Т 220 – Т 270

ФРЕЗЕРНЫЕ СТАНКИ

	Код
	Язык

	3650130 003
	RU


	ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ
	ЗАПЧАСТИ


EXP

	
[image: image1.png]



	GRIGGIO

WOODWORKING MACHINERY
	Via Ca' Brion, 40 - 35011 Reschigliano (PD) ITALY

Tel. 049/9200920            Fax 049/9201433 

http://www.griggio.com        E-mail:info@griggio.com


Содержание

	1- Квалифицированный персонал
	3

	2- Идентификация станка
	3

	3- Гарантия

	3

	4- Условия хранения
	4

	5- Условия функционирования станка
	4

	6- Транспортировка, разгрузка и размещение
	4

	        7-    Технические данные
	4

	        7.1- Технические характеристики
	4

	        7.2-Электрическое подсоединение
	7

	        7.3-Вытяжка 
	7

	        7.4-Шумовые показатели
	7

	8- Пылеобразование
	8

	9- Рекомендации по эксплуатации                                                               
	8

	9.1-Методика безопасной работы


	8

	10- Меры предосторожности
	10

	11- Монтаж инструмента                

	11

	12- Выбор скорости вращения    


	11

	13- Выбор направления вращения                                        
 


	12

	14- Смена скорости с отображением светящимся индикатором 
	12

	15- Регулировка натяжения ремней                                                                             
	12

	16- Сменный шпиндель


	13

	17- Регулировка высоты                                                 


	13

	        17.1- Регулировка ручная 
	13

	         17.2- Регулировка электрическая
	13

	18- Направляющие для контурной обработки
	14

	        18.1- Направляющая с двумя регулировками
	14

	        18.2- Направляющая с тремя  регулировками
	14

	        18.3- Направляющая с механическими  визуализаторами
	14

	        18.4- Программируемая моторизированая направляющая
	14

	        18.5- Деревяные щечки на направляющей
	14

	        18.6- Алюминиевые щечки на направляющей 
	15

	18.7-Защитные щитки для профилирования
	15

	        18.8- Исключение направляющей из рабочей зоны
	15

	19- Защита для обгонки по контуру
	15

	20- Защита для шипорезания
	15

	21- Регулировка шипорезной  каретки Т
	15

	22- Регулировка шипорезной каретки ТR
	16

	23- Регулировка подвижного стола  Т 220 ТС




	16

	24- Подвижный сектор на рабочем столе 
	16

	25- Уход за подшипниками и их замена     

	16

	26- Чистка и смазка станка



	17

	27- Самотормозящийся двигатель                                                                  

	17

	28- Монтаж пилы узла отрезания штапика
	17

	29- Установка подающего устройства      


	18

	30- Пуск – остановка станка
	18

	31- Электрические схемы                 


              

	18

	32- Завершение цикла станка
	18

	33- Поиск и устранение неисправностей 




	19

	34- Форма для запроса запасных деталей 
	20



[image: image2.png]


                
[image: image3.png]



Эти значки, используемые в данной технической книге и на самом станке, напоминают об опасности во время работы со станком.

1 - КВАЛИФИЦИРОВАННЫЙ ПЕРСОНАЛ
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Квалифицированным персоналом считаются работники, знающие методику установки, монтажа, ремонта и технического обслуживания станка; а так-же имеющие соответствующие технические квалификации:

· техническое образование , позволяющее запускать и останавливать, подсоединять к сети и заземлять в соответствии с нормами техники безопасности;

· техническое образование, в соответствии со стандартами техники безопасности, в отношении использования  и обслуживания приборов техники безопасности.

Внимание:

Перед запуском станка детально изучите данную инструкцию. Рекомендуется не откладывать изучение данной инструкции на момент эксплуатации оборудования. Убедитесь, что с данным станком работают только квалифицированные специалисты, прошедшие необходимый инструктаж.

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

2 - ИДЕНТИФИКАЦИЯ СТАНКА 

Данное руководство содержит информацию по эксплуатации и обслуживанию

ФРЕЗЕРНОГО СТАНКА  и диаметром отверстия рабочего стола более 190 мм.

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

3 - ГАРАНТИЯ
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Не рекомендуется выполнять процедуры или ремонт, не упомянутые в данном руководстве.

Все операции (например, разборка или ремонт частей станка ), помеченные значком, изображенным на данной странице, должны выполняться только специалистом производителя, либо человеком, назначенным производителем.

Производитель предоставляет гарантию 6 месяцев с момента  запуска оборудования на территории потребителя.

Гарантия не покрывает электрические детали.

4. - УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ

Помещение где будет храниться станок должно быть крытым.

5 - УСЛОВИЯ ДЛЯ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ СТАНКА

  
Для правильного функционирования станка помещение должно быть :

· сухим

· температура окружающей среды 5° – 40 °С 

6 – ТРАНСПОРТИРОВКА, РАЗГРУЗКА И РАЗМЕЩЕНИЕ
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Если транспортировка станка производится без упаковки в деревяный ящик, во избежание опасных смещений , закрепите его и убедитесь, что станок устойчиво стоит на полу транспортного средства.

Перед началом разгрузки ознакомьтесь с данными о весе станка (таблица технических особенностей, см. содержание). После этого удалите с верхней поверхности все материалы, мешающие 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), вставляемым под основание. 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 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. Для перевозки станка на место установки воспользуйтесь  тележкой на колесиках.

Расположите станок так, чтобы одновременно легко можно было подсоединить его и к сети, и к месту выброса опилок  (см. рис. 6-7-8).

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. Если необходимо, воспользуйтесь резиновой прокладкой, разместив её между полом и основанием станка, чтобы уменьшить передачу вибрации, производимой станком.

Используя расширительные болты, прикрепите установку к полу с заранее подготовленными в нем отверстиями. 

Данный тип станка имеет два рабочих положения:

* Положение «А»: для выполнения контурной обработки и шипорезных работ на фрезерных станках, оборудованных рабочим столом с кареткой.

*   Положение «В»: для выполнения шипорезных работ на станках с боковой кареткой.

7 - ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 

7.1 – ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

T 220 ФРЕЗЕРНЫЙ СТАНОК

- размеры рабочего стола
                     1200(730 мм

-размеры заготовки для контурной обработки:

- минимальная высота


8 мм         

- максимальная высота 


250 мм


- минимальная ширина 


8 мм

- максимальная ширина


240 мм


-размеры шипорезной заготовки: 

- максимальная высота


100 мм 

-размеры заготовки для фрезерования при 

шпинделе на максимальной высоте
100 мм
 

-ход подвижного рабочего стола   
                  850 мм 

- подвижный стол с направляющим устройством, меняющим угол от -45 до +45 градусов и прижимом

- рабочий шпиндель:

*общая высота


                 192 мм

*величина хода


                 210 мм


*скорость вращения

3000-4500-6000-8000-10000 оборотов/мин.

-глубина чаши  рабочего стола
                 90мм

-макс размеры инструмента, убирающегося под рабочий стол

                           320(90мм

- мощность  двигателя                                   7,5 л.с. (5,5кВ)

- вес NETTO                                                              590 кг

-вес NETTO  Т220 с кареткой
                      630 кг

-вес NETTO  Т220 с удлиненными столами
      650 кг



                  
                           

 СТАНОК  СНАБЖЕН:

- регулируемая направляющая 2 положения, 
- Мах. диаметр инструмента                                    260 мм                                                                                
- защитный щиток  

- вытяжной колпак , отв. диаметром                    120мм 

ПО ТРЕБОВАНИЮ:
Фрезерный станок  с подвижным столом:

- размеры рабочего стола                         1115 х 550 мм

- размеры каретки                                         1115 х 265 мм

- эксцентриковый винтовой прижим
Фрезерный станок с удлиненными столами:  

- размеры рабочего стола
                         2500(730мм

- выдвигающееся расширение стола                    360мм

Фрезерный станок с шипорезной кареткой 2 положения:

- размеры рабочего стола
                          900(330мм

- поворотная каретка :                        –60 +60 градусов

- телескопическая направляющая 

- эксцентриковый винтовой прижим 

 - величина хода

                                1300мм

* ЗАЩИТНЫЙ ЩИТОК ДЛЯ обгонки по контуру макс.диам. 160 мм

* ЗАЩИТА ДЛЯ ШИПОРЕЗАНИЯ с вытяжным колпаком

*  ЗАДНИЙ ВЫТЯЖНОЙ КОЛПАК диам.120 мм

- одно удлинение стола
- ЗАМЕНЯЕМЫЙ ШПИНДЕЛЬ МК5


-диам.30-35  мм полезная высота 140 мм


-диам.40-50 мм полезная высота 160 мм

- ШПИНДЕЛЬ дополнительный МК5
- ШПИНДЕЛЬ дополнительный МК5 с цангой для сверла на 8-10-12-13 мм

- ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ЦАНГА (диам. от 4 до  20 мм) 
 -ЗАЩИТНАЯ НАПРАВЛЯЮЩАЯ С 3 регулировками  И ЗУБЧАТО-РЕЕЧНЫМ  механизмом

- НАПРАВЛЯЮЩАЯ С  3 регулировками и
ЦИФРОВЫМ ИНДИКАТОРОМ  

-СУППОРТ ДЛЯ ИСКЛЮЧЕНИЯ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ИЗ РАБОЧЕЙ ЗОНЫ

- АЛЮМИНИЕВЫЕ ЩЕЧКИ ДЛЯ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ

- ИНТЕГРАЛЬНАЯ НАПРАВЛЯЮЩАЯ  AIGNER .

- РЕВОЛЬВЕРНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ С 5   

УПОРАМИ ДЛЯ КАРЕТОК (Т – ТR)

- РЕВОЛЬВЕРНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ С 6  

УПОРАМИ  ДЛЯ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ

- ПОДВИЖНЫЙ СЕКТОР НА СТОЛЕ вместо колец

- ПОЛИРОВАННЫЙ СТОЛ

 - ПРИСТАВКА ДЛЯ ШИПОРЕЗАНИЯ ЗАЩИТНЫМ ПРИСПОСОБЛЕНИЕМ (для ТС)

- 3 УПОРА БЫСТРОГО ПОЗИЦИОНИРОВАНИЯ (Т)

- ТЕЛЕСКОПИЧЕСКАЯ  КАРЕТКА (ТС)

- ИНВЕРТЕР ВРАЩЕНИЯ   

- МЕХАНИЧ. ЦИФРОВОЙ ВИЗУАЛИЗАТОР КВОТ

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ЦИФРОВОЙ ВИЗУАЛИЗАТОР 

- ВЕРТИКАЛЬНОЕ СМЕЩЕНИЕ ШПИНДЕЛЯ

- ВИЗУАЛИЗАТОР СКОРОСТИ СО СВЕТОВЫМ ИНДИКАТОРОМ
- ИНВЕРТЕР СКОРОСТИ ОТ 900 ДО 10000 об/мин. с инвертером вращения

- ИНВЕРТЕР СКОРОСТИ ОТ 3000 ДО 10000 об/мин. с инвертером вращения

- ОРИЕНТИРУЕМЫЙ НАВЕСНОЙ ПУЛЬТ  УПРАВЛЕНИЯ 
- ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ ПОДЪЕМ ШПИНДЕЛЯ

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ПРОГРАММАТОР ПО 1 ОСИ SIEMENS SIMATIC OP7 , ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЙ:

*автоматическое вертикальное программирование шпинделя *возможность запоминать до 99 программ;

*выполнение 10 квот для каждой программы; *возможность набора  любой позиции шпинделя кроме 990 существующих программ *показания на дисплее оперативного состояния станка в реальном времени

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ПРОГРАММАТОР ПО 2 ОСЯМ SIEMENS SIMATIC OP7 , обеспечивающий:

*автоматическое  программирование положения направляющей;

*автоматическое вертикальное программирование шпинделя;

*последовательное движение осей;

*возможность запоминать до 65 программ по 2 осям;

*выполнение 10 квот для каждой программы;

*возможность набора  любой позиции шпинделя кроме 650 существующих программ.

*показания на дисплее оперативного состояния станка.

-  АВТОМАТИЧЕСКИЙ ЗАПУСК ЗВЕЗДА-ТРЕУГОЛЬНИК

 - УЗЕЛ ОТРЕЗАНИЯ ШТАПИКА

диам.фрезы  -  диам.пилы – диам.шпинделя пилы

мин. 
100
180

30

макс.
180
200

30

- Автоматическая подача – GA8/68-с 6 валиками и 8 скоростями (обязательно для узла отрезания штапика)

- Электрическое обеспечение податчика

- Самотормозящий мотор.  

Т 270  ФРЕЗЕРНЫЙ СТАНОК

- размеры рабочего стола
                         1200(730мм

- рабочий шпиндель:

* максимальная программируемая рабочая высота 

 инструмента 

                                   270 мм

-диаметр шпинделя


 40-50 мм

-скорость вращения

   3000-4500-6000-          8000-10000 об./мин

-глубина чашки от рабочего стола

    190 мм

- максимальные размеры инструмента,

 входящие в шпиндельную чашу                     320(190мм

-размеры заготовки для контурной обработки:

минимальная высота


          8мм         

максимальная высота 
     
                       250мм

минимальная ширина                                                            8мм

максимальная ширина


      240мм

-размеры шипорезной заготовки: 

максимальная высота   

                     100мм 

-размеры заготовки для фрезерования:

максимальная высота

                    100мм

-мощность мотора с тормозом                 7,5 л.с. (5,5кВ)

-вес NETTO Т270                                                      670 кг

-вес NETTO Т270 с 2-мя удлинениями стола     720 кг 

СТАНОК СНАБЖЕН:

- направляющее устройство (три положения для контурной обработки) , макс. диаметр                  260 мм 

- вытяжной колпак                                                           120 мм

-алюминиевые щечки на направляющей

-шпиндель, крепящийся на двух предзаряженных  двойных высокоскоростных подшипниках.

-цифровой визуализатор положения шпинделя.

ПО ТРЕБОВАНИЮ:

* Фрезерный станок  с кареткой ТС:
· размеры рабочего  стационарного стола 1115 х 550 мм

· размеры выдвижного стола 1115 х 265 мм

· эксцентриковый винтовой прижим
*Фрезерный станок с удлиненными столами TPL:
- размеры рабочего стола                                 2500(730мм

* переднее расширение  стола                                    360 мм

- Фрезерный станок с шипорезной кареткой 2 полож:

*размеры стола каретки                                     900(330мм

*угол поворота каретки от –60 до +60 градусов;

*направляющая с телескопическим выдвижением;

*эксцентриковый и винтовой прижим

* величина хода                                                               1300мм

-3 упора для  быстрого позиционирования 

-3-х позиционная направляющая с дисплеем

- защитное устройство в соответствии со стандартами ЕС

* защита для обгонки по контуру макс.диам.                                                                 220 мм

* защита для шипорезных работ с аспирац. отв.

* задний вытяжной колпак  диам.                         120 мм

- суппорт для исключения направляющей из раб. зоны

- интегральная направляющая AIGNER (500+500 мм)

- револьверное приспособление с 5  упорами для кареток (Т – ТR)

- револьверное приспособление с 6  упорами для быстрого позиционирования направляющей

- подвижный сектор на столе вместо колец 

- полированный стол

- УВЕЛИЧЕННЫЙ полированный СТОЛ

- шипорезная приставка

- каретка на телескопической направляющей 

- ИНВЕРТОР ВРАЩЕНИЯ   

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ЦИФРОВОЙ ДИСПЛЕЙ ВЕРТИКАЛЬНОГО СМЕЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ

- ДИСПЛЕЙ  ПОКАЗАНИЙ СКОРОСТИ СО СВЕТОВЫМ ИНДИКАТОРОМ

- ИНВЕРТЕР СКОРОСТИ ОТ 900 ДО 10000 о./мин. 

- ИНВЕРТЕР СКОРОСТИ ОТ 3000 ДО 10000 о./мин. 

- ОРИЕНТИРУЕМЫЙ НАВЕСНОЙ ПУЛЬТ  УПРАВЛЕНИЯ 
- ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ ПОДЪЕМ ШПИНДЕЛЯ

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ПРОГРАММАТОР, 1 ОСЬ SIEMENS SIMATIC OP7 , ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЙ:

*автоматическое вертикальное программирование шпинделя:

*возможность запоминать до 99 программ;

*выполнение 10 квот для каждой программы;

*возможность набора  любой позиции шпинделя кроме 990 существующих программ.

- ЭЛЕКТРОННЫЙ ПРОГРАММАТОР с 2 ОСЯМИ SIEMENS SIMATIC OP7 , ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЙ:

*автоматическое  программирование позиции направляющей;

*автоматическое вертикальное программирование шпинделя;

*последовательное движение 2-х осей;

*возможность запоминать до 65 программ по 2 осям;

*выполнение 10 квот для каждой программы;

*возможность набора  любой позиции шпинделя кроме 650 существующих программ.

- АВТОМАТИЧЕСКИЙ ЗАПУСК ЗВЕЗДА-ТРЕУГОЛЬНИК

- СМЕННЫЙ ШПИНДЕЛЬ МК5

- ШПИНДЕЛЬ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ МК5 – ЦАНГА СО СВЕРЛОМ  8-10-12-13 мм

- ДОП. ЦАНГА (возможные  размеры от 4 до  20 мм)

- МОТОР  НА 9/11 Л.С. ( 8/6,6 КВ) 50 ГЦ

- МОТОР НА 10 Л.С. (7,5 КВ)   

- УЗЕЛ ОТРЕЗАНИЯ ШТАПИКА

диам.фрезы  -  диам.пилы – диам.шпинделя пилы

мин. 
100
180

30

макс.
180
200

30

- Автоматическая подача – GA8/68-с 6 валиками и 8 скоростями (обязательно ПРИ НАЛИЧИИ УЗЛА ОТРЕЗАНИЯ ШТАПИКА)

-Электрическое обеспечение для подачи

-Самотормозящийся мотор.  
7.2. – ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ПОДСОЕДИНЕНИЕ
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Подсоединение станка к электрической сети должно производиться опытным электриком в соответствии с особенностями действующих стандартов.

Установите  переключатель запуска в положение “0” или (в зависимости от модели) главный переключатель в положение «O OFF».
Перед тем, как начать подсоединение, убедитесь, что основной силовой кабель не находится под напряжением.

Обеспечение общей защиты от коротких замыканий не входит в обязанности изготовителя станка.

Станок должен быть подсоединен к линии питания 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   
[image: image9.wmf]
Рекомендуется установить качественное заземление.

Нулевой провод не подсоединен.

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

7.3 – ВЫТЯЖКА

Перед запуском станка необходимо подсоединить его к вытяжному колпаку. Это подсоединение нужно произвести так, чтобы станок автоматически подключился к колпаку.

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 два гибких огнеупорных трубопровода (рукава) с внутренним диаметром 120 мм (рис. 5).

Вытяжная установка должна иметь мощностью не менее 800 м3/час и обладать скоростью вытягивания минимум 20 м/сек. При этом перепад давления в трубопроводе составляет около 800 Па.

7.4 – ШУМОВЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ
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Шумовые показатели станка были проверены в соответствии со стандартом СЕ 848-1 и используя нормы EN ISO 3746.

- уровень производимого шума

* на холостом ходу                                                          82,5 дБ (А)

* во время работы                                                           92,2 дБ (А)

- шумовые показатели в рабочей зоне :
* на холостом ходу                                                          75,3 дБ (А)

* во время работы                                                           85,8 дБ (А)

коэффициент окружающей среды                                 K= 4дБ (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).

Указанные значения относятся просто к уровню выделения шума, они могут не гарантировать безопасность работы. С одной стороны существует соотношение между уровнем выделения и уровнем подверженности шуму, но это нельзя считать основанием для определения необходимости применения дополнительных мер предосторожности.
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. 

8- ПЫЛЕОБРАЗОВАНИЕ

Станок производит лишь один материал, который может оказаться вредным для здоровья: это 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                                           ( мг/м3.

9- РЕКОМЕДАЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Только  специалисты, прошедшие курсы или инструктаж по правильному и безопасному использованию защитных устройств, могут работать с фрезерным  станком. Эти специалисты также должны знать о том, что работа с таким станком связана с риском.

· Наш станок был разработан исключительно для работы с деревом.

· 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 клиент.

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

· Во время работы со станком строго придерживайтесь соответствующих  действующих мер безопасности.

· Только соответствующие специалисты, имеющие представление о риске, присутствующем при работе с данным типом оборудования, имеют право использовать и обслуживать станок. Производитель не несет ответственности за личный или материальный ущерб, как следствие произвольных модификаций оборудования.

· Станок должен использоваться только с оригинальными сопровождающими аксессуарами от станкостроительного завода.

· Невзирая на предпринятые меры безопасности, существуют следующие риски:

· униформа или другие элементы одежды могут попасть в станок;

· опасность травмы при использовании инструмента;

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

· ранения осколками инструментов в следствии их поломки;

· ранения заготовками выброшенными в воздух;

· риск, связанный с присутствием пневматики;

· опасность возгорания;

· риск, связанный с присутствием в системе электричества;

· риск, связанный с производимым шумом;

· риск, связанный с пылеобразованием.

· Нижеследующие рекомендации по безопасности даны покупателю как пример информации, необходимой для безопасной эксплуатации станка в соответствии с требованиями к инструкциям завода-изготовителя.

· В деревообрабатывающей индустрии с фрезерными станками связана большая часть несчастных случаев.
В большинстве случаев оператор получает травму рук. Производственная травма возможна если оператор касается фрезы при подаче или фреза задевает руку оператора при возврате заготовки.

· Выполнение на станке таких видов работ как профилирование, обгонка по контуру и шипорезные работы, требует использование соответствующих защитных устройств.

· Обратите особое внимание на пункт  –НАПРАВЛЕНИЕ ВРАЩЕНИЯ

· Во избежание возможных несчастных случаев покупатель обязан следовать рекомендациям по эксплуатации.

9.1 МЕТОДИКА БЕЗОПАСНОЙ РАБОТЫ

· С.1 Общие сведения

Выполнение нижеследующих инструкций необходимо для безопасной эксплуатации данного типа станков.

· С.2 Инструктаж для оператора
Все операторы должны пройти обязательный инструктаж, включающий в себя информацию по управлению, регулированию и эксплуатации станка. Во время инструктажа должны быть затронуты следующие моменты:

а) 
Регулировка и управление станком, включая: правильное использование, регулирование направляющих и защитных устройств и выбор инструментов.

б)
 Правильное обращение с заготовкой во время ее обработки.

в)
 Правильное регулирование и использование предохранительных приспособлений таких, как оснастка, шаблоны, удлинители столов, останавливающих устройств.

г)
Использование персональных защитных средств (для защиты слуха и зрения).

· С.3 Устойчивость
Станок должен быть устойчиво размещен. Необходимо также хорошо прикрепить станок к полу или другому основанию.

· С.4 Установка и регулировка станка
Перед тем как приступить к первоначальной регулировке необходимо:

А)
 Убедиться, что инструменты заточены и  чисты. Выбор и крепеж инструмента должен проводиться в соответствии с инструкциями производителя.

Б) 
Отсоединить станок от сети.

В) 
Сократить расстояние между валом и рабочим столом при помощи колец.

Г) 
Во время регулировки пользуйтесь высокоточными измерительными приборами.

Д) 
Аккуратно обращайтесь с инструментами.

· С5. Подача деталей
Для правильной подачи деталей необходимо:

а) пользоваться направляющей;

б) пользоваться (по возможности) вспомогательной направляющей для сокращения зазора между инструментом и опорами направляющей.

в) использовать толкатель (плоский или в виде палки) для ручной подачи, или по возможности съемное автоматическое подающее устройство.

Г) использовать рольганги или удлинительные столы при обработке длинных деталей.

· С.6 Выбор направления и скорости вращения
· С 6.1 Направление вращения
Крайне важно, чтобы инструмент монтировался на станке таким образом, чтобы работать в правильном направлении вращения и, по возможности подача заготовки производилась против направления вращения вала.

· С 6.2 Выбор скорости 
Выбираемая скорость должна соответствовать используемому инструменту.

· С.7 Управление станком, выбор защитного устройства и его регулировка

Учитывая широкий профиль работ, выполняемых на данном станке, одного защитного механизма недостаточно.

Каждый вид работ должен рассматриваться как отдельная функция станка. Для каждой функции нужно отдельно подбирать защитное устройство. Минимальный размер отверстия на рабочем столе определяется типом используемого инструмента, выступающими резцами и высотой, на которой расположена фреза.

· С.8 Использование направляющей при профилировании по всей длине заготовки
Для того, чтобы предотвратить доступ к инструменту при работе с направляющей, необходимо вместе с направляющей линейкой использовать, в зависимости от размеров заготовки, либо автоматический податчик, либо вертикальный прижим.

· С.9 Прерывистый цикл работы

Для того, чтобы предотвратить доступ к инструменту во время прерывистой работы, необходимо наряду с направляющей линейкой использовать, в зависимости от размеров заготовки, вертикальные и горизонтальные прижимы.

Чтобы исключить возможность выброса заготовки, необходимо блокировать вход и выход с помощью останавливающего устройства, прикрепленного к направляющей линейке, к столу, или удлинению стола.

Рекомендуется использовать подающее устройство, кроме случая, если заготовка достаточно большая для обеспечения ее устойчивости.

· С 10 Обгонка по контуру
Помимо направляющей и регулируемого ограждения PATENT TAPOA для рук рекомендуется использовать шаблон для предотвращения доступа к инструменту при работе со шпинделем.

· С.11 Снятие фаски
Чтобы предотвратить задевание инструмента при снятии фаски, помимо направляющей линейки, съемного подающего устройства или прижимов, важно обеспечить прочное положение заготовки либо с помощью специального направляющего устройства, либо с помощью регулируемой наклоняющейся направляющей линейки.

· С.12 Однонаправленная работа
Во избежание непринятия заготовки инструментом необходимо как можно чаще избегать однонаправленной работы – то есть вращение шпинделя в ту же сторону, что и подача заготовки.

· С.13 Шипорезные работы
Во время цикла шипорезных работ , для обеспечения безопасной подачи, производитель рекомендует использовать подвижную каретку и защиту для шипорезания.

10- МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ
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При несоблюдении основ техники безопасности и некорректном использовании установки возникает возможность несчастного случая.

· Станок предназначен для нормальной эксплуатации в столярном цехе и обеспечивает самый высокий коэффициент работы при максимальной безопасности. Однако помните, безопасность – в Ваших руках.

· Риск всегда присутствует при работе с оборудованием; не забывайте об этом.

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

· Будьте предельно внимательными перед запуском станка.

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

· Если Вы приостанавливаете работу, чтобы провести замен какой-либо детали или отрегулировать станок, поставьте пусковой переключатель на «0» или (в зависимости от модели) генеральный переключатель в позицию  в позицию «0 OFF».

· Перед чистящей обработкой станка и перед любой операцией по обслуживанию, полностью выключайте установку c помощью пускового или генерального переключателя   , только после этого можно приступать к удалению защитных корпусов механизма.

· Мойка самого станка, обработка его рабочей поверхности и уборка пола вокруг установки требуют соблюдения мер предосторожности.

· Из личного опыта Вы должны знать, 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 спецобувь. Эти меры предосторожности должны соблюдаться по стандартам во всех странах мира. 

· При работе, надевайте защитные очки или маску.

· Никогда не обрабатывайте  слишком маленькие или слишком большие заготовки. Работайте только с заготовками, которые легко подаются.

· Начинайте работу не раньше, чем шпиндель набрал обороты.

· Если возникают неполадки, немедленно остановите станок. Никогда не удаляйте стружку во время работы машины. 

· Никогда не работайте с деформированными или треснувшими фрезами.

· Всегда обращайте внимание на ограничение по скорости, обозначенное на деталях и/или на самом станке.

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

· Перед установкой инструментов убедитесь, что контактные поверхности на обеих сторонах резца чистые, на них нет вмятин и они абсолютно гладкие.

· До начала работы с группой сборки кромки , убедитесь что подающее устройство стоит правильно;

· Не запускайте станок до тех пор, пока не закрыты все защитные корпусы, и пока не надеты все цепи, ремни и пр.

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

инструкции по безопасности

· Подсоединение к электросети должно осуществляться квалифицированным специалистом.

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

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

· Чтобы избежать застревания заготовки в станке, установите пусковой переключатель в позицию «0» или генеральный переключатель в положение «O OFF», и подождите, пока резцы остановятся.

· Станки с самотормозящим двигателем снабжены хорошими тормозными системами. Если время, требуемое на остановку двигателя, увеличивается в отношении предписанного, обратитесь к пункту по регулировке самотормозящегося двигателя.  

· Инструменты 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.

· При работе со станком необходимо позаботиться о безопасной направляющей для обработки заготовки.

· Внимательно проверяйте состояние каждой заготовки до обработки. Опасность возврата заготовки существует при наличии сучков, трещин или посторонних предметов, как например, гвоздей. Деформированная или скрученная древесина должна сначала быть обработана на строгальном станке и, только в последующем, на фрезерном. 

11- КРЕПЕЖ ИНСТРУМЕНТА

(Рис.9)

Инструменты должны быть изготовлены, желательно, в соответствии с европейским стандартом EN 847-1 или в соответствии с действующими нормами техники безопасности.

Фрезы, используемые в механической и ручной работе, должны быть постоянно помечены:

-название или торговая марка производителя или поставщика;

-внешний диаметр по длине фрезерования и диаметр посадочного отверстия;

-допускаемая скорость;

-На инструментах, выполненных из одного материала, не должны быть трещины.

-Инструменты и их детали должны быть хорошо закреплены и не болтаться во время эксплуатации.

-Крепящие шурупы и гайки должны быть прикручены соответствующими инструментами до предела затяжки, указанного производителем.

-Не допускается использование удлинителей или молотка при креплении инструментов.

-Блокирующие поверхности необходимо содержать в чистоте и не допускать попадания на них воды, масла или грязи.

-Обручи и втулки для инструментов должны быть производства  только того же завода-изготовителя, что и станок.

-Для снятия смолы с легких легирующих частей инструмента используйте растворитель, не повреждающий алюминий.

-Инструменты, используемые для обработки дерева, необходимо ремонтировать с большой аккуратностью.

-Во время ремонта составных инструментов (с составными лезвиями) не разрешается делать какие-либо модификации.

-Ремонт составных инструментов должен выполняться квалифицированным специалистом, имеющим представление об особенностях дизайна и необходимых мерах предосторожности. 

-Замену каких-либо деталей можно производить на идентичные детали того же производителя.

-Что касается цельных инструментов, то нужно следить, чтобы при заточке не ослаблялась режущая кромка корпуса, и чтобы она была прочно закреплена на корпусе.

-Чтобы произвести крепление инструмента, выполните следующую процедуру:

-Установите пусковой переключатель D в позицию «0».

-Установите основной переключатель в позицию «ON» (при его наличии).
-Переместите рычаг (1) на рис.10 из позиции А в позицию В, чтобы заблокировать шпиндель. Затем поворачивайте шпиндель до тех пор, пока он не будет зафиксирован.

-Поместите основной переключатель в позицию «0 OFF» (при его наличии) и заблокируйте его.

-Убедитесь, что инструмент закреплен правильно по отношению к направлению вращения шпинделя. 

12 –ВЫБОР  СКОРОСТИ ВРАЩЕНИЯ

(Рис. 14)

Станок имеет 5 скоростей: 3000, 4500, 6000, 8000 и 10000 оборотов/мин.

Чтобы выбрать правильную скорость инструмента, обратитесь к диаграммам (рис. 11-12-13). Убедитесь, что выбранная скорость не является предельно допустимой для инструмента (см. маркировку на инструменте).

Также проверить по таблице на боковине станка, чтобы выбранная скорость соответствовала условиям безопасности .

Для фрезерного станка с длинной чашей (h= 194 мм), необходимо свериться с таблицей рис. 15.

· В случае, если станок имеет 2 скорости (рис.16):
Нажмите клавишу (Rif.D рис.20) для пуска на пониженной скорости или клавиши ( Rif.E-Е1, рис.20) одновременно, для запуска на повышенной скорости.

-В случае, если станок имеет инвертер для скорости вращения:

пользуйтесь клавишей (Rif. 6 рис.  20)

                                            [image: image12.png]


 для увеличения оборотов и

клавишей (Rif.7 рис.20) 
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 для снижения их.
Количество оборотов выводится на дисплей (Rif.8 рис. 20).

Когда подключается защитное устройство для шипорезанья, активируется микроэлемент  лимитирующий число оборотов на макс.4800 и загорается красная лампочка с надписью 4800 об.в мин.в углу дисплея.

-В случае если станок укомплектован инвертером скорости вращения и программирующим устройством:

смотри инструкции управляемого программирования в приложении к данной технической книге.

13-ВЫБОР НАПРАВЛЕНИЯ ВРАЩЕНИЯ

(Рис. 17)

По желанию, фрезерный станок может быть оснащен шпинделем, способным вращаться в двух направлениях: против часовой стрелки (если смотреть сверху) – вращение происходит в противоположную сторону от продвижения заготовки, и по часовой стрелке – вращение происходит в ту же сторону, что продвижение заготовки.

Предпочтительнее работать с направлением вращения против часовой стрелки, так как при вращении шпинделя по часовой стрелке, есть опасность того, что будет затянута к инструменту кисть оператора. Кроме того, заготовка может быть  выброшена с большей силой с обратной стороны от подачи.

Выбор направления вращения должен быть произведен перед запуском двигателя. Направление выбирается поворотом переключающей ручки коммутатора G.

Чтобы выбрать вращение против часовой стрелки, нажмите и поверните переключатель на позицию «1».

Если переключатель установлен в позицию «2», шпиндель не вращается.

Переключатель в позиции «3» заставляет шпиндель вращаться по часовой стрелке.

Так как вращение шпинделя по часовой стрелке представляет собой опасность для оператора, когда переключатель установлен в позиции «3», загорается предупреждающая лампочка Н.


Для того, чтобы выбрать вращение против часовой стрелки, нажмите и проверните  ручку селектора G влево. Данная операция предусмотрена нормами техники безопасности для предотвращения непредвиденных или случайных операций. После выбора  вращения против часовой стрелки, что является нормальным режимом работы, даже после остановки станка, режим не изменится так-как сработает механическая блокировка.


Для того, чтобы вернуться в нейтральное положение, нажмите и проверните ручку селектора G к центру.


Для выбора вращения по часовой стрелке, от центральной позиции, ручка селектора G должна быть провернута вправо . Держать ручку в этой позиции до пуска станка переключателем D.

Лампочка H будет гореть, указывая  вращение мандрины  по часовой стрелке . 


При отключении станка в режиме вращения по часовой стрелке, и при последующем его запуске, данный режим должен быть выбран снова в последовательности, указанной выше.

14- СМЕНА СКОРОСТИ СО  СВЕТОВЫМ ИНДИКАТОРОМ

(Рис. 18).

- Поместите пусковой переключатель в позицию «0» или генеральный в положение «O OFF» (при его наличии).

-Потяните рычаг (1) и переместите ремень на требуемый канал шкива, как это показано на рисунке с внутренней стороны дверки.

 При этом ротор (2) вращается и на панели управления отображается выбранная скорость. 

-Верните рычаг (1) в прежнее положение. 

15- РЕГУЛИРОВКА НАТЯЖЕНИЯ РЕМНЯ

(Рис. 18)

Так как со временем ремень ослабляется, необходимо регулярно подтягивать его.  Для этого выполните ту же процедуру, что и при смене скорости. Ослабьте контргайку (3) и закрутите гайку (4). Нормальной натяжкой ремня считается, если он прогибается на 5мм в промежуточной зоне при нажиме большим пальцем.

16- СМЕННЫЙ ШПИНДЕЛЬ

(Рис. 19)

По желанию, для станка приобретается сменный шпиндель с конусным фитингом МК5,  по диаметру, выбранному заказчиком. Чтобы снять шпиндель, закрутите гайку (1) и ослабьте круглую гайку (2) соответствующим ключом из набора станка. Во время крепления шпинделя убедитесь, что крепящийся конус, резьба и контактные поверхности колец и инструментов чистые. Вставьте шпиндель в отверстие и закрепите его (не до упора), поворачивая гайку (2) по часовой стрелке. Ни при каких обстоятельствах не ослабляйте гайку (4). Всегда проверяйте, чтобы эта гайка была хорошо закручена.

Внимание : Кольцо (3) , снабжено упорами против вращения, что гарантирует блокировку гайки в обоих направлениях вращения.

17- РЕГУЛИРОВАНИЕ ВЫСОТЫ

17.1- РУЧНАЯ РЕГУЛИРОВКА

(Рис. 21)


Деблокируйте ручкой (1) подъемный маховичок.

 При помощи маховика (2) поднимите шпиндель на необходимую высоту.

Желательно чтобы финальная часть регулирования  имела место  при движении шпинделя вверх.
Высота шпинделя указывается на круговой шкале (3).

Закрутите поднимающее приспособление ручкой (1) .

17.2 – ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ РЕГУЛИРОВКА

(Рис.20)


При нажатии клавиши J  шпиндель поднимается, а клавиша К опускает его.

Желательно чтобы финальная часть регулирования  имела место  при движении шпинделя вверх.
 
В зависимости от модификации станка, дисплей 5 укажет позицию шпинделя при подъеме.

УСТАНОВКА НУЛЯ:


Если по какой-либо причине размер, указанный на инструменте не точно соответствует расстоянию  между базой мандрины и рабочим столом, действуйте следующим образом:

-Пользуясь высокоточной линейкой, выведите основание мандрины (Rif.А рис. 22) на одну высоту с поверхностью рабочего стола (Rif.В. рис. 22).

-Одновременно нажмите клавиши 

                                                          [image: image14.png]



set , дисплей будет пульсировать надписью  zero, тогда нужно ввести необходимую квоту;

-нажимая клавиши      [image: image15.png]
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 вводится квота ноль;

- нажмите клавишу   set  для сохранения данных;

- нажав      esc выйдете из программы установки нуля.


Если в течении 20 секунд не будет нажата никакая клавиша, будет произведен автоматический выход из программы.

ИЗМЕНЕНИЕ СТАТУСА РАСЧЕТОВ


При нажатии минимум 3 секунды клавиши 

                                                                                      [image: image17.png]


  изменяется статус расчетов на дисплее от относительного на абсолютный и наоборот. Относительный статус обозначен свечением красной лампочки напротив надписи   rel / abs.

ИЗМЕНЕНИЕ ЕДИНИЦЫ ИЗМЕРЕНИЯ

При нажатии минимум 3 секунды клавиши [image: image18.png]


 изменяется единица измерения на дисплее от миллиметров  на дюймы и наоборот. Исчесление в дюймах обозначено свечением красной лампочки напротив надписи   mm / inch.

Измерение в миллиметрах устанавливается автоматически после отключения и запуска дисплея.

 
Если в течении 20 секунд не будет нажата никакая клавиша, будет произведен автоматический выход из программы.

18 – НАПРАВЛЯЮЩЯЯ ДЛЯ ПРОФИЛИРОВАНИЯ

18.1 – НАПРАВЛЯЮЩАЯ С ДВУМЯ РЕГУЛИРОВКАМИ
(рис.23)


Направляющая фиксируется на столе двумя ручками (1-7).


Вся направляющая регулируется  ослабив те-же ручки (1-7).


 Входная поверхность направляющей отлаживается по отношению к выходной ослабив винты (1) и провернув рукоятку (3).


На метрической линейке (В) можно проследить осуществленное смещение.


Площадки (9) должны находиться очень близко к инструменту и могут быть сдвинуты ослабив рукоятки (4).

18.2 – НАПРАВЛЯЮЩАЯ С ТРЕМЯ РЕГУЛИРОВКАМИ
(РИС. 24)


 Направляющая фиксируется на столе двумя ручками (1-7).


Вся направляющая налаживается  ослабив те-же ручки (1-7) и провернув маховичок (2).


 Входная поверхность направляющей отлаживается по отношению к выходной ослабив винты (1) и провернув рукоятку (3). Позиция входной поверхности читается на метрической линейке  (8).


Площадки (9) должны находиться очень близко к инструменту и могут быть сдвинуты ослабив рукоятки (4).

18.3 – НАПРАВЛЯЮЩАЯ С МЕХАНИЧЕСКИМ ВИЗУАЛИЗАТОРОМ
(РИС. 25)


 Направляющая фиксируется на столе двумя ручками (1-7).


Вся направляющая налаживается  ослабив те-же ручки (1-7) и провернув маховичок (2).


Позиция направляющей указана на механическом дисплее(6).


Дисплей можно установить на ноль , в отношении оси мандрины или диаметра фрезы, нажав и провернув зажимное кольцо(10).


 Входная поверхность направляющей отлаживается  ослабив ручку (1) и провернув рукоятку (3). Позиция входной поверхности по отношению к выходной читается на механическом дисплее  (5).


Площадки (9) должны находиться очень близко к инструменту и могут быть сдвинуты ослабив рукоятки (4).

18.4 – ПРОГРАММИРУЕМАЯ МОТОРИЗИРОВАННАЯ НАПРАВЛЯЮЩАЯ

(РИС.28)


Устройство программирования управляет передвижениями моторизированного колпака ( см.инструкции управляемого программирования в приложении в данной технической книге).

 
Ослабьте блокирующую ручку (1) до приведения в движение всего колпака или входной поверхности направляющей .


Мотор колпака запускается только при послаблении данной ручки.


Передвижения колпака видны на подвесном дисплее программатора. Передвижения входной поверхности направляющей производятся маховичком (Rif. 3 рис. 25) и высвечиваются на дисплее  (Rif.5 рис. 25).

Данный колпак лежит на плите зафиксированной штифтами (9) на столе. В случае если плита не заблокирована , колпак не работает.

18.5 – НАПРАВЛЯЮЩАЯ С ДЕРЕВЯНЫМИ ЩЕЧКАМИ
(рис. 23-24)


Поверхность деревяным щечек с внутренней стороны , смотрящей на инструмент, имеет паз для фиксации фальш-направляющей (не поставляется) . Ее можно сконструировать из буковой фанеры ( Рис.26). Она гарантирует целостность поверхностей, а следовательно и безопасность рабочего.


После установки горизонтального защитного приспособления от возможных осколков (рис.29), медленно переведите назад направляющую до получения профиля самой фальш-направляющей.


Блокировка поверхности сзади и со стороны колпака производится маховичками (4).

18.6 – НАПРАВЛЯЮЩАЯ С АЛЮМИНИЕВЫМИ ЩЕЧКАМИ
(рис.25)


Алюминиевые щечки  в верхней части имеет Т- образный паз , служащий для фиксации стопоров притвора (не поставляются). Они используются для частичного фрезерования по длинне. Кроме того, можно зафиксировать фальш-направляющую (не поставляется).    Ее можно сконструировать из буковой фанеры ( Рис.27). Она гарантирует целостность поверхностей, а следовательно и безопасность рабочего.


После установки горизонтального защитного приспособления от возможных осколков (рис.28), медленно переведите назад направляющую до получения профиля самой фальш-направляющей.


Блокировка поверхности сзади и со стороны колпака производится маховичками (4).

18.7 – ЗАЩИТНОЕ УСТРОЙСТВО НАПРАВЛЯЮЩЕЙ
(рис. 29)


На направляющих зафиксированы защитные устройства . Каждое из них  имеет вертикальный (1) и горизонтальный (2) прижим для лимитирования доступа к инструменту  для удерживания заготовки на столе и в контакте с поверхностью направляющей. Данные прижимные устройства настроены как по высоте, так и поперечно по отношению в рабочей оси.

Горизонтальный прижим может быть наклонен под углом до 15° по отношению к направляющей.

Защитное устройство имеет толкатель для заготовки (3) , необходимый для продвижения обрабатываемой детали к инструменту, предотвращая возможный контакт рук с фрезами.

Для прохождения режущих частей фрезы, поднимите ее на необходимую высоту для работы, опустите горизонтальное прижимное устройство, запустите шпиндель и очень медленно сдвигайте назад направляющую.

18.8 – ИСКЛЮЧЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ИЗ РАБОЧЕЙ ЗОНЫ
(рис.30)


Устройство для исключения направляющей из рабочей зоны состоит из колонны (1), зафиксированной на поверхности, и шарнирного рычага (2)  с точкой опоры на колонне и на колпаке.


После открепления направляющей от поверхности стола, маховичком (3) поднимается рычаг колпака, позволяя таким образом сдвинуть его со стола.

19- ЗАЩИТНОЕ УСТРОЙСТВО ДЛЯ ОБГОНКИ ПО КОНТУРУ

(Рис. 31)


Защитное устройство шпинделя необходимо для обработки криволинейных заготовок .

Защитное устройство шпинделя представляет собой алюминиевую поддерживающую заготовку опору (1), высота которой регулируется с помощью двух маховичков (2). На опоре точно отмечена наиболее близкая касательная точка по отношению к инструменту, то есть наиболее глубокое снятие материала.

Опора имеет два различных радиуса : R 120 и R 150. При необходимости смены радиуса, следуйте следующему описанию:

· ослабьте фиксирующие ручки скользящего нажима (2) , отведите его к верхней части защитного устройства и снимите.

· Демонтируйте опору, разверните и зафиксируйте вновь. Скользящий нажим должен быть отрегулирован  так, чтобы прижимал книзу заготовку.

Для того, чтобы отрегулировать положение опоры по горизонтали, можно произвести точную настройку пользуясь рукояткой (3).

20- ЗАЩИТНОЕ УСТРОЙСТВО ДЛЯ ШИПОРЕЗНЫХ РАБОТ

(Рис.32)

Защитное устройство для шипорезных работ расположено на рабочем столе и прикреплено с помощью двух маховичков (1). Один из них действует вместе с микропереключателем, расположенным под рабочим столом, не позволяя шпинделю вращаться со скоростью более 4500 оборотов/мин.

Регулировка крышки (3) по горизонтали производится маховичками (2) так, чтобы она полностью закрывала инструмент.

Защитное устройство (4) регулируют по высоте и размещают в нескольких миллиметрах от заготовки при помощи маховичков (5). 

Предохранительное приспособление (6) – мобильного типа и регулируется при проходе заготовки.

21- РЕГУЛИРОВКА ШИПОРЕЗНОЙ КАРЕТКИ Т

(Рис. 33)

Чтобы изменить высоту расположения шипорезной каретки, ослабьте рукоятки (1) и передвиньте рычаг (2).

Чтобы изменить поворот каретки, ослабьте рукоятки (1), удалите шпильку (3) и наклоните каретку до необходимого градуса. После этого закрепите каретку в нужном вам положении, повернув рукоятки (1).

С помощью круглых ручек (4) выберите нужное расстояние между рабочим столом и инструментом. С помощью рукоятки (5) можно заблокировать каретку на направляющем устройстве. Чтобы передвинуть направляющую каретки (7) ослабьте рычаг (6).

22 – РЕГУЛИРОВКА ШИПОРЕЗНОЙ КАРЕТКИ TR
(рис.34)


Шипорезная каретка может быть установлена в любой точке своего хода при помощи круглой ручки (1).


Для того, чтобы выбрать нужное расстояние между телескопической направляющей и инструментом, ослабьте винты (2) и (3).

Для изменения наклона телескопической направляющей ослабьте винт (2), снимите винт (3) и наклоните установочный штифт под желаемым углом (4). Уровень наклона читается по измерительной линейке стола. Затяните круглую рукоятку (5).

23- УСТАНОВКА ПОДВИЖНОГО СТОЛА ДЛЯ Т 220 - ТС

(Рис. 20)

С помощью гаечного ключа ослабьте крепежные винты (1) призматических подшипников, чтобы сместить их из гнезда.

Сместите по горизонтали подвижный стол назад на 0,5 мм, используя высокоточные приборы, чтобы измерить расстояние без погрешностей, поверните эксцентрик (2) чтобы поднять скользящий рабочий стол на 0,3 мм выше неподвижного рабочего стола.

Рабочие столы должны быть расположены точно параллельно по горизонтали, поэтому вращайте эксцентрики (4), измеряя расстояния высокоточными приборами, такими как, мастерская линейка или измеритель толщины.

Затем закрутите установочный винт (6) и отрегулируете центральный подшипник (3) так, чтобы он точно вошел в свое гнездо.

Если подвижный стол плохо двигается, ослабьте установочный винт (6) и смажьте направляющую линейку.

Это нужно выполнять очень аккуратно. Если содержать в чистоте все скользящие поверхности и не настаивать на передвижении каретки при наличии препятствий или отложений, данные меры не понадобятся.

24- ПОДВИЖНЫЙ СЕКТОР НА РАБОЧЕМ СТОЛЕ

(рис.37)


Подвижный сектор состоит из двух частей:

· одна часть, за шпинделем, состоит из трех взаимозаменяемых алюминиевых секторов (1-2-3).

· Другая часть, перед шпинделем, состоит из передвижного суппорта (4).

Суппорт оканчивается перед инструментом специальным материалом (5) (бакелит).

Для передвижения суппорта введите ручку (6) в квадратное гнездо регулирующего винта.

25- УХОД ЗА ПОДШИПНИКАМИ И ИХ ЗАМЕНА

Подшипники шпинделя герметично закрыты, поэтому они не нуждаются в чистке или смазке. При необходимости произвести замену подшипников, следуйте приведенным ниже инструкциям:

-Подшипники сбоку фрезы высокоскоростные.

-У фрезерного станка с короткой чашей (h = 94 мм) есть только один головной подшипник экранированного типа  и монтируется  так, чтобы желобок на внешнем опорном кольце смотрел в сторону фрезы (Rif. 5  рис.19).

-Фрезерный станок  с длинной чашей (h = 194 мм) имеет два головных подшипника экранированного типа. Они не могут быть разделены между собой и их нельзя путать с другими.  При монтаже помните , что стрелка на внешнем диаметре должна быть выравнена и ее кончик должен смотреть на инструмент-фрезу ( Rif.1 рис.38).


С нижней стороны имеется экранированный подшипник , который монтируется так, чтобы желобок на внешнем опорном кольце смотрел на шкив.


Будьте внимательны при монтаже пяти пружин. Две пружины должны давить на остановочное кольцо в цилиндре, а три – на внешнее кольцо подшипника.

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

-перед тем, как приступить к замене, необходимо иметь под рукой 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 подшипников (шпиндель, гнездо), должны быть абсолютно чистыми;

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

-верхний подшипник, со стороны фрезы, должен монтироваться на шпиндель мандрины только посредством внутреннего опорного кольца пользуясь цилиндрическим ключом соответствующих размеров.

-блок шпиндель-подшипник должен быть смонтирован на чугунный суппорт только посредством внешнего опорного кольца пользуясь цилиндрическим ключом соответствующих размеров.

-установите нижний подшипник, со стороны шкива, на шпиндель мандрины и чугунный суппорт только посредством внутреннего опорного кольца пользуясь цилиндрическим ключом соответствующих размеров.

После завершения процедуры замены и перед запуском станка необходимо провести обкатку подшипников вхолостую продолжительностью не менее 1 часа при 3000 об./мин.

Рабочая температура 70(-80( С около гнезда подшипника считается нормальной.

26-ЧИСТКА И СМАЗКА

Регулярно:

Протирайте станок растворителем во избежание образования ржавчины, особенно рабочий стол и скользящие направляющие.

Каждый месяц:

Подъемный винт необходимо смазывать густой смазкой.

Подшипники шпинделя герметично закрыты, поэтому они никогда не нуждаются в смазке в течении всей своей многолетней жизни.

Регулярно чистите и смазывайте цилиндр фрезерного станка. Каждый раз, при этой операции, полностью поднимайте и опускайте шпиндель, чтобы тщательно смазать цилиндр по всей длинне. Перед тем как приступить к этой процедуре не забудьте закрыть куском ткани ремни и шкивы, чтобы избежать попадания на них грязи и смазки.

Тщательно почистите керосином или скипидаром все канавки шкива и высушите их. Если на ремень попала смазка, ее необходимо удалить сухой тряпкой или бумагой.

На ремень не должны никогда попадать растворитель или смазка.

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’.

27- САМОТОРМОЗЯЩИЙСЯ ДВИГАТЕЛЬ

Регулирование самотормозящегося двигателя (рис. 39)

Перед тем, как выполнять любой вид регулировки, связанный с электрическим двигателем, поместите основной переключатель в позицию «0 OFF» 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:

· 5 мм-ым гаечным ключом (1) в отверстии (2) до упора отверните шуруп (3), затем выполните 2/3 оборота, что отрегулирует накладки барабанного тормоза.

Отключение самотормозящегося двигателя:

При смене ремней, регулировке скорости, замене деталей и пр., необходимо снимать самотормозящийся двигатель.

- при ручном запуске мандрины звездочка-треугольник ,поместите переключатель (D рис.20) в позицию ◙» и подождите приблизительно 12 секунд.

- при автоматическом запуске мандрины звездочка-треугольник ,поместите селектор (F рис.20) в позицию ◙» и подождите приблизительно 12 секунд.

-на второй скорости отключение самотормозящего двигателя происходит автоматически.

28- МОНТАЖ УЗЛА ДЛЯ ОТРЕЗАНИЯ ШТАПИКА


Пилы этой группы должны быть, желательно, в соответствии с европейскими нормативами EN 847-1 или с действующими стандартами техники безопасности.

Для монтажа сделайте следующее:

· пусковой переключатель переведите на «0» или поставьте генеральный переключатель на « 0 OFF».

· Снимите защитный щиток , а потом картер закрывающий пилу.
· Снимите 2 винта на головной части шпинделя (1) гаечным ключом на 5 мм и снимите фиксирующий фланец  (2).
· Поставьте пилу и, при необходимости, и подрезные, с помощью прокладочных колец (3).
· Поставьте на место фиксирующий фланец.
· Зажмите фланец  и зафиксируйте.
· Поставьте на место картер и защитный щиток, закрутив их винтами.
· Убедитесь, что подача идет правильно (рис.41).
29- УСТАНОВКА ПОДАЮЩЕГО УСТРОЙСТВА
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Мотор подающего устройства устанавливается на станке самим покупателем.

Производитель не несет ответственности, если инсталляция проводится персоналом, не имеющим лицензии на проведение таких работ.

Подающее устройство крепится к тому- же рабочему столу, что и сам станок (рис.42).

Все необходимое для подсоединения к электричеству поставляется самим производителем : см. прилагаемую схему.

Если установку производит сам покупатель, подключение должно проводиться опытными специалистами с учетом инструкции и схем производителя.

Подающее устройство работает только при условии, если работает шпиндель фрезерного станка, и оно подсоединено так, что когда двигатель шпинделя случайно останавливается, подающее устройство останавливается одновременно с ним.

Перед тем как приступить к работе убедитесь, что все управляющие и фиксирующие рычаги находятся в закрытом положении.

30 – ЗАПУСК – ОСТАНОВ СТАНКА

ЗАПУСК ШПИНДЕЛЯ

Перед запуском станка, убедитесь, чтобы выбранная скорость соответствовала выполняемой работе. Чтобы включить станок поместите ручку переключателя ( Rif-D рис. 20) вправо в позицию «Y» (звездочка) . Дождитесь, когда двигатель наберет обороты и поверните круглую рукоятку в положение «» (треугольник).


При автоматическом пуске звездочка-треугольник , нажмите кнопку ( Rif-D рис. 20).

ОСТАНОВ ШПИНДЕЛЯ

Чтобы выключить главный двигатель, при ручном запуске звездочка-треугольник, достаточно установить рукоятку переключателя ( Rif-D рис. 20)  в позицию «0».


При автоматическом пуске звездочка-треугольник , нажмите кнопку ( Rif-F рис. 20).

В зависимости от таких факторов как: размер установленной фрезы, скорость ее вращения и , если установлен самотормозящийся двигатель, состояние системы торможения и т.д., шпиндель останавливается достаточно быстро. 

Шпиндель немедленно останавливается при нажатии кнопки экстренной остановки  (. Rif.С рис. 20).

31 – ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СХЕМЫ 

Панели управления могут иметь различную конфигурацию.

Электрические схемы располагаются в приложении.

32 –ЗАВЕРШЕНИЕ ЦИКЛА СТАНКА


По окончании цикла станка, все его составляющие: механические , электрические, электронные, пластиковые и.т.д. части должны быть переработаны в соответствии с действующими нормативами. Фероды самотормозящегося мотора могут быть убраны обычным образом так- как не содержат  асбеста.

33 – ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ

	Неисправность


	Возможная причина
	Устранение


	Станок не запускается
	1) Нет напряжения в сети.

2) Основной переключатель находится в позиции «0 OFF».

3) Нажата  кнопка экстренной остановки.

4) Защитный блок двигателя или тепловая защита выключены.

5) Переключатель направления вращения находится в позиции «0» .
6) Неисправность плавких предохранителей.

	Проверьте напряжение в сети.

Поместите переключатель в позицию «ON».

Установите кнопку в правильную позицию.

Сделайте переустановку защитного блока или тепловой защиты. 

Выберите направление вращения 

Сделайте проверку и, если необходимо, замену предохранителей.



	Остановка шпинделя занимает больше, чем 10 секунд ( с самотормозящимся двигателем)


	1) Изношенный тормоз.
	Отрегулировать тормоз в соответствии с инструкциями.

	Шпиндель вращается слишком медленно( с самотормозящимся двигателем)
	1) Неисправность тормоза двигателя.
	Проверьте исправность диодной перемычки внутри двигателя, произведите замену, в случае необходимости. Если не удается устранить неполадку, замените тормозное устройство двигателя.



	Снижение оборотов шпинделя
	1) Ослаблен ремень.

2) Изношен ремень.

3) Смазка попала на ремень или шкивы.
	Произведите натяжку.

Произведите замену ремня.

Удалите смазку тряпкой или бумагой.



	Вибрация шпинделя.
	1) Смола на распорных кольцах  или фрезах.

2) Неправильно сбалансирована фреза

3) Пыль на шкиве или наросты опилок

4) Изношенный или дефектный ремень.
	Произведите проверку и чистку колец и фрез перед монтажом.

Закрутите винт или гайку на инструменте.

Поврежденная фреза.

На инструменте смонтированы ножи различного размера (проверьте сбалансированность головки).

Проверьте и почистите

Замените ремень.



	Не срабатывает блокировочное устройство шпинделя.
	1)    Неполадка кабеля
	Натяните кабель специальным регулировочным инструментом или замените его.


	28 - Richiesta Dei Pezzi Di Ricambio ( заявка на поставку запчастей

	ATTENZIONE! COMPILARE DETTAGLIATAMENTE IL PRESENTE MODULO
ВНИМАНИЕ! Пожалуйста заполните ДАННЫЙ МОДУЛЬ подробно

	Cliente / Customer / Client / Kunde / Заказчик
..............................................................................................
Indirizzo / Adress / Adresse / Adresse / Адрес
..............................................................................................

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


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

Telefono / Tel. / Telephone / Telefon / Тел.

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

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

	Tipo di macchina
Type of machine
Modele machine
Maschinentyp
Станок
	Matricola
Serial number
Matriculation
Maschinen-Nr.
Зав. №
	Data consegna
Delivery date
Date livraison
Lieferzeit
Дата поставки
	Tavola
Picture
Table
Tafel-Nr.
№ чертежа
	Rif.
Ref.
Ref.
Teil-Nr.
Поз.
	Quantità
Quantity
Quantité
Stückzahl
Кол-во

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	Note / Notes / Remarques / Anmerkung / Примечания ..............................................................................................................................................................................................

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

..............................................................................................................................................................................................
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.
         Joindre ci-inclus  une photocopie de chaque table concernant la pièce demandée.
         Bitte fügen Sie Ihre Bestellung eine Fotokopie der Seite bei, auf der das gefragte Teil abgebildet ist.
         Просьба приложить копии чертежей, где приведены детали по заявке.


ПРИЛОЖЕНИЕ

	F1, F2, F3 
	Рекомендуемые предохранители 

	F4
	Лампочка скорости 3000 оборотов/минуту

	H1
	Лампочка скорости 4500 оборотов минуту

	H2
	Лампочка скорости 6000 оборотов минуту

	H3
	Лампочка скорости 8000 оборотов минуту

	H4
	Лампочка скорости 10000 оборотов минуту

	H5
	Переключатель поднятия

	K7-K8
	

	K9
	Размыкание при падении напряжения

	Lf4
	Двигатель планшайбы

	M1
	Набор индикаторов скорости

	M2
	Экстренная остановка

	Q1
	Поднимающий микропереключатель

	Q4
	Понижающий переключатель

	S0
	Переключатель шпиндель вверх/вниз

	S4
	

	S5
	Трансформатор V400/220-30ВА

	SQ4
	Розетка и вилка питания

	SQ5
	

	T1
	

	X2
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