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1.1.1 Требования, предъявляемые к оператору 


Оператор станка должен быть физически и ментально дееспособным человеком, должен осознавать и быть готовым взять на себя ответственность за возможные опасности, связанные с эксплуатацией станка. 


Перед началом эксплуатации станка, работодатель должен предоставить необходимую для оператора информацию и обучение оператора согласно Директиве Directive 89/391/EEC (принята Италией Законодательным указом 626/94, статьи 21 и 22). 

К выполнению каких-либо действий со станком не допускаются операторы, чье психофизическое состояние не удовлетворительно. 

1.1.2 Недопустимые действия оператора
Состояние оператора станка является ключевым фактором предупреждения несчастных случаев на рабочем месте. 

Чрезвычайно важно подчеркнуть, что оператор, чье психофизическое состояние нельзя признать «отличным», может причинить серьезный вред себе, другим, животным или имуществу, находящимся в рабочей зоне. 

Оператору, ответственному за эксплуатацию станка, запрещено употреблять вещества, которые могут повлиять на его физические или умственные возможности (к примеру, лекарства, алкоголь, наркотики и т.д.). 

Если по каким-либо причинам оператор должен в течение определенного периода принимать такие вещества, которые снизят его психофизические способности, он должен проинформировать об этом сотруднику, ответственному за безопасность завода (или цеха), который предоставит временное отстранение от этого вида работ. 

Процедура полного отстранения и восстановления допуска должна проводиться на основании должной медицинской документации. 

Оператор не должен допускать посторонних в рабочую зону во время эксплуатации станка, ни в коем случае не допускать посторонних к эксплуатации станка. 

К эксплуатации станка допускаются лица старше 18 лет. 

Оператор должен носить специальную одежду, пригодную для выполнения рабочих операций. 

1.2 Обязанности оператора
Директивой ЕС от 12 июня 1989 года №391 (принятой в Италии Законодательным указом от 19 сентября 1994, № 626) в части описания мер по стимулированию совершенствования условий работы в целях обеспечения безопасности и здоровья рабочих приводятся фундаментальные критерии, касающиеся поведения операторов, с целью предотвращения несчастных случаев. 

В частности, в статье 13 Раздела III Директивы перечисляются обязательства, которые должны выполнять операторы: 

· Каждый рабочий должен по мере возможности нести ответственность за собственную безопасность и здоровье, а также за действия и ошибки в работе, влияющие на безопасность и здоровье других людей, в соответствии обучением и инструктажем, организованным работодателем. 

· В этой связи, в соответствии с обучением и инструктажем, организованным работодателем, рабочие должны взять на себя обязательства: 

Я обязуюсь надлежащим образом использовать механизмы, агрегаты, инструменты, опасные вещества, транспортное оборудование и другие средства производства; 

Я обязуюсь надлежащим образом использовать средства индивидуальной защиты, поставляемое к любому из вышеперечисленных средств, после использования которых, обязуюсь возвращать на предназначенное место;

Я обязуюсь не отключать, не менять или не снимать предохранительные устройства, установленные, к примеру, на механизмах, аппаратах, инструментах, заводах и строениях, а также обязуюсь должным образом использовать эти предохранительные устройства;

Я обязуюсь незамедлительно информировать работодателя и/или сотрудников, ответственных за безопасность и здоровье рабочих, о любых рабочих ситуациях, которые вполне обоснованно могут представлять серьезную и прямую угрозу безопасности и здоровью, а также о любых нарушениях мер безопасности; 

В соответствии с практикой, принятой моей страной, я сотрудничаю с работодателем и /или сотрудниками, ответственными за безопасность и здоровье рабочих, с целью обеспечения работодателем безопасной рабочей среды и условий работы, которые не будут представлять риск для безопасности и здоровья в сфере деятельности рабочих. 

В соответствии с положениями Раздела II Статьи 10, работодатель должен предпринять соответствующие меры с целью информирования и надзора за соблюдением этих директив, а также связанных с ними стандартами безопасности. Поэтому работодатель предпринимает соответствующие меры, чтобы работники и/или их представители на предприятии и /или в организации в соответствии с применимыми исходя из размера предприятия и /или организации национальными законами и/или установленным порядком получали всю необходимую информацию с целью обеспечения безопасности и охраны здоровья оператора. 

Поэтому: 

Данная инструкция по эксплуатации и техническому обслуживанию должна храниться сотрудником, ответственным за безопасность, в доступном месте, где будет обеспечена ее полная сохранность и возможность ее выдачи по запросу лицам, каким-либо образом связанным с эксплуатацией данного станка. 

1.3 Назначение инструкции по эксплуатации
Настоящая инструкция содержит информацию, касающуюся установки, эксплуатации и технического обслуживания указанного станка. 

Сверлильно-присадочный станок модель: LIVRA 

Во время эксплуатации станка необходимо соблюдать порядок, изложенный в данной инструкции. Перед установкой и началом эксплуатации станка, мы рекомендуем внимательно ознакомиться с инструкцией, не пропуская какой-либо изложенной информации и обращая особое внимание на выделенные жирным шрифтом или символами сообщения. Соблюдение правил и рекомендаций, содержащихся в данной инструкции, обеспечивает безопасную эксплуатацию и правильные действия. Если модель приобретенного станка отличается от модели, указанной, Покупатель должен информировать об этом производителя перед тем, как приступать к эксплуатации станка. 

Инструкция по эксплуатации и техническому обслуживанию составляет неотъемлемую часть станка; она должна храниться в должном состоянии в безопасном месте в течение всего срока эксплуатации станка, даже если станок передается другим пользователям. 
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Несоблюдение порядка и правил эксплуатации, изложенных в данной инструкции по эксплуатации и техническому обслуживанию, освобождает производителя от какой-либо ответственности. Обратитесь к производителю за консультацией в случае, если какая-либо информация в руководстве непонятна. 

1.4 Использованные нормативные источники 

При конструировании станка и написании данной инструкции были использованы в качестве справочных следующие нормативные источники: 

Указ Президента №459 от 24 июля 1996 года – Правила предотвращения несчастных случаев.

Директивы 89/392/ЕЕС, 91/368/ЕЕС, 93/44/ЕЕС и 93/68/ЕЕС, о приведении в соответствие законов Государств-Членов Союза по механизмам. 

Указ Президента №547 от 27 апреля 1995 года – Правила предотвращения несчастных случаев.

Закон №791 от 18 октября 1977 года – Реализации Директив Совета ЕС 73/23/ЕЕС по гарантиям безопасности на электрическое оборудование, разработанное для эксплуатации в определенном диапазоне напряжения. 

Законодательный Указ №626 от 25 ноября 1996 года – Исполнение Директивы 93/68/ЕЕС по маркировке электрического оборудования знаком СЕ. 

Законодательный Указ №615 от 2 ноября 1996 года – Исполнение Директивы Совета ЕС 89/336/ЕЕС от 3 мая 1989 года по электромагнитной совместимости, исправленной Директивой 92/31/ЕЕС от 28 апреля 1992 года и Директивной 93/68/ЕЕС от 22 июля 1993 года, и Директивой 93/97/ЕЕС от 29 октября 1993 года. 

CEN/TC114 – Справочник EN 292:1991 – Безопасность машинного оборудования – Фундаментальные концепции, общие принципы при разработке: 

· Часть 1а – Базовая терминология и методология EN 292-1.

· Часть 2а – Технические принципы и спецификации EN 292-2. 

CEN/TC114 – Справочник EN 294; 1992 – Безопасные расстояния 

CEN/NC114 – Справочник EN 349; 1993 – Минимальные зазоры для избежания защемления частей тела. 

CEN/TC114 – Справочник EN 418; 1992 Устройства аварийной остановки

CEN/TC 114 – Справочник EN563; 1994 – Температуры поверхностей 

UNI EN 1037:1997 – Безопасность механического оборудования – предупреждение случайного запуска. 

· UNI EN 811:1998 – Безопасность механического оборудования – Безопасные расстояния для предупреждения попадания нижних конечностей в опасные зоны. 

· UNI EN 999:2000 – Безопасность механического оборудования – Установка предохранительных устройств с учетом скорости приближения частей тела. 

· CENLEC – Справочник CEI EN 60204-1; 1993 (издание второе) – Электрическое оборудование механизмов. Часть 1: Общие правила. 

· UNI EN 1837:2001 – Безопасность механического оборудования – Встроенное освещение станков. 

· CEI EN 60529-6;1997 – Уровень защиты с помощью крышки (Коды IP)/ 

· CEI EN 60439-1; 1995 – Устройства коммутационной аппаратуры и аппаратуры управления низкого напряжения. 

· CEI EN 500081-2;1994 – Электромагнетическая совместимость. 

· EN 55011:1991 – Ограничения и методы измерения радиопомех.

· UNI EN 953 – Безопасность механического оборудования – Общие требования к разработке и конструкции стационарных и подвижных защитных устройств. 

· UNI EN 954 – 1 1998 – Безопасность механического оборудования – Составляющие системы управления, связанные с безопасностью. 

· UNI EN 1088;1995 – Безопасность механического оборудования - Блокировочные устройства, связанные с защитными устройствами.

· UNI EN 1050;1996 – Безопасность механического оборудования – Принципы оценки рисков. 

1.5 Информация о производителе 

Идентификация Hirzt s.r.l. в качестве производителя станка выполнена в соответствии с действующим законодательством при помощи следующих средств: 

· Идентификационная табличка 

· Инструкция по эксплуатации и техническому обслуживанию. 

LIVRA является эксклюзивной разработкой и продукцией HIRZT s.r.l.
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1.6 Маркировочная табличка 

	Идентификационные данные станка представлены на металлической табличке, прикрепленной к корпусу станка свинцовыми пломбами, где содержится следующие данные: 

· Наименование производителя 

· Год выпуска

· Модель

· Серийный номер

Копия изображения маркировочной таблички данного станка – в приложении. 
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Информация 

Запрещается снимать табличку со знаком CE и/или заменять ее другими табличками, относящимся к станкам идентичных моделей, находящихся в производственных цехах. Если табличка со знаком CE была случайным образом повреждена, снята с корпуса станка или было обнаружено, что на ней отсутствует пломба производителя, Покупатель должен немедленно уведомить об этом компанию HIRZT s.r.l и запросить замену. 
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1.7 Условные обозначения 
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Информация, относящаяся к процедурам или действиям, ненадлежащее выполнение которых может стать причиной травм, летального исхода или долгосрочной угрозы здоровью людей и окружающей среде. 

[image: image31.jpg]



[image: image32.jpg]


Информация, относящаяся к процедурам или действиям, ненадлежащее выполнение которых может привести к повреждению изделия. 

Инструкции, справочники, любая информация представляющая особую важность. 

1.8 Основные понятия 

Передняя сторона станка: оператор стоит лицом к станку со стороны загрузки изделия. 

Задняя сторона станка: оператор стоит лицом к станку со стороны выхода изделия. 
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Информация 

Загрузка и выход определяются по направлению хода изделия, что четко обозначено специальными табличками на корпусе станка
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1.9 Квалификация персонала

С целью лучшего обозначения сферы деятельности и соответствующих уровней квалификации персонала, а также для того, чтобы сделать инструкцию более удобной и понятной, введена следующая классификация: 

	Символ
	Определение
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	Оператор: квалифицированный работник с допуском, отвечающий за эксплуатацию станка при работающих защитных устройствах и за загрузку и разгрузку обрабатываемых заготовок. 
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	Техник-механик: квалифицированный технический работник с допуском, осуществляющий установку и прочие работы по механике и/или специальные операции по техническому обслуживанию.
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	Техник-электрик квалифицированный технический работник с допуском, осуществляющий установку и прочие работы по электрике станка и/или специальные операции по техническому обслуживанию.


1.10 Техническая помощь и обслуживание 

Ежедневные операции и специальное техническое обслуживание выполняются в соответствии с инструкциями, изложенными в данном руководстве. Для получения технической помощи в случае возникновения ситуаций, не описанных в руководстве, обращайтесь к производителю, при этом необходимо сообщить следующую информацию с маркировочной таблички на корпусе станка: 

· Модель станка

· Серийный номер

· Год изготовления 

Сообщение точной информации гарантирует быстрые и верные ответы. 

Производитель снимает с себя ответственность за безопасность людей и производственный брак в случае, если техническое обслуживание станка производилось с нарушением предоставленных инструкций, или в случае использования неоригинальных запасных частей без письменного разрешения производителя, или во всех остальных случаях нарушения целостности или модификации характеристик станка. 

Внесение любых модификаций без специального разрешения означают автоматическое лишение гарантии. 

В случаях выполнения капитальных или сложных технических работ, обратитесь к инструкциям, изложенным в данном руководстве. 

В случае возникновения каких-либо сомнений, обратитесь к оптовому представителю или производителю.  

При демонтаже тяжелых или громоздких узлов, воспользуйтесь подъемным оборудованием соответствующей мощности. 

Убедитесь в том, что инструмент годен к использованию, не допускается ненадлежащее использование инструментов или приборов. 

Внесение любых модификаций, изменяющих характеристики станка, должно выполняться исключительно производителем с целью обеспечения безопасности и предотвращения рисков при эксплуатации, производитель также подтверждает соответствие станка стандартам безопасности. 

Поэтому, любые модификации или технические работы, не указанные в данном техническом документе, будут признаны самовольными. 

Если необходимые технические работы не указаны в данной инструкции по эксплуатации и техническому обслуживанию, обратитесь к оптовому представителю или производителю. 

1.11 Гарантийные условия 

Компания HIRZT s.r.l. гарантирует, что станок успешно прошел испытания на территории компании. Гарантийный срок – 12 месяцев, начиная с момента доставки. 

Гарантией не покрываются дефекты, возникшие из-за обычного износа запасных частей, которые по своей сущности подвержены достаточно быстрому и постоянному износу (к примеру, сальники, ремни, щетки, предохранители и пр.). Гарантия на замененные или отремонтированные запасные части истекает в день истечения гарантийного срока станка. 

Компания HIRZT s.r.l. не несет ответственность за не соответствие качеству, вызванное нарушением правил, содержащихся в данном руководстве, или из-за использования станка не по назначению или ненадлежащего ухода за станком. 

Покупатель имеет право на замену бракованных запасных частей при условии, что отказ данной части не был вызван вследствие вмешательства и внесения модификаций без предварительного письменного разрешения компании HIRZT s.r.l.. 

Документация была составлена на основе информации, содержащейся в действующих Директивах и Нормативных документах по безопасности. Поэтому совершенно необходимо ознакомиться со всеми томами для того, чтобы добиться лучших производственных результатов станка и гарантировать продолжительный эксплуатационный ресурс всех его частей. Конфигурация некоторых частей или устройств, описанных или представленных в данном документе может отличаться от фактически установленных на станке, поскольку варианты установки зависят от особых требований или правил безопасности. В таких случаях некоторые описания, справочная информация или процедуры могут иметь общий характер, но они, тем не менее, не теряют своей силы. 

Комплектация станка особыми инструментами или приборами тесно связана с конкретными характеристиками и стандартами безопасности в каждой отдельной стране. 

Рисунки с указанием размеров и фотографии представлены в качестве примеров и справочной информации для лучшего понимания текста. 

Выполняя политику непрерывной разработки продукции и нововведений, компания оставляет за собой право изменять как функциональные характеристики, так и внешний вид станка, варьировать конструкцию любой функциональной части станка или дополнительного оборудования, или прекращать производство и поставку какой-либо продукции без уведомления, что не повлечет за собой какие-либо обязательства. Кроме того, компания HIRZT s.r.l. оставляет за собой право вводить любые структурные или функциональные модификации, а также модифицировать поставляемые запасные части и дополнительные устройства без предварительного уведомления. 

1.12 Запрос на поставку запасных частей 

При оформлении запроса на запасные части, пожалуйста, отправьте запрос по факсу  и /или обычным письмом с указанием следующих данных: 

· Модель и наименование станка

· Серийный номер 

· Год выпуска 

2.1 Меры безопасности

· Тщательно изучите инструкцию по эксплуатации и техническому обслуживанию до запуска, начала эксплуатации или технического обслуживания или выполнения прочих действий со станком. 

· Строго следуйте инструкциям, обозначенным как «предупреждение», «опасно» и «осторожно» в настоящем руководстве пользователя, и предупреждающим знакам на корпусе станка. 

· Оператор должен хорошо знать все требования, установленные для эксплуатации данного типа станка. 

· Предохранительные устройства, предназначенные для защиты оператора, должны быть установлены и быть в отличном рабочем состоянии. 

· Для обеспечения безопасности на рабочем месте всегда используйте средства индивидуальной защиты, установленные действующим законодательством. 

· Запрещается ношение браслетов, колец, цепочек и прочих аксессуаров, поскольку это может привести к серьезным несчастным случаем. Перед началом работы снимите все предметы, которые могут вызвать риск подобного рода. 

· Перед началом рабочей смены проведите осмотр рабочей зоны на предмет факторов, повышающих риск несчастных случаев; убедитесь в том, что в или на станке нет посторонних предметов. 

· Выполняйте рекомендуемую последовательность запуска станка в начале смены. 

· Во время эксплуатации станка не находитесь слишком близко к зоне обработки. 

· Запрещается класть руки рядом или внутрь вращающихся частей или частей под напряжением или в шкаф электрооборудования. 

· Запрещается работать при недостаточном освещении; воспользуйтесь осветительными приборами. 

· Будьте сосредоточены и осторожны перед выполнением любого действия. 

· Во время эксплуатации станка никогда не оставляйте станок без присмотра. 

· Во время эксплуатации станка вся рабочая зона должна хорошо просматриваться.

· Несмотря на то, что электрическая панель оснащена собственной предохранительной системой, оператор не должен касаться этой панели. 

· При возникновении внештатных ситуаций в работе деталей или систем, сообщите об этом ответственному за техническое обслуживание. 

2.2 Меры безопасности во время проведения технического обслуживания 

· Перед выполнением любых технических работ и / или чистки станка, отключите питания электрической и пневматической систем. 

· Техническое обслуживание должно осуществляться квалифицированным персоналом.

· Перед выполнением любых технических работ или смазки, выключите станок согласно процедурам, описанным в руководстве. 

· Каждый раз при демонтаже или установке узлов, убедитесь в том, что используемое подъемное оборудование соответствует по грузоподъемности текущим условиям. 

· После подъема как можно быстрее перенесите груз на надлежащую опору или настил.

· Запрещается забираться на станок или спускаться с него во время его перемещения. 

· Для чистки частей запрещается применять бензин, растворители или другие огнеопасные жидкости. Используйте разрешенные неогнеопасные и нетоксичные моющие средства коммерческого назначения. 

· Соблюдайте осторожность при выполнении любых технических работ и ремонта, действуйте согласно инструкциям, изложенным в данном руководстве. 

· Всегда используйте средства индивидуальной защиты

· Используйте электрический инструмент, соответствующий действующим стандартам безопасности. 

· Перед запуском станка убедитесь в том, что никто не выполняет технические работы. 

· Не работайте под или рядом с маятниковыми движениями, если устройство должным образом не закреплено и не заблокировано. 

· Перед проведением чистки, ремонта или выполнением прочих видов операций со станком, убедитесь в том, что рычаг «Пуск» установлен в положение «заблокировано». 

· Во время эксплуатации станка одевайте защитные очки с боковыми пластинами. 

· Перед тем, как снять какое-либо из предохранительных устройств, полностью выключите станок и отключите питание электрической и пневматических систем, убедитесь в том, что ни одна часть станка не движется. 

· Станок должен быть использован по назначению. 

· При эксплуатации станка необходимо всегда соблюдать правила безопасности, действующие в конкретной стране. 

2.3 Знаки «Опасность»
	Символ
	Описание
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ОПАСНОСТЬ! Запрещено касаться устройств и всех частей, которые могут начать двигаться. 

	
	[image: image40.jpg]N Ne-N NCE=:NC)



ОПАСНОСТЬ! Перед выполнением какой-либо операции с электрической схемой убедитесь в том, что отключено электрическое питание. 
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ОПАСНОСТЬ! Риск защемления рук между механическими или движущимися частями. 


2.4 Запрещающие знаки

	Символ
	Описание
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	Не снимайте защитные или предохранительные устройства; временный демонтаж предохранительных и защитных устройств станка допустим только в целях выполнения технических работ при условии выполнения мер по минимизации рисков. 

	
	Посторонним вход в рабочую зону станка запрещен, здесь может находиться только оператор. 

	
	Не выполняйте чистку или смазку движущихся частей. 

	
	Курить рядом со станком запрещено. 


2.5 Предупреждающие знаки 

	Символ
	Описание
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	Убедитесь в том, что предохранительные и защитные устройства находятся в отличном рабочем состоянии. Незамедлительно сообщайте о любых дефектах или сбоях в работе предохранительных и защитных устройств, а также об опасных ситуациях, в которых это обнаружилось. 

	
	Перед подключением и отключением электрических пробок, отключите питание. 

	
	Оператор должен носить специальную рабочую одежду. 

	
	Оператор должен быть в специальной защитной обуви.

	
	Необходимо одеть защитную каску.

	
	Необходимо одеть защитные перчатки

	
	Необходимо использовать противошумовые средства. 


2.6 Знаки на корпусе станка 

· Не снимайте какие-либо знаки, прикрепленные к корпусу станка.

· Знаки должны отчетливо видны и не загорожены другими предметами. 

При повреждении знака, его необходимо заменить, для чего оформляется запрос производителю. 

3.1 Описание станка 

Сверлильно-присадочный станок ЧПУ, модель LIVRA предназначен для сверления сквозных отверстий или обычных отверстий, а также для пазования (дополнительная опция) в деревянных панелях. 
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Информация

Преимущества нижнего расположения сверлильной головки: 

· Лицевая сторона панели защищена от соприкосновения с какими-либо механическими деталями;

· Исключается появление сколов от отверстия;

· Определение начала и конца панели осуществляется сенсором автоматически. Он переносит возможные ошибки внутрь панели. 

Характеристики пазовального и сверлильного инструментария: 
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Информация 

Ниже представлены наиболее широко распространенные комплектации сверлильных головок и дополнительных узлов. Конфигурация сверлильной головки определяется в момент оформления заказа. 
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3.2 Конструкция станка 

Станок состоит из следующих узлов: 

ЗАГРУЗОЧНЫЙ СТОЛ 

	Загрузочный стол состоит из роликового конвейера «А» для загрузки панели; бокового толкателя «В» для позиционирования панели; направляющая линейка с зажимами «С» в качестве ориентира бокового упора; верхний пресс «D» в качестве ориентира фронтального упора. 
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УСТРОЙСТВО ЗАГРУЗКИ ПАНЕЛИ 

	Данное устройство состоит из 

· зажимов «А» для захвата панели; 

· передвижной установкой «В» для загрузки панели; 

· линейные направляющие «С» для скольжения зажимов. 
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ПРЕСС 

	Этот узел состоит из: 

Верхних роликов «А» для прижима панели таким образом, чтобы одновременно с этим допускалась подача панели вперед; 

Верхняя прижимная плита «В» для блокировки панели.  
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РАБОЧИЙ УЗЕЛ

	Рабочий узел состоит из сверлильной головки «А» включая сверла; 

Дисковой пилы «В» (дополнительная опция) для продольного пазования. 
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УСТРОЙСТВО УПРАВЛЕНИЯ

	Этот узел состоит из: 

Пульта ЧПУ «А» включая процессор, ПО, клавиатуру, мышку, дисковод, привод CDROM, и USB привод; 
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	Педаль «В» для пуска операции обработки 
	[image: image53.jpg]





3.3 Оси станка 
Передвижные установки станка могут передвигаться в следующих направлениях: 

Ось Х: движение зажимных устройств; (управляемая ось) 

· Ось Х: горизонтальное скольжение сверлильной головки для осуществления фронтального сверления и обратной расточки; (управляемая ось)

· Ось Y: скольжение бокового толкателя; 

Ось Y: движение сверлильной головки; (управляемая ось) 

Ось Z: вертикальное движение зажима; 

Ось Z: ход вертикального пресса вниз;

Ось Z: ход вертикального роликового пресса вниз; 

Ось Z: вертикальное движение сверлильной головки; (управляемая ось) 

Ось Z: вертикальный подъем шпинделей. 
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3.4 Описание осей 

	Зажим панели (ось Х) перемещается с помощью приводного ремня «А», приводимого в движение редукторным электродвигателем. 
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	Продольное скольжение сверлильной головки (ось Х1) осуществляется посредством специального приспособления «В»
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	Скольжение бокового толкателя (ось Y) осуществляется вручную после снятия его блокировки нажатием кнопки С (дополнительная конфигурация – автоматический боковой толкатель) 
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	Скольжение сверлильной головки (ось Y) осуществляется с помощью приводного ремня «D», приводимого в движение редукторным электродвигателем «Е». 
	[image: image58.jpg]





	Зажимы (ось Z) приводятся в действие пневматическим цилиндром «F».
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	Верхнее зажимное устройство (плита и ролики) (ось Z) приводится в движение 4-мя пневматическими цилиндрами «G». 
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	Вертикальное движение сверлильной головки (для нижнего сверления панели) (Ось Z) приводится в действие электромотором «H»
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	Движение шпинделей вверх (ось Z) приводится в действие пневматическим цилиндром «I». 
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3.5  Назначение станка

НАЗНАЧЕНИЕ СТАНКА 

Сверлильно-присадочный станок с ЧПУ, модель LIVRA был разработан для нижнего сверления панелей. 
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Информация: 

С целью обеспечения безопасности операторов станок оснащен защитными устройствами. 
При эксплуатации станка следует соблюдать осторожность, во время эксплуатации станка строго запрещено:: 

· регулировать механические, электрические и пневматические устройства; 

· снимать защитные устройства механических, электрических и пневматических систем; 

· производить ремонт механических, электрических и пневматических частей; 

· продолжать эксплуатацию станка при открытой крышке электронной панели; 

· продолжать эксплуатацию станка при открытых крышках корпуса и неисправных защитных устройствах. 
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Опасность! 

Запрещено применять станок в иных целях, помимо указанных разработчиком. 

Перед отправкой станок проходит многочисленные испытания и контроли качества. При надлежащем использовании и стандартном техническом обслуживании, производитель гарантирует надежность и долговечность станка. 
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Информация

В рабочей зоне станка – около панели управления и в зоне загрузки заготовок должен работать только один оператор. 

Эксплуатация станка ЗАПРЕЩЕНА в следующих случаях: 

Запрещена любая эксплуатация станка, отличная от приведенного выше Назначения станка, и в частности запрещено: 

· подключать станок к источнику питания, не соответствующему указанным в руководстве требованиям; 

· продолжать эксплуатацию станка, если предохранительные устройства неисправны или повреждены;

· применять коммерческие устройства в целях, отличных от разрешенных разработчиком;

· забираться на станок для проведения технических работ и использовать оборудование, не указанное в списках стандартного; 

· выполнять обработку панелей из материалов и размеров, не разрешенных разработчиком. 

Запрещается использовать станок не по назначению. 

3.6 Габариты станка
Длина А:



1950 мм
Ширина В:



1680 мм
Высота С: 



1350 мм
Вес: 




1100 кг 
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3.7 Характеристики станка 
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Информация!
Обычно используются панели из дерева или аналогичного материала. 

Допустимые размеры панелей: 

Минимальная длина панели:
240 мм

Минимальная ширина панели:
100 мм

Максимальная ширина панели:
900 мм

Минимальная толщина панели:
10 мм

Максимальная толщина панели: 
40 мм

3.8 Технические характеристики 

Напряжение





380 В, 50 Гц

Полная мощность




3,5 кВт
Скорость вращения шпинделей (об/мин)

3400 об./мин

Скорость вращения пилы (об./мин)

12000 об/мин

Скорость подачи панели



60 м/мин

Скорость сверлильной головки


45 м/мин

Максимальный диаметр инструментов

35 мм

Максимальная длина инструментов

50 мм

Диапазон диаметров растачиваемых отверстий
800 мм

Давление воздуха




6 бар
Расход воздуха




70 гекал/час

Пылеотвод пильного устройства 


60 мм

Пылеотвод сверлильной головки


100 мм
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Информация

Консоль состоит из: ЖК монитор 17”, Стандартный ПК Pentium, Привод CDROM, клавиатура, мышка, 2 порта USB, 4 последовательных порта COM, интегрированный сетевой адаптер 

3.9 Уровень шума 

Ниже приведены результаты проведенных испытаний на шум ISO 3746 (UNI 7712): 

Среднее шумовое излучение в вакууме 
L < 70 [дБ (A)] 

Среднее шумовое излучение во время эксплуатации 
L= 82 [дБ (A)]

3.10 Выброс пыли 

В нормальных условиях эксплуатации станка, а также при условии, что станок подключен к эффективной системы вытяжки пыли, обеспечивающим отвод при минимальной скорости 20 м/сек, уровень выброса пыли всегда остается ниже предельно допустимого значения, установленного действующими нормативами, а именно: 2 мг/м3.
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Опасность! 

Оператор должен находиться в хорошем психофизическом состоянии, он должен быть осведомлен и осознавать все опасности, связанные с эксплуатацией данного станка. 

Перед началом эксплуатации работодатель должен предоставить соответствующую информацию и обеспечить обучение согласно Директивы 89/391/ЕЕС (принятой в Италии Законодательным Указом 626/94, статьи 21 и 22). 

Оператор, чье психофизиологическое состояние не может быть признано оптимальным, ни в коем случае не должен допускаться к эксплуатации станка. 

4.1 Условия необходимые для нормальной эксплуатации станка 

4.1.1 Условия эксплуатации
Станок предназначен для работы в помещении с регулируемым температурным режимом, низкой влажностью и вентиляцией. Отклонение от данных требований может привести к поломке станка, снизить качество обработки изделий и представлять опасность для операторов. Если текущие условия цеха не соответствуют данным требованиям, чрезвычайно важно принять соответствующие меры по улучшению условий эксплуатации. 

4.1.2 Температура 

Минимальная температура


+5ºС
Максимальная температура

+40ºС

4.1.3 Влажность воздуха 

Идеальные условия для бесперебойной работы электронной системы станка при влажности воздуха < 50% при температуре 40° C и влажности < 20% при температуре до 90º.

4.1.4 Освещение 

Освещение рабочей зоны является очень важным фактором для безопасности оператора и качества производимых работ. Минимальный уровень освещения (приблизительно 300 люкс) достаточен чтобы читать сообщения на экране, видеть знаки и метки. Максимальный уровень освещения не должен ослеплять оператора. 
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ОПАСНОСТЬ!

Уровень освещения должен быть достаточным для обеспечения безопасности во время эксплуатации. 

Во время проведения технического обслуживания в недостаточно освещенных зонах следует использовать портативные источники света для освещения затемненных участков. 

4.2 Рабочая зона 

Станок должен быть установлен в подходящем месте с учетом собственных габаритов станка и пространства, необходимого для складирования заготовок, загрузки и разгрузки изделий, а также с учетом пространства, необходимого для свободного перемещения оператора. Основание станка должно быть установлено на единородную поверхность, которая должна быть отрегулирована по уровню. 

4.3 Подъем и транспортировка

4.3.1 Общая информация 

	Для транспортировки станок включает в себя два узла: 

Собственно станок «А»; 

Панель управления «В»
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Станки поставляются на паллетах, которые перемещаются только с помощью вилочного погрузчика (Рис. 3) или транспортировочных устройств для паллет. Вилы погрузчика должны быть достаточно длинными, их следует поместить под основание рядом с опорами. С целью предотвращение несчастных случаев во время транспортировки, станок должен быть надлежащим образом закреплен на грузовике с помощью тросов или прочих соответствующих приспособлений. 

Помните!:

1) Товар отгружается на риск покупателя. 

2) В случае повреждений во время транспортировки, необходимо сообщить об этом Перевозчику и Продавцу согласно действующему законодательству. 

3) Любые замены поврежденных частей будут направлены Покупателю наложным платежом, Покупатель должен предоставить соответствующие платежные документы в страховую компанию для получения возмещения. 

4.3.2 Квалификация персонала 

Для подъема, транспортировки и установки станка необходимо привлекать квалифицированных операторов, в частности, если для перевозки используется грузовик. 
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ОСТОРОЖНО!

Соблюдайте предельную осторожность во время выполнения таких операций, а также используйте оборудования с подходящей грузоподъемностью.

Во время подъема и перемещения станка запрещается проходить непосредственно под станком или очень близко от станка. 

4.3.3 Инструкции по подъему 

[image: image73.jpg]



[image: image74.jpg]



ОПАСНОСТЬ!
Во время транспортировки необходимо установить станок как можно ниже, таким образом, будет обеспечена большая стабильность. Высота установки станка должна позволять оператору хорошо видеть рабочую зону и избегать столкновения с предметами на полу. 
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ОСТОРОЖНОСТЬ!
Для транспортировки используйте вилочный погрузчик с вилами достаточной длины. 

ОСТОРОЖНОСТЬ!


Во время транспортировки чрезвычайно важно не подвергать станок толчкам и столкновениям, во время всей фазы транспортировки станок должен быть надежно закреплен. 

	Вставьте вилы под основание таким образом, чтобы центр тяжести находился между вилами и для обеспечения устойчивости станка во время его перемещения. 
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ОПАСНОСТЬ! 

Неправильная загрузка представляет большую опасность во время перемещения. 

4.3.4 Меры по обеспечению безопасной транспортировки станка 

Все детали станка, которые подвержены риску окисления, покрыты специальным защитным средством и смазкой. 

Если станок не будет эксплуатироваться в течение короткого периода времени, разместите его в сухом месте, убедитесь в том, что упаковка не повреждена и абсолютно сухая. 

Если станок доставляется контейнером, место хранения должно быть защищено от погодных явлений, таких как дождь, снег, туман и прочее, контейнер может быть открыт только сотрудникам с соответствующими полномочиями. 

Если станок будет храниться на складе в течение длительного периода времени, необходимо предпринять дополнительные меры, к примеру, повторно нанести правильно подобранную защитную смазку на все части станка, которые требуют регулярной смазки. 

4.3.5 Осмотр на наличие повреждений
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При получении станка, рекомендуется проверить его состояние, провести осмотр на наличие возможных повреждений. Перед тем как снимать упаковку, убедитесь, что она не повреждена. 

4.4 Подготовка зоны установки станка

Станок оснащен ножками, на которые он устанавливается и с помощью которых производится горизонтальное выравнивание.

К зоне установки должно быть подведено электрическое и пневматическое питание. 
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ОСТОРОЖНО!

Перед установкой убедитесь, что пол рассчитан на вес станка. 

4.4.1 Требования к установке 
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Необходимо, чтобы зона установки была выровнена по уровню в продольном и поперечном направлении, допустимая погрешность ±0,25 мм/м, а максимальный уровень наклона может составлять ±0,3% в одном из этих направлений. 

ИНФОРМАЦИЯ

Станок устанавливается на собственные ножки. 

Установка станка должна выполняться в соответствии с проектными рекомендациями. В данных рекомендациях также учитывается необходимое пространство для обеспечения удобства и безопасности во время обычных технических работ и специальных мероприятий по техническому обслуживанию. 

4.5 Монтаж 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Рекомендуется сохранить инструменты, используемые во время транспортировки, поскольку они могут пригодиться при будущих демонтажах. 

Выполните монтаж в следующем порядке: 

· Вставьте соединитель «А» пульта управления в гнездо на корпусе станка. 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Воспользуйтесь профессиональным уровнем (с точностью примерно 0,05 мм/м) и ровным толстым листом (±0,01 мм). 

	Установите станок в выбранном месте установки и приступите к выравниванию по уровню: 

· Разместите лист на рабочем столе по длине и в поперечном направлении, поместите на лист уровень и проверьте показания; 

· Регулировка производится с помощью винтов на ножках «А»  основания 
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ОСТОРОЖНО!

При проведении установки и регулировки по уровню требуется особая тщательность для того, чтобы обеспечить максимальное качество производственного процесса. 

4.6 Электрическое соединение 
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ОСТОРОЖНО! 


Пульт подключается к главной сети посредством кабеля с диаметром, соответствующим требованиям мощности, также используются подходящие соединители R, S, T, «Земля», расположенные на корпусе станка. 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Для электрических соединений используется экранированный кабель, или кабель может быть расположен в металлической трубе для снижения магнитных помех. Сечение кабеля должно составлять не менее 1,6 мм2 для напряжения 380В. 

	Порядок подключения: 

· переключите главный рубильник рабочей зоны станка в положение «0» (Выкл.);

· переключите главный выключатель станка в положение «0» (Выкл.) и откройте распределительную коробку;

· вставьте электрический двухфазовый кабель в соответствующее отверстие;

· подключите желто-зеленый провод и другие провода на три фазы в каждой клемме; 
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4.6.1 Характеристики электрической системы 

	Перед тем, как включать главный рубильник в положение «Вкл.» убедитесь в том, что напряжение в сети соответствует указанным данным на табличке (как показано на рисунке). 

Ни в коем случае не включайте станок, если вы лично не убедились в этом, неправильное напряжение в сети может нанести вред станку. 
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Электрическая система должна соответствовать нормам CEI 60204-1, IEC 204-1. Допустимое отклонение напряжения (см. рис) ±10%. Допустимое отклонение частоты ±2%. 

· Максимальная требуемая мощность (см. на табличке) 

· Нелинейное искажение: от 2 до 5 <10%, от 6 до 30 <2%. Дисбалансировка трехфазового электроснабжения: <2%. 

· Импульс напряжения: менее 1,5 мс и менее 200% напряжение электроснабжения. Прерывание напряжения: последний < 3 мс; период > 1 сек. Спад напряжения <20% от пика напряжения; период > 1 секунда. Нормы электрической системы: CEI 64-8, IEC 364. 

· Защита непрямого контакта станка относится к типу TN, которая является абсолютно безопасной и самодостаточной. Если используются другие соединения (TT, IT), или по национальным стандартам требуется дополнительная защита, установите соответствующие предохранительные устройства.

· Необходимо принять меры предосторожности в связи с электромагнитными помехами, так как это может вызвать утечку высокочастотного электричества;

· Из станка может быть выведено прямое электрическое соединение с отдельным заземлением;

· Дифференциальный выключатель должен иметь сопротивление к высокому напряжению подъема атмосферного давления (EN 61008-1) и пройти испытание импульсом 8/20 us >1000A (VDE0432T2); 

· Рекомендуемый коммутатор SIEMENS 5SZ3466-0KG00, 5SZ6466-0KG00, установка согласно инструкциям SIEMENS, или другое устройство с аналогичными характеристиками;

· Рекомендуемое напряжение ≤ 400В, шкаф электроавтоматики должен быть оборудован автоматическим изолятором на случай короткого замыкания до 10 КА R.M.S или на пике 17 КА; 

· При напряжении соединения > 415В, автоматический изолятор может иметь сопротивление до 4КА; 

· Необходимо понизить параметр, если напряжение короткого замыкания выше. 

Если обнаружены помехи в электросети, чрезвычайно важно установить магнитный фильтр. Если помехи превышают 10%, рекомендуется установить стабилизатор напряжения. 

4.6.2 Заземление 

Заземление металлического станка обеспечивается изолированным соединителем. Соединение фазы «земля» должно соответствовать нормам CEI64-8. 
Соединение фазы «земля» должно быть защищено от механического растягивающего напряжения и потенциальной коррозии. 

4.7 Подключение пневматики

	Обеспечьте пневматическое соединение узла FRL (Фильтр-редуктор-устройство смазки), расположенного на основании. 

Источник пневмоэнергии должен быть соединен с началом воздушного узла FRL посредством автоматического соединения. 

Потяните рукоятку «А» до блокировки (около 5 мм) для забора давления из компрессорной установки. 

Поверните до тех пор, пока на манометре «В» не высветится 6 бар. 

Для завершения процесса настройки нажмите рукоятку «А» для остановки вращения. 

Во время эксплуатации регулярно проверяйте давление и при необходимости регулируйте его уровень. 
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4.8 Подключение вытяжки

	Соединительные разъемы устройства вытяжки расположено сбоку. Для подключения используйте гибкие трубы диаметром 60 мм с металлическими зажимами. 

Отличная работа установки вытяжки обеспечивает высокий уровень качества работ и производимых изделий. Поэтому станок всегда должен быть подключен к надежной вытяжке. 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Сверлильно-присадочный станок с ЧПУ, модель LIVRA не требует дополнительной настройки. 

В следующем параграфе описывается порядок замены инструментов. 
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ОПАСНОСТЬ!

Настойчиво рекомендуем, прежде чем приступать к замене инструментов, выключить электрическое и пневматическое соединения, во время проведения технического обслуживания необходимо пользоваться защитными средствами (как то: ботинки, перчатки, защитные очки и пр.).

5.1 Замена инструмента 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Чтобы облегчить процесс замены инструмента, запаркуйте сверлильную головку слева правой части станка и поднимите шпиндели с помощью соответствующих выключателей в меню (Глава 6). 

· Откройте дверцу «А» со стороны, где запаркована головка; 

· Для замены инструментов вертикальной расточки: 

- Открутите винт установочный винт «С» на шпинделе «В»;

- Замените инструмент «D» (установите новый инструмент соблюдая направление вращения режущего края) и закрутите винт «С»;

· Для замены пазовального устройства: 

- С помощью шестигранного ключа заблокируйте ось «F» и открутите фланец «Е»;

- Произведите замену пильного полотна и зафиксируйте инструмент. 

· Закройте дверцу «А». 
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ОСТОРОЖНО! 

Недостаточная затяжка установочного винта «В» может снизить качество продукции. 

ПЕРЕД ПЕРЕМЕЩЕНИЕМ СВЕРЛИЛЬНОЙ ГОЛОВКИ НЕ ЗАБЫВАЙТЕ ПОВЕРНУТЬ ШПИНДЕЛИ ВНИЗ (ЕСЛИ ОНИ БЫЛИ ПОВЕРНУТЫ ВВЕРХ). 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Не забывайте обновить конфигурацию сверлильной головки в Редакторе станка (Глава 6) в соответствии с длиной и размером нового инструмента. 


	[image: image97.jpg]we

] ¥ =
Avalaleove:

@ C Oivsa K concel
@ © Constructor

@ © U Q@ e

s S ot e
& s o
8y oz Comc
™ =

Bt coo cotpasen






	
	[image: image98.jpg]





6.1 Пульт управления 

6.1.1 Панель управления 

	Кнопки на панели управления имеют следующие функции: 

· Кнопка «А» - включить станок;

· Кнопка «В» - включить ПК. 
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6.1.2 Главное меню 
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ИНФОРМАЦИЯ

При первом включении станка, сразу запускается программное обеспечение «ILENIA». 

Пароль к программе «456258».

Когда программа будет готова к работе, на экране будут гореть три зеленых индикатора «А». 

Для того чтобы перезагрузить программу, закройте ее и кликните левой кнопкой мыши на иконку «ILENIA» на рабочем столе. 
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ИНФОРМАЦИЯ 

Когда программа готова к работе, на экране появляется меню автоматического режима.
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ИНФОРМАЦИЯ 

В программе «ILENIA» есть 7 различных меню: 

1. Оси;

2. Список задач;

3. Редактор ISO;

4. САПР; 

5. Редактор данных станка;

6. Ошибки;

7. Монитор Can 

Эти подменю можно вызвать через окно в верхнем левом углу экрана или нажатием соответствующей иконки в верхней строке экрана. 
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6.1.2.1 Меню Оси
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ИНФОРМАЦИЯ

В данном меню есть 5 подпрограмм: 

1. Установка на ноль;

2. Ручной режим;

3. Полуавтоматический режим;

4. Автоматический режим;

5. Активация

Для того чтобы просмотреть страницы данного подменю кликните на соответствующую вкладку. 
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	УСТАНОВКА НА НОЛЬ
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ИНФОРМАЦИЯ 

Данное меню используется для сброса параметров осей, и данная операция должна производиться ежедневно перед началом смены или после спада электрического напряжения или давления в пневматической системе. 

Функциональные клавиши на данной странице: 

· Кнопка «А» запустить сброс на ноль;

· Кнопка «В» остановить сброс на ноль. 
	[image: image109.jpg]




	[image: image110.jpg]



ИНФОРМАЦИЯ 

Если выбрана опция «С», будет выполнен сброс на ноль всех осей станка;

Если выбрана опция «D», будет выполнен сброс на ноль только выделенных осей. Для выбора осей воспользуйтесь меню «Е». 
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	РУЧНОЙ РЕЖИМ
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ИНФОРМАЦИЯ 

С помощью этого меню можно управлять движением каждой оси. 

Функциональные клавиши: 

· Кнопка «А» - быстрое движение в противоположном направлении; 

· Кнопка «В» - медленное движение в обратном направлении;

· Кнопка «С» - медленное движение в положительном направлении; 

· Кнопка «D» - быстрое движение в положительном направлении.
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	ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ
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ИНФОРМАЦИЯ 

С помощью этого меню можно задать движение каждой оси с установкой контрольной точки. 

Функциональные клавиши: 

· Кнопка «А» - начать движение;

· Кнопка «В» - остановить движение;

· Поле «С» для ввода контрольной точки. 
	[image: image115.jpg]/0000 12 !

' @ KAJKABIE 40 YACOB PABOTBI o

S






	[image: image116.jpg]0000

' @ KAJKABIE 40 YACOB PABOTBI





ИНФОРМАЦИЯ 

Если выбрана опция «D», оси будут двигаться до заданной контрольной точки;

Если выбрана опция «Е», положение оси будет изменяться (в положительном или противоположном направлении) в зависимости от расположения контрольной точки. После завершения выбора одной из этих опций нажмите на START (Пуск). 
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	АВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ
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ИНФОРМАЦИЯ 

Это меню является самым важным для рабочего процесса, так как отсюда можно загрузить программу и запустить автоматическую обработку. 

Функциональные клавиши: 

· Кнопка «А» - начать обработку;

· Кнопка «В» - приостановить обработку;

· Кнопка «С» - остановить обработку. 
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ИНФОРМАЦИЯ

Для того чтобы загрузить программу ISO из папки, нажмите кнопку «D». 

Из окна меню «Е» можно выбрать конфигурацию (в зависимости от того, какая конфигурация была использована во время оптимизации процесса). 
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	АКТИВАЦИИ
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ИНФОРМАЦИЯ 

В данном меню расположены все кнопки управления выделенными устройствами, можно запустить тестирование или задать движение. 

Функциональные клавиши: 

· Кнопка «А» - подтверждение сброса осей на ноль;

· Кнопка «В» - разгрузить панель спереди;

· Кнопка «С» - разгрузить панель сзади; 

· Кнопка «D» - запарковать сверлильную головку в левой части станка;

· Кнопка «Е» - запарковать сверлильную головку в правой части станка;

· Кнопка «F» - поднять все шпиндели;

· Кнопка «G» - проверить давление воздуха;

· Кнопка «Н» - открыть/закрыть зажимы;

· Кнопка «I» - поднять/опустить роликовый пресс;

· Кнопка «J» - отладка ЧПУ;

· Кнопка «К» - поднять/опустить фильтр-пресс. 
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ИНФОРМАЦИЯ

Самые важные кнопки управления подменю всегда находятся в правой части экрана определенного окна. 
	


6.1.2.2 Меню списка задач 

	
ИНФОРМАЦИЯ

С помощью этого меню можно заполнить список программ для выполнения. 

Вы можете вызывать программу одну за одной, задав количество повторов какой-либо программы. 

Вы также можете вызвать список программ, и выполнить его в качестве полного цикла для какой-либо модели мебели. 
	

	Составить список задач: 

· Наведите курсор на колонку «programma» в первой пустой строчке;

· В окне «А» выберите уже созданные программы;

· В поле «В» укажите количество повторов данной программы;

· Нажимайте «Ввод» до тех пор, пока не попадете в колонку «programma» на следующей строке; 

· Повторите данную операцию для добавления следующих программ в список. 
	

	Выполнить рабочий цикл: 

· В колонке «С» задайте имя цикла, начиная с «10»;

· Создайте список со всеми программами, которые вы хотите выполнить в данном рабочем цикле (см. порядок создания списка задач);

· После завершения цикла задайте переход к первой строке, напечатав «JM:10» в качестве последней строки списка в колонке «С»;

· В колонке «D» задайте количество повторов цикла.
	

	Начать обработку:

· Наведите курсор в первую ячейку первой строки, откуда вы хотите начать выполнение;

· Дважды кликните на кнопку START (F2) «А», строка должна стать черной (подтвержденной) и подтвердите команду нажатием педали. 


ИНФОРМАЦИЯ

Для задержки обработки нажмите кнопку (F8) «В»;

Для остановки обработки нажмите кнопку STOP/СТОП (F9) «С»;

Для сброс счетчика нажмите кнопку «Н»;
	


6.1.2.3 Меню редактор ISO 
	
ИНФОРМАЦИЯ 

С помощью данного меню можно создать новую программу или изменить старую программу на языке ISO
Для реализации программ рекомендуется использовать САПР/Cam (Глава 6.1.2.4).  
	


6.1.2.4 Меню САПР 

	
ИНФОРМАЦИЯ 

САПР является программой с простым и интуитивным интерфейсом для реализации чертежей из моделей для обработки, которые затем с помощью операции оптимизации преобразовываются в программу ISO.
	

	НОВЫЙ ЧЕРТЕЖ

Для создания нового чертежа нажмите на кнопку, как показано на рисунке. 
	

	Вставьте размеры обрабатываемой панели. Можно вставить комментарий для облегчения узнаваемости программы. Затем нажмите кнопку «А» - подтвердить. 
	


	
ИНФОРМАЦИЯ

В окне предварительного просмотра показана главная поверхность, нижняя. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

Для удобства принята следующая терминология для сторон панелей: 

0 – нижняя сторона;

1 – левая сторона от зажимов;

2 – сторона зажимов;

3 – правая сторона от зажимов;

4 – противоположная сторона от зажимов. 

В программе можно визуализировать каждую сторону панели, а также можно воспользоваться трехмерным изображением, нажав на соответствующие иконки главной панели меню. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

На экране представлен вид панели сзади, при этом зажимы «как бы» установлены в нижней части экрана, таким образом, подаваемая сторона панели находится на чертеже слева. 

При создании чертежа расточки стороны «4», примите во внимание, что передняя сторона панели – это сторона, отображаемая в правой части чертежа», а задняя сторона находится слева. 


ИНФОРМАЦИЯ

Пользователь должен в точности воспроизвести технический чертеж, предоставленный Техническим отделом нашей компании, это упражнение облегчит дальнейший процесс. 
	


	ЧЕРТЕЖ ПРОГРАММЫ СВЕРЛЕНИЯ


ИНФОРМАЦИЯ

Для облегчения создания чертежа сверления вы можете воспользоваться уже существующими схемами программ для расточки или пазования. 


	

	Имеются следующие схемы: 

А – единичное отверстие

В – последовательность отверстий на одной линии (ось Х);

С – последовательность отверстий на двух разных линиях (ось Х) и в центре оси Y;

D – последовательность отверстий на двух разных линия (ось Х); 

Е – Последовательность отверстий на одной линии (ось Y) 
F- серия отверстий на поперечной линии. 

G – серия отверстий (ось Х) в центре оси Х

Н- серия отверстий на одной линии (Ось Х)

I – серия отверстий (ось Y) в центре оси Y
J – серия отверстий на одной линии (ось Y) 
K – сверление под ручки. 

L – сверление под шарнирные петли. 


	

	Имеются следующие схемы пазования: 

М – паз на всю длину панели

N - паз от начальной до конечной контрольной точки (на одной стороне)

О – паз от начальной контрольной точки на длину паза. 

Р – паз от начальной контрольной точки до конечной точки (на противоположной стороне) 


	


	
ИНФОРМАЦИЯ 

Программа просить ввести в окне контрольные точки позиционирования, глубину, количество отверстий и смещение между двумя отверстиями (в зависимости от того, какая схема программы используется) 


	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Программа просит ввести контрольные точки позиционирования, глубину и толщину паза. 


	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Для удобства программа указывает названия углов каждой стороны панели. 


	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Если вы сверлите отверстия слишком близко к заднему краю панели, вам необходимо установить высокую точность. Для этого поставьте галочку в поле «А», таким образом, при выполнении последнего отверстия сенсор обнаружит край панели и будет считать ее контрольной отметкой. 
	


	Изменить программу сверления

Чтобы изменить программу сверления: 

- Кликните правой кнопкой мыши на чертеж отверстия, который вы хотите изменить, при этом удерживая клавишу SHIFT. 


ИНФОРМАЦИЯ 

В окне меню вам предлагается три варианта: 

· изменить: изменить параметры каждого отверстия или серии отверстий на чертеже;

· удалить: удалить отверстие или серию отверстий;

· копировать: повторить программу сверления с такими же параметрами, только в отношении другого угла. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

Нажатием кнопки «А» вы подтверждаете выполнение операции. 

Оптимизация рабочего процесса 

После создания программы сверления вы должны сохранить чертеж и перейти к этапу «оптимизации», то есть нажать кнопку «А». Эта операция позволяет проверить программу на наличие ошибки (неправильный диаметр отверстия, неправильный размер, неправильное положение отверстия и пр.) и затем создать программу ISO. Эта программа может быть вызвана в меню AXES-AUTOMATIC (ОСИ – АВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ) для осуществления процесса обработки. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Можно создать чертеж, который является зеркальным отображением другой программы по оси Х или Y с помощью функции «В», таким образом вы экономите время на создание чертежа. 
	


6.1.2.5 Меню Редактор данных станка 

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Это очень важное меню позволяет задавать инструментарий станка и конфигурацию сверлильной головки. 

Чтобы вывести на экран список инструментов нажмите кнопку «А» 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Каждая запись представляет собой набор параметров для одного инструмента: 

1.  Название инструмента: первые символы означают характеристики (к примеру, L08 может быть названием сквозного сверла-копья диаметром 8 мм)

2.  Категория инструмента: 1 = сверло; 2 = пила (3 = не использовано)

3. Тип инструмента: 1 = глухое отверстие; 2 = сквозное отверстие; 3 = коническое отверстие)

4. Диаметр инструмента: диаметр сверла или той части пильного полотна, которая касается панели первой.

5. Максимальный диаметр: (к примеру, для конусообразного сверла есть два различных диаметра – верхний и нижний) 

6. Длина инструмента: общая длина режущего края сверла.

7. Максимальная длина: максимальная длина сверла. 

8. Толщина сверла: длина режущего края сверла

9. Спусковой колпачок значение =0

10. Направление вращения: (значение = 0)

11. Минимальная скорость вращение: (значение =0) 

12. Максимальная скорость вращения: (значение =0) 

13. Скорость вращения: (значение = 0) 

14. Минимальная скорость обработки (значение = 0,50)

15. Максимальная скорость обработки (значение =20)

16. Скорость обработки

· значение 2 для отверстий с диаметром <10 мм;

· значение 0,7 для отверстия с диаметром = 35 мм;

· значение между 2 и 0,7 для отверстий >10<35;

17. Время задержки переворота: (для больших или сквозных отверстий);

18. Имя файла рисунка: изображения сверла, которые можно прикрепить к каждому сверлу. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Кликнув на имя файла, вы можете изменить изображения каждого сверла. 
	


КОНФИГУРАЦИЯ СВЕРЛИЛЬНОЙ ГОЛОВКИ 

	
ИНФОРМАЦИЯ 

В меню Редактора данных станка, откройте все папки так, чтобы появилась внутренняя папа ATTRSPIN «А», где находятся конфигурации сверлильной головки. Двойным щелчком левой кнопки мыши вы можете открыть окна, в которых можно создать или изменить конфигурации. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

Пароль для входа в конфигурации: “user”. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

В этом меню вы можете изменять конфигурацию сверлильной головки или создать несколько конфигураций, исходя из параметров сверла, установленных в подменю Инструмент; вы можете вносить изменения в ходе оптимизации чертежа в САПР с учетом новой фактической конфигурации сверла. 

Процесс задания конфигурации сверлильной головки очень прост. На экране отображены головка и все сверла (красным и желтым цветом отмечены различные направления вращения), а также специальные установки (пазовальная пила, сверло для расточки под шарнирные петли). Пользователю остается только выбрать одну запись из списка инструментов «В» и, удерживая кнопку мыши, перетащить запись на соответствующее изображение шпинделя. Сверло будет отображаться синим. Перед тем как покинуть меню, не забудьте сохранить конфигурацию.
	

	
ИНФОРМАЦИЯ

Кликните правой кнопкой мыши на конфигурацию чтобы: 

· воспользоваться графическими средствами;

· копировать конфигурацию;

· удалить;

· изменить иконку. 

Кликните правой кнопкой мыши на Attrspin чтобы: 

Добавить конфигурацию. 
	


6.1.2.6 Меню ошибок 

	
ИНФОРМАЦИЯ

В меню ошибок выводится список возможных ошибок во время производственного процесса, а также опции оптимизации процесса или подтверждения. 

Этот список представляет собой простой отчет, однако очень важно осознавать возможные последствия в виде отказов или неисправности электрической, пневматической систем. 

Этот фактор также очень важен, если вы консультируете, особенно если это делается удаленно. 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Меню ошибок можно открыть, кликнув на знак «?» в правом нижнем углу экрана.
	


6.1.2.7 Меню Мониторинг Can
	
ИНФОРМАЦИЯ 

В данном меню отображена конфигурация станка и модули осей. 

Здесь не требуется пароль, но мы настоятельно не рекомендуем отключать ЧПУ или изменять параметры в данном меню. 
	


6.2 Защитные устройства

6.2.1 Безопасность производственного процесса 

	На пульте управления находится кнопка аварийной остановки «А», которая позволяет при необходимости немедленно остановить производственный процесс.
	


	На каждой дверце станка установлен микропереключатель «В», если дверца открывается, производственный процесс немедленно останавливается. 


	

	Станок оснащен двумя видами аварийных выключателей: 

· Главный выключатель (отключить питание станка) 

· Предохранительный выключатель (срабатывает при открытии дверок «А» или при нажатии кнопки аварийной остановки на пульте управления).


	

	Станок также оборудован серией сенсоров «В» для управления движениями осей. 
	


6.2.2 Тепловые электрические предохранительные устройства 

	В распределительном шкафу находится тепловой электрический выключатель, который отключает питание в случае перегрузки электрической системы. 
	


7.1 Квалификация

Оператор должен тщательно изучить и понять всю информацию, содержащуюся в данном руководстве, особенно правила эксплуатации и технику безопасности. 

Начало смены на станке выполняется оператором с помощью пульта управления, оператор также осуществляет контроль над производственным процессом, находясь у пульта управления; второй оператор может принимать участие и стоять у задней стенки станка, если рабочее место не оборудовано разгрузочным транспортером для сквозного типа обработки панелей. 

Технические работы (связанные с электрической и механической системами) должны выполняться квалифицированными сотрудниками. 

7.2 Рабочая зона 

Оператор должен находиться у пульта управления. 


ИНФОРМАЦИЯ 

Производственный процесс модели Livra осуществляется одним оператором. 

7.3 Запуск станка
	
Для запуска станка необходимо выполнить следующие действия: 

· включить Главный рубильник на боковой стенке корпуса станка;

· разблокируйте красную кнопку аварийной остановки «А» на панели управления;

· нажмите зеленую кнопку «В» для запуска станка;

· включите компьютер нажатием кнопки «С». 
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

В конце процесса загрузки программы Ilenia, введите пароль. 
	

	Чтобы открыть программу управления производственным процессом, дважды кликните на иконку “ILENIA” на рабочем столе, программа готова к работе, когда горят 3 индикатора «С». 
	


7.4 Порядок эксплуатации 

Сверлильно-присадочный станок, модель Livra разработан для сверления деревянных панелей снизу и для пазования (дополнительная опция). Станок работает только в автоматическом режиме. 


ИНФОРМАЦИЯ 

Перед началом производственного процесса, пользователь должен произвести следующие операции по настройке станка. 

7.4.1 Установка осей на ноль 

	Чтобы установить оси:

Войдите в меню установки на ноль; 


	

	Нажатием кнопки «А» запустите программу установки на ноль. 
	


7.4.2 Список рабочих задач

Для загрузки рабочей программы: 

	· войдите в меню Автоматический режим;

· во вкладке «А» выберите программу для исполнения и в окне «В» выберите конфигурацию сверлильной головки. 
	

	· Для запуска выбранной программы нажмите кнопку «Пуск» «С». 
	


7.4.3 Опция разгрузки панелей 

	Перед началом последнего сверления в рабочем цикле оператор может задать способ разгрузки панели (передняя или задняя разгрузка)

· Нажмите иконку «А», чтобы перед завершением рабочего процесса панель вернулась (фронтальная разгрузка);


	

	- Нажмите иконку «В», чтобы панель продолжила сквозное движение: разгрузка будет выполнена у задней стенки станка. 
	


7.4.4 Парковка сверлильной головки 

	Для парковки сверлильной головки:

· Нажмите иконку «А» для парковки головки в левой части станка; 


	

	- Нажмите иконку «В» для парковки головки в правой части станка;
	


7.4.5 Перемещение осей вручную 

	Для перемещения каждой оси: 

· Войдите в меню «Ручной режим» (Manual);

· Выберите ось, которую вы хотите переместить; 


	

	· кнопка «А» - быстрое движение в обратном направлении;

· кнопка «В» - медленное движение в обратном направлении;

· кнопка «С» - медленное движение в положительном направлении;

· кнопка «D» - быстрое движение в положительном направлении. 
	


7.4.6 Рабочий цикл 

	· В меню Автоматический режим выберите программу сверления (см. п.п.6.1.2.1 ) и нажмите кнопку «Start» (Пуск) на экране. 

· Первый контур пресса автоматически переворачивается для обозначения передней стороны. 
	

	
ОСТОРОЖНО

В модели Livra используется специальная разработка бокового толкателя «В», который после запуска рабочего цикла смещается слева направо примерно до контрольной точки ширины панели. 

- Оператор загружает панель посредством стола подачи «А». Необходимо установить панель так, чтобы произошел четкий контакт с передним устройством вертикального пресса и контрольной правой стороной. Для блокировки панели используется боковой толкатель «В» (в автоматической модели Livra не перемещайте боковой толкатель«В»)
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Для перемещения бокового толкателя «В» нажмите и удерживайте кнопку «С».

- Для запуска процесса нажмите педаль «D».
	

	
ИНФОРМАЦИЯ 

Прежде чем загрузить следующую панель, дождитесь сообщения о готовности станка на экране «F».
	


7.5 Аварийная остановка

	Для остановки производственного процесса: 

- нажмите красную кнопку «А» на пульте управления. 
	


7.6 Повторный запуск станка после аварийной остановки 

	Для повторного запуска станка после аварийной остановки: 

· поверните кнопку аварийной остановки влево;

· нажмите зеленую кнопку «В» для повторной загрузки. 
	


7.7 Прочие риски 

Станок оснащен следующими защитными устройствами: 

· защитные крышки защищают оператора от движущихся частей и рабочей зоны;

· кнопка аварийной остановки и аварийные выключатели. 


ИНФОРМАЦИЯ 

Во время регулярного технического обслуживания или настройки станка, могут возникнуть такие ситуации, когда оператор может попасть в опасную зону, рискуя коснуться электрических и механических устройств. 

На каждом этапе производства и технического обслуживания рекомендуется использовать средства индивидуальной защиты и соблюдать предельную осторожности, в частности при проведении особых видов работ, когда оператору приходится находиться очень близко к работающим механическим устройствам. 


ОСТОРОЖНО

Во время проведения технического обслуживания настоятельно рекомендуется отключить электрическое и пневматическое питание. 
7.8 Эксплуатация в особых и осложненных условиях

Эти зоны относятся к проведению технических работ, требующих специальных навыков. В таких зонах существует риск повреждения рук оператора, поэтому необходимо предпринять все мероприятия по минимизации риска. 

Регулярное и надлежащее проведение технического обслуживания является ключевым фактором в обеспечении высокой эффективности и надежности станка. 

8.1 Опасности при проведении технического обслуживания

Перед началом любых технических работ, отключите питание всех электрических и пневматических систем, воспользуйтесь средствами индивидуальной защиты, как то: перчатки, очки и спецодежда. 

Правила и рекомендации, изложенные в руководстве, являются обязательными к исполнению.

Пользователь должен информировать производителя о проведении прочих технических работ, не описанных в данном руководстве. 

8.2 Операции, требующие специальных технических навыков 


За чистку станка несет личную ответственность оператор. 


Более сложные технические работы (по механике и электрике) должны выполняться квалифицированными сотрудниками. 

В начале каждой главы, касающейся технического обслуживания, указан символ квалификации техника, который допускается к выполнению описанных технических работ. 

8.3 Чистка 


Ежедневно удаляйте пыль с помощью воздушного эжектора в целях избежания ошибок рабочего цикла и риска возникновения пожара. 


ОСТОРОЖНО 

Запрещается использовать бензин, растворители или легковоспламеняющиеся жидкости для чистки окрашенных поверхностей, оргстекла, защитных крышек и прочих частей двигателя. Рекомендуется использовать разрешенные для коммерческого использования невоспламеняющиеся и нетоксичные моющие средства. 


ОСТОРОЖНО 

Перед выполнением каких-либо технических работ, необходимо перевести пусковой рычаг в положение блокировки. 

8.4 Регулярный осмотр 


Ежедневный осмотр включает: 

· Предохранительные устройства.

· Сенсор.

· Микропереключатель.

8.5 Воздушный фильтр 


Выньте фильтр «А» и очистите его с помощью воздушного эжектора; 


ОПАСНОСТЬ!

Операция производится только после выключения станка. 

8.6 Отвод конденсата

	
	

	Для устройства FRL:

· под трубку отвода конденсата «А» установите емкость;

· потяните за рукоятку для отвода конденсата;

нажмите рукоятку для блокировки.
	


8.7 Смазка пневматической системы 



ИНФОРМАЦИЯ 

Станок не требует смазки пневматической системы 

В любом случае, если оператор хочет произвести смазку системы, рекомендуется выпустить воздух из пневматической системы, проверяя периодичность масляных капель (каждые 35-40 секунд). 

В качестве смазочного вещества необходимо использовать MOBIL DTE 24
	Физико-химические характеристики 
	Аналогичные смазки

	Категория: масло;

Объем: 0,869 кг/дм3 при 15ºС;

Давление пара: <0,1 мм рт.ст. при 20ºС;

Вязкость: 32,5 сСт при 40ºС, 5,5 сСт при 100ºС;

Температура кипения: > 315ºС 
	

	Смазка пневматической системы обеспечивается узлом смазки; периодически проверяйте уровень масла по шкале масляного бака; регулировка выполняется в соответствии со следующей инструкцией: 
	

	
ОСТОРОЖНО 

Закройте пневмоклапан, завернув ручку «А» и спустите давление в станке, потянув за ручку «А» и отворачивая до тех пор, пока стрелка на манометре «В» не покажет 0 бар. 

· Открутите масляный резервуар «С»;

· Долейте масла MOBILE DTE24 до максимального уровня;

· Закрутите резервуар «С»;

· Закрутите ручку «А» до тех, пор пока стрелка на манометре «В» не будет показывать 6 бар;

· Прижмите ручку «А» для блокировки вращения. 


	


8.8 Регулировка давления воздуха 

	
Проверка давления

· Уровень давления можно проверить с помощью манометра «А». 

Регулировка давления 

· Поднимите ручку «В» и подвинтите или отвинтите ее для достижения нужного уровня давления (6 бар);

· Опустите ручку «В» для блокировки вращения. 


	


8.9 Смазка сверлильной головки: осмотр и долив масла
	
· Для смазки зубчатой передачи вертикальных сверлильных шпинделей подключите насос к входу смазки и налейте 5 гр. Густой смазки MOBILTEMP SHC 100 на каждый шпиндель (то есть сверление 20 шпинделями = 100 гр). 

· Для смазки пазовального устройства подсоедините насос и налейте около 8 гр. KLUBER ISOFLEX NBU 15.


	


	MOBILTEMP SHC 100
	KLUBER ISOFLEX NBU 15

	Физико-химические характеристики: 

Категория: густая смазка;

Объем: 1,0 кг/дм3 при 15ºС;

Давление пара: <0,1 мм рт.ст. при 20ºС;

Вязкость: 87 сСт при 40ºС, 13 сСт при 100ºС;

Температура кипения: > 315ºС
	Физико-химические характеристики: 

Категория: густая смазка;

Вязкость в сравнении с водой: 0,9 г/см3 при 20ºС;

Температура разливки : > 200ºС

Аналогичные смазки: 

Kluber Isoflex Topas 52

Kluber Isoflex Topas 5051


8.10 Специализированные технические работы
Все ремонты и замены относятся к специальным техническим работам. 

Каждые 2000 рабочих часов рекомендуется проводить полную проверку состояния станка, и при необходимости производить замену старых и изношенных деталей. 

Особое внимание следует обратить на состояние предохранительных устройств, в случае обнаружения повреждений, необходимо произвести замену на новые устройства.

Механические виды работ должны производиться техниками-механиками, электрические виды работ должны производиться профессиональными электриками. 

При возникновении каких-либо сомнений или затруднений, прежде чем выполнять какую-либо операцию, обратитесь к производителю. 


ОСТОРОЖНО 

Перед выполнением обычного технического обслуживания или специальных технических работ, отключите питание электрической и пневматической систем 
9.
Проблемы, причины, решения 


ОСТОРОЖНО 

Любые технические работы, требующие специальных технических навыков, должны выполняться квалифицированным персоналом с допуском. Любой сотрудник должен соблюдать технику безопасности на рабочем месте. 

	Проблема
	Причины
	Решения

	Станок на запускается
	Не правильно подключено электрическое питание
	Проверьте электрическое соединение к сети

	
	Активирована кнопка аварийной остановки
	Выключите кнопку аварийной остановки и нажмите зеленую кнопку «Пуск» для перезагрузки станка

	
	Низкое давление воздуха
	Проверьте уровень давления на манометре и отрегулируйте его. 

	Трудности со сверлением
	Неправильное вращение шпинделей
	Проверьте электрическое соединение

	Отверстия расположены неправильно
	Неправильное выравнивание осей
	Произведите установку на ноль

	Отверстия выполняются некачественно
	Инструменты сильно изношены
	Замена инструментов

	Во время эксплуатации появляются посторонние звуки
	Инструменты сильно изношены
	Замена инструментов

	Во время эксплуатации появляются посторонние звуки
	В воздушной системе возможен конденсат
	Удалите конденсат 


10.1 Утилизация твердых отходов

Утилизация станка должна производится согласно следующей инструкции: 

· Получите разрешение на утилизацию от ответственного за эксплуатацию станка;

· Отсоедините станок от электрического и пневматического питания;

· Уничтожьте табличку и прилагаемую документацию. 


ОПАСНОСТЬ

Отделите металлические компоненты от жидкостей 


ОСТОРОЖНО

Не производите замену изношенных компонентов станка на компоненты от утилизации станков. В таких случаях компания Hirzt s.r.l не несет ответственности за дефекты в работе станка. 

10.2 Утилизация жидких отходов

Чтобы утилизировать жидкие отходы, выполните следующие действия: 

· Освободите бак устройства FRL (См. Главу 8);

· С помощью ветоши очистите остаточную густую смазку на направляющих осей;

· Отправьте отходы в соответствующую компанию по утилизации. 


ОСТОРОЖНО 

Не загрязняйте окружающую среду использованными смазочными материалами. 

Компания Hirzt s.r.l не несет ответственность за причиненный экологический ущерб, вызванный утечкой смазочных материалов несоответствующего качества. 


ОПАСНОСТЬ

Неправильная утилизация твердых и жидких отходов согласно требованиям может привести к следующим рискам: 

· загрязнение;

· отравление людей. 
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Сервисный лист.

1. Дата ввода оборудования в эксплуатацию


2. Ввод оборудования в эксплуатацию произвёл


(должность, Ф.И.О.)


по договору №


(название организации)

от«
»
200
г.

3. Первичный визит:


АКТ   РЕКЛАМАЦИИ.

Сведения о покупателе:________________________ _____________________

                                                             (Наименование организации / Ф.И.О.)

Почтовый адрес:____________________________________________________

____________________________________________________________________

Телефон:______________________________Факс:________________________

Сведения об изделии:

Агрегат марки (модели):______________________ Зав.№_________________

Приобретен  согласно расходной  накладной  №________________ 

от ________________

Подробное описание обнаруженного дефекта и обстоятельства при которых он произошел:  ____________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________________________________________________________

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

______________              _______________       ____________________________                                                                                  (Дата)                                                  (Подпись)                                    (Расшифровка подписи)

ЗАЯВКА

       на проведение шеф — монтажных работ и работ по подключению оборудования

г.

«___»
_______________200__г.

Прошу предоставить счет и договор на выполнение


                                                            /вид работ/

приобретенного в ООО «»


станка мод. «
».


 станка мод. «
».


 станка мод. «
».


станка мод. «
».


 станка мод. «
».

по счёту № ____________от «___ »_____________200___г., для использования в предпринимательской деятельности или иных целях, не связанных с личным, семейным и иным подобным использованием. 

Счет и договор прошу оформить на __________________________________________________________

                                      /организацию,ЧЛ/

 по следующим реквизитам __________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

Вышеуказанное оборудование установлено по адресу: __________________________________________

_______________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________

Контактный телефон:


Предложения «Заказчика»:_______________________________________________________________

______________________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________________

Заявку составил


/ФИО, подпись, должность/

	Модель оборудования:
	

	Заводской №:
	

	Дата проведения предпродажного осмотра:
	

	Ответственное лицо:
	

	Подпись:
	


ТЕХНИЧЕСКИЙ  ПАСПОРТ

      1. СВЕДЕНИЯ   ОБ  ОБОРУДОВАНИИ

         Рабочее напряжение  380 В

Частота тока  50 Гц

          Наименование  станка  СВЕРЛИЛЬНО-ПРИСАДОЧНЫЙ
    
Модель                            «LIVRA»                                
   2. КОМПЛЕКТНОСТЬ

Станок      1 шт.

Руководство по эксплуатации  1 шт.

Серийный номер   _________________

Дата выпуска  _____________________
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