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01/ QUY ĐỊNH CHUNG 

- Chỉ những người có trách nhiệm mới được phép vận hành và căn chỉnh máy. 

 

                                                                                             

HỆ THỐNG PHÂN PHỐI 
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Đồng Nai : Số 10, đường 2A, KCN Biên Hòa 2, P.An Bình, TP. Biên Hòa, T.Đồng Nai                      Hotline 0982.421.343  

Bình Dương : Số 1B/10,ĐL Bình Dương, KP.Đông Nhì, P.Lái Thiêu, TX. Thuận An,Bình Dương   Hotline 0933.671.343 

Website        : www.daiphucvinh.com.vn  , www.holztek.com.vn , www.woodmaster.com.vn  
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- Phải kiểm tra tổng thể máy trước khi khởi động máy. 

 

02/ QUY TRÌNH VẬN HÀNH MÁY 

- Kiểm tra điện áp, phải đủ 380v mới được khởi động máy. 

- Kiểm tra công tắc tắt khẩn cấp. 

- Kiểm tra chiều dài, độ dầy và rộng của phôi gỗ trước. Chiều dài không quá 3000mm, chiều 

rộng của thanh gỗ <1270mm. 

- Kiểm tra hệ thống thủy lực, kiểm tra lượng dầu trong bình chứa đạt bằng hoặc trên mức 

trung bình. 

- Kiểm tra các ben ép cạch hoạt động tốt và miến ép trên đầu mỗi ben đều đày đủ và dày 

khoảng 70% so với chiều dày thanh gỗ đưa vào. 

- Kiểm tra hệ thống đưa phôi vào. 

- Sau khi hoàn tất các bức kiểm tra thì ta có thể khởi động máy và làm việc. 
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-     -     l t dầu thủy lực  

-   y điện tiết diện      mm 

-  eo ghép gỗ 

-  ỗ thanh nguyên liệu ghép c  độ ẩm         

                        

-   ặt máy vào v  tr  cố đ nh trong d y chuyển sản  uất và đổ dầu thủy lực vào b nh dầu ph a 

trên 

-   ắp bàn trước đưa phôi vào và bàn sau phôi ra đ ng v  tr  theo lỗ ch n ốc sau đ  căn chỉnh 

các g c cao bằng nhau c ng theo với mặt bàn làm việc, nối d y dẩn dầu với bàn đưa phôi vào. 

-    ở cánh c a trên mặt trước của máy để lấy các ph   iện ra và lắp đặt bên trong. 

-   ấy th ng giấy ph  bên trong ra thật cẩn thận, đ y là th ng giấy chứa b ng cao tần. 

                   

 -   au  hi lấy b ng cao tần ra  h i hộp   cách cẩn thận tiếp theo lắp b ng vào v  tr  như h nh 

bên dưới  
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-  ối   đầu d y điện màu vàng với   miếng đ ng bên trái,   đầu d y điện này c  thể thay đổi v  tr  

sao cho thuận tiện gắn với   miếng đ ng.  au đ  siết thật chặt   đầu nối này v  ở v  tr  này điện áp 

rất lớn. 

-  ắn đai d y đ ng dưới ngay cổ của b ng cao tần   như h nh trên , đai đ ng nh  này chỉ được siết 

chặt v a phải đủ để giữ vào b ng cao tần. 

         ỗi  hi di chuyển máy đi v  tr   hác cần tháo b ng cao tần ra, sau  hi cố đ nh lại v  tr  

ch ng ta mới gắn b ng lại v  tr  c  hết sức cẩn thận v  b ng c  giá rất cao và d  b  hư h ng nếu c  

va đập mạnh. 

- Sau  hi lắp b ng cao tần  ong ch ng ta c  thể đấu điện ngu n vào tủ điện ph a sau của máy. 
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-   y theo độ dày ván ghép  hác nhau ch ng ta điều chỉnh độ dày của miếng đệm ngay trên đầu 

các ben thủy lực bên cạnh nhưng                                                         

                     

-  iếng nhựa trên đầu các ben hiện tại c  độ dày là   mm n  cho phép ép các tấm ván c  độ dày 

25-30mm.  ể làm việc với chiều dày ván t    -  mm theo cataloge ch ng ta cần chuẩn b  thêm   

loại miếng ép  hác độ dày   mm và   mm c  thể làm bằng gỗ hoặc nhựa, mica  

-                 14                                     15-24mm 

-                 20                                     25-34mm 

-                 34                                     35-50mm 

-  hi  ếp gỗ thanh vào bàn làm việc cần phải  ếp đủ gỗ theo chiều rộng làm việc       -1220mm) 

chiều dài của gổ th  c  thể t y d ng theo lượng gỗ đang c , chiều dài làm việc tốc đa     mm,  ếp 

gỗ ch     hông để v  tr  miếng ép bên cạnh đ ng thời tiếp   c    đầu của   miêng gỗ  hác nhau 

trong trường hợp ép   tấm gỗ nh  trong   lần.   ác miếng ép bên cạnh c  thể cho phép nhiều 

miếng c ng ép lên   thanh gỗ dài nhưng  hông cho phép   miếng ép ép lên   miếng gỗ  hác nhau. 

-                                                         1                             

                                                                                         

                                                

-  ếu ép tấm ván nh  h n nhiều so với mặt bàn của máy th  chung ta phải b  thêm vài thanh gỗ 

nh  c  c ng chiều dày với nguyên liệu vào các v  tr  b  trống quá nhiều để  hi ben ép đ  t  ph a 

trên  uống lực ép s  đều h n các b  tr  của tấm ván để tránh làm cong ván và hư hại mặt ép ph a 

trên của máy. 
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-   ng h    báo điện áp 

-   ng h    báo trạng thái hoạt động của máy   hướng dẩn bên dưới   

-   ng h     hông quan t m 

-   ng h    d ng điều chỉnh thời gian gia nhiệt của máy và t nh theo đ n v   giây”, thời gian 

t y thuộc vào các loại gỗ  hác nhau. 

-   ng h    d ng điều chỉnh thời gian làm nguội miếng ván của máy sau  hi ép và t nh theo 

đ n v   giây”, thời gian t y thuộc vào các loại gỗ  hác nhau   hướng d n bên dưới   

-  au  hi đ   ết nối điện nhấn n t màu đ  nếu đ n ph a trên c ng bên trái sáng th  bắt đầu 

chạy máy. 

-   t    ains  n”   

 

 

03/ NHỮ   ĐIỂM CẦ    U Ý K I S  D NG MÁY 

- Trong quá trình vận hành máy khi gặp bất kỳ sự cố gì phải nhấn nút tắt máy khẩn cấp. Sau 

khi kiểm tra và x  lý sự cố  hi máy hoat động theo chu kỳ b nh thường mới được phép cấp 

phôi vào máy. 

- Các bạc đạn, các khớp tr c chuyển động và các ray trượt cần phải kiểm tra, vệ sinh và b m 

mỡ thường xuyên. 

- Kiểm tra kỹ lưỡng và siết chặt các đầu nối d y điện, bóng cao tần  

- Vệ sinh sạch s  lượng keo dính lại trên bề mặt máy khu vực ép để tránh khi ghép ván 

không phẳng. 

- Sau một ca làm việc cần phải vệ sinh máy sạch s  ( có thể d ng s ng h i   t cho sạch ) 

tránh các dăm gỗ và d  vật dính vào các chi tiết chuyển động của máy đặc biệt là trên các 

ray trượt. 
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- Sau khi ng ng s  d ng máy cần ngắt toàn bộ ngu n điện cấp vào máy. 

04/  Á   ĐIỀU CHỈNH THỜI GIAN GHÉP 

-  ối với phôi gỗ c  độ dày t  : 15-25mm : Thời gian gia nhiệt 90 giây và thời gian làm 

nguội 90 giây 

-  ối với phôi gỗ c  độ dày t  : 25-40mm : Thời gian gia nhiệt 120 giây và thời gian làm 

nguội 120 giây 

-  ối với phôi gỗ c  độ dày t  : 40-60mm : Thời gian gia nhiệt 150 giây và thời gian làm 

nguội 150 giây 

        Đ   m của nguyên li u yêu c u <= 12%. 

- N u nguyên li          m >12% thì có th     u ch          ò       (             

khuy n khích sử dụng) 

- Th i gian làm nóng và ngu i còn phụ thu c vào từng lo i keo.  

                                                                                               

 

                                                                             PHÒNG KỸ THUẬT 

                                                                                     Ô    Y      ĐẠI PHÚC VINH 

 

 

 

 

 


