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                               Технические характеристики
	Параметр
	Единицы

измерения
	Значения

	Макс. сечение обрабатываемого материала
	мм
	280-280

	Расстояние от верхней пилы до транспортера
	мм
	25-220

	Расстояние от нижней пилы до транспортера
	мм
	5-180

	Количество пильных лент
	шт
	2

	Размеры устанавливаемой ленты
	мм
	3840х35х0,9

	Диаметр шкивов
	мм
	600

	Ширина подающего конвейера
	мм
	280

	Размеры транспортерной ленты PVC-10SG Green
	мм
	5100х260

	Скорость подачи
	м/мин
	0-9

	Мощность основных электродвигателей
	кВт
	7,5х2=15

	Мощность двигателя транспортера
	кВт
	1,1

	Масса
	кг
	680

	Габариты
	мм
	1700х1800х2600


2. КОМПЛЕКТНОСТЬ

В комплект поставки станок делительный  "СД-2" входят:

                  - Станок в сборе                                                   -1            

                  - Пильная лента                                                    -2
                  - Бачек системы охлаждения                              -1

                  - Пильная лента                                                    -1

                  - паспорт                                                               -1

                  - руководство по эксплуатации                          -1

3. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ
            Изоляция силовых цепей и цепей управления выдерживает в течении 5 мин. испытание напряжением 500 В. Защита от поражения электрическим током, при возникновении неисправностей изоляции, обеспечивается присоединением электропроводящих частей станка к цепи защиты (согласно ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007).

             Станок должен быть заземлен, посредством подключения к общему контуру заземления или иным способом.
             Для  защиты электродвигателей  от перегрузки  станок     подключен к сети электропитания через автоматический выключатель. 

    К  работе  на  станке  допускаются  рабочие,  прошедшие     инструктаж  по  технике  безопасности.
     При работе должен быть обеспечен свободный доступ к вводному выключателю сети.
               Защитный кожух разрешается открывать только после полной остановки электродвигателей и отключения от сети электропитания.

                                               ЗАПРЕЩАЕТСЯ:

               - работать на станке при открытом кожухе пильных колес,  и кожухе  ременной передачи блока привода транспортера;
               - работать на станке при неисправном заземлении.

4. СОСТАВ, УСТРОЙСТВО 

Рис.1 Станок делительный 2-х пильный СД-2
(электрооборудование не показано)
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Рис.2
  Станок делительный 2-х пильный СД-2 состоит из  следующих составных частей (рис.1):

1 -    Каркас;
2 -    Транспортер

3,4 - Пильный блок

5  -   Привод транспортера

6,16 -    Ролик прижимной транспортера

7 -   Кожух защитный

10 - Система охлаждения

13,14 - Натяжной механизм
               Станок состоит из следующих составных частей: каркаса 1, со смонтированными на нем пильными блоками 3 и 4 и транспортером 2. Пильные блоки перемещаются по направляющим при помощи регулировочных винтов 11 и 12 (вручную). Электродвигатели 17 и 18 по средствам ременной передачи приводят во вращение пильные шкивы 19 и 20, по которым, в свою очередь движется ленточная пила (не показана). Натяжение ленточной пилы обеспечивает, натяжной механизм 13 и 14. Регулировка ленточной пилы осуществляется с помощью поддерживающих роликов 7. На каркасе также смонтирован транспортер 2. Ленту (не показана) установленную на транспортере приводит в движение (по средствам барабанов 21) привод транспортера 5.  Для прижимания пиломатериала к транспортеру, на нем установлены прижимные ролики 6, 16,  их регулировка по высоте производится при помощи винтов 9. В целях безопасности пильные блоки закрыты защитным кожухом 7.
На электрическом пульте управления станком находятся кнопки пуска и останова пильных блоков, а также кнопки вперед, назад и остановка транспортера. Барашек предназначен для плавной регулировки подачи транспортера. 

6. ПОДГОТОВКА СТАНКА К РАБОТЕ

Установка станка
Установку станка необходимо произвести на твердую гладкую поверхность. При необходимости приварить анкерные болты (установленные на станке) к закладным.
После установки заземлить станок.
Подключить станок к электросети.

РЕГУЛИРОВКА ШКИВОВ
Шкивы пилорамы регулируются в вертикальной  и горизонтальной плоскостях. В вертикальной плоскости шкивы выставляются на заводе-изготовителе.
В процессе эксплуатации  потребуется регулировка шкивов, порядок регулировки следующий:
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Рис. 3

 Откройте кожух станка 7, возьмите в перчатках и защитных очках подготовленную ( заточенную и разведенную) ленту, если требуется, выверните ее и правильно оденьте на шкивы 19, 20 (рис. 1), зубьями к «выхлопному» патрубку.  Немного натяните и расположите ленту на шкивах на расстоянии 1…2 мм от края шкива до впадины, (рис. 4).





Рис. 4
Создайте рабочее натяжение 60….70 атм и прокрутите шкив вручную несколько оборотов по направлению пиления. Если лента сохраняет свое положение – то шкивы выставлены правильно. Если размер между впадиной ленты и краем шкива изменился, то горизонтальными регулировочными болтами верните ленту в правильное положение (рис. 10).
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Рис. 5
Для этого:

- ослабьте болт крепления крышки,

- ослабьте нижний регулировочный болт,

- отрегулируйте шкив горизонтальными болтами,

- затяните все болты в обратной последовательности.

Чтобы лента не слетала, шкивы должны располагаться строго в одной плоскости при полностью натянутой пиле (рис. 6 а).
а) схематичное изображение правильного

расположения шкивов и ленточной пилы. Вид сверху
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б) неправильное расположение шкивов – лента смещается

вперед. Требуется регулировка по стрелкам.
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в) неправильное расположение шкивов – лента смещается

вперед. Требуется регулировка по стрелкам.
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Рис. 6
Если ленточная пила смещается от переднего края шкивов вперед, то шкивы расположены, как показано на (рис. 6 б) и необходимо их развернуть по стрелке в правильное положение.

Если ленточная пила смещается от переднего края назад и набегает зубьями на поверхность шкивов, то шкивы расположены, как показано на        (рис. 6 в) и необходимо их развернуть по стрелке в правильное положение.
Регулировка поддерживающих роликов пилы


                                                  


Рис. 6
Регулировка роликов в продольной плоскости
- ослабьте ключом на 13 болт крепления ролика 1,        

- выдвинете ролик и установите размер между ребордой ролика и гладким краем пилы 2мм,                               

-  поверните эксцентрик по часовой стрелке и отклоните натянутую пилу вниз на 4…5 мм,

- затяните болт крепления  ролика,

- установите уровень (40 см) на пилу перпендикулярно над средним зубом пилы, после этого установите уровень на поверхность транспортера в той же плоскости.
Если уровни не  совпадают, то:

- ослабьте болты 2 и 3, 

- ключом на 22 поверните кронштейн  до совпадения уровня  пилы и плоскости транспортера,

- затяните ослабленные болты.
Проведите аналогичную регулировку с противоположным роликом

Регулировка роликов в поперечной плоскости






Рис. 7

- ослабьте болт крепления эксцентрика, выдвинете ролик и установите размер между ребордой ролика и краем пилы 3 мм.
- проделайте аналогичную операцию с противоположным роликом,
- установите уровень на пилу между роликами, поверните эксцентрик ключом 13 против часовой стрелки и добейтесь параллельного положения пилы между роликами поперечной плоскостью транспортера, затяните болт крепления ролика,

Правильным и оптимальным  считается положение пилы, когда 

- расстояние от края шкива до  впадины зуба  составляет 1…2мм,

- пила отклонена вниз неподвижным роликом по часовой стрелке на 3…5мм,

- расстояние от пилы  до реборды  неподвижного ролика – 2мм и подвижного ролика – 3мм.

- пила находится в строго параллельной плоскости, плоскости транспортера в продольном и поперечном направлениях, от этого зависят геометрические размеры получаемого материала. 

Регулировка транспортерной ленты
Натяжка транспортерной ленты производится натяжными болтами поз.22 (рис.1).
При износе   транспортерной ленты или установке новой, необходима  ее регулировка, для этого:

- Натянуть ленту натяжными винтами поз.22 (рис.1);

- Запустить транспортер на  средней подаче;

- Если транспортерную ленту уводит, в какую либо сторону, это говорит о том что, эта сторона транспортерной ленты наиболее слабо натянута, поэтому регулировкой натяжных винтов (натянуть ослабленную сторону), необходимо добиться равномерного движения ленты по барабанам поз.21 (рис.1).
Регулировка прижимных роликов
Прижимные ролики поз.6 и поз.16 (рис.1 и рис.2) предназначены для прижатия пиломатериала, к транспортерной ленте.
В зависимости от высоты обрабатываемого материала, ролик поднимается или опускается над транспортером по средствам винтов поз. 9  (рис. 1).

Для надежного прижатия пиломатериала, достаточно поднять ролик над транспортером на 10мм ниже высоты обрабатываемого материала.

Система охлаждения 
Для охлаждения и смазки пильной ленты необходимо подключить систему охлаждения.

Заполните канистру водой, добавьте 30мл  моющего средства (рекомендуемое «Ферри») тщательно перемешать. Установить канистру на штатное место и подключить трубки. Для охлаждения, необходимо кранами  поз.10 (рис.1) добиться подачи жидкости приблизительно 1 капля в секунду. 
Электросхема станка
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