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 Данные знаки прикреплены к станине станка и означают 
присутствие опасности и возможность несчастных случаев. 
 

1. КВАЛИФИЦИРОВАННЫЙ ПЕРСОНАЛ   
К квалифицированному персоналу относятся люди, которые  знают, как производить 
установку, монтаж, ремонт и техническое обслуживание станка, прошедшие специальную 
подготовку: 

- инструктаж, который закрепляет за ними право работать на станке и подключать 
его к другому оборудованию в производственной системе, электрические 
компоненты которого соответствуют нормам СЕ. 

- инструктаж по технике безопасности и техническому обслуживанию станка.  
ВАЖНО 
Прежде чем устанавливать станок, внимательно изучите данное руководство по эксплуатации. 
Во время рабочего процесса данное руководство должно всегда находиться под рукой. 
 
2.ИНДЕНТИФИКАЦИЯ СТАНКА 
Это фуговальный станок. 
Табличка с индентификацией станка с названием и адресом производителя, кодом станка и 
техичекими сносками об установленных моторах, располагается на станине с задней части 
станка. 
 
3.ГАРАНТИЯ 
Очень важно не проводить ремонт и операции не указанные в данной инструкции. 

 
Все рабочие операции, подразумевающие монтаж, ремонт отдельных частей станка 
должны проводиться только обученным квалифицированным персоналом. 
Фирма производитель дает гарантию на полгода с момента запуска станка потребителем.   
 
4. УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ 
Станок может работать только в закрытом помещении. 
 
5. ОБЯЗАТЕЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ ДЛЯ РАБОТЫ СТАНКА 
Для правильного функционирования станка в помещении не должно быть влажности и 
температура должна составлять от 50

С  до 400
С.  
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6.    ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
6.1 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ СТАНКОВ 
 
 
PF 310 CE 
Фуговальный станок 
Полезная рабочая ширина 310 мм 
Длина столов 2140 мм 
Высота рабочего стола 870 мм 
Максимальное снятие 8 мм 
Минимальные размеры заготовки 10 х 20 мм – длина 300 мм 
Максимальные размеры отсека 
обработки заготовки 

300 х 310 мм 

Скорость вращения шпинделя 5000 об/мин 
Мощность мотора  3 ЛС (2,2 КвТ) 
Вес 325 кг 
 
Станок оснащен: 
-защитой фуговального вала 
-регулировкой стола на входе с помощью маховика 
-аспирационный колпак 
-самотормозящий мотор 
-электросистема низкого напряжения с плавкими предохранителями 
 
Опции: 

- пазовальный узел со шпинделем WESTCOTT 
- приспособление для установки пазовального узла 
- защита СЕ складная  
- откидная направляющая  для обработки маленьких заготовок  
- обработанные столы 
- вал TERSA   310 мм 
- дополнительный набор ножей для вала TERSA    
- вал моноблок с ножами  TERSA   310мм 
- мощность мотора  4 ЛС (3 квт) HZ 50 
- мощность мотора  5,5 ЛС (4 квт) HZ 50 
- упаковка в ящик 
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PF 330 CE 
Фуговальный станок 
Полезная рабочая ширина 330 мм 
Длина столов 2400 мм 
Высота рабочего стола 870 мм 
Максимальное снятие 8 мм 
Минимальные размеры заготовки 10 х 20 мм – длина 300 мм 
Максимальные размеры отсека 
обработки заготовки 

300 х 330 мм 

Скорость вращения шпинделя 5000 об/мин 
Мощность мотора  4 ЛС (3 КвТ) 
Вес 475 кг 
 
Станок оснащен: 
-защитой фуговального вала 
-регулировкой стола на входе с помощью маховика 
-аспирационный колпак 
-самотормозящий мотор 
-электросистема низкого напряжения с плавкими предохранителями 
 
Опции: 

- пазовальный узел со шпинделем WESTCOTT 0-16 мм 
- приспособление для установки пазовального узла 
- защита СЕ складная  
- откидная направляющая  для обработки маленьких заготовок  
- обработанные столы 
- вал TERSA   330 мм 
- дополнительный набор ножей для вала TERSA    
- вал моноблок с ножами  TERSA   330мм 
- мощность мотора  4 ЛС (3 квт) HZ 50 
- мощность мотора  5,5 ЛС (4 квт) HZ 50 

 
 
 
 
PF 410 CE 
Фуговальный станок 
Полезная рабочая ширина 400 мм 
Длина столов 2500 мм 
Высота рабочего стола 870 мм 
Максимальное снятие 8 мм 
Минимальные размеры заготовки 10 х 20 мм – длина 300 мм 
Максимальные размеры отсека 
обработки заготовки 

300 х 400 мм 

Скорость вращения шпинделя 5000 об/мин 
Мощность мотора  4 ЛС (3 КвТ) 
Вес 485 кг 
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Станок оснащен: 
-защитой фуговального вала 
-регулировкой стола на входе с помощью маховика 
-аспирационный колпак 
-самотормозящий мотор 
-электросистема низкого напряжения с плавкими предохранителями 
 
Опции: 

- пазовальный узел со шпинделем WESTCOTT 0-16 мм 
- приспособление для установки пазовального узла 
- откидная направляющая  для обработки маленьких заготовок  
- обработанные столы 
- вал TERSA   400 мм 
- дополнительный набор ножей для вала TERSA    
- вал моноблок с ножами  TERSA   310мм 
- мощность мотора  5,5 ЛС (4 квт) HZ 50 
- мощность мотора  7,5 ЛС (5,5  квт) HZ 50 

 
 
 
 
PF 510 CE 
Фуговальный станок 
Полезная рабочая ширина 500 мм 
Длина столов 2600 мм 
Высота рабочего стола 870 мм 
Максимальное снятие 8 мм 
Минимальные размеры заготовки 10 х 20 мм – длина 300 мм 
Максимальные размеры отсека 
обработки заготовки 

300 х 500 мм 

Скорость вращения шпинделя 5000 об/мин 
Мощность мотора  5,5ЛС (4 КвТ) 
Вес 582 кг 
 
Станок оснащен: 
-защитой фуговального вала 
-регулировкой стола на входе с помощью маховика 
-аспирационный колпак 
-самотормозящий мотор 
-электросистема низкого напряжения с плавкими предохранителями 
 
Опции: 

- пазовальный узел со шпинделем WESTCOTT 0-16 
- приспособление для установки пазовального узла 
- откидная направляющая  для обработки маленьких заготовок  
- обработанные столы 
- вал TERSA   500 мм 
- дополнительный набор ножей для вала TERSA    
- вал моноблок с ножами  TERSA   310мм 
- мощность мотора  7,5 ЛС (5,5 квт) HZ 50 
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6.2 ШУМОВОЙ УРОВЕНЬ 
Параметры шума взяты относительно нормам СЕ 859 и норме EN ISO 3746.  
 PF 310 PF 330 PF 400 PF 500 
ПАРАМЕТРЫ ШУМА НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ “1” 
С вакуумом DB (A) 79,1 79,1 79,1 79,1 
В работе      DB (A) 92,4 92,4 92,4 92,4 
МОЩНОСТЬ УРОВНЯ ШУМА 
С вакуумом DB (A) 79,1 79,1 79,1 79,1 
В работе      DB (A) 82,4 82,4 82,4 82,4 
ОКРУЖАЮЩИЙ ФАКТОР                                                       К = 4 Db 
 
ВНИМАНИЕ 
Продолжительный уровень шума, превышающий 85  Db (А) (арт. 46 D.L 277 от 15/08/91) может 
спровоцировать ущерб здоровью, в любом случае нужно применять при работе защитные 
средства (наушники).  
Приведенные параметры не являются обязательным условием при работе. Они представлены 
для наглядного соотношения между шумовым уровнем и действительным шумовым уровнем во 
время рабочего процесса и не требуют привязанности. Факторы, влияющие на шумовой 
уровень, включают в себя: длительность рабочего процесса, характеристику зданий, где 
находится оборудование, иные источники пыли и шума, количество станков, находящихся в 
рабочей зоне и т.д. 
Даже допустимый  уровень шума может изменяться территориально. 
Данная информация поможет пользователю осознать присутствие риска и опасности. 
 
7. ПЫЛЬ 
В данном виде станков единственным вредным фактором является пыль. 
Обычно уровень пыли при работе станка значительно ниже допустимого параметра, который 
равен 2мг/м3. 
 
8. ТРАНСПОРТИРОВКА, РАЗГРУЗКА И УСТАНОВКА СТАНКА. 
При транспортировке станки тщательно упаковывают, чтобы избежать смещений и падений 
станка во время перевозки. 
Перед отгрузкой станка уточнить  вес оборудования по таблице технических характеристик, 
снять лишние предметы с поверхности станка, а также убрать с дороги все лишнее, что может 
помешать процессу отгрузки. Станок отгружается с помощью крана и прочных стальных 
тросов. Прочность и надежность перечисленных средств должны превышать вес оборудования. 
Чтобы защитить станок от царапин, необходимо обернуть его мягким защитным материалом. 
Поднимать медленно и, удерживая равномерный баланс, плавно опустить станок. 
Если разгрузка происходит без помощи крана или похожих средств, возможно, разгружать 
станок с помощью наклонного настила (рис 4), состоящего из стола или мощных балок, хорошо 
зафиксированных к земле. Установить машину на тормоз, опереть балки или настил  на край 
кузова и начать осторожный спуск станка. Для перемещения станка в рабочую зону 
использовать ролики. 
Установить станок в предписанной  рабочей зоне (рис 5), удобной для подсоединения станка к 
электричеству, аспирационному оборудованию. 
При обработке длинных заготовок, необходимо обратить внимание на достаточное 
пространство вокруг станка, чтобы избежать  сдавливания между станком и зафиксированными 
предметами, находящимися в рабочей зоне.  
Поверхность зоны, в которой будет установлен станок, должна  быть выровнена тщательным 
образом, чтобы не было неровностей между станиной станка и полом. 
Пол, в свою очередь, следует покрыть обрезиненным материалом, что значительно уменьшит 
вибрацию станка. 
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Надежно зафиксировать станок к полу, используя отверстия, расположенные на подножках 
станка с помощью ключей. 
Для данного вида станка существует два рабочих положения: 

- положение А для работы на фуговальном станке 
- положение В для работы на пазовальной приставке 
 

9. РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 
Фуговальные станки должны эксплуатироваться людьми, которые прошли специальное 
обучение по технике безопасности: данный персонал должен быть хорошо проинформирован об 
опасностях, которые могут произойти при работе на фуговальном станке, в случае 
несоблюдения правил по технике безопасности. 
-станок предназначен исключительно для обработки дерева 
-любое отступление от руководства не является нормой 
-должны соблюдаться меры предосторожности по травмобезопасности; только пользователь 
станка несет ответственность 
-нормы безопасности, работы и технического ухода должны соблюдаться 
-должны соблюдаться все признанные нормы предосторожности  
-на станке может работать только специально обученный человек, знающий все о данном 
оборудовании, в том числе как осуществлять техническое обслуживание станка. 
Самостоятельные модификации станка без санкции производителя могут повлечь серьезные 
последствия. В данном случае фирма-производитель снимает с себя всякую ответственность. 
-станок может работать только с составляющими от производителя 
-несоблюдение ниже перечисленных мер предосторожности ведет к несчастным случаям: 

- опасно склоняться над инструментом и вращающимися частями станка 
- есть риск пораниться инструментом 
- не проходите между направляющими и другими вращающимися частями станка  
- есть риск получить ранение, в случае если неисправная деталь отлетит  в сторону 
- есть риск получить ранение от пневматического оборудования 
- есть риск воспламенения 
- опасность работы с электрическим оборудованием 
- есть риск от шумового уровня и пылевых выбросов 
 

10. МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ 
недостаточное соблюдение мер предосторожности и безопасности или использование 
станка не по назначению провоцирует возникновение риска для вас и окружающих 
Станок специально разработан для работы в столярных мастерских и является безопасным 
оборудованием, но помните, что безопасность в ваших руках! 
В работе с инструментом всегда есть риск. 
В случае пожара  - не тушить водой, а только при помощи огнетушителей. 
Будьте предельно внимательны, прежде чем начать любую операцию. 
Работать только в соответствующей спецодежде, используя все превентивные меры 
предосторожности. 
Если вы останавливаете станок для регулирования или для того, чтобы снять с него какую-
нибудь часть – обнулите выключатель Q 1.  
Полностью остановите станок, прежде чем  приступить к его чистке и снимите защиту с частей 
станка с тем, чтобы перейти к его техническому осмотру. 
Общая чистка станка и его рабочего стола, а также пола рабочей зоны является обязательным 
условием для выполнения мер предосторожности. 
Как показывает опыт, многие предметы личного пользования могут стать причиной несчастных 
случаев: 

- снимите кольца, часы, браслеты 
- застегните рукава и снимите галстук, который может попасть во вращающиеся 

части станка 
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- соберите волосы на затылке 
- наденьте прочную обувь, соответствующую предотвращающую травматизм 
- всегда используйте защитные очки для  глаз 
- никогда не обрабатывайте слишком короткие или слишком длинные заготовки в 

зависимости от возможностей станка, можно обрабатывать лишь заготовки, 
которые могут быть надежно закреплены 

- рабочий цикл можно начать, когда вал раскрутится 
- не убирайте рабочий стол от щепок и древесной пыли во время обработки 

заготовки 
- избегайте фугования коротких заготовок. Если в этом есть необходимость, 

сначала сделайте фугование большой заготовки, а затем разделите ее на 
маленькие. 

- прежде чем начать обработку, убедитесь, что заготовка надежно закреплена на 
столе. 

- никогда не работайте с деформированными пилами 
- никогда не используйте завышенную скорость для инструмента (смотрите 

допустимые параметры в таблице на станине станка) 
- убедитесь, что все вращающиеся части станка надежно закреплены и 

отрегулированы и хорошо заточены 
- прежде чем производить монтаж инструмента, убедитесь, что поверхность, на 

которую будет установлен инструмент, хорошо очищена 
- никогда не производите запуск станка, не проверив наличие защитных покрытий 

на ремнях и инструменте 
- при замене ножей строго следуйте инструкциям, описанным в 11 главе «Монтаж и 

регулировка  ножей» 
 
 

ИНСТРУКЦИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ 
- подключение станка к электрооборудованию должно быть осуществлено 

специалистом 
- работа с электрооборудованием разрешается только электрику 
- работа по регулировке  и дооснащению станка должна проводиться при полном 

останове вращающихся частей станка 
- для извлечения застрявшей заготовки, обнулите станок и дождитесь, когда 

полностью остановятся вращающиеся части 
- станки, оснащенные самотормозящими моторами, имеют тенденцию 

продолжительного останова. Если время останова превышает предусмотренное, то 
следует отрегулировать самотормозящий мотор, следуя указаниям главы о 
самотормозящих моторах  

- для эффективной обработки всегда используйте адекватный инструмент  
- важно, чтобы инструменты вращались в правильном управлении. Оператор 

должен убедиться, что инструменты станка вращаются в правильном 
направлении, что заготовка подается в противоположном вращению шпинделя 
направлении 

- работая на станке, следует следить за подачей заготовок 
- перед обработкой заготовок, следует проверять качество  заготовки на отсутствие 

узлов, трещин и гвоздей. Деформированная  заготовка сначала должна пройти 
первоначальную строгальную обработку.   

 
11. ПОДКЛЮЧЕНИЕ К ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЮ 
Подключение станка к электрооборудованию должно осуществляться с помощью 
квалифицированного персонала. 
Обнулите главный выключатель. 
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Перед подсоединением станка к электрооборудованию убедиться, что оно находится не под 
напряжением. 
Защита от замыканий не является компетенцией производителя. Подключить станок к блоку 
питания с предохранителями. Прилагаемая таблица советует предпочтительный тип 
предохранителей, желательно марки SIEMENS 5 SB NEOZED. 
Эта же таблица приводит параметры сечения проводов, которые используют для подсоединения 
станка к электрооборудованию.  
Проводники должны быть подсоединены к зажимам типа  L1 – L2 – L3 и  желто-зеленому 
проводу заземления с зажимом. Требуется хорошее заземление. 
Нейтральный проводник не подсоединен. 
 
 
 
                 МОТОРЫ                         ПРЕДОХРАНИТЕЛИ         СЕЧЕНИЯ ПРОВОДОВ 

кВт ЛС V 220 V 380 V 220 
Hz 50 

V 380 
Hz 50 

3 4 25 20 4 мм
2 4 мм

2 
4 5,5 35 25 4 мм

2 4 мм
2 

5,5 7,5 50 35 4 мм
2 4 мм

2 
  

Запустите станок на  несколько секунд, чтобы убедиться, что направление вращения 
совпадает с тем, что указанно  стрелками на панели управления. В обратном случае, 
отключить станок от блока питания и  поменять фазы. 
 
11.1 АСПИРАЦИЯ 
Перед эксплуатацией станка, подключите к нему аспирационное оборудование. 
Сделайте это таким образом, чтобы аспирационное оборудование включалось 
автоматически при запуске станка. Для этого можно установить на провод питания  
индукционную бобину, подсоединенную к аспирационному электрооборудованию. 
Это является модификацией станка, производится за счет клиента и проводится 
квалифицированными электриками. 
Подсоединить гибкий трудно возгораемый шланг с внутренним диаметром 140 мм. 
Аспирационное оборудование должно обеспечивать производительность, не 
превышающую 1250 м3/час со скоростью 20 м/сек. Если станок подсоединен к 
долбежному станку, то в данном случае подсоединить гибкий шланг с внутренним 
диаметром 80 мм. Аспирационное оборудование должно обеспечивать 
производительность, не превышающую 450 м3/час. Падение давления внутри шланга 
равно приблизительно 800 Па. 
 
12. УСТАНОВКА И РЕГУЛИРОВКА НОЖЕЙ 
валы и ножи должны быть сделаны в соответствии с европейскими  нормами EN847-1 
и должны обладать следующими характеристиками: 
-высота 35 мм                     -толщина 3 мм         -длина 310 или 330 или 400 или 500мм 
-материал сталь                  -максимально разрешенная заточка 5 мм       
 
Все параметры  в данной инструкции по эксплуатации, касающиеся длины, толщины, 
фиксации, свесов, крепление ножей должны строго выполняться. 
Для достижения хорошей отрегулированности ножей необходимо соблюдать 
следующие указания: 
- отключить станок 
- установить главный выключатель Q1 в позицию «1» 
- ослабить блокировку и с помощью рычага установить стол на входе с 

максимальным снятием стружки  8 мм 
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Для замены инструмента ослабить винты, блокирующие клин (рис 9)(1) ,с тем, чтобы 
позволить пружинам вытолкнуть нож к верху. 
Нож меняется полностью, а не частично, для гарантии максимальной безопасности, 
балансировки шпинделя и  улучшенного качества обработки. После установки нового 
ножа, установить прибор регулировки в гнездо строгального вала. 
Для гарантированного параллелизма стола необходимо установить нож на точки 
соотношения и выполнить следующее:  
- затянуть фиксирующие болты сначала умеренно, потом прилагая усилие, начиная  

с центральных болтов, затем соблюдая очередность. Использовать только гаечные 
ключи. Регулировка ножей предусмотрена таким образом, что ножи находятся от 
валов на расстоянии примерно 0,5 мм. При замене и заточке ножей проверять 
соответствует ли толщина параметру на  читаемом индикаторе.  

 
Вал TERSA моноблок оснащен взаимозаменяемыми ножами, которые перемещаются 
по длине параллельно клину, который толкаемый центрифугой гарантирует 
постоянную блокировку по всей длине головки. Регулировка осуществляется 
автоматически. 
 
Смена инструмента происходит следующим образом: 
- разблокировать держатель инструмента с помощью легкого удара по 

автоблокирующемуся клину 
- снять заменяемый инструмент и установить новый. Запустить станок; под 

действием центрифуги инструменты закрепятся автоматически  
 

13. РЕГУЛИРОВКА НАТЯЖЕНИЯ И ЗАМЕНА РЕМНЯ 
На начальном этапе работы станка необходимо проверять приработку ремня на 
шкивах и неизбежное уменьшение натяжения ремня. 
После нескольких дней работы на станке, прибегнуть к регулировке натяжения, не 
причиняя вреда подшипникам двигателя и подшипникам строгального вала. 
Один раз в два месяца проверять ремни для констатации условий эксплуатации и 
проверки натяжения. 
Контроль натяжения ремня происходит путем нажатия на него на середине длины: 
осуществляя давление 3 кг на см2, ремень должен оседать на 10 мм. 
В случае повреждения и провисания ремня, следует заменить весь комплект ремней,  
в случае замены только одного ремня – он примет на себя всю нагрузку и испортится 
в кратчайшие сроки. 
Никогда не устанавливайте в пары ремни от различных производителей, а только те, 
которые поставляет фирма производитель. 
Для того, чтобы заменить ремень, необходимо закрыть на замок главный 
выключатель, после его обнуления. Снять защитный картер со станка и ослабить 4 
гайки и перемещать узел по горизонтали до тех пор, пока ремень  не достигнет 
нужного натяжения, затем все привести в исходное положение и закрепить гайки. 
 
14. СТРОГАЛЬНАЯ ОБРАБОТКА 
Отрегулируйте передний стол с помощью рычага в зависимости о величины 
снимаемого слоя, после того как вы ослабите  блокировку  и сверите параметры. 
Заблокируйте положение с помощью блокировки. Установите в горизонтальное 
положение направляющую стола (рис 7) (5), ослабляя съемную ручку (6) и в 
зависимости от типа обработки, можно наклонить ее на необходимое количество 
градусов, путем разблокировки рычага (7) и, сверяя параметры по указателю (8).   
В любом случае обрабатываемая заготовка должна быть закреплена, чтобы избежать 
нежелательных  смещений во время обработки. 
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15. ЗАЩИТА СТРОГАЛЬНОГО УЗЛА 
Для удобства транспортировки строгальный узел снимают со станка и во время пусконаладки 
достаточно лишь привинтить его двумя болтами М8, избегая дополнительных настроек.(рис 12 ) 
В некоторых случаях необходимо действовать следующим образом: 

- если алюминиевый мост (рис 11) (1) плохо расположен на столе, прежде чем 
крепить болты М8, хорошо установите мост на столе и отрегулируйте 4 болта М8 
без головки (рис 12) (2), затем разблокируйте положение 

- в случаях быстрого опускания рычага (рис 11) (2) мост не должен резко 
переворачивать стол, отрегулируйте нижний упор стола (рис 12) (3) с помощью 
ключа 13 мм, затем заблокируйте контрящую гайку.  

Таким же образом отрегулируйте упор по высоте (макс 75 мм) с помощью гаек (рис 12) (4). 
Закрепить контрящую гайку. Сцепление может быть отрегулировано с помощью гайки (рис 11) 
(3), которая уплотняет шайбу. 
Данная регулировка должна быть выполнена таким образом, чтобы при опускании или 
ослаблении она всегда бы возвращалась в отрегулированную позицию. 
 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
Защите не нужно обеспечивать особое техническое обслуживание. Время от времени 
проверяйте регулировку винтов и гаек, производите чистку защиты с помощью сжатого воздуха. 
Смазывайте вращающиеся части станка. Подъем защиты осуществляется с помощью домкрата. 
При изнашивании заменить перемычку. 
 
НЕ ЗАБЫВАТЕ ПРИВОДИТЬ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ ПЕРЕМЫЧКУ В СЛУЧАЕ  НЕ 
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ СТАНКА И ПО ОКОНЧАНИИ ТЕХОСМОТРА. 
 
ОБРАБОТКА С ПОМОЩЬЮ ПАЗОВАЛЬНОЙ ПРИСТАВКИ 
-сместите вперед направляющую, находящуюся на столе (рис 7) (5), прикрепите пазовальный 
узел к станку с помощью четырех болтов М 10. 
-открутите картер  (см раздел 4) и установите сверло на шпиндель (5). Закрутить шпиндель на 
конце вала по всей длине резьбы. Удостовериться, что он хорошо закреплен. Шпиндель и 
строгальный вал вращаются вместе. 
-установите 2 рычага (рис 13) (1-2) и прижим (3) устанавливая их  предусмотренные отверстия и 
закрепляя их соответствующими инструментами. 
-с помощью маховика (раздел 6) установить рабочий стол по высоте относительно сверла и 
зафиксировать с помощью рычага (7). 
В то время как для перемещения по горизонтали (ширина паза) действовать на рычаг (раздел 1), 
а для перемещения по длине (глубина паза) воздействовать на рычаг (2). 
Ход двоих осей может быть отрегулирован в обоих направлениях с помощью зажимного кольца 
(хомута) и контрящего зажимного кольца. 
 
УХОД ЗА ПОДШИПНИКАМИ И ИХ ЗАМЕНА  
Подшипники непроницаемого типа с постоянной смазкой и поэтому не нуждаются в смазке и 
уходе. 
В случае необходимости замены подшипников следуйте инструкциям: 

- монтаж новых подшипников должен проводиться в сухом чистом помещении 
вдали от станков, производящих пыльные отходы и стружку. 

- Прежде чем устанавливать новые подшипники, необходимо приготовить нужный 
инструмент. 

- Компоненты, на которые устанавливаются подшипники должны быть чистыми. 
- Новые подшипники должны быть извлечены из оригинальной упаковки только в 

момент монтажа. 
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По окончанию замены подшипников, необходимо проверить их вращение, запустить их на час. 
Рабочая температура должна быть 70 – 80 0С, а рядом с подшипником должен сохраняться 
нормальный температурный режим. 
 
18. ПРИМЕРЫ  ОБРАБОТКИ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ  ПРИСПОСОБЛЕНИЙ ПРОТИВ НЕСЧАСТНЫХ 
СЛУЧАЕВ.  

Фугование на столе (рис 14-15-16) 
Разместить перемычку напротив направляющей, поднять основу до половины рычага по высоте 
слегка превосходя положение обрабатываемой заготовки. 
Подталкивая заготовку одной рукой и оказывая давление на нее другой рукой, дать ей пройти 
под перемычкой. 
Основа перемычки всегда параллельна столу, какой бы ни была ее высота. Снова дать 
возможность заготовке пройти над перемычкой на  входе стола; перемычка опускается и 
приходит в исходное положение. 
Повторить обработку заготовки, подталкивая ее двумя руками и оказывая давление  на стол на 
выходе. 
 
ПОДГОТОВКА К ЗАГИБАНИЮ КРОМКИ (рис 17) 
Установить заготовку против направляющей  и перемещать ее вперед правой рукой пока не 
достигнет переднего угла стола на входе. 
Левой рукой поднять навес до соприкосновения с заготовкой. Навес должен размещаться  на 
выходе стола. С помощью эксцентрика перемычка блокируется в желаемом положении.  
 
ЗАГИБАНИЕ КРОМКИ (рис 18) 
Нажать на заготовку левой рукой, например сжатым кулаком, удерживая большой палец на 
заготовке, против направляющей и стола на выходе. Перемещать заготовку правой рукой, 
придерживая сжатым кулаком. 
 
ФУГОВАНИЕ (рис 19) 
Навес должен быть опущен на стол и отрегулирован по горизонтали относительно заготовки. 
Выровнять заготовку по длине направляющей, удерживая руки со стороны навеса. 
 
КРОМКА (рис 20) 
Перемещать заготовку вперед двумя руками. 
Во время этого, левой рукой со сжатым кулаком должны держать заготовку прижатой к 
направляющей на столе на выходе. Правой рукой опереться на заготовку. 
 
ФУГОВАНИЕ И ЗАГИБАНИЕ КРОМКИ НА ЗАГОТОВКАХ С МЕКИМ СЕЧЕНИЕМ (например на 
рейках или брусках) 
 
ФУГОВАНИЕ (рис 21) 
Подталкивать заготовку вперед двумя руками, как было описано для заготовок толщиной 75 мм. 
 
ЗАГИБАНИЕ КРОМКИ (рис 22) 
Придавить заготовку руками со сжатым кулаком к направляющим и столам, подталкивая 
вперед. 
Навес регулируется по горизонтали относительно направляющей установленной на заготовку. 
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ФУГОВАНИЕ И  ЗАГИБАНИЕ КРОМКИ НА КОРОТКИХ ЗАГОТОВКАХ  
 ФУГОВАНИЕ (рис 23) 
Прижать заготовку к столу на входе, удерживая руку в плоском состоянии и передвигая 
заготовку вперед, удерживая деталедержатель в правой руке. 
……………переместить давление левой руки на стол на выходе. 
Деталедержатель не должен иметь толщину превосходящую толщину самой заготовки. 
 
ЗАГИБАНИЕ КРОМКИ (рис 24) 
Прижать заготовку к направляющей и столу на выходе, удерживая левую руку в сжатом кулаке 
и передвигать ее вперед с помощью приспособления деталедержателя. 
 
 СНЯТИЕ ФАСКИ 
Снятие фаски по длине направляющей (рис 25-26) 
Прислонить заготовку к наклоненной направляющей правой рукой. Позиционировать заготовку 
и навес как показано на рисунке. Нажать на навес по горизонтальному направлению левой 
рукой, таким образом, чтобы навес соприкасался с заготовками и закрепить рычаг блокировки 
правой рукой. Таким образом, навес оказывается заблокированным по бокам и заготовка не 
соскальзывает с направляющей. 
 
19. ЧИСТКА И СМАЗКА 
хорошее своевременное техническое  обслуживание  продлевает срок службы станка. Общая 
чистка станка и пола вокруг него очень важны для предотвращения несчастных случаев. 
Часто необходимо чистить: 

- станок, чтобы не создавать наростов, а в особенности чистить рабочие столы, 
направляющие; протирать растворителем вал, пазы -  те места куда могут 
попадать опилки. 

 Ежемесячно необходимо: 
- смазывать петли  вращения столов 
- смазывать цепь подачи 

Будьте предельно внимательны, чтобы смазка не попала на ремни и шкивы. В случае попадания 
обезжирьте или вытрите тряпкой. Подшипники в станке необслуживаемые. 
Смазывайте все подвижные части станка. 
Рекомендуемая смазка: MOBILUX EP2 
 
20. ЗАПУСК И ОСТАНОВ СТАНКА 
Убедитесь, что грибовидная защита пазовального узла не нажата. 
Убедитесь, что аспирационное оборудование подключено. 
Установите главный выключательQ 1 в позицию «1». 
Поверните  главный выключательQ 2 в позицию «Y»  (звезда) и поверните выключатель в 
позицию треугольник. 
Чтобы выключить мотор обнулите выключатель. 
Станок оснащен термической защитой мотора F4, которая предотвращает аномалию. Эта защита 
устанавливается во время пусконаладки. В случае если  защита не сработает, обнулите 
выключатель и подождите 10 секунд пока защита не сработает автоматически. Повторите 
запуск. 
АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ 
В случае опасности станок может быть отключен с помощью кнопки быстрого останова (рис 8) 
(1) в рабочем положении фуганка  и с помощью кнопки быстрого останова в рабочем 
положении пазовального узла. 
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21. САМОТОРМОЗЯЩИЙ МОТОР. 
Регулировка самотормозящего мотора (рис 27) 
Прежде чем начать работу с мотором, необходимо обнулить главный выключатель и закрыть 
его на замок. Периодически (каждые 6 месяцев) или по необходимости  проверять 
эффективность работы системы  тормоза, и проводить регулировку следующим образом 

- вставить шестигранный ключ (1) 5 мм в отверстие (2) и закрутить  винт (3) до 
конца  хода, т.е. раскрутить на 2-3 оборота и произойдет правильное 
позиционирование накладки дискового тормоза. 

Разблокировка самотормозящего мотора. 
Крайне необходима для следующих операций: смена ремня и инструмента и т.д. 

- позиционировать главный выключатель на 1 и подождать приблизительно 12 
секунд. 

 
22.ЭЛЕКТРОСХЕМЫ 
СМОТРИТЕ ПРИЛОЖЕНИЯ 
 
23. КОНЕЦ СЛУЖБЫ СТАНКА 
по окончании срока службы станка необходимо правильно уничтожить все его составляющие 
согласно принятым правилам в данной стране. 
Накладки дискового тормоза могут быть уничтожены обычным способом так как не содержат 
амиант. 
 
24. ПРОБЛЕМА – ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА – РЕШЕНИЕ 
 
ПРОБЛЕМА ВОЗМОЖНАЯ ПРИЧИНА РЕШЕНИЕ 
Станок н заводится 1) отсутствие напряжения 

на линии 
2) главный выключатель 

обнулен 
3) нажата грибовидная 

защита 
4) деактивирована 

теплозащита мотора 
5) разомкнуты 

предохранители 

 проверить напряжение на 
линии 
установить главный 
выключатель в позицию «1» 
отжать кнопку 
 
активировать 
 
проверить предохранители  

Вал не останавливается за 10 
секунд 

1)Изношен тормоз Отрегулировать тормоз 
согласно инструкции 

Вал вращается очень 
медленно 

1) плохое функционирование 
тормоза 

Проверить не 
функционирование диодового 
моста, при необходимости 
заменить его. 
В случае не устранения 
проблемы сменить тормоз 
мотора.   

Уменьшение вращений вала 1) ослаблен ремень 
2) износ ремня 
3) попадание смазки на 

ремень и шкив 

Натянуть ремень 
Заменить ремень 
Осторожно удалить смазку 
мягкой тряпкой или бумагой 

Вибрация вала  1) нарост на шкиве 
2) износ или дефект 

ремня 

Проверить и почистить 
заменить 
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