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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

G – Фиксация заготовки ВНИМАНИЕ!

	■ На рабочем столе [4] и упорах не должно быть стружек.  
	 Это может повлиять на точность размера фальца. 
	 Возможно повреждение поверхности заготовки. 

	➢ Положите дно ящика [30] на приспособление для фрезерование дна, как показано на рисунке.

	➢ Задвиньте дно ящика [30] на упоры, как показано на рисунке.

Фиксация дна ящика [30]

LEGRABOX TANDEMBOX

30

30
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ОСТОРОЖНО!

	■ Избегайте попадания рук в область защемления [K].

	➢ Прижмите дно ящика [30] к упорам [6] [7].
	➢ Опустите прижимной рычаг [8].
	➢ Проверьте еще раз, нет ли зазоров между заготовкой и упорами.

Фиксация задней стенки [31] ВНИМАНИЕ!

	➢ Положите заднюю стенку [31] на приспособление для фрезерование дна, 
	 как показано на рисунке.

	■ На рабочем столе [4] и упорах не должно быть стружек.  
	 Это может повлиять на точность размера фальца. 
	 Возможно повреждение поверхности заготовки. 

30
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

	➢ Задвиньте [31] заднюю стенку на удлинительную планку [13], дистанционный 
	 упор [12] и упоры [6] [7], как это показано на рисунке.

ОСТОРОЖНО!

	■ Избегайте попадания рук в область защемления.

	➢ Прижмите заготовку [31] к упорам.
	➢ Опустите прижимной рычаг [8].
	➢ Проверьте еще раз, нет ли зазоров между заготовкой и упорами.

8
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Фрезерование дна ящика

	➢ Включите вытяжное устройство.

ВНИМАНИЕ!

	■ Вытяжное устройство должно быть все время включено в связи с 
	 образованием стружки и пыли.

Возможно получение тяжелых травм от режущих инструментов.

	➢ �На станке разрешается работать только одному человеку.
	➢ Защищайте глаза специальными очками.
	➢ Носите защитные наушники.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

	➢ Нажмите на кнопку включения [20].

ВНИМАНИЕ!

	■ Включайте мотор всегда на полное число оборотов.
	■ Острая фреза значительно снижает нагрузку на мотор и продлевает его 

	 срок службы.
	■ Скорость подачи влияет на качества фальца.
	■ При перегреве от избыточной нагрузки мотор отключается устройством 

	 контроля температуры. После того, как мотор охладится, его можно снова 
	 включить.

H – Фрезерование заготовки

20
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

	➢ Равномерно медленно перемещайте каретку по дну ящика [30].
	➢ Под конец заготовки [30] медленно сойдите с материала.

	➢ Переместите каретку [S1] с включенным мотором обратно в исходную позицию.
	➢ В исходной позиции отпустите кнопку включения [20]

	➢ Для второго фальца повторите шаги, начиная от фиксации заготовки.
	➢ Выключите вытяжное устройство.

ВНИМАНИЕ!

	■ Ни в коем случае не выключайте мотор в процессе фрезерования и  
	 обратного хода. Возможно повреждение мотора или фрезы для фальца [23].

ВНИМАНИЕ!

	■ Если отпустить включатель, фреза останавливается не сразу.  
	 Необходимо обязательно дождаться полной остановки фрезы.

30

S1

S1

30
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Фрезерование задней стенки [31] 	➢ Включите вытяжное устройство.

ВНИМАНИЕ!

	■ Вытяжное устройство должно быть все время включено в связи с 
	 образованием стружки и пыли.

Возможно получение тяжелых травм от режущих инструментов.

	➢ �На станке разрешается работать только одному человеку.
	➢ Защищайте глаза специальными очками.
	➢ Носите защитные наушники.

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

	➢ Нажмите на кнопку включения [20].

ВНИМАНИЕ!

	■ Включайте мотор всегда на полное число оборотов.
	■ Острая фреза значительно снижает нагрузку на мотор и продлевает  

	 его срок службы.
	■ Скорость подачи влияет на качества фальца.
	■ При перегреве от избыточной нагрузки мотор отключается устройством 

	 контроля температуры. После того, как мотор охладится, его можно снова 
	 включить.

20



32 BA-199

Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

	➢ Равномерно медленно перемещайте каретку по задней стенке [31].
	➢ Под конец заготовки [31] медленно сойдите с материала.

ВНИМАНИЕ!

	■ Ни в коем случае не выключайте мотор в процессе фрезерования и  
	 обратного хода. Возможно повреждение мотора или фрезы для фальца [23].

	➢ Переместите каретку [S1] с включенным мотором обратно в исходную позицию.
	➢ В исходной позиции отпустите кнопку включения [20]

	➢ Для второго фальца повторите шаги, начиная от фиксации заготовки.
	➢ Выключите вытяжное устройство.

ВНИМАНИЕ!

	■ Если отпустить включатель, фреза останавливается не сразу.  
	 Необходимо обязательно дождаться полной остановки фрезы.

S1

31

31
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I – Техническое 
обслуживание
Ежедневная чистка

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Опасность получить сильные порезы.
Игнорирование предупреждения может привести к травмам.

	➢ �Обязательно отключайте приспособление для фрезерования 
дна от электросети при чистке и обслуживании.

ОСТОРОЖНО!

	■ При чистке станка одевайте защитные очки.

ВНИМАНИЕ!

	■ Не используйте масла и другие смазочные материалы при чистке станка. 
	 Все направляющие и подшипники не требуют обслуживания.

	■ Не удаляйте пыль и стружку острыми или металлическими предметами.
	■ Ни в коем случае не работайте со сжатым воздухом вблизи мотора. 

	 Через вентиляционные отверстия внутрь мотора может попасть стружка, 
	 это может помешать охлаждению и сказаться на сроке службы мотора.

	➢ Следите за тем, чтобы в вентиляционные отверстия не попадали  
	 стружка и пыль.

	➢ Очищайте упор по глубине и боковой упор.
	➢ Направляющую [3] необходимо очищать сухой салфеткой.
	➢ Рабочий стол [4] очищайте сжатым воздухом.

3

4
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Опасность получить сильные порезы.
Игнорирование предупреждения может привести к травмам.

	➢ �Обязательно отключайте приспособление для фрезерования 
дна от электросети при чистке и обслуживании.

Снятие мотора

ВНИМАНИЕ!

	■ При чистке фрезы [23] обязательно одевайте перчатки.

	➢ Ослабьте винт [41] внутренним шестигранником SW 6. 
	 1/4 оборота – 900.

	➢ Осторожно вытяните мотор [40]. Возможно повреждение сменных ножей.

Если необходимо снять мотор для технического обслуживания, очистки или 
замены, сделайте следующее:

	➢ Опустите держатель вала [2] на 900.

40

41
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	➢ Все поверхности крепления и зажима [21] на каретке [S1] и моторе [40] 
	 должны быть очищены от пыли и стружки.

	➢ Осторожно задвиньте мотор в упорный фланец [21]. Возможно  
	 повреждение сменных ножей.

	➢ Поверните мотор [40] в правильное положение.
	➢ Зaтянитe винт [41]

Установка мотора

ВНИМАНИЕ!

	■ Обратите внимание на положение мотора. Вентиляционные отверстия мотора 
[40] должны быть свободными. Иначе появляется опасность перегрева мотора.

	➢ Вставьте мотор [40] в держатель вала [2].

21

40

41
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

	➢ Уберите стружки из кожуха [G]

Чистка кожуха

Снятие и установка мотора

Если кожух [G] каретки [S1] заполнен стружками или заблокировалась фреза, 
сделайте следующее:

Установка и снятие фрезы

	➢ Открутите гайку [42] с помощью гаечного ключа ПО часовой стрелке.

ВНИМАНИЕ!

	■ Вал мотора имеет левую резьбу.

Снятие и установка мотора

34

34

G
S1

42
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Установка фрезы [14]  Ø 44
(дополнительная принадлежность,
артикул: M35.ZD19)

Снятие и установка мотора

	➢ Открутите гайку [42] с помощью гаечного ключа ПО часовой стрелке.

	➢ Снимите дистанционную гильзу [24].

	➢ Установите фрезу Ø 44 [14].

34

42

24
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

Замена сменных ножейЗамена сменных ножей Снятие и установка мотора

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

Опасность получить сильные порезы.
Игнорирование предупреждения может привести к травмам.

	➢ �Обязательно отключайте приспособление для фрезерования 
дна от электросети при чистке и обслуживании.

	➢ Одевайте перчатки.

Замена подрезного ножа [50].

	➢ Открутите винт подрезного ножа [50] против часовой стрелки.

	➢ Почистите основание подрезного ножа [50] сухой салфеткой.

ВНИМАНИЕ!

	■ Замену лезвий необходимо производить в следующем порядке: при втором 
	 повороте подрезного ножа [50] поверните также сменные ножи [51]. 
	 Подрезной нож [50] получит бóльшую нагрузку.

	■ Острые лезвия продляют срок службы мотора.
	■ Рисунок с указанием запасных частей см. на стр. 43.

34

50
50
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	➢ Почистите подрезной нож [50] сухой салфеткой.
	➢ Поверните подрезной нож [50] на 900.

	➢ Закрутите винт подрезного ножа [50] по часовой стрелке.

ВНИМАНИЕ!

	■ Разрешается использовать только поставленный в комплекте ключ TORX®.

50 50

50
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

	➢ Открутите винты сменных ножей [51] против часовой стрелки.

	➢ Почистите основание сменных ножей [51] сухой салфеткой.

	➢ Поверните сменные ножи [51] на 1800.

51

51
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	➢ Разместите сменные ножи [51] с помощью шаблона [52].

	➢ Закрутите винты сменных ножей [51] по часовой стрелке.

ВНИМАНИЕ!

	■ После износа всех четырех позиций подрезного ножа необходимо заменить 
	 весь комплект, состоящий из подрезного ножа [50] и сменных ножей [51].

ВНИМАНИЕ!

	■ Разрешается использовать только поставленный в комплекте ключ TORX®.

0

5152
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

Размер фальца неверный Заготовка неправильно зафиксирована 	➢ См. стр. 26

Грязные упоры 	➢ См. стр. 33

Грязный рабочий стол 	➢ См. стр. 33

Заготовка качается с опорой 	➢ См. стр. 25

Изношенная фреза 	➢ См. стр. 38

Неправильно установлены сменные ножи 	➢ См. стр. 38

Рваный фальц Изношенная фреза 	➢ См. стр. 38

Сзади отсутствует упор, деревянный упор изношен 	➢ См. стр. 25

Слишком быстрая подача 	➢ См. стр. 29

Сильная вибрация станка Станок не закреплен 	➢ См. стр. 11

Заготовка не зафиксирована 	➢ См. стр. 26

Сильная вибрация мотора Неправильный материал 	➢ См. стр. 3

Фреза плохо зафиксирована 	➢ См. стр. 36

Мотор не зафиксирован в каретке 	➢ См. стр. 35

Сменные ножи плохо зафиксированы 	➢ См. стр. 38

Установлены не все сменные ножи 	➢ См. стр. 38

Поврежденные сменные ножи 	➢ См. стр. 38

Мотор перегрелся Слишком быстрая подача 	➢ См. стр. 29

Изношенная фреза 	➢ См. стр. 38

Вентиляционные отверстия мотора забиты 	➢ См. стр. 33

Изношены угольные щетки 	➢ См. MA-709

Мотор время от времени 
выключается

Перегрев в связи с перегрузкой 	➢ См. стр. 29

Изношены угольные щетки 	➢ Запчасть M35.ZM01

J – Устранение неполадок

Неполадка Возможная причина Решение
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При заказе запасных частей указывайте год выпуска и серийный номер.

K – Запасные части

M35.ZF44.03

M35.ZF60*03

M35.ZW40

M35.ZW40W

M35.ZW14W10x

10x
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

Утилизация

Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

M51N0603 TRI+ZUT
M35.ZF0-60.03 FRAE-KOФреза

Патрубок вытяжного устройства
Гаечный ключ 19
Шестигранный ключ 6

	➢ Утилизируйте все механические комплектующие приспособления для 
	 фрезерования дна согласно местным предписаниям.

	➢ Утилизируйте все электрические комплектующие приспособления для 
	 фрезерования дна согласно местным предписаниям вместе с другими 
	 электрическими и электронными приборами.

L – Комплектация
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Технические данные

Размеры и вес

Звук

Электроэнергия

Температура

Заготовка

Заводская табличка

Только для использования в сухих закрытых помещениях.

Высота: ______________________________________________________________  250 мм
Ширина:_____________________________________________________________  580 мм
Глубина: _____________________________________________________________  990 мм
Вес: ___________________________________________________________________  29 кг

Уровень эмиссии и громкости звука (LAequ): __________________________ 92 дБ(A)
Уровень звуковой мощности – погрешность результатов измерения: __  +/- 4 дБ(A)

Напряжение: ___________________________________________  1x 230-240 В 50-60 Гц
Мощность: ___________________________________________________________ 1050 Вт

Эксплуатация: _ ____________________________________________________  5 – 40 °C
Хранение: _______________________________________________________  -20 – 70 °C

Номинальная длина дна ящика: _________________________________  270 – 650 мм
Ширина корпуса: ______________________________________________  275 – 1200 мм
Толщина заготовки: ______________________________________________  15 – 19 мм

Тип станка: приспособление для фрезерования дна

M – SIMPLIFIED EU 
       DECLARATION OF
       CONFORMITY 

M – SIMPLIFIED UK
       DECLARATION OF
       CONFORMITY 

Hereby, Julius Blum GmbH declares that all electrical and electronic article types of 
Julius Blum GmbH are in compliance with Directive 2011/65/EU. 
Hereby, Julius Blum GmbH declares that the machinery types “Falzfraese” are in 
compliance with Directive 2006/42/EC, Directive 2014/30/EU and Directive 2009/125/
EG. The full text of the EU declaration of conformity is available at the following 
internet address: www.blum.com/compliance

Hereby, Julius Blum GmbH declares that all electrical and electronic article types of Julius Blum 
GmbH are in compliance with UK statutory requirement 2012 No. 3032.
Hereby, Julius Blum GmbH declares that the machinery types “Falzfraese” are in compliance 
with UK statutory requirement 2008 No. 1597, UK statutory requirement 2016 No. 1091 and UK 
statuatory requirement 2010 No. 2617 with consideration of the EU regulation amendments 2019 
No. 696, 2019 No. 1246, 2020 No. 676 and 2020 No. 852. The full text of the UK declaration of 
conformity is available at the following internet address: www.blum.com/compliance

Ref. No.:

Ser. No.:

kg / lbs
V Hz kW A

1/min

Julius Blum GmbH / Industriestrasse 1
A-6973 Hoechst / Made in Austria

FALZFRAESE

1X230 50/60 1,8
31 68

M35.7200.XX

2021MC 12345

Boden - Falzgeraet

8,5
16000
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Приспособление для фрезерования дна M35.7200.XX

Ограничения при толщине заготовки >16 мм – 19 мм

Blum рекомендует использовать для задней стенки и дна TANDEMBOX и LEGRABOX заготовки толщиной от 16 мм. При 
использовании более толстых заготовок (до 19 мм) необходимо учитывать следующие ограничения. 

Ограничения для LEGRABOX

Ограничения для TANDEMBOX

Дно >16 – 19 мм
	■ Использование задней стенки из стали возможно только с дополнительным фальцем дна ящика сзади. 
	■ Использование передней панели возможно только с дополнительным фальцем дна ящика спереди. 
	■ Использование бокового стабилизатора возможно только в комбинации с задней стенкой из стали.
	■ Синхронизатор TIP-ON можно использовать только при толщине заготовки до 18 мм.
	■ При использовании стабилизатора фасада необходимо принять во внимание карту сверления  

	 и необходимое пространство снизу.
	■ Использование LEGRAPRESS невозможно.
	■ Использование шаблона для дна и задней стенки (ZML.7000) невозможно.

Задняя стенка >16 – 19 мм
	■ При использовании SERVO-DRIVE необходимо откорректировать карту сверления и необходимое пространство.

Задняя стенка >16 – 19 мм
	■ При использовании SERVO-DRIVE необходимо откорректировать карту сверления и необходимое пространство.
	■ Использование бокового стабилизатора сзади невозможно. (Использование бокового стабилизатора сверху возможно).

Дно >16 – 19 мм
	■ Использование задней стенки из стали возможно только с дополнительным фальцем дна ящика сзади.
	■ Использование передней панели возможно только с дополнительным фальцем дна ящика спереди.
	■ Использование TIP-ON невозможно.
	■ Ящик под мойку: также необходим фальц для царги под мойку.
	■ При использовании стабилизатора фасада необходимо принять во внимание карту  

	 сверления и необходимое пространство снизу.



47

RU

Заметки



www.blum.com/addresses

Our sites in Austria, Poland and China are certified to the international standards mentioned below.
Our site in the USA is certified to ISO 9001.
Our site in Brazil is certified to ISO 9001 and ISO 14001. 

Julius Blum GmbH
Furniture Fittings Mfg.
6973 Höchst, Austria
Tel.: +43 5578 705-0
Fax: +43 5578 705-44
E-mail: info@blum.com
www.blum.com

Партнеров Blum по всему миру Вы можете найти по ссылке:
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