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мин. толщина ленты 0,4 мм, макс. толщина ленты 1,5 мм

	width of band, mm
	welding current
	range of heading
	pressure of heading
	scale

	10
	1
	1 - 2
	1
	1

	20
	1 - 2
	2 - 3
	1 - 2
	1

	30
	2 - 3
	3 - 4
	2
	1 - 2

	40
	3 - 4
	4
	3
	2


	width of band, mm
	welding current
	range of heading
	pressure of heading
	scale

	20
	1
	1 - 2
	1
	1

	35
	1 - 2
	2 - 3
	1 - 2
	1

	45
	2 - 3
	3 - 4
	2
	1 - 2

	60
	3 - 4
	4
	3
	2


УСТАНОВКА И ПОДСОЕДИНЕНИЕ К ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ

Хорошая работа станка всегда зависит от того как его используют.

Станок подсоединяется к двум фазам трехфазной сети. Электросеть должна иметь то же напряжение, что и станок.

К среднему кабелю (желто-зеленого цвета) подсоединяется земля.

Проводник должен быть таких размеров, чтобы во время сварки падение напряжения не превышало 5%.

Напряжение станка указано на табличке. Фирма не несет никакой ответственности за неправильное подключение станка к электросети, помните, что ошибка в подключении может не только стать причиной поломки оборудования, но и нанести ущерб персоналу.

РЕЗКА ПИЛЬНОГО ПОЛОТНА

Главная операция, которая производится перед сваркой – это резка 2-х концов полотна с помощью ножниц, которые входят в комплект поставки. Рез должен быть идеально под 90 градусов! (отрегулируйте резак).

Помните, что при сварке станок «съедает» часть полотна (2-3 мм), чтобы сохранить шаг зубъев. Важно выпрямить разводку на участке где блокируется полотно.


ЗАПУСК

В зависимости от ширины и толщины полотна нужно отрегулировать станок, следуя указаниям таблицы (см. Выше), которая есть также на станке.

1)  отрегулировать ток сварки с помощью реостата, давление высадки и ход высадки с помощью соответствующих ручек, используя таблицу на станке. Регулировка хода высадки включает в себя 2 шкалы.

2)  регулировать ход высадки следующим образом:
ручка хода высадки содержит 2 автоматических шкалы: 
Использовать шкалу 1 в случае тонких пил (до толщины 0,6 – 0,7 мм)
Использовать шкалу 2 в случае более толстых пил.
Управление этими шкалами происходит с помощью переключателей, расположенных в центре вверху.

Важно: Убедитесь, что красная лампочка горит над сектором, который используется в данный момент.
Рычаг «выбор шкалы = selettore di scala» (2) служит для выбора одной из 2-х шкал.


Так как на рынке очень разнообразен выбор лент, можно лишь приблизительно указать значения для сварки

ПРИБЛИЗИТЕЛЬНЫЕ УСТАНОВОЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ ДЛЯ СВАРКИ ОТ 5 ДО 30 ММ

	ширина ленты
	реостат
	ход высадки
	давление высадки
	авт. отключ.зажимов

	5 - 10
	1
	1
	2
	5

	10 - 15
	1
	1
	2
	5

	15 - 20
	2
	2
	3
	5

	20 - 25
	3
	3
	3
	10

	25 - 30
	4
	4
	3
	10


Ленты из высоколегированной стали, особо тонкие ленты, сваривают коротким ходом высадки, высоким сварочным током, слабым или средним давлением высадки с автоматическим отключением зажимов 5 мм.

Ленты по металлу свыше 15 мм шириной сваривают нормальным ходом и давлением высадки с отключением 10 мм.

Так как легирование ленточных пил бывает очень разным, нужные значения находят с помощью проб.

Призываем операторов не пугаться, если в первое время сварка не будет идеальной: как и все станки, сварочные станки требуют опыта, после чего они будут давать вам большое удовлетворение вместе с большой экономией времени.

СПОСОБ ПРИМЕНЕНИЯ

1)  отрегулировать ток сварки, ход высадки, давление высадки в зависимости от ширины свариваемой ленты, соблюдая наши советы.

2)  после отторцовки концов (они должны быть идеально ровными, и отрезаны под прямым углом), удалить сварку на отрезке примерно 40 мм и поместить в центр зажимов, следя за их идеальным совпадением. Закрепить рычаг зажимов.

3)  выставить ручку хода высадки на положение SALDARE (СВАРКА). Это очень важно.

4)  нажать красную кнопку сварки, держать нажатой несколько секунд.
Когда процесс сварки закончится, автоматически прервется ток.

5)  вернуть ручку давления высадки в положение 1, если она еще не там. (важно)

6)  ослабить рычаги зажимов, и поставить ручку хода высадки в положение RINVENIRE (отпуск).

7)  выставить полученную сварку в центр зажимов, заблокировать рычаги,ввести в действие короткими интервалами ручку, смещая в сторону RINVENIRE (отпуск) до тех пор пока лента не станет темно-красной на всю длину сварки. Если вдруг для какого-то специального материала этого будет не достаточно, повторить операцию.
Полезно повторять эту операцию, чтобы убрать потеки сварки.

8)  ослабить рычаги зажимов и убрать ленту.

9)  снова выставить ручку хода высадки в положение SALDARE (сварка). При остановленном станке, ручка хода высадки всегда должна быть в положении SALDARE, а ручка давления высадки должна быть в положении 1. (важно)

10)  после сварки и отпуска, потеки убираются с помощью напильника или с помощью простого шлифкруга, не забывая, что мы советуем проводить чистку ленты вдоль, а не поперек.

INSTALLATION

The connection of our butt welders has to be made by connecting two phasa with the three phase electric supply mains.Remember that butt welders have only one voltage which corresponds to the voltage printed on the front panel.

The ground cable must be connected with the intermediate cable (yellow-green) of the current-tap.

The electric cables must have such a size that the diminution of the voltage during the operation will not exceed the 5%.

CUT OF THE BAND

Before welding the band it is necessary to cut its ends with the shears supplied with the machine, please remember that during the welding th emachines consumes 2/3 mm of steel of the bandsaw and you are kindly requested to consider  this when cutting.

PREARRANGEMENT FOR WELDING

According to the width and thickness of the band choose the values of the controls which are clearly printed on the chart at the bottom of the present manual and on the front panel of the machine.

Regulate: welding current (1)


      range of heading (5)


      pressure of heading (6)

Range of heading control consists of two scales of values.

We can generally say that thin blades (0,4/0,6 mm) must be welded on the first scale, on the contrary thicker blades (0,7/0,8 mm) must be welded on the second scale. Use selecting lever (2) to pass from scale 1 to scale (2).

VERY IMPORTANT

Selecting lever (2) must always correspond to the chosen scale (6 mm or 10 mm).

Once selected the correct setting put the two butts of the band saw under the clamps (M) one against the other placed in the middle between two clamps.

Set handle 5 on position “saldare”. Now put handle 4 on position (W) and keep it in this position waiting that the machine automatically stops welding.

ANNEALING

Loosen levers of the clamps remove band saw and move handle (5) on position “annealing”.now we recommend you to clean the clamps carefully each time in position (M) with compressed air or with a cloth. This is the most important maintenance direction and if correctly carried out this will keep your machine in perfect condition for a long time.

After this, put again your welded band saw under clamps. Lock clamps levers and move annealing handle (4) first on position (A) in order to reach a dark red colour:

now moving the handle alternately on position (A) and (O), reduce as slow as possible the temperature of band + saw steel. Now your band saw is perfectly welded and annealed and we are sure you will be satisfied with the result.

We have only to remove welding flash: remember that for this operation we have planned special deburring machines.

In case welding burr is removed with a grinder we recommend after this operation to anneal slightly the band saw just to reach a blue colour.

MAINTENANCE

Our butt welders do not need any particular maintenance because of their improved conception.

The platen where does join gets dirty with use, so it is necessary to observe and clean it from tim to time.

Keeping copper perfectly clean is a very important operation because if is dirty, welding will be always defective or anyhow weak.

For cleaning we suggest the use of any solvent.
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