3-Step! BevelerKit™ Beveling System

Инструкция по использованию
Спасибо за то, что приобрели эту продукцию фирмы Inland. 3-Step! BevelerKit  легко преобразует  ваш шлифовальный мини станок TwinSpin -, Impulse - или WizCG - в  мини станок для производства бевелсов. Особенная система регулировки, которая применяется при производстве бевелсов на этом станке, гарантируют Вам каждый раз отлично сделанный бевелс. Простой трёхступенчатый процесс позволяет Вам изменять размеры уже существующих  бевелсов для того, чтобы удовлетворить вашим собственным потребностям проекта, для исправления и повторного использования старых и повреждённых бевелсов. Вы можете также удалить легкие царапины, отполировать и обезопасить край стекла. 
Для успешной обработки нужна практика. Мы рекомендуем, чтобы Вы внимательно прочитали эту инструкцию перед началом работы. После нескольких практических занятий  Вы будете на  пути к созданию Ваших собственных бевелсов!

Безопасность

· Всегда одевайте очки при работе со станком для защиты глаз

· Станок должен находиться на прочной  ровной поверхности, которая терпима к воде.
· При работе надо произвести заземление.
· Беречь от детей.
Упаковка и содержимое
1. Упаковка с этикеткой 'Work Surface Parts' содержит: 

· 1 – белый резервуар / диск поверхность  (A) 

· 1 – Крышка для  резервуара - белая (B) 

· 1 – Мини поверхность для небольших работ по фацетированию (C) 

· 2 – Штифты Т-образные (D) 

· 2 – Крышечки для штифтов (E) 

· 1 - Length of clear plastic drain tube (F) 

2. Упаковка с этикеткой  'Rough Cut Beveling Wheel'  содержит: 

· 1 – Алмазный диск грубой зернистостиl (G1) 

· 1 – универсальный гаечный ключ 

· 1 – адаптор для диска  (H) 

3. Упаковка с этикеткой 'Fine Cut Beveling Wheel' содержит: 

· 1 – Алмазный  диск тонкой зернистости (G2) 

· 1 – устройство для установки ширины фацета 

4. Упаковка с этикеткой  'Polishing Wheel'  содержит:  

· 1 – полировальный диск 12,7 см 

· 1 – жёлтая губка (P) 

· 2 – булавки для удержания губки белого цвета (Q) 

· 1 – Полировальная смесь 

· 1 -  Кисточка аппликатор  

5. Упаковка с этикеткой  'Coolant System' содержит: 

· 1 – Резервуар для охлаждающей жидкости с крышкой (J) 

· 1 – Регулировочный шуруп (K) 

· 1 – Держатель шланга для охлаждающей жидкости (L) 

· 1 -  Винт с насеченной головкой (M) 

· 1 – Стойка для резервуара белого цвета (N) 

· 1 – Длинный шланг для подводки воды (R) 

Сборка набора 
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1. Подготовка станка к работе
You must first remove the current set-up on your TwinSpin™, Impulse™, or WizCG™ including all work surfaces, reservoirs and bits You should have only the main grinder body. Refer to the exploded view during assembly. 
Вы должны сначала снять всё, что установлено было на TwinSpin -, Импульс -, или WizCG -, включая все рабочие поверхности, резервуары и шлифовальные головки. Должно остаться только главное основание станка.
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2. Сборка рабочей поверхности 

Установите резервуар и рабочую поверхность (А).  Присоедините один конец пластмассовой дренажной трубки к стержню.
 На заметку!  Подержите один конец  пластмассовой трубки в горячей воде несколько минут, это облегчит процесс установки.

Установите большой белый резервуар/рабочую поверхность (А) на основание шлифовальной машинки. Закрепите при помощи специальных Т- штифтов (D) и поверните в позицию “lock”. Установите крышечки (Е) на штифты.  Установите на место крышку для резервуара (В). Установите мини рабочую поверхность (С) на место сверху более  большой рабочей поверхности.  Положите другой конец трубки в контейнер для забора избытка охлаждающей жидкости. 
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3. Установка системы охлаждения 

Вставьте стойку (N) в специальные пазы в задней части основного корпуса шлифовальной машинки. Присоедините чистый шланг к стержню с оборотной стороны резервуара для охлаждающей жидкости (J). На заметку: поместите  один конец трубки в горячую воду на несколько минут. 

Присоедините держатель шланга для охлаждающей жидкости  (L) к передней части резервуара при помощи шурупа (M).  Проденьте конец шланга через винт и присоедините к стержню на задней части держателя шланга для подачи охлаждающей жидкости. Вставьте винт для регулировки потока  (K) в отверстие на передней части охлаждающего резервуара.  Повесьте резервуар на стойку.  
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Установка ширины фацета
1. Общее ознакомление с процессом 
Процесс фацетирования включает в себя регулировку ширины поверхности скоса, шлифовку начальной поверхности (initial face); шлифовку конечной поверхности (Final face) и полировку отфацетированной кромки. Ширина начальной поверхности, которая сделана диском с грубой зернистостью, немного короче, чем ширина конечной поверхности. Это позволяет диску с мелкой зернистостью удалить более глубокие царапины и придать больше равномерности  поверхности перед окончательной полировкой. Оба диска с грубой и мелкой зернистостью имеют встроенные защитные кольца - стопоры, то есть перешлифовать поверхность невозможно. Фацетные диски должны оставаться в том же самом положении на вале электродвигателя при смене с грубого на мелкий. Специальный медный адаптер позволяет Вам удерживать правильную позицию диска при замене одного диска на другой. 
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  2. Регулировка ширины поверхности скоса. 

a. Очень полезным  является предварительно липкой лентой обозначить ширину фацета на стекле перед обработкой. Во-первых, это служит визуальной направляющей при регулировке ширины и, во-вторых, защищает остальное стекло от царапин при фацетировании. Используйте хороший водостойкий скотч. [image: image7.png]


 

b. Установите адаптер  (H) на вале электродвигателя и выровнять установочный винт с плоской стороной вала электродвигателя. Не затягивайте в это время винт. Установите диск с мелким зерном (G2) на адаптер, но не затягивайте. Всегда используйте диск с мелким зерном для регулировки позиции адаптера. 
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 c.Большинство «сырых» бавелсов имеют поверхность 1,27 мм. The bevel width gauge included has a 1/2" and 3/8" setting face. The gauge is used to set the position of the adapter and wheels. Place the beveling gauge flat against the work surface with the desired face width facing down toward the beveling wheel and the edge of the gauge against the stop ring. Make sure that the gauge sits on the higher and wider portions of the surface and not in a drain channel.
d. Подкрутив винт на верху адаптера можно поднять или опустить диск. Регулируйте позицию диска до тех пор, пока алмазная поверхность полностью не ляжет на ширину поверхности скоса. Убедитесь, что во время регулирования край шаблона остаётся на  кольце-стопоре на фацетном диске.[image: image9.png]-
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e. Теперь поднимите адаптер и диск с вала электродвигателя осторожно, чтобы не нарушить позицию регулировочного винта. Снимите диск с мелкой зернистостью и поставьте адаптер обратно на вал, так, чтобы регулировочный винт опирался на вал электродвигателя. Теперь можно затянуть винт. Адаптер теперь в правильном положении для обоих дисков и сохраниться в этом зафиксированном положении во время всего процесса фацетирования. 
ПРОЦЕСС ФАЦЕТИРОВАНИЯ
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Шаг первый – диск с грубой зернистостью
Плавно установите диск (G1) на адаптере и зафиксируйте в этом положении, затянув винт к плоской стороне адаптера. Вставьте  два белых штифта (Q) в отверстия на задней стороне мини рабочей поверхности. Намочите жёлтую губку  (O) из упаковки  'Rough Cut Beveling Wheel'  и положите на штифты за диском как показано на рисунке. Губка поможет контролировать избыток влаги. Наполните резервуар охлаждающей жидкостью. Установите конец держателя шланга так, чтобы охлаждающая жидкость попадала на диск с левой стороны кольца-стопора, как показано. Отрегулировать подачу жидкости можно при помощи регулировочного винта (K) для того, чтобы способствовать постоянному потоку жидкости во время обработки. НА ЗАМЕТКУ: если Вы заметите белый порошок во время шлифовки, увеличьте поток жидкости на диск и проверьте уровень жидкости в резервуаре.  
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Hold the glass flat against the work surface and begin feeding it into the wheel using a back and forth motion. This helps you grind evenly across the piece. It is important to keep the glass flat against the work surface as you grind so you grind to a uniform depth across the entire piece of glass. 

b. It is very important not to force the glass into the wheel. Let the diamond do the work. Using excessive force may leave scratches too deep for the fine or polishing wheels to remove. Continue grinding the face until you reach the stop [image: image13.png]


ring. CAUTION: Do not run the glass into the ring. This can chip the edge or cause the glass to break. 
This is what a good coarse ground face should look like 

