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INSTRUCTION MANUAL
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STATEMENT OF WARRANTY
LIMITED WARRANTY:
ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА
ОГРАНИЧЕННАЯ ГАРАНТИЯ
Dinasaw ® гарантирует, что ее изделия не будут содержать дефектов в отделке(качестве исполнения) или материале сроком на 6 месяцев. Если появляется любая неисправность, соответствующая данной  гарантии в течение 6 месяцев с даты покупки, Dinasaw ® обязуется после регистрации и подтверждения того, что изделие хранилось, настраивалось, эксплуатировалось и обслуживалось в соответствии с техническими характеристиками и инструкциями Dinasaw, осуществить ремонт или замену, по решению компании Dinasaw, любых компонентов или деталей изделия, которые были признаны компанией Dinasaw как неисправные.

Настоящая гарантия уникальна и включает в себя все гарантии по продажи, соответствия изделия определенным целям или любые другие гарантии качества, которые либо ​описаны, либо подразумеваются.

ОГРАНИЧЕНИЕ ГАРАНТИЙНЫХ ОБЯЗАТЕЛСТВ:
Компания Dinasaw несет ответственность за умышленный или случайный (косвенный) ущерб не при любых обстоятельствах, т. е. имеет ограниченную ответственность, например, в таких случаях, как повреждение или ущерб, причиненный другой собственности ​или оборудованию, ущерб, нанесенный прибыли и доходу, цене капиталовложений, стоимости купленных или замененных товаров, или же требование Покупателя о перекрывании оказания сервисных услуг.

Вымещение ущерба Покупателя, описанного выше, является исключением из гарантийного обязательства компании Dinasaw, и, соответственно, все ситуации и случаи, связанные с этим, например, эксплуатационные пренебрежения или их нарушение,​ неаккуратная послепродажная доставка, перепродажа изделия, или эксплуатация каких-либо изделий, представляемых или обслуживаемых компанией Dinasaw, не в соответствии с инструкциями, небрежность, серьезные нарушения законодательства, или нарушения каких-либо других гарантийных условий, которые не упомянуты здесь, разрешаются за счет покупателя.
Гарантийный срок, предоставляемый компанией Dinasaw ®  на изделие Dinasaw ®, составляет шесть месяцев со дня покупки изделия.

Стоимость транспортировки любого вида не покрывается по настоящей гарантии. ​Транспортные расходы, связанные с доставкой изделия на ремонт должны оплачиваться заказчиком. Возвращаемый товар находится под ответственностью заказчика и компенсируется его расходами.
СОДЕРЖАНИЕ
Гарантия
Панель управления
Описание
Общие Эксплуатационные Рекомендации
Установка и сборка
Регулировка и Точная настройка
Настройка переднего угла
Настройка хода зуба
Положение собачки храпового механизма подачи (Высота)
Положение Зуба
Форма Зуба
Конусная Заточка Зуба
Центровка головной части заточного станка
Поиск и устранение неисправностей
Рисунок деталей
Список деталей
Информация о дилере
Панель управления
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                                                           Дисплей
STOP – остановка работы станка
START – запуск питания станка
 Inch Fwd / Speed Increase – Мгновенно запускает электродвигатель в прямом направлении 

 Inch Rev / Speed Decrease – Мгновенно запускает электродвигатель в реверсном обратном направлении
Grinder ON/Off – включение или выключение точильщика (шлифовальщика)
Counter—Counter
Счетчик начинает отсчет на дисплее при значении +1, который уменьшается на 1 значение каждый раз, когда рассчитывающий магнит (прикрепленный к полотну) проходит магнитоуправляемый контакт (язычковый переключатель). Станок останавливается, когда счетчик достигает 0.

Описание
Заточный станок для ленточных пил Dinasaw – кулачковый станок, предназначенный для заточки полотен ленточных пил шириной от от 12 мм (1/2”) до 75 мм (3”)  и с шагом зуба от 6 мм (4 на дюйм) до 40 мм (6 на дюйм). Станок поддерживает оба стандарта, прямая заточка с дополнительной характеристикой ‘MSA Sharpening’ для улучшения эксплуатационных характеристик металлорежущего станка.

Краткий обзор
Этот станок использует кулачки для получения  желаемого профиля зуба. Один кулачок индексирует зубья, в то время как другой одновременно поднимает двигатель заточного станка.

Третий кулачок, который может быть расцеплен, скашивает двигатель заточного станка на 14 ° влево и вправо, что позволяет зубьям принять положение под определенным углом.

Передний угол зуба регулируется при вращении устройства крепления полотна.

Терминология
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А – задний угол зубца
В – угол внутри зубца (угол заостренности)

С – передний угол зубца
Tooth Back = спинка (задняя часть) зубца
Tooth Face = лицевая часть зубца
Throat = горловина зубца
Gullet = углубление между зубьями
Общие Эксплуатационные Рекомендации
Запуская “Двигатель заточного станка”, остановите подачу приблизительно на 5 секунд, чтобы предоставить время для точильного круга набрать обороты до рабочей скорости.

Подводя точильный круг к зубьям, требуется слаженная установка Ролика Положения Подачи и Ролика Регулировки Высоты – затачивая больше лицевую поверхность (грань), точильный круг не будет задействован на задней части зуба и наоборот.

С лицевой стороны зубьев затачивайте только минимум. Изменение формы лицевой поверхности зуба или его захвата может требовать исправления высоты   зажимного кулачка подачи, чтобы соответствовать новой форме.

Биметаллические полотна имеют очень мелкие стальные кончики, которые исчезают после последующих заточек.  Время их прогона под заточкой понижают, как только быстрорежущая сталь удаляется.

Для качественной заточки необходима чистая гладкая поверхность полотна – удалите ржавчину и смолу с полотна. Применение легкого покрытия “водного диспергатора” (водной среды) к полотну способствует однородной подаче.

Выделения при высокой температуре – большое препятствие, когда дело доходит до точной обработки, поскольку это расширяет переднюю кромку полотна, вызывая потерю жесткости и колебание. Идеально, выделения, генерируемые при пилении, должны быть удалены с древесными опилками и не должны сохраняться на полотне. Содержание полотна острым и его обработка дает возможность зубьям высвобождать выделения в древесные опилки.

При обработке, доступная сила воздействия на полотно направляется разными способами включая (1) проникновение (2) сгибание и сдвиг зазубрины   (3) ускорение зазубрины и (4) трение между полотном и зазубриной. Конфигурация (Размер) зубьев важна в максимизировании рабочих характеристик полотна. Зубья должны быть острыми, но достаточно прочными, чтобы сохранить свои качества  и избежать деформацию при резке. Как правило, угол «остроты» должен быть между 40º и 50º градусами, чтобы позволить зубьям проникать легко. Например, 10º - передний угол зубца 45º - угол внутри зубца (угол заостренности) – 35º задний угол зубца. Увеличение передний угол зубца должно видеть соразмерное уменьшение заднего угла зубца. 20º - передний угол зубца – 45º - угол внутри зубца (угол заостренности) – 25º задний угол зубца.
Низкие передние углы менее эффективны, поскольку они предполагают потребление больше мощности, чтобы разогнать зазубрину по поверхности зубца и сцепление увеличивается, однако узкие полотна вообще не достаточно тверды, чтобы выдержать с передними углами более чем 12º-15º, особенно, когда есть утолщения – 10º угол в большинстве случаев хорошая начальная позиция.
Ознакомьтесь поближе с использованием станка в стандарте прямого способа заточки прежде, чем прогрессировать к заточке MSA.
При заточке, когда используется режим (метод) MSA (масс-спектрометрический анализ), предпочтительно, что полотна прикреплены  таким образом, чтобы зубья сохраняли их  последовательность через соединение (число зубьев кратно 3). Если это не имеет место, заточка должна начаться и остановится в соединении полотна. Поместите магнит на соединении; когда он проходит магнитоуправляемый контакт (язычковый переключатель), станок автоматически остановится, счетчик устанавливается к его величине по умолчанию. (1).

Шаг зуба в соединении должен быть сходным остальной части полотна – отклонение в шаге изменит профиль зуба, но не высоту зуба. Шаг зуба большего размера не позволит механизму подачи войти задействовать следующий зубец.
Пильные полотна с заточенными зубьями в режиме MSA не требуют так много установок, потому что:
1. Зазубрина направляется не под зубец, а далеко в углубление между зубьями пилы.

2. Зубец отходит в сторону и не сдавливается.

Пилы, заточенные традиционным, плоским верхним способом, затупляются быстрее из-за износа их материала. Зубья, которые выполняют большую часть работы, атакуют потенциально отрицательный угол, который воздействует на зазубрину, вызывая дополнительную высокую температуру и напряжение. Заточка MSA оптимизирует углы резания, которые образует зазубрина, что направлено на сокращение древесных опилок и постепенность нагревание. Полотна, заточенные в режиме MSA, пилят прямее и дольше остаются острыми
Установка

Коробка содержит следующие компоненты для сборки.
1. Заточный станок.

2. Рама Опоры Полотна.

3. Выдвижные Опоры Полотна.

4. Кронштейны Крепления Подставки – 1 x с левой резьбой – 1 x двойной с правой резьбой.

5. Ножки – 3 телескопические.

6. Блок питания (Электропитания) – (дополнительно с ручным станком)

7. Полиэтиленовый пакет, содержащий соединительную фурнитуру и Опоры полотен 

8. Заточный круг

9. Компакт-диск с инструкцией

10. Рукоятка (Только с ручным станком)

Сборка станка
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                                                                      Винт с потайной головкой
(2) Прикрепите кронштейны крепления подставки между передними и задними пластинами станка согласно схеме.

Удлините и затяните 3 телескопические ножки прежде, чем прикрепить к кронштейнам крепления и установить заточную головку станка в ее поднятое положение (удерживаемое замком на ручке).
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Поместите гайку внутрь 

                    ножки и наживите шурупы

                    (только 2 оборота) перед 

                    сборкой ножек 
Соедините части ножек 

друг с другом и затените винты.

Не перетяните.

                                                            Вставите этот конец в подставку.

[image: image6.png]Motor Arm Latch






Защелка ручки электродвигателя

[image: image7.png](2) Secure the Blade Support Frame
anito the rear plate of the mackine.






(2) Прикрепите опору полотна к задней части станка

[image: image8.png]Important
Comnect the reed awitch as shown belaw.

s
Adust tlade support plate to the desired hook angle.




Важно
Подсоедините  магнитоуправляемый контакт
(язычковый переключатель), как показано на

рисунке (только для автоматических станков)

Подсоедините провода как показано

Синий – переключатель

Оранжевый – замыкающий
Отрегулируйте пластину опоры полотна под желаемым углом

[image: image9.png]Fit the teescopic Blade Support Amms into the fram e,
Into the oulside hole inthe end of each arm, insert 2
Blade Support Past with the plastic guide to the top.





Прикрепите телескопические ручки к каркасу станка.
                                                         В наружные отверстия в каждой ручке вставьте опоры крепления                                                            полотна пластиковым концом вверх. 

[image: image10.png](3) Fit the blade against the magnetic face of the Blade Support plate.






(3) Вставьте полотно напротив (лицом к) магнитной поверхности пластин крепления

                        полотна. 

[image: image11.png]Adust the Hade’s height with the Blade Support
Plate so that it sits with the teeth’s gullets 1.5 3mm
(1167~ 1/8) ahove the frame’s top edge.





Отрегулируйте высоту полотна с помощью пластины опоры полотна таким образом,      чтобы она (пластина) находилась на высоте 1.5-3мм. над углублением между зубьями пилы.
[image: image12.png]Adjust the tel sscopic arms and posts to suit the blade length. Adjust the 3 telescopic ams’
Blate Support Paststo holdthe rest of the blade at his same height.
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Верно

Отрегулируйте телескопические ручки и опоры  в соответствии с длиной полотна. Отрегулируйте 3 опоры полотна, чтобы сохранить оставшуюся часть полотна на такой же высоте 

[image: image13.png]@ Removethe gaard from the ginder
stroud by turring it anficloctavise, and fit
the Grinding Whe el to the motor spindle
(note 16 handthread onspindle )
Important safety check!! Check the in
tegity of vitreous or sesin bonded
ginding wheels before use.

Lot hand thrad —'%7






Левая резьба

(4) Удалите кожух с заточного диска, открутив его против часовой, стрелки и поместите заточный диск на вал двигателя (помните, что гайка на валу с левой резьбой). Важна надежная проверка. Проверьте целостность стеклянной или резиновой составляющей заточных дисков перед использованием.

 [image: image14.png](5) Fit the Power Supglyto the support standleg, comnect the low voltage leadto the machine
it plug AC to the mains supgly. Pull out the On/OFF switch on the frort panel —the top LED's
onthe fort panel will iluminate. If using a battery or other power souce, ensure the polarity
is carrect and the input voltage is betw een 12-15vie,

Power Infiestors

2
@ ot
oo
o Powsr sugply must
oY ‘be fitted with fold
2 at topto prevent
On/OftSwiteh gining dst
etering the it




Поместите блок питания на ножку, подсоедините низковольтный кабель к станку и вставьте вилку в розетку переменного тока. Нажмите кнопку on/off switch на передней панели – верхний индикатор на панели загорится. Если используете аккумулятор или другие источники электроэнергии, следите за правильностью полярности, и входящее напряжение должно быть 12-15 вольт.
Поместите блок питания как показано, чтобы предотвратить попадание стружки.
Установки и Точная настройка
Выключение механизма MSA
1. Опередите подачу либо нажимом  кнопки ‘INCH FWD’ , либо вращая ручку в направлении по часовой стрелке, пока обе установочных метки не будут видимы через очертания  в тыльной пластине (см. ниже)

2. Ослабьте контргайку как показано в шаге 1. ниже.

3. Вращайте пластину, пока механизмы не расцепляются, как в шаге 2 ниже.

4. Повторно затяните контргайку.

[image: image15.png]Timing mark

:& 2. Rotate plate withthis
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1. Ослабьте эту гайку, чтобы вращать пластину

2. Вращайте пластину с помощью этого рычага

Timing mark – установочная метка
[image: image16.png]2. Ensure the grinding head is perpendicular to the teeth. This check shouldbe done with the
“bevel cam” fallower Iocated on the middle cam obe with both timing m arks visible. (see page
25). Make sure the lock serew is fitted while checking for sesare on the manual model.

3.Check with a square.




Обеспечьте перпендикулярное положение заточного диска к зубьям. Эта проверка осуществляется с помощью совмещения наклонного ролика, работающего от кулачка, расположенного по середине рабочей части кулачка с обеими видимыми установочными метками. Убедитесь, что стопорный винт прикручен во время проверки в ручной модели.
(2) Используя 4мм. ключ-шестигранник, ослабьте зажим для удержания головы.

Поместите линейку напротив диска

Должны быть параллельны

(2) Проверьте с помощью прямоугольника

  Закрутите стопорный винт и шайбу, чтобы предотвратить вал от движения.
[image: image17.png]4. Retighten head clamp.

6. Adustindicator if
5.Check thet necessary.

indicatoris 0n0°.




 5. Проверьте, что индикатор на 0 градусов


4. Подтягивать повторно зажимной винт (фиксатор).

6. Отрегулируйте индикатор, если это необходимо.

Следующие технологические процедуры устанавливают форму зуба и регулировку заточного станка и лучше всего выполняются в следующем порядке.

Передний угол

Ход Зуба

Положение собачки храпового механизма подачи

Положение Зуба

Форма Зуба

Конусная Заточка Зуба

Центровка головной части заточного станка (точильщика)
Настройка переднего угла
[image: image18.png]Hook Angle Adjustment

(1) Hook Angle Adusimers. Loosen the clamp sorew androtate the whole tlads support as-
Semblyto the requited angle on the protractor —refightenthe clamp serew. (see belaw)

Loosen dlamp screw and Protractor indicates angle
rotate plate.




(2) Ослабьте стопорный винт и вращайте всю опору полотна до необходимого угла на транспортире – затяните стопорный винт (смотрите ниже).


Ослабьте стопорный винт и вращайте плату.


Транспортир показывает угол.

Настройка хода зуба
[image: image19.png]Tooth Stroke Adjustment

(2) Tooth Strolke, Press the “Inch Fwd” button, or windthe handle in a clockwise ditection, to
‘adtvance the Feedthrough one cyvle. The Feed Pawl should Iocate and push a tooth forward
before setredting,

T Stop when the feed am is in the fullyreturned position and.
T Turmthe Tooth Steoke Knob so thet the Feed Pawl aver-sirokes by spproximately 25%
more thanthe tooth itch. For example, a25mm {17} pitchwould retum 6 25mm

{147} betindthe next taoth,

Turn clackovise to decrease dimension “A”

Lateral movemert of Fosd Pawl  Turn ati-lockoise to insrease dimension A"
A Tooth Stroke.
Knoly

<«





(2) Нажмите кнопку “Inch Fwd” или вращайте ручку по часовой стрелке, чтобы продвинуть подачу на один оборот. Собачка храпового механизма подачи должна обнаружить зубец и нажать вперед до отступления.
Остановитесь, когда рычаг подачи будет полностью в обратном положении и:
Поверните рычаг хода зуба так, чтобы собачка храпового механизма подачи увеличила ход примерно на 25% больше чем шаг зуба. Например, 25мм шаг зуба мог бы вернуть 6.25 мм позади следующего зуба.
Рычаг хода зуба

Поворачивайте по часовой стрелке, чтобы уменьшить расстояние «А».
Поворачивайте против часовой стрелки, чтобы увеличить расстояние «А».
Общие профили зуба
Simonds Red Streak ¾”  Шаг
Lennox Woodmaster ¾” Шаг             Расстояние “A” = 25mm (63/64”)

Simonds Red Streak 7/8”  Шаг
Lennox Woodmaster 7/8” Шаг              Расстояние “A” = 29mm (1 9/64”)
Положение собачки храпового механизма подачи

Настройка Высоты Упора Подачи
[image: image20.png](3)FeedPawl Presertation Using the “InchFwd” button, or by winding the hande ina clock-
wise direction, cycle the feed for one tooth and slowly o bringthe Feed Pawl up until itjust
tauches against the face of the tooth.

Using the rear Pavl Height Serew onthe top of the Feed Pawl, tring the foed pawl to a hei ght
that presentsit as far forward irto the tooth’s throat as possible. This ensures that the testh are
pushed consistertly from a point as far farwrard as possible and doestt allow the nose to “sli”
any urther Forward as the tooth is pushed along (see below)

P

Feed Pawl Bias Serew Pawl Height Sorew.
Keep Firm. Clockwise to raise pawl

This serew preverts ati-clociarise to lower pavl

the Pawl Height @
Setew’ from dltering.

o

mm - ; P —

IMPORTANT

Itis eritical that the feed pawl
cortacts the blate at itsmost
Farward poit.

Incegulr tooth placemext will
acaur i the Feed Paw isnot
adusted comectly.




(3)Используя кнопку “Inch Fwd” или вращая ручку по часовой стрелке, осуществите подачу на один зуб и медленно выдвигать собачку храпового механизма подачи вверх до тех пор, пока она не соприкоснется с поверхностью зубца.
Используя задний винт на вершине храпового механизма подачи, выдвигайте 
собачку храпового механизма подачи до высоты, которая двигает его как можно дальше вперед в углубление между зубьями. Это гарантирует, что зубья  равным образом толкаются как можно дальше вперед и не позволяет носику соскользнуть дальше вперед, так как зубец надавливается параллельно.
ВАЖНО
Решающий момент, что собачка храпового механизма подачи контактирует с полотном в его самой передней точке.

Неверное размещение зубца происходит, если неправильно отрегулирована собачка храпового механизма подачи.    

                                                         Винт высоты упора.
                                                         По часовой стрелке – поднять упор

                                                         Против часовой стрелки – опустить упор.

  [image: image21.png]CAUTION: To ensure the wheel will clear the feeth when lowered, sorew in the Grinder
Height Knob, unlatch & carefully lower the grinding head info it working position

Wind Grinder Height

Uslateh motor am and
catefullylower.





ОСТОРОЖНО: Чтобы убедиться, что диск будет точить зубья, когда он опущен, завинтите рычаг высоты точильщика, освободите зажим и осторожно опустите вниз точильщик в его рабочую зону. 
Положение зуба
[image: image22.png](4) ToothPostion, Push the “Start” button, o windthe handlein a doclwise direction, and
adjust the Feedto a slow speed using the “Spe ed Increase / Speed Decrease” buttons, Without
starting the ginder, lower the grinder, with the ‘Grinder Hel ght Knoty, towards the testh while
adjusting the Taoth Pasition knob so that the frort fare of the foothis gresented imme datelyin
Front of the grindingwheel on its descent. (see below)

CAUTION:
DONOT START GRINDING WHEEL

9 Press

“START
(orwind hande ®
clodkwise)

4

Tooth Position Serew
Clockwise moves tooth away from grinding wheel
Asti-cloclavise maves tooth towards grinding wheel




Нажмите кнопку Start или вращайте ручку по часовой стрелке, и настройте подачу до медленной скорости с помощью кнопок “Speed Increase / Speed Decrease” (Повышение – Понижение Скорости). Не запуская двигатель точильщика, опустите точильщик с помощью Рычага Высоты Точильщика по направлению к зубьям, настроив рычаг (винт) положения зубьев таким образом, чтобы передняя часть зуба была представлена перед точильным кругом (смотрите рисунок выше)


ОСТОРОЖНО!
НЕ ЗАПУСКАЙТЕ ТОЧИЛЬНЫЙ КРУГ


Винт Положения Зуба
По часовой стрелке – зуб отдаляется от точильного круга

Против часовой стрелки – зуб движется к точильному кругу

Поверхность зуба почти касается точильного круга
Форма Зуба
(5) Самые обычные профили зуба, у которых есть кривое углубление между зубьями, могут быть восстановлены (изменены) с помощью настроек (a) "высоты" или (b) "хода" зуба. 
(a) Высота зуба может быть изменена при увеличении/уменьшении полного вертикального перемещения точильного круга при завинчивании 'Регулировочного винта Глубины (Высоты) Зуба (A) '- по часовой стрелке -  уменьшает высоту зуба, против часовой стрелки - увеличивает высоту зуба. 
(b) Лицевая поверхность и сечение зуба может быть изменено с помощью установки "хода" при поворачивании 'Регулировочного винта Хода (B) '. Сокращая ход подачи, сокращается лицевая поверхность и увеличивается радиус сечения, поскольку это отодвигает зуб от точильного круга прежде, чем он полностью заточится. 
Зубья, которые являются плоскими вдоль углубления между зубьями, могут быть заточены при использовании Винта Ограничителя (Остановки) Углубления между зубьями, чтобы ограничить полное перемещение  вверх и вниз рычага точильного круга. Ограничение этого перемещения заставляет останавливать точильный круг перед закруглением углубления между зубьями пилы. Сделайте все установки, как было ранее описано, и опередите подачу, пока шлифовальный круг не у основания его ​перемещения. Осторожно ввинтите Стопорный винт в Углубление, чтобы немного поднять точильный круг и отвести его основы углубления между зубьями. Длина вдоль углубления между зубьями определяется тем, как сильно закручен Ограничитель Углубления между зубьями. Радикальные изменения (деформация) формы могут быть сделаны при изменении магистральной синхронизации кулачка. Изменения магистральной синхронизации кулачка должны быть предприняты только, если соответствующая форма зуба не может быть получена, используя нормальную высоту зуба и установку хода подачи. Полные инструкции синхронизации кулачка могут быть получены при посещении вебсайта Dinasaw в www.dinasaw.com.au
[image: image23.png]The table below shows the adjustment required to achieve the desired shape.

Referto the diagram on the following page for the adjuster screw locations.






Таблица ниже показывает настройки, необходимые для достижения желаемой формы



"A" - Регулировочный винт Глубины (Высоты) Зуба - По часовой стрелке -  сплошная линия. Против часовой стрелки – пунктир.
"B" - Регулировочный винт Хода - По часовой стрелке -  сплошная линия. Против часовой стрелки – пунктир.
"C" -  Стопорный винт углубления - По часовой стрелке - пунктир. Против часовой стрелки – сплошная линия.
"D" – Опорная пластина полотна – Вращает до желательного угла, обозначенного на транспортире.

[image: image24.png]



Пластина опоры полотна

Регулировочный винт глубины зуба


Стопорный винт

Регулировочный винт хода

(6) Bevel Tooth Grinding ( MSA )
Фацетирование зуба (Снятие скоса, фаски зуба)
[image: image25.png]As analternative to standard sharpering, bandsaw testh with “raker” set can be sharpened with

Bevel poirts ontheir set testh. This greatly enhances tlade performance andrequires:

(9 Engaging the gear trainto operate the MSA m echanism. Note: testh can be setintwo
sequences — srai ght-1efl-right or straighi-right-left.

(8) Carofuil grinding head atigrm et (see Centring fae Grinding Head) to ensure that both
the 16ft and right hand set teeth are groundto an even height.

(9 The CountiStop magnet to be placed onthe blade jointa stop the grinder ifthe taothse-
aence is not carried through the join.

The diagram telow shows the angles ground orto the back and front Faces of the teeth whenthe
M5 A mecharism is engaged.
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A

Diagram shows bevel onbacks of teeth.
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В качестве альтернативы к стандартной заточке, зубья ленточных пил с подкосами (зачищающими зубьями) могут быть заточены снятия фаски ряда их зубьев. Это значительно улучшает характеристики полотна и предполагает:
(а) Подключение зубчатой передачи, чтобы задействовать (запустить) механизм MSA. Примечание – зубья могут быть установлены в 2 последовательностях – прямо-влево-вправо или прямо-вправо-влево.
(b) Осторожно выровняйте точильный круг (см. Центрирование точильщика), чтобы убедиться, что оба ряда зубьев – лево- и правосторонние – затачиваются до одинаковой высоты. 
(с) Магнит, помещенный на полотно, присоединяется, чтобы остановить работу точильного круга, если последовательность зубьев не переносится через соединение.
Схема ниже показывает основания углов на задней и передней грани зубьев, когда задействован MSA-механизм (метод масс-спектрометрического анализа). 
Вид сверху показывает скос (фаску) на передней грани.

Вид спереди показывает, что высота всех зубьев одинаковая.

Схема показывает скос на «спинках» (задних гранях) зубьев.
(а) Подключение зубчатой передачи для запуска механизм снятия фаски
[image: image26.png]@)

Engaging the gear train to oper ate the hevel mech anism.

1. Press the “INCH FWD’ tutton o wine the handle ina clockwise dire ction urtil the
ginding am is at its Highest position ( see below)

2.Engage the MSA mecharism as shownbelow.

Note: teeth can be set in twa sequences — straight-left-right or strai gt right-left
Determine yous tlade’s set corfigaration before engagingthe bevel m echanism.

Steaight left-right requires the upper gears in mesh —- ctratghi-righi-left requires the lower
grarsin mesh. (see diagram below)

Grinding am is &
it upper most
position

Timing mark

Timing mak

&z Rotate late with this ever.

Right—Left— Straight “ Left—Right— Straight




1. Нажмите кнопку “INCH FWD” или вращайте ручку по часовой стрелке до тех пор, пока собачка храпового механизма подачи не будет полностью впереди (см. выше)

2. Задействуйте механизм MSA, как показано выше.

Примечание: зубья могут быть установлены в 2 последовательностях – «прямо-влево-вправо» или «прямо-вправо-влево».

Определите конфигурацию полотна, прежде чем запустить зубчатую передачу.

Последовательность «прямо-влево-вправо» предполагает, что верхние шестеренки в сцеплении, «прямо-вправо-влево» - нижние шестеренки в действии (см. схему выше).

Ослабьте эту гайку                                                                                        Установочная метка

Вращайте пластины с помощью этого рычага

(7) Центрирование головной части точильщика

Centring the Grinding Head

С выключенным двигателем заточного станка и сцепленным механизмом снятия фазки:
(a) Завинтите Стопорный Винт Углубления между зубьями полностью.
(b) Отодвиньте упор подачи (собачка храпового механизма подачи)  таким образом, чтобы она не могла индексировать (касаться) зубья.
[image: image27.png]



(с) Подвиньте заднюю часть склона зуба в положение под точильный круг.

(d) Поместите точильщик в спущенное положение и осторожно установите точильный круг таким образом, чтобы почти прикоснуться к задней части (спинке) незаточенного зуба. 
(е) Медленно осуществляйте подачу или вращайте ручку на 3 оборота и помните про зазор между точильным кругом и задней гранью зуба, когда точильщик полностью повернут влево и вправо. 
[image: image28.png](9 Move the back of an unset raker tooth irto & position immeciately bensath the
griningwhed

(9 Place the Grinder inthe Lowered position and carefully adjust the grindingwheel to
st touch the back of the unet tooth.

(9 Tnchihe feed, or windthe handls, through3 cysles and note the clearance between
the grinding wheel and the taoth back when the head is fully otated 1ft and sight.
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Точильный круг соприкасается со склоном зуба.
(f) Закручивайте регулирующий винт точильщика таким образом, чтобы расстояние между точильным кругом и задней гранью зуба было точно ровное, когда точильщик вращается в левую и правую сторону. Заключительная установка должна быть сделана после легкой заточки одной секции и обнаруживания следов заточки на кончиках зубца.  
[image: image29.png](®  Adustthe Head Aligrm ert Sorew so that the gap between the grinding wheel andthe
ack of the unset taoth s exacrly equal when the headis rotated on the 1efl and right hand sides.

Final acjustmert should be made after lightly grinding a section and noting the grind witness
mark on the tips,

mactine.

= =

Clockwise rotation moves motor arm towards operator
Asti-cloclavise rotation moves m otor arm away from operdor.

> oo dm °0
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If more adfustmert is reqited 1o conire grindinghead aver blade, loosen the serews on
the front pivot plates and move the required drection. See below.
‘This adjustment should only be required afier the mackine hasheen disassembled.





Если необходимо больше настроек, чтобы центрировать точильщик относительно полотна, ослабьте винты на переднем валу и передвиньте в нужном направлении.
Эта настройка требуется только после того, как станок был разобран.
Вставьте 4мм. шестигранный ключ.
Вращение по часовой стрелке перемещает (рычаг) манипулятор двигателя по направлению к оператору.

Вращение против часовой стрелки перемещает манипулятор (рычаг) двигателя, удаляя его от оператора.

Counting Blade Revolutions
Подсчет цикла (оборотов) вращения
Станок может быть установлен, чтобы затачивать полотно определенное количество раз.
Данное количество раз устанавливается нажатием кнопки подсчета (count). Число  увеличивается на 1, когда магнит проходит  магнитное герконовое реле. Станок прекратит работу, когда счет достигнет 0.
1. Поместите магнит на полотно в соединении.

2. Удостоверьтесь, что магнит находится на одной линии с герконовым  переключателем (реле) (язычковый переключатель).
3. Нажимайте кнопку подсчета (count button)    до тех пор, пока не установится на дисплее желаемое количество оборотов.
4. Нажмите кнопку пуск (start).
[image: image30.png]‘The machine can be setup to sharpen the blade a set rum ber of times. The count mmber is set
by pressingthe court bufton. The court will dectease by | whenthe magnet (attached to the
‘olade) passes the magnetic reed switch, The m achine will stop whenthe court rearheszero.

Place the magnet onthe tlade ot the join
Make sure the magnet is in line with the reed awitch—see belaw
Pressthe court buttonuntil the desired rum ber s displayed.
Pressthe START button.

Place magnet in line withreed
switch atjoin of Hlade.

sectionwitha Harrow blades may requite the insids edge of
saw for narow the plastic blade guidesto be rem oved as shown
lades t0 allow the m agnet to pass thiough.




Удалите эту секцию с помощью пилы для узких полотен

Для узких полотен необходимо удалить внутренний край пластмассового крепежа
полотна, как показано на рисунке, чтобы подошел магнит.

Trouble Shooting
Поиск и устранение неисправностей
	Неисправность

	Причина

	Устранение


	Неправильная подача / заточка

	1. Полотно ржавое/липкое / грязное.

2. Носовая часть Подачи изношена.

3. Подача не осуществляется правильно.

4. Полотно застревает в направляющих

5. Полотно застревает в Пластине Установки Высоты

6. Неправильный шаг зуба - изменяет форму сечения зуба, принуждает собачку храпового механизма подачи застревать.

7. Ослабленный/изношенный винт рычаг подачи 
8. Сломанный/изношенный ролик кулачка.

9. Изношенный Кулачок Подачи.

10. Изношенный винт (штырь) собачки храпового механизма подачи 


	Почистите полотно - нанесите смазочный материал.

Исправьте толкающую поверхность.

Настройте высоту 

Настройте направляющие лопасти

Удостоверьтесь, что магниты находятся в месте.

Настройте высоту индикации к самой далекой точке вперед в зубе.

Подтяните/заместите вал, втулку.

Заменить

Заменить

Заменить



	Неоднородная форма зуба
	1. Неверный шаг зуба

2. Собачка храпового механизма подачи некорректно выполняет свою функцию

	1. Неверный шаг зуба
2. Собачка храпового механизма подачи не правильно представляет

Непоправимо - используйте новое полотно 

Настройте высоту собачка храпового механизма подачи 



	Не центрируется точильщик
	Головная часть точильщика не параллельна
Винт рычага (держателя) точильщика разрегулирован


	Осторожно двигайте точильщик до тех пор, пока
Точильный круг не будет на самой высокой точке и ролик, работающий от кулачка – в середине углубления. Транспортир должен выставиться на 0 градусов. Если не поможет, разожмите головную часть точильщика и выровняйте его повторно перед закреплением.
1. Убедитесь, что головная часть параллельна (см. стр. 16)
2. Немного ослабьте передние винты Пластины и подвиньте пластину в нужном направлении

	Горение(Сжигание) зубьев
	Слишком большая высокая температура. 


	Выровняйте заточный круг
Точите меньше материала, поменяйте или удалите



	Образование заусенцев на зубе
	Заточный круг тупой
Точильщик слишком тяжелый
	Обработайте круг

Облегчите точильщик

	Выход из строя,

замыкание 
	Неверная полярность
Двигатель перегружен

Изношены шестеренки мотора
	Проверьте полярность

Проверьте на заклинивание

Замените шестеренки



Сборка

Assembly = Сборка
Cover – Сборка Корпуса 

Front Plate – Сборка Передней Платы
Rear Plate – Сборка Задней Платы
Blade Guide – Сборка Направляющей Части Для Полотна
Grind Arm – Сборка Рычага-держателя (Манипулятора)Точильщика
Страница 36
Дополнительная ножка для длинных полотен

Выдвижные части ножки для очень длинных полотен
Регистрация гарантии (Гарантийный талон)

Пожалуйста, заполните и отправьте по адресу:
Имя

Фамилия

Адрес

Телефон

Факс

Электронная почта

Место покупки

Дата покупки

Тип станка     автоматический                     полуавтоматический
Серийный номер
