Instrukcja obstugi Bandownica do tasm stalowych

Numer katalogowy: 258003

Bandownica BO-6F jest unowoczesnionym typem bandownicy BO-51. Jest 0 0,75 kg lzejszy, tatwiej sie
nim pracuje, a lepsza ergonomia dzwigni utatwia owijanie taSmg nawet w pozycji pionowej.
Nowoczesniejsza konstrukcja tej bandownicy zdecydowanie zwieksza jej zywotnos¢. Nowy
mechanizm napinania tasmy zwieksza site naciggu do 4000 N. Parametry techniczne sg zgodne z
typem BO-51.

Masa 3,6 kg
Wymiary d x w x sz 370 x 315 x 150 mm
Pas stalowy - wytrzymatos¢ 650 do 950 MPa

- szerokosc 12,7 do 20 mm

- grubos¢ 0,4 do 0,63 mm



Procedura pracy przy wigzaniu

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

Chwy¢ bandownice za dZzwignie nr 10 i 19 i $cisnij je do
siebie. Spowoduje to odsuniecie kragzka naprezajacego od
matrycy, co umozliwi wprowadzenie tasmy do bandownicy
na dociski nr 30 i nr 33.

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

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

W celu naprezenia tasmy przywrdc¢ dzwignie naciggu do
pozycji podstawowej. DZzwignie zamykajacg nr 19 obréé w
kierunku do przodu (naprzeciw dzwigni napinajace;j).
Spowoduje to utworzenie ztgcza i odciecie nadmiaru
tasmy.

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



Wykaz cze$ci 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 napinajaca nr 41, widetkami nr 10, blokadg nr 56, dzwignig
napinajacg nr 55 i nakretkg nr 59
e Ttok nr 13 w szczeliny miedzy Sciang boczng nr 22 a korpusem nr 1
e Trzpien nr 34 w szczeliny miedzy widetkami nr 10 a korpusem nr 1
e Mimosrdd nr 38 w szczeliny miedzy $ciankg boczng nr 22, rolkg nr 28, korbowodem nr 39,
korpusem nr 1 i dzwignig zamykajacg nr 19

Regulacja bandownicy

Regulacja szerokosci tasmy

Odbywa sie to poprzez poluzowanie srub nr 46 i przesuniecie ogranicznikéw nr 30 i 33 tak, aby
naciecie znalazto sie w osi tasmy. Bandownica po regulacji pozwala na prace z tasmami o szerokosci
od 12,7 do 20 mm.

Regulacja noza tnacego

Poluzowujac Srube nr 7, ktéra jest dostepna przez otwér w ostonie nr 35 regulujemy skok noza
obracajac srube nr 6. Dokrecajac Srube zgodnie ze znakiem (+) zwiekszamy rozciecie, co jest
konieczne w przypadku niedostatecznego rozciecia (Rys. B), gdy ndz nie przecina gérnego konca
tasmy. Z drugiej strony, w przypadku duzego ciecia i jednoczesnego odciecia dolnego korica tasmy
(rys. C), nalezy skorygowac skok noza przykrecajac Srube zgodnie ze znakiem (-). Prawidtowo
wyregulowany skok noza, gdy gérny koniec tasmy jest przeciety, a dolny koniec nie jest przeciety,
pokazano na rys. A. Po regulacji nalezy koniecznie dokreci¢ sSrube nr 7.

Rysunek B

Rysunek A Rysunek C

Wskazdéwki bezpieczenstwa
e Podczas wigzania uzywaj wysokiej jakosci rekawic ochronnych lub okularéw ochronnych
e 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

Uzyj przeznaczonych do tego nozyczek, aby przecigc tasme i stan z boku

Podczas pracy nigdy nie wktadaj palcéw miedzy pite lub miedzy matryce a tarcze naprezajaca
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