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Уважаемый покупатель!

Вы приобрели многопильный станок, изготовленный нашим предприятием. 
Станок  относится  к  серии  легких  станков,  предназначенных  для  распила

древесины с точностью более высокой, чем  обеспечивают классические рамные
пилы,  является более экономичным, как в отношении отходов древесины, так и в
энергоемкости на единицу объема перерабатываемой древесины. 

Просим Вас внимательно изучить руководство по эксплуатации, правильно
произвести  установку  и  подключение  станка,  подготовку  к  работе  и  строго
соблюдать правила его эксплуатации, изложенные в настоящем руководстве.

Правильная эксплуатация многопильного станка – залог того, что он станет
Вашим  надежным  помощником  и  не  потребует  много  времени  на  отладку  и
техническое обслуживание.

Ваши  замечания  по  улучшению  конструкции  и  удобству  эксплуатации
просим присылать на адрес предприятия-изготовителя.
Адрес предприятия изготовителя:
ООО «АВАНГАРД» 
Россия, 394026, г. Воронеж, Проспект Труда, 63/2
тел./факс:  (0732) 78-48-83, 78-38-64, 24-83-52, 
E-mail: avangard@pilorama.ru, pila@  ооо  -avangard.ru  , 
Internet: www.  ооо  -avangard.ru  , www. pilorama.ru

Настоящее  Руководство  предназначено  для  ознакомления  пользователя  с
конструкцией  станка  многопильного  модели  РМ-50М-2,  правилами  его
использования  по  назначению,  техническому  обслуживанию,   хранению,
транспортированию. 

К  самостоятельной  работе  на  станке  допускается  персонал,  изучивший
настоящее  Руководство  по  эксплуатации  и  прошедший  инструктаж  по
правильному  и  безопасному  использованию  оборудования  и  его  техническому
обслуживанию.

Настоящее Руководство распространяется на все модификации станков РМ-
50М-2.

 ООО  «АВАНГАРД» придерживается  политики  непрерывного развития и
оставляет  за  собой  право  вносить  любые  изменения  и  улучшения  в  продукт,
описанный в этом документе, без предварительного уведомления.

Содержание настоящего Руководства представлено на условиях «как есть».
Руководство  по  эксплуатации  не  отражает  незначительных  конструктивных
изменений  в  оборудовании,  внесенных  изготовителем  после  подписания  к
выпуску  в  свет  данного  руководства,  а  также  изменений  по  комплектующим
изделиям и документации, поступающей с ними.

 ООО  «АВАНГАРД»  оставляет  за  собой  право  пересматривать  или
изменять  содержание  данного  документа  в  любое  время  без  предварительного
уведомления.                                                                                               
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1  Описание и работа

1.1  Назначение изделия

Многопильный станок модели РМ-50М-2 изготавливается в соответствии с
требованиями ГОСТ 25223  в климатическом исполнении УХЛ1 по ГОСТ 15150 и
предназначен  для  продольной  распиловки  двух  и  трехкантных   лафетов  или
брусьев на доски и рейки при помощи рамных пил. Распиловка производится при
вертикальном  перемещении  рамки  с  пилами  и  горизонтальной  подаче
обрабатываемого материала.

Точность распиловки  по толщине составляет ±1мм.  на длине 6м.
Минимальная длина распиливаемой древесины 1500 мм.
Монтаж  станка  может  производиться  без  применения  специального

фундамента  на  предварительно  подготовленную  ровную  и  твердую  площадку
(забетонированную) размером 3х1,5м с помощью анкерных болтов.

1.2 Технические характеристики.

№ Наименование показателей Ед. изм.
Значения

(номин.)
1.2.1 Максимальная высота обрабатываемого бруса  мм 240
1.2.2 Минимальная высота обрабатываемого бруса  мм 50
1.2.3 Максимальная ширина обрабатываемого бруса  мм 450
1.2.4 Максимальная длина обрабатываемого бруса  м   6,4 и до 9*
1.2.5 Диапазон толщины прижимаемого лафета:

- для нижних отверстий  мм 124…240
- для верхних отверстий  мм 50…184

1.2.6 Размеры рабочей зоны пильной обоймы (рамки):
- высота  мм  560
- ширина  мм  500

1.2.7 Количество пил в поставе шт. до 19
1.2.8 Расстояние между пилами мм от 16(от 6)**
1.2.9 Ход обоймы (рамки) мм 180

1.2.10 Частота пиления ход/мин 405
1.2.11 Скорость подачи: 

- минимальная м/час 42
- максимальная м/час 88

1.2.12 Характеристика пилы:   
- длина  мм 608
- ширина мм 73
- толщина полотна  мм 1,1 – 1,4
- ширина пропила  мм 2,5

1.2.13 Электродвигатель привода пилы:
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- мощность кВт 15
- частота вращения об/мин 1000

1.2.14 Напряжение питания В 380
1.2.15 Габаритные размеры:

пильного блока
- длина м 2,42
- ширина м 1,2
- высота м 2,02

рольгангов

- длина м 2,02
- ширина м 0,9
- высота м 1,2

1.2.16 Масса:
- пильного блока кг 1900
- рольганга кг 110

*При комплектации по желанию потребителя дополнительными секциями
рольгангов.

**При специальной комплектации под тарную доску.

1.3  Состав изделия
В состав станка многопильного РМ-50М-2 входит:

• пильный блок в сборе - 1 шт.;
• подающий рольганг - 2 секции;
• приёмный рольганг - 2 секции.

В конструкции пильного блока применены:
• пневмосистема Camozzi (комплект)                                       - 1 шт.; 
• цепь ПР-15,875-2300-2 ГОСТ13568                                        - 2,5м.;
• электродвигатель АИР180S4 (15Квт.)                                    - 1шт;

• подшипники:
Условное

обозначение

Куда входит Количество

180205  ГОСТ  8338
180107  ГОСТ  8338
UPC 207 (4802070)

180305  ГОСТ  8338
3609  ГОСТ  5721

Проставка вала храповика
Верхняя головка шатуна
Рябухи

Проставка  вала  храповика

Пильная рамка
Опора привода
Нижняя головка шатуна

1
2
6
1
8
3
1
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180201 ГОСТ  8338 Ролики натяжения 2

В комплект поставки многопильного станка модели РМ-50М-2 входят:
• пильный блок в сборе - 1 шт.;
• подающий рольганг - 2 секции;
• приёмный рольганг - 2 секции;
• опорный каток - 7 шт.;
• комплект пил - 20 шт.;
• комплект запасных винтов натяжения пил М10х1,5 - 10 шт.;
• комплект «разлучек» с дистанционными пластинами       - 1 пара;
• динамометрический ключ  (0…25Н/м.)  - 1 шт.;
• ключ ручной подачи ГАЗ 53 баллонный            - 1 шт.;
• заточное устройство АЗУ-06  - 1 шт.;
• руководство по эксплуатации  - 1 экз.;
• паспорт                                                                                     - 1 экз.

За дополнительную плату может быть поставлено любое количество пил
с  комплектом  натяжных  винтов,  переносной  воздушный  компрессор,
стружкоотсос   или  стружкоуборочный  конвейер  малогабаритный,  комплект
сменного  инструмента  для  распиловки  тарной  дощечки,  подъемник  лафета  с
электроприводом, «разлучки» для получения любого размера пиломатериала.

1.4  Указание мер безопасности 

Конструкция  станка  выполнена  в  соответствии  с  требованиями
безопасности и производственной санитарии по ГОСТ  12.2.026.0. Расположение
органов управления и эргономика соответствуют требованиям ГОСТ  12.2.026.0 и
ГОСТ   12.2.049. Электрооборудование  и  методы  его  испытаний  соответствуют
требованиям  ГОСТ  Р  МЭК  60204.1.  Электробезопасность  обеспечена  в
соответствии  с  требованиями  ГОСТ   Р  МЭК  60204.1, ГОСТ   12.2.026.0, ГОСТ
12.2.007.0,  ГОСТ   12.1.019.  Пневмосистема  станка  соответствует  требованиям
ГОСТ  12.3.001.

При  установке  на  площадку  эксплуатации  станок  должен  быть

надежно заземлен.
К  работе  с  многопильным  станком  могут  быть  допущены  лица,

ознакомленные  с  настоящим  руководством,  прошедшие инструктаж  по технике
безопасности и обучение приемам работы и обслуживания станка данной модели.

При  эксплуатации  станка  следует  регулярно,  но  не  реже  одного  раза  в
неделю, производить очистку электродвигателя и электроаппаратуры от пыли и
грязи. 
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Наличие  в  станке  подвижных  частей  и  электрооборудования  требует
строгого соблюдения правил техники безопасности при его эксплуатации.

В  процессе  эксплуатации  станка  необходимо  соблюдать  следующие
правила:

• следить за исправностью изоляции токоведущих проводов и надежным
соединением разъемов;

• проверять целостность и надежность заземления;
• производить  замену  пил,  регулировку  и  устранение  неисправностей
только после отключения станка от питающей сети;

• при  разрыве  пилы  или  несанкционированном  обесточивании,  станок
должен быть немедленно отключен от сети;

• не допускается работа на станке с открытыми или снятыми защитными
кожухами.

1.5   Состав, устройство и работа

Многопильный станок состоит из следующих основных частей:
• пильного блока (рис. 1);
• подающего рольганга (рис. 2);
• приёмного рольганга (рис. 3).
Пильный блок (рис.1) состоит из сварной рамы 18 и смонтированных на

ней рабочих составных частей и органов управления. Вертикальные стойки рамы
4  выполняют  роль  направляющих  при  возвратно-поступательном  движении
пильной рамки. Основанием пильного блока является массивная (для снижения
вибрации)  плита  17,  на  которой  смонтирован  электропривод  с  кривошипно-
шатунным механизмом.

Пильная  рамка  (рис.  5)  предназначена  для  крепления  и  регулировки
выбранного  постава  пил.  Ее  перемещение  по  направляющим  7  (рис.  4),
закрепленным на вертикальных стойках рамы, обеспечивается подшипниковыми
опорами 5 и опорами скольжения 6  (рис. 4). Возвратно-поступательный рабочий
ход  пильной  рамки  обеспечивает  кривошипно-шатунный  механизм,  имеющий
привод от электродвигателя через ременную передачу.

Пильный постав набирается из пил 9 (рис. 4) со стеллитовыми наплавками
зубьев, которые крепятся в направляющие уголки («разлучки») 5 (рис. 5) согласно
выбранной толщине распила. Регулировка натяжения пил производится затяжкой
динамометрическим  ключом  специальных   высокопрочных  винтов  2  (рис.  5),
передающих нагрузку через дистанционные пластины 3 (рис. 5) на поперечины
пильной рамки. Под головки винтов устанавливаются шайбы 1 (рис. 5).

С  целью  снижения  динамических  нагрузок  на  детали  привода  пилы
изготавливаются  в  трёх  вариантах  исполнения  для  одного  комплекта,
отличающихся сдвигом зубьев вдоль полотна пилы (рис. 7).

Подача лафета в зону пиления осуществляется синхронно с рабочим ходом
пильной рамки ребристыми барабанами – “рябухами” 13 (рис. 4), соединенными
цепной передачей с храповым механизмом 1 (рис.9). Привод механизма подачи
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осуществляется от вала привода пильной рамки. Для изменения скорости подачи
служит механизм перемены передач 3. Прижим  лафета  к  “рябухам”
осуществляется прижимными рамками 16 (рис.4) с катками. Рамки приводятся в
действие  пневмоцилиндрами  17 (рис.4),  закрепленными  на  верхней поперечной
балке  рамы станка. В  зависимости от  высоты распиливаемого  материала вилки
штоков пневмоцилиндров устанавливаются по одному из двух, предусмотренных
для регулировки, отверстий в прижимных рамках. 

Подающий  рольганг  служит  для  подачи  лафета  к  пильному  блоку,  а
приёмный  -   для  приема  пиломатериала.  Опорные  катки  18  (рис.2  и  3),
устанавливаемые на рольгангах, служат для снижения усилия подачи лафета.

Для направления лафета перед входом в пильную рамку при распиловке
3-х  или  4-х  кантных  лафетов  служат  два  регулируемых  упора  19 (рис.2  и  3),
устанавливаемых на входных рольгангах. С целью выравнивания пиломатериала
за поставом пил на раме пильного блока закреплена направляющая пластина 
20 ( рис.6).
На  выходе  пильного  блока размещаются  подпружиненные  воротца  1  (рис.1),
ограничивающие расхождение досок и снижающие их вибрацию при пилении.

Удаление  опилок  производится  подключением  внешнего  отсоса  к
патрубку  15  сборника  опилок  (рис.1).  Удаление  опилок  из  под  коленвала
производится вручную ежесменно.

На лицевой панели пульта 4 расположены следующие элементы контроля
и управления   ( рис.1) (вид пульта последних моделей станка представлен на рис.
1а):

• контрольная лампа подачи питания “сеть” 7;
• амперметр для контроля загрузки двигателя 8;
• кнопка “пуск” включения привода пильной рамки 10;
• кнопка ”стоп” останова пильной рамки 11;
• выключатель питания 9.

Органы управления станком смонтированы на раме и состоят из ( рис.1):
• пульта управления 5 
• рукояток управления пневмоцилиндрами 12;
• редуктора-регулятора давления с манометром 13;
• влагоотделителя 14;
• механизма перемены передач  3.

Ручка  включения  подачи  18  (рис.1)  кинематически  связана  с  рычагом
включения  на  храповике  механизма  подачи  и  служит  для  включения  и
выключения механизма подачи распиливаемого материала в рабочую зону станка.

Пильный блок
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                                                  Рис.1

1-выходные  воротца;   2-  защитная  сетка;   3-механизм  перемены  передач;    4-
вертикальная стойка рамы;  5-пульт  управления; 6-замок пульта;  7-контрольная
лампа  подачи  питания;  8-амперметр  контроля  загрузки  двигателя  привода;   9-
выключатель  питания;   10- кнопка  «пуск» включения  привода  пильной  рамки;
11- кнопка «стоп» остановки привода пильной рамки; 12- рукоятки управления
пневмоцилиндрами привода прижимных рамок;  13- редуктор пневмосистемы с
манометром;  14- влагоотделитель пневмосистемы;  15-патрубок отсоса опилок;   
16-место крепления провода заземления;  17-опорная плита;   18-ручка включения
подачи; 19-элементы рамы станка.   
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Механизм  перемены  (переключения)  передач  (рис.  1а)  состоит  из  двух
блоков  звездочек  1  и  5  цепи  6  и  ролика  натяжения  цепи  2.  Изменение
передаточного отношения (величины подачи) производится перестановкой цепи
на соответствующие пары звездочек.

Для  этого  необходимо  ослабить  затяжку  винтов  крепления  3  ролика  и,
сдвинув  его  влево  (см.  рис.1а),  ослабить  натяжение  цепи  6.  Произвести
перестановку цепи на выбранную пару звездочек, уменьшая или увеличивая тем
самым  передаточное  отношение  от  вала  храпового  механизма  к  «рябухам» и,
соответственно, величину подачи на двойной ход пильной рамки.

Такой механизм перемены передач является более простым и надежным по
сравнению  с  применявшимися  на  предыдущих  модификациях  станков
автомобильными  коробками  перемены  передач,  не  требует  специальных  мер
обслуживания,  кроме  ежесменной  очистки  от  опилок  и  грязи  и  периодической
смазки цепи. 
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Подающий рольганг

Принимающий рольганг
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Рис. 2
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1.6  Электрооборудование

Принципиальная  электрическая  схема  многопильного  станка  приведена  на
рис. 7.

Реле контроля трехфазного напряжения ЕЛ-12-М предназначено для контроля
трехфазного напряжения. Реле контролирует обрыв фаз, «слипание» фаз, порядок
их чередования,  недопустимую  асимметрию (разбаланс) линейных напряжений,
перенапряжения, сопротивление изоляции обмоток двигателя.

При  подаче  на  реле  трехфазного  напряжения  (светится  зеленый  светодиод
«Сеть»)  осуществляется  проверка  сопротивления  изоляции  двигателя
относительно земли. Контроль изоляции производится до включения встроенного
электромагнитного реле – в случае нарушения изоляции (сопротивление изоляции
меньше порогового значения) встроенное реле не будет включено.
 Реле включается при условии, что все контролируемые параметры находятся в
норме.  При  возникновении  неисправности  (выходе  параметров  за  пределы
допустимых величин) реле выключается через время, установленное регулятором
времени  срабатывания  реле.  При  возвращении  параметров  в  норму  реле
включается без учета задержки (сразу).
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1.7  Средства измерения, инструмент и принадлежности

В  составе  станка  многопильного  РМ-50М-2  используются  следующие
средства контроля и измерения (см. рис. 1):

• манометр контроля давления воздуха в пневмосистеме;
• амперметр Э42041-50А 1,5%, предназначенный для контроля тока нагрузки
на электродвигатель привода станка.
Для тарирования момента затяжки винтов натяжения пил в пильной рамке в

комплект  запасного  инструмента  и  принадлежностей  (ЗИП)  включен
динамометрический ключ.

В  комплект  ЗИП  входит  автоматическое  устройство  для  заточки  зубьев
рамных  пил  АЗУ-06  и  ключ  ручной  подачи,  предназначенный  для  ручного
подъема пильной рамки при штатных регулировках и обеспечения ручной подачи
при отводе непропиленной части лафета от постава пил при аварийной остановке
станка. 

2  Использование по назначению

2.1  Эксплуатационные ограничения

Несоблюдение  ограничений  настоящего  раздела  недопустимо  по
требованиям безопасности или по причинам, которые могут  привести к выходу
изделия из строя.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
• эксплуатация станка и электропривода без заземления;
• работа  на  станке  со  снятыми  или  открытыми  защитными
кожухами;

• эксплуатация электропривода со снятыми или незакрепленными
деталями корпуса;

• производить отключение и подключение разъёмных соединений при
наличии напряжения сети на его зажимах;

• техническое обслуживание электропривода при включенном
напряжении питающей сети;

• приступать к работе на станке до завершения всех, предусмотренных
настоящим  Руководством,  операций  по  установке  и  монтажу
изделия, подготовки его к рабочему использованию;

• бесконтрольная  затяжка  пил  в  пильной  рамке  (предусмотрено
использование динамометрического ключа из комплекта ЗИП);

2.2  Подготовка изделия к использованию
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2.2.1  Монтаж и установка

Установка  и  монтаж  многопильного  станка  должны  производиться  в
следующем порядке (см. рис.8)

2.2.1.1   Подготовить  ровную  площадку  размерами  12х1,5  м.  с  твердым
покрытием.

2.2.1.2  Выставить пильный блок по уровню так, чтобы оси всех «рябух»
находились в одной горизонтальной плоскости.

2.2.1.3  Закрепить плиту пильного блока на площадке анкерными болтами
и подлить бетон для заполнения пустот под плитой.

2.2.1.4   Соединить  болтами  пильный  блок  с  подающим  и  приёмным
рольгангами,  регулируемыми  опорами,  выставить  рольганги  по  уровню
соответственно положению пильного блока. Под опоры также подлить бетон для
их устойчивости в процессе работы.
Внимание!

Надежная  и  жесткая  (без  провисаний  и  качаний)  установка  пильного
блока в сборе с рольгангами, произведенная с учетом эксплуатационных
динамических  нагрузок  и  массы  лафета,  обеспечит  надежную  работу
станка и его долговечность.

Рис. 8

2.2.2  Подготовка станка к работе

Многопильный станок поставляется полностью отрегулированным и
прошедшим  установленные  испытания  и  обкатку,  однако,  в  процессе
транспортирования  возможно  ослабление  крепежных  элементов  станка  и
нарушение  производственных  регулировок.  Поэтому  при  подготовке  станка  к
работе необходимо строго соблюдать требования настоящего раздела.

Подготовка  станка  к  работе  должна  производиться  в  следующей
последовательности.

2.2.2.1  Установить на рольганги опорные катки, обеспечивая параллельность
осей катков и «рябух», и отрегулировать их по высоте с таким расчетом, чтобы
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опорная  поверхность  катков  располагалась  на  1,5…2мм.  ниже  линии  вершин
зубьев рябух.

2.2.2.2   Установить  регулируемые  упоры  на  соответствующие  ролики
подающего и приемного рольгангов.

2.2.2.3   Проверить надежность крепления деталей и затяжку всех резьбовых
соединений.

2.2.2.4   Установить  в  пильную  рамку  пилы  в  следующей
последовательности (см. рис.5):

• предварительно  закрепить  на  пильной  рамке  направляющие  уголки  5
(«разлучки»), в соответствии с выбранной толщиной распила;

• установить  в  пазы  поперечин  пильной  рамки  соответствующие
дистанционные пластины 3;

• вставить в пазы направляющих уголков пилы, подбирая их таким образом,
чтобы обеспечить равномерный сдвиг зубьев в вертикальном направлении
(как показано на рис. 6) симметрично с двух сторон;

• вставить  в  отверстия  щёчек  пил  натяжные  винты  2  с  шайбами  1,
предварительно  смазав  их  резьбу  жидким  машинным  маслом  (например,
моторным);

• затянуть  от  руки  нижние  винты,  обеспечивая  зазор  0…1мм.  между
поперечиной пильной рамки и щёчками пил (использовать дистанционную
пластину требуемой толщины);

• произвести  затяжку  верхних  винтов  моментом   ~20Нм.  при  помощи
динамометрического ключа;
Внимание!
Затяжку  винтов  производить  в  два-три  приёма  равномерно  и

симметрично от краёв пильной рамки к центру усилиями 7, 10 и 20Н.м.,
ориентируясь  по  номерам  отверстий.  Контроль  окончательной
затяжки  пил  производить  динамометрическим  ключом  в  два-три
прохода  усилием  20Н.м.  Роспуск  пил  производится  в  обратной
последовательности. В процессе работы периодически контролировать
натяжение пил динамометрическим ключом (до щелчка в ключе).
При поставе пил в количестве более десяти проверять зазоры между

опорами  и  подшипниками  скольжения  пильной  рамки.  Зазоры  могут
измениться  из-за  изгиба  поперечины  пильной  рамки  от  усилий
натяжения  пил.  При  необходимости  зазоры  отрегулировать.
Аналогичную  регулировку  следует  производить  при  переходе  на
малопильный постав.

• после  распиловки  первого  лафета  произвести  подтяжку  винтов  для
устранения ослабления из-за теплового расширения пил.
2.2.2.5 Устранение возможного перекоса  рамки производить в следующей
последовательности (см. рис.4):

• ослабить регулировочные болты опор скольжения 6 на пильной рамке 10;
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• подвести опоры скольжения 6 одной из сторон рамки к опорным пластинам
7 направляющих рамы станка 2 и затянуть регулировочные болты;

• с  противоположной  стороны  рамки  регулировкой  опор  скольжения  6
обеспечить  зазор  между  их  рабочими  поверхностями  и  опорными
пластинами 0,1…0,2мм;

• проворачивая  ведущий  вал  привода  пильной  рамки  вручную  ключом
ручной подачи из комплекта ЗИП проверить наличие зазоров 0,1…0,2 мм и
отсутствие заклинивания во всем диапазоне хода пильной рамки в местах
сопряжения  опор  скольжения  6  (4  места).и  подшипников  5  (8  мест)  с
опорными пластинами направляющих рамы станка.
Внимание!

Увеличение зазоров в местах сопряжения опорных подшипников пильной
рамки приводит к интенсивному их износу и разрушению, а уменьшение - к
возникновению риска заклинивания пильной рамки.

2.2.2.6  Проверить  натяжение  ремня  привода  пильной  рамки  измерением
прогиба  ремня  на  равном  удалении  от  шкивов  под  нагрузкой  2кг.  Прогиб  не
должен превышать 5мм. Необходимая регулировка положение ремня привода на
шкивах  (при  нарушении  параллельности  шкивов)  производится  поворотом
электродвигателя. При правильной установке и натяжении ремня сила тока в цепи
электродвигателя не должна превышать 28…32 А (контролировать по амперметру
на пульте управления).

2.2.2.7  Произвести заземление в установленном на раме месте 16 (рис.1)
под пультом управления многожильным кабелем суммарным сечением проводов
не менее 6мм2.

2.2.2.8  Подключить станок к питающей сети напряжением 380В кабелем с
сечением  жилы  не  менее  6мм2.  Включить  (рис.1)   выключатель  9  на  пульте
управления, после чего должна загореться сигнальная лампа 5. 
Примечание: Так как электрооборудование станка содержит реле контроля
трехфазного напряжения  ЕЛ12М1 (техническое  описание прилагается: при
поставке  находится  внутри  пульта  управления),  то  при  неправильном
подключении фаз А, В, С станок  не включится (1.6).

2.2.2.9   Проверить  правильность  установки  направляющей  пластины.
Плоскость  пластины  должна  находиться  в  плоскости  средней  пилы  и  быть
параллельной продольной оси пилорамы. При необходимости отрегулировать ее
положение.

2.2.2.10  Подключить входной патрубок пневмосистемы станка диаметром
10  мм  с  помощью  шланга  и  хомута  к  источнику  сжатого  воздуха,
обеспечивающего давление не менее 8 кгс/см2.

Проверить  по  манометру  пневмосистемы  станка  настройку  редуктора
давления. При правильной настройке манометр должен показывать давление 8…9
кгс/см2. При необходимости отрегулируйте давление вращением предварительно
оттянутого вниз маховичка редуктора.

2.2.2.11  Подстыковать к патрубку отсоса опилок 14 (рис.1) рукав циклона
производительностью около 2500 м3/час.
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2.2.2.12  Проверить готовность станка к работе визуальным осмотром и по
показывающим приборам контроля на холостом ходу в течение 5 мин, убедиться
в  отсутствии утечек воздуха из пневмосистемы при работе пневмоцилиндров.

В  зимнее  время  необходимо  следить  за  состоянием  влагоотделяющего
фильтра , периодически сливая воду и добавляя в него незамерзающую жидкость
(спирт, антифриз и др.)   

2.3  Использование изделия

2.3.1   Установить  входную  и  выходную  прижимные  рамки  в  верхнее
положение.  При  необходимости,  в  зависимости  от  высоты  лафета,  переставить
вилки штоков пневмоцилиндров в соответствующие  отверстия для обеспечения
прижима лафета.

2.3.2   Загрузить  лафет  на  подающий  рольганг  так,  чтобы  передняя  часть
лафета  располагалась на  расстоянии  30 … 50 мм  от  зубьев  пил,  а  его  боковая
окантованная  поверхность  была  параллельна  продольной  оси  пилорамы  и
направлена к упорам подающего рольганга. При распиловке двухкантного лафета
его  следует  располагать  параллельно  продольной  оси  станка,  не  допуская
касания лафета пильной рамки при проходе рабочей зоны.

2.3.3   Подвести  к  боковой  поверхности  лафета  регулируемые  упоры  и
зафиксировать их при помощи винтов (при пилении трехкантного лафета).

2.3.4  Установить ручку включения подачи в нижнее положение –“ откл.”
2.3.5   Установить  цепь  механизма  перемены  передач  на  выбранную  пару

звездочек.
2.3.6  Включить переключатель подачи напряжения на пульте управления.
2.3.7  Прижать лафет роликами входной прижимной рамки 16 (рис. 4).

 2.3.8  Включить привод станка нажатием кнопки «пуск».
2.3.9   Включить  механизм  подачи,  для  чего  перевести  ручку  включения

подачи в верхнее положение –“ вкл.”.
2.3.10  Включить привод отсоса опилок.
Внимание!

• В процессе пиления постоянно следите за работой станка.
• Контролируйте  вход  направляющей  пластины  в  пропил

надвигающегося лафета.
• Не  допускайте  зажимания  кусков  древесины  между  пилами  и  их
попадания под рамку и в элементы привода.

2.3.11 После захода лафета на выходную “рябуху” прижать его выходной
прижимной рамкой  и,  при  необходимости,  произвести  переключение  передачи,
предварительно отключив механизм подачи.

2.3.12  При подходе заднего конца лафета к колёсам входной прижимной
рамки  (в  случае  пиления  одиночного  лафета)  следует  поднять  эту  рамку  для
исключения задавливания лафета в постав пил и заклинивания последнего.
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Если  производится  пиление  одинакового  по  высоте  пиломатериала,  то
целесообразно загружать следующий лафет в стык к предыдущему до окончания
его распила без подъёма прижимных рамок.

2.3.13  По  окончании  пиления  отключить  механизм  подачи,  выключить
привод станка и поднять прижимные рамки в верхнее положение.

2.3.14   Замену  одной  пилы  допускается  производить  без  ослабления
натяжения  остальных.  Для  замены  двух  и  более  пил  во  избежание обрыва

пил необходимо ослабить натяжение всех пил. Винты следует выкручивать

в  два-три  приёма,  начиная  с  центрального  и  смещаясь  равномерно  по
направлению к краям и ориентируясь по номерам отверстий.

2.4  Действия в экстремальных условиях

В  случае  аварийной  остановки  пиления  и  необходимости  отвода
непропиленной части лафета от постава пил следует пользоваться ключом ручной
подачи из комплекта ЗИП, надеваемым на квадратный хвостовик вала звездочек
4, рис.1а.  При  этом  ручка  включения  подачи  должна  находиться  в  положении
“ откл.”,  а  собачка  храпового  механизма  2,  рис.10 ,  выведена  из  зацепления  с
храповым колесом 1. Для освобождения собачки необходимо снять пружину 3.

2.5  Возможные неисправности и методы их устранения.

Неиспр

авности
Причины появления Способы устранения
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катки

Недостаточное  давление  в

пневмосистеме

Отрегулировать  давление  до

требуемого значения
Налипание опилок на рябухах Очистить рябухи

Р
аз
в
о
р
о
т 
л
аф
ет
а 
в
 п
р
о
ц
ес
се

 п
и
л
ен
и
я

Несовпадение  плоскости

направляющей  планки  и  плоскости
средней пилы

Правильно  установить

направляющую планку

Неперпендикулярность  осей

«рябух» плоскости средней пилы
Отрегулировать  правильную

установку рябух
Взаимная  непараллельность  осей
«рябух»

Отрегулировать  правильную

установку рябух
Неправильно  установлены  опорные
катки  – оси катков  не параллельны
осям “рябух”

Правильно  выставить  опорные
катки

В
о
л
н
о
о
б
р
аз
н
ы
й
 п
р
о
п
и
л Недостаточная сила натяжения пил Натянуть  винты  пил

динамометрическим  ключом

моментом  20Нм
Притупление пил Заточить пилы
Велика скорость подачи Снизить скорость подачи

О
тб
о
й

л
аф
ет
а

Нарушение  установки

фиксирующей  «собачки» храпового
механизма  относительно  подающей
«собачки»

Отрегулировать  взаимное

положение  «собачек»,
обеспечивающее  надежную

фиксацию  лафета  после  хода
подачи
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Н
е 
о
тк
л
ю
ч
ае
тс
я

п
о
д
ач
а 
ст
ан
к
а Ослабление  оттяжной  пружины

собачки

Заменить пружину собачки

3 Техническое обслуживание 

Ежесменное  техническое  обслуживание включает  в  себя  следующие
операции:

• очистку многопильного станка (в том числе механизма перемены передач)
от коры и опилок;

• очистку “рябух” металлической щёткой от налипших опилок;
• осмотр и очистку шкивов и ремня привода станка от опилок;
• визуальный  осмотр  креплений  узлов  и  механизмов,  а  при  необходимости
подтяжку крепежа;

• проверку натяжения ремня и его установки;
• контроль  состояния  изоляции  токоведущих  кабелей  и  надежности  их
соединения;

• проверку целостности и надежности заземления;
• очистку  и  смазку  поверхностей  качения  опорных  подшипников  пильной
рамки  и  опорных  пластин  направляющих  рамы  станка  тонким  слоем
консистентной смазки (например солидолом), а также проверку зазоров 0,1
… 0,2 мм (2.2.2.5). Очистку поверхностей производить ветошью, смоченной
в дизельном топливе;

• очистку полотна от налипшей смолы по мере необходимости. 
Заточку рекомендуется производить корундовыми кругами плоского

профиля (П) зернистостью 16-25 на бакелитовой (Б) связке твердостью С1 (С -
средняя твердость, 1 - объемное содержание абразива 60%) или СТ1 (средне
твердые). Толщина круга 6 -8 мм. Хорошее качество заточки обеспечивает
окружная скорость вращения круга18 – 25 м/сек, а для алмазного круга 30-
35м/сек 
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 При  еженедельном  техническом  обслуживании проводятся  следующие
работы:
• проверка  крепежа  узлов  и  деталей  станка,  а  также  обтяжка
электроконтактов  (для нового станка требуется подтяжка крепежа после 1
… 2 дней работы);

• проверка зазоров между опорными пластинами и подшипниками пильной
рамки;

• проверка  сопротивления  изоляции  токоведущих  и  заземляющих  контуров
пилорамы;

• смазка  собачек  храпового  механизма  жидким  машинным  маслом
(например, моторным) через смазочное отверстие (рис.9);

• очистка влагоотделяющего фильтра от влаги и его заправка в зимнее время
незамерзающей  жидкостью,  для  чего  необходимо  вывернуть  и  извлечь
стаканчик  фильтра  из  корпуса,  протереть,  залить  спирт  или  другую
незамерзающую жидкость и установить на место.

 

4  Хранение

При  постановке  многопильного  станка  на  хранение  провести  следующие
операции:

• отключить станок от сети;
• тщательно очистить станок от коры, опилок и грязи;
• снять ремень со шкивов;
• смазать тонким слоем консервационной смазки:

- направляющие поверхности вертикальных стоек;
- наружные поверхности опорных подшипников пильной рамки;
- поверхности шкивов, контактирующие с ремнем;
- звездочки и ролики натяжения механизма перемены передач.
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Хранить многопильный станок рекомендуется в помещении, защищенном от
атмосферного воздействия.

5  Транспортирование

Перевозка  изделия  возможна  любым  видом  транспорта  (автомобильным,
железнодорожным)  при  условии  надежного  и  жесткого  крепления  составных
частей  станка  (пильного  блока  и  рольгангов),  исключающего  их  механическое
повреждение.

6  Ссылочные нормативно-технические документы

Обозначение  НТД,  на  который  дана
ссылка

Номер пункта

ГОСТ  12.1.019-79
ГОСТ  12.2.007.0-75
ГОСТ  12.2.026.0-93 
ГОСТ  12.2.049-80
ГОСТ  12.3.001-85
ГОСТ  5721-75
ГОСТ  8338-75
ГОСТ  13568-75
ГОСТ  15150-69
ГОСТ  25223-82 
ГОСТ  Р МЭК 60204.1

1.4  
1.4  
1.4 
1.4  
1.4
1.3
1.3
1.3
1.1
1.1,  1.4  
1.4  
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