Instrukcja obstugi Bandownica do tasm stalowych

Numer katalogowy: 258002

Opis

Bandownica BO-7 SWING stuzy do spinania tasma stalowg o szerokosci 13 - 20 mm i grubosci 0,4 - 0,8
mm. Charakteryzuje sie unikatowym systemem stopniowego ciecia, co znacznie zmniejsza wysitek
operatora. Potgczenie wykonuje sie za pomocg 3-krotnego naciecia, jednoczesnie z tg operacja
odcinany jest koniec tasmy. Bandownica przeznaczona jest do wigzania przedmiotéw o jednej
ptaskiej powierzchni, takich jak pudta, wyroby z cegly i drewna, towary na paletach itp.

Podstawowe dane techniczne

Masa 3,75 kg
Wymiary d x w x sz 380x280x 110 mm
Pas stalowy - wytrzymatosé 650 do 950 MPa

- szerokosc¢ 12,7 do 20 mm

- grubos¢ 0,4 do 0,63 mm

UWAGA: standardowo podczas dostawy bandownica przystosowana jest do tasmy 16 x 0,5 mm.



Owin tasma towary, ktére chcesz oklei¢, od géry do dotu.
Drugi koniec pozostaw na state nawiniety w odwijaku.

Chwy¢ bandownice za dZzwignie nr 10 i 19 i $cisnij je razem.
Spowoduje to odsuniecie krgzka naprezajgcego od matrycy,
co umozliwi wprowadzenie tasmy do powstatego otworu.
W16z tasmy do ogranicznikdw nr 30 i 33.

Teraz napnij tasme do pozadanego napiecia wstepnego,
przesuwajgc dZwignie napinajgcg nr 55.

WSKAZOWKA: W celu szybkiego naprezenia mozna najpierw
pociagnac gérng tasme do tytu od bandownicy. Uwaga -
wykonuj to tylko w dobrej jakosci rekawicach ochronnych.

Po naprezeniu tasmy przywrd¢ dzwignie naciggu do pozycji
podstawowej. Dzwignie zamykajgcg nr 19 obrd¢ w kierunku
do przodu (naprzeciw dZwigni napinajacej). Spowoduje to
utworzenie zfgcza i odciecie nadmiaru tasmy.

Teraz ponownie $ci$nij dzwignie nr 10 i 19, co pozwoli
wysungc narzedzie do spinania z utworzonego wigzania.




Wykaz czesci zamiennych




Podstawowa konserwacja bandownicy

Czyszczenie

Polega na usunieciu zadzioréw z tarczy napinajacej, matrycy oraz urzadzenia do ciecia. W przypadku
uzytkowania bandownicy w zapylonym $rodowisku konieczne jest réwniez oczyszczenie pozostatych
czesci mechanicznych bandownicy.

Smarowanie
Wykonuj po operacji czyszczenia w taki sposdb, aby podczas smarowania zabrudzenia nie dostaty sie
do smarowanych czesci. Okresy smarowania muszg by¢ dobrane z uwzglednieniem srodowiska, w
ktdrym pracuje bandownica. Do smarowania uzywac oleju tozyskowego. Chron bandownice przed
korozjg!
W szczegdlnosci konieczne jest smarowanie tych czesci:
e Wat 54 w szczeliny miedzy tarczg napinajgcg nr 41, widetkami nr 10, blokada nr 56, dzwignig
napinajgcg nr 55
e Korbowdd nr 13 i sworzen mimosrodowy nr 25 w szczeliny miedzy pokrywa nr 22 a korpusem
nrl
e Trzpien nr 12 w szczeliny miedzy widetkami nr 10 a korpusem nr 1

Regulacja bandownicy

Regulacja szerokosci tasmy

Bandownica pozwala na prace z tasmami o szerokosci od 12,7 do 20 mm. Regulacji dokonuje sie za
pomocg odpowiedniej dZzwigni prowadzgcej nr 44 (czes$¢ akcesorium) oraz ustawiajgc ograniczniki nr
30i nr 33. dla tasmy sz. 19-20 mm nalezy uzy¢ dZzwigni prowadzgacej z oznaczeniem ,,20“, dla tasmy
sz. 15-16 mm wybierz dzwignie z oznaczeniem ,16“ a dla tasmy sz. 12,7-13 mm z oznaczeniem , 13“.
Wymiane dZzwigni prowadzacej wykonujemy w nastepujgcy sposdb: Najpierw poluzowujemy srube nr
20 dzwigni nr 19 i zdejmujemy dzwignie. Nastepnie odkrecamy dwie sruby nr 26 z ostony nr 22.
Lekkim uderzeniem miekkim mtotkiem (gumowym lub drewnianym) w o$ mimosrodu nr 25 (od
strony zdjetej dzwigni) zdejmujemy ostone. Na koniec wyciggamy pierscien ustalajacy nr 42 na koncu
watka napinajgcego. Teraz istnieje mozliwos¢ wyciggniecia dzwigni prowadzgcej z watu i zastgpienia
jej inng. Nowo zamontowang dzwignie prowadzgcg ponownie zabezpieczamy pierscieniem nr 42,
zaktadamy i przykrecamy ostone oraz zaktadamy i zabezpieczamy dzwignie. Po wymianie dzwigni
regulujemy ograniczniki nr 30 i 33 za pomocg Srub nr 31 tak, aby tasma byta prowadzona pomiedzy
obydwoma ogranicznikami a dzwignig prowadzgcg z minimalnym luzem (jednak tasma musi
przechodzi¢ swobodnie bez zahaczania) i rozciecie wykonane w osi tasmy.

Regulacja noza tnacego

Poluzowujgc $rube nr 18 w dzwigni nr 19, regulujemy skok noza obracajgc $rube nr 21. Dokrecajac
Srube zwiekszamy rozciecie, co jest konieczne w przypadku niedostatecznego rozciecia (Rys. B), gdy
ndz nie przecina gérnego korica taSmy. Natomiast przy przecinaniu dolnego konca tasmy (rys. C)
nalezy skorygowac uniesienie noza poprzez odkrecenie $ruby. Prawidtowo wyregulowany skok noza,
gdy gorny koniec tasmy jest przeciety, a dolny koniec nie jest przeciety, pokazano na rys. A. Po
regulacji nalezy koniecznie dokrecié $rube nr 18.



Rysunek A Rysunek B Rysunek C

Wskazdéwki bezpieczenstwa

Podczas wigzania uzywaj wysokiej jakosci rekawic ochronnych lub okularéw ochronnych
Podczas manipulacji z towarem nigdy nie podnos go za wykonane wigzanie.

Podczas mocowania nie nalezy wktadac rgk ani innych czesci ciata miedzy tasme a owijany
przedmiot

Odwijaj tasme tylko za pomocg dedykowanego odwijaka

Zawsze uzywaj tylko odpowiednich nozyczek do ciecia tasmy i stdj z boku, aby unikng¢
obrazen spowodowanych rzucaniem naprezonej taSmy

Podczas pracy nigdy nie wktadaj palcow miedzy néz a matryce lub miedzy matryce a tarcze
naprezajaca
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