刀片更换，磨擦及设备日常维护

刀片更换

切断电源罩盖，固定刀辊。

松开飞刀坚固螺栓，拿下压刀板，取出飞刀。

清理刀辊及飞刀 的结合后，调好飞刀（BX216从飞刀刀刃到调整螺栓头的距离为203±0.2毫米）。

放好飞刀，压上压刀板，拧紧紧固螺栓（最好用专用板手）

盖上罩盖，放开刀辊，手工转动刀辊查看与底刀的间隙是否合适（0.5-1毫米）

底刀的更换 

松开并取下机座上的两块夹键。

抽出底刀座，松开坚固螺栓，取出底刀。

底刀有4个切削刀，如还有可利用刀刃可将其底刀翻转使用。

清理好与底刀座的结合面，放上底刀，压上压刀板调好尺寸，拧紧螺栓（最好用专用板手）

底刀的调整尺寸根据底刀与刀辊上飞刀的间隙（0.5-1毫米）来确定。

将底刀座平稳放入机座内上好夹键，拧好螺栓即可。

飞刀与底刀的更换与调整不是一次就可顺利完成，需要多人合作，请注意安全操作。

刀片的磨修

利用专用设备进行修磨，确保飞刀和底刀的角度。

在修磨过程中必须加水冷却，以防烧伤，硬度降低。

飞刀修磨总量不超过新刀宽的40毫米（标准刀片）

飞刀与底刀同时更换

飞刀辊上的2飞刀需同时修磨，同时更换，以防偏重过大引起主机振动。

上喂料辊的摆动调整

（1）油泵电机向前推手柄，使上油缸柱塞杆上升，上喂料辊上升我10-15毫米即可，松开手柄，使其一直保持10-15毫米的位置上。在进行工作时如遇大直径或不规矩木料时，可前推手柄，使上喂料辊上升，压其木料，待切削后，再拉回手柄，使其恢复到原来的位置。如不认真操作会使油缸、油泵等提前损坏。

（2）在工作中，时常检查电机、减速箱及轴承部位，是否有过热现象（一般不超过40℃）一旦发现进行检修处理。

（3）经常检查三角带的松紧情况。平皮带的松紧情况，看其是否跑偏。

（4）各设备的连接处是否结实可靠，支架是否稳定，配电箱是否清洁、安全。

五、设备故障原因与排除方法

	设备现象
	序号
	故障原因
	排除方法

	主机振动过大
	1
	地脚螺栓松动或断裂
	拧紧或打孔更换

	
	2
	地基松或断裂
	重新打基础

	
	3
	机座焊接处有开裂现象
	重新焊接或增加加强筋

	
	4
	轴承磨损严重
	重新调整轴承或更新

	
	5
	飞刀磨损崩边或松动
	重新调整天或更换

	
	6
	机身内部有异物
	清除异物调整有关零件

	
	7
	三角带松动
	调整或更换

	
	8
	加工材料、材质规格不一样
	统一材质

	
	9
	材料加入不平稳
	要求均匀加料

	三角带磨损过快或拉断
	1
	三角带调整过程过紧或长短不一
	重新调整或更换

	
	2
	投料不均匀
	要求投料要均匀

	
	3
	加工材料、材质规格不一样
	统一材质

	
	4
	有异物进入机身
	清除异物、调整有关零件

	
	5
	刀片损坏或松动
	调整或更换

	轴承过热
	1
	轴承缺油
	更换润滑油

	
	2
	轴承磨损或间隙过小
	调整轴承间隙或更换

	
	3
	相关零件变形或磨损产生阻力
	找出原因并调整好

	输送机皮带磨损过快
	1
	皮带跑偏
	调整好皮带走向

	
	2
	运输能力不够或木片散落磨损皮带
	平衡生产及时清扫木片

	
	3
	被加工木料有树皮
	清除树皮等杂物

	飞刀脱落
	1
	螺栓未按规定拧紧
	重新调整或更换

	
	2
	螺栓材质有问题
	更新更换

	
	3
	螺丝孔磨损
	加大螺孔

	
	4
	飞刀损坏严重
	更新飞刀

	
	5
	飞刀与飞刀座之间有异物
	清理异物重新拧紧

	削出木片规格不符
	1
	飞刀与底刀间隙过大
	重新调整间隙

	
	2
	飞刀与底刀磨损
	重新更换飞刀和底刀

	
	3
	筛网损坏
	更新或修补

	
	4
	被加工材料、材质、规格不一样含水量低
	统一材质或规格

	
	
	
	


