Dinasaw® Chain Sharpeners
Instruction Manual

Станки для заточки пильных цепей компании Dinasaw®

Инструкция по эксплуатации
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ГАРАНТИЯ
ОГРАНИЧЕННАЯ ГАРАНТИЯ

Компания Dinasaw Pty Ltd дает гарантию в том, что ее изделия поставляются в исправном состоянии. В случае обнаружения неисправностей, подпадающих под действие данной гарантии, в течение 6 месяцев либо же 100 часов эксплуатации с момента покупки в зависимости от того, что наступит раньше, компания Dinasaw Pty Ltd, будучи извещенной, обязуется отремонтировать или заменить по своему усмотрению любые детали или части изделия, которые компания Dinasaw посчитает неисправными, после того как будет доказано, что изделие хранилось, было установлено, использовалось и обслуживалось согласно техническим условиям и предписаниям компании Dinasaw Pty Ltd. 

Данная гарантия является единственной и служит вместо любой иной гарантии товарной пригодности, соответствия определенной цели или другой гарантии качества, предполагаемой либо выраженной явно.

ОГРАНИЧЕНИЕ ОТВЕТСТВЕННОСТИ

Dinasaw не несет ответственности за обстоятельства, при которых имели место быть дополнительные или косвенные убытки, например, такие как повреждение либо потеря иного имущества или оборудования, потеря прибыли, стоимости капитала, стоимости приобретенного либо замененного товара, либо же претензии Покупателя ввиду эксплуатационного перебоя. 

Средства правовой защиты покупателя, которые изложены далее в данном документе, являются едиными для всех, и денежные обязательства компании Dinasaw Pty Ltd относительно иных контрактов или действий, связанных с производительностью или ее нарушением, или являющихся следствием производства, доставки с целью сбыта, перепродажи или использования иных товаров, подпадающих под ответственность компании или предоставленных компанией Dinasaw Pty Ltd, либо же возникающих вследствие действия иного соглашения, халатного отношения, сильного нарушения правил эксплуатации оборудования, или вследствие действия иной гарантии или по иной причине, не будут превышать стоимости товаров, ответственность за которые несет компании.

Срок действия гарантии на изделия компании Dinasaw Pty Ltd распространяется на 100 часов эксплуатации либо 6 месяцев с момента приобретения в зависимости от того, что наступит раньше. Действие гарантии не распространяется на шлифовальный круг. Гарантия не распространяется на части, которые были повреждены вследствие эксплуатации с нарушением установленных норм и режимов или естественного износа. 

Гарантия не покрывает транспортные расходы любого рода. Расходы на доставку изделий с целью их возврата для ремонта лежат на покупателе. Возвращенные товары находятся под ответственностью покупателя и за его счет.

Серийный номер

Серийный номер расположен на задней части станка, а также хранится в памяти блока управления.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СТАНКА
ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

Всегда следует надевать защитную маску.

Всегда следует надевать противопылевой респиратор.

Никогда сами не стойте и не давайте третьим лицам стоять позади машины.

Не работайте без включенного предохранительного устройства.

Перед работой всегда следует проверять, нет ли трещин на шлифовальных кругах. 

Не прикасайтесь к машине, когда она включена в сеть.

· Бережно обращайтесь с цепью.

Инструкция для пользователя, технические характеристики и техника безопасности

	Требования
	Описание
	Диапазон

	
	
	

	Температура
	Рабочая
	от +5°С до +35°С

	Сила тока
	Требуемая сила тока
	8 ампер, постоянный ток

	
	Защита от сверхтока и перегрузки
	15-амперный предохранитель

	
	Рабочий диапазон напряжений
	от 12 до 15 вольт постоянного тока, устойчивого и регулируемого в пределах +/-0,1%

	Техника безопасности
	Входящий переменный ток
	Рекомендуется настраивать устройство токовой защиты нулевой последовательности при использовании источника питания переменного/постоянного тока.

	
	Питание переменным током
	Отключайте источник питания, когда он не используется.

	
	Предохранительные устройства
	Станком следует пользоваться, только когда все предохранительные устройства настроены.

	
	Обслуживание
	Изделие следует отключать от сети перед тем, как осуществлять техническое обслуживание.

	
	Шлифовальные круги
	Перед использованием следует проверить показания скорости и состояние шлифовального круга.

	Условия эксплуатации
	Рабочая среда
	Используйте в хорошо проветренном и освещенном помещении.

	Вес
	Значение
	22кг

	Установка
	Установка в определенном положении/регулировка положения
	Станок следует устанавливать таким образом, чтобы во время эксплуатации была недоступна ее тыльная часть.

	Перевозка
	Поднятие
	Станок следует поднимать только за поддон.

	
	Транспортировка
	Используйте только оригинальную упаковку.


ОПИСАНИЕ
Данная инструкция для пользователя расскажет Вам о заточных станках для цепных пил компании Dinasaw. Данное руководство должно использоваться только вместе с CD. Эти станки быстро и аккуратно заточат цепные пилы как в мастерской, так и полевых условиях. Быстродействие и простые настройки делают их идеальным вариантом для профессионального лесоруба или столярной мастерской, где важны время и точность.

Благодаря тому, что мы объединили преимущества современных электронных технологий и надежность кулачкового механизма, вы можете забыть о монотонной работе при затачивании пильных цепей, а ваши инвестиции вернутся в форме съэкономленного времени и более аккуратно заточенных цепей.

Цепи надежно фиксируются благодаря наличию кулачкового механизма, которым оснащен станок компании Dinasaw, что позволяет быстро включать цепь в операцию и точно располагать зубчики цепи.

Верхняя часть тормозного башмака (останов подачи/ограничитель подачи) также может быть заточена после пригонки соответствующим образом выравненного круга.
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1. Регулятор длины хода привода подачи.

2. Регулятор высоты кулачка подавателя.

3. Центрирующий болт шлифовальной головки.

4. Зажим цепи.

5. Регулятор глубины заточки.

Терминология для режущих элементов

Передний контурный угол

Угол резания горизонтальной грани

ЭКСПЛУАТАЦИЯ И ОГРАНИЧЕНИЯ
Эксплуатация

В этих изделиях устройство подачи, зажим и шлифовальная головка управляются кулачковыми механизмами. "Кулачок для заточки" поднимает и опускает шлифовальную головку, в то время как "кулачок механизма подачи" регулирует положение обоих фиксаторов и зажимает режущие элементы. 

Модель T-REX может работать в трех режимах.

"ВЫКЛ" - Затачиваются правосторонние и левосторонние режущие зубья без их обнаружения.

"АВТО" - Используется сенсор для обнаружения и заточки обоих резцов в ряду.

"МАГНИТ" - Используется магнит для обнаружения и заточки обоих резцов в ряду.

Для работы в автоматическом режиме используются четыре сенсора.

1. Сенсор для обнаружения режущих элементов "смотрит" на каждый зубец и определяет его положение.

2. Датчик наличия объекта реагирует на приближение магнита, который находится в зубце, и корректирует последовательность технологических переходов при заточке, чтобы не задеть ряд зубьев. Также он служит, как счетчик, для автоматического выключения станка.

3. Другие два сенсора находятся внутри станка. Первый находится в двигателе привода подачи и предназначен для подсчета числа оборотов двигателя, а второй установлен за промежуточной шестерней и предназначен для проверки угла скашивания шлифовальной головки. 

Настройки

 При смене размера цепи следует делать четыре корректировки. (смотрите предыдущую страницу)

1. Ограничить длину хода привода подачи.

2. Установить высоту кулочка подавателя.

3. Центрировать шлифовальную головку.

4. Зафиксировать положение цепи 

Ограничения

1. Не рекомендуется использовать модель T-Rex для заточки 3/4 дюймовой цепи харвестера.
 В данном случае наиболее подходящим вариантом является модель Handi-Rex, которая позволяет управлять процессом вручную. 

2. Модель T-Rex не может затачивать в автоматическом режиме цепи с тремя и более зубьями в ряду, находящимися на одной и той же стороне цепи. Максимальное количество зубцов - два.

3. Станок следует останавливать при работе с цепями, которые имеют три или более связующие звена в одном сегменте, находя их с помощью магнита. Это нужно по той причине, что длина хода привода подачи рассчитана на не более чем два связующих звена.

4. Цепи с двойными связующими звеньями нельзя отточить в автоматическом режиме, поскольку сенсор "не заметит" резец после двойного связующего звена. В подобных случаях следует использовать режимы "МАГНИТ" и "ВЫКЛ".

УСТАНОВКА
Распакуйте станок и соберите основание. Удостоверьтесь, что все детали, которые перечислены далее, имеются в наличии.

Стандартная сборка станка

	1шт. - инструкция на компакт-диске
	1шт. - руководство пользователя

	1шт. - шлифовальный камень
	2шт. - 5мм пружинная шайба

	2шт. - 5мм шестигранная гайка
	2шт. - винт с цилиндрической головкой М5 x 10мм

	1шт. - гаечный ключ 10/13мм
	1шт. - шестигранный ключ 2,5мм

	1шт. - шестигранный ключ 3мм
	1шт. - шестигранный ключ 4мм

	1шт. - плоская шайба 6мм
	1шт. - питающий провод постоянного тока

	1шт. - магнит
	1шт. - прозрачный защитный кожух


Подставка, подставляемая по  желанию клиента, - станок-тренога

	1шт. - поддерживающая стойка
	3шт. - набор ножек

	9шт. - винт с цилиндрической головкой М5 x 8мм
	9шт. - контргайка М5

	2шт. -  болт с шестигранной головкой М6 x 12мм
	2шт. - плоская шайба 6мм


Настенный кронштейн, поставляемый по желанию клиента

	1 шт. - настенный кронштейн
	1 шт. - угловое крепление

	1 шт. - опорная плита
	1 шт. - болт с шестигранной головкой М10 x 35 

	1 шт.- плоская шайба 10мм
	2 шт. -  болт с шестигранной головкой М6 x 12мм

	 2шт. - плоская шайба 6мм
	 1 шт. - контргайка с нейлоновым кольцом фирмы "Nyloc"


Источник питания (установленный на стойке)

	1шт. - винт с цилиндрической головкой М6 x 40мм
	1шт. - источник питания и кронштейн


Источник питания (установленный на станке)

	1шт. - только источник питания
	


СБОРКА СТОЙКИ
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Сборка стойки

Перед сборкой ножек разместите гайку внутри ножки и подгоните винт (всего 2 оборота).

Соедините этот конец с опорной рамой.

Перед сборкой ножек разместите гайку внутри ножки и подгоните винт (всего 2 оборота).

Перед сборкой ножек разместите гайку внутри ножки и подгоните винт (всего 2 оборота).

Соедините ножки и затяните болты. Не следует затягивать слишком сильно.

Не следует затягивать болты в ножках слишком сильно, поскольку таким образом можно повредить болты.
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Прикрепите ножки к опорной раме, как показано на картинке 2.

Вкрутите 2 винта с шестигранной головкой М6х12мм в опорную раму, как показано на картинке 2.

Передняя сторона станка

Вкрутите винты в щелевые отверствия в плате и затяните их.

Вкрутите винты, оставив как минимум 6мм между шайбой и угловой плитой.

Подсоедините ножки к раме и затяните винты.

Рисунок 2

Установите станок на опорную раму и затяните винты. См. Рис. 2.

Отрегулируйте положение ножек так, чтобы станок ровно стоял на опорной раме.

При заточке большой цепи харвестера может понадобится наклонить станок немного назад во избежание затывания цепи за тыльную плату. Для этого нужно укоротить центральную ножку примерно на 25мм.

Щит

Прикрепите источник питания к ножке как показано на картинке.

Убедитесь, что питающий провод не находится рядом с двигающимися частями, а чехолы одеты во избежание попадания пыли в источник питания.

УСТАНОВКА СТАНКА НА СТОЛЕ
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Закрепите станок на столе.    
Прикрепите кронштейн к передней плате станка и соедините со столом.
Стол.  
Убедитесь, что станок выступает над столом в достаточной мере, чтобы цепь на касалась стола.    
125мм.
КРЕПЛЕНИЕ СТАНКА К СТЕНЕ
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Крепление станка к столу/стене.





Прикрепите к стене.
Прикрепите к стене. 
Прикрепите станок к кронштейну, как показано.
Вторая картинка: Станок, прикрепленный к кронштейну на стене.  
БЫСТРЫЙ ПУСК
Данный раздел предназначен для операторов, которые уже работали со станками для заточки цепных пил, которые производит компания Dinasaw. 

Надежное функционирование станка будет зависеть от того, насколько хорошо Вы поймете данную инструкцию.

Чтобы станок для заточки цепных пил компания Dinasaw работал долго и эффективно, необходимо обязательно следовать установленному порядку действий.

1. Установите, выровняйте и подгоните шлифовальный круг. См. страницы 18-19. 

Убедитесь в том, что шлифовальный круг подходит той цепи, которую будут затачивать.

2. Установите шлифовальную головку перпендикулярно станку (только при первой инсталляции).

3. Установите угол скоса горизонтальной грани. См. страницу 31.
4. Установите цепь и отрегулируйте положение зажима. См. страницу 21.
5. Установите длину хода привода подачи. См. страницу 24.
Проверьте, нет ли в цепи дополнительных связующих звеньев и сломаных резцов.

6. Установите передний контурный угол. См. страницу 39.
7. Установите высоту кулачка подавателя. См. страницу 24.
8. Задайте необходимый режим работы.  См. страницу 21.
Не включайте режим "АВТО" при заточке 3/4 дюймовых цепей харвестера. В подобных случаях следует использовать только режимы "МАГНИТ" и "ВЫКЛ".

9. Задайте положение магнита. См. страницу 30.
Проверьте, находится ли магнит на достаточном низком уровне относительно резцов, чтобы включился датчик наличия объекта.

10. Заточите цепь. См. страницу 38

11. Если станок не будет использоваться продолжительное время, следует убедиться, что толкатель и кулачок головки для наклонной заточки не соприкасаются. Чтобы сделать это, нажмите одновременно кнопки "СЧИТ" "Медл. прокр. обратно". Если этого не сделать, кулачок может повредиться.

УСТАНОВКА
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При шлифовании искры будут лететь в эту сторону!

Не стойте сами и не давайте стоять третьим лицам у тыльной стороны станка, когда он работает.

Фиксируя местоположение станка, рекомендуется, чтобы с его тыльной стороны находилась стена либо же защитная ширма или щит с целью предотвращения нахождения там людей. 

Требования к подаваемому току

Станок для заточки цепных пил компании может работать от хорошо заряженной автомобильной батареи, а также от подходящего переключаемого стабилизированного источника питания.

Необходимо помнить, что длина питающего провода от батареи/источника питания до станка не может превышать 2 метров.

ОСТОРОЖНО

НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ НЕСТАБИЛИЗИРОВАННЫЙ ИСТОЧНИК ПИТАНИЯ, ПОСКОЛЬКУ 
МОГУТ БЫТЬ ПОВРЕЖДЕНЫ ЭЛЕКТРОННЫЕ ДЕТАЛИ.
ГАРАНТИЯ НА 
БЛОК УПРАВЛЕНИЯ ПРЕКРАЩАЕТ СВОЕ ДЕЙСТВИЕ ПРИ ИСПОЛЬЗОВАНИИ НЕСТАБИЛИЗИРОВАННОГО ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ.

БЛОК УПРАВЛЕНИЯ
Функции блока управления

Подключите станок к сети и отключите блокировку, чтобы подать ток к станку.
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Читать слева направо:

Индикатор питания

Индикатор режима

Заточка вкл/выкл

Режим обнаружения

Счетчик

Дисплей счетчика

Индикатор используемой функции

Приемник ИК-диапазона

Стоп/Повторный запуск

Пуск

Увеличить скорость/Медленно прокрутить вперед

Уменьшить скорость/Медленно прокрутить обратно

Индикаторная лампа питания:

Указывает на то, что станок включен.

Индикаторная лампа используемых функций:

Когда станок в "Рабочем режиме", лампочка горит.

При обнаружении магнита, лампочка моментально выключается.

Индикатор режима обнаружения:

Указывает, в каком режиме работает станок.

"ВЫКЛ" - Обнаружение выключено. Станок затачивает цепь в последовательном порядке.

"АВТО" - Обнаруживает двойные резцы (лево- и правосторонние) в автоматическом режиме.

"МАГНИТ" - Корректирует свое положение только после того, как магнит на цепи пройдет через датчик наличия объекта.

Стоп/Повторный запуск:

Останавливает ход станка.

Пуск:

Запускает механизм привода подачи.

Шлифовщик:

Включает двигатель шлифовщика, при повторном нажатии останавливает двигатель.

Увеличить скорость/Медл. прокр. вперед:

В рабочем режиме увеличивает скорость подавателя.

Вне рабочего режима станок просто медленно прокручивает подаватель.

Уменьшить скорость/Медл. прокр. обратно:

В рабочем режиме уменьшает скорость подавателя.

Вне рабочего режима станок медленно прокручивает подаватель в противоположную сторону.

Режим обнаружения:

С помощью индикаторных лампочек указывает на один из трех используемых режимов обнаружения.

Счетчик:

Определяет сколько раз цепь прошла по полному кругу (максимальное число - 9).

Счетчик запускается после того, как магнит установлен на цепи (в самом низу боковой пластины, на или между заклепками резцов).

Дисплей счетчика:

Указывает количество кругов, которые совершит цепь по отношению к магниту на цепи.

Удержание кнопок Счетчик + Увеличить скорость:

Фиксирует положение станка для регулировки угла скоса горизонтальной грани ЛЕВОсторонних зубцов.

Дисплей покажет знак.

Удержание кнопок Счетчик + Уменьшить скорость:

Фиксирует положение станка для регулировки угла скоса горизонтальной грани ПРАВОсторонних зубцов.

На дисплее появится символ.

УСТАНОВКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
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Не используйте инструменты, чтобы вкрутить гайку. Ее следует вкручивать только с помощью пальца.

Установите шлифовальный круг, затяните предохранительную гайку с помощью пальца и никак иначе. Установите чехол шлифовального круга и защитное ограждение.

Внимание: Предохранительная гайка имеет левостороннюю резьбу.

Наденьте чехол круга, толкая его через установочные винты и поворачивая против часовой стрелки.

ЦЕНТРИРОВАНИЕ ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
Центрирование и подгонка шлифовального круга

ОСТОРОЖНО: Шлифовальный круг может разбиться, став причиной телесных повреждений.

Пыль при шлифовании также может стать причиной заболеваний дыхательных путей. 

Желательно использование нитридборового шлифовального круга и удобной маски от пыли.

Шлифовальные круги на полимерной связке

Установите и закрепите шлифовальный круг (ВАЖНО! левосторонняя резьба)

Перед запуском шлифовального круга необходимо проверить, что он может работать при 6 500 или более оборотов в минуту, не треснул и не поврежден.

Шлифовальную головку следует поднимать полностью так, чтобы захват удерживал ее. 

Не поднимайте шлифовальную головку за двигатель. Головку всегда следует поднимать за ручку на винте, регулирующем уровень.

Когда все отрегулировано, убедитесь, что возле машины никто не стоит и никто не стоит за защитным кожухом шлифовального круга, только после этого включайте станок.

При работе с только что установленным и отрегулированным шлифовальным кругом будет благоразумно запустить станок как минимум на минуту перед тем, как подгонять круг для цепи необходимого размера.
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Поднимайте и опускайте плечо двигателя по уровню с помощью ручки винта.

Фиксатор уровня двигателя
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Используйте точильный камень, чтобы подогнать шлифовальный круг.
ОСТОРОЖНО! При подгонке шлифовального круга следует одевать защитные средства для лица и респираторную маску.

Вид шлифовального круга сбоку

ОСТОРОЖНО

Шлифование может быть опасно. Поврежденный или треснутый шлифовальный круг может рассыпаться, поранив оператора. Не начинайте работу, пока не убедитесь, что защитное ограждение на месте. Также следует одевать средства защиты для лица и дыхательных путей.

Подгонку и выравнивание положения шлифовального круга следует осуществлять с помощью предоставляемого шлифовального камня, как показано на картинке выше.

УСТАНОВКА ЦЕПИ
Важно. Зажим цепи должен быть отрегулирован так, чтобы давление имело место быть, только когда резец полностью в переднем положении.  Перед вводом цепи в действие при смене размера цепи с меньшего на больший следует убедиться, что зажим отодвинут назад в достаточной мере.

В первую очередь необходимо определить толщину приводного звена.
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Шаг направляющей цепи сделан так, чтобы соответствовать всем размерам цепи за исключением 3/4 дюймовой цепи харвестера.

Используйте две промежуточные вставки для всех цепей вплоть до цепей харвестера с шагом  0,404дюйма и три вставки для 3/4 дюймовых цепей.

Переместите наружную распорку (шайб) под головкой винта к внутренней стороне, чтобы увеличить шаг для 3/4 дюймовых цепей харвестера.
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Данную ручку следует устанавливать только при заточке ¾ дюймовой цепи.

Одновременно нажмите кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. вперед". Эти действия запустят станок, пока подающий механизм не займет полностью переднее положение и не сработает зажим цепи.
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Наденьте цепь.
Пильные зубцы должны быть напротив кулачка подавателя, как показано на картинке.

Направление движения цепи.
Центровочный винт.
Винт следует вкручивать в данную щель только при работе с цепями большего размера.

Точку, в которую направлено усилие зажима, можно сдвинуть дальше на зажим, передвигая центровочный винт с нижнего центрового отверстия в нижнее левостороннее отверстие (см. рисунок выше).

При заточке цепи меньшего размера ее может скрутить, если усилие зажима слишком сильное.

Цепь следует надевать на станок, как показано на картинке выше. (Обратите внимание на ход движения цепи.)

Во избежание движения зубцов во время заточки, усилие зажима должно быть направлено вперед, так чтобы ограничитель глубины находился под бОльшим давлением, чем задняя часть резца.
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Пунктирные линии указывают на ход действия усилия зажима.

Слева: При работе с большими цепями.
Справа: При работе с меньшими цепями

Отвинтите ручку зажима цепи и установите цепь в направляющий механизм, как показано ниже.
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Читать слева направо:

Пунктирные линии указывают на точку, куда направлено усилие зажима

Дополнительная плата зажима, предназначена исключительно для ¾ дюймовых цепей.

Отвинтите ручку зажима цепи.

Вручную (только вручную!) затяните ручку зажима цепи.

Не затягивайте слишком сильно.

Убедитесь, что ручка зажима лишь затянута (только вручную!), а подаватель находится в переднем положении во избежание непреднамеренного чрезмерного затягивания ручки.

ЗАЖИМ ЦЕПИ
Механизм зажима следует регулярно смазывать во избежание заедания. Смазывайте зажим цепи в точке, которая показана ниже, каждый 2-3 часа. Удостоверьтесь в том, что рычаг подачи одет в пластиковый кожух во избежание попадания пыли при заточке в механизм зажима.
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Прокрутите пластмассовый рукав и залейте масло в щель.

Зажим следует регулярно смазывать.

Открутите винт.
Наклоненный по диагонали винт должен быть туго натянут.
Данный винт предотвратить отвинчивание зажимного винта от вибрации во время эксплуатации.

Зажимной винт.
Следует затягивать так, чтобы было достаточно для устойчивого положения резцов.

РЕГУЛИРОВКА ХОДА ПРИВОДА ПОДАЧИ
Регулировка хода привода подачи и высоты кулачка подавателя

При регулировке положения кулачка привода подачи преследуются следующие цели:

обеспечить оптимальную длину хода для того или иного шага цепи.

Регулировка высоты кулачка привода подачи помогает избежать возможного захвата в верхней части растяжек.

Медленно прокрутите станок, пока кулачок привода подачи не вернется обратно, и отрегулируйте ручку хода подавателя, пока нажимная пластина подавателя не появится прямо перед ограничитель глубины надреза.

Поставьте регулятор высоты кулачка подавателя в такое положение, чтобы нажимная пластина подавателя была прямо над растяжками. Смотрите на рисунку ниже.

Одновременно нажмите кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. вперед".

Убедитесь, что резцы направлены в ту же сторону, что и шлифовальная головка.
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Регулятор высоты кулачка подавателя.
Ручка для настройки положения резцов.
Регулятор хода подачи.
Сейчас нажимная пластина находится внизу резца, будучи полностью в переднем положении.
Подаватель обычно настроен таким образом, чтобы доходить до следующего резца для обеспечения оптимальной длины хода, в случае наличия дополнительной растяжки в месте соединения. Установите такой ход, чтобы подающий палец возвращался и стоял прямо перед предшествующим ограничителем длины.

Обратите внимание:

При заточке цепей с дополнительными растяжками следует очень точно настраивать ход подавателя и ограничить скорость работы во избежание попадания подающего пальца в неправильное положение и сцепления с ограничителем глубины.

Если в цепи имеется дополнительная растяжка, то в режиме "Авто обнаружения" сенсор резцов не обнаружит следующий резец.
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При наличии двойного связующего звена:

*Используйте режим «ВЫКЛ», если не требуется смена последовательности хода.

*Используйте режим «МАГНИТ» в случае необходимости смены последовательности хода.

Регулятор высоты кулачка подавателя

1,5-2 мм над верхней частью связующего звена

РЕГУЛИРОВКА ОСТАНОВКИ ХОДА ПРИВОДА ПОДАЧИ
Настраивается только один раз.

Зажим и устройство подачи управляются одним и тем же кулачковым механизмом. Винт-ограничитель подачи останавливается привод подачи до того, как цепь зацепится, его повторная регулировка требуется лишь изредка.
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Отвинтить / Закрутить.
АВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ
Обнаружение объекта в автоматическом режиме    
В данном режиме используется датчик для "обнаружения" резца и определения, с какой стороны он находится. Если на одной стороне цепи находятся два резца, шлифовальная головка автоматически изменить свое положение и заточит оба резца.

**При работе в данном режиме следует настроить положение "Датчика резцов".

ОСТОРОЖНО:  Перед использованием режима "АВТО" следует проверить цепь на наличие искривленных либо сломаных резцов. 

Не следует работать в режиме "АВТО" с цепями, которые имеют двойные растяжки.

Установите цепь в направляющую цепь и убедитесь, что резец находится с той же стороны, что и шлифовальная головка. Одновременно нажмите кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. обратно". На дисплее появится символ, станок наклонит головку таким образом, что она будет дальше от оператора (вправо). Смотрите рисунок ниже.
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Сенсор резцов.
Отвинтите зажимной винт с сенсором (1) и направьте сенсор так, чтобы получалось «окно» рядом с предшествующим левосторонним резцом.

Зажимной винт с сенсором (1).
2. Отвинтите зажимной винт с сенсором и направьте сенсор в сторону резца, пока не загорится светодиод на тыльной стороне сенсора, после чего необходимо перезакрепить винт. 
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Зажимной винт кронштейна с сенсором.
«Окно» должно быть в этом месте, рядом с резцом.

Расстояние должно быть около 1,5-2мм (1/16 дюйма).
Сенсор должен быть на расстоянии менее 1,5мм от резца.

РЕЖИМ "МАГНИТ"
Режим обнаружения объекта с помощью магнита

При работе в данном режиме используется магнит, расположенный на резце цепи, чтобы станок автоматически менял положение шлифовальной головки для заточки двух резцов на одной и той стороне цепи.

Кроме того, магнит служит для подсчета числа оборотов, которые совершила пила.

Медленно прокрутите рабочие органы станка, чтобы убедиться, что шлифовальная головка находится под тем же углом, что и резец, если это не так, то следует потянуть цепь по направляющему устройству так, чтобы положение резца совпадало с положением шлифовальной головки. Далее следует найти места, в которых находится по два право- или левосторонних резца в одном ряду и установить магнит на той стороне, где находится первый резец. См. картинку далее.

Не следует устанавливать магнит на связующем звене (звено, расположенное между резцами), поскольку в таком случае станок будет работать некорректно.

Выберите режим работы "МАГНИТ" и нажмите кнопку счетчика, чтобы задать требуемое количество оборотов, которые совершит цепь. Следует помнить, что каждый раз, когда магнит проходит через датчик обнаружения, то цифра на дисплее будет уменьшаться на 1 (единицу), а станок будет корректировать положение рабочих органов. Если счетчик показывает цифру 1 (один), то станок автоматически остановится, когда магнит приблизится к датчик обнаружения объекта.

Сперва следует медленно прокрутить рабочие органы станка, не включая двигатель, чтобы убедиться, что функция обнаружения магнита была включена верно. Подгоните винт, регулирующий положение резцов, и винт, регулирующий глубину, как это было описано ранее, проверьте, является ли верной смена последовательности хода.

Когда Вы убедитесь, что станок работает верно, нажмите на кнопку счетчика, а потом на кнопку двигателя, чтобы запустить станок. Подгоните винт, регулирующий положение резцов, и регулирующий глубину винт так, чтобы стачивалась лишь малая часть режущих элементов цепи.
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Перед требуемой корректировкой следует установить магнит на последнем зубце.

Магнитный датчик обнаружения объекта.

Резцы, не попадающие в последовательность хода.

УСТАНОВКА МАГНИТА
Установка магнита для отсчета числа оборотов цепи

Установите предоставляемый магнит на цепи, как это показано на рисунке ниже.

Не следует устанавливать магнит на связующем звене (звено, расположенное между резцами), поскольку в таком случае станок будет работать некорректно.
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Установите магнит на резце.

Магнитный датчик обнаружения объекта.

Магнит, расположенный сбоку цепи, служит для подсчета оборотов, которые совершает цепь, во всех рабочих режимах.

Магнит должен быть установлен на резце. Если установить магнит на соединительном звене, то это может послужить причиной ошибок при счете оборотов.

Нажмите на кнопку "СЧИТ" для указания количества оборотов, которые должна совершить цепь. Можно указать максимум 9 (девять) оборотов цепи.

Если в счетчике будет указан 1 (один) оборот цепи, то станок остановит ход, когда магнит пройдет через датчик обнаружения объекта.

РЕГУЛИРОВКА УГЛА ЗАОСТРЕНИЯ
Установка угла заострения

Угол заострения должен быть одинаковым как для право-, так и левосторонних резцов, чтобы можно было правильно центрировать заострение. Если же углы будут разными, то это может послужить причиной возникновения проблем при центрировании шлифовальной головки и появления разницы уровней заточки лево- и правосторонних резцов.

Подгонка угла головки включает в себя две стадии.

Первая стадия:

1. Опустите ручку двигателя до позиции шлифования.

2. Подгоните винт, регулирующий уровень, так, чтобы шлифовальная головка была свободна от цепи.

3. Нажмите одновременно на кнопки "СЧИТ" "Медл. прокр. вперед".

4. На дисплее появится символ и станок автоматически продвигать головку вперед до тех пор, пока она не займет позицию для заточки левостороннего зубца.

5. Отвинтите зажим головки с помощью предоставленного 4 миллиметрового шестигранного ключа и прокрутите головку (влево), чтобы она стала под нужным углом, выстраивая в одну линию отметки на угломере и индикатор на ручке двигателя.  Данный зажим является эксцентриковым и должен быть повернут на 90 градусов.

6. Надежно ввинтите зажим головки под необходимым углом.
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Нижняя ручка шлифовального круга

Крутите винт, регулирующий уровень круга, до тех пор, пока шлифовальный круг не освободится от цепи.
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Одновременно нажмите «СЧИТ» и «Медл. прокр. вперед».

Головка наклонена по направлению к передней части станка.

Толкатель головки для наклонной заточки.
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Дисплей покажет символ -
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Шестигранная головка

Для настройки зажима для удержания шлифовального круга необходимо:

1. Повернуть шестигранную головку по часовой стрелке, пока палец не остановится.

2. Ослабьте затяжку на половину одной грани винта

3. Для работы с эксцентриковым затвором используйте 4-миллиметровый шестигранный ключ

Ключ вставлять сюда.

Прокрутите шлифовальную головку до требуемого наклона с правой стороны угловой пластины.

Надежно зафиксируйте зажим.
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Вставьте 4-миллиметровый шестигранный ключ и поверните по часовой стрелке ограничительный винт головки.

ЦЕНТРИРОВАНИЕ ШЛИФОВАЛЬНОЙ ГОЛОВКИ
Наиболее простым способом центрирования шлифовальной головки относительно цепи, не прибегая к замерам, является измерение расстояния от шлифовального круга до ограничителей (ограничителей подачи/тормозных башмаков). Наденьте цепь на направляющее устройство и подгоните зажим цепи, как это было описано ранее. Приподнимите шлифовальную головку от цепи и одновременно нажмите на кнопки "СЧИТ" и "Медл. прокр. вперед", чтобы устройство подачи находилось в переднем положении относительно левостороннего резца. Опустите шлифовальную головку и подгоните кулачок подавателя, чтобы ограничитель (ограничитель подачи/тормозной башмак) стал прямо за и слегка касался тыльной стороны колеса (прокрутите круг вручную и послушайте). Для подгонки с другой стороны повторите описанные действия, используя комманды "СЧИТ" и "Медл.прокр. обратно". Смотрите рисунок ниже.
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Подгоните положение резца так, чтобы задняя поверхность шлифовального круга слегка касалась задней поверхности ограничителя подачи (нижняя часть формы/ограничитель подачи).

Повторите описанные действия для левой и правой сторон, отцентровав таким образом шлифовальную головку.

Если шлифовальную головку необходимо подогнать, открутите гайку с ушком и вкрутите центрирующий винт с помощью предоставленного 3-миллиметрового шестигранного ключа. Движение винта по часовой стрелке сдвинет шлифовальную головку к передней части станка (по направлению к оператору), а движение винта против часовой стрелки сдвинет шлифовальную головку к тыльной части станка (по направлению от оператора). С помощью описанных действий шлифовальная головка будет отцентрована относительно цепи.
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Вставьте 3-миллиметровый шестигранный ключ в регулировочный винт с торцевой. головкой, ослабьте гайку с ушком и поверните шлифовальную головку для регулировки (1 поворот = 1мм).

Поворот по часовой стрелке отодвинет головку по направлению к передней части станка

Поворот против часовой стрелки отодвинет головку по направлению к задней части станка.

После измерения расстояния от обоих лево- и правосторонних резцов до головки подгонка будет завершена. 
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Резцы должны быть одной длины.

Обратите внимание, что данные действия следует повторять каждый раз, когда на станок устанавливают цепи с разными ограничителями подачи.

ОСТОРОЖНО

При заточке цепей с большим шагом, таких как 3/4 дюймовая цепь харвестера и все пильные цепи с надрезающими и скалывающими зубьями, необходимо повернуть датчик в противоложном направлении. Если этого не сделать, то датчик может быть поврежден.

Чтобы сменить цепь с малым шагом на цепь с более крупным, необходимо убрать датчик с цепи перед надеванием цепи на направляющее устройство. Если этого не сделать, то датчик может быть поврежден.
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При заточке всех пильных цепей с надрезающими и скалывающими зубьями и ¾ дюймовых цепей харвестера следует устанавливать датчик, как это показано на рисунке.

ЗАТОЧКА ЦЕПИ
NB. Перед установкой цепи необходимо проверить ее целостность. 
Чтобы заточить цепь, следует выполнить следующие действия:

1. Установить цепь.

2. Установить необходимый угол заострения.

3. Прокрутить подаватель, чтобы он был направлен максимально вперед.

4. Подогнать положение резцов.

5. Подогнать уровень заострения.

6. Отрегулировать давление зажима цепи.

7. Центрировать шлифовальную головку относительно цепи либо проверить находится ли она в нужном положении.

8. Задать необходимый режим работы.

9. Прикрепить магнит на цепь (в самом низу со стороны резца).

10. Задать необходимое число оборотов, которые должна совершить цепь.

11. Убедиться, что угол заострения соответствует углу резца.

12. Нажать на кнопку "ПУСК", скорость вращения головки можно увеличить, удерживая кнопку. Если нужно уменьшить скорость, то следует нажать на кнопку "Медл. прокр. обратно", что позволит убедиться в правильности работы станка либо ознакомится с его действием без необходимости затачивать цепь.

13. Нажать на кнопку "ТОЧИТЬ" - привод подачи остановится в тот же момент и запустится двигатель шлифовальщика.

14. NB. Рекомендуется, при первом запуске убедиться, что шлифовальный круг находится в правильном положении относительно зубьев, поскольку возможна неверная сборка деталей или их подгонка.

15. Когда Вы убедились в корректности работы станка, следует опустить шлифовальную головку на уровень и подогнать положение резцов, чтобы стачивалась лишь малая часть металла.

16. Станок будет работать до тех пор, пока цепь не совершит заданное оператором количество оборотов либо пока не будет нажата кнопка "СТОП".

NB: Слишком быстрый ход привода подачи может стать причиной  непоследовательного размещения резцов.

Двигатель шлифовальщика защищен от перегрузки либо опрокидывания (чрезмерное или некорректное затачивание) с помощью электроники. В вышеуказанных случаях, станок выключится. Если состояние перегрузки не проходит, нажмите на кнопку "СТОП" и оставьте станок на несколько минут, лишь после этого запускайте повторно.

Перед повторным стартом проверьте:

1. Не защемлена ли цепь или не слишком ли сильно затянут зажим цепи.

2. Отсоедините оконечные соединения к источнику тока

3. Отсоедините оконечные соединения к блоку управления

4. Проверьте, не повреждены ли шестерни с внутренним зацеплением.

5. Проверьте, не шатается ли механизм наклона головки.



ИЗМЕНЕНИЕ ПЕРЕДНЕГО КОНТУРНОГО УГЛА
Для изменения переднего контурного угла необходимо:

1. Ослабить 8-миллиметровую предохранительную гайку.

2. Прокрутить направляющую цепь, чтобы она заняла необходимую позицию.

3. Затянуть 8-миллиметровую предохранительную гайку.
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Максимальный передний контурный угол равняется примерно 38°.

8-миллиметровая предохранительная гайка.

Минимальный передний контурный угол равняется примерно 18°.

Обратите внимание: Необходимо повторно задать длину хода и высоту кулачка подавателя после изменения переднего контурного угла.




УСТАНОВКА НУЛЕВОГО УГЛА ЗАТОЧКИ
Обратите внимание: Последующие действия следует выполнять, только если нужно установить головку под нулевым углом относительно режущего ограничителя подачи.  При смене угла головки следует выполнять действия, описанные на странице 31. 

1. Нажмите и удержите кнопки "СЧИТ" и "Увелич. скор.".

На дисплее появится символ " " и станок автоматически "поставит"  толкатель головки на наивысшую выступающую часть кулачка.

2. Подстройте угол шлифовальной головки к отметке "Стрела" на угломере, ослабляя зажим головки.

3. Повторно затяните зажим головки.

4. Нажмите кнопки "СЧИТ" и "Медл. прокр. вперед", пока на дисплее горит символ "".

5. Подкрутите винт-ограничитель головки до отметки "0" на угломере по направлению к индикатору на ручке двигателя.

Чтобы переустановить угол шлифовальной головки, после того как она была установлена под нулевым градусом, следует совершить следующие действия: 

4. Нажмите кнопки "СЧИТ" и "Медл. прокр. вперед", пока на дисплее не появится символ.

2. Прокрутите винт-ограничитель головки по часовой стрелке пять полных оборотов.

3. Установите шлифовальную головку под необходимым уголом, ослабляя зажим головки. (Наклоните двигатель по направлению к оператору)

4. Повторно затяните зажим головки.

5. Нажмите кнопки "СЧИТ" и "Медл. прокр. обратно", пока на дисплее горит символ.

6. Отрегулируйте положение винта-ограничителя головки так, чтобы головка находилась под таким же углом с обратной стороны угломера.



УКАЗАТЕЛИ УРОВНЯ ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
СНИЖЕНИЕ УРОВНЯ ОГРАНИЧИТЕЛЕЙ ПОДАЧИ

1. Установите шлифовальную головку под нулевым градусом, как это было описано ранее.

2. Переместите либо повторно выровняйте положение круга, так чтобы его кромка соответствовала форме ограничителя подачи.

3. Вкрутите винт, регулирующий уровень, так, чтобы шлифовальный круг был свободен от цепи.

4. Используйте режим медленного хода станка, чтобы подогнать винт, регулирующий положение резцов, и винт, регулирующий уровень, пока ограничитель подачи не окажется прямо под шлифовальным кругом, но не будет прикасаться к нему.

5. Выберите режим "ВЫКЛ".

6. Нажмите кнопки "ПУСК", потом "Точить" .

7. Подгоните положение винта, регулирующего уровень, чтобы стачивалось определенное количество материала.

*Чтобы переустановить угол скоса, см. ст.31.
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Винт, регулирующий уровень.

Винт, регулирующий уровень резца.

Выровняйте положение круга.

УСТАНОВКА УРОВНЯ ЗАОСТРЕНИЯ
Проверка уровня заострения

Заводская установка

Оба лево- и правосторонние резца должны быть на одном уровне.

Чтобы отрегулировать их уровень, следует выполнить далее описанные действия. Перед тем как приступить к данной настройке, следует проверить, является ли головка прямоугольной, когда она установлена под нулевым углом, и равны ли углы с обеих сторон головки.

Например, предположим, что станок затачивает левосторонний зубец примерно на 0,2мм глубже, чем правосторонний.

1. Одновременно нажмите кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. обратно".

2. Ослабьте винт с прорезом(№150) и прокрутите головку на 15градусов вперед по направлению к отметке 0 на угломере. (15 градусов равняется примерно 0,2мм).

3. Затяните винт с прорезом (№ 150).

4. Повторно установите угол, который был до этого, ослабляя зажим головки. 

5. Одновременно нажмите кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. вперед".

6. Повторно установите углы заострения, как это описано на странице 27.
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1. Ослабьте винт с прорезом.

2. Поверните головку на 15°.

3. Затяните винт с прорезом.

ПЕРЕПРОГРАММИРОВАНИЕ БЛОКА УПРАВЛЕНИЯ
НАСТРОЙКА БЛОКА УПРАВЛЕНИЯ

В виду того, что шаг цепей (расстояние между резцами) может значительно варьировать, может возникнуть необходимость изменения настроек блока управления, чтобы кулачок подавателя мог возвращаться через следующий резец при работе в режиме АВТО или в режиме обнаружения резцов с помощью магнита.

Когда станок корректирует положение рабочих органов для заточки двойного резца, то он должен дать задний ход двигателю подавателя, чтобы кулачок подавателя мог вернуться через следующий резец и поставить его на место для заточки. Поскольку данное расстояние может значительно варьировать, может понадобиться перепрограммирование блока управления, чтобы можно было дольше прокручивать двигатель в обратную сторону.

Чтобы перепрограммировать установки корректировки положения рабочих органов станка, следует:

1. Задать режим "МАГНИТ" или "АВТО".

2. Нажать "СТОП" (после этого на дисплее появятся заданные установки — По умолчанию = 0).

3. Удерживая кнопку "СТОП", нажать на "Увелич.скор.".

На дисплее появятся цифры от 1 до 9, за которыми последуют A, B, C, D, E, F и 3 горизонтальные полоски. Это указывает на дополнительное количество оборотов двигателя подавателя.

4. Три горизонтальные линии также указывают границы дисплея. Блок будет продолжать добавлять либо вычитать количество оборотов двигателя при показе 3 горизонтальных линий. Именно по этой причине значение "F" является максимальным.

5. Удерживая кнопку "СТОП", нажмите на "Уменьш.скор.". Это сократит количество оборотов двигателя. Десятичная запятая после чисел и букв на дисплее указывает на отрицательное значение. Напомним еще раз, значение "F." является максимальным.

6. Для быстрого сброса значения счетчика до "0", необходимо удерживать кнопку "СТОП" и нажать на "СЧИТ".

Программирование блока управления

В режимах "АВТО" или "МАГНИТ" удержание кнопок "Стоп/Сбросить" и нажатие на "Увелич.скор.":

увеличит цикл корректировки положения рабочих органов станка.

На дисплее появятся цифры от 1 до 9, за которыми последуют A, B, C, D, E, F и 3 горизонтальные полоски.

В режимах "АВТО" или "МАГНИТ" удержание кнопок "Стоп/Сбросить" и нажатие на "Уменьш.скор.":

уменьшит цикл корректировки положения рабочих органов станка.

На дисплее появятся цифры от 1 до 9, за которыми последуют A, B, C, D, E, F и 3 горизонтальные полоски.

Десятичная запятая на дисплее указывает на отрицательное значение.

Удержание кнопок "Стоп/Сбросить" и нажатие на "СЧИТ":

переключает цикл корректировки на 0.

ЗАТОЧКА ЦЕПЕЙ С ДВОЙНЫМИ СОЕДИНИТЕЛЬНЫМИ ЗВЕНЬЯМИ
Цепи с двойными соединительными звеньями

Цепи с двойными соединительными звеньями и резцом, не входящим в последовательность хода станка, должны затачиваться в режиме "МАГНИТ". Подкрутите винт-ограничитель подавателя так, чтобы кулачок подавателя возвращался достаточно далеко, чтобы давить на резец после двойного соединения и установить магнит на цепи, как описано ранее.
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Резцы одной стороны.

Установите магнит здесь.

Два соединительных звена.

Цепи, имеющие два соединительных звена и резца в правильной последовательности, должны затачиваться в режиме "ВЫКЛ", поскольку положение рабочих органов не должно меняться из-за подобного соединения.

Цепь с непоследовательно идущими соединениями можно легко определить следующим образом:

Положите ее на стол.

Растяните цепь так, чтобы приводные звенья лежали рядом с друг другом, и проверьте, последовательно ли образуют резцы пару. 

Заточка отремонтированных цепей

Цепи, в которых был заменен резец, требуют особого внимания. Поскольку все резцы за исключением замененного стерлись естественным образом либо были сточены, они будут короче нового резца. Поэтому первым следует затачивать именно этот резец и отшлифовать его до той же длины, что и остальные резцы.

Установите цепь, как это было описано ранее. Медленно прокрутите секцию цепи, где имеются стертые резцы, так чтобы шлифовальный круг вращался тоже, слегка касаясь резцов. Медленно прокрутите станок до места с замененным резцом и очень медленно прокрутите станок до самого резца. Таким образом, все резцы станут одной длины и можно будет затачивать цепь обычным способом.

ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЕ ЦЕПИ
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При заточке цепей с данным типом предохранительных звеньев следует ограничивать ход кулачка подавателя. Выберите режим «ВЫКЛ» и установите магнит на последнем резце после соединения, как было описано ранее.

Замените это звено звеном с резцом.

ЗАТОЧКА 3/4 ДЮЙМОВЫХ ЦЕПЕЙ ХАРВЕСТЕРА
3/4 дюймовая цепь харвестера

При заточке 3/4 дюймовой цепи харвестера следует использовать режим "МАГНИТ" или "ВЫКЛ". Переверните датчик резцов, как показано ниже.
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Уберите нажимную пластину.

При заточке 3/4 дюймовой цепи харвестера и пильной цепи с  надрезающими и скалывающими зубьями следует устанавливать датчик, как показано на рисунке.

При заточке цепей с большим шагом не включайте полный ход станка.

Установите магнит под режущей частью цепи. Магнит должен находиться не далее чем 5мм от датчика для обнаружения объекта.

При установке 3/4 дюймовой цепи харвестера необходимо убрать магниты с внутренней стороны направляющего устройства. Эти магниты могут стать причиной чрезмерного продвижения по цепи и как следствие неточного размещения резцов.

Чтобы убрать магниты, следует:

1. Удалить направляющий механизм, ослабив и убрав винт цепного зажима. 

2. Удалить магниты, как показано ниже.

3. Убедиться, что 3 шайбы установлены между платами направляющего устройства.

4. Подогнать правильное количество шайб относительно зажима направляющего устройства.

5. Заменить направляющее устройство цепи.
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3 шайбы

Уберите магниты.
2 шайбы для ¾ дюймовых цепей

1 шайба для всех остальных цепей

ОТСЧЕТ ВРЕМЕНИ
Проверка отсчета времени

Проверять отсчет времени следует только после разборки станка.

Медленно прокрутите рабочие органы станка до тех пор, пока кулачок привода подачи не займет положение, при котором он будет наиболее сильно направлен вперед. Посмотрите на отметки отсчета времени с помощью рисунков на задней плите и убедитесь, что все три шестерни показывают время верно, как показано на рисунке ниже.
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Отметки для отсчета времени можно увидеть через смотровые щели в плате.
Крепежный болт промежуточной шестерни головки.
Чтобы изменить отсчет времени, следует убрать крепёжный болт из промежуточной шестерни головки, прокрутить шестерни так, чтобы время было отмечено стрелочкой, идущей вверх, и заменить болт в промежуточной шестерне головки. Не вдавливайте промежуточную шестерню в сопряженное зубчатое колесо, поскольку это станет причиной грубой заточки.

ОСОБЕННОСТИ МОДЕЛИ НANDI-REX
Handi-Rex
Установите ручку, как показано на рисунке, когда головка опущена.

Прокрутите ручку по часовой стрелке.
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Модель Handi-Rex станков компании Dinasaw включают в себя все функции модели TREX за исключением электронного контроля.

Чтобы установить требуемый угол скоса горизонтальной грани, следует выполнять те же действия, что в случае работы со станком модели TREX.

1. Прокрутите ручку до тех пор, пока шлифовальная головка не опустится, а двигатель не наклонится по направлению к передней части станка Убедитесь, что толкатель головки находится на кулачке головки. См. страницу 31

2. Установите требуемый угол слева, ослабляя зажим головки и вращая шлифовальную головку до необходимого угла.

3. 3. Затяните зажим головки. См. страницу 33.

4. Прокрутите ручку на один полный оборот, пока шлифовальная головка не опустится, а двигатель не наклонится по направлению к задней части станка Убедитесь, что толкатель головки находится в самом низу кулачка головки. См. страницу 33.

5. Вставьте 4-миллиметровый шестигранный ключ в конец ручки двигателя и подгоните винт, пока угол не сравняется с углом слева. См. страницу 33.
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При корректировке положения резца, который не входит в последовательность хода, прокрутите ручку до отметки «Начать корректировку» на первом резце, не входящем в последовательности. См. рис.А.
После этого необходимо прокрутить ручку против часовой стрелки до тех пор, пока ручка не остановится.  Теперь следует прокрутить ручку уже по часовой стрелке, чтобы поместить этот резец к шлифовальному кругу. См. рис.В.

Все действия по установке требуемого угла идентичны при работе с моделью T-REX. При работе с моделью T-REX одновременное нажатие на кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. вперед" включит станок до тех пор, пока толкатель головки для наклонной заточки не окажется в верхней части кулачка головки. См. страницу 31. А одновременное нажатие на кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. обратно" включит станок до тех пор, пока толкатель головки для наклонной заточки не окажется в самом низу кулачка головки. См. страницу 33. Чтобы добиться данного положения рабочих органов модели Handi-Rex, нужно просто прокрутить ручку.

Не следует крутить ручку слишком быстро. Рекомендуемая скорость составляет примерно 30 - 40 зубцов в минуту.

ЕСЛИ СТАНОК ДОЛЖЕН ПРОСТАИВАТЬ ДЛИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
Когда станок не используется (например, всю ночь или во время выходных и т.д.), всегда следует оставлять его в таком положении, чтобы толкатель головки для наклонной заточки находился в самом низу кулачка головки.

Это помогает убедиться в том, что контактная поверхность кулачка не повреждена. Чтобы добиться этого, следует одновременно нажать на кнопки "СЧИТ" + "Медл. прокр. обратно" в автоматическом режиме работы станка либо прокрутите ручку до тех пор, пока станок не займет положение, которое указано на рисунке ниже для ручной модели.
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Головка наклонена по направлению от оператора.
Толкатель головки для наклонной заточки.
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Дисплей покажет символ -

Если не будут выполнены описанные действия, это может привести к повреждению контактной поверхности кулачка головки.




ОБНОВЛЕНИЕ ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ
Возврат блока управления для обновления программного обеспечения

Программное обеспечение блока управления станков для заточки пильных цепей компании Dinasaw может быть обновлено. При появлении обновлений или новых возможностей для управления станком, Вы можете обратиться к ближайшему дилеру, который обновит Ваше ПО до последней версии. (По желанию клиента возможно приобретение передатчика ИК диапазона, чтобы можно было скачивать обновления прямо с Вашего ПК.)
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Приемник ИК диапазона.
Уберите 4 крепежных винта из верхней крышки и отсоедините блок управления.
Уберите блок управления

1. Отключите станок от сети.
2. Уберите верхнюю крышку.
3. Уберите 4 крепежных винта из верхней крышки.
4. Отсоедините блок управления (провода не следует тянуть).
5. Отсоедините блок управления от станка.
6. Аккуратно заверните блок управления в защитную упаковку во избежание его повреждений.         
УСТРАНЕНИЕ НЕПОЛАДОК
	Неполадка
	Причина
	Устранение неполадки

	Не срабатывает автоматическое обнаружение
	Не включен режим "АВТО".
Датчик неправильно настроен.
Повреждены провода датчика.
	Выберите режим "АВТО".
Повторно настройте датчик обнаружения резцов.
Замените провода датчика.

	Недостоверное автоматическое обнаружение
	Неправильно установлен датчик
	Повторно установите датчик ближе к требуемой позиции

	При работе в режиме автоматического обнаружения резцов не происходит возвращение через резец
	Неправильно установлен цикл. корректировки положения рабочих органов станка.
Не установлен винт-ограничитель подачи.
	Переустановите цикл корректировки.
Переустановите винт-ограничитель подачи.

	Вибрация двигателя шлифовальщика
	Несбалансированный шлифовальный круг
	Выровняйте и подгоните шлифовальный круг.

	Поднятие резца при оказании на него давления
	Неправильно установлен кулачок подавателя
	Перенастройте кулачок подавателя

	Горение резца, образование заусениц на резце
	Происходит чрезмерное затачивание.
На шлифовальный круг идет нагрузка.
	Необходимо уменьшить количество стачиваемого материала.
Следует выровнять положение шлифовального круга

	Зубцы наклонены под разными углами
	Неправильно установлен угол
	Требуется переустановить угол наклона шлифовальной головки

	Зубцы находятся на разных уровнях
	Неправильно установлен угол
	Требуется переустановить угол наклона шлифовальной головки

	Зубцы разной длины
	Неправильная установка угла.
Резец поднимается при затачивании.
Ручка находится не в центре.
	Переустановите угол шлифовальной головки.
Перенастройте кулачок привода подачи.
Отцентрируйте ручку шлифовальщика.

	Неверный передний угол протяжки
	Стертый шлифовальный круг
	Повторно выровняйте шлифовальный круг.

	Шлифовальная головка не меняет угол наклона
	Чрезмерная предварительная нагрузка на червячный элемент
	Настройте предварительную нагрузку на червячное колесо.

	Цепь застревает/собирается в направляющем устройстве
	Повреждены приводные звенья.
Цепь натянута слишком туго
	Уберите заусеницы на приводных звеньях.
Установите требуемые разделители направляющей цепи


ПРОВЕРКА РЕЗЦОВ
Проверка расположения резцов

Очень важно, чтобы резец стоял устойчиво в положении для заточки,

что контролируется давлением, которое подается магнитом внутри задней плиты направляющей цепи. Слишком высокая скорость подачи может стать причиной того, что резец "откинет" вперед, после того как остановится палец подавателя. К данному явлению более расположены цепи с большим шагом, поэтому в подобном случае следует сбавить скорость подачи.
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Неустойчивое положение 



Устойчивое положение

Имеется зазор




Зазора нет

Можно убрать винт в плате зажима (центровочный вин), чтобы толщина цепи могла меняться.

При работе с малыми цепями винт следует прокрутить по часовой стрелке, при работе с большими цепями харвестера - против часовой стрелки.
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При заточке цепей харвестера следует вкручивать винт в указанное место.

Следует уделять особое внимание далее перечисленным вещам

Проверьте, образует ли шлифовальная головка прямоугольник и центрирована ли она по отношению к цепи.

Не затянут ли зажим цепи слишком сильно. Слишком сильная затяжка может повредить станок.

Используется ли режим, подходящий для данной цепи.

Удостоверьтесь, точно ли установлен датчик резцов.  Не может ли светодиод на конце датчика резцов передвинуться из-за движения цепи по направляющему устройству, когда зажим цепи находится в рабочем состоянии. Датчик не должен касаться резца.

Перед заточкой следует проверить, не имеется ли сломанных или стертых резцов в цепи. Не используйте режим "АВТО" при заточке цепей со сломанными или стертыми резцами.

Поврежденные приводные звенья или приводные звенья с заусеницами могут стать причиной некорректной заточки и износа станка. Перед затачиванием следует отремонтировать приводные звенья.

Станок следует регулярно чистить. Пыль от шлифования может быстро накопиться в деталях станка и стать причиной преждевременного износа и неисправной работы. По возможности, следует использовать нитридборовые шлифовальные круги, поскольку при их эксплуатации не появляется пыль от шлифования.

При работе в режиме "МАГНИТ" необходимо убедиться, что магнит установлен рядом с датчик обнаружения объектов. Его следует установить на стенке резца, поскольку она находится рядом с датчиком наличия объекта, в то время как зубец затачивается и гарантирует более длинный сигнал.

Убедитесь, что шлифовальный круг правильно работает и не поврежден перед тем, как включать двигатель шлифовальщика.

Во время эксплуатации станка не разрешается прикасаться или тянуть цепь.



 СХЕМАТИЧЕСКОЕ ИЗОБРАЖЕНИЕ ЧАСТЕЙ СТАНКА
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Сборка кулачковых механизмов и направляющего устройства для цепи.
Сборка подавателя и зажима.
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Сборка передней платы.
Сборка шлифовальной головки.
[image: image51.jpg]



Защитные кожухи

  Handi-Rex
СПИСОК ЧАСТЕЙ СТАНКА
	No.
	Описание
	Order No.

	1
	Зажимной болт
	FM675HEX

	2
	Разделитель болта зажима
	CCBS

	3
	Плита зажима
	CPCGCP

	4
	Датчик обнаружения объекта 
	ESWITCHREED

	5
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M3x8
	FM38PAN

	6
	Внешнее подающее устройство
	CPCGOP

	7
	Разделитель подавателя цепи
	FM6WFZP

	8
	
	

	9
	Встроенное подающее устройство
	CPCGR

	10
	Саморез
	F4G38PH

	11
	Пружин.шайба, 5мм
	FM5WSZP

	12
	Плоская шайба, 5мм
	FM5WZP

	13
	Гайка соединительной тяги подачи
	CNFS

	14
	Винт, регул. положение резцов
	CSFA

	15
	Винт со шлицем, 6х6
	FM66GRUB

	16
	Подшипник, 6001
	B6001

	17
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M4x8 
	FM48PAN

	18
	
	

	19
	Центровочный болт
	CSHCB

	20
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M5x10 
	FM510PAN

	21
	Задняя ось
	C3PIVRASSY

	22
	Центров. винт, M6x10
	FM610CS

	23
	Накидная гайка, M6 x 16
	FM616SOCAP

	24
	Задняя плита
	CRPA

	25
	Задн. кронштейн
	C3BBMA

	26
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M6x12 
	FM612PAN

	27
	Промежуточн.шестерня, 32зуба
	C3ABIG

	28
	Магнит, 4х5 
	ENE0MA G45

	29
	Блок ограничителя подачи
	CFSAB

	30
	Стопорный винт для выключения подачи
	FM650HH

	31
	Переходная деталь, M5x12
	FM512SOCAP

	32
	Болт, М6х55
	FM655HEX

	33
	Нажимн.пластина
	CTRPP

	34
	Гайка, М6
	FM6NUT

	35
	Кулачок привода подачи I
	CTRFP

	36
	Чехол
	CECP

	37
	Эффект Холла
	CHALL8

	38
	Болт промежуточн.шестерни
	CIGBLT

	No.
	Описание
	Order No.

	39
	Подшипник, 608
	B-608

	40
	Ручка подавателя
	CAFA

	41
	Штифт винта подавателя
	CPFAP

	42
	Винт со шлицем, М5х5
	FM55GRUB

	43
	Втулка ручки подавателя
	CTRFAB

	44
	Разделитель ручки подавателя
	CTRFCS

	45
	Соединительная тяга подавателя
	CCFS

	46
	Втулка зажима
	CTRCPB

	47
	Стопорный винт для выключения подачи
	CTRFSC

	49
	Накидная гайка, M3 x 10
	FM310socap

	49
	Кронштейн датчика
	CSBIO

	50
	Датчик резцов Omro
	ESENSE

	51
	Кронштейн датчика 
	CSBIPO

	52
	Переходная деталь, M5x16
	FM516SOCAP

	53
	Шайба, 3/16"x5/8"
	F31658W

	54
	Пластмассовый чехол
	CTPDC

	55
	Длинный зажим
	CTRLC

	56
	Короткий зажим
	CTRSC

	57
	Винт, регул. положение резцов
	PFS

	58
	
	

	59
	Кривошипный диск
	CCCAP

	60
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M4x12 
	FM412SELPIN

	61
	Рессорн.подаватель
	OCSFDSPRING

	62
	Соед.тяга зажима
	CCC

	63
	O'кольцо, диаметр 10мм
	B-ORING101

	64
	Пружина зажима
	CTRSCS

	65
	Разделит.подшипники
	CFCFS

	66
	Переходная деталь, M5x16
	FM516SOCAP

	67
	Толкатель головки
	CHAA

	68
	Болт, M8x12
	FM812HEX

	69
	Наклон.шестерня, 16зубьев
	P16TG

	70
	Ручка подавателя
	CFCAM

	71
	Кулачок
	CGCAM

	72
	Винт с плоско-выпуклой головкой, 3х20
	FM320PIN

	73
	Ведущая шестеренка, 32 зуба
	P32TG

	74
	Разделитель
	PSPS16

	75
	Автом.распред. кулач.вал
	CCA

	76
	Поворотн.ось
	CTPS

	No.
	Описание
	Order No.

	77
	Шестеренка, 16зубьев
	P16TG

	78
	1/4" винт зажима
	F1412CS

	79
	Нейлоновая прокладка, 6мм
	F14WN

	80
	Пружин.кольцо, 16мм
	F16 C CLIP

	81
	Винт со шлицем, М4х4
	FM44GRUB

	82
	Втулка приводного двигателя
	CDMSF

	83
	Передняя плата
	CFPA

	84
	Болт для кожуха двигателя
	C3BRACE

	85
	Датчик двигателя 
	CHALLM

	86
	Двигатель подачи
	ESWF55

	87
	Передн.штифт
	C3PIVFASSY

	88
	Передн.часть кронштейна
	C3BBMBC

	89
	Винт со шлицем, М4х4
	FM416GRUB

	93
	Гайка, М4
	FM4NUT

	91
	Плата пластикового кожуха
	CECCP

	92
	Колпак кожуха
	E5W GLOBE

	93
	Тонкий кожух
	CSLGT

	94
	Колпак шлифовщика
	CGMS

	95
	Ось толкателя головки
	CTRGCFC

	96
	Указатель угломера
	CAIP2

	97
	Упор штифта кожуха
	CMSPB

	98
	Двигатель шлифовщика
	ENS63

	99
	Расположенный под углом рукав
	CWOS2

	100
	Винт-ограничитель головки
	C3BLMB

	101
	Червячный механизм
	CWCC

	102
	Плата двигателя
	PMPM

	103
	Шпиндель
	PMS

	104
	Шлиф.круг
	G125(3,4,5,8)

	105
	Соединит.гайка
	PFN

	106
	Защитн.кожух
	PSG

	107
	Рессоры головки
	OBEVSPRING

	108
	Указатель угла
	CAIPA2

	109
	Подшипник, 608
	B-608

	110
	Шайба, 8мм
	FM8WZP

	111
	Кожух для нижн.части ручки
	CMABT

	112
	Следящ.элемент подавателя
	CTR3FCF

	113
	Болт ручки двигателя
	CMAPP

	114
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M4x16 
	FM416PAN

	No.
	Описание
	Order No.

	115
	Болт зажима головки
	CHCOP

	116
	Болт зажима головки
	CHCC

	117
	Фиксатор, 5мм
	FM5FIX

	113
	Червячный элемент
	C3WWS22

	119
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M3x8
	FM38PAN

	120
	Чехол
	CMACC

	121
	
	

	122
	Винт, рег.уровень
	CSGDAB

	123
	Ручка двигателя
	C3CGC

	124
	Захват, 8мм
	FM8CCLIP

	125
	Подшипник, 688
	B-688

	126
	Кулачок головки
	CBCAG

	127
	Противоударная плита
	CPFA

	128
	Толкатель головки
	CBCF

	129
	Винт со шлицем, М8х20
	FM820DP

	130
	Болт толкателя головки
	CBCFPP

	131
	Соедин.тяга головки
	C3CRODC

	132
	Прожунящ.упор
	CMAAP

	133
	Защелка ручки двигателя
	CMAL

	134
	Винт со шлицем, М6х6
	FM66GRUB

	135
	Винт с плоско-выпуклой головкой, M5x16 
	FM516PAN

	136
	Кожух для нижней части станка
	CBC

	137
	Гайка, M5
	FM5NUT

	138
	Защитн. загородка
	P3PFSLD

	139
	Чехол для верхней части станка
	CTC

	140
	Переключатель
	ESWITCH PP75

	141
	Блок управления
	ECONTROLLER

	142
	Шестигран.переключатель
	ES WITCH PP75

	143
	Чехол для перед.части станка
	CEFC

	144
	Гнездо предохранителя
	EEFUSEHLDRPM

	145
	Изолирующая шайба
	EGROMET2

	146
	Шестигран.переключатель
	ESWITCH PP75

	147
	Кнопка переключения
	ESWITCH PP75

	148
	Саморез
	F4G12PH

	149
	Болт зажима головки
	CHCB

	150
	Винт со шлицем, М8х16
	FM816DP

	151
	Болт для кожуха двигателя
	CPSPB

	152
	Плита пластикового кожуха Shroud Block
	CSPBP

	No.
	Описание
	Order Ho.

	155
	Инструкция по распредел.кулач.валу
	CCSA

	156
	Плата, препятств. обратному вращению 
	CARP

	157
	Инструкция по кожуху
	CTCPRM

	158
	Шестигран. ключ, M6x16
	FM61 6HEX

	159
	Кулачок, препятств.обратному вращению
	CARPA

	160
	Штифт, препятств.обратному вращению
	CARPP

	161
	Направляющ.механизм остановки подачи
	CSFSG

	
	
	

	
	
	

	164
	Руководство к кожуху для передн.части станка CEFCM
	CEFCM

	165
	Гайка, М12
	FM12NUT

	166
	Ручка
	CH

	167
	Винт со шлицем, М8х25
	FM825GRUBBALL

	168
	Гайка, М3
	F1812WZP

	169
	Накидная гайка, M3 x 8
	FM38CS

	170
	Кулачок для цепей с надрез. и скалывающ.зубьями
	CTRFPSC

	171
	Рессоры кулачка подавателя
	C3FPS

	172
	Винт со шлицем, М3х16
	FM31 6GRUBCP

	173
	Цилиндрич.штифт, 3х16
	FM31 6SELPIN

	174
	Рессоры соединительной тяги подачи
	CSFC

	175
	Винт с головкой, M3 x 6
	FM36SOCAP

	176
	Разделитель ручки подавателя
	CSFCF

	177
	Разделитель, 10мм
	CTPSPS

	178
	Разделитель, 16мм
	CTSPH

	179
	Храповое колесо, 3/8
	CKNOB38

	180
	Магниты направляющ.устр-ва
	C3CGM


Магнит для корректировки положения и счета – CMAGSEN.
ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА
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Слева:

Двигатель шлифовальщика

Двигатель привода подачи

Датчик головки

Датчик двигателя

Датчик обнаружения объекта

Датчик обнаружения резцов

Справа:

Питание

Блок управления



ОБСЛУЖИВАНИЕ
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Верхний рисунок

Надписи слева:

Расположенный под углом рукав и стойка

Люфт шлифовальной головки

Ось поворота

Штифты соединительной тяги головки и толкателя головки

Прокладка винта, регулирующего уровень

Справа:
Кулачок привода подачи

Штифт кулачка привода подачи

Датчик

Зажим

Второй рисунок

Слева направо:
Кулачок

Ось поворота

Кулачковые механизмы

Ось поворота

Ось поворота

График технического обслуживания

Изучите рисунок, который приведен выше.

	Элемент
	Ежедневно

	Расположенный под углом рукав и стойка
	I

	Штифты соединительной тяги головки
	I

	Штифты толкателя головки
	I

	Прокладка винта, регулирующего уровень
	I

	Следящий элемент кулачка и штифты ручки подавателя
	I

	Штифт кулачка подавателя (не требует смазки)
	I

	Шестерни
	I

	Наклонные винты
	I

	Направляющее устройство для цепи
	I

	Люфт шлифовальной головки
	I

	Кулачковые механизмы
	I

	Датчик
	I

	Кулачок привода подачи
	I

	Щетки двигателя
	I

	Подшипники
	I

	Провода датчика
	I

	Штифты зажима
	I


Обратите внимание: Отметка I означает необходимость проверки, чистки, замены и смазки при необходимости.
NB: При чистке станка не разрешается использовать сжатый воздух, поскольку это может стать причиной преждевременного износа ввиду попадания пыли от шлифования в щели станка.
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Предупреждение:

Не наклоняйте регулятор положения толкателя головки назад и не давайте ему отпрыгивать, в противном случае может быть поврежден регулятор люфта шлифовальной головки.

Не наклонять назад.
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ ОТДЕЛЬНЫХ МОДЕЛЕЙ
Дополнительные возможности станков компании Dinasaw модели T REX включают:
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1. Вращающиеся базовые поверхности для установки станка на столе либо для его крепления к стене.
Штифты станка на корпусе.
2. Свободно стоящая опорная рама.
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3. Детальная инструкция на компакт-диске, включающая в себя утилиту для обновления программного обеспечения, передатчик ИК диапазона и бесплатное обновление ПО, в случае появления таковых.

Передатчик ИК диапазона

Компакт-диск

4. Многорежимный источник питания, 12 вольт/14 ампер. 

5. Нитридборовые шлифовальные круги
ОБСЛУЖИВАНИЕ И АДРЕСА БЛИЖАЙШИХ ДИЛЕРОВ
Наше оборудование продается и обслуживается по всему миру следующими компаниями:
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Dinasaw Pty Ltd info@dinasaw.com.au
13 Industrial Avenue
Caloundra
Queensland 4551
AUSTRALIA
Номер телефона: ++ 61 7 54 914 999
Факс: ++ 61 7 54 917 809

[image: image58]
Western Woodlot Equipment sawmill1@uniserve.com
1120B McFarlane Way
Merritt BC
CANADA
V1K1B8
Номер телефона: 1800 267 7297, или ++ 1 250 378 4800
Факс: ++ 1 250 378 5800

[image: image59]
Bailey's www.baileys-online.com
Western Division (Home Office)
P.O. Box 550
44650 Highway 101
Laytonville, CA 95454
USA

Southeastern Division
196 Edwards Dr.
Jackson, TN 38301
USA

Телефон: 1-800-322-4539

[image: image60]
Nukor Sawmilling (Pty) Ltd nukor@mweb.co.za
2 Op De Bergen Street
Fairview
Johannesburg
South Africa
2000
Телефон: ++ 27 11 6241500/9
Факс: ++ 27 11 610 2020

[image: image61]
Streitlein GmbH helmut@streitlein.com
Mondstrasse 10
D-88400 Biberach
Germany
Телефон: ++ 49 73516564
Факс: ++ 49 73519389

[image: image62]
Hermann Baur info@hermannbaur.ch
Ettenbergstrasse 24
Wettswill
Switzerland
8907
Телефон: ++ 41 1700 1456
Факс: ++ 41 1700 1557

[image: image63]
UDG (Ukrainisch-Deutsche Gesellschaft mbH - "УДГ" Украинско-немецкое ООО)  willan@istc.kiev.ua
Адрес офиса: бульвар Леонида Быкова, 10, оф.2,
 Киев 02232
 Украина
Телефон: 0038 44 530 53 95

Почта: а/я 64
Виллан, Киев, 02217
Украина

ФОРМА ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ГАРАНТИИ ОН-ЛАЙН
Имя

Фамилия

Адрес

Номер телефона:

Факс:
Место приобретения:

Дата приобретения:
Тип станка




Станок для автоматической заточки цепных пил




Ручной станок для заточки цепных пил




Станок для автоматической заточки ленточных пил




Ручной станок для заточки ленточных пил




Устанавливаю станок




Пожалуйста, выберите




Станок для заточки ленточных пил с автоматической подачей

Серийный номер

Подать заявку


Очистить форму

