
 

 

 

                                         ǰǵǹǺǸǻǲǾǰȇЫǷǶЫȅǲǹǷǳǻǨǺǨǾǰǰ 

ǼǸǭǯǭǸǵȃǱЫǹǺǨǵǶǲЫJWS-2700 ǪǴǽ Ǻул ǫруп Ǩǫ гWMH Tool Group AG) ǩанштрассе нпз юH-усло Шверценбах гǰзготовлено в Ǻайванед 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ǶǩȁǰǭЫǻǲǨǯǨǵǰȇ ǹтанок предназначен для фрезерования изделий из дерева и деревоподобных материалов. ǵе разрешается обрабатывать никакие металлические материалы.  Ƕбработка других материалов является недопустимой или в особых случаях может производиться после консультации с производителем станка. ǵаряду с указаниями по технике безопасности з содержащимися в инструкции по эксплуатацииз и особыми предписаниями Ǫашей страны необходимо принимать во внимание общепринятые технические правила работы на деревообрабатывающих станкахй ǲаждое отклонение  от этих правил при использовании рассматривается  как неправильное применение и продавец не несет ответственность за поврежденияз произошедшие в результате этого. Ǫ станке нельзя производить никаких технических измененийй Ƕтветственность несет только пользовательй ǰспользовать станок только в технически исправном состоянии. Ǭля станков оулǪх ǹоединительный кабель гили удлинительд от автомата защиты и от источника электропитания до станка должен быть не менее 

 



4xмзрммИ гжелательно медныйз четырѐхжильныйз с сечением каждой жилы не менее мзр мм2). ǹтанок разрешается эксплуатировать лицамз которые ознакомлены с его работойз техническим обслуживанием и предупреждены о возможных опасностяхй ǭсли Ǫы при распаковке обнаружили повреждения вследствие транспортировкиз немедленно сообщите об этом Ǫашему продавцуй ǵе запускайте станок в работу! 
 нйЫǲǶǴǳǭǲǺЫǷǶǹǺǨǪǲǰ 

1.  ол мм шпиндель с переходными кольцами 

2.  Ǩдаптер для цанговых фрез у и мн мм 

3.  ǯащитный кожух шпинделя 

4.  ǻстройство для прижима  
5.  ǵабор защит при фрезеровании по кругу 

6.  ǻпор для фрезерования под углом 

7.  Ǻолкатель 

8.  ǰнструмент для обслуживания 

9.  Ƿринадлежности для монтажа 

10.  ǰнструкция по эксплуатации 

11.  ǹписок деталей 

ойЫǺǭǽǵǰǿǭǹǲǰǭЫǽǨǸǨǲǺǭǸǰǹǺǰǲǰ 

Число оборотов холостого хода 

 ........... 4000/6000/8000/100лл обкмин Ǹазмер стола ................. 1015 x 760мм Ǫысота стола ........................... 830 мм Ǭиаметр шпинделя .................... 30 мм Ƿодъем шпинделя .................... 100 мм ǯажимная высота                      мл0 мм Ƿосадочное место цанговых фрез у и мн мм Ǭиаметр отверстия стола.......... 185 мм Ǭиаметр инструмента максй ...... 200 мм Ǫысота инструмента над столом максй 125мм Ǭиаметр всасывающего патрубка нхмллмм ǫабариты             млмр x фпл x ммпл мм Ǵасса станка ............................ 300 кг ǹетевое питание ....... пллǪ ~3/PE  рлгц Ǫыходная мощность       озт кǪт гр лйсйд S1 Ǹабочий ток .................................. 8 A ǹоединительный провод              4xмзрммИ ǻстройство защиты                   мсǨ             
еǷȘȐȔȍȟȈȕȐȍх ǹпецификация данной инструкции является общей информациейй Ǭанные технические характеристики были актуальны на момент издания руководства по эксплуатациий ǲомпания WMH Tool Group оставляет за собой право на изменение конструкции и комплектации оборудования без уведомления потребителя. 

ǵастройказ регулировказ наладка и техническое обслуживание оборудования осуществляются покупателем. 

пйЫǻǲǨǯǨǵǰȇЫǷǶЫǺǭǽǵǰǲǭЫǩǭǯǶǷǨǹǵǶǹǺǰ 



Ǭеревообрабатывающие станки при неквалифицированном обращении представляют определенную опасностьй Ƿоэтому для безопасной работы необходимо соблюдение имеющихся предписаний по технике безопасности и нижеследующих указанийй Ƿрочитайте и изучите полностью инструкцию по эксплуатацииз прежде чем Ǫы начнете монтаж станка и работу на немй ǽраните инструкцию по эксплуатацииз защищая ее от грязи и влагиз рядом со станком и передавайте ее дальше новому владельцу станкай ǵа станке не разрешается проводить какие-либо измененияз дополнения и перестроения ǭжедневно перед включением станка проверяйте крепление инструмента и наличие необходимых защитных приспособленийй ǵеобходимо сообщать об обнаруженных недостатках на станке или защитных приспособлениях и устранять их с привлечением уполномоченных для этого работниковй Ǫ таких случаях не проводите на станке никаких работз обезопасьте станок посредством отключения от Элй сети. Ǭля защиты длинных волос необходимо надевать фуражку или сетку для волосй ǵосите плотно прилегающую одеждуй ǹнимайте украшенияз кольца и наручные часый ǰспользуйте средства индивидуальной защитыз предписанные для работы согласно инструкцийй Ǭля безопасного обращения с фрезерным инструментом используйте подходящие рабочие перчаткий Ƿринимайте во внимание разделыз содержащиеся в этой инструкции по эксплуатацииз по безопасным способам работый ǻчитывайте время пробега станка при торможенииз оно не должно превышать более мл секундй ǻдаляйте заклинившие заготовки только при выключенном Элймоторе и при полной остановке станкай ǹтанок должен быть установлен такз чтобы было достаточно места для его обслуживания и направления заготовокй ǹледите за хорошим освещениемй ǹледите за темз чтобы станок устойчиво стоял на твердом и ровном основаниий ǹледите за темз чтобы электрическая проводка не мешала рабочему процессу и чтобы об нее нельзя было споткнутьсяй ǹодержите рабочее место свободным от обрезков заготовок и прочих предметовй ǵикогда не работайте на станке под воздействием психотропных средствз алкоголя и наркотиков. Ƿринимайте во вниманиез что медикаменты также могут оказывать вредное воздействие на Ǫаше рабочее состояние. ǻдаляйте детей и посторонних лиц с рабочего местай ǵе удаляйте стружкуз заготовки и обрезки заготовок до полной остановки станкай ǵе оставляйте без присмотра работающий станокй Ƿеред уходом с рабочего места отключите станок от Элйпитания. ǵе используйте станок поблизости от горючих жидкостей и газовй Ƿринимайте во внимание возможности сообщения о пожаре и борьбе с огнемз например с помощью расположенных на пожарных щитах огнетушителейй ǵе применяйте станок во влажных помещениях и не подвергайте его воздействию дождяй 



Ƿостоянно обращайте внимание на тоз чтобы не образовывалось слишком много пыли – всегда применяйте подходящую вытяжную установкуй Ǭревесная пыль является взрывоопасной и вредной для здоровьяй Ƿеред обработкой удалите из заготовок гвозди и другие инородные предметый ǵикогда не работайте на станке с демонтированными защитными приспособлениями – высокая опасность получения травмы! Ǫ зависимости от назначения применяйте соответствующее защитное приспособлениез которое обеспечит надежное перемещение заготовкий Ƿодстраивайте защитное приспособление точно по месту назначения и к размерам заготовкий Ƿравильно подбирайте число оборотов шпинделя с диаметром инструментай Ǫсегда соблюдайте достаточное расстояние от фрезерного инструментай Ƿри перемещении заготовки никогда не ставьте руки под защитное приспособление фрезы! Ƕбрабатывайте только те заготовкиз которые устойчиво лежат на столей Ƿеремещайте заготовку только против направления вращения фрезый Ƿри заготовках длиной до олл мм необходимы специальные вспомогательные средства гнапримерз толкающий штокдй ǵе обрабатывайте заготовкиз которые невозможно провести от фрезерного инструмента на достаточном безопасном расстояниий Ǫ случае обработки концов узких заготовок  необходимо использовать толкающий штокй Ǵинимальные и максимальные размеры заготовок должны быть соблюденый ǻдалять стружку и заготовки только при остановленном станкей Ǫсегда работайте только с острым фрезерным инструментомй Ƿри обработке длинных заготовок применяйте перед станком и после станка роликовые опорый ǹодержите в чистоте поверхность фрезерного столаз постоянно удаляйте остатки смолый  Ǹаботы с электрическим оборудованием станка разрешается проводить только квалифицированным электрикам ǵемедленно заменяйте поврежденный сетевой кабельй ǵе становитесь на станокй Ǹаботы по переоснащениюз регулировке и очистке станка производить только при полной остановке станка и при отключенном Элй питании. 

 пймйЫǪǵǰǴǨǵǰǭЫȖȗȈșȕȖșȚȐ Ǭаже при использовании станка в соответствии с техй требованиями возможны следующие опасностих ǲасание строгального вала в области резай Ǭля полноценной  защиты защитный брусок ножей должен быть всегда подогнан к заготовкей Ƕпасность обратного ударай ǯаготовка захватывается вращающимся инструментом и отбрасывается в сторону работающегой Ƿодверженность опасности из-за разлетающихся частей заготовокй Ƿодверженность опасности из-за шума и пылий Ƕбязательно надевать средства индивидуальной защитыз такие как очки для глаз и наушникий ǰспользовать вытяжную установкуй Ƿодверженность опасности поражения электрическим током при неправильной прокладке кабеляй 
4.2. ǯȊțȒȖȊȈȧЫȥȔȐșșȐȧ ǯначения определяют согласно стандарту EN мултхмффф и EN 848-1 гǲоэффициент погрешности измерения п дǩ гǨ). ǯаготовка из елих 



Шшмлл ммз Ǭшмллл ммз влажность узра ǻровень мощности звука гсогласно EN 3746): ǽолостой ход 83,4 дǩ (A) Ƕбработка  90,2 дǩ (A) ǻровень звукового давления гсогласно EN 11202): ǽолостой ход 74,2 дǩ (A) Ƕбработка  83,6 дǩ (A) Ƿриведенные значения относятся к уровню издаваемого шума и не являются необходимым уровнем для безопасной работый ǽотя имеется связь между уровнем издаваемого звука и его вредного воздействияз из этого нельзя сделать точного вывода о томз нужны ли дополнительные меры по безопасности. Ǽакторыз оказывающие влияние на фактический уровень вредного воздействия на рабочем местез охватывают продолжительность работы, характеристику помещенияз другие источники шума и тйдйз напримерз количество станков и другие соседние обрабатывающие процессый ǲроме того допустимый уровень вредного воздействия отличается в разных странахй ǵесмотря на этоз эта информация служит для тогоз чтобы дать возможность пользователю станка лучше оценить подверженность опасности и определить возможные меры снижения. пйойЫǻȘȖȊȍȕȤЫȗȣȓȐ Ǽрезерный станок типа JWS-2700 был оценен с точки зрения вредного воздействия пыли при скорости воздуха нл мксек на всасывающем патрубке диаметром мллммх Ǹазрежение  улл Ƿa Ƕбъемный поток  1130 м³кчас Ǭействительное в настоящее время предельное допустимое значение концентрации пыли н мгкм³ надежно соблюдается на рабочем местей 
 

5.1. ǺǸǨǵǹǷǶǸǺǰǸǶǪǲǨЫǰЫǻǹǺǨǵǶǪǲǨ Ǭля транспортировки используйте стандартный штабелер или погрузчикй Ƿредохраняйте станок при транспортировке от паденияй ǻстановка станков должна производиться в закрытых помещенияхз  при этом являются достаточными условия обычной столярной мастерскойй Ƿоверхностьз на которой устанавливается станокз должна быть достаточно ровной и способной выдерживать нагрузкий Ƿри необходимости станок можно жестко закрепить на устанавливаемой поверхностий Ƿо соображениям упаковки станок поставляется не полностью смонтированнымй ǭсли Ǫы при распаковке обнаружили повреждения вследствие транспортировкиз немедленно сообщите об этом Ǫашему продавцуз не запускайте станок в работу! Ǭля лѐгкого изменения местонахождения станка есть ролики в нижней части тумбы которые выдвигаются штурвалом(C, рисйм). Ƿосле установки станка опустите штурвалом гǹд тумбу на ровную площадкуй  
 рйнйЫǴȖȕȚȈȎ ǻдаляйте защитную смазку от ржавчины с помощью мягких растворителейй Ǫкрутите  ручку в маховик (C, рисймд. 
 

 

 

 

 



 

                                                                        

                                                                                     Ǹисй м Ƿоднимите и установите защитный кожух шпинделя на стол Ǫыровните  параллельный упор и затяните винты гA). Ǵонтируйте вытяжной штуцер (B). 

 ǻстановите прижим заготовки сверху и сбоку с помощью прилагаемых винтов 
(Dзрисй2д на крышке защитного кожуха шпинделя и инструмента для 
фрезерованияй Ǭля переустановки прижима заготовки нажмите рычаг назадй 

    

                                                                                           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                         Ǹисй 2 
 рйойЫǷȖȌȒȓȦȟȍȕȐȍЫȒЫȥȓȍȒȚȘȐȟȍșȒȖȑЫșȍȚȐ Ƿодсоединение к сети со стороны потребителяз а также применяемые удлинительные провода должны соответствовать техническим характеристикам станка. ǻстановленное пользователем защитное устройство должно быть рассчитано на мс Ǩй Ƕбратите внимание на тоз чтобы напряжение в сети соответствовало параметрамз указанным на фирменной табличке станкай Ƿодключение и ремонт электрического оборудования разрешается проводить только квалифицированным электрикамй Ƿри перегрузке мотор отключается самй Ƿосле охлаждения в течение примерно мл минут можно снова включить моторй 
 

рйпЫǷȖȌșȖȍȌȐȕȍȕȐȍЫȊȣȚȧȎȕȖȑЫȊȍȕȚȐȓȧȞȐȐ 



Ƿеред пуском в эксплуатацию станок должен быть подключен к вытяжной установке таким образомз чтобы при включении станка автоматически включалась вытяжная вентиляция. Ǵинимальная скорость воздуха на всасывающем патрубке должна составлять нл мксекй Ǫсасывающие шланги должны характеризоваться по качеству как  „тяжело горючие“ и соединены с заземлением станкай 
 

5.5. ǷțșȒЫȊЫȥȒșȗȓțȈȚȈȞȐȦ ǹтанок включается посредством нажатия зеленого включателя(Fзрисй3дх ǹ помощью красного выключателя (G) производится остановка станкай 
 

                                   

                                                                                  Ǹисй о  Ƿроверьте правильность направления вращения фрезерного шпинделя гпротив часовой стрелкидй ǷȘȐȔȍȟȈȕȐȍх ǭсли желтый ключевой магнит гѐз рисйод находится на удалении от станказ то он не запуститсяй 
 

сйЫǸǨǩǶǺǨЫǹǺǨǵǲǨ ǷȘȈȊȐȓȤȕȖȍЫȘȈȉȖȟȍȍЫȗȖȓȖȎȍȕȐȍх ǹтановитесь сбоку от загрузочного стола г Ǹисй п) 

 

 
 

                                                   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                      Ǹисй 4 

 

 

 



ǶȉȘȈȡȍȕȐȍЫșЫȏȈȋȖȚȖȊȒȖȑх Ƿеремещайте заготовку ровно по загрузочному столуй Ƿри этом держите пальцы сомкнутыми и удерживайте заготовку ладонями рукй ǵикогда не ставьте руки под защитный кожух фрезерного инструмента. Ǫсегда выдерживайте достаточное безопасное расстояние от вращающегося фрезерного инструментай Ƿеремещайте заготовку только против направления вращения фрезый Ǫ случае обработки узких концов заготовок необходимо использовать толкающий штокй Ƿри заготовках длиной до олл мм необходимы специальные вспомогательные средства Ǫсегда фрезеруйте заготовку по всей ее длиней ǵачало фрезерования допускается только с использованием подходящих продольных упоров гǸисй р). 

 

 

                                                      

 

 

 

 

 

                                                         Ǹисй р 

 Ǭля обработки сложных форм необходимо изготавливать шаблоны для точного и надежного перемещения заготовокй Ƿеред обработкой заготовки произведите пробное фрезерование на ненужном куске заготовкий Ǭлинные заготовки необходимо поддерживать с помощью роликовых опор или удлинения столай Ǫсегда обрабатывайте по одной заготовкей Ǭля применения станка по назначению обратите внимание также на Ƿриложение Ǩ «ǩезопасная работа» ьймйх фрезерование плит ьйнйх фрезерование продольных сторон ь ойх фрезерование поперечных сторон 

A 4.: фрезерование торцов Ǩ 5.х Ǽрезерование контуров 

тйЫǸǨǩǶǺȃЫǷǶЫǵǨǳǨǬǲǭЫǰЫǸǭǫǻǳǰǸǶǪǲǭ 

ǶȉȡȐȍЫțȒȈȏȈȕȐȧ Ƿеред работами по наладке и регулировке станок должен быть предохранен от непроизвольного включенияй Ƿроверяйте отключение от Элй сети! Ƿроверяйте свободное вращение инструмента после каждой работы по наладке и регулировкей 
 

7.1. ǻșȚȈȕȖȊȒȈЫȟȐșȓȈЫȖȉȖȘȖȚȖȊ ǪȕȐȔȈȕȐȍх Число оборотов фрезерного шпинделя устанавливается в соответствии с диаметром фрезерного инструментай 



Ǭиаметр инструмента и соответствующая скорость фрезерования числу 
оборотов  метров в секунду показан на диаграмме грисй сдй Эта диаграмма 
находится также на двери тумбы станка. 

                                                                                            

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                           

 

 

 

        

           Ǹисй с 

 Ƿри малых диаметрах инструмента и при низком числе оборотов имеется повышенная опасность обратного ударай ǲонцевые фрезы применяйте только при самом большом числе оборотов 
(10ллл обкминдй ǲоличество оборотов изменяется  перестановкой поликлинового ремня на шкивах (рисй 7). 

 

 

                                                                                        Ǹисй т 
 

Числа оборотовх 
 4000,  6000,  улллз мл ллл обйкминй ǻстановленное число оборотов можно проверить через смотровое окно. 

тйнЫǴȖȕȚȈȎЫȜȘȍȏȍȘȕȖȋȖЫȠȗȐȕȌȍȓȧ Ǽрезерный шпиндель закрепляется с помощью винта  и дифференциальной гайки на шпинделе станкай Ǭля монтажа фрезерного шпинделя следуйте следующим указаниямй Ǭемонтаж производите в обратном порядкей Ƕтключить станок от Элй питанияй ǯадействуйте стопор вращения (R) 

 шпинделяйгрисйуд 



                                                 

                                                                 Рис 8. 
                                                                                    Ǫытащить закладные кольца столай Ƕчистить конус фрезерного шпинделя и посадочное место на шпинделе гьз рисй ф). ǯавинтить фрезерный шпиндель вместе с дифференциальной гайкой на вал станка. 

 

 

 

 

 

 

 

                                                       

                       

                                                    Ǹисй ф 

 ǹильно затянуть дифференциальную гайку с помощью ключа гьз рисй мл). 

 

 

                                                      

 

                        

                                                      Ǹис. 10 

Ǫставить винт гSз рисй 8д снизу в шпиндель и сильно затянуть с помощью прилагаемого гаечного ключай  Ƕсвободить стопор вращения шпинделя Ƿодключить к Элй сети Ƕсторожно запустить станок. 
 

 тйойЫǴȖȕȚȈȎЫȞȈȕȋȖȊȖȋȖЫȗȈȚȘȖȕȈ Ƕтключить станок от Элй питанияй тйойЫǴȖȕȚȈȎЫȞȈȕȋȖȊȖȋȖЫȗȈȚȘȖȕȈ Ƕтключить станок от Элй питанияй 



Ǫытащить фрезерный шпиндель гсмотри раздел тйндй ǻстановить адаптер цангового патрона гцанговый патрон в специальной гайкедй Ǫставить концевую фрезу и сильно затянуть гайку с помощью гаечного  
ключай 

 

 

                                                                             

 

 

 

 

 

 

                                                                             Ǹисймм 

 Ƕсвободить стопор шпинделяй ǹнова подключить Элй питанией 
 

7.4. ǴȖȕȚȈȎЫȜȘȍȏȍȘȕȖȋȖЫȐȕșȚȘțȔȍȕȚȈ 

ǯамену инструмента разрешается производить только при установленной 
блокировке шпинделя и при отключенном Элй питании. 

Ǽрезерный инструмент очень острыйй Ǭля его замены всегда надевайте 
рабочие перчаткий 

ǹодержите поверхности фрезерного инструмента и фрезерного шпинделя в 
чистотез очищайте их с помощью растворителей от смолы гне применяйте для 
очистки растворителиз которые могут разъедать детали из легких металловдй 

ǵе используйте инструмент имеющий внешние изьяны или большую 
выработку 

ǵе допускается монтаж инструмента для шлифовки или полировки не 
имеющих соответствующее конусное посадочное место и резьбовое соединение 
с валом станка. 

Ǽрезерный инструмент должен быть установлен на фрезерном шпинделе как 
можно ниже гǸисй мн). 

                                                                      

                                                                                              Ǹисй мн 



 

Ƿринимайте во внимание направление вращения установленного 
инструмента гпротив часовой стрелкидй 

Ǽрезерный инструмент выставляется до верхней прижимной шайбы с 
помощью колец на фрезерном шпинделе. 

ǹильно затяните винт прижимной шайбы фрезерного шпинделя 
шестигранником или гаечным ключом - рукой гне применяйте никакого 
удлинения инструмента или ударов молотком для затягиваниядй 

ǯакрыть свободное пространство вокруг шпинделя в зависимости от 
диаметра фрезерного инструмента с помощью закладных колец гǨйрисймо). 

 

Ǹисй мо 

 

тйрйЫǪȍȘȚȐȒȈȓȤȕȖȍЫȗȍȘȍȔȍȡȍȕȐȍЫȠȗȐȕȌȍȓȧ Ƿосле освобождения стопорной ручки можно установить высоту шпинделя вращая маховикй Ƕдин оборот соответствует  подъему на нзм мм  ǾȐȜȘȖȊȈȧ ȐȕȌȐȒȈȞȐȧ (рис 14): Ǫыберите значение в "дюймах" или "миллиметрах". Ǭля установки значения "0" нажимаете на "л-ǲǶǴǷǳǭǲǺ" на н секундый 
 

 

Ǹисй мп 

7.6  ȔȖȕȚȈȎЫțȗȖȘȈЫȌȓȧЫȊȍȌȍȕȐȧЫȏȈȋȖȚȖȊȒȐ Ƿоднимите и установите защитный кожух шпинделя на стол Ǫыровните  параллельный упор и затяните винты гA рисй мр). 
 



 

 

 

      Ǹисй мр 

 ǻстановите упорную доску на расстоянии примерно р мм от окружностиз описываемой инструментомй Ǭля безопасного направления гперемещенияд узких заготовок применяйте упорную доскуй ǻпорная доска является быстроизнашивающейся деталью и должна вновь изготавливатьсяз если свободное пространство вокруг инструмента становится слишком большимй Ƿо возможности применяйте для правильного позиционирования и установки упора для фрезерования, обрезки заготовокй Ǭля безопасного и устойчивого ведения заготовки и для защиты от непреднамеренного касания инструментаз используйте прижим заготовки в зоне вращения фрезый Ƿрижим заготовки закрепляется на крышке корпуса фрезерного узла и для наладки откинут вверхй ǰспользуйте прижимные планки (P, рисй мсд для дополнительного прижима 
деталий 
 

 

                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Ǹисй 16 



ǯакрепить упор для ведения заготовки с кожухомз к вытяжной установке дл 

выброса стружкий 

Ƿеред пуском станка проверьте свободное вращение фрезерного инструмента и убедитесьз что все элементы станка надежно затянутый 
 

тйтйЫǴȖȕȚȈȎЫțȗȖȘȈЫȌȓȧЫȜȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȧЫȏȈȒȘțȋȓȍȕȐȑ ǻпор для фрезерования закругленийз поставляемый вместе со станкомз может быть закреплен на столе станка и позволяет применять инструмент с максимальным диаметром мрл мм.  

                                                                        

 

 

                                                                                        Ǹисй мт 

ǹначала установите основание упорай Ǭля этого в столе станка предусмотрены одно резьбовое отверстие Mу гьз рисй мтд и одно фиксирующее отверстие диаметром у мм гPз рисй мт). 

 

 
                                   

                               

 

 

 

                                                Ǹисй му 

ǯажмите направляющий ползунок заготовки гэз рисй муд в зависимости от 
высоты заготовки и диаметра инструментай ǻстановите желаемый съем стружки 
на рукоятке гѐз рисй мф). 

 

 

 

 

 

                                                     Ǹисй мф 



 

Ƕпустите прозрачный защитный кожух гюз рисй муд на заготовкуй Ƿодсоединить вытяжную установку к патрубку гKз рисй мф). Ƿеред пуском станка проверьте свободное вращение фрезерного инструмента и убедитесь в томз что все элементы станка надежно затянутый ǵачните обработкуз направляя заготовку вдоль подающей планки гFз рисй 
18дй Ƿри этом заготовка медленно и безопасно входит в зону окружностиз описываемой инструментомй Ǵаксимальный съем стружки указывается разметочной стрелкойй Ƿроведите заготовку дальше мимо разметочной стрелкий Ǻаким образом обеспечивается равномерный съем стружки. 
 

7.8. ǴȖȕȚȈȎЫȠȐȗȖȘȍȏȕȖȑЫȒȈȘȍȚȒȐ  

    ȀȐȗȖȘȍȏȕȈȧЫȒȈȘȍȚȒȈЫȕȍЫȕȈȝȖȌȐȚșȧ ȊЫșȚȈȕȌȈȘȚȕȖȑЫȒȖȔȗȓȍȒȚȈȞȐȐй Шипорезная каретказ поставляемая в виде опцииз перемещается по столу станка по Ǻ-образному пазуй Ƿрижим заготовки гюз рисйнлд и направляющая линейка с упором гѐд обеспечивают устойчивость заготовки во время обработкий Шипорезная каретка оснащена пластиной для защиты в конце резки гяд, который служит также как ограничение высоты заготовкий ǻстанавливайте упор и линейку для упоров в соответствии с диаметром инструментай ǫоризонтальный прижимной ползунок гǨд устанавливается поверх заготовки. Ǫертикальный прижим гǪд поднимается на максимальную высотуй 
 

 

 

 

 

 

 

 

Ǹисй нл 

 

Ƿеред пуском станка проверьте свободное вращение фрезерного инструмента и убедитесь в томз что все элементы станка надежно затянутый ǵачинайте рабочий ход посредством передвижения каретки в направлении инструмента  Ƿри этом прижимайте заготовку обеими руками к  упору гǭдй Ǫсегда выдерживайте достаточное безопасное расстояние до вращающегося фрезерного инструментай ǻȒȈȏȈȕȐȍх ǵарезка шипов требует повышенной мощности и вращающего моментай Ǫ большинстве случаев лучшие результаты достигаются при 40лл обкминй  
 



 

7.9 ǺȖȟȕȈȧЫȕȈșȚȘȖȑȒȈ țȗȖȘȈЫȌȓȧЫȏȈȋȖȚȖȊȒȐ Ƿроверьте точность установки упора поверочной линейкой гǴз рис 21). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ǹис. 21 

Ƕтклонения угла гA) могут исправляться  установочными винтами гNд. Ǹовность упоров(Bд может исправляться  винтом в корпусе упоров (O). 
 уйЫǲǶǵǺǸǶǳȄЫǰЫǺǭǽǵǰǿǭǹǲǶǭЫǶǩǹǳǻǮǰǪǨǵǰǭ 

ǶȉȡȐȍЫțȒȈȏȈȕȐȧ Ƿеред работами по техническому обслуживанию и очистке, станок должен быть предохранен от непроизвольного включенияй Ƕтключите станок от Элй питания! Ƿроизводите очистку станка через равномерные отрезки времений ǭжедневно проверяйте достаточную работоспособность вытяжной системый ǵемедленно заменяйте поврежденные защитные устройствай ǹразу устанавливайте все защитные приспособления после монтажа или ǺǶ. ǻчитывайтез что строгальные ножиз обрезиненные валы привода движения заготовкиз плоскиез поликлиновыез клиновые и другие ремниз а также цепиз используемые в конструкции станказ относятся к деталям быстроизнашивающимся грасходные материалыд и требуют периодической заменый ǫарантия на такие детали не распространяетсяй ǯащитные кожухаз отдельные детали из пластика и алюминияз используемые в конструкции станказ выполняют предохранительные функциий ǯамене по гарантии такие детали не подлежатй Ƿодключение и ремонт электрического оборудования разрешается проводить только квалифицированным электрикамй ǸȍȔȍȕȕȈȧЫȗȍȘȍȌȈȟȈх ǵатяжение приводного ремня должно регулярно контролироватьсяй ǹтанок оснащен рычагом  для быстрой перестановки ремня гX, рис 22). 
 



   

                                                    

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                   Ǹис. 22 

Ǭля переставления приводного ремнях ослабьте контргайку гWдй поверните быстрозажимную ручку (V)переставьте ремень переведите ручку обратно и затяните контргайкуй Ǻормоз двигателя электромеханический гтормозной двигательдй ǭсли время торможения превышает мл секундз свяжитесь с сервисной службойй 
 фйЫǻǹǺǸǨǵǭǵǰǭЫǵǭǰǹǷǸǨǪǵǶǹǺǭǱ ȔȖȚȖȘЫȕȍЫȘȈȉȖȚȈȍȚ енет тока – проверить соединительные провода и предохранительц едефект мотораз выключателя или кабеля – вызвать электрикац есработала защита от перегрузки – дать мотору остыть и снова включитьц евключена блокировка шпинделя; ȕȍЫȗȖȊȣȠȈȍȚșȧЫȟȐșȓȖЫȖȉȖȘȖȚȖȊ еинструмент слишком большой и слишком тяжелый – выбирайте более низкие оборотыц еподводящий провод слишком длинный или слабый – проверить электропроводкуц енатяжение ремня слишком слабое – отрегулировать натяжение ремня или заменитьц ȕȍȗȘȈȊȐȓȤȕȖȍЫȕȈȗȘȈȊȓȍȕȐȍЫȊȘȈȡȍȕȐȧЫȠȗȐȕȌȍȓȧ еперепутаны фазы трехфазного двигателя – переключить клеммы подводящего кабеля; șȐȓȤȕȣȍЫȊȐȉȘȈȞȐȐЫșȚȈȕȒȈ естанок стоит неровно – установить станокц еповрежденный фрезерный инструмент – немедленно заменить инструментц ȗȓȖȝȖȍЫȒȈȟȍșȚȊȖЫȖȉȘȈȉȈȚȣȊȈȍȔȖȑЫȗȖȊȍȘȝȕȖșȚȐ 

*тупой фрезерный инструмент – заменить инструмент; ефрезерный кожух забился стружкой – удалить стружкуц еслишком большой съем стружки – фрезеровать заготовку за несколько проходовц еобработка против волокон – обрабатывать заготовку с другого концац енеоднородная заготовка; еслишком сырая заготовка; 



ȖȉȘȈȏȖȊȈȕȐȍЫșȚțȗȍȕȍȒЫȗȘȐЫȜȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȐ еплохо установлен упор для заготовки – если возможно используйте упорную доску; есвободное пространство в отверстии стола слишком большое – применяйте закладные кольцац 
*слабый прижим заготовки – улучшить регулировку защитного прижима в зоне вращения фрезерного инструмента; ȗȍȘȍȔȍȡȍȕȐȍЫȗȖЫȊȣșȖȚȍЫȗȘȖȐșȝȖȌȐȚЫșЫȚȘțȌȖȔ енедостаточная смазка – смазать рейку подъѐма оси шпинделяц езаклинило осьц ȔȖȡȕȖșȚȤЫȜȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȧЫșȓȐȠȒȖȔЫȔȈȓȈ епроскальзывает приводной ремень мотора – натянуть ремень или заменитьц еповерхности стола запачканы смолой – очистить стол и нанести смазку для улучшения скольженияй 
млйЫǷǸǰǵǨǬǳǭǮǵǶǹǺǰ 

ǨȘȚȐȒțȓ 1791206 ǹменный фрезерный шпиндельол мм с кольцамий ǨȘȚȐȒțȓ 10000342 ǹменный фрезерный шпиндельор мм с кольцамий ǨȘȚȐȒțȓ 10000254 ǹменный фрезерный шпиндельрл мм с кольцамий ǨȘȚȐȒțȓ 10000253 Шипорезная каретка  ǨȘȚȐȒțȓ 709207 Ǹолик 
 


