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Настоящее Руководство разделено на главы и подразделы. Оно составлено в соответствии с требованиями нормали по проектированию станков 89/392 и ее последующих изменений.

Последовательность всех глав построена в логическом порядке: сначала идут  разделы с информации общего характера, затем - идут инструкции по установке станка, регулировке и настройке (как всего станка, так и его отдельных частей), выполнению на нем рабочих операций и, наконец, Руководство завершается указаниями по замене различных частей станка.

Настоящее Руководство содержит информацию, права на которую сохранены за компанией POLYMAC srl, поэтому данное Руководство не может быть воспроизведено - полностью или частично - без письменного согласия компании POLYMAC srl.

�________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

СОДЕРЖАНИЕ



1.ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

1.1 Назначение настоящего Руководства ..................................................................................................	

1.2 Идентификация станка  .................................................................................................................................	

1.3 Идентификация фирмы-производителя  ...............................................................................................	

1.4 Информационные запросы  .........................................................................................................................	

1.5 Перечень приложений  ..................................................................................................................................	

2.ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

2.1 Общее описание станка  ...............................................................................................................................	

2.2 Работа станка ....................................................................................................................................................	

2.3 Устройства безопасности станка	

2.4 Технические характеристики станка .....................................................................................................	

2.4.1 Электрические параметры	  .........................................................................................................................	

2.4.2 Технологические характеристики  ...................................................................................................................	

2.4.3 Соотношение между толщиной кромкоотделочного материала  .................................................................	

и мощностью электродвигателя  ..............................................................................................................................	

3. ИНФОРМАЦИЯ О МЕРАХ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1 Предупредительные знаки  ..........................................................................................................................	

3.2 Общие меры безопасности при работе на станке  ..........................................................................	

3.3 Меры безопасности при установке станка  ........................................................................................	

3.4 Меры безопасности при подготовке к работе станка  .................................................................	

3.5 Меры безопасности при работе на станке  .........................................................................................	

3.6 Меры безопасности при операциях технического обслужива ния  .....................................	

3.7 Графические предупредительные знаки  ..............................................................................................	

4. ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И УСТАНОВКА СТАНКА

4.1 Погрузка станка  ...............................................................................................................................................	

4.2 Разгрузка станка  ..............................................................................................................................................	

4.3 Подготовка станка к установке  ...............................................................................................................	

4.4 Установка станка  ............................................................................................................................................	

4.5 Горизонтирование станка  ..........................................................................................................................	

4.6 Подсоединение станка к электрической системе  ..........................................................................	

4.7 Подключение станка к пневматической  системе  ...........................................................................	

4.8 Подсоединение станка к системе удаления отходов  ....................................................................	

5.ОПЕРАЦИИ ПО УСТАНОВКЕ ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКЕ СТАНКА

5.1.1 Описание органов управления  .......................................................................................................................	

5.2 Регулировка высоты обрезки кромки  ....................................................................................................	

5.3 Настройка станка для обрезки кромок с наклоном под 45О   ........................................................	

5.4 Настройка станка для обработки кромок софт-форминга  ............................................................	

5.5 Регулировка положения верхнего и нижнего рабочего механизма  .......................................	

5.6 Установка величины обрезаемого материала  ...................................................................................	

5.7 Смена фрез рабочих механизмов  .............................................................................................................	

5.8 Смена фрезы верхнего рабочего механизма  ......................................................................................	

5.8.1 Смена прямозубой фрезы на равнозначную  .................................................................................................	

5.8.2 Смена прямозубой фрезы на фасонную  .......................................................................................................	

5.9 Смена фрезы нижнего рабочего механизма  .......................................................................................	

5.9.1 Смена прямозубой фрезы на равнозначную  .................................................................................................	

5.9.2 Смена прямозубой фрезы на фасонную  .......................................................................................................	

5.10 Замена режущих пластинок  .....................................................................................................................	

6. РАБОТА СТАНКА

6.1 общие замечания  ............................................................................................................................................	

6.2 Ежедневное включение станка .................................................................................................................	

6.3 Нормальная остановка станка  .................................................................................................................	

6.4 пуск станка после короткой остановки  ............................................................................................	

6.5 Аварийная остановка станка  ....................................................................................................................	

6.6 пуск станка после аварийной остановки  ..........................................................................................	

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СТАНКА

7.1 Общие замечания  ............................................................................................................................................	

7.2 Операции регулярного технического обслуживания станка  .....................................................	

�		СОДЕРЖАНИЕ 

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________









8. ВЫВОД СТАНКА ИЗ ЭКСПЛУАТАЦИИ

8.2 Защита элементов станка, подверженных коррозии  .....................................................................	

8.3 Упаковка элементов станка и их погрузка  ..........................................................................................	

9. ДЕМОНТАЖ СТАНКА

9.1 Предупреждения  ..............................................................................................................................................	

9.2 Демонтаж станка  .............................................................................................................................................	

9.2.1 Ответственность компании  ...............................................................................................................	

9.2.2 Остановка станка  ...................................................................................................................................	

9.3 Остаточные риски  ..........................................................................................................................................	

9.3.1 Прямые риски  ................................................................................................................................................	

9.3.2 Опасность для окружающей среды  .............................................................................................................	

10. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И  МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

10.1 Неисправности механических элементов станка  .........................................................................	

10.2 Неисправности электрической системы станка  ............................................................................	

11. ЗАМЕНА ЭЛЕМЕНТОВ СТАНКА

11.1 Общие указания  .............................................................................................................................................	

























�1. ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



1.1 Назначение настоящего Руководства 

Уважаемый покупатель, 

Прежде всего, благодарим Вас за выбор станка, произведенного компанией POLYMAC srl., филиала 

группы BIESSE spa.

Станки, производимые компанией POLYMAC srl, являются чрезвычайно надежными, поскольку все их элементы разрабатываются и изготовляются так, чтобы обеспечить максимальные характеристики станка при высочайшем уровне качества обработки.

В настоящем Руководстве компании POLYMAC srl содержится вся информация, необходимая для того, чтобы оператор смог запустить станок в работу, а также все инструкции, которые предназначены для того, чтобы оператор получил самое полное представление о том, как вообще следует работать на данном станке, производить его наладку и операции по ежедневному техническому обслуживанию, с тем чтобы всегда иметь на нем высокое качество обработки при максимальной безопасности для обслуживающего персонала.

Только постоянное строгое следование всем указаниям, приведенным в настоящем Руководстве, гарантирует, что вы на протяжении всего срока службы станка  будете полностью удовлетворены как самим станком, так обрабатываемыми ими продуктами.



(

 Внимание!

 ____________________________

По всему тексту настоящего Руководства располагаются унифицированные графические знаки, призванные привлечь Ваше внимание к моментам, представляющим особую важность для работы станка или для обеспечения безопасности для обслуживающего его персонала.

Компания POLYMAC srl не может считаться ответственной как за прямой, так и за какой-либо косвенный ущерб, являющийся следствием неправильного использования станка из-за несоблюдения указаний настоящего Руководства.



1.2 Идентификация станка

Модель и заводской номер станка указаны в верхнем правом углу идентификационной таблички параметров станка, прикрепленной на его боковой стенке. Эти данные следует обязательно указывать при обращении в компанию-производитель станка с каким-либо запросом или для консультации по поводу его работы или технического обслуживания.
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1.3 Идентификация фирмы-производителя

Данный станок произведен и собран компанией

POLYMAC srl.

Via dell’Industria, 124 (Chiusa di Ginestero)

61100 PESARO

Вышеприведенная информация дается в указанном виде как в настоящем Руководстве по эксплуатации и техническому обслуживанию, так и на идентификационной табличке станка.

1.4 Информационные запросы 

В случае возникновения потребности в любого рода дополнительной информации - технической и/или коммерческой - пожалуйста, обращайтесь непосредственно в компанию POLYMAC srl по телефону (0039) 721/482051 или 481012.

Кроме того, с компанией POLYMAC можно связаться через нижеуказанную коммерческую сеть компании BIESSE spa.



�EUROPE

AUSTRIA

HOBEMA Holzbearb. Ges. m.b.H.

Bahnhofstrasse 37 - 6176 -- VOELS BEI INNSBRUK

telephone 512 - 303828

telefax 512 -- 303128

BELGIUM

HACO TRADING N.V.

Oekensestraat 120 - 8800 RUMBEKE -- ROESELARE

lelephone 51 - 220318

telefax 51 - 240105 / 220979

BULGARIA

KAME

Via Vranja 60 1233 SOFIA

telephone 2/93/0886

telefax 2 / 93 / 0523

DENMARK

CARL F. JUNGET A/S

Viborgvej 202 - 8210 AARHUS V

telephone 86 -- 365500

telefax 86 -- 365555

FINLAND

PENOPE OY

Tupalankatu 9 - 15680 LATHI

telephone 18 - 7879100

telefax 18 - 7879110 / 7879140

FRANCE

BIESSE GROUP FRANCE S.A.R.L.

Cours Jean De Vienne - Honfleur 14600

telephone 0033 - 31893310

telefax 0033 - 31892210



GERMANY

KOCH MASCHINENFABRIK GMBH & CO.KG

Industriest. 18 - 22 - Greste Industriegebiet -- 33818

LEOPOLDSHOEHE telephone 5202 -- 9900 telefax 5202 -- 990101 / 990103

SOUTHERN GERMANY

BIESSE GROUP D - SUD

Gewerbestrasse 6 A 89275 ELCHINGEN

telephone 07308 -- 96060

telefax 07308 - 960666



GREAT BRITAIN

BIESSE GROUP U.K. LtcI.

4 Faraday Close, Drayton Fields Ind. Estate

NN115 RD NORTHANTS DAVENTRY

telephone 327 - 300366

telefax 327 - 705150



ITALY

BIESSE BRIANZA S.r.l.

Via Strauss, sn -- 20038 Seregno ( Ml )

telephone 0362/222518

telefax 0362 / 221599

SIESSE TRIVENETO S.r.l.

Via cadore Mare, sn - 31013 Codogne ( TV )

telephone 0438 / 795700

telefax 0438 / 795722

BBD Via Matteotti, 35 Silvi Marina ( TE )

telephone 085 -9354300

telefax 085 -- 9354300



YUGOSLAVIA

PLANETA

Ivana Milutinovica 4/1 11000 BELGRADO

telephone 00381 / 11 / 432978

telefax 00381 /11 /436100



NORWAY

FALKENBERG EFTF. A/S

Postboks 263 - 1361 BILLINGSTAD

telephone 66 - 846260

telefax 66 -- 848843



HOLLAND

G.M.S. BV

Buys Ballotstraat 5A - 3846 BG HARDERWIJK

telephone 3410 - 12321

telefax 3410 - 27586



PORTUGAL

COTECIN

Rua Jose Duarte Lexim 2675 ODIVELAS

telephone 01 - 9375948

telefax 01 - 9377053



SPAIN ( not Cataluna )

I.T.E.M.S.A. Implantaciones tecn. de maquinaria S.A.

C / Ebanistas 13 - 28925 Alcorcon -- MADRID

telephone 1 - 6412815 / 6412998
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elefax 1 -- 6413498



SPAIN ( Cataluha only )

JORDI PUJADAS S.L.

C / Consell 30 - 08530 La garriga BARCELONA

telephone 3 - 8717823 / 8717875

telefax 3 -- 8717094



SWEDEN

BIESSE SERVICE SCANDINAVIA AB.

36142 LINDAS

telephone 471 - 12251

telefax 471 -- 10005

STENBERG JON AB.

36142 LINDAS

telephone 471 - 10880

telefax 471 - 33171



HUNGARY

NEW - WIAT

Nover Str. 82 H - 1131 BUDAPEST

telephone 0036 -- 1 - 1408551

telefax 0036 -- 1 1408551



AMERICA



ARGENTINA

STHIL S.A.

Av. Belgrano 336 - 1092 BUENOS AIRES

telephone 1 - 3315498 / 3317334

telefax 1 -- 3310274 / 3436724



BRAZIL

DANCAMAC

S. Paolo

telephone 011 - 9522869

telefax 011 -- 2047510

GATI LTDA

Av. Italia 168 - 95010040 Caxias Du Sul -- RS

telephone 542232266

telefax 542231267



CANADA

BIESSE CANADA MONTREAL Inc.

1885 Boul. Lionel - Beltrand Boisbriand -- J7E 1 N8

MONTREAL QUEBEC

telephone 514 - 4373202

telefax 514 - 4373226

BIESSE CANADA TORONTO

1210 Midway Blvd. Unit 15 - L5T 2B9 MISSISSAUGA

ONTARIO

telephone 905 - 7950220

telefax 905 -- 5644939







CHILE

IMPORTACIONES LIMAQ LTDA

Martinez de Rozas 3305, Q,N. -- SANTIAGO DE CHILE

telephone 2 - 7750780

telefax 2 -- 7751215



MEXICO

EUROMERCADO E / e Central Lazaro Cardenas No. 32 Col. Obrera

telephone 0052 - 5 - 5888724

telefax 0052 - 5 - 5780119



U.S.A.

BIESSE AMERlCA Inc.

4110 -- Meadow Oak Drive P.O. Box 19849

CHARLOTTE NC 28208

telephone 704 - 3573131

telefax 704 - 3573130



ASIA - OGEANlA



AUSTRALIA

ALLWOOD Mcy. Co. Pty. Ltd.

3 Widernere Road - WetheriH Park NSW 2164 SIDhlEY

telephone 2 -- 6095355

telefax 2 - 6094291



1NDONESIA

BIESSE ASlA Ltd.

Komplex Ruko Segitiga Senen, Block H 9 -- 10, JL Senen Raya 135

JAKARTA 10410

telephone 2'l - 3852440

telefax 21 - 3852439



NEW ZEALAND

TECNOMA MACHINERY Ltd.

489 Rosebank Rd. AVONDALE P.O. Box 71 -- 045

ROSEBANK

telephone 0064 -- 9 -- 6200534

telefax 0064 -- 9 -- 8200968



SINGAPORE

BIESSE ASIA Pte. Ltd.

28 Sungei Kadut Way, SINGAPORE 729570

telephone 3682632

telefax 3681969

MlDDLE EAST



SIRIA

FALLAH

Kassaa Str. Darnascus

telephone 011 - 5422754

telefax 011 -- 5422756

�

1.5 Перечень приложений

Приложение №1 - Электрическая и пневматическая схема станка 

Приложение №2 - Чертеж станка

Приложение № 3 - Каталог запасных частей
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2.1 Общее описание станка

Кромкообрезной станок «SPEEDY-90» производит обрезку кромкоотделочного материала выпускаемого либо в рулонах (меламиновая пленка, пленка ПВХ, ABS, шпон), либо в виде отдельных полос, например, из тонкого цельного дерева, которым отделываются плоские или слегка изогнутые деревянные панели, панели из ДСП, MDF или ламината.

С панелями, имеющими наклон кромки в 45О, автоматический кромкообрезной станок может работать с величиной хода верхнего электродвигателя в 50 мм относительно положения вертикальной оси нижнего электродвигателя.

Станина станка образована толстыми пластинами соответствующей формы с ребрами жесткости, что гарантирует его максимальную жесткость и стабильность.

Станок имеет три зоны:

1 - зона подачи обрабатываемых панелей;

2 - зона обрезки полосы кромкоотделочного материала;

3 - зона вывода обработанных панелей. 



(

 Внимание!

   _____________________________

Оператор, ответственный за погрузку панелей, должен иметь доступ к элементам управления станка, которые расположены достаточно удобно на передней стороне станка,































Примечание: Любое использование станка для обработки панелей материалом, специально не разрешенным к обработке фирмой-производителем станка, является несанкционированным.
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2.2 Работа станка 

Обрабатываемая панель, покрытая по торцу кромкоотделочным материалом, подается между двумя электродвигателями, где и начинается его доводка, которая предусматривает:

- при доводке тонкого кромкоотделочного материала:

1) обрезку тонкого кромкоотделочного материала (из меламина, пленки ПВХ, ABS, шпона), приложенного к ее прямой кромке;

2) обрезку тонкого кромкоотделочного материала (из меламина, пленки ПВХ, ABS, шпона), приложенного к ее фасонной кромке;

3) обрезку тонкого кромкоотделочного материала (из меламина, пленки ПВХ, ABS, шпона), приложенного к ее наклонной кромке.

- при доводке толстого кромкоотделочного материала:

1) обрезку толстого кромкоотделочного материала (тонкие полоски из древесины или ABS), приложенного к ее прямой кромке;

2) обрезку толстого кромкоотделочного материала (тонкие полоски из древесины или ABS), приложенного к ее фасонной кромке.

2.3 Устройства безопасности станка

Данный станок разработан в соответствии с требованиями Директивы 89/392 и последующих к ней поправок.

На станке предусмотрены два устройства безопасности:

1) большая грибообразная кнопка аварийной остановки «STOP», расположенная на его панели управления;
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2) плексиглассовый кожух, установленный вокруг рабочей зоны фрезерной головки станка.





































2.4 Технические характеристики станка 

2.4.1 Электрические параметры

Линия питания  ...........................................................................................................	Трехфазная

Напряжение, В  ..........................................................................................................	220

Потребляемый ток, макс., А  .....................................................................................	   6

Частота, Гц  ................................................................................................................	  50/60

Максимальная частота инвертора, Гц  .....................................................................	200

Напряжение управления, В  ......................................................................................	110 (для станка

«СЕ», 220 (для станков в неевропейских страны)

2.4.2 Технологические характеристики

Толщина панели, мм  ......................................................................................................	мин.10 - макс. 60

Высота кромкоотделочного материала, мм  .................................................................	мин.13 - макс. 63

Высота обрезки, мм, при наклоне обрезного инструмента на 20 О  ...........................	мин.10 - макс. 80

Высота обрезки, мм, при расстоянии между обрезными инструментами 3 мм  .........	мин.16 - макс. 80

Толщина кромкоотделочного материала. мм  ..............................................................	мин.0,4 - макс. 3

Минимальная длина обрабатываемой панели, мм  .....................................................	40

Минимальный радиус «пассивной кривизны», мм  ......................................................	20

Наклон электродвигателей  ............................................................................................	фиксированный

Минимальное давление пневматической системы станка, бар  .................................	5
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2.4.3 Соотношение между толщиной кромкоотделочного материала и мощностью электродвигателя

Пример:

				Толщина кромкоотделочного материала		Мощность электродвигателя

								от 0,4 до 1 мм									0,36 кВт

								от 1,0 до 3,0 мм								0,55 кВт

�3. ИНФОРМАЦИЯ О МЕРАХ

БЕЗОПАСНОСТИ

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3.1 Предупредительные знаки

Чтобы гарантировать физическую безопасность операторов станка, а также нормальную безопасную работу самого станка при сохранении высокого качества его работы необходимо выделить ряд положений, касающихся соблюдения мер безопасности при работе на станке. 

Для лучшего понимания эти положения предваряются

международным знаком привлечения внимания:



3.2 Общие меры безопасности при работе на станке



Операторы, работающие на станках типа настоящего автоматического кромкоотделочного станка, обязаны соблюдать нижеуказанные основные меры безопасности:

a) лицо, которое работает на станке, производит его настройку или является ответственным за его техническое обслуживание, должно глубоко изучить содержание настоящего руководства;

b) оператор, работающий на данном станке, не должен разрешать работать на нем никаким другим людям, не имеющим соответствующей подготовки и опыта работы на нем;

c) оператор, работающий на станке, должен носить соответствующую требованиям безопасности рабочую одежду и необходимые защитные приспособления (перчатки, комбинезон, соответствующую обувь, и т. д.), указанные предприятием-изготовителем станка;

d) лицо, обслуживающее станок, должно содержать пространство, прилегающее к станку, в чистоте (оно должно быть свободно от пыли, стружки, обрывков электрических проводов и так далее), чтобы рядом со станком невозможно было споткнуться или обо что-нибудь удариться;

e) лицо, работающее на станке, не должно носить каких-либо элементов одежды или аксессуаров, которые могли бы зацепиться за части станка (часы, цепочки, браслеты, галстук и так далее);

f) оператор станка должен следить за тем, чтобы рукава его комбинезона или фартук были должным образом застегнуты, а длинные волосы собраны назад и завязаны;

g) лицо, работающее на станке, должно быть знакомо с расположением всех имеющихся устройств безопасности на станке (ограждения, защитные кожухи, микровыключатели) и содержать как их, так и механические и пневматические элементы станка - манометры, пневматические шланги и так далее, а также прилегающее к станку свободное пространство в полном порядке;

h) лицо, ответственное за станок, должно содержать в чистоте все предупредительные знаки и символы и во время заменять их, если со временем они становятся плохо различимыми;

i) оператор станка, должен выполнять все правила техники безопасности, все указания предупредительных знаков и надписей, нанесенных на отдельные элементы станка.

3.3 Меры безопасности при установке станка

То, как вы перемещаете, транспортируете и устанавливаете станок, непосредственно влияет на качество его последующей работы.

Нижеуказанные операции по транспортировке и установке станка должны производится только опытным персоналом с использованием специального оборудования, при этом должны быть приняты все меры к тому, чтобы во время такелажных и установочных работ в районе работ никаких посторонних лиц не находилось.
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(

 Внимание!

   _____________________________

На работах, связанных с перемещением станка следует работать с помощником, осуществляющим  руководство работами.

3.4 Меры безопасности при подготовке к работе станка

После установки станка на рабочем месте лицо, ответственное за его подготовку к работе, должно соблюдать все меры безопасности, соответствующие содержанию настоящего руководства в том, что касается подготовки станка к работе, подключению его к пневматической и электрической системам, а также регулировки и настройки его отдельных частей.

3.5 Меры безопасности при работе на станке

Во время работы станка:

a) не удаляйте защитные устройства, установленные на станке, и не вмешивайтесь в их работу;

b) не суйте свои руки и не кладите какой-либо инструмент за ограждение той или иной рабочей области;

c) не работайте с инструментом, который имеет сколы, деформирован или затуплен;

d всегда соблюдайте придельную скорость работы инструмента, установленную его производителем;

e) производите смену инструментов при появлении первых же признаков его износа или по истечении времени, указанного его производителем;

f) держите инструмент в специальном контейнере и храните его в безопасном месте;

g) никогда не производите никаких действий в движущихся элементах или устройствах станка.

3.6 Меры безопасности при операциях

технического обслуживания станка



При проведении операций по техническому обслуживанию станка:

a) отсоедините электрическую систему станка от электропитания;

b) отсоедините станок от системы подачи сжатого воздуха;

c) чтобы удалить скопление какого-либо материала на скользящих элементах станка прочистите станок с использованием воздушного пистолета с низким давлением воздуха, во избежание распространения пыли, (при этом используйте защитные очки);

d) строго соблюдайте все указания, приведенные в настоящем Руководстве; при необходимости, если вы не знаете, как работает тот или иной элемент станка, - не производите никаких операций по его техническому обслуживанию, не связавшись предварительно с компанией POLYMAC;

e)  при смене элементов станка пользуйтесь только оригинальными запасными частями. 
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3.7 Графические предупредительные знаки

 	







Одень очки (обязательно)



Внимание: электрические системы под напряжением при положении входного выключателя в «0»

Одень перчатки (обязательно)









Общий выключатель элек-трической системы



Опасность для пальцев рук
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4.1 Погрузка станка

Для погрузки станка следует использовать подъемный механизм, соответствующей грузоподъемности.

( При поднятии станка вилочным погрузчиком его вилы заводятся между двумя опорами как показано на рисунке.

( При поднятии станка крюковым подъемным краном обратите внимание на стропы крепления - они не должны быть изношенными.





































(

 Внимание!

   _____________________________

Все погрузочные операции должны производится в присутствии уполномоченного лица.

Все посторонние лица должны покинуть область проведения работ. Во время перемещения станка следует избегать резких его перемещений во избежании его повреждения или нарушения баланса подвешенного станка.

4.2 Разгрузка станка

При разгрузке станка следует в точности выполнять инструкции по его погрузке.
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4.3 Подготовка станка к установке

Подготовка станка к установке производится в соответствии с указаниями руководства, помещенного внутрь транспортировочного контейнера или вложенного в пластиковый пакет, приклеенный к внешней части станка.



(

 Внимание!

   _____________________________

Тщательно ознакомившись со всем содержанием руководства по эксплуатации станка, придерживайтесь приведенных в нем указаний даже после установки станка на рабочем месте, с тем чтобы обеспечить работу станка с максимальным уровнем безопасности.

4.4 Установка станка

При установке станка произведите следующие операции:

a) удалите упаковку станка и пластиковое покрытие, которое предохраняет станок от повреждения;

b) аккуратно почистите окрашенные и обработанные части станка, сняв защитную смазку, используемую при его транспортировке;

c) установите станок на рабочее место, зарезервировав с каждой его стороны по крайней мере по 800 

мм свободного пространства.































4.5 Горизонтирование станка









Установив на вдоль и поперек нижней спиртовые уровни, проделайте следующие операции:

а) вставьте в установочную плиту основания станка регулировочные опоры;

b) затяните резьбовые пробки в окончательном их положении.
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4.6 Подсоединение станка к электрическОЙ системЕ

Прежде чем производить какие-либо подключения, убедитесь в том, что: 

а) частота и напряжение электрической цепи питания цеха соответствует частоте и напряжению, указанному на идентификационной табличке, помещенной с передней стороны станка

b что электрическая цепь, к которой подключается станок, может обеспечить максимальную мощность, на которую станок рассчитан.

Для подключения станка  к электрической сети произведите следующие операции:

a) откройте защитную дверцу отсека электрической системы;

b) пропустите проводник через отверстие, предусмотренное в задней стенке основания станка;

c) подсоедините провод заземления (желтый и зеленый) к соответствующему контакту соединительной колодки;

d) подсоедините два однофазных провода к выводам отрезного устройства.
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4.7 Подсоединение станка к пневматической системе



Шланг, по которому подводится сжатый воздух (1), подсоединяйте - к штуцеру редуктора (2), закрепив его винтом металлического зажимного хомута (3). После этого можно открывать кран редуктора (4) и включать давление.

Примечание: Величина рабочего давления должна быть по крайней мере 8 бар.
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4.8 Подсоединение станка к системе удаления отходов

Для обеспечения качественной работы станка он оборудован двумя раздельными каналами пневматического удаления отходов:

а) канал отсасывания стружки, работающий от верхнего электродвигателя, подсоединяется своим рукавом непосредственно к выходу засасывающего раструба со стороны обрабатываемой поверхности панели и крепится металлическим кольцом;

b) канал отсасывания стружки, работающий от верхнего электродвигателя, подсоединяется своим рукавом через отверстие, выполненное в нижней части основания станка к разъему прямо рядом с электродвигателем с нижней стороны рабочей поверхности станка.

Назначение этих двух систем отсоса состоит в том, чтобы препятствовать выходу во внешнее пространство пыли, образующейся при обработке кромок панелей, а также удалять все отходы. образующиеся при работе станка.
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5.1 Общие замечания

Перед доставкой заказчику станок прошел всестороннюю проверку. При этом, в частности:

a) станок снабжен инструментами, соответствующими различным обрабатывающим головкам;

b) произведена настройка различных обрабатывающих элементов станка в единую обрабатывающую линию

c) произведена проверка линии транспортирования панелей, которые проводятся сквозь станок равномерно и без ударов и разрывов;

d) проведена установка и проверка всех устройств безопасности станка.



(

 Внимание!

   _____________________________

При настройке станка и установке его параметров всегда необходимо одевать перчатки и защитные очки, а также строго придерживаться указаний, приводимых в настоящем Руководстве.

5.01.1 Описание органов управления

1) Кнопка аварийной остановки

Нажатие этой кнопки приводит к остановке станка в любой момент времени, независимо от того, какая в этот момент выполняется операция - кнопка управляет торможением (остановкой) всех работающих электродвигателей);

2) Кнопка включения-выключения станка 

Эта кнопка включает и выключает электродвигатели станка.

3) Основной выключатель -

- подает питание на все электрические цепи станка;

4) Индикатор питания -

- загорается при включении основной выключателя станка, сигнализируя подачу на него напряжения питания.

5) Педаль управления (опция)-

- используется для подъема верхнего рабочего устройства станка при обрезке внутренних кромок обрабатываемых панелей.
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5.2 Регулировка высоты обрезки кромки

Для регулировки высоты обреза кромки проделайте следующие операции:

а) ослабьте винт крепления ползунка 1;

b) для опускания обрезного механизма следует вращать головку 2 регулировочного винта против часовой стрелки, а для его подъема - по часовой стрелке. При этом нужное положение верхнего рабочего механизма  следует устанавливать по индикатору 3 относительно измерительной линейке 4.

с) фиксация рабочего механизма в выбранном положении производится затягиванием винта крепления ползунка 1;

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

5.3 Настройка станка для обрезки кромок с наклоном под 45О

(только с использованием фрезерного обрезающего устройства с наклоном в 20О)

Для обрезки кромок обрабатываемых панелей с наклоном кромок под 45О проделайте следующие операции:

a) отключите демпфер 3, отвинтив винт крепления 4;

b) снимите копир 1 и замените его на копир 2 с 45О кромкой;

c) подключите демпфер 3, закрепив винт крепления 4;

d) отожмите ручку 5;

e) для подачи группы верхнего рабочего механизма вперед головку 2 регулировочного винта следует вращать против часовой стрелки - до тех пор, пока режущая фреза не подойдет к обрезаемой кромке вплотную;

f) в этом новом положении режущего инструмента подожмите ручку 5. 
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5.4 Настройка станка для обработки кромок софт-форминга

(только с использованием фрезерного обрезающего устройства с наклоном в 20О)

Для настройки станка для обработки кромок софт-форминга проделайте следующие операции:

а) ослабьте винт крепления 1 ползунка;

b) для опускания обрезного механизма следует вращать головку 2 регулировочного винта против часовой стрелки, а для его подъема - по часовой стрелке. При этом нужное положение верхнего рабочего механизма  следует устанавливать по индикатору 3 относительно измерительной линейке 4.

с) зафиксируйте рабочий механизм в выбранном положении, затянув винт крепления ползунка 1;

d) отожмите ручку 5;

e) для подачи группы верхнего рабочего механизма вперед головку 6 регулировочного винта следует вращать против часовой стрелки - до тех пор, пока режущая фреза не подойдет к обрезаемой кромке вплотную;

f) в этом новом положении режущего инструмента подожмите ручку 5. 
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5.5 Регулировка положения верхнего и нижнего

рабочего механизмов

Верхний рабочий механизм:

а) для регулировки положения верхнего рабочего механизма подожмите гайку 1, чтобы уменьшить давление верхнего контактного датчика на обрабатываемую панель, или отожмите ее для увеличения давления верхнего контактного датчика на обрабатываемую панель;

Для регулировки положения нижнего рабочего механизма проделайте следующие операции:

а) отверните большую гайку 2;

b) отрегулируйте положение рабочего механизма вращением винтового стержня 3;

c) вращением винтового стержня 5 измените напряжение пружины 4, чтобы уменьшить давление нижнего контактного датчика на обрабатываемую панель;

d) зафиксируйте напряжение пружины большой стопорной гайкой 2;

e) зафиксируйте новое положение рабочего механизма малой стопорной гайкой 6.
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5.6 Установка величины обрезаемого материала

Для установки величины обрезаемого материала проделайте следующие операции:

а) поверните шестигранную пробку 1 против часовой стрелки, чтобы уменьшить величину обрезаемого материала, или по часовой стрелке, чтобы увеличить эту величину;

b) повторите такую же операцию с шестигранной пробкой 2, находящейся под рабочей плоскостью станка, которая определяет положение нижнего электродвигателя.

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



5.7 Смена фрез рабочих механизмов



!

 Опасно. Внимание:

 ______________________________________________________

Эта операция всегда должна проводиться при отключенном станке, когда рабочие фрезы полностью остановились, и в строгом соответствии с указаниями раздела 3 настоящего Руководства («ИНФОРМАЦИЯ О МЕРАХ БЕЗОПАСНОСТИ»), а именно - параграфа 3.06 «Меры безопасности при операциях технического обслуживания».

5.8 Смена фрезы верхнего рабочего механизма



(

 Внимание!

   _____________________________

Эта фреза имеет левостороннее вращение

5.8.1 Смена прямозубой фрезы на равнозначную

Для замены прямозубой фрезы на прямозубую с теми же характеристиками проделайте следующие операции:

а) вручную поднимите электродвигатель и зафиксируйте его в таком положении, чтобы ключом можно было достаточно легко достать винт крепления фрезы и вращать его;

b) вставьте в корпус электродвигателя шестигранный ключ 1;

с) с помощью второго шестигранного ключа 2 вращайте винт 3 с левосторонней резьбой TSPEI, крепящий фрезу 4, в направлении против часовой стрелки;

d) снимите и фрезу 4;

e) насадите на приводную ось 7 механизма новую фрезу 6;

f) установите шайбу 5 и снова заверните винт 3 с левосторонней резьбой TSPEI, вращая его по часовой стрелке. Затяните этот винт на приводной оси 7 аккуратно, но плотно.

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



5.8.2 Смена прямозубой фрезы на фасонную

Для замены прямозубой фрезы на фасонную проделайте следующие операции:

а) вручную поднимите электродвигатель и зафиксируйте его в таком положении, чтобы ключом можно было достаточно легко достать винт крепления фрезы и вращать его;

b) вставьте в корпус электродвигателя шестигранный ключ 1;

с) с помощью второго шестигранного ключа 2 вращайте винт 3 с левосторонней резьбой TSPEI, крепящий фрезу 4, в направлении против часовой стрелки;

d) снимите и фрезу 4;

e) насадите на приводную ось 7 механизма новую фрезу 6;

f) установите шайбу 5 и снова заверните винт 3 с левосторонней резьбой TSPEI, вращая его по часовой стрелке. Затяните этот винт на приводной оси 7 аккуратно, но плотно.

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

5.9 Смена фрезы нижнего рабочего механизма



(

 Внимание!

   _____________________________

Эта фреза имеет правостороннее вращение

5.9.1 Смена прямозубой фрезы на равнозначную

Для замены прямозубой фрезы на прямозубую с теми же характеристиками проделайте следующие операции:

a) отключите демпфер 1, отвинтив стопорный винт 2;

b) вставьте в корпус электродвигателя шестигранный ключ 3;

с) отверните 38-миллиметровый винт крепления фрезы 4; снимите копировальный диск 5 и 4- миллиметровую шайбу;

d) снимите фрезу 7, которую надо заменить;

e) установите на приводную ось нижнего рабочего механизма новую фрезу 8;

f) установите на свои места 4-миллиметровую шайбу; копировальный диск 5 и 38-миллиметровый винт крепления фрезы 4.

g) аккуратно закрепите винт крепления фрезы 4 на приводной оси нижнего рабочего механизма и установите на место демпфер 1, завинтив стопорный винт 2.

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



5.9.2 Смена прямозубой фрезы на фасонную

Для замены прямозубой фрезы на фасонную проделайте следующие операции:

a) отключите демпфер 1, отвинтив стопорный винт 2;

b) вставьте в корпус электродвигателя шестигранный ключ 3;

с) отверните 38-миллиметровый винт крепления фрезы 4; снимите копировальный диск 5 и 4- миллиметровую шайбу;

d) снимите прямозубую фрезу 7, которую надо заменить;

e) установите на приводную ось нижнего рабочего механизма новую, фасонную фрезу 8;

f) вставьте 43-миллиметровый винт 9, специально предназначенный для крепления фасонной фрезы, в копировальный диск 5 и в 2-миллиметровую шайбу 10;

g) проденьте 43-миллиметровый винт 9 вместе с копировальным диском и 2-миллиметровой шайбой в фасонную фрезу. установленную на приводную ось нижнего рабочего механизма, и аккуратно ввинтите его в эту ось, после чего установите на свое место демпфер 1, завинтив стопорный винт 2.

�УСТАНОВКА ПАРАМЕТРОВ И НАСТРОЙКА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



5.10 
Замена режущих вставок





!

 Опасно. Внимание:

 ______________________________________________________

Эта операция всегда должна в строгом соответствии с указаниями раздела 3 настоящего Руководства 
(«ИНФОРМАЦИЯ О МЕРАХ БЕЗ
О
ПАСНОСТИ»), а именно - параграфа 3.05 «Меры безопасности при р
а
боте на станке»












Для замены режущих пластинок снимите фрезу с приводной оси рабочего механизма в соответствии с указаниями, данными в предыдущих разделах (5.8 и 5.9)













(

 Внимание!

   _____________________________

При смене режущих п
ластинок прямозубой
 фрезы
 пластинку следует сдвигать назад в одну линию с нижним стопором.



При
 смене режущих пластинок фасонной
 фрез
ы
 
пластинку
, кроме того,
 следует сдвигать назад в одну л
и
нию с боковым
 стопором.










!

 Опасно. Внимание:

 ______________________________________________________

Каждый раз непосредственно перед 
сменой режущих пластинок, перед их установкой следует тщ
а
тельно прочистить корпус фрезы, чтобы быть уверенным в том, что контактные поверхности пл
а
ст
и
нок и фрезы свободны от пыли или иного материала, который мог бы повлиять на нормальную работу режущего инструмента.



При замене режущих пластинок фрезы всегда следуйте указаниям завода-изготовителя инструмента и режущих пластинок, а в случае наличия каких-либо сомнений - обращайтесь в компанию «Polymac».


�6. РАБОТА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

6.1 общие замечания

Кромкообрезной станок «SPEEDY-90» производит обрезку кромкоотделочного материала выпускаемого либо в рулонах (меламиновая пленка, пленка ПВХ, ABS, шпон), либо в виде отдельных полос, например, из тонкого цельного дерева (максимальной толщиной 3 мм), которым отделываются плоские или слегка изогнутые деревянные панели, пане
ли из
 ДСП, MDF или ламината с вертикальной кро
м
кой или с кромкой, выполненной под углом в 45О.



(

 Внимание!

   _____________________________

Любое использование станка для обработки материала, специально не разрешенного к обработке фирмой-производителем станка, является несанкционированным.

Прежде чем начинать работать на данном станке. следует тщательно ознакомиться с настоящим Руководством, особенно с разделами и параграфами, устанавливающим общие правила безопасной работы на станке, а также с разделами, содержащими указания по пуску станка, его штатной и аварийной остановке.

6.2 Ежедневное включение станка 

Ежедневное включение станка следует производить в следующей последовательности:

a) поверните основной выключатель 3 в положение «I» (Вкл);

b) при этом загорится индикатор питания 4;

c) подождите примерно 1 минуту;

d) для включения электродвигателей нажмите черный сектор кнопки 2.

6.3 Нормальная остановка станка 

Нормальную остановку станка следует производить в следующей последовательности:

a) для выключения электродвигателей нажмите красный сектор кнопки 2;

b) подождите примерно 30 секунд, чтобы электродвигатели полностью остановились;

c) основной выключатель 3 установите в положение «О» (Выкл);

6.4 пуск станка после короткой остановки

Для пуска станка после непродолжительной остановки произведите следующие операции:

a) установите основной выключатель 3 в положение «I» (Вкл);

b) подождите примерно 1 минуту;

c) для включения электродвигателей нажмите черный сектор кнопки 2.

�РАБОТА СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________





6.5 Аварийная остановка станка

Аварийную остановку станка следует производить в любое время при возникновении аварийной ситуации при работе станка.

Аварийная остановка станка производится нажатием большой грибообразной кнопки 1 «STOP».

При включении кнопки аварийной остановки станка происходит следующее:

a) останавливаются работающие электродвигатели;

b) электродвигатели отключаются от линии электропитания;

c) прекращается подача питания к органам управления станка.

6.7 пуск станка после аварийной остановки

Для пуска станка в работу после его аварийной остановки произведите следующие операции:

a) определите причину аварийной остановки станка;

b) восстановите положение грибообразной кнопки аварийной остановки станка;

c) для включения электродвигателей станка нажмите черный сектор кнопки 2.



�7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________





7.1 Общие замечания

Для обеспечения качественной работы станка следует принимать во внимание всю информацию, приведенную в настоящем Руководстве и тщательно следовать всем его указаниям. В этом - гарантия того, что вы всегда будете довольны работой станка и обрабатываемыми им продуктами.

При проведении работ по техническому обслуживанию станка:

а) проверьте, чтобы главный выключатель электрического питания был установлен на «О» (выключен);

б) проверьте, чтобы клапан пневматического селектора был заперт в положении разряда давления;

в) оденьте защитные очки и уменьшите давление сжатого воздуха, используемого для прочистки станка;

7.2 Операции регулярного технического обслуживания станка 

Описание операций�Частота �Указания по проведению операций��Общая чистка станка; �Ежедневно�Используйте пистолеты с сжатым воздухом для  удаления скопившейся пыли и стружки��________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��
Проверка состояния соединений системы отсасывания отходов�
Ежедневно�
Следует проверить плотность прижатия металлических соединительных хомутов.

Проверьте свободное состояние разъема системы отсасывания отходов и очистите рабочую область станка ��________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��
Проверка состояния трубопроводов системы отсасывания отходов�
Ежедневно�
Следует проверить отсутствие препятствий для свободное прохождения воздуха по трубопроводам, а также отсутствие разрывов трубопроводов��________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��
Проверка износа рабочего инструмента�
Ежедневно�
Проверьте состояние режущих кромок рабочего инструмента, а также качество его крепления.��________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��
Проверка состояния устройств безопасности станка �
Ежедневно�
��


(

 Внимание!

        __________________________________

Пожалуйста, помните, что лицо, ответственное за станок, должно выполнять указания и предупреждения, содержащиеся в предупредительных знаках и надписях, нанесенных на различных элементах станка .

�8. ВЫВОД СТАНКА

ИЗ ЭКСПЛУАТАЦИИ

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________








8.1 ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ




!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________________

Прежде чем начинать операции по выводу станка из эксплуатации, следует связаться со Службой технической поддержки компании «POLYMAC»



!

 Опасно. Внимание:

 _____________________________________________________

Все операции, описываемые в настоящем разделе, должны выполняться квалифицированным персоналом.



!

 Опасно. Внимание:

 _____________________________________________________

Прежде чем приступать к работе по демонтажу электрического оборудования, подождите примерно одну минуту после выключения питания станка, чтобы дать возможность разрядиться всем электрическим элементам.



!

 Опасно. Внимание:

 _____________________________________________________

В емкостях пневматической системы присутствует остаточное давление воздуха. Спустите остаточное давление в элементах пневматической системы.



!

 Опасно. Внимание:

 ______________________________________________________

При работе с быстровоспламеняющимися материалами курение запрещается.





!

 Опасно. Внимание:

 _____________________________________________________

При работе с потенциально опасными веществами следует одевать пластиковые перчатки и защитную маску





(

 Внимание!

        __________________________________

Никогда не оставляйте на станке никакого груза или какие-либо предметы. Прикрепите на станок по крайней мере одну ясно видимую табличку с надписью, подобной нижеприведенной.



ВНИМАНИЕ !

НА СТАНКЕ

НИЧЕГО НЕ ОСТАВЛЯТЬ



Ответственный за станок:

.................................................................................���
ВЫВОД СТАНКА ИЗ ЭКСПЛУАТАЦИИ


_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________




8.
2 Защита элементов станка, подверженных коррозии

Элементы станка, подверженные коррозии необходимо покрывать предохранительной смазкой.



!

 Опасно. Внимание:

 _______________________________________________

Прежде чем приступать к проведению нижеуказанных операций, еще раз внимательно прочтите предупреждения, данные в разд. 8.01



1. Получите разрешение от лица, ответственного за станок на проведение демонтажных работ.

2. Выключите основной выключатель станка и выключатель заводского цеха, переведя его в положение OFF (ВЫКЛ) .

3. Отключите станок от сети электрического питания.

4. Освободите вокруг станка достаточно места его свободного перемещения.

5. Снимите и уберите все инструменты, которые все еще остаются в станке.

6. Спустите остаточное давление из пневматической системы станка.

7. Используя сжатый воздух, очистите станок и удалите с него всю пыль и отходы.

8. Промойте все части станка, обрызгав их керосином.

9. Насухо протрите все части станка чистой ветошью.

10. Покройте все видимые части станка постоянной защитной смазкой, растворенной на 50% в керосине, которая могла бы обеспечить их надежную защиту от окружающей влажности. Защитное покрытие наносите специальным разбрызгивающим пистолетом.



ИНФОРМАЦИЯ

_________________________________________________________��Компания POLYMAC S.r.l рекомендует в качестве защитного покрытия использовать смазку OVER-COAT 7442 производства CERTIFIED LABORATORIES - ILM ITALIA S.r.l. Via Edison, 20090 Cusago (MI) ITALIA.



ВНИМАНИЕ!

_________________________________________________________��Нанесенное защитное покрытие должно полностью высохнуть. Дождитесь его высыхания, прежде чем начинать упаковку станка. 

8.
3 Упаковка элементов станка и их погрузка

Рано или поздно при использовании станка может возникнуть необходимость его демонтажа и установки его на другое место (с упаковочными и погрузочными процедурами)



ОПАСНО! Внимание:

_________________________________________________________��( Прежде чем начинать операции по демонтажу станка, еще раз прочтите предупреждения, приведенные в разд. 8.01.

�
ВЫВОД СТАНКА ИЗ ЭКСПЛУАТАЦИИ


_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________





ОПАСНО! Внимание:

_________________________________________________________��( Перед началом перемещения станка соответствующим образом надежно закрепите все его подвижные части.

Упаковку и погрузку станка проводите в соответствии с указаниями, данными в разделе «Установка станка» настоящего Руководства.



ВНИМАНИЕ!

_________________________________________________________��Характеристики условий, в которых будет храниться станок должны соответствовать спецификации, приведенной в разделе «Установка станка» настоящего Руководства.

�9. ДЕМОНТАЖ СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



9.1 Предупреждения



!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________________

Все операции, описываемые в настоящем разделе, должны выполняться квалифицированным персоналом.



!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________________

Прежде чем приступать к работе по демонтажу электрического оборудования, подождите примерно одну минуту после выключения питания станка, чтобы дать возможность разрядиться всем электрическим элементам.



!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________________

В емкостях пневматической системы присутствует остаточное давление воздуха. Спустите остаточное давление в элементах пневматической системы.



!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________________

При работе с быстровоспламеняющимися материалами курение запрещается.



!

 Опасно. Внимание:

 ____________________________________________

При работе с потенциально опасными веществами следует одевать пластиковые перчатки и защитную маску





(

 Внимание!

        __________________________________

Никогда не оставляйте на станке никакого груза или какие-либо предметы. Прикрепите на станок по крайней мере одну ясно видимую табличку с надписью, подобной нижеприведенной.



ВНИМАНИЕ !

НА СТАНКЕ

НИЧЕГО НЕ ОСТАВЛЯТЬ



Ответственный за станок:

.................................................................................��9.2 Демонтаж станка

Когда истекает технический срок службы станка, его необходимо полностью вывести из эксплуатации, так чтобы станок уже нельзя было использовать по своему прямому назначению. Эта процедура предусматривает повторное использование отдельных его элементов и материалов, из которых он выполнен. Однако при повторном использовании отдельных элементов станка они не могут использоваться в тех целях, для которых были предназначены при проектировании

�ДЕМОНТАЖ СТАНКА 

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

9.2.1 Ответственность компании

Компания BIESSE снимает с себя всякую ответственность за какой бы то ни было ущерб, причиненных людям, связанным с отдельными элементами станка, или материальный ущерб, являющийся следствием вторичного использования этих элементов в целях, отличных от тех, для которых они были предназначены при проектировании. Компания BIESSE не признает какой-либо явной или неявной пригодности любых выведенных из эксплуатации вследствие окончания срока службы элементов станка для их повторного использования.

9.2.2 Остановка станка



ОПАСНО!

_________________________________________________________��Прежде чем переходить к нижеизложенным операциям по остановке станка, еще раз внимательно прочтите предупреждения, приведенные в разделе 9.01.



Для окончательной остановки станка проведите следующие операции:

Перед выполнением нижеуказанных операций следует еще раз тщательно ознакомиться с предупреждениями, изложенными в предыдущем разделе.

1. Получите разрешение от лица, ответственного за станок на проведение демонтажных работ.

2. Выключите основной выключатель станка и выключатель заводского цеха, переведя его в положение OFF (ВЫКЛ) .

3. Отключите станок от сети электрического питания.

4. Освободите вокруг станка достаточно места его свободного перемещения.

5. Снимите и уберите все инструменты, которые все еще остаются в станке.

6. Спустите остаточное давление из пневматической системы

7. Упаковку и погрузку станка производите в соответствии с указаниями раздела «Установка станка» настоящего Руководства. 

9.3 Остаточные риски

После правильного выполнения нижеизложенных операций по окончательной остановке станка и его демонтажу, он перестает представлять какую-либо производственную опасность и может быть отправлен на утилизацию, на хранение или полностью разобран.

9.3.1 Прямые риски



ОПАСНО!

_________________________________________________________��( Емкости пневматической системы станка находятся под давлением. Спустите остаточное давление из пневматической системы станка.



ОПАСНО!

_________________________________________________________��( Конденсаторы электрической системы станка имеют остаточный электрический заряд. Прежде чем начинать работу с электрическими элементами станка, подождите примерно одну минуту, чтобы дать возможность полностью разрядиться всем элементам, накопившим электрические заряды.

�ВЫВОД СТАНКА ИЗ ЭКСПЛУАТАЦИИ

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________





ОПАСНО!

_________________________________________________________��( Подвижные элементы станка под действием силы тяжести перемещаются. Закрепите все подвижные элементы станка.

9.3.2 Опасность для окружающей среды



ОПАСНО!

_________________________________________________________��Данный станок содержит жидкие и твердые смазочные вещества. Для нейтрализации смазки, которая остается на частях станка и не может быть использована вторично, следует воспользоваться проверенными разлагающимися естественным способом растворителями. 

Сбор смазочных веществ, которые могут использоваться вторично производите в пустые емкости и, если возможно, обратитесь к соответствующим местным службам для вывоза этих веществ и их утилизации.

�10. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________





10.1 Неисправности механических элементов станка 

НЕИСПРАВНОСТЬ�ВЕРОЯТНАЯ ПРИЧИНА�СПОСОБ УСТРАНЕНИЯ��У панелей фасонного профиля радиусы обрезки кромок - разные�Панель не прямоугольная�Замените обрабатываемую панель ��















_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��У панелей с наклонным профилем не производится обрезка верхней и нижней частей кромки�Обрабатываемая панель на станке расположена неправильно�Переверните обрабатываемую панель нижней стороной вверх, как показано на рисунке, и подайте верхний электродвигатель вперед.��_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________��Неровная обрезка края кромкоотделочного материала �Вибрация диска-копира�Увеличьте прижим к диску нейлонового демпфера с помощью его заднего винта.���_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________���



Фрезы установлены недостаточно прочно.�



Подожмите как следует винты крепления режущих инструментов. ���_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________���



Фрезы несбалансированы�



Отбалансируйте фрезы и снова проверьте качество обрезки.��

10.2 Неисправности ЭЛЕКТРИЧЕСких элементов станка 

НЕИСПРАВНОСТЬ�ВЕРОЯТНАЯ ПРИЧИНА�СПОСОБ УСТРАНЕНИЯ��Не загорается индикатор питания станка �Сработало аварийное устройство �Восстановите все кнопки и устройства аварийного выключения���_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________���Выключатель питания установлен на «О»�Выключатель питания станка установите на «I»��Электродвигатели не запускаются �Не нажата черная кнопка селектора�Нажмите ее���_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________���Неисправность инвертора�Посмотрите руководство инвертора или проконсультируйтесь там, у которого вы его купили.���11. ЗАМЕНА ЭЛЕМЕНТОВ СТАНКА

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________







11.1 Общие указания

При выполнении замены вышедших из строя элементов станка всегда придерживайтесь нижеприведенных рекомендаций:

а) выключатель питания станка установите в положение «О» («Выкл»);

б) при проведении потенциально опасных работ всегда одевайте защитные перчатки и очки.

Заменять вышедшие из строя элементы станка следует только на новые запасные части, при этом всегда следует ориентироваться на Каталог запасных частей, в котором приводится точная информация относительно правильной идентификации заменяемой части, а также даются указания по порядку оформления заказа.

При замене элементов электрической или пневматической систем станка всегда ориентируйтесь на их характеристики, а также диаграммы работы этих элементов в станке.

Операции по замене элементов станка следует поручать квалифицированному персоналу.



Вся дополнительная информация по работе станка  может быть получена по обращении в Отдел технического обслуживания и в Отдел запасных частей компании  POLYMAC по следующим телефонам:



Тел.		 0039 / 721 / 482051  или 0039 / 721 / 481012

Факс.	0039 / 721 / 481956









( Саркисов В.И. перевод 1998







�PAGE  �






�PAGE  �
36
�














