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ВАЖНО 

До начала установки станка, внимательно прочитать инструкции изложенные в данном 
руководстве Не игнорировать данные инструкции во время работы, не поручайте работу на 
станке не подготовленному, лишенному необходимых знаний  персоналу. 
Документация, содержащая инструкции должна хранится в удобном и доступном 
персоналу месте 

 

ДЛЯ ПРАВИЛЬНОГО ЧТЕНИЯ РУКОВОДСТВА  ВНИМАТЕЛЬНО ИЗУЧИТЕ СЛЕДУЮЩИЕ СИВОЛЫ! 

 

ЗНАК, ПРИВЛЕКАЮЩИЙ ВНИЕМАНИЕ И ОЗНАЧАЮЩИЙ ВОЗМОЖНУЮ  
ОПАСНОСТЬ. 

 

ЗНАК,  ОБ ИНФОРМАЦИИ ОТНОСИТЕЛЬНО СТАНКА ИЛИ ИНСТРУКЦИЙ 
ПО ПРАВИЛЬНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

 

ЗНАК, ОБОЗНАЧАЮЩИЙ О РАБОТАХ ПОД ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ 
НАПРЯЖЕНИЕМ 





2 

1. КВАЛИФИЦИРОВАННЫЙ  ПЕРСОНАЛ  

 
 
 
 
Под квалифицированным персоналом, подразумеваются люди, знающие методы работы по установке, 
монтажу, ремонту и обслуживанию оборудования и располагают соответствующей технической 
квалификацией и специальному законодательству как: 
- специальное обучение или технический инструктаж, позволяющий включать и выключать, заземлять 
электрическое оборудование,  разбираться в электрических схемах и знать технику безопасности. 
- специальное обучение или технический инструктаж, соответствует стандартам технической защиты, 
относящейся к ручной настройке и использованию устройств защиты.   
 
2. ИДЕНТИФИКАЦИЯ  СТАНКА  

Это руководство инструкций по эксплуатации и ручной настройки, относящиеся к автоматическому 
кромко-облицовочному станку.  
На идентификационной табличке, установленной внизу на задней панели станка, указано следующее: 
Название станка, адрес производителя, регистрационный номер, соответствующие технические данные 
установленных двигателей, максимальный вес данной модели. 
 
3. ГАРАНТИИ  

      
 
 
 
Необходимо не внедрятся в наладку или не осуществлять вмешательства, не указанные в данном 
руководстве. 
Все операции (исключая :один демонтаж, один ремонт частей станка) отмеченные этим знаком могут  
быть предприняты только техниками от производителя или  же уполномоченные  этим предприятием 
техниками. 
Производитель предоставляет годовую гарантию, которая вступает в силу с момента пуска в действие.  
 
производитель не предоставляет гарАнтии на электрические части станка 
 
4.  УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ    

Складское помещение, где хранится станок должно быть закрытым. 
Кроме того, станок должен быть накрыт тканью или пленкой и приподнят над полом. 

 

5. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ  

Для правильной эксплуатации станка помещение должно быть: 
- сухим 
- с температурой от 5 до 40 гр. С. 
 
 
6. РАЗГРУЗКА  И  РАЗМЕЩЕНИЕ  

 
 
        
 
Прежде чем приступить к разгрузке, проверить поднимаемый вес, указанный на табличке с техническими 
характеристиками (см. Список), Табличка расположена на верхней панели станка. После чего можно 
приступать к операции. 
Станок разгружается с помощью подъемного крана, обвязав станок крепкими веревками или стальным 
тросом,  подставив при этом два швеллера под основу станка или же с помощью вилочного подъемника 
Мощность этих подъемных средств должна быть выше сгружаемого объекта.  
 
Во избежание повреждения краски на станке, использовать ветошь, проложенную между тросами и 
станком. 
Поднимать медленно, проверять балансировку станка, опускать осторожно. 
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Размещать станок в указанном месте  рабочей зоны, которая располагает наиболее удобным 
положением для подключения станка к электропитанию и линии аспирации. 
Пол, на котором предполагается расположить станок, должен быть прочным, равным и предпочтительно 
цементным. 
 В этом случае достигается стабильность станка до окончания установки. Освещение в рабочей зоне 
станка не должно быть ниже  500 LUX. Кроме того, в помещении вокруг станка должно быть достаточно  
места для работ по установке, ввода в эксплуатацию, калиброванию, обслуживанию и ручной наладке. 
Проверить уровень, пока основа станка полностью не соприкоснется с полом, при необходимости 
постелить резиновый коврик, который  уменьшит вибрацию  станка. 
Закрепить станок  к полу через отверстия в опоре регулировочными винтами. 
 
 
7. ТЕХНИЧЕСКИЕ  ДАННЫЕ  

7.1 ТЕХНИЧЕСКИЕ  ХАРАКТЕРИСТИКИ  

 
GB 2/8 – 4/8 – 5/16 

АВТОМАТИЧЕСКИЙ КРОМКО-ОБЛИЦОВОЧНЫЙ СТАНОК 
Станок состоит из: 
- Толщина кромки 
- Двойные ножницы для кромки в рулонах до 3 мм. 
- 1-й моторизированный ролик – Прижимные ролики 
- Клеевая ванна с плавкими предохранителями быстрого нагрева 
- Торцовочный блок с двумя наклонными моторами 
- Верхний циклевочный узел с двумя моторами  
- Торцовка с двумя наклонными двигателями 
- Блок снятия свесов по пласти 
- Полировальный блок 
- Электронный инвертор частоты 
- Боковые поддержки для панелей 
- Электронный термометр 
- Автоматическая настройка уровня 
- Верхний ручной прижим с цифровым электронным счетчиком или блоком защиты 
- Нормативные документы ЕС 
 
 

 
  GB2/8 GB4/8 GB5/16 

Минимальная ширина панели mm 60 60 60 

Минимальная длина панели mm 120 120 120 

Максимальная толщина панели mm 60 60 60 

Минимальная толщина панели mm 10 10 10 

Толщина кромки mm 0,4-8 0,4-8 0.4-16 

Скорость подачи  Kw 1.8 
m/min 

12 и 16 12 и 16 12/16 

Объем клеевой ванны  Lt 4 4 4 

Установленная мощность  Kw 4 6.5 6.5 

Давление сжатого воздуха Bar 6 6 6 

Уровень шума Db 70 70 70 

Габарит cm 298x100x180 360x100x180 420x100x180 

Вес нетто Kg 1080 1315 1350 
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8. ПОДКЛЮЧЕНИЕ К  ЭЛЕКТРОСЕТИ  

                    
 
 
Подключение станка к электрической сети должен производить квалифицированный электрик, согласно 
технике  безопасности. 
Установить главный выключатель на 0-OFF 
До начала подключения станка к центральной линии электропитания, убедиться, что она  не под 
напряжением. 
 
 
Основная защита против короткого замыкания не в компетенции производителя станка. 
Пользователь  должен подключить станок к линии питания, применяя трехфазовое питание и 
заземление  
- ПОЛЬЗОВАТЕЛЬ ДОЛЖЕН ПОДКЛЮЧИТЬ СТАНОК К ЛИНИИ ПОДАЧИ C ПОМОЩЬЮ ПЛАВКИХ ПРЕДОХРАНИТЕЛЕЙ:  

L1 - L2 - L3 - N 
и кабель заземления  «желто-зеленный» к контактам: 

PE     
 

♦ В этом случае, рекомендуется, хорошо произвести заземление. 
♦ Нейтральный провод подключен. 
♦ На несколько секунд подключить станок, убедитесь, что  направление вращения совпадает  со 

стрелками  на панели  управления. В противном случае выключить станок, отключить питание и 
переменить между ними фазы.  
 

9. АСПИРАЦИЯ  

До ввода станка в эксплуатацию, станок должен быть подключен к системе аспирации. При  
этом, чтобы  подключение станка автоматически включало и систему аспирации. 
Для достижения этой цели необходимо установить на кабеле питания индукторную катушку, 
подключенную к электрической цепи аспирации. Эта операция производится квалифицированным 
электриком и за счет пользователя.  
Система аспирации должна обеспечивать мощность не ниже 450 m³ /час. 
Снижение давления внутри труб достигает примерно 1200 Pa для обработки внешней плоскости и  800 
Pa для обработки утолщенной. 
 
 
10. УРОВЕНЬ ШУМА  

Внимание! 
Длительное пребывание свыше  85 dB (A) (aрт. 46 Д.З.. 277 от 15/08/91) может спровоцировать 
проблемы со слухом, в любом случае рекомендуется использовать специальные средства 
индивидуальной  защиты (например.: наушники, ушные пробки. 
Указанные значения уровня шума фактически определяются уровнем излучения шума, и не определяют 
уровень безопасности в эксплуатации. Несмотря на то, что между уровнем безопасности эксплуатации и 
уровнем излучения шума существует связь, его нельзя использовать в качестве надёжного показателя 
того, существует ли необходимость принятия дополнительных мер предосторожности. Факторы, 
определяющие уровень безопасности в эксплуатации, включают длительность воздействия, 
характеристики рабочего места, прочие источники пыли и шума и т. д., другими словами, число станков и 
другие процессы, проходящие в помещении. 
Допустимый уровень безопасности в эксплуатации определяется также в разных странах по-разному. В 
любом случае, эта информация позволит пользователю оборудования более эффективно оценить 
опасность его эксплуатации. 
 
 
11. ПЫЛЕОБРАЗОВАНИЕ  

Для этого типа станков единственным материалом вредным для здоровья является древесная пыль. 
- Контроль пыли   < 1 mg/m³  . 
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12. РЕКОМЕНДАЦИИ  ПО ПРИМЕНЕНИЮ 

Кромко-облицовочный станок  должны обслуживать только подготовленный и обученный персонал. 
Персонал должен быть так же информирован об опасностях при обработке  внешней плоскости . 
 
- Наш станок сконструирован специально для наклеивания кромки на панель  МДФ,  ДВП,  ДСП для 
кромки из полосового материала древесного массива, ПВХ,  АБС. шпона и меламина. 
- Любое другое использование запрещено. В этом случае производитель не несет ответственности за 
возможный ущерб, всю ответственность за риск несет пользователь. 
- Нормы защиты, работы и ручной наладки разработаны производителем и размеры, указанные в 
технических данных должны соблюдаться. 
- Соблюдать все нормы по технике безопасности  и все другие технические правила по  мерам 
предосторожности  должны соблюдаться. 
Станок должен использоваться, обслуживаться в ремонте и  ручной наладке, только  персоналом-
экспертом, информированным о возможных рисках. Произвольные изменения  в станке исключают 
ответственность производителя от возможных ущербов. 
- Станок должен эксплуатироваться только комплектующими - оригиналами от производителя. 
 
- Могут быть остаточные риски, не смотря на соблюдение всех предосторожностей, например: 
1. Возможность закручивания спецовки во вращающиеся части станка; 
2. Возможность пореза об инструменты; 
3. Возможность попадания между направляющими, рабочими заготовками или в другие двигающиеся 
части станка 
4. Ранения, полученные от ножей, пил, которые могут слететь во время вращения; 
5  Ранения от вылетающих рабочих заготовок; 
6. Ранения от пневматических устройств; 
7. Риск возникновения пожара; 
8. Риск при работе с электрическим оборудованием; 
9. Риск от уровня шума; 
10. Риск от выхода пыли. 
 
 
13. ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ  И БЕЗОПАСНОСТЬ  

        
 
 
 
Станок не снабженный знаками предупреждения об опасности или использование станка не по 
назначению, влечет за собой риск для вас и других людей. 
♦ Этот станок был создан для нормального использования в цехах деревообработки и обладает 

максимальной безопасностью с учетом наилучших предложений, но главная защита вашей 
безопасности в ваших руках. 

♦ Используя любой инструментальный станок возможны различные риски, необходимо знать об этом; 
♦ В случае возникновения пожара не использовать струи воды, а только порошковые огнетушители; 
♦ Быть предельно внимательными, прежде чем начинать какую-либо работу; 
♦ Работать только при наличии защитных средств, предназначенных для работы;  
♦ Если остановили станок для настройки или для демонтажа какого либо узла, переведите главный 

выключатель 01 в положение  0  OFF. 
♦ Полностью отключать станок, прежде чем приступить к его очистке и снятию кожуха для ручной 

наладки какого-либо узла, посредством главного выключателя 01.  
♦ Генеральная уборка станка, рабочего места и пола вокруг  него, представляет собой важный фактор 

безопасности. Особенно тщательно нужно ухаживать за направляющими стола.  Уборка и смазочные 
работы являются необходимым условием для нормальной работы станка. 

♦ Опыт показывает, что различные предметы могут быть причиной несчастных случаев, поэтому при 
работе на станке надо: снять кольца, часы, браслеты, галстуки, которые могут попасть в крутящиеся 
детали станка, застегивайте хорошо рубашки на запястьях, хорошо убирайте волосы, используйте 
специальную прочную обувь. 

♦ Использовать очки или защитный экран для глаз. 
♦ Никогда не обрабатывать очень маленькие или очень большие заготовки, не подходящие для 

станка. 
♦ Приступать к циклу работ, только после того как станок набрал полную мощность. В противном 

случае немедленно прекратить подачу кромки. Не сдвигать опилки или стружку во время обработки 
заготовок. Никогда не обрабатывать заготовки, размеры которых превышают рабочую поверхность 
станка. Использовать станок для обработки плоских деревянных панелей из МДФ, ДСП.  
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♦ Ни в коем случае не держать в руках заготовку во время обработки. 
♦ Не использовать неподходящий или деформированный инструмент.  
♦ Не превышать скорость в использовании инструментов, против указанной на них или на табличках 

станка.   
♦ Убедитесь в точной балансировке всех крутящихся деталей, в их достаточной заточке, их 

правильном и прочном соединении и закреплении. 
♦ Прежде чем приступить к установке любого инструмента на свое место или на ось, убедитесь, что 

поверхность соприкосновения хорошо очищена с обеих сторон, лишена ушибов, сколов и абсолютно 
плоская. 

♦ Никогда не запускать в действие станок, пока правильно не установили защитные кожухи, на 
инструменты, на ремни, на цепи и т.п.  

♦ Прежде чем приступить к замене какого либо инструмента, убедитесь, что станок не под 
напряжением, все команды выключены и что главный клапан сжатого воздуха закрыт. 

♦ Использовать перчатки и приспособления необходимые во время движения инструментов. 
♦ Использовать только хорошо сбалансированный и наточенный инструмент. Размер инструмента не 

должен превышать от предназначенных  для станка. 
♦ Не превышать скорость вращения инструментов, относительно, заявленной производителем 

инструмента. 
 
УКАЗАНИЯ К БЕЗОПАСНОСТИ 

♦ Подключение станка к электрической сети должен производить квалифицированный электрик 
♦ Работы с электрооборудованием должен производить только электротехник. 
♦ Работы по настройке или установке должны производиться при остановленных инструментах. 
♦ Во избежание возможного зажатия рабочей заготовки во время обработки, перевести главный 

выключатель на   0 OFF и ожидать пока инструмент не остановиться. 
♦ Для обеспечения надежной и эффективной обработки, используемый инструмент должен 

соответствовать обрабатываемому материалу.  
♦ Очень важно следить за тем, чтобы инструменты вращались в правильную сторону и что станок 

настроен на заданное направление вращений, и что подача материала происходит согласно 
вращению оси.  

♦ До начала выполнения работ ручной наладки, убедиться, что станок не под напряжением и что 
полностью отключен главным клапаном сжатого воздуха. 

♦ Производя работы по ручной наладке, убедиться в том, что все устройства защиты и безопасности в 
действии.  

♦ Вывешивать предупредительную табличку во время ручной наладки. 
♦ Во время уборки станка сжатым воздухом, следует понизить давление воздуха, во избежание того, 

что  нежелательные элементы могут быть задуты в движущиеся части станка. 
♦ Следить за тем, чтобы все знаки и надписи на станке были хорошо видными. 
♦ Во время ремонтных работ клеевой ванны, рабочий должен помнить о том, что имеет дело с 

высокой температурой. Использовать все защитные средства и меры предосторожности от 
получения ожогов. 

♦ Использовать только рекомендуемые типы смази. 
♦ Использовать только оригинальные запчасти. 
♦ Тщательно изучить инструкции, приведенные в данном руководстве. При возникновении сомнений 

обращаться к производителю или в местный сервисный центр. 
♦ Стружки, опилки и пыль должны убираться с определенным интервалом, во избежание 

возникновения пожаров. 
 
 
14. СОВЕТЫ ПО  ЭКСПЛУАТАЦИИ  И ХАРАКТЕРИСТИКИ .  

Этот станок спроектирован для наклеивания кромки на панели МДФ, ДСП, .ДВП, распространенным 
ленточно-кромочным материалом на массив, ПВХ, АБС, шпон и меламиновое покрытие  . 
Основными характеристиками этого станка является компактность, металлические кожухи безопасности, 
аспирационный колпак и устройство защиты от высокого напряжения. Станок может управляться с 
различных рабочих блоков, таких как «блок верхней и нижней торцовки» , «верхний и нижний 
циклевочный», «блок снятия свесов по пласти» и «полировальный блок». 
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15. СТРУКТУРА  

Станок может быть разделен на следующие основные рабочие блоки: а) корпус станка; б) верхняя 
перекладина давления: в) транспортер подачи панелей; г) опора для больших панелей: д) подача и 
обрезка материалов для кромки; е) система намазки клея; ж) прижимные ролики для наклеивания 
кромки;  з) блок верхней и нижней торцовки; и) блок циклевочный  верхний и нижний; к) блок отделочной 
циклевки верхний и нижний; л) блок снятия свесов по пласти; м) блок полировальный; н) система 
электрического контроля; о) система пневматического контроля. 
 
 
16. УСТАНОВКА  И РЕГУЛИРОВАНИЕ  

16.1 ПЕРЕДНЯЯ ПАНЕЛЬ ПНЕВМАТИЧЕСКОГО  КОНТРОЛЯ (РИС. 1) 

 
 
                              
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1 
 

1) Клапан с манометром для регулирования роликов  
2) Клапан с манометром для регулирования вала бокового давления  
3) Клапан с манометром для регулирования 2-х маленьких валов бокового давления  
4) Клапан с манометром для регулирования давления вниз передней торцовки   
5) Клапан безопасности давления вниз передней и задней торцовки 
6) Клапан с манометром для регулирования обратного задней и передней торцовки  
7) Клапан с манометром для регулирования давления  задней торцовки   

 
 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 
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16.2 РЕГУЛИРОВКА  ОПОРЫ ДЛЯ БОЛЬШИХ ПАНЕЛЕЙ (РИС. 2) 

 
 

Рис. 2 
 

1) Рукоятка регулировки 
 

Данной устройство спроектировано для опоры панелей больших размеров и может регулироваться 
на основании длины панели. 
 
Методы регулирования: 
Ослабить рукоятку (1). Вручную перевезти опору в необходимую позицию. Зажать рукоятку (1). 
 

17. НАСТРОЙКА  ВЫСОТЫ ВЕРХНИХ  ПРИЖИМОВ  (РИС. 3) 

 

        
       Рис. 3 
 
1) Винт регулировки    
2) Счетчик миллиметров 

Высота верхнего прижима может регулироваться, относительно толщины обрабатываемой панели. 
. 
 
Метод настройки ： 
а) Настроить высоту на  толщину панели. 
б) Крутить регулировочный винт (1)посредством рукоятки, до тех пор, пока значения на счетчике 
миллиметров (2) не сравняется с толщиной панели 
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19. НАСТРОЙКА  КЛЕЕВОЙ  ВАННЫ  

 
1) Регулирование количества клея (Рис. 4) 
 

        
      Рис. 4 

 
 
1) Рукоятка регулирования  
Следя за показаниями на переднем щите, поворачивать рукоятку регулировки (1) до достижения 
желаемого количества клея. 

 
2) Регулирование температуры (рис.5) 

 
Автоматическая регулирование температуры 

 

 
 

Рис. 5 
A -Температура в данный момент    B-Заданная температура    C-Кнопка подтверждения    D-Кнопка 
увеличения   E-Кнопка уменьшения    F-Индикаторная лампа нагревательной системы в действии        
H - Кнопка программирования/передвижения 
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20. РЕГУЛИРОВКА  ТОЛЩИНЫ МАТЕРИАЛА  ДЛЯ КРОМКИ В РУЛОНАХ 
(РИС .6) 

 
 

 
Рис. 6 

 
1) Рычаг 
2) Пластина опоры остановки 
 

a) Ослабить рычаг (1). 
 

 б) Осуществлять регулирование, основываясь на тип материала для кромки и на иллюстрации, 
нанесенные на передней панели. Для материалов рулонной кромки переведите пластину опоры 
остановки  (2) в более правое положение. Для полосового материала из массива, переведите пластину 
опоры остановки налево.  

в) В конце настройки зажать рычаг (1).  
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21. ЗАГРУЗКА  АВТОМАТИЧЕСКОЙ  ПОДАЧИ КРОМКИ И НОЖНИЦЫ  

Основные подходящие материалы для кромки: ПВХ и полосовой материал (шпон) или рулонные 
полосовые из древесного массива 

 
1 ) Загрузка и регулировка материалов рулонной кромки (Рис. 7) 

 
                                                                        6            7              8 

        
         Рис. 7 
 

1) Пневматический цилиндр для возврата тонкой кромки   
2) Вал-фиксатор высоты кромки 
3) Устройство не возврата кромки 
4) Ролик подачи кромки 
5) Направляющая регулирования высоты материала для кромки 
6) Штифт 
7) Обрезка обычной кромки  
8) Ножи обрезки для тонкой кромкиi 
9) Штифт 
10) Манометр обрезки для обычной кромки 
11) Моторизированные прижимные ролики 
 

(i) Рулонный материал кромки (толщина  0,4 - 1 мм) 
a.   Загрузить материал для кромки на носитель рулона. 
б)   Осторожно протолкнуть кромку через пневматический цилиндр (1) и устройство не возврата (3) до 

центральной линии моторизированных прижимных роликов (11). 
в)   Отрегулировать устройство не возврата (3) до необходимого усилия. 
г)   Отрегулировать положение вала (2) основываясь на высоту кромки. Сохранять дистанцию между 

верхним положением вала и материалом кромки. 
д)   Установить штифт (6) . Установить штифт (9). 
е)   Отрегулировать положение направляющей (5) на основании высоты кромки. Сохранять дистанцию 

между направляющей регулировки (5)и  кромкой. 
  
ж)   Перевести «селектор кромки» на переднюю панель электро/пневматическую в положение «3». 
g． Перевести «Селектор рулонной кромки»в положение «0». 

 
(ii) Материал для рулонной кромки (толщины : 1 - 3 мм) 

В основном, метод регулирования похож на вышеописанный. Основное отличие, в этом случае, в 
ножницах для обычной кромки (7)  
А) Установить давление манометра для обычный кромки (10) на 4-6 бар. 
Б) Перевезти «Селектор кромки» на переднюю электро/пневматическую панель в положение «1» 
В) Передвинуть штифты (6) и (9). 
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2)Загрузка и регулирование  полосового материала из древесного массива 
(рис.8)         

 

 
 

 
 

 
       Рис. 8 
 
1) Вал фиксирования на основании высоты кромки 
2) Устройство буксировки для полосового материала из массива 
3) Направляющая регулировки высоты кромки 
4) Штифт 
5) Винт 
6) Устройство регулирования направляющей на выходе. 
7) Штифт 

 
(i) Тонкий полосовой материал из массива (нижняя толщина 1 мм). 
 
А) Передвинуть от станка цилиндр пневматический (1), устройство не возврата (3) и ролик подачи 

кромки (4) (рис.7) 
Б) Загрузить тонкий полосой материал из массива на рабочий стол 
 

В) Ослабить винт (5) и отрегулировать направляющую выхода (5) таким способом, чтобы почувствовать 
проход полосовой кромки. 
Г)  Отрегулировать положение вала фиксирования (1) на основании высоты полосового материала из 
дерева.  Соблюдать дистанцию от полосового материала.  

 Д) Отрегулировать положение регулирующей направляющей (3) на основании высоты деревянного 
полосового материала. 
 Е)  Передвинуть штифт (6) (7-8). Вставить штифт (7). 
 Ж) Полосовой материал из дерева должен быть примерно на 30 мм  длиннее относительно панели для 
облицовки.  
 З) Перевести «Селектор кромки» на переднюю электро,пневматическую панель в положение «2».  
 И) Перевести «Селектор рулонной кромки» в положение «0». 

 
(i) Обычный полосовой материал из дерева (высшая толщина 1 мм.)   

Метод регулирования очень похож вышеописанный. Основные различия следующие: 
А) Перевести «Селектор кромки» на переднюю панель электро/пневматическую в положение 
«1». 
Б) Перевести «Селектор рулонной кромки» в положение «0». 
В) Передвинуть штифты  (4) и (7). 
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22. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ПРИЖИМНЫХ РОЛИКОВ ДЛЯ ОБЛИЦОВКИ 
(РИС .9).  

   

 
       Рис. 9 
 
 
1) Рычаг блокировки  
2) Счетчик миллиметров 
3) Регулировочная рукоятка 
 
а) Ослабить рычаг блокировки (1) 
б) Крутить в ручную рукоятку регулировки (3) до тех пор, пока миллиметровый счетчик  (2) не сравняется 
с толщиной кромочного материала. 
в) Зафиксировать регулировку зажатием рычага блокировки (1). 
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23. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ЗАДНЕГО ТОРЦОВОЧНОГО  БЛОКА  (РИС.10) 

                            

 
 
 
 
 
 

 Рис. 10 
 

1) Рукоятка блокировки для наклона мотора 
2) Рукоятка блокировки для регулирования пилы задней торцовки. 
3) Винты регулирования. 

 
 
    
 
1) Для кромки толщиной ниже 1 мм.: 
a) Ослабить рукоятку (1) и двигать до внешнего края карьера (двигатель в наклонном положении). 
Зажать рукоятку (1) для фиксации двигателя. 
б) Урегулировать выдающуюся длину кромки следующим образом: ослабить рукоятку (2) и крутить винт 
регулирования (3) на основании фигуры на верхней пластине блока (для длинных остатков крутить винт 
в направлении «+»). В конце операции зажать рукоятку (2). 

 
   2) Для кромки толщиной свыше 1-15 мм.: 
а) Ослабить рукоятку (1) и двигать до внутреннего края карьера ( мотор в параллельном положении к 
транспортеру и ленте). Зажать рукоятку (1) для фиксации двигателя. 
б)  Регулировать выдающуюся длину кромки следующим образом: ослабить рукоятку (2) и крутить винт 
регулирования (3) на основании фигуры на верхней пластине блока ( для более длинных остатков 
кромки  крутить винт в направлении «+»). В конце операции зажать рукоятку (2).  
 
 
 



15 

24. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ЗАДНЕГО ТОРЦОВОЧНОГО  БЛОКА  (РИС. 11) 

 
 
 

        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   Рис. 11 
 

 
1) Рукоятка блокировки наклона двигателя 
2) Рукоятка блокировки для ножа  задней торцовки 
3) Винт регулирования 

Регулирование заднего торцовочного блока в основном похоже на блок передней торцовки. 
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25. РЕГУЛИРОВАНИЕ  БЛОКА  ЦИКЛЕВКИ ДЛЯ ВЕРХНЕЙ И НИЖНЕЙ 
ОБРАБОТКИ (РИС .12). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       Рис. 12 
 
Для секций кромки разной толщины,  метод регулирования отличный от переднего. Секция отличается и 
делится на две группы. (А) Толщина ниже 3 мм. (Б) Толщина равна или выше 3 мм. 
 
Замечание: Направление стрелки визуализатора позиции соответствует направлению, куда должен 
крутиться винт регулировки для устранения подвижности винта. 
 
Название компонентов: 

1) Рукоятка регулирования двигателя блока верхней циклевки 
2) Рукоятка регулирования толщины кромки 
3) Миллиметровая линейка для опознания толщины кромочного материала 
4) Рукоятка регулирования высоты блока верхней циклевки 
5) Рукоятка регулирования вертикальной сопи нижнего блока циклевки 
6) и (7) Рукоятка блокировки для фронтальной копии для верхней и нижней циклевки тонкой кромки. 
8)   Тампон регулирования верхней и нижней циклевки 
9)   Подпорка регулирования верхней и нижней циклевки. 
10)  Рукоятка регулирования копирующего диска нижнего блока циклевки 

 
10.1 Регулирование для материалов обычной кромки (толщина  =/> 3мм) 
a. Регулировать рукоятку (2) на основании толщины материала для кромки до тех пор, пока 

значение на миллиметровой линейке (3) не совпадет с толщиной кромки  
b. Крутить в ручную ручки регулирования (4) и (5) на основании показаний визуализатора 

позиций для подъема или спуска кромки и переведения в нужную позицию. 
c. Если используют фрезы внутренний радиус, которых одинаков или ниже 3 мм, в основном 

не требуется регулировка рукоятками (1) и (10). 
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10.2 Регулирование для материалов тонкой кромки  (толщина < 3 мм) 
a. Регулируя ручку (2), миллиметровую линейку (3) законное значение 3 мм. 
b. Ослабить рукоятку блокировки (6) и (7), положить маленький кусочек используемой кромки 

между регулирующим подшипником верхней и нижней (8) циклевки и  подпоркой 
регулировки верхней и нижней циклевки. Частично сжать рукоятку блокировки (7) и 
подвигать общую кромку. Сжать до конца рукоятку (6) и (7).   

c. Действовать на рукоятку (4) и (5) для регулирования циклевки относительно верхнего и 
нижнего блоков. 

d. Если используются фрезы с внутренним диаметром равным или ниже 3 мм, нет 
необходимости в регулировании ручками (1) и (10).  

11, РЕГУЛИРОВАНИЕ БЛОКА СНЯТИЯ СВЕСОВ ПО ПЛАСТИ 

1) Регулирование верхнего блока снятия свесов. 

a. Расположение копирующего переднего и заднего блоков может регулироваться относительно 

толщины кромки. Регулировать ручку (6) до достижения желаемого позиции. Миллиметровая линейка 

с позиционным визуализатором может содействовать регулированию. 

б. Высота верхнего/нижнего блока копирования может регулироваться воздействием на шайбу 

регулирования(2). Сила копирования может регулироваться посредством шайбы (1).   

в. Положение ножа для снятия свесов  регулируется ручкой (3). 

г. Если группа снятия свесов не используется, они могут быть закрыты втянув обратно блоки снятия 

свесов.    

2) Регулирование нижнего блока снятия свесов. 

Следовать процедуре регулирования, описанной для верхнего блока снятия свесов (рис.13).  
 

 

Рис. 13 

(1)Гайка анти-подачи     (2)Гайка регулирования    (3) Рукоятка 

(4) Визуализатор позиций     (5) Блок остановки     (6) Рукоятка регулирования 
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12. Регулирование системы полировальных щеток. 

Верхнее, нижнее, переднее и заднее положение дисков полирования могут быть отрегулированы 

двигателем. Для выполнения регулирования, необходимо сделать следующее (рис.14). 

Ослабить блокирующую гайку (1) и крутить двигатель для регулирования верхней и нижней 

позиций  дисков полирования. Таким же образом, ослабляя гайку блокировки (1) заднее и 

переднее положения дисков шлифования могут быть отрегулированы. Блокирующий винт  (1) 

может быть зафиксирован по окончанию регулировки.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) Блокирующий винт 

 

Рис. 14 

 

 



19 

Для GB 5/16 

 
26. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ПЕРЕДНЕГО ТОРЦОВОЧНОГО  БЛОКА  (РИС . 15) 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                             Рис. 15 
 

1) Рукоятка блокировки для регулирования толщины кромки 
2)   Рукоятка блокировки для регулирования передней торцовки 

      3)   Винт регулирования 
 
3.1 Для кромки толщиной ниже 1 мм 

a. Ослабить рукоятку (1) и толкать до внешнего конца карьера. Зажать рукоятку (1) для фиксирования 
положения мотора.  

b. Регулировать выступающую длину кромки следующим образом: ослабить рукоятку (2) и крутить 
винт регулирования (3) на основании фигуры на верхней пластине блока (для больших выступов 
крутить винт в направлении «+»). По окончанию регулирования зажать рукоятку (2).  

  
3.2 Для кромки толщиной 1-15 мм. 
a. Ослабить рукоятку (1) и толкать до внутреннего карьера. Зажать рукоятку (1) для фиксирования 
положения мотора.  

b. Регулировать выступающую длину кромки следующим образом: ослабить рукоятку (2) и крутить винт 
регулирования (3) на основании фигуры на верхней пластине блока (для больших выступов  кромки 
крутить винт в направлении «+»). По окончании регулирования зажать рукоятку (2).  
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27. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ЗАДНЕГОТОРЦОВОЧНОГО  БЛОКА  (РИС. 16) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        Рис. 16 
 
 

1) Рукоятка блокирования для регулирования заднего торцовочного блока. 
2) Рукоятка блокирования для регулирования  толщины кромки 
3) Винт регулирования. 

 
Регулирование заднего торцовочного блока  в основном идентична переднему торцовочному блоку.  
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28.  РЕГУЛИРОВАНИЕ ВЕРХНЕГО И НИЖНЕГО БЛОКА  ЦИКЛЕВАНИЯ 
(РИС .17) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                            
 
        
              Рис. 17 
 

1) Рукоятка регулирования  внутренняя/внешняя  двигателя нижнего циклевочного блока 
2) Рукоятка регулирования  внутренняя/внешняя  двигателя верхнего циклевочного блока 
3) Рукоятка регулирования  вверх/вниз двигателя нижнего циклевочного блока 
4) Рукоятка регулирования  вверх/вниз двигателя верхнего циклевочного блока 

 
Замечание: Направление стрелки позиционного визуализатора соответствует в этом случае 
направлению, куда должен крутиться винт регулирования, для исключения подвижности винта.   

 

Способ регулирования: 

а) Для использования «Блока верхнего и нижнего циклевания», НЕТ 

необходимости в регулировании рукояток (1) и (2). Если нет необходимости 

использовать этот блок, закрыть двигатели, используя рукоятки (1) и (2). 

Значение регулирования не должно быть ниже толщины материала кромки. 

б) Вручную крутить рукоятки регулирования (3) и (4) на основании значения на 

визуализаторе позиционирования для поднятия или опускания кромки и довести 

до требуемой позиции. 
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29. РЕГУЛИРОВАНИЕ  ВЕРХНЕГО И НИЖНЕГО  БЛОКА  СНЯТИЯ СВЕСОВ 
ПО ПЛАСТИ (РИС .  18) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                 Рис. 18 
 
 

1) Рукоятка регулирования рабочей глубины для верхнего блока снятия свесов 
2) Рукоятка регулирования рабочей глубины для нижнего блока снятия свесов 
3)  Миллиметровая линейка для чтения значений толщины кромки 
4) Рукоятка регулирования копирующего диска от нижнего блока снятия свесов 
5) Рукоятка регулирования толщины кромки 
6) Рукоятка регулирования копирующего диска от нижнего блока снятия свесов (свериться) 

                 
Замечание:  Направление стрелки позиционного визуализатора соответствует в этом случае 
направлению, куда должен крутиться винт регулирования, для исключения подвижности винта.   
 
Способы регулирования: 
а) Крутить рукоятку (5) до тех пор пока значение на миллиметровой линейке (3) не сравняется со 
значением  толщины кромки 
б)  Крутить вручную рукоятку регулирования (1) и (2)  на основании значения на визуализаторе 
позиционирования для поднятия или опускания кромки и довести до требуемой позиции. 
в) Если радиус ножей очистителя ниже или равен 3 мм., как правило, не требуется 
восстанавливать положение копирующих дисков.  
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30. РЕГУЛИРОВАНИЕ  БЛОКА  ПОЛИРОВАНИЯ (РИС.19) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                         
         Рис. 19 
 
 

(1) Винт    (2) Рукоятка      (3) Винт 
 

  1. Регулирование внешнего/внутреннего положения мотора полирования 
a. Ослабить винт (3). 
b. Сдвинуть моторы в желаемое положение 
c. Закрыть винт (3).  

  2.  Регулирование положения  вверх/вниз мотора полирования  
a. Ослабить винт (1). 
b. Крутить рукоятку (2) и установить моторы на нужную высоту. 
c. Закрыть винт (1). 
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31. НАСТРОЙКА  КОПИРА  (РИС.  20) 

 
Количество снимаемого слоя во время прифуговки можно определить, установив специальные 
приспособления в передней части направляющей на входе. Чтобы выполнить настройки, следует 
выполнить следующее: 
 

a. Повернуть ручку в форме звездочки (3) для изменения положения приспособления шаблона на 
входе (1). 
Можно проверить точное положение с помощью миллиметровой шкалы (2) которая отсчитывает 
1 mm на каждый поворот ручки. Параметр взятый с миллиметровой шкалы (2) должен 
соответствовать параметру, указанному на шкале рис.1 (что является количеством снимаемого 
слоя во время прифуговки). 
Для увеличения снимаемого слоя во время прифуговки  повернуть ручку в форме звездочки (3) 
против часовой стрелки. 

 
b. Установить приспособление шаблона на выходе в положение "0". 
 
 

 
           Рис. 20 
 

(1) приспособление шаблона на входе (2) метрическая шкала  (3) ручка - звездочка 

(4) приспособление шаблона на выходе (5) винт регулировки  (6) L-образная ручка 
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32. РЕГУЛИРОВКА  ХОДА  УЗЛА  ПРИФУГОВКИ (РИС. 21) 

 
Возможно установить ход вперед-назад инструмента узла прифуговки, регулируя винты и гайки 
гидравлического амортизатора. Точная настройка будет гарантировать стабильную прифуговку, 
отсутствие вибраций. Для выполнения регулировки, выполнить следующее: 

a. Отрегулировать винт (1) для установки хода инструмента узла прифуговки на входе. 
Поворачивая винт (1) о часовой стрелке ход уменьшается. По окончании настройки затянуть 
гайку (1). 

 
b. Отрегулировать гидравлический амортизатор (2) для установки хода инструмента узла 

прифуговки на выходе. Поворачивая по часовой стрелке гидравлический амортизатор 
уменьшается ход. По окончании регулировки затянуть гайку. 

 
c. Для достижения точной прифуговки без вибропомех, необходимо произвести настройку 

гидравлического амортизатора (2). Настройка помешает инструменту прифуговки на выходе 
чрезмерно касаться заготовки. Возможно отрегулировать силу ослабления гидравлической 
амортизации в зависимости от указанных параметров (от 1 до 8). Чем больше параметр, тем 
слабее сила. 

 

 
 

Рис. 21 
 
 

(1) Винты и гайки  (2) Гидравлический амортизатор 
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33. РЕГУЛИРОВКА  ВЕРХНЕЙ И НИЖНЕЙ ГРУППЫ ПРОФИЛЬНОГО  
СКРУГЛЕНИЯ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ЩУПА  

1. Описание регулировки верхней группы профильного скругления с использованием щупа производится 
со ссылками на рис. 14. 

a. Регулировка величины съема материала угла R тонкого кромкооблицовочного материала (0,4 мм) в 
горизонтальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала тонкого кромкооблицовочного материала вращайте 
ручку 2 шкалы обрезки. Для увеличения величины съема материала ручку вращайте по часовой 
стрелке, для уменьшения - ручку вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала 
будет изменяться на 1 мм при каждом полном повороте ручки. По окончании регулировки затяните 
винты.  

 
Рис. 22 

1 – ручка шкалы обрезки; 2 – ручка шкалы обрезки; 3 – гайка круговая 
4 – штифт резьбовой II поперечной настройки; 5 – штифт резьбовой I поперечной настройки; 6 – 

регулировочный болт 
 

b. Регулировка величины съема материала угла R толстого кромкооблицовочного материала (3 мм) в 
горизонтальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала толстого кромкооблицовочного материала вращайте 
ручку 1 шкалы обрезки. Для увеличения величины съема материала ручку вращайте по часовой 
стрелке, для уменьшения - ручку вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала 
будет изменяться на 1 мм при каждом полном повороте ручки. По окончании регулировки затяните 
винты.  

с. Регулировка величины съема материала угла R тонкого (0,4 мм) и толстого (3 мм) 
кромкооблицовочного материала в вертикальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала в вертикальном направлении вращайте 
регулировочный болт 6. Если смотреть на головку регулировочного болта, то для увеличения 
величины съема материала этот болт вращайте по часовой стрелке, для уменьшения снимаемого 
материала - болт вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала будет изменяться 
на 1 мм при каждом полном повороте болта. 

d. Регулировка предварительного поджима со стороны боковой пластины: 
Отрегулируйте штифт резьбовой II (4) поперечной настройки на величину, соответствующую 
величине предварительного поджима со стороны боковой пластины. 

e. Регулировка предварительного поджима со стороны верхней пластины: 
Отрегулируйте штифт резьбовой I (5) поперечной настройки на величину, соответствующую 
величине предварительного поджима со стороны верхней пластины. 

f. Регулировка предварительного поджима со стороны пластины: 
Отрегулируйте величину предварительного поджима вращением круговой гайки 3, которая 
ослабляет или поджимает пружину. 

2. Описание регулировки нижней группы профильного скругления с использованием щупа производится 
со ссылками на рис. 21. 

a. Регулировка величины съема материала угла R тонкого кромкооблицовочного материала (0,4 мм) в 
горизонтальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала тонкого кромкооблицовочного материала вращайте 
ручку 2 шкалы обрезки. Для увеличения величины съема материала ручку вращайте по часовой 
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стрелке, для уменьшения - ручку вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала 
будет изменяться на 1 мм при каждом полном повороте ручки. По окончании регулировки затяните 
винты.  

 
Рис. 23 

1 – ручка шкалы обрезки; 2 – ручка шкалы обрезки; 3 – гайка круговая 
4 – штифт резьбовой II поперечной настройки; 5 – регулировочный болт; 

6 – штифт резьбовой I поперечной настройки. 

b. Регулировка величины съема материала угла R толстого кромкооблицовочного материала (3 мм) в 
горизонтальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала толстого кромкооблицовочного материала вращайте 
ручку 1 шкалы обрезки. Для увеличения величины съема материала ручку вращайте по часовой 
стрелке, для уменьшения - ручку вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала 
будет изменяться на 1 мм при каждом полном повороте ручки. По окончании регулировки затяните 
винты.  

с. Регулировка величины съема материала угла R тонкого (0,4 мм) и толстого (3 мм) 
кромкооблицовочного материала в вертикальном направлении. 
Для регулировки величины съема материала в вертикальном направлении вращайте 
регулировочный болт 5. Если смотреть на головку регулировочного болта, то для увеличения 
величины съема материала этот болт вращайте по часовой стрелке, для уменьшения снимаемого 
материала - болт вращайте против часовой стрелки. Величина съема материала будет изменяться 
на 1 мм при каждом полном повороте болта. 

d. Регулировка предварительного поджима со стороны боковой пластины: 
Отрегулируйте штифт резьбовой II (4) поперечной настройки на величину, соответствующую 
величине предварительного поджима со стороны боковой пластины. 

e. Регулировка предварительного поджима со стороны верхней пластины: 
Отрегулируйте штифт резьбовой I (6) поперечной настройки на величину, соответствующую 
величине предварительного поджима со стороны верхней пластины. 

f. Регулировка предварительного поджима со 
стороны пластины: 
Отрегулируйте величину предварительного 
поджима вращением круговой гайки 3, которая 
ослабляет или поджимает пружину. 

3. Для регулировки или ремонта всего механизма 
скругления вставьте в отверстие для штифта 
запасную прямую скользящую реечку 1, как 
показано на рис. 24. Отодвиньте механизм 
скругления назад, чтобы шаровой винт 
зафиксировался в резьбовом отверстии прямой 
скользящей рейки 1. Не выдвигайте больше весь 
механизм скругления.  

 
Рис. 24 

1 - прямая скользящая рейка; 2 - шаровой винт 
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34. РЕГУЛИРОВКА  ВЕРХНЕЙ И НИЖНЕЙ ГРУППЫ ПРОФИЛЬНОГО  
СКРЕБКА  

1. Регулировка группы верхнего скребка 
a. Положение передней и задней копировальных групп 

может быть отрегулировано в соответствии с толщиной 
кромкооблицовочного материала. Для этого вращайте 
ручку 6, пока не достигните нужной величины. Результат 
регулировки виден на шкале визуализатора положения. 

b. Высота верхней и нижней копировальных групп может 
быть установлена регулировочной гайкой 2. Усилие 
копирования может быть отрегулировано посредством 
гайки 1.  

Рис. 25 
1 – гайка запорная; 2 – гайка регулировочная; 3 – ручка; 

4 – дисплей положения;5 – упорный блок; 
6 – ручка регулировочная 

c. Положение ножа скребка устанавливается ручкой 3.  
d. Если группы профильного скребка не используются, они 

могут быть отведены из рабочей зоны отводом блоков 
скребка назад.  

2. Регулировка группы нижнего скребка 
Регулировочные процедуры – такие же, что и при регулировке группы верхнего скребка (см. рис. 25).  
 
 
35. РЕГУЛИРОВКА  ПОЛИРОВАЛЬНОЙ  ГРУППЫ  

 

Верхнее, нижнее, переднее и заднее положения полировальных щеток 
могут устанавливаться посредством электродвигателя. Процедуру 
регулировки следует проводить следующим образом: 
Ослабьте запорный винт 1 и поворотом электродвигателя добейтесь 
нужного верхнего и нижнего положения полировальных щеток. 
Подобным же образом могут быть отрегулированы переднее и заднее 
положения полировальных щеток. По окончании регулировки не 
забудьте затянуть запорный винт 1. 
 

Рис. 26 
 

1 – винт запорный 
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36. УКАЗАНИЯ ПО  РАБОТЕ НА  СТАНКЕ   

36.1 РАБОТА  ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ  СИСТЕМЫ СТАНКА  И ЕЕ  НАСТРОЙКИ  

А. Шкаф электрического управления  

 
Рис. 27 

a – сенсорный экран дисплея оператора (см. инструкцию по работе с сенсорным дисплеем); 
b – контроллер температуры (контроль температуры кромкооблицовочного материала); 

c – кнопка включения питания; d – кнопка выключения питания; 
e - кнопка аварийной остановки станка (на панели управления и на станине станка) 

В. Индикатор подачи кромкооблицовочного материала и защитный барьер по толщине 

Рис. 28 
а) индикатор подачи кромкооблицовочного материала 
Индикатор подачи кромкооблицовочного материала расположен на 
передней поверхности станка около входной перегородки. Он 
используется для управления расстоянием между двумя 
последовательными панелями. Обрабатываемую панель следует 
подавать только при горящем индикаторе. Если панель подается до того, 
как загорится индикатор, ремень конвейера автоматически остановится, и 
на сенсорном экране дисплея оператора появится сообщение о 
неисправности "Feeding too fast! Conveyor belt stopped" ("Подача слишком 
быстрая! Ремень конвейера остановлен!"). 

b) защитный барьер по толщине 
Если подаваемый в станок кромкооблицовочный материал толще, чем 
указанная толщина для станка, то он коснется данного защитного 
барьера по толщине. Станок автоматически остановится, ина сенсорном 
экране дисплея оператора появится сообщение о неисправности "Board 
too thick! Conveyor belt stopped" ("Кромка слишком толстая! Ремень 
конвейера остановлен!"). 
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36.2 РАБОТА  СЕНСОРНОГО ДИСПЛЕЯ  

А. "Домашняя страница": выбор языка интерфейса 

 
Рис. 29 

b - кнопка "Enter"; c – кнопка переключения на "английский интерфейс"; 
d – кнопки быстрого доступа (функциональные кнопок установки параметров 

Функциональные кнопки: 
F1 – кнопка начальной страницы; F2 – кнопка рабочей страницы; F3 – кнопка страницы мониторинга; F4 
– кнопка ввода параметров; F5 – кнопка журнала неисправностей; F6 – кнопка возврата в "домашнюю 
страницу": 
 
В. "Домашняя страница": доступ и описание 

Для доступа в "домашнюю страницу" щелкните "мышью" на кнопке "Enter" (см. рис. 30).  

 
Рис. 30 

a – пиктограмма страницы мониторинга; b – пиктограмма начальной страницы; 
c – пиктограмма ввода параметров; d – пиктограмма рабочей страницы; 
e – журнал записи неисправностей; f - закрывание "домашней страницы" 

Примечание: Эти пять функциональных кнопок имеют такое же назначение, что и кнопки быстрого доступа на 
сенсороном дисплее. 

С. Начальная страница 

Для входа на начальную страницу нажмите кнопку F1 или пиктограмму начальной страницы; при этом на 
дисплее откроется следующая страница:  
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Рис. 31 

a – пиктограмма полной температуры кромкооблицовочного материала; 
b - пиктограмма "половинной" температуры кромкооблицовочного материала; 

c - закрывание "домашней страницы" 

D. Рабочая страница 

Для входа на рабочую страницу нажмите кнопку F1 или пиктограмму рабочей страницы; при этом на 
дисплее откроется следующая страница с нижеуказанными пиктограммами:  

 
Рис. 32 

a – функция прифуговки; b – функция передней обрезки; c – функция финишной обработки; 
d –функция страницы профильного скругления кромки); 

e – функция страницы полирования; f – пиктограмма страницы установки типа 
кромкооблицовочного материала; g – пиктограмма включения преобразователя); 

 h – пиктограмма страницы переустановки преобразователя (в нормальном режиме не открывайте); 
i – страница работы ременного конвейера  

Примечание: Прежде чем нажать кнопку преобразователя, необходимо выбрать рабочий режим, а затем 
включить ременный конвейер. 

1. Щелкните "мышью" на пиктограмме (или выберите функцию) профильного скругления кромки, при 
этом на экране дисплея откроется страница, показанная на рис. 33. 
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Рис. 33 

Модуль верхнего профильного скругления 
a – скругление всех углов поверху;b – скругление горизонтальных углов поверху; 

c – скругление передних вертикальных + горизонтальных углов поверху; 
d – скругление горизонтальных + задних вертикальных углов поверху; 

Модуль нижнего профильного скругления 
e – скругление всех углов понизу; f – скругление горизонтальных углов понизу; 

g – скругление передних вертикальных + горизонтальных углов понизу; 
h – скругление горизонтальных + задних вертикальных углов понизу; 

i – выбор скругления углов толского/тонкого кромкооблицовочного материала. 

Примечание: В станке есть четыре рабочих режима модуля верхнего и нижнего профильного скругления, и можно 
выбрать только один рабочий режим. Если необходимо выбрать никакой рабочий режим, то 
выключите преобразователь и снова включите его.  

2. Щелкните "мышью" на пиктограмме электродвигателя полирования (выберите функцию полирования), 
и при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 34. 

 
Рис. 34 

a – включение электродвигателя полирования; b – включение электродвигателя полирования 

3. Щелкните "мышью" на пиктограмме типа кромкооблицовочного материала (выберите функцию типа 
кромкооблицовочного материала), и при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на 
рис. 35. 
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Рис. 35 

a – рулонный кромкооблицовочный материал толщиной 0,4-1 мм; 
b – толстый полосовой кромкооблицовочный материал толщиной 1-15 мм; 

c – тонкий полосовой кромкооблицовочный материал толщиной 1-3 мм; 
d – рулонный кромкооблицовочный материал толщиной 1-3 мм 

3. Щелкните "мышью" на пиктограмме работы преобразователя (выберите функцию включения 
преобразователя), и при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 36. 

  
Рис. 36  Рис. 37 

a – включение преобразователя;  a – низкая скорость перемещения; b – высокая ско- 
b – выключение преобразователя  рость перемещения;с – ременный конвейер остановлен 

4. Щелкните "мышью" на пиктограмме работы ременного конвейера (выберите функцию ременного 
конвейера), и при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 37. 

 
Е. Страница мониторинга 
Щелкните "мышью" на функциональной кнопке страницы мониторинга, и при этом на экран дисплея 
будет выведено окно, показанное на рис. 38 (рабочие режимы мониторинга). 
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Рис. 38 

a – функция мониторинга прифуговки; b – функция мониторинга передней обрезки;  
c – функция мониторинга финишной обработки; d – функция мониторинга профильного скругления; 

 e – функция мониторинга полирования; f – функция мониторинга нагрева; 
 g – функция мониторинга выбора кромкооблицовочного материала; 

 h – функция мониторинга высокочастотной обработки;  
i – функция мониторинга работы ременного конвейера 

F. Страница мониторинга 
Щелкните "мышью" на функциональной кнопке журнала записи неисправностей, и при этом на экран 
дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 39 (запись возникновения неисправностей). 

 
Рис. 39 

a – очистить журнал записи неисправностей; b – обновить подтверждение 
с – кнопка "страница вверх-вниз"  

Информация о возникновении какой-либо неисправности будет записана в журнал автоматически, 
включая время возникновения неисправности, время восстановления нормальной работы, а также 
подробности неисправности, связанные с запросом и устранением неисправности. 
 
G. Страница ввода параметров 
Щелкните "мышью" на функциональной кнопке ввода параметров, и при этом на экран дисплея будет 
выведено окно, показанное на рис. 40 (ввод параметров). 
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Рис. 40 

a – ввод параметров, адаптированных под пользователя; 
b – ввод параметров технического обслуживания; с – кнопка ввода пароля 

а - прежде чем вводить параметры, адаптированные под пользователя, необходимо ввести пароль 
параметров (основной пароль). Пароль по умолчанию – 1134. Введите действующий пароль и нажмите 
кнопку "с", после чего на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 41.  

b - прежде чем вводить параметры технического обслуживания, необходимо ввести пароль параметров 
технического обслуживания (пароль обслуживания). Этот пароль могут использовать только лица, 
занимающиеся техническим обслуживанием станка. Введите действующий пароль и нажмите кнопку 
"d", после чего на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 43. 

 
Рис. 41 

a – рабочее положение для выполнения прифуговки (диапазон 0-300 мм); b – рабочее положение  
"игольчатого" валика (диапазон 0-450 мм); c – рабочее положение фрезы (диапазон 0-100 мм); 
d – ввод рабочего положения ножниц (диапазон 0-100 мм); e – ввод рабочего положения группы  

передней/задней обрезки (диапазон 0-100 мм); 
f – ввод рабочего положения профильного скругления кромки (диапазон 0-100 мм); 

g – ввод параметра "измерение половины температуры" (диапазон 0-30 мин); 

1. Щелкните "мышью" на пиктограмме рабочего положение для выполнения прифуговки, как показано на 
вышеприведенном рисунке, при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 42 
(рабочее положение прифуговки). 
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Рис. 42 

a – левое рабочее положение прифуговки; b – правое рабочее положение прифуговки; 
 с- модифицированная величина левого/правого рабочего положения прифуговки 

Примечание:  Модифицированные значения семи вышеуказанных параметров могут быть установлены в 
соответствии с реальными рабочими условиями тем же самым способом. По окончании коррекции 
нет необходимости в каких-либо изменениях. Изменение параметров – см. специальное поле на 
рис. 34. 

2. Страница ввода параметров технического обслуживания имеет нижеуказанных вид (грубая настройка 
рабочих положений различных функциональных групп): 

 
Рис. 43 

a – ввод рабочего положения для выполнения прифуговки; b – ввод рабочего положения  
"игольчатого" валика; c - – ввод рабочего положения для фрезы;  

d – ввод рабочего положения для ножниц; e - ввод рабочего положения группы передней обрезки;  
f - ввод рабочего положения профильного скругления кромки; g – включите рабочий режим при отладке. 

Щелкните "мышью" на пиктограмме ввода рабочего положения для выполнения прифуговки на 
вышеприведенном рисунке, при этом на экран дисплея будет выведено окно, показанное на рис. 44 
(грубая настройка рабочего положения прифуговочной группы). 
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Рис. 44 

 
a – ввод рабочего положения левой прифуговочной группы; 

b – ввод рабочего положения правой прифуговочной группы; 
c – ввод модифицированной величины левого/правого рабочего положения прифуговочной группы 

 
 

Примечание:  Вышеуказанные параметры были введены компанией-изготовителем станка. При нормальных 

условиях работы нет необходимости в каких-либо изменениях, но величины не ограничены. Пароль 

технического обслуживания может использовать только технический персонал. Режим ввода для изменения 

параметров прифуговки – см. специальное поле на 
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37. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ  

 
1 Передняя панель электро-пневматическая (Рис. 45)  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 45 

 
1) Выключатель главного электропитания 
2) Селектор для типов материалов кромки 
3) Наблюдатель электропитания 
4) Кнопка пуска инвертера 
5) Кнопка пуска цепи подачи 
6) Селектор торцовочного блока  
7) Селектор верхней и нижней циклевочной отделки   
8) Селектор системы нагрева 
9) Кнопка пуска полировального блока 
10) Автоматический регулятор температуры 
11) Аварийная кнопка 
12) Кнопка остановки полировального блока 
13) Кнопка остановки транспортера 
14) Селектор скорости транспортера 
15) Кнопка остановки инвертора 
16) Кнопка перезагрузки инвертора 
17) Селектор для материалов рулонной кромки 

 
37.1 ПРОЦЕСС ПОДКЛЮЧЕНИЯ СТАНКА  

 
a. Поворачивать главный выключатель (1) в положение "ON". Наблюдатель питания (3) 

включается, когда питание в действии. 
b. Перевести селектор системы нагрева (8) в положение  "1". Настроить автоматический 

регулятор температуры (10). 
c. Когда автоматический регулятор температуры (10) покажет температуру заданного режима, 

нажать кнопку  пуска транспортера (5).Транспортер начнет свое действие. 
d. На основании типа и размера кромочного материала, установить селекторы (2) и (17) в свои 

позиции. Загрузить кромочный материал на станок. 
e. Контролировать и регулировать давление воздуха  на всех рабочих блоках. 
f. На основании необходимого вида работ, которые собираетесь выполнять, установить 

селекторы всех рабочих блоков в положение  "1". Если необходимо, нажать кнопку пуска 
полировального блока (9). 

g. Нажать кнопку пуска инвертора (4).  
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37.2 ПРОЦЕСС ОБЫЧНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ СТАНКА  

 
a. Убедиться, что на транспортере нет панелей.. 
b. Нажать кнопку остановки инвертера (15). 
c. Дождаться остановки двигателей высокой частоты всех рабочих блоков. 
d. Нажать кнопку остановки полировального блока (12). Перевести селекторы всех рабочих 

блоков в положение "0". 
e. Повернуть селектор системы нагрева (8) в положение "0". 
f. Транспортер остановится, когда температура клеевой ванны упадет  ниже установленного 

значения аварийной ситуации.   
g. Перевести главный выключатель питания (1) в положение "OFF". Наблюдатель питания (3) 

уменьшится. Станок больше не подключен к питанию. 
       

37.3 ПРОЦЕСС АВАРИЙНОЙ ОСТАНОВКИ СТАНКА  

 
a. Нажать аварийную кнопку (11). 
b. Прекратить подачу питания. 
c. Закрыть подачу сжатого воздуха. 
d. Транспортер останавливается.  
e. Отпустить давление сжатого воздуха. 

 
37.4 ПРОЦЕСС ВРЕМЕННОГО  ОТКЛЮЧЕНИЯ/ВКЛЮЧЕНИЯ  СТАНКА  

 
37.4.1 ВРЕМЕННОЕ ОТКЛЮЧЕНИЕ   

a. Убедиться, что на транспортере нет панелей. 
b. Нажать кнопку остановки инвертора (15). Дождаться остановки моторов высокой частоты всех 

рабочих блоков. 
c. Нажать кнопку остановки транспортера  (13). 

  
37.4.2 ВКЛЮЧЕНИЕ ПОСЛЕ ВРЕМЕННОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ  

a. Нажать кнопку пуска инвертора (4).Все рабочие блоки готовы для пуска в действие. 
b. Нажать кнопку пуска транспортера (5).Станок вновь в действии. 
 

37.5 ПРОЦЕДУРА  ВКЛЮЧЕНИЯ СТАНКА  ПОСЛЕ АВРИЙНОГО   
  ОТКЛЮЧЕНИЯ  

 
a. Устранить все причины возникновения аварийной остановки. 
b. Подвигать все панели, оставшиеся на транспортере. 
c. Перезагружать аварийную кнопку, поворачивая по часовой стрелке. 
d. Перевести режим всех рабочих блоков в положение "0". 
e. На основании необходимых видов работ для выполнения, установить селекторы необходимых 

рабочих блоков в положение  "1". Нажать кнопку пуска полировального блока (9). 
f. Нажать кнопку пуска инвертора (4). 

 
38. СМАЗКА  И РУЧНАЯ НАЛАДКА  

 
1. Масло в коробке обмена редуктора скорости, должно добавляться и меняться с регулярным 
временным интервалом.Стадия 1:  Очистить и менять все масло после 500 часов работы.. Стадия 2: 
Очистить и заменить масло после 1000 часов работы. Стадия 3: Очищать и менять масло после каждых 
2000 часов работы. Уровень масла должен регулярно пополняться, для постоянного поддержания 
среднего уровня.. 
2. Блок фильтров состоит (а) блока смазки и (б) сепаратора воды. Блок смазки должен обеспечиваться 
маслом типа P100.  Следить за  «меткой максимального уровня масла» в системе фильтрации, для 
количества добавляемого масла.  Уровень воды в сепараторе не должен превышать "максимального 
уровня слива". В противном случае вода должна быть слита с внешней стороны. 
3. Каждые 20 часов работы:  Смазывать направляющие торцовочного блока. 
4. Каждые 20 часов работы: Смазывать направляющие ножниц. 
5. Смазывать направляющую  ленты транспорте каждые 100 часов работы ( смазочные работы 
производятся на действующей ленте транспортера). 
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39. ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНЫЙ  ЦИКЛ СТАНКА  

 
На момент изношенности станка все механические, электрические, электронные, пластиковые части 
должны быть уничтожены, согласно нормативным документам в действии страны пользователя. Металл 
самоостанавливающегося  мотора не обязательно подлежит специальной обработке, поскольку не 
содержит вредных веществ. 
 
40. ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ  СХЕМЫ  

Список панели управления может содержать различные конфигурации. 
Для ознакомления с электрическими схемами смотреть приложения. 
 
 

41. ПОТРЕБНОСТЬ  В ЗАПАСНЫХ ЧАСТЯХ ••••  SPARE PART REQUEST ••••  
DEMANDE DE PIECES DETACHEES ••••  ERSATZTEILBESTELLUNGEN ••••  
PEDIDO REPUESTOS 

ВНИМАНИЕ! ДЕТАЛЬНО ЗАПОЛНИТЬ НАСТОЯЩИЙ МОДУЛЬ  
ATTENTION!  FILL UP THIS FORM IN DETAIL 
ATTENTION!  REMPLIR EN DETAIL CETTE FORMULE 
ACHTUNG!  BITTE, DIESES FORMULAR AUSFÜHRLICH AUSFÜLLEN 
ATENCION!  COMPLETAR ESTA FORMULA EN DETTALE 

КЛИЕНТ/ Customer / Client / Kunde / Cliente 

.............................................................................................. 
АДРЕС / Adress / Adresse / Adresse / Direccion 

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

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

ДАТА/ Date / Datum / 
Fecha.................................................. 

ТЕЛЕФОН / Tel. / Telephone / Telephon / Telefono 

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

Telefax / Telefax / Telecopie / Telefax / Fax 

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

Тип станка 
Type of machine 
Modele machine 
Maschinen typ 

Tipo de maquina 

Регистрационный 
№ 

Serial number 
Matriculation 

Maschinennummer  
Matricula 

Дата поставки 
Delivery date 
Date livraison 

Lieferzeit 
Plazo de entrega 

Стол 

Picture 
Table 

Zeichnung 
Tabla 

Rif. 
Ref. 
Ref. 
Bez. 
Ref. 

Кол-во 
Quantity 
Quantité 

Stückzahl 
Cantidad 

      

      

      

      

      

      

      

Note / Notes / Remarques / Anmerkung / Notas 
.............................................................................................................................................................................................. 

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

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

N.B: Прилагать фотокопию  каждого стола , где отражены особенности заказа   

 Allegare una fotocopia di ogni tavola nella quale si trova il particolare richiesto. 
         Please attach a photocopy of the picture, where you have found the requested item. 
         Joindre ci-inclus  une photocopie de chaque table concernant la pièce demandée. 
         Bitte fügen Sie Ihre Bestellung eine Fotokopie der Seite bei, auf der das gefragte Teil abgebildet ist. 
OJO!  Envira en adjunto una copia de cada tabla donde se rencuentra la pieza pedida. 
 


