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1. Правила техники безопасности 
Предупреждение: правила техники безопасности необходимо внимательно изучить 

до начала эксплуатации изделия. В процессе эксплуатации данные правила должны строго 

соблюдаться. При наличии сомнений в правильном понимании данных правил эксплуатация 

станка запрещена. Обратитесь в компанию-изготовитель или ее ближайшее 

представительство за консультацией. 

 

1.1 Инструкция по безопасной эксплуатации 
1. Перед началом работы очистите станок от загрязнений. 
2. Перед включением станка сообщите об этом находящимся вокруг людям. 
3. Перед снятием сменных деталей (например, пильного диска) убедитесь в полной 
остановке двигателя. 
4. Сразу при включении станка убедитесь в его нормальном состоянии, позволяющем 
начать обработку. 

5. Во время работы станка не касайтесь пылеулавливающих колпаков, заготовки и 

сменных частей  руками или какими-либо предметами. 

6. При возникновении любых отклонений от штатного режима работы нажмите кнопку 

аварийного  останова. 
7. Проводите ремонт и техническое обслуживание при отключенном электропитании. 
8. Открывать пульт управления и электрический шкаф могут только квалифицированные 
сотрудники. 

9. Перед заменой любых электрических компонентов убедитесь с том, что вводной 

автоматический выключатель  выключен. 

10. Периодически проверяйте работу защитных устройств и немедленно устраняйте 

любые неполадки. 

11. Внутренние электрические компоненты привода переменного тока особо 

чувствительны к статическому электричеству, поэтому не допускается размещать внутри 

привода какие-либо объекты или касаться основной платы. 

12. После отключения электропитания световой индикатор инвертора продолжает гореть. 

Это значит, что внутри по-прежнему сохраняется опасно высокое напряжение, поэтому 

запрещается трогать станок или проводить его техническое обслуживание. 

13. Чтобы никто не начал работать со станком во время ремонта, необходимо закрепить 

на станке хорошо заметную предупредительную табличку. 

14. При нарушении энергоснабжения, а также во время грозы необходимо выключать 

основную пилу, чтобы избежать повреждения молнией точных компонентов (например, 

пильного диска), вследствие которого станок не сможет работать надлежащим образом. 

15. Оборудование должно быть обеспечено хорошим защитным заземлением. 

 

1.2 Внимание 

1. Запрещаются любые несанкционированные изменения станины станка! 

2. Разрешается использовать только детали, предоставленные непосредственно 

изготовителем станка. 

3. При возникновении любых вопросов по данному руководству свяжитесь с нашим 

ближайшим представительством. 

4. При любых изменениях производственной технологии используйте существующие 

изделия в качестве образцов. Дополнительной информации представлено не будет. 

5. Под аббревиатурой «ПК» в данном руководстве подразумевается компьютерное 

управление станком, под «HDMI» – управление с помощью сенсорного экрана. 

6. Данное руководство предназначено для форматно-раскроечного центра KS 828С, 

832С/832Т, 842С/842СР. 
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1.3 Основные сведения о защитных устройствах 

Хотя данный станок оборудован защитным устройством, для обеспечения 

безопасности оператор должен работать в пошаговом режиме., 

 

1.3.1 Сенсорный концевой выключатель 

На обоих концах рабочего стола, параллельно направляющему рельсу, установлены 

сенсорные концевые выключатели, не допускающие выхода высокоскоростной каретки за 

допустимые пределы. Каждый выключатель работает следующим образом: 

 

Положение концевого выключателя пильной каретки 

1 Сенсорный выключатель перемещения пилы в направлении вперед»; 2 Сенсорный 

выключатель нулевого положения пилы; 3 Сенсорный выключатель перемещения пилы в 

направлении «назад»; 

 

1.3.2 Кнопка аварийного останова 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

В 

 

  

 

В случае возникновения неполадки немедленно нажмите кнопку аварийного останова 

на пульте управления или подающем устройстве. Работа станка будет немедленно 

прекращена, пильный диск и двигатель остановятся, прижимной валик поднимется. 

 

 

Кнопка аварийного останова 

(EMG) на пульте управления 

Кнопка аварийного останова на опорной панели 
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1.3.3 Защитный выключатель 

Защитный выключатель прижимной балки: 

При подготовке к работе давление падает, при нажатии руками прижимного валика 

защитная балка удерживается объектами (например, рычагом), защитный выключатель 

замыкается, и прижимной валик сразу поднимается для защиты рук или объектов от 

зажимания. 
Внимание: не пытайтесь проверять данное устройство рукой! 

 
Защитный выключатель крышки пильного диска: 

При открытии крышки пильного диска (за исключением случая замены пильного 

диска) выключатель крышки пильного диска замкнет защитный выключатель и остановит 

двигатель. 

1.3.4 Другие важные правила безопасной эксплуатации 

➢ Во время сборки необходимо устанавливать точные компоненты станка 

(направляющую, захват) очень осторожно. Не используйте направляющую или захват для 

обработки всех видов деревянных заготовок. Не снижайте точность направляющей и захвата; 

в противном случае возможно увеличение погрешности при раскрое древесины. 

➢ Даже при отключенном электропитании в конденсаторе инвертора около 10 минут 

может сохраняться заряд с опасными напряжениями, поэтому перед началом технического 

обслуживания необходимо выждать десять минут. 

➢ Проверяйте отсутствие пыли или грязи на сменных частях станка и постоянно 

содержите их в чистоте. 

➢ Сенсорный выключатель высокого/низкого давления воздуха срабатывает при 0,5 ÷ 

0,6 МПа или при включении [ПУСК], когда давление ниже 0.4 МПа [ЗАКР.]. Настройте 

редукционный клапан триплета входного давления источника газа соответствующим 

образом. 

➢ После перезапуска или ремонта убедитесь в том, что двигатели основной и подрезной 

пил полностью останавливаются при срабатывании аварийной сигнализации во время 

работы. 
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Защитный 

выключатель 

прижимного валика 
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высокого/низкого 

давления воздуха 0,4 МРа 
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2. Технические параметры и подготовка к установке 

2.1. Основные технические характеристики 

Особенности конструкции 

1. Конструкция каретки пилы оснащена реечной передачей, которая соединена с 

серводвигателем для обеспечения плавного быстрого перемещения и автоматического 

позиционирования в соответствии с шириной панели для повышения 

эффективности/времени производства. 

2. Максимальная высота пиления составляет до 120 мм. 

3. Быстрая система замены пильного полотна с автоматическим ходом резки пилы и 

регулировкой высоты. 

4. Система привода захвата использует высокоточную реечную передачу для 

обеспечения точной резки. 

5. Независимая система прижимной балки регулирует высоту пильного полотна в 

соответствии с толщиной панели для достижения лучшего режущего эффекта. 

6. Во время цикла резки прижимная балка автоматически поднимается в положение 

короткого хода для повышения эффективности резки. 

7. Простое управление с ЧПУ, интуитивно понятный интерфейс и мониторинг в 

реальном времени для обработки панелей. 

8. Рабочий стол использует стол с воздушной подушкой, эффективно предотвращающий 

царапины на панели, и позволяющий легко перемещать панели. 

9. Данный станок имеет дополнительный независимый толкатель для раскроя двух 

полос одновременно. 

 

2.2. Подготовка к установке 

2.2.1.   Электропитание  

➢ 3-фазный 4-линейный источник электропитания 380 В, 50 Гц; 

➢ Диаметр провода сетевого источника электропитания – 6 мм2 или более; 

➢ Зажим заземления станка должен быть подключен к контуру заземления; 

➢ 3-фазный источник переменного тока должен выдерживать минимальный ток свыше 

40 A; 

➢ При включении электропитания проверьте правильность направления вращения 

двигателя. 

Стандарт GB/T 12325-2008 «Качество электроэнергии-Отклонение напряжения 

Параметры 828С 832С/832Т 842С/842СР 

Размеры (ДxШxВ) 5905х5056х1890 6412х5556х1890  

Макс. режущая 

способность 
мм 2700х2700 3100х3200  

Макс. толщина пилы мм 90/120 (по заказу) 90/120 (по заказу) 90/120 (по заказу) 

Скорость резания м/мин. 85 85 85 

Скорость подачи м/мин. 110 110 110 

Диаметр основной 

пилы 
мм ø400/ø450 (по заказу) ø400/ø450 (по заказу) ø400/ø450 (по заказу) 

Диаметр подрезной 

пилы 
мм ø200 ø200 ø200 

Мощность основной 

пилы 
кВт 15/18,5 15/18,5 15/18,5 

Мощность подрезной 

пилы 
кВт 1,5 1,5 1,5 

Полная мощность кВт 28/31,5 28/31,5 28/31,5 

Рабочее давление МПа 0,6 0,6 0,6 
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питания» определяет пределы отклонения напряжения питания следующим образом: 

1. Допускается отклонение ±7 % от номинального напряжения при напряжении питания 

20 кВ или ниже трехфазного. 

2. Для однофазного напряжения питания 220 кВ допускается отклонение от 

номинального напряжения от +7 % до -10%. 

Примечание: если верхнее и нижнее отклонения напряжения питания являются как 

положительными, так и отрицательными, то за основу измерения берется большее 

абсолютное значение. 

Пожалуйста, обратитесь к таблице 1, как показано ниже, для определения пределов 

изменения входного напряжения. Компания не несет ответственности за любое повреждение 

машины или другие потери, вызванные напряжением, выходящим за пределы диапазона. 

Таблица 1 

Трехфазный четырехпроводной или пятипроводной 
Однофазный 

трехпроводной 

Частота питания 

переменного 

тока 

50 HZ 

Номинальное 

напряжение 
220V 380V 415V 220V 

Предел 

изменения 

напряжения 

+/-7% +/-7%-10% 

Предел 

напряжения 

питания 

204.6V~235.4V 353.4V~406.6V 385.95V~444.05V 198V~235.4V 

Метод измерения и формула расчета фактического отклонения напряжения питания 

представлены следующим образом: 

Базовое измерение для среднеквадратичного значения должно составлять 10 циклов, и 

два непрерывных цикла должны быть близкими, но не перекрывающимися. 

Проведите непрерывные измерения и рассчитайте среднее значение, а затем, наконец, 

определите значение отклонения по следующей формуле: 

Отклонение напряжения 

(%)= 

Измерение напряжения − нормальное 

напряжение х100% 

Номинальное напряжение 

 Машины, экспортируемые за границу, должны соответствовать стандартным 

напряжениям IEC_60038-2009 IEC, спецификации напряжения питания для системы питания 

на основе частоты переменного тока 50 Гц и 60 Гц. При нормальных условиях эксплуатации 

разница между напряжением питания и номинальным напряжением не должна превышать 

±10%. Пожалуйста, знакомьтесь с местными правилами, поскольку в каждой стране 

существует свой собственный стандарт качества электроэнергии. 

 

2.2.2.   Источник воздуха 

• Для предотвращения чрезмерного содержания воды в источнике воздуха, 

вызывающего механическую неисправность, источник воздуха должен быть оснащен 

оборудованием для осушки воздуха. 

• Убедитесь, что давление воздуха превышает 6,5 кгс/см2 (указанное значение давления 

манометра воздушного процессора). В случае каких-либо изменений давления воздуха, 

пожалуйста, отрегулируйте манометр и поддерживайте давление воздуха в определенном 

диапазоне. 

• Проверьте, нет ли утечки в соединении воздушной трубы высокого давления и других 

пневматических компонентов в машине, и убедитесь, что диаметр впускной воздушной 

трубы превышает ø16. 
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(1.Воздухозаборник, 2.Фильтр, 3.Регулятор давления, 4.Пневматическая смазка №32 должна 

оставаться 2/3 емкости, 5.Выпуск воздуха) 

2.2.3.   Аспирационная система 

 

 Для обеспечения чистоты на рабочем месте и надлежащего использования 

оборудования на заводе должно быть оборудовано соответствующее устройство для сбора 

пыли. 

• Подготовьте жесткие воздуховоды соответствующего размера к машине. 

• Характеристики всасывающих отверстий: 

Модель с СР/СТ/Е: два выхода диаметром φ200 мм, один из φ100 мм и один из φ125 мм; 

Модель с С/Р/Т: два выхода диаметром 200мм и два диаметром 100мм (если балка давления 

имеет еще один вход для пыли с правой стороны, два выхода диаметром 200мм и три 

диаметром 100мм) 

• Обеспечьте хорошее соединение на каждом выходе, чтобы предотвратить утечку 

воздуха. 

• Скорость воздуха в трубе для сбора пыли составляет около 30 м/с (1,464 м3/с) для 

достижения наилучших результатов сбора. 

 Внимание: Если коллекторная труба слишком длинная, часть, которая падает вниз, 

может быть повреждена при запуске машины. Важно убедиться в расположении трубы и 

проверить, требуется ли поддержка в соответствии с длиной трубы, чтобы добиться 

наилучших результатов всасывания пыли. 
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2.2.4.  Габаритные размеры 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

11 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

12 

 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

13 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

14 

 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

15 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

16 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

17 

 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

   Пильный центр. Руководство по эксплуатации                     

18 

 

2.2.5.   Место установки 

• Необходимо предусмотреть пространство, достаточное для нормальной работы 

станка. 

• Пол должен быть достаточно твердым, чтобы выдерживать вес станка (свыше 5 т) и 

не допускать погрешностей, вызванных деформацией площадки. 

• Отклонение от плоскостности пола - менее 20 мм. 

• Подготовьте 4 анкерных болта и 8 стальных клиньев. 

2.3. Установка оборудования 

 

2.3.1.   Горизонтальное выравнивание рабочего стола 

 Станок можно транспортировать с помощью вилочного погрузчика соответствующего 

размера, вилочного рычаги, которые необходимо вставить под нижнюю часть основания 

машины. Сначала поднимите вилочным погрузчиком сбоку и поместите деревянный блок 

под станок. Затем найдите центральную точку подъема и поднимите весь корпус станка. 

 

1) Прежде всего, установите станок согласно рисунка. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) Уложите на рабочий стол горизонтальную линейку (HR), отрегулируйте болт в 

нижней части станины и  поддерживайте горизонтальное положение станка. 

После настройки затяните гайки на выравнивающих болтах и закрепите раму станка на всех 

четырех углах. 
 

Уровень 

Уровень 

Уровень 

Уровень

ь 

Болт  Болт  

Уровень  

Уровень  

Болт  Болт  
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Крепежные 

винты 

направляющей 

Крепежные винты 

направляющей 

Левая 
стойка 

Правая 
направляющая 
механизма 
подачи 

Соединительная 

балка между 

опорами 

Левая 
направляющая 
механизма подачи 

2.3.2.   Установка подающих монтажных рельсов 

 

1) Закрепите левую направляющую механизма подачи на станине станка, отрегулируйте 

левую кромку левой направляющей относительно края левой стойки (зазор: 30±0,1), и 

зафиксируйте гайкой крепежные болты направляющей. 

2) Устанавливая пузырьковый уровень на левую и правую верхнюю часть 

направляющей, отрегулируйте горизонтальное положение направляющей. 

3) Закрепите правую направляющую механизма подачи на станине станка, смонтируйте 

соединительную балку между двумя направляющими, отрегулируйте ширину. 
828: H1 = H2 = 2840 ± 1, диагонали H3 = H4 ± 2;  

829: Н1 = Н2 = 2690 ± 1, диагонали H3 = H4 ± 2;  

832: H1 = H2 = 3190 ± 1, диагонали H3 = H4 ± 2;  

842: H1 = H2 = 4290 ± 1, диагонали H3 = H4 ± 2;  

839: H1 = H2 = 4290 ± 1, диагонали H3 = H4 ± 2;  

4) После регулировки затяните гайки на всех болтах. 
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2.3.3.   Установка основания захватов 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Как показано на рисунке выше, надежно поднимите толкатель и равномерно 

направьте ее в направляющие подачи, убедитесь, что шестерня на стороне А зацепляется 

синхронно с шестерней на стороне В. 

2.3.4.   Установка стола на шариковых опорах  

 

Рабочий стол  

Стойка  

Болт Б  

Регулировочный 

винт A 

Стол на воздушной 

подушке 

Плоские 

опоры 

Толкатель 

Левая 

направляющая 

подачи 

Правая 

направляющая 

подачи 

Сторона А Сторона В 
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1) Как показано на рисунке, установите стол на шариковых опорах на рабочий стол. 

Выполните регулирование с помощью регулировочного винта A» и убедитесь в том, что 

поверхности рабочего стола и стола на шариковых опорах находятся на одной высоте; 

2) Выполните регулирование с помощью «болта Б», проверьте горизонтальность стола 

на шариковых опорах. 

По завершении регулировки затяните гайки на всех болтах. 

2.3.5.   Установка передней направляющей линейки 

 Установите направляющую линейку с винтом 4 на стойку. Выполните регулирование 

с помощью винта 4, обеспечив совпадение центров отверстий A и мест под винты 3 (см. рис. 

ниже). 

  

Установите основание с другой стороны направляющей линейки, с помощью винтов 5 

и 6 установите первый стол на шариковых опорах слева; выполните регулирование с 

помощью винтов 7 и 8, чтобы центры отверстий 10 совпали с внутренними отверстиями, 

затем надежно затяните винт 9 (см. рис. ниже). 
 

 

 

 

 

Левый стол на 

шариковых опорах 

Совпадение 

центров 

Направляющая 
линейка 

Основание 

направляющей линейки 

  Стойка  

Основание 

  направл. 

  линейки   

Регулировочное 

отверстие А 

Совпадение 
центров отв. и 
винтов 

Направляющая 
линейка 
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2.4. Последовательность включения/выключения станка 

2.4.1.   Последовательность включения станка (модель с ПК) 

(a) Переведите вводный выключатель в положение «Включено» и убедитесь в том, что 
индикатор электропитания горит. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(b) Нажмите выключатель питания ПК (справа от экрана). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(c) Через 1 минуту на дисплее появится изображение, после чего система будет готова к 

работе. 

2.4.2.   Последовательность выключения 

1. На станке прекращаются работы; 

2. Все устройства возвращаются в исходное положение с помощью панели управления; 

3. Нажмите стоповую кнопку EMG;  

4. Закройте программное обеспечение; 

5. Выключите компьютер (не требуется для модели с сенсорным экраном); 

6. Выключите главный выключатель питания; 

7. Очистите всю пыль и отходы вокруг машины;  

8. Проверьте наличие воды в воздушном фильтре, при необходимости слейте. 

 

 

 
 

 

Индикатор 

включения 

питания 

Вводной 

автомат 

Кнопка 

включения 

компьютера 
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2.4.3.   Контрольная панель 

 

Модель с компьютером    Модель без компьютера 
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Для запуска 

управляющей 

программы, кликните 

по ярлыку.  

3. Работа интерфейса и оборудования 
 Примечание: программное приложение для данного станка предназначено для 

работы на платформе операционной системы Windows 7 (32bit/64bit), Windows 10. 

Системное программное обеспечение может быть выбрано в зависимости от 

требований пользователя. 
 

3.1 Порядок работы программного обеспечения 
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3.1.1 Интерфейс автоматического режима работы 

 

Область управления 
 В данной зоне расположены следующие кнопки управления: переключатель 
ручного/автоматического режима, исходное положение, возврат в зону подачи, пила 
вкл/выкл, автоматический запуск, принудительный останов, подрезная пила вкл/выкл, 
вентилятор вкл/выкл. Для перехода в режим управления щелкните по любой кнопке. 

«Manual/Auto» («Ручной/автоматический режим»): переключение между ручным и 

автоматическим режимом управления. В ручном режиме кнопка «Auto» не работает. 

«Auto On» («Автоматический режим включен»): при нажатии данной кнопки включается 

режим автоматического резания. Выполнение работы возможно, только если толкатель 

находится в зоне подачи, прижимная балка - в верхнем предельном положении, пильная 

каретка – в нулевом положении. Автоматический раскрой может начаться, если пильный 

диск находится в нулевом положении, либо в области отображения состояния появится 

информация о невозможности запуска автоматического режима. 

«Auto pause» («Пауза в автоматическом режиме»): приостановка работы станка в 

автоматическом режиме. Для возобновления работы нажмите кнопку «Auto On» еще раз. 
«Saw Off/On» («Пила вкл./выкл.»): управление включением и остановкой двигателя пилы. 
«Blower Off/On» («Вентилятор вкл./выкл.»): управление включением и остановкой 
вентилятора. 

«PS to origin» («Толкатель в нулевое положение»): при нажатии данной кнопки толкатель 

возвращается в нулевое положение. 

«Saw to ORG» («Пила в нулевое положение»): при нажатии данной кнопки пильная 

каретка возвращается в нулевое положение. 

«SA to ORG» («Боковой прижим в нулевое положение»): при нажатии данной кнопки 

боковой прижим возвращается в нулевое положение. 

«To Infeed Area» («В зону подачи»): при резании плиты вдоль длинной стороны может 

понадобиться установить толкатель в положение загрузки заготовок, откуда затем начнется 

автоматическое резание плит. После нажатия кнопки «To Infeed Area» толкатель 

автоматически возвращается в зону подачи материала. 

 

 

Область управления станком 

Область отображения данных 

Отображение 
карты раскроя 

Область отображения 
состояния 

Область управления программой 
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3.1.2 Отображение данных 

 В верхней части размещается плита в зоне загрузки слева направо. Далее следует 

количество комплектов и единичных плит. В центре находится схема расположения плиты. 

 С двух сторон в центре расположены данные раскроя: W означает ширину плиты, 

Trim – значение обрезки кромки, NO – длина раскроя, а Remain означает длину обрезка.  

В нижней части отображается текущая информация о раскрое.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 В данной области отображается положение всех механизмов во время работы, а 

также обрабатываемая плита в динамическом режиме. 

 

3.1.3 Область управления 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Клавиши в порядке их отображения, следующие: выключатель чертежа раскроя, 

открыть управляющую программу, предыдущий чертеж, следующий чертеж, предыдущая 

позиция, следующий, ввод данных, печать текущего чертежа, печать следующего чертежа, 

настройки обработки. 
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Выключатель чертежа раскроя: нажмите данную клавишу для отображения чертежа 

раскроя.  

1. Оптимизация данных: открытие файлов раскроя и считывание данных обработки. 

2. Предыдущий чертеж: переключить на предыдущий чертеж.  

3. Следующий чертеж: переключить на следующий чертеж. 

4. Предыдущая позиция: переключить на параметры первой позиции текущего 

чертежа. 

5. Следующая позиция: переключить на параметры следующей позиции текущего 

чертежа.  

6. Запуск симуляции: нажмите для запуска симуляции в соответствии с текущим 

чертежом.  

7. Остановка симуляции: нажмите для прекращения симуляции. 

8. Предпросмотр чертежа: более подробные инструкции см. в пункте 3.1.6. 

9. Ввод данных: ввод данных вручную, оптимизация интерфейса, быстрый ввод 

параметров обработки.  

10. Быстрый раскрой: редактирование параметров обработки вручную. 

11. Печать этикетки текущего чертежа: печать этикеток текущего чертежа 

12. Печать этикетки текущей позиции раскроя: печать этикеток текущих позиций 

раскроя. 

13. Печать следующей позиции: печать следующей позиции текущего чертежа. 

14. Параметры обработки: интерфейс настройки параметров обработки. 

 

3.1.4 Детальная инструкция по настройкам параметров обработки 

Высота пропила: изменение данного значения влияет на количество листов в пакете. 

Максимальная толщина раскроя, в зависимости от модели станка, составляет 120 мм.  

 

Пауза после первого реза: при выборе этой функции станок автоматически остановится 

после подрезки припуска, чтобы дать возможность убрать обрезанный материал, после чего 

необходимо вручную запустить станок. Значение подрезки можно задать на странице 

параметров, значение по умолчанию 10 мм.  

 

Пауза после реза широкой полосы: при выборе этой функции, если длина обрезаемой 
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полосы больше 1000 мм, во время позиционирования захвата, станок автоматически встанет 

на паузу. Необходимо нажать клавишу «Автоматический пуск» для возобновления работы 

станка.  

 

Замедление после реза широкой полосы: при выборе этой функции, если текущая 

заготовка будет длиннее 1000 мм, скорость подачи позиционирования толкателя 

замедляется.  

 

Автоматическое замедление: при выборе данной функции каретка автоматически 

замедлится в соответствии с заданным значением высоты пакета. 

 

Замедление пилы на выходе: снижение скорости пиления при выходе пилы из материала. 

 

Раскрой 2-х пакетов на полосы: изначально два пакета распускаются на полосы, затем 

полосы кроятся на детали.  

 

Печать: 

 

1. Не печатать: при выборе данной функции не печатается этикетка на вырезанную деталь.  

2. Динамическая печать: при выборе данной функции происходит печать этикетки. 

3. Пакетная печать: при выборе данной функции происходит печать этикеток на всю 

партию деталей. 

 

Боковой прижим (БП) 

 

1. Без выравнивания листа: БП не активирован при обработке первой позиции, он 

активируется на следующем этапе обработки. 

2. БП активирован: при выборе данной функции активируется БП. Если плита выходит 

за пределы ограничителя, происходит выравнивание. БП активирован на всех этапах 

обработки.  

3. Не выравнивать: функция БП неактивна. 

 

Способ размещения плит. 

 

1. Все по левой: при выборе данной функции позиционирование листов должно 

выполняться по левому упору стола. 

2. Первая по правой стороне: при выборе данной функции плита 

должна позиционироваться справа, дальнейший раскрой полос на детали происходит слева.  

Способ формирования пакетов для плит и для полос:  

1. Не объединять: пакетность отключена. 

2. Объединять: создавать пакет из листов/полос. 

3. Складывать в стык: объединяет листы/полосы по горизонтали, в зависимости от 

параметра максимального складывания. 

 

4. Объединять/складывать: активирует одновременное использование пп.2 и 3. 

Толщина сформированного пакета зависит от параметра высота пропила.  

 

То есть при параметре высоты пропила в 120мм, будет сформирован 

пакет из 7 листов (120мм / 16(толщина листа) = 7 листов). 

 

Очередность подачи: определяет очередность обработки полос 1-го и последующих 

уровней обработки. Дает возможность задать стратегию «Последняя вышла – первая пошла» 
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и «Последняя вышла – последняя пошла». 

Отступ от края: 

1. Выравнивание по центру: позволяет задать критерий выравнивания деталей по 

центру листа, игнорируя припуск, заданный в задании, исходя из значений минимальной 

передней подрезки и максимального остатка сзади. 

2. Равный отступ от края для карт без подрезки: при отсутствии подрезки на карте, 

позволяет позиционировать деталь в центре листа. (Работа функции возможна только в паре 

с «Регулировка отступа на картах без подрезки!) 

3. Изменить отступ: позволяет установить указанный отступ и игнорировать отступ, 

указанный в карте. 

 

Остаток: 

 

1. Остаток спереди 

2. Остаток сзади 

Позволяет указать расположение остатка спереди или сзади. 

 

3.1.5. Инструкция по управлению чертежами 

Нажмите клавишу «Просмотр задания»   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 Нажмите на указанную выше клавишу, чтобы открыть файл и напрямую 

импортировать данные. В браузере слева можно добавить папку, в которой будут находиться 

все файлы обработки, что упрощает импорт данных.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 После импорта файла все варианты текущего файла будут отображены в списке. 

Просмотр 

задания 
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Дважды нажмите на деталь в окне предварительного просмотра для просмотра и печати 

этикетки. 

 

3.1.6 Изменение количества плит в пакете. 

 На экране отображаются данные обработки, при которой 3 плиты образуют пакет. 

Если нет необходимости обрабатывать пакет, нажмите клавишу «Изменить» для замены 

количества плит в пакете.  

 

 

 

 

 

 

 

 

После изменения высоты пакета, изменится и визуальное отображение. 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.1.7 Поле данных 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ширина обработки (Cutting Width): отображается текущая ширина реза. 

Положение каретки (Saw Carriage Position): отображается текущая позиция каретки. 

Позиция бокового прижима (Side Aligner Position): отображается текущая позиция 

бокового прижима.  

Положение толкателя (Main Pusher Position): отображается текущая позиция толкателя. 

Положение доп. толкателя: отображается текущая позиция дополнительного толкателя.  

Скорость переднего хода каретки: отображается скорость каретки при движении вперед. 

Общая длина резов: например, при необходимости сделать 9 разрезов (обрезка + 8 разрезов 

по длине) для каждого реза автоматически прибавляется ширина 1 плиты, общая длина после 

разреза первой позиции будет 9,76 м. При переходе на следующую плиту прибавляется ее 

ширина. 

После изменения 
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3.1.8 Область предупреждений и подсказок 

В левом нижнем поле находится область предупреждений. Во время нормальной 

работы в поле будет отображаться надпись красного цвета «Нормальная работа». При этом 

в правом нижнем поле не будет никаких предупреждений. 

 В случае появления сообщения об ошибке в области оповещений необходимо 

проверить отчеты о текущих ошибках в нижней части интерфейса и устранить ошибки, 

нажав клавишу «Удалить предупреждение» (Alerts clear), после чего появится 

всплывающее окно с методами устранения ошибки. Нажмите клавишу «Сброс 

предупреждения» (Alerts reset).    

 Если при нажатии клавиши «Сброс предупреждения» (Alerts reset) предупреждение 

не пропадает, это значит, что неисправность не была устранена. В случае невозможности 

устранить неисправность с помощью указанных в инструкции методов, необходимо 

связаться с поставщиком.  

 

3.1.9 Переключение языка 

 На домашней странице можно выбрать язык из раскрывающегося списка в верхнем 

правом поле. Для переключения на выбранный язык необходимо перезапустить ПО. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Область 
предупреждений 
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3.1.10 Режим ручной работы 

 

 

3.1.11 Область управления станком 

 Возврат бокового ограничителя (Side Aligner Home): применимо только для 

моделей с боковым ограничителем. 

 Возврат каретки (Saw carriage home): возврат в исходное положение 

осуществляется нажатием клавиши вручную. 

 Возврат в зону подачи, ручной режим, пильный диск вкл/выкл, воздуходувка 

вкл/выкл (Return feed area, manual, saw blade on/off, blower on/off) – данные функции 

одинаковы для автоматического и ручного режима. 

 Боковой ограничитель вперед (Side Aligner forward): при нажатии данной клавиши 

в ручном режиме плита перемещается вперед, а боковой ограничитель опускается 

(Примечание: применимо только для моделей с боковым ограничителем).  

 Замена пильного диска (Blade replacement): при выборе данной функции в ручном 

режиме каретка автоматически переместится вперед, а пильный диск поднимется. 

 Режим энергосбережения (Energy mode): при нажатии данной клавиши 

активируется режим энергосбережения. 

 Однократный раскрой (Single cut): при нажатии данной клавиши в ручном режиме 

происходит 1 цикл раскроя.  

 Пример: для раскроя плиты длиной 500 мм необходимо расположить толкатель на 

расстоянии 500 мм и ввести значение 500 в поле позиции толкателя, после чего необходимо 

нажать клавишу стрелки вправо до тех пор, пока не отобразится необходимое значение. 

Поместите плиту в зону подачи и выровняйте с толкателем, после чего нажмите клавишу 

«Однократный раскрой», а затем «Авт. пуск». Дождитесь завершения обработки. 

 

3.1.12 Область управления операциями 

 Нажатием клавиш со стрелками вверх и вниз можно управлять захватами, прижимной 

балкой, передним боковым ограничителем и задним боковым ограничителем. 

 

3.1.13 Область управления толкателем 

 При нажатии данной клавиши в ручном режиме толкатель перемещается 

вперед/назад, а в поле интерфейса отображается его текущая позиция. 
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3.1.14 Управление боковым ограничителем и кареткой 

В данной области происходит управление перемещением каретки/бокового ограничителя 

вперед/назад, в поле отображается текущие значения. 

 Калибровка бокового ограничителя: позиционирование бокового ограничителя и 

измерение с помощью рулетки, после чего вводится значение. (Примечание: применимо 

только для моделей с боковым, откалибровано на заводе. При необходимости внести 

изменения необходимо связаться с поставщиком).    

 

3.1.15 Область проверок (применимо только для моделей с передней загрузкой)   

 Проверка главного выключателя: при нажатии данной клавиши в ручном режиме 

происходит вход в тестовый режим, можно проверить подъем и опускание пильного диска, 

прижимной балки, а также открытие/закрытие захватов. 

 Фиксация вспомогательного толкателя: при нажатии данной клавиши в ручном 

режиме происходит перемещение вспомогательного толкателя в ту же позицию, в которой 

находится главный толкатель, толкатели перемещаются вместе. 

 

3.1.16 Управление консолью толкателя 

 При нажатии данной клавиши консоль толкателя перемещается вперед и назад, а в 

поле отображается текущее значение. 

 

3.2. Ввод данных и редактирование интерфейса 

 Войдите на страницу ввода и редактирования данных для настройки обрезки кромки и 

обработки плит. Ниже см. инструкцию для входа на страницу редактирования: 
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Вход в интерфейс редактирования:  

 

Предыдущий рез: переключение на первую позицию текущего чертежа. 

Следующий рез: переключение на следующую позицию текущего чертежа.  

Направление вращения: вращение текущей плиты по длине и ширине.  

Отмена последней: отменяет последние введенные данные. 

Удалить текущую позицию: удалить данные об обработке. 

Автоматическая идентификация длины плиты: ширина плиты задана максимальной по 

умолчания, длина плиты определяется автоматически после задания параметров раскроя, что 

позволяет ускорить редактирование 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 При необходимости раскроя плиты размером 2440 х 1220 на 3 части размером 2440 х 

400 нажмите клавишу «Выделять одинаковой ширины», после чего нажмите на одну из трех 

плит, остальные 2 плиты зафиксируются. 

Параметры 

обрезки 

Размер и кол-во 

плит 

 

Сохранить  

Параметры 

плиты 
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 Выбор нескольких вариантов: нажмите на плиту для фиксации остальных плит 

такого же размера на одном уровне, например:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 При необходимости раскроя плиты размером 2440 х 1220 на 3 части размером 2440 х 400 удерживайте клавишу CTRL, выберите несколько плит одного размера и отредактируйте параметры обработки. 

1. Настройте значения раскроя в соответствии с размерами текущей плиты.  

2. Настройте параметры раскроя и количество в соответствии с размерами и 

количеством плит. Значение обрезки кромки рассчитывается на основании размера обрезки.  

3. После завершения настройки нажмите «Сохранить», чтобы применять данные 

параметры при последующей обработке.  
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4. В случае необходимости использовать исходные параметры необходимо нажать 

данную клавишу, открыть файл и нажать «Подтвердить». 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

2. Сохранить файл 

с расширение.mcut 

 

3. Нажать 
«Подтвердить» 

1. Выбрать папку с данными 

2. Выбрать 

необходимый файл 

3. Нажать «открыть» 

1. Ввести имя 

файла 
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3.3. Интерфейс ввода/вывода 

 Конфигурация интерфейса ввода/вывода отличается для разных моделей. На данной 

странице отображается статус каждого ввода/вывода, красным выделен сигнал сработанного 

датчика. 

Ввод/вывод: при нажатии данной клавиши происходит отображение интерфейса 

ввода/вывода. (Примечания: применимо только для моделей с множеством точек 

ввода/вывода). 
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3.4. Заводские параметры 

Ниже отображены заводские параметры: 

 Заводские параметры задаются производителем на заводе-изготовителе. Заказчику 

необходимо изменить в соответствии с текущими параметрами обработки. В случае 

необходимости внести изменения необходимо связаться с технической поддержкой и 

запросить пароль. 
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4. Регулировка узлов 
4.1. Замена и регулировка пильного диска 

4.1.1. Замена пильного диска 

(1) Для замены пильного диска нажмите кнопку «Замена пилы». 
(2) Убедитесь в том, что пильная каретка отведена назад и поднята. 

(3) Откройте крышку с левой стороны станка и убедитесь в том, что пильный диск 

остановлен, прежде чем открывать крышку диска. 

 Основная пила: ослабьте винт A, ослабьте (против часовой стрелки) винт B 

основной пилы и аккуратно снимите фланец основной пилы, чтобы снять большой пильный 

диск (см. рис. ниже). Установите новый пильный диск, методика аналогична. 
 

Подрезная пила: ослабьте стопорный винт A, поверните против часовой стрелки 

натяжной винт B и аккуратно снимите фланец подрезной пилы, чтобы снять пильный диск 

(см. рис. ниже). Установите новый диск, методика аналогична. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                               

 

Внимание: новый пильный диск и пильная каретка должны быть чистыми. 

Фланец основной 

пилы 

Стопорный винт A 

Стопорный винт А 

основной пилы 

Основная 
пила 

Ослабл 

  Затяжка 
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4.1.2. Регулировка подрезной пилы 

 

(1) Настройка вертикального положения подрезной пилы (вверх/вниз) 

 Сначала ослабьте стопорный винт 1, затем отрегулируйте винт 2 для подъема или 

опускания подрезной пилы; по завершении настройки затяните винт 1. 
(2) Осевая регулировка подрезной пилы 

 Ослабьте винт 3, поверните подрезную пилу, ухватив крючкообразным ключом в 

точке A, установите подрезную пилу на одной линии с основной пилой; по завершении 

настройки затяните винт 3. 

 

4.2. Регулировка цилиндра 

(1) Регулировка подъема и опускания пильной каретки 

 Регулировка подъема и опускания пильной каретки подразумевает регулировку 

буфера подъема и опускания цилиндра, а также датчика. 

 Для регулировки буфера подъема и опускания цилиндра используются два дросселя 

(верхний и нижний). Отрегулируйте выходной дроссельный буфер цилиндра, дроссель 

подъема пильной каретки, дроссель опускания пильной каретки, вертикальную скорость и 

уровень вибраций. 

 Настройте верхний и нижний датчики. Верхний датчик срабатывает при подъеме 

пильной каретки, нижний – при ее опускании. 

Контргайка 1 Регулировочный винт 2 

вперед  

назад  Контргайка 3  
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(2) Регулировка датчика подрезной пилы 

 
 
 

 

 

 

Нижний 

дроссель 

Нижний 

буфер 

Датчик 

подъема 

подрезной 

пилы 

Дроссель 

подъема 

Верхний 

буфер 

Нижний 

дроссель 

Нижний 

датчик 

Верхний 

датчик 

Быстродейств. 

разгрузочный 

клапан 
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(3) Автоматическое определение положение пилы 

Сенсорный выключатель подъема основной пилы и сенсорный выключатель высоты 

прижимного валика объединены с автоматической сенсорной системой контроля высоты 

плиты для повышения производительности раскроя. 
 

(4) Регулировка подъема и опускания прижимного валика 

 

Для настройки подъема и опускания прижимного валика регулируется буфер 

подъема и опускания цилиндра и датчик (саморегулировка не рекомендуется). 

 
(5) Регулировка цилиндра пылеулавливающего колпака прижимного валика 

Для регулировки подъема и опускания пылеулавливающего колпака прижимного 

валика настраивается буфер подъема и опускания цилиндра. 

Цилиндр подъема и опускания установлен на обоих концах прижимной балки. 

Наилучшая работа прижимной балки обеспечивается при синхронном подъеме и опускании с 

помощью этих двух цилиндров. 

    Датчик  

   подъема  Дроссельный 

клапан 

подъема 

Манометр 

прижимного 

валика 

Дроссельный 

клапан 

опускания 

Ручка 

регулировки 

давления 

прижимного 

валика 

Датчик подъема и 

опускания 

основной пилы 

Датчик 

подъема и 

опускания 

прижимной 

балки 

Выключатель 

подъема и 

опускания 

прижимной 

балки 

Выключатель 

подъема и опускания 

основной пилы 
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(6) Регулировка давления воздуха в пневмосистеме толкателя и цилиндра 
 

 

Внимание: чтобы добиться наилучшей синхронизации, отрегулируйте все цилиндры 

зажимов. 

Верхний 

дроссель 

Нижний 

дроссель 

Дроссель 
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1 2 3 4 

4.3. Управление перемещением подающего толкателя 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Внимание: проверьте со стороны станка 

 

Для управления перемещением подающего толкателя используется серводвигатель, 

для управления предельным положением – бесконтактный выключатель. 

 

(1) Нулевая точка по оси X: исходная точка - нулевое положение захвата. 

(2) Передний предел захвата: при неисправности выключателя в нулевой точке 

избегайте перемещения захвата в нулевую точку и столкновений. 

(3) Защитный предел захвата: для защиты пильного диска и захвата при раскрое 

плиты выключатели предельного положения заставляют захват возвращаться, избегая 

столкновений. 
(4) Ограничение обратного хода: предотвращает столкновение при движении назад. 
 

4.4. Точная регулировка оборудования 

В целом регулировка станка включает регулирование горизонтальности и 

прямолинейности. 

 

4.4.1. Регулировка прямолинейности направляющей линейки 

Подготовьте плиту 1200 мм х 400 мм, подрежьте любую сторону длиной 1200 мм на 

5-10 мм, убедитесь в прямолинейности поверхности реза; рядом с основанием поверхности 

резания, как показано на Рис. 5.1 
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Рис. 5.1 

Используя малую направляющую линейку в качестве эталона, отрегулируйте 

большую направляющую линейку, двигаясь вправо или влево, до полного прилегания к 

плите. 
 

Метод регулировки изображен на рисунке ниже: 

 

Рис. 5.2 Рис. 5.3 
 

Регулировка большой 

направляющей линейки, чтобы 

добиться ее полного 

прилегания к плите 

Большая 

направляющая 

линейка 

Сторона отрезки 

плиты 

Использование торца 

малой направляющей 

линейки в качестве 

эталона 

Малая 

направляющая 

линейка 
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Полное 

прилегание 

Как показано на Рис. 5.2, вращайте винты 1, 2, 3 по 

часовой стрелке. 

 
 

В месте передней опоры, передний конец 

переместится вправо; 

 
 

Аналогично вращайте винты 1, 2, 3 против часовой 

стрелки. 

 
 

Перемещение переднего в конце большой линейки 

будет влево 

 

 
 

Как показано на Рис. 5.3, вращайте винты 4, 5, 6 по 

часовой стрелке. Конец большой линейки сместится 

вправо. 

 
 

 Используйте ключ-шестигранник 6 мм для винтов 1, 3, 4, 6, ключ-шестигранник 

8 мм – для винтов 2,5. 

 

По завершении регулировки результат 

должен соответствовать Рис. 5.4, где линейка 

с острой кромкой используется как эталон для 

проверки прилегания большой и малой 

линеек к основанию или такой же 

поверхности; при наличии зазоров повторите 

аналогичную настройку для основания. 
 
 

 

 

 

 

  

Рис. 5.4 
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4.4.2. Регулировка направляющей линейки 90° 
 

Рис. 5.5 

 Как показано на Рис. 5.5, регулировочные винты 1, 3, 4, 6 вворачивают в основание до 

прилегания большой поверхности к основанию, а малой – к плоскости; вворачивайте винты 2, 

5 против часовой стрелки в основание. 

 
 Используйте ключ-шестигранник 6 мм для винтов 1, 3, 4, 6, ключ-шестигранник 
8 мм – для винтов 2, 5. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Винт 1 завинчивать по часовой стрелке 

Винт 4 завинчивать по часовой стрелке 

Винт 3 завинчивать по часовой стрелке 

Винт 6 завинчивать по часовой стрелке 
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4.4.3. Проверка направляющей линейки 

Положите 2 плиты 700x700x10 мм (см. рис. ниже) на основание для проверки 

пропилов в качестве эталона вертикальности основания. 
 

 

Проведите подрезку согласно рисунку ниже. Длина резания 0,5 мм, поверхность 

направляющей линейки и поверхность резания должны быть чистыми. 
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После резки проверьте прилегание сторон A, C. 
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Рис. 5.6 Рис. 5.7 

В случае, изображенном на Рис. 5.6, закрутите винты 4, 5, 6 по часовой стрелке, 

чтобы сместить направляющую линейку вправо. 

В случае, изображенном на Рис. 5.7, закрутите винты 4, 5, 6 против часовой 

стрелки, чтобы сместить направляющую линейку влево; 

По завершении настройки затяните все винты направляющей линейки. 

 

4.4.4. Настройка направляющего рельса и вертикальности линии резания 

 

1. Для проверки используйте плиту 2000 х 1000 х 10 мм. 
 

Направление 

регулирования 
направляющей 

линейки 

Направление 

регулирования 
направляющей 

линейки 
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2. Ручной режим, одна резка. 
 

 

3. Захват необходимо отвести в исходное положение, плиту следует прижать к линейке 

стороной A (см. рисунок). Далее необходимо зажать плиту захватом. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. Захват движется назад в ручном режиме, не выходя за переднюю поверхность пропила. 

Проверьте вертикальность. При наличии зазора в точках A1, A, A2 выполните регулировку 

(см. рис. ниже). Ослабьте винты и передвиньте опоры. 
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4 крепежных винта  

 

 

 

 

 

 

4.4.5. Регулировка нулевого положения толкателя 
(1) Для проверки используйте плиту 2000 (Д) х 1000 (Ш, или более) х 10 (В, или более). 
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(2) Ручной режим, резка стороны А. 

 

 

 

(3) Перейдите в экран настройки параметров, задайте размер обрабатываемой плиты 

(толщина диска – это фактическая толщина инструмента). 
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(4) В автоматическом режиме отрежьте плиту возле захвата. Ориентируйтесь по 

возможности не на соседнюю направляющую линейку, а на захват. 
 

(5) После автоматического завершения резания если контрольные размеры 

соответствуют заданным, проверьте, находится ли захват в нулевой точке. 

мм 
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(6) Смещение нулевой точки; перед настройкой зафиксируйте измерительный 

инструмент, как показано на рисунке. 

Примечание: при настройке нуля не отключайте электропитание; в противном случае 

боковая регулировка будет выполнена неверно. 

 
(7) Для изменения смещения нулевой точки, поверните (ослабьте) регулировочные винты 

в направлении стрелки для компенсации соответствующего смещения. Сопоставляйте 

получаемый результат с показаниями измерительного прибора и требуемым результатом 

(которые, в итоге, должны быть одинаковыми). В итоге, при следующем тестовом отрезе, 

размер отрезаемой полосы (а следовательно и положение нулевой точки) должен быть 

одинаковы по всей длине. 

Измерительный 

инструмент 

  мм 

6 крепежных 

болтов М8 
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5. Техническое обслуживание и ремонт станка 
 

5.1. Техническое обслуживание 

5.1.1. Ежедневное техническое обслуживание 
No. Узел Цикл Тип масла Кол-во масла Инструмент 

1 
Подвижные 

трущиеся части 
Еженедельно WD-40 Нужное Форсунка 

2 Рельсовые каретки Раз в 3 недели Густая смазка Нужное 
Пресс- 

масленка 
 
 

3 

Триплет подготовки 
воздуха 

«Фильтр – регулятор 
давления 

– масленка» 

 
 

Ежемесячно 

 
Гидравлическо
е масло 

 
2/3 уровня 

колбы 

 
Расширитель- 

ный бак 

(1) Проверьте отсутствие помех в рабочей зоне, на направляющем рельсе, шестерне и 

рейке. 

(2) Проверьте наличие утечек в трубопроводах, регулировку каждого узла, 

регулировку ремня основной и подрезной пил. 

(3) Проверьте наличие вибраций при подъеме/опускании прижимного валика, а также 

перемещении и подъеме/опускании пильной каретки; 

(4) Проверьте правильность работы основной и подрезной пил; 

(5) Проверьте правильность работы каждого аварийного выключателя; 

(6) Проверьте наличие пыли на концевых выключателях. 

(7) Проверьте результат обработки при выполнении первого этапа раскроя. 

 

5.1.2. Еженедельное техническое обслуживание 

(1) Проверьте уровень масла в триплете подготовки воздуха; 

(2) Проверьте чистоту и правильность работы вентилятора основного электрошкафа; 

(3) Проверьте отсутствие помех при подъеме и опускании прижимного валика, а также 

перемещении шестерни и рейки. 

(4) Проверьте наличие пыли в пылеулавливающем колпаке. 

(5) Проверьте правильность работы шестерни и рейки при возвратно-поступательном 

перемещении пильной каретки. 

(6) Проверьте наличие воды в газосборнике; откройте дренажный клапан и слейте воду. 

 

Дренажный 
    клапан  

Газосборник 
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5.1.3. Ежемесячное техническое обслуживание 

(1) Проверьте наличие пыли в шкафу электропитания. 
(2) Проверьте наличие утечек в соединениях всех цилиндров. 
(3) Проверьте наличие пыли в соединениях аспирационной системы. 
(4) Проверьте уровень шума при вращении основной и подрезной пил. 

(5) Проверьте состояние ремня двигателя основной пилы и правильность работы 

двигателя подрезной пилы. 
(6) Проверьте уровень шума при вращении высоковольтного вентилятора. 
(7) Убедитесь в вертикальности направляющей. 

 

5.1.4. Техническое обслуживание раз в полгода 

(1) Проверьте разъемы двигателей основной и подрезной пил. 
(2) Проверьте работу тормоза. 
(3) Проверьте надежность подключения проводов в разъемах (после отключения 
электропитания); 
(4) Проверьте рабочее состояние промежуточного реле. 

 

5.1.5. Ежегодное техническое обслуживание 

Проверьте возможное ухудшение свойств проводов. 

 

5.1.6. Работа триплета подготовки воздуха 
(1) Установите давление воздуха более 6 кг в нормальных рабочих условиях. 
(2) Всегда поддерживайте масло в регуляторе давления на уровне 50~80%. 
(3) Поверните стопорное колесо вправо, чтобы увеличить уровень масла, если он 
уменьшился. 
 

 

 

 

 
 

Впуск  

Стопорное 

колесо 

Регулирующая 

ручка 

Емкость для 

гидравличес- 

кого масла 

Дренажная 

емкость 

Выпуск 

Распыляющее 

устройство 

Клапан-регулятор 

манометрического 

давления 

Прозрачная 

масленка 
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Схема триплета 

 
Замечания по работе триплета: 
(1) Регулярно очищайте фильтр нейтральным очистителем, а затем водой. 

(2) При регулировке расхода масла поворачивайте прозрачную масленку по часовой 

стрелке для увеличения расхода и против часовой стрелки – для уменьшения. 

(3) При проведении ручного слива поверните стопорное колесо против часовой стрелки 

для слива, по часовой стрелке – для блокировки слива. 

(4) Регулировка рабочего давления: потяните и поверните против часовой стрелки 

регулирующую ручку, чтобы увеличить давление. 

5.2. Ремонт 

Гарантии и послепродажное обслуживание - см. положения договора купли-продажи. 
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6. Сигналы о неполадке и устранение неполадок 
 

Сигнал тревоги Причины и способы устранения проблем 

Размыкание защитного 

выключателя прижимного 

валика 

 
Удалите объект, разомкнувший выключатель 

Сигнал реле давления 
Давление воздуха <4,5 МПа, проверьте давление в 

источнике воздуха 

 
Перегрузка двигателя основной 

пилы 

(1) Слишком толстая обрабатываемая плита, слишком 

твердый материал 

(2) Слишком высокая скорость обработки 

(3) Пильный диск изношен и затупился 

Перегрузка двигателя 

подрезной пилы 

Возникает редко, причины те же, что и при перегрузке 

двигателя основной пилы 

Перегрузка вентилятора 
Двигатель перегрет; перезапустите после охлаждения; 

наблюдайте за условиями работы двигателя вентилятора 

 
Перегрузка серводвигателя 

Слишком высокая скорость поступательного 

перемещения толкателя, столкновение с прижимным 

валиком и другие недопустимые операции 

Размыкание автоматического 

выключателя 

Обрыв фазы, отключите станок и проверьте напряжение 

на  входе 
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Индикатор наличия 

электропитания 

  Вентилятор  

380 В (пер.) 

1,5 кВт 

380 В (пер.) 

15 кВт 

Двигатель 

подрезной пилы 

Двигатель основной 

пилы 

380 В (пер.) 

3,4 кВт 

 

 

 
 

Г
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  Delta servo ASD-B2-2023-B  
 

 

 

 

 

 

 

 

Двигатель пильной 

каретки 

Серводвигатель 
захвата 

Эл.питание 

С
Е

Р
В

О
П

Р
И

В
О

Д
 

И
Н

В
Е

Р
Т

О
Р

 

Тормозной резистор 
Тормозной резистор 

Датчик положения 
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 Фильтр помех 

Линия связи 

Индикатор наличия питания 
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  DELTА ПЛК DVP64EH00T3  
 

 

 

 

 

 
  

 

 

Датчик толщины 

плиты на 

прижимном валике 

Выключатель 

подъема 

прижим. валика 

Кнопка пуска 

 

Предохр. 

выключатель 

прижимного валика 

 

Исходный 

предел 

захвата 

Нулевая точка  
захвата 

Кнопка авар 

останова раб 

стола 

Кнопка авар 

останова 

станка 
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Датчик опускания основной пилы Датчик 

опускания 

подрезной пилы 

 

Нижнее рабочее 
положение 

пылеулавливающ. 
колпака 

   

 

Датчик подъема 

пильной каретки 
Фотоэлемент 

пильной каретки 
Датчик 

положения 

пильной каретки 
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Кнопка паузы 
 

Сигнал инвертора 

пильной каретки 

Сигнал низкого 

давления воздуха 

Останов 

перемещения пилы 

назад 

Останов 

перемещения 

пилы вперед 

 

Перегрузка 
двигателя 

Выключатель 
крышка 

пильного диска 

ПЛК DELTА DVP64EH00T3 
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Датчик подъема 

пилы 

Выключатель 2 

крышки пильного 

диска 

Перемещение 
пильной каретки 
вперед с низкой 

скоростью 

 

Запуск пилы - OK 

 

Положение 

замены пилы Возврат пилы с 

низкой скоростью 

Последний предел 

захвата 

Защитный 

наконечник 

захвата 
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НА 

СЕРВОПРИВОД 

ПЛК DELTА DVP64EH00T3 

 

 

 

    
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
    Сервоимпульс Направление 

сервопривода 

Запуск 

сервопривода 
Сброс 

сервопривода 

Перемещение 
пильной каретки 

вперед 

Перемещение 
пильной каретки 

назад 

Скорость 1 

пильной каретки 

Скорость 2 

пильной каретки 

НА ИНВЕРТЕР 
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  ПЛК DELTА DVP64EH00T3  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
Пуск основной 

пилы 

 

 

Индикатор 

автоматического 

перемещения 

Открытие и 

закрытие захвата 

Подъем и 
опускание 
прижимного 

валика 

Пуск основной 
пилы 

(«треугольник») 

Вентилятор Пылеулавл. колпак 

пильной каретки 

 

Пуск основной 

пилы («звезда») 
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  ПЛК DELTА DVP64EH00T3  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     
 

 

Электромагнит
ный клапан 

опускания пилы 

Пылеулавлив. 
колпак 

Флуоресцентная 
лампа 

Подъем 
подрезной 

Электромагнитный 

клапан положения 

основной пилы 

 пилы 

 

Электромагнитный 

клапан подъема 

основной пилы 

 пилы 
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Воздуходув 

 

 

 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

Электромагнитный клапан 

вентилятора пильной 

каретки 

Электромагнитный 

клапан опускания пилы 

Электромагнитный 
клапан положения 
основной пилы 

Электромагнитный клапан 

пылеулавливающего 

колпака 

Флуоресцентная лампа Воздуходув 

Электромагнитный клапан 

подъема подрезной пилы 
Двигатель подрезной 

пилы 

Электромагнитный клапан 

подъема основной пилы Контактор схемы 
«треугольник» 

Электромагнитный клапан 

подъема прижимного 

валика 
Контактор схемы 
«звезда» 

Электромагнитный клапан 

открытия и закрытия 

захвата 
Пуск по схеме «звезда- 

треугольник» 

 

Электромагнитный 
клапан опускания 
основной пилы 
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Приложение 

Настройка параметров инвертора сервопривода 

Примечание: по вопросам использования инвертора см. руководство 

пользователя инвертора Сервопривод толкателя 829/832/838 (РЕЖИМ=ASMT) 

Код Описание 
Значение 

параметра 

P1-44 
Числитель передаточного отношения 

(N1) 48 

P1-45 
Знаменатель передаточного отношения 

(M) 1 

P2-04 Коэффициент усиления по скорости 1200 

P2-06 Интегральная поправка на скорость 20 

P2-15 
Задание функций штыря цифрового 

входа D16 0 

P2-16 
Задание функций штыря цифрового 

входа D17 0 

P2-17 
Задание функций штыря цифрового 

входа D18 0 

P2-43 Резонансный запирающий фильтр 102 

P2-44 
Коэффициент затухания резонансного 

запирающего фильтра 437 

P2-47 
Автоматическая настройка резонансной 

модели 1 

P2-48 
Автоматическая настройка резонансного 

режима 0 

 
 

Примечание: остальные параметры задаются изготовителем инвертора 
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Сервопривод пильной каретки  (режим=ASMT) 

 

Код Описание 
Значение 

параметра 

P1-00 
Типовая настройка входной внешней серии 

импульсов: 0-132 
2 

P1-01 
Исходная настройка входа управляющей 

модели и управляющей команды: 00-1110 
0 

P1-08 Константа сглаживания команды 

положения 

150 

P1-44 Числитель передаточного отношения (N1) 67044 

P1-45 Знаменатель передаточного отношения (M) 1000 

P2-00 
Коэффициент усиления по контролю 

положения 
35 

P2-04 
Коэффициент усиления по контролю 

скорости 
1500 

P2-06 Интегральная поправка на скорость 30 

P2-15 
Задание функций штыря цифрового входа 

D16 
0 

P2-16 
Задание функций штыря цифрового входа 

D17 
0 

P2-17 
Задание функций штыря цифрового входа 

D18 
0 

P2-43 Резонансный запирающий фильтр 687 

 

Инвертор бокового прижима 829/832/838 (режим=ASMT) 

 

Код Описание 
Значение 

параметра 

P0.01 Канал выполнения команды 1 

P0.04 Максимальная выходная частота 60 

P0.05 Предел рабочей частоты 60 

P0.08 Время ускорения 1 1 

P0.09 Время замедления 1 0.1 

P2.01 Номинальная мощность двигателя 0.3 

P2.05 Номинальный ток двигателя 1.2 

P5.01 Выбор функций клеммы S2 2 

P5.02 Выбор функций клеммы S3 12 

PA.01 Многосекционный 0 30 

 
PB.01 

Уставка защиты двигателя от перегрузки 

по току 

 
50 

 
 

Примечание: остальные параметры задаются изготовителем инвертора в качестве 

заводских настроек. 
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Руководство по эксплуатации станка не отражает 

незначительных конструктивных изменений в станке, 

внесенных изготовителем после подписания к выпуску 

в свет данного руководства, а также изменений по 

комплектующим изделиям и документации, 

получаемой с ними. 
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ТЕХНИЧЕСКИЙ ПАСПОРТ 

1. СВЕДЕНИЯ ОБ 

ОБОРУДОВАНИИ Рабочее 

напряжение  380 В 

Частота тока 50 Гц 

Наименование 

оборудования: 

 

Форматно-раскроечный центр с ЧПУ KDT 

 

 

Модель: (данные с шильда станка) 

 

 

2. КОМПЛЕКТНОСТЬ 

 

 

Станок 1 шт. 

 

 

Руководство по эксплуатации 1 шт. 

 

 

 

 

 

 

 

 
Серийный номер      
 

 

 

 
 

Дата выпуска     


