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В данном паспорте Вы найдете вс е необходимые  сведения  для  правильной  трансп ортировки ,  
э ксплуатации ,  обслуживания  и  содержания  в  исправности  произведенно го  нами  ленточноотрезного  
станка  H300M /  HT300M.  
Отдельные  разделы п одходяще помещены,  доп олнены и  объединены с  целью предоставить  полную  
информацию  персоналу ,  об служивающему  станок .  
Соблюдение  у к азанных  рекомендаций  данной  инструкции  по  э ксплуатации ,  при  правильном  
обслуживании ,  э ксплуатации  и  уходе ,  обесп ечит  дол гую жизнь станку  и    избавит  вас  от  р асходов .  
Мы работаем  непрерывно для  улучшения  ка чества   и   показателей  произведенного  нами  станка ,  п о  
этой  причине ,  возможно,  ч то  н екоторые данные ,  т ексты  или  рисунки  в  данном  паспорте  не 
соответствуют  тому с танку ,  который  они  сопровождают .  
Сохраняем  за  собой  право  производить  улу чшения  без  уведомления  наших  клиентов .  
Станок  и з г отовлен при  соблюдении  всех  современных  т ребований  с  то чки  з рения  безопасной  работы .  
Вопреки  этому  мо гут  возни кнуть  опасности  при   е го  э кс плуатации  из  –  з а  н епод г отовленностью  или  
небрежностью  обслуживающего персонала .  Риск  пораниться  на станке особенно  высок  при  
несоблюдении  требований  безопасности  и  э ксплуатации .  Поэтому при  инсталлировании  и  з апуске  
станка  в  э ксплуатацию  следует  хорошо  ознакомиться  с  сопровождающей  е го  инструкци ей .         

ВНИМАНИЕ! 
Касается Вашей безопасности 

1.Перед запуском  станка в  эксплуатацию  прочти  и  соблюдай  все  п равила и  нормы по технике  
безопасности ,  и зложенные  в  данной  инструкции .  
2 .  Запрещается  работать  на  н еисправном  станке  или  и нструментами .  
3 .  Запрещается  работать  на  с тан ке  в  одежде  с  висящими  краями .  Волосы должны быть убраны.  

4 .  Запрещается  при  рез ке  материала ,  д анный  материал  держать  руками .  

Нужно  резать  т олько  те  бру ски ,  к оторые могут  быть  х орошо  закреплены в  ти сках  с танка .  
5 .  Запрещается  чист ка  и  смаз ка  работающе го станка .  Производится  только при  о становленном  станке .  
6 .  Запрещается  выдувать  с тружки  сжатым  воздухом  или  убирать  и х  ру ками .  Для  э той  цели  
использовать  щет ки  и  к рюч ки .  
7 .  Запрещается  заправлять  или  убирать  шесты  со  с тан ка ,  ко гд а он  работает .  
8 .  При  рез ке  длинных  шестов  или  за готовок  использов ать  дополнительные  с той ки .  Нарезанные  
заготовки  у кладывать  в  ус тойчивом  положении  в  п оддоны 
9 .  При  заправке  или  сня тии  т яжелых шестов  или  за гот овок  использовать  подъемные  устройства .  
10 .  Запрещается  работать  при  от крытых  или  сня тых  к рышках  и  предохранителях .  
11 .  Установку  и  снятие  отрезной  ленты  производить  только при  остановленном  и  выключенном  станке,  
при  этом использовать  з ащитные  перчатки .  
12 .  Запрещается  касатьс я  ленты  пилы во время  движения .  Настройку  направляющих  ленты  
производите тол ько  при  остановленном  с танке .   
 Покупая ленточноотрезной станок,  изготовленный «ЕМИ» АО, Вы делаете 
правильный выбор. 
 
 Перед  запуском  с танка  в  э к сплуатацию ,  во  в ремя  работы  и  е го  обслуживания ,  с  т очки  з рения  
безопасности  обсл уживающего п ерсонала  и  предотвращения  несчастных случаев ,  нужно  хорошо  
ознакомиться  и  точно  соблюдать  следующие  у казания :  
 

 УСТАНОВКА И ЗАПУСК В ЭКСПЛУАТАЦИЮ 
 РАЗМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА НА ФУНДАМЕНТ 

Станок  нужно закрепить   на  полу ,  со гласно  п риложенному  к  паспорту  фундаментному плану ,  ч тобы  
избежать  е го   п ереворачивания  и  перемещения ,  которое  может  у грожать безопасности  

обслуживающего  персонала .  

1. Электрическое соединение 
ВНИМАНИЕ ! ! !  Перед  подсоединением   пи тающего  кабеля  выключите  п итание  и  удалите  
предохранители .  

 2. Установка отрезной ленты. 

Перед установкой  и  снятием  ленты  все гда  работайте в  з ащитных  рукавицах .  

3.Настройка направляющих ленты пилы станка 
При  настройке  направляющих ленты пилы  выключите  главный  рубильник  с танка  и  работайте  в  

з ащитных перчат ках .  

4.Заправка и смена масла 
При  заправке и  смене  масла  в  редукторе  главного  при вода ,  в о  избежание  за г ря знений  в  слу чае 

разлива,  используй те материалы ,  впитывающие  масло .  

5.Охлаждающая жидкость 
Нужно  использовать  охлаждающую  жидкость ,  имеющую  биоло гическую основу .  Если  по  техническим  
соображениям э то  н евозможно ,  при  смене охлаждающей  жидкости  сначала  нужно  хорошо  промыть  
систему.  
 

 ТРЕБОВАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ 
1 . Разрешено работать  на  с танке  т олько  под готовленным  и  уполномоченным  рабочим .  
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2 . Рабочий ,  обслуживающий  станок ,  д олжен  быть  хорошо  ознакомлен с  инструкцией  по 
э ксплуатации  и  у  н ег о  не  должно  быть  неясностей ,  ос обенно в  части  «Безопасность  на  
рабочем  месте».  

3 . Перед  установкой  и  запуском  с танка в  э ксплуатацию нужно  о чень  х орошо  ознакомиться  с  
сопровождающей  е го  инстр укцией  по  эксплуатации .  

4 . В каждом  слу чае  установки ,  п еремещения  или  обслуживания ,  с облюдайте рекомендации  
инструкции  по  эксплуатации  ( главный  рубильни к  должен быть выключен  и  должны быть 
приняты  меры,  ч тобы он  не  мог  быть  включен  посторонними  лицами  во  время  
вышеупомянутых  операций . )  

5 . Перед  запуском  с танка  вс е защитные крышки  должны быть закрыты .  
6 . Направляющие ленты  пилы должны  быть  наст роены в  максимальной  близости  к  з аготовке  

для  рез ки .  
7 . Не касаться  ленты во  в ремя  движения .  
8 . При  настройке  с танок  д олжен быть выключен .  
9 . При  прекращении  работы  главный  рубильни к  должен  быть  выключен .  
10 . Обслуживающий  рабочий  должен  наблюдать  и  информировать  о  наст упивших  переменах  в  

работе  с танка ,  кот орые  мо гут  привести  к  нарушению безопасной  работы .  
11 . Запрещается  работать  н а с танке ,  е сли  он  неисправен .  
12 .Каки е-либо  самовольные  переустройства  или  монтирование дополнительных       элементов  
на станок  абсолютно  ЗАПРЕЩЕНЫ 

  
 
 
 

ПРОТОКОЛ ПРОВЕРКИ ТОЧНОСТИ 
Ленточноотрезного станка H300M, HT300M 

заводской  №…………… 

№  ОБЪЕКТ ПРОВЕРКИ                                      Схема 

 

Отклонение 
Допустимое  Измеренное  

1  

 

 

 

 

 

 

 

Отклонение  от  перпендикулярности                                       

п оверхности  с тола относи тельно                                               

пост упательного  движения  ленты  

 

 

 

 

d

 

08 /100  
 

2  Аксиальное биени е ведуще го  к олеса  

   а .  вед ущее  к олесо                                                                 

   в .  в едомое  колесо  

 

 

 

 

 

 

 

0 . 2  

0 .2  

 

3  Радиальное  би ение  ведуще го  к олеса  

а .  ведущее  колесо                                                                 

в .  ведомое  колесо  

 

 

 

 

 

0 . 1  

0 .1  
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4  Отклонение  от  перпенди кулярности                                    

г убы тисков  к  н аправлению  ленты  

 

 

0 .2 /1 00   

5  Отклонение  от  перпенди кулярности                                              

 поверхности  отрезания  

цилиндрической  за готовки  к  е е  

образующим  

 

 

20

 

 

 

0 . 3 /100   

1. ОБЩИЕ ИНСТРУКЦИИ 

1.1 . Предназначение 
Горизонтальный  станок  Н300М  НТ300М предназначен  для  распиливания  кру глых  и  профильных 
заготовок  и з  черных  и  цв етных  металлов .  Для  х орошей  работы  станка  необходимо  подобрать  
инструмент  с  подходящим  шагом  и  к ачеством ,  а  т акже  и  подходящую  с корость  в  з ависимости  от  вида,  
формата  и  т вердости  распиливаемо го  материала .  
            Станок  Н300М может  резать  з а готов ки  и  под  у глом   от  45º

 
путем  поворачивания   ти сков ,  а  

НТ300М  +45
 
º
 
путем  поворо та  рамы.  

1.2 . Распаковка 
     После  снятия  упаковки  и  чехла  с о  с танка  следует :  
          а )  вынуть  к онверт  (папку )  с  сопроводительными  документами  и  ознакомиться  с  
т ранспортировкой ,  Установ кой  н а фундамент  и  расконсервированием  станка ;  
          б )  проверить  наличие  инструмента со гласно  упаковочному  листу ;  
          в )  освободить  с танок   о т  деревянных  с аней ;  

          г )  освободить  с танок    о т  т ранспортной  планки .  
1.3 . Поднятие и перемещение  
Поднятие станка производится  при  помощи  веревок ,  з ацепленные за  четыре  болта ,  предназначенные  
специально  для  этой  цели ;  
Перемещение  с танка  может  быть  осуществлено  при  п омощи всех  видов  подъемных  устройств  и  кранов  
с  грузоподъемностью  свыше 1000  к г ,  з ахват  и  з ацепление в еревок  происходит  со г ласно рис .1  

1.4 . Установка на фундамент  
Если  Ваш  техноло гический  процесс  п редп ола гает  част ое  перемещение  с танка ,  е го  можно  не  с тавить  
на  фундамент .  Достаточно его  п оставить  на  т вердую и  неподатливую  площадку .  Оптимальную  
производительность  и  продолжительную  стабильность  работы  станка  можно  полу чить ,  если  е го  
укрепить  н а фундаменте .  
При  установке  с танка  на  фундамент ,  о н  должен  быть  выровнен  в  горизонтальном  продольном  и  

поперечном  направлениях .  
1.5 . Расконсервирование  
После  расположения  станка на  определенной  ему  площадке ,  с танок  нужно  почисти ть  от  защитной  

смаз ки  обычным  способом .  
1.6 . Установка 
После  распаковки ,  ус тановки  на фундамент ,  расконсервирования  и  ознакомления  с  инструкцией  по 
обслуживанию и  эксплуатации ,  с танок  нужно  подсоединить  к  электри ческой  сети ,  п редварительно  
сравнив  напряжение в  цепи  с  напряжением ,  у казанным  на  табличке :  они  должны быть идентичны .  
Расстояние  станка д о к олонны ,  с тены  или  дру го го  с танка  должно с оответствовать  действующим 
нормам  и  специфике  работы на  с танке  

1.7 . Условия эксплуатации 
За  правилната  и  безот казна работа  на  машината  е  необходимо  същата да бъде  поставена при  
определени  условия  и  да бъдат  спазени  ня кой  изисквания .  

1.7 .1.Климатические условия 
Стано к  должен  быт ь  монт ирован  в  за крытых  помещениях  или ,  в  к р айнем  слу чае ,  п од  на ве сом .  При  опа сно с т и  
з амерз ания  о хлаждающей  жидко с т и  п ри  о трицат ельных  т емпера турах  н ужно  использовать  незамерзающие  
жидкости .  Температура  Окружающей  среды должна  быть  в  границах   –  20

о
С   +  40

о
С ,  при  высоте   д о  

1000  м  выше у ровня  моря ,  т . к .  н а  большей  высоте  п араметры  станка  ухудшаются .  

1.7 .2. Технические требования 
       -  П араметры ленты  для  рез ки ,  с корости  рез ки  и  силы  натяжения  должны  соответствовать  
режимам ,  рекомендуемым п роизводителями ;  
       -  Н атяжение  ленты  для  резки  производится  махови ком  на  раму,  п оставив  ленту  на  ведущие  
колеса  так ,  чтобы  з убцы указывали  н а раму ,  и ,  нап равление  з убцов  соответствовало  направлению   
движения .  
ВНИМАНИЕ!!!  При  снятии  режущей  ленты  нужно работать  в  з ащитных  ру кавицах .  Предохранитель  
всег да  с крывает  ленту  в  процессе  работы.  
         -  необходимо  с оответствие между  направлением  движения  вращения  и  у казательными 
стрелками  
         -  материал  должен  быть  хорошо  зажат  в  т ис ках .  

-
  

2. ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
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2.1 .  Технические данные 
Изготовитель:   ЕМИ 

  7500  Силистра  
  Тел :  086 /824166  

    Факс :  086 /824170  
   Модель :  Н300М  /НТ300М  
Станок  №…………………. 
Дата  из готовления…………………. 
Приложение :  Резка  профильных материалов  из  черных  и  цв етных  металлов  в  ручном  режиме                                                   

Н300М /НТ300М  
№ Параметр  Мера  Величина  

1  

 

 

 

 

 Максимальный  размер  рез ки  
         под  у глом  90

о  

   
                                
                                
         
     
         под  у глом  45º                        
                                               

 
 

mm 
mm 
mm 
mm 
 

mm 
mm 
mm 

 
 

300  
300  

500x260  
570x250  (для  Н300М)   

 
300  
300  

325x300  

2  
Мощность  двигателя :  
Главного  
Охладительной  системы  
Гидравлической  системы  

 
кW  
кW 
кW 

 
1 .5  
0 .18  
0 .37  

3  Скорость  рез ки  m /m in  17 -106  

4  Размеры ленты  mm 4140x27x0 .9  

5  
  
 Габаритные размеры 
 

длина  
 ширина  
высота  

 
 

mm 
mm 
mm 

 
 

2100  
670 /1080  
1150 /1320  

6  Уровень  установки  материала  mm 650 /820  

7  Вес  kg  400 /600  
 
8  

 Вместимость  
Гидравлической  системы  
Охладительной  системы  

 
L t r.  
L t r.  

 
4 , 5  

25 /35  

9  Зажим  материала   ручное  

10  Поднятие  рамы  гидравлическое  
 
 
 
 
Ленточноотрезной  с танок  предназначен для  рез ки  кру гло го  и  профильного  матери ала  и з  черных  и  
цветных  металлов .  Станок  ручной ,  что  обуславливает  ручной  зажим  материала ,  ручную  настройку  
длины за готовки ,  ручн ую  подачу  материала .  Благодаря   цилиндру ,  н аходящемуся  в  передней  части  
рамы для  ее поднятия ,  рез ка  с тановится  стабильней  п о  сравнению  с  другими  станками  е го  класса ,  ч то  
ведет  к  б олее  медленному износу  режущего  инструмен та  –  ленты .  
 Станок  может  резать  за готовки  под  у глом  до  45

о  
путем  вращения  челюстей /Н300М  и  

рамы/НТ300М  
К  станку  прилагаются  приспособления  для  снопа  материала ,  к ороткие за готовки  и  упор для  длины  -  
для  Н300М,  для  станка НТ300М  –  тол ько  упор для  длины,  стой ка для  материала  и  роль ганг  1 500 /3000 
мм .  
 

3.СОСТАВ ИЗДЕЛИЯ И  КОМПЛЕКТ ДОСТАВКИ   
Станок  оборудован  необходимыми приспособлениями  для  нормальной  работы  -  упор  для  длины,  
роли ки  для  материала ,  комплект  инструментов  и  паспорт  с  инструкциями  по  э ксплуатации .  
Некоторые  части  с танка  после  транспортировки  подлежат  проверке перед  е го  запуском  в  
эксплуатацию :  
-  св ободное  движение  рамы в  целом диапазоне ;  
-  св ободное  движение  подвижных  тисков ;  
-  св ободное  в ращение  ведущего  к олеса ;  
-  правильное вращение  главного  дви гателя ;  
-  заправка охлаждающей  жидкостью .  
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СХЕМА  ПОДНЯТИЯ  

Н300М   HT 300M     

фиг.1

 

 

4.УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ 
4.1.ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ-Рис.3/Рис.2  
 
4.2.  Основные принципы, на базе которых разработан станок 
       Главное  движение  рез ки  осуществляется  электро –  механическим  путем .  Главный  двигатель  при  
помощи редуктора  передает  движение  ведущему  лент оводному к олесу .  
Поступательное  движение ленты  осуществляется  при  помощи  гидравлическо го  цилиндра ,  с корость  
ре гулируется  дросселем .  
 -  Подача материала к  з оне  рез ки  –  ручная .  
 -  Зажим  материала в  т ис ках   -  тоже  ру чной .  
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ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ 

Н300М 

       ФИГ.3

12
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1

11107

6

5

4

3

2

фиг.2    

1

2

3

4

5
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Спецификация  к  рис .3  
 
1.  Главный  выключатель  ТО–2–2–1 /s                                           QO  
2 .Лампа NP2-EV63                                                                      H L  
3 .  Кнопка -  п однятие рамы вверх  RD11 /K10                                  S2  
4 .  Кноп ка –  цикл  RLT-WS /K10 /FR                                                  S1  
5 .  Кнопка –  стоп  NP2 -  Es542                                                         SNO  
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ОРГАНЫ  УПРАВЛЕНИЯ  

НТ300М  
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Рис.2  

Спецификация к  рис.2 
1.H300M 7100 -00 /HT300M 7100- 00                                           Корпус  
2 .Н300М 6000 -0                                                                       Гидравлика  
3 .                                                                                           Пульт  управления  
4 .Н300М 3000 -00 /НТ300М 3000- 00                                           Тиски  
5 .Н300М 1100 -00                                                                    Устройство  натяжения  
6 .  Н300М  1000 -00                                                                   Рама  к омплект  
7 .  Н300М   1200 -00А                                                                Лентовод  левый  
8 .  Н300М  5100 -00                                                                   Упор  для  длины  
9 .  Н300М  1300 -00А                                                                  Лентовод  правый   
10 .  Н300М 4000 - 00                                                                  Охлаждение  
11.  Н300М    1700 -0                                                                  Ре гулирование  и  з ап уск  
12 .  Н300М 9000 - 00                                                                  Электрическая  проводка  

 4 .3.  УСТРОЙСТВО  

4.3.1.ЗАПУСК     Рис. 13    
        Главное  движение рез ки  осуществляется  при  помощи электродви гателя ,  вариатора  и  ч ервячного  
реду ктора ,  чей  выходящий  вал  передает  движение  вед ущему  лентоводному  колес у ,  к оторое  вместе  с  
водимым лентоводным  колесом приводят  в  движение  ленту .  Вариатор обеспечивает  плавное  
ре гулирование  с корости  ленты .  
 
4.3.2.ЗАЖИМ МАТЕРИАЛА    Рис.9    
       Зажим  и  отжим  материала  производится  с  п омощью  ручных  винтово  –  реечных  тисков .  Подвижная  
и  неподвижная  челюсть  с танка Н300М имеют  возможност ь  вращаться  около  вертикальной  оси ,  
бла годаря  чему есть  возможность  резать  за готовки  под  у глом .  Обязательно и  характерно  при  смене 
размера  материала/  в  с ечении ,  а  не  по  длине /  п одвижный лентовод  должен быть  всегда  выше 40  –  60 -  
мм  за  подвижной  челюстью .  
Нужно  все гда соблюдать  ра змеры,  у к азанные  на табличке .  
 
4.3.3.  СМАЗОЧНАЯ СИСТЕМА     Рис.4  
        Ре гуля рно  и  заботливо смазывайте  с т анок .  Это обеспечит  е го  н ормальную  работу  долгое  время .  
Схема смаз ки  и  виды  масел  показаны  на рис .  4  
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4.3.4.  ОХЛАДИТЕЛЬНАЯ СИСТЕМА        Рис.16 
Состоит  из  центробежного  насоса  типа ПОТ 25 /170,  кр анов  ре гулирования  дебита охлаждающей  
жидкости  и  т рубопроводы.  
ВНИМАНИЕ!  Ре гулировка  д ебита охлаждающей  жидкос ти  должна  п роисходить ,  к о гда станок  не  режет .  
В  противном  случае существует  опасность  пораниться  при  возможной  поломке  ленты .  
 
4.3.5.ГИДРАВЛИЧЕСКАЯ СИСТЕМА         Рис.5 
Состоит  из  гидроа гре гата ,  г идравлическо го  цилиндра ,  дросселя  ре гулируемого и  маслопроводов .  
Гидравлическая  система  обеспечивает  плавный  подвод рамы к  матери алу .  
 
4.3.6.  ЭЛЕКТРОПРОВОДКА          Рис. 17  
Станок  с набжен  электроаппаратурой  с огласно  электрической  схеме .  

4.4.ХАРАКТЕРНЫЕ НАСТРОЙКИ И РЕГУЛИРОВКИ 
4.4.1.СМЕНА И НАТЯЖЕНИЕ ОТРЕЗНОЙ ЛЕНТЫ         Рис.10 
        Смена  ленты  производится  при  остановленном  с танке  и  в  сл едующей  последовательности :  
Сня тие ленты  

-
 Открытие защитной  к рышки  рамы.  

-
 Снятие предохранителей  с  ленты.  

-
 освобождение  ленты  при  помощи  махови ка устройства натяжения .  

ВНИМАНИЕ!  Лента может  остаться  натянутой  
    -    Снимите  ленту  с  лентоводного  колеса  и  лентоводов  с тан ка .  
      УСТАНОВКА ЛЕНТЫ 

  -   у становка  ленты  на колеса  происходит  т ак ,  ч тобы  з убцы были  направлены к  раме,  и ,  
направление  з убцов  с оответствовало направлению  движения  (против  часовой  с трелки )  
-
 натяжение  л енты  маховика  до  с оответствующей  марки ровки .  

-
 установка предохранителей  ленты  и  з акрывани е к рышки  рамы .  

4 .4 .2.НАСТРОЙКА ДЛИНЫ РЕЗКИ      Рис.15      Н300М/НТ300М 
 
Для  э той  цели  необходимо  сделать  сл едующее :  
Н300М 

-
 освободить  ру коят ку  / поз .  5 / ,  и  кронштейн /  поз . 8 /  п еремещается  по  штан ге          /  поз .4 /   на  

нужную  длину   р ез ки .  
-
 при  помощи ру коят ки  /п оз . 5 /  фиксируется  неподвижно кронштейн .  При  рез ке  малых  за готовок ,  

ограничитель  /  п оз .10 /  может  вращаться  в окр уг  своей  оси ,  после  освобождения  з везды  /  п оз .9 /  
НТ300М 
-
 освободить  ру коят ку  / поз .  1 / ,  и  /  п оз .2 /  перемещает ся  по  штанг е /  поз .12 /   на  нужную  длину   

рез ки .  
-     снова  фикси руется   рукоят ку  / поз .  1 /  

 4 .4.3.  ПОДСОЕДИНЕНИЕ К ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ ЦЕПИ 
Станок  с набжен эл .  оборудованием  со гласно приложенной  электрической  сх еме     –  рис .  17  

4.5.  ВЫБОР ЛЕНТЫ 
 

РЕКОМЕНДУЕМАЯ ТАБЛИЦА 
для  и спользования  лент  для  ленточноотрезных  станков  

в  з ависимости  от  материала  
 

-  для  конструкционной  с тали  –  марки  М42  
-  для  ле гированной  инструментальной  с тали  –  марки  М51  
 
1  Ленты  с  постоянным  количеством  з убов  в  дюйме  

 
 

 

 

 

 

 

 

 
2.  Ленты с  переменным  числом  з убцов  (в арио)  

 

 

Количество  

зубцов  на  дюйм  

Сечение   материала  

ф [mm] 

14 15 

10 15-30  

8 30-50  

6 50-80  

4 80-120  

3 120-200 

2 200-400 
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3 Для  тонкостенных  профилей  до  10 мм -10  з убцов  на  дюйм;  10  –  14  з убца  на дюйм 
ПРИМЕЧАНИЕ:  Таблица  является  выпиской  и з  каталог а  «WIKUS»  –  Германия  –производителя  лент  
 
4.6.  НАСТРОЙКА СКОРОСТИ РЕЗКИ 
Регулировка  с к орости  рез ки  плавная  посредством  вариатора  в  диапазоне  от  17  до  110 m /m in .  
Оптимальная  с к орость  рез ки  гарантирует  ма ксимальную  дол говечность  отрезно го  полотна   
ПРИМЕЧАНИЕ:  
Регулировка  с к орости  рез ки  осуществляется  только  при  работающем  гл авном  дви гателе .  

 Для  правильного  выбора  с корости  рез ки  необходимо  и спользовать  т аблицы и з  к аталогов  фирм-
производителей ,  употребля емых  отрезных  полотен .  

 4.7.  СКОРОСТЬ ПОДАЧИ РАМЫ 
 Настройка  с корости  подачи  осуществляется  плавно .  п осредством  ре гули руемо го дросселя  
рис .  7 ,  в  з ависимости  от  поперечно го  с ечения  за готов ки .  Настрой ка производится ,  ко гда лента  в  
положении  над  за готовкой .  

4.8 . НАСТРОЙКА СИЛЫ ОТРЕЗАНИЯ 
 Подача рамы и  сила  отрезания  определяются  т вердостью  и  размерами  за готов ки .  

 На правый  лентовод  вмонт ирован  клапан для  постоянного  усилия  ре гулирующий  силу  рез ки .  

Этот  клапан предохраняет  отрезное  п олотно  от  чрезмерной  на груз ки .  

Сила  отрезания  ре гулируется  плавно  у к азателем  

На кл апане отмечены штриховые  маркировки  со  знаками  «+»  и  « - » .  

В  поз .  «0» на  у к азателе ,  рама  останавливается  в  любом  желанном положении.  
Если  материал или  профиль  тонкий  и  плотный  у казатель  нужно поставить  в  минусовый  обхват ,  если  

размеры  большие  –  ре гули ровка в  плюсовом  обхвате .  

Минусовый  обхват  означае т  минимальная  сила резки  и  обратно  в  обхвате  плюс с ила  рез ки  более  

вели ка .   

Если  во  время  резки  в  позиции  минус  при  широко  от крытом  клапане  повысится  сила  рез ки ,  т о  клапан  

приостановит  подачу  рамы.  Подача  рамы продолжится  т олько то гд а,  ко гд а отрезное  полотно 

освободится  в  с резе .  

Количество  

зубцов  на  дюйм  

Сечение   материала  

ф [mm] 

10-14  30 

8-12 20-50  

6-10 25-60  

5-8 35-80  

4-6 50-100  

4-5 70-120  

3-4 80-150  

2-3 120-350 

1-2 250-500 
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СХЕМА СМАЗКИ  – РИС.4 

4

3

2

2

2

2

2

1

ежемясечно

смазка

проверка

  
 1 .  Первая  смена  после 200  рабочих  часов ,  з атем  раз  в  год .  

 2 .  Ле гк ая  смазка .  

 3 .  Подшипни к  должен  быть  заполнен  Тавотом .  

 4 .  Контроль  герметичности  

 -  Тавот  К  –БГС 141584 ;  SCHELL ALVANIA FETT  R3 ;  Литол -24  

 -  Ма сло  МХЛ -32  I SO -L -HL / БГС ISO  6 7434  D IN  5 1524 -1 ;  SCHELL TELLUS  O IL  3 2 ;  Mob i l  DTE  24 ;  Индустриальное  

масло  АИ -20А .  

 -  СОЖ :  1 0%  р - р  н а  баррель  SCHELL DROMUS O IL ;  5% -10%  ЕМУЛСОЛ -  I SO -L -MAB БДС ISO67437и   СОТ /P -M /E -2  

БГС1474082  и  БГС1474582 ;  Укринол-1 ,  Укринол -1М .  

             
 

5. УКАЗАНИЯ К ТРЕБОВАНИЯМ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ   
5.1.  ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА 
    1 .  Запрещается  от крывать  предохранительный  к ожух  рамы во  время  работы  станка .  
   2.От крытие  элект рическо го  щита  для  ремонта  или  для  настроек  по  нем ,  должно  производиться  
только  при  выключенном  эл .  пи тании ,  лицами  имеющими  на  э то  право.  
    3 .Матери ал для  рез ки  должен  быть хорошо  зажатым  в  т ис ках ,  дополнительное зажатие,  во  время  
рез ки ,  не  разрешается .  

4 .Смаз ка  и  з аправка  системы для  охлаждения  должна  п роизводиться   т олько  при  выключенном  эл .  
пи тании .  
5 .В  з оне падения  отрезанных  за готовок  н еобходимо поставить  поддон  для  их  сбора .  
6 .При  рез ке  з а готовок  с  длиной  более  1000 мм  обязательно  необходимо использовать  
дополнительный  роль ган г  или  с той ку  для  материала.  
7 .Смена  л енточного  полотна  д олжна  производиться  только  к о гда  с тано к  н аходится  в  состоянии  
покоя .  
8 .Чист ку  ванны  от  с тружек  производить ,  ко гда  с танок  находится  в  состоянии  покоя .  
9 .Переноси ть  за готовки ,  предназначенные для  рез ки ,  краном  или  дру гим  средством  над  
работающим  станком  абсолютно  запрещено .  
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  10 .Транспортировку  и  перемещение  с танка  производить  со гласно  правилам  транспортировки  и  
перемещения .  
  11 .Запрещено работать  с  пильными полотнами ,  если  не  хватает  з убьев  или  имеются  трещины.  
5.2.  ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ РАБОТЕ С 
ЭЛЕКТРИЧЕСТВОМ 
Питание  с танка  отвечает  БГС  13055 -75 ,  каждый  защитный  проводни к  имеет  самос тоя тельную  клемму 
со гласно  требованиям  БГС  1139-74.  
 Внутри  эле ктричес ко го  щита  окрашено,  со гл асно  БГС  12175 -74  оранжевым  цветом  10 ,  а  
маркировка  проводни ков  в  различные цвета  со гласно требованиям БГС 8355 -75 .  Для  заземления  
станка ,  ко гда   это  необходимо,  предусмотрено устройс тво заземления ,  рег ламентированное в  БГС  
13053 -75 и  обозначенное,  с ог ласно требованиям  БГС  5768 -76 .  
По требованиям  стандарта  главный  выключатель  находится  в  у добном ,  ле гк о  д оступном  месте .  Е го  
ру коя т ка  окрашена  в  си гнально  красный  цвет ,  со гласно БГС  12175 -74.  Расположение элементов  на  
электрощите,  внешний  вид  и  общее  и сполнение  отвечают  БГС  1139 -74 .  
 
 
6. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ .  

 Хорошее  и  п равильное  техобслуживание  обеспечит  Вам  нормальную  работу  станка  и  
сэ кономит  непредвиденные  расходы и  з аботы .  

6.1.  УКАЗАНИЯ ПО ОРГАНИЗАЦИИ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ 
Перед началом  работ  по  т ехобслуживанию ,  с тано к  нужно х орошо почистить  от  стружек ,  з а гря знений  и  
т .д . ,  т акже и  место  возле  не го  привести  в  порядок .  Не  необходимы,  к акие - то  специальные  инструкции  
для  э той  цели .  

6.2.  ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ 
ДНЕВНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

1. Проверяется  уровень  охладительной  жидкости  и ,  если  необходимо,  доливается  нужное 
количество.  

2 . Соблюдать  требования ,  относящиеся  к  смаз ке  с танка.  
3 . Почистить  ванну  от  струже к .  

          4 .После  окончания  рез ки  нужно хорошо  почистить  т иски ,  направляющие  и  дру гие  части  с танка  
от  стружек  и  после это го  е го  смазать  во  избежание  к оррозии .  
ПОСЛЕ ПЕРВЫХ 150 РАБОЧИХ ЧАСОВ 

1.       Производится  генеральная  чист ка  с танка.  
2 .       Затя гиваются  все креп ежные  элементы.  
3 .       Особое  внимание  уделяется  трубопроводным  с оединениям ,  и  от страняются  течи ,  

если  таковы  имеются .  
4 .       Проверяется  лента .  

 
ПРИМЕЧАНИЕ :  В будущем  повторяйте э ти  процедуры  ежегодно  или  при  возникновении  
необходимости .  
 
   СМЕНА МАСЛА И ЧИСТКА 
(для  минеральных  масел  относя тся  величины в  с кобках )  
1 . После  одно го  периода  от  1000  –  2000  (300 -600 )  р абочих  часов  от  з апуска  в  э ксплуатацию  
необходимо  произвести  первую  смену  масла .  Спускание  масла след ует  осуществлять  
непосредств енно после  ост анов ки  с танка (по ка  он  горячий ) .  При  э том  наличие  мелких  бронзовых 
стружек  полностью безопасно.  
2 . Каждая  следующая  смена  после  6000 -120000  (2000 -4000 )  рабочих  часов ,  п ри  э том  календарное  

время  периода предыдущей  смены не  д олжно превышать  5  ( 3 )  лет  
3 .   При  смене  масла  в  реду кторе с ледует  наливать  идентичное  масло  од ной  марки .  Нельзя  допускать  
смешивания  масел  различных  марок ,  особенно  синтетическое и  минеральное масло .  
ВНИМАНИЕ:  П ри  исполь зовании  других  масел  или  н ефтяных  продук тов  существует  опасность  
повреждения  уплотни тельных  элементов  и  могут  в озни кнуть  проблемы при  следующей  заправке .  
  6 .3.  КАПИТАЛЬНЫЙ РЕМОНТ  –  Желательно  к апитальный  ремонт  производить  в  
специализированном  заводе или  в  з аводе  –  и з готовителе  
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7 .  ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И СПОСОБЫ ИХ ОТСТРАНЕНИЯ 

 
 

 Неисправность  Вероятная 

причина 

 Метод 

1.  Главный  дви гател ь не  работает  Выключен  пакетный  
переключатель  

Включить  переключатель  

Нет  пи тания  Проверить  

2 .  Дви гатель  гидравли ки  не  работает  Выключен  главный  рубильник  
Включить  

Стоп  бутон  нажат  Освободить  

Нет  напряжения  Провери ть 
Дефект  в  управляющей  ча сти  Провери ть 

Дефект  в  п риводящей  в  
движение  ч асти  Провери ть 

 
3 .  Сломанные  з убья  на  режущей  
ленте  

Высо кая  с коро сть  ре з ки Уменьшить  с корость  

4.  Неровный  с рез  
Отдаленные  дру г  о т  др у га  
лентоводы 

Приблизить  к  ма териалу  

Лента  ослаблена  На тянуть  

Не  хватает  охлаждения Охлади ть  
Лента  изношена  Заменить  
Неправильное  к оличество  з убцов  
на  ленте  

Правильно  выбра ть  ленту  

Лентоводы  не  затянуты  к  
но си телю  рамы 

Затянуть  

Высо кая  с коро сть  ре з ки Уменьшить  
 
5 .  Лента спадает  с  лентоводных  
колес  

Лента  во зможно  волнообразна  по  
длине  или  плохо  сваренная  

Провери ть  ленту  
Ре гулировать  болтами  13  и  
1 4  (  см .  ри с .  10 )  

Лента  не  на тян ута  На тянуть  
 
6 .  Лента движется  в  направлении ,  
противоположном  указанному  

Неправильное  соединение  
г лавно го  дви гателя  

Сменить  местами  
проводни ков  

 
7 .  Дви гатель  охлаждающе го  насоса 
работает ,  но  охлаждающая  жидкость  
от сут ствует  

Неправильное  соединение  
двига теля  

Сменить  местами  
проводни ков  

Изношенный  на сос  Заменить  

 
8.  За готовка  н е дорезается  
 

У пор  рама  –  вниз  не  р е г улир ован 
правильно  

Отре гулировать  упор  рама  -  
вниз  
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8.РЕЗЕРВНЫЕ ЧАСТИ 
ДРОССЕЛЬ   H300M/HT300M 

Н300М 6300-00  

 

Рис.7 

 ОБОЗНАЧЕНИЕ                            НАИМЕНОВАНИЕ                          КОЛИЧЕСТВО 
       1 .                                             Кольцо  AV 12                                         2  
       2                                             “О ”  к ольцо  8х2                                         5  

 ЦИЛИНДР ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ  Н300М/НТ300М 

H300M 6200-00  

 
Рис.6 

 
 ОБОЗНАЧЕНИЕ                    НАИМЕНОВАНИЕ                                  КОЛИЧЕСТВО 
1.                                   “О ”  к ольцо  57х3     1  
2 .                                   Манжета  желобная ,  т ипа  “К ”  /4 0х50х6 ,5                     1  
3 .       Дворник ,  т ипа  “Е ”40                                         1  
4 .                                    П одшипник  Ш12  /  1 2х22х7 /10  /                                  1   
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 ТИСКИ  

 H300M 3000-00 
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11 12
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1615

 

Рис.9 
ОБОЗНАЧЕНИЕ                    НАИМЕНОВАНИЕ                                  КОЛИЧЕСТВО 
1.Н300М 3000 -16                     Винт                                    1  
2 .Н300М 3000 -17                     Г ай ка                                                              1  
3 .                                           Подшипни к аксиальный  51103  /  17х30х9  /          1  
4 .Н300М 3000 -20                      Палец                                                            1  
5 .Н300М 3000 -29                     Челюсть  подвижная                                         1  
6 .Н300М 3000 -3                      Рейка                                                              1  
7 .Н300М 3000 -34                     Челюсть  н еподвижная                                   1  
8 . БДС  744 - 83 /ДИН555                        Гай ка М16                                            2  
9 .Н300М 3000 -24                                Шайба                                                 4  
10 .Н300М  3000 -26                             Шпилька                                              2  
11 .H300M 3000- 44  Втулка                                         1  
12 .H300M  3000 -27A  Втулка                                         1  
14 .БДС  1232- 72 /ДИН  933                    Б олт  М16х50                                          2  
15 .  H300M 3000 - 31  Бежок                                           1  
16 .  H300M 3000 - 35  Водитель                                      1  
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 ТИСКИ  

HT300M 3000-00 
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                                 Рис.9 
ОБОЗНАЧЕНИЕ               НАИМЕНОВАНИЕ                                   КОЛИЧЕСТВО 
1.НТ300М   3110 -00               Т ормоз                                                       1  
2 .НТ300М  3200 -00                Стол  передний                                  1  
3 .НТ300М  3100 -00                Стол  средний                                               1  
4 .НТ300М  3000 -34                Направляющая                                             1  
5 .НТ300М  3000 -41                Шкала                                                         1  
6 .НТ300М  3500 -00                О граничитель                                               1  
7 .НТ300М  3400 -00                Челюсть  неподвижная                                   1  
8 .Н300М  3000 -32                Рей ка                                                           1  
9 .НТ300М  3300 -00                Основание                                                    1  
10 .Н300М  3000 -20                Палец                                                          1  
11 .НТ300М 3000 -27                Винт                                                           1  
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УСТРОЙСТВО НАТЯЖЕНИЯ Н300М /НТ300М  

H300M 1100-00 

109876432

1

5

11

12

                                    Рис.10 
 ОБОЗНАЧЕНИЕ               НАИМЕНОВАНИЕ                                   КОЛИЧЕСТВО 
1.Н300М 1100 -34                    Ось                                                           1  
2 .  Н300М  1100 - 20                    Направляющая                                           2   
3 .  Н300М  1100 - 32                    Суппорт                                                     1   
4 .  Н300М  1100 - 22                    Колесо натяжения                                      1   
5 .                                           Подшипни к радиальный  3204                      2  
6 .  Н300М  1100 - 06                    Гай ка М20х1,5                                            1  
7 .  Н300М  1100 - 23                    Винт                                                          1  
8 .                                           Выключатель  3S  E  3100 -1D                         1  
9 .                                           Подшипни к аксиальный    51104                   1  
10 .ДИН  985                             Гайка  само контрящаяся  М20                       1  
11 ,Н300М 1100 -40                   Болт  п устой                                                3  
12 ,БГС  1232 -83/ДИН933          Болт  М10х40                                              3  
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ЛЕНТОВОД ЛЕВЫЙ Н300М/НТ300М 

H300M 1200-00A 
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      Рис.11 

ОБОЗНАЧЕНИЕ                         НАИМЕНОВАНИЕ                                  КОЛИЧЕСТВО 
1.Н300М 1250 -00                             Пластина  правая                                             1  
2 .Н300М 1240 -00                             Пластина  левая                                               1  
3 .  форма2467                                 Тв ердосплавная  пластина  46х14х5                    1  
4 .H300M 1200 -04                             Резина                                                            1                                      
5 .                                                 “О ”  к ольцо  8х2                                                      
1  
7 .                                                  Шарикоподшипник  6000 - 2RSН                           2  
8 .                                                  КольцоВ10                                                       2  

ЛЕНТОВОД ПРАВЫЙ Н300М/НТ300М 

Н300М 1300-00A 
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1

      
                        Рис.12  

   ОБОЗНАЧЕНИЕ                         НАИМЕНОВАНИЕ                             КОЛИЧЕСТВО 
1.Н300М 1250 -00                              Пластина  правая                                         1  
2 .Н300М 1240 -00                              Пластина  л евая                                           1  
3 .H300M 1310 -00A                            Люлька                                                      1  
4 .H300M 1320 -00A                           Клапан постоянного  усилия                           1  
5 .                                                   “О ”  пръстен  8х2                            1  
7 .                                                    Шарикоподшипник  6000- 2RSН                       2  
8 .                                                    Кольцо  В10                                                   2   



 

 H 3 0 0 M   Н Т 3 0 0 М    

2

РЕГУЛИРОВАНИЕ И ЗАПУСК  Н300М/НТ300М 

H300M 1700-00 

1 2 3 4

5

6

 

                                      Рис.13 
 ОБОЗНАЧЕНИЕ                         НАИМЕНОВАНИЕ                             КОЛИЧЕСТВО 
1.H300M 1700 -23                             Колесо  л ентоводное                                    1  
2 .H300M 1710 -00                             Редуктор                                                         
1  
3 .                                                   Шкив  вариаторный  R 150b Bo24                    1  
4 .             Центральное  регулирование  CV 150b  Bo24    1                        
5 .                                                  Ремень  в ариаторный  28х8 /900                          1  
6 .                                                  Шкив  в ариаторный  F  150b Bo24                      1                        
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РЕДУКТОР  H300M/HT300M 

H300M 1710-00  

                                                                                             

8

7654
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1

                                       Рис.14 
 ОБОЗНАЧЕНИЕ                         НАИМЕНОВАНИЕ                             КОЛИЧЕСТВО 
1.                                                   Подшипник  6205 .С3/  25х52х15 /               2  
2 .ДИН 623                                      П одшипни к  6206  / 30х62х16  /                     1  
3 .Н300В 1710 -04                             Червячный  механизм                              1  
4 .Н300М 1710 -29                            Вал  ф30                                                 1  
5 .Н300М 1710 -08                            Колело  червячно                                      1  
6 .        Подшипник  6011  / 55х90х18  /               2  
7 .  ДИН  6504                                  Уплотни тель 55х75х10                               1   
 8 .  ДИН 6504                                 Уплотни тель 25х42х7                                1   
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ГИДРАВЛИКА  H300M/HT300M 

Н300М 6000-00  

      Рис.5 
 ОБОЗНАЧЕНИЕ                               НАИМЕНОВАНИЕ                          КОЛИЧЕСТВО 
1.Н300М 6100 -00                                      Гидроагре га т                                        1  
2 .Н300М 6010 -00                                      Гидроразвод ка                                      1  
3 .Н300М 6200 -00                                      Цилиндр                                               1  
4 .Н300М 6300 -00                                      Дроссель                                              1  
5 .Н300М 6020 -00                                     Стойка  для  дросселя                              1  
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ОХЛАЖДЕНИЕ   H300M/HT300M 

Н300М 4000-00  

3

2

1

                                    

Рис.16 
ОБОЗНАЧЕНИЕ                               НАИМЕНОВАНИЕ                          КОЛИЧЕСТВО 
1.                                            Насос  охлаждающий  ПОТ  25   1 70                      1  
2 .Н300М 4000 -07                             Брусок                                                       1  
3 .                                                   Кран  R1 /4 ”                                                  2  

 
 УПОР ДЛЯ ДЛИНЫ 

Н300М 5100-00  

7

5

3

2

1

 

Рис .15 

ОБОЗНАЧЕНИЕ                               НАИМЕНОВАНИЕ                          КОЛИЧЕСТВО 
1.ДИН 6336                                        Зв езда  А40  М8х15                                  1  
2 .Н300М 5100 -02                                Рычаг                                                    1  
3 .Н300М 5100 -03                               Прут  о граничительный                      1  
5 .Н300М 5100 -05                               О граничительный                                    1  
7 .Н300М 5100 -05                              Штан га  о граничительная                     1          
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УПОР ДЛЯ ДЛИНЫ 
НT300М 5100-00  

 

Поз .  ОЗНАЧЕНИЕ  НАИМЕНОВАНИЕ  Кол .   

1   Звезда  А40  М8х20  1   

2  HТ300М  5100 -02  Ползун  1   

3  HDT300S  5100 -03  Планка  1   

6  HТ300М  5100 -06  Плита 1   

8   Шкала  упор  SK 418LA /1000х13х0 ,3  /     1   

12  HТ300М 5100 -12  Направляющая  1   
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 ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ПАКЕТНОЙ РЕЗКИ.  
Н300М 5200-00 
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рис.19 
Работа с приспособлением пакетной резки 

рис. 9  и рис. 19. 
 

Позициите  показани  п о-  горе и  не  са  описани  по  -д олу  са  н а фи г .9 /Н300М  3000 -00 Менгеме  с тр .22 /  
Приспособлението се  п рикрепя  върху  неподвижнат а и  п одвижната  ч елюст  по следния  начин :  
 
-Развиват  се  гайки  поз .8  и  на  двете челюсти  
-Приспособлени е -  т раверса поз .1  с е  надява  върху  дв е вт улки / специальные гай ки  
поз .11 и  поз .  1 2  на  фиг .9  стр .  22 /  останали  върху  шпилки те и  се  с тя га  добре наново  с  отвити те  гайки  
М16/ 2бр . /  
-Через  поз .2 /Винт /  се  настройва  снопа  по височина  , а  чрез  п одвижната  челюст  придвиж-  
вана  с  в т улката в  к анала  н а траверсата  се  н астройва  снопа  по ширина .Стяга  се  
подвижната  челюст  към  снопа ,  к ато  в  същото  време притискащата  план ка  подпира  материала  от горе ,  
след  което и  тя  с е  с тя га  окончателно  посредством  винт  поз .2  
След  при ключване на  работа  с  приспособлението  то  се  снема  от  челюсти те  и  снети те  гайки  и  шайби  
се  з авиват  върху  шпилките.  
  Планка п ри тискаща поз .  3  е  свободна  , което  п озволява  ч рез  з авъртането  и  д а се  реже  
различен  по  големина сноп .  
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ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА   H300M/HT300M  Рис .17 
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Спецификация Электрическому щиту-рис.17  
1.Контактор  NC1-0910 ,  220vac                           K1  

2 .  Конта ктор  NC1-0910 ,  220vac                           K2  

3 .Термореле NR2 -25     4 -6A                               FT1  

4 .Термореле  NR2 -25     1 -1 ,6A                            FT2  

5 .Предохранитеь  ASK1 /35                                      F  

6 .Клеммы  SAK4/ 35                                             L1Z9  

7 .Клеммы  ЕН4 /35                                               PE  

8 .Клеммы  DK4Q 

 


