


фрезерный станок  


        RP0910 / RP1110C    
УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

1. зажимная гайка

2. гаечный ключ

3. стопор шпинделя

4. затянуть

5. ослабить

6. зажимный конус соответствующего размера

7. стопорный винт

8. указатель глубины разреза

9. стопорная кнопка

10. кнопка быстрой подачи

11. регулировочный винт  с шестигранной головкой

12. регулировочная кнопка

13. фиксатор вращения

14. нейлоновая гайка

15. шестигранная гайка 

16. фиксирующая кнопка

17. двухпозиционный переключатель

18. регулятор скорости вращения

19. заготовка


20. направление вращения фрезы

21. направление подачи

22. вид заготовки сверху

23. правильное направление подачи фрезы

24. стопорный винт

25. направляющая

26. параллельная направляющая

27. направляющая гильза

28. винт

29. фреза

30. опорный башмак

31. шаблон

32. заготовка

33. направляющая гильза

34. отсасывающая труба

35. патрубок отсоса стружки

36. ограничительная отметка  износа

37. колпачок держателя щетки

38. отвертка



ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ

Модель                                                                       RP0910                RP1110C

макс. диаметр патрона
 8 мм
8 мм

глубина разреза
0 – 57 мм
0 – 57 

частота вращения на холостом ходу (об./мин.)      27 000                 8 000 – 24 

общая длина
260 мм
260 мм

масса нетто
3,3 кг
3,4 кг

ИНСТРУКЦИИ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

1. При работе держите станок только за изолированные части ручки, т.к. в случае контакта  открытых металлических частей станка с кабелем существует опасность удара током.

2. Перед работой проверяйте фрезу на наличие трещин или повреждений. Поврежденная фреза подлежит немедленной замене.

3. Перед работой проверьте заготовку на наличие в ней гвоздей и удалите их.

4. Не касайтесь руками вращающихся частей.

5. Перед резанием заготовки проверьте станок на холостом ходу на наличие вибраций и биений, причиной которых может быть плохой монтаж фрезы.

6. Прежде чем отвести станок от заготовки, убедитесь в полной остановке фрезы.

7. Следите, чтобы шнур электропитания всегда находился позади станка.

ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Монтаж и демонтаж фрезы

Ослабьте зажимную гайку, вставьте фрезу до упора в зажимный конус, нажмите на стопор шпинделя и затяните гайку (рис.1).

На заводе-изготовителе станок оснащен 8-мм или ¼″-зажимным конусом. Для фрезы с другим диаметром хвостовика используется зажимный конус соответствующего размера. (рис.2).

Конусы   размером 6 мм, 8 мм и 1/4″ поставляются отдельно.

Демонтаж фрезы производится в обратном порядке.

Установка глубины разреза

Поместите станок на плоскую поверхность. Ослабьте стопорную кнопку и опускайте станок до контакта фрезы с плоской поверхностью. Нажмите стопорную кнопку для фиксации положения станка.

Поверните кнопку быстрой подачи против часовой стрелки. Стопорный винт опускайте до  контакта с регулировочным винтом. 

Нажимая на кнопку быстрой подачи, двигайте стопорный винт вверх до достижения необходимой глубины разреза. Для точной настройки вращайте стопорный винт (1 мм / об.)

Стопорный винт фиксируется вращением  кнопки быстрой подачи по часовой стрелке.

Нейлоновая гайка

Вращением нейлоновой гайки можно изменить верхний предел машины. 

ВАЖНО: глубина разреза не должна превышать 15 мм за один проход при нарезке желоба 8-мм фрезой.  При нарезке желоба 20-мм фрезой глубина разреза не должна превышать 5 мм за проход. Для нарезки глубокого желоба проведите машину 2 – 3 раза с постепенным увеличением глубины разреза.

Фиксатор вращения

Так как фиксатор имеет три регулировочных винта, то можно легко установить три разных глубины разреза.

Регулятор скорости вращения (рис.7)

Только для RP1110C
Скорость вращения машины можно плавно регулировать между 8000 и 

24 000 об/мин.  переключателем скорости. Это позволяет выбрать идеальную скорость для оптимальной обработки материалов, т.е. скорость может быть правильно настроена на определенный материал и диаметр фрезы. См. таблицу зависимости между номером на переключателе скорости и примерной скоростью вращения машины.

номер
об/мин

1
8 000

2
12 000

3
16 000

4
20 000

5
24 000

Порядок работы (рис. 8)

Насадите опорный башмак на заготовку, не касаясь фрезы. После включения машины подождите, пока фреза не наберет  полное число оборотов. Опустите станок на рабочую поверхность и равномерно двигайте по ней станок вперед  до достижения установленной глубины разреза.   Во время обрезки краев рабочая поверхность должна находиться слева от фрезы в направлении движения машины.

Параллельная направляющая (рис. 9, 10 и 11)

Параллельная направляющая используется для выполнения прямых разрезов при снятии фасок и нарезке пазов. Для установки параллельной направляющей вставьте направляющие стержни в отверстия в опорном башмаке. Установите нужное расстояние между фрезой и параллельной направляющей. При фрезеровании параллельная направляющая должна  прилегать к краю заготовки. При слишком большом расстоянии между краем заготовки и фрезой можно к заготовке прикрепить кусок прямой доски в качестве направляющей опорного башмака.

Направляющая гильза (рис. 12, 13 и 14)

Направляющая   гильза представляет собой рукав, через который проходит фреза, что позволяет использовать фрезы с шаблоном. Для установки направляющей  гильзы вставьте ее в опорный башмак и затяните винты. Закрепите шаблон на заготовке. Закрепите шаблон на рабочей поверхности. Машину поместите на шаблон и двигайте  машину  с помощью направляющей гильзы, скользящей вдоль края шаблона.

