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ВАЖНЫЕ УКАЗАНИЯ ОТНОСИТЕЛЬНО ЗАКАЗА ЗАПЧАСТЕЙ

В своем заказе всегда указывайте следующие позиции:

- тип станка

- серийный номер станка, взятый из его описания

- номера и количество запчастей

- Ваш правильный номер телефона для справок и номер факсимильного аппарата

ВНИМАНИЕ

Работа на деревообрабатывающих станках может быть чрезвычайно опасной, если не будут соблюдаться инструкции по технике безопасности
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ИНСТРУКЦИИ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ И ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

Обработка дерева на станке - это приятное занятие, которое дает большое удовлетворение. Тем не менее такая работа требует постоянного внимания и осторожности. Поэтому в целях Вашей собственной безопасности соблюдайте следующие инструкции, собранные вместе в данной главе:

- эксплуатация станка может быть безопасной только в том случае, если оператор неукоснительно соблюдает инструкции по эксплуатации и технике безопасности;

- настоятельно рекомендуется ознакомиться с данным руководством, прежде чем начать эксплуатировать станок, чтобы знать принципы работы станка и возможные ограничения;

- всегда следует убедиться, что все средства обеспечения безопасности работы установлены на станке и что станок подсоединен к системе вытяжки пыли. Кроме того обеспечьте достаточное пространство вокруг станка и хорошее освещение в мастерской (или в цехе);

- при смене инструмента или проведении работ по техническому обслуживанию станок всегда должен быть отключен от источника электропитания;

- пилы и инструменты, которые неправильно заточены или находятся в плохом состоянии, не только ухудшают качество работы, но и увеличивают вероятность несчастных случаев;

- всегда носите пригодную для работы одежду. Просторная или рваная, изношенная, одежда весьма опасна;

- не допускайте детей к станку и в мастерскую;

- во избежание повреждения слуха рекомендуем Вам носить средства защиты ушей во время работы на станке.

СПИСОК ВОЗМОЖНЫХ ОПАСНОСТЕЙ

Данный список составлен на основе частей 1 и 2 нормали EN 292 и Приложения А к части 2.

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

- Последующие рекомендации по обеспечению безопасных рабочих процедур приведены ниже в качестве примера, до указания всех сведений о технических характеристиках данного станка;

- во время работы на станке необходимо пользоваться средствами обеспечения безопасности;

- несмотря на это пользователь должен соблюдать инструкции по эксплуатации станка, чтобы избежать несчастных случаев.

1. Обучение работающих на станке

Абсолютно необходимо, чтобы пользователь панельной (дисковой) пилы получил во время обучения необходимые знания о работе и настройке станка.

В частности:

a) возможные риски, связанные с работой станка;

b) принципы работы, правильное использование и настройка станка;

c) правильный выбор инструмента для каждой операции;

d) безопасное обращение с обрабатываемыми деталями;

e) положение рук по отношению к режущему диску пилы;

f) хранение заготовок в надежном месте до и после их распилки.

2. Устойчивость

Для безопасной эксплуатации станка необходимо обеспечить его устойчивое положение на земле или на любой иной стабильной поверхности.
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3. Установка и настройка инструментов

a) Отсоединить станок от источника электропитания перед проведением каждой настройки станка;

b) выполнять рекомендации фирмы-изготовителя станка во время установки и настройки инструментов;

c) инструменты должны соответствовать виду обрабатываемого материала, чтобы обеспечить безопасный и эффективный процесс распилки. Сами инструменты должны быть правильно заточены и установлены.

4. Обращение с инструментами

Для избежания опасных порезов при обращении с режущими дисками необходимо соблюдать соответствующие меры безопасности.

НОРМАЛЬНОЕ И ЗАПРЕЩЕННОЕ ПОЛЬЗОВАНИЕ

Панельная пила предназначена для проведения рассмотренных ниже работ и снабжена защитными средствами, используемыми только при таких работах.

Она не предназначена для обработки металлических материалов, например из железа и других элементов, а должна применяться для работ, отличных от тех, которые ниже указаны как запрещенные. Допустимые работы:

- резание с применением параллельной направляющей линейки пильного станка с наклонным или с ненаклоненным режущим диском, причем направляющая линейка находится в поднятом вертикальном или в нижнем положении;

- резание под прямым углом или с наклоном с использованием направляющей линейки, установленной под углом 90 градусов к подвижному столу с наклонным или вертикальным режущим диском;

- поперечный разрез обрабатываемых заготовок с использованием регулируемого фиксатора под углом 90 градусов относительно направляющей линейки станка;

- разрезка панелей или сплошных деревянных материалов на подвижном столе.

Запрещенное пользование

Следующие работы относятся к запрещенным при использовании панельной пилы:

- погружные разрезы путем вынимания опорного ножа и/или при снятии защитного ограждения;

- все типы разрезов без применения настольной направляющей линейки для пилы, при направляющей линейке под углом 90 градусов или на движущемся столе;

- разрезание крупных деревянных деталей, выходящих за габаритные пределы станка, без применения дополнительных приспособлений типа роликовых опор.

Другие риски

К основным рискам, связанным с применением панельной пилы, относятся:

- нечаянный контакт руки с работающим режущим диском пилы;

- отброс заготовки в направлении назад;

- опрокидывание заготовки вследствие недостаточной опоры.

Снижение уровня шума

- выбор типа и состояния режущего диска весьма важен с точки зрения максимально возможного снижения уровня шума;

- выбор материала и размещения предохранительных устройств также важен с точки зрения снижения уровня шума;

- использование правильно выбранной скорости вращения режущего диска для конкретного типа материала также позволяет снизить уровень шума;

- вышеуказанные методы не отрицают тот факт, что для снижения уровня воспринимаемого шума должны применяться и внешние средства защиты типа наушников.
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ПОЯСНЕНИЯ ПО УРОВНЯМ АКУСТИЧЕСКОГО ШУМА И ЗАПЫЛЕННОСТИ

Приведенные ниже числовые значения представляют уровни создаваемого акустического шума; они не обязательно соответствуют уровням, при которых оператор может безопасно работать.

Хотя существует связь между уровнями излучения и выдерживания шума, она не может быть использована для надежного определения интенсивности действующего акустического шума при выборе дополнительных мер защиты от него.

Сведения о шуме

- измерения уровня шума: в соответствии с нормалью 7960 ISO;

- в соответствии с приложением D.

	Рабочее место, находящееся под нагрузкой
	Уровни непрерывного акустического давления по индексу А, дБ (А)
	Акустический уровень мощности, дБ (А)(МВт)
	Максимальный уровень акустической мощности в соответствии с индексом С (мгновенное значение), дБ



	Пила
	91
	105 (26,3)
	менее 130


Исследования степени запыленности помещений проводились следующими утвержденными организациями:

- Научно-исследовательский институт по измерениям древесной пыли

- Институт станкостроения

- Штутгартский университет (Германия).

Измерения проводились в соответствии со стандартом DIN 33 893 (GS-HO-05).

Результаты измерений показывают, что концентрация пыли при использовании настоящего станка не превышает 2 мг/куб.м.

Номер и дата уведомления: 08.03.1996/FPH-AZ: 029/95.
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ

	Напряжение
	В
	220-380-220 однофазн.

	Электродвигатели, трехфазные
	кВт
	4-5,5; вариант 7,5

	Минимальный-максимальный диаметр пилы
	мм
	300-400

	Максимальная глубина резания (диаметр 400 мм)
	мм
	125

	Максимальная глубина резания под углом 45 градусов
	мм
	100

	Наклон главной пилы
	градус
	90-45

	Наибольшие размеры изделия, обрабатываемого на правой стороне
	мм
	1380

	Величина хода пилы
	мм
	3200-2500-1700

	Диаметр шпинделя пилы
	мм
	30

	Скорость вращения главного режущего диска
	об/мин
	3000-4000-5000

	Мощность электродвигателя подрезного диска
	кВт
	0,5

	Скорость вращения режущего диска  подрезной пилы
	об/мин
	7000

	Диаметр подрезного диска
	мм
	120

	Максимальная глубина режущего переднего зуба
	мм
	4,5

	Наклон задирного устройства
	градус
	90-45

	Габаритные размеры подвижного стола
	мм
	3200-2500-1700х400

	Габаритные размеры пильного стола
	мм
	1530х700

	Диаметр выпускного отверстия
	мм
	120-60

	Нетто-вес
	кг
	1150-1050-1000

	Брутто-вес
	кг
	1200-1100-1050

	Размеры упаковки (длина х ширина х высота) Z3200
	мм
	2270х1330х1020 + 3250х450х200

	Размеры упаковки (длина х ширина х высота) Z2500
	мм
	2270х1330х1020

	Размеры упаковки (длина х ширина х высота) Z1700
	мм
	2270х1330х1020
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ТРАНСПОРТИРОВКА СТАНКА (рис. 1+2)

Вы получите станок в контейнере, изготовленном из щитовых панелей, предназначенных для транспортировки в тяжелых условиях и пригодных для повторного использования.

После снятия боковых и верхней панелей контейнера стальные стержни или штоки могут быть вставлены в три отверстия в раме станка (1).

Пользуясь подъемным оборудованием, станок можно теперь поднять небольшим краном автопогрузчика с вильчатым захватом, избегая при этом сильных рывков.

Когда станок будет спущен на землю, его еще можно немного передвинуть путем перемещения передней закрывающей пластины и установки вил ручной тележки в два отверстия в передней части рамы станка (2).

Станок должен быть выровнен в обоих направлениях, чтобы обеспечить хорошее скольжение подвижного стола.

Два нивелирующих болта должны быть вставлены в станок до того, как он будет спущен на землю: один болт должен быть под осью поворота телескопической поворотной руки, а другой - под панелью электрического щитка.

Указанные болты вставляются верхней частью головок вниз. Добраться к обоим большим нивелирующим болтам (2) можно, открыв дверцу, предназначенную для доступа к элементам станка. При возможности станок следует установить на резиновые пластины, которые будут действовать как амортизаторы и снижать уровень акустического шума.

ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СОЕДИНЕНИЯ (рис. 3+4)

Электрические соединения должны быть подключены квалифицированным электриком, который способен точно рассчитать необходимое поперечное сечение проводов и максимальный ток, выдерживаемый предохранителями в электрической сети мастерской.

Проверьте, чтобы основные напряжения в станке соответствовали напряжению электрической сети в Вашей мастерской.

Теперь откройте электрический щиток станка и введите кабель. Подсоедините три фазы к зажимам блока соединений с обозначениями L1, L2, L3. При наличии нейтрального проводника (голубого цвета) его можно подсоединить к зажиму N.

Подсоедините провод заземления (зеленый с желтым) к зажиму с обозначением заземления PE.

Внимание:

Проверьте сначала, свободно ли вращается шпиндель пилы и все ли предохранительные средства установлены, прежде чем запускать станок;

- если направление вращения режущего диска будет неправильным, то следует поменять провода L1 и L2 (правильным является вращение шпинделя в направлении по часовой стрелке);

- в целях безопасности работы все это нужно делать при отсутствии режущего диска на шпинделе!

Тепловые перегрузки (перегрев)

Станок имеет средства защиты от перегрева электродвигателей как пилы, так и задирного устройства . Если электродвигатель отключается одним из таких средств защиты, то следует подождать несколько минут, пока перегревшийся электродвигатель не остынет.

Сечение кабеля: 2,5 мм2

Допустимый ток: 25 ампер

МОНТАЖ ПОДВИЖНОГО СТОЛА (рис. 5)

Положение подвижного стола относительно станка устанавливается на заводе-изготовителе и не требует дополнительных регулировок.

Просто установите стол на раме, введя два боковых регулировочных болта (1) в две проушины, размещенные на боковой стороне рамы.

Указанные боковые регулировочные болты (1) также установлены на заводе и обычно не требуют дополнительной регулировки. Теперь вверните четыре больших универсальных болта (3) в нижнюю секцию подвижного стола. Обеспечьте невозможность поворота стола на 180 градусов при перемещении его верхней секции.

Данные четыре болта необходимо как следует затянуть.

Восемь небольших регулировочных болтов (2) представляют болты для регулировки высоты стола, установленные на заводе. Для обеспечения чистого и аккуратного резания подвижный стол на все 100%, т.е. полностью, должен быть выставлен параллельно режущему диску пилы.

Для регулировки степени параллельности между подвижным столом и режущим диском ослабьте четыре больших универсальных болта (3) и отрегулируйте положение стола одним из двух параллельных регулировочных болтов (1). После окончания регулировки затяните четыре больших универсальных болта.
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(РИС. 1-2-3-4-5-6)
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ПУСК СТАНКА (рис. 6)

Повернуть главный выключатель сети (1) в положение "1" и убедиться, что переключатель "звезда-треугольник" (3) находится в положении "звезда".

Для запуска электродвигателя главной пилы нажмите пусковую кнопку (4). Примерно через восемь секунд установите переключатель "звезда-треугольник" (3) в положение "дельта". Такое время задержки необходимо для того, чтобы электродвигатель развил максимальную скорость вращения перед тем, как будет произведено переключение на схему "дельта". Если Вы забудете переключиться со схемы "звезда" на схему "дельта", электродвигатель разовьет максимальную скорость, но не будет иметь мощности и выйдет из строя. Электродвигатель подрезной пилы запускается путем нажатия пусковой кнопки (6); Это возможно только при работе электродвигателя главной пилы.

При нажатии кнопки отключения (7) электродвигатель подрезной пилы останавливается; при нажатии кнопки аварийного отключения (5) останавливаются оба электродвигателя.

Электродвигатель главной пилы снабжен автоматическим тормозом, который замедляет вращение электродвигателя в течение 10 секунд сразу после того, как станок будет выключен.

Предупреждение:

При открытой дверце доступа внутрь станка его запуск невозможен.

Индикаторные лампочки (датчик) скорости вращения электродвигателя, находящиеся в передней части панели с главным выключателем сети, показывают скорость вращения шпинделя пилы сразу же после включения станка этим главным выключателем (1).

Все предохранители находятся внутри электрической панели и каждый раз, когда эта панель открывается, станок должен отключаться от своего источника электропитания.

Стр. 10

ЗАМЕНА ГЛАВНОГО РЕЖУЩЕГО ДИСКА И ДИСКА  ПОДРЕЗНОЙ ПИЛЫ

(рис. 7+8)

Предупреждение: Перед тем, как заменять режущие диски, всегда выключайте главный выключатель сети. Соблюдайте осторожность при обращении с этими дисками, чтобы избежать сильных порезов и ран.

Переместить подвижный стол вперед и открыть крышку пилы. Поднять главный режущий диск до его самого верхнего положения и накинуть ключ (3) на гайку шпинделя дисковой пилы.

Вставить стопорный штифт (2) в отверстие пильного стола и поворачивать шпиндель ключом (3) до тех пор, пока стопорный штифт (2) не войдет в отверстие на шкиве шпинделя дисковой пилы. Теперь отвернуть гайку. Перед закреплением нового режущего диска убедитесь в чистоте поверхности диска и фланцев. Это позволит избежать биения режущего диска.

Никогда не забывайте о том, что после затяжки  гайки шпинделя дисковой пилы необходимо вынуть стопорный штифт из шкива, прежде чем запускать электродвигатель.

Внимание:

На станке должны применяться только режущие диски диаметром от 250 до 400 мм. Использование дисков из быстрорежущей стали (HSS) категорически запрещено для всех панельных пил; следует применять только дисковые пилы с твердосплавными режущими пластинами.

Режущий диск подрезной пилы заменяется следующим образом: повернуть диск этого устройства влево и установить ключ (1) на уплощенную часть шпинделя. Отвернуть болт с помощью универсального ключа (2) и установить режущий диск подрезной пилы. После окончания замены режущего диска затянуть болт.

Предупреждение:

Все главные режущие диски, используемые в панельной пиле, должны иметь два дополнительных отверстия в корпусе диска, чтобы предотвратить ослабление затяжки этих дисков после прекращения вращения шпинделя пилы из-за действия тормоза на электродвигателе.

Два небольших болта на закрепленном фланце шпинделя дисковой пилы препятствуют отрыву пилы со шпинделя и ни при каких обстоятельствах не должны удаляться.

Размеры этих отверстий можно увидеть на рис. 9.

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ И РЕГУЛИРОВКА РАСКЛИНИВАЮЩЕГО НОЖА (рис. 10)

Станок оснащен двумя расклинивающими ножами, предназначенными для применения в режущих дисках диаметром 250-300 мм и 350-400 мм соответственно.

Каждый расклинивающий  нож должен быть отрегулирован таким образом, чтобы зазор по всей его длине между режущим диском и самим расклинивающим ножом был в пределах от трех до восьми миллиметров. Регулировка этого ножа может быть проведена как в вертикальном, так и в горизонтальном направлении.

Регулировка высоты установки должна быть проведена так, чтобы самая высокая точка расклинивающий ножа не была более чем на 3 мм выше самого высокого зуба режущего диска.

После окончания регулировки по высоте следует всегда затянуть центральный болт (3). Три небольших регулировочных винта (2) используются для точной установки расклинивающего ножа в соответствии с режущим диском.

Применительно к щелям или канавкам расклинивающий нож должен быть отрегулирован так, чтобы его верхняя часть никогда не была ниже самого высокого используемого пильного зуба.

Никогда не снимайте расклинивающий нож. Отброс заготовки назад очень силен и весьма опасен.

Стр. 11

НИЖНЯЯ КРЫШКА РЕЖУЩЕГО ДИСКА (рис. 10 бис)

Нижняя крышка режущего диска представляет весьма полезное устройство, которое защищает пользователя во время замены режущего диска.

Чтобы открыть нижнюю крышку, необходимо сдвинуть назад верхнюю часть подвижного стола. Теперь можно будет открыть два замка на обеих сторонах крышки и вытащить вверх предохранительный рычаг. Только после этого можно будет открыть крышку режущего диска, причем данное предохранительное средство будет препятствовать смещению стола в переднем направлении, что могло бы привести к повреждению рук оператора.

После закрытия нижней крышки следует сдвинуть предохранительный рычаг вниз (1).

Обозначение на рис. 10: 1) минимум 3 мм, максимум 8 мм!

Стр. 12

УСТАНОВКА ВЫСОТЫ ГЛАВНОГО РЕЖУЩЕГО ДИСКА ПИЛЫ И ДИСКА  ПОДРЕЗНОЙ ПИЛЫ (рис. 11)

Установка высоты главного режущего диска производится путем поворота маховичка (1). После того, как этот диск будет выставлен на требуемую глубину резания, маховичок должен быть заблокирован с помощью винта (2). Один оборот данного маховичка примерно соответствует выставке 5 мм по высоте.

Установка высоты режущего диска производится путем поворота винта (4) и блокировки путем поворота маховичка (3). Один оборот винта соответствует перемещению диска по высоте в пределах 3 мм.

Максимальная глубина резания при использовании главного режущего диска диаметром 400 мм составляет 125 мм, а для  подрезной пилы 4,5 мм при использовании режущего диска диаметром 100 мм.

НАКЛОН ПИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА (рис. 12)

Путем поворота маховичка (2) пильное устройство в целом может быть наклонено и выставлено под углом в интервале от 90 до 45 градусов. После выставки угла наклона заблокируйте пильное устройство в этом положении с помощью винта (1). Величина угла может быть определена по большой шкале (3).

Углы 45 и 90 градусов выставлены на заводе и не требуют регулировки. После выставки нужного угла наклона пильного устройства глубина резания подрезного диска должна быть выставлена снова.

БОКОВАЯ РЕГУЛИРОВКА  ДИСКА  ПОДРЕЗНОЙ ПИЛЫ (рис. 13 и 14)

Каждый раз, когда производится замена главного режущего диска или заточка этого диска, подрезная пила подлежит регулировке с целью согласования с шириной зубьев главного режущего диска. При этом очень важно, чтобы эта процедура проводилась правильно для обеспечения чистого резания, свободного от щепок и опилок.

Применение двухэлементных подрезных пил считается лучшим вариантом, так как они могут быть легко отрегулированы с помощью прокладок.

Боковое перемещение режущего диска подрезной пилы достигается путем поворота винта (рис. 11,5) и последующей блокировки  винтом (рис. 11,6).

После окончания процедуры бокового перемещения шкала (рис. 11,7) должна быть установлена в положение "0". На рисунках 13 и 14 показаны различные возможности:

1) без применения подрезной пилы;

2) правильная выставка диска подрезной пилы, но слишком глубокое резание;

3) слишком большое перемещение в правую сторону;

4) правильная выставка  диска подрезной пилы.

РАБОТА ПОДВИЖНОГО СТОЛА (рис. 15 + 16)

При загрузке панелей и резании с использованием параллельной направляющей линейки подвижный стол должен быть зафиксирован. для этого могут быть использованы две различные системы. Первая система применяется при загрузке панели на подвижный стол с целью предотвращения ухода стола от оператора. Для блокировки стола в переднем положении следует установить стрелочный указатель в положение "В". Когда подвижный стол перемещается в переднее положение, он автоматически фиксируется в этом месте. Разблокируйте стол: вытащите ручку (3) и переведите стрелочный указатель (2) в положение "А".

Вторая система предназначена для резания с применением параллельной направляющей линейки.  В этом случае следует просто отвернуть болт (рис. 16,1) и ввести его в один из пазов со  стороны подвижного стола.

Перемещение подвижного стола задерживается четырьмя резиновыми амортизаторами на обоих концах этого стола. Если в течение продолжительного периода времени производятся многократные короткие перемещения подвижного стола, например, при поперечном резании твердого дерева, то может оказаться, что начнет перемещаться шариковая обойма  между верхней и нижней частями подвижного стола. Это означает, что данная деталь больше не будет правильно позиционироваться для обеспечения перемещения подвижного стола в пределах всего его хода.

Стр. 13

(РИС. 11-12-13-14-15-16)

Обозначения на рис. 13:

1) неправильно; 2) правильно

Стр. 14

Оператор почувствует сопротивление движению подвижного стола и полный ход стола не будет достигнут. Данный эффект может быть скорректирован просто путем легкого и кратковременного нажатия несколько раз на стол в зоне останова из-за действия амортизатора в конце хода, пока не отрегулируется положение шариковой обоймы и стол снова не начнет делать полный рабочий ход.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И СМАЗКА ПОДВИЖНОГО СТОЛА

Настоятельно рекомендуется чистить подвижный стол один раз в неделю и удалять все опилки и щепки, которые постепенно накапливаются на столе. Следует сдувать с обеих сторон подвижного стола пыль, которая попала в промежуток между двумя секциями и на шариковую обойму. Эта процедура может быть легко и эффективно проделана, когда верхняя часть подвижного стола смещается назад, и должна быть повторена с верхней частью, находящейся спереди.

После того, как пыль будет удалена, нужно нанести путем разбрызгивания тонкий слой масла с тефлоновой основой или простого дизельного топлива на стальных V-образных планках на верхней и нижней частях подвижного стола. Никогда не применяйте толстый слой масла или смазки! Данная процедура по техническому обслуживанию занимает каждый раз всего лишь 10 минут и полностью обеспечивает работоспособность станка.

МОНТАЖ СТОЛА С ПОПЕРЕЧНОЙ ПОДАЧЕЙ  МАТЕРИАЛА (рис. 17)

Стол с поперечной подачей материала может быть перемещен из заднего положения в среднее через плоский стержень на боковой стороне этого подвижного стола.

Два кронштейна (2) должны быть позиционированы так, чтобы стол с поперечной подачей мог легко перемещаться вдоль подвижного стола. Фиксация этого стола в заданном положении производится с помощью ручки (1).

Просим заметить, что станок сконструирован так, чтобы стол с поперечной подачей материала мог перемещаться только к середине подвижного стола.

Опора телескопической поворотной руки слишком коротка для того, чтобы стол с поперечной подачей материала можно было установить в передней части подвижного стола. И телескопическая поворотная рука и стол с поперечной подачей материала устанавливаются на заводе и не нуждаются в регулировке.

МОНТАЖ  90(ПОПЕРЕЧНОЙ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ЛИНЕЙКИ 

(рис. 18)

Стол с поперечной подачей материала имеет четыре прецизионных отверстия, позволяющих точно установить направляющую линейку в двух положениях: в задней и передней частях стола с поперечной подачей материала. Следует просто установить направляющую линейку на стол с поперечной подачей материала и зафиксировать ее в нужном положении с помощью двух рифленых гаек (1).

Прямой (90 градусов) угол установки направляющей линейки выставляется на заводе. Если необходимо отрегулировать этот угол, то следует ослабить два болта (2), после чего вращением небольшого болта (1) данный угол можно регулировать в ту или иную сторону относительно пилы. После регулировки болты (2) следует снова затянуть.

КАЛИБРОВКА ШКАЛЫ НА ПОПЕРЕЧНОЙ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ЛИНЕЙКЕ (рис. 19+20)

Каждый раз при установке нового режущего диска на станке следует проводить калибровку шкал. Для этого установите первый фиксатор  (1) на определенный размер и отрежьте образец. Точно измерьте длину этого образца, отверните винт, который крепит шкалу, и перемещайте шкалу до тех пор, пока точно измеренная длина не будет соответствовать индексу на фиксаторе.

Теперь шкала на телескопической части направляющей линейки (рис. 20,2) должна быть отрегулирована по первой шкале.

Используя телескопическое расширение, следует установить второй фиксатор  (3) на размер 1925 мм, чтобы сделать различные шкалы соответствующими друг другу. Лучший способ проверки соответствия всех шкал заключается в проведении нескольких контрольных разрезов с применением различных шкал.

Через некоторое время деревянная предохранительная вставка в передней части поперечной направляющей линейки удаляется и в соответствии с чертежом (рис. 21) должна быть изготовлена новая вставка.

Стр. 15

(РИС. 17-18-19-20-21)
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НАКЛОННАЯ НАПРАВЛЯЮЩАЯ ЛИНЕЙКА  (рис. 22)

Круглая Т-образная стойка, удерживающая вертикальный стержень зажима материала, устанавливается на заводе и должна оставаться в своем положении при установке соответствующего угла.

Для установки требуемого угла: ослабить стержень (1) и ручку автоматического разъединения (2). Чтобы подвинуть направляющую линейку (5) в направлении к режущему диску, следует ослабить две ручки (3). Считывание угловых данных производится на задней стороне алюминиевого кронштейна (4).

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПАРАЛЛЕЛЬНОЙ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ЛИНЕЙКИ  (рис. 23)

Когда рифленый винт (3) отпущена и ручка (1) поднята вверх, параллельная направляющая линейка может быть передвинута целиком.

Для фиксации направляющей линейки в нужном положении следует нажать вниз на ручку (1).

Микрометрическая регулировка достигается путем блокировки винта (3), удерживания ручки (1) в верхнем положении и поворота рифленого винта (2).

После окончания процедуры регулировки нажать ручку (1) в направлении вниз, чтобы зафиксировать направляющую линейку в установленном положении. При разрезании небольших заготовок пильным устройством, наклоненным под углом 45 градусов, направляющая линейка должна находиться в нижнем положении. В этом случае следует просто ослабить ручку эксцентрикового зажима (4), сдвинуть направляющую линейку и затем вернуть ее в нижнее положение.

Зафиксировать направляющую линейку с помощью ручки эксцентрикового зажима (4).

При резании сплошной деревянной заготовки с использованием параллельной направляющей линейки для предотвращения застревания между направляющей линейкой и расклинивающим ножом (с получением, в результате, весьма опасного удара в обратном направлении) рекомендуется изменить положение направляющей линейки так, чтобы ее конец выступал за пределы конца расклинивающего ножа.

КАЛИБРОВКА ШКАЛЫ НА ПАРАЛЛЕЛЬНОЙ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ЛИНЕЙКЕ (рис. 24)

Каждый раз при установке нового режущего диска следует проводить калибровку шкалы параллельной направляющей линейки применительно к новому режущему диску.

Отрезав какой-либо образец и точно измерив его длину, можно отрегулировать шкалу так, чтобы точная мера соответствовала передней стороне направляющей линейки.

После ослабления затяжки винта (1) можно начать регулировку шкалы. Для предотвращения контакта направляющей линейки с режущим диском во время его вращения следует также провести регулировку стопорного кольца (2).

Отодвинуть направляющую линейку примерно на 10 мм от режущего диска. Теперь продвинуть стопорное кольцо (2) по круглому направляющему стержню (3) до тех пор, пока оно не окажется напротив отливки направляющей линейки. Затянуть стопорный винт на стопорном кольце.

МОНТАЖ РОЛИКОВОГО ЛЮНЕТА (рис. 25)

Закрепить шарнирную плату (1) роликовой опоры на раме, пользуясь болтами (2). Ролик должен быть отрегулирован до высоты пильного стола, для чего применяется нижнее стопорное кольцо.

Вся опора может быть опущена по высоте и повернута в сторону после отворачивания винта (4). Если роликовую опору нужно убрать, ее следует просто снять с ее шарниров.
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(РИС. 22-23-24-25)
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ВЕРХНЕЕ ОГРАЖДЕНИЕ  (рис. 26+27)

В целях соблюдения требований по технике безопасности и охране здоровья настоятельно рекомендуется подсоединить станок и ограждение пилы к системе вытяжки пыли (пылеулавливателю).

Должны быть соединены оба выпускных отверстия на станке (диаметром 120 мм) и в ограждении пилы (диаметром 60 мм) и пылеулавливатель должен быть достаточно мощным, чтобы получить скорость воздушного потока не менее 20 м/с при измерении в месте выпускного отверстия станка.

Ограждение должно быть отрегулировано таким образом, чтобы были закрыты и режущий диск главной пилы и режущий диск подрезной пилы, а регулировка по высоте была бы такой, чтобы заготовка могла свободно проходить под ограждением. Регулировка ограждения по высоте производится с помощью ручки (1).

В зависимости от диаметра используемого режущего диска высота ограждения должна изменяться в ограниченных пределах, для чего применяется индикатор диаметра (2).

Для регулировки ограждения по диаметру режущего диска следует нажать на ограждение вниз в направлении к столу, после чего установить индикатор (2) в соответствии с диаметром используемой пилы.

Узкое ограждение пилы (А) предназначено для использования при резании под углом 90 градусов. Все другие разрезы производятся с использованием расширенного ограждения пилы (В). Для изменения расширенной или боковой пластины отпустите ручку (рис. 27,4) и снимите боковую пластину. Держите в чистоте плексигласовое окно (1) для обеспечения хорошей видимости и требуемого уровня безопасности. При повреждении этого окна плексиглас следует немедленно заменить (деталь номер Z326).

ИНДИКАТОР ЧАСТОТЫ ОБОРОТОВ ШПИНДЕЛЯ ДИСКОВОЙ ПИЛЫ (рис. 28)

После пуска станка поворотом главного выключателя сети устройство световой индикации на передней электрической панели указывает скорость вращения шпинделя дисковой пилы. При изменении этой скорости следите всегда за тем, чтобы датчик скорости (1) всегда находился в правильном положении, чтобы избежать трения ремня о датчик и, следовательно, преждевременного выхода этого ремня из строя. Это можно почувствовать и увидеть.

Станок имеет три скорости вращения шпинделя: 3000-4000-5000 об/мин.

ИЗМЕНЕНИЕ СТЕПЕНИ НАТЯЖЕНИЯ И СКОРОСТИ ДВИЖЕНИЯ РЕМНЯ (рис. 29+30)

Ремень главной пилы:

Всегда выбирайте скорость вращения шпинделя в соответствии с диаметром режущего диска и никогда не превышайте максимально допустимую скорость резания, составляющую 100 м/с для дисковых пил с твердосплавными режущими пластинами. Это очень важное правило соблюдения техники безопасности.

Для ослабления ремня вытяните ручку (1) и поверните ее влево. Если ремень заменяется или вставляется в другую канавку на шкивах и датчик (2) проверяется в его правильном положении, ремень должен быть натянут. Вытяните на себя и поверните вправо ручку (1) и введите ее в рифленый сектор (3).

Убедитесь, что ремень не слишком сильно затянут, так как это приведет к повреждению шпинделя пилы и самого ремня.

Регулярно проверяйте состояние ремня и, при необходимости, замените его (деталь номер N8207:XPA 800 Quadpower).

Ремень подрезной пилы:

Для натяжения ремня подрезной пилы ослабьте две гайки (1-2), которые удерживают электродвигатель, нажмите на электродвигатель сверху вниз, затяните обе гайки, удерживая электродвигатель в нижнем положении.

Для замены ремня снимите полностью электродвигатель. После установки ремня на место перед его натягиванием убедитесь, что он правильно вошел в канавки на обоих шкивах.
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(РИС. 26-27-28-29-30)

Обозначения на рис. 28:

1) 5000 об/мин.; 2) 4000 об/мин.; 3) 3000 об/мин.

Стр. 20

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СТАНКА

Внутренние и внешние поверхности станка следует регулярно чистить, чтобы на них не накапливались пыль и древесная стружка.

Любой налет смолы на подвижном столе и на других поверхностях стола подлежат удалению.

Никогда не курите во время чистки станка и особенно при использовании бензина, керосина и других воспламеняющихся веществ. Это может привести к взрыву и серьезным ожогам оператора.

Все подвижные части станка должны быть чистыми и смазаны очень тонким слоем масла, дизельного топлива или пропиточного масла.

Все подшипники в станке имеют двойные сальники и не требуют смазки. Применение системы удаления пыли весьма значительно повышает срок службы Вашего станка.

Срок службы электродвигателей может быть увеличен путем выдувания пыли из вентилятора системы охлаждения и из самих электродвигателей.

Особого ухода и внимания требует подвижный стол: см. главу "Работа подвижного стола".

НЕПОЛАДКИ: ПРИЧИНЫ ВОЗНИКНОВЕНИЯ И УСТРАНЕНИЕ

1. Станок не запускается при нажатии пусковой кнопки:

- все еще открыта дверца для допуска к внутренним элементам станка: аккуратно закрыть дверцу;

- перегорел главный сетевой предохранитель: обрыв электрической цепи, короткое замыкание в цепи или перегрузка электродвигателя;

- переключатель "звезда-треугольник" находится в неправильном положении: установить переключатель в положение "звезда";

- отключен главный сетевой выключатель: установить выключатель в положение "1".

2. Уменьшение скорости вращения шпинделя во время работы:

- неправильное натяжение ремня: натянуть ремень;

- перегрузка электродвигателя вследствие неправильной скорости подачи: снизить скорость подачи;

- затупленные инструменты: заточить инструменты.

3. Вибрация режущего диска или шпинделя дисковой пилы:

- неотбалансированный инструмент: заменить или отбалансировать инструмент;

- изношенный или поврежденный ремень: заменить ремень.

4. Перегрев автоматически не убирается после выключения станка и периода его охлаждения:

- перегрузка не устраняется после автоматического отключения или ложная перегрузка.

Если Вы не сможете самостоятельно разрешить возникшую проблему или не найдете признаков неполадок   в данном перечне, просим обращаться к дилеру фирмы ROBLAND.
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СПИСОК ЗАПЧАСТЕЙ И НОМЕРА ЗАКАЗОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ КОМПОНЕНТОВ

	
	
	
	
	Номер заказа
	

	Q1
	Главный сетевой выключатель
	
	
	N 8443
	

	F1-2-3
	Предохранитель 10-38 мм
	4-5,5кВт 380В=16A
	
	N 8537
	

	
	
	4кВт 220В 3-фазн.= 16A
	
	N 8537
	

	
	
	7,5кВт 380В=25A
	
	N 8542
	

	
	
	5,5кВт 220В 3-фазн. = 25A
	
	N 8542
	

	
	
	7,5кВт 220В 3-фазн. = 40A
	
	-
	

	F4
	Предохранитель первичной сети
	1Ox38 мм 1A
	
	N 8454
	

	F5
	Предохранитель вторичной сети
	1Ox38 мм 2A
	
	N 8553
	

	F 
	Холостой предохранительный патрон Legrand
	
	
	N 8534
	

	T1
	Трансформатор
	220-380-24В 30 ВA
	Ручной запуск
	N 8470
	

	
	
	63 ВA
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8563
	

	eb1
	Термореле электродвигателя главной пилы
	7-11A 380В 4кВт
	Ручной запуск
	N 8491
	

	
	
	4-6A 380В 4кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8474
	

	
	
	9-13A 380В 5,5кВт
	Ручной запуск
	N 8476
	

	
	
	5-8A 380В 5,5кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8475
	

	
	
	12-18A 380В 7,5кВт
	Ручной запуск
	N 8477
	

	
	
	7-11A 380В 7,5кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8491
	

	
	
	12-18A 220В 3-фазн. 4кВт
	Ручной запуск
	N 8477
	

	
	
	7-11A 220В 3-фазн. 4кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8491
	

	
	
	17-34A 220В 3-фазн. 5,5кВт
	Ручной запуск
	N 8487
	

	
	
	9-13A 220В 3-фазн. 5,5кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8476
	

	
	
	24-34A 220В 3-фазн. 7,5кВт
	Ручной запуск
	N 8435
	

	
	
	12-18A 220В 3-фазн. 7,5кВт
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8477
	




	eb2
	Термореле электродвигателя задирного устройства
	1,4-2A 380В 0,55кВт
	
	N 8469
	

	
	
	2,8-4,4A 220В 3-фазн. 0,55кВт
	
	N 8489
	

	SE1
	Микровыключатель
	
	
	N 8506
	

	AU1
	Аварийный останов
	
	
	N 8502
	

	AU2
	Аварийный останов
	
	
	N 8502
	

	S1 
	Пусковая кнопка
	
	
	N 8500
	


	
	
	
	
	CE 24 В
	Нормаль

	K1
	Электромагнитное реле электродвигателя главной пилы
	4кВт 380В SKII
	Ручной запуск
	N 8457
	N 8467

	
	
	4кВт 380В SK-R11CX
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8557
	N 8555

	
	
	5,5кВт 380В SK11
	Ручной запуск
	N 8457
	N 8467

	
	
	5,5кВт 380В SK-R11CX
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	N 8557
	N 8555

	
	
	7,5кВт 380В SK21
	Ручной запуск
	N 8461
	N 8580

	
	
	7,5кВт 380В SK21
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	3x N 8461
	3x N 8580

	
	
	4кВт 220В 3-фазн. SK21
	Ручной запуск
	N 8461
	N 8465

	
	
	4кВт 220В 3-фазн. SK21
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	3x N 8461
	3x N 8465

	
	
	5,5кВт 220В 3-фазн. SK21
	Ручной запуск
	N 8461
	N 8465

	
	
	5,5кВт 220В 3-фазн. SK21
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	3x N 8461
	3x N 8465

	
	
	7,5кВт 220В 3-фазн. SK25
	Ручной запуск
	N 8566
	-

	
	
	7,5кВт 220В 3-фазн. SK25
	Автоматическое переключение "звезда-треугольник"
	3x N 8461
	-

	K2
	Электромагнитное реле электродвигателя подрезной пилы
	0,55кВт 380В SK10
	
	N 8459
	N 8462

	
	
	0,55кВт 220В 3-фазн. SK10
	
	N 8459
	N 8460

	S4
	Кнопка останова
	
	
	N 8480
	

	S3
	Переключатель "звезда-треугольник"
	
	
	N 8447
	

	S2
	Пусковая кнопка
	
	
	N 8500
	

	SE3-4
	Микровыключатель в цепи индикации оборотов в минуту
	
	
	N 8506
	

	L1-L2-L3
	Система индикации оборотов в минуту; 24В
	
	
	N 8439
	


	
	
	
	
	Тормоз
	Нормаль

	M1
	Электродвигатель главной пилы
	4кВт 380/660 В
	
	M 353 
	M 352

	
	
	5,5кВт 380/660 В
	
	M 358 
	M 356

	
	
	7,5кВт 380/660 В
	
	M 386 
	M 393

	
	
	4кВт 220/380В
	
	M 351 
	M 350

	
	
	5,5кВт 220/380В
	
	M 359 
	M 354

	
	
	7,5кВт 220/380В
	
	M 384 
	M 394

	M2
	Электродвигатель подрезной пилы
	0,55кВт 220/380В
	
	M 1470
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ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА: РУЧНОЕ УПРАВЛЕНИЕ ("звезда-треугольник")

Обозначения на рис.:  1) 220В 3-фазн.; 2) 380В 3-фазн.
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ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА: АВТОМАТИЧЕСКОЕ УПРАВЛЕНИЕ ("звезда-треугольник")

Обозначения на рис.:  1) 220В 3-фазн.; 2) 380В 3-фазн.
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АВТОМАТИЧЕСКОЕ ПЕРЕКЛЮЧЕНИЕ ("звезда-треугольник")

Обозначения на рис.:  1) 220В 3-фазн.; 2) 380В 3-фазн.
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РУЧНОЕ ПЕРЕКЛЮЧЕНИЕ ("звезда-треугольник")

Обозначения на рис.:  1) 220В 3-фазн.; 2) 380В 3-фазн.
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ОБЪЕМНЫЕ ИЗОБРАЖЕНИЯ ЭЛЕМЕНТОВ СТАНКА
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Обозначения на рис.:

1) электродвигатель; 2) номер; 3) напряжение, Вольт; 4) число оборотов в минуту; 5) мощность, кВТ; 6) электродвигатель
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ОПЦИЯ А5216: ЦИФРОВОЙ ИНДИКАТОР ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ПАРАЛЛЕЛЬНОЙ ЛИНЕЙКИ

ИНСТРУКЦИИ ПО УСТАНОВКЕ (см фото на стр. 35-37 оригинала руководства): 
Установите цифровой индикатор на опорный блок параллельной линейки  (на блоке имеются 2 отверстия (на старых моделях эти отверстия нужно просверлить)). 

Теперь поместите алюминиевый профиль с магнитной полосой на стол на 1 м ниже фронтальной кромки стола. 

Убедитесь, что сенсорный элемент   размещается в середине магнитной полосы и что расстояние между полоской и сенсорным элементом  находится в пределах от 0,5 до 1 мм максимум. 

Убедитесь, что сенсорный элемент   занимает от 0,5 до 1 мм всей длины магнитной полоски. 

Регулировка сенсорного элемента  очень простая: откиньте параллельную линейку и ослабьте болты скоб. 

После регулировки убедитесь, что все болты хорошо затянуты. 

Калибровка датчика простая: переместите алюминиевую линейку к пиле так, чтобы зубья только касались линейки, затем одновременно нажмите две кнопки – F и SET. Датчик будет установлен на 0. 

Теперь переместите линейку на пару миллиметров вправо (это предотвратит контакт пилы и линейки) и переместите стопорное  кольцо к суппорту параллельной линейки, затяните болт. Рекомендуется производить калибровку каждый раз при установке на станок новой пилы. 
Со станком поставляется маленькое удлинение стола, что делает возможным пропил шириной до 1380 мм. Оно также работает как защита магнитной полоски. 

ПО ВОПРОСАМ ПОСЛЕПРОДАЖНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ ОБРАЩАЙТЕСЬ В СЕРВИС-ЦЕНТР ПГ «ДЮКОН» ПО АДРЕСУ:

г. Санкт-Петербург, пр. Александровской фермы, 29 (ст. м. «Обухово»)
Телефон: (812) 323 91 73

Гарантия на каретки форматно-раскроечных станков Robland – 3 года!

На складе, расположенном по адресу: пр. Александровской Фермы, д.29, всегда  в наличии полный комплект основных запчастей на этот станок.
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