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Перед установкой станка внимательно изучите настоящее руководство по эксплуатации. 

Запрещено работать на станке и параллельно изучать руководство. К работе со станком допускается только специально обученный персонал. Данное руководство всегда должно находиться в доступном для оператора месте. 

Важно:  

Во время изучения инструкции обращайте внимание на следующие ниже знаки:
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	Риск или опасность. Знак предупреждения. 
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	Описание последовательности действий при выполнении той или иной функции
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	Описание последовательности действий  при работе с электрическими, электронными и находящимися под напряжением частями станка. 
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	N.
	Символ 
	Его значение

	1
	
	При закрытии защитной кабины станка берегите руки.    

	2
	
	Под напряжением! Опасно!

	3
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	Под напряжением! Опасно!

	4
	Attention
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Открывать панель управления только когда главный выключатель обнулен.

Pneumatic Power source haven’t been cut off after main switch is disconnected


	Электрическое и пневматическое оборудование отключать одновременно

	5
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	При работе на станке использовать защитные очки 

	6
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	При работе на станке использовать защитные средства для слуха. 

	7
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	Во время работы вращающихся частей станка берегите руки 

	8
	Attention
FEED CAN WORK ONLY AFTER

ALL OF SHAFTS START UP


	ВНИМАНИЕ:  Подача начинает работать только тогда, когда все шпиндели уже включены в работу. 


1. Квалифицированный персонал

См. Главу 7, п. 7.1

ВАЖНО 
Перед установкой станка внимательно изучите настоящее руководство по эксплуатации. 

Запрещено работать на станке и параллельно изучать руководство. К работе со станком допускается только специально обученный персонал. Данное руководство всегда должно находиться в доступном для оператора месте. 

2. Идентификационная табличка станка
Данное руководство предназначено для четырехсторонних продольно-фрезерных станков.

Идентификационная табличка с указанием модели станка, адреса производителя, серийным номером, годом выпуска, техническими характеристиками установленных двигателей,  весом расположена на электрическом шкафу. 

3. ГАРАНТИЯ

Важно не производить никаких ремонтных работ и не устанавливать никаких дополнительных компонентов, не предусмотренных настоящим руководством. 

Все ремонтные работы и демонтаж должны производиться только  уполномоченным фирмой-производителем персоналом. 

Срок гарантии  - 12 месяцев со дня отгрузки станка с завода. 

На электрическое оборудование станка гарантия не распространяется

4. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ СТАНКА
Станок подлежит эксплуатации только при соблюдении следующих условий:

a) Температура в рабочем помещении  5°~40°С
b) Относительная влажность 30%~95%.

c)  Максимальная высота над уровнем моря 1000m s.
d)  Температура складского помещения и при транспортировке: - 25~55°.

e)   Складское помещение, где  хранится станок, должно быть крытым.

РАЗГРУЗКА И УСТАНОВКА

Станок должен разгружаться с помощью специального оборудования , или с помощью вилочного погрузчика (Fig. 1/A).  Вес разгрузочного оборудования должен превышать вес самого оборудования. Чтобы защитить станок от царапин следует обернуть его материалом.

Медленно поднять, проверить балансировку станка, мягко опустить.

Доставить станок до рабочего места.

Станок должен располагаться в месте удобном для подключения к электросистеме и системе аспирации.

При обработке длинных заготовок следует обратить внимание на полное отсутствие опасности зажатия между станком и окружающими станок предметами. 
От стены помещения до тыльной стороны станка оставить минимум 800 мм. 

Станок работает с максимальной отдачей и точностью, если правильно установлен .

Как крепить: данная модель не требует крепления к полу. Если все же необходимо, на рис.. 2- 2A – 2B  показаны размеры 8 креплений к полу.
Идеально выровнять станок :

Вставить проставки (2) под винт регулировки (1)  рис. 3-
a) положить измерительный прибор для инструмента (4) на рабочий стол станка,

в центр станка.              

b) Отрегулировать станок с помощью винта регулировки (1)

Допустимая погрешность ± 0,1mm/m  

Надежно закрепить станок к полу.

5. технические параметры
5.1 технические характеристики g 240 p4

	N.
	параметр
	Единицы измерения
	Технический параметр

	1
	Размеры заготовки
	Ширина 
	mm
	20-230(для диам ножа < Ø130mm)

	
	
	Толщина 
	mm
	8-160
(для диам ножа < 160mm)

	2
	Скорость подачи 
	m min-1
	6-24

	3
	Стол на входе
	Длина  
	mm
	2000

	
	
	Регулировка по высоте 
	mm
	10

	4
	Регулируемая направляющая на входе
	mm
	10

	5
	Регулируемое расстояние для стола на выходе 
(укомплектовано проставками)
	mm
	Max. 1

	6
	На 1 нижнем горизонтальном строгальном валу 
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента 
	mm
	Ø 110 - Ø 145

	
	
	Максимальная длина профилирующей фрезы
	mm
	250 (включая шевинговальную фрезу)

	
	
	Внешний диаметр шевинговальной фрезы
	mm
	на 20 мм больше профилирующей фрезы

	
	
	Толщина шевинговальной фрезы
	mm
	12

	
	
	Макс толщина съема
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	20

20

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	5,5 (7,5)

	7
	2° и 3° вертикальный строгальные валы 
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента 2 вала
	mm
	Ø 125 - Ø 200

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента 3 вала
	mm
	Ø 110 - Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	180

	
	
	Макс толщина съема
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	40

60

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	2×5,5 (2x7,5)


	N.
	параметр
	Единицы измерения
	Технический параметр

	8
	4° верхний строгальный горизонтальный вал 
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина съема
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность мотора
	kW (HP)
	7.5 (10)

	9
	Прижимной ролик подачи
	Верхний стальной ролик

 Ø внеш./ Ø внутренний
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Верхний обрезиненный ролик
Ø внеш./ Ø внутр.
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Нижний стальной ролик подачи Ø внеш./ Ø внутр.
	mm
	Ø 96/Ø 25

	
	
	Колесо нижнего ролика
Ø внеш./ длина 
	mm
	Ø 96/253

	10
	Мощность мотора подачи
	KW (HP)
	3 (4)

	11
	Мощность мотора для подъема траверсы подачи
	kW (HP)
	1,1 (1,5)

	12
	Ø внешний/внутренний аспирационного шланга для опила
	mm
	Ø 150/Ø 138

	13
	Общая мощность моторов на 4 валах
	kW (HP)
	28.1 38

	14
	Размеры  4 шпиндельного станка (длина x ширина x высота)
	mm
	3720×1750×1700

	15
	вес 4 шпиндельного станка
	kg
	2750


технические характеристики G 240 P5

	N.
	Параметр 
	Ед. измерения
	Технический параметр

	1
	Размеры заготовки 
	Ширина 
	mm
	20-230 (для диам ножа < Ø130mm)

	
	
	Толщина 
	mm
	8-160 (для диам ножа < 160mm)

	2
	Скорость подачи 
	m min-1
	6-30

	3
	Стол на входе
	Длина  
	mm
	2000

	
	
	Регулировка по высоте
	mm
	10

	4
	Регулируема я направляющая на входе
	mm
	10

	5
	Регулируемое расстояние для стола на выходе (укомплектовано проставками)
	mm
	Max. 1

	6
	1 нижний строгальный  горизонтальный вал 
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Макс/мин диаметр  инструмента
	mm
	Ø 110 - Ø 145

	
	
	Макс длина профилирующей фрезы
	mm
	250 (inclusa fresa rasante)

	
	
	Внешний диаметр шевинговальной фрезы
	mm
	20mm più grande della fresa per profilare

	
	
	Толщина шевинговальной фрезы
	mm
	12

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	20

20

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	5,5 (7,5)

	7
	2° и 3° строгальный вертикальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструментов 2° вала
	mm
	Ø 125 - Ø 200

	
	
	Мин/макс диам инструмента 3° шпинделя
	mm
	Ø 110 - Ø 200

	
	
	Длина фрезы
	mm
	180

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	40

60

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	2×5,5 (2x7,5)

	8
	4°верхний горизонтальный строгальный вал 

5° нижний горизонтальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс размер инструмента 
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали 
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность моторов
	kW (HP)
	2x7,5 (2x10)

	9
	Прижимной ролик подачи
	Верхний стальной ролик внешний диаметр/внутренний диаметр
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Верхний обрезиненный ролик…. Диам внешний/диам внутр
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Стальной нижний подающий ролик  диаметр внутр/внешний
	mm
	Ø 96/Ø 25

	
	
	Колесо нижнего ролика внешний диаметр/длина
	mm
	Ø 96/253

	10
	Мощность мотора подачи
	KW (HP)
	3 (4)

	11
	Мощность мотора подъема траверсы подачи 
	kW (HP)
	1,1 (1,5)

	12
	Ø внеш./ внутр. Аспирационного шланга для опила
	mm
	Ø 150/Ø 138

	13
	Общая мощность моторов на 5 шпиндельном станке
	kW (HP)
	35.6 (48)

	14
	Габаритные размеры 5 шпиндельного станка (длина x ширина x высота)
	mm
	3900x1730x1800

	15
	Вес 5 шпиндельного станка
	kg
	3850


технические характеристики G 240 P5U

N.B. за полными характеристиками обращаться к главе G 240 P5

	N.
	Параметр 
	Ед измерения
	Технический параметр

	1
	4°верхний горизонтальный строгальный вал

 
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам  инструмента
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность моторов
	kW (HP)
	7,5 (10)

	2
	5° строгальный универсальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструментов
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	200

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	400

410

	
	
	Вращение 
	
	0°  -  90° 

	
	
	Мощность моторов 
	kW (HP)
	7,5 (10)

	3
	Габаритные размеры 5 шпиндельного станка с универсальным шпинделем  (длина x ширина x высота)
	mm
	4600x1730x1800

	4
	Вес 5 шпиндельного станка с универсальным шпинделем  
	kg
	4050


5.2 технические характеритстики G 240 P6

	N.
	ПАРАМЕТР 
	ЕД. измерения
	Тех параметр

	1
	Размеры заготовки
	Ширина 
	mm
	20-230 (для ножа диам < Ø130mm)

	
	
	Толщина 
	mm
	8-160 (для ножа диам < 160mm)

	2
	Скорость подачи
	m min-1
	6-30

	3
	Стол на входе
	Длина  
	mm
	2300

	
	
	Регулировка по высоте
	mm
	10

	4
	Регулируемое расстояние для направляющей на входе
	mm
	10

	5
	Регулируемое расстояние для стола на выходе (укомплектовано проставками)
	mm
	Max. 1


	6
	Первый нижний горизонтальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам инструмента
	mm
	Ø 110 - Ø 145

	
	
	Макс длина профилирующей фрезы
	mm
	250 (inclusa fresa rasante)

	
	
	Внешний диаметр шевинговальной фрезы
	mm
	20mm più grande della fresa per profilare

	
	
	Толщина шевинговальной фрезы
	mm
	12

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	20

20

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	5,5 (7,5)

	7
	2° и 3° строгальные вертикальные валы 
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диам строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам инструмента 2° вала
	mm
	Ø 125 - Ø 200

	
	
	Диам мин/макс инструмента  3° вала
	mm
	Ø 110 - Ø 200

	
	
	Длина фрезы
	mm
	180

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	40

60

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	2×5,5 (2x7,5)

	8
	4° и 5° верхние горизонтальные строгальные валы
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Максимальная длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность мотора 
	kW (HP)
	2x7,5 (2x10)

	9
	6° строгальный горизонтальный нижний вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/ макс диам инструмента
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность мотора
	kW (HP)
	5,5 (7.5)

	10
	Прижимной подающий ролик
	Стальной верхний ролик диам внешний/диам внутренний
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Верхний обрезиненный ролик…. Диам внешний/диам внутренний
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Нижний стальной подающий ролик…….диам внеш/внутр диаметр
	mm
	Ø 96/Ø 25

	
	
	Колесо нижнего ролика внеш диам/длина
	mm
	Ø 96/253

	11
	Мощность мотора подачи
	KW (HP)
	4 (5.5)

	12
	Мощность мотора подъема траверсы подачи 
	kW (HP)
	1,1 (1,5)

	13
	Диам внешний/диам внутренний аспирационного шланга
	mm
	Ø 150/Ø 138

	14
	Общая мощность моторов на 6 шпиндельном станке 6 
	kW (HP)
	42.1 57.2

	15
	Габаритные размеры 6 шпиндельного станка (длина x ширина x высота)
	mm
	4700x1700x1700

	16
	Вес 6 шпиндельного станка
	kg
	4550


5.3 технические характеристики G 240 P6U

N.B. за полными техническими характеристиками обращаться к главе G 240 P6

	N.
	Параметр 
	Ед. измерения
	Технический параметр

	1
	6° универсальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструментов
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	200

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	400

410

	
	
	вращение
	
	0°  -  90° 

	
	
	Мощность моторов
	kW (HP)
	7,5 (10)

	2
	Габаритные размеры 6 шпиндельного станка с универсальным шпинделем (длина x ширина x высота)
	mm
	4800x1730x1800

	3
	Вес 6 шпиндельного станка с универсальным шпинделем
	kg
	4850


5.4 технические характеристики G 240 P7U

	N.
	Параметр 
	Ед. измерения
	Технический параметр 

	1
	Размеры заготовки
	Ширина 
	mm
	20-230 (для ножа диам < Ø130mm)

	
	
	толщина
	mm
	8-160 (для ножа диам < 160mm)

	2
	Скорость подачи 
	m min-1
	6-30

	3
	Стол на входе
	Длина  
	mm
	2300

	
	
	Регулировка по высоте
	mm
	10

	4
	Регулируемое расстояние для направляющей на входе
	mm
	10

	5
	Регулируемое расстояние для стола на выходе (укомплектовано проставками)
	mm
	Max. 1

	6
	 1° нижний горизонтальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диаметр инструмента
	mm
	Ø 110 - Ø 145

	
	
	Макс длина профилирующей фрезы
	mm
	250 (inclusa fresa rasante)

	
	
	Внешний диам шевинговальной фрезы
	mm
	20mm più grande della fresa per profilare

	
	
	Толщина шевинговальной фрезы
	mm
	12

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	20

20

	
	
	Мощность мотора 
	KW (HP)
	5,5 (7,5)


	N.
	Параметр 
	Ед. измерения
	Технический параметр

	7
	2° и 3° вертикальные строгальные валы
	Скорость 
	r min-1
	6000

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/мак диам инструмента 2° вала
	mm
	Ø 125 - Ø 200

	
	
	Мин/макс диам инструмента 3° вала
	mm
	Ø 110 - Ø 200

	
	
	Длина фрезы
	mm
	180

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	40

60

	
	
	Мощность мотора
	KW (HP)
	2×5,5 (2x7,5)

	8
	4° и 5° верхние горизонтальные строгальные валы
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам инструментов
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность моторов
	kW (HP)
	2x7,5 (2x10)

	9
	6° нижний горизонтальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам инструментов
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	240

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	160

40

	
	
	Мощность мотора
	kW (HP)
	5,5 (7.5)

	10
	7° универсальный строгальный вал
	Скорость 
	r min-1
	6000 

	
	
	Диаметр строгального вала
	mm
	Ø 40

	
	
	Мин/макс диам инструментов
	mm
	Ø 110- Ø 200

	
	
	Макс длина фрезы
	mm
	200

	
	
	Макс толщина снимаемого слоя
	mm
	10

	
	
	Перемещение по вертикали

Перемещение по горизонтали
	mm

mm
	400

410

	
	
	Вращение 
	
	0° - 90° 

	
	
	Мощность мотора
	kW (HP)
	7,5 (10)

	11
	Прижимной подающий ролик
	Верхний стальной ролик диам внеш/диам внутр 
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Верхний обрезиненный ролик диам внеш/диам внутр  
	mm
	Ø 140/Ø 35

	
	
	Нижний стальной подающий ролик  диам внешний/диам внутренний
	mm
	Ø 96/Ø 25

	
	
	Колесо нижнего ролика внешний диам/длина
	mm
	Ø 96/253

	12
	Мощность мотора подачи
	kW (HP)
	4 (5.5)

	13
	Мощность мотора подъема траверсы подачи 
	kW (HP)
	1,1 (1,5)

	14
	Диам внеш/диам внутр аспирационного шланга 
	mm
	Ø 150/Ø 138

	15
	Общая мощность моторов на 6 шпинделях
	kW (HP)
	42.1 57.2

	16
	Габаритные размеры 7 шпиндельного станка (длина x ширина x высота)
	mm
	5600x1700x1800

	17
	Вес 7 шпиндельного станка
	kg
	5400


5.5 подсоединение к электрооборудованию

Подсоединение станка к электросети должно осуществляться специально подготовленным персоналом, согласно специально установленным нормам. 

Установите главный выключатель в положение  0.

При первичном подсоединении станка к электросети убедиться, что станок не под напряжением..

Общая защита против короткого замыкания не входит в область компетенции производителя станка.
Входное отверстие для кабеля находится на тыльной части станка. - Подключение проводов осуществляется на следующие контакты:

                                                           LI - L2 - L3 

И желто- зеленый заземляющий провод к контакту:

                                                                                        PE     


- нейтральный провод не подсоединяется.

Включить станок на несколько секунд, для того, чтобы убедиться, что инструмент вращается в направлении указанном стрелками на табличке, расположенной на картере станка. В противном случае отсоедините провода двух фаз и поменяйте их местами.

5.6 ПНЕВМАТИЧЕСКОЕ ПИТАНИЕ
Пневматическое питание: сухой сжатый воздух, отфильтрованный и смазанный. Рабочее давление должно быть  0,5~0,8 Mpa и для подсоединений использовать пластиковый шланг с внешним диаметром 8mm.

5.7 аспирация
Прежде чем начать эксплуатацию станка необходимо подключить аспирационное оборудование. Произвести подключение таким образом, чтобы станок автоматически подключался к аспирационной системе.

Для этого можно например установить на кабель питания индукционную бабину  , подсоединенную в свою очередь к электро-аспирационному оборудованию. Эта модификация оборудования производится за счет пользователя и выполняется специально обученным профессионалом.

Для станка с  4 шпинделями подсоединить 4 гибких огнеупорных шланга с внутренним диаметром  150 mm,

Аспирационное оборудование должно выполнять производительность 8740 m(/h. 

Для 5 шпиндельного станка подсоединить 5 гибких огнеупорных шлангов с внутренним диаметром  150 mm,

Аспирационное оборудование должно выполнять производительность 10925 m(/h.

Для 6 шпиндельного станка подсоединить 6 гибких огнеупорных шлангов с внутренним диаметром  150 mm 6,

Аспирационное оборудование должно выполнять производительность 13110 m(/h

Скорость аспирации должна составлять 30-34 m/sec.

5.8 шум 


Уровень шума:

LWA=85,1dB
4 alberi

LWA=85,9dB
5 alberi

LWA=86,7dB
6 alberi

- фактор среды




K = 2 dB(A)

ВНИМАНИЕ !

Длительное нахождение при значении шума свыше 85 dB (A) (art. 46 D.L. 277 del 15/08/91 вредно для здоровья, поэтому советуем использование индивидуальных систем защиты (наушники, затычки для ушей).

Приведенные значения являются значениями уровня шума и не означают уровня бузопасной работы. Конечно же существует корреляция между уровнем шума станка и общим шумом, которому подвергается рабочий в течение рабочего дня. На общий шумовой фон влияют: длительность работы, характеристики здания, другие источники шума и пыли в цехе и количество работающих станков.

Приведенные здесь величины уровня шума могут отличатся от измеренных на месте, в силу различий условий на конкретном рабочем месте и различия методик измерения принятых в данной стране.

6. пылевые отходы
В следствие обработки  станком выделяется единственный вредный параметр - пыль. 

Пылевые отходы согласно нормам не должны превышать параметр  2 mg/m( .

- контроль пылевого отхода                           < 2 mg/m( .

7. руководство по эксплуатации
На данном станке может работать только специально обученный человек, соблюдающий технику безопасности.

· Станок предназначен только для обработки дерева.

· Отклонение от руководства по эксплуатации рассматривается как нарушение правил пользования станком. В подобном случае производитель снимает с себя всякую ответственность; ответственность будет возложена полностью на пользователя.

· Следовать точно всем указанным мерам предосторожности и пользоваться при работе индивидуальными средствами защиты.
· Предупреждать возникновение аварийных ситуаций и несчастных случаев.

· На станке может работать только обученный персонал. Станок может ремонтироваться только техниками прошедшими обучение на заводе производителе.  Любая не согласованная с производителем модификация станка снимает всякую ответственность с производителя за последствия.
· Станок должен работать только с оригинальными инструментами и приспособлениями от производителя.

· Станок разработан таким образом, чтобы обеспечить максимальную защиту оператору, но несмотря на это остается остаточный риск, который невозможно предотвратить  и следует помнить, что ваша личная безопасность в ваших руках :

        - риск попадания под вращающиеся части станка ;
        - риск пораниться инструментом;
        - риск попадания между направляющей и заготовками, или в другие вращающиеся части станка;
        - риск ранений вследствие сколов, которые в случае поломки инструмента отлетают на расстояние от станка;
        - риск получения ранений осколками инструмента;
        - риск приобретения травм от пневматического оборудования;
        - риск возгорания;
        - риск связанный с работой  с электрооборудованием;
        - риск повышенного шумового уровня;
        - риск пылеотделения.

7.9 формирование операторов
Важно, чтобы операторы , работающие на станке прошли обучение на заводе-производителе. 
Только люди, получившие специально обучение могут работать на данном оборудовании. Обучение должно содержать не только информацию , касающуюся непосредственно работы на станке, но и подробный инструктаж по технике безопасности.

Операторы должны получить полную информацию об использовании и назначении рабочих групп станка. Кроме того, они должны получить указания  о том, как проводятся ремонт и периодичное обслуживание станка.
Для удобства эксплуатации станка рабочее место должно быть достаточно просторным. Пол должен быть идеально ровным, чистым и освобожденным от посторонних предметов, например от опилок и древесных отходов.

Рабочее место должно быть хорошо освещено.

При необходимости должны использоваться защитные приспособления во время работы на станке. Для работы с инструментом и необработанными заготовками следует пользоваться защитными перчатками.

Оператор никогда не должен оставлять открытый станок в работе.

При обнаружении в станке брака или поломки, а также при проведении ремонта и замены инструмента, необходимо обозначить это на станке с помощью оповестительной таблички.
Рядом со станком должны быть размещены инструкции по технике безопасности.

Оператор должен знать допустимый уровень шума при работе на станке. На шумовой уровень сттанка влияют:

- правильный выбор инструмента

- правильный выбор скорости;

- правильное техническое обслуживание станка и инструмента;

- тип обрабатываемого материала;

- важность использования средств индивидуальной защиты;

· Правильное использование бирушей.

8. действия персонала при аварийных ситуациях
                    

Пренебрежение техникой безопасности и неправильная эксплуатация станка приведет к  возникновению аварийных ситуаций и несчастных случаев. 

· Станок спроектирован таким образом, чтобы максимально обезопасить оператора. Но вы должны помнить, ч то ваша личная безопасность в ваших руках. 

· Работа на станке с инструментом это рискованное дело и вы должны помнить об этом.

· При тушении пожара использовать только огнетушители. Не использовать воду.
· Прежде чем начать работать на станке всякий раз необходимо проверить работоспособность оборудования.

· Работать только с использованием защитных приспособлений.

· В случае останова станка для выплнения регулировки узлов или замены инструмента, необходимо установить главный выключатель  Q1 в положение  «0» (Fig. ).

· Следует полностью остановить станок с помощью главного выключателя Q1, прежде чем перейти к его очистке.

· Соблюдение станка в чистоте является основным фактором безопасности. 

· Как показывает опыт многие предметы вашего личного пользования могут спровоцировать несчастный случай: снимите кольца, часы, браслеты; застегните манжеты на рукавах, снимите галстук, чтобы он не попал во вращающиеся части станка, аккуратно соберите волосы, используйте специальную обувь и специальный костюм для работы на станке.

· Используйте защитные очки.

· Никогда не обрабатывайте слишком маленькие заготовки или слишком большие заготовки на станке, Можно обрабатывать только те заготовки, которые помещаются на рабочем столе и надежно перемещаются с помощью направляющих.

· Рабочий цикл можно начинать когда вал наберет определенную скорость. В случае неполадки немедленно остановите станок. Не убирать опилки и сколы во время подачи заготовки.

·  Никогда не использовать в работе сломанный или поврежденный инструмент.

· Не превышайте скорость вращения инструмента – следуйте скорости указанной в таблице технических характеристик.

· Убедитесь, что инструмент надежно установлен на валу и хорошо закреплен.

· Прежде чем устанавливать инструмент, проверьте, чтобы вставка для инструмента была идеально вычищена.

· Станок включать только с установленными защитными приспособлениями.

· Винты, гайки и шайбы закручивайте только специально предназначенным для этого инструментом, не следует использовать для этого рычаги и бить по инструменту.

УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ  

· Подсоединение станка к электросети должно выполняться электриком.

· Работы по наладке электрики станка должны осуществляться электротехником.

· Регулировка инструмента должна производиться когда инструмент не крутиться.

· Для исключения случайного выброса заготовки, установить главный выключатель на "ноль" и подождать пока инструменты остановятся.

· Станки с самотормозящими моторами оснащены тормозным приспособлением длительного пользования. Если время торможения превышает параметр останова,  то следует отрегулировать его с помощью указаний в главе Самотормозящий мотор.

· Для надежной и эффективной обработки, необходимо правильно подобрать инструмент под определенный тип материала.

· Максимально важно, чтобы инструмент вращался в правильном направлении. Оператор должен быть уверен, что инструмент вращается в правильном направлении, а материал подается в противоположном направлении по отношению  к вращению шпинделя.

· Работая на станке необходимо контролировать подачу заготовок на обработку.  (смотри главу ПРИМЕРЫ ОБРАБОТКИ).

· Проверить каждую заготовку перед обработкой- она не должна содержать трещин, гвоздей и других инородных тел.

9. установка инструмента
Устанавливаемый инструмент должен совпадать евростандарту  EN 847-1. 

На инструменте должны быть указаны: 

· Имя производителя;

· Внешний диаметр длины реза для диаметра посадочного отверстия;

· Установленная скорость вращения;

· MEC;

· Год выпуска.
- Убедиться, что инструмент хорошо заточен и установлен согласно рекомендаций производителя.

- Инструмент должен устанавливаться осторожно с помощью специальных приспособлений.

- При работе с инструментом использовать защитные перчатки.

- Инструмент не должен содержать сколов.

- Инструмент должен быть заблокирован и закреплен таким образом, чтобы не смог ослабить блокировку во время работы.

- Гайки и болты должны идеально подходить для крепления инструмента.
- Блокирование инструмента с помощью ударов молотка запрещается.
- Поверхность блокировки должна быть идеально чистой, не должна содержать масляные капли или воду.
- Использование съемного инструмента, такого как втулок должно быть разрешено производителем.
- Необходимо предотвращать налипание смолы на инструмент.
- Будьте осторожны при проведении ремонта деревообрабатывающего инструмента!!!
- Структура режущего инструмента не должна меняться во время ремонта.

- Ремонт режущего инструмента должен производиться компетентным персоналом.
- Ремонт инструмента не должен повлиять на оригинальность инструмента.

- Заточка инструмента должна выполняться профессионально.

Для установки инструмента необходимо проделать следующее:

- установить главный выключатель запуска на  "0".

- установить главный выключатель на   «0»  и закрыть его.

- вставить инструмент (Fig. 6-7)(3) в шпиндель (1), используя по надобности дистанционные кольца (2). 

- Прикрутить кольцо безопасности (4) и закрепить двойным ключом (5/6) удерживая неподвижной часть (6) и поворачивая по часовой стрелке часть (5).

- Чтобы установить шевинговальную фрезу (пазовую фрезу)  (Fig. 7)(7) на первый строгальный вал, необходимо следовать вышеуказанным инструкциям.

- Установите на место все защитные панели ранее снятые.

- Проверьте еще раз направление вращения инструмента по отношению к валу.
 Чтобы осуществить замену режущего инструмента ослабить блокировочные винты (Fig. 6)(1), таким образом, чтобы позволить пружинам вытолкнуть нож вверх; затем вынуть нож.

После того, как вы установите новый нож, отрегулируйте его с помощью специального инструмента. Для того, чтобы проверить безупречную параллельность по отношению к  столу достаточно положить нож на шкалу регулировки (Fig. 6A )(1) и выполнить следующее:

- затянуть винты блокировки (Fig. 6 )(2) сначала умеренно, затем более энергично, начиная с центральных винтов и потом от края к другому краю; пользоваться только гаечными ключами, без самодельных приспособлений и молотков. Повторять данную операцию при замене всех ножей . Когда ножи заменены или заточены, Проверить соответствие нормам режущей части ножа.

Взаимозаменяемые ножи типа TERSA которые перемещаются по всей длине паза, параллельно клину, который под воздействием силы толчка центрифуги  обеспечивает надежную блокировку по всей длине головы. Регулировка осуществляется автоматически.

Замена инструмента происходит следующим образом:

- разблокировать упор инструмента (Fig. 6B  )(1);

- снять инструмент и установить новый (2).

По окончании операции включить станок; под воздействием центрифуги инструмент блокируется автоматически. 

Процедура регулировки положения ножа относительно рабочих столов  
Per la regolazione dei coltelli secondo la guida di riferimento verticale ed il piano di lavoro orizzontale si prenda come esempio  l’albero  verticale destro.

Collocare il calibro per utensili lungo il lato della guida di riferimento verticale e successivamente regolare i coltelli fino a che uno dei fili tocchi il calibro stesso. Nel corso della regolazione, ruotare manualmente il coltello in direzione contraria al senso di taglio,  fino al punto che l'attrito tra il filo e il calibro può essere appena percepito ma non udito, questo indica che il coltello è stato regolato esattamente. Successivamente è possibile regolare l'indicatore digitale. (Fig. 6) 

10. регулировка стола на входе.
- для регулировки строгального стола (Fig. 7)(1), ослабить ручку (2) и отрегулировать ее согласно параметру выравнивания нижнего ряда, учитывая тот факт, что изгиб заготовки может быть макс.  10 mm.

Показатель "0" таблички с миллиметровой шкалой соответствует рабочему столу.

- для регулировки боковой направляющей (3) ослабить ручку (4) и отрегулировать в желаемое положение согласно параметру выравнивания вертикальной стенки, учитывая тот факт, что изгиб заготовки может быть макс.  10 mm.
 Показатель "0" таблички с миллиметровой шкалой соответствует рабочему столу.
При необходимости, для регулировки перемещения строгального стола,  ослабить или натянуть пружину (5).
Для облегчения процедуры подачи или разгрузки коротких и тонких заготовок ( миним длина 250 mm станок оснащен дополнительным протяжным роликом на входе (6).

Это позволяет удерживать натуральный изгиб заготовки как с нижней стороны так и со стороны направляющей на входе. Узел съемный и может быть удален при работе с длинными заготовками. 

11. регулировка цифрового механического визуализатора
Отрегулировать строгальный вал с помощью калибра для инструмента и последовательно отрегулировать цифровой индикатор следующим образом:

a) Ослабить винт суппорта регулировочного кольца цифрового индикатора.

b) Отрегулировать кольцо регулировки согласно нужному параметру и убедиться в том, что конечное направление цифрового индикатора находится на одной линии перемещения вала  по вертикали или горизонтали и затем снова закрепите винт суппорта.

c) Первая цифра на механическом индикаторе отображает регулировку десятых до 0,1 mm. 

12. регулировка первого нижнего строгального вала
Регулировка строгального вала
Строгальный вал может быть отрегулирован 2 способами:

По всей длине оси строгального вала  и радиально по всей длине радиуса инструмента, позиционирование отобразится на визуализаторе.

a) Ослабить ручку блокировки
b) Повернуть винт регулировки, по вертикали или горизонтали, с помощью ручки таким образом, чтобы отрегулировать положение строгального  вала  согласно параметру указанному на визуализаторе.

c) Заблокировать с помощью ручки.

Нижний строгальный вал

Нижняя фреза помимо строгания (1), с помощью режущего инструмента, делает правоугольную зарезку (четверть) на нижней части дальней от оператора стороны заготовки. Обработанная таким образом правая сторона заготовки по нижней направляющей  (2)  проходит до правого вертикального шпинделя (4).  Шевинговальная фреза концентрична строгальной нижней головке и имеет больший диаметр на  20 mm. ( Fig.9 )

Осевая регулировка нижнего строгального вала
a) Стол для шевинговальной фрезы и горизонтальной ножевой головки установлены на одном и том же шпинделе; положение группы строгального вала относительно боковой направляющей (2) (Fig. 10) должно регулироваться с помощью осевой регулировки нижнего строгального вала. 

b) Установить измерительный прибор для инструмента (3) против боковой направляющей (2).

c) Ослабить фиксирующий винт (4), повернуть винт  (5) и отрегулировать осевое положение строгального вала (1 – 3 )  до тех пор пока в результате обработки шевинговальная фреза (1) не коснется измерительного прибора для инструмента (2) (Fig. 10)
d) Затянуть винт блокировки (4).

Радиальная регулировка 

Установить измерительный прибор для инструмента (2) на рабочий стол станка (3) ( Fig.8 ).

a) Ослабить ручку блокировки.

b) Повернуть вертикальный винт регулировки до тех  пор, пока рез инструмента (1)  не коснется измерительного прибора (2).(Fig. 8)

c) Заблокировать с помощью ручки.
13. регулировка правого вертикального строгального вала (второго вала)

Регулировка по вертикали
a) Установить дистанционное кольцо толщиной  10mm на вертикальный шпиндель. (Fig. 13)

b) Установить измерительный прибор для инструмента на рабочий стол.

c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку вертикального строгального вала до тех пор, пока измерительный прибор не достигнет уровня дистанционного кольца. Отрегулировать цифровой индикатор на  10 mm.

d) Заблокировать с помощью ручки.
Регулировка по горизонтали 

a) Установить дистанционное кольцо толщиной  10mm на вертикальный шпиндель. (Fig. 13)

b) Установить фрезу на вал радиусом 62,5mm. (Fig. 11)

Для регулировки инструментов установить измерительный прибор слева от направляющей.
c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку строгального вала до тех пор пока измерительный прибор не достигнет уровня дистанционного кольца.

d) Отрегулировать механический визуализатор  62,5mm.

e) Заблокировать с помощью ручки
Рабочий стол станка и направляющая

a) Когда на вертикальные валы устанавливают фрезы маленького диаметра, для того, чтобы убрать пустоту, которая образовывается на столе, необходимо делать проставочные элементы.  (1) (Fig. 12)
b) Отрегулировать направляющую(2)  согласно диаметру фрезы. Во время регулировки ослабить винт блокировки на тыльной стороне защиты.
14. регултровка левого вертикального строгального вала
(третий вал)
Регулировка по вертикали

a) Установить дистанционное кольцо толщиной 10mm на вертикальный шпиндель. (Fig. 13)

b) Установить измерительный прибор для инструмента на рабочем столе.

c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку вертикального строгального вала до тех пор, пока измерительный прибор для инструмента не окажется безупречно выравненным между столом и дистанционным кольцом. 

d) Отрегулировать цифровой механический индикатор 10 mm.

e) Заблокировать вал с помощью ручки.
Регулировка по горизонтали
a) Использовать как шаблон уже обработанную заготовку с четырех сторон  и с помощью измерительного прибора измерить его ширину.

b) Расположить его между вертикальной направляющей и фрезой.

c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку горизонтального вала  до тех пор, пока  фреза не коснется заготовки. 

d) Отрегулировать механический индикатор согласно параметрам  измерительного прибора
e) Закрепить горизонтальный вал с помощью ручки
Регулировка передних и задних прижимов. 

a) Отрегулировать вертикальный прижим, расположенный на входе шпинделя, обеспечивая его вылет на 3 мм от фрезы (Fig. 14)
b) Отрегулировать направляющую по горизонтали, расположенную на выходе вала, на одном уровне с режущим инструментом используя как образец измерительный прибор для инструмента или уже обработанную заготовку. 

c) По окончании всех регулировок, установить левый вертикальный вал в соответствии с шириной заготовки, воздействуя на горизонтальное перемещение. 
d) Заблокировать вал с помощью ручки.
Рабочий стол станка и направляющая на столе.

a)  
когда на вертикальные шпиндели устанавливают фрезы маленького диаметра, для компенсации пустоты, образующейся на рабочем столе,  необходимо установить проставки  (1) (Fig. 12)

15. регулировка верхнего горизонтального строгального вала (четвертый вал)
Регулировка по горизонтали
a) Установить дистанционное кольцо толщиной 10mm на горизонтальный вал. (Fig. 15)

b) Установить измерительный инструмент между дистанционным кольцом и вертикальной направляющей.

c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку по горизонтали до тех пор, пока измерительный инструмент не окажется выравненным   между дистанционным кольцом и вертикальной направляющей.

d) Отрегулировать механический цифровой индикатор на 10 mm.

e) Заблокировать вал с помощью ручки.

Регулировка по вертикали

a) Использовать как шаблон обработанную с 4 сторон заготовку и с помощью измерительного инструмента измерить параметр высоты. 

b) Расположить ее между рабочим столом и фрезой (Fig. 15).

c) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку по вертикали строгального вала до тех пор, пока фреза не коснется заготовки.

d) Отрегулировать механический индикатор согласно параметру взятого с измерительного прибора. Закрепить положение с помощью ручки.
Регулировка прижимов на входе и выходе. 

a) Регулировать вертикальный прижим (2), расположенный на входе шпинделя, обеспечивая его вылет на 3 мм от фрезы. (Fig. 14)

b) Вертикальный прижим (1), расположенный на выходе шпинделя, должен быть отрегулирован в нескольких направлениях:
· По горизнтали- для максимального приближения прижима к фрезе
· По оси – для центровки прижима относительно ширины заготовки
· По вертикали, используя как шаблон измерительный прибор или заготовку, регулировать до тех пор пока прижим  не будет окончательно выравнен с ножами самой фрезы.  

Регулировка второго нижнего строгального вала 
(пятый вал для 5-ти шпиндельного станка / шестой вал для 6-ти шпиндельного станка)

регулировка по горизонтали
a) Установить дистанционное кольцо толщиной 10mm на горизонтальный шпиндель. (Fig. 17)

b) Установить измерительный инструмент между дистанционным кольцом и вертикальной направляющей.

c) Ослабить ручку  блокировки, выполнять регулировку строгального вала по горизонтали до тех пор, пока измерительный прибор не будет выравнен  с   дистанционным кольцом и вертикальной направляющей.

d) Отрегулировать цифровой механический индикатор 10 mm.

e) Зафиксировать положение вала с помощью ручки.
Регулировка по вертикали 

a) Стол на выходе должен быть отрегулирован по вертикали в случае, если вал используется для финишной обработки  нижней части заготовки.

b) Для выполнения этой процедуры необходимо выполнить следующее:

c) Ослабить винты фиксации стола
d) Установить под стол вставку толщиной  равной параметру съема
e) Затянуть фиксирующие винты
f) Разместить измерительный прибор между рабочим столом и фрезой
g) Ослабить ручку блокировки, выполнять регулировку строгального вала по вертикали до тех пор, пока  фреза на входе не соприкоснется с измерительным прибором 

h) Закрепить положение с помощью ручки.
16.  регулировка универсального шпинделя.
Существует 3 вида регулировки универсального вала: по горизонтали, по вертикали, угловая регулировка.

Комбинирование регулировок по горизонтали и вертикали позволяет  позиционировать шпиндель как любой предшествующий ему, для того, чтобы выполнять профилирование или финишную обработку. 

Комбинация трех регулировок позволяет позиционировать шпиндель под любым углом до 360° для профилирования.

Регулировка по горизонтали

Можно перемещать узел по горизонтали относительно рабочего стола.

Ослабить ручку блокировки. 

Выполнять регулировку с помощью винта ( 2) (Fig. 19)  считывая параметр с механического визуализатора.

Закрепить положение с помощью ручки.

17. Регулировка по вертикали 

С помощью этой команды можно перемещать узел по вертикали вниз или вверх относительно рабочего стола. 

Ослабить ручку блокировки. 

Выполнить регулировку с помощью винта ( 1) (Fig. 19) считывая параметр с механического визуализатора.

Закрепить положение с помощью ручки.

Угловая регулировка 
С помощью этой команды можно наклонять узел от  0° до  90° . 

Ослабить винты регулировки ( 3 ) (Fig. 19). 

Выполнить регулировку наклона с помощью винта  ( 4) (Fig. 19) считывая параметр угла.

Закрепит винты ( 3 ) (Fig. 19). 

19.регулировка нижнего ролика под столом
a) Моторизированный нижний ролик должен быть отрегулирован по вертикали таким образом, чтобы выступал максимум на  0.05 mm относительно рабочего стола.

b) Для выполнения регулировки ролика по вертикали необходимо воздействовать на 2 винта которые расположены на внешней нижней стороне самих роликов, затем затянуть гайки. 
20. регулировка подачи
вертикальное положение подающих роликов

для регулировки вертикального положения подающих роликов выполнить следующее:
· Расположить узел на относительную высоту от стола например на 30 mm, считывая параметр указанный на табличке.

· Отрегулировать стальные ролики таким образом,  чтобы  нижняя часть ролика находилась на высоте  27 mm относительно рабочего стола 

· Отрегулировать обрезиненные ролики таким образом, чтобы  нижняя часть ролика находилась на высоте  25 mm относительно рабочего стола. 

Вертикальная регулировка подающего узла

Для позиционирования подающего узла, согласно толщине заготовки, воздействовать на выключатели подъема и опускания, проверяя параметры согласно табличке, расположенной на входе.
Регулировка сжатого воздуха 

Регулировка прижимных стальных роликов или обрезиненных роликов выполняется по отдельности  путем воздействия на  маховик узла фильтр-редуктор-смазка воздуха и считывания параметров с манометра, на котором обычно задается параметр  0.3 Mpa.
18. чистка и смазка.

Своевременное техническое обслуживание станка обеспечивает качественную работу станка и продляет срок его службы.
Содержание в чистоте станка и рабочего места в целом является необходимым условием для соблюдения техники безопасности.
Необходимо:

Очищать рабочие поверхности станка специальным раствором или сжатым воздухом, предотвращать образование наростов, очищать направляющие, шпиндельные группы от древесной пыли и стружки.

Во время очистки сжатым воздухом старайтесь не направлять струю воздуха на направляющие и суппорты с тем, чтобы стружка не попала в подшипники или в места для установки инструмента. 

Внимательно следить за тем, чтобы на ремни и шкив не попадало масло, иначе это помешает хорошей работе станка.
Если это все-таки произошло немедленно оботрите ремень мягкой салфеткой, а для очистки шкива используйте керосин.
На ремни никогда не должен попадать растворитель и смазывающий материал. .

Необходимо производить смазку всех вращающихся частей станка. 
Смазка: 

Прежде чем начать ремонт или техническое обслуживание станка отключите станок от электрики и от пневматики.

Используйте высокотемпературную смазку  120ºC ZG-3 ,ZG-0, для замены масло 90#, масло для мотора  N46.
Редуктор: 

Проверить уровень масла с помощью индикатора. Масло добавлять или менять когда его совсем мало.

a) Ослабить крышку слива и убрать весь осадок со дна бачка и затем снова закрыть крышку .

b) Долить масло через фильтр  до указанной отметки.

	Смазываемые запчасти
	Смазочный материал
	Периодичность смазки
	Объем смазки
	Примечание 

	Подшипник основного вала.

Подшипники для натяжения ремня.
	Высокотемпературная смазка свыше 120ºС
	1 раз в 6 месяцев
	Согласно описанию
	

	Движущиеся компоненты: цепи, винты, угловой механизм, скользящий рукав основного вала
	Смазка типа CA ZG-3
	1 раз в месяц
	Покрыть смазкой
	

	Каретка с ласточкиным хвостом (центр заправки масла)
	Смазка типа CA ZG-0
	1 раз в месяц
	До появления избытка консистентной смазки
	

	Коробка передачи механизма подачи
	Масло  90
	Проверяйте возможность протекания каждые 160 часов. Проведите первую замену масла после 500 часов работы. Вторую замену масла проведите после 5000 часов работы. В дальнейшем – каждые два года
	800～1250 cm3
	

	Узел подачи:

Подшипник подающего вала.
	Смазка типа CA ZG-3
	1 раз в 6 месяцев
	Согласно описанию
	

	Узел подачи: карданное соединение
	Смазка типа CA ZG-3
	1 раз в 6 месяцев
	До появления избытка консистентной смазки
	

	Узел подачи: редуктор подъема 
	Смазка типа CA ZG-3
	1 раз в 6 месяцев
	Согласно описанию
	

	Рабочий стол 
	Масло для мотора N46
	В зависимости от типа дерева и вида обработки
	3-5 раз в день
	Ручной масляный насос


19. регулировка натяжения ремней и замена ремней
В начале работы на станке производятся многочисленные регулировки и подстройки и в связи с этим неизбежно ослабленное натяжение ремней.

Уже через несколько рабочих дней необходимо проверить натяжение ремней, и лучше это сделать заранее, чтобы не перегрузить подшипники мотора и шпинделей. 
1 раз в 2 месяца необходимо проверять натяжение ремней.

Контроль натяжения производится нажатием на середину длину: ремень должен отклоняться не более чем на 10 мм. 

Для того, чтобы натянуть или заменить ремень необходимо запереть главный выключатель станка на замок, предварительно обнулив его и сняв задний защитный картер со станка. 

Регулировка ремней верхних и нижних горизонтальных шпинделей.

a) Ослабить винт на фланце мотора.

b) Отрегулировать мотор по оси,  пока ремень не натянется до должного состояния.
c) Снова затянуть гайку.                          

Регулировка ремней левых и правых вертикальных шпинделей
a) Ослабить 4 фиксирующих винта на фланце мотора.

b) Натянуть ремень с помощью рычага на фланце мотора с помощью специального ключа, который идет в базовой комплектации. (1) (Fig. 18)

c) Затянуть винты фланца мотора
При замене ремня важно помнить, что сигнальная стрелка , которая находится на внешней стороне ремня должна  следовать направлению вращения шпинделя.
20. запуск останов станка
- убедиться, что кнопки аварийного останова не нажаты, в обратном случае повернуть голову кнопки аварийного останова на  1/4 влево;

- убедиться, что пневматическое давление в норме

- убедиться, что верхний картер закрыт правильно;

- убедиться, что аспирационное оборудование работает нормально;

- поставить главный выключатель в положение «1»;

Запуск и останов шпинделей 

Для запуска шпинделей в атоматическом режиме следует нажать  ‘ START ‘ .

Для останова шпинделей нажать кнопку ‘ STOP ‘ 

Аварийный останов
В случае опасности станок должен быть остановлен с помощью кнопок аварийного останова.

После каждого нормального останова, микровыключатель не позволяет немедленно открыть верхний картер с тем, чтобы дать время всем вращающимся частям станка остановиться..

В случае, если станок был остановлен с помощью кнопки аварийного останова, микровыключатель позволит вновь начать работу, когда выключатели будут поставлены в положение   «0».

Регулировка высоты подающего узла

Нажать соответствующую кнопку подъема и узел подачи постепенно поднимется.

Нажать соответствующую кнопку опускания и узел подачи постепенно опустится. 
Отрегулировать высоту подающего узла в соответствии с толщиной конечной заготовки. 
Селектор  “ MANUAL TEST “ – “ POWER “

· Установить селектор на   “ MANUAL TEST “ :

- можно запускать валы по отдельности

- подъем узла подачи постепенный

      - подача импульсная
      - нажимая черную кнопку со стрелкой ко входу  BACK-FEED (задняя подача),  направление вращения изменится и заготовка может вернуться назад.

      - установить селектор на   “ POWER  “ :

- можно запустить валы по отдельности

- подъем узла подачи не может быть выполнен

      - подача беспрерывная и регулируется с помощью потенциометра инвертера

      - кнопка  BACK-FEED неактивна

селектор на панели управления

· С помощью селектора, расположенного с правой стороны можно активизировать все команды на панели управления, и дезактивировать все команды, расположенные на кнопочной панели станка с помощью кнопки аварийного останова. 

С помощью селектора расположенного слева и селектора  “ MANUAL TEST “ – “ POWER “ расположенного на “ MANUAL TEST “:

Активизируются кнопки :

- запуск валов, кнопка аварийного останова

на кнопочной панели управления станка актины все команды:

· Селектор импульсной подачи с направлением движения вперед-назад 

· Селектор подъема и опускания узла подачи 

· Селектор определения направления вращения универсального шпинделя (если он есть)
· Кнопка аварийного останова
Подача 

Подача может быть беспрерывной или импульсной.

Прежде чем подать заготовку, запустить подачу, нажав на светящуюся зеленую кнопку  
Для останова узла подачи нажать на кнопку “ STOP “

С помощью кнопки  “ BACK-FEED “ меняется направление подачи.
Защитная кабина 

· Открытие защитной кабины происходит не сразу для того, чтобы дать возможность всем шпинделям остановиться.
Кабину можно открывать когда загорится сигнальная зеленая кнопка   

-   в случае, если необработанная заготовка превышает размер максимального съема 10 мм активизируется ограничитель и с помощью микровыключателя останавливает станок. 

 Загорание белой световой кнопки означает, что активна электроподача.  

Загорание оранжевой световой кнопки означает аварийность теплозащиты мотора.

Прежде чем производить ремонтные работы на станке или открывать электрошкаф станка  станок должен быть отключен от электрического напряжения. 

21. подача с инвертером
Внимание: СКОРОСТЬ МОЖНО ИЗМЕНЯТЬ ТОЛЬКО ЕСЛИ СТАНОК В РАБОТЕ.
- скорость подачи  0/30m/min. Отображается на дисплее и можно изменять ее с помощью потенциометра сразу после запуска станка с помощью соответствующей кнопки.

- Время запуска (разгона ) инвертера и время его полного останова 10 секунд.
- Будьте предельно внимательны, после отключения станка инвертер находится какое то время под напряжением. 

22. проблема-причина-устранение проблемы
	N.
	Проблема 
	Причина 
	Устранение проблемы

	1
	На поверхности детали заметная равномерная волна
	Ножи в головке выставлены неравномерно по ее радиусу 
	Отрегулировать ножи в головке повторно

	2
	Заготовка возвращается
	a) Прижимной ролик не держит  заготовку плотно
b) Изношен режущий инструмент
	a) Отрегулировать прижимной ролик
b) Заточить ножи 

	3
	Боковые стороны заготовки не параллельны между собой.
	a) Режущий инструмент не параллелен относительно рабочего стола станка.

b) Режущий инструмент изношен
	a) отрегулировать режущий инструмент относительно стола
b) заточить ножи

	4
	Следы на заготовке в результате вибрации.
	Не отрегулировано рабочее давление на заготовку 
	Отрегулировать давление прижимных роликов

	5
	Неравномерная подача
	a) Избыточное давление на заготовку во время подачи.

b) Подающий узел расположен слишком высоко
	a) Уменьшить рабочее давление на заготовку при подаче. 

b) Отрегулировать высоту подающего узла

	6
	Заготовка относительно направляющей
	a) Неверное расположение осевого ролика. 

b) Рабочее давление на верхнюю часть неравномерно
	a) Отрегулировать прижимной ролик по центру заготовки. 

b) Проверить все компоненты ответственные за давление на заготовку

	7
	На заготовке остаются следы подающего ролика 
	a) Слишком маленькая толщина снимаемого слоя 

b) Повышенный съем горизонтального нижнего строгального вала 

c) Повышенное давление подающего узла
	a) выбрать заготовку с большей толщиной съема. 

b) Уменьшить толщину съема горизонтального нижнего строгального вала 

c) Уменьшить давление подающего узла 

	8
	На заготовке появляются черные следы
	a) Нож изношен в результате низкой скорости подачи. 

b) Заготовка находилась долгое время внутри станка. 

c) Нож изношен
	a) Увеличить скорость подачи. 

b) Избегать того факта, чтобы заготовка находилась долгое время внутри станка во время обработки  

c) Заточить нож

	9
	Появляются следы на обрезиненном ролике
	Поверхность ролика испорчена необработанной заготовкой 
	Уменьшить давление на ролик на выходе


проблемы с режущим инструментом 
	N.
	Проблема 
	Причина 
	Способ устранения

	1
	Нож БЫСТРО ИЗНОСИЛСЯ
	Нож не соответствует породе дерева
	Выбрать нож в соответствии с типом дерева (сталь HSS, закаленная сталь (Stellite), закаленная сталь (Hardmetal) ) 

	2
	Трещина на ноже
	a) Нож затачивали при очень высокой температуре
b) Очень большой задний угол.
	a) При заточке выбрать соответствующее заточное устройство, уменьшить скорость заточки и обращать внимание на охлаждение ножа.

b) Уменьшить задний угол.

	3
	Нож проворачивается
	a) Отсутствие выравненности 
b) Плохо установлены пилы.

c) Установлены разные типы пил либо разные по степени тяжести пилы
d) Попала стружка между инструментом и шпинделем.
	a) Установить должным образом.

b) Провести балансировку пил
c) Установить пилы одного и того же веса, одного и того же типа.
d) Перед установкой инструмента очистить посадочное отверстие.


	4
	Ножи не устанавливаются на строгальный вал
	Неправильно закрыты блокировочные винты ножей
	Произвести правильное закрытие блокировочных винтов.


проблемы с электрикой
	N.
	Проблема 
	Причина 
	Способ устранения

	1
	Станок не заводится
	Питание низкий вольтаж 
	Проверить выключатель на минимум, кнопку "аварийный останов" и Выключатель 

	2
	Мотор строгального вала не заводится или нельзя активировать беспрерывную подачу 
	a) Была нажата кнопка "аварийный останов"

b) Бала открыта крышка
c) Выключатель минимума на трансформаторе перегрелся
d) E' stato spento il pulsante dell'aria del motore

e) L’alimentazione dell’aria non è insufficiente 

f) E’ stato premuto l’interruttore di fine corsa di avanzamento 


	a) отжать кнопку "аварийный останов"

b) Закрыть крышку
c) Нажать выключатель минимума 

d) Нажать кнопку воздуха
e) Изменить давление воздуха
f) Проверить концевой выключатель



23. запасные части подвергаемые замене
23.10 подшипники 

	N.
	Название подшипника
	Тип 
	Кол-во
	Где находится

	1
	Шариковый подшипник 
	6010-2RS
	4
	Коробка передач

	2
	Шариковый подшипник
	6006-2RS
	7
	Прижимной подающий ролик

	3
	Шариковый подшипник
	6005
	6
	Коробка передач подачи

	4
	Шариковый подшипник
	6005-2RS
	7
	Прижимной подающий ролик

	5
	Шариковый подшипник
	6006
	14
	Коробка передач подачи

	6
	Шариковый подшипник
	6007
	4
	Коробка передач подачи

	7
	Шариковый подшипник
	32006
	8
	Коробка передач подачи

	8
	Шариковый подшипник
	6207
	4
	Коробка передач подачи

	9
	Шариковый подшипник
	6207VV
	8
	Строгальный вал

	10
	Шариковый подшипник
	6009VV
	8
	Строгальный вал

	11
	Шариковый подшипник
	6007-2RS
	4
	Левый строгальный вал, прижимной боковой ролик

	12
	Шариковый подшипник
	16005
	2
	Подъем  строгального вала 

	13
	Шариковый подшипник
	6007-2RS
	2
	Система подачи  

	14
	Шариковый подшипник
	Z90505
	1
	Балка подъема подачи

	15
	Подающий ролик 
	AxK1528
	8
	Подъем строгального вала, верхний строгальный вал

	16
	Подающий ролик
	AxK2035
	12
	Barra di regolazione per l’albero pialla sinistro sul pannello di controllo 

	17
	Подающий ролик
	AxK3047
	3
	Barra di regolazione per l’albero pialla sinistro e destro sul pannello di controllo 

	18
	Подающий ролик
	AxK1730
	4
	Подъем строгального вала

	19
	Упорный подшипник
	AS1528
	23
	Подъем строгального вала, верхний строгальный вал

	20
	Упорный подшипник
	AS2035
	26
	Направляющая регулировки вертикального  левого и правого вала на панели управления 

	21
	Упорный подшипник
	AS1730
	8
	Подъем строгального вала

	22
	Упорный подшипник
	As3047
	6
	Направляющая регулировки левого и правого строгального вала на панели управления
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