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 КРУГЛОПАЛОЧНЫЙ СТАНОК 

MX8020W MX8050W MX8060W

ИНСТРУКЦИЯ

ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
Перевод технической документации выполнен компанией ООО «Ками-7»

+380676184408; www.kami.com.ua 

Ⅰ Область применения
Круглопалочный станок предназначен для изготовления цилиндрических деталей диаметром от 15 до 60 мм из деревянных заготовок квадратного сечения. Также он может вырезать заготовки из оргстекла и жесткой резины, но на работу с этими материалами наладить станок сложнее, чем на обработку древесины. MX9060W обладает отличными рабочими качествами и высокой производительностью. Широко применяется в столярных мастерских и в производстве мебели из натуральной древесины.
Ⅱ Основные технические характеристики
Диаметр круглых заготовок ---------------------------------- 6~20мм (MX8020W)

                                               15~50 мм (MX8050W)

                                               15~60 мм (MX8060W)
Минимальная глубина реза -----------------------------------1 мм (по радиусу)

Максимальная глубина реза ----------------------------------2 мм (по радиусу)

Минимальная рабочая длина -------------------------------- 300 мм
Скорость основного шпинделя ------------------------------4000 об./мин.
Скорость подачи ------------------------------------------------3~5 м/мин
Main motor power------------------------------------------------3кВт
Мощность двигателя подачи----------------------------------0,75kW

Габаритные размеры -------------------------------------------800×550×960 мм
Вес -----------------------------------------------------------------310 кг
Ⅲ Структура 
Станок состоит из станины, режущего узла, подающих вальцов, принимающих вальцов и механизма регулировки.
Станина: предназначена для крепления на нее режущего узла, подающих вальцов, принимающих вальцови механизма регулировки.

Режущий узел: состоит из основания основного шпинделя, подшипника, дискового ножа, резцов и центрирующего барабана. Точность сборки дискового ножа, резцов и центрирующего барабана определяет точность обработки заготовки.
Подающие и принимающие вальцы, а также механизм регулировки (цепная передача) обеспечивают плавность подачи и вывода заготовки.

Дисковый нож имеет подвижное и регулируемое строение, рабочий диаметр может быть отрегулирован в зависимости от технической задачи. Каждому диаметру получаемого изделия соответствует центрирующий барабан, внутренний диаметр которого на 0,2 мм больше, чем диаметр изделия. Изделие получается на 0,1~0,15 мм больше, чем заявленный диаметр. После дошлифовки изделие приобретает окончательный диаметр. 
Механизм регулировки (переключение передачи) подачи заготовки и вывода изделия: изменение скорости подачи заготовки осуществляется посредством приводных ремней двигателя подачи и коробки передач.  Обязательно перед проведением работ по изменению скорости необходио убедиться в том, что станок отключен от источника электропитания! 

Ⅳ Электрическая система
На станке установлен основной двигатель, приводящий в движение дисковый нож, и двигатель подачи, отвечающий за скорость подачи заготовки. Эти двигатели работают независимо друг от друга; на каждом из них установлены устройства для защиты от перегрузок, от перепада напряжения и короткого замыкания. 

Управление основным двигателем осуществляется кнопками СТАРТ (START), СТОП (STOP) и АВАРИЙНОЕ ОТКЛЮЧЕНИЕ (EMERGENCY STOP ).

Управление двигателем подачи осуществляется переключателем ПОДАЧА (FEED) / НАЗАД (BACK).

Ⅴ Установка и тестовый запуск 
Скорость вращения шпинделя на станке MX9060W очень высока. Если при работе станок будет вибрировать, это отразится на качестве обработки заготовки. Запускать станок разрешается только после его закрепления на твердом, идеально ровном полу.
Ⅵ Эксплуатация 
Откройте верхнюю крышку, установите нужный центрирующий барабан, отрегулируйте дисковый нож, убедитесь, что подающие и принимающие вальцыустановлены на одинаковой высоте. Включите основной двигатель, и когда вращение основного шпинделя станет плавным и ровным, запустите двигатель подачи. Направление вращения подающих и принимающих  роликов должно совпадать. 
Выберите скорость подачи, соответствующую обрабатываемому материалу. Помните о том, что изменить скорость подачи можно только после остановки и отключения станка от электропитания. 
Максимальная глубина врезания в данных станках ограничена. Наиболее часто настраивается глубина врезания 2 мм. Размер заготовки квадратного сечения, поступающей в станок, должен быть равномерным по всей длине. Если размер заготовки будет неравномерным по длине или глубина врезания будет установлена более 2 мм – это негативно скажется на  качестве обработки и даже может привести к повреждению дискового ножа. Подавайте в станок только выровненные обработанные заготовки квадратного сечения.  
Внимательно следите за направлением движения дискового ножа. Реверс недопустим, это травмоопасно и может привести к повреждению инструмента.

Для прижима заготовок на входе и выходе используется давление пружин. Когда станок останавливается, пружины ослабляются и возвращаются в начальное положение; это сохраняет их от потери эластичности.
Дисковый нож регулируется в зависимости от необходимого диаметра изделия в рабочем диапазоне.

Центрирующий барабан и подающие вальцы используются вместе, диаметр готового изделия соотевтствует номинальному внутреннему диаметру центрирующего барабана. Барабаны других диаметров доступны в качестве опционального оснащения.
Никогда не включайте основной двигатель под нагрузкой, т.е. с заготовкой внутри режущего узла! Если Вы останавливаете станок во время обработки заготовки, необходимо извлечь заготовку, и только потом можно включать основной двигатель, после чего можно начинать подачу заготовки.

Установка, регулировка и выравнивание дискового ножа: оба резца, закрепленные на диске, должны быть расположены симметрично и по кругу, режущая кромка резцов должна находиться на расстоянии 1-2 мм от центральной вертикальной линии. Обязательно закрепляйте резцы стопорными винтами.

Съемные резцы подлежат заточке. После заточки резцы необходимо взвесить. Устанавливать резцы на диск можно только если они имеют одинаковый вес. Разбалансировка режущего инструмента травмоопасна и может повредить станок! 
Ⅶ Перечень подшипников
	№
	Название
	Маркировка
	Кол-во
	Место установки

	1-(1)
	Шариковый подшипник
	6016
	2
	База дискового ножа (MX8050W)

	1-(2)
	Шариковый подшипник
	6018
	2
	 База дискового ножа (MX8060W)

	2
	Шариковый подшипник
	6005
	6
	Подающие вальцы (левый/правый)

	3
	Шариковый подшипник
	6005
	6
	Принимающие вальцы (левый/правый)

	4
	Шариковый подшипник
	6004
	4
	Подающие вальцы (левый/правый)

	5
	Шариковый подшипник
	6004
	4
	Принимающие вальцы (левый/правый)


Ⅷ Техническое обслуживание 
Смазка: 1) Редуктор – 1 раз в неделю; 2) Цепь, колесо цепной передачи – 1 раз в рабочую смену; 3) Редуктор подачи/приема заготовки – 1 раз в 2 недели; 4) Главный шпиндель – 1 раз в 10 дней; 5) Другие положения привода – 1 раз в смену.

В процессе работы станка вырабатывается большое количество мелкой стружки, которая может забиваться в подшипники, находящиеся в базе дискового ножа. Во избежание этого станок необходимо очищать от стружки 1 раз в смену, также время от времени следует проводить тщательную очистку станка для поддержания его работоспособности.
Ⅸ Дополнительная информация
Внимательно ознакомьтесь с инструкцией по эксплуатации перед использованием станка, эксплуатируйте его правильно и обслуживайте в соответствии с рекомендациями, приведенными в данном руководстве. 

Не передвигайте и не снимайте никакие кожухи/заслонки во время работы станка.
Станок должен быть заземлен!
Почаще проверяйте, нормально ли работают все части и узлы станка. Чем раньше Вы выявите неполадку и устраните ее или выполните необходимые регулировки, тем меньше вероятность повреждения станка во время работы.
После замены или регулировки дискового ножа и резцов обязательно затягивайте стопорные винты.

Внимательно следите за направлением движения дискового ножа. Реверс недопустим, это травмоопасно и может привести к повреждению инструмента.

Следите за чистотой в рабочей зоне, не размещайте посторонние предметы вблизи подающих вальцов и режущего инструмента.
Во избежание несчастных случаев оператор должен работать в соответствующей рабочей одежде, не носить свободную, незастегнутую одежду, украшения, галстук, перчатки.

Если оператор плохо себя чувствует или находится под воздействием алкоголя, он не должен работать за станком. Оператор должен тщательно следить за процессом работы. 
Покидая рабочее место, оператор обязан отключить станок от источника электропитания.
Ⅹ Регулировка дискового ножа, выставление резцов и центрирующего барабана. 
1. Регулировка дискового ножа, выставление резцов 
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  Схема установки прямых резцов   Схема установки остроконечных резцов
Установка и регулировка прямых резцов: режущие кромки должны быть расположены за 1 мм до вертикальной центральной линии, резцы должны быть симметричны и ни в коем случае не могут заходить за центральную линию.
Установка и регулировка остроконечных резцов: режущие кромки должны заходить на 1 мм за центральную линию.
2. Чертеж центрирующего барабана
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