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HUcnosib3yemoe o60opyaoBaHue KBaapat Yenss6MHCK
CBep/INJIBHO-NIPUCAAO0YHBIN cTaHOK ¢ YIIY Homag

OnuHa 3arotoBKu, MM
MUHUManbHan: 200

MakcuManbHas: 3050

LLinpuHa 3arotoBKku, MM
MUHUMaNbHan: 70

MakKcuMasibHas: 850

TonuwmHa 3arotoBKku, MM
MUHUMaNbHasA: 12

MaKCuMaJsibHas: 60

MakcuManbHas rnybuHa cesepneHus, Mm 38
[nvHa nHcTpymeHTa, MM 70
[nameTp XBOCTOBMKA MHCTPyMeHTa, MM 10

Pabouas wuprHa ansa Bblibopku nasos, MM 600

OTBepCcTHUs CKBO3HbIE
1. 5

7

8

10*

15*

20*

35%

8. 40*!

OTBepCTPIH rjayxue B IIJIaCTb
1. 5

8
10
12 — ppesa popcTHepa

No vk~ wnN

14 — ppesa popcTHepa
15— ppesa popcTHepa
20 —¢pe3a dopcTHepa
25— ¢pe3a popcTHepa

©® N U A WN

. 35-—dpesa popcTHepa
10. 40— ¢ppesa popcTHEpa

OTBepcTHA IJIyXHe B Topel,
1. 5
2. 8

1 * _ cBepnoBKa C 4BYX CTOPOH



®dpesepHbIii cTaHOK ¢ YIIY Beaver

30Ha 06paboTKu:

X -1250Y -2400 Z-100

dpesbl
1. h42d16
2. h42d10

Pacnuj miMTHOrOo Marepua’jia

TopuoBKa nauTbl — 15 mm no nepumetpy (-30 oT rabapwuTa)
TonwmHa nponuaa —4 mm
Pacnuna nponssBoamTCcA Ha NUAbHbBIX LLeHTpax ¢ YIY.

dopmunpoBaHKME KapT PacKkpoa NPOUCXOLUT NOCTNPOLLECCOPOM LLeHTPa U BHECEHWE U3MEHEHWI B
cpOpPMMPOBaAHHbIE KAapTbl HE BO3MOKHO.

06paboTKa TOPILOB KPOMKOM

MMHUMANbHbIA BHYTPEHHMUI paguyc no MNBX 2mm — 100 mm
MMUHUMANbHbIA HApY*KHbIN paanyc nog MNBX 2 mm — 80 mm
KoaddMUMEHT pacxosa KPOMOYHOro matepuana —15%
MWHMManbHaa WupuHa getann — 70 mm

MuHumanbHaa gnvHa getanm — 200 mm



O6paboTKa KOMNAKT MJIMThI

FabapuTtHble paamepbl KOMNAKT-N/IUTDI:

0n1uHa - 4100 mm
wupuHa — 650 mm
monwuHa — 12 mm

Onepauyuu npumeHaemble Npu o6paboTke NAnUTbI:

1. Bblpes nog BapoyHy NOBEPXHOCTb (ppe3epoBaHme)
2. BbIpes nog MoKy NOACTONLHOrO KpenieHua (ppeseposaHue + BbleMKa ')
3. TopueBaHue dacku nantbl (45rp)

Mpu popmmnpoBaHUM Bbipesa Nog, MoKy (onepauna ¢ppesepoBaHMe) MUHUMANbHBLIN Paanyc
conpsxeHusa yrnos 15 mm, 415 BbINOAHEHUA Gpacku NLLEBOM CTOPOHbI Bbipesa. Onepauus «Bblemka»
npounssoantca ¢pesoit guametpom 10 mm, rnybuHON 2 MM (MUH.paZNyC CONPSAMKEHMUA CTOPOH 5 MM)

BAMHO!!! Mpu ykasaHUu TopueBaHue Gpackn HeobX0AMMO YYECTb, YTO KOMMAKT NUTa yKe
nmeet packy 45rp. 3aBO40M NU3rOTOBUTENIEM.

Onepauus «lNasoBaHne» BbINOHAETCA NOC/e KpoMaeHus. [1ns KOppekTHOro
BbINOSIHUS, HEO6XOANMMO NMPOU3BECTUN KOPPEKTUPOBKY TPAaeKTOPMM Nasa, COrnacHo
Tabnuue. (CM.HKXe)

1 * - naHHan onepauya BO3MOXHa B BepCuUmM nporpammel Basmc Mebenblimk 10 v Bbiwe
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	Используемое оборудование Квадрат Челябинск
	минимальная: 200
	максимальная: 3050
	Ширина заготовки, мм минимальная: 70
	максимальная: 850
	Толщина заготовки, мм минимальная: 12
	максимальная: 60
	Максимальная глубина сверления, мм 38
	Отверстия сквозные
	1.   5
	2.   7
	3.   8
	4.   10*
	5.   15*
	6.   20*
	7.   35*
	8. 40*1

	Отверстия глухие в пласть
	1.   5
	2.   8
	3. 10
	4. 12 – фреза форстнера
	5. 14 – фреза форстнера
	6. 15 – фреза форстнера
	7. 20 – фреза форстнера
	8. 25–  фреза форстнера
	9. 35 – фреза форстнера
	10. 40 – фреза форстнера

	Отверстия глухие в торец
	1.   5
	2.   8


	Фрезерный станок с ЧПУ Beaver
	Зона обработки:
	Фрезы
	2.    h42 d10


	Распил плитного материала
	 Торцовка плиты – 15 мм по периметру (-30 от габарита)
	 Толщина пропила – 4 мм
	Распил производится на пильных центрах с ЧПУ.
	Формирование карт раскроя происходит постпроцессором центра и внесение изменений в сформированные карты не возможно.

	Обработка торцов кромкой
	 минимальный внутренний радиус по ПВХ 2мм – 100 мм
	 минимальный наружный радиус под ПВХ 2 мм – 80 мм
	 коэффициент расхода кромочного материала – 15%
	 Минимальная ширина детали – 70 мм
	 Минимальная длина детали – 200 мм

	Обработка компакт плиты
	Габаритные размеры компакт-плиты:
	длина - 4100 мм
	ширина – 650 мм
	толщина – 12 мм
	Операции применяемые при обработке плиты:
	1. Вырез под варочную поверхность (фрезерование)
	2. Вырез под мойку подстольного крепления (фрезерование + выемка*)
	3. Торцевание фаски плиты (45гр)
	При формировании выреза под мойку (операция фрезерование) минимальный  радиус сопряжения углов 15 мм, для выполнения фаски лицевой стороны выреза. Операция «Выемка» производится фрезой диаметром 10 мм, глубиной 2 мм (мин.радиус сопряжения сторон 5 мм)
	ВАЖНО!!! При указании торцевание фаски необходимо учесть, что компакт плита уже имеет фаску 45гр. заводом изготовителем.


