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Эти значки могут встретиться как в данном руководстве, так и на самом станке. Они              напоминают об осторожности во время работы со станком.

1-КВАЛИФИЦИРОВАННЫЙ ПЕРСОНАЛ
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Под квалифицированным персоналом подразумеваются работники, знающие процедуры установки, сборки, ремонта  и обслуживания станка. Обязательно наличие соответствующей технической квалификации, требуемой законом, например:

· технические курсы или инструктаж, дающие право производить установку и демонтаж оборудования, заземление  и маркировку электрического оборудования и цепей в соответствии с условиями техники безопасности. 

· технические курсы или инструктаж по обслуживанию и использованию защитного оборудования в соответствии с техническими стандартами по безопасности.

Внимание:

Перед тем, как приступить к установке станка детально изучите данную инструкцию. Не приступайте к работе со станком до тех пор, пока не изучите  инструкцию. Не допускайте к работе,  эксплуатации станка персонал, не прошедший необходимый инструктаж.

Храните всю документацию, касающуюся эксплуатации станка, в доступном месте, где ее можно было бы легко найти, при  возникновении каких-либо вопросов.

2- ПАСПОРТ СТАНКА        

Данное руководство содержит информацию по эксплуатации и обслуживанию ФУГАНКА.

Табличка, содержащая информацию об имени производителя, его адресе, серийный номер станка, технические данные установленных двигателей, номер станка и максимальный вес, прикреплена на его задней панели.

3-ГАРАНТИЯ
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Не рекомендуется выполнять процедуры или ремонт, не упомянутые в данной инструкции.

Все операции (например: демонтаж станка, ремонт частей станка), помеченные значком, изображенным на данной странице, должны выполняться только специалистом производителя, либо техническим персоналом, назначенным производителем.

Производитель предоставляет гарантию в 12 месяцев с момента  запуска станка на территории покупателя.

Гарантия не покрывает электрические детали.

4-УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ

Станок должен храниться в закрытом помещении.

5- УСЛОВИЯ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ СТАНКА

Для хорошего функционирования станка , цех должен быть :

· сухим

· температура окружающей среды должна быть 5-40 °.

6 – РАЗГРУЗКА И РАЗМЕЩЕНИЕ
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Перед началом разгрузки ознакомьтесь с данными о весе станка (таблица технических особенностей, см. содержание). После этого удалите с верней поверхности все, что может помешать разгрузке.

Станок следует разгружать краном с использованием прочных веревок (лучше стальных тросов), как показано на рисунке 1-2. Для разгрузки также можно воспользоваться автопогрузчиком с вильчатым захватом (см. рис. 3). Грузоподъемность разгружающего средства должна превышать общий вес груза. Для того, чтобы предотвратить повреждение эмалевой поверхности станка, можно проложить мягкую ткань между корпусом и тросами. 

Соблюдая баланс, медленно поднимите станок и затем аккуратно опустите его на землю. 

Если нет возможности разгрузить станок с помощью крана, или другого подходящего средства или, если его вес и размеры не слишком велики, для разгрузки можно воспользоваться покатым настилом (см. рис. 4), выполненным из прочных опор, устойчиво размещенных на земле и посредине поддерживаемых подмостями. Убедитесь, что при разгрузке машина не покатится, и подстраховывайте станок веревками из кузова грузовика, находящимися в постоянном натяжении. Для перевозки станка на место установки воспользуйтесь тележкой на колесиках.

Расположите станок так, чтобы одновременно легко можно было подсоединить его и к электросети, и к вытяжной системе (см. рис. 5).

Во время размещения оборудования, убедитесь, что не существует риска для оператора, и не произойдет повреждения предметов, расположенных поблизости от станка во время работы с длинными заготовками.

Проверьте устойчивость станка, убедившись что фундамент станка равномерно упирается о пол . Если необходимо, воспользуйтесь резиновой прокладкой, разместив её между полом и основанием станка, что уменьшит так-же и  передачу вибрации, производимой станком.

Прикрепите станок к полу зафиксировав расширительные болты в заранее подготовленных в нем отверстиях . 

Данный тип станка имеет два рабочих положения:

- Положение «А»: для выполнения работы с фуганком 

- Положение «В»: для выполнения долбежных работ (блок приобретается дополнительно) .
 7-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

7.1 - ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

PF 430

ФУГАНОК (ПОВЕРХНОСТНЫЙ)

-полезная рабочая ширина  




430мм

-общая длина рабочей поверхности    


2750 мм

-длинна поверхности подающего стола


1500 мм

-максимальная глубина среза    



8 мм

-минимальные размеры заготовки:



10(20мм – длинна 300 мм

-максимальные размеры сечения заготовки:

300(430 мм

-скорость вращения вала  




 5000 об/мин.

-мощность двигателя    




5,5 л.с. (4 кВт)

-вес NETТО






790 кг

СТАНОК ОБОРУДОВАН:

- навесная панель управления

- защитный механизм вала

-маховик, регулирующий высоту подающего рабочего стола

ДОПОЛНИТЕЛЬНО МОЖНО ПРИОБРЕСТИ:

-долбежный элемент со шпинделем Вескотта 0-16 мм

-суппорт для установки группы долбления

-автоматический подъем рабочей поверхности

-вытяжной колпак

-защитное устройство СЕ, в два сложения

-автоматическая система пуска ЗВЕЗДА-ТРЕУГОЛЬНИК

-откидная направляющая  для обработки коротких заготовок

-шлифовальные поверхности

-фуганочный вал с единым блоком ножей «TERSA» 430 мм

-дополнительный набор ножей для «TERSA»

-дополнительный набор ножей

-самотормозящий мотор

-двигатель с мощностью 7,5 л.с. (5,5 кВт) 50 Гц

-двигатель с мощностью 6,6 л.с. (5,5 к Вт) 60 Гц

PF 530

ФУГАНОК (ПОВЕРХНОСТНЫЙ)

-полезная рабочая ширина  



530мм

-общая длинна рабочей поверхности     

2900 мм

-длинна поверхности подающего стола

1660 мм

-максимальная глубина среза    


8 мм

-минимальные размеры заготовки:


10(20мм – длинна 300 мм

-максимальные размеры сечения заготовки:
300(530 мм

-скорость вращения вала   



5000 об/мин.

-мощность двигателя     



5.5 л.с. (4 кВт)

-вес NETТО   





910 кг

СТАНОК ОБОРУДОВАН:

-навесная панель управления

-защитный механизм вала

-моторизированная настройка подающего стола

-электронный дисплей уровня

ДОПОЛНИТЕЛЬНО МОЖНО ПРИОБРЕСТИ:

-группу долбежных элементов  со шпинделем Вескотта 0-16 мм

-суппорт для установки группы долбления

-вытяжной колпак

-защитное устройство СЕ, в два сложения

-автоматическая система пуска ЗВЕЗДА-ТРЕУГОЛЬНИК

-откидная направляющая  для обработки коротких заготовок

-шлифовальные поверхности

-фуганочный вал с единым блоком ножей «TERSA» 530 мм

-дополнительный набор ножей для «TERSA»

-дополнительный набор ножей

-самотормозящий мотор

-двигатель с мощностью 7,5 л.с. (5,5 кВт) 50 Гц

-двигатель с мощностью 9 л.с. (6,6 к Вт) 60 Гц

7.2. – ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ПОДСОЕДИНЕНИЕ
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Подсоединение станка к напряжению должно производится опытным электриком в соответствии с особенностями действующих стандартов.

Установите главный переключатель в положение “0”.

Перед тем, как начать подсоединение, убедитесь, что основной силовой кабель не находится под напряжением.

Производитель станка не несет ответственности за короткие замыкания в сети.

Станок должен быть подсоединен к напряжению при помощи комплекта, состоящего из  трех плавких предохранителей. 

· Провода должны быть подсоединены к терминалам, помеченным:

L1-L2-L3

а заземление (провод сочетания желтого и зеленого цветов) к терминалу:

   

                                                                  PE
Рекомендуется установить качественную розетку с заземлением.

Нейтральный провод не подсоединен.

	
	
	

	
	
	

	
	
	


На несколько секунд запустите двигатель, чтобы определить, в правильном ли направлении происходит вращение (см. стрелки на табличке упаковки). Если нет, отсоедините силовой кабель и поменяйте фазы.

7.3 – ВЫТЯЖКА

Перед запуском станка необходимо подсоединить его к вытяжной системе. Это подсоединение нужно произвести так, чтобы станок автоматически запускал вытяжное устройство.

Например, это можно проделать следующим образом: закрепите на силовом кабеле индукционную катушку, подсоединенную соответствующим образом к электрической системе вытяжного шкафа. Такое усовершенствование установки производится за счет покупателя. Операция должна выполняться  квалифицированным электриком.

Подсоедините гибкий огнеупорный трубопровод (рукав)  с внутренним диаметром 140 мм (рис. 6).

Вытяжная установка должна иметь мощность не менее 1250 м3/час и обладать скоростью вытягивания минимум 20м/сек. 

Если станок оборудован долбежным элементом, к вытяжному колпаку должен быть подсоединен  трубопровод с внутренним диаметром 80 мм. Мощность вытяжки должна быть не менее 450 м3/час. Внутренне давление может снижаться до 800 Па.

7.4 – ШУМОВЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ

                                                                     
[image: image9.png]



Шумовые показатели станка были проверены в соответствии со  стандартом СЕ 859 используя нормативы EN ISO 3746.

	Уровень производимого шума
	PF 530
	PF 430

	на холостом ходу
	88,5 дБ (А)
	88,9 дБ (А) 

	во время работы
	96,1 дБ (А)
	95,0 дБ (А)

	Уровень производимого шума в рабочей среде:
	
	

	на холостом ходу
	79,1 дБ (А)
	76,5 дБ (А)

	во время работы
	92,4 дБ (А)
	90,5 дБ (А)

	ФАКТОР ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ     


	K= 4 дБ (А)
	K= 4 дБ (А)



Внимание!

Продолжительное пребывание в помещении с уровнем шума выше 85 дБ (А) может нанести вред Вашему здоровью; поэтому мы всегда рекомендуем нашим клиентам использовать персональные средства защиты (такие как наушники или беруши для ушей).

Наличие данных шумовых показателей не гарантирует безопасность работы. Кроме шума, производимого станком, следует обратить внимание на такой фактор как уровень незащищенности, а это значит, что для личной безопасности нельзя ориентироваться лишь на выходные данные станка. Уровень незащищенности рассчитывается из следующих показателей: продолжительность пребывания в помещении с повышенным уровнем шума,  характеристика самого помещения, наличие других источников пыли и шума и некоторые другие, например: количество станков, другие виды работ, выполняемые поблизости от расположения станка. Предельно допускаемые уровни шума различаются в разных странах. 

Тем не менее, мы надеемся, что данная информация поможет владельцу реально оценить уровень риска при работе со станком и предпринять нужные меры. 

8- ПЫЛЕОБРАЗОВАНИЕ

Во время обработки деревянных заготовок станок производит лишь один материал, который может оказаться вредным для здоровья – деревянная пыль.

Уровень пылеобразования был проверен компанией Fachausschluss Holz, и оказалось, что он намного ниже предельно допустимого уровня, который составляет 2 мг/м3.

-УРОВЕНЬ ПЫЛЕОБРАЗОВАНИЯ                                           ( 2 мг/м3.

9-РЕКОМЕДАЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Только те специалисты, которые прошли курсы или инструктаж по правильному и безопасному использованию защитных устройств, могут работать со станком. Эти специалисты также должны быть проинформированы об опасности исходящей от разных типов обработки.

· Наш станок был разработан исключительно для обработки дерева.   

· Станок не рассчитан на работу с другими материалами. Производитель не несет  ответственности за различного рода ущерб в случае использования станка для обработки материалов, не перечисленных в предыдущем пункте. В данном случае ответственность несет только клиент-пользователь.

· Обязательно следуйте инструкциям производителя по безопасности, работе и обслуживанию станка в соответствии с его техническими данными.      

· Во время работы со станком придерживайтесь в точности  действующих норм техники безопасности.

· Только соответствующие специалисты, имеющие представление о риске, присутствующем при работе с данным типом оборудования, имеют право работать на нем, обслуживать и 

производить его  ремонт. Производитель не несет ответственности за ущерб, нанесенный персоналу или предметам , в следствии своевольных модификаций станка.

· Станок может использоваться только с сопровождающими оригинальными аксессуарами от производителя.

· Невзирая на предпринятые меры безопасности, остаются следующие риски:

· униформа или другие элементы одежды могут попасть в движущиеся части станка;

· опасность получения травмы в результате соприкосновения с инструментом;

· опасность столкновения с направляющими и заготовками, либо любыми другими движущимися частями  станка; 

· сломанный инструмент станка может быть выброшен в воздух;

· в воздух иногда отлетают части обрабатываемого материала;

· риск, связанный с присутствием пневмочастей;

· опасность возгорания;

· риск, связанный с присутствием в системе электричества;

· риск, связанный с производимым шумом;

· риск, связанный с пылеобразованием.

10-МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ

                 
[image: image10.png]



При несоблюдении правил безопасности и некорректном использовании станка возникает возможность несчастного случая .

· Станок был спроектирован для использования в цехе деревообработки  для предоставления максимальной безопасности и лучших результатов. Однако помните, большая безопасность – в Ваших руках.

· Риск всегда присутствует при работе со станками; не забывайте об этом.

· В случае возгорания тушить огонь можно лишь порошковыми огнетушителями, а ни в коем случае не струей воды.

· Будьте предельно внимательными перед запуском станка.

· При работе всегда пользуйтесь соответствующими защитными средствами, всегда соблюдайте рабочий порядок.

· Если Вы приостанавливаете станок для настройки или для замены какой-либо детали  поставьте основной переключатель  в позицию 0-OFF.
· Перед чистящей обработкой станка и перед любой операцией по обслуживанию с отведением защитных блоков, полностью выключайте станок c помощью переключателя Q1.
· Общая мойка самого станка, обработка его рабочей поверхности и уборка пола вокруг него - важный фактор безопасности

· Опыт показывает, что такие вещи как кольца, часы, браслеты, галстуки, лучше снимать на время работы со станками; застегните манжеты, длинные волосы следует собрать в пучок; на 

ногах должна быть удобная устойчивая обувь. Эти меры предосторожности должны соблюдаться по стандартам  всех стран мира. 

· Используйте всегда  защитные очки или экраны для защиты глаз.

· Никогда не обрабатывайте на станке слишком маленькие или слишком большие заготовки, превышающие возможности станка. Работайте только с тем материалом, который может быть легко направлен в станок.

· Начинайте работу не раньше, чем ножевой вал набрал обороты. 

· Во время работы станка не убирайте стружку или куски обрабатываемого материала. Не строгайте короткие заготовки. Иногда лучше сначала пропустить заготовку через станок, а затем распилить ее на несколько частей.

· Перед тем как приступить к обработке заготовки, убедитесь, что крепежные скобы плотно зафиксированы.

· Никогда не вставляйте деформированные или треснувшие резцы и детали.

· Никогда не используйте инструменты сверх скорости , указанной на них  и/или на самом станке.

· Всегда проверяйте, чтобы все вращающиеся детали на станке были точно сбалансированы, хорошо заточены и прочно закреплены. 

· Перед установкой инструмента- убедитесь, что контактные поверхности  чисты, на них нет вмятин и они абсолютно гладкие.

· Не запускайте станок до тех пор, пока не закрыты все защитные корпусы: на инструментах, ремнях и цепях.

· Шурупы, болты и кольцевые гайки следует приворачивать плотно, однако не переусердствовать, чтобы не сорвать резьбу. Не прибегайте к помощи лома или молотка.

Для замены резцов пользуйтесь в точности инструкцией в параграфе 11 «СБОРКА И КРЕПЕЖ НОЖЕЙ»

ИНСТРУКЦИИ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

· Подсоединение станка к электросети должно осуществляться квалифицированным специалистом.

· Любые работы, связанные с электрической системой станка, должны выполняться электриком.

· Регулировка станка и монтаж ножей должен производится при выключенном двигателе.

· Чтобы удалить застрявшую заготовку из станка, установите главный переключатель в позицию «ноль» и подождите, пока инструмент  остановится.

· Станки с самотормозящим двигателем снабжены устройством торможения длительного периода. Если время, требуемое на остановку двигателя, увеличивается, обратитесь к пункту по регулировке двигателя.  

· Резцы всегда должны соответствовать обрабатываемому материалу, это обеспечивает безопасность и эффективность работы станка.

· Чрезвычайно важно правильное направление вращения резца. Оператор станка должен убедиться, что вращение происходит в правильном направлении и что заготовка двигается в направлении, противоположном вращению вала.

· Во время работы на станке очень важно правильно выбрать направляющую (СМ. ПУНКТ ПО ПРИМЕРАМ РАБОТЫ)

· Перед работой обследуйте заготовку на наличие сучков, расколов или посторонних объектов (например, гвоздей) Их наличие может  заставить заготовку выйти обратно. Деформированные или загнутые заготовки необходимо, для начала, выровнять рубанком и только после этого можно приступать к обработке на станке.

11-СБОРКА И КРЕПЕЖ НОЖЕЙ

Используемые инструменты должны производиться в соответствии с европейским стандартом EN 847-1 и иметь следующие характеристики.

· высота 35 мм;

· толщина 3 мм;

· длина 430 или 530 мм;

· материал – хромо-ванадиевая сталь

· максимально допустимая заточка – 5 мм. 

Точно соблюдайте инструкции по креплению, выступам, толщине, минимальной длине соединения и оптимальной затяжке шурупов ножей.

Чтобы произвести крепление инструмента, выполните следующие действия:
*для станков с самотормозящим двигателем:

· перевести генеральный выключатель Q1 в позицию «1- ON»

· перевести пусковой переключатель или селектор в позицию деблокировки тормоза

· для станков без самотормозящего двигателя:

· выключить станок генеральным выключателем или пусковым переключателем, выставив их в позицию «O-OFF».

* ДЛЯ МОДИФИКАЦИИ С РУЧНЫМ ПОДЪЕМОМ

-ослабьте крепление (1) (рис.7) и при помощи маховика (2) расположите подающий рабочий стол (3) на максимально возможной высоте (8мм).

· ДЛЯ МОДИФИКАЦИИ С МОТОРИЗИРОВАННЫМ ПОДЪЕМОМ

-расположить подающий стол (3) (рис.7) на максимально возможной высоте – 8 мм посредством кнопки (5) (рис.8).

Для того чтобы произвести замену инструмента нужно: ослабить закрепляющие шурупы клина (1) (рис.9), пружина вытолкнет нож вверх. Удалите нож.

Для обеспечения максимальной безопасности, баланса шпинделя и оптимального качества работы необходимо производить замену ножа в целом, а не одного из его элементов. 

После того, как новый нож закреплен, зафиксируйте нож в гнезде вала фуганка. 

Чтобы достичь абсолютной параллельности, обоприте нож об ориентир фиксатора (2) (рис. 9) и выполните следующие действия:

Сначала неплотно закрутите зажимные шурупы, затем, начиная с шурупов, находящихся посредине, закрутите их плотнее, и так закручивайте шурупы по очереди  с каждой стороны. Используйте только ключи станка. Не прибегайте к использованию посторонних инструментов, таких как молоток. Повторяйте эту процедуру до тех пор, пока не произведете замену всех ножей. После крепления ножи должны выступать из вала на 0,5 мм. После смены ножей или их заточки необходимо сделать сверку между толщиной обработанной на станке заготовки и замерами, сделанными измерительными приборами.

Вал «терса» снабжен сменными ножами, расположенными вдоль продольного паза, параллельно клину, который за счет центробежной силы обеспечивает блокировку вдоль всей головки. 

Смена ножей производится следующим образом:

-удалите блокировку ножа, слегка ударив по самоблокирующемуся клину 1 (рис.11);

-удалите реверсивный инструмент, заменив его новым, или полностью произведите замену инструмента 2;

-запустите станок; ножи сами встанут на место благодаря центробежной силе.
12- РЕГУЛИРОВАНИЕ НАТЯЖЕНИЯ РЕМНЕЙ И ИХ ЗАМЕНА

Во время начального периода использования станка  ослабление натяжения ремней неизбежно.  

Подтягивайте ремни через каждые несколько дней эксплуатации станка, не натягивайте их чрезмерно во избежание перегрузки подшипников двигателя и вала станка, а соответственно  и вытекающих отсюда последствий.

Проверяйте ремни на износ как минимум каждые два месяца и регулируйте оптимальное натяжение.

Оптимальное натяжение проверяется по середине длинны ремня: при воздействии на ремень грузом в 3 кг, допускается прогибание на 10 мм.

В случае повреждения или чрезмерного натяжения одного из ремней (во множественной трансмиссии), необходимо произвести замену полного комплекта ремней, так как при замене лишь одного, новый ремень вскоре вновь окажется неисправным, так как будет нести на себе основную нагрузку.

Избегайте составления  комплекта, состоящего из ремней различных производителей, отдавайте предпочтение ремням, поставляемым производителем станка. Для того чтобы произвести натяжку 

или замену ремня, блокируйте основной переключатель (2) (рис.8) после того, как установите его в позицию «0» или выставьте стартовый переключатель на «О» и отключите напряжение генеральной линии.

Удалите корпус станка (1) (рис.9), ослабьте 4 шурупа (2), переместите блок по горизонтали до тех пор, пока ремень не будет оптимально натянут, затем заново затяните шурупы. 

13 – РАБОТА С  ФУГАНКОМ

Настройте поверхность стола подачи на желаемую глубину среза.

Модификация с ручным поднятием

Ослабьте рукоятку (2)(рис.7) и проверните рукоятку (1) как указывают стрелки на табличке , застопорите рукоятку (2) и прочтите показания на индикаторе исходного положения (4). 

Модификация с автоматическим поднятием

Воздействуя на переключатели  (5-6) (рис.8) в соответствии со стрелками на табличке для достижения желаемого поднятия или опущения поверхности стола , считывая показания электронного дисплея (4)(рис.8).

Рабочая квота должна быть всегда достигнута на фазе подъема поверхности для того, чтобы предотвратить механические неточности, присутствующие в трансмиссии. Для достижения точной квоты посредством сдвига в одну десятую – прерывисто нажимайте переключатель (6)(рис.8).

Горизонтально установите направляющую поверхности (5)(рис.7),ослабив пошаговый переключатель (6). Если необходимо, наклоните ее под определенным углом: для этого опустите рычаг (7). Наклон направляющей отображается на указателе (8). 

Направляющее устройство всегда должно блокироваться после регулировки его положения. Это исключает возможность его смещения или разбалтывания.

14 –ИНСТРУКЦИИ ДЛЯ ЭЛЕКТРОННОГО ДИСПЛЕЯ ПОДЪЕМА РАБОЧЕЙ ПОВЕРХНОСТИ

Установка нуля

При необходимости установить ноль на электронном дисплее (рис.29) ,  следуйте данным указаниям:

· установите рабочую поверхность на нуле с помощью линейки.

· Одновременно нажмите кнопки    + и SET , на дисплее будет пульсировать надпись ZERO и показатель, который должен быть изменен.
· Нажимая на кнопки + и – установите показание нуля.

· Нажмите кнопку SET для сохранения показателя.

· Нажмите ESC чтобы выйти из субпрограммы  установки нуля.

В случае если в течении 20 сек.не нажимается никакая кнопка ,устройство автоматически выходит из программы настройки.

Изменение статуса счета
Держать нажатой в течении 3 сек.кнопку +. Изменяется, таким образом, статус счета дисплея от относительного к абсолютному и наоборот. Относительный статус выделяется красным свечением напротив надписи rel/abs.
Изменение единицы измерения системы

Нажав 3 сек. кнопку  - можно заменить единицу измерения на дисплее с миллиметров на дюймы и наоборот. При измерении в дюймах зажигается красная лампочка напротив надписи mm/inch.
Измерение в миллиметрах устанавливается автоматически после отключения и повторного запуска дисплея.

В случае, если хотя бы 20 сек. не нажимается никакая кнопка, автоматически происходит выход из режима программирования.     

15 – ЗАЩИТНЫЙ МЕХАНИЗМ  ФУГАНКА

Во время транспортировки защитный механизм (2) (рис.30) демонтируется со станка и  не требует никакой дополнительной регулировки, так как она выполняется во время монтажа станка. Необходимо лишь  закрепить его с помощью  шурупа (1) (рис.30).

Обслуживание

  Защитный механизм не нуждается в каком либо специальном обслуживании. Периодически необходимо проверять блокировку шурупов и гаек, прочищать защитный механизм струей сжатого воздуха. При износе деревянных частей , необходимо их заменить.

16 –МОСТОВОЙ МЕХАНИЗМ ЗАЩИТЫ СЕ – РЕГУЛИРОВКА И ПОЛЬЗОВАНИЕ

Во время транспортировки защитный механизм  демонтируется со станка и  не требует никакой дополнительной регулировки, так как она выполняется во время монтажа станка. Необходимо лишь  закрепить его с помощью  2-х шурупов М8 (1) (рис.13).

В некоторых случаях, однако, может понадобиться регулировка. Необходимо выполнить следующее:

1) Если алюминиевый  мост (1) (рис.12) не прилегает как следует к рабочему столу  (имеется в виду, до того, как два шурупа М8 закручены), обоприте его как следует о рабочий стол и отрегулируйте 4 установочных винта М8 без наконечника (2) (рис.13), после чего заблокируйте положение моста.

2) Если рукоятка (2) (рис.12) резко опускается, мост не должен с силой ударяться о рабочий стол. Отрегулируйте нижний блокиратор моста (3) (рис.13) с помощью 13-мм ключа, после чего заблокируйте с помощью контргайки. 
Точно также при помощи шурупа (4) (рис.13) отрегулируйте блокиратор максимального подъема (80 мм). Заблокируйте с помощью контргайки. 

Регулировка сцепления производится ослаблением или затягиванием болта (3) (рис.12), выполняющего функцию зажима кольцевых прокладок.

Мост должен быть отрегулирован таким образом, что если его переместить вниз и отпустить, он должен вернуться в прежнюю позицию не перескакивая ее.

ОБСЛУЖИВАНИЕ

Защитный механизм не требует никакого специального обслуживания. Периодически проверяйте шурупы и блокирующие гайки. Чистка защитного механизма производится потоком сжатого воздуха. Смазывайте движущиеся части.

Механизм поднимается с помощью газового домкрата.

Произведите замену моста, при его  износе.

Замените сцепление при его износе.

НЕ ЗАБЫВАЙТЕ СТАВИТЬ НА МЕСТО МОСТ ПОСЛЕ КАЖДОГО ВМЕШАТЕЛЬСТВА В  РАБОТУ СИСТЕМЫ ИЛИ ПОСЛЕ ПРОСТОЯ СТАНКА

17 –РАБОТА СО СВЕРЛИЛЬНО-ПАЗОВАЛЬНЫМ БЛОКОМ  

- Продвиньте направляющую рабочего стола (5) до упора вперед (рис.7), при помощи 4 шурупов М10 прикрепите пазовальный блок к станку.

- Проверните шпиндель на оконечности вала по всей длинне резьбы. Убедитесь, что он прочно закреплен. Шпиндель и вал должны вращаться вместе.

· Прикрепите две рукоятки (1-2) (рис.14) и прижимное устройство (3), закрепляя их в соответствующих отверстиях, используя для этого соответствующие штыри.

· Наденьте наконечник на шпиндель (5)

· При помощи маховичка (6) отрегулируйте высоту рабочего стола по отношению к насадке и при помощи рукоятки (7) зафиксируйте его в этом положении. При помощи рукоятки (1), выполняющей горизонтальное движение, установите ширину выемки. Рукоятка (2) отвечает за перемещение по вертикали – глубина выемки.

Величина хода по этим двум осям может быть отрегулирована при помощи кольцевых гаек и при помощи блокирующих кольцевых гаек (8-9).

18 – ОБСЛУЖИВАНИЕ И ЗАМЕНА ПОДШИПНИКОВ

Подшипники вала являются водонепроницаемыми и с постоянной смазкой. Таким образом, они не требуют какого-либо ухода и смазки. 

При необходимости осуществления замены подшипников, выполните следующие действия:

-Замену подшипников лучше производить в чистом сухом помещении, подальше от станков, производящих стружку;

-перед монтажом подшипников  под рукой нужно иметь все необходимые детали, инструменты и оборудование; сборка деталей должна производится в том же порядке, что и разборка;

-все элементы детали, на которой будет производиться замена, (валы, корпус) должны быть абсолютно чистыми;

-подшипники следует вынимать из упаковки непосредственно перед их заменой, во избежание попадания на них пыли.

-подшипники должны быть смонтированы на вал воздействуя исключительно на внутренне кольцо, используя подходящую по размерам трубку.

-вновь созданная группа вала и подшипников должна быть смонтирована с большим вниманием на свои места на чугунных суппортах, предварительно тщательно смазанных.

После завершения процедуры замены и перед запуском станка необходимо провести обкатку подшипников, приведя их в движение и дать прокрутиться на холостом ходу не менее часа.

Считается нормальным если рабочая температура возле местонахождения подшипников будет +70(-80( .

19 – ПРИМЕРЫ ОБРАБОТКИ И МЕХАНИЗМЫ ТЕХНИКИ  БЕЗОПАСНОСТИ

·  ФУГАНОК (РИС. 14-15-16)
Обоприте мост о направляющую. При помощи рукоятки поднимите основание немного выше заготовки.

Одной рукой вставьте заготовку под мост, создавая одновременно давление другой рукой.

Переведите обе руки, одна за другой, над крышкой.

Основание моста всегда должно быть расположено параллельно рабочему столу, какой бы не была его высота. Мост блокируется на определенной высоте при помощи сцепления (захвата). Верните заготовку на рабочий стол и прогоните ее через станок несколько раз; мост опускается и встает в свою первоначальную позицию.

Как можно быстрее начните продвижение заготовки обеими руками, надавливая на выход.

Подготовка к обработке кромки  (рис. 18)

Обоприте заготовку о направляющую и продвиньте ее вперед правой рукой до режущей кромки подающего рабочего стола . 

Левой рукой поднимите крышку так, чтобы она касалась заготовки. Крышка должна упирать в стол на выходе.

Мост блокируется в своем положении при помощи эксцентрического шурупа (4) (рис.12).

Обработка кромки  (рис.19)

Надавите на заготовку левой рукой в сторону направляющей и рабочего стола на выходе, например: кулак должен быть сжат, а большой палец должен находиться на заготовке. С равномерной скоростью продвигайте заготовку правой рукой (положение руки такое же, как и у левой).

Строгание (рис. 20)

Крышка должна быть опущена на стол и расположена горизонтально по отношению к заготовке. 

Совместите заготовку с направляющей, держа ладони на боковой поверхности крышки.

Обработка кромки (рис. 21)  

Продвигайте заготовку вперед обеими руками. Во время выполнения этой операции левая рука должна давить на заготовку (кулак сжат, большой палец на заготовке) по направлению к направляющей и рабочему столу на выходе. Правая рука должна лежать на заготовке.

· СТРОГАНИЕ И ОБРАБОТКА КРОМКИ ЗАГОТОВОК С МАЛЕНЬКИМ СЕЧЕНИЕМ (НАПРИМЕР, РЕЙКА)
Строгание (рис. 22)

Продвигайте заготовку вперед  держа руки как в случае с заготовками толщиной до 75 мм .

Обработка кромки (рис. 23)

Кулаками давите на заготовку по направлению к направляющей и столу на выходе, продвигая ее вперед.

Крышка должна быть расположена горизонтально по отношению к направляющей и упираться в заготовку.

· СТРОГАНИЕ И ОБРАБОТКА КРОМКИ КОРОТКИХ ЗАГОТОВОК
Строгание  (рис. 24)

Ладонью прижимайте заготовку к рабочему столу, и держа в правой руке держатель, продвигайте заготовку вперед. Проведите левой рукой над крышкой и  как только заготовка упрется в стол на выходе, перенесите давление левой руки на стол на выходе.

Держатель не должен быть толще, чем заготовка.

Обработка кромки (рис. 25)

Левой рукой, сжатой в кулак, давите на заготовку по направлению к направляющей и рабочему столу на выходе, и проталкивайте ее при помощи держателя.

· СТРОГАНИЕ ПОД  УГЛОМ
Строгание под углом вдоль направляющей (рис. 26-27)

Правой рукой обоприте заготовку о наклоненную направляющую. Расположите заготовку и крышку как это показано на рисунке. Левой рукой надавите на крышку так, чтобы она касалась заготовки, после чего правой рукой зафиксируйте  ее блокировочным рычагом в этом положении. Итак, крышка заблокирована с боковой стороны и заготовка не сможет слететь с направляющей.

20 - ЧИСТКА И СМАЗКА СТАНКА

Регулярное частое обслуживание станка продлевает срок его функционирования и гарантирует лучшее качество.

Общая очистка станка и окружающей его зоны является важным фактором безопасности.

Как можно чаще:

очищайте станок растворителем во избежание образования ржавчины, особенно на рабочем столе и скользящих направляющих, а также во избежание скопления пыли и опилок на ножевом вале и в углублениях.

Каждый месяц:

-Смазывайте вращающиеся шарниры режущей кромки и рабочего стола.

-Смазывайте приводную цепь, отвечающую за расположение рабочего стола. 

Проделывая эту операцию, убедитесь, что смазка не попадает на ремни и шкивы приводов, поскольку это может привести к неполадкам при работе.

Ремни рекомендуется очищать тканью, а шкивы при помощи керосина или скипидара. 

Подшипники вала не нуждаются в смазке, так как заводской смазки хватает на весь рабочий период.

Внимание: нельзя допускать попадания на ремень растворителя и смазки. 

Кроме этого, чистке и смазке должны подвергаться все двигающиеся части станка, оси, детали с резьбой, штифты и любые другие детали, подверженные окислению. 

Пользуйтесь смазочным веществом MOBILUX EP2 фирмы ‘Mobil’.

21 – ЗАПУСК И ОСТАНОВКА ДВИГАТЕЛЯ

- Убедитесь, что кнопка экстренной остановки   не нажата; в противном случае, поверните ее на четверть оборота влево. 

-   Убедитесь, что вытяжная система работает нормально.

-    Поместите основной переключатель Q1 – когда он предусмотрен-(2)(рис.8) в позицию «1».

· Поверните переключатель (3)(рис.8) направо, установите его в позицию (Y) (звездочка), как только двигатель наберет обороты, поместите 

· переключатель в позицию  ( «дельта»(треугольник).

· Чтобы остановить двигатель, поместите переключатель (3)(рис.8) в позицию «0».

В случае , если станок укомплектован автоматическим пусковым механизмом «звезда»-«треугольник»:
· поверните селектор (3)(рис.8) в позицию 1.

· Для отключения мотора перевести селектор на 0.

Мотор защищен от перегрузочных токов специальным защитным термическим блокиратором   F4, который  сработает в случае аномалии. Данная защитная функция станка эталонируется во время итогового осмотра на фабрике производителя во время приемочных испытаний, поэтому, обычно, не требуется никакой дополнительной регулировки.

Если данное защитное устройство сработает:

-при наличии генерального переключателя поместите его в позицию «0 OFF», подождите 10-20 секунд, пока устройство не отключится автоматически, и проведите повторный запуск станка.

ЭКСТРЕННАЯ ОСТАНОВКА

При возникновении аварийной ситуации двигатель можно отключить кнопкой экстренной остановки (1)(рис.8) во время обработки долбежным элементом.

22-САМОТОРМОЗЯЩИЙ ДВИГАТЕЛЬ

Регулировка самотормозящего мотора (рис. 28)

Перед тем, как выполнять любой вид регулировки, связанный с электрическим двигателем, поместите основной переключатель в позицию «0» и блокируйте его.

Регулярно проверяйте работу тормозной системы: как минимум каждые полгода, или если время остановки начинает превышать 10 секунд. Если необходимо произвести корректирование работы системы, выполните следующие действия:

· поместите 5 мм гаечный ключ (1) в отверстие (2) и до упора отверните шуруп (3), затем сделайте 2/3 оборота, что отрегулирует тормоз мотора (4).

Разблокировка самотормозящего двигателя:

При смене ремней, регулировке скорости, замене инструмента и пр., необходимо деблокировать самотормозящий двигатель. 

-поместите основной переключатель в позицию «1», когда он предусмотрен.

· одновременно с пуском ручного шпинделя «звезда»-«треугольник» перевести переключатель  (риф.3) (рис.8) в положение ( и подождать около 12 секунд.

·  одновременно с пуском автоматического шпинделя «звезда»-«треугольник» перевести переключатель  деблокировки тормоза в положение ( и подождать около 12 секунд.

23 – ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СХЕМЫ

Оснащение  панели управления может иметь различные конфигурации.

За электрическими схемами обращайтесь к приложению.

24 – ЗАВЕРШЕНИЕ ЦИКЛА СТАНКА

В конце жизни станка, ее составляющие части: механические, электрические, электронные, пластмассовые и.т.д. должны быть переработаны  в соответствии с нормативами действующими в данной стране.

Фрикционный материал самотормозящего мотора может быть утилизирован обычным образом, так как не содержат асбеста.

25 – ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

	Неисправность
	Возможная причина
	Устранение

	Станок не запускается
	1) Нет напряжения в сети.

2) Основной переключатель находится в позиции «0» (когда он есть на станке)

3) Активирована кнопка экстренной остановки.

4) Защитный блок двигателя или тепловая защита выключены.

5) Неисправность предохранителей.


	1)Проверьте напряжение в сети.

2) Поместите переключатель в позицию «1».

3) Установите кнопку в правильную позицию.

4) Сделайте переустановку защитного блока или тепловой защиты. 

5) Сделайте проверку и, если необходимо, замену предохранителей.



	Вал не останавливается в течение 10 секунд

(с самотормозящим мотором)
	1) Изношенный тормоз.
	1)Отрегулируйте тормоз в соответствии с инструкциями.

	Ножевой вал вращается слишком медленно

(с самотормозящим мотором).
	1) Неисправность тормоза двигателя.
	1)Проверьте исправность диодной перемычки внутри двигателя, произведите замену, в случае необходимости. Если не удается устранить неполадку, замените тормозное устройство двигателя.

	Снижение оборотов ножевого вала
	1) Ослаблен ремень.

2)Изношен ремень.

3)Смазка попала на ремень или шкивы.
	1)Отрегулируйте при помощи натяжного устройства.

2)Произведите замену ремня.

3)Удалите смазку материей или бумагой.

	Вибрация ножевого вала.
	1) Смола, опилки на фланцах и лезвиях.

2) Изношенный или дефектный ремень. 
	1)Произведите проверку и чистку.

2)Замените ремень.


	26 - Richiesta Dei Pezzi Di Ricambio SYMBOL 183 \f "Symbol" Spare Part Request SYMBOL 183 \f "Symbol" Demande De Pieces Detachees SYMBOL 183 \f "Symbol" Ersatzteilbestellung SYMBOL 183 \f "Symbol" Pedido Repuestos- зАКАЗ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ

	ATTENZIONE! COMPILARE DETTAGLIATAMENTE IL PRESENTE MODULO

ATTENTION! FILL UP THIS FORM IN DETAIL

Внимание ! Детально заполните настоящий запрос

	Cliente / Customer / Client / Kunde / Cliente/Клиент
..............................................................................................
Indirizzo / Adress / Adresse / Adresse / Direccion/Адрес
..............................................................................................

..............................................................................................


	Data / Date /Дата ..................................................

Tel. / Telefono/Телефон
..............................................................................................

Telefax / Telefax / Telecopie / Telefax / Fax/Факс
..............................................................................................

	Tipo di macchina
Type of machine
Тип станка
	Matricola
Serial number
Серийный номер
	Data consegna
Delivery date
Дата поставки
	Tavola
Picture
Схема №
	Rif.
Ref.
Отн.
	Quantità
Quantity
Количество

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	Note / Notes / Remarques / Anmerkung / Notas/Замечания
..............................................................................................................................................................................................

..............................................................................................................................................................................................

..............................................................................................................................................................................................
N.B:  Allegare una fotocopia di ogni tavola nella quale si trova il particolare richiesto.
         Please attach a photocopy of the picture, where you have found the requested item.
         Bitte fügen Sie Ihre Bestellung eine Fotokopie der Seite bei, auf der das gefragte Teil abgebildet ist.
         Приложить ксерокопию каждой схемы, на которой находится заказанная деталь. 
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