01

	25
	48
	120
	250
	500
	110
	130
	0,10
	0,04

	40
	72
	170
	230
	480
	110
	130
	0,17
	0,07

	65
	96
	210
	190
	350
	110
	130
	0,35
	0,16

	100
	130
	260
	160
	295
	110
	130
	0,60
	0,30

	150
	150
	300
	130
	245
	110
	130
	1,18
	0,59

	200
	150
	300
	95
	165
	110
	130
	2,09
	1,05

	300
	150
	300
	6
	110
	110
	130
	4,71
	2,36

	400
	140
	300
	45
	88
	110
	130
	8,98
	4,19

	500
	140
	280
	35
	65
	110
	130
	14,02
	7,01

	600
	130
	270
	27
	45
	110
	130
	21,75
	10,47

	800
	120
	250
	10
	27
	110
	130
	41,89
	20,11

	1000
	96
	230
	12
	25
	110
	130
	117 81
	56,55

	1200
	96
	200
	10
	16
	110
	130
	117 81
	56,55

	1500
	85
	180
	7
	12
	110
	130
	207 90
	98,17






14. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
							
	ЛАТУНЬ

	CuZn 37
	2,0321

	CuZn 40 Pb 2
	2,0402

	Dia.
	Скорость резки
	Скорость опускания 
	Скорость резки
	Условие резки 

	мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	43
	52
	300
	650
	115
	125
	0,02
	0,02

	25
	35
	85
	180
	400
	115
	125
	0,14
	0,06

	40
	48
	96
	150
	280
	115
	125
	0,26
	0,13

	65
	60
	120
	120
	225
	115
	125
	0,55
	0,28

	100
	72
	156
	90
	175
	115
	125
	1,09
	0,50

	150
	96
	192
	80
	160
	115
	125
	1,84
	0,92

	200
	120
	240
	75
	150
	115
	125
	2,62
	1,31

	300
	120
	240
	50
	110
	115
	125
	5,89
	2,95

	400
	120
	250
	38
	75
	115
	125
	10,47
	5,03

	500
	120
	250
	30
	66
	115
	125
	16,36
	7,85

	600
	120
	215
	25
	45
	115
	125
	23,56
	13,15

	800
	95
	200
	15
	36
	115
	125
	52,91
	25,13

	1000
	85
	170
	11
	24
	115
	125
	92,40
	46,20

	1200
	60
	130
	6
	11
	115
	125
	188 50
	87,00

	1500
	60
	105
	5
	9
	115
	125
	294 52
	168 30



15. ГРУППА МАТЕРИАЛОВ
							
	МЕДЬ 

	KE-Cu
	2,0050

	Dia.
	Скорость резки 
	Скорость опускания 
	Скорость резки
	Условие резки

	Мм
	см2/мин.
	мм/мин.
	м/мин.
	Минут 

	10
	18
	30
	230
	320
	115
	120
	0,04
	0,03

	25
	24
	48
	120
	165
	115
	120
	0,20
	0,10

	40
	36
	60
	110
	145
	115
	120
	0,35
	0,21

	65
	48
	72
	94
	125
	115
	120
	0,69
	0,46

	100
	60
	95
	75
	110
	100
	110
	1,31
	0,83

	150
	75
	120
	63
	105
	100
	110
	2,36
	1,47

	200
	95
	140
	60
	100
	100
	110
	3,31
	2,24

	300
	100
	130
	42
	95
	100
	110
	7,07
	5,44

	400
	90
	120
	28
	66
	95
	80
	13,96
	10,47

	500
	80
	100
	20
	35
	95
	80
	24,54
	19,63

	600
	65
	90
	14
	30
	95
	80
	111 70
	77,33

	800
	45
	65
	7
	15
	95
	80
	111 70
	77,33

	1000
	30
	50
	4
	6
	75
	60
	261 80
	157 08

	1200
	28
	40
	3
	5
	75
	60
	403 92
	282 74

	1500
	22
	35
	2
	3
	75
	60
	803 25
	504 90



ПРИМЕЧАНИЕ: Справочный материал о наименовании материалов был взят в соответствии с нормами DIN. 
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    Табл.13. Комплектующие гидравлической системы
	Номер
	Комплектующие
	Количество

	1
	Электродвигатель  0,37 кВт  1500 об/мин
	1

	2
	Гидравлический насос
	1

	3
	Клапан 24В постоянного тока с одной катушкой
	1

	4
	Клапан регулировочный давления
	2

	5
	Обратный клапан
	1

	6
	Тарельчатый клапан 24 В постоянного тока
	1

	7
	Ходовой клапан 24В постоянного тока 
	1

	8
	Запорный клапан
	1

	9
	Клапан регулировки скорости
	1
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ООО «МЕТАЛЛРЕЗ»


Адрес:				Россия, Удмуртская Республика,
426 032, г. Ижевск, ул. Карла Маркса, д. 23А, пом. 35

Номер телефона:		8 800 55 16 123

Веб-сайт:			www.metal-rez.ru

Эл. почта:			info@metal-rez.ru
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