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    خطير ماشين متشكريم از شما به خاطر انتخاب يكی از محصولات شركت

    

 

 

نكنيد. به هيچ عنوان بخش های كنترل يا اتصالات الكتريكی را در هنگام روشن بودن دستگاه يا اتصال به برق شهر باز  ■

در غير اينصورت امكان بروز شوك الكتريكی وجود دارد .

   DCدقيقه پس از قطع جريان الكتريكی و چك كردن ولتاژهای  01بندی و يا بازديدهای دوره ای بايد حداقل  سيم ■

در غير اينصورت امكان بروز شوك گيرد. توسط ولتمتر در ارتباطات ورودی و خروجی ترمينالهای تابلو كنترل صورت 

 الكتريكی وجود دارد .

 دستور العملهاي ايمني
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مه ديده است يا بصورت چند تكه می باشند جهت ارتباط اين دستگاه با برق شهر از كابلهايی كه روكش محافظ آنها صد ■

 در غير اينصورت امكان بروز شوك الكتريكی وجود دارد . استفاده نكنيد.

از قرار دادن كابلهای انتقال نيروی برق شهر يا ساير ارتباطات الكتريكی دستگاه در مكانهايی كه امكان خراشيدگی ،  ■

در غير اينصورت امكان بروز . ، فشار سنگين بر آن و يا قرار دادن آنها در لای مفاصل لولايی خودداری كنيدلرزش زياد 

  شوك الكتريكی وجود دارد.

يا درصورت عدم عملكرد مناسب نسبت به خارج  ,به هيچ عنوان سنسور حفاظت درب تيغه برش را دستكاری نكنيد ■

  ير اينصورت امكان بروز صدمه جسمی وجود دارد.در  غنكنيد. سازی آن از مدار اقدام 

در غير اينصورت امكان بروز خسارت كنيد. خودداری  ,از قرار دادن تابلوی كنترل دستگاه در زير باران يا پاشش مايعات ■

  وجود دارد.

 تابش مستقيم نور آفتاب به صفحه کليد و نمايشگر دستگاه جلوگيری کنيد. از  ■
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در غير اينصورت امكان بروز آتش سوزی  از قرار دادن مواد مشتعل شونده در نزديك تابلو كنترل دستگاه خودداری كنيد. ■

 . وجود خواهد داشت

در صورتيكه هر يك از بخش های الكتريكی يا مكانيكی دستگاه خراب شده اند و شما قادر به تعمير يا رفع عيب آن  ■

در غير . نيستيد حتماً جريان ورودی برق شهر را قطع كنيد يا كليد اصلی دستگاه را در وضعيت خاموش قرار دهيد

  داشت. اينصورت امكان بروز خسارت بعدی يا آتش سوزی وجود خواهد

درخلال عملكرد دستگاه يا وصل شدن برق شهر يا دقايقی پس از قطع جريان ورودی برق شهر اجزای الكتريكی تابلو  ■

در غير اينصورت امكان سوختگی يا خسارت ناشی از گرما  كنترل گرم هستند ، لذا از دست زدن به آنها خودداری كنيد.

 . وجود دارد

ايی كه آسيب ديده اند يا قطعاتی از آنها كم شده است وصل نكنيد ، حتی اگر ه هدستگا هيچگاه جريان برق شهر را به ■

 در غير اينصورت امكان بروز خسارت جسمی يا شوك الكتريكی وجود خواهد داشت .. سيم بندی آن بدون مشكل باشد
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ارجی درون بخش كنترل دستگاه را اجازه ندهيد كرك و پرزها، كاغذ، خرده چوبها، غبار يا خرده فلزات يا ساير مواد خ ■

 در غير اينصورت امكان آتش سوزی يا خسارت محتمل خواهد بود.يابند. بپوشانند يا به آن راه 

 

كنيد.امكانات حمل را با توجه به وزن دستگاه فراهم  ■

.راهنما در روی بدنه مشخص شده اند استفاده کنيدجهت بارگيری از قلابهای تعبيه شده بر روی ماشين که با علامت  ■

كنيد.از قرار دادن اشياء يا وسايل ديگر بر روی جعبه كنترل و صفحه كليد خودداری  ■
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 از اين دستگاه در شرايط زير استفاده كنيد : ■

000
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00–56

0000

0650

 هاي راه اندازيتوجه
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كنيد.برق شهر را با توجه به راهنمای مربوطه به دستگاه وصل  ■

شويد.از توالی صحيح فازها جهت عملكرد درست دستگاه مطمئن  ■

.  اهم باشد( 000ولت استفاده كنيد )مقاومت اتصال به زمين كمتر از  000برای كلاس  3از اتصال به زمين نوع  ■

در هنگام تماس با اجزای الكتريكی قبل از اتصال به برق شهر حتماً از محافظت در برابرر دشرارژ الكترواسرتاتيك هنگرام      ■

برخورد دستان شما با ارتباطات موجود در دستگاه مطمئن شويد .

 جابجايی اتصالات كابل ورودی برق شهر می تواند جهت چرخش بعضی از موتورها را عوض كند. ■

غلط ترمينالها می تواند به دستگاه آسيب برساند . اتصال ■
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كنيد . دهاستفاتنها زمانيكه دستگاه برش شارك به درستی در جای خود نصب و تراز شده است اقدام به   ■

 كنيد.به راهنما و برچسب نصب ارتباطات ورودی و خروجی دقت  ■

فيوزهای تعبيه شده در تابلو كنترل وسيله مناسبی جهت قطع برق ماشين يا تابلو كنترل نيستند و علی رغم قطع  ■

  فيوزها بخشهايی از تابلو كنترل به برق شهر متصل می باشد.

از به كيلوگرم ماده خام را بر روی غلطك دستگاه دارد. در صورت ني 011كشنده مواد اين دستگاه حداكثر توان كشش  ■

 توان كشندگی بيشتر با متخصصين اين شركت ) خطير ماشين ( تماس بگيريد تا نسبت به ارتقاء دستگاه شما اقدام گردد .

در غير اينصورت دستگاه از  ای كنترل دستكاری نكنيد .ه ههيچ قطعه يا مجموعه ای را بر روی بدنه دستگاه يا مجموع ■

 گارانتی ساقط شده و امكان بروز خسارت نيز وجود خواهد داشت .
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در صورت استفاده از لوازم الكترونيكی و راديو و تلويزيون در نزديك اين دستگاه می توانيد جهت كاهش و حذف  ■

ترهای پيشنهادی اين شركت استفاده بكار رفته در اين ماشين از نويز فيل  VFDنويزهای محيطی ناشی از مبدل های 

 كنيد .

نصب كنيد. ممكن است خازنهای پاور فاكتور و    ACدر صورت غير بالانس بودن ولتاژ متناوب ورودی يك رآكتور ■

 گرم شده يا صدمه ببيند.   VFDژنراتور در اثر نويزهای فركانس بالای مبدلهای 

حتماً امكان قطع اضطراری جريان برق ورودی از كنترلر دستگاه را جهت قطع مدار الكتريكی در صورت نقص عملكرد  ■  

  دستگاه پيش بينی كنيد.
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قطع كليد اصلی برق دستگاه به منزله قطع جريان الكتريكی در همه ترمينالهای تابلو كنترل نيست و صرفاً موجب  ■

لذا در صورت دستكاری تابلو كنترل بدون قطع كامل جريان ورودی امكان بروز شوك  خاموشی كامل دستگاه می گردد .

 الكتريكی وجود خواهد داشت .

  از اين دستگاه نمائيد. استفادههميشه درب تابلو الكتريكی را بصورت كامل بسته و با رعايت مسائل ايمنی اقدام به  ■

ت تعميرگاهی شركت خطير ماشين استفاده كنيد، چون اجزاء جهت هرگونه تعويض و تعمير قطعات حتماً از خدما ■

ص بوده و درصورت ابكار رفته و ساير قطعات مكانيكی دارای مشخصات يا تنظيمات خ  VFDالكترونيكی و مبدلهای

  دستكاری احتمال بروز خسارت و صدمه وجود خواهد داشت.

  از رده خارج كنيد.اين ماشين را بعنوان يك زباله صنعتی  ■
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1(MANUAL) 

در اين وضعيت كليه امكانات ماشين به حالت غير اتوماتيك رفته و كاربر می تواند بره دلخرواه و برر حسرب نيراز اقردام بره        

باز و بست گيره هيدروليكی نگهدارنده، جابجرايی  مهمترين كاربرد اين وضعيت، جابجايی تيغه برش،  استفاده از ماشين كند.

 وضعيتهاي کاربري
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پروفيل ها يا مواد آماده برش گرفته شده توسط گيره هيدروليكی، و راه اندازی موتور تيغه برش می باشد . موارد ذكر شرده  

   فوق در بقيه وضعيتها از اختيار كاربر خارج و تحت اختيار كنترلر برش قرار می گيرند.
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2(AUTO)  

ای ذخيره شده در حافظه دستگاه استفاده می شود و می توانرد ضرمن   ه هاين وضعيت معمولًا جهت بازخوانی و اجرای برنام

   ا اطلاعات آماری برش را در حافظه مربوط ثبت كند.ه هاجرای برنام

 

3–(123)  : 

كه بصورت ابتكاری برای ماشين هرای سرری شرارك شرركت      ,اين وضعيت يكی از پركاربرد ترين وضعيتهای برش می باشد

اطلاعات برش شامل طول و تعداد  ,به سادگی و به سرعت ,خطير ماشين طراحی شده است. شما می توانيد در اين وضعيت

   وارد نموده و شروع به برش كاری نمائيد. ,برش را بر اساس پرسش كنترلر
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 (CHUCK)  : 

برش در نظر گرفته شده  آماده ادوجهت باز و بسته كردن گيره هيدروليكی نگهدارنده م (                        )  اين دو كليد

 .  ) دستی ( جهت گرفتن يا رهاسازی ماده برش استفاده كند  Manualو كاربر می تواند از آنها در وضعيت 

 

(FEEDER) : 

برش در نظر گرفته شده و در وضعيت دستی  قطعهجهت حركت رو به جلو و عقب  (                        )  اين دو كليد

 (Manual  .قابل استفاده است )  

 عملکرد کليدهاي کنترل پنل



 شرکت خطير ماشين

 

 

18 

(BAND) : 

( در نظر  Manualجهت حركت رو به بالا و پائين تيغه برش در وضعيت دستی )  (                        )  اين دو كليد

گرفته شده است . اين حركت توسط سيستم هيدروليكی اعمال شده وسرعت رو به بالای ثابت دارد ولی سرعت حركت رو 

  مشخص شده قابل تغيير می باشد.  FEED RATEبه پائين توسط پيچ تنظيم كه با علامت 

   

كاربر می تواند جهت حصول اطمينان ای آن كاربرد دارد و ه هاين كليد جهت بازبينی تيغه برش و دندان

تيغه برش را به حركت درآورد . جهت تنظيم  ,از سلامت تيغه برش و عملكرد آن با نگه داشتن اين دكمه در وضعيت دستی

  Cutting Speedسرعت گردش تيغه می توان ولوم سرعت برش را در اندازه دلخواه تنظيم كرد كه اين ولوم با علامت 

  مشخص است.
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(Cutting Angle) : 

در نظر  ,تنظيم زاويه برش توسط موتور الكتريكی مخصوص دوران تيغه برش جهت (                        )  اين دو كليد

 گرفته شده و فقط در وضعيت دستی قابل استفاده است .

 برد دارد .توضيح :  اين كليدها صرفاً بر روی ماشينهايی كه آپشن زاويه بری آنها فعال باشد كار

 

اين كليد در تمام وضعيتها قابل استفاده است و استفاده از آن موجب نمايش يا عدم نمايش آيكونی به شكل  

 بلندگو بر روی صفحه نمايش می گردد كه وجود اين آيكون نشانگر فعال بودن سيستم صوتی سخنگو می باشد .

توضيح : اين بخش بعنوان آپشن در ماشينهايی كه سيستم سخنگوی آنها سفارش داده شده باشد عمل می كند و پيامهای 

  . را بصورت صوتی اعلام می كند …مختلف كاربری اعم از خطاها و شروع و خاتمه برش و 
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نمايش ديده می شود قابل بر روی صفحه   اطلاعات اضافی : اين كليد در تمام وضعيتها در حاليكه آيكون  

 استفاده است .

اطلاعات اضافی مرتبط با وضعيت ماشين در لحظه فعال شدن آيكون مربوطه را از طريق صفحه  ،استفاده از اين كليد

 نمايش به اطلاع كاربر می رساند .

 

وضعيت  2ی اين كليد جهت استفاده از براده كش ) كانواير ( ماشين برش شارك در نظر گرفته است و دارا

می تواند وارد وضعيت اتوماتيك و  ,است . كاربر با فشردن اين كليد به دفعات  و اجباری  اتوماتيك

 د .ااين دو وضعيت را از هم تشخيص دمی توان و با آيكون مربوطه بر روی صفحه نمايش  ,دواجباری تخليه براده ش

   آيكون وضعيت تخليه براده اجباری 

   تخليه براده اتوماتيكآيكون وضعيت 
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شده و گزينه   توضيح : جهت تنظيم زمانبندی اتوماتيك تخليه براده از طريق منو وارد زير منوی تايمرها

 كانواير( را انتخاب نموده و زمان بندی روشن و خاموش شدن براده كش را برحسب ثانيه تنظيم كنيد .(   

ثانيه خاموشی. وضعيت اتوماتيك صرفاً در زمان روشن بودن  011ثانيه روشن بودن براده كش پس از هر  01بطور مثال 

 موتور تيغه برش شروع به كار خواهد كرد .

 

اين كليد جهت خاموش كردن سيستم تخليه براده در نظر گرفته شده است و چه اين سيستم در وضعيت 

ستفاده از اين كليد موجب خاموشی سيستم تخليه براده و حذف اتوماتيك باشد و چه در وضعيت اجباری، ا

 آيكون مربوطه از روی صفحه نمايش می گردد .
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اين كليد جهت روشن كردن سيستم خنك كننده يا موتور آب صابون استفاده ميشود و همانند كليد تخليه 

می باشد كه توسط آيكون گرافيكی مربوطه بر روی صفحه نمايش    و اجباری   وضعيت اتوماتيك 2براده دارای 

 قابل تشخيص است و با فشردن مكرر تغيير وضعيت می دهد .

اين آيكون در وضعيت خنك كاری اجباری نمايش داده می شود و تا زمانيكه ديده می شود موتور سيستم خنك  

 كننده ) موتور آب صابون ( روشن است .

كه سيستم خنك كننده در وضعيت اتوماتيك باشد ديده می شود و در چنين حالتی موتور آب اين آيكون زماني 

  صابون ) سيستم خنك كننده ( همزمان با عمليات برش روشن و در خاتمه برش خاموش می گردد.

 

اين كليد موجب حذف آيكون های خنك كاری اتوماتيك يا اجباری از روی صفحه نمايش شده و همچنين 



 شرکت خطير ماشين

 

 

23 

سيستم خنك كننده را در هر وضعيتی كه باشد خاموش می كند در صورت نياز به راه اندازی مجدد سيستم خنك  موتور

كننده بايد كليد مربوط به وضعيتهای اتوماتيك يا اجباری را فشار دهيد. در غير اينصورت دستگاه در وضعيت عدم خنك 

  كاری می ماند و برش كاری در چنين وضعيتی توصيه نميگردد .

 

فشردن اين كليد ماشين برش را به وضعيت برش خودكار برده و پس از آن كاربر بر اساس ورود شماره 

در آن برابر صفر يا از  شده ای ذخيره شده در حافظه كه تعداد قطعات برشه همی تواند يكی از برنام ,برنامه خواسته شده

 تعداد برنامه ريزی شده كمتر باشد را اجرا نمايد .

داشته باشيد قبل از بكارگيری حالت اتوماتيك بهتر است جهت جلوگيری از تصادف قطعه و تيغه برش يكبار بصورت توجه 

نقطه رفرنس ارتفاع   و يا از طريق دكمه نرم افزاری   123بار فشردن دكمه   0دستی تيغه را به ميز برسانيد يا با 

 را تنظيم نمائيد .
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در وضعيت اتوماتيك صفحه نمايش اطلاعات برش از قبيل تعداد برش شده ، ارتفاع تيغه از سطح ميز و طول برش را 

در صورت فعال بودن آيكون مربوطه قابل مشاهده   نمايش ميدهد و ساير پارامتر ها يا اطلاعات اضافی از طريق دكمه  

 است .

 .  اتوماتيك می گرددموجب خروج از وضعيت  MENUفشردن دكمه  

(STOP) دکمه   يكبار فشردن   می گردد و يكبار فشردن موجب خروج از وضعيت برش متناوب يا سيكل بری       

 موجب ورود مجدد به حالت برش متناوب می گردد . (  START)             دکمه

قطعه در حال برش آخرين قطعه برش برنامه توضيح : خروج از وضعيت برش متناوب يا سيكل بری به معنی آن است كه 

 جاری است و پس از بريدن اين قطعه ماشين از وضعيت اتوماتيك خارج و به وضعيت دستی بر ميگردد .

 (STOP)  موجب برگشت تيغه برش به ارتفاع ذخيره شده در برنامه جاری شده و اين كار به    دوبار فشردن دكمه

 لقی گرديده و اجرای برنامه جاری متوقف و ماشين به وضعيت دستی بر می گردد .منزله انصراف از اجرای برنامه ت
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ای مرتبط با مايع خنك كاری و سيستم تخليه براده و همچنين بلندگو و اطلاعات اضافی در اين وضعيت ه هاستفاده از دكم

  POWERدار   چراغ سوييچبايد مجاز می باشند . توجه داشته باشيد در اين وضعيت علاوه بر روشن بودن صفحه نمايش 

 نيز روشن باشد تا ماشين بتواند بطور صحيح  عمل كند .

 

( شده و موجب خروج   Manual Modeفشردن اين كليد موجب قرار گرفتن ماشين در وضعيت دستی ) 

از وضعيتهای اتوماتيك و  نيز می گردد. در اين وضعيت می توان از امكانات هيدروليكی شامل باز و بست گيره ، تغيير 

يا برنامه دهی جديد و همچنين ورود به منوها و    JOGارتفاع تيغه ، تغيير طول برش ، گردش تيغه توسط دكمه  

  تنظيمات ماشين استفاده نمود.

 

 ) دستی ( به وضعيت برش سريع تغيير وضعيت ميدهد.  Manualبا فشردن اين دكمه ماشين از وضعيت

 مرحله می باشد . 0همانطور كه از طرح اين دكمه پيداست اين وضعيت شامل 
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 می باشد.به ميليمتر : اين مرحله شامل ورود طول برش مرحله 

  : اين مرحله شامل ورود تعداد برش با طول داده شده در مرحله قبل می باشد. مرحله 

به ترتيب می گردد. برای  2 و0: اين مرحله موجب اجرای دستورات مرحله  مرحله 

عدد وارد كنيد،  با فشردن دكمه   0تعداد برش را  2ميليمتر و در مرحله  01طول برش را  0مثال چنانچه شما در مرحله 

 ميليمتری از ماده خام موجود در بين گيره كار را برش می كند . 01قطعه  0برای مرحله سوم دستگاه تعداد   123

وارد كنيد دستگاه برش  0صفر وارد كنيد و تعداد برش را نيز  0توجه داشته باشيد چنانچه شما طول برش را در مرحله 

برش " ياد می  سر به برش می كند كه اصطلاحاً از آن بعنوان " تكبدون اينكه قطعه كار را جابجا كند از همان نقطه شروع 

شود. از اين حالت جهت برش قطعاتی كه نياز به پيشروی اتوماتيك ماده خام ندارند استفاده می شود و در چنين صورتی 

  0ماشين را به برش بدون تغيير طول و با تعداد  , 123بار فشردن كليد  0حتی نيازی به ورود طول و تعداد نيست و صرفاً 

 تغيير وضعيت ميدهد .
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 حالت مجاز می باشد .سه اين  هر يک از در  بلندگو وتخليه براده  ,ای مرتبط با مايع خنك كاری ه هاستفاده از دكم

 می گردد . 123موجب خروج از وضعيت   MENUفشردن دكمه 

موجب ورود مجدد به  STARTوضعيت سيكل بری و يكبار فشردن كليد   موجب خروج از STOPيكبار فشردن كليد 

 حالت سيكل بری می باشد .

 ,توضيح : سيكل بری اصطلاحاً به وضعيت برش متناوب گفته می شود و خروج از اين وضعيت يعنی قطعه در حال برش

 آخرين قطعه برش برنامه جاری می باشد .

  123موجب برگشت تيغه برش به ارتفاع شروع برش گرديده و ماشين از وضعيت برش   STOPدو بار فشردن دكمه  

 از اين حالت جهت انصراف از برش استفاده كنيد . خارج می گردد.

از وضعيت خاموش به روشن تغيير    Emergencyحتماً بايد كليد  123توجه داشته باشيد قبل از بكارگيری وضعيت  

و حاكی از روشن بودن ماشين  POWERو چراغ دكمه  ,فشرده شده باشد POWERبار كليد حالت داده شده باشد و يك

  وضعيت آماده به كار می باشد.
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بكارگرفته می شوند و  ,در برنامه ريزی ماشين برش شارك ,ا جهت ورود اطلاعات عددیه هاين دكم

ا ه هنيز از اين دكم ,امكان ورود اطلاعات بصورت كاركتری باشد ,در صورتی كه در وضعيتی خاص

  جهت ورود كاركترهای لاتين ذكر شده بر روی آنها استفاده می شود.

 

موجب تغيير وضعيت ورود كاركترهای عددی به متنی شده و با  ,اين دكمه در وضعيت ورود اطلاعات

 كاربرد ويژه دارد .، اه هاين دكمه جهت ورود اسامی برنام فشردن مجدد به وضعيت عددی تغييرحالت صورت می گيرد .

 

          ايرررن دكمررره جهرررت تصرررحيح اطلاعرررات كررراركتری يرررا عرررددی درحرررال ورود مررری باشرررد و برررا                                                               

در   Back Spaceفشرردن آن آخررين كراركتر خرط فرمران پراك مری گرردد . ايرن كليرد مشرابه كليرد            

   عمل می كند .صفحه كليد كامپيوتر 
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( موجب ورود به منوی   Manualاستفاده از اين دكمه در وضعيت دستی )  MENU :  دكمه

دستگاه می گردد و در ساير وضعيتها موجب خروج از وضعيت جاری و برگشت به وضعيت دستی می 

 گردد . 

 

 

اطراف صفحه نمايش فعال می ( كه در SOFT KEYای نرم افزاری )ه همی توان از دكم  MENUپس از فشردن دكمه

نيز   OKهمچنين از كليد های مكان نمای بالا و پائين ، چپ و راست و  ,استفاده نمود و به زير منوهای ديگر رفت ,گردد

می توان به صورت منطقی و در صورت لزوم استفاده نمود . جهت برگشت از هر زير به منوی قبلی از دكمه برگشت  

استفاده كنيد . همچنين می توانيد از دكمه    MENUروج كامل از زير منوها از دكمه استفاده كنيد و جهت خ 

MANUAL   ستی وخروج از منوها استفاده كنيدجهت ورود به وضعيت د . 
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 عملكرد اين دكمه درست همانند دكمه  .فشردن اين دكمه موجب شروع به كار مجدد ماشين می شود

Reset    است و موجب بارگذاری مجدد حافظه و حالتی مشابه روشن شدن از حالت خاموشی در كامپيوتر های شخصی

  می باشد.

 

ابتدا اين دكمه را فشار دهيد تا  ,توصيه ميگردد جهت خاموش كردن دستگاه برش شارك در وضعيت عادی

از قبيل آخرين وضعيت انكودرها ، وضعيت موتور مايع خنك كننده ،  ,كنترلر ضمن ذخيره پارامترهای تغيير يافته ماشين

موتور تخليه براده ، بلندگو ، پارامترهای مرتبط با تايمرها و غيره ، ماشين را بصورت ايمن تری خاموش كند و پس از 

 می توان كليد اصلی قطع جريان را خاموش كرد .,   POWERخاموش شدن چراغ كليد 

 ، موتورهاین برش شارك اعم از قسمت هيدروليكماده به كاركردن بخش قدرت ماشياين كليد جهت آ

 می باشد .  ACالكتريكی و درايوهای
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فشردن اين كليد موجب  اين كليد زمانی عمل می كند كه جريان اصلی برق توسط كليدگردان اصلی وصل شده باشد.

در وضعيت عادی باشد يكبار فشردن اين   Emergencyروشن شدن چراغ اين كليد نيز خواهد شد و درصورتيكه كليد 

 كليد موجب روشن ماندن چراغ كليد و آماده به كار شدن اجزا ء مربوطه به بخش قدرت دستگاه می گردد .

 

تا به هردليل كه شامل خطاهای  ,اين كليد با رنگ قرمز و اندازه ای بزرگ در دسترس قرار دارد :  Emergencyكليد 

يا احتمال بروز صدمه به ماشين ناشی از  ,يا سخت افزاری باشد و موجب به خطر افتادن جسمی اپراتور ,انسانی، نرم افزاری

 د .يرگ قرار استفاده مورد ,عملكرد غلط باشد

كه منجر به بروز خسارت جانی يا  ,توجه : در هر وضعيتی كه احتمال بروز خطر يا خطای عملكردی

بلافاصله اين كليد را فشار دهيد تا بخش قدرت ماشين برش  ,مكانيكی يا الكتريكی به هر شكل و حالتی محتمل باشد

 شارك از مدار قطع گردد .
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توصيه ميگردد از اين كليد جهت خاموش كردن دستگاه استفاده نكنيد و از روش بهتر و مناسب تر فشردن دكمه 

SHUTDOWN  . برای برگرداندن كليد  استفاده نمائيد Emergency  به وضعيت عادی كلاهك كليد را مقدار كمی در

 جهت  علامت گذاری شده بر روی آن بپيچانيد .

به منزله قطع جريان برق اصلی دستگاه نمی باشد و جهت قطع جريان برق كل ماشين   Emergencyتوجه : فشردن كليد 

 . از محل توزيع به ماشين قطع كنيد صلی را به وضعيت صفر يا خاموش برگردانده و جريان ورودی برق شهر را، كليدگردان ا

  

 CUTTING SPEED  : 

 01اين ولوم جهت تنظيم سرعت برش يا تغيير سرعت حركت تيغه اره برش در نظر گرفته شده است و كمترين مقدار آن 

 درصد سرعت حركت كل می باشد .

 جهت افزايش و يا كاهش سرعت تيغه اره به ترتيب ولوم مذكور را به راست و چپ بپيچانيد .
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دور در نظرگرفته شده است تا حركت های آنی تيغه اره در اثر چرخش ولوم در حين كار موجب  01اين ولوم از نوع 

 شكستگی و صدمه در تيغه برش نگردد .

ام به تعيين سرعت برشی نموده و در حين كار اين ولوم را با استفاده از اهرم هر چند توصيه ميگردد قبل از برش كاری اقد

 مربوطه كه در قسمت بالای پنجره اعداد آن وجود دارد قفل نمائيد .

 متر بر دقيقه است . 0متر بر دقيقه و حداقل آن حدود  01حداكثر سرعت حركت تيغه در اين دستگاه حدود 

 

  FEED RATE  : 

پيچ ولوم در واقع يك شير هيدروليكی است كه باز شدن و بسته شدن آن موجب افزايش يا كاهش سرعت سقوط تيغه اين 

 برش بر روی قطعه آماده برش می گردد .

  از اين ولوم جهت افزايش يا كاهش حجم براده برداری استفاده نمائيد.
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قبل از شروع به كار ماشين اين كليد را در وضعيت وصل  قرار داده تا ماشين آماده به  ,نام اين كليد پيداست همانطور كه از

( هنگامی كه بر روی صفحه نمايش پيغام زمان مناسب  SHUTDOWNكارگردد و پس از خاموش كردن ماشين ) توسط 

  موش بازگردانيد .ايا خ جهت خاموش كردن كليد اصلی ظاهر شد ، اين كليد را به وضعيت صفر
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PROGRAM

 به اين منو از طريق کليد نرم افزاری                          رسیدست

 امکان پذير است. 

ای موجود ه هپس از ورود به اين صفحه ليست برنام

در حافظه، بطور خودکار نمايش داده خواهد شد. در 

صفحه امکاناتی برای کاربر در نظر گرفته شده اين 

است که از طريق کليدهای نرم افزاری که در اين صفحه فعال شده اند قابل استفاده خواهد بود. اين موارد شامل: امکان 

ا، ه های بعدی از ليست برنامه ها از شماره دلخواه به بعد، نمايش صفحه هنمايش ليست برنام اجرای برنامه دلخواه، امکان

 ايجاد برنامه جديد، حذف يک برنامه از حافظه و بازگشت به منوی قبلی می باشد. 

 امکانات برنامه اي
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از اين کليد نرم افزاری  آنهاهمه ا ممکن است از يک صفحه بيشتر باشد، برای سهولت در مشاهده و مطالعه ه هليست برنام

 ا نمايش داده شود. ه هشماره برنامترتيب نيز به ليست ديگر ای ه هاستفاده کنيد تا صفح

امکانپذير کرده است. برای استفاده از آن، کليد مربوطه را اين کليد نرم افزاری جستجو در ليست را از شماره دلخواه  

از  OKآن به بعد انجام گيرد را وارد کرده و با دکمه   انتخاب کنيد، سپس عدد مربوطه به شماره برنامه که جستجو بايد از

 آنرا تائيد کنيد.  کيبوردروی 

ود. برنامه نوشته شده در اين بخش بصورتی ش یاز اين روش برای ايجاد يک برنامه جديد با اطلاعات کامل قطعه استفاده م

در حافظه ثبت خواهد شد که در صورت قطع برق يا خاموش سازی دستگاه اطلاعات مربوط به قطعه از حافظه پاک نشود. 

نمايش داده   NEW PROGRAMاکنون در بالای صفحه نشان  انتخاب کنيد. را   NEWبرای اينکار کليد نرم افزاری  
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شده است. مطابق تصوير مقابل به ترتيب بايد مشخصات برنامه و قطعه مورد نظر تعريف گردد. ابتدا بايد به برنامه يک 

درصورتيکه قبلًا با انتخاب شود.  999شماره برنامه حتماً می تواند از بين اعداد صفر تا شماره برنامه اختصاص داده شود. 

ظاهر خواهد شد   ?Do you want to overwriteافظه موجود باشد، پيغام اين شماره پيشنهادی برنامه ديگری در ح

به آن پاسخ داده شود.   Noيا   Yesای ه هبا گزينجديدی که ظاهر خواهد شد که بايد از طريق کليدهای نرم افزای 

انتخاب شود، بدين معنی است که برنامه قديمی حذف و برنامه جديد با آن جايگزين شود و اگر   Yesدرصورتيکه گزينه 

 انتخاب شود، برنامه قبلی با اين شماره در حافظه باقی مانده و شماره جديدی برای برنامه درخواست خواهد شد.   Noگزينه 

شروع، بصورت خودکار در وضعيت نوشتار حروفی قرار می در در ادامه لازم است برای برنامه، نامی در نظر گرفته شود. 

 صفحه کليد ای مختلفه هدکم رویحروف و علائم موجود در به  ،دلخواه يا اعداد گيرد، لذا لازم است برای انتخاب حروف

توانيد با  تيکه نوشتن اعداد در نام برنامه مورد نياز باشد، میدرصور توجه شود که عمدتاً به رنگ زرد مشخص شده است. 

استفاده از دکمه    از وضعيت نوشتار حروفی به وضعيت نوشتار عددی و يا بلعکس تغيير دهيد.
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ا از روی ليست، ه هود نام برنامه، نام قطعه يا سفارش دهنده آن را انتخاب شود تا در زمان مشاهده برنامش یپيشنهاد م

حرف طولانی تر باشد.  21ود که نام در نظر گرفته شده نبايد از ش یيادآوری ممحتويات هر برنامه بيشتر قابل درک باشد. 

بايد وارد   (Length)طول قطعه در مرحله بعد 

و می تواند دارای واحد طول به ميليمتر است  شود.

اعشار باشد ولی حداکثر دقت برش به وضعيت 

در حين دستگاه و تنظيم پارامترهای برشکاری 

  بستگی خواهد داشت.انجام برش 

 پارامتر بعدی مورد نياز تعيين قطر قطعه 

(Diameter)   است که بايد به واحد ميليمتر و

) پروفيل( قرار گرفته روی ميز دستگاه از مطابق فلش نشان داده شده در تصوير اندازه دهی شود. در صورتيکه تعداد مقاطع 

از برخورد قطعات و تيغه در زمان باردهی پرهيز  يک عدد بيشتر است، بايد عدد قطر را معادل قطر بسته درنظر بگيريد تا

ميليمتر بعنوان فاصله ايمنی به ارتفاع تيغه در زمان باردهی اضافه خواهد نمود، با اينحال  1شود. دستگاه بصورت خودکار 

 درخواست ميگردد برای تعيين قطر قطعه اندازه ايمن را مورد توجه قرار دهيد. 



 شرکت خطير ماشين

 

 

39 

در برنامه وارد شود. اين مسئله از آنجا حائز اهميت  (.Total Qty) بايد تعداد قطعه مورد نيازپس از تعيين پارامترهای فوق 

است که برنامه توليد در چندين نوبت جداگانه يا به دليل قطع جريان برق دوباره از سر گرفته شود، دستگاه بتواند پس از 

اين نکته ضروری است که در صورت قرار دادن بيش از يک  توليد به مقدار مورد نياز عمليات برش را خاتمه دهد. توجه به

ست تا تعداد قطعات را کمتر تعريف کنيد، زيرا در مرحله آخر با وارد کردن تعداد دسته  شاخه از مواد بر روی دستگاه نياز ني

(Batch)  ش شده بصورت خودکار که بايد تعداد شاخه مواد قرار گرفته بر روی ميز دستگاه را وارد کنيد، تعداد قطعات بر

در پايان و پس از وارد کردن تمامی پارامترهای خواسته شده و تائيد آنها با دکمه محاسبه، و از تعداد کل کسر خواهد شد. 

OK    استفاده کنيد.   از روی صفحه کليد، برای ثبت برنامه در حافظه از دکمه نرم افزاری 

در منوی داخلی   DELدر صورتيکه لازم باشد يک برنامه از حافظه دستگاه پاک شود می توانيد با فشردن دکمه نرم افزاری 

از روی صفحه کليد آنرا از   OKو وارد کردن شماره برنامه ای که بايد پاک شود، و تائيد آن با دکمه    .PROGبرنامه 

 حافظه پاک کنيد. 
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در   LOADبرای اجرای يک برنامه که از قبل نوشته شده و در حافظه دستگاه ذخيره شده است بايد از کليد نرم افزاری 

استفاده کنيد. پس از انجام اين کار، شماره برنامه ای که بايد از حافظه اجرا شود را وارد کنيد و   PROGRAMبخش 

تائيد کنيد. برای بررسی صحت مشخصات برنامه ای که به اجرا در خواهد آمد با از روی صفحه کليد آنرا  OKبکمک دکمه 

ود که در صورت صحيح بودن آن برای ش یآنچه شما مدنظر داشتيد، متن پارامترهای داخل برنامه به شما نمايش داده م

       روی صفحه کليد استفاده کنيد.         شروع به کار برنامه می توانيد بار ديگر آنرا تائيد کنيد يا از دکمه شروع    
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بايد بصورت قطعات متحرک دستگاه، در نواحی تماس با اجزای ثابت نيازمند روانکاری می باشند. اين نواحی 

برای افزايش . با برچسب مخصوص روانکاری مشخص شده است به اين منظور برخی از اين نقاط ،شوندگريسکاری دوره ای 

 طول عمر مفيد دستگاه و عملکرد صحيح آن لازم است به موارد زير توجه کنيد:

نشانگر مقدار روغن هيدروليک باشد، صورتيکه ارتفاع روغن موجود در مخزن هيدروليک پايين تر از خط وسط  در -

روغن در قسمت بالا و سمت راست مخزن آن قرار دارد(. نوع روغنی که بايد به آن روغن اضافه نمود ) درب پوش 

شده  صدر سيستم هيدروليک بکار رفته است در جدول سرويس و نگهداری که در انتهای بخش آمده مشخ

  است.

 هر روز سيلندر هيدروليک را از محل شفت گريسکاری کنيد.  -

 سرويس و نگهداري
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کنيد. اينکار ممکن است موجب هوا گرفتگی سيلندر  از بلند کردن تيغه با دست از روی قطعه کار خودداری -

 هيدروليک گردد. 

 در برابر شرايط نامساعد احتمالی مانند خوردگی،بمنظور حفاظت از اجزای مکانيکی در صورت انتخاب يک روانکار صحيح، 

 بلامانع است. استفاده از آن 

تيغه چسبيده و به همراه آن دوباره به سطح  ایه های توليد شده در حين برش ممکن است به لبه دندانه هبراد 

ا قرار داده شده است. لازم است بطور دوره ای و ه هبرش بازگردند، لذا در مسير عبور آن يک برس جهت تميزکاری دندان

 متناسب با ميزان کارکرد دستگاه، اين برس مورد بازبينی قرار گيرد و در صورت فرسودگی بيش از اندازه تعويض گردد. 

طی مسير حرکت تيغه، بصورت پراکنده و يا انباشته  دريی که ها رصورتيکه برس مورد نظر به موقع تعويض نگردد، برادهد

می تواند دقت برش را کاهش دهد. در مواردی حتی می تواند با ورود دوباره به محل برش توان براده و شده رها خواهد شد 

 يغه را افزايش دهد. برداری را بشدت کاهش داده و احتمال شکستن ت

با وجود اينکه اين دستگاه دارای براده کش اتوماتيک می باشد، تميزکاری روزانه بايد انجام گيرد. انجام اينکار در 
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پايان هر شيفت کاری لازم و در صورت ايجاد هرگونه تجمع براده ها بر روی ميز و گيره دستگاه پاک سازی آن برای حصول 

 نتايج مناسب و حفظ دقت برشکاری ضروری است. 

هرگز برای تميز نمودن اجزای دستگاه از هوای فشرده شده )پمپ باد(  برای تميزکاری از برس غير فلزی استفاده کنيد.

 موجب نفوذ ذرات و آلودگی مختلف از جمله براده ها به محلهای روغنکاری، گريسکاری و صدمه به استفاده نکنيد. اينکار

 سنسورها و اجزای حساس الکترونيکی خواهد شد. 

و برخی نواحی که خروجی مايع شستشو و خنک کاری تيغه برش  ،درصورت کم شدن آب صابون )مايع برشکاری(

برای آنها در نظر گرفته شده است دچار صدمه خواهد شد و ممکن است موجب بروز خسارت به مجموعه پمپ آب صابون 

 نيز گردد. 

 در صورت لزوم، آب صابونی که نا مرغوب است يا کيفيت خود را از دست داه را تعويض کنيد. 

ميز  صورت می توانيد گيره را شل کنيد تاپس از برشکاری باقيمانده قطعه را از روی ميز خارج کنيد، در غير اين
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 را از حالت قفل خارج شود. 

است که برای اولين مرحله در صورتيکه تيغه فرسوده دستگاه را با يک تيغه جديد جايگزين نموده ايد، مناسب             

و  به برشکاری نماييد دقيقه از ابتدای زمان شروع به کار تيغه را بدون باردهی يا با پيشروی بسيار کم اقدام 7تا  6تقريباً 

ن عمل به آب بندی تيغه نيز مصطلح است. اين کار می تواند در افزايش طول . ايدر ادامه به مرور پيشروی را افزايش دهيد

شود برای افزايش کارايی تيغه قبل از هر چيز به راهنمای سازنده  به شما توصيه میعمر مفيد تيغه های برش موثر باشد. 

 تيغه مراجعه کنيد. 
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 جدول راهنمای سرويسهای دوره ای:

A هفته ای يکبار ساعت 63 ليتر 02 مايع برش مايع خنک کاری 

Bشش ماه هر هر روز ليتر 65 66بهران هيدروليک روغن سيستم هيدروليک 

C تيغه گيربکسروغن 
 636روغن دنده 

 واسکازين
 رررليتر 80

  00000بعد از 
 ساعت کار

D قطعه گيربکسروغن 
 636روغن دنده 

 واسکازين
 رررليتر 060

  00000بعد از 
 ساعت کار

 هر شش ماه هر روزليتر 00 بهران هيدروليک روغن سيستم فشار تيغه 

با کيفيت و مدت زمان استفاده از آن مرتبط است، از اينرو زمان مناسب برای  زمان تعويض مايع خنک کاری -

تعويض آن ممکن است نسبت به زمان تقريبی پيشنهادی مقداری تغيير داشته باشد که اينکار به تشخيص اپراتور 

 ود.    ش یانجام م
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 جدول راهنمای روغنکاری و گريسکاری: 

 يکبار در ماه گريس محور اصلی اتصال بدنه بالا به ميز 1

 يکبار در ماه 30روغن  پايه های اتصال سيلندر هيدروليک2

 يکبار در ماهگريس قسمت محرکه کشش قطعه )فيدر(3

 بار در هفته 0 30روغن  ريل راهنما4

 بار در هفته 0 30روغن  نشيمنگاه گيره بر روی ميز5

6 يکبار در ماه گريس چرخ طيار بلبرينگ 

 يکبار در ماه گريس مجموعه کشنده و پيچ تيغه سفت کن7

 يکبار در ماه گريس تيغه سفت کنشفت نگهدارنده 8

 يکبار در ماه گريس محل اتصال فنر بالانس کننده9

  .حتماً بايد به موقع انجام شود 
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به مقدار تعيين  ،راهنمای مخزن هيدروليک درب کوچک پشت دستگاه را باز کرده و از محل مشخص شده توسط برچسب

) برای اطمينان از عملکرد  يا معادل به مخزن اضافه کنيد. 66شده در جدول سرويس و نگهداری، روغن هيدروليک بهران 

درصورتيکه نياز به تعويض روغن باشد،   ای استفاده کنيد ( روغن پيشنهادی در جدول سرويسهای دوره ازشود  توصيه میصحيح دستگاه 

بمنظور تخليه روغن قبلی موجود در مخزن و جکهای هيدروليکی، ابتدا بايد گيره را بطور کامل باز کنيد و به آرامی باند را 

کامل روغن درون جکها به درون مخزن هيدروليک  تخليهکار برای پايين آورده تا تيغه بر روی ميز دستگاه قرار گيرد. اين

گيرد. سپس با قراردادن ظرفی در زير مخزن در گوشه سمت چپ که پيچ تخليه تعبيه شده است، با استفاده از  صورت می

 اقدام به باز کردن  و تخليه روغن نماييد.   ( 25mm )آچار مناسب 

 ف نشانگر روغن مخزن بالاتر باشد.، بايد از نصحجم روغنحداقل  

 عيب يابي و تعميرات
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فرمان نصب شده بر روی اين مجموعه را به چپ بچرخانيد تا تيغه کاملا از کشش آزاد شود. بر روی پيچ اصلی اين مجموعه 

روی پين اين مهره قرار  که در امتداد سيلندر قرار دارد، يک عدد مهره پين شده است. به کمک يک پين باريک که بر

چکش، پين مهره را خارج کنيد. اگر اکنون فرمان اين مجموعه را به راست بچرخانيد، ميتوانيد   آهسته  دهيد با ضربه می

 قسمتهای فرمان، سيلندر و پيچ اصلی را از بدنه جدا کنيد. سپس فرمان و پيچ اصلی را از درون بدنه سيلندر خارج کنيد.

 فشار سنج را مطابق شکل به گيره ببنديد. بدنه سيلندر و 

به کمک آچار مناسب پيچ تخليه روغن را از روی آن باز کنيد. لازم است با چرخاندن 

مانومتر آنرا نيز از روی بدنه باز کنيد. اينکار بمنظور هواگيری سيلندر در هنگام 

 1در اين مرحله تخليه باقيمانده روغن قديمی افزودن روغن به مجموعه ضروريست. 
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پيچ تخليه و فشارسنج روغن را باز کرده ايد، به کمک انگشت به ترتيب شکل زير اکنون درون سيلندر امکان پذير است. 

کند را به عقب برانيد. حال روغن هيدروليک مناسب را طبق جدول سرويس  پيستون سوراخدار که پيچ اصلی از آن عبور می

هداری که در دفترچه راهنما آورده شده است ، از محل پيچ تخليه به درون سيلندر بريزيد تا از هر دو سوراخ روی بدنه و نگ

سرريز شود. سپس عکس روال باز کردن را برای مونتاژ مجدد مجموعه پی بگيريد تا مجموعه ی کشنده تيغه مونتاژ و روی 

  بدنه دستگاه نصب شود.

2 3 

 

Hydraulic OIL
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شل شود. در اينصورت عقربه  برای تعويض تيغه لازم است چرخ فرمان کشش تيغه در انتهای باند را بچرخانيد تا تيغه کاملًا

پيچهای مربوط   ( mm 4 فشار سنج اين مجموعه هم افت فشار را نشان خواهد داد. سپسس به کمک آچار آلن مناسب )

کاری را کمی شل کرده و آنرا  کاری و قاب محافظ تيغه را باز کنيد. پيچ مجموعه رگلاژ فرچه تميز به قاب فرچه تميز

با رعايت مسايل ايمنی و با استفاده از دستکش مناسب، تيغه را گرفته و  جا کنيد تا از مسير تيغه خارج شود. مقداری جابه

ای دستگاه خارج کنيد. تيغه  پايين بکشيد. اکنون با دقت کافی آنرا از روی چرخهای فلکه بازويی به از بين کفشکهای

 بصورت حلقه جمع کنيد. سپس مشابه همين روش تيغه جديد   زير معيوب را ميتوانيد مطابق دستورالعمل تصويری شکل

چرخهای فلکه قرار داده و به کمک دست را باز کنيد و بصورت عکس روش خارج کردن تيغه از روی ماشين، تيغه را به دور 

به زير تيغه بکشيد (  قسمت پايين آنرا بين کفشکهای بازويی بالا بکشيد. سپس مجموعه رگلاژ فرچه را به حالت اوليه )

 برگردانيد و پيچ مربوط به آنرا محکم کنيد. 
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غه کاملا سفت شده سفت شود. در صورتيکه تيحال قابهای محافظ را ببنديد و فرمان کشش تيغه را بچرخانيد تا تيغه کاملا 

  قرار گيرد.   bar 160- 130، عقربه فشار سنج بايد مابين باشد

ناشی از انقباض احتمالی صورتيکه لازم باشد دستگاه به مدت چند شيفت کاری خاموش باشد، به منظور شوک در

    .دتيغه آنرا مقداری شل کني
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برای تعويض فرچه تميزکاری تيغه لازم است ابتدا قاب محافظ مربوط به آنرا که در طرف راست بازويی قرار دارد به کمک 

د ( باز کنيد. پيچ رگلاژ موقعيت فرچه را شل کنيد تا فرچه از تيغه فاصله بگيرد. اکنون ميتواني 4mmآچار مناسب ) آلن 

جديدی با آن جايگزين کنيد. با کمک همان پيچ تنظيم ارتفاع فرچه را با تيغه درگير  فرسوده را خارج کرده و فرچه فرچه

 کنيد .

توجه داشته باشيد که عملکرد صحيح فرچه ميتواند در افزايش طول عمر تيغه بسيار  موثر باشد و تا حدودی بر دقت برش 

 . ر بگذاردنيز تاثي

خودداری کنيد زيرا اينکار  آنچه بر روی دستگاه شما نصب بوده حتماً از قرار دادن فرچه با ابعاد يا شکل غير  

  .دستگاه و تيغه آسيب جدی وارد کندميتواند به 
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تيغه يک دستگاه اره نواری ممکن است به مرور زمان از تنظيم کارخانه خارج شود. در اينصورت کج بری يا پارگی تيغه 

ای خارج نشود و احتمال پارگی آن نيز کاهش يابد، بايد  ه تيغه از جای خود بر روی چرخهای فلکهمحتمل است. برای اينک

  ای در دو طرف باند مجددا تنظيم گردد، به اين منظور مطابق دستورالعمل زير عمل کنيد. وضعيت قرارگيری چرخهای فلکه

 

ند. سری داربه منظور تنظيم اين چرخ، هشت عدد پيچ در نظر گرفته شده است که بصورت دو سری چهار تايی قرار 

پيچهای آچارخور ) سر شش گوش ( که بايد به کمک آچار بکس مناسب آنها را شل يا سفت نمود و سری پيچهای آلن 

در اين دستگاه از پيچهای آچارخور  تخاب شده اند.ان M16اين پيچها از سايز  ی سری شارکمغزی. در بيشتر دستگاهها

برای نزديک يا دور کردن گيربکس به بدنه استفاده ميشود و از پيچهای آلن برای وارد کردن فشار به گيربکس و تثبيت 

، تصل استای مستقيما به شفت اصلی گيربکس دستگاه م موقعيت تنظيم شده استفاده خواهد شد. از آنجاييکه چرخ فلکه
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، توجه داشته باشيد که رات خواهد شدگيربکس نسبت به بدنه، چرخ فلکه نيز دچار اين تغيي ر اثر تغيير فاصله يا زاويهد

زيرا کسيکه نتواند جهت از  ،عيب استدرست آشنايی و تشخيص  مرحله اول نيازمند دردست بردن به تنظيم اين سيستم 

. در صورت تشخيص عيب ميتوانيد ز نخواهد بودقادر به اصلاح آن ني، به احتمال زياد ص دهدتنظيم خارج شدگی را تشخي

 از تکنيک زير برای تنظيم مجدد آن استفاده کنيد :

برای اينکه قسمتی از چرخ فلکه را به سمت بدنه نزديکتر کنيد ) بسمت پايين برانيد ( بايد گيربکس را نيز در آن ناحيه از 

چهای آچارخور را شل کنيد و پس از آنکه گيربکس به مقدار مورد نظر پايين رفت از بدنه دورتر کنيد. برای اينکار بايد پي

اطراف به مقدار کمتر  پيچهای آلن برای سفت کردن و تثبيت موقعيت آن استفاده کنيد. اينکار بايد برای پيچهای نواحی

   .انجام شود
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های آلن را به چپ بچرخانيد تا فشار تثبيت از روی چپيبرای نزديک کردن گيربکس و بالا کشيدن چرخ فلکه نيز ابتدا بايد 

گيربکس برداشته شود و بعد به کمک پيچهای آچارخور که به راست ميچرخانيد گيربکس و فلکه را به بالا بکشيد و در 

   پيچهای آلن را سفت کنيد. ،برای تثبيت موقعيت صورتيکه به وضعيت مناسب رسيد مجدداً

 

برای تنظيم و تثبيت موقعيت اين چرخ فلکه بايد به قسمت پشت دستگاه در اين نا حيه رجوع کنيد. اين چرخ عضوی از 

سيستم يکپارچه کشش تيغه ميباشد، لذا تنظيم پيچهای نگهدارنده اين سيستم موجب تنظيم چرخ آن نيز ميشود. برای 

 M10در نظر گرفته شده است که پيچهای آلن  M16عدد پيچ آچارخور قوی سايز محکم کردن مجموعه کشنده تيغه سه 

بصورت محوری درون آنها قرار گرفته اند. در اين سيستم نيز مشابه تنظيم چرخ فلکه سمت راست، يک سری از پيچها 

کردن و تثبيت موقعيت  ) آچارخور ( برای تنظيم فاصله چرخ فلکه نسبت به بدنه و سری ديگر پيچها ) آلنی ( برای محکم

 روند.  بکار می
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 روش اصلاح اين تنظيمات مانند آنچه در بخش قبل گفته شد ميباشد. 

اگر تنظيمات چرخهای فلکه بدرستی انجام گيرد، تيغه در جای خود و کنار لبه حرکت خواهد کرد و ميل به بالا 

تيغه با لبه چرخ و خوردگی در آن کاهش  ( پشت) ی لبه عقب رفتن از لبه نيز نخواهد داشت . در اينصورت احتمال درگير

  .ز نخواهد شدخواهد يافت و موجب پارگی تيغه ني

 

وجود لقی در مجموعه فيدر ميتواند مشکلاتی را موجب شود که از آن جمله، کاهش دقت در حفظ اندازه طولی قطعه کار، 

افزايش استهلاک در اجزای مربوطه، به خصوص در گيربکس فيدر ميباشد. برای  افزايش زمان تنظيم طول برش و

 پيشگيری و اطمينان از عملکرد دستگاه، در اين بخش ميتوانيد بصورت زير لقی زنجير را برطرف نماييد :
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. سپس به کمک آچار مناسب پيچ بزرگی که به انتهای گيربکس دپيچ گيربکس روی گيره را کمی شل کني عدد ابتدا چهار

پيچهای گيربکس بر روی بدنه گيره  ای که لقی زنجير برطرف شود محکم کنيد و پس از آن مجدداً ا به اندازهرمتصل است 

 را محکم کنيد. 
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 عيوب برقي و راه حل

 رفع عيب شرح عيب

‌
 ولت + نول ( كنترل شود.  380ولتاژ ورودی ) سه فاز  -

 عملكرد كنترل فاز چك شود.  -

LCD 
اب است يا سوكت يا سيم بندی آن در رولت خ 00منبع تغديه  -

 است. شدهيا از جای خود خارج و قسمت كنترلر آسيب ديده 

LCD

 

آنرا كمی بچرخانيد است، فشرده شده   Emergencyكليد  -

 .شودتا آزاد 
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LCD

 

 0ولت  00لامپ  با و بايد لامپ كليد چراغدار سوخته است -

 وات يا كمتر تعويض گردد.

LCD

 
 لات آن مشكل دارد.اولت خراب شده يا اتص 00منبع تغذيه  -

 

فاز خيلی كم است ) بالاتر از  روی كنترل ASYMپتانسيومتر  -

 (   دهيدقرار  8

 فاز خراب است.  كنترل -

 شود.   اتصالات برق ورودی دستگاه قطع و وصل می -
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 و راه حل عملکرديعيوب 

 رفع عيب شرح عيب

321

 

سفت نشده يا ميكروسوئيچ آن از جای  گيره هيدروليك كاملًا -

 دارد.  نياز به رگلاژ خود خارج شده و

 نياز به تعويض دارد. خراب است و ميكرو سوئيچ گيره -

 

 رفرنس گيری اوليه قطر برش ) ارتفاع ( انجام نگرفته -

 را بفشاريد ( 211بار دكمه  3) بدون قطعه كار 
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LCD  

لذا بايد  ،عمل كرده است برای آن متال حرارتی نصب شده بی -

كش  كنيد و قبل از روشن كردن سيستم براده  Resetمتال را بی

عدم افتادن قطعات برش شده در بخش  از آزاد بودن مارپيچ و

در صورت تكرار خاموشی كمی پيچ  كش مطمئن شويد و براده

 يد. را به سمت عدد بزرگتر بچرخان تنظيم جريان

 

های آن لق شده  ولوم تنظيم دور خراب است يا اتصال پايه -

 است. 

 ه كم شده يا نياز به تعويض دارد. روغن دستگا -

لينگ انكودر دچار مشكل انكودر تنظيم ارتفاع كمانی يا كوپ -

  شده است. 
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يش از حد به قطعه كار نزديك ارتفاع تنظيم شده برای برش ب -

 است. 

ميكروسوئيچ ارتفاع )ميكرو سوئيچ تماس  صحيح عملكرداز  -

 د.مطمئن شوي  H گيرنده با ميزكار ( به نام

 

اگر كوتاهی يا بلندی در حد چند دهم ميليمتر باشد ناشی از  -

 است.  جديد های برش ضخامت سر دندانه تيغه

 نياز به احتمالًا ،اگر كوتاهی يا بلندی غير عادی است -

شتيبانی در اين با بخش پ .باشد طول میكاليبراسيون انكودر 

 مورد مشورت كنيد. 

روی گيره ه نصب شده ب)غلتک شمارنده( غلتك انكودر  -
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 يده. بمتحرك كثيف شده و بروی آن براده چس

ای  پاژ لحظه بلبرينگ غلتك انكودر خراب شده و موجب گير -

 گردد. غلتك در هنگام كار می

تواند غلتک  کار بسيار صيقلی يا چرب است و نمی سطح قطعه -

 شمارنده را به حرکت درآورد. 

(‌)

شل است و  پيشبر موتور و ثابت گيره برروی شده نصب زنجير -

 ( 66نياز به رگلاژ دارد. ) صفحه 

کار بازی  در راستای حرکت قطعهگيره متحرك شل شده و  -

 كند. می
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 تيغه خراب شده و يا بيش از حد دنده ريز است.  -

  است ( ) حتی در صورت نو بودن تيغه اين مورد امكانپذير

 غلتك نقاله پشت دستگاه نياز به تنظيم مجدد دارد.  -

 بازويی نگهدارنده تيغه نياز به سفت كردن دارد.  -

  روی بازويی نياز به رگلاژ دارد .ه الماسه تيغه ب راهنمای -

 سرعت برش )کمانی اره( بالاست. -

 تر از ميز دستگاه قرار دارند. های پشت دستگاه بالاغلتک -

 کار مناسب نيست  تيغه برای برش قطعه -

 سرعت تيغه خيلی کم است  -

 سرعت سقوط تيغه زياد است  -
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 يادداشت: 

-------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 

------------------------------------------------------------------- 


