
инструкции и технический паспорт

LOGOSOL SH410
Прочтите внимательно эти инструкции перед началом работы на станке.

Инструкции содержат важную информацию по технике безопасности

Мы предупреждаем! Неправильное использование станка может привести к теле-
сным повреждениям или даже смерти оператора!

Технический паспорт станка 
SH410 
Серийный нмер:________________
Имя клиента:___________________



 

Добро пожаловать на Logosol! 

Купив наш станок , Вы оказали нам большое 
доверие.  Мы надеемся , что наше оборудование 
полностью соответствует вашим ожиданиям.

Logosol производит деревообрабатывающее 
оборудование уже 25 лет. По всему миру у нас 
есть более 30 тысяч довольных клиентов. Мы 
рассчитываем на то,  что вы станете одним из этих 
клиентов!

На нашем оборудование вы достигните отличных 
результатов : быстро и безопасно. Мы рекомендуем 
вам найти время и прочесть эти инструкции перед 
началом работы на станке.  В инструкциях есть 
полезная информация о работе станкa и его сервисе.  

От всей души, мы желаем вам получить 
максимальную пользу от использования нашего 
станка!

Bengt-Olov Byström 
Основатель фирмы Logosol

Мы благодарим 
Вас за Ваш выбор!

Ввиду постоянной работы над развитием и со-
вершенствованием своей продукции Logosol 

оставляет за собой право внесения изменений 
в элементы конструкции и технические  харак-

теристики предлагаемых изделий и механиз-
мов.
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правила безопасности

Объяснение символов
Прочтите содержание для вашей собствен-
ной безопасности и безопасности окружаю-
щих вас людей и животных.

Используйте шлем с наушниками и защитным 
экраном для лица.

Острый вращающийся инструмент. Руки 
должны быть вне зоны работы оборудова-
ния

Этот символ означает”Внимание!”. Будьте 
особенно внимательными при наличии 
этого символа!

После этого символа следует инструкция. 
Будьте внимательны если этот символ по-
явился в тексте инструкций.

Внимание! Неправильное использование 
станка может привести к несчастным случа-
ям. Будьте предельно внимательны при работе 
на станке!

Никогда не стойте позади доски при ее подаче. 
Она может вылететь в вашу сторону с боль-
шой скоростью. Сучки и щепа также могут вы-
лететь из станка и нанести оператору телесные 
повреждения! 

Только одна доска может быть подана в станок, 
доски подаются поочередно , одна за другой . Таким 
образом уменьшается риск появления следов в на-
чале и конце доски. 

Валики подачи (5*) должны прижимать доску при ее 
входе на рабочий стол. В противном случае, станок 
не будет подавать доску.

Руки оператора или инструмент не должны быть в 
районе рабочего стола во время работы станка.

Перед включением станка: 

•	 Проверьте что все фрезы вращаются беспрепят-
ственно. 

•	 Проверьте что крышка станка закрыта плотно.
•	 Все винты, болты, ведущие, валики и пильный 

диск должны плотно сидеть на своих местах. 
Подсоедините вытяжку.

Станок отключен означает что электро-кабель не 
вставлен в розетку и находится на видном месте, на 
достаточном расстоянии от посторонних. Кабель не 
должен лежать на земле из за риска его поврежде-
ния. 

Отключите станок от электричества:
•	 перед поднятием крышки для очистки станка , 

замены пильного диска или других сервисных 
работ

•	 перед заменой ремней передачи или шкива 
•	 если станок оставлен без присмотра.

Станок должен быть подсоединен к вытяжке и 
шланги должны быть закреплены фиксирующими 
кольцами.

Никогда не работайте на станке при плохом освеще-
нии. 

Запрещается работать на станке после принятия 
алкоголя или наркотиковых препаратов.
 
Не оставляйте инструмент на столах подачи или на 
крышке (кожухе) станка.

Станок должен быть установлен таким образом , 
чтобы аварийная кнопка была всегда доступна.

Станок должен быть заземлен.

Станок не подлежит мoдификациям или другим 
изменениям. Используйте запчасти и расходники от 
Logosol. 
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Безопасное расстояние

Никто кроме работающего на станке не 
должен находиться ближе чем 3 м от станка 
или 6 м от концов столов подачи/приемки.  Со 
стороны подачи должен находиться барьер 
(напр. стена) , который сможет остановить 
выброшенную из станка заготовку, сучек или 
щепу. Барьер должен находиться на расстоя-
нии не более 8 м от станка. 

Промаркеруйте рабочую территорию для 
препятствия попадaнию в нее посторонних. 
Особенно важно со стороны подачи. 

Барьер должен находиться на расстоянии не 
более 8 м от станка. Промаркеруйте рабочую 
территорию для препятствия попадaнию в нее 
посторонних. Особенно важно со стороны 
подачи. 

Риск выброса недостаточно заточенного пильного 
диска или строгальных ножей.

Внимание! Риск выброса!

Минимальная длина заготовки 300 мм. Про-
чтите инструкции перед началом работы на 
станке. 

Внешние условия: 
Двигатели и электропроводка могут быть повреж-
дены при работе при температурах ниже 0 градусов 
или при хранении оборудования в среде с большой 
влажностью. Влага конденсируется и собирается в 
двигателях и других системах станка. Это несмотря 
на то , что станок защищен от прямого попадания 
влаги. 

Внимание! Пильный диск может находиться 
в двух позициях на валу. Фиксирующий винт 
должен быть всегда сдвинут вниз в одном из 
углублений вала. 

Внимание! Пильный диск может использо-
ваться для распиловки заготовок толщиной до 
77 мм. 

Рабочее пространство

Заграждение перед 
стороной подачи

Границы

SH410

Опасная 
зона



Описание станка

необходимый инструмент

Станок SH410 - строгальный станок, способный об-
работать заготовку одновременно с двух сторон и в 
некоторых случаях с трех сторон.
Станок построен на базе стабильной станины и 
рабочего стола из листовой стали.  Рабочий стол 
подвешен на двух параллельных штангах, что 
обеспечивает надежный и стабильный подъем и 
опускание стола. 
Заготовка подается со стола подачи при помощи 
двух вальцов подачи. Вальцы закреплены в станине 
на пружинной подвеске.
Заготовка фиксируется в поперечном направлении 
при помощи настраиваемой ведущей и прижимного 
пружинного ролика. 
Заготовка обрабатывется строгальной фрезой и рас-
пиливается пильным диском одновременно.
Фреза и пильный диск приводятся в движение 
трансмиссией с поливиниловыми ремнями. 
Фреза и диск закрыты крышкой , снабженной вы-
ключателем безопасности. Крышка не может быть 
поднята без одновременного выключения двигате-
лей станка. 
Со стороны входа заготовки стоит защитный 
барьер, предотвращающий выброс заготовки из 
станка. 
Установка станка.

Проверьте сохранность станка сразу после его 
получения. Сообщите поставщику о нанесен-
ных во время транспортировки повреждени-
ям. 

Станок защищен от влаги и может поэтому на-
ходится в неотапливаемых помещениях. В любом 
случае, станок должен чиститься и смазываться 
регулярно. (см. «Сервис» и «пункты смазки» ). 
Под станком должно быть пространство для опи-
лок. Опилки не должны собираться вокруг двигате-
ля. 
•	 Электрокабель должен быть подвешен. Не 

наступайте на кабель. Станок должен быть за-
землен. 

•	 Освещение рабочего места должно быть хоро-
шим. Установите особо яркую лампу над самим 
станком. 

•	 Стол приема и подачи
•	 В ассортименте Logosol есть столы подачи и 

приемки. Важно , чтобы столы находились 
строго параллельно к рабочему столу станка.  
(Смотрите также установку столов на стр 17). 

Рекомендация: сделайте наглядную доску с вашим 
инструментом. Повесьте ее в помещении, где нахо-
дится ваше оборудование.

•	 10 мм ключ
•	 Шестигранный ключ 3 мм
•	 Шестигранный ключ 4 мм
•	 Шестигранный ключ 6 мм
•	 Гаечный ключ 13 мм
•	 Гаечный ключ 10 мм
•	 Разводной ключ
•	 Приспособление для установки зазора ножей
•	 Штанген- циркуль
•	 Линейка 30-50 см
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Утилилизация опилок
Станок должен быть подключён к вытяжке с рабо-
чей вытяжкой в 1000 м/час.  В ассортименте есть 1,5 
кВт вытяжка , 240 В,  две фазы. 

Существует опасность возгорания пыли от 
опилок при недостаточно хорошей системе 
утилизации опилок. 

•	 Подсоедините шланг вытяжки и закрепите его 
фиксирующими кольцами. 

•	
•	 Используйте короткие шланги. Мощность 

вытяжки падает с увеличением расстояния до 
хранилища опилок. Если необходимо отвести 
опилки на большее расстояние используйте ме-
таллические трубы в комбинации со шлангами. 

•	 Подсоединение шланга на крышке можно от-
винтить и направить его влево или вправо.
Выключатель вытяжки должен быть всегда до-
ступен.
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Översikt

Pos.  Benämning Art.nr
1 Manöverpanel 7504-000-
2 Anhåll 7504-000-
3 Låsning av anhåll   7504-000-  
4 Tryckrulle kpl 7504-000-
5 Höjdskala 7504-000-
6 Vev 7504-000-
7 Räfflad matarvals 7504-000-
8 Klinga 7504-000- 
10 Utmatningsvals PU 7504-000-
12 Stos hyvelkutter  7504-000-
13 Stos klinga 7504-000-
14 Inmatningsbord 7504-000-
15 Spindelmotor 7504-000-
16 Motoremskiva 7504-000-
 Poly-v-rem 7504-000-
17 Motorhållare 7504-000-
 Hisspindel 7504-000-
 Hisspindel vev
18 Bord 7504-000-
19 Plastinlägg 7504-000-
20 Remskiva kutter 7504-000-
21 Remskiva klinga  7504-000-
22 Skyddslucka 7504-000-

Поз. 	Н азвание		А  ртикул
1 	П анель управления	 7504-000-
2 	 Ведущая		  7504-000-
3 	З амок ведущей		  7504-000-
4 	П рижимн ролик		 7504-000-
5 	Ш кала 			   7504-000-
6 	Р укоятка		  7504-000-
7 	Р ефленный валик 	 7504-000-
8 	П ильный диск		  7504-000-
10 	 Валик приемки PU 	 7504-000-
12 	 Выход вытяжки фреза	 7504-000-
13 	 Выход вытяжки диск	 7504-000-
14 	С тол подачи		  7504-000-
15 	Д вигатель		  7504-000-
16 	Ш кив			   7504-000-
	П оливин ремень 	 7504-000-
17 	Г нездо двигателя	 7504-000-
	Ш пиндель подъема	 7504-000-
	Ш пиндель подъема рукоять
18 	Р абочий стол		  7504-000-
19 	П ластиковая вкладка	 7504-000-
20 	Ш кив фрезы 		  7504-000-
21 	Ш кив диска 		  7504-000-
22 	З ащитная крышка	 7504-000-
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Электросистема

Внимание! Высокое напряжение! Доступ к 
электросистеме станка имеет только дипломи-
рованный электрик!

Черная кнопка - это пуск, поз 3.

Красная кнопка останавливает станок,  
поз 2.

Красная кнопка - для аварийной остановки, 
поз 1. Кнопку нельзя блокировать!

Проконтролируйте  ”Перед запуском станка”, 
см. технику безопасности.

Проконтролируйте состояние кабелей и кон-
тактов - они должны быть в рабочем состоя-
нии , используйте правильное напряжение и 
силу тока.
Внимание! Проконтролируйте вращение 
фрезы и диска в правильном направлении. 
Опустите рабочий стол в самое его низкое по-
ложение. Вы увидите диск со стороны подачи. 
Если диск вращается в неправильном направ-
лении, отключите станок. Поменяйте фазы.
Станок оснащен нулевым прерывателем элек-
тричества. После включения электричества по 
короткого замыкания станок не включается. 

•	 Если станок не включается - это может зависеть 

от следующего: 
•	 крышка закрыта не достаточно плотно. Преры-

ватель не достает до гнезда.
•	 нажата аварийная кнопка 
•	 ноль неправильно подсоединен в трех фазовом 

подключении. 
•	 один из двигателей перегрет

Тормозная карта
Станок оснащен картой, тормозящей фрезу и 
пильный диск. Не включайте станок сразу после его 
выключения.
Если тормозящий механизм перестал работать - это 
означает , что тормозная карта вышла из строя.

9

Elsystemet

 Livsfarlig spänning. Öppna aldrig maskinens el-
system om du ej är behörig.

 Den svarta knappen startar maskinen, pos 3. 

 Den röda är knappen stoppar maskinen, pos 2.

 Den röda nödstoppet är endast till för stopp i fara, pos 
1. Får ej blockeras. 

 Gör kontroll ”Innan maskinen startas”, se varningsfö-
reskrifterna.

 Kontrollera att kablar och kontakter är i gott skick och 
att du har rätt typ av spänning, frekvens och säkring.

Anslut maskinen, 16 A europakontakt 400 V. Kontrollera 
att maskinen går åt rätt håll. Sänk bordet till sitt nedersta 
läge så kan du se sågklingan från inmatningssidan. Om 
den går åt fel håll, dra ut stickkontakten ur maskinen. 
Skifta två faser.

 Maskinen har nollspänningsbrytare. Automatisk åter-
start efter strömmavbrott är förhindrad.

 Om maskinen inte startar kan det bero på följande:

-att locket inte är riktigt stängt och därmed inte lockets 
gränslägesbrytare påverkad.

-att nödstoppet är intryckt

-att noll-ledaren inte är riktigt ansluten

-att någon motor fortfarande är för varm

 

12

3

Bromskort

Maskinen har bromskort för att stanna inom 10 sekun-
der. Kortet surrar något direkt efter stopp. Återstarta 
aldrig maskinen innan surret har slutat.

Om bromsen slutar att fungara kan säkringen på 
kortet ”gått”.
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электросхема

10

L3 T3

KONT.

KONT.

KONT.

L2 T2

L1 T1

43

C1 L2 V2 IS P

A1 A2

43

21

BROMSKORT 230V

TILL

FRÅN NÖDSTOPP

5

HUVBR.

TERMOKONT.

GUL/GRÖN

KUTTERMOTOR

6

1

2

3

9

TERMOKONT.

5

MATARMOTOR

GUL/GRÖN

1

2

3

MANÖVERPANEL
L1 L2 L3NJord

ELSCHEMA SOLOHYVEL, 400 V, 3-FAS

L3 T3

KONT.

KONT.

KONT.

L2 T2

L1 T1

43

C1 L2 V2 IS P

A1 A2

43

21

BROMSKORT 230V

TILL

FRÅN NÖDSTOPP

5

HUVBR.

TERMOKONT.

GUL/GRÖN

KUTTERMOTOR

6

1

2

3

TERMOKONT.

5

MATARMOTOR

1

2

3

GUL/GRÖN

MANÖVERPANEL

ELSCHEMA SOLOHYVEL, 230 V, 3-FAS
L1 L2 L3Jord

Внимание! Высокое напряжение! 
Доступ к электросистеме станка имеет 
только дипломированный электрик!



Фреза с прямыми, фигурными ножами и диск
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Kutter med planhyvelstål, profilstål och 
sågklinga

  Innan du öppnar locket för service eller byte av stål, 
försäkra dig om att strömmen är bruten och att kuttern 
inte roterar. Använd skyddshandskar, särskilt när du 
skall lossa skruvar som sitter hårt eller när du drar åt 
skruvarna (se ”Varningsföreskrifter”). Akta dig noga 
för planhyvelstålen. Det är väldigt lätt att skära sig på 
dessa även vid lätt beröring.

Som tillbehör finns korta kilar som möjliggör justering av 
profilstålet i höjdled. I originalutförande ställs profilstålens 
utstick genom att justera planhyvelstålens avverkning.

Efter byte av hyvelstål, profilstål eller sågklinga:

 Kontrollera att inga verktyg finns kvar i maskinen.

 Kontrollera att kuttern kan snurra fritt när locket är 
stängt. När strömmen är bruten kan detta göras genom 
att rotera remskivan på motorn. Du når undersidan på 
remskivan om du sticker in handen under remmens 
skyddsplåt.

  Varning! Dålig skärpa ökar olycksrisken.

Panelhyvlingstjockleken ställs in med hjälp av 
planbords-veven, (1) (lev löst)den inställda tjock-
leken kan avläsas på skalan på maskinen stativ. 
Skalan kan kalibreras,
lossa stoppskruven under skalan och vrid
till rättläge. Kör igenom en bräda och mät med ett 
skjutmått justera därefter tiondelar och hundradelar 
med hjälp av skalan på veven. Spåntjocklek upp till 
8 mm.

Выключите станок перед заменой ножей или 
сервисом станка. Работайте в защитных пер-
чатках при замене фрез и ножей, а также при 
откручивании/прикручивании винтов. Очень 
легко порезаться от прямых ножей даже при 
легком прикосновении. 

Фиргурные ножи крепятся на стандартных корот-
ких клиньях. Есть, как опция , клинья с регулируе-
мой высотой. 

После замены ножей или пильного диска: 

Проверьте не забыли ли Вы инструмент вну-
три станка. 
Проконтролируйте свободное вращение всех 
фрез путем ротации фрез и шкива вручную. 

Вы имеете доступ к шкиву снизу , минуя коробку 
ремня шкива. 

Толщина строгания устанавливается путем враще-
ния рукояти установки толщины/высоты (6). Уста-
новленная высота видна на шкале, расположенной 
на корпусе станка. Эта шкала подлежит калибровке. 
Отвинтите фиксирующие винты под шкалой и 

установите шкалу в правильное положение. Прого-
ните доску и проверьте заданную толщину штанген-
циркулем.  Откорректируйте положение стрелки на 
шкале , исходя из возможной ошибки при проверки 
толщины доски. 
Толщина стружки до 8 мм.

Внимание: недостаточно острые 
ножи могут явиться причиной не-
счастного случая!
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Профильные ножи

Смотр. также раздел «фреза, ножи...» 

Строгальные ножи на фото установлены в рабочем 
положении. Ножи должны затачиваться регулярно.  

Снятие ножей
Ослабьте фиксирующие винты (B) нажмите на клин 
(A). Отвинтите регулирующие винты  (C).

Заточка
Точите всегда парами , угол заточки - 400

монтаж
Очистите все компоненты от грязи. Вложите клин 
в колею .  Вложите нож , так чтобы регулирующие 
винты попали в предназначенную для них впадину 
в ножах. Завинтите регулирующие винты , но не до 
конца.  

Фиксирующие винты находятся  в клине.

Завинтите фиксирущие винты , но не до конца. Вы 
должны иметь возможность отрегулировать ножи 
в вертикальном направлении. После регулировки 
ножа зятяните винты , завинчивая их поочередно. 

Грубая настройка высоты (выступа) ножей. Уста-
новите высоту ножей при помощи регулриющих 
винтов. Кант обратной стороны ножа должен быть  
на одном уровне с поверхностью фрезы. 

Точная настройка. Пользуйтесь приспособлением 
(артикул 7500-000-1020) , как показано на фото 
справа.  
Хорошо затяните фиксирующие винты клина после 
конечной регулрировки ножей. Осторожно затяни-
те регулирующие винты. 

Винты M6x12

Регулировочные винты

Винты M6x16

Используйте ключ 10 мм. 
Иногда кчюч нужно отшлифовать 
. чтобы он свободно заходил в 
колею фрезы.

Настройте ножи при помощи приспособления 
для настройки. Лезвие ножа должно 
равномерно касаться поверхности 
приспособления. 



Фигурные (Профильные) ножи

Введите клин с 
ножом во фрезу 
через  расширенное 
пространство колеи 
фрезы.

Внимание! Несбалансированная фреза 
создает вибрацию и может привести к полом-
ке станка или несчастному случаю.
Фигурные ножи должны поэтому всегда уста-
навливаться парами. 

Монтаж:
•	 Вставьте нож  (Е) в клин (D).
•	 Введите затем клин с ножом в колею фрезы че-

рез расширенное пространство в колее фрезы. 
Подвиньте клин с ножом в нужное вам поло-
жение на фрезе. Зафиксируйте нож , закрутив 
винт на обратной стороне клина. 

Клин не может находиться в расширенном 
пространстве колеи фрезы.

•	 Измерьте расстояние от начала фрезы до начала 
клина и установите второй (парный) клин с но-
жом во вторую колею фрезы , строго напротив 
первого клина с ножом. 

Замена пильного диска

Демонтаж: 
Снимите защитный кожух ремня передачи шкива и 
задний кожух цепной подачи. 
Ослабьте натягивающий механизм и снимите ре-
мень со шкива шпинделя (вала). 
Снимите шпиндель пильного диска , развинтив два 
фиксирующих винта в каждом из колец подшипни-
ков. После этого вы можете подвинуть шпиндель в 
сторону шкива с ремнем. Отодвиньте шпиндель на 
один дециметр. Теперь вы можете отвинтить четыре 
винта, фиксирующих пильных диск, и снять пиль-
ный диск.
монтаж: 
Очистите подшипники и шпиндель от опилок, грязи 
и излишков масла. Установите пильный диск на 
шпиндель. 
Используйте пильный диск от Logosol. 

Установите защитные кожухи.
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Сервис  

Внимание! Сервис станка должен произво-
диться регулярно, в обязательном порядке!

Станок требует следующего сервиса:
Перед началом сервисных работ, убедитесь в том , 
что станок отключен от электричества. 
Полезно и важно иметь возможность очистки 
станка воздухом по давлением. Продувайте станок 
каждый раз , когда вы открываете крышку станка 
и в конце каждого рабочего дня. Особенно важно 
сохранять чистоту вокруг пружин подшипников и 
подшипников, фрезы и валиков подачи. 

Проверяйте степень натяжения ремня шкива под 
защитным кожухом. Кабели и электро-проводка 
должны быть в хорошем состоянии.  

Опилки собираются вокруг подшипников, 
пружин и под валиками подачи. Чистите 
регулярно эти пространства чтобы избежать 
риска выброса заготовки или щепы. Зубья 
защиты выброса должны быть чистыми и 
прямыми и свисающими вниз под своей 
тяжестью. 

Следующие части станка должны быть смазаны. 
Используйте , например,  Superflow (артикул 9999-
000-5115).
•	 Подшипники валиков подачи. Опустите рабо-

чий стол в самое низкое положение. Смажьте 
цепь , приводящую в движение валики под за-
щитным кожухом.  

•	 Рабочий стол нужно регулярно очищать и 
смазывать парафиновым маслом или другим 
маслом с низкой вязкостью. 

Двигатель должен быть чистым и свободным от 
опилок. Засоренный и заблокированный двигатель 
будет перегреваться. Если оборудование долго не 
работало: 
Если появилась ржавчина или сошла краска, нужно 
подчистить это место и покрасить его, например, 
автомобильным лаком.  
•	 Смажьте затем детали , упомянутые выше мас-

лом типа  «универсальное» от Logosol (артикул: 
9999-000-5105).

•	  Смажьте также строгальные ножи, профиль-
ные ножи и пильный диск. Желательно дер-
жать станок в отапливаемом помещении. Если 
это невозможно станок должен быть накрыт 
чехлом.



Подача

Вальцы подачи приводятся в движением отдельным 
двигателем, с цепной трансмиссией. 
Вальцы должны быть свободны от опилок и смолы. 
Мы рекомендуем наш очиститель (артикул 7500-
001-5000).

Вальцы установлены на пружинной подвеске в 
станине станка. Вы можете регулировать давление 
вальцов гайками, расположенными под вальцами.

Если вы обрабатываете узкую заготовку и 
пружины вальцов с обоих сторон настроены 
на одинаковое давление , вальцы могут сдви-
нуться , что может привести к ухудшению 
результата. 

Перед каждой перенастройкой давления вальцов 
обозначьте изначальную настройку. Таким образом 
вы всегда сможете вернуться в исходное положение. 

Обычно мы рекомендуем настроить валец со сторо-
ны пильного диска на большее давление, особенно 
если вы обрабатываете узкие заготовки. 

Для контроля равномерности давления вальцов : 
Опустите рабочий стол , положите заготовку под 
фрезу и поднимите стол , чтобы он прижал заготов-
ку к вальцам. Обе стороны пружинной подвески 
должны прижимать заготовку в одинаковой степе-
ни. 
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Установка столов подачи/приемки

1.	 Снимите стол подачи, установленный на станке. 
Сохраните винты и гайки. Установите нижнюю 
фиксирующую плиту на станину с помощью 
ранее сохраненных винтов и гаек. Завинтите 
установочную угловую плиту 2 я винтами 
M8x20 (вкл. гайки и прокладки).

2.	 Установите плиту поддержки  с помощью 
установочной угловой плиты.  M10 гайка, 
(плита поддержки), дистанционная втулка, M8 
гайка и M8x10 винт. 

3.	 Привинтите кронштейны поверх плиты 
поддержки с помощью установочной угловой 
плиты, M10 гайка, (плита поддержки), 
дистанционная втулка, M8 гайка и M8x10 винт. 

4.	 Привинтите столы подачи в станину с помощью 
оставшихся винтов. 

5.	 Подгоните угол стола. Вставьте что-нибудь 
между винтом и станиной, чтобы не повредить 
лак. Когда угол подогнан затяните винты М8 и 
отпустите регулирующий винт на пару витков. 

Стол подачи/приемки SH410 (дополнительное обо-
рудование)

Набор состоит из:
1.	П лита поддержки
2.	С тол подачи/приемки
3.	К ронштейны
4.	 Фиксирующая плита верхняя 
(предназначена для монтажа на станки PH260 и 
DH410) 
5.	 Фиксирующая плита нижняя 
6.	У гловая плита установочная
7.	 Мешочек с винтами
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четыре функции

 строгание под размер: 
Настройте ведущую (A) на нуж-
ную толщину при помощи шка-
лы на верхней стороне станка и 
зафиксируйте ее ручкой-замком 
(см. рисунок). При строгании - это правая шкала и 
левая стрелка на двойной шкале , которая показыва-
ет ширину доски. 
Подстройте ведущую (B) чтобы заготовка при-
жималась вплотную к ведущей и зафиксируйте 
ручкой-замком (см. рисунок).  Установите стол на 
нужную толщину с помощью рукояти и шкалы. За-
фиксируйте обеими ручками-замками. Настройте 
одновременно высоту столов подачи и приемки. За-
фиксируйте ручками-замками с торцевой стороны 
станка.

Распиловка: 
Настройте ведущую(A) на нуж-
ную ширину с помощью шкалы 
и зафиксируйте ручкой-замком. 
Настройте ведущую на пружине (В) так , чтобы 
заготовка вплотную упиралась в ведущую и за-
фиксируйте ручкой-замком и зафиксируйте затем 
ручками-замками. При производстве нескольких 
различных панелей ведущая и ведущая на пружине 
должны поменяться местами. Левая шкала соответ-
ствует тогда правой стрелке  из двух.
Строгание по толщине: 
Ослабьте нестираный винт на 
пильном диске и отодвиньте его 
в углубление в вале на стороне 
рабочего стола. 

Профилирование:
Прострогайте заготовку сначала 
до нужного размера. Установите 
затем профильные ножи во фрезу. Вы можете затем 
настроить или совсем снять разбиватель стружки , 
расположенный в переходнике к шлангу вытяжки 
на верхней крышке станка. Прогоните пробную 
заготовку и затем подстройте положение фигурных 
ножей. 

Обязательно проверьте не остались ли ин-
струмент, ножи или клинья	 внутри станка! 

РЕКОМЕНДАЦИИ!
•	 Если заготовка очень кривая или вы хотите рез-

ко уменьшить ее толщину , выставьте толщину 
строгания на этапное строгание. Лучше достичь 
нужной толщины за несколько раз. 

•	 Не строгайте очень неровные и кривые заго-
товки . Есть граница когда выравнять заготовку 
невозможно. 

•	 Не забудьте откалибрировать шкалу станка. 
Прострогайте заготовку под заданную ширину. 
Проверьте затем размеры. Если они не совпада-
ют с размерами на шкале открутите винт шкалы 
и исправьте положение стрелок на ведущей.   
Закрутите винт и прогоните заготовку еще раз. 

•	 После изготовления профиля, который вы в 
будущем планируете повторять начните стро-
гать заготовку длинной в  прим 1 м . Останови-
те станок когда конец заготовки достигнет края 
рабочего стола. Опустите стол и выньте профи-
лированную доску. В следующий раз вы можете 
использовать ее как шаблон при настройке 
ведущих и фрезы.

•	 Зазор ножей должны быть 1 мм. Если зазор 
ножей слишком маленький то на заготовке могут 
остаться следы от валков. Если зазор слишком 
большой то последний валец не будет достаточ-
но прижимать заготовку , что может вызвать 
вибрацию и отклонения от размера.  

•	 При строгании больших серий одного типа вы 
можете поставить дополнительную ведущую 
на стол подачи. Ведущая поможет направить 
заготовку и достичь , таким образом, лучшего 
результата. В нашем ассортименте есть ведущие 
с магнитом. 

B
A

Полезно знать
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четыре функции Полезно знать

Какое качество стали ножей выбрать?
Ножи, изготовленные из VS-стали , т. есть инстру-
ментальной стали, закаленной традиционным 
путем, используются для строгания маленьких 
серий. Эти ножи дешевые,  но могут затупиться уже 
после 300а погонных метров. Ножи чувствительны 
к нагреванию и тупятся при температурах свыше 
300 градусов. 

HSS - это ножи из так наз. быстрой стали, т. есть 
стали с добавками , в основном кобольтовыми. 
Мы рекомендуем использовать их в большинстве 
случаев. Они дороже чем VS , но остаются острыми 
после мин. 2000 пог. метров. Эти ножи выдержива-
ют температуры до 700 градусов. 

HM - ножи изготовлены из т. наз. твердой стали. 
Эти ножи очень выносливые и ими вы можете про-
строгать  свыше 6000 метров без заточки. Ножи вы-
держивают температуры до 1000 градусов.  С другой 
стороны,  ножи очень дорогие и очень хрупкие. Их 
, поэтому, трудно затачивать и достичь остроты как 
у ножей из быстрой стали. С ножами нужно обра-
щаться осторожно так они легко ломаются. 

Примеры: 
сосна/ель - быстрая сталь или инструментальная 
сталь. Твердая сталь дает худшее качество поверх-
ности. 
Плиты MDF - нужно использовать твердую сталь. 
Лиственные породы : обычно нельзя использовать 
инструментальную сталь. 
ФРЕЗА
Базовая модель станка оснащена прямыми ножами 
из быстрой стали (HSS). Прямые ножи из твердой 
стали могут тоже быть заказаны. Существуют и дру-
гие модели фрез и ножей. Смотрите каталог ножей. 

Профильные ножи устанавливаются во фрезу одно-
временно с прямыми в два свободных канала, что 
позволяет станку строгать заготовку по толщине и 
профилировать ее одновременно.  В ассортимен-
те есть большое количество профильных ножей 
различной ширины. Цена ножа не зависит от его 
формы. Цену определяет ширина ножа. Например, 
ножи шириной в 40 мм стоят одинаково независимо 
от формы. 
Вы также можете заказать ножи любой формы на 

заказ. 

Профилирование и строгание по 
толщине (рейсмус) и выпрямление 
заготовки (фуганок).
Рейсмусование и фугование - две различные функ-
ции. 
Станок SH410 не может выпрямить доску , он может 
ее прострогать до нужной толщины и профилиро-
вать ее. Этот станок работает как рейсмус и профи-
лирующий станок.
Выпрямляющий строгальный станок (фуганок)
делает стороны заготовки прямыми. Такой станок 
базируется на станине с длинным рабочим столом. 
На таком станке нельзя прострогать по толщине.  
После этой первичной обработки на фуганке за-
готовка профилируется в  строгальных станках типа 
SH410. 

Древесина
Древесина усыхает и сжимается при сушке. Са-
мое большое изменение размера происходит при 
просушке от 25% до 10%. Для получения гладкой 
поверхности не рекомендуется строгать древеси-
ну с содержанием влаги более 20%.  Это примерно 
процент , который достигается сушкой на открытом 
воздухе. Для получения более низкого процента 
нужно сушить в закрытых помещениях или/и в 
сушилках. Усыхание в продольном направлении 
происходит незначительное, от 5 до 8%.   
Результат
Твердые породы оставляют более гладкую поверх-
ность. На мягких породах иногда остаются следы , 
которые возникают в результате загрязнения струж-
кой лезвий строгальных ножей или недостаточного 
зазора лезвия ножей. Также возможной причиной 
следов может быть недостаточно прижатая валь-
цами к столу заготовка. Ножи должны быть всегда 
острые с правильным зазором , примерно 1 мм. 
Регулярно очищайте вальцы от загрязнений. Осо-
бенно важен уход за последним рефлнным вальцом. 
Очень неровные и искривленные заготовки долж-
ны пройти предварительную обработку на станке 
фуганке. 



Техника безопасности при работе с профильными ножами
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Техника безопасности при работе с профильными ножами

Некоторые из профилей на рисунке - пример возможного 
результата работы на станке.

Касается всех профильных ножей с зазором лезвия 
свыше 12 мм. 

Внимание! Проявляйте особую бдительность 
при работе с этими ножами!

Внимание! Риск удара этих ножей в рабочий 
стол. Осколок ножа может былететь из станка 
с большой скоростью. 

Проверьте свободное вращение фрезы. Про-
фильный нож может касаться пластиковой 
прокладки на поверхности рабочего стола , 
но не более того. Фреза должна вращаться сво-
бодно вручную. 

Внимание! Снимите все рукоятки перед за-
пуском станка!

Замените пластиковую прокладку в рабочем 
столе если есть углубления более одного мм. 

Опасность выброса заготовки и щепы из 
станка!

Не нарушайте правил безопасности , описан-
ных на стр. 5. Никогда не стойте перед столом 
подачи во время работы. Дети не должны быть 
поблизости от станка. 

Перед началом работы на станке проверьте 
свободное вращение фрезы. 



примеры строгания на станке SH410

Ножи поменяли пару

Техническая информация SH410

Steg 1 - Этап 1, Steg 2 - Этап 2 . Kvartslist- четвертинка, Panel - панель, Trall- веранда, Regel - брусок, 
Foder - основание, Golvlist - половой бордюр,  Taklist-потолочный бордюр
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примеры строгания на станке SH410 Техническая информация SH410

Максимальные Размеры 

Ширина заготовки 410 мм

Ширина рабочего стола 410 мм

Высота рабочего стола 260 мм

Толщина стружки строгание 4-6 мм

Распиловка диском 80 мм

Строгальная и пильная 
гарнитура

Диаметр фрезы 72 мм

Прямые ножи 2 st 410мм HSS

Пильный диск  ø 225 мм

Колич. оборотов 5400 обор/мин

Время торможения фрезы Прим 7 сек

система вытяжки опилок

Диаметр выхода для шланга 125+100+50 мм

Требуемая мощность вытяжки 1500 м2/час

Подача

Скорость подачи прим 6 м/мин

Количество валков 3 шт

Размеры станка

Длина 1100 мм

Ширина 700 мм

Высота 1050 мм

Вес прим 200 кг

Электричество

Ток, напр, частота CCA16 A, 400 В,  50 Герц , 3 фазы

Класс герметики IP54

Мощность двигателя 3кВт

Мощность двигателя подачи 0,18 кВт

ШУМ

Звуковое давление 100,4 Дцб (A)

Мощность звука 107,6 Дцб (A)
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Гарантии Соответствия
по лицензии  

MOReTENs AB, 
Nifsåsvägen 11 

S-831 52
Östersund, 

Tel. +46+63-121890, 

Заверяет: станок SH 410,
с номером артикула 245-000 

произведен в соответствии с директивой Евро-
пейского Сообщества 98/37/EG, EMC-директива 

2004/108/EG
и LVD-директива 2006/95/EG,

и соответствует 
стандарту: 

EN ISO 12100-1, -2:2003, EN 60204-1:2006,
EN 61000-6-1, -3.

Östersund 2011-11-01
Директор Bo Mårtensson
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