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1.
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ РУКОВОДСТВА
ДЛЯ КОГО ПРЕДНАЗНАЧЕНО НАСТОЯЩЕЕ РУКОВОДСТВО
Настоящее руководство предназначено для оператора станка, а также для работников, ответственных за разгрузку, монтаж, эксплуатацию, надзор, техническое обслуживание и окончательную разборку станка.
ЦЕЛЬ РУКОВОДСТВА
В руководстве изложен порядок правильного использования оборудования в соответствии с теорией проектирования и техническими спецификациями. В нем содержатся инструкции по проведению погрузочно-разгрузочных работ, безопасному монтажу, сборке, наладке и эксплуатации; кроме того представлена важная информация, касающаяся работ по техническому обслуживанию и заказу запасных частей.
ПРЕДЕЛЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
Настоящее руководство действительно исключительно для конкретного указанного кода станка; информация, содержащаяся в нем, не применяться для различных моделей от другой серии. Необходимо принимать все необходимые указания из настоящего руководства без использования данных от аналогичных руководств или аналогичного оборудования других производителей.
ЗАКОНОДАТЕЛЬСТВО ПО ПРЕДУПРЕЖДЕНИЮ НЕСЧАСТНЫХ СЛУЧАЕВ
Вместе с инструкциями, упомянутыми в настоящем руководстве, заказчик должен также соблюдать конкретные стандартные законодательные нормы в отношении предотвращения несчастных случаев.
СОХРАННОСТЬ РУКОВОДСТВА
Руководство является неотъемлемой частью станка, и сохраняется до окончания монтажных работ. Руководство по эксплуатации необходимо хранить в защищенном, сухом месте, вдали от солнечного света и с постоянным доступом для консультации в пределах рабочей зоны.
КАК ПОЛУЧИТЬ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ КОПИЮ РУКОВОДСТВА
При повреждении оригинала можно получить другую копию непосредственно от производителя за счет заявителя.
ИНФОРМАЦИЯ ДЛЯ ПОЛЬЗОВАТЕЛЕЙ
1. Данное руководство отображает техническое состояние станка на момент продажи.
2. Производитель оставляет за собой право изменить как изделия, так и руководства без обязательств по обновлению предыдущих продуктов или руководств.
3. Характеристики материалов могут быть изменены в любое время в соответствии с техническими разработками без предварительного уведомления.
4. Если станок предназначен для использования различными пользователями, пожалуйста, сообщите Производителю наименование и адрес нового владельца для того, чтобы облегчить перенос любых возможных дополнений к руководству.
5. Для получения дополнительной информации или разъяснений свяжитесь напрямую с Центром обслуживания (Смотри главу 10.2).
6. Изготовитель не несет никакой ответственности за станок в следующих случаях:
• неправильное применение;
• использование неподготовленным персоналом;
• использование вразрез с указаниями, данными в настоящем руководстве;
• использование вразрез с действующими стандартными нормами;
• использование с первичными дефектами подачи;
• использование без соблюдения регламентных работ по техническому обслуживанию;
• использование с модификациями или вмешательствами без получения специального письменного разрешения от Производителя;
• использование без оригинальных запасных деталей или деталей, которые не были специально разработаны для конкретной модели;
• использование с полным или частичным несоблюдением инструкций, содержащихся в данном руководстве.
7. Общую гарантию продаж следует считать недействительной в следующих случаях:
• плохое содержание;
• проблемы в результате неправильной установки;
• неопытное использование;
• превышение предельных технических характеристик;
• чрезмерное механическое напряжение;
• нецелевое использование в соответствии с оригинальной конструкцией.
Пользователь должен гарантировать, что:
• все процедуры, касающиеся транспорта, монтажа, эксплуатации, технического обслуживания и ремонта, выполняются квалифицированным персоналом; 
• квалифицированный персонал (Смотри IEC 364), тот персонал, который, в результате подготовки, обучения и опыта, а также знания стандартных правил, предписаний, мер техники безопасности и условий использования и обслуживания, способен выполнять все необходимые типы необходимых вмешательств, признавая и избегая любых вероятных опасностей и/или повреждений;
• что персонал обеспечен всеми необходимыми инструкциями и информацией, включая данные о местных нормах и о том, что все операции осуществляются с должным соблюдением этих условий;
• все операции на станке, в том числе косвенные операции, строго запрещены для неквалифицированного персонала;
• всевозможные местные или специальные предписания или любые другие виды условий предотвращения несчастных случаев осуществляются посредством дополнительных защитных мер в ходе операций по установке.
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УСЛОВНОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ
Пиктограммы в настоящем руководстве предоставляют быструю информацию, необходимую для использования станка в условиях безопасности.
	[image: image6.emf]
	ХАРАКТЕРНАЯ ОПАСНОСТЬ
Указывает на риск нанесения телесных повреждений при невнимательном выполнении описанных операций без соблюдения правил техники безопасности.


	[image: image7.emf]
	ОПАСНОСТЬ РЕЗКИ
Указывает на ситуации, в которых пользователь может получить повреждения при соприкосновении с острыми элементами (лезвия, пилы).
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	ОПАСНОСТЬ ЗАЩЕМЛЕНИЯ
Указывает на ситуации, в которых пользователь может получить повреждения при соприкосновении с деталями устройства, которые могут защемить руки.
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	ЗАПРЕЩАЕТСЯ
Указывает на запрещенные действия.


СРЕДСТВА ИНДИФИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ
При использовании станка обязательно используйте:
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	ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ
	ЗАЩИТНАЯ ОБУВЬ
	ЗАЩИТНЫЕ ОЧКИ
	ЗВУКОЗАЩИТНЫЕ НАУШНИКИ


2. ДАННЫЕ МАРКИРОВКИ И ПРОВЕРКИ, ВЫПОЛНЯЕМЫЕ ПОСЛЕ ПОСТАВКИ
Убедитесь, что оборудование не имеет никаких признаков повреждения и, что поставка завершена. При наличии повреждений, свяжитесь с соответствующей страховой компанией или поставщиком. Если поставка не соответствует указанному порядку, немедленно свяжитесь с поставщиком.
Каждая модель снабжена табличкой.
2.1 Табличка
Эта пластина отображает данные о производителе, модели и порядковом серийном номере оборудования. По всем системам связи в отношении станка (неисправности, ремонт, производимый по гарантии, запасные детали и т.д.), обращайтесь к табличке и данным, отображаемым на ней.
	[image: image14.emf]
	OEMME s.p.a.
via F.L. FERRARI, 23
FERRARA - ITALY


2.2 МАРКИРОВКА EC
Маркировка EC подтверждает соответствие требованиям Директив Европейского Экономического Сообщества по обеспечению здоровья и безопасности в рабочей среде.
3. ПОГРУЗОЧНО-РАЗГРУЗОЧНЫЕ РАБОТЫ
Станки поставляются в защитной полиэтиленовой пленке в комплекте с ударопрочным материалом и упакованы с помощью усиленного картона в деревянные ящики или упаковочные контейнеры.
	[image: image15.emf]
	ВНИМАНИЕ!
После извлечения из транспортной упаковки со станком следует обращаться ТОЛЬКО с помощью подъемных крюков или специальных приспособлений, в зависимости от конкретной модели!


	[image: image16.emf]
	ЗАПРЕЩАЕТСЯ
бессистемно утилизировать упаковочные материалы, так как некоторые материалы не поддаются биологическому разложению.
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3.1 ИНСТРУКЦИИ К ПРОВЕДЕНИЮ ПОГРУЗОЧНО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ
С моделями весом менее 30 кг работать можно вручную. Поднятие станка выполняется в сварных точках. ЗАПРЕЩАЕТСЯ поднимать станок за защитные устройства.
Для моделей весом более 30 кг рекомендуется использовать небольшой кран, оснащенный соответствующим устройством подъема.
Обращаться со станком следует ТОЛЬКО с помощью подъемных крюков или специальных приспособлений (См. рис. 1).
[image: image18.emf]
	Рисунок 1


3.2 ЗАПРЕЩЕННЫЕ ВИДЫ ПОГРУЗОЧНО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ
ЗАПРЕЩАЕТСЯ проводить погрузочно-разгрузочные работы при:
	[image: image19.emf]
	• подъеме станка за предохранительные устройства, защитное ограждение или пенал для раскладки инструмента;
• захвате станка грязными руками;
• использовании неподходящего грузоподъёмного оборудования;
• использовании неподходящих тележек.
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4. ОСНОВНЫЕ ОПЕРАЦИИ ПРИ МОНТАЖЕ СТАНКА
Штамповальный станок необходимо устанавливать на производственный стенд в соответствии с инструкциями, указанными в пункте 4.1 (производственный стенд является дополнительным и не поставляется вместе со станком), в том случае, если станок приобретается вместе с оригинальным производственным стендом Oemme, крепления и соединения должны быть выполнены в соответствии с пунктом 4.2. Необходимо подключить штамповочный станок к источнику сжатого воздуха с трубкой с минимальным рабочим давлением 10 бар; между трубкой и компрессором необходимо установить фильтр с автоматической выгрузкой конденсата, пневматическое смазывающее устройство и разделяющее устройство пневматической подачи в соответствии с действующими нормами (этот компонент не поставляются вместе со станком). Вся установка подачи должна обеспечивать минимальное внутреннее прохождение 6 мм. Давление регулируется в соответствии с таблицей "ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ", глава 11.
Пневматические питающие трубки необходимо соединить друг с другом и закрепить на производственном стенде, чтобы предотвратить оператора от удара в случае взрыва трубки. Перед включением станка, убедитесь, что подключены все трубки.
4.1 КРЕПЛЕНИЕ АНКЕРАМИ
Оборудование предназначено для механического крепления к производственному стенду (См. рис. 2). Крайне важно, чтобы станок был правильно закреплен к производственному стенду и надежно прикреплен к земле или к стене.
	Рисунок 2
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4.2 ОРИГИНАЛЬНЫЙ АНКЕРНЫЙ КРЕПЕЖ И СОЕДИНЕНИЯ “OEMME”(ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ, СО СТАНКОМ НЕ ПОСТАВЛЯЕТСЯ)
Производственный стенд поставляется со следующими узлами в сборе: фильтром с автоматическим сбросом конденсата и пневматическим смазывающим устройством. Оператор обязан соединить устройство распределения сжатого воздуха с трубкой, выдерживающей минимальное рабочее давление 10 бар и разделительным устройством пневматической подачи.
ПРОЦЕДУРА УСТАНОВКИ (РИС. 3)
1. 1. Закрепите производственный стенд к полу.
2. 2. Закрепите опорную стойку и держатель баллончика смазывающего устройства (рис. 3, ссыл. I).
3. 3. Поместите станок на производственном стенде. Пропустите питающие трубопроводы отдельно от задней части к передней через нижнюю щель.
4. 4. С помощью специальных винтов закрепите станки к производственному стенду (рис. 3 ссыл. А).
5. Привинтите два глушителя (рис.3 исх. D) к стыкам ножной педали.
Стыки
6. Основная питающая труба (рис.3, ссыл. L, не поставляется со станком): соединить с устройством распределения воздуха и фильтром группы регулятор-смазывающее устройство. Станок оборудован двумя типами соединений, используемыми конечным пользователем на выбор.
7. Питающая труба каждого блока (рис. 3 ссыл. F): соединить с фильтром группы регулятор-смазывающее устройство и ножной педалью. В случае соединения с блоками № 2, снять колпачок (рис.3 ссыл. С) с одного из двух стыков, чтобы удалить ее, нажать на кольцевую гайку и достать колпачок наружу.
8. Стык трубы № 2 к блокам (рис.3, ссыл. E): соединить к ножным педалям, как показано на рисунке, прикрепленном на каждом из них.
9. Соединить воздушный пистолет со стыком  (рис.3, ссыл. G) и повесить его на опорную стойку (рис.3, ссыл. H).
ПРОВЕРКА
- Проверьте давление на стендовом манометре, которое должно соответствовать значению, указанному в таблице "ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ” в главе 11 (стр. 11).
- Убедитесь в отсутствии утечки воздуха в системе. Убедитесь в плотном прижатии трубы к соединителю.
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[image: image25.emf]
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	ВНИМАНИЕ!
Подключение станка к устройству распределения сжатого воздуха должно выполняться в соответствии с чертежом на рис. 3 и/или в соответствии со схемой, указанной на педали управления. Перед подачей давления к станку, убедитесь, что он правильно подключен, во избежание опасных условий эксплуатации.


5. ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА СТАНКА
На станке установлено несколько предохранительных устройств, т.е. экранов, закрывающих панелей и металлических решеток. ЗАПРЕЩАЕТСЯ снимать со своих положений данные устройства.
Если необходимо демонтировать эти устройства для того, чтобы провести очередные или внеочередные операции по техническому обслуживанию, запрещается запускать станок до корректной переустановки защитных устройств.
6. ПРИМЕНЕНИЕ СТАНКА
	[image: image27.emf]
	ВНИМАНИЕ!
Пневматический штамповочный станок, как и все станки с движущимися частями, может представлять опасность при неправильном использовании, защите и техническом обслуживании.


	[image: image28.emf]
	1. Станок не разработан, изготовлен или испытан для работы в условиях увлажнения или влаги с высокими уровнями загрязнения газообразными химическими веществами, такими как хлор, аммиак или аналогичные материалы или в средах при угрозе пожара или взрыва.
2. Станок разработан для однократной резки.
3. Станок разработан для использования только одним оператором.
Станок не может использоваться более чем одним оператором одновременно, кроме очень длинных алюминиевых профилей, которые должны держать 2 оператора.
4. Снятие стружки вручную не допускается.
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6.1 ЦЕЛЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Пневматические штамповочные станки предназначены исключительно  для профессионального использования. Они специально спроектированы и построены для работы с легкосплавными профилями. Конкретные профили, для обработки которых был разработан станок, подробно описаны в главе 12 "РАБОТА, ОСНАСТКА, ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ И ПРИМЕНЕНИЕ".
6.2 МЕСТО РАБОТЫ
Рабочая площадка не требует никаких специальных мер для защиты оператора от физических или химических опасностей.
Настоятельно рекомендуется закрепить станок на производственном стенде и надежно прикрепить стенд к стене или полу.
6.3 ЗАПРЕЩЕННЫЕ ОПЕРАЦИИ
Не допускается использовать станок в других целях, не указанных в пункте 6.1.
В частности:
• станок не должен использоваться для обработки профилей других систем, отличных от указанных на странице 1 и в главе 12;
• станок не должен использоваться для выполнения различных механических работ отличных от указанных в главе 12.
6.4 ПОРЯДОК УПРАВЛЕНИЯ И УСТРОЙСТВА
Станок полностью управляется с помощью специальных нажимных кнопок или ножного педального управления в соответствии с рассматриваемой моделью.
Управление представляет собой простое действие, т.е. нажатие на кнопки или ножную педаль включает операцию штамповки, в то время как отпускание кнопки или педали возвращает цилиндр в исходное положение, тем самым прекращая рабочую фазу и подготовку к последующей эксплуатации.
6.5 ВЫКЛЮЧЕНИЕ И ПРОСТОЙ
Станок останавливается, прерывая пневматическую подачу. Отключение осуществляется путем отсоединения трубопровода подачи воздуха и защиты входного отверстия от пыли, стружки и т.д.
7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ СТАНКА
Станок состоит из основания, в котором размещается механическое оборудование станка и оснастка, расположенная над основанием, которая меняется в зависимости от серии выбранных профилей и количества комбинированных рабочих процессов, затребованных на этапе оформления заказа.
Механическое перемещение регулируется с помощью нажимной кнопки простого действия или ножной педали; нажатие на кнопку (или ножную педаль) активирует штамповочное действие посредством поршня, а его выпуск возвращает станок в исходное положение и освобождает профиль.
8. ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
Соедините трубки, включая питающую трубку, как показано на табличке, расположенной на педали. Станок может управляться путем вставки профиля в соответствующую направляющую, в зависимости от требуемого типа работы.
Убедившись, что профиль установлен правильно, включите нажимную кнопку (или ножную педаль), чтобы активировать операцию штамповки. После проверки удовлетворительного выполнения операции кнопку (или педаль) можно отпустить и извлечь профиль из направляющей.
Конкретное использование станка подробно описано в главе 12 "РАБОТА, ОСНАСТКА, ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ И ПРИМЕНЕНИЕ".
	[image: image30.emf]
	ВНИМАНИЕ!
Избегайте соприкосновения рук с направляющей для профиля.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ нажимать на кнопку или ножную педаль без наличия профильной заготовки или без проверки условий эксплуатационной безопасности!
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9. ИНСТРУКЦИИ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ
	[image: image32.emf]
	ВНИМАНИЕ!
Квалифицированный персонал должен периодически проверять рабочие части во избежание неисправностей, которые могут прямо или косвенно наносить ущерб людям, животным или объектам.


9.1 ПОДГОТОВКА К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ
Перед проведением работ по техническому обслуживанию, отсоедините пневматическую сеть и опорожните систему, заблокируйте устройство разделения воздуха (рис. 4, ссыл.A), во избежание мгновенного запуска; предохранительные щиты можно снять со станка после проведения данной операции.
9.2 ПРОГРАММА ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ 
Необходимо периодически выполнять следующие работы по техническому обслуживанию.
Для пневматических компонентов:
• проверить давление подачи (смотри значение, указанное в таблице в главе 11);
• проверить уровень масла в пневматическом смазывающем устройстве, при необходимости долить. Для пневматических систем всегда используйте специальное масло Tamoil Tamhidro ISO 32 или аналог.
• Слейте конденсат, который накапливается в фильтре посредством кольцевой гайки (B) (смотри рис. 4)
[image: image33.emf]
Для станка:
• очистите станок с помощью потока сжатого воздуха, чтобы удалить стружку.
• смажьте инструменты смазывающе-охлаждающей жидкостью OEMME код 400.00.13 или техническим вазелиновым маслом аналогичного типа "CFG", убедившись в непрерывной подаче смазочного материала. Таким образом, генерируется меньшее напряжение проникновения, а средний срок службы режущего оборудования значительно увеличивается.
• Смажьте все детали, подверженные износу и коррозии специальным маслом Bechem KS65 или его аналогом;
• убедитесь в нормальной работе педали (или нажимной кнопки).
Отклонения в нормальных рабочих условиях (увеличение поглощения воздуха, уровня шума, вибраций и т.д.) являются признаками неправильной работы.
В случае возникновения неисправностей и проведения ремонта обратитесь в нашу Службу технической поддержки или службу, предоставляемую нашим розничным продавцом.
Всегда внимательно следуйте инструкциям, упомянутым в настоящем руководстве, при выполнении всех работ по техническому обслуживанию и/или ремонту.
В случае возникновения неисправностей, которые конкретно не относятся к данному руководству, обратитесь в Службу технической поддержки в вашем районе (Глава 10.2).
9.3 ВНЕПЛАНОВОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Напрямую свяжитесь с нашей Службой технической поддержки (Глава 10.2).
10. ИНСТРУКЦИИ ПО УСТРАНЕНИЮ РАСПРОСТРАНЕННЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ
10.1 ПЕРЕЧЕНЬ НАИБОЛЕЕ РАСПРОСТРАНЕННЫХ НЕИСПРАВНОСТЕЙ
• Недостаточное давление подачи:
• внутренний диаметр линии до 6 мм;
• редуктор устанавливается при рабочем давлении ниже значения, указанного в главе 11 "ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ".
• Аномальный износ пневматических компонентов, обозначенный потерями воздуха из деталей управления:
• не достаточно смазки в пневматической системе;
• конденсат в пневматических компонентах (распыленная вода выходит из деталей управления).
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• Деформации профиля или зарубки заусенцами:
• неправильная установка профиля;
• разработка профилей серий, отличных от указанных на странице 1 данного руководства;
• работа над неправильно расположенными профилями;
• износ штампов и форм;
• обратный ход станка: инвертирование трубок  в педали (смотри схему на педали)
• Станок не производит резку:
• Недостаточное давление подачи.
ЗАМЕНА ПОДВЕРЖЕННЫХ ИЗНОСУ КОМПОНЕНТОВ
Некоторые компоненты станка подвержены износу. Износ приводит к ухудшению качества резки (наличие заусенцев, деформация профиля в области разреза и т.п.) и/или затруднение при резке.
Компоненты, подверженные износу, описаны в главе 12 и подразделяются в зависимости от сложности замены.
A: легко заменяемые запасные детали (может заменить конечный пользователь).
B: запасные детали, которые могут быть заменены квалифицированным специалистом.
C: запасные детали, которые могут быть заменены только персоналом OEMME.
Замену деталей необходимо осуществлять в соответствии с инструкциями, переданными OEMME в период гарантийного обслуживания и с использованием только оригинальных запасных частей.
10.2 СЛУЖБА ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДДЕРЖКИ
Служба технической поддержки работает на международном уровне. При наличии определенных неисправностей свяжитесь со СЛУЖБОЙ ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДДЕРЖКИ OEMME Тел. +39.0532.777428 Факс +39.0532.777444.
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11. ТЕХНИЧЕСКИЕ СПЕЦИФИКАЦИИ
Таблица
	Спецификация
	Значение
	Единица
	Примечание

	Рабочая температура
	0 - 40
	C°
	

	Температура хранения
	-10 - 50
	C°
	

	Максимальная высота
	2000
	метров над уровнем моря
	

	Влажность при хранении
	80 @ 20° C
	отн.влаж. %
	

	Макс. влажность рабочей среды
	70
	отн.влаж. %
	

	Рабочее давление
	Мин 6 - Макс 7
	бар
	

	Осевая нагрузка
	1950
	кг
	

	Цикл
	-
	-
	Двойное действие

	Расход воздуха
	1,6
	норм. литр/цикл
	

	Габаритный размер
	274x360.5x604
	мм
	Длина X Ширина X Высота

	Вес:
	Смотри шильдик
	кг
	Полный станок


Уровень шума станка ниже 70 дБ при установке на производственном стенде.
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12. РАБОТА, ОСНАСТКА, ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ И ПРИМЕНЕНИЕ.
	1
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 12 мм
	[image: image37.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.84
	В
B
B

	2
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 19 мм
	[image: image38.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.85
	B
В
В

	3
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 20 мм
	[image: image39.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.89
	B
В
В

	4
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 21 мм
	[image: image40.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.86
	B
B

В

	5
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 26 мм
	[image: image41.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.87
	B
B
B


	OEMME s.p.a. СТАНКИ ДЛЯ ЛЕГКОСПЛАВНЫХ СИСТЕМ – via F.L.Ferrari, 23 44122 FERRARA- тел. +39.0532.777411 - Факс +39.0532.777444


	[image: image42.emf]
	13


	6
ОТВЕРСТИЯ УГЛОВОГО СОЕДИНЕНИЯ ДИАМ. 5 мм

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОСЯМИ 33 мм
	[image: image43.emf]
	ПРАВЫЙ ШТАМП ДИАМ. 5 мм  КОД 24.05.46
ЛЕВЫЙ ШТАМП ДИАМ 5 мм      КОД 24.04.26
МАТРИЦА

      КОД 241.79.88
	B
B

В


ВНИМАНИЕ: ВО ИЗБЕЖАНИЕ ОШИБОК В РАБОТАХ, СВЯЗАННЫХ С ТОЧНО СОВМЕЩЕННЫМ РАСПЛЮЩИВАНИЕМ, ВЫПОЛНИТЕ КОНТРОЛЬНЫЙ СРЕЗ И УБЕДИТЕСЬ В ПРАВИЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ ОГРАНИЧИТЕЛЕЙ С ПОМОЩЬЮ ИНСТРУМЕНТА.
РАБОЧАЯ СХЕМА 1
[image: image44.emf]
ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ДО УПОРА И ОБРЕЖЬТЕ
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РАБОЧАЯ СХЕМА 2
[image: image46.emf]
ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ДО УПОРА И ОБРЕЖЬТЕ
РАБОЧИЕ СХЕМЫ 3
[image: image47.emf]
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ПРИМЕР ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЯ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ РЫЧАГА
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ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ДО УПОРА И ОБРЕЖЬТЕ
ПРИМЕР ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЯ БЕЗ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ РЫЧАГА
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ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ДО УПОРА И ОБРЕЖЬТЕ
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РАБОЧАЯ СХЕМА 4
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ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ДО УПОРА И ОБРЕЖЬТЕ
РАБОЧАЯ СХЕМА 5
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РАБОЧАЯ СХЕМА 6
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РЕГУЛИРОВКА СТОПОРНОГО УСТРОЙСТВА
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12.1 ТАБЛИЦА УСТАНОВКИ ПРОФИЛЕЙ
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ЗАГРУЗИТЕ ПРОФИЛЬ ФРОНТАЛЬНО, ПРИЖМИТЕ И ОБРЕЖЬТЕ





























РЫЧАГ В ИСХОДНОЙ ПОЗИЦИИ
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ТЫЛЬНАЯ СТОРОНА








СОВМЕСТИТЕ МЕТКУ НА СЧЕТНОЙ ЛИНЕЙКЕ А С ПЛОСКОСТЬЮ В.


























- УСТАНОВИТЕ РЫЧАГ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЕЙ С НОМИНАЛЬНОЙ ШИРИНОЙ КАМЕРЫ 44,5мм





- БЕЗ РЫЧАГА ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЕЙ С НОМИНАЛЬНОЙ ШИРИНОЙ КАМЕРЫ 28,7мм





