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Проверка состояния шпинделя: 
Проверьте, нет ли странного шума или неплотного закрепления 
шпинделя, очистите пыль и обломки на зажиме шпинделя, делайте это 
регулярно. Обычно нужно снимать и очищать его каждые 3 месяца. 
Если часто обрабатываете стекло и керамику, этот период будет 
сокращаться соответственно, чтобы обеспечить плотное зацепление 
зажима и инструмента.
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Подключение источника воздуха стабильно, требования к компрессору: 

1. Совместимый сжатый воздух: без влаги и масла 4.5-8 бар. Если нет 
осушительного оборудования, нужно добавить дополнительный 
фильтр/ холодный осушитель с функцией автоматического дренажа, 
чтобы предотвратить попадание водяного пара на шпиндель.
2. Ёмкость накопителя: 120 л. Если места в кабинете мало, 60 л также 
приемлемо, но 60л компрессор имеет немного более высокую 
атмосферную частоту. Значение давления воздуха должно 
соответствовать требованиям оборудования (0.45-0.85 МПа), чтобы 
избежать ухудшения точности обработки или застревания шпинделя из-
за недостаточного давления воздуха.
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МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ 
ИСПОЛЬЗОВАНИИ

Внимательно прочитайте следующее перед эксплуатацией устройства

Только получили свой фрезерный станок, нужно проверить, чтобы 
корпус станка и рабочий стол были чистыми без обломков, без явных 
неровностей и расшатывания, убедитесь, что питание оборудования 
стабильно (макс. мощность фрезерного станка 5T - 3000 Вт 13A, с 
колебаниями напряжения 220 В ± 2.5%, конкретные параметры 
оборудования приведены в руководстве). Если напряжение в сети 
нестабильно, рекомендуется держать регулятор напряжения постоянно 
открытым (если используется один фрезерный станок, то мощности 
3000 Вт 13A достаточно).



Проверка системы охлаждения: 
Жидкость в системе охлаждения фрезерного станка 5T нужно менять 
регулярно, как правило каждые 3 месяца. Смазочно-охлаждающую 
жидкость в резервуаре для воды как правило следует менять каждый 
месяц (СОЖ должна иметь смазочные, охлаждающие и 
антикоррозийные свойства). Уровень хладагента должен находиться 
между отметками шкалы, а жидкость должна быть прозрачной без 
примесей и запахов. Если есть помутнение или ухудшение, нужно 
своевременно заменить жидкость. В то же время убедитесь, что 
водяной насос работает нормально, форсунка даёт плавное течение, а 
жидкость нормально подаётся на фрезу для её охлаждения.

При сухой обработке обязательно используйте вытяжку, иначе это 
скажется на сроке службы станка.

При переключении с влажной обработки на сухую нужно с помощью 
воздушного пистолета удалить воду и масло в камере.
Если переключаетесь с сухой на влажную обработку, необходимо 
пылесосом удалить пыль внутри станка, можно использовать 
небольшой ручной пылесос. Перед запуском влажной обработки нужно 
полностью очистить станок, иначе пыль от циркония будет прилипать к 
станку, что сокращает срок службы.
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Раз в 2-3 месяца нужно испытывать точность позиционирования и 
точность повторяемости оборудования. Отклонение размеров можно 
сравнивать, обрабатывая стандартные тестовые блоки. если оно 
выходит за пределы допустимой погрешности, можно выполнить 
калибровку по инструкции или обратиться к техническому персоналу 
для отладки.

��

��



Стандартизация рабочих процедур

Очистка сразу после обработки

Выберите подходящий инструмент в зависимости от обрабатываемого 
материала (цирконий, полимер, металл и т.д.), убедитесь, что инструмент 
глубоко вставлен в патрон, закручивайте с умеренным усилием, чтобы избежать 
тряски фрезы из-за неплотности или повреждения патрона из-за слишком 
плотного затягивания.

После остановки станка сначала выключите источник воздуха и питание. После 
того как шпиндель полностью остановится, щёткой очистите обломки внутри 
фиксаторов и оборудования, т.к. их накопление может влиять на дальнейшую 
точность обработки и повреждать компоненты оборудования.

Выбор и установка инструмента:

Аккуратно закрепите заготовку в фиксаторе, так чтобы не было люфта или 
смещения. При необходимости используйте дополнительные фиксирующие 
детали, чтобы предотвратить порчу изделия или столкновение из-за смещения 
заготовки по время обработки.

Материал крепко зафиксирован:
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Протрите поверхность оборудования: смочите чистую салфетку моющим 
средством (не используйте агрессивные растворители) и протрите корпус 
оборудования, поддерживайте чистоту оборудования, не допускайте накопления 
пыли и масла.
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СОВЕТЫ ПО ПЕРИОДИЧЕСКОМУ 
ОБСЛУЖИВАНИЮ

Регулярно добавляйте специальное смазочное масло на подвижные детали, 
такие как направляющие и ходовые винты, как правило каждые 6 месяцев. При 
добавлении следите за количеством масла, чтобы избежать чрезмерного 
накопления масла и поглощения пыли.
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U-образные желоба датчиков осей X и Y нужно очищать каждые 6 месяцев.
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Замена расходных товаров

Рекомендуется менять её каждые 1-3 месяца. При высокой частоте обработки 
или сильном загрязнении жидкости цикл замены сокращается. При замене 
нужно тщательно очистить водяной резервуар, чтобы остаточные примеси не 
засоряли трубопровод.

Смазочно-охлаждающая жидкость:

Регулярно проверяйте инструменты на износ и своевременно меняйте их, если 
происходит пассивация лезвия или образование сколов, чтобы избежать грубой 
обработки и погрешностей в размерах из-за проблем с инструментом.

Обслуживание и смазка главных компонентов

Инструменты:

�
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Условия среды и безопасность

Чтобы избежать помех, фрезерный станок и печь для синтеризации должны 
быть подключены к разным кабельным линиям, постарайтесь не ставить их в 
одном помещении.
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Оборудование должно располагаться в сухой чистой среде, избегайте 
влажности и пыли, чтобы защитить электронные и металлические детали от 
намокания и ржавления.
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Регулярно проверяйте состояние шпинделя. Если есть странные шумы или 
перегрев, обратитесь к специалистам для техобслуживания, не разбирайте 
шпиндель сами.
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Регулярно проводите проверки безопасности для обнаружения любых 
повреждений или износа проводов и кабелей, а также неплотного соединения, 
чтобы избежать сбоев оборудования из-за короткого замыкания и люфта. 
Убедитесь, что оборудование надёжно заземлено в целях безопасности.
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Винты фиксатора нужно менять, как правило, каждые 6 месяцев. Если 
появилась ржавчина, замените их сразу.
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HyperDENT
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HyperDENT V9

SSD

RAM
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T10   2.0 T11  1.0

T13  2.5 T14  1.5
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R1*RC16*D6*TL50 2.0

R0.5*RC16*D6*TL50 1.0

R0.3*RC10*D6*TL50 0.6

R1*RC16*D6*TL50 2.0

R0.5*RC16*D6*TL50 1.0

R0.3*RC10*D6*TL50 0.6

    )
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R1.25*RC15*D6*TL50 2.5

R0.5*RC10*D6*TL50 1.0

R0.3*RC10*D6*TL50 0.6

R1.5*RC15*D6*TL50 3.0

R0.75*RC10*D6*TL50 1.5

R0.5*RC10*D6*TL50 1.0
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T12 R1 RC12 D6 TL50 
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T13 D2.5 RC18 D6 TL50 

T14 D1.5 RC16 D6 TL50 

T15 D1.5 RC12 D6 TL50 

T16 D1.5 RC12 D6 TL50 
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