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начальная регулировка опор (продолжение)

начальная регулировка опор для валиков.
опорные кронштейны для валиков необходимо 
размещать таким образом, чтобы они были направлены 
вверх, чтобы V-образные ребра были на 2,54–5,08 см уже 
ширины заднего валика и чтобы выносная часть была 
направлена либо вперед, либо назад (в зависимости от 
предъявляемых к косилке требований).

примечание. Сначала затяните боковую блокировочную 
рукоятку, чтобы кронштейн был прижат к монтажному 
профилю. затем затяните нижний кронштейн. См. риС. 29. 

регулировка ЦентрируЮщих кронштейнов
при монтаже газонокосилок можно использовать 
центральные точки для прижима. См. риС. 30.
для монтажа измерьте расстояние за пределами рамы 
косилки. С помощью центральной точки на квадратном 
монтажном профиле установите неподвижный 
центрирующий кронштейн с левой стороны на 
расстоянии, вполовину меньшем от измеренного, 
и надежно зафиксируйте кронштейн. затем разместите 
регулируемый центрирующий кронштейн с правой 
стороны монтажного профиля на расстоянии, равном 
этому, плюс 6,35 мм (1/4 дюйма); затяните кронштейн 
не до конца. даже несмотря на то, что этот кронштейн 
регулируемый, может потребоваться его перемещение 
при подъеме и установке барабана на место. 
регулировочный конус необходимо отвести как можно 
дальше, чтобы облегчить фиксацию барабанов на месте.

регулировка дополнительных кронштейнов 
тягового блока
в косилках с ходовым приводом и открытыми втулками 
будет использоваться ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ монтажный 
комплект для барабана тягового блока (артикул № 18574). 
измерьте расстояние от внешней поверхности втулок 
и вычтите 25,4 мм. определите середину квадратного 
монтажного профиля с помощью кабеля лебедки. затем 
установите V-образный кронштейн с левой стороны 
монтажного профиля на расстоянии, в половину меньшем 
от измеренного, и надежно зафиксируйте кронштейн 
с помощью обеих блокировочных рукояток.

теперь разместите V-образный кронштейн с правой 
стороны монтажного профиля на том же расстоянии 
от центральной точки, но затяните его не до конца, 
поскольку может потребоваться его перемещение при 
подъеме и установке барабана на место. опорные 
кронштейны для валиков должны быть размещены 
на расстоянии 152–203 мм (6–8 дюймов) внутри 
опор барабана; при этом V-образная часть должна 
быть направлена к задней стороне станка и надежно 
закреплена с помощью обеих блокировочных рукояток. 
V-образные кронштейны имеют выносную часть, которая 
позволяет осуществлять установку выше или ниже 
в зависимости от барабана. См. риС. 31.

надежно затяните вСе блокировочные 
рукоятки перед шлифованием. лЮбой 
лЮфт отриЦательно СкажетСя на качеСтве 
шлифования.

РИС. 29

РИС. 30

РИС. 31

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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ручка регулируемого Центра

блокировочная рукоятка
риС. 33

риС. 32

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

подЪем и уСтановка коСилки на меСто при 
иСпользовании ЦентрируЮщих кронштейнов
расположите косилку согласно приведенному выше 
описанию с использованием опор для валиков. 
медленно поднимите и установите косилку на место, 
вставив неподвижный центрирующий штифт в заранее 
выбранное отверстие на ее раме. крепко удерживая 
косилку прижатой к неподвижному центрирующему 
штифту, поднимите или опустите ее, чтобы можно 
было переместить регулируемый центрирующий 
кронштейн и вставить конус в соответствующее отверстие 
с противоположной стороны рамы косилки. а теперь 
надежно затяните обе блокировочные рукоятки на 
регулируемом кронштейне, после чего затяните 
блокировочную рукоятку регулируемого центрирующего 
штифта. См. риС. 33.
убедитесь в том, что вращательный двигатель можно 
подключить к барабану в этом положении. 

РУчКА РЕГУЛИРУЕМОГО ЦЕНТРА 
ДОЛЖНА БЫТЬ НАДЕЖНО ЗАТЯНУТА 
НА БАРАБАНЕ, НО чРЕЗМЕРНОЕ 
УСИЛИЕ МОЖЕТ ИСКРИВИТЬ РАМУ 
БАРАБАНА С ПОСЛЕДУЮЩИМ 
ЗАЛИПАНИЕМ И ПЛОХИМ КАчЕСТВОМ 
ОБРАБОТКИ.

подЪем и уСтановка коСилки на меСто при 
иСпользовании опор для валиков
расположите косилку позади шлифовального станка 
на полу, чтобы передняя ее часть была направлена 
к передней стороне станка. прикрепите балку крепления 
подъемника барабана к косилке. между крюками балки, 
прикрепленными к косилке, должно быть равномерное 
расстояние, чтобы исключить сползание или сдвиг во 
время подъема. См. риС. 32.

оператор должен находитьСя на безопаСном 
раССтоянии от барабана. направляйте барабан 
на раССтоянии вытянутой руки и не подходите 
близко к режущему инСтрументу во время 
операЦии подЪема С помощьЮ лебедки 
и уСтановки на меСто.
медленно поднимите косилку, проворачивая рукоятку 
лебедки правой рукой и стабилизируя барабан левой 
рукой. левая рука оператора должна быть вытянута во 
время операции подъема. Это даст возможность оператору 
находиться на безопасном расстоянии от косилки.

ДЕРЖИТЕ РУКУ НА РУКОЯТКЕ ЛЕБЕДКИ ДО ТЕХ ПОР, 
ПОКА РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ НЕ БУДЕТ УСТАНОВЛЕН НА 
ОПОРЫ ИЛИ ПОЛ. НИ В КОЕМ СЛУчАЕ НЕ ОСТАВЛЯЙТЕ 
РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ В ПОДВЕШЕННОМ СОСТОЯНИИ.
медленно переместите барабан на место и аккуратно 
опустите режущий инструмент на опоры для валиков. 
надежно затяните обе блокировочные рукоятки на опорах 
для валиков. убедитесь в том, что вращательный двигатель 
можно подключить к барабану в этом положении. после 
правильного расположения валика барабана на опорах 
для валиков обхватите валик и квадратный установочный 
профиль цепным зажимом с тисками. надежно затяните 
зажим.

НАДЕЖНО ЗАТЯНИТЕ ВСЕ БЛОКИРОВОчНЫЕ 
РУКОЯТКИ ПЕРЕД ШЛИФОВАНИЕМ. 
ОСЛАБЛЕНИЕ РУКОЯТОК ОТРИЦАТЕЛЬНО 
СКАЖЕТСЯ НА КАчЕСТВЕ ШЛИФОВАНИЯ.

БЛОК БАЛКИ КРЕПЛЕНИЯ
в большинстве случаев в качестве дополнительной 
меры безопасности рекомендуется оставлять балку 
крепления и цепи зацепленными вместе с косилкой. 
кабель должен быть туго натянут с помощью лебедки; 
это гарантирует, что цепь, крюк и балка крепления 
не будут соприкасаться с барабаном во время 
затачивания.

отСоединение балки крепления от барабана
если крюки не позволяют барабану вращаться, 
отсоедините их и балку крепления от косилки. 
зацепите крюки за верхний канал стрелы и проверните 
рукоятку, чтобы устранить чрезмерное провисание.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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зажимная рукоятка

риС. 35

РИС. 34

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
подЪем и уСтановка коСилки на меСто при 
иСпользовании дополнительных монтажных 
кронштейнов тягового блока

расположите косилку согласно описанию, 
приведенному на предыдущей странице, используя 
опоры для валиков. См. риС. 34.

медленно поднимите косилку. когда втулка 
барабана окажется поднятой над верхней частью 
V-образного кронштейна, медленно расположите 
левую часть барабана на кронштейне, опуская ее 
до соприкосновения с его поверхностью.

теперь при необходимости измените положение 
правого V-образного кронштейна и полностью опустите 
барабан на оба кронштейна. зафиксируйте правый 
кронштейн с помощью обеих блокировочных рукояток.

примечание. в барабанах с квадратными или 
шестигранными втулками убедитесь в том, что 
поверхность втулки расположена напротив плоской 
обработанной поверхности V-образного кронштейна.

после правильного расположения барабана на 
V-образных кронштейнах сдвиньте зажимные рукоятки 
на место и надежно зафиксируйте. См. риС. 35.

примечание. зажимные рукоятки имеют два 
монтажных положения для втулок большого и малого 
размера.

примечание. если крюки подъемника не мешают 
барабану вращаться, оставьте их и балку крепления 
присоединенными к барабану с незначительным 
натяжением проволочного кабеля.
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

подЪем и уСтановка коСилки на меСто при 
иСпользовании дополнительных монтажных 
кронштейнов тягового блока (продолжение)

к квадратному монтажному профилю крепятся две (2) 
опоры для валиков таким образом, чтобы V-образная 
часть была направлена к задней стороне станка, как 
показано на риС. 36A.

кронштейны тягового блока поставляются 
с четырьмя (4) длинными установочными винтами, 
которые должны устанавливаться в опоры для валиков. 
установочные винты используются для фиксации 
удлинительных пластин, когда необходимо переместить 
валик косилки еще дальше назад для предоставления 
доступа к приводной гайке на барабане. установочные 
винты также используются для крепления цепных 
зажимов с тисками.

расположите опоры для валиков таким образом, чтобы 
валик барабана был отцентрирован на двух (2) опорах, 
и надежно закрепите их на месте.

примечание. в некоторых барабанах V-образные 
канавки опор для валиков располагаются сверху 
опорной балки. такое применение преимущественно 
используется для газонокосилок и косилок для полей 
для гольфа. См. риС. 36б.

если необходимо переместить заднюю часть косилки 
еще дальше назад, отведите косилку назад и в сторону 
и сместите удлинительную пластину к двум длинным 
установочным винтам с головкой под торцевой ключ, 
затянув их с помощью гаек 3/8-16 и стопорных шайб 
3/8. См. риС. 36в.

ПРЕЖДЕ чЕМ ОТТЯНУТЬ БАРАБАН НАЗАД, 
УБЕДИТЕСЬ В ТОМ, чТО К НЕМУ ПРИКРЕПЛЕН 
КАБЕЛЬ ПОДъЕМНИКА И чТО КАБЕЛЬ СЛЕГКА 
НАТЯНУТ.

после правильного расположения валика барабана на 
опоре для валиков обхватите валик и шпильку на опоре 
цепным зажимом с тисками. надежно затяните цепной 
зажим, чтобы зафиксировать задний валик. См. риС. 37.

НАДЕЖНО ЗАТЯНИТЕ ВСЕ БЛОКИРОВОчНЫЕ 
РУКОЯТКИ ПЕРЕД ШЛИФОВАНИЕМ. 
ОСЛАБЛЕНИЕ РУКОЯТОК ОТРИЦАТЕЛЬНО 
СКАЖЕТСЯ НА КАчЕСТВЕ ШЛИФОВАНИЯ.

шпилька опоры валика

Цепной зажим 
С тиСками

риС. 36вриС. 36б

риС. 36A

риС. 37

опорная балка
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КРЕПЛЕНИЕ ПОДВЕСНЫХ ПРИХВАТОВ
шлифовальный станок поставляется с двумя 
зажимными стержнями и двумя зажимами косилки.

определите, какие прихваты должны использоваться на 
вашем шлифовальном станке. у вас есть два варианта: 
во-первых, большие зажимы косилки, преимущественно 
крепящиеся к передним валикам; во-вторых, зажимные 
стержни, крепящиеся с помощью плоской пластины 
непосредственно к косилке с использованием отверстия 
на конце зажимного стержня, в которое вставляется 
шпилька или болт рамы косилки.

ослабьте две (2) винтовые рукоятки на каждом 
подвесном зажиме и переместите их в точку, где 
стержни подвесных зажимов можно прикрепить 
к косилке. затяните зажимы косилки, а затем надежно 
зафиксируйте две (2) блокировочные рукоятки на 
каждом подвесном зажиме. См. риС. 38.

подвесные зажимы можно устанавливать с зажимным 
стержнем над трубной поперечиной или под ней, 
как показано на риС. 39. в каждом возможном 
случае рекомендуется устанавливать их под трубной 
поперечиной.

перед затяжкой подвесных зажимов необходимо 
правильно расположить косилку. при использовании 
опор для валиков или центральных точек можно 
повернуть режущий инструмент с помощью подвесных 
зажимов. если установлены шлифовальный круг для 
затылования и соответствующий предохранительный 
щиток со штифтами, необходимо повернуть режущий 
инструмент таким образом, чтобы получить зазор 
между штифтом для затылования и рамой, зазор между 
следующим лезвием, которое будет использоваться для 
затылования, и шлифовальным кругом, а также зазор 
между шлифовальным кругом и передним валиком. 

не затягивайте левый зажим С направляЮщим 
Стержнем, еСли в нижнЮЮ чаСть зажима 
вСтавлены Стержни, пока не будет выровнен 
барабан. См. риС. 40. 
надежно затяните вСе блокировочные 
рукоятки перед шлифованием. лЮбой 
лЮфт отриЦательно СкажетСя на качеСтве 
шлифования.

ЗАжИм С НАПРАвлЯющИм СТЕРжНЕм

ПОДвЕСНыЕ ЗАжИмы

РИС. 38

РИС. 40боковая блокировочная рукоятка

вИНТОвыЕ РУкОЯТкИ

вЕРхНЯЯ ЧАСТь

ЗАжИмНОй 
СТЕРжЕНь

БОкОвАЯ БлОкИРОвОЧНАЯ 
РУкОЯТкА ДлЯ ЗАжИмНОГО 
СТЕРжНЯ

РИС. 39НИжНЯЯ ЧАСТь

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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выравнивание барабана С помощьЮ блока 
уСтановочного измерительного прибора 
С Циферблатным индикатором

A. расположите установочный измерительный 
прибор на место с левой передней стороны блока 
шлифовальной насадки. блок измерительного прибора 
можно установить на роликовый штифт на подвижном 
основании шлифовальной насадки. Это упростит 
установку и позволит выровнять T-образный регулятор 
с резьбовым отверстием в формованной детали.  
См. риС. 41.

б. левая рукоятка для регулировки стержня навесного 
зажима (см. риС. 42) не должна быть затянута до конца, 
чтобы обеспечить свободное перемещение блока 
косилки, устанавливаемого на опорной балке косилки, 
во время горизонтальных и вертикальных регулировок.
 
Стержни подвесных зажимов, как правило, 
используются в соответствии с указанным далее 
описанием.
1. если косилка устанавливается таким образом, 

что нижний валик прижимается к опорам для 
валиков с помощью цепного зажима с тисками, 
поскольку его форма не обеспечивает достаточную 
устойчивость или жесткость, стержень подвесного 
зажима с неподвижного конца (справа, если 
смотреть со стороны рабочего места оператора) 
должен быть затянут.

2. если косилка устанавливается по центральным 
точкам и ее устойчивость достигается только 
благодаря стержням подвесных зажимов, тогда 
зажимной стержень с неподвижного конца должен 
быть затянут.

3. если косилка фиксируется на V-образных кронштейнах 
ДОПОЛНИТЕЛЬНОГО монтажного комплекта для 
барабана тягового блока (артикул № 18574), а нижний 
валик фиксируется с помощью цепного зажима 
с тисками, тогда обе рукоятки для регулировки 
стержня подвесного зажима могут быть свободными.

в. ослабьте две блокировочные рукоятки на блоке 
поперечного суппорта с левой стороны квадратного 
монтажного профиля, чтобы обеспечить возможность 
его регулировки в вертикальной и горизонтальной 
плоскостях. См. риС. 43.

риС. 43

риС. 42

рукоятка для регулировки 
Стержня подвеСного зажима

прикрепите 
фикСируЮ-
щее приСпо-
Собление 
С помощьЮ 
Этого вин-
тового регу-
лятора

риС. 41

маховик 
вертикальной 
регулировки

вертикальная 
блокировочная 
рукоятка

горизонтальная 
блокировочная 
рукоятка

маховик горизонтальной 
регулировки

фикСируЮщее приСпоСобление для 
регулировки Циферблатного индикатора

фиксирующее приспособление для регулировки 
циферблатного индикатора предназначено для 
быстрой установки на место и (или) быстрого снятия.

оно устанавливается в левом переднем углу блока 
шлифовальной насадки, как показано на риС. 41.

когда фиксирующее приспособление не используется, 
его быстро снимают и помещают на хранение.

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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выравнивание барабанов в плоСкоСти 
вертикальной параллельноСти
1. перемещайте блок шлифовальной насадки 

до тех пор, пока установочное фиксирующее 
приспособление не окажется на расстоянии 
приблизительно 2,54 см от правой стороны 
барабана. зафиксируйте регулятор A в пределах 
приблизительно 3 мм (1/8 или 0,125 дюйма) от 
центрального вала барабана. См. риС. 46. 

2. поднимите подвижную формованную деталь 
индикатора на вертикальной опоре таким 
образом, чтобы стержень индикатора можно 
было выдвинуть выше или ниже центрального 
вала барабана. См. риС. 44 и 45. 

3. опустите подвижную формованную деталь 
индикатора, поворачивая регулятор б для 
точной вертикальной регулировки до тех пор, 
пока выравнивающий стержень не будет слегка 
касаться верхней или нижней части центрального 
вала барабана. См. риС. 47. 

4. потяните стержень обратно и зафиксируйте 
регулятор в. См. риС. 46. перейдите к другой 
стороне барабана, на то же расстояние от 
конца. ослабьте регулятор в и выдвиньте 
выравнивающий стержень. 

5. если левая сторона ниже правой, поверните 
маховик вертикальной регулировки в блоке 
поперечного суппорта по часовой стрелке, тем 
самым поднимая монтажный профиль и барабан, 
пока центральный вал барабана не будет едва 
касаться выдвинутого стержня индикатора. См. 
риС. 49. если левая сторона барабана окажется 
выше правой, опустите монтажный профиль 
и барабан, пока выравнивающий стержень 
не будет едва касаться выдвинутого стержня 
индикатора.

выравниваЮщий Стержень

верх вала кареткивертикальная 
параллельноСть

регулятор Aрегулятор брегулятор в

регулятор б

риС. 47

риС. 46

риС. 45

риС. 44

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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выравнивание по вертикали (продолжение)

6. обратите внимание на рукоятку вертикальной 
регулировки, чтобы знать, из какого положения 
начинать. См. риС. 49. теперь поверните маховик 
вертикальной регулировки на дополнительные 
пол-оборота. Эти пол-оборота используются 
для компенсации регулировки: когда оператор 
регулирует левую сторону, правая сторона 
также двигается в пропорциональном 
размере. в результате барабан должен быть 
практически выровнен в плоскости вертикальной 
параллельности. См. риС. 49.

7. переместите выравнивающее фиксирующее 
приспособление обратно в правую сторону барабана 
и повторно отрегулируйте выравнивающий 
стержень, чтобы он едва касался верхней или 
нижней части центрального вала барабана.

8. переместите приспособление влево, чтобы 
убедиться в том, что барабан находится 
в правильном вертикальном положении. если 
это не так, переместите маховик вертикальной 
регулировки вверх или вниз, чтобы он едва касался 
выравнивающего стержня с двух сторон. затем 
повторно проверьте правую и левую стороны, пока 
они не станут одинаковы.

9. если левая сторона барабана окажется выше правой, 
опустите монтажный профиль и барабан до точки, 
когда выравнивающий стержень будет едва касаться 
верхней или нижней части центрального вала 
барабана, а затем поверните маховик вертикальной 
регулировки на дополнительные пол-оборота. 
Эти пол-оборота используются для компенсации 
регулировки: когда оператор регулирует левую 
сторону, правая сторона также двигается 
в пропорциональном размере. в результате барабан 
должен быть точно выровнен с обеих сторон. затем 
переходите к выполнению процедур, указанных 
в пунктах 6 и 7 выше.

10. теперь зафиксируйте блокировочную рукоятку винта 
вертикальной регулировки. См. риС. 49.

примечание. Это выравнивание имеет не настолько 
большое значение, как выравнивание в горизонтальной 
плоскости, но следует проявлять осторожность при 
каждой регулировке барабана. Точность должна быть 
в пределах приблизительно 0,254 мм (0,010 дюйма).

примечание. Поворотный конец опорной балки 
прикрепляется к раме на постоянной основе. 
Регулируемый конец можно отрегулировать отдельно 
по вертикали и горизонтали.

ОБРАТИТЕ ОСОБОЕ ВНИМАНИЕ НА 
ПРАВИЛЬНУЮ ИДЕНТИФИКАЦИЮ 
БЛОКИРОВОчНЫХ РУКОЯТОК НА РИС. 49. 
УБЕДИТЕСЬ В ТОМ, чТО УСТАНАВЛИВАЕТСЯ 
И СНИМАЕТСЯ БЛОКИРОВКА ПРАВИЛЬНЫХ 
РЕГУЛЯТОРОВ.

выравниваЮщий 
Стержень

риС. 48

риС. 49

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

рукоятка вер-
тикальной 
регулировки

ВЕРТИКАльНАя 
БлОКИРОВОчНАя 
РУКОяТКА

горизонтальная 
блокировочная 
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горизон-

тальной ре-
гулировки
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выравниваЮщий 
Стержень

горизонтальная 
параллельноСть

внутренний 
барабан 
вала

наружная 
чаСть вала 
каретки

T-образный 
регулятор

упорная балка 
индикатора

плунжер Стержня индикатора

Стержень 
индикатора

0,8 мм риС. 53

риС. 52

РИС. 51

риС. 50

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

выравнивание барабанов в плоСкоСти 
горизонтальной параллельноСти

Это очень важная регулировка, и Следует 
проявлять оСобуЮ оСторожноСть при 
выполнении Этой проЦедуры. еСли барабан 
СмеСтитСя С правильного положения 
в горизонтальной плоСкоСти, он будет 
отшлифован в форме конуСа. См. риС. 50.

1. переместите установочный измерительный прибор 
с правой стороны барабана приблизительно на 
2,54 см от конца. См. риС. 51.

2. опустите подвижную формованную деталь 
индикатора на вертикальной опоре, чтобы стержень 
индикатора мог соприкасаться с центром вала 
барабана в пределах приблизительно 1,5 мм (1/16 
или 0,062 дюйма), и заблокируйте регулятор A. 
См. риС. 46. в месте соприкосновения со стержнем 
центральный вал должен быть чистым и без 
признаков коррозии. выполните точную регулировку 
с помощью регулятора б, пока выравнивающий 
стержень не окажется в центре вала барабана. 
См. риС. 50 и 51.

3. ослабьте регулятор г на упорной балке индикатора. 
крепко удерживая стержень индикатора на валу 
барабана, переместите упорную балку индикатора 
назад, пока она не перестанет соприкасаться 
с плунжером стержня индикатора. теперь переместите 
упорную балку индикатора вперед, пока не 
будет установлен контакт, а затем еще дальше на 
дополнительные 12,7 мм. в результате плунжер 
будет установлен приблизительно в срединной точке 
и сможет двигаться в обоих направлениях. См. риС. 53.

4. теперь установите внешний циферблатный индикатор 
в положение «0». посмотрите, что показывает 
меньший циферблат (0,100), и запишите считанный 
показатель. необходимо знать этот показатель при 
регулировке другой стороны. потяните обратно 
и зафиксируйте с помощью регулятора в. См. риС. 46.

5. переместите выравнивающее фиксирующее 
приспособление в левую сторону барабана, аккуратно 
отводя стержень индикатора, чтобы не повредить 
устройство и не изменить настройку. установите 
стержень индикатора в то же положение на барабане, 
которое использовалось с правой стороны, т. е. 
расстояние 2,54 см от конца и по центру вала. См. 
риС. 52. а теперь считайте показатель циферблатного 
индикатора, чтобы определить расстояние, на которое 
сместился барабан. 

примечание. Поскольку установочное фиксирующее 
приспособление крепится к каретке, можно 
разблокировать ременную приводную систему 
и выполнить перемещение вручную из одного конца 
в другой.

потянув за стержень индикатора обратно, затяните 
регулятор в, чтобы вам не нужно было удерживать 
стержень в обратном положении. См. риС. 46.



31

выравнивание барабанов в плоСкоСти 
горизонтальной параллельноСти (продолжение)

6. для регулировки положения барабана сначала определите 
направление, в котором он должен перемещаться для 
выравнивания. направление, в котором должен будет 
перемещаться барабан, можно определить посредством 
отведения упорной балки циферблатного индикатора: 
если циферблатный индикатор перемещается обратно 
в положение «0», барабан будет необходимо перемещать 
в направлении к вам. если это нельзя сделать, барабан будет 
необходимо перемещать в направлении от вас. 

7. для установки окончательного положения барабана 
выполняются два указанных далее действия по регулировке. 
 A. установочный измерительный прибор барабана 
должен все еще находиться слева от барабана; поверните 
маховик горизонтальной регулировки (риС. 54) 
в направлении, которое потребуется для обеспечения 
соответствия начальному показателю индикатора 
в положении барабана справа. См. риС. 51. 
 б. а теперь продолжайте поворачивать маховик для 
дальнейшего продвижения на уже пройденное расстояние. 
пример. если центральный вал барабана смещается 
на показатель 0,085 справа налево, переведите маховик 
с показателя 0,085 на ноль, а затем продолжайте 
поворачивать, пока с другой стороны от ноля не будет 
дополнительно установлен показатель 0,085.  
Это делается потому, что квадратный монтажный 
профиль поворачивается с одного конца и регулируется 
с противоположного конца. при каждом перемещении 
регулировочного конца для изменения величины с левой 
стороны, величина с правой стороны тоже изменяется 
пропорционально левой стороне. посредством 
перекомпенсации с регулировочного конца будет 
компенсировано это перемещение, и барабан можно будет 
выровнять намного быстрее. 

8. а теперь переместите установочную стойку обратно в правую 
сторону барабана. установите стержень индикатора в том 
же месте, которое использовалось в первый раз, и сбросьте 
показатели на большом циферблате на «0». обязательно 
считайте и запишите показатель на малой шкале. затем 
снова переходите к пунктам 5 и 6 этого параграфа. после 
выполнения этой процедуры несколько раз, она вам 
покажется очень простой. 
 
важно СоблЮдать оСторожноСть во время 
регулировки барабана в горизонтальных 
положениях, чтобы поСле шлифования он 
имел в итоге ЦилиндричеСкуЮ форму. лЮбое 
отклонение приведет к СозданиЮ конуСной 
формы во время шлифования. См. риС. 56. 

9. повторяйте пункты 6 и 7 до тех пор, пока не будет достигнута 
горизонтальная параллельность от одного конца до другого 
в пределах 0,076 мм (0,003 дюйма). после этого затяните 
горизонтальную блокировочную рукоятку и обе боковые 
блокировочные рукоятки. См. риС. 54 и 55. во время затяжки 
рукоятки очень важно, чтобы циферблатный индикатор 
располагался с этой стороны барабана; необходимо также 
следить за ним во время выполнения процедуры. он не 
должен двигаться во время затяжки рукоятки. после того 
как обе рукоятки будут затянуты, снова проверьте степень 
выравнивания.

риС. 54

риС. 55

рукоятки блокировки 
Смещения

подвеСные зажимы
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горизонтальная 
блокировочная 
рукоятка

рукоятка 
горизонтальной 
регулировки
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проверка конуСноСти и ЦилиндричноСти 
барабана, а также прямолинейноСти его 
наружного диаметра.

перед шлифованием.
A. перед помещением установочного 
измерительного прибора на хранение можно очень 
эффективно проверить с его помощью конусность 
неотшлифованного барабана и определить, 
с какого конца у него больший диаметр. См. 
риС. 56. начните с перемещения установочного 
измерительного прибора в правый конец барабана. 
ослабьте рукоятку на упорной балке индикатора, 
крепко удерживая стержень индикатора прижатым 
к одному лезвию. См. риС. 53. оттяните упорную 
балку индикатора назад, пока не освободится 
плунжер, после чего переместите ее вперед, 
пока она не соприкоснется с плунжером, и затем 
еще чуть дальше на 1,27 см. заблокируйте ее на 
месте. в результате плунжер будет установлен 
в срединной точке и сможет двигаться 
соответствующим образом в обоих направлениях. 
установите внешний циферблатный индикатор на 
ноль и запомните положение указателя на малом 
циферблатном индикаторе.

б. а теперь переместите измерительный прибор 
в левый конец барабана и снимите показатель 
с того же лезвия. по показателю определите 
степень конусности барабана. Это также позволит 
определить верхнюю точку для шлифования. 
шлифование барабана должно всегда начинаться 
с верхней точки.

поСле шлифования.
1. после шлифования и перед снятием 

отшлифованного барабана проверьте его 
центр и цилиндричность с каждого конца. 
См. риС. 57. ослабьте рукоятку на стержне 
индикатора, крепко удерживая стержень 
прижатым к одному лезвию. отведите упорную 
балку индикатора назад, пока между ней 
и установочным винтом не образуется зазор 
0,8 мм (1/32 дюйма). Это необходимо для 
обеспечения вращения лезвий барабана 
только на куполообразном упорном стержне. 
См. риС. 58. в каждой точке (слева, справа 
и в центре) поверните барабан вручную, 
следя за отклонениями индикатора. все 
показатели должны быть в пределах 0,05 мм 
(0,002 дюйма). 

2. прямолинейность наружного диаметра 
барабана. Снимите показатели индикатора 
с обоих концов барабана. Сравните показатели 
с точки зрения прямолинейности. все 
показатели должны быть в пределах 0,05 мм 
(0,002 дюйма).

3. осторожно снимите установочный 
измерительный прибор и поместите его на 
хранение.

риС. 58

риС. 57

риС. 56

конуСная форма 
неправильно

Цилиндриче-
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индикатора
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

регулятор в

ПОДСОЕДИНЕНИЕ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ С ПЕРЕМЕННОЙ 
СКОРОСТЬЮ ВРАЩЕНИЯ К БАРАБАНУ
вращательный двигатель подсоединяется к концу вала барабана 
или компоненту приводной системы. инструкции по правильному 
размещению и подсоединению вращательного двигателя см. 
в руководстве по эксплуатации режущего инструмента. определите, 
на какую сторону необходимо установить вращательный двигатель. 
как правило, это будет тот же компонент приводной системы, 
который использовался для тонкого шлифования обратной стороны. 
ВАЖНО! при вращательном шлифовании барабан должен 
вращаться в том же направлении, что и шлифовальный круг. 
См. риС. 59.
перед размещением вращательного устройства давайте 
ознакомимся с доступными вариантами регулировки, блоками 
соединительной муфты и привода. 
См. риС. 60 и 61.
маховик A.
используется для регулировки ножницеобразной балки, 
способствующей перемещению устройства вверх и вниз.
регулятор б (по 2 на каждый Станок).
ослабьте оба регулятора для перемещения вращательного 
двигателя вперед или назад.
регуляторы в и г.
позволяют ослаблять вращательный блок, прикрепленный 
к раме опорной балки, и перемещать его из стороны в сторону.
при размещении вращательного устройства потребуется 
выполнить несколько из указанных выше регулировок, чтобы надле-
жащим образом выровнять вращательное устройство с барабаном.
БЛОК СОЕДИНИТЕЛЬНОЙ МУФТЫ ВКЛЮчАЕТ ПЕРЕчИСЛЕННЫЕ 
ДАЛЕЕ КОМПОНЕНТЫ.
РЕЗИНОВАЯ СОЕДИНИТЕЛЬНАЯ МУФТА. устанавливается 
в соответствующую фланцевую муфту, которая уже установлена 
на валу вращательного двигателя. См. риС. 61.
БЛОК ПЕРЕХОДНИКА ПРИВОДНОЙ МУФТЫ. устанавливается на 
резиновую муфту. 
примечание. Если снять переходник приводной муфты, можно 
увидеть короткий приводной вал квадратного сечения, который 
крепится к переходной втулке. Его можно использовать вместе 
с торцевой головкой, если пространство ограничено.
ПЕРЕХОДНАЯ ВТУЛКА. используется для присоединения 
резиновой муфты к переходнику квадратного сечения.
ПЕРЕХОДНИК КВАДРАТНОГО СЕчЕНИЯ. вставляется в переходник 
приводной муфты. Этот шлифовальный станок имеет два переход-
ника квадратного сечения (короткий и длинный), которые использу-
ются в зависимости от положения вращательного двигателя. пере-
ходник квадратного сечения может смещаться приблизительно на 
51 мм (2 дюйма). его будет необходимо сместить при присоедине-
нии барабана к вращательному двигателю. Этот переходный вал 
имеет проточенную канавку на противоположном конце пружинно-
го кольца. Эта канавка служит указателем того, что достигнут предел 
выдвижения приводного вала квадратного сечения. если не удается 
присоединить барабан, не выдвигая вал за пределы этой канавки, 
в таком случае необходимо изменить положение вращательного 
устройства на установочном профиле (регуляторы в и г). для присо-
единения переходника квадратного сечения к барабану использует-
ся торцевая головка квадратного сечения или переходник привода 
барабана 12,7 мм (1/2 дюйма).

резиновая 
муфта

переходник квадратно-
го Сечения (доСтупны 
короткий и длинный)

торЦевая го-
ловка или 
переходник 
привода

переходная втулкаблок приводной 
муфты

регулятор г

регулятор б

маховик A

риС. 59

риС. 60

риС. 61

НЕ ВЫДВИГАЙТЕ ВАЛ КВАДРАТНОГО СЕчЕНИЯ ЗА 
ПРЕДЕЛЫ КАНАВКИ, ВМЕСТО ЭТОГО ИЗМЕНИТЕ 
ПОЛОЖЕНИЕ ВРАЩАТЕЛЬНОГО УСТРОЙСТВА.

барабан вращаетСя в том 
же направлении, что 
и шлифовальный круг

ВНИМАНИЕ!
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РИС. 63

примечание. В комплект поставки станка входят 
три переходника привода. Если один из них не 
подходит или если в барабане имеется резьбовой 
вал, в таком случае см. информацию о переходнике 
привода барабана, приведенную на следующей 
странице.

указанные далее процедуры облегчат регулировку 
вращательного двигателя.
1. переместите вращательный двигатель ближе 

к барабану. выровняйте вал вращательного 
двигателя с гайкой барабана, произведя 
необходимые регулировки, о которых ранее шла 
речь на странице 34. 

2. а теперь сместите вращательный двигатель 
приблизительно на 18 см (7 дюймов) от точки 
соединения с приводом барабана и надежно 
зафиксируйте на установочном профиле, затянув 
блокировочную рукоятку (регуляторы в и г). См. 
риС. 60. 

3. установите подходящую торцевую головку 
квадратного сечения или переходник 12,7 мм 
(1/2 дюйма) на гайку привода барабана, а затем 
вставьте приводной вал квадратного сечения 
в головку. установите переходную втулку на 
приводной вал и вставьте в нее блок переходника 
приводной муфты. и наконец, установите 
резиновую муфту на переходник приводной 
муфты. См. риС. 62. 

4. крепко удерживая приводной вал квадратного 
сечения на месте левой рукой, вы сможете 
переместить другие компоненты вправо 
и вставить резиновую муфту во фланец 
вращательного двигателя. по завершении этой 
процедуры затяните т-образный регулятор на 
переходной втулке для фиксации всех деталей на 
месте. 

5. и наконец, повторно отрегулируйте 
вращательный двигатель, если он не выровнен. 

6. при установке барабанов большого размера 
на шлифовальный станок может не хватать 
места для установки всего блока переходника 
вращательного двигателя. блок переходника 
вращательного двигателя был спроектирован 
таким образом, что у оператора есть 
возможность снять переходник квадратного 
сечения и блок приводной муфты, ослабив два 
установочных винта 1/4-20. в результате будет 
виден квадратный конец переходника приводной 
муфты. впоследствии его можно присоединить 
к барабану. См. риС. 63. 
 
примечание. Не обязательно добиваться 
идеального выравнивания, но оно должно 
быть максимально близким к этому, 
чтобы соединительная муфта оставалась 
присоединенной и чтобы к барабану не 
применялся чрезмерный момент вращения.

РЕЗИНОвАЯ 
мУфТА

ПЕРЕхОДНИк 
квАДРАТНОГО 
СЕЧЕНИЯ 
(ДОСТУПНы 
кОРОТкИй 
И ДлИННый)

ТОРЦЕвАЯ 
ГОлОвкА ИлИ 
ПЕРЕхОДНИк 
ПРИвОДА

ПЕРЕхОДНАЯ вТУлкАБлОк ПРИвОДНОй 
мУфТы

РИС. 62

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
ПЕРЕХОДНИКИ ПРИВОДА БАРАБАНА

Этот шлифовальный станок оснащен переходником, который передает вращательный импульс от муфты 
редуктора вращательного двигателя к вставному элементу квадратного сечения 12,7 мм. для эксплуатации 
шлифовального станка необходим переходник, который позволит соединить упомянутый вставной элемент 
квадратного сечения 12,7 мм с валом барабана. в комплект поставки этого шлифовального станка входят три 
переходника. для получения всего комплекта заказывайте артикул № 3706130.

большинство режущих инструментов, изготовленных за последние годы, имеют наружный или внутренний шлиц 
на конце вала барабана, который присоединяется к валу гидравлического или электрического двигателя. три 
переходника, входящие в комплект поставки, имеют самые распространенные шлицы, используемые в подобных 
барабанах. 

если конец вала барабана имеет внутреннюю резьбу, к которой можно получить доступ, установите болт 
с шестигранной головкой или винт с головкой под торцевой ключ с резьбой подходящего размера, очень сильно 
затянув контргайку, чтобы исключить ослабление во время вращательного шлифования, после чего приведите 
в движение с помощью торцевой головки 12,7 мм по размеру шестигранной головки или головки под торцевой ключ.
оборудование компании TORO.
в своих барабанах компания Toro применяет внутренние 8- или 9-зубцовые шлицы. переходники для обоих 
вариантов входят в комплект поставки шлифовального станка.
 
оборудование компании JOHN DEERE.
Соединительные муфты. для валов с наружными шлицами используется муфта с внутренними шлицами, 
которая устанавливается между валом барабана и валом гидравлического двигателя с наружными шлицами. 
шлицы имеют 8, 9 или 11 зубцов. мы рекомендуем приобрести муфту с внутренними шлицами производства 
компании John Deere и использовать ее с одним из шлицевых переходников, которые входят в комплект поставки 
этого шлифовального станка. если какой-то из переходников не подойдет, тогда мы рекомендуем приварить 
соединительную муфту к короткому удлинителю головки квадратного сечения 12,7 мм. 
примечание. 8-зубцовый шлицевой переходник можно использовать вместе с переходником привода 
квадратного сечения без приваривания (присоединение вставного элемента квадратного сечения 9,5 мм 
к охватывающему элементу квадратного сечения 12,7 мм).

ДИАМ. БАРАБАНА ТИП БАРАБАНА Рекомендация 
127 мм G, M  имеет 8-зубцовый шлиц и наружный вал. используйте муфту 

AET11038.
177,8 мм H  имеет 11-зубцовый шлиц и наружный вал. используйте муфту TCA12581.
   (примечание. можно также привеСти в движение 

С помощьЮ шеСтигранной головки 1,25.)
177,8 мм 26H  имеет 9-зубцовый шлиц и наружный вал. используйте муфту AET11310.
   (примечание. можно также привеСти в движение 

С помощьЮ шеСтигранной головки 1,25.)
203,2 мм ESP  имеет 2 болта M16 и наружный вал. используйте гайку A31869 

и приведите в движение с помощью шестигранной головки 24 мм. 
127 мм WBGM  используйте болт с резьбой 3/8"-24 UNF и приведите в движение 

с помощью шестигранной головки 9/16. 

127 мм QA5  имеет 8-зубцовый шлиц и внутренний шлицевой вал. 
177,8 мм QA7  имеет 11-зубцовый шлиц и внутренний шлицевой вал. используйте 

переходники, входящие в комплект поставки шлифовального станка.

оборудование компании JACOBSEN.
ниже приведен список приводных систем в зависимости от режущих инструментов.
* барабанные устройства 127 мм могут приводиться в движение с конца барабана с негидравлическим 
двигателем. установите болт 3/8 дюйма на конце вала барабана, очень сильно затянув контргайку, чтобы 
исключить ослабление во время вращения. используйте торцевую головку 9/16 дюйма для приведения 
в движение входящего в комплект поставки переходника.
* барабанные устройства 177,8 мм могут приводиться в движение с другого конца. в барабанном устройстве 
с обоих концов вала барабана присоединены муфты. используйте переходники, входящие в комплект поставки 
шлифовального станка.
* барабанные устройства Tri-King могут приводиться в движение с помощью более старых приводных устройств 
со шкивом с торцевой головкой 9/16 дюйма, установленной на болт 3/8 дюйма, который фиксирует шкив. в более 
новых шлицевых устройствах используйте переходники, входящие в комплект поставки шлифовального станка.
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
РЕКОМЕНДАЦИЯ ПО СКОРОСТИ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ 
И СКОРОСТИ ХОДА ВО ВРЕМЯ ШЛИФОВАНИЯ

СКОРОСТЬ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ

СКОРОСТЬ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ ОчЕНЬ ВАЖНА ДЛЯ 
КАчЕСТВЕННОГО ШЛИФОВАНИЯ. СОБЛЮДАЙТЕ ОСТОРОЖНОСТЬ ВО ВРЕМЯ 
УСТАНОВКИ СКОРОСТИ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ В СООТВЕТСТВИИ 
С УКАЗАННЫМИ ДАЛЕЕ ИНСТРУКЦИЯМИ.

как правило, скорость вращательного двигателя составляет от 180 (45 %) до 380 
(100 %) оборотов в минуту. Скорость, необходимая для вращения конкретного 
барабана, зависит от диаметра и жесткости барабана, а также от количества 
лезвий. важно выбрать оптимальную для конкретного барабана скорость 
вращения, при поддержании которой вращательное шлифование производится 
АГРЕССИВНО, но все же плавно. ваша задача — выполнить вращательное 
шлифование барабана как можно агрессивнее и как можно быстрее, обеспечивая 
наивысшее качество.

рекомендуется начинать шлифование каждого барабана со скорости вращения 
200 об/мин (50 %) и впоследствии определить правильное число оборотов 
посредством регулировки скорости (повышения или понижения) с целью 
оптимизации для конкретного барабана. если скорость вращения задана 
неправильно, в ходе эксплуатации станка могут возникнуть такие проблемы, как 
правка или резонанс шлифовального круга. каждая из этих проблем поясняется 
ниже.

при наличии большого количества лезвий на барабане, особенно на барабане 
малого диаметра, и использовании чересчур высокой скорости вращения 
барабан может выполнять роль устройства для правки шлифовального круга. при 
этом вначале может создаваться видимость крайне агрессивного шлифования 
(как если бы при подаче осуществлялась самоподача), а затем шлифование 
внезапно прекращается, поскольку шлифовальный круг перестает соприкасаться 
с барабаном. если такое случается, это означает, что установленная скорость 
вращения была слишком велика и шлифовальный круг фактически подвергся 
правке.

некоторые барабаны вращаются с резонансной скоростью. при этом барабан 
входит в резонанс со шлифовальным кругом, отчего шлифовальный станок 
подвергается воздействию резонансных колебаний, что приводит к очень низкому 
качеству шлифования. для вывода скорости вращения из резонансного диапазона 
ее следует повысить или понизить.

после выбора наилучшей скорости вращения для барабана укажите число 
оборотов в минуту в таблице настройки раздела «примечания». (таблица 
настройки находится в конце настоящего руководства.) указав правильную 
скорость вращения, вам не нужно будет определять ее при следующем 
шлифовании барабана. 

СКОРОСТЬ ДВИГАТЕЛЯ ХОДА

потенциометр скорости хода можно регулировать. приблизительное 
минимальное значение скорости хода составляет 1,5 м/мин (5 футов/мин), 
а максимальное — 6 м/мин (20 футов/мин). при выполнении шлифования 
рекомендуется поддерживать скорость хода на уровне 4–6 м/мин 
(15–20 футов/мин).

при поддержании более низкой скорости хода, например 3 м/мин 
(10 футов/мин), повышается качество финишной обработки, однако 
увеличивается продолжительность цикла шлифования. Соотношение 
качества финишной обработки и продолжительности цикла шлифования 
определяет оператор. 
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СОЗДАНИЕ ПРАВИЛЬНОГО ЦИЛИНДРА 
ПОСРЕДСТВОМ ВРАЩАТЕЛЬНОГО 
ШЛИФОВАНИЯ БАРАБАНА
1. Этот шлифовальный станок оснащен 

двумя шлифовальными кругами и двумя 
предохранительными щитками для 
шлифовальных кругов. прежде чем начать 
вращательное шлифование, установите или 
убедитесь в установке шлифовального круга 
диаметром 25 мм (1 дюйм) и соответствующего 
предохранительного щитка без установленных 
штифтов. См. риС. 64. 

2. прежде чем продолжить, проверьте все 
регуляторы и убедитесь в том, что они 
надежно затянуты.СИЛЬНО ЗАТЯНИТЕ 
ВСЕ БЛОКИРОВОчНЫЕ РУКОЯТКИ 
ПЕРЕД ШЛИФОВАНИЕМ. ЛЮБОЙ ЛЮФТ 
ОТРИЦАТЕЛЬНО СКАЖЕТСЯ НА КАчЕСТВЕ 
ШЛИФОВАНИЯ. 
 
для фиксирования шлифовального круга 
в вертикальной плоскости используются три (3) 
блокировочные рукоятки. две (2) на основании 
для блокировки регулирующего рычага 
и одна для стопорного винта регулировки 
высоты шлифовального круга в вертикальной 
плоскости. См. риС. 65. 

3. установите высоту центра шлифовального 
круга таким образом, чтобы он располагался на 
расстоянии 0–25 мм ниже центра барабана. См. 
риС. 66. 

4. осуществляйте подачу шлифовального круга 
до тех пор, пока он не соприкоснется с лезвием 
барабана во время вращения барабана 
вручную. а теперь затяните две блокировочные 
рукоятки на блокировочных рычагах 
и блокировочную рукоятку винта регулировки 
высоты. отведите шлифовальный круг назад, 
чтобы он не касался барабана.

0–25,4 мм

РИС. 66

риС. 65

риС. 64

регулируЮщие 
рычаги 
блокировочной 
рукоятки (по 
1 С каждой 
Стороны)

фикСатор 
вертикальной 
регулировки 
блокировочной 
рукоятки

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

БАРАБАН КОСИлКИ

БАРАБАН И ШлИФОВАльНЫЙ КРУГ ДОлЖНЫ 
ВРАЩАТьСя В ОДНОМ НАПРАВлЕНИИ.
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риС. 67

риС. 68

риС. 69

СОЗДАНИЕ ПРАВИЛЬНОГО ЦИЛИНДРА 
ПОСРЕДСТВОМ ВРАЩАТЕЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ 
БАРАБАНА (ПРОДОЛЖЕНИЕ)

5. перемещайте шлифовальный круг вправо, 
пока он не окажется от барабана на расстоянии 
приблизительно 6 мм (¼ дюйма) (если 
позволяет зазор рядом с рамой). переведите 
потенциометр скорости хода на ноль. включите 
переключатель двигателя хода; это активирует 
бесконтактные датчики. продвигайте правый 
переключатель предела хода при перемещении, 
пока не загорится индикатор бесконтактного 
датчика. перемещайте шлифовальный круг 
в противоположный конец барабана, пока он не 
окажется от конца барабана на расстоянии 6 мм 
(¼ дюйма) (если позволяет зазор рядом с рамой). 
установите левый переключатель предела 
хода при перемещении. зацепите ходовой 
ремень, если он еще не готов, и медленно 
поверните вверх регулятор скорости хода. 
позвольте шлифовальному кругу пройти из 
одного конца в другой, чтобы проверить работу 
переключателей, и измените направление хода 
круга. убедитесь в том, что шлифовальный круг 
выходит за пределы барабана с каждого конца.  
ВНИМАНИЕ! ЕСЛИ РАМА БАРАБАНА 
ОПУСКАЕТСЯ НИЖЕ САМОГО БАРАБАНА, 
УБЕДИТЕСЬ В ТОМ, чТО ОГРАНИчИТЕЛЬ 
ХОДА УСТАНОВЛЕН ТАКИМ ОБРАЗОМ, чТОБЫ 
ШЛИФОВАЛЬНЫЙ КРУГ НЕ ПРИКАСАЛСЯ 
К РАМЕ ВО ВРЕМЯ ШЛИФОВАНИЯ. 
В НЕКОТОРЫХ СЛУчАЯХ ЭТО МОЖЕТ 
ОЗНАчАТЬ, чТО ШЛИФОВАЛЬНЫЙ КРУГ НЕ 
БУДЕТ ВЫХОДИТЬ ЗА ПРЕДЕЛЫ БАРАБАНА 
ПРИ ШЛИФОВАНИИ. 

6. переместите шлифовальную каретку к концу 
высокой стороны барабана и остановите ее 
в этом положении. установите селекторный 
переключатель шлифования в положение 
вращения с переменной скоростью. 

7. ЗАКРОЙТЕ ПЕРЕДНЮЮ И ЗАДНЮЮ ДВЕРЦЫ. 

8. включите вращательный двигатель и проверьте, 
свободно ли вращается барабан и надлежащим 
ли образом выровнены вращательный двигатель 
и соединительная муфта. 

9. когда скорость вращательного двигателя 
достигнет 200 об/мин, включите двигатель 
шлифовального круга. убедитесь в том, что 
двигатель вращается в том же направлении, что 
и шлифовальный круг (по часовой стрелке), если 
смотреть на правый конец барабана со стороны 
рабочего места оператора. а теперь начните 
медленно подавать шлифовальный круг, пока он 
слегка не коснется барабана.

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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10. установите регулятор скорости хода приблизительно 
на 12, а затем включите переключатель хода и начните 
шлифование. если барабан находится в плохом 
состоянии, осуществляйте перемещение медленнее, 
поскольку можно будет удалить больше материала. 
и наоборот, если барабан находится в хорошем 
состоянии, можно увеличить скорость. 

 
МАКСИМАЛЬНАЯ РЕКОМЕНДУЕМАЯ ВЕЛИчИНА 
СНИМАЕМОГО ПРИПУСКА ЗА ОДИН ПРОХОД 
СОСТАВЛЯЕТ 0,004. ПРИМЕчАНИЕ. РУКОЯТКА 
ПОДАчИ ОТКАЛИБРОВАНА С ШАГОМ 0,002 
(0,05 ММ) НА КРУГЛОЙ ШКАЛЕ, РАСПОЛОЖЕННОЙ 
С ВНУТРЕННЕЙ СТОРОНЫ ДАННОЙ РУКОЯТКИ. 

11. если шлифовальный круг соприкасается только с одной 
частью барабана, отрегулируйте ограничитель хода таким 
образом, чтобы каретка перемещалась немного дальше 
области соприкосновения. при полном соприкосновении 
круга в этой области во время подачи установите 
ограничитель хода дальше на 7,6–12,7 см (3–5 дюймов). 
Это ускорит процесс шлифования и позволит сделать 
из конусообразного барабана правильный цилиндр.  

12. вращательное шлифование завершается, когда 
достигается полный контакт по всей длине барабана 
и заострены все лезвия по ширине и режущая кромка.  

13. чтобы завершить шлифование наружного диаметра 
до получения правильной формы, переходите 
к выхаживанию барабана. для выхаживания барабана 
подавайте шлифовальную насадку приблизительно 
на 0,05 мм (0,002 дюйма) (один пункт на круглой 
шкале) и позвольте шлифовальному кругу произвести 
выхаживание. во время выхаживания шлифовальная 
насадка должна сделать по крайней мере 20 проходов 
без дополнительной подачи. для достижения наилучших 
результатов установите на циферблате низкую 
скорость хода, приблизительно 1,2–2,4 м/мин. после 
выхаживающего шлифования полностью выключите 
шлифовальный станок. 
 
примечание. Этот процесс называется 
выхаживанием, но в действительности выполняется 
«почти выхаживание» — сокращение искрения при 
шлифовании приблизительно на 99 % по сравнению 
с обычным процессом шлифования. не запускайте 
выхаживание до полного исчезновения искр, поскольку 
это может занять очень много времени. 

14. наивысшая точность и наилучшая финишная обработка 
достигаются, когда барабан подвергается выхаживанию. 
перед затыловочным шлифованием проверяйте 
цилиндричность барабанов с помощью установочного 
измерительного прибора. Это очень важно при первом 
ознакомлении с принципом работы за станком.

риС. 70

при вращательном шлифовании очень 
важно провеСти тщательное выхаживание 
в конЦе Цикла шлифования. разниЦа 
в доСтижении общего показателя 
индикатора 0,005 или 0,003 уСтраняетСя 
поСредСтвом надлежащего выхаживания.

продвигайте ограничитель 
хода на конуСном барабане для 
увеличения СкороСти шлифования

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
СОЗДАНИЕ ПРАВИЛЬНОГО ЦИЛИНДРА ПОСРЕДСТВОМ 
ВРАЩАТЕЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ БАРАБАНА 
(ПРОДОЛЖЕНИЕ)
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ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

риС. 71

риС. 72

Спираль барабана

затыловочное шлифование барабана для 
завершения проЦеССа обработки
1. Этот шлифовальный станок оснащен 

двумя шлифовальными кругами и двумя 
предохранительными щитками для шлифовальных 
кругов. прежде чем начать затыловочное 
шлифование, установите или убедитесь в установке 
шлифовального круга диаметром 9,5 мм (3/8 дюйма) 
и соответствующего предохранительного щитка 
с установленными штифтами для затылования 
и пошагового перемещения. См. риС. 71. 

2. осмотрите барабан косилки и определите тип его 
спирали — обычный или обратный. Стоя позади 
косилки, установленной в обычное положение на 
полу, поднимите спираль таким образом, чтобы 
правая сторона лезвий располагалась впереди 
левой; это правоходовой или правосторонний 
спиральный барабан. если спираль устанавливается 
таким образом, чтобы левая сторона лезвий 
располагалась впереди правой, это левоходовой или 
левосторонний спиральный барабан. большинство 
барабанов, изготовляемых в настоящее время, 
являются правосторонними и называются обычными 
спиральными.  
ПРИМЕчАНИЕ. Если ПосмоТРЕТь На 
НаПРаВляющий шТифТ На сТР. 42, оН 
УКаЗЫВаЕТ На оБЫЧНУю сПиРаль БаРаБаНа. 
ВЕРхНяя ТоЧКа шТифТа для ЗаТЫлоВаНия 
РасПоложЕНа сПРаВа оТ шлифоВальНого 
КРУга. Если посмотреть на направляющий штифт 
на сТР. 43, оН УКаЗЫВаЕТ На оБРаТНУю сПиРаль 
БаРаБаНа. Верхняя точка штифта для затылования 
расположена справа от шлифовального круга.  

3. переустановите бесконтактный переключатель 
предела хода таким образом, чтобы шлифовальный 
круг располагался с обоих концов барабана на 
расстоянии приблизительно 1,5 мм (1/16 дюйма), 
в противном случае лезвие барабана отсоединится 
от неподвижного штифта для затылования с правой 
стороны. См. риС. 71–77. 

4. установите селекторный переключатель шлифования 
в положение затылования с переменным моментом 
вращения. установите переключатель вращательного 
двигателя в положение вращения барабана до 
упорного штифта, против часовой стрелки (CCW), если 
смотреть вправо.  
ПРИМЕчАНИЕ. ВРащЕНиЕ БаРаБаНа ПРи 
ЗаТЫлоВаНии ВсЕгда ПРоТиВоПоложНо 
ВРащЕНию дВигаТЕля. 
 
ПРИМЕчАНИЕ. ПРи иЗмЕНЕНии ПоложЕНия 
сЕлЕКТоРНого ПЕРЕКлюЧаТЕля шлифоВаНия 
ПЕРЕКлюЧаТЕль ВРащаТЕльНого дВигаТЕля 
должЕН БЫТь УсТаНоВлЕН В ВЫКлюЧЕННоЕ 
ПоложЕНиЕ.

регулятор заднего упора

риС. 73

при перемещении Справа налево подвижный 
штифт для пошагового перемещения 
раСполагаетСя позади лезвия. 

подвижный штифт для пошагового 
перемещения направляет лезвие 
барабана к неподвижному штифту. 

подвижный штифт для 
пошагового перемещения

неподвижный штифт 
для затылования

маховик вертикальной 
регулировки

блокировочные 
рукоятки вертикальной 
регулировки
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риС. 75

риС. 74

риС. 76

риС. 77

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

шлифовальный круг выходит за пределы 
лезвия, но лезвие вСе еще каСаетСя 
неподвижного штифта

подвижный штифт для пошагового 
перемещения выдвигаетСя вперед, 
находяСь перед лезвием. 

при перемещении Слева направо подвижный 
штифт для пошагового перемещения 
раСполагаетСя перед лезвием. 

подвижный штифт для пошагового перемещения подхватит СледуЮщее 
лезвие, когда текущее лезвие отСоединитСя от неподвижного штифта Справа. 

СПИРАЛЬ БАРАБАНА (ПРОДОЛЖЕНИЕ)

5. ослабьте две (2) блокировочные рукоятки 
вертикальной регулировки на основании каретки. 
С помощью маховика вертикальной регулировки 
поднимите шлифовальную насадку вверх 
приблизительно на семь (7) оборотов, чтобы лезвие 
барабана могло опираться на направляющий 
штифт барабана. для этого потребуется подача 
шлифовального круга. См. риС. 72. 

6. отрегулируйте положение шлифовального круга для 
достижения необходимого угла затылования. (Средний 
рекомендуемый производителем угол составляет 
20–40°. точные данные о необходимом угле см. 
в руководстве по эксплуатации режущего инструмента.)  
если посмотреть на барабан со стороны рабочего 
места оператора, можно увидеть лезвие барабана 
и его положение относительно шлифовального круга. 
подняв шлифовальный круг, можно уменьшить угол 
затылования, и наоборот, опустив шлифовальный круг, 
можно увеличить угол затылования. когда установлен 
правильный угол затылования, переместите блок 
шлифовального круга в правую сторону барабана. 
Снова затяните две (2) блокировочные рукоятки 
вертикальной регулировки. 

7. отрегулируйте расположение штифта для пошагового 
перемещения, поворачивая регулятор заднего упора 
в нижней передней части шлифовальной головки. Это 
положение должно предусматривать люфт штифта 
для пошагового перемещения в размере 1,5 мм 
(1/16 дюйма), когда лезвие опирается о высокую точку 
штифта для затылования. 
 
См. риС. 71–73. необходимо задать такое положение 
штифта для пошагового перемещения, при котором 
будет останавливаться лезвие барабана и обеспечен 
ход влево таким образом, чтобы лезвие не касалось 
боковой стороны штифта для затылования.  

8. переведите потенциометр скорости хода на ноль, 
после чего включите двигатель хода. С помощью 
потенциометра скорости хода обеспечьте медленное 
перемещение шлифовального круга влево, остановив 
его, когда лезвие барабана окажется на неподвижном 
штифте для затылования. 
 

9. перемещайте шлифовальную насадку вперед до тех 
пор, пока между лезвием барабана и шлифовальным 
кругом не останется минимальный зазор.



42

о
бы

чн
ая

 С
пи

ра
ль

в 
сл

уч
ае

 б
ар

аб
ан

ов
 с 

о
бы

чн
о

й 
Сп

ир
ал

ьЮ
 

ш
ли

фо
ва

ль
ны

й 
кр

уг
 д

ол
ж

ен
 и

зн
ос

ит
ьс

я 
та

ки
м

 
об

ра
зо

м
, ч

то
бы

 со
от

ве
тс

тв
ов

ат
ь 

уг
лу

 л
ез

ви
я 

ба
ра

ба
на

. 

пр
им

еч
ан

ие
. ш

ли
фо

ва
ль

ны
й 

кр
уг

 с 
кв

ад
ра

тн
ы

м
 

то
рц

ом
, п

ол
уч

ен
ны

й 
не

по
ср

ед
ст

ве
нн

о 
с з

ав
од

а,
 

м
ож

но
 и

сп
ол

ьз
ов

ат
ь 

дл
я 

ба
ра

ба
но

в 
с о

бы
чн

ой
 

сп
ир

ал
ью

: о
н 

бу
де

т п
од

ве
рж

ен
 и

зн
ос

у 
дл

я 
об

ес
пе

че
ни

я 
со

от
ве

тс
тв

ия
 сп

ир
ал

и 
ле

зв
ия

 
ба

ра
ба

на
.

ба
ра

ба
ны

 с 
об

ы
чн

ой
 сп

ир
ал

ью
 та

кж
е 

на
зы

ва
ю

тс
я 

ба
ра

ба
на

м
и 

с п
ер

во
оч

ер
ед

ны
м

 л
ев

ос
то

ро
нн

им
 

ср
ез

ан
ие

м
 (е

сл
и 

см
от

ре
ть

 с 
пе

ре
дн

ей
 ст

ор
он

ы
, к

уд
а 

по
ст

уп
ае

т т
ра

ва
) и

ли
 б

ар
аб

ан
ам

и 
с п

ра
во

ст
ор

он
ни

м
 

вы
бр

ос
ом

 (в
ы

бр
ос

 тр
ав

ы
 о

су
щ

ес
тв

ля
ет

ся
 в

пр
ав

о 
от

 
ра

бо
че

го
 м

ес
та

 о
пе

ра
то

ра
). 

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

СО
О

Тв
ЕТ

СТ
вУ

ю
щ

И
й

 
УГ

О
л

пр
ед

по
чт

и
те

ль
на

я 
пр

ав
ка

но
вы

й
 п

ло
Ск

и
й

 
ш

ли
ф

о
ва

ль
ны

й
 к

ру
г

Сн
ач

ал
а 

не
о

бх
о

д
и

м
о

 
о

бе
Сп

еч
и

ть
 к

о
нт

ак
т 

С 
пр

ав
о

й
 С

то
ро

но
й

 к
ру

га
ф

ак
ти

че
Ск

ая
 т

о
чк

а 
Со

пр
и

ко
Сн

о
ве

ни
я 

ш
ли

ф
о

ва
ль

но
го

 к
ру

га



43

в 
сл

уч
ае

 б
ар

аб
ан

ов
 с

 о
бр

ат
но

й
 С

пи
ра

ль
Ю

 ш
ли

фо
ва

ль
ны

й 
кр

уг
 д

ол
ж

ен
 п

од
ве

рг
ат

ьс
я 

пр
ав

ке
, ч

то
бы

 с
оо

тв
ет

ст
во

ва
ть

 
уг

лу
 л

ез
ви

я 
ба

ра
ба

на
. р

ек
ом

ен
ду

ет
ся

 о
су

щ
ес

тв
ит

ь 
пр

ав
ку

 
ш

ли
фо

ва
ль

но
го

 к
ру

га
, о

бе
сп

еч
ив

 н
ем

но
го

 б
ол

ьш
ий

 у
го

л,
 

чт
об

ы
 п

ра
ва

я 
ст

ор
он

а 
ш

ли
фо

ва
ль

но
го

 к
ру

га
 с

оп
ри

ка
са

ла
сь

 
с 

ле
зв

ие
м

 р
ан

ьш
е 

ле
во

й 
ст

ор
он

ы
 (с

м
. р

ис
ун

ок
). 

вп
ос

ле
дс

тв
ии

 
ш

ли
фо

ва
ль

ны
й 

кр
уг

 б
уд

ет
 и

зн
аш

ив
ат

ьс
я 

пр
ав

ил
ьн

о.

ес
ли

 н
е 

ос
ущ

ес
тв

ит
ь 

пр
ав

ку
 ш

ли
фо

ва
ль

но
го

 к
ру

га
, ч

то
бы

 
сн

ач
ал

а 
со

пр
ик

ас
ал

ас
ь 

с 
ле

зв
ие

м
 п

ра
ва

я 
ст

ор
он

а,
 в

оз
м

ож
но

, 
ва

м
 н

е 
уд

ас
тс

я 
вы

по
лн

ит
ь 

за
ты

ло
ва

ни
е 

от
ш

ли
фо

ва
нн

ой
 ч

ас
ти

 
дл

я 
по

сл
ед

ни
х 

10
 м

м
 (3

/8
 д

ю
йм

а)
 л

ез
ви

я.

ПР
И

М
Еч

АН
И

Е.
 ш

ли
фо

ва
ль

ны
й 

кр
уг

, и
зн

ош
ен

ны
й 

дл
я 

со
от

ве
тс

тв
ия

 о
бы

чн
ой

 с
пи

ра
ли

, к
ак

 п
ра

ви
ло

, м
ож

но
 с

ни
м

ат
ь 

и 
пе

ре
во

ра
чи

ва
ть

 д
ля

 п
ри

м
ен

ен
ия

 в
 ш

ли
фо

ва
ни

и 
ба

ра
ба

но
в 

с 
об

ра
тн

ой
 с

пи
ра

ль
ю

.

ба
ра

ба
ны

 с
 о

бр
ат

но
й 

сп
ир

ал
ью

 та
кж

е 
на

зы
ва

ю
тс

я 
ба

ра
ба

на
м

и 
с 

пе
рв

оо
че

ре
дн

ы
м

 п
ра

во
ст

ор
он

ни
м

 с
ре

за
ни

ем
 (е

сл
и 

см
от

ре
ть

 
с 

пе
ре

дн
ей

 с
то

ро
ны

, к
уд

а 
по

ст
уп

ае
т т

ра
ва

) и
ли

 б
ар

аб
ан

ам
и 

с 
ле

во
ст

ор
он

ни
м

 в
ы

бр
ос

ом
 (в

ы
бр

ос
 тр

ав
ы

 о
су

щ
ес

тв
ля

ет
ся

 
вл

ев
о 

от
 р

аб
оч

ег
о 

м
ес

та
 о

пе
ра

то
ра

). 

О
БР

АТ
НА

Я 
СП

И
РА

ЛЬ

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

пр
ед

по
чт

и
те

ль
на

я 
пр

ав
ка

Сн
ач

ал
а 

не
о

бх
о

д
и

м
о

 о
бе

Сп
еч

и
ть

 
ко

нт
ак

т 
С 

пр
ав

о
й

 С
то

ро
но

й
 к

ру
га

ф
ак

ти
че

Ск
ая

 т
о

чк
а 

Со
пр

и
ко

Сн
о

ве
ни

я 
ш

ли
ф

о
ва

ль
но

го
 к

ру
га

Со
от

ве
тС

тв
уЮ

щ
ий

 
уг

о
л



44

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
10. переведите потенциометр момента вращения на ноль. включите 
вращательный двигатель. 

ПРИМЕчАНИЕ. Вращательный двигатель будет прикладывать к штифтам 
нагрузку от момента вращения. медленно поверните вверх потенциометр 
момента вращения при затыловании и установите приблизительное значение 15.  
ПРИМЕчАНИЕ. для барабанов со свободным вращением может потребоваться 
значение меньше 15. Если барабан неподвижен или оснащен приводным 
механизмом, возможно, понадобится значение момента вращения больше 
15. Не превышайте настройку 45 на потенциометре момента вращения при 
затыловании.

11. полностью переместите шлифовальный круг до левого бесконтактного 
переключателя, обеспечивая надлежащий зазор между кругом и лезвием. 
когда шлифовальная насадка достигнет левого бесконтактного переключателя, 
штифт для пошагового перемещения должен выдвинуться вперед. См. риС. 75. 
шлифовальный круг должен отсоединиться от лезвия барабана, но лезвие 
должно остаться на неподвижном штифте для затылования. См. риС. 74. 
если этого не случилось, отрегулируйте положение левого бесконтактного 
переключателя, пока не будет все правильно. убедитесь в том, что между 
штифтом для пошагового перемещения и передней стороной лезвия имеется 
достаточный зазор при обратном перемещении в исходное положение (правый 
бесконтактный переключатель). См. риС. 76. также проверьте, есть ли зазор 
между штифтом для пошагового перемещения и опорными ступицами лезвий 
барабана.

12. остановите шлифовальную насадку в исходном положении и проверьте, 
правильно ли работает пошаговое перемещение при улавливании лезвий. См. 
риС. 77. неподвижный штифт для затылования должен отсоединиться от лезвия 
барабана, момент вращения при затыловании от вращательного двигателя 
должен обеспечивать вращение барабана таким образом, чтобы следующее 
лезвие соприкасалось с подвижным штифтом для пошагового перемещения 
и толкало этот штифт обратно к упору.

для управления двигателем хода на заводе установлен двухсекундный период 
выстоя перед совершением обратного хода каретки. Это необходимо для того, 
чтобы барабан успевал поворачиваться, а штифт для пошагового перемещения 
успевал подхватить следующее лезвие. при необходимости период выстоя можно 
отрегулировать (см. раздел «регулировки потенциометра панели управления» 
в руководстве по сборке и техническому обслуживанию).

13. позвольте шлифовальному станку совершить перемещение вниз и обратно, 
чтобы проверить правильность всех регулировок. поверните потенциометр хода 
на ноль, как только будет достигнуто исходное положение.

14. включите двигатель шлифовального круга. 

15. поверните потенциометр скорости хода в положение приблизительно  
4,5 м/мин. медленно подавайте шлифовальный круг, пока вы не сможете 
равномерно отшлифовать лезвие барабана по всей длине. величина подачи за 
один раз должна быть в диапазоне 0,127–0,3 мм. перед подачей немного дальше 
убедитесь в том, что отшлифованы все лезвия.

ПРИМЕчАНИЕ. скорость хода должна быть приблизительно 4,5 м/мин. 
Если при начальной подаче снимается небольшой припуск, рекомендуется 
увеличить скорость хода. Если при последующей подаче снимается большой 
припуск, может потребоваться уменьшить скорость хода.

поСле уСпешного завершения вращательного и затыловочного 
шлифования при иСпользовании коСилки определенного типа 
измерьте показатели и заполните таблиЦу наСтройки на поСледней 
СтраниЦе наСтоящего руководСтва. 
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на СтраниЦе 5 раздела наСтоящего руководСтва 
для оператора приведена проЦедура ежедневного 
техничеСкого обСлуживания, которуЮ должен 
выполнять оператор. ниже приведены пункты 
проЦедуры периодичеСкого техничеСкого 
обСлуживания, которые должны выполнятьСя 
отделом техобСлуживания вашей компании.

1. ежемесячно проверяйте регулировку направляющей 
рейки на основании каретки шлифовального станка. 
процедуру регулировки см. в разделе «поиск и устранение 
неполадок». 

2. через каждые три месяца удаляйте, а затем повторно 
наносите распыляемую смазку на направляющий 
регулировочный винт подачи шлифовального круга 
и направляющий винт регулировки высоты шлифовальной 
насадки. вытирайте излишний смазочный материал.

3. через каждые три месяца осматривайте клиновидный 
ремень для выявления признаков засаливания или 
образования трещин; регулируйте натяжение ремня 
в соответствии с процедурой, которая приведена 
в разделе, посвященном регулировке.

4. через каждые полгода эксплуатации станка заменяйте 
четыре рельсовых очистителя из пеноматериала. См. 
риС. 78.

5. Соблюдайте процедуру смазывания линейных 
подшипников. как правило, эта процедура проводится 
через каждые полгода или год.

6. через каждые полгода смазывайте участок направляющей 
рейки на основании каретки шлифовального станка 
с помощью высококачественной литиевой смазки. 
вытирайте излишнюю смазку.

7. через каждые полгода удаляйте, а затем повторно 
наносите смазочный материал Never-Seez на 
вертикальный и горизонтальный валы поперечного 
суппорта и направляющие винты. вытирайте излишнюю 
смазку. 

8. раз в год проверяйте люфт подшипника вала 
шлифовального круга. при выявлении чрезмерного люфта 
произведите замену.

9. через каждые 36 месяцев проверяйте состояние щеток 
в двигателе автоматического хода и вращательном 
двигателе. при необходимости произведите замену. 
См. раздел «поиск и устранение неполадок».

ТЕХНИчЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И СМАЗЫВАНИЕ

риС. 78

очиСтитель

ежедневное техничеСкое обСлуживание оператором
• протрите шлифовальный станок.
• удалите шлифовальные зерна из зон насадки и рейки хода.
• осмотрите шлифовальный станок для выявления незатянутых крепежных деталей или 

компонентов и затяните их. обратитесь в отдел техобслуживания вашей компании при 
обнаружении поврежденных или дефектных деталей.

не иСпользуйте Сжатый воздух для очиСтки шлифовального Станка от 
шлифовальной пыли. 
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ТЕХНИчЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И СМАЗЫВАНИЕ
СМАЗЫВАНИЕ ЛИНЕЙНЫХ ПОДШИПНИКОВ

Этап 1. тщательно очистите все валы.
Этап 2. нанесите на валы распыляемую смазку в обильном 
количестве (не используйте тефлоновую смазку), пока 
смазка не начнет стекать каплями. затем произведите 
возвратно-поступательное движение каретки по всей длине 
ее хода. тем самым вы распределите смазочный материал 
к подшипникам.
Этап 3. С помощью чистой ветоши удалите излишки 
смазочного материала с валов. произведите возвратно-
поступательное движение каретки по всей длине ее хода, 
протирая валы после каждого перемещения. повторяйте 
процедуру до тех пор, пока валы не будут сухими на ощупь. 
на этом завершается процедура смазывания.

ПЕРИОДИчНОСТЬ СМАЗКИ
Смазку необходимо проводить во время ежемесячной 
проверки валов в ходе эксплуатации шлифовального 
станка.

если устройство будет отключено на продолжительное 
время (более двух недель), в таком случае на валы 
и другие подходящие детали необходимо обильно нанести 
смазочный материал, оставив его в устройстве, пока оно не 
будет вновь введено в эксплуатацию. во время повторного 
ввода устройства в эксплуатацию необходимо повторить 
всю приведенную выше процедуру смазывания.

риС. 79
линейные 
подшипники 

валы
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ПРАВИЛА ХРАНЕНИЯ
важно соблюдать приведенные ниже процедуры при помещении шлифовального станка на длительное 
хранение. надлежащий уход поможет обеспечить работоспособность функциональных элементов 
шлифовального станка, уменьшить количество процедур в рамках технического обслуживания и устранить 
проблемы, возникающие во время хранения станка.

ПРОЦЕДУРА ПЕРЕД ПОМЕЩЕНИЕМ ШЛИФОВАЛЬНОГО СТАНКА НА ХРАНЕНИЕ.

– тщательно очистите станок.
(НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ ДЛЯ ОчИСТКИ ЭТОГО СТАНКА СЖАТЫЙ ВОЗДУХ ИЛИ МОЕчНУЮ МАШИНУ!)

– обильно нанесите распыляемую смазку на участки с перечисленными ниже деталями, оставив смазочный 
материал в устройстве. (не используйте тефлоновую смазку.) 

ходовые валы, линейные подшипники. (См. раздел «Смазывание» этого руководства.)
• Снимите шлифовальный круг и распылите смазку на подвижные части штифтовой системы.
• валы поперечного суппорта и регулировочные винты.
• участки с поцарапанным лакокрасочным покрытием или любые другие неэкранированные металлические 

поверхности.

– распределите смазочный материал посредством перемещения деталей по всей длине их хода. 

– убедитесь в том, что все регуляторы переведены в выключенное положение, и отсоедините вилку устройства 
от настенной розетки.

– по возможности накройте устройство чехлом или брезентом.

ПОВТОРНЫЙ ВВОД УСТРОЙСТВА В ЭКСПЛУАТАЦИЮ.

– Снимите чехол или брезент и повторно нанесите смазку на перечисленные выше участки и детали. вытирайте 
излишний смазочный материал. (дополнительные сведения см. в разделе «Смазывание».)

– подключите вилку устройства к настенной розетке и проверьте функциональность всех электрических 
компонентов. 

– осмотрите клиновидный ремень для выявления признаков образования трещин; при необходимости 
отрегулируйте натяжение.

– проведите проверку для выявления поврежденных или отсутствующих деталей. 
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рекомендаЦии по очиСтке и техничеСкому обСлуживаниЮ поликарбонатных окон 

ИНСТРУКЦИИ ПО ОчИСТКЕ

НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ БЕНЗИН
Для сохранения внешнего вида и рабочего состояния рекомендуется соблюдать стандартные и надлежащие 
процедуры очистки.

Мытье для максимального предотвращения появления царапин
мыть поликарбонатные окна необходимо с помощью мягкого бытового жидкого моющего средства и слегка 
теплой воды, применяя при этом чистую мягкую губку или ткань. хорошо ополосните чистой водой. тщательно 
просушите влажной целлюлозной губкой во избежание образования водяных пятен. не применяйте к этим 
окнам скребки или щетки. кроме того, не применяйте монобутиловый эфир этиленгликоля (Butyl Cellosolve) под 
воздействием прямых солнечных лучей.
брызги непросохшей краски и смазку можно легко удалить до высыхания, слегка потерев лакокрасочным 
лигроином хорошего сорта или изопропиловым спиртом. затем необходимо выполнить окончательную 
промывку раствором мягкого бытового жидкого моющего средства, тщательно ополаскивая чистой теплой водой.

Максимальное предотвращение появления тонких царапин
Царапины и незначительные истирания можно свести к минимуму с помощью мягкого автомобильного 
полироля. к таким средствам, которые полируют и заполняют царапины, относятся три продукта: восковая 
паста Johnson, полироль для пластика Novus № 1 и № 2, а также полироль для пластика Mirror Glaze (M.G. 
M10). предполагается проведение теста в углу поликарбонатного окна с применением выбранного продукта 
в соответствии с инструкциями производителя полироля.

Несколько важных ЗАПРЕЩЕННЫХ ДЕЙСТВИЙ
• НЕ используйте на поликарбонатных окнах абразивные или высокощелочные очистители.
• Ни в коем случае не воздействуйте на поликарбонатные окна с помощью резиновых скребков, лезвий 

бритвы или других острых инструментов.
• бензол, бензин, ацетон или черыреххлористый углерод ЗАПРЕЩЕНО использовать для поликарбонатных 

окон.
• НЕ очищайте поликарбонатные окна под палящим солнцем или в условиях повышенных температур.

Удаление граффити
• монобутиловый эфир этиленгликоля (Butyl Cellosolve) (для удаления краски, чернил маркировочной ручки, 

следов губной помады и т. д.).
• маскировочная или клейкая лента и инструменты для удаления ворса эффективны при удалении старой 

краски.
• для удаления этикеток, наклеек и т. п., как правило, эффективно применяются керосин, лакокрасочный 

лигроин или уайт-спирит. если растворитель не попадет в клейкий материал, можно применить высокую 
температуру (фен для волос) для смягчения клейкого вещества и содействия удалению. 

• ЗАПРЕЩЕНО ПРИМЕНЯТЬ БЕНЗИН!

ТЕХНИчЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
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