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Уважаемый покупатель! 

Благодарим за доверие, которое Вы оказали, выбрав станок  
многооперационный WM-Multi-06P, далее в тексте «станок». Пе-
ред первым использованием станка внимательно ознакомьтесь 
с инструкцией по эксплуатации! В данной инструкции Вы найде-
те все указания, выполнение которых обеспечит безопасную 
эксплуатацию и длительный срок службы станка. 

Все дополнительные обязательные сведения о данном станке 
размещены в приложении А (вкладыш в инструкцию по эксплуа-
тации станка).  При возникновении любых вопросов, касающихся 
продукции зарегистрированной торговой марки Кратон, Вы мо-
жете разместить их на странице Форума сайта «www.kraton.ru». 

Уважаемый покупатель! Приобретая станок, 
проверьте его работоспособность и комплект-
ность!
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Основные технические 
данные 

Основные технические данные станка приведены в таблице 1.

Таблица 1 «Основные технические данные»

Гарантийное 
свидетельство

Наименование

Модель

Артикул

Серийный 
номер

Наименование 
торгующей 

организации

Дата продажи

Фамилия и 
подпись про-

давца

М. П.

Срок гарантии — 12 месяцев 
со дня продажи

ВНИМАНИЕ! Гарантийное свидетельство действи-
тельно при наличии даты продажи, подписи про-
давца и печати торгующей организации. На каждое 
изделие выписывается отдельное гарантийное 
свидетельство. В связи с удаленностью производи-
теля от покупателя срок гарантийного ремонта не 
превышает 45 дней с даты обращения в авторизо-
ванный сервисный центр.

С правилами эксплуатации и условиями гарантии 
ознакомлен и согласен, паспорт изделия на рус-
ском языке получен, исправность и комплектность 
проверены в моем присутствии. Претензий не имею.

Наименование 
предприятия 

покупателя

Фамилия, 
имя, отчество 

покупателя
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Наименование параметра Значение параметра

Наименование, тип, модель станок многооперационный 
WM-Multi-06P

Напряжение электрической питающей сети 220 В±10 %

Частота тока 50 Гц

Род тока переменный, однофазный

Номинальная мощность 2200 Вт

Номинальный ток 14 А

Степень защиты от попадания твердых ча-
стиц и влаги, обеспечиваемая защитной обо-
лочкой

IP44

Класс защиты от поражения электрическим 
током

низковольтное оборудование 
I класса

Уровень звукового давления (шума) 98 дБ

Частота вращения  главного (ножевого) вала 3500 мин-1

Количество ножей 3 шт.

Фугование

Максимальная глубина строгания 3 мм

Максимальная ширина строгания 250 мм

Количество строгальных ножей 3 шт.

Размер строгального ножа (Д × Ш × В) 260 × 30 × 3 мм

Рейсмусование

Максимальная глубина строгания 3 мм

Максимальная ширина строгания 250 мм

Высота пропускаемого материала от 6 до 120 мм

Минимальная длина заготовки 150 мм

Скорость автоматической подачи заготовки 6,5 м/мин
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продолжение таблицы 1

Пиление

Наружный диаметр пильного диска Ø 250 мм 

Диаметр посадочной шейки под пильный 
диск

Ø 25,4 мм

Ход пильного стола 270 мм

Максимальная глубина пропила 60 мм

Фрезерование

Максимальная ширина фрезерования 40 мм 

Максимальная глубина фрезерования 60 мм

Сверлильно-пазовальные работы

Максимальный диаметр сверла Ø 13 мм

Максимальная глубина сверления 60 мм

Диаметр хвостовика долота Ø 19 мм

Максимальная глубина долбления 50 мм

Диапазон долбления 10–16 мм

Размер и характеристики универсального абразивного круга

Для заточки строгальных ножей и пильного 
диска

Ø 125 × Ø 18 × 9

Масса и габаритные размеры

Масса 170 кг

Габаритные размеры 1130 × 630 × 450 мм

Срок службы 5 лет
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Комплектность 
Комплектность станка приведена в таблице 2.

Таблица 2 «Комплектность станка» Таблица 4 «Неисправности станка и методы их устранения»

Неисправности и методы их 
устранения

Внешнее проявление 
неисправностей

Вероятная причина Метод устранения

Электродвигатель рабо-
тает в режиме номиналь-
ных оборотов, главный 
вал не вращается.

Проскальзывание клино-
вых ремней вследствие 
неудовлетворительного 
натяжения клиновых рем-
ней. 
Повреждение клиновых 
ремней.

Натянуть клиновые рем-
ни.

Заменить клиновые рем-
ни.

Электродвигатель не за-
пускается.

Нет напряжения в сети 
электропитания.

Проверить  наличие на-
пряжения в сети.

Электродвигатель пере-
гревается и отключает-
ся.

Перегрузка станка.

Засорились стружкой вну-
тренние полости электро-
двигателя.

Уменьшить подачу при 
строгании или пилении 
заготовки.
Продуть электродвига-
тель через вентиляцион-
ную решетку.

Сильная вибрация при 
вращении ножевого 
вала.

Неправильная установка 
строгальных ножей.

Вышли из строя подшипни-
ки вследствие недостаточ-
ной смазки или ее полного 
отсутствия.

Проверить и правильно 
установить  строгальные 
ножи.
Заменить подшипники и 
заполнить подшипнико-
вые камеры смазкой.

Электродвигатель рабо-
тает в режиме номиналь-
ных оборотов, пильный 
диск при пилении оста-
навливается.

Затупились режущие зу-
бья пильного диска.

Ослабло крепление пиль-
ного диска.

Заточить режущие зубья 
пильного диска и разве-
сти их.
Затянуть крепление 
пильного диска.

Примечание: диск пильный  (1 шт.) закреплен на шейке ножевого вала станка

Наименование Количество

Станок многооперационный WM-Multi-06P 1 шт.

Линейка направляющая 1 шт.

Долото 1 шт.

Крепежные изделия (болты, гайки, шайбы) 1 комплект

Круг абразивный универсальный для заточки строгальных ножей 
и диска пильного

1 шт.

Защитный кожух диска пильного 1 шт.

Нож расклинивающий 1 шт.

Патрон сверлильный 1 шт.

Стол фрезерный 1 шт.

Ключ шестигранный 2 шт.

Ключ рожковый 2 шт.

Фреза 2 шт.

Инструкция по эксплуатации 1 экз.

Ящик фанерный 1 шт.
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Назначение и общие указания

• Станок относится к типу деревообрабатывающих универсаль-
ных многооперационных станков. Станок предназначен для об-
работки заготовок из древесины и позволяет выполнять следу-
ющие технологические операции:
— пиление (продольное и поперечное); 
— выборка четверти (при строгании); 
— фугование (строгание);
— рейсмусование (строгание в размер по толщине)
— фрезерные и сверлильно-пазовальные работы;
— заточка режущего инструмента.
• Станок предназначен для работы от однофазной сети пере-
менного тока напряжением 220 В±10 % и частотой 50 Гц.
• Станок предназначен для эксплуатации в следующих услови-
ях:
— температура окружающей среды от +1 °С до +35 °С;
— относительная влажность воздуха до 80 % при температуре 
+25 °С.
• Станок не предназначен для использования во взрывоопас-
ной и пожароопасной окружающей среде.
• Изготовитель (продавец)  оставляет за собой право изменять 
комплектность товара без изменения его потребительских 
свойств, основных технических характеристик и цены товара 
исходя из коммерческой целесообразности.
• В связи с постоянным техническим совершенствованием кон-
струкции станка возможны некоторые отличия между приобре-
тенным Вами изделием и сведениями, приведенными в настоя-
щей инструкции по эксплуатации, не влияющие на его основные 
технические параметры и эксплуатационную надежность. 

Утилизация
• Данный станок изготовлен из безопасных для окружающей 
среды и здоровья  человека материалов и веществ. Тем не ме-
нее, для предотвращения негативного воздействия на окружа-
ющую среду, по окончании использования станка (истечении 
срока службы) и его непригодности к дальнейшей эксплуатации 
изделие подлежит сдаче в приемные пункты по переработке 
металлолома. 
• Утилизация станка и комплектующих  узлов  заключается в его  
полной  разборке и последующей сортировке по видам матери-
алов и веществ, для последующей переплавки или использова-
ния при вторичной переработке. 
• Упаковку станка следует утилизировать  без нанесения эколо-
гического ущерба окружающей среде в соответствии с действу-
ющими нормами и правилами на территории страны использо-
вания данного оборудования. 

Защита окружающей среды
• Настоящая инструкция по эксплуатации изготовлена из маку-
латуры по бесхлорной технологии, что позволяет в некоторой 
степени сохранять лесные деревья,  используемые для изго-
товления бумаги.

Станок и его упаковка подлежат вторичной пе-
реработке (рециклированию). Следует беречь 
от загрязнений окружающую среду. Нельзя 
сорить, и следует поддерживать чистоту при 
использовании станка. Упаковку и упаковоч-
ные материалы станка следует сдавать для 
переработки. 

Утилизация
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Графические символы 
безопасности

ВНИМАНИЕ! Прочитайте и запомните разделы инструкции, где 
Вы встретите приведенные ниже графические символы. Дан-
ные разделы инструкции информируют Вас о  действиях, ко-
торые Вы обязаны выполнить для обеспечения Вашей личной 
безопасности и находящихся рядом людей, а также о мерах, не-
обходимых для надежной и долговечной эксплуатации станка. 

Внимательно прочтите инструкцию по эксплу-
атации перед использованием станка

Опасность получения травмы или поврежде-
ния станка в случае несоблюдения данного 
указания

Опасность поражения электрическим током 

Станок и его упаковка подлежат вторичной 
переработке (рециклированию)

Беречь от загрязнений окружающую среду. Не 
сорить, поддерживать чистоту. Упаковку и упа-
ковочные материалы станка следует сдавать 
для переработки

Риск возникновения пожара 

Транспортирование и правила 
хранения

Транспортирование
• Станок упакован в соответствии с требованиями действующей 
нормативной и технической документации на его изготовление 
и поставку. Упакованный станок  транспортируется  авиацион-
ным, железнодорожным, морским, речным и автомобильным 
транспортом. 
• Погрузку и  раскрепление упакованного станка, и его последу-
ющее транспортирование выполняют в соответствии с действу-
ющими техническими условиями и правилами перевозки грузов 
на используемом виде транспорта.  
 
Правила хранения
• При постановке станка  на длительное хранение необходимо:
— отключить его от электропитания и свернуть кабель электро-
питания;
— очистить станок от древесной стружки и пыли; 
— снять режущий инструмент для отдельного хранения;
— продуть станок и электродвигатель сжатым воздухом;
— смазать индустриальным машинным маслом направляющие 
фрезерного суппорта, винтовые пары и передачи (кроме клино-
ременного привода) и металлические поверхности, не имеющие 
лакокрасочного покрытия;
— рабочие столы станка (пильный, строгальный) и фрезерный 
суппорт накрыть промасленной бумагой.
• Хранить станок следует в отапливаемом, вентилируемом  по-
мещении  при отсутствии воздействия климатических факторов 
(атмосферные осадки, повышенная влажность и запыленность 
воздуха) при температуре воздуха не ниже +1 °С и не выше +40 °С 
и относительной влажностью воздуха не выше 80 %.



www.kraton.ru Станок многооперационный WM-Multi-06P, артикул 4 01 03 01644 9

Предупреждение для пользо-
вателя

ВНИМАНИЕ! Не разрешается вносить какие-
либо изменения в конструкцию станка без раз-
решения производителя. Неавторизованное 
изменение конструкции станка и использова-
ние неоригинальных запасных частей может 
привести к травме пользователя или поломке 
станка. 
Не подключайте станок к сети электропитания 
до тех пор, пока внимательно не ознакомитесь 
с изложенными в данной инструкции рекомен-
дациями и не изучите его устройство, приме-
нение, настройку, ограничения и возможные 
опасности.

ровку ножевого вала, необходимо затачивать и балансировать 
все строгальные ножи.
• Периодически проверяйте состояние крепления и положение 
всех сопрягаемых деталей, узлов и механизмов станка.

Проверка и  натяжение клиноременной передачи станка
• В процессе эксплуатации станка происходит естественная вы-
тяжка новых клиновых ремней (см. схему сборки станка). Необ-
ходимо после первых четырех часов работы станка проконтро-
лировать натяжение клиновых ремней и произвести повторное 
натяжение в соответствии с действующими нормами.
• Произведите натяжение клиноременной  передачи станка. 
При определении степени натяжения руководствуйтесь следу-
ющими условиями:
— чрезмерное натяжение клиновых ремней  ведет к их преж-
девременному износу и дополнительной нагрузке на подшип-
ники;
— недостаточное натяжение клиновых ремней ведет к их на-
греву и проскальзыванию на шкивах, и снижению величины 
крутящего момента на ножевом вале  и,  следовательно, к  из-
менению режимов резания заготовки и  снижению производи-
тельности станка.

Сведения о действиях, которые необходимо предпринять при 
обнаружении неисправности станка
• При возникновении неисправностей в работе станка выпол-
ните действия указанные в таблице 4 «Неисправности станка и 
методы их устранения».  
• При обнаружении других неисправностей пользователю (вла-
дельцу) станка необходимо обратиться в сервисный центр. 
• Адреса сервисных центров Вы можете  найти в приложе-
нии А1 к данной инструкции по эксплуатации или на сайте 
«www.kraton.ru».

Сведения о действиях при об-
наружении неисправности
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Правила безопасности

Чтобы свести к минимуму риск возникновения 
пожара, поражения электрическим током и по-
лучения травмы, при работе со станком всегда 
следуйте указаниям инструкции по правилам 
безопасности. Прежде чем приступить к работе 
со станком, внимательно прочтите и запомни-
те требования правил безопасности. Бережно 
храните данную инструкцию для дальнейшего 
использования.

Общие требования охраны труда
• ВНИМАНИЕ! Подключение станка, его  техническое обслу-
живание, ремонт и эксплуатация должны соответствовать и 
осуществляться в соответствии с требованиями «Правил техни-
ческой эксплуатации электроустановок потребителей» и «Пра-
вил техники безопасности при эксплуатации электроустановок 
потребителей». При эксплуатации станка должны соблюдаться 
требования правил пожарной безопасности. Персонал, произ-
водящий монтаж, техническое обслуживание и эксплуатацию 
станка должен иметь квалификацию соответствующую выпол-
няемой работе.
• К работе на станке могут быть допущены лица не моложе 18 
лет, прошедшие медицинский осмотр и признанные годными 
для выполнения данного вида работы, прошедшие инструктаж, 
обучение и проверку знаний по охране труда, пожарной без-
опасности, оказанию первой доврачебной помощи и имеющие 
квалификационное удостоверение на право работы на  дерево-
обрабатывающих станках.
• Станочник, совмещающий профессии, должен быть обучен 
безопасным приемам работы на деревообрабатывающих стан-
ках и, пройти инструктаж по охране труда на всех выполняемых 
работах.
• Станочник должен:
— знать конструкцию станка, устройство и назначение всех его 

порт и механизмы подач станка на отсутствие механических по-
вреждений;
— очищать от стружки и  древесной пыли   электродвигатель и 
станок;
— периодически производить смазку шарнирных соединений и 
пар трения станка и своевременно производить замену смаз-
ки;
— пролитое при смазке станка масло должно немедленно уда-
ляться с поверхностей станка обтирочным материалом, а с пола 
путем посыпания древесными опилками с последующим удале-
нием;
— проверять исправность и работоспособность зажимных 
устройств, защитных кожухов и ограждений, крышек и приспо-
соблений станка;
— перед началом работы всегда проверять надежность закре-
пления режущего инструмента (пильного диска, строгальных 
ножей, сверла или фрезы) и в случае необходимости произво-
дить дополнительную затяжку и регулировку.
• Во избежание перегрева обмоток и  предупреждения осажде-
ния древесной стружки и пыли в электродвигателе, наружных 
поверхностях и в механизмах станка, после окончания работы 
необходимо продувать станок и электродвигатель (через вен-
тиляционные отверстия) сжатым воздухом и протирать чистой 
ветошью пильный и строгальный столы, а также фрезерный 
суппорт и стол станка. 
• Перед началом работы необходимо проверять исправность ка-
беля электропитания с вилкой, электровыключателей станка.
• После окончания работы со станком необходимо очистить  его 
от пыли, древесной стружки и опилок с помощью щетки и крюч-
ка.
• Не реже одного раза в месяц необходимо выполнять полную 
общую уборку станка и рабочего места:
— очистить станок и обдуть его сжатым воздухом; 
— снять все ограждения и кожухи станка и протереть их изну-
три; 
— снять крышки и протереть кинематические передачи (шкивы 
и ремни, цепи и звездочки, механизмы подач и регулировочные 
приспособления) от налипшей  пыли и  грязи.
• Во избежание работы станка с повышенной нагрузкой, перио-
дически проверяйте заточку строгальных ножей. При необходи-
мости производите заточку ножей. При необходимости заточки 
даже одного строгального ножа, чтобы не нарушить баланси-
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частей, ограждений и предохранительных приспособлений, точ-
ки заземления электродвигателя и пусковых устройств;
— уметь определять неисправности станка, его устройств и ме-
ханизмов;
— знать требования, предъявляемые к режущему инструменту и 
правильные способы его заточки и установки; 
— знать и соблюдать режимы резания на данном станке.
• Во время работы станочник должен пользоваться средствами 
индивидуальной защиты — спецодежда, спецобувь,  головной 
убор и средства защиты органов слуха. 
• Рабочее место и рабочая зона должны иметь достаточное 
освещение. Свет, излучаемый от осветительных устройств, не 
должен ослеплять глаза станочника.
• Для замены режущего инструмента, приспособлений и других 
рабочих органов, очистки станка, уборки рабочего места сле-
дует пользоваться слесарным инструментом (гаечный ключ, 
отвертка и т.д.) и вспомогательными инструментами  (крючком, 
лопатой или совком, щеткой, скребком и др.).
• На рабочем месте необходимо соблюдать правила пожарной 
безопасности. Курение разрешается только в специально отве-
денных для этого местах.

Требования охраны труда перед началом работы
• Перед началом работы станочник должен надеть спецодежду, 
обувь, головной убор и другие средства индивидуальной защи-
ты. Длинные волосы следует убрать под головной убор. Одежда 
станочника не должна иметь свисающих концов, которые могут 
быть захвачены движущимися частями механизмов станка. Ста-
ночник не должен надевать перчатки, галстук и украшения, так 
как во время работы они могут попасть в движущиеся части 
станка.
• Станочник должен работать в специальных противоударных 
защитных очках.
• При отсутствии на рабочем месте эффективных систем пы-
леудаления, станочник должен использовать индивидуальные 
средства защиты дыхательных путей (респиратор), посколь-
ку древесностружечная пыль, возникающая при обработке 
некоторых пиломатериалов, может вызвать аллергические 
осложнения. Во время работы станочник должен принимать не-
обходимые меры для защиты органов слуха и использовать со-
ответствующие средства (вкладыши или наушники).
• Станочник должен произвести внешний осмотр станка и убе-
диться:

ВНИМАНИЕ! При выполнении любых опера-
ций по обслуживанию, отключите станок от 
электрической питающей сети. Своевременно 
очищайте станок и рабочую зону вокруг него 
от древесной стружки и промасленных обти-
рочных материалов. Невыполнение этого тре-
бования может привести к пожару.

Техническое обслуживание

Техническое обслуживание
• Для обеспечения длительной и безаварийной работы станка 
и Вашей личной безопасности необходимо выполнять следую-
щие требования:
— перед началом работы всегда проверять общее техническое 
состояние станка путем визуального осмотра и пробного пуска;
— проверять исправность электрооборудования и электродви-
гателя станка путем включения и выключения;
— проверять исправность осветительных устройств у станка 
(общее и местное освещение рабочей зоны);
— проверять исправность приточно-вытяжной вентиляции и пы-
лесоса для сбора древесной стружки и пыли (при наличии);
— проверять строгальные столы, пильный стол, фрезерный суп-

• Зубья пильного диска затачиваются путем сошлифовывания 
части металла с передней грани. При заточке зубьев пильного 
диска, выдерживайте геометрические параметры режущей ча-
сти и их разводку, заданную техническими условиями на дере-
вообработку и  требованиями изготовителя пильного диска.
• Заточку сверл, фрез и долота на данном станке производите с 
помощью универсального абразивного круга, в соответствии с 
техническими условиями изготовителя режущего инструмента.
• При заточке режущего инструмента не допускайте появле-
ния прижогов на затачиваемых поверхностях и периодически 
охлаждайте его путем смачивания в емкости с водой. Всегда ра-
ботайте в защитных очках, затачиваемый режущий инструмент 
к абразивному кругу подводите так, чтобы абразивная пыль и 
искры летели в противоположную сторону от Вас. Проверяйте 
абразивный инструмент на отсутствие трещин и сколов.
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— в свободном доступе к пусковым устройствам (электровы-
ключатели станка, электрический щит и т.д.);
— в исправности электрооборудования и заземляющих 
устройств, пусковых и блокировочных устройств путем кратков-
ременного включения станка;
— в наличии ограждений, их исправности и надежности крепле-
ния.
• При выполнении пильной операции на данном станке следует 
проверить правильность установки и крепления пильного дис-
ка и убедиться:
— в правильности и остроте его заточки;
— пильный диск не должен иметь механических повреждений. 
Твердосплавные  пластинки, припаянные к зубьям пильного 
диска, не должны иметь трещин и сколов и других дефектов;
— в наличии режущей твердосплавной пластинки на каждом  
зубе пильного диска. Не разрешается эксплуатация станка при 
отсутствии хотя бы одной режущей твердосплавной пластинки 
на зубе пильного диска;
— в исправности защитного кожуха пильного диска и в правиль-
ной установке расклинивающего ножа;
— в отсутствии торцового и радиального биения пильного дис-
ка;
— кратковременным включением станка проверить направле-
ние вращения пильного диска. Пильный диск должен вращать-
ся навстречу заготовке, подаваемой по пильному столу.
• При выполнении фуговальной операции на данном станке сле-
дует произвести внешний осмотр станка и убедиться:
— в остроте заточки строгальных ножей; 
— в отсутствии на строгальных ножах трещин и зазубрин;
— в прочности закрепления строгальных ножей;
— в том, что режущие кромки строгальных ножей при вращении 
описывают окружность одного радиуса и выступают над ноже-
вым валом на одинаковую высоту:
— в отсутствии радиального биения ножевого вала и его пра-
вильной балансировке;
— в правильной установке заднего строгального стола. Рабочая 
поверхность заднего строгального стола должна быть на одном 
уровне и параллельна режущим кромкам строгальных ножей;
— в надежности закрепления направляющей линейки;
— в исправности ограждения ножевого вала;
— в исправности приспособлений и толкателей для прижима за-
готовок.

чага 3,  перемещайте фрезерный суппорт, используя рычаги 3 
и 29. 

Фрезерная операция
• Фрезерование — это дереворежущая операция со снятием 
стружки, выполняемая на фрезерном суппорте 4 данного стан-
ка с помощью концевой фрезы или станочной фрезы.
• Концевой фрезой можно фрезеровать плоскости, уступы, 
пазы, шипы и криволинейные контуры (при согласованном пе-
ремещении рычагов продольной и поперечной подачи 3 и 29 и 
(или) винта 1 вертикального перемещения фрезерного суппорта 
4. Станочными фрезами на данном станке можно фрезеровать 
уступы и пазы.
• Наладка станка аналогична сверлильной и сверлильно-пазо-
вальной  операции. 

Заточка режущего инструмента
• Заточка режущего инструмента — это процесс абразивной об-
работки  граней режущего инструмента с целью придания им 
необходимых геометрических параметров. Процесс заточки 
на данном станке характеризуется вращательным движением 
абразивного камня (круга) и ручной подачей затачиваемого ре-
жущего инструмента.
• В процессе резания, в результате трения  происходит зату-
пление режущих граней  деревообрабатывающего инструмен-
та (строгальных ножей, зубьев пильного диска, сверл и фрез и 
т.д.).
• Периодически, по мере затупления, необходимо производить 
заточку строгальных ножей. Для установки и заточки строгаль-
ных ножей используйте заточное устройство 5. Закрепите в 
сверлильном патроне 9, заточной узел с универсальным абра-
зивным кругом. 
• Используя рычаги 3, 29 и винт 19 фрезерного суппорта 4 вы-
полните заточку строгальных ножей с помощью вращающегося 
абразивного круга. Заточку строгальных ножей производите 
только по задней грани. Для снятия заусенцев после заточки, 
следует выполнить доводку ножей доводочным абразивным 
бруском. Режущая кромка строгального ножа должна быть 
острой и не иметь завалов. На ней не должно быть зазубрин, 
рисок и трещин. 
• Для заточки зубьев пильного диска, сверл, фрез используйте 
универсальный абразивный круг и приспособления, поставляе-
мые со станком.
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• При выполнении рейсмусовой операции на данном станке сле-
дует произвести внешний осмотр станка и убедиться:
— в остроте заточки строгальных ножей; 
— в отсутствии на строгальных ножах трещин и зазубрин;
— в надежности крепления строгальных ножей;
— в исправности защитного когтевого устройства и его нали-
чии; 
— в надежности крепления защитных крышек станка;
— в отсутствии механических повреждений и задиров на пода-
ющем валике механизма автоматической подачи заготовки.
• При выполнении   фрезерной или сверлильной операции на 
данном станке следует произвести внешний осмотр станка и 
убедиться:
— в остроте заточки концевой фрезы или сверла;
— в остроте заточки резцов цилиндрической прямозубой фре-
зы;
— в отсутствии трещин, зазубрин на  режущих кромках сверла, 
концевой фрезы;
— в надежности крепления  сверлильного патрона на посадоч-
ной шейке ножевого вала;
— в надежности закрепления и правильной центровке сверла; 
— исправности механизмов подач фрезерного суппорта и сто-
ла, зажимных приспособлений и устройств.

Требования охраны труда во время работы 
• Осмотр и замену режущего инструмента, очистку, регулировку, 
смазку станка, закрепление ограждений следует  производить 
только после выключения станка и  его при полной остановке. 
• На станке одновременно допускается выполнять только одну 
технологическую операцию, при этом режущий инструмент, не 
используемый для выполнения данной операции, должен быть 
снят или закрыт защитным приспособлением станка.  Если на 
станке не выполняется операция фугования, то ножевой вал 
с закрепленными строгальными ножами должен быть закрыт 
специальным защитным ограждением. Установленное огражде-
ние должно обеспечивать свободное вращение ножевого вала 
станка и полностью исключить возможность травмирования и 
доступа к строгальным ножам в зоне фугования.
• На данном станке не разрешается работать в перчатках или 
рукавицах.

• Демонтируйте с фрезерного суппорта 4 (см. рис. 1 и 2) оправку 
2 и устройство заточное 5.
• Зажмите сверло, с помощью специального ключа, в патроне 
сверлильном 9. Выполните разметку мест сверления на детали 
или собранных узлах. 
• Уложите размеченную деталь или собранный узел на стол фре-
зерного суппорта 4 и зажмите при помощи рукоятки 7 струбци-
ны 6. При сверлении сквозных отверстий, для предотвращения 
повреждения фрезерного суппорта, в месте выхода сверла 
устанавливайте деревянную подкладку.
• Используя рычаги 3 и 29, подведите фрезерный суппорт 4 с 
зажатой заготовкой  к вращающемуся сверлу. При необходимо-
сти переместите фрезерный суппорт 4 (вверх или вниз) вращая 
винт 1. Ось вращения сверла и разметка на детали должны со-
вместиться.
• Используя рычаг 3, произведите подачу заготовки на сверло 
и просверлите отверстие на необходимую глубину. Подачу за-
готовки на сверло выполняйте плавно и без ударов. В момент 
выхода сверла уменьшите подачу, тем самым предотвратите 
возможную поломку сверла.

Сверлильно-пазовальная операция
• При сверлильно-пазовальной операции на детали или собран-
ном узле получают прямоугольные отверстия (пазы) и гнезда. 
Процесс резания (долбления) выполняется одновременно 
двумя режущими инструментами: вращающимся сверлом и не-
подвижным квадратным полым долотом. Сверло входит в заго-
товку впереди лезвий долота, роль которого сводится только к 
долблению уголков. В результате в детали или собранном узле 
можно получить квадратное отверстие или прямоугольный паз 
различной глубины.  
• Установите на станок оправку 2 и закрепите ее. В отверстие 
оправки 2 установите долото и закрепите его при помощи кре-
пежных элементов оправки.
• Проверьте наладку: оси сверла и долота должны лежать на 
одной линии. Сверло должно выступать вперед относительно 
режущих лезвий долота на 5–10 мм. Размеры внутреннего ква-
дратного отверстия долота и диаметра сверла должны пропор-
ционально соотноситься, т. е. сверло должно свободно входить 
в долото с небольшим зазором.  
• Далее все операции выполняются аналогично операции свер-
ления. Для получения необходимых размеров прямоугольного 
паза, после врезания на необходимую глубину при помощи ры-
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Пиление
• Перед включением станка на пиление деревянных заготовок 
следует убедиться, что его пуск не угрожает опасностью Вам 
или кому-либо.
• Начинать пиление деревянных заготовок следует только при 
установившейся частоте вращения пильного диска. 
• Подачу деревянной заготовки (пиломатериала) на пильный 
диск следует производить плавно, без рывков, не допуская уда-
ров по древесине.
• Извлекать застрявшие заготовки, производить ручную уборку 
обрезков и опилок с пильного стола  следует только после пол-
ной остановки пильного диска с помощью специального крюч-
ка и щетки.
• ЗАПРЕЩЕНО! 
— тормозить станок, нажимая каким-либо предметом на поверх-
ность пильного диска или его режущих зубьев;
— находиться в зоне возможного выброса разрезаемого пило-
материала от пильного диска работающего станка;
— производить визуальный осмотр, просовывать руки под за-
щитный кожух пильного диска работающего станка; 
— распиливать одновременно несколько досок без специаль-
ного приспособления, обеспечивающего их прижим к направ-
ляющей линейке и пильному столу;
 — при подаче бруса (доски) на пиление в станок становиться 
против его торца;
—  пилить на станке обледенелые доски;
— открывать и снимать защитное ограждение пильного диска 
во время работы станка.

Фугование
• Перед фугованием (строганием) деревянной заготовки необ-
ходимо убедиться, что ножевой вал вращается навстречу пода-
че пиломатериала. 
• Фугование заготовки следует производить только по слою 
древесины и всегда тщательно осматривать ее. При обнаруже-
нии небольших сучков и трещин следует снижать скорость по-
дачи заготовки на ножевой вал.
• При фуговании следует плотно прижимать заготовку к столу и 
направляющей линейке с помощью толкателя.
• Подачу заготовки на ножевой вал следует производить плав-
но, без толчков.
• При фуговании не разрешается:

Операции, выполняемые на 
фрезерном суппорте

Перед выполнением операций на фрезерном 
суппорте  снимите пильный диск! Закройте за-
щитным кожухом рабочую зону ножевого вала 
на строгальном столе.  Перед снятием инстру-
мента, сборкой или наладкой, обязательно от-
соедините станок от питающей сети. Регуляр-
но проверяйте, чтобы режущий инструмент 
— сверла, фрезы, полое долото и другие ин-
струменты были заточенными. 

• На фрезерном суппорте 4 данного станка, используя различ-
ный режущий инструмент и приспособления можно выполнять 
следующие виды операций: сверлильные, сверлильно — пазо-
вальные, фрезерные и  заточку режущего инструмента. 
• ВНИМАНИЕ! На фрезерном суппорте данного станка запре-
щено обрабатывать любые металлические заготовки при вы-
полнении сверлильных, сверлильно-пазовальных, фрезер-
ных  операций. Это может привести к травме пользователя, 
поломке инструмента и выходу из строя станка.

Сверлильная операция
• Сверление — это дереворежущая технологическая операция 
(на данном станке) со снятием стружки выполняемая инструмен-
том, имеющим несколько режущих кромок (сверлом). При свер-
лении получают сквозные и несквозные (глухие) отверстия в 
деталях и собранных узлах.
• По направлению оси отверстия к волокнам древесины раз-
личают сверление поперечное и продольное (в торце детали). 
Отверстия высокого класса шероховатости (чистые) и точные (с 
минимальными отклонениями по диаметру) выполняют сверла-
ми с главными режущими кромками, расположенными на торце 
сверла в плоскости, перпендикулярной оси вращения и подре-
зателями. Для продольного    (в торец детали) сверления приме-
няются сверла без подрезателей (спиральные, ложечные).
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— обрабатывать мерзлую древесину, древесину с выпадающи-
ми сучьями, большими трещинами, гнилями, прогибами;
—  подавать заготовку на фугование, держа ее руками за то-
рец;
— снимать за один проход стружку толщиной более 3 мм;
—  работать при неисправном или снятом ограждении ножевого 
вала;
— тормозить ножевой вал нажимом заготовки.
• Фугование заготовок следует всегда производить при помощи 
специальных колодок-толкателей. 
• Фугование деталей длиной более 2 м следует производить 
при наличии вспомогательного стола с роликами. 

Рейсмусование
• При рейсмусовании необходимо убедиться, что ножевой вал 
вращается навстречу движению материала.
• При рейсмусовании не разрешается:
— работать в рукавицах. Для защиты рук следует пользоваться 
специальными наладонниками;
 — снимать за один проход стружку толщиной более 3 мм;
 — обрабатывать мерзлую древесину, древесину с большими 
трещинами.
• Подачу заготовок к подающему валику механизма автоматиче-
ской подачи производить без рывков, торец в торец. При этом 
не держать руки на торце детали.
• Необходимо следить за тем, чтобы толщина строгаемых дета-
лей была одинаковой. Не подводить руки близко к подающему 
валику механизма автоматической подачи заготовки.
• Наименьшая длина обрабатываемого материала должна быть 
не менее 150 мм. 
• Рейсмусование заготовок длиной более 2 м производить с 
помощью вспомогательных столов с роликами, установленных 
спереди и сзади станка.
• При заедании заготовки в валиках остановить станок, и после 
полной остановки ножевого вала, опустить рейсмусовый стол и 
вытащить ее. 
• Необходимо обязательно согласовывать свои действия со 
вспомогательным рабочим, принимающим заготовки после 
рейсмусования. 

Фрезерование и сверление
• Фрезерование заготовок производить только по слою древе-
сины.

• При установке фрез (см. табл. 2 и схемы сборки) вместо пиль-
ного диска 14 с помощью данного станка можно обрабатывать 
уступы на деревянной заготовке.

Установка пильного диска
• Снимите пильный стол 17 (см. рис. 1 и 2). 
• Установите пильный диск 14 на  штатное посадочное место но-
жевого вала 38 и закрепите его предусмотренными конструкци-
ей крепежными элементами. При установке пильного диска 14 
соблюдайте правильную ориентацию режущих зубьев пильного 
диска.
• При правильной установке, передняя грань зуба пильного 
диска 14 должна врезаться в заготовку сверху, при ее подаче на 
расклинивающий нож 13.
• Установите пильный стол 17 на штатное место и выставите его 
на одном уровне со строгальными столами 8 и 23. Зафиксируйте 
пильный стол 17.
• При определенной наработке станка происходит естественное 
притупление зубьев пильного диска 14, что существенно сказы-
вается на качестве выполняемой работы. Поэтому необходимо 
снять пильный диск 14 для его замены и заточки. 
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• При фрезеровании не разрешается:
—  работать в рукавицах;
— обрабатывать заготовки с большими трещинами и гнилями.
• При обнаружении небольших трещин, гнилей, сучьев в заго-
товке снижать скорость ее подачи на цилиндрическую прямо-
зубую фрезу. 
• При фрезеровании концевой фрезой или сверлении необхо-
димо надежно закреплять обрабатываемую заготовку зажим-
ным приспособлением (струбциной). Подачу заготовки, зажатой 
на фрезерном суппорте на концевую фрезу (или сверло), следу-
ет производить плавно, без рывков.
• Стружку из отфрезерованного гнезда  удалять только при по-
мощи щетки и крючка.

Общие указания по обеспечению безопасности при работе со 
станком
• Всегда работайте в устойчивой позе. Следите за правильным 
положением ног  и тела. Сохраняйте правильную рабочую позу 
и равновесие, не наклоняйтесь над вращающимися деталями и 
узлами станка. Не опирайтесь на работающий станок.
• Работа на данном станке требует концентрации внимания от 
станочника. Не отвлекайтесь во время работы. Не эксплуа-
тируйте станок, если Вы находитесь под действием алкоголя, 
наркотических веществ или медицинских препаратов, а также в 
болезненном  или  утомленном состоянии.
• Прежде чем включать станок, убедитесь в том, что все неис-
пользуемые детали, инструменты и принадлежности удалены и 
не будут препятствовать работе.
• Дети и посторонние лица должны находиться на безопасном 
расстоянии от работающего станка.
• Исключите попадание влаги на электрические соединения и 
электродвигатель станка.
• Не выключайте станок из розетки электросети, выдергивая 
непосредственно кабель электропитания. Используйте для этой 
цели штепсельную вилку кабеля электропитания. 
• Недопустимо использовать станок с поврежденным кабелем 
электропитания или другими электрическими узлами. Если Ваш 
станок работает ненормально, в его конструкции отсутствуют 
какие-либо детали и имеются механические повреждения, Вам 
необходимо обратиться в сервисный центр. 
• Кабель электропитания располагайте в удалении от горячих 
поверхностей и острых кромок и оберегайте его от поврежде-

Рисунок 6 — Толкатель для деревянной заготовки при пилении

го толкателя (изготавливаемого по месту). Толкатель (см. рис. 6) 
должен быть изготовлен из прочного материала, иметь уступ 
(вырез) для упора в торец заготовки. При пилении, толкатель 
должен обеспечивать надежный прижим заготовки к пильному  
столу 17.
• ВНИМАНИЕ! Работа на станке без защитного кожуха 15 (см. 
рис. 1 и 2) запрещена.  В связи с тем, что подача заготовки при 
пилении производится вручную, соблюдайте особую осторож-
ность. Пальцы рук должны находиться на достаточно безопас-
ном расстоянии от вращающегося пильного диска 14. Особую 
осторожность следует проявлять при пилении тонких и корот-
ких заготовок в процессе работы и в момент выхода заготовки 
из-под  вращающегося пильного диска 14.
• Для выполнения операции пиления выставите пильный стол 17 
на одном уровне со строгальными столами 8 и 23. 
• После регулировки положения пильного стола 17 зафиксируй-
те его в выбранном положении.
• При пилении не превышайте установленную максимальную 
глубину распила (60 мм).
• Поперечное пиление деревянной заготовки, в том числе и под 
углом выполняйте, используя подвижный поперечный стол 18 
(см. рис. 1 и 2). Произведите настройку станка на необходимый 
угол поперечного пиления  производите по угломерной шкале 
на поперечном упоре 21. Деревянную заготовку прижмите руко-
яткой 19 струбциной 20 к столу 18. Вручную перемещая стол 18 
по направляющей балке 22, произведите поперечное пиление 
заготовки. 
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ний. Не прикасайтесь к штепсельной вилке кабеля электропита-
ния станка мокрыми руками.
• ПОМНИТЕ! Маломощный или поврежденный удлинительный 
кабель электропитания может стать причиной пожара или по-
ражения электрическим током.
• Перед каждым включением станка производите его осмотр. 
Если какие-либо части отсутствуют, деформированы или приш-
ли в негодность, или электрические узлы работают ненадлежа-
щим образом, выключите станок и отключите его от сети. Про-
изведите замену поврежденных, вышедших из строя частей и 
установку отсутствующих деталей. Только после этого эксплуа-
тацию станка можно возобновить.
• При чистке станка используйте средства защиты дыхательных 
путей (респиратор) и глаз (защитные очки).
• Перед использованием станка полностью размотайте кабель 
электропитания.
• Используйте только оригинальные и рекомендованные ком-
плектующие запасные части.
• Не перегружайте и не модифицируйте станок. Станок будет 
работать надежно и безопасно при выполнении только тех опе-
раций и с нагрузкой, на которую он рассчитан. Не изменяйте 
конструкцию станка для выполнения работ, на которые он не 
рассчитан и не предназначен.
• ОСТОРОЖНО! Применение любых при-надлежностей и при-
способлений, а также выполнение любых операций помимо тех, 
которые рекомендованы данной инструкцией, может привести к 
несчастному случаю.
• Перед началом любых работ по техническому обслуживанию, 
замене приспособлений или чистке станка отсоедините вилку 
кабеля электропитания станка от розетки электросети.
• Контролируйте исправность деталей станка и надежность сое-
динений подвижных деталей. Любая неисправная деталь долж-
на немедленно ремонтироваться или заменяться.
• Не оставляйте работающий станок без присмотра. Прежде 
чем покинуть рабочее место, выключите станок, дождитесь его 
полной  остановки и отключите вилку кабеля электропитания от 
розетки электросети.
• ОСТОРОЖНО! Начинайте работу с этим станком только после 
того, как полностью соберете и проверите его в соответствии с 
указаниями данной инструкции по эксплуатации. Перед первым 
включением станка обратите внимание на правильность сборки 
и надежность его установки.

нейке, не должна быть более максимальной глубины строгания 
(3 мм за один проход).
• Уложите заготовку на рейсмусовый стол 24 и рычагом 32 вклю-
чите механизм автоматической подачи заготовки.
• Используя толкатель (для коротких заготовок длиной до 300 
мм), переместите заготовку по рейсмусовому столу 24, до тех 
пор, пока не произойдет захват заготовки валиком механизма 
автоматической подачи заготовки. Далее пропуск заготовки че-
рез станок осуществляется автоматически.

Пиление и установка пильного 
диска

Перед выполнением операции пиления сними-
те неиспользуемый режущий инструмент! За-
кройте защитным ограждением рабочую зону 
ножевого вала на строгальном столе.  Перед 
снятием инструмента, сборкой или наладкой, 
обязательно отсоедините станок от питаю-
щей сети. Регулярно проверяйте, чтобы зубья  
пильного диска были заточены и не имели де-
фектов.  Во избежание травм все действия с 
пильным диском выполняйте в защитных пер-
чатках.

Пиление
• Пиление (распиливание) — это дереворежущая технологиче-
ская операция со снятием стружки. При пилении распиливают 
заготовки в форме отрезков досок, брусьев или брусков, име-
ющих хотя бы одну плоскую базу. Пиление осуществляют вдоль 
волокон древесины (продольное пиление) или поперек волокон 
древесины (поперечное пиление). 
• Пиление  деревянной заготовки  на данном станке (см. рис. 1 и 
2) выполняется на пильном столе 17 посредством  вращающего-
ся пильного диска 14 закрепленного на ножевом валу 38. Пода-
ча заготовки осуществляется вручную  с помощью специально-
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• Не включайте и не выключайте станок, если заготовка вплот-
ную прижата к режущему инструменту — это может привести к 
травме или поломке инструмента. Отведите заготовку от режу-
щего инструмента.  
• Не используйте для обработки на данном станке деревянные 
заготовки с трещинами, расколами и другими механическими 
повреждениями древесины. Удалите из заготовки вкрученные 
шурупы, саморезы, винты, вбитые гвозди и  другие инородные 
включения. Проверьте заготовку на отсутствие сучков, гнили, 
трухлявости и других природных дефектов древесины. Не об-
рабатывайте некачественную древесину.
• При обработке заготовки большой длины используйте допол-
нительные опоры для поддержки ее незакрепленных концов. 
Занимайте позицию сбоку от линии подачи заготовки на режу-
щий инструмент. Тем самым, Вы избежите травм при возможной 
отдаче заготовки от режущего инструмента. 
• Измерения обработанной заготовки производите измеритель-
ным инструментом (рулетка, штангенциркуль, шаблон и др.) вне 
станка (на рабочем столе, верстаке).  Измерения заготовки, за-
жатой в приспособлении станка, допускается производить толь-
ко при его  полной остановке и выключении.
• Используйте только  заточенный режущий инструмент. Риск 
травмы, поломки станка или порчи заготовки увеличивается, 
если режущий инструмент затуплен или непригоден к исполь-
зованию. 
• ВНИМАНИЕ! Не используйте данный станок для обработки за-
готовок, изготовленных из любых металлов и их сплавов — это 
может привести к Вашей травме и повреждению станка. 

Рейсмусование на станке

Перед выполнением операции рейсмусования 
снимите пильный диск и  другой неиспользу-
емый режущий инструмент! Закройте защит-
ным кожухом рабочую зону ножевого вала 
на строгальном столе.  Перед снятием инстру-
мента, сборкой или наладкой, обязательно от-
соедините станок от питающей сети. Регуляр-
но проверяйте, чтобы строгальные ножи были 
заточенными, без дефектов или поврежде-
ний. Рейсмусование на станке с затупленными 
или неотрегулированными ножами может при-
вести к травме. Во избежание травм все дей-
ствия со строгальными ножами выполняйте в 
защитных перчатках.

• Рейсмусование (строгание в размер по толщине) — это дере-
ворежущая технологическая операция со снятием стружки. На 
данном станке обрабатывают на заданную толщину заготовку 
по одной поверхности при наличии предварительно строганной 
противоположной параллельной поверхности или последова-
тельно по двум поверхностям, когда предварительное фугова-
ние не требуется.
• Для рейсмусования на данном станке используйте подготов-
ленный и просушенный пиломатериал, геометрические  разме-
ры и состояние поставки которого позволяют выполнять обра-
ботку на  рейсмусовом столе 24.
• Рейсмусование деревянной заготовки  на данном станке (см. 
рис. 1 и 2, 5) выполняется на рейсмусовом столе 14 посредством 
строгальных ножей 39 вращающегося главного вала 38.
• Настройте станок на необходимую толщину рейсмусования. 
Для этого, вращая рукоятку 31 по линейке  и указателю (на стан-
ке) выставите рейсмусовый стол 24 в необходимое положение. 
Зафиксируйте рукоятку 31.
• Измерьте штангенциркулем толщину заготовки подвергаемой 
рейсмусованию. Разность толщин размеров заготовки и на ли-
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Подключение станка к источ-
нику электропитания

Станок был разработан для работы только при 
одной величине электрического питающего 
напряжения. Перед началом работы убеди-
тесь, что напряжение источника электропита-
ния соответствует техническим характеристи-
кам станка.
ВНИМАНИЕ! Для Вашей собственной безопас-
ности никогда не подключайте кабель элек-
тропитания к розетке электросети до оконча-
ния сборки станка, изучения инструкции по 
эксплуатации и правил безопасности.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! Станок по классу защиты 
от поражения электрическим током относится 
к низковольтному оборудованию I класса. Это 
означает, что для предотвращения поражения 
пользователя электрическим током, станок 
должен быть обязательно заземлен через ро-
зетку с заземляющим контактом.

Электрические соединения и требования к кабелю электро-
питания
• В случае поломки или неисправности, заземление создает 
путь наименьшего сопротивления для электрического тока и 
снижает опасность поражения электрическим током. Этот ста-
нок оснащен электрическим кабелем, оборудованным зазем-
ляющим проводом и заземляющей клеммой на вилке. Вилка 
должна вставляться в соответствующую розетку, имеющую на-
дежное заземление.
• Запрещается переделывать штепсельную вилку кабеля элек-
тропитания станка, если она не входит в приемное отверстие 
розетки питающей электрической сети.
• Квалифицированный электрик должен установить соответ-
ствующую розетку.
• При повреждении кабеля электропитания его необходимо за-

ния, дает более точную геометрическую точность и плоскост-
ность заготовки.

Установка (замена) строгальных ножей
• Для получения ровной строганной поверхности режущая кром-
ка строгального ножа 39 должна быть параллельна поверхности 
строгального стационарного  стола 8 (см. рис. 1 и 5).
• Обеспечьте свободный доступ к элементам крепления стро-
гальных ножей 39.
•  Ослабьте фиксирующие винты 40 прижимной планки 41.
•  Снимите прижимную планку 41 и строгальный нож 39. Про-
делайте эту операцию для остальных строгальных ножей. Про-
верьте строгальные ножи, в случае обнаружения дефектов, тре-
щин, повреждений строгальных ножей замените их.
• Установите строгальный нож 39 и прижимную планку 41 в паз 
ножевого вала 38 и закрепите их фиксирующими винтами 40 
без затягивания.
• Проделайте эту операцию для остальных строгальных ножей.
• Установите ножевой вал 38 так, чтобы лезвие строгального 
ножа 39 ножа заняло крайнюю верхнюю точку.
• Выставите между собой на одном уровне строгальные столы 8 
и 23 (см. рис. 1, 2 и 5).  Приложите металлическую линейку к по-
верхностям строгальных столов 8 и 23. Выступ режущей кромки 
строгального ножа 39 над поверхностью строгального стола 8 
не должен превышать 0,1 мм и не должен быть ниже его уров-
ня.
• Надежно затяните фиксирующие винты 40 прижимной планки 
41, начиная с центральных фиксирующих винтов. Проделайте 
эту операцию для остальных строгальных  ножей.
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менить. Замену кабеля электропитания должен производить 
только изготовитель станка или сервисный центр.
• Используйте только трехжильные удлинительные кабели  с 
трехконтактными вилками с заземлением и соответствующие 
розетки, в которые вилка включается.
• При повреждении кабеля электропитания отключите станок и 
отсоедините вилку от розетки электросети.
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! Этот станок предназначен для использо-
вания только в сухом помещении. Нельзя допускать установки 
станка во влажных помещениях и в местах попадания влаги.
• Подключайте станок только к электрическому щитку, оборудо-
ванному автоматом защиты от самопроизвольного включения 
после несанкционированного отключения электрического тока 
(электромагнитный пускатель). 
• Подключайте станок к розетке с заземляющим контактомэлек-
тропитания переменного тока напряжением 220 В, частотой 50 
Гц c помощью вилки с заземляющим контактом.

Требования к электродвигателю
• ВНИМАНИЕ! Для исключения опасности повреждения элек-
тродвигателя, регулярно очищайте его ребра от опилок и дре-
весной пыли. Таким образом, обеспечивается его беспрепят-
ственное охлаждение.
• Если электродвигатель не запускается или внезапно останав-
ливается при работе, сразу же отключите станок.
• Отсоедините вилку кабеля электропитания станка от розетки и 
попытайтесь найти и устранить возможную причину.
• Колебания напряжения электросети в пределах ±10 % относи-
тельно номинального значения не влияют на нормальную ра-
боту станка, но необходимо, чтобы на электродвигатель станка 
подавалось электрическое напряжение 220 В.
• Чаще всего проблемы с электродвигателем станка возникают 
при некачественных контактах в разъемах электрических со-
единений, при перегрузках, пониженном напряжении электри-
ческого питания. 
• Квалифицированный электрик должен периодически прове-
рять все электроразъемы, напряжение в электрической питаю-
щей сети и величину тока, потребляемого станком.
• При необходимости используйте удлинительный кабель, со-
ответствующий номинальной мощности станка (см. раздел 
«Основные технические данные»). При использовании катушек 
обязательно полностью разматывайте кабель. 

• Фугование деревянной заготовки на данном станке (см. рис. 
1 и 2) выполняется на строгальных столах 8 и 23 посредством 
строгальных ножей вращающегося ножевого вала 38. Подача 
заготовки осуществляется с подвижного  строгального стола 23 
на стационарный строгальный стол 8 с помощью специального 
толкателя (изготавливаемого по месту). Толкатель ( см. рис. 4) 
должен быть изготовлен из прочного материала, иметь ручку 
и уступ (вырез) для упора в торец заготовки. При фуговании, 
толкатель должен обеспечивать надежный прижим заготовки 
к строгальному столу и его нижняя часть не должна касаться 
строгальных ножей вращающегося ножевого вала 38 (см. рис. 
5).
• ВНИМАНИЕ! В связи с тем, что подача заготовки при фуго-
вании производится вручную, соблюдайте особую осторож-
ность. Пальцы рук должны находиться на достаточно безопас-
ном расстоянии от вращающегося ножевого вала 38. Особую 
осторожность следует проявлять при фуговании (строгании) 
тонких и коротких заготовок в процессе работы и в момент 
выхода заготовки из-под строгальных ножей вращающегося 
ножевого вала 38.
• Регулирование глубины строгания (толщины снимаемого слоя 
древесины) при фуговании выполняйте перемещением стро-
гального стола 23. Вращая винт 25, отрегулируйте глубину стро-
гания. Не превышайте установленную максимальную глубину 
строгания заготовки за один проход. Зафиксируйте стол 23 в 
настроенном положении с помощью ручки 12.
• Для придания правильного направления подачи и обеспече-
ния перпендикулярности кромок заготовки на строгальном сто-
ле  может быть установлена направляющая линейка 10.
• Для повышения качества обработки, обеспечения безопас-
ных условий работы следите за состоянием строгальных сто-
лов.  Рабочая поверхность строгальных столов должны быть 
гладкой и чистой, без задиров, вмятин и других механических 
повреждений.
• Не рекомендуется производить фугование заготовок из дре-
весины с высоким содержанием смол т.к. возможно налипание 
древесной смолы и опилок на строгальные ножи и главный вал 
станка.
• Фугование длинных деталей осуществляйте за несколько про-
ходов, число которых должно быть тем больше, чем больше вы-
сота неровностей строгаемой поверхности. Увеличение числа 
проходов, при правильно выбранной подаче и глубине строга-
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• ПОМНИТЕ! При значительной длине удлинительного кабеля и 
малом поперечном сечении подводящих проводов происходит 
дополнительное падение напряжения, которое может привести 
к неустойчивой работе электродвигателя станка.
• Приведенные в таблице 3 «Длина удлинительного электриче-
ского кабеля и размеры поперечного сечения проводов в зави-
симости от потребляемого тока» данные относятся к расстоянию 
между электрическим распределительным щитом, к которому 
подсоединен станок, и его штепсельной вилкой. При этом не 
имеет значения, осуществляется ли подвод электроэнергии к 
станку через стационарные подводящие провода, через удли-
нительный кабель или через комбинацию стационарных и уд-
линительных кабелей. Удлинительный провод должен иметь на 
одном конце вилку, а на другом — розетку, совместимую с элек-
трической вилкой Вашего станка.

Длина удлинительного 
кабеля, м

Электрическое напряже-
ние, В

Поперечное сечение 
жилы медных прово-
дов удлинительного 
кабеля, мм 2

до 10
220

1,5

до 20 2,5

Таблица 3 «Длина удлинительного электрического кабеля и размеры поперечного 
сечения проводов» 

32 21

38 39 40 41 23

8. Стол стационарный строгальный 
23. Стол строгальный подвижный 
38. Вал ножевой
39. Нож строгальный

40. Винт фиксирующий
41. Планка прижимная

Рисунок 4 — Толкатель для деревянной заготовки при фуговании

Рисунок 5 — Установка строгальных ножей

8
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Устройство станка

Рисунок 1 — Общий вид станка

1

2
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4

5

6

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

21

1. Винт вертикальной подачи фрезерного 
стола с суппортом
2. Оправка
3. Рычаг продольной подачи фрезерного 
суппорта
4. Фрезерный суппорт
5. Устройство заточное
6. Струбцина
7. Рукоятка винта струбцины
8. Стол стационарный строгальный 
9. Патрон сверлильный
10. Линейка направляющая
11. Защитное ограждение ножевого вала
12.  Фиксирующая ручка глубины строгания
13. Нож расклинивающий
14. Пильный диск
15. Защитный кожух пильного диска
16. Упор направляющий

17. Стол пильный
18. Стол подвижный для поперечного пиле-
ния
19. Рукоятка винта струбцины
20. Струбцина стола для поперечного пиле-
ния
21. Упор поперечный
22. Направляющая балка
23. Стол строгальный подвижный
24. Стол рейсмусовый
25. Винт глубины строгания ( механизм пере-
мещения подвижного строгального стола 
23)
26 Основание 
27. Электродвигатель
28. Коробка электровыключателей
29. Рычаг поперечной подачи фрезерного 
суппорта

22

23

24

25

26

2729

нагрузки в течение 2-3 минут, при этом пользователь должен 
убедиться, что выполнены все требования основных и допол-
нительных правил безопасности приведенных в настоящей ин-
струкции. Только после этого можно приступать к работе.

Фугование и установка стро-
гальных ножей

Перед выполнением операции фугования сни-
мите пильный диск и  другой неиспользуемый 
режущий инструмент!   Перед снятием инстру-
мента, сборкой или наладкой, обязательно от-
соедините станок от питающей сети. Регуляр-
но проверяйте, чтобы строгальные ножи были 
заточенными, без дефектов или повреждений. 
Фугование на станке с затупленными или не-
отрегулированными ножами может привести к 
травме. Во избежание травм все действия со 
строгальными ножами выполняйте в защит-
ных перчатках.

Фугование
• Фугование (строгание) — это дереворежущая технологическая 
операция со снятием стружки. При фуговании выравнивают не-
правильную (покоробленную) черновую поверхность деталей 
и фугуют под углом кромку, создавая две чистовые располо-
женные под прямым углом геометрические плоскости, служа-
щие базирующими поверхностями для последующей обработки 
остальных  поверхностей.
• Для фугования используйте подготовленный и просушенный 
пиломатериал, геометрические  размеры и состояние поставки 
которого позволяют выполнять обработку на  строгальном сто-
ле данного станка.

28
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Рисунок 2 — Общий вид станка

3530

22

23 16 10

17

24

31

32
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8. Стол стационарный строгальный 
10. Линейка направляющая
16. Упор направляющий
17. Стол пильный
18. Стол подвижный для поперечного 
пиления
22. Направляющая балка
23. Стол строгальный подвижный
24. Стол рейсмусовый

26 Основание 
30. Винт регулировочный пильного сто-
ла
31. Рукоятка подъема (опускания) рейс-
мусового стола
32. Рычаг включения автоматической 
подачи заготовки при рейсмусовании
35. Защитный кожух
36. Фиксатор пильного стола

Работа на станке

Общие указания
• К работе допускаются только подготовленные лица, не моло-
же 18 лет, прошедшие соответствующее обучение и имеющие 
навыки работы на деревообрабатывающем станке. Приступая 
к выполнению технологической операции, наладке и обслужи-
ванию станка необходимо изучить его устройство и правила 
безопасной эксплуатации, знать правила выполнения техноло-
гических операций, приемы работ и назначение каждого органа 
управления станком.
• На станке одновременно допускается выполнять только одну 
технологическую операцию, при этом режущий инструмент, не 
используемый в работе, должен быть снят. Если на станке не 
выполняется операция фугования, то ножевой вал с закреплен-
ными строгальными ножами, должен быть закрыт специальным 
защитным ограждением. Конструкция ограждения должна 
обеспечивать свободное вращение ножевого вала станка и 
полностью исключать возможность травмирования и доступа к 
строгальным ножам в зоне фугования.
• Подача заготовки к режущему инструменту осуществляется 
вручную (кроме операции рейсмусования) усилием пользовате-
ля с помощью приспособлений станка или толкателей. Поэтому 
пользователь должен учитывать твердость и влажность обраба-
тываемого материала, степень заточенности режущего  инстру-
мента и режимы резания (глубина и скорость резания, величина 
подачи).
• Подачу заготовки к режущему инструменту следует осущест-
влять плавно, равномерно и без рывков. Любая остановка при 
подаче заготовки образует неровность или ступень на обраба-
тываемой поверхности заготовки.
• Выполнение деревообрабатывающих операций при включе-
нии станка в работу начинать только после того, как скорость 
вращения вала электродвигателя и ножевого вала достигнет 
номинальной частоты. Для этого станок должен поработать без 

Категорически запрещается работать на 
станке без защитных устройств, предусмо-
тренных его конструкцией!

30

36

17
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Устройство станка
• Общий вид станка показан на рисунках 1 и 2, его подробное 
устройство приведено на схеме сборки (см. приложение Б).  
• На основании 2 закреплены и смонтированы  основные испол-
нительные узлы, механизмы движения и подач  станка. 
• От электродвигателя 27 крутящий момент через кинематиче-
скую цепь станка  передается на ножевой вал (см. схему сбор-
ки). 
• На ножевом вале постоянно установлены строгальные ножи, и 
в зависимости от вида выполняемой операции, устанавливает-
ся необходимый режущий инструмент станка: диск пильный 14, 
фрезы, сверлильный патрон 9.  
• Сверлильный патрон 9 предназначен для зажима хвостовиков 
сверл, фрез и оправки абразивного инструмента. Оправка 2 
предназначена для зажима режущего инструмента (долота), ис-
пользуемого при выполнении сверлильно-пазовальных работ.  
• На боковой поверхности основания станка 26 смонтиро-
ван фрезерный суппорт 4, предназначенный для выполнения 
сверлильных и фрезерных операций. Управление фрезерным 
суппортом 4 осуществляется рычагами 3 и 29 и винтом 1 в трех 
координатных осях (продольная, поперечная и вертикальная 
подачи). На фрезерном суппорте 4 закреплена струбцина 6, 
предназначенная для зажима заготовки при выполнении свер-
лильных и фрезерных работ. Кроме того с помощью фрезерно-
го суппорта 4 и заточного устройства 5 на станке можно выпол-
нять операции по заточке режущего инструмента (строгальных 
ножей).
• Столы 8 и 23 образуют собой строгальный стол станка и пред-
назначены для выполнения операции фугования. Путем вра-
щения винта 25 механизма перемещения подвижного стро-
гального стола 23 производят регулировку глубины резания 
при выполнении операции фугования. Стопорение механизма 
перемещения подвижного строгального стола 23 в выбранном 
положении производят с помощью фиксирующей ручки 12. Про-
цесс резания заготовки при выполнении операции фугования и 
рейсмусования выполняется строгальными ножами, закреплен-
ными на ножевом валу.  Строгальные столы 8 и 23 оборудованы 
линейкой направляющей 10.
• Стол рейсмусовый 24 предназначен для выполнения опера-
ции рейсмусования.  С помощью рычага 32 включают (выклю-
чают)  привод автоматической подачи заготовки при рейсмусо-
вании (под строгальные ножи ножевого вала). Наладку станка 

• При пробном пуске не должно быть вибраций станка, нагре-
ва подшипниковых узлов, проскальзывания клиновых ремней 
на шкивах привода, перегрева  и характерного гудения элек-
тродвигателя. Гул работающего электродвигателя и привода 
станка должен быть ровный, без постороннего металлического 
шума.
• Выполнение деревообрабатывающих операций при включе-
нии станка в работу следует начинать только после того, как 
скорость вращения вала электродвигателя и ножевого вала 
достигнет номинальной частоты. Для этого станок должен по-
работать без нагрузки в течение 2–3 минут, при этом станочник 
должен убедиться, что выполнены все требования основных и 
дополнительных правил безопасности, приведенных в настоя-
щей инструкции. Только после этого можно приступать к рабо-
те.
• Подача заготовки к режущему инструменту осуществляется 
вручную усилием станочника с помощью приспособлений стан-
ка или толкателей. Поэтому станочник должен учитывать твер-
дость и влажность обрабатываемого материала, степень зато-
ченности режущего инструмента и режимы резания (глубина и 
скорость резания, величина подачи).
• Подачу заготовки к режущему инструменту следует осущест-
влять плавно, равномерно и без рывков. Любая остановка при 
подаче заготовки образует неровность или ступень на обраба-
тываемой поверхности заготовки.
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станочные виброизолирующие опоры. Проверьте  по уровню 
положение строгального и  пильного  столов в горизонтальной 
плоскости и при необходимости выполните регулировку поло-
жения станка.   
• Подключите станок к электрической питающей линии с зазем-
ляющим проводом (220 В, 50 Гц). Для защиты электрооборудо-
вания станка и электропроводки от перегрузок, на электриче-
ском щите подключения данной линии необходимо применять 
плавкие предохранители или автоматические выключатели на 
25 А. Напряжение и частота тока в электрической питающей ли-
нии должно соответствовать техническим данным станка. 
• Подключайте станок только к электрическому щитку, оборудо-
ванному автоматом защиты от самопроизвольного включения 
после несанкционированного отключения электрического тока 
(электромагнитный пускатель). 

Проверка работы станка и пробный пуск
• ВНИМАНИЕ! Перед проверкой работы и пробным пуском стан-
ка проверьте надежность закрепления режущего инструмента, 
отсутствие посторонних предметов на пильном и строгальных 
столах. Ножевой вал должен свободно, без заклинивания и за-
еданий вращаться в подшипниковых узлах. 
• Приведите автоматический выключатель на электрическом 
распределительном щите  во включенное состояние.
• Вставьте вилку кабеля электропитания в заземленную розетку 
электрической питающей сети.
• Установите переключатель 37 на коробке 28 (см. рис. 1 и 3) в 
одно из положений «1»  или «2» в зависимости от вида операции. 
При этом ориентируйтесь на информационную табличку над 
переключателем 37. При этом электродвигатель 27 включится, 
и ножевой вал начнет вращаться. 
• Для выключения станка установите переключатель 37 в по-
ложение «0». Электродвигатель 27 выключится и ножевой вал  
через несколько секунд остановится. 
• ВНИМАНИЕ! В экстренной или аварийной ситуации установите 
переключатель 37 в среднее положение «0» или отсоедините 
вилку кабеля электропитания от розетки электрической пита-
ющей сети.
• ВНИМАНИЕ! Перед изменением направления вращения (ре-
верс) ножевого вала установите переключатель в положение 
«0» и дождитесь полной остановки станка. Невыполнение этого 
требования может привести к поломке станка.

на определенный размер заготовки выполняют рукояткой 31 
вертикального перемещения рейсмусового стола 24. Размер 
толщины заготовки (при рейсмусовании) определяют по специ-
альной линейке и указателю (см. схему сборки).  
• Стол пильный 17 предназначен для выполнения операции пи-
ления. Процесс пиления заготовки осуществляется непосред-
ственно вращающимся пильным диском 14. Поперечное пиле-
ние деревянных заготовок осуществляется на столе 18, который 
может перемещаться в горизонтальной плоскости по балке на-
правляющей 22. Поперечное пиление заготовки под необходи-
мым углом (до 45 градусов) выполняется с помощью упора по-
перечного 21. Настройка упора поперечного 21 на необходимый 
угол пиления выполняется по угломеру с последующим стопо-
рением с помощью фиксатора. Пильный стол 17 оборудован на-
правляющим упором 16. На станке предусмотрена возможность 
регулирования положения стола пильного 17 с помощью винта 
регулировочного 30 и фиксатора 36.
• Кожух защитный 15 с расклинивающим ножом 13 является 
предохранительным устройством и защищает пользователя от 
травм и от случайного соприкосновения с пильным диском 14. 
Расклинивающий нож  13  предотвращает отдачу заготовки при 
пилении. 
• Защитное ограждение 11 и кожух защитный 35 являются предо-
хранительными устройствами и защищают станочника от травм 
и от случайного соприкосновения с вращающимся ножевым ва-
лом и с клиноременной передачей станка
• Электроэнергия к станку подводится кабелем электропитания 
с вилкой. В случае отсутствия специальной линии предусмотре-
но заземление станка с помощью заземляющего винта. 
• В коробке  электровыключателей 28 расположен 
переключатель направления вращения вала электродвигателя 
27, являющийся одновременно выключателем электропитания 
станка.
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Подготовка к работе и проб-
ный пуск
ВНИМАНИЕ! Перед пробным пуском необходи-
мо убедиться в том, что: на станке установлены 
все защитные кожухи, экраны и ограждения; 
на пильном и строгальных столах нет обрезков 
досок и посторонних предметов; свободному 
вращению ножевого вала, пильного диска и 
сверлильного патрона ничто не препятствует. 
Сравните технические данные станка с данны-
ми электрической сети в том помещении, где 
станок будет эксплуатироваться. Напряжение 
и частота тока в электрической сети должны 
соответствовать техническим данным станка. 
Не включайте и не выключайте станок под на-
грузкой. Переключайте направление враще-
ния ножевого вала только при выключенном 
электродвигателе и полной остановке станка.

3728

Распаковка и подготовка рабочего места
• Если станок внесен в зимнее время в отапливаемое помеще-
ние с улицы или из холодного помещения, не распаковывайте 
и не включайте его в течение 8 часов. Станок должен прогреть-
ся до температуры окружающего воздуха. В противном случае 
станок может выйти из строя при включении из-за влаги, скон-
денсировавшейся на деталях электродвигателя и электрообо-
рудовании.
• Разберите ящик, в который упакован станок и комплектующие 
детали. Проверьте комплектность станка и отсутствие видимых 
механических повреждений.
• Для перемещения и монтажа станка используйте грузоподъ-
емные механизмы и грузозахватные приспособления, грузо-
подъемностью до 0,2 т. 
• ВНИМАНИЕ! При транспортировании и перемещении запре-
щено передвигать и кантовать станок подручными средства-
ми (лом и т.д.). 
• Удалите чистой, сухой салфеткой консервационную смазку с 
неокрашенных металлических поверхностей станка.
• Подготовьте рабочее место для станка и стеллаж для хранения 
пиломатериалов и заготовок. Помещение, в котором произво-
дится работа должно быть оборудовано системой приточно-вы-
тяжной вентиляции и иметь общее освещение. Зону установ-
ки станка рекомендуется  снабдить местным дополнительным 
освещением и промышленным пылесосом для сбора древесной 
стружки и пыли.
• Предусмотрите под установку станка специальное место с 
ровной, твердой и устойчивой поверхностью (бетонный пол  или 
другие нетокопроводящие полы).
• Произведите (в соответствии со схемой сборки и рисунками 
настоящей инструкции) сборку станка. ВНИМАНИЕ! Рекоменду-
ем Вам сборку и наладку станка поручить квалифицированному 
механику, имеющему опыт по сборке и наладке универсальных 
деревообрабатывающих станков, или же обратитесь за кон-
сультацией в сервисный центр нашей компании.
• Выполните монтаж станка на предусмотренное место, обе-
спечив свободный доступ к нему со всех сторон. Рабочая зона 
вокруг станка должна быть необходимой и достаточной (по 
строительному объему) для обеспечения безопасной работы,  
эффективного технического обслуживания и наладки.
• Закрепите станок с помощью анкерных или болтовых соеди-
нений к полу (фундаменту). Допускается установка станка на    

28. Коробка электровыключателей 37. Переключатель направления враще-
ния ножевого вала 

Рисунок 3 — Положения выключателя станка


