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1. ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ
1.1. Назначение
Машина для обработки кромки ABM-28 предназначена для обработки листового материала толщиной до 35 мм. Угол фаски плавно регулируется в диапазоне от 60° до –60° возможно торцевание под углом 0°. Подача машины осуществляется автоматически. С использованием дополнительных приспособлений возможна обработка кромки листа толщиной 36–70 мм с плавной регулировкой угла от 0° до 60° (с возможностью торцевания) или от 0° до –60°.
1.2. Технические характеристики
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	Напряжение
	~ 220–240 В, 50–60 Гц

	Мощность
	1600 Вт

	Скорость вращения (без нагрузки)
	2780 мин-1

	Степень защиты
	IP 20

	Степень защиты от поражения электрическим током
	класс I

	Угол фаски
	от 60 до  –60° (ß, рис. 1)

	Максимальная ширина фаска
	35мм (b, рис. 1, таб. 1)

	Скорость подачи
	250–500 мм/мин

	Минимальная толщина листа
	10 мм

	Масса
	78,5 кг
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Рис. 1. Параметры фаски
	β
	0°
	30°
	45°
	60°

	b
	35 мм
	30 мм
	28 мм
	30 мм


Таб. 1. Максимальная ширина фаски в зависимости от угла
1.3. Устройство
Машина для обработки кромки ABM-28 состоит из фрезерного узла, суппорта фрезерного узла, направляющей, тележки для перемещения фрезерного узла  по направляющей, двух фиксаторов для крепления листа и трех быстрозажимных стопоров для позиционирования направляющей и прижима ее к листу. Подробно см. рис. 2.
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Рис. 2. Устройство машины
1.4. Комплект поставки
Машина ABM-28 поставляется в деревянном ящике с полной стандартной комплектацией. В состав комплкта входит:
	· ящик деревянный
	– 1 шт.

	· каретка смонтированная на направляющей
	– 1 шт.

	· дополнительный сегмент направляющей
	– 1 шт.

	· зажим
	– 2 шт.

	· стопор быстрозажимной 
	– 3 шт.

	· суппорт узла фрезерующего диапазон от 60° до –60°
	– 1 шт.

	· узел фрезерующий
	– 1 шт.

	· стружкосборник
	– 1 шт.

	· бокс для инструмента
	– 1 шт.

	· ключ шестигранный 4 мм
	– 1 шт.

	· ключ шестигранный 5 мм
	– 1 шт.

	· ключ шестигранный 6 мм
	– 1 шт.

	· ключ шестигранный 8 мм
	– 1 шт.

	· ключ плоский 13/17 мм
	– 1 шт.

	· отвертка крепления пластин
	– 1 шт.

	· гайка, шайба пружинная, шайба плоская крепления фрезерующего узла 
	– 2 шт.

	· руководство по эксплуатации
	– 1 шт.


1.5. Дополнительная комплектация
	Наименование
	Номер

	Суппорт фрезерующего узла для толстых листов (36–70 мм) в диапазоне от 0° до 60° (с торцеванием)
	WSP-0518-04-00-00-0

	Суппорт фрезерующего узла для толстых листов (36–70 мм) в диапазоне от 0° до - 60°
	WSP-0518-05-00-00-0

	Зажим 36-70 мм (требуется 2 шт)
	ZCS-0152-15-02-00-0

	Стопор быстрозажимной 36-70 мм (требуется 3 шт)
	UST-0152-15-01-00-1

	Дополнительный сегмент направляющей 
	SGM-0152-04-01-00-2


2.ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОЙ РАБОТЫ

Не разрешается эксплуатировать машину если :

1.
Оператор не ознакомился с настоящей инструкцией и не имеет соответствующего допуска .

2.
Машина используется не по прямому назначению.

3.
Машина не исправна либо отремонтирована с использованием неоригинальных запасных частей.

 4.
Параметры напряжения не соответствуют требуемым (см.табличку на корпусе).

5.
Перед началом работы оператор не проверил состояние машины, силового кабеля, элементов регулировки

6.
Розетка не имеет заземления.

7.
В непосредственной близости находятся посторонние.

Специальные правила безопасности:

1)
Перед началом работы следует проверить состояние электроарматуры, силовой кабель, состояние вилки.

2)
Машина должна быть подключена к гнезду с заземлением  оснащенным предохранителем 16 A для напряжения 230 V. В случаях работы на стройплощадках питание должно осуществлять от трансформатора имеющего класс защиты  II.

3)
Запрещается переносить машину за силовой кабель и тянуть силовой кабель при отключении от сети!

4)
Не допускайте попадания влаги на машину и не используйте ее при атмосферных осадках.

5)
Позаботьтесь о хорошем освещении в месте работы.

6)
Не используйте машину в огнеопасных местах.

7)
Во время работы используйте защитные очки, наушники, рукавицы! Рабочая одежда не должна быть слишком просторной

8)
Не используйте затупленный или повреденный инструмент.

9)
Не убирать стружку руками во время работы. Стружка острая и горячая !

10) Режущие пластины должны быть надежно закреплены в головке с помощью винтов.

11) Если кромка пластинки затуплена ,ее следует повернуть на 90° или, если изношены все грани, заменить пластину.

12) При каждой замене режущих пластин проверяйте техническое состояния  машины. Проверить состояние всех частей, их крепление.

13) При больших перерывах в работе аккуратно законсервировать машину, покрывая тонким слоем смазки стальные части.

14) После каждой эксплуатации, необходимо очистить машину от стружки при отключенном силовом кабеле.

15) В работе использовать только режущие пластины, указанные в настоящем Руководстве.

16) Все работы по консервации, обслуживанию и ремонту проводить при отключенном силовом кабеле!

17) Поврежденные элементы должны быть заменены только оригинальными.

18) Ремонт механической и электрической части проводить только в сервисе, указанном Продавцом.

19) При повреждениях связанных с падением, ударом и попаданием влаги необходимо обратиться в сервис.

2. подготовка к работе и эксплуатация

2.1. Монтаж
Направляющую с тележкой ,находящейся в крайнем положении установить на листе как показано на рис. 3a. В случае необходимости увеличить длину направляющей путем присоединения дополнительных сегментов, фиксируя зажимные винты шестигранным ключом 4 мм (рис. 3b). Затем на концах направляющей закрепить страховочные болты 1 и 2, а для ее точного позиционирования расположить быстрозажимные стопоры так, чтобы они плотно прилегали к соответствующим поверхностям направляющей и листа. Закрепить стопоры рукоятками (3, 4, 5) и надежно зафиксировать зажимы , вращая воротки. (6, 7). Для коррекции зажима стопоров в зависимости от  толщины листа служат регулировочные болты ,размещенные в одном из трех отверстий.
[image: image5.wmf]
Рис. 3. Установка машины на листе (a); монтаж дополнительных сегментов направляющей (b)

Если лист будет обрабатываться под отрицательными углами (от пола), следует ослабить два болта суппорта фрезерующего узла шестигранным ключом 4 мм и установить указатель на значение толщины листа (8). Затем установить суппорт фрезерующего узла на болты (9), установить шайбы под гайки (10) в очередности согласно рис. 3 и зажать гайки плоским ключом 13 мм.

Установить рукоятку в положение  1 как на рис. 4, вставить фрезерующий узел в суппорт (2) и зафиксировать рукоятку блокировки глубины скоса (3). Если обработка листа будет производиться под положительным углом, следует установить стружкосборник (4).

[image: image6.wmf]
Рис. 4. Присоединение фрезерующего узла
2.2. Установка параметров фаски
Ослабить рукоятку 1 (рис. 5) и,вращая рукоятку 2 установить требуемое значения углубления фрезерной головки в металл по шкале 3 (одно деление – 1 мм)
[image: image7.wmf]
Рис. 5. Фрезерующий узел

Затем ослабить рукоятки  4 и 5 и повернуть фрезерный узел в такое положение, чтобы установить соответствующий угол фаски на шкале 6 после чего зафиксировать рукоятками 4 и 5.

Рекомендуется производить первый проход с минимально возможным углублением ,особенно при обработке под углом 0°.

Если фрезерующий угол наклонен под большим отрицательным углом, то во время регулировки заглубления головки в материал в ее положении, близком к маскимально отведенному следует надежно удерживать машины за рукоять, чтоб не допустить выпадения фрезерующего узла из суппорта в момент, когда рукоятка глубины скоса 1 ослаблена.
2.3. Эксплуатация
Подключить кабель питания фрезерующего узла в гнездо 1 (рис. 6), а вилку 2 в электрическую сеть. Затем установить переключатель 3 в положение „1” и регулятором 4 установить минимальную скорость движения тележки. Выбрать направление движения вправо переключателем 5 и запустить двигатель кнопкой 6.
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Рис. 6. Вид панели управления

После начала движения установить такую скорость, которая обеспечит максимальную производительность обработки и одновременно не будет приводить к перегрузкам и повышенному износу твердосплавных пластин. Наилучший эффект дает такая скорость при которой сигнальная лампочка перегрузки 7, не будет моргать.


Направляющая должна быть прижата к листу в каждый момент двумя

быстрозажимными стопорами по обе стороны движущейся каретки,располагать их следует как можно ближе к каретке. При приближении к каретке, быстрозажимной стопор необходимо переставить на другую сторону.
Рекомендуется выполнение фаски в несколько проходов ,не превышая величину заглубления головки d (рис. 1) 4 мм в один проход. По достижении кареткой края листа необходимо изменить направление движения переключателем 5 либо сначала остановить каретку кнопкой 8 и скорректировать угол и величину фаски.

По окончании обработки следует провести чистовой проход без использования быстрозажимных стопоров с минимальным углублением головки.


В случае аварийной ситуации - нажать аварийный выключатель 9. В этом случае, для возобновления работы следует устранить причину остановки, разблокировать аварийный выключатель и запустить машину кнопкой 6.


Если будет установлена слишком большая скорость по отношению к величине снимаемого материала, машина будет останавливаться, затем  двигаться вновь и.т.д. В таком случае необходимо уменьшить подачу или заглубление в обрабатываемом материале.


Если во время процесса обработки наступает перегрузка, например из-за выполнения фаски слишком большой ширины,при обработке материала в высокой твердостью , при работе затупленными твердосплавными пластинами либо при обработке с чрезмерной скоростью подачи и углублением фрезерной головки, наступает автоматическая остановка шпинделя. В этом случае необходимо нажать и удерживать кнопку 6, до начала движения тележки в обратном направлении ,что позволит откорректировать величину заглубления фрезерной головки в сторону уменьшения. Затем отпустить кнопку 6, нажать кнопку  8 и запустить двигатель снова кнопкой 6.


Если остановка каретки произошла ввиду наезда на страховочный болт, то перед новым запуском необходимо изменить направление движения на противоположное переключателем 5.

Работа на пределе допустимой нагрузки (с мигающей лампочкой перегрузки) допустима, однако необходимо следить чтобы температура двигателя не превышала 85°C. Двигателя данного типа рассчитаны на работу при повышенных температурах, однако длительный перегрев может отрицательно сказаться на обмотке. Поэтому рекомендуется при работе на предельных нагрузках в течение 1 часа делать перерыв на 10-15 минут. Не рекомендуется оставлять двигатель включенным без нагрузки т.к. двигатели данного типа нагреваются на холостых оборотах значительно больше, чем при работе под нормальной нагрузкой.

По окончании работы следует выключить машину кнопкой 8, установить переключатель 3 в положение „0” и отключить силовой кабель от электросети.
2.4. Замена режущих пластин
Режущая пластина может быть заменена или повернута на 90 град. Для этого следует отключить машину от сети. Затем ослабить рукоятку блокировки глубины скоса (1, рис. 7), (1, rys. 7), рукоятку регулировки глубины скоса 2 установить в позицию как на рисунке  и извлечь фрезерующий узел (3). 

[image: image9.wmf]
Рис. 7. Демонтаж фрезерующего узла

Как показано на рис. 8 открутить болт крепления пластины, извлечь ее и очистить гнездо. Затем установить плитку вновь, повернув ее на 90 градусов либо заменить на новую, если изношены все четыре режущих кромки.

[image: image10.wmf]
Рис. 8. Замена режущих пластин
2.5. Замена фрезерной головки
Отключить машину от электрической сети. Демонтировать см.рис. 7 фрезерующий узел после чего кнопкой заблокировать шпиндель и шестигранным ключом  5 мм открутить болт крепления (рис. 9). Освободить кнопку блокировки и извлечь фрезерную головку. Монтаж производится в обратной последовательности.
[image: image11.wmf]
Рис. 9. Замена фрезерной головки
2.6. Использование дополнительных суппортов
Для монтажа суппорта: отключить машину от сети, демонтировать фрезерующий узел согл.рис.7. Открутить гайки плоским ключом 13 мм (1, рис. 10) и снять суппорт (2). Перед установкой суппорта для обработки толстых листов под отрицательным углом (от пола) необходимо шестигранным ключом 4 мм ослабить два болта (3) и установить указатель на толщину обрабатываемого листа. Суппорт посадить на болты (4), одеть шайбы под гайки (1) как показано на рис. 10 и зафиксировать гайки. Для монтажа суппорта на „J” шестигранным ключом на 8 мм ослабить болт 5 и две рукоятки блокировки 6, установить корпус на соответствующей высоте по шкале 7, после чего зафиксировать болтом и рукоятками. Затем ,как показано на рис. 9 смонтировать головку для обработки под „J”.
[image: image12.wmf]
Рис. 10. Замена суппорта фрезерующего узла
Смонтировать фрезерный узел как показано на рис. 4.

Чтобы спланировать торец при использовании суппорта для толстых листов начиная сверху, необходимо выполнить первый проход при соответственно опущенном фрезерном узле (8), а затем выполнить следующий проход  при установке указателя на „0” (9).

Перед обработкой на „J” подготовить лист как на рис. 11 с использованием стандартной головки, после чего смонтировать головку R6 или R8 для обработки на  „J”. Во время выполнения фаски формы  „J” каретка должна двигаться влево, что уменьшает вибрации, снижает износ режущих пластин и улучшает качество обрабатываемой поверхности. В случае исполнения нескольких проходов, перед каждым очередным проходом следует установить каретку снова с правого края листа и соответственно углубить головку . Обработка на  „J” может потребовать несколько этапов (рис. 11) в зависимости от толщины листа. По окончании каждого этапа необходимо опустить суппорт на требуемую величину, зафиксировать в новом положении и выполнить очередной этап обработки .Таким образом поступать до получения фаски формы „J”.
[image: image13.jpg]20-70 mm





Рис. 11. Пример выполнения фаски формы „J”
3. Электрическая схема
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4. запасные части
	Наименование
	Артикул

	Головка фрезерная (с болтами крепления пластин, отверткой и смазкой)
	GLW-000013

	Пластина режущая
	PLY-000197

	Болт крепления пластины
	SRB-000296

	Отвертка
	WKT-000005

	Смазка пластин 5 г
	SMR-000005


5. декларация соответствия
Декларация соответствия
PROMOTECH sp. z o.o.

Elewatorska 23/1

15-620 Białystok

Polska

Декларируем с полной ответственностью что,
Машина для обработки кромки листа с автоматической подачей ABM-28
К которой относится настоящая декларация соответствует нормам:

· PN-EN 60204-1

И выполняет требования директив: 2006/95/WE, 2006/42/WE.









    [image: image15.png]



Белосток, 16 ноября 2012



___________________________

     Marek Siergiej

Председатель правления
6. свидетельство качества
Карта контроля машины
Машина для обработки кромки листа с механической подачей ABM-28
Серийный номер ................................................................................
Электрический тест
	Тест
	Результат
	Провел

	Проба напряжением
(1000 V, 50 Hz)
	
	...................................

Дата

	Сопротивление заземления
	............ Ω
	...................................

Подпись


Контроль качества ...................................................
[image: image16.emf] 


Регулировки,осмотр
Контроль качества...................................................
[image: image17.emf] 


8. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

Машина для обработки кромок АВМ-28 с автоматической подачей

1. Производитель дает Покупателю гарантию на срок 12 месяцев со                                   дня  продажи, но не свыше 14 месяцев  со дня выпуска на машину для обработки кромок АВМ-28 с автоматической подачей

2. Покупатель утрачивает право на гарантийный ремонт и замену в случае:

- срыва гарантийных пломб;

- самостоятельного ремонта или переделок;

- использования машины не по прямому назначению;

- использования инструментов и материалов, отличных от описанных в настоящем Руководстве

- наличия повреждений и неполадок не являющихся следствием дефектов материалов или неправильной сборки

3. Производитель гарантирует ремонт машины в срок 14 дней с момента доставки на сервисный пункт и 21 дня в случае отправки машины почтой.

В случае поломки электродвигателя, срок ремонта продляется до 30-ти дней;

4. Гарантия не распространяется на: предохранители, режущий инструмент, щетки электродвигателя, а также повреждения, вызванные нормальным износом при эксплуатации.

5. Машины без оригинальной заводской упаковки в гарантийный ремонт приниматься не будут, а по истечение гарантийного срока Продавец не несет ответственности за повреждения, возникшие в результате транспортировки в (из) сервисный пункт без оригинальной заводской упаковки.

_______________________

подпись Покупателя

Дата выпуска:  ............................... Фаб.№ ......................................

Дата продажи: .................................................................................

Подпись и печать продавца .............................................................

В конструкции машины драгоценные металлы отсутствуют.

МАШИНА  ДЛЯ ОБРАБОТКИ КРОМКИ ЛИСТА


ABM-28





Перед началом работы необходимо внимательно изучить настоящее Руководство
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            болт                                                               крепления





кнопка блокировкишпинделя
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суппорт „J”





 суппорт


 0° до –60°
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этап 1





проход 1





проход 2
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