Стр. 1

FINIMAT II A – 600 TS

Рабочая (передняя) сторона

Задняя заточка

6 Ручной рычажный вентиль

   I  зажим полотна пилы «вкл.»

   0 пробная подача

   II качание/автоматическое продвижение

8 крепежный болт

9 ползун

10 держатель пильного полотна 

11 регулятор толщины основного полотна

12 лимб

13 регулятор шага зубьев

14 крышка прибора управления подачей

17 винт с закруткой

18 зажимная колодка полотна

19 регулировочный вентиль

20 сменный упор

21 стопорная дуга

23 маховик для регулировки переднего угла/заднего угла

25 винт с закруткой

26 заточный маятник

27 маховик для регулировки заточного круга

29 регулируемый лимб

30 маятниковая шкала

    а форсунка для охлаждающего вещества 

    b табло управления (см. стр. 2)

    c жалюзийный лист

Стр. 2

FINIMAT II A – 600 TS

Табло управления

EIN – вкл.

AUS – выкл.

nach unten - вниз
nach oben - вверх
Kodierschalter – кодирующий выключатель

2 выключатель для заточного круга 

3 выключатель для пробной подачи
4 выключатель для автоматического продвижения

5 выключатель для автоматической простой и двойной подачи

7 гидравлика «вкл.»

15 аварийная остановка

22 кнопка для ручного поворота

38 электронный индикатор счетчика числа зубьев

40 автоматика

     d система переменного чередования зубьев

     e прямая или односторонняя наклонная заточка
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FINIMAT II A – 600 TS

Рабочая (передняя) сторона

Передняя заточка

1  главный выключатель (красный)

16 подающий палец

24 шкала переднего угла

31 шкала заднего угла

39 регулировочный вентиль для реверсивного привода

41 выключатель

    двигатель заточного круга

    0 двигатель выкл.

    1 или 2 смена направления вращения

42 выключатель
    смена направления вращения заточного круга при повороте вкл. или выкл.

43 винт с закруткой на регуляторе толщины полотна

Стр. 4

FINIMAT II A – 600 TS

Задняя сторона

28 храповая муфта

36 дроссельная шпилька

44 резервуар для охлаждающей жидкости

     f фирменная табличка с указанием типа станка

     g винтовое соединение для сетевой подводки 
    (подключение к клеммной колодке R-S-T-Mp-I)
     h указатель уровня масла 

     i насос охлаждающего вещества

Стр. 10

FINIMAT II A – 600 TS

Настройка и заточка

Пункт 1:

Приведение станка в исходное положение.

Включить главный выключатель (1) (красный)

- загораются индикаторы аварийной остановки, автоматики «выкл.» и счетчика -

Выключатель (2) для заточного круга установить в положение 0.

Выключатель (41) установить в положение 1 или 2.

Выключатель (3) для пробной подачи установить в положение 0.

Выключатель (4) для автоматического поворота установить в верхнее положение.

Выключатель (5) установить на символ Х 1.

Ручной рычажный вентиль (6) установить на I.

Нажать гидравлическую кнопку (7). – гидравлика работает, подающий механизм движется вниз, и зажим полотна открывается –

Пункт 2:

Натяжение полотна пилы в зажимном устройстве полотна.

Использовать центрирующее кольцо, подходящее к отверстию. Кольцо слегка коническое!

Маркированная сторона = маленький значок ø.

Полотно пилы (праворежущее) взять в руку. Другой рукой подвести снизу зажимное устройство. Контровать с помощью зажимного колпачка и гайки с накаткой с другой стороны. (Внимание! Левая резьба!)

Перепроверьте, нет ли на пиле сколов. При передней заточке осуществлять групповую заточку (см. стр. 28).

Установить полотно пилы на крепежный болт (8) ползуна (9). При этом ползун (9) расположить в нижней области шкалы, примерно 600 мм от держателя пильного полотна.

Стр. 11

Пункт 4:

Измерение и регулировка шага зубьев.

Для регулировки шага зубьев маховик (13) должен быть вытянут до упора и затем закручен. (Настройку шага зубьев устанавливать всегда несколько больше, поскольку растрирование осуществляется только шагами по 2 мм).

Пункт 5:

Замена сегмента командного кулачка по таблице.

При этом необходимо обратить внимание на следующее:

С помощью кулачка № 8 (универсальный кулачок) Вы можете продвигать вперед все пилы диаметром от 185 мм и с шагом зубьев от 7 до 30 мм. (Для полотен диаметром менее 185 мм используется кулачок № 2).

При шаге зубьев свыше 30 мм необходимо заменить соответствующий сегмент командного кулачка по таблице.

Замена сегмента командного кулачка.

1. Снять крышку (14) с таблицей.

2. Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение I.

3. Выключатель (3) для пробной подачи повернуть вправо и сразу же нажать кнопку аварийной остановки (15) (при этом роликовый рычаг поднимается над командным кулачком).

4. Ослабить цилиндрический винт (см. рис. внизу).

Снять винт и сегмент. Установить выбранный кулачок на цилиндрический штифт и нажать на него до упора. Цилиндрический винт установить обратно и закрутить.

5. Установить и закрепить крышку (14).

6. После замены установить выключатель (3) для пробной подачи на 0 и нажать кнопку (7) для гидравлического двигателя.

Стр. 12

Пункт 6:

Прогон полотна и пробная подача.

В то время как полотно продвигается в направлении «заточного маятника», вводить его в зажимное устройство (не повредив при этом пластинки из твердого сплава), пока подающий палец (16) не будет прилегать своей точкой соприкосновения к зубу на расстоянии примерно 2-3 мм за резцом. Винт с закруткой (17) выкрутить из ползуна (9). Полотно расположить на передней зажимной колодке (18), а переднюю грань зуба на подающем пальце (16).

Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение 0. Выключатель (3) для пробной подачи повернуть вправо. (Подающий механизм движется вверх, а зажимное устройство – вниз).

Выключатель (3) для пробной подачи повернуть влево (подающий механизм движется снова вниз).

При этом необходимо обратить внимание на следующее:

Подающий палец (16) не должен располагаться ни слишком близко к резцу, но и ни слишком далеко, поскольку подающий палец (16) соприкасается с задней частью следующего зуба. Во время подачи полотно должно еще туго перекручиваться рукой.

Если оно перекручивается слишком легко, регулировочный вентиль (19) необходимо повернуть влево, если слишком туго – вправо. Эта регулировка влияет на давление зажима полотна во время подачи, но не во время заточки. Переключатель (3) для пробной подачи повернуть «влево» (подающий механизм движется вверх).

Пункт 7:

Настройка станка на режим заточки.

ПЕРЕДНЯЯ ЗАТОЧКА:

Установить заточный круг. Для передней заточки использовать высокий фланец.

Необходимо следить за тем, чтобы заточный круг вращался «свободно» и был закрыт защитой.

При аксиальном угле наклона 0º на передней поверхности используется упор вверх 0º.

При аксиальном угле наклона используются сменные упоры (20) с имеющейся или желаемой градуировкой. При этом стопорную дугу (21) выдвигают вперед. Ненагруженный сменный упор (20) убирается, устанавливается нужный и прижимается магнитом. Коротким нажатием кнопки (22) разгружается и может быть заменен другой сменный упор. Стопорную дугу (21) снова закрыть. Заточный круг должен совпадать в боковом наклонном положении с продвинутым зубом. Коротким нажатием кнопки (22) заточный маятник может быть повернут в правильное положение. Заточный агрегат с помощью маховика (23) переместить в область шкалы переднего угла (24).
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При окончательной заточке необходимо придерживаться предлагаемых производителем станка углов обработки. Если у Вас нет этих данных, то приспосабливаются к имеющемуся углу. Ослабить винт с закруткой (25) на заточном маятнике (26) и рукой навести заточный круг на продвинутый зуб (левая рука на двигателе заточного круга).

- принципиально всегда затачивается продвинутый зуб-.

Регулировать маховик регулировки заточного круга (27) до тех пор, пока заточный круг не наедет на впадину между зубьями. Заточный круг должен своей заточной накладкой перекрыть пластину из твердого сплава так широко, как это возможно. Однако при этом заточный круг не должен касаться основания зуба. Если такое происходит, заточный агрегат необходимо отрегулировать с помощью храповой муфты (28).

Если передний угол неизвестен, то имеющийся между кругом и пластиной из твердого сплава просвет может служить для грубой настройки переднего угла (маховик (23)) и шкалы переднего угла (24).

Выключатель (2) для заточного круга повернуть вправо (заточный круг вращается).

Заточный круг коротким движением навести на пластину из твердого сплава; при этом правой рукой крутить маховик регулировки заточного круга (27) вправо, пока заточный круг не будет слегка касаться пластины из твердого сплава по всей передней грани. Скорректировать передний угол маховиком (23). Регулируемый лимб (29) маховика для регулировки заточного круга (27) установить в положение 0. Выехать маятником из впадины между зубьями. Маятник (26) установить на 5-ый большой штрих (здесь необходимо исходить от штифтового упора) маятниковой шкалы (30) (грубая установка) и зажать с помощью винта с закруткой (25).

Установка заднего крайнего положения заточного круга.

Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение II (длительное колебание). Заточный круг должен наехать средней частью на пластину из твердого сплава (см. чертеж на стр. 30).

Если это не так, то маятник (26) необходимо откорректировать соответствующим образом. 

Дальнейшие действия по обслуживанию см. со стр. 15, установка ускоренного хода.

Пункт 7:

Настройка станка на режим заточки.

ЗАДНЯЯ ЗАТОЧКА:

Установить заточный круг. Для задней заточки использовать более низкий фланец.

Необходимо следить за тем, чтобы заточный круг вращался «свободно» и был закрыт защитой.

При аксиальном угле наклона 0º на задней поверхности используется упор вверх 0º.

При аксиальном угле наклона используются сменные упоры (20) с имеющейся или желаемой градуировкой. При этом стопорную дугу (21) выдвигают вперед. Ненагруженный сменный упор (20) убирается, устанавливается нужный и прижимается магнитом. 
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Коротким нажатием кнопки (22) разгружается и может быть снят другой сменный упор. Стопорную дугу (21) снова закрыть. Заточный круг должен совпадать в боковом наклонном положении с продвинутым зубом. Коротким нажатием кнопки (22) заточный маятник может быть повернут в правильное положение. Заточный агрегат с помощью маховика (23) переместить в область шкалы заднего угла (31).

При окончательной заточке необходимо придерживаться предлагаемых производителем станка углов обработки. Если у Вас нет этих данных, то приспосабливаются к имеющемуся углу. Ослабить винт с закруткой (25) на заточном маятнике (26) и рукой навести заточный круг на продвинутый зуб (левая рука на заточном маятнике).

- принципиально всегда затачивается продвинутый зуб-.

Регулировать маховик регулировки заточного круга (27) до тех пор, пока заточный круг не пройдет через заднюю часть зуба. Внутренняя накладка заточного круга должна находиться на расстоянии примерно 2 мм под резцом. При необходимости заточный агрегат отрегулировать с помощью храповой муфты (28).

Если задний угол неизвестен, то имеющийся между кругом и пластиной из твердого сплава просвет может служить для грубой настройки заднего угла (маховик (23)) и шкалы заднего угла (31).

Выключатель (2) для заточного круга повернуть вправо (заточный круг вращается).

Заточный круг коротким движением навести на пластину из твердого сплава; при этом правой рукой крутить маховик регулировки заточного круга (27) влево до тех пор, пока заточный круг не будет слегка касаться пластины из твердого сплава по всей передней грани. При необходимости скорректировать задний угол маховиком (23). Регулируемый лимб (29) маховика для регулировки заточного круга (27) установить в положение 0. Отъехать маятником от задней части зуба. 

Маятник (26) установить на 4-ый большой штрих (здесь необходимо исходить от штифтового упора) маятниковой шкалы (30) (грубая установка) и зажать с помощью винта с закруткой (25).

16 подающий палец

24 шкала для переднего угла

31 шкала для заднего угла
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Установка заднего крайнего положения заточного круга.

Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение II (длительное колебание). При этом внутренний край заточного круга должен переехать примерно на 1-2 мм резец из твердого сплава (см. чертеж на стр. 30).

Если это не так, то маятник (26) необходимо откорректировать соответствующим образом. 

Установка ускоренного режима.

Ход ускоренного режима устанавливается установочным винтом (32). Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение 0 (маятник выезжает). Установить ручной рычажный вентиль (6) в положение II, маятник должен ускоренным ходом ездить перед зубом на расстоянии около 2 мм. Путем поворачивания установочного винта (32) вправо ход ускоренного режима уменьшается, влево – соответственно увеличивается. Выбранная установка закрепляется контргайкой (33). (Для контроля хода ускоренного режима можно сколь угодно часто переставлять ручной рычажный вентиль из положения II положение 0 и из положения 0 в положение II).

Установка ограничения хода.

Заточный круг должен медленно отъезжать от зуба до тех пор, пока накладка круга не покинет пластину из твердого сплава. После этого маятник (26) должен быстро вернуться в исходное положение. Это ограничение хода осуществляется с помощью установочного винта (34). Посредством поворачивания установочного винта (34) вправо ход увеличивается, влево – соответственно уменьшается. Установка закрепляется контргайкой (35).

26 маятник

27 маховик регулировки заточного круга

32 установочный винт

33 контргайка

34 установочный винт

35 контргайка

37 дроссель

39 регулировочный вентиль для реверсивного привода

к   поворотный привод
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Установка скорости заточки.

Скорость подачи заточного круга (ход вперед) V1 (см. стр. 30) можно установить поэтапно с помощью дроссельной шпильки (36).

Обратный ход можно замедлить посредством поворачивания дросселя (37) вправо.

Обратный ход маятника всегда должен быть медленнее хода вперед для обеспечения безупречности поверхности.

Отношение между ходом вперед V1 и обратным ходом V2 должно составлять 1 : 2 –

Пример: ход вперед     V1 = 2 секунды

               обратный ход V2 = 4 секунды

Установка режима заточки облегчается за счет того, что станок при ручной наладке непрерывно колеблется.

Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение 0 (маятник выезжает).

Переключатель (3) для пробной подачи установить в положение 0 (механизм подачи движется вниз).

При переменной системе чередования зубьев заточный агрегат посредством короткого нажатия кнопки (22) привести в соответствующее наклонное положение.

Пункт 8:

Регулировка снятия стружки.

На шкале (29) с помощью маховика для регулировки заточного круга (27) установить значение для снятия стружки. – Снятие стружки зависит от степени затупления - .

Шкала: деление = 0,01 мм

            поворот  = 0,5 мм

Установка при передней заточке осуществляется поворачиванием маховика (27) вправо.

Установка при задней заточке осуществляется поворачиванием маховика (27) влево.

Пункт 9:

Установка количества зубьев (38).

Количество зубьев задается на кодирующем выключателе.

- При передней заточке задать точное количество зубьев - .

(Если на полотне имеются сколы, то его можно затачивать группами; см. примеры на стр. 28).

- При задней заточке количество зубьев устанавливается на 2 больше - .

Пункт 10:

Автоматическое продвижение.

При прямой заточке выключатель (4) для автоматического поворота остается в верхнем положении.

При односторонней наклонной заточке выключатель (4) остается также в верхнем положении.

Коротким нажатием кнопки (22) заточный агрегат устанавливается в желаемое наклонное положение.

При переменной системе чередования зубьев выключатель (4) для автоматического поворота необходимо повернуть влево. Заточный агрегат поворачивается после каждого заточенного зуба.

При этом необходимо иметь в виду: заточный агрегат при повороте должен достаточно близко наезжать на упор. При необходимости откорректировать регулировочный вентиль (39) для реверсивного привода. При поворачивании вентиля вправо упор становится «слабее», влево – «сильнее».

Нажать кнопку автоматики I (40).

При этом необходимо иметь в виду: направление вращения заточного круга должно быть всегда направлено против резца. Если появляется характерный звенящий звук, направление вращения необходимо изменить с помощью выключателей (41) или (42).
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Струю охлаждающей жидкости необходимо направить на зону заточки. Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение II. При необходимости откорректировать скорость подачи заточного круга (ход вперед) V1 с помощью дроссельного рычага (36) и скорость обратного хода V2 с помощью дросселя (37).

Эмпирическое правило: время такта (подача и заточка) составляет между 8-14 сек. На один зуб.

- Время такта зависит от объема снимаемого при заточке материала - .

По завершении программы станок останавливается.

Выключить выключатель (2) для заточного круга.

Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение 1.

Зажимное устройство полотна открывается.

Пильное полотно можно освободить.

Обобщение: автоматическое продвижение.

Заточный круг быстро продвигается до зуба, медленно снимает с него материал, медленно едет обратно и быстро возвращается в исходное положение.

Механизм подачи подает к обработке следующий зуб.

При переменной наклонной заточке во время подачи осуществляется поворот.

Процесс повторяется.
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Черновой и зачистной зубья

Трапецеидальный плоский зуб

ПЕРЕДНЯЯ ЗАТОЧКА

Пункты 1-10 см. выше.

ЗАДНЯЯ ЗАТОЧКА

Зачистной зуб (более низкий)

Пункты 1-3 см. выше.

Пункт 4:

Установить двойной шаг зубьев (затачиваться должны только зачистные зубья).

Пункты 5-8 см. выше.

Пункт 9:

Установить количество зубьев (38).

При этом устанавливается количество зачистных зубьев.

Пункт 10 см. выше.

Черновой зуб (более высокий)

Пункты 1-3 см. выше.

Пункт 4:

Установить обычный шаг зубьев.

Затем снова установить двойной шаг (теперь должны затачиваться только черновые зубья).

Пункты 5-7 см. выше.

Пункт 8:

Регулировка снятия стружки.

Если необходимо сохранить разницу в высоте зубьев, должно сниматься такое же количество стружки, как при работе с зачистным зубом.

- Если необходима большая разница в высоте, то соответственно с зачистного зуба должно сниматься большее количество стружки -.

- Если необходима меньшая разница в высоте, то соответственно с чернового зуба должно сниматься большее количество стружки -.

Пункты 9-10 см. выше.

Боковая фаска (левая) чернового зуба.

Пункты 1-6 см. выше.
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Пункт 7:

Станок настроить для рабочего режима заточки.

В дополнение к этому необходимо иметь в виду:

Если необходима фаска 45º, то сменные упоры не требуются, то есть шлифовальная бабка принудительно движется напротив прочного конечного упора, что соответствует аксиальному наклонному углу 45º.

Если необходима фаска 40º, то с обеих сторон необходимо использовать 40º сменные упоры.

Пункт 8:

Регулировка снятия стружки.

Здесь необходимо обратить внимание на то, чтобы фаски с левой и правой стороны на черновом зубе были одинаковыми.

Пункты 9 и 10 см. выше.

Боковая фаска (правая) чернового зуба.

Пункты 1-6 см. выше.

Пункт 7:

Станок настроить для рабочего режима заточки.

При этом необходимо обратить внимание на то, чтобы заточный агрегат нажатием кнопки (22) мог поворачиваться на другую сторону.

Пункты 8-10 см. выше.
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Пояснения:

Аварийная остановка (15)

Загорается красный индикатор аварийной остановки и незамедлительно прерывает рабочий процесс, если двигатель перегружен или если имеется какая-либо неисправность (предохранительный выключатель двигателя выключается), сеть перестает функционировать, а затем подача питания восстанавливается.

Рабочий процесс можно прервать и вручную, нажав кнопку аварийной остановки (15).

43 винт с закруткой

При одинаковых пилах пильное полотно снимается через переднюю часть. Для этого необходимо ослабить винт с закруткой (43) поворотом влево настолько, чтобы передний рычаг зажимного механизма полотна можно было отвернуть влево. В данном случае винт с закруткой (25) открутить с заточного маятника (26) и наехать маятником на штифтовой упор. Следующее пильное полотно вставляется спереди на крепежный болт (8), передний рычаг зажимного механизма полотна снова перемещается в исходное положение, закрепляется винтом с закруткой (43), маятник устанавливается и закрепляется на маятниковой шкале (30). С помощью выключателя (3) произвести пробную подачу.

Пункт 10:

Автоматическое продвижение

При передней заточке для установки следующего полотна ослабить винт с закруткой (25) и перепроверить, не касается ли заточный круг исходного материала (основания зуба). 

При необходимости переставить заточный агрегат с помощью храповой муфты (28).

При задней заточке необходимо соблюдать особую осторожность и внимательность, когда заточный круг прокручивается маховиком для регулировки заточного круга (27) назад на 2 оборота.

Толщина стружки составляет (при окончательной заточке) на передней части зуба, как правило, 0,07 мм, и на задней части примерно 0,2 мм. (Данные показатели зависят от степени затупления).
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Замена подающего пальца (16).

Если шаг зубьев менее 15 мм, то в этом случае обязательно необходимо использовать подающий палец 3 ø.

Замена пальца при верхнем положении подающего механизма.

Для этого установить ручной рычажный вентиль (6) в положение 0. Выключатель (3) для пробной подачи повернуть вправо.

Цилиндрический винт (с внутренним шестигранником) ослабить с помощью штифтового ключа (затянуть гайку с помощью вильчатого ключа) и снять подающий палец (16).

Новый подающий палец (16) вставить в направляющую рычага подающего пальца до упора (27) (установочный винт).

Подающий палец снова хорошо закрепить с помощью цилиндрического винта и гайки.

- Фаска установочного винта служит в качестве упора и юстируется на заводе. -

Упор (установочный винт) нельзя заменять!

Своевременно заменять подающий палец!

Использовать наш оригинальный подающий палец!
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Концевой выключатель Е 1

Функция

Концевой выключатель Е 1 имеет 2 точки переключения.

Первая точка переключения достигается, когда маятник занял заднее положение (концевой выключатель механически разгружается, контакт замыкается). Вследствие этого включается электромагнитный клапан М 3 и обеспечивает медленный обратный ход маятника.

Если зуб затачивается или доводится обратным ходом, то концевой выключатель Е 1 нажимается механически (контакт открывается). Вследствие этого М 1 и М 3 выключаются, и маятник ускоренным ходом возвращается в исходную позицию.

- Подающий механизм движется вниз -.

Замена:

Вытянуть штекер.

Вытянуть кабель через резиновое кольцо.

Е 1 выкрутить поворачиванием влево.

Е 1 выкрутить поворачиванием вправо.

Кабель вдеть в резиновое кольцо.

Вставить штекер до фиксации.
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Настройка концевого выключателя Е 3

Микровыключатель Е 3 настраивает при двойной подаче электромагнитный клапан М 3 на электронной плате (управляющее логическое устройство 833-3).

Концевой выключатель Е 3 находится в корпусе устройства управления подачей. К нему можно получить доступ, сняв крышку (14).

Микровыключатель Е 3, тип 303 S, при верхнем положении механизма подачи и шаге зубьев примерно 20 мм настроить таким образом, чтобы точка переключения была перейдена, когда распределительная дуга поднимается вручную на расстояние примерно 3 мм от штанги шагов зубьев. Настройка осуществляется посредством смещения распределительной платы, на которой установлен концевой выключатель Е 3. (см. также стр. 11)
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Настройка включающего цилиндра EZ 4 или концевого выключателя Е 4

Снять жалюзийный лист справа у основания станка.

Теперь Вы видите включающий цилиндр EZ 4, и он доступен для ручной регулировки. Механизм управления подачей установить на максимальный шаг зубьев (13) и минимальный диаметр полотна. (Использовать самый маленький кулачок управления).

Выключатель (3) для пробной подачи установить в положение 0 (механизм подачи движется вниз).

Установочную гайку на включающем цилиндре повернуть вверх с помощью штифта (5 мм ø) (поворачивание влево против часовой стрелки) до тех пор, пока толкатель не дойдет до своего упора. Концевой выключатель Е 4 отрегулировать таким образом, чтобы точка переключения была перейдена примерно на 1,5 мм. Установочную гайку крутить обратно вниз (поворачивание вправо по часовой стрелке) до тех пор, пока контактный толкатель во время движения вниз не будет или почти не будет двигаться. 

Контактный толкатель должен двигаться до упора, когда механизм подачи достиг своего крайнего нижнего положения.

Настройку перепроверить при закрепленном пильном полотне. Если механизм подачи (с зубом) не доходит до своего нижнего положения, повернуть установочную гайку дальше вниз.
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Настройка зажимного устройства полотна на соосность.

Через некоторое время обе зажимные колодки полотна (18) несколько изнашиваются. Вследствие этого полотно циркулярной пилы сходит с центра оси заточки. В результате этого при наклонной заточке (переменная система чередования зубьев аксиального наклона) один ряд концов зубьев становится выше другого. Если такое произошло, то необходимо заново отъюстировать установку толщины полотна (11).

Прямо затачиваемое спереди и сзади пильное полотно, у которого боковые выступы справа и слева одинаковые, перепроверить с помощью микрометра для боковой поверхности и вручную приложить под углом 45º аксиального наклона к заточному кругу по передней стороне задней части зуба. Регулируемый лимб (29) маховика для регулировки заточного круга (27) установить в положение 0 и заточный круг отвести примерно на 0,2 мм.

Маятник (26) отвести обратно в исходное положение и закрепить винтом с закруткой (25). Нажатием кнопки (22) шлифовальную бабку отвести на заднюю сторону. Вручную вывести маятник (26) и вращать маховик для регулировки заточного круга так долго, пока заточный круг не будет слегка задевать зуб.

- Установить дифференциал -

Маятник (26) снова поместить в исходное положение и закрепить винтом с закруткой (25). Если передний ряд зубьев выше, то необходимо установить меньшую толщину полотна с помощью устройства (11), а именно:

Установочное значение = дифференциал х 1,5

Если задний ряд зубьев выше, то необходимо установить большую толщину полотна. Для проверки затачивается следующий зуб с обеих сторон.

Установочный винт открутить от лимба (12) механизма регулировки толщины полотна (11), на котором точно установить измеренную с помощью микрометра толщину исходного полотна и снова закрутить установочный винт.

Рекомендуем перепроверять время от времени обе зажимные колодки полотна. Если они имеют коническую форму свыше 0,04 мм, то их необходимо зашлифовать точно параллельно. 

После того, как установлена параллельно зашлифованная передняя зажимная колодка, необходимо перепроверить, отъюстировать соосность полотна, как описано выше.

Задняя зажимная колодка может быть установлена на размер 8 ± 0,1 параллельными листами или подкладками.
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	Замена масла

У новых станков через 1/4 года (примерно 500 рабочих часов), 

далее – 1 раз в год (примерно 2000 рабочих часов).

Сорт масла: см. таблицу масла на стр. 27

Количество масла: примерно 20 л




Замена масла

1. Ручной рычажный вентиль (6) установить в положение 0.

2. Главный выключатель (1) установить в положение 0.

3. Удалить жалюзийный лист с резервуара для масла.

4. Поднять заглушку и очистить магнит.

5. Выпустить масло из резервуара с помощью ручного насоса.

6. Залить гидравлическое масло (по таблице масла).

Уровень масла должен быть в верхней трети масломера.

7. Снова установить заглушку.

8. Если после замены масла станок не включается, необходимо выпустить воздух из гидравлического насоса. Для этого настолько ослабить красное винтовое соединение, пока не выступит масло без пузырей. После этого соединение снова затянуть.

9. Прикрутить жалюзийный лист.

10. Станок вновь готов к работе.
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Групповая заточка

Если на пиле имеются сколы, то при передней заточке необходимо осуществлять групповую заточку. (Если сколов много, рекомендуется удалить поврежденные зубья и установить новые).

В этом примере пила затачивается 3 группами. Станок настроен на последние зубья группы III (пункты 1-8). Поврежденный зуб пропускается пробной подачей с двойным шагом зубьев (от зуба 23 до 1 зуба). После этого настроен простой шаг зубьев.

I-ая группа

Пункт 9: установить количество зубьев 10

Пункт 10: автоматическое продвижение остается таким же

Станок затачивает 10 зубьев автоматически и продвигает 11-ый зуб (холостая подача).

Пробной подачей продвигается 12-ый зуб.

II-ая группа

Пункт 9: установить количество зубьев 3

Пункт 10: автоматическое продвижение остается таким же

Станок затачивает 3 зуба автоматически и продвигает 15-ый зуб (холостая подача).

Пробной подачей продвигается 16-ый зуб.

III-ья группа

Пункт 9: установить количество зубьев 8

Пункт 10: автоматическое продвижение остается таким же

Станок затачивает оставшиеся 8 зубьев.

Рабочий ход завершен.

Пояснения к программам заточки

FINIMAT IV A; IV B; IV C!

FINIMAX     A;      B;     С!

Программа №

	1

2

3

4

5

6

7+8

9

10 а
10 b

11 a

11 b
12

13

14

15 а
15 b

16

17 a

17 b

18
19
	Передняя или задняя заточка, прямая или наклонная с одной стороны

Передняя или задняя заточка, переменно наклонная (с одной и с другой стороны)

Задняя заточка «высокая-глубокая», например, для черновых и зачистных зубьев, 

с различной высотой зубьев

Задняя заточка «высокая-глубокая» для черновых и зачистных зубьев. 

С автоматическим вторым проходом, при этом после первого прохода шлифовальная бабка поворачивается автоматически.

Задняя заточка «высокая-глубокая» для черновых и зачистных зубьев. 

С автоматическим поворотом шлифовальной бабки после каждого зуба, например, для заточки различных фасок, углов черновых и зачистных зубьев.

Задняя или передняя заточка с автоматическим переключением на второй автоматический проход и автоматический поворот шлифовальной бабки после первого прохода.

Групповая передняя или задняя заточка, прямая или наклонная с одной стороны.

Общие возможности:

В одной группе могут затачиваться максимум 9 зубьев и максимум 9 зубьев могут продвигаться, или максимум 9 зубьев могут продвигаться без заточки и максимум 9 зубьев – затачиваться.

В примере: 3 зуба затачиваются, 1 зуб не затачивается.

Групповая передняя или задняя заточка с 2 автоматическими проходами и автоматическим поворотом шлифовальной бабки после первого прохода.

Внимание! Только для нечетного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

Внимание! Только для четного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и ровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

Внимание! Только для нечетного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и ровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

Внимание! Только для четного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

Групповая передняя или задняя заточка с наклонными с одной стороны зубьями в одной группе и неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

Групповая передняя или задняя заточка, прямая или наклонная с одной стороны.

В примере:

9 зубьев затачиваются, 1 зуб продвигается без заточки.

Групповая передняя или задняя заточка, прямая или наклонная с одной стороны.

В примере:

9 зубьев продвигаются без заточки, 1 зуб затачивается.

Внимание! Только для четного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и ровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

В примере:

4 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки.

Внимание! Только для нечетного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

В примере:

3 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки.

Групповая передняя или задняя заточка.

В примере:

4 зуба продвигаются без заточки, 2 зуба затачиваются.

В холостых подачах шлифовальная бабка не поворачивается.

Внимание! Только для четного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

В примере:

4 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки.

Внимание! Только для нечетного количества зубьев в группе. Групповая передняя или задняя заточка с переменными наклонными зубьями в группе и ровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

В примере:

3 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки.

Групповая передняя или задняя заточка, наклонная с одной стороны, с неровнонаправленным наклонным началом в каждой группе.

В примере:

4 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки.

Групповая передняя или задняя заточка, наклонная с одной стороны, с ровнонаправленным наклонным началом в каждой группе и с автоматическим 2-ым проходом и автоматическим поворотом шлифовальной бабки после первого прохода.

В примере:

4 зуба затачиваются, 2 зуба продвигаются без заточки. После 1-ого прохода автоматический поворот шлифовальной бабки.


К сведению: все программы начинают работу в автоматическом режиме с подлежащих заточке зубьев. Автоматическое переключение первого прохода на второй проход связан с поворотным движением шлифовальной бабки.

