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БЛАГОДАРИМ вАС ЗА СДЕЛАННЫЙ ВАМИ ВЫБОР
Данное руководство по эксплуатации содержит всю необходимую информацию, рекомендации и предупреждения, которые, по мнению наших специалистов, необходимо знать для  правильной эксплуатации  станка.

Кроме того, руководство содержит информацию по техническому содержанию оборудования, для обеспечения его эффективной работы. 

Прежде, чем впервые приступить к работе на станке, рекомендуется детально изучить данное руководство. 
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декларация соответствия TC "1.
dichiarazione di conformità"TC ""
GRIGGIO S.p.A. заявляет, что сверлильный станок собственного производства выполнен с применением лучших технологий, предусматривающих высокое качество. Заявляется, кроме того, что данный сверлильный станок соответствует Директиве по станочному оборудованию 89/392 CEE 

EN 292/1

EN 292/2
EN 60240

EN 60240/1

EN 73/23 CE

IEC  408

В соответствии с вышеуказанным, станок имеет маркировку соответствия:  CE ( ЕС)

GRIGGIO S.p.A.

Via Cà Brion,40 – 35011                                                                                      

Reschigliano (PD) ITALY
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2.
 общие сведения TC ""

2.1
Рекомендации по эксплуатации и обслуживанию 
В данном руководстве описаны  все необходимые операции по обслуживанию станка. 

Рекомендуется не проводить никаких других операций и вмешательств, кроме тех, что указаны  в данном пособии.

Держать данную инструкцию в местах легко доступных для рабочего персонала. 


2.2
Идентификация станка TC "2.2
Identificazione della macchina"
Все идентификационные данные приведены на специальной табличке, расположенной слева на передней части станка. При  заказе запасных частей или при запросе информации по эксплуатации или обслуживанию станка, следует сообщать номер модели, указанный  в табличке, рабочее напряжение и страну.  

Категорически запрещается снимать табличку или менять приведенные в ней данные.

Имеется также серийный номер (matricola), который вы должны сообщать при заказе запчастей.

3. рабочие заметки
TC "3.
NOTE operative"
Станки для обработки ДРЕВЕСИНЫ могут представлять опасность.

1)
Внимательное и тщательное соблюдение указаний, изложенных в данном руководстве, гарантирует безопасную и точную работу станка.   

2)
К эксплуатации станка допускается только квалифицированный совершеннолетний  персонал. Лицо, ответственное за безопасность должно убедиться, в том,  что персонал, допущенный к работе на станке, тщательно изучил изложенную в данном руководстве информацию

3)
Операции по обслуживанию станка должны осуществляться так же только квалифицированным  персоналом.

4)
В  любых операциях, связанных с обслуживанием станка, должен быть задействован персонал с хорошим знанием механики и электрики.

5)
Держаться вдали от любых двигающихся частей станка.


Не трогать шпиндели и/или соответствующие сверла во время работы станка.


6)
Никогда не сверлить одновременно несколько деталей наложенных друг на друга. После настройки станка сверлить детали только по отдельности. 
ЛЮБАЯ МАНИПУЛЯЦИЯ ИЛИ УДАЛЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ, ОБЕСПЕЧИВАЮЩИХ БЕЗОПАСНУЮ РАБОТУ СТАНКА, МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ТЯЖЕЛЫМ ПОСЛЕДСТВИЯМ, ПОЭТОМУ УДАЛЕНИЕ, ВЫВОД ИЗ ДЕЙСТВИЯ И МОДИФИКАЦИЯ ТАКИХ ЭЛЕМЕНТОВ ЗАПРЕЩЕНА.

ГАРАНТИЯ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ЭЛЕМЕНТОВ СТАНКА, СВЯЗАННЫХ С БЕЗОПАСНОСТЬЮ ЕГО РАБОТЫ ОБЕСПЕЧИВАЕТСЯ ПРОВЕДЕНИЕМ ПЕРИОДИЧЕСИХ ПРОВЕРОК.  ЛЮБОЙ ОБНАРУЖЕННЫЙ ДЕФЕКТ ИЛИ ВОЗМОЖНЫЕ НЕПОЛАДКИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ НЕМЕДЛЕННО УСТРАНЕНЫ.

4.
ОПИСАНИЕ СТАНКА 
TC "4.
DESCRizione della macchina"
Сверлильный станок предназначен для сверления серии отверстий с фиксированным межосевым пространством в 32 мм (с высокой точностью) на заготовках из дерева. На поверхности станка шпиндельная головка имеет собственную точку опоры. Головка может наклоняться до 90 градусов. 

Подача деталей, предназначенных для сверления, осуществляется оператором, который кладет их на рабочую поверхность после проведения необходимых регулировок станка. При нажатии на педаль деталь блокируется с помощью соответствующих пневматических прижимов и начинается процесс сверления.

Станок состоит из:

-
стального  каркаса  

-
несущей шпиндельной головки с соответствующим приводом  и шпинделями с быстро зажимными втулками  для сверел (standard)

-
группа прижимных устройств для вертикальной блокировки заготовки, предназначенной для сверления 

-
пневматическое устройство для позиционирования и подачи вперед головки 

-
задние ограничители для обеспечения одинакового расстояния сверления по вертикали и по горизонтали 

- 
рукоятка регулировки высоты шпинделей с механическим счетчиком и устройством “quick depth” для регулировки глубины отверстия от 0 до 100 мм.  

 4.1
ИСПОЛЬЗУЕМЫЙ ИНСТРУМЕНТ
Сверла, предрасположенные для быстрого зажима с хвостовиком диаметром 10mm L=20mm,  макс. Ø 40 mm.

Полезная длина (без учета крепления) макс 100 mm.

4.2 Детали станка 
Световая лампочка напряжения

Выключатель для подготовки двигателя к запуску 

Кнопка аварийной остановки

Ножки для закрепления станка 

Рычажной клапан для поршня откидывания головки 

Регулировка поршня скорости подачи сверел 

Ручка блокировки на 45 °

Задние ограничители 

Угломер для наклона шпиндельной головки  

Прижимные устройства быстрого позиционирования

Рукоятка блокировки прижимных устройств

Угольники 

Рукоятка блокировки смещения угольников 

исключение из работы угольников 

Электрощит 

Рукоятка регулировки высоты сверел относительно поверхности стола
Регулировка глубины сверления  

Установочный штифт для повторения серии отверстий  (optional)

FRL фильтр-редуктор-смазка

Цилиндр подачи сверел 

Шпиндельная головка

Двигатель

Пневматическая педаль управления

Общий электровыключатель

TC ""
5.
КОМПЛЕКТАЦИЯ СТАНКА
TC "5.
EQUIPaggiamento"
Станок снабжен следующими приспособлениями, необходимыми для его наладки :

-
блокирующее устройство позиционирования головки при  45° 

-
шкала для позиционирования сверлильной головки

-
прижимные устройства безопасности 

-
 4 ключя T.E. размеры 6/7, 10/11, 12/13 , 16/17

-
 7 шестигранных ключей, размеры 2.5-3-4-5-6-8-10

· 5 втулок с быстрым зажимом для сверел с диаметром хвостовика 10 мм

· планка  3000 мм с миллиметрованной линейкой и 4 флажками-упорами 

Опции:
· треугольник для сверления под углом 45°

· центральная планка для рамок на  90°

· дополнительная планка с миллиметровой линейкой (max 3000 мм)

· дополнительные упоры-флажки для 3 м линейки  

· установочный штифт для повторения серии отверстий  (max 2 штифта)

· дополнительные быстрозажимные втулки для сверел с хвостовиком диаметром 10 mm
6.
ЗАЩИТНЫЕ Устройства 
TC "6.
PROTEZIONI di SICUREZZA"
Главную опасность представляют собой вращающиеся сверла. Чтобы снизить до минимума риск инцидентов в ходе рабочего процесса, станок снабжен следующими защитными устройствами: 

1)
Кнопка аварийного остановаTC "1)
Pulsante di emergenza"

Нажатие этой кнопки, которая находится спереди на панели управления, приводит к немедленной остановки всех операций. 

2)
Серия предупредительных табличек TC "2)
Serie di targhette "

Содержат информацию по  мерам предосторожности, которые должен соблюдать оператор для собственной безопасности и служат для идентификации деталей самого станка. На одной из табличек приведены данные для идентификации самого станка с  указанием его серийного номера.  

3)
Боковая защита TC "3)
Protezioni laterali"

Препятствует случайному попаданию рук оператора в процессе позиционирования  шпиндельной головки.

4)
Прижимные устройства безопасности (патент) TC "4)
Pressori di sicurezza (brevettati)"
5)   Электрическое защитное устройство  “Катушка препятствия обратного хода“ 
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- СИМВОЛ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ: ОПЕРАЦИИ, ОТМЕЧЕННЫЕ ЭТИМ СИМВОЛОМ, МОГУТ ПРЕДСТАВЛЯТЬ ОПАСНОСТЬ ДЛЯ ОПЕРАТОРА, СЛЕДОВАТЕЛЬНО, ТРЕБУЮТ МАКСИМАЛЬНОГО ВНИМАНИЯ ПРИ ИХ ПРОВЕДЕНИИ.

7. средства индивидуальной защиты


несмотря на наличие защитных устройств, присутствуют остаточные риски:
TC "7.
PROTEZIONE INDIVIDUALE"
-
падение или выброс деревянных осколков в процессе работы 

-
попадание одежды в двигающиеся части станка 

-
возникновение пожара 

-
удар  электротока

-
ущерб, спровоцированный шумом 


Для предотвращения опасных ситуаций  в ходе размещения, установки, настройки и  эксплуатации станка, а так же при проведении операций по текущему и экстренному обслуживанию, рекомендуется использовать:

-
перчатки  (например: для смены сверел, при манипулировании деталей станка и рабочих деталей)

-
специальную рабочую обувь 

- 
специальные защитные очки или щиток  для лица

Рабочая одежда не  должна быть чрезмерно свободной,  а обувь скользкой. Дополнительная информация и рекомендации содержатся в главе 3.
8. 
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
TC "8. 
DATI TECNICI"
8.1
ВЕС                     








ВЕС НЕТТО  


Mod. GF 21         320 kg



Mod. GF 27         360 kg


             

Mod. GF 35         444 kg 


8.2  ГАБАРИТЫ TC "8.2
DIMENSIONI GENERALI"

Mod. GF 21
         1100 x 780 x 1300 mm


Mod. GF 27             1200 x 780 x 1300 mm


Mod. GF 35             1350 x 1040 x 1250 mm


8.3
МАКСИМАЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ рабочей ДЕТАЛИ TC "8.3
DIMENSIONI MAX.  Del pezzo da FORare"

Mod. GF 21
850 x 3000 mm


Mod. GF 27     990 x 3000 mm   


Mod. GF  35    1308 x 3000 mm

Максимальная толщина заготовки  90 mm (для всех моделей)

TC ""
8.4 электрические характеристики 

напряжение: 220/400 – 230/460 V


частота: 50/60 Hz



число фаз: 3

мощность: 1,5 kW (2 Hp) (модели GF 21, GF27)



2 x 1,5 kW (2 x 2 Hp) (модели GF 35 - 2 двигателя)


Монофаза 220V(optional). При необходимости иметь другое напряжение, просим связаться с фирмой поставщиком. 
8.5
РАЗМЕРЫ  РАБОЧЕГО СТОЛА TC "8.5
DIMENSIONI PIANO"
Mod. GF 21
900 x 380 мм
Mod. GF 27
1050 x 380 мм

Mod. GF 35
1360 x 410 мм

8.6 межосевое расстояние шпинделей 
TC "8.6
INTERASSE FRA MANDRINI"
TC ""межосевое расстояние ................................32 мм.

TC ""
8.7
количество ШПИНДЕЛЕй TC "8.7
NUMERO MANDRINI"
Moд. GF 21
21 шпиндель

Moд. GF 27
27 шпинделей

Moд. GF 35
35 шпинделей

TC ""
8.8
межосевое расстояние между первым и последним шпинделями TC "8.8
INTERASSE FRA PRIMO E ULTIMO MANDRINO"
Moд. GF 21
640 мм

Moд. GF 27
832 мм

Moд. GF 35
1088 мм

TC ""
8.9
СКОРОСТЬ ВРАЩЕНИЯ шпинделей TC "8.9
GIRI  MANDRINO"
количество оборотов шпинделей......................  2800 r.p.m. при 50 Hz
количество оборотов шпинделей......................  3300 r.p.m. при 60 Hz
TC ""

TC ""
8.10 Максимальная глубина сверления TC "8.10 PROFONDITÀ MAX. DI FORATURA"
100 mmTC ""
TC ""

TC ""
8.11 рабочее давлениеTC "8.11 PRESSIONE D’ESERCIZIO"
Рабочее давление ...  6/7 bar 

TC ""
8.12 потребление воздухаTC "8.12 CONSUMO ARIA"
10 m3/ цикл  

9.
Эксплуатация


9.1
Материал, разрешенный к обработке  TC "9.1
Materiali"
-
древесный массив
-
M.D.F.

-
древесностружечные панели  (ДСП ), панели из ламинированного ДСП  и т.д.

      Максимальная толщина панелей -  90 мм, максимальные размеры -  см. пункт 8.3.

- 
При необходимости обработки материалов, не указанных в данном руководстве, необходимо получить письменное разрешение производителя станка. В частности, запрещается работа с материалами, содержащими токсичные вещества и вещества опасные для здоровья оператора, материалы с металлическими элементами или другими составляющими, способными повлиять на корректную работу станка  или быть источниками пожара или взрыва.  

-
Запрещается проведение какой-либо модификации станка без письменного разрешения производителя

-
Запрещается вмешательство в защитные устройства станка 
9.2
Запрещенная  эксплуатация TC "9.2
Uso improprio"
Любое действие, которое не отвечает упомянутым в данном руководстве предписаниям, рассматривается как запрещенная  эксплуатация. 

Кроме того:

НЕ РЕКОМЕНДУЕТСЯ прислонять инструменты к станку или класть их сверху в ходе работ по установке станка, его эксплуатации и операций по обслуживанию.

НЕ РЕКОМЕНДЕУТСЯ  подниматься на станок сверху.

!ФИРМА НЕ НЕСЕТ НИКАКОЙ ОТВЕТСТВЕННОСТИ ЗА УЩЕРБ, ПРИЧЕНЕННЫЙ ЛЮДЯМ, ЖИВОТНЫМ ИЛИ ВЕЩАМ, ИЗ-ЗА НЕПРАВИЛЬНОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ СТАНКА.

10. транспортировка

Сверлильный станок поставляется в деревянном ящик и/или в термоусадочной пленке.

Для перемещения станка разрешается  использовать:

- электрокар

- подъемник

Данные по весу приведены в пункте 8.1, места опоры для подъема указаны на приведенном рисунке.

В случае хранения держать станок в сухих местах, защищенных от осадков и влаги.  
Рекомендуется проводить операции по перемещению станка с максимальной осторожностью, чтобы избежать повреждение самого станка, а так же нанесения вреда людям и предметам.

11. ГАБАРИТЫ СТАНКА  :



Mod. GF 21
Mod. GF 27
Mod. GF 35




1100 mm
1200 mm
1480 mm



 
780 mm
780 mm
1040 mm




     1300 mm               1300 mm             1250 mm




12.
УСТАНОВКА 
TC "12.
INSTALLAZIONE"
Станок следует устанавливать на поверхности, способной выдерживать тяжелый вес, чтобы избежать вибраций,  способных компрометировать нормальную работу станка. 

Для обеспечения максимальной эффективности работы станка и  безопасности его эксплуатации необходимо, чтобы цементная поверхность, на которую устанавливается станок, была хорошо выровнена.  В случае отсутствия такой поверхности, рекомендуется ее подготовить. 

Размещение станка предусмотрено в закрытом помещении , т.о., чтобы для подключения станка были легко доступны:

- энергосеть 

- сжатый воздух 

- аспирационная система 

Помещение, в котором устанавливается станок должно быть освещено в мере, необходимой для проведения работ и операций по обслуживанию. 

13.
рабочее пространство
TC "13.
Spazio di lavoro "
Для правильной эксплуатации станка необходимо оставить свободным пространство, указанное на ниже приведенном рисунке.

14.
сборка и предварительная подготовка станка к работе 
TC "14.
ASSEMBLAGGIO E PREPARAZIONE PRELIMINARI ALLA MESSA IN FUNZIONE"
Станок поставляется почти в собранном виде, поэтому необходимо лишь установить на него некоторые детали, которые, в целях удобства упаковки, поставляются упакованными отдельно.

Прежде, чем приступить к монтажу, покупатель должен убедиться, что все детали станка целостны и не повреждены в результате транспортировки.

В частности, рекомендуется проверить наиболее уязвимые детали, такие как электрические и механические компоненты, трубы пневматического устройства и устройства безопасности.

По окончании сборки необходимо освободить все поверхности станка от защитной смазки , которая может запачкать обрабатываемые заготовки. 

Кроме того, следует очистить станок от пыли и других загрязнений, собравшихся в станке во время транспортировки.
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ВНИМАНИЕ: ПРЕДУСМОТРЕТЬ УСТАНОВКУ ПОДХОДЯЩЕЙ  АСПИРАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ В СООТВЕТСТВИИ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СТАНКА, ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА  И ЧАСТОТЫ ЕГО ЭКСПЛУАТАЦИИ, А ТАК ЖЕ С УЧЕТОМ МЕСТНЫХ НОРМАТИВОВ ПО СОДЕРЖАНИЮ ПЫЛИ В ДОПУСТИМОЙ КОНЦЕНТРАЦИИ.   

Удаление стружек и рабочих отходов должно проводиться согласно действующим  в стране нормативам и в соответствии с эксплуатацией станка. 

15.
 Подключение станка к внешним источникам энергии
 TC "15.
Allacciamenti della macchina alle fonti esterne di eneRgia"
После монтажа и установки станка можно приступить к подключению станка к :

 -
электросети
-
системе сжатого воздуха
15.1   подключение к электропитанию

Используемая  пользователем станком система питания должно соответствовать нормам 

CEI 64.8 (CENELEC HD 384, IEC 364-4-41).

Должны быть предусмотрены:

-
система заземления 

-
устройства автоматической защиты, установленные до станка и настроенные т.о., чтобы гарантировалась автоматическое отключение станка в соответствии с вышеупомянутыми нормами

Для подключения станка к  электросети используется специальная трехфазная вилка (или монофазная, если станок был заказан монофазный).

Для заземления используется желто-зеленый провод. 

Допустимое колебание напряжения  +/- 10%

Подсоединить кабель к сети питания. 
Проверить, чтобы направление вращения шпинделей соответствовало направлению, указанному на шпиндельной головке  (R = по часовой стрелке, L = против часовой стрелке). 

Пользоваться электросхемами, приложенными к настоящему руководству. 

5.2
 подключение пневматикиTC "15.2
attacco pneumatico"
1)
Убедиться в том, что соединение для подключения системы сжатого воздуха к станку соответствует отверстию соединения на самом станке. Оно  расположено в левой нижней задней части станка вместе с группой Ф.Р.С.( см. ниже)


Максимальное рабочее давление должно составлять 6-7 бар.  

2) В группу Ф.Р.С. ( фильтр-регулировка давления- смазка) входит :

A)
Фильтр для очистки  воздуха от  пыли и влаги, предохраняет т.о. клапана и прокладки пневматических цилиндров от загрязнений .

B)
Регулятор рабочего давления сжатого воздуха, которое должно поддерживаться в вышеуказанных пределах.

C) Смазчик  служит для введения в систему определенного количества смазки для смазывания цилиндров, клапанов, прокладок и подвижных частей станка. 

15.3
 панель контроляTC "15.3
pannello di controllo"
TC ""Панель контроля находится в правой стороне станка:

	1
	КНОПКА АВАРИЙНОЙ ОСТАНОВКИ  ДВИГАТЕЛЯ 
	-Включая эту кнопку вы прекращаете подачу тока
-для возобновления работы поверните кнопку по стрелке.

	2
	КНОПКА ЗАПУСКА МОТОРА С ИНДИКАТОРНОЙ ЛАМПОЧКОЙ
	-Запускает мотор и вращение патронов во время рабочего цикла

	3
	ИНДИКАТОРНАЯ ЛАМПОЧКА НАПРЯЖЕНИЯ НА ЛИНИИ
	-Горящая сигнальная лампочка свидетельствует о наличии тока на линии 

-Отсутствие тока на линии соответствует выключенной сигнальной лампочке

	4
	ГЛАВНЫЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ
	- Поворотом главного выключателя обеспечивается подача электроэнергии

	5
	КЛАПАН поворота ГОЛОВКИ
	- управляет откидыванием головки

	6
	РЕГУЛИРОВКА СКОРОСТИ ПОДАЧИ
	-управляет скоростью сверления


16. настройка и контроль 


ПРИ НЕОБХОДИМОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ ОПЕРАЦИЙ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ ИЛИ ЗАМЕНЕ ИЗНОШЕННЫХ ИЛИ ПОВРЕЖДЕННЫХ ДЕТАЛЕЙ СТАНКА РЕКОМЕНДУЕТСЯ ОТКЛЮЧАТЬ ОТ СТАНКА ЭЛЕКТРОПИТАНИЕ И ПНЕВМАТИКУ. ОПЕРАЦИИ ПРОВОДЯТСЯ  СОГЛАСНО НИЖЕОПИСАННЫМ  ДЕЙСТВИЯМ И РЕКОМЕНДАЦИЯМ, ПРИВЕДЕННЫМ В ГЛАВЕ 6 НАСТОЯЩЕГО РУКОВОДСТВА. 
TC ""

TC ""

16.1.
ПРОЦЕДУРА ИЗОЛЯЦИИ СТАНКАTC "16.1.
PROCEDURA DI ISOLAMENTO"
Прежде, чем приступить к любой операции по обслуживанию станка необходимо произвести следующие действия:

1.
Станок должен находиться в положении, облегчающим доступ к интересующим частям. После блокировки его в этом состоянии механическим способом отключить от станка  электропитание и пневматическую систему;

2.
Убедиться, что отсутствуют любые другие источники энергии и не действует никакая  другая остаточная энергия;

Важно, чтобы эта процедура проводилась одним лицом, которое затем объявит о состоянии станка путем приложения к нему соответствующей хорошо видимой таблички.


TC ""16.2.
профилактический осмотр TC "16.2.
verifiche preventive"
Убедиться, что рабочая зона вокруг станка в порядке и освобождена от остаточных материалов обработки, таких как опилки и куски дерева.

проверить, чтобы все кожухи и сисемы безопасности находились на своем месте и в полной готовности к работе.


TC "    "16.3
 глубина сверления TC "16.3
profondità di foratura"

TC ""
Для выполнения сверления следует провести следующие действия:

1)
Вставить сверла в шпиндельную  головку в нужных местах.

2)
С помощью ручки (1) регулируется высота сверел относительно рабочей поверхности, со шпиндельной головкой при 90° относительно  поверхности стола. Высота сверел указана на механическом счетчике (2) в мм. Поворачивать ручку следует т.о., чтобы болт был затянут в положении, ответствующем желаемой высоте, это поможет увеличить точность сверления. Выбор высоты зависит от толщины деревянной заготовки, от положения отверстия и от диаметра самого отверстия.

3)
Для сверления на нужную глубину следует: определить по (3) шкалу отсчета со ссылкой на общую длину используемого сверла, после чего  можно без труда установить (без каких-либо расчетов) фактическую глубину сверления. Разблокировав ручку (4) и  поворачивая до желаемого пункта (3),  будет получено, в соответствии с указателем (5), который служит так же и увеличительным стеклом, значение желаемой  глубины. Следует хорошо закрепить ручку (4) прежде, чем приступить к сверлению.  

4)
Для проверки настроек станка следует произвести пробное сверление, прежде чем начать запланированную работу.

16.4  РЕгулировка параллельного положения головки 

Чтобы обеспечить параллельное положение относительно рабочей поверхности следует :

-
частично ослабить болты  (3) и произвести регулировку с помощью болтов (1) и гаек (2)

-
расположить сверла параллельно поверхности 

-
тщательно затянуть болты  (3)

16.5  Вертикальное и горизонтальное позиционирование шпиндельной головки 
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ВНИМАНИЕ ОПАСНО! TC "Attenzione\: " 
Внимательно соблюдать все нижеописанные действия.

Чтобы установить сверлильную головку на 90°, следует проделать следующее с обнуленной шпиндельной головкой:   

• разблокировать головку с помощью ручки  (5),  расположенной в левой части станка;

• повернуть сверлильный блок (3), установив рычаг (4), расположенный спереди на станке ;

• заблокировать головку в требуемом положении, затянув ручку (5).

Чтобы установить головку шпинделя на 0°, следует проделать следующее со шпиндельной головкой:   

• убедиться, что рычаг, расположенный  спереди на станке, так же находится в положении 90° , а пневматическая система находится под давлением (и  следовательно рычаг откидывания в активном состоянии);

•
разблокировать ручку блокирования шпиндельной головки (5) , расположенную на станке с правой стороны.

•
выбрать положение 0° с помощью рычага (4) позиционирования головки. когда головка будет находиться в новом положении блокировать ее с помощью ручки блокировки (5) .

Позиционирование шпиндельной головки в положение  45°:

Если шпиндельная головка находится в положении   90°:

- убедиться, что рычаг откидывания головки  (4) так же находится при  90° , а давление в пневматической системе правильное .

- установить  головку в положение  45° ;

- заблокировать ручку блокировки головки  (2);

- опустить рычаг поворачивания головки  (4), расположенный на станке спереди, до  положения   90°;

- после позиционирования станка при  45°, затянуть ручку блокировки, заблокировав положение

При положении шпиндельной головки под углом, отличном от 90°:

- убедиться в том, что в пневматической системе есть давление 

- расположить рычаг откидывания головки  (4) в положение  90°

- разблокировать ручку блокировки головки  (2)

16.6  использование БОКОВЫХ УПОРОВ И УПОРОВ В ГРЕБЕНКУ
         в стандартной операции 0°-90

Боковые направляющие (1) и задние  упоры используются для позиционирования рабочей заготовки  в стандартном рабочем цикле. 

В положении шпиндельной головки  90° и при заблокированной шпиндельной группой :

-
расположить боковые направляющие на нужное расстояние от сверел, которые будут использоваться,  и зафиксировать их.

- 
расположить цилиндр (или цилиндры) прижимного устройства (3) (или устройств)  в зоне, где на рабочем столе будет находиться рабочая заготовка.

-
поместить деталь, предназначенную для сверления, против боковых угольников, используя их в качестве направляющих, для того, чтобы расположить деталь под прижимы и к гребенке.

-
теперь следует расположить ограничители (2) сверху рабочей детали и опустить блок ограничителей на эту деталь, блокируя ограничители с помощью соответствующих ручек.

-
рабочая деталь находится теперь в правильном положении, поэтому можно начинать операцию сверления . Для этого нужно нажать педаль, дав т.о. начало вращению сверел с помощью двигателя (проверить чтобы кнопка запуска  двигателя была нажата) , одновременно прижимные устройства блокируют рабочую деталь

По окончанию первого этапа работы педаль можно отпустить, освободив просверленную заготовку.  Разблокировать группу шпиндельной головки с помощью рычага откидывания для того, чтобы поставить  шпиндельную головку в положение 0°:

· расположить деталь, которая должна быть объединена с деталью обработанной до этого,  против бокового угольника под прижимное устройство (или устройства)  (3)  и против заднего блока упора.  

· убедившись, что деталь расположена правильно привести в действие блокировку прижимного устройства заготовки , вращение и подачу сверел  путем нажатия педали  .

· отпустив педаль, деталь освобождается, рабочий цикл закончен.

16.7  использование 3-х метровой линейки (3000 мм  standard) 
Линейка используется для просверливания большего количества отверстий, чем количество шпинделей, или для работы с панелями больших размеров. Для использования линейки рекомендуется полностью исключить из работы боковые угольники, поскольку можно воспользоваться упорами-флажками самой линейки (линейка поставляется с 4 подвижными упорами-флажками с соответствующими болтами для регулировки положения, упорными болтами и блокировкой линейки) для позиционирования рабочей заготовки.   

продольное  положение 3-х метровой линейки:

-
разблокировать специальные ручки  и откинуть боковые угольники, убедиться, что они находятся под рабочей поверхностью 

-
освободив таким образом рабочую поверхность, разместить линейку против заднего упора, закрепив ее с помощью специальных болтов. 

· после продольного размещения линейки, с помощью болта ограничителя использовать задние упоры для того, чтобы определить параллель линии сверления и в комбинации с ручкой  регулирования  высоты сверел, найти расстояние линейки от линии сверел.

· заблокировав линейку в полученном положении и, используя подвижные флажки,  можно приступить к процессу сверления секций или повторять серии отверстий на  длинных заготовках.

· использовать специальную опору для поддержки снизу линейкия и заготовки, предназначенной для сверления.

поперечное положение трехметровой линейки:
Для поперечного использования линейки необходимо укрепить ее на боковом упоре соответствующими винтами.

· расположить линейку на внутренней стороне бокового угольника, закрепив ее с помощью болта ограничителя, расположенном  на самом удлинителе.

· в случае  расположенной таким образом линейкия можно исключить использование другого бокового угольника, если необходимо.

-
теперь можно использовать подвижные флажки для координации положения соответствующих участков длинных заготовок,  предназначенных для сверления 

· использовать специальную опору для поддержки снизу  удлинителя и заготовки, предназначенной для сверления.

16.8 УСТАНОВОЧНЫЙ ШТИФТ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ СЕРИИ ОТВЕРСТИЙ НА ЗАГОТОВКАХ   

        БОЛЬШОГО РАЗМЕРА (optional)
Использование линейкия для сверления  заготовок больших размеров  может представлять трудность, поэтому наши станки могут поставляться вместе с установочным штифтом, который используется для повторения серии отверстий на тех заготовках большого размера, где осевое расстояние между первым сверлом и последним  превышает расстояние, которое обычно можно достигнуть на используемой модели станка.  Выровненный установочный штифт,  скрывается под рабочей поверхностью станка, после просверливания  первой серии отверстий. Продолжая работу с заготовкой, штифт можно использовать снова после поворота рукоятки, которая отпустит пружину удерживающую его. Штифт должен быть введен в одно из полученных ранее отверстий,  для того чтобы осуществить повторение серии отверстий.

16.9 использование треугольника для рамок   на 45° (optional)

Треугольник на  45° используется для быстрого производства рам под углом  45°-45°. 

Закрепить треугольник на верстаке и заблокировать в центральном отверстии М8 с помощью рычага (2).Таким образом, возможно сверление заготовок под углом 450 , для выполнения соединения на штифт “dowel”. Шпиндельная головка должна находиться под углом 900. Если положение правильное, прижим располагается на заготовке и следовательно, следует действовать как при нормальном процессе работы, нажимая педаль для того, чтобы начать операцию  сверления и отпуская ее  по окончанию операции. Повторить операцию на обеих сторонах треугольника для получения двух зеркальных деталей рамок, готовых к соединению.

- использование центральной рейки для получения прямых рамок на  90° (optional)
Рейка служит для соединения двух заготовок  со сторонами под прямым углом (используется  для быстрого получения прямых рамок)   .

- Расположить  рейку  (3) в специальных отверстиях на рабочей поверхности, закрепив их с помощью рычага  (2).

- расположить рабочие заготовки вдоль рейки, теперь возможно производить сверление для соединения  рамок  по типу   “dowel”.

Шпиндельная головка должна находиться в положении  90°, а прижимы  на рабочей заготовке. Далее, как при  нормальном процессе работы, при нажатии  педали операция сверления начинается, при ее отпускании соответственно заканчивается.  Повторить операцию по  обеим сторонам рейки для получения двух просверленных частей рамки, готовых к соединению. 


16.10 ПримерЫ обработки:


см. рис.

17 –ЗАПУСК СТАНКА :


Рабочее место и командная панель находятся перед электрической панелью управления станка. 

17.1 РАБОЧИЙ ЦИКЛ:

После проведения соответствующих настроек, для того, чтобы начать рабочий цикл, следует выполнить операции, описанные в данном параграфе:

1) Повернуть главный выключатель(4) в положение (1), нажать кнопку (2) MOTOR, загорится индикатор и станок готов  к началу рабочего цикла. 

2) При нажатии педали (A), шпиндели вращаются, головка двигается в поступательном движении, одновременно прижимы блокируют заготовку.

3) При отпускании педали, головка возвращается в первоначальное положение, а шпиндели останавливаются.

4) Прижимы отпускают заготовку. 

Если по какой-либо причине необходимо прервать рабочий цикл, нужно нажать кнопку аварийной остановки (1)  .

18.
техОБСЛУЖИВАНИЕ 

TC "18.
MANUTENZIONE "
Должное техническое обслуживание является решающим фактором для увеличения срока службы станка и обеспечивает оптимальные условия его эксплуатации. 
Все операции по обслуживанию должны проводиться при выключенном станке. 

Всегда использовать перчатки и защитный козырек для лица.
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ВНИМАНИЕ  - ОСТОРОЖНО СКОЛЬЗКО
 Во время уборки рабочей зоны, обращайте внимание на остаточные явления после обработки и жидкость на рабочей площадке вокруг станка, что создает опасную возможность оператору поскользнуться. 
TC ""
18.1   УХОД ЗА СТАНКОМ (ЕЖЕДНЕВНЫЙ)
Необходимо ежедневно проводить уборку рабочего места от остатков обработки и любых препятствий, мешающих нормальной работе станка. TC "18.1
PULIZIA DELLA MACCHINA (GIORNALIERA)"

18.2
УХОД ЗА НАПРАВЛЯЮЩИМИ  (ЕЖЕНЕДЕЛЬНЫЙ)TC "18.2
PULIZIE DELLE GUIDE (SETTIMANALE)"
Направляющие должны содержаться в чистоте от отходов производства, т.к. они могут помешать работе станка, повлияв на эффективность его работы.  Не использовать моющих средств и смазывающих материалов. 

ПРОВЕРКА ЭЛЕКТРОПРОВОДОВ:

Проверять состояние электропроводов, их целостность и т.д. 

18.3
ПРОВЕРКА И УХОД ЗА ПОДВИЖНЫМИ УЗЛАМИ СТАНКА (ЕЖЕМЕСЯЧНО) TC "18.4
CONTROLLO E PULIZIA DELLA CINEMATICA (MENSILE)"
Периодически контролировать состояние подшипников и шестерней осматривать шпиндельную головку  и все подвижные части станка ( направляющие, детали откидного клапана и т.д.) .


18.4 ВНЕПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

Проверять безопасность электрооборудования.

Проверять крепления различных механических компонентов.

Проверять уровень масла в системе воздушного фильтра, добавляя его при необходимости.

Проверять регулярность смазки 

Проверять давление воздуха, которое должно составлять 6 бар

Проверять наличие конденсата и загрязнений в системе получения сжатого воздуха 

Проверять смазку шпиндельной головки.

 Рекомендуемая смазка Castrol WP30, Schell Alvania EP2, Agip или подобные.

19.
Общие неполадки, причины и способы их устранения 


Некоторые неполадки могут быть устранены непосредственно оператором, 

другие – квалифицированным персоналом.

Ниже приведен список возможных  наиболее частых неполадок и способы их устранения. 

В случае каких-либо сомнений, следует обращаться к поставщику или напрямую к производителю. 

Прежде, чем приступить к любому вмешательству в станок, необходимо с  большим вниманием проделать процедуру по отключению станка, описанную в главе 16 данного руководства.   
19.1
СВЕРЛА НЕ КРУТЯТСЯ TC "19.1
NON GIRANO LE PUNTE"
ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА

A. двигатель  не крутит 

B. двигатель сгорел 

МЕРЫ УСТРАНЕНИЯ НЕПОЛАДКИ

-
нажать кнопку подготовки двигателя 

· отжать кнопку аварийной остановки и/или проверить плавкие предохранители  

· проверить давление воздуха (реле давления) 


· Заменить двигатель 


19.2  ДВИГАТЕЛЬ КРУТИТ, НО СВЕРЛА НЕ КРУТЯТСЯ 

ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА
A. поломка:

• шестеренок 

• подшипников 

МЕРЫ УСТРАНЕНИЯ НЕПОЛАДКИ

- 
заменить испорченные детали  (обратиться в сервисное   обслуживание)

19.3    ПОЛУЧЕННОЕ ОТВЕРСТИЕ НЕ ТОЧНОЕ 

ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА

A. сверло неправильно закреплено 

B. сверло изношено
C. рабочая заготовка плохо закреплена 

МЕРЫ УСТРАНЕНИЯ НЕПОЛАДКИ
-
проверить закрепление, при необходимости обратиться в сервисное обслуживание

- 
заменить сверла, при необходимости обратиться в сервисное обслуживание

· Проверить прижимные устройства, соответствующие прокладки и рабочее давление 

20. отклонения, проявляющиеся в ходе нормального рабочего цикла.

20.1 СВЕРЛА ОСТАВЛЯЮТ ОБОЖЖЕННЫЕ СЛЕДЫ 

Такое явление может проявляться в случае неточного расположения под прямым углом заготовки, в случае сильной изношенности сверл или при вращении сверл в обратную сторону.   

TC ""
20.2  ПРОСВЕРЛЕННЫЕ ЗАГОТОВКИ НЕ НАХОДЯТСЯ ПОД ПРЯМЫМ УГЛОМ К  ПОВЕРХНОСТИ

Подобная аномалия может быть по причине ошибочной установки сверел относительно стола. Проверьте перпендикулярность гребенки столу и параллельность линии сверил столу. 

TC ""

20.3
трудность ПРИ вращении головки TC "20.3
difficoltà nella rotazione della testa"
В случае, когда сверлильная  группа не достигает или достигает с трудом заданные позиции, необходимо проверить шарнирное соединение и клапан пневматического откидывания.

20.4  прижимные устройства не держат заготовку 

Проверить давление воздуха и соединительные трубы. 

Для устранения этих неполадок рекомендуем обратиться в сервисное постпродажное обслуживание  GRIGGIO S.p.A., или  к вашему поставщику. 

21. A. уровень шума 
TC "21. A. RUMOROSITÀ"
Уровень производимого шума, при условии нормального функционирования станка и правильной балансировки и заточки инструментов, меняется   в зависимости от материала рабочей заготовки, диаметра сверел и от глубины сверления. окружающая среда, наличие  других источники шума, а так же эксплуатация других станков. Рекомендуется проинформировать работников о последствиях долгого нахождения в зоне с повышенным уровнем шума , а так же снабдить их соответствующими средствами индивидуальной защиты.

Уровень акустического давления в зоне работы оператора , измеренный с помощью звукомера класса 1 , составляет 76.1 dB(A).

Это значение было получено  в соответствии с требованиями ISO 3745 при функционирующем станке и требуемом давлении , при сверлении древесностружечной панели с покрытием из ПВХ.

Измерение проводилось на высоте 1,5 м  в положении оператора перед  станком.

Кроме того, при тех же самых условиях были получены следующие данные:

Уровень акустического давления в Атмосферах

dB(A):78,3

Уровень акустической мощности 

dB(A):93,3
21. B. ОБРАЗОВАНИЕ пылиTC "21. B. EMISSIONI DI POLVERI"
Нижеприведенные данные по количеству образовывающейся  пыли  относятся  к работе  с панелью из сосны толщиной 20 мм с покрытием из ПВХ, которую сверлили непрерывно в течение 1 часа. Пылеобразование равно 13,9 mg/N/ м3 на рабочем месте и распространяется на высоту 1,5 метра над станком.   

22.
пневматическая схема TC "22.
SCHEMA PNEUMATICO"
1)
Быстрый зажим внешн. 1/4”

2)
Группа Ф.Р. С. (см.15.2) G1/4”

3)
Тройник ”Y” 1/4”

4)
Глушитель

5)
Рычаг откидывания ø 30

6)
Reg. Bi. G1/4”

7)
Цилиндр откидывания

8)
Педаль 5/2  G1/4”

9)
Реле давления 1/8”

10)
Reg. Uni. G1/4”

11)
Цилиндр подачи сверел

12)
Прижимные устройства

23 A. электросхема для GF21,GF 27 (с одним двигателем)TC "23A. SCHEMA ELETTRICO PER 2135, 2735 E 3532 (AD UN MOTORE)"
23 B. электросхема для GF 35 (с двумя двигателями)TC "23B. SCHEMA ELETTRICO PER 3532 (A DUE MOTORI)"
24.
вывод станка из эксплуатации
TC "24.
MESSA FUORI SERVIZIO DELLA MACCHINA"
В случае необходимости вывода станка из эксплуатации, после полного отключения станка, необходимо тщательно соблюдать следующие инструкции:

-
Снять сверла и поместить их в специальный контейнер.

-
Снять электрические, пневматические и гидравлические  компоненты, они могут быть использованы в последствии повторно

-
Полностью слить масло из водяного насоса, следить, чтобы масло не попало  в окружающую среду  

-
Снять металлические части станка, разгруппировать детали по материалу.

· Обратиться в организацию, занимающуюся переработкой различных материалов (твердых и жидких).

 25 - СЕРТИФИКАТ КАЧЕСТВА


Станок произведен в соответствии с самыми строгими критериями технологии и безопасности, перед отправкой заказчику станок прошел испытание на фабрике.

Фирма GRIGGIO S.P.A, предоставляет гарантию на работу станка и его качество, в соответствии

с предписаниями закона, сроком на 12 месяцев. Эксплуатация станка, отличная от описанной в

данном руководстве, а так же не соблюдение правил обслуживания станка, в частности,

проведение наладок и ремонта не одобренных производителем, аннулируют условия гарантии.

Условия гарантии при нормальной эксплуатации станка связаны с соблюдением всех указаний,

изложенных в настоящем руководстве:

  РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ И ОБСЛУЖИВАНИЮ

Бесплатная замена бракованных деталей станка производится только после проверки правильности эксплуатации станка.  Рекламации и требования по гарантии  признаются только после предоставления регистрационного номера станка , указанном в его идентификационной табличке. 

При получении станка следует проверить его упаковку на целостность. За  исключением особых договоренностей производитель не несет ответственность за повреждения, полученные в процессе транспортировки.

При обнаружении очевидных повреждений на упаковке , рекомендуется немедленно поставить в известность об этом  компанию  перевозчик. Наша фирма готова предоставить необходимую поддержку со своей стороны.

отрывной гарантийный талон 
TC "TAGLIANDO DI GARANZIA E DI PRESA VISIONE"
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26. КАТАЛОГ ЗАПЧАСТЕЙ
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