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Informacje dotyczqce instrukeji obstugi H ammer.

1 Informacje dotyczqgce instrukeji obstugi

1.1 Objasnienie symboli
Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczqce bezpieczenistwa technicznego zostaty w niniejszej instrukcji obstugi
oznaczone symbolami. Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa sq poprzedzone hastami
ostrzegawczymi, informujgcymi o sfopniu zagrozenia.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek dotyczqeych bezpieczenstwa i postepowaé
ostroznie, aby unikngé wypadkéw i zniszczen.
NIEBEZPIECZENSTWO

... wskazuje na sytuacje bezposrednio niebezpieczng, ktérej niezapobie-
zenie moze prowadzi¢ do $mierci lub powaznych obrazen ciata.

OSTRZEZENIE
... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, kidrej niezapobiezenie
moze prowadzi¢ do $mierci lub powaznych obrazer ciata.

UWAGA

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, ktérej niezapobiezenie
moze prowadzié do niewielkich lub lekkich obrazen ciata.

OGtOSZENIE

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, ktdrej niezapobiezenie
moze prowadzi¢ do powstania szkdd rzeczowych.

Struktura wskazéwki dotyczqcej bezpieczenstwa zgodnie z zasadg SAFE

Stopien zagrozenia
Na podstawie hasta ostrzegawczego i symbolu opisuje, jak duze jest ryzyko dla oséb i
mienia (Uwaga / Ostroznie / Ostrzezenie / Niebezpieczenstwo).

Rodzqj i zrédlo zagrozenia
Opisuje przyczyne zagrozenia.

Konsekwencje zlekcewazenia zagrozenia
Opisuje konsekwencije nieprzestrzegania ostrzezen.

Uniknigcie zagrozenia
Opisuje $rodki majgce na celu zapobiegniecie zagrozeniu.

Przyktad wskazéwki dotyczqcej bezpieczeristwar:

/\\ OSTRZEZENIE
Wdychanie pytu

Wdychanie pytu moze powodowaé¢ choroby uktadu oddechowego i uszko-
dzenia ptuc. Niektére rodzaje pytu, np. pyt z twardego drewna, mogq by¢
rakotwércze.

- W przypadku pytéw rakotwérczych nalezy nosié ochrone drég odde-
chowych z filtrem czgstek statych o skutecznosci filtracji = 99,95%.
np. P3 lub N100 / P100

- Upewni¢ sie, czy w bezposrednim otoczeniu maszyny nie znajdujq sie
inne osoby.

Porady i zalecenia

O ... wyréznia przydatne porady i zalecenia, jak réwniez informacje doty-
czqce wydajnej i bezawaryjnej eksploatacii.
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OK/NOK

Informacje dotyczqce instrukeii obstugi

Symbole

Opis

OK

Wynik prawidtowy.

NOK

Whynik nieprawidfowy.

Sposdb postepowania przy usuwaniu
btedéw.

Symbole wskazéwek dotyczqcych bezpieczenstwa

W instrukeji obstugi znalez¢ mozna ponizsze symbole.

Symbol

Opis

Ostrzezenie ogélne

Ostrzezenie przed napigciem elekirycznym

Ostrzezenie przed zagrozeniami zwiqzanymi z tadowaniem baterii

Ostrzezenie przed przeszkodami w obszarze glowy

Ostrzezenie przed spadajgcymi przedmiotami

Ostrzezenie przed spadajgcymi fadunkami

>

Ostrzezenie przed zawieszonymi tadunkami

Ostrzezenie przed ryzykiem zgniecenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dtoni wskutek zmiazdzenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dtoni wskutek odciecia

T

Ostrzezenie przed gorgcymi powierzchniami
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Obok opiséw érodkéw roboczych znalezé mozna ponizsze symbole.

Symbol Opis

; Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla zdrowia

Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla $rodowiska

Ostrzezenie przed substancjami palnymi

Tres$¢ instrukeji obstugi

Zakres odpowiedzialnosci

Prawa autorskie

Szkolenie

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje bezpieczng i prawidtowq obstuge maszyny.
Nalezy icisle stosowaé sie do zaleceh podanych w instrukeji obstugi.

Instrukcja obstugi jest czeéciq sktadowq maszyny. Powinna byé przechowywana
w poblizu maszyny, tak aby byta w kazdej chwili dostepna.

W razie przekazania maszyny innej osobie nalezy zawsze przekazaé réwniez
instrukcje obstugi.

i gwarancja

Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instrukcji obstugi zostaty opracowane
z uwzglednieniem obowigzujqcych przepiséw, aktualnego poziomu zaawansowania
techniki oraz naszych wieloletnich do$wiadczen.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnoéci za szkody i zniszczenia wynikajqce z
nieprzestrzegania instrukcji obstugi.

Opisy tekstowe i rysunki nie muszq byé¢ zgodne z zakresem dostawy. llustracje i grafiki
nie sq wykonane w skali 1:1. W przypadku zaméwienia wersji specjalnych, dodatko-
wych opcji lub zmian technicznych w urzqdzeniu rzeczywisty zakres dostawy moze
odbiega¢ od podanych w niniejszej instrukciji danych i wskazéwek.

Zmiany techniczne produktu w ramach ulepszania wtasnoci uzytkowych oraz prac
nad jego dalszym rozwojem zastrzezone.

Okresy gwaranciji okreslajq przepisy obowigzujgce w danym kraju i mozna je znalez¢é
na stronie www.felder-group.com.

W razie pytan prosimy o kontakt z producentem.

Instrukcja obstugi musi by¢ traktowana poufnie. Jest ona przeznaczona wytqcznie dla
personelu pracujgcego przy maszynie.

Wszystkie treéci, teksty, rysunki, zdjecia i inne ilustracje sq chronione na mocy ustawy
o prawie autorskim, a takze podlegajg innym prawom ochrony wiasnoéci przemy-
stowe;.

Kazde naduzycie jest karalne.

Zabrania sig takze wszelkiego rodzaju rozpowszechniania w jakiejkolwiek formie -
réwniez fragmentéw tekstu — oraz przekazywania treéci instrukeji bez pisemnej zgody
producenta. Naruszenie powyzszego zakazu jest podstawq do dochodzenia roszczen
odszkodowawczych. Zastrzega sie réwniez prawo do dalej idgcych roszczen.
Zastrzegamy sobie mozliwo$é skorzystania z wszelkich praw ochrony wtasnosci prze-
mystowe;.

Kazda osoba, ktérej zlecono prace przy maszynie, musi uprzednio zapozna¢ sig z
instrukejq obstugi. Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na takiej lub podobnej
maszynie bqdz zostaly przeszkolone przez producenta.

Znajomo$¢ tredci instrukcji obstugi jest jednym z warunkéw koniecznych do ochrony
personelu przed zagrozeniami oraz unikniecia btedéw, a tym samym do bezpiecznej i
bezawaryijnej eksploatacji maszyny.

Zaleca sig, aby whasciciel zqdat od personelu poéwiadczonego podpisem dokumentu,
potwierdzajgcego zapoznanie sig z instrukcjq obstugi.

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group
W razie usterek, probleméw lub pytan dotyczqgcych maszyny nalezy sie skontaktowaé
z lokalnym Punkt serwisowy Felder Group. Dane kontaktowe mozna znalez¢ na naszej stronie
infernefowej: = www.felder-group.com
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K 430 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa
2  Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa
2.1 $rodki ochrony indywidualnej

2.1.1 Zakazy
Podczas pracy z urzqdzeniem oraz w jego poblizu nalezy przestrzegaé nastepujgcych
zakazéw:
Przestrzegaé ponizszych wskazéwek
G Zakaz noszenia dtugich wloséw bez siatkil
%‘ Jesli pracownik obstugujgcy maszyne ma diugie wlosy lub brode, musi nosi¢
siatke ochronng.
Zakaz uzywania rekawic!
@ Noszenie rekawic jest dozwolone jedynie podczas prac konserwacyjnych
i wymiany narzedzi.
Noszenie zegarkéw, piericionkéw i innych elementéw bizuterii jest zabronionel
Podczas obstugi oraz prac konserwacyinych zdjgé wszystkie elementy bizuterii,
» bransoletki, zegarki i piercionki.
2.1.2 Wyposazenie obowigzkowe

Podstawowe $rodki ochrony indywidualnej
Srodki ochrony indywidualnej muszq by¢ zgodne z obowigzujgcymi przepisami i normami
krajowymi. Srodki ochrony indywidualnej przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzié¢ pod
kgtem idealnego stanu. Wolno uzywa¢ wytgeznie $rodkéw ochrony indywidualnej, ktére sq w
petni sprawne, nieuszkodzone i odpowiednie do zamierzonego zastosowania.

Podczas pracy przy maszynie i z maszyng, w zaleznoéci od wykonywanej czynnosci i
sytuacji zagrozenia, nalezy nosié odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej. Z reguty obej-
muje to:

Przestrzega¢ ponizszych wskazéwek

Odziez robocza:
Scile przylegajqca odziez robocza (o niskiej wytrzymatoici na rozcigganie,
bez szerokich rekawéw).

Obuwie ochronne:
Do ochrony przed cigzkimi spadajgcymi czgéciami i poélizgnieciami na $liskim
podtozu.

Ochronniki stuchu:

Chroniq stuch przed uszkodzeniem.

Gogle ochronne:
iyl Do ochrony przed urazami oczu.

Maska przeciwpytowa:
Do ochrony przed pytem podczas prac konserwacyijnych i czyszczenia.

Pe®6e

Stosowaé¢ ochrong drég oddechowych z filtrem czgstek statych o skutecznosci
filtracji = 94% (np. filtr klasy P2 zgodnie z EN 143 lub N95 zgodnie z
NIOSH).

W przypadku potencjalnie rakotwérczych pytéw stosowaé ochrone drég odde-
chowych z filtrem czgstek statych o skutecznoéci filiracji = 99,95% (np. filir
klasy P3 zgodnie z EN 143 lub N100/P100 zgodnie z NIOSH).

Wymagane dodatkowe $rodki ochrony

Dodatkowe $rodki ochrony, wymagane dla poszczegélnych czynnosci oprécz podstawowych
$rodkéw ochrony indywidualnej, zostaty opisane w odpowiednich rozdziatach i sekcjach
niniejszej instrukcii.

Podstawowe $rodki ochrony indywidualnej nie sq ponownie wymieniane w kolejnych rozdzia-
tach i sekcjach.

2.2 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

e Opisana w niniejszej instrukcji obstugi maszyna stuzy wytqcznie do obrébki drewnq,
tworzyw sztucznych lub podobnych materiatéw skrawalnych. Bezpieczeristwo pracy
jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania maszyny zgodnie z jej przeznacze-
niem.
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Uzytkowanie maszyny w sposéb wykraczajqcy poza jej przeznaczenie lub odmienny
od oryginalnego uzycia jest niedozwolone i bedzie uwazane za niezgodne z przezno-
czeniem. Wyklucza sie wszelkie roszczenia przeciwko producentowi lub jego petno-
mocnikom z tytutu szkéd wynikajgcych z niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania
maszyny.

Za wszelkie szkody wynikajqce z nieprawidtowego uzytkowania maszyny odpowiada
wytqgeznie uzytkownik.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig takze zachowanie warunkéw
eksploatacji i przestrzeganie zalecert podanych w instrukeji obstugi. Maszyna moze
by¢ uzytkowana jedynie z czeéciami i akcesoriami zalecanymi przez producenta.

Zmiany i przebudowa maszyny
Aby wyeliminowaé niebezpieczeristwa oraz zapewnié optymalng wydajnoéé maszyny, nie
wolno dokonywaé w niej zadnych zmian, rozbudywaé jej ani przebudowywaé bez wyraznej
zgody producenta.

Niedozwolone zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny

Zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny mogq negatywnie wptyngé na jej sprawnosé
i bezpieczenstwo pracy. Moze to prowadzié do powaznych lub émiertelnych obrazenh u oséb.

Zmiany, przebudowa i rozszerzenia sq dozwolone tylko za wyraznq zgodq producenta
i mogq je przeprowadzaé wytqgcznie autoryzowani specjalisci.

Dezaktywowane lub uszkodzone urzgdzenia ochronne

Maszyna jest wyposazona w réznorodne urzqdzenia ochronne z funkcjami zabezpieczajg-
cymi. Jedli urzqdzenia ochronne zostang dezaktywowane, dziatanie zabezpieczajqgce nie
jest zapewnione. Dezaktywowane lub wytqczone urzgdzenia ochronne mogq by¢ przyczyng
powaznych obrazen.

Wymagane do obrébki urzqdzenia ochronne muszq byé w dobrym stanie roboczym

i nalezy je prawidtowo konserwowaé.

Sprawdzi¢ wszystkie wymagane urzqdzenia ochronne pod kgtem dobrego stanu robo-
czego.

Nie wytgczaé, nie omija¢ ani nie dezaktywowaé urzqdzeh ochronnych oraz instalacji
bezpieczenstwa.

Nie dezaktywowaé urzqdzeh ochronnych.

Nie aktywowaé urzqdzer ochronnych celowo.

Brakujgce lub nieczytelne naklejki z informacjami bezpieczenstwa

24
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Piktogramy, tabliczki i opisy na maszynie ostrzegajq przed zagrozeniami i nieprawidtowym
uzyciem i sfanowiq wazng czegé¢ wyposazenia bezpieczefstwa. Brakujgce lub nieczytelne
naklejki z informacjami bezpieczeAstwa zwigkszajq ryzyko powaznych lub émiertelnych
obrazen.

Wszystkie znajdujqce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy
utrzymywaé w czytelnym stanie. = Rozdziat 5.2, Piktogramy, tabliczki i napisy”

na stronie 24

Uszkodzone lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i napisy nalezy niezwtocznie
wymienic.

Czeéci zamienne zaopatrzyé w przewidziane naklejki z informacjami bezpieczenstwa.

Odpowiedzialnosé¢ uzytkownika

Maszyne mozna uzytkowaé tylko wtedy, gdy jej stan techniczny nie budzi zastrzezen
i zapewnia bezpieczng prace.

Przed kazdym uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢, czy nie posiada ona
widocznych uszkodzen.

Nie pozostawiaé uruchomionej maszyny bez nadzoru.

Zabezpieczy¢ wytqczong maszyne przed niepowotanym uruchomieniem (ktédka na
wyltqezniku gtéwnym, wyjqé kluczyk przetqcznika wyboru trybéw pracy, ogrodzi¢
obszar wokét maszyny, wyciggngé wtyczke sieciowq,...).

Oprécz wskazdwek dotyczqeych bezpieczenstwa i zalecen podanych w niniejszej
instrukeiji obstugi nalezy takze przestrzega¢ lokalnych i ogélnie obowigzujgcych prze-
piséw BHP dotyczqcych obszaru zastosowania maszyny oraz przepiséw w zakresie
ochrony $rodowiska.

Whaiciciel maszyny i upowazniony przez niego personel jest odpowiedzialny za bez-
awaryjne dziatanie maszyny i jednoznaczne ustalenie odpowiedzialnoéci w zakresie
instalacji, obstugi, konserwacji i czyszczenia maszyny. Maszyne, narzedzia i akcesoria
chronié przed dostgpem dzieci.
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2.5 Wymogi w stosunku do personelu

Przy obstudze maszyny moze pracowaé tylko upowazniony i wykwalifikowany per-
sonel. Za wykwalifikowany personel uwaza sig takie osoby, kiére potrafig wykorzysta¢
swoje wyksztatcenie, wiedze i doswiadczenie do oceny wykonywanych prac i przewi-
dywania ewentualnych zagroze.

Personel musi ofrzyma¢ instrukcje dotyczqce wszelkich zagrozen, ktére mogq sie
pojawic.

Personel musi by¢ zaznajomiony z funkcjami oston i urzgdzen ochronnych maszyny
oraz ich regularng kontrolg.

Jezeli personel nie posiada takich umiejetnosci, nalezy go przeszkoli¢. Nalezy jedno-
znacznie okredli¢ i egzekwowaé odpowiedzialnoé¢ za prace wykonywane za poéred-
nictwem maszyny i przy maszynie (instalacja, obstuga, konserwacja, naprawy).

Przy obstudze maszyny powinny pracowaé tylko takie osoby, od ktérych mozna ocze-
kiwa¢, ze bedq rzetelnie wykonywaé swojq prace.

Zabronione sq takie metody pracy, ktére mogq mie¢ negatywny wptyw na bezpieczen-
stwo ludzi, $rodowiska lub maszyny.

Osoby bedqce pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw ograniczajgcych mozli-
woéci reakcji nie mogq wykonywaé prac za pomocg maszyny ani przy maszynie.
Przy doborze personelu do obstugi urzqdzenia nalezy przestrzegaé obowigzujgcych
przepiséw dotyczqcych wieku i kwalifikaciji.

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez osoby sprawne umystowo lub tez
pod nadzorem takiej osoby.

Operator musi upewnié sig, ze osoby nieupowaznione zachowujq wystarczajgcq bez-
piecznq odlegtoéé od maszyny.

Personel jest takze zobowigzany do natychmiastowego zgtaszania wiascicielowi takich
zmian wystepujgcych w obrebie maszyny, ktére majg wptyw na bezpieczerstwo.

2.6 Podstawowe wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Maszyna zostata poddana analizie zagrozed. Oparte na tej analizie konstrukcja i wersja
maszyny sq zgodne z aktualnym stanem wiedzy technicznej. Maszyna uzywana zgodnie

z przeznaczeniem jest bezpieczna. Mimo przestrzegania wszystkich przepiséw dotyczqcych
bezpieczeristwa w maszynie wystepuije ryzyko resztkowe. Informacje te powinny umozliwi¢
operatorom lepszq oceng zagrozen i ryzyka oraz zapobiec mozliwemu do przewidzenia
nieprawidfowemu uzyciu.

Ogdlnie przyjete ryzyka resztkowe

Nieprzestrzeganie instrukeii obstugi

Zmiazdzenia na skutek zaklinowania koriczyn w obracajqcych sie czesciach.
Nie wktada¢ dfoni do obszaru ruchomych czeici.
Podczas obrébki mogq powstawaé iskry.
o Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (np. gwozdzi, $rub
itd.), ktére mogtyby wptynqé na obrébke.
Zagrazajqce zdrowiu zapylenie — szczegélnie podczas obrébki twardych gatunkéw
drewna.
o Podtgczyé system odciggowy zgodnie z wytycznymi i sprawdzié¢ jego dziatanie.
Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich fragmenty.
o Nosi¢ $rodki ochrony indywidualnej (ochronna odziez robocza i okulary ochronne)
Okaleczenia, zmiazdzenia podczas wymiany narzedzi.
Nosi¢ rekawice ochronne.
Obrazenia z powodu chwycenia, zaczepienia, uderzenia i odcigcia.
o Przy pracujqcej maszynie zachowaé szczegélng ostroznosé.

W przypadku awarii zasilania sieciowego maszyna wykonuje dobieg w sposéb nieha-
mowany (brak dziatania hamulca elektrycznego).

Narzedzie wykonuje dobieg przez dtuzszy czas niz normalnie.
Nie siega¢ do obszaru pracujqgcego narzedzia.

Bezpieczenistwo pracy maszyny jest zapewnione tylko w przypadku przestrzegania instrukgji
obstugi. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazer u oséb.

Przed uruchomieniem przeczytaé catq instrukcje obstugi i przestrzegaé jej.

Wylqcznie $rodki robocze, narzedzia i procedury opisane w instrukeji obstugi sq uzna-
wane za bezpieczne.

Nie eksploatowa¢ maszyny w przypadku braku kompletnej lub przettumaczonej na
jezyk kraju uzytkowania instrukeji obstugi.

Przechowywaé instrukcje obstugi w dostepnym miejscu w poblizu maszyny.
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Nieprawidtowo przeprowadzone prace na urzqdzeniach elekirycznych
Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane wytqcznie przez wykwalifiko-
wany personel. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.
e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane tylko przez wykwalifi-
kowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczerstwa.

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtqezyé¢ maszyne od sieci
elektrycznej i zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem.

Nieprzestrzeganie technicznych wartoéci granicznych
Nieprzestrzeganie technicznych wartoéci granicznych maszyny moze prowadzi¢ do powaz-
nych lub $miertelnych obrazen u oséb.
o Przestrzega¢ wartoéci granicznych wedtug danych technicznych. = Rozdziat 4 ,Dane
techniczne” na stronie 18

e Techniczne wartoéci graniczne to m.in.: predko$¢ obrotowa, érednica narzedzia,
wymiary elementu obrabianego, obcigzenie, temperatura otoczenia itd.

Hatas/wysoki poziom cisnienia akustycznego
W przypadku diugotrwatej pracy przy maszynie moze wystqpié uszczerbek na zdrowiu
spowodowany hatasem.
e Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone stuchu w zaleznoéci od warunkéw otoczenia,
czasu pracy, warunkéw eksploatacii oraz obrabianych materiatéw.
e Uwzglednié poziom ciénienia akustycznego. = ,Wartosci emisji dzwieku”
na stronie 22

e Poziom ciénienia akustycznego zalezy od uzytego narzedzia. = Rozdziat 4.4 ,Zespét
pity tarczowej i narzedzia” na stronie 20

o Przestrzegaé warunkéw eksploatacji i ustawienia, poniewaz inne procesy robocze
mogq prowadzi¢ do zwigkszonej emisji hatasu.

Osadzanie sie pytu

Osadzanie sie pytu na gorgcych czeéciach moze powodowaé jego zapton, a zawiro-
wania pytu mogq tworzyé atmosfere wybuchowq. Pozary lub wybuchy mogq spowodowaé
powazne obrazenia.

o Czyicié obszar produkeji odpowiednio do potrzeb.

e Zabronione sq korzystanie z otwartego ognia, palenie i czyszczenie sprezonym powie-
trzem.

e Czynnosci powodujgce iskrzenie i prace na gorqgco wolno przeprowadzaé tylko po
procesie zatwierdzenia prac.

Narazenie na hatas i pyt
Powazne obrazenia
Czynniki wptywajqce na narazenie na hatas:

e wybdr narzedzi o niskiej emisji hatasu,
wybér prawidtowe| predkosci obrotowe;,
konserwacja narzedzi i maszyny,
rodzaj obrabianego materiaty,
uzycie wszystkich dostepnych oston oraz

noszenie ochronnikéw stuchu.
Czynniki wptywajqce na narazenie na pyt:
o jakos¢ konserwacii narzedzia i maszyny,
e obrabiany materiat,
e instalacja odciggowa na miejscu (wychwytywanie pytu w miejscu powstawania),
e prawidtowe ustawienie pokryw odciqgu/elementéw prowadzgcych/rynien wytapujg-
cych,
e podiqczenie maszyny do zewnetrznego systemu odciggania wiéréw i pytu.

Uszkodzenia komponentéw elekirycznych lub ich izolacji

Uszkodzone komponenty elekiryczne lub uszkodzenia izolacji mogqg prowadzi¢ do $miertel-
nego porazenia prgdem.
e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifi-
kowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenstwa.

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtgczy¢ maszyne od sieci
elekirycznej i zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem.

Stawanie na maszynie

Nie wolno stawa¢ na ostonach ani wystajgcych czesciach maszyny. Upadek z maszyny moze
wprowadzi¢ do powaznych obrazen.

e Wchodzenie na maszyne jest zabronione.
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2.6.1 Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja

Niepoprawne ustawienie i instalacja
Bezpieczeristwo pracy maszyny jest zapewnione wylqcznie w przypadku prawidtowego usta-
wienia i montazu. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.

e Maszyna moze by¢ ustawiana tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajo-
miony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajacy wszystkich zasad bezpie-
czehstwa.

e Przed ustawieniem i instalacjg sprawdzi¢, czy maszyna jest kompletna i czy jej stan
techniczny nie budzi zastrzezen.

e Maszyne wolno ustawia¢ i instalowaé¢ tylko wtedy, gdy jej stan (i stan jej podzespotéw)
nie budzi zastrzezen.

e Stosowa¢ ostony bezpieczenistwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé poprawno$é
ich dziatania.

e Nie ustawiaé maszyny w obszarach z silnymi polami elekiromagnetycznymi.

e Nie ustawiaé maszyny na drogach ewakuacyjnych.

e Ustawia¢ maszyne tylko wewngtrz budynku.

e Maszyne postawi¢ na podtozu wypoziomowanym, charakteryzujgcym sie odpo-
wiednig nodnoéciq, antyposlizgowym i nieprzenoszqcym drgah.

e Parametry takie jok udzwig, powtoka, powierzchnia podfogi nie mogq ulegaé
zmianom.

e Podtoga wokét maszyny musi byé réwna, dobrze zakonserwowana, uprzgtnieta
z innych przedmiotéw i odpadéw, takich jak wiéry i odciete fragmenty drewna.
e  Obszar roboczy musi byé dostatecznie oswietlony.

Temperatura otoczenia wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej

Nieprzestrzeganie dozwolonego zakresu temperatury otoczenia moze prowadzié do niepra-
widlowego dziatania maszyny i jej nieprzewidywalnych ruchéw. Moze to prowadzié¢ do
powaznych szkéd osobowych i materialnych.

o Eksploatowaé maszyne wytqgcznie w dopuszczalnym zakresie temperatur.

o Przestrzegaé warunkéw eksploataci i sktadowania okreslonych w danych technicznych.
~ Rozdziat 4 ,,Dane techniczne” na stronie 18

Niewystarczajqca ilos¢ miejsca w przypadku wymuszonego prowadzenia elementéw obrabianych.

W przypadku niewystarczajgcego odstepu od sgsiednich maszyn, écian lub innych statych
przeszkdd, obrabiane elementy wprowadzane na site bedq stanowity zagrozenie.

Przy zblizeniu elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukcyjnego moze
dojé¢ do powaznych zmiazdzeri koriczyn lub catego ciata.

e Zachowa¢ minimalny odstep od ogranicznikéw przestrzeni.

e Zadbaé o wystarczajgeq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.

e Zachowaé wystarczajgcy odstep od ruchomych elementéw obrabianych.

e Zachowaé wystarczajqcy odstep od sgsiednich maszyn lub innych statych przed-
miotow.

Niewystarczajgce oéwietlenie pomieszczenia ustawienia

Ryzyko potkniecia sie i upadku z powodu nieodpowiedniego oéwietlenia moze prowadzi¢ do
powaznych obrazen.

e Zapewnié wystarczajgce oéwietlenie miejsca ustawienia.

Nieporzgdek na stanowisku pracy
Poluzowane lub niezamocowane narzedzia mogq spowodowaé powazne obrazenia.
e Zadbaé o wystarczajgeq przestrzen, zapewniajgcg swobode ruchéw.
e Usungé lezqce luzem przedmioty i narzedzia z obszaru roboczego.
e Zwracaé uwage na porzqdek i czystoéé na stanowisku pracy.

Niebezposrednie dotknigcie w przypadku pradéw uszkodzeniowych
Jesli przewdd doprowadzajgcy maszyny nie jest wyposazony w wytqcznik réznicowoprg-
dowy, moze to prowadzié do powaznych obrazeri spowodowanych porazeniem prgdem
elekirycznym, szczegdlnie w przypadku usterek izolacji lub zwaré.

e Zasilanie elekiryczne maszyny wyposazyé w wytgeznik ochronny réznicowoprgdowy.

Wyladowania elektrostatyczne wezy do odciggu

Niebezpieczenstwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym przez nieuziemione lub nie-
sprawne weze odciggowe.
e Przy podiqgczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé¢ uwage na state uziemienie elek-
trostatyczne.

o Korzysta¢ wyltqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez producenta. = dalsze
informacje na stronie 106
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Korzystanie z nieodpowiednich $rodkéw roboczych
Srodki robocze, ktére nie spetniajq wymagan producenta, negatywnie wplywajg na bezpie-
czefistwo pracy. Istieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.
o Korzysta¢ wytgcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami $rodkéw roboczych
dopuszczonych przez producenta.
e Nie korzysta¢ ze zmodyfikowanych érodkéw roboczych.

Obchodzenie sie ze srodkami roboczymi i materiatami pomocniczymi
Nieprawidtowe obchodzenie sie ze srodkami roboczymi i materiatami pomocniczymi moze
spowodowaé powazne obrazenia lub prowadzi¢ do $mierci.
o Przestrzega¢ kart charakterystyki otrzymanych od producenta.

o Przechowywa¢ $rodki robocze i materiaty pomocnicze w bezpiecznym, zamknietym
obszarze.

e  Przechowywa¢ $rodki robocze i materiaty pomocnicze w oryginalnych opakowaniach.
e Nosi¢ $rodki ochrony indywidualne;.

e Nie wdycha¢ oparéw.

e Nie dopuszczaé do kontaktu ze skérg.

e Nie dopuszczaé do potknigcia $rodkéw roboczych i materiatéw pomocniczych.

o Utylizowa¢ érodki robocze i materiaty pomocnicze zgodnie z przepisami.

2.6.2 Regulacja i przezbrajanie, obstuga
Nieprawidtowe ustawienie i uzbrojenie maszyny
Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy prace zwigzane z

ustawieniem i zbrojeniem zostaty przeprowadzone prawidtowo. Istnieje ryzyko powaznych
lub $miertelnych obrazen u oséb.

e Prace zwigzane z ustawieniem i zbrojeniem maszyny mogq byé wykonywane
tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem dziatania
maszyny personel, przestrzegajqgcy wszystkich zasad bezpieczeristwa.

e Przed przystgpieniem do pracy maszyna musi zosta¢ wytgczona i zabezpieczona
przed ponownym wigczeniem.

e Prace zwigzane z regulaciq i przezbrajaniem wykonywaé jedynie przy unierucho-
mionej maszynie.

e Przed rozpoczeciem prac sprawdzi¢, czy maszyna jest kompletna i czy jej stan tech-
niczny nie budzi zastrzezen.

e Zadbaé o wystarczajgeq przestrzen, zapewniajgeq swobode ruchéw.

e Umiesci¢ ostony bezpieczeristwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé poprawnos¢ ich
dziatania.

W trakeie pracy
Powazne obrazenia

e Odpady ani inne fragmenty elementéw obrabianych nie mogq byé usuwane z obszaru
roboczym maszyny, gdy jest ona wigczona.

e Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny, a takze elementami detali
(np. gatezie, 4cinki).

o Nie wychyla¢ sie w obreb strefy obrébki.

e Wibry usuwaé tylko wtedy, gdy maszyna jest unieruchomiona.

Podczas pracy z pitq tarczowq wystepuije ryzyko resztkowe
e Obrazenia spowodowane przez kontakt z wirujqeq tarczq pity lub podcinaka.

o Strefa zagrozenia obejmuje obszar o szerokosci 120 mm po lewej i prawe;j stronie
brzeszczotu oraz za nim i przed nim.

o Nie wktadaé rgk do strefy zagrozenia.
o Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny (np. fragmentami ostrza).
Nigdy nie staé przy pracujgcej maszynie (podczas obrébki lub biegu jatowego)
bezposrednio na linii cigcia brzeszczotu.

Ciata obce w obrabianym elemencie
Powazne obrazenia

e Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajqg ciat obcych (gwozdzi, érub itd.),
ktére mogtyby wptyngé na obrébke.

Obrébka nieodpowiednich materiatéw

Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania zgodnego
z przeznaczeniem. Podczas obrébki nieodpowiednich materiatéw moze doj$¢ do powaznych
obrazed lub $mierci oséb.
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K 430 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

e Obrabiaé wytqcznie dozwolone, zgodne z przepisami materiaty dopuszczone przez
producenta.

e Przestrzegaé zasad uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem. = Rozdziat 2.2, Uzytko-
wanie zgodne z przeznaczeniem” na stronie 9

Niewtasciwy dobér tarcz pily i narzedzi do rowkéw
Trwate uszkodzenie stuchu, powazne obrazenia i szkody rzeczowe.
Ostre narzedzia zmniejszajq ryzyko odrzuty, zwtaszcza podczas pracy z narzedziami do
rowkowania.
Uzywaé wylgcznie farcz pily i narzedzi do rowkowania, ktére:
o kkj;)rych dopuszczalna predkoéé obrotowa jest wyzsza od predkosci obrotowej watka
ity.
o Eté):e sq zgodne z normq EN 847-1 w jej aktualnie obowigzujqcej wersii.
e posiadajg oznaczenie ,MAN".
e spetniajqg wymagania opisane w niniejszej instrukgiji obstugi.
e sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybier co do stanu technicznego.
Uzywaé wytgeznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadajq sie do pracy w trybie recznym.
e nadajq si¢ do obrébki drewna.

Obrébka duzych lub matych elementéw bez uzycia $rodkéw pomocniczych

Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania zgodnego
z przeznaczeniem. Podczas obrébki nieodpowiednich i niedozwolonych elementéw istnieje
ryzyko odniesienia powaznych obrazen.

e Zadbaé o wystarczajqcq przestrzen, zapewniajgeg swobode ruchéw.
Wprowadzanie elementéw obrabianych w sposéb wymuszony jest potencjalnie niebez-
pieczne. Zachowaé wystarczajqcy odstep od écian, maszyn i przedmiotéw statych.

o Diugie elementy obrabiane podeprze¢ za pomocg odpowiednich elementéw (np. sto-
likéw przedtuzajgcych, podpérek).

e Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krétkich i waskich elementéw (popy-
chacz stolarski, popychacz drewniany, trzymak stolarski).

e Obrabiaé¢ tylko takie elementy, kiére mozna bezpiecznie potozyé i prowadzi¢.

Obrébka elementéw w trybie wspétbieznym

Podczas wspétbieznej obrébki elementéw kierunek posuwu jest taki sam jak kierunek ruchu
ostrza w obszarze wejécia narzedzia w materiat. Skutkiem tego mogq by¢ powazne obra-
zenia wskutek wyrzucenia elementéw obrabianych.

e Zawsze obrabiaé elementy w trybie przeciwbieznym.
e Zwracaé uwage na wiaéciwy kierunek obrotéw narzedzia.

Obstuga maszyny bez ostony tarczy pity lub ostony narzedzia do rowkowania i ogranicznika pomocniczego ,Stgeboy”

Bezpieczeristwo pracy jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy nad tarczq pity lub narzedziem
do rowkowania stosowana jest ostona bezpieczenstwa. Isiieje ryzyko powaznych obrazen
u osdb.

e Uzywaé pokrywy ochronnej pily tarczowej, gérnej ostony pity tarczowej lub ostony
narzedzia do rowkowania i ogranicznika pomocniczego ,Ségeboy”.
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2.6.3 Konserwacja i usuwanie btedéw
Nieprawidtowo przeprowadzane prace konserwacyjne maszyny

Prace konserwacyjne mogq byé¢ wykonywane wylqcznie przez wykwalifikowany i przeszko-
lony personel. Niezastosowanie sie do instrukeji moze prowadzié do powaznych szkéd oso-
bowych i materialnych.

e Prace na maszynie mogq byé przeprowadzane tylko przez autoryzowany, wykwalifiko-
wany i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajqcy wszystkich
zasad bezpieczenstwa.

e Prace na maszynie, o ile fo mozliwe, przeprowadzaé wytgcznie, gdy jest ona odtq-
czona od wszystkich zrédet energii i zabezpieczona przed przypadkowym ponownym
wigczeniem.

e Prace przy maszynie wykonywaé tylko po jej zatrzymaniu.

e Przed rozpoczeciem prac przy komponentach elekirycznych maszyne nalezy odtqczyé¢
od sieci elekirycznej.

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu pneumatycznym odiqczyé maszyne od sieci
sprezonego powietrza.

e Nie dezaktywowaé¢ ani nie omija¢ urzqdzen ochronnych.

e Osoby wykonujqgce prace konserwacyjne muszq doktadnie znaé dziatanie i ruch kaz-
dego elementu maszyny oraz zna¢ doktadng kolejnos¢ cykli pracy.

e Na czas prac konserwacyjnych odgrodzié¢ obszar wokét maszyny.

e Na czas prac konserwacyjnych na maszynie zawiesi¢ tabliczke z napisem ,Uwaga,
trwa konserwacja maszyny!”.

e Operatorzy muszq pozostawaé w statym kontakcie wzrokowym, umozliwiajgcym
szybkgq i jednoznaczng komunikacje.

e Operatorzy muszq powtérzyé i potwierdzi¢ polecenia, zanim je wykonajq.

e Maszyne uruchomié dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajg w obszarze niebez
piecznym.

e Po wykonaniu prac konserwacyinych zainstalowaé ponownie wszystkie komponenty
i sprawdzi¢ ich dziatanie.

e W ramach konserwacii catq maszyne, jak i zabezpieczenia, nalezy regularnie kontro-
lowaé pod kqtem uszkodzen.

o Prowadzié rejestr czynnoéci konserwacyijnych.

Przekroczenie okresu zywotnoéci urzadzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi

Urzqdzenia ochronne majq okres zywotnosci wynoszqey 20 lat. Eksploatacja urzqdzen
ochronnych po uptynigciu okresu zywotnoici sprawia, ze nie mozna zagwarantowac prawid-
towego dziatania funkeji bezpieczenstwa. Nieprawidtowa konserwacja urzgdzer ochronnych
moze prowadzi¢ do powaznych obrazes.

o Jeszcze przed uptynigciem okresu zywotnoéci zleci¢ wymiane urzgdzer ochronnych
fachowemu personelowi Felder Group.

Nieprawidtowa wymiana lub nieprawidtowa naprawa urzqdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Niewfaéciwie wykonana wymiana i naprawa urzqdzen zabezpieczajgcych prowadzi do ich
nieprawidtowego dziatania. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazer u oséb.

e Wymiane i naprawe urzqdzer ochronnych zlecaé wytgcznie specjalistycznemu perso-
nelowi Felder Group.

Nieprawidtowe usuwanie zaktécen dziatania
Nieprawidtowe usuwanie zaktécen dziatania negatywnie wptywa na bezpieczenstwo eks-
ploatacii. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.
o Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeici zatrzymaigq sie.
o Odtqczy¢ maszyne od wszystkich zrédet energii i zabezpieczyé¢ przed ponownym
wigczeniem.

Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeéci zamiennych

Czesci zamienne, ktére nie spetniajg wymogédw producenta, mogg pogorszy¢ funkcje istotne
dla bezpieczenhstwa i zagrozi¢ bezpieczenstwu eksploatacji maszyny. Istnieje ryzyko powaz-
nych lub $miertelnych obrazen u oséb.
o Korzystaé¢ wytqcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czeéci zamiennych
dopuszczonych przez producenta.
e W razie watpliwoici nalezy uzyskaé zatwierdzenie od sprzedawcy lub producenta.
o Korzystaé¢ wytqcznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie technicznym.

e Instalacja, wymiana i testowanie czgéci zamiennych zwigzanych z bezpieczeristwem
moze wykonywaé wytqcznie wykwalifikowany personel zgodnie z instrukcjami produ-
centa.

e Patrz wykaz czeéci zamiennych.
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3 Deklaracja zgodnosci

Deklaracja zgodnosci UE
Deklaracja zgodnosci UE zgodnie z dyrektywq maszynowq 2006/42/WE
Informacja dotyczgca numeru seryjnego:
Numer seryjny jest wydrukowany na stronie tytufowej instrukeiji obstugi.

Niniejszym o$wiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do obrotu, spetnia podsta-
wowe wymogi bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami UE (patrz tabela) pod wzgledem
projektu, konstrukeji i typu.

Producent FELDER KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol, AUSTRIA

Nazwa produkiu Pilarka formatowa

Marka Hammer

Typ K 430

Zastosowano nastepujgce dyrektywy UE 2006/42/WE
2014/30/WE

Zastosowano ponizsze normy zharmonizowane: EN ISO 19085-1:2021

EN ISO 19085-5:2024

Niniejsza deklaracja zgodnosci UE jest wazna wytqcznie wéwczas, gdy na maszynie umieszczony jest znak CE. Dokonanie
przebudowy lub modyfikacji maszyny bez uzgodnienia z nami powoduje natychmiastowq utrate waznosci niniejszej deklaraciji.
Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobq upowazniong do sporzqdzania dokumentacii techniczne;.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO FELDER KG

& / KR-Felder-StraBe 1, 6060 Hall in Tirol, AUSTRIA
aﬂ%/ﬁ’/ { Data: 30.6.2026
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4 Dane techniczne
4.1 Wymiary i masa K 430

Rys. 1: Wymiary K430 — maszyna podstawowa

Maszyna (obrabiarka) podstawowa

Dane Wartoé¢  Jednostka
Wymiar podstawy Sa x Sb 2000 x 844 | mm
Wysoko$é catkowita Hmax 1332 | mm
Wysoko$¢ robocza Ha 874 | mm
Masa netto 490 *) | kg

*) w kg z przeciginym wyposazeniem

Cl

Rys. 2: Wymiary K430 - szerokosci ciecia
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Stot formatowy 3200

Dane techniczne

Stét maszyny i szeroko$¢ cigcia

Przyktadnica poprzeczna i stét wysiegnikowy 1500

Dane Warto$¢ = Jednostka
Dtugos¢ stotu formatowego A 3200 | mm
Droga przesuniecia stotu formatowego Al 2855 | mm
Droga przesuniecia stotu formatowego A2 3016 | mm
Dtugo$é catkowita A1 + B + A2 6690 | mm
Szerokos¢ stotu formatowego E 327 | mm
Dtugo$é stotu maszyny B 819 | mm

Masa netto *) 365 | kg

*) w przypadku stotu formatowego zapakowanego oddzielnie

Dane Wartoé¢ = Jednostka
Szerokos¢ stotu maszyny C 534 | mm
Dtugo$é stolika przedtuzajgcego T1 440 | mm
Szeroko$¢ catkowita C1 1500 | mm
Maks. szeroko$é ciecia D 820 | mm
Maks. érednia szeroko$é ciecia D1 1250 | mm

Dane Warto$¢ = Jednostka
Maks. szeroko$é ciecia C2 925 /1716 *) | mm
Maks. szerokos¢ ciecia C3 1835 /2600 *) | mm
Szeroko$¢ stotu wysiegnikowego C4 1525 | mm

*) w przypadku opcji przedtuzenia teleskopowego

Wymiary opakowania (z paletq)

Szeroko$¢ B = otwarta strona palety dostosowana do wsuniecia widet wézka

INFEagp

Rys. 3: Informacje dotyczqce palety

1 Opakowanie maszyny
2 Opakowanie stotu formatowego

Dane Wartosé | Jednostka
Dhtugo$é x szerokoéé (maszyna) 1132 x 2247 | mm
Dtugos¢ x szeroko$é (stét formatowy) 230 x 3390 | mm
Wysoko$é catkowita H (maszyna) 1090 | mm
Wysokos¢ catkowita H (stét formatowy) 470 | mm
Masa netto (maszyna) 540 | kg

Masa brutto (stét formatowy) 125 | kg

*) w kg z przecietnym wyposazeniem
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4.2

4.3

4.4
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Hammer.

Warunki eksploatacji i sktadowania

Silnik napedowy

gg

Dane Wartos¢  Jednostka
Temperatura robocza/w pomieszczeniu +10-+40 | °C
Temperatura magazynowania -10-+50 | °C
Wilgotnosé powietrza (bez zwilzania) 90 | %

Dane elekiryczne patrz schemat potgczen.

Rzeczywiste wartoici zainstalowanych elementéw mozna znalezé na tabliczce identyfika-
cyjnej.

Wszystkie dane w trybie pracy S6 = praca okresowa dugotrwata z przerywanymi obcigze-
niami.

Wzgledny czas wigczenia = 40%.

Zespét pily tarczowej i narzedzia

@ 46,35 + 0,1mm

@29 +0,3 mm

@ 30 mm

Rys. 4: Zabierak tarczy pity
1 Otwér zabieraka
2 Otwor watka pity
Uzywaé wylgcznie tarcz pily i narzedzi do rowkowania, ktére:
o  kidrych dopuszczalna predkoéé obrotowa jest wyzsza od predkoéci obrotowe| watka
pity.
o kidre sq zgodne z normq EN 847-1 w e aktualnie obowigzujqcej wersji.
e posiadajq oznaczenie ,MAN".
e spetniajqg wymagania opisane w niniejszej instrukcji obstugi.
e sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybier co do stanu technicznego.
Uzywaé wytqgcznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadaijq sie do pracy w trybie recznym.
e nadajqg sig do pracy z drewnem.

Q Informacja

ﬂ Zalecamy stosowanie wytqgcznie oryginalnych narzedzi Felder Group pro-

ducenta.

Obrébka elementéw przy zastosowaniu podanej maksymalnej wysokoéci cigcia jest mozliwa
tylko pod pewnymi warunkami. Jest to écisle uzaleznione od nastepujacych czynnikéw:
Rodzaj drewna (twarde czy migkkie)

Wilgotnosé drewna

Predko$é posuwu

Tarcze pity

moc silnika maszyny



K 430

Zespot pily tarczowej

Tarcze pity

Tarcze podcinacza

Dane techniczne

Dane Warto$¢ = Jednostka
Srednica watka pity 30 | mm
Predkosé obrotowa 4500 | min’!
Zakres przechytu 0°-45°
Stét pity tarczowej (dtugosé x szeroko$é) 819 x534 | mm
Liniat przyktadnicy (dtugoéé x szerokosé) 900 x 90 | mm
Wysoko$é ciecia maks. 90° *) 95 | mm
Wysoko$¢ ciecia maks. 45° *) 67 | mm

*) gdy érednica tarczy pity wynosi 315 mm
Dane Warto$¢ = Jednostka
Maks. $rednica 250-315 | mm
Otwér, z zabierakiem *) 30 | mm

*) Kotnierz pity tarczowej jest zabezpieczony przed przekreceniem za pomocq zabieraka.

Frezy do rowkéw i pily do cigcia rowkéw do stosowania w pitach tarczowych

4.5 Odciag

Instalacja odciggowa agregatu pity

Dane Warto$¢ = Jednostka
Maks. $rednica *) 120 | mm
Wiercenia 20 | mm
Predkosé obrotowa 8000 | min'
Maks. wysokos¢ ciecia 5| mm

*) w potaczeniu z tarczq gtéwnq pity 315 mm
Dane Wartoéé  Jednostka
Maks. $rednica 315 | mm
Szeroko$¢ maks. 6 | mm
Dane Wartoéé¢ = Jednostka
Felder Group Nr art. 03.0.030
Srednica 300 | mm
Szeroko$é ciecia 5| mm
Dane Warto$¢  Jednostka
Felder Group Nr art. 03.0.031
Srednica 230 | mm
Szeroko$é ciecia 4 | mm

e Maszyna zostata wyposazona w 2 oddzielne krééce odciggu.

o Do obu kréécéw (agregat i pokrywa ochronna) nalezy podtqezyé wspédlny przewédd
odciqgu (& 140 mm). » Rozdziat 7.4 ,Odciqg” na stronie 42

Dane

Wartosé

Jednostka

Srednica przytgcza

120

mm
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Dane techniczne

Instalacja odciggowa pokrywy ochronnej pity tarczowej

4.6

4.7

Emisja pytu

Emisje hatasu

Hammer.

Dane Wartos¢ = Jednostka
Predko$é przeptywu powietrza min. 20 | m/s
Podciénienie min. 1450 | Pa
Natezenie przeptywu min. (przy 20 m/s) 814 | m3/h

Dane Wartosé | Jednostka
Srednica krééca odciggu 50 | mm
Predko$é przeptywu powietrza min. 20 | m/s
Podcisnienie min. 953 | Pa
Natezenie przeptywu min. (przy 20 m/s) 141 | m3/h

Zakresy robocze w tej maszynie zgodnie z informacjq DGUV 209-044 sq zakresami o
obnizonej koncentracji pytu. Zagwarantowane jest utrzymanie stezenia pytu drzewnego we
wdychanym powietrzu na poziomie 2 mg/md. Kryterium to zostaje spetnione, wytgcznie jesli
warunki opisane w rozdziale ,Odciqg pytu” zostang zachowane.

Normy podstawowe i zachowania pomiarowe

Wartosci emisji dzwieku
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Jezeli okre$lone wartoéci emisji hatasu majq by¢ zweryfikowane, pomiary nalezy przeprowa-
dzi¢ z zastosowaniem tej samej procedury oraz w takich samych warunkach eksploatacii i
instalacji, jok podane.

Pomiar zostat przeprowadzony zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

Warunki pomiaru / informacje dodatkowe EN ISO 19085-5:2017, zatgcznik E
ISO 7960:1995, zatqgcznik A

z normq ISO 11202:2010 dla cinienia akustycznego emisji w klasie doktadnosci 3
Uwaga: Nie byto mozliwe zmierzenie poziomu dzwigku Lp(A) z klasq doktadnosci 2,
poniewaz nie mozna byto zredukowa¢ hatasu tta.

oraz ISO 3746:2010 dla mocy akustycznej w klasie doktadnoéci 3
Uwaga: Nie byto mozliwe zmierzenie poziomu dzwigku Lw(A) z klasq doktadnosci 2,
poniewaz nie mozna byto zredukowa¢ hatasu tta.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu obowigzujq wytgcznie w przypadku takich
samych warunkéw eksploatacii i ustawienia.

Inne warunki eksploatacii i ustawienia, np. inny proces roboczy, mogq prowadzi¢ do zwigk-
szonych wartoéci emisji hatasu, z ryzykiem niedoszacowania.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu nie sq wartosciami ekspozycii.

Chociaz istnieje korelacja miedzy poziomami emisji i ekspozycii, nie mozna uzywaé wartosci
emisji do niezawodnego stwierdzenia, czy niezbedne sq dodatkowe $rodki ostroznosci.
Czynnikami wptywajqcymi na faktyczny poziom ekspozycii sq konkretny proces obrébki,
whaiciwosci przestrzeni roboczej i inne graniczne zrédta hatasu w miejscu eksploatacii.

Dane dla warfoéci emisji dzwigku w formie dwuliczbowej zgodnie z ISO 4871:1996
Tab. 1: Pokrywa ochronna pify farczowej, klin rozszczepiajacy

Bieg jatowy Eksploatacja
Skorygowany charakterystykq A poziom cié- 98 101
nienia akustycznego Lwa w dB
Skorygowany charakterystykg A poziom 80 86
emitowanego ciénienia akustycznego Lpa
w dB na stanowisku pracy A
Niepewnoéé Kwa / Koa w dB 4/4
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5 Przeglad maszyny
5.1 Widok ogélny

Rys. 5: Widok maszyny — przéd
Stét formatowy
Stét wysiegnika

6 Przyktadnica poprzeczna dla stotu formatowego (opcja)
7
Ramie wysiegnika 8
9
1

Klin rozszczepiajqcy

Brzeszczot

Pokrywa gérna tarczy pilarki
0 Przyktadnica réwnolegta

Przyktadnica poprzeczna na stole wysiegnika
Stolik przedtuzajqcy na stole formatowym (opcjal)

N WN —

Rys. 6: Widok maszyny — strona tylna

11 Srednica przylqcza odciggu 120 mm
12 Srednica przylqgcza odciggu 50 mm
13 Wytqgcznik gtéwny
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Przeglad maszyny H ammer.
5.2 Piktogramy, tabliczki i napisy

Znajdujqce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzymywaé w nalezytym
stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.

Rys. 7: Przeglad piktograméw

Niebezpieczenstwo porazenia prgdem elektrycznym

Naklejka ostrzegawcza — niebezpieczefistwo zranienia rgk

Pokrywa panelu sterowania

Naklejka ostrzegawcza — czyszczenie bez uzycia sprezonego powietrza
Woymiana narzedzi - érednica tarczy pity

Skala - podawanie kgta pilarki tarczowej

Piktogram - elementy obstugowe

ke s Db g |

Do s lom e compuassad s |
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Rys. 8: Przeglqd pojedynczych piktograméw

5.3 Tabliczka znamionowa

Rys. 9: Usytuowanie tabliczki znamionowej

Tabliczka znamionowa jest zamocowana na tylnej $cianie maszyny.
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Informacje na tabliczce znamionowe;j

KREISSAGEMASCHINE

Baujahr / year of constr. / annee de constr. :
v: 230 |PH: 1 Qv RPM: 5000

7 KW: 1,9 HZ: 60
RPM: 3420 |A: 122

ISOL-CLASS: F / IP54

KR-Felder-Stralle 1

6060 HALL in Tirol
Hammer. qs=»
Tel. +43 5223 58500
www.hammer-maschinen.at  Fax +43 5223 56130

Made for Hammer AUSTRIA - EUROPE

Rys. 10: Tabliczka znamionowa
Wskazéwki producenta

Typ

Numer seryjny

Podtqczenie do zasilania elekirycznego
Rok produkgiji

OONWN =

5.4 Akcesoria

Q Informacja

ﬂ Dalsze akcesoria oraz urzqdzenia odciggowe mozna znalezé w katalogu

narzedzi i akcesoriéw / w sklepie online www.felder-group.com.

Stolik przedtuzajqcy i przyktadnica kqgtowa

Rys. 11: Oferta akcesoriéw

Zestaw mocujqcy do przyktadnicy poprzecznej (nr kat. 503-136)
Przyktadnica poprzeczna 900 mm (nr kat. 503-169)
Przykfadnica poprzeczna 1300 mm (nr kat. 503-170)

Stolik poszerzajgcy dla stotu formatowego (nr kat. 503-137)
Stolik przedtuzajgcy z nogq (nr art. 503-156)

N WN =

Stolik przedtuzajqcey / stolik poszerzajqcy

o Stolik przedtuzajqcy z nogq podporowq do montazu na wszystkich maszynach z pro-
wadnicq watkowq.

o Stolik poszerzajqcy dla stotu formatowego z prowadzeniem kulkowym.
Przyktadnica poprzeczna dla stotu formatowego

e Zestaw mocujqcy do przyktadnicy poprzeczne;.

e Przyktadnica poprzeczna 900 mm / 1300 mm z 1 ogranicznikiem.
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Urzgdzenie do obrzynania i blokada do obrzynania

Rys. 12: Urzqdzenie do obrzynania
1 Llistwy do obrzynania (nr art. 500-110)
2  Blokada do obrzynania (nr art. 500-109)
e Do bezpiecznego pofozenia cigtego materiatu przy dtugich cieciach.

o  Whkiadka do stotu montowana na plycie do obrzynania drewna na przesuwnych sto-
tach formatowych Hammer.

Docisk mimosrodowy i zestaw zaciskowy do stotu formatowego

Rys. 13: Docisk mimosrodowy

1 Docisk mimosrodowy (nr art. 400-108)

2 Zestaw mocujqey (nr kat. 01.0.036)
e Docisk mimosrodowy do bezpiecznego mocowania elementéw na stole formatowym.
e Zestaw zaciskowy do mocowania docisku mimo$rodowego do stotu formatowego.

5.5 Elementy sterowania i wskazniki
5.5.1 Wytgcznik gtéwny

Rys. 14: Wylqgcznik gtéwny

1 Wylqgcznik gtéwny

[Wigcznik gtéwny] jest umieszczony z tytu lub po prawej stronie maszyny.
e Pozycja ,0"/,OFF": napigcie zasilajgce WYtACZONE
e Pozycja ,I"/,ON": napiecie zasilajgce WEACZONE

Wytqeznik gtéwny w razie potrzeby mozna zablokowaé w trzech pozycjach za pomocq
ktédek.
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5.5.2 Przycisk zatrzymania awaryjnego
/’—_‘“"' R o

Rys. 15: Budowa — zatrzymanie awaryjne

1 Przycisk zatrzymania awaryjnego

Maszyna jest wyposazona w [przyciski zatrzymania] awaryjnego i mozna ja uruchomi¢ tylko
wéwczas, gdy sq odblokowane.

o Przycisk [zatrzymania awaryjnego] jest opcjonalnie umieszczony po prawej stronie
maszyny.
e Obok gtéwnego wytqcznika zamontowano drugi [przycisk zatrzymania awaryjnego].

W sytuacji awaryjnej maszyne mozna natychmiast zatrzymaé za pomocq przycisku
[zatrzymania awaryjnego].

Ponownie odblokowaé przycisk [zatrzymania awaryjnego] poprzez jego obrécenie.

5.5.3 Elementy sterowania i wskazniki

Rys. 16: Elementy sterowania i wskazniki

1
2
3
4
5
6
7
8

Pokretto - ustawianie kgta pilarki tarczowej

Pokretto - ustawianie wysokosci pilarki tarczowej

Sruba regulacyjna i zacisk — regulacja wysokoéci podcinacza
Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
Czerwony przycisk Stop — WYLACZANIE pity tarczowej
Zielony przycisk Start — Wt. podcinacza

Czerwony przycisk Stop — WYL. podcinacza

Kontrolka — napigcie sieciowe Wt.

27 /108



Przeglad maszyny H ammer.

5.6 Urzqdzenia ochronne

5.6.1 Wytqgczniki bezpieczenstwa i wyltgcznik ochronny silnika

Rys. 17: Pokrwa opuszczana zamknieta
1 Opuszczana pokrywa agregatu pity
2 Wytgeznik bezpieczeristwa

Maszyna jest wyposazona w wylqcznik bezpieczenstwa. Tarcza pity obraca sie tylko wtedy,
gdy wytqcznik bezpieczenstwa w korpusie maszyny nie jest uruchomiony przez blokade
(pokrywa opuszczana zamknieta).

o  Pokrywa musi by¢ dobrze zatrzaénigta z obu stron.

Maszyna jest wyposazona w urzgdzenie ochronne silnika, kiére w razie przecigzenia
wylgcza maszyne.

5.6.2 Pokrywa gérna tarczy pilarki

Rys. 18: Pokrywa ochronna

1 Pokrywa gérna tarczy pilarki

2 Pokrywa do podcinacza (opcja)

3 Przylqcze instalacji odciggowej (@ 50 mm)

W celu zabezpieczenia przed urazami przy cigciu maszyna musi byé wyposazona w
pokrywe ochronng nad tarczq pity.

W przypadku korzystania z tarcz podcinacza nalezy stosowaé dodatkowq pokrywe
ochronng podcinacza (nr kat. 420-709).

o Kotpak ochronny musi by¢ prawidtowo zamontowany i ustawiony.
o Kotpak ochronny pity tarczowej musi byé podtqczony do odciggu
o Srednica przytgcza krééca odciggu = 50 mm.
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6  Transport, pakowanie, przechowywanie

6.1 Kontrola po dostawie

1.

6.2 Opakowanie

Po dostarczeniu urzqdzenia nalezy niezwtocznie sprawdzi¢, czy dostawa jest kom-
pletna i nieuszkodzona.

W przypadku widocznych z zewngtrz uszkodzer powstatych podczas transportu
odméwié przyijecia przesytki lub zgtosi¢ zastrzezenia.

Opisa¢ zakres uszkodzeh w dokumentacii transportowej/dowodzie dostawy firmy
transportowe;.

Ztozyé reklamacie.

Szkody, ktére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy zgtosi¢ niezwtocznie po ich

wykryciu, poniewaz roszczenia odszkodowawcze mozna wysuwaé tylko w okresie
przewidzianym na sktadanie reklamacii.

Jezeli nie zawarto umowy o zwrot opakowania, materiaty nalezy posegregowaé wedtug
rodzaju i wielkoéci, a nastepnie odda¢ do ponownego wykorzystania lub utylizacji.

W transporcie drogqg morskq maszyne nalezy szczelnie zapakowaé i zabezpieczyé przed
korozjg. W opakowaniu umiescié¢ srodki osuszajqce.

Ochronie srodowiska

Materiaty opakowaniowe sq wartodciowymi surowcami i w wielu przypadkach mozna je
powtérnie wykorzystaé, przetworzy¢ lub ekonomicznie zuzytkowaé.

6.3 Przechowywanie

SRODOWISKO
Opakowanie zutylizowaé w sposéb przyjazny dla srodowiska

- Utylizacja materiatéw opakowaniowych musi odbywaé sie zgodnie z
zasadami ochrony $rodowiska i lokalnymi przepisami.
~  Skorzystaé z ustug firmy zajmujqcej sig recyklingiem.

Paczki pozostawié zamknigte do czasu ustawienia/instalacji urzqdzenia. Stosowaé¢ sig do
oznaczen dotyczqceych ustawiania i przechowywania.

warunki magazynowania

Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

Przechowywa¢ w miejscu suchym i niezapylonym. W razie potrzeby zastosowaé $rodki
osuszajqce.

Zapewni¢ wymagane warunki magazynowania. = Rozdziaf 4.2 ,Warunki eksploatacii
i sktadowania” na stronie 20

Chronié przed promieniami sfonecznymi.

Unikaé wsirzgséw mechanicznych.

Unika¢ duzych wahar temperatury (powstawanie kondensatu).
Wszystkie odkryte czesci maszyny naoliwi¢ (ochrona antykorozyijna).

W razie przechowywania przez czas diuzszy niz 3 miesigce regularnie kontrolowaé
ogdlny stan wszystkich elementéw i opakowania. W razie potrzeby odéwiezy¢ albo
odnowié ochrong antykorozyjng.

6.4 Zabezpieczenie transportowe
Maszyna jest dostarczana w stanie czgéciowo zmontowanym na palecie.

Maszyna jest przymocowana do palety kilkoma kgtownikami transportowymi. Kgtowniki
transportowe usuwaé dopiero przed zdjeciem maszyny z palety.
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Zdjq¢ zabezpieczenie transportowe agregatu pity

Rys. 19: Demontaz kqtownikéw transportowych

1 Kagtownik transportowy

2 Zabezpieczenie transportowe agregatu pilarki
3 Pokrywa tylna

4 Sruby zabezpieczajqce

Agregat pity na czas transportu jest zabezpieczony przed przypadkowq zmiang potozenia.
Przed zmiang potozenia agregatu pilarki nalezy usungé zabezpieczenie transportowe.
1., Otworzy¢ pokrywe na tylnej stronie maszyny.

2., Odkreci¢ $ruby zabezpieczajqce i zdjgé zabezpieczenie transportowe.

®» Agregat pilarki mozna teraz przestawié.

6.5 Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku

OGtOSZENIE
Szkody materialne

Uszkodzenie i mozliwa catkowita utrata maszyny.

- Nigdy nie podnosi¢ maszyny za stét maszyny lub stoty dodatkowe.

Maszyne nalezy podnosié tylko w oznaczonych miejscach.

- Nigdy nie podnosi¢ maszyny za stét formatowy bgdz podstawe stotu.

- Transporfowaé maszyne za pomocg wézka widtowego lub wézka pod-
nosnego.

6.6 Srodek transportu
6.6.1 Roztadunek wézkiem paletowym

Rys. 20: Transport — roztadunek za pomocq wézka paletowego
Kantéwka 90x20 mm

Kantéwka 70x70 mm

Kantéwka 40x40 mm

Ptyta 1500x1200x20 mm

Kgtownik transportowy

GONWN =
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/\\ OSTRZEZENIE

Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.
- Uwzgledni¢ ciezar i $rodek ciezkosci obrabiarki.

- Wyznaczyé¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.

Personel:
e Dodatkowi pomocnicy
Materiat:
o Lite drewno konstrukcyjne (kantéwka)
e Wielowarstwowa klejonka (multipleks)
Do roztadunku z palety nalezy uzy¢ rampy, jak pokazano na rysunku.
Uzywa¢ stabilnego litego drewna konstrukeyjnego (kantéwki) i stabilnej przy $ciskaniu i gieciu
klejonki (ptyty multipleks).
1., Usunqgé z maszyny wszystkie kgtowniki fransportowe.
2. , Uzywajqc kantéwek, przykrecié palete do rampy.
3. ) Przymocowaé rampe do palety i zabezpieczyé przed przesuwaniem sie.
4. , Wsungé widly wézka paletowego w otwér w korpusie maszyny.

5., Wyjechaé z maszynq na wézku paletowym z palety.

6.6.2 Transport wozkiem widtowym

Rys. 21: Transport wézkiem widtowym
1 Wyciecie w palecie
2 Kagtowniki transportowe — nie demontowaé

/1\ OSTRZEZENIE

Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.

- Uwzglednié srodek ciezkosci.

~  Rozltadunek wymaga uczestniczenia dwédch lub trzech dodatkowych
pomocnikéw (w zaleznoici od wyposazenia).

—  Osprzet do podnoszenia (pasy, tancuchy i widly wézka) nalezy umie-
szczaé mozliwie daleko od $rodka ciezkosci.

Personel:
o Operator wézka widtowego

1. ) Kagtowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjeciem maszyny z palety.

2. , Widly wézka widtowego przesungé tak, aby wpasowaly sie w wyciecia w korpusie
maszyny lub palecie.
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Hammer.

7  Ustawienie i instalacja

7.1

7.2

32/108

Zapotrzebowanie na miejsce

W celu umozliwienia swobodnej obstugi i konserwacii ustawié maszyne w odlegtosci min.
500 mm (odlegto$é X) od iciany, réwnolegle do kierunku obrébki.

Do obrébki elementéw oraz przeprowadzania prac konserwacyijnych i napraw zespotu stotu
formatowego wymagana jest odpowiednia iloé¢ miejsca (wymiar Y).
Do obstugi i konserwaciji dookota maszyny zachowaé wolng przestrzers przynajmniej

2000 mm.

Po ustawieniu maszyny powinna byé zagwarantowana wokét niej wystarczajgea iloéé miejsca
dla personelu obstugowego, z uwzglednieniem réwniez miejsca do przenoszenia elementéw
przeznaczonych do obrébki (fadowanie, obrébka, odktadanie).

Maszyna moze byé¢ uzytkowana wytqcznie w pomieszezeniach suchych i zabezpieczonych
przed mrozem, nigdy na zewngtrz.

/
#
#
#
#
#
#
#
#
#
/
’
#

Rys. 22: Zapotrzebowanie na miejsce K430
Diugo$é stotu formatowego

Odlegtoé¢ od $ciany

Diugo$é stotu formatowego + 500 mm
Wolna przestrzeri konieczna do obstugi

N-<><E

Ustawienie i wypoziomowanie (wyréwnanie) maszyny

Rys. 23: Poziomowanie maszyny/mocowanie do podfoza
1 Kagtownik transportowy
2 Sruby regulacyjne
3 Poziomnica
4 Nakretka zabezpieczajgca
Narzedzie:
o Poziomica
o  Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
Aby zapewnié precyzyjnq i réwnomierng prace maszyny, nalezy jq wypoziomowaé
w miejscu ustawienia za pomocq poziomicy.
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1. ), Jezeli podtoze jest nieréwne, maszyne nalezy wyréwnaé za pomocq $rub nasta-
wezych.
1. ), Odkrecié nakretke zabezpieczajgeq.
2. ), Obréci¢ érube regulacyjng.
3. , Dokreci¢ nakretke zabezpieczajqeq.

2. , W razie potrzeby przykreci¢ maszyne do posadzki za pomocq kgtownikéw transpor-
towych.
3. , Usungé érodek antykorozyjny ze wszystkich nielakierowanych czesci maszyny.
7.3 Instalacja
7.3.1 Montaz stotu formatowego
/)\ OSTRZEZENIE

Duza masa wlasna stotu formatowego
Zmiazdzenie spadajgcymi przedmiotami.

- Do bezproblemowego montazu stotu formatowego, w zaleznoéci od
dtugosci ciecia potrzeba dodatkowo dwéch lub trzech pomocnikéw.

Ze wzgledéw transportowych stét formatowy jest dostarczany w osobnym opakowaniu.
Personel:

e 3 dodatkowych pomocnikéw
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 10 mm

1) Podnoszenie stolu formatowego na maszyne
1. , Zmontowany stét formatowy natozy¢ otworami w prowadnicy gtéwnej na
ptyty zaciskowe.
2., Przesunq¢ stét formatowy z podstawq stotu do pozycji kraficowej ($ruby
oporowej).
®» St6t formatowy jest ustawiany automatycznie za pomocq plyt zacisko-
wych.

Rys. 24: Montaz stotu formatowego

1 Stét formatowy z prowadnicg gtéwng
2 Otwory w prowadnicy gtéwnej

3 Plyty zaciskowe

2, Przykreci¢ stét formatowy po prawej stronie maszyny

1. , Zdjq¢ zabezpieczenie transportowe stotu formatowego. =~ Rozdziat
7.3.2 ,Demontaz zabezpieczenia transportowego stotu formatowego”
na stronie 36

2. , Odblokowa¢ blokade stotu formatowego i przesungé stét w lewo. = Roz-
dziat 8.1 ,Blokowanie stofu formatowego” na stronie 45

3. ) Usungé zatyczki do otwordw z prowadnicy gtéwnej.

4. |, Wiozy¢ klucz imbusowy przez prowadnice gtéwng do éruby zaciskowei.
5. , Docisngé¢ prowadnice gtéwng do $ruby oporowe;.

6. , Lekko dokreci¢ obie $ruby zaciskowe.
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Rys. 25: Prawa strona maszyny

1 Srubo oporowa

2 Sruby zaciskowe

3 Zatyczki do otwordw

4 Docisng¢ prowadnice gtéwng do $ruby oporowej

3 Przykreci¢ stét formatowy po lewej stronie maszyny
1. , Przesunqé stét formatowy w prawo.
2. ), Usungé zatyczki do otworéw z prowadnicy gtéwnej.
3. ), Wiozy¢ klucz imbusowy przez prowadnice gtéwng do $ruby zaciskowe;.
4. , Docisngé prowadnice gtéwng do éruby oporowe;.
5. , lekko dokreci¢ obie $ruby zaciskowe.

AN S
Rys. 26: lewa strona maszyny
1 Sruba oporowa
2 Sruby zaciskowe
3 Zatyczki do otworéw
4 Docisng¢ prowadnice gtéwnq do $ruby oporowej
4> Kontrola odlegtosci od stolu maszyny

1. , Zmierzy¢ odlegtoé¢ X miedzy krawedzig stotu formatowego a stotem
maszyny po lewej i prawej stronie.

®» Odlegtos¢ od stotu maszyny X1 = X2 = maks. 12 mm

2. , W razie potrzeby skorygowaé odlegtoéé za pomocq lewej lub prawej éruby
oporowej.
Poluzowaé¢ nakretke zabezpieczajgeq — obréci¢ $rube oporowq — dokreci¢
nakretke zabezpieczajgcq.
®» St6t formatowy porusza sie réwnolegle do stotu maszyny.
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Rys. 27: Ustawianie stofu formatowego

1 Sruba oporowa

la  Sruba oporowa po lewej stronie maszyny
1b  Sruba oporowa po prawej stronie maszyny
2 Nakretka zabezpieczajgea

X Odlegtoé¢ od stotu maszyny

X1 Odlegtoé¢ prawa strona maszyny

X2 Odlegtoé¢ lewa strona maszyny

5. ), Dokreci¢ wszystkie cztery $ruby zaciskowe.

6. , Wszystkie cztery otwory w prowadnicy gtéwnej zamkngé za pomocq zatyczek.

Zamontowa¢ zestaw mocujqcy dla przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym (Opcja)

Rys. 28: Zamontowaé przyktadnice poprzecznq na stole formatowym
Element zaciskowy

Otwory pozycjonujgce

Kotki gwintowane

Plytka ogranicznika 0°

Sruba zaciskowa

Liniat przyktadnicy

Skala (pozycja 0°)

NO O ANWN—

Q Ustawienie kata ciecia 0° (regulacja)
ﬂ Skorygowaé pozycje 0° na ptytce ogranicznika 0°. = Rozdziat 11.7

.Korekta kqta 0° przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym”
na stronie 101

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 3 mm
o Klucz imbusowy 5 mm

1. ), Wsunq¢ cze$é zaciskowq przyktadnicy poprzecznej w rowek stotu formatowego.
» Oba wkrety bez tba znajdujqg si¢ bezposrednio nad otworami pozycjonujgcymi.
2. |, Zacisngé czeé¢ zaciskowq wkretami bez tba w otworach pozycjonujgeych.

3. ), Zamontowa¢ przyktadnice poprzeczng z watem przyktadnicy i dzwignig zaciskowq
na stole formatowym. = Rozdziat 8.2 ,Przyktadnica poprzeczna dla stotu formato-
wego (Opcja)” na stronie 45
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7.3.2

733
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Ustawi¢ przyktadnice poprzecznq na kaqt cigcia 0°.
Otéwkiem zaznaczyé kat cigcia 0° w zaglebieniu stotu formatowego.

Umiescié wstepnie zamontowang plytke ogranicznika 0° w przednim rowku stotu for-
matowego.

= Plytka ogranicznika 0° przylega do liniatu przyktadnicy.
Dokreci¢ $rube zaciskowq.

Przyklei¢ skale do zagtebienia w stole formatowym.

1. , Odchyli¢ przyktadnice poprzeczng w bok.
2., Przyklei¢ skale z pozycjq 0° do oznaczenia w zagtebieniu.

3. , Odchyli¢ przyktadnice poprzeczng z powrotem, tak aby znalazta sie przy
ptytce ogranicznika 0°.

» Krawedz przyktadnicy znajduje sie doktadnie nad kreskg 0° na skali.

Demontaz zabezpieczenia transportowego stotu formatowego

Rys. 29: Zabezpieczenie transportowe stotu formatowego
1 Zabezpieczenie transporfowe

» Usunqé zabezpieczenie transportowe miedzy szynq podstawy a stotem formatowym

po obu stronach.

Uchwyt stotu formatowego

®@§

Rys. 30: Uchwyt na stole formatowym
1 Uchwyt

2 Element zaciskowy

3 Rowek w stole formatowym

1., Wsunqgé uchwyt wraz z elementem zaciskowym w rowek stotu formatowego.

2. , Zacisngé w wybranej pozyciji.
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Montaz wysuwanego ramienia w ramieniu wysiegnika

I

o

/7

Rys. 31: Montaz wysuwanego ramienia w ramieniu wysiegnika
1 Sruba

2 Nakretki zabezpieczajgce

3 Rura przesuwna

4 Ramie wysiegnika

Narzedzie:

o  Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
Sruba stuzy jako zabezpieczenie.
Rura przesuwna nie moze wysunq¢ sie z ramienia wysiegnika, gdy $ruba jest zamontowana.
1., Odkreci¢ rube i nakretki zabezpieczajgce z ramienia wysuwanego.

2. , Wstepnie zmontowane wysuwane ramie wsungé do ramienia wysiegnika, tak aby
wyszfo z drugiej strony.

3. , Ponownie zamontowaé $rube i nakretki zabezpieczajgee na ramieniu wysuwanym.

4. |, Zaczepié stét wysiegnikowy o stét formatowy, potozyé na wale wsporczym i unieru-
chomié za pomocq $rub radetkowanych.

Patrz rozdziat ,Ustawianie i zbrojenie”

Montaz watu przyktadnicy

Montaz watu przyktadnicy do stotu maszyny

]

Rys. 32: Montaz watu przyktadnicy

Wat przyktadnicy

Podktadki

Nakretki zabezpieczajqce i podktadki

Sruba nastawcza i nakretka zabezpieczajqca
Nakretka szeéciokgtna zabezpieczajqca
Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu

Narzedzie:

o Suwmiarka

<OuhwN =

e Kat zatrzymania

Tylne szeiciokgtne nakretki zabezpieczajgce sq nastawione fabrycznie i nie wolno ich prze-
stawiaé.

Nakretki te okre$lajq kgt miedzy przyktadnicq réwnolegtq a tarczqg pity (cigcie swobodne).
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Hammer.

Zdjqé nakretki zabezpieczajqgcee i podktadki z kotkéw gwintowanych.
Ustawié¢ wat przyktadnicy wraz z podktadkami na stole maszyny.

Wat przyktadnicy przykrecié¢ luzno od tytu do stotu maszyny za pomocq podktadek i
nakretek zabezpieczajqcych.

COCT

Precyzyijnie ustawié odstep od powierzchni stotu.

®» Sprawdzi¢ czy Y1 = 12,0 mm za pomocq suwmiarki i przyktadnicy.

Kontrola odlegtosci pomigdzy watem przyktadnicy a stotem maszyny
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Rys. 33: Wat przyktadnicy - kontrola

Przyktadnica réwnolegta

Wat przyktadnicy

Sruba nastawcza

Nakretka zabezpieczajgca (wat przyktadnicy)
Nakretka zabezpieczajgca (Sruba nastawcza)
Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu

Narzedzie:

Suwmiarka

<OUhNWN-—

Kat zatrzymania
Kluecz imbusowy 4 mm
Klucz ptasko-oczkowy 13 mm

Klucz ptasko-oczkowy 24 mm
1. ), Nasung¢ do tylu przyktadnice réwnolegtq na wat przyktadnicy.
2. , Ustawi¢ odstep pomiedzy watem a stotem w przedniej czesci:

1. , Przemiesci¢ przyktadnice réwnoleglq do przodu.

2. , Srubq nastawczq precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu.
» Y] =12,0mm.

3. ), lekko dokreci¢ przedniq nakretke zabezpieczajgcq.

3. ) Ustawié¢ odstep pomiedzy watem a stofem w tylnej czesci:

1. ) Przemieéci¢ przyktadnice réwnolegtq do tytu.

2. , Srubg nastawczq precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu.
» Y2=12,0mm.

3. ), lekko dokrecié tylng nakretke zabezpieczajqcq.

4. , Skontrolowa¢ ustawienie w kilku pozycjach, w razie potrzeby skorygowaé.
®» Odstep od powierzchni stotu Y1 = Y2 = 12,0 mm.
5. , Dokreci¢ obie nakretki zabezpieczajqgce.



K 430

Ustawienie i instalacja

7.3.6 Montaz elementu do poszerzania cigcia

Rys. 34: Montaz elementu do poszerzania cigcia

NO O NWN —

Kotek gwintowany watu przyktadnicy

Podktadka dystansowa

Podktadka i nakretka zabezpieczajgca

Liniat przyktadnicy

Sruba zaciskowa M10x20

Podktadka sprezysta i podktadka ptaska

Sruba regulacyjna / nakretka zabezpieczajgea (nachylenie)

Narzedzie:

Klucz imbusowy é mm

Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
Klucz ptasko-oczkowy 24 mm

Element do poszerzania cigcia mocuje sig z tytu maszyny.

1.

Zdjq¢ nakretke zabezpieczajgeq i podktadke z kotka gwintowanego watu przyktad-
nicy.
Umieéci¢ podktadke na kotku gwintowanym (wat przyktadnicy).

Umieéci¢ element do poszerzania cigcia na kotku gwintowanym (wat przyktadnicy)
i stole maszyny.

Za pomocq $rub zaciskowych M10x20, podktadek sprezystych i podktadek ptaskich
luzno zamocowaé element do poszerzania cigcia do stotu maszyny (4x).

Za pomocq podktadki dystansowej, podktadki ptaskiej i nakretki zabezpieczajqcej
luzno zamocowaé element do poszerzania cigcia na wkrecie bez tba watu przyktad-
nicy.

Ustawié pofozenie pionowe i nachylenie elementu do poszerzania cigcia:

regulacja potozenia pionowego
1., Umiesci¢ liniat przyktadnicy na stole maszyny.
2. , Przesunq¢ element do poszerzania cigcia do géry, az znajdzie sie przy
liniale przyktadnicy.
®» Goérna krawedz elementu do poszerzania cigcia lezy w jednej pta-
szczyznie ze stolem maszyny.

Regulacja nachylenia
1. ), Umiesci¢ liniat przyktadnicy na stole maszyny.
2. , Doktadnie wyregulowa¢ nachylenie elementu do poszerzania cigcia za
pomocq $rub regulacyjnych.
®» Powierzchnia elementu do poszerzania cigcia lezy w jednej ptaszczyznie
ze stotem maszyny.
Dokrecié mocno $ruby zaciskowe.
Mocno dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeg na wkrecie bez tha.

Sprawdzi¢ pionowe potozenie i nachylenie elementu do poszerzania ciecia za
pomocgq liniatu przyktadnicy i w razie potrzeby powtérzyé regulacie.
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7.3.6.1

7.3.7
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Hammer.

Montaz szyny z podziatkq
X

ys. 35: Montaz szyny z podziatkq

R

1 Sruby imbusowe M6x16 (3x)

2 Szyna z podziatkq

3 Stét maszyny

X Odstep szyny z podziatkq od krawedzi stotu

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 5 mm
e Suwmiarka

1. ) Szyne z podziatkq umieéci¢ na stole maszyny.

Zwréci¢ uwage na potozenie montazowe: numeracja na podziatce powinna wzrastaé
od lewej do prawej strony.

2., Sruby imbusowe M6x14 wkreci¢ luzno do stotu maszyny.
3. ) Precyzyjnie ustawié¢ odstep od krawedzi stotu: wymiar X = 4,0 mm.
4. , Mocno dokreci¢ $ruby imbusowe.

Regulacja i montaz stolika przediuzajgcego do stotu maszyny

Q) _~

Rys. 36: Montaz stolika przedtuzajgcego

1 Sruba zaciskowa M10x20

2 Podktadka sprezysta i podktadka ptaska

3 Sruba regulacyjna / nakretka zabezpieczajgca (nachylenie)
4

5

Liniat przyktadnicy

Sprawdzi¢ wysoko$é i réwnosé
Narzedzie:
Klucz imbusowy é mm
Klucz ptasko-oczkowy 10 mm

Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

Klucz ptasko-oczkowy 24 mm

Stolik przedtuzajgcy mocuje sie do wagskiego boku stotu maszyny.
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1. ), Jedli stolik przedtuzajgcy zostat zdemontowany ze wzgledéw transportowych:

1. ), Ustawi¢ stolik przedituzajgey z ilustracjq na stole maszyny.

2. ), Za pomocq $rub zaciskowych M10x20, podktadek sprezystych i podktadek
ptaskich luzno zamocowa¢ stolik przedtuzajqcy do stotu maszyny (2x).

2. , Ustawié¢ potozenie pionowe i nachylenie stolika przedtuzajgcego:
regulacja potozenia pionowego
1. , Poluzowaé ruby zaciskowe.
2., Umiesci¢ liniat przyktadnicy na stole maszyny.
3. ) Przesung¢ element stolik przedtuzajgcy w gére do liniatu przyktadnicy.
®» Gérna krawedz stolika przediuzajgcego musi leze¢ w jednej pta-
szczyznie ze stofem maszyny.
4. , Lekko dokreci¢ $ruby zaciskowe.
Regulacja nachylenia
1. ), Poluzowa¢ éruby zaciskowe.
2. ), Umiesci¢ liniat przyktadnicy na stole maszyny.
3. , Doktadnie wyregulowaé nachylenie stolika przedtuzajgcego za pomocq $rub
regulacyjnych.
= Powierzchnia stolika przedtuzajgcego musi leze¢ w jednej ptaszczyznie
ze stotem maszyny.
4. , lekko dokreci¢ éruby zaciskowe.
3. ) Sprawdzi¢ pionowe potozenie i nachylenie stolika przedtuzajgcego za pomocq liniatu
przyktadnicy i w razie potrzeby powtérzy¢ regulacje.
4. , Dokreci¢ mocno $ruby zaciskowe.
7.3.8 Nastawianie pokretta systemowego i wskaznika zegarowego

rowege —

Rys. 37: Nastawianie wskaznika zegarowego
1 Pokretto

2 Zegar wskaznikowy (kqt ciecia)

3 Klucze imbusowe

4 Sruba zaciskowa

Po transporcie maszyny zegar wskaznikowy nalezy doktadnie nastawié
Narzedzie:

Klucz imbusowy 2,5 mm
Kgtomierz

Wskazniki zegarowe mogq przestawié sig podczas transportu.

W celu doktadnej nastawy (kalibraciji) zegar wskaznikowy nalezy obraca¢ pokrettem
recznym.

Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia.

Zamontowaé pite.

Przygotowaé maszyne do pracy.

Pite tarczowq ustawi¢ w pozyciji 90° (kat ciecia 0°).

= Skontrolowa¢ inklinometrem elektronicznym lub kqtomierzem elektronicznym.
Poluzowaé $rube zaciskowq.

Obraca¢ wskaznik zegarowy w pokretle do momentu, gdy zostanie pokazany kagt 0°.

Ostroznie dokreci¢ érube zaciskowq.
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7.4 Odciqg

Wymagania dotyczqce systemu odciggowego
Kazda maszyna podczas eksploatacji powinna byé wyposazona w system odciggowy spet-
niajgcy wymogi normy EN 12779:2015 lub EN 16770:2018.

e Wydajno$é odciggu musi by¢ wystarczajgco wysoka, aby zapewni¢ uzyskiwanie na
przytgczu wymaganego podciénienia i predkoéci powietrza (patrz dane techniczne lub
schemat).

e Przed pierwszym uruchomieniem oraz po dokonaniu zasadniczych zmian (na
maszynie i / lub systemie odciggowym) nalezy skontrolowa¢ wydajnos¢ odciggu.

e Przed pierwszym uruchomieniem, a pézniej codziennie, sprawdzi¢ system odciggowy
pod katem widocznych uszkodzen oraz co miesiqe pod kgtem wydajnoéci.

o Zaleznie od wersji wyposazenia, system odciggowy mozna poditqczyé do maszyny
tak, aby samoczynnie wiqczat sie wraz z maszynq (styk bezpotencjatowy).

e W przypadku maszyn bez sterowania instalacjq odciggowq nalezy przed rozpocze-
ciem pracy wiqczyé system odciggowy.

e Weze do odciggéw muszq przewodzi¢ prqd i byé zabezpieczone przed wytadowa-
niami elektrostatycznymi.

e Stosowaé tylko weze odciggowe wykonane z materiatéw trudnopalnych.

e W trakcie usuwania osadzonego pytu stosowaé techniki czyszczenia wywotujqgce jak
najmniejsze zapylenie.

Podtgczenie do instalacji odciagowej

Rys. 38: Kréciec odciggu
1 Pokrywa gérna tarczy pilarki & 50 mm
2 Agregat pity tarczowej @ 120 mm

UWAGA

Wyladowania elektrostatyczne

Niebezpieczerstwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym przez nieuzie-

mione lub niesprawne weze odciggowe.

- Korzystaé wytqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez pro-
ducenta.

~  Przy podigczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage na state
uziemienie elekirostatyczne.

- Weze odciggowe muszq byé trudno zapalne i elekirycznie przewo-
dzqce. Z tego wzgledu zalecamy uzywanie tylko wezy odciggowych
Felder Group.

1. , Przymocowa¢ wqz odciggowy do krééea odciggowego ostony gérnej pity tarczowej
lub pokrywy pity tarczowej za pomocq obejmy.

2. , Na kréécu odciggowym agregatu pity waz odciggowy zamocowaé przy uzyciu szyb-
koztgczki lub opaski zaciskowe;.

3. , Do obu kré¢céw (agregat i pokrywa ochronna) nalezy poditqczyé¢ wspélny przewsd
odciggu. = Rozdziat 4.5 ,Odcigg” na stronie 21
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7.5 Podtqczenie do instalacji elektrycznej

7.5.1 Wskazoéwki dotyczqce bezpieczenstwa — podigczenie do instalacii elekirycznej

OGtOSZENIE
' Prad elektryczny
Szkody materialne spowodowane nieprawidtowym zasilaniem elek-
. trycznym.
~  Przylgcze elekiryczne maszyny musi wykonaé koncesjonowany elektryk

w dniu ustawienia maszyny.

~  Przed podtgczeniem do prgdu poréwna¢ dane z tabliczki znamio-
nowej z parametrami sieci elekirycznej. Podtgczyé tylko wtedy, gdy
dane te sq zgodne.

~  Bez wyraznej zgody Punkt serwisowy Felder Group nie wolno otwieraé
skrzynki rozdzielczej maszyny ani manipulowaé nig. W przeciwnym
razie nastqpi uniewaznienie gwarancji.

Wymagania dotyczqce przytqczy elekirycznych:
e Maszyne nalezy uziemié przewodem ochronnym.
e Zapozna¢ sig z danymi technicznymi dotyczqgcymi instalacii elekirycznej maszyny.
e Zapewniana przez uzytkownika szafa sterownicza musi posiada¢ wytqcznik mocy

(DIN VDE 0641).
Dla kazdej fazy musi byé przewidziany osobny styk przetqczajqey.
e Maszyna moze pracowaé tylko w sieci TN (z uziemionym przewodem zerowym).

e Dopuszczalne wahanie napigcia, zabezpieczenie i kabel przytqczeniowy: patrz
schemat potqczen.

o Przewdd zasilajgcy musi by¢ zabezpieczony przed uszkodzeniem (np. rurkq pan-
cernq).

e Kabel nalezy utozy¢ tak, aby nie byt pozaginany, narazony na przetarcie i nie stwa-
rzat niebezpieczenstwa potknigcia.

o Przewdd sieciowy regularnie kontrolowaé pod kgtem oznak uszkodzen i zuzycia.
Maszyny nie wolno uzywaé, jeéli stan przewodu zasilajgcego budzi jakiekolwiek
zastrzezenia.

e Wtyczke sieciowg mozna wlozy¢ do gniazda dopiero po ustawieniu maszyny w
miejscu jego przeznaczenia. Podiqczenie do gniazda CEE (np. nasciennego).

7.5.2 Podtqczenie wtyczki

Podtqczenie kabla zasilajgcego

Rys. 39: elektryczny przewéd potgczeniowy
1 Kabel zasilajgey
2 Wityczka CEE, ze zwrotnicq faz (opcja)

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Wysokie napiecie elekiryczne na kablu potgczeniowym

Powazne obrazenia lub $mier¢é w przypadku dotkniecia przewodéw pod
napieciem.

- Modyfikacje kabla zasilajgcego mogg byé dokonywane tylko przez
wykwalifikowanych elekirykéw.

Personel:
e Wykwalifikowani elektrycy
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Hammer.

Kabel elekiryczny maszyny jest dostarczany z otwartq koficéwkg, tzn. bez wtyczki. Zrédto
zasilania musi mie¢ odpowiednie gniazdo (w przypadku silnika tréjfazowego CEE).

1. , Wyposazy¢ kabel elekiryczny maszyny w przeznaczongq do zasilania wtyczke, ktéra
spetnia wymogi lokalnych przepiséw.

2. , W celu ochrony przed porazeniem prgdem elektrycznym nalezy zabezpieczy¢
maszyne za pomocq urzqdzenia ochronnego (wytgeznik réznicowoprgdowy i/lub
urzqdzenie ochronne nadprgdowe).

3. ) Przeprowadzi¢ kontrole impedancii petli zwarcia oraz przydatnosci zabezpieczenia
nadmiarowoprgdowego w miejscu ustawienia maszyny.

Kontrola kierunku obrotéw watka pity
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Rys. 40: Kierunek obrotéw silnika

Zielony przycisk startu — silnik pity Wt.

Kierunek obrotéw watka pity

Czerwony przycisk zatrzymania - silnik pity WYL
Zielony przycisk Start — Wt. podcinacza

Kierunek obrotéw watu podcinacza

Czerwony przycisk Stop — WYt podcinacza

OO NMNWN —

Personel:
o Wykwalifikowani elektrycy
1. ) Podtgczyé wityczke do sieci elekirycznej.

2., Jeéiellli”)iesf na wyposazeniu: odbezpieczy¢ i wlaczyé [wytqcznik gtéwny] (pozycja 1”7/

3. , Zamontowaé pite. = Rozdziat 8.9.1 ,Zmiana tarczy pity” na stronie 58

4. , W zaleznoici od wyposazenia maszyny: zamontowa¢ tarcze podcinacza. = Rozdziat
8.10.1 ,Montaz tarczy podcinacza” na stronie 61

5. ) Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy”
na stronie 57

6. ) Wiqgczyé maszyne, pozwoli¢ jej chwile popracowaé i ponownie wytgezy¢.
7., Podczas wybiegu silnika sprawdzi¢ kierunek obrotéw watka pity.

OK Kierunek obrotéw watka pity przeciwny do kierunku obrébki elementéw.

Kierunek obrotéw watka pity zgodny z kierunkiem obrébki elementéw.

s _, Zamieni¢ dwie fazy na kablu zasilajgcym maszyny.
8. , Podczas wybiegu silnika sprawdzi¢ kierunek obrotéw watu podcinacza.
oK Kierunek obrotéw watu podcinacza przeciwny do kierunku obrotéw watka
pity.
NOK Kierunek obrotéw watu podcinacza taki sam jak kierunek obrotéw watka

pity.
Btqd potgczenia elekirycznego.
» Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.
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8 Regulacja i przezbrajanie

8.1 Blokowanie stotu formatowego

Rys. 41: Blokowanie stotu formatowego

1 Pozycje blokady
2 Dzwignia

Stét formatowy mozna zablokowaé za pomocq dzwigni w dwéch pozycjach.
1. ) Przesunqg¢ stét w zqdang pozycje zatrzasniecia (strzatki).

2. ), Przetozyé dzwignie w dét. W razie potrzeby przesunqé lekko stét w jednq i drugq
strone, aby sie zatrzasngt w otworach.

3. , W celu odblokowania przetozy¢ dzwignie do przodu.

8.2 Przyktadnica poprzeczna dla stotu formatowego (Opcja)

OAa~ _O

Rys. 42: Montaz przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym
Ptytka ogranicznika 0°

Element zaciskowy

Wat dociskacza

Sruby radetkowane

Sruba oporowa (liniat przyktadnicy)

Dzwignia zaciskowa z podktadkg

NO O AN —

OGtOSZENIE
Kolizja pomiedzy przyktadnicq poprzeczng a tarczq pity
Niepoprawne ustawienie grozi szkodami materialnymi.

Liniat przyktadnicy nie moze wystawaé poza krawedz stotu formato-
wego.
Montaz przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym

Maszyna moze byé opcjonalnie wyposazona w przyktadnice poprzeczng na stole forma-
towym.

Zamontowaé zestaw mocujqcy dla przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym (patrz
oddzielna instrukcja montazu). = Rozdziat 7.3.1 ,Montaz stotu formatowego” na stronie 33

1. , Opusci¢ ptytke ogranicznika 0°, aby mozna byto nad nig wsungé przyktadnice
poprzeczng.
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Hammer.

Lekko zamocowaé przyktadnice poprzeczng za pomocq watu dociskacza na ele-
mencie zaciskowym.

Whkrecié dzwignie zaciskowq wraz z podktadkq do elementu zaciskowego.
Skalibrowaé podziatke skale przyktadnicy poprzecznej, przesuwajqc profil przyktad-
nicy do przodu do pozycji 0°.

1., Odkreci¢ $ruby radetkowane.

2. , Przesung¢ liniat przyktadnicy az do éruby ograniczajgcej (w rowku).

3. ) Dokreci¢ éruby radetkowane.

Dociggnagé wat docisku i dzwignie zaciskowq.

Rys. 4

P

OONWON —

S

Z

3: Wychylanie przyktadnicy poprzecznej

Wat dociskacza
Dzwignia zaciskowa

rzyktadnica poprzeczna

Ptytka ogranicznika 0°

kala

OGtOSZENIE
Kolizja pomiedzy przyktadnicq poprzeczng a tarczg pity
Niepoprawne ustawienie grozi szkodami materialnymi.

Liniat przyktadnicy nie moze wystawaé poza krawedz stotu formato-
wego.

Wychylanie przyktadnicy poprzecznej na dowolng pozycje
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Poluzowaé wat docisku i dzwignie zaciskowq.
Nastawi¢ na podziatce zqdany kqt ciecia (od -45° do +45°).

Ewentualnie ztozyé w dét ptytke ogranicznika 0°, aby mozna byto nad nig obréci¢
przyktadnice poprzeczng.

Kompensacja dtugoéci na podziatce przy przyktadnicy odchylonej w kierunku +45°:

1., Odkreci¢ $ruby radetkowane.
2., Przesunqé (cofngé) profil przyktadnicy.
3. ), Ponownie dokreci¢ $ruby radetkowane.

Ustawi¢ przyktadnice poprzecznq na kqt ciecia 0°.

1. ) Podnieé¢ ptytke ogranicznika 0° do géry (ustawié pionowo).

2. , Odchyli¢ przyktadnice poprzeczng z powrotem, tak aby znalazta sie przy
ptytce ogranicznika 0°.

3. ) Odkreci¢ éruby radetkowane.
4. , Przesunqgé liniat przyktadnicy az do $ruby ograniczajgeej (w rowku).
5. ) Ponownie dokrecié $ruby radetkowane.

Dociggnqé wat docisku i dzwignie zaciskowq.

Q Ustawienie kata ciecia 0° (regulacja)

.Korekta kqta 0° przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym”
na stronie 101

ﬂ Skorygowaé pozycje 0° na ptytce ogranicznika 0°. = Rozdziat 11.7
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8.3 Montaz i demontaz stotu wysiegnikowego

Montaz stotu wysiegnikowego:

Demontaz stotu wysiegnikowego:

Rys. 44: Montaz stotu wysiegnika
Rowek

Listwa zaciskowa

Stét wysiegnika

Watek wsporczy

Sruby radetkowane

GONWN =

1. , Zablokowaé stét formatowy.
2. , Odkreci¢ $ruby radetkowane.
3., Wsung¢ stét wysiegnikowy listwg zaciskowg w rowek na stole formatowym.

4. , Przesuwaé co najmniej do chwili, az $ruba nastawcza znajdzie sie w rowku stotu
formatowego.

Aby uzyska¢ maksymalny przesuw stotu formatowego, nalezy ustawié stét wysiegni-
kowy w pozycji pokazanej na rysunku.

J —
« >

X

| —
e —

[

Rys. 45: Szczegét — pozycja montazowa stotu wysiegnikowego
1 Sruba nastawcza
X Odlegto$¢ od krawedzi stotu formatowego ok. 290 mm

5. , Stét wysiegnikowy potozyé na wale wsporczym.
6. ), Dokreci¢ éruby radetkowane.

1. , Zablokowa¢ stét formatowy.

2. , Zdemontowaé przyktadnice poprzeczng na stole wysiegnikowym. = Rozdziat 8.4
,Przyktadnica poprzeczna przy wysiegniku 1100” na stronie 48

3. ), Odkrecié¢ $ruby radetkowane.

4. , Odtgczy¢ stét wysiegnikowy od watu wsporczego.

5. , Stét wysiegnikowy sciggngé ze stotu formatowego, wysuwajge go w bok z rowka.
» Nie przechyla¢ stotu wysiegnikowego podczas jego wyciggania.
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8.4 Przyktadnica poprzeczna przy wysiegniku 1100
Montaz/demontaz przyktadnicy poprzecznej po stronie styku na stole wysiegnikowym

Rys. 46: Montaz przykfadnicy poprzecznej
Przyktadnica poprzeczna

Ptytka zaciskowa

Dzwignia zaciskowa

Sruby radetkowane

Stét wysiegnika

OONWN —

Przyktadnice poprzeczng mozna zamontowaé na stole wysiegnikowym zaréwno z przodu,
jak i z tytu.

1., Umiescié¢ ptyte zaciskowg w szynie podporowej stotu wysiegnika.

2., Odkreci¢ $ruby radetkowane i ustawié¢ przyktadnice poprzeczng przy wysiegniku.
3. ) Zacisng¢ przyktadnice poprzeczng za pomocq dzwigni zaciskowej przy wysiegniku.
4. , Dokreci¢ $ruby radetkowane.

5. , Demontaz jest przeprowadzany w odwrotnej kolejnosci.

Zamontowa¢ przyktadnice poprzeczng na stole wysiegnikowym po stronie wsuwu

Rys. 47: Montaz przyktadnicy poprzecznej po stronie wsuwu
1 Dzwignia zaciskowa

2 Sruby radetkowane

3 Szczeki obrotowe

4 Rowek

5  Plytka zaciskowa

1. , Zwolni¢ dzwignie zaciskowq i zdjgé przyktadnice poprzeczng.

2. , Odkrecié $ruby radetkowane.

3. ) Odkreci¢ obie szczeki obrotowe z rowka profilu przyktadnicy.

4. |, Whkreci¢ obie szczeki obrotowe z powrotem w rowek po przeciwnej stronie.

5. ), Przesunqé plyte zaciskowq w szynie wysiegnika.

6. ) Przyktadnice poprzeczng pozycjonowaé na wysiegniku po stronie wsuwu.

7. ) Zacisngé przyktadnice poprzeczng za pomocq dzwigni zaciskowej przy wysiegniku.
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Wychylanie przyktadnicy poprzecznej na dowolng pozycie

OGHOSZENIE
Kolizja pomiedzy przyktadnicq poprzeczng a tarczq pity

Niepoprawne ustawienie grozi szkodami materialnymi.

® - liniat przyktadnicy nie moze wystawaé poza krawedz stotu formato-

Rys. 48: Wychylanie przyktadnicy poprzecznej
1 Dzwignia zaciskowa

2 Sruby radetkowane

3 Przyktadnica poprzeczna

4 Plytka ogranicznika 0°

Podziatke przyktadnicy poprzecznej nalezy dopasowaé do ustawionego kgta ciecia (kompen-
sacja dtugosci).
1. , Zwolnié rgczke zaciskowq i poluzowaé $ruby radetkowane.

2. , Wychyli¢ przyktadnice poprzeczng w zgdane potozenie. Ewentualnie opuscié ptytke
ogranicznika, aby mozna byto nad nig obrécié przyktadnice poprzeczng.

3., Zacisngé dzwignie i dokreci¢ éruby radetkowane.

4. , Kompensacja diugosci na podziatce przy odchylonej przyktadnicy:
1. , Odkreci¢ éruby radetkowane.
2. , Przesunqé profil przyktadnicy.
3. ) Ponownie dokrecié $ruby radetkowane.

Wychylanie przyktadnicy poprzecznej na pozycje 0°

2

Rys. 49: Przyktadnica poprzeczna w pozycji 0°
1 Dzwignia zaciskowa

2 Sruba radetkowana

3 Plytka ogranicznika 0°

4 Pozycja kalibracji 0° (podziatka)

1. ), Zwolni¢ rqczke zaciskowq i poluzowaé éruby radetkowane.
2. ), Podnies¢ ptytke ogranicznika 0° do géry (ustawié¢ pionowo).
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3. ), Odchyli¢ przyktadnice poprzeczng z powrotem, tak aby znalazta sie przy plytce
ogranicznika 0°.

4. , Skalibrowa¢ podziatke skale przyktadnicy poprzecznej, przesuwaijqc profil przyktad-
nicy do tytu do pozycji 0°.
5. , Zacisngé dzwignie i dokreci¢ éruby radetkowane.

Q Ustawianie kqta 0° (korekta ustawienia)

Pozycje 0° mozna skorygowaé za pomocq nakretki zabezpieczajqcej
na plytce ogranicznika. = Rozdziat 11.8 ,Korekta kqta 0° przyktadnicy

poprzecznej na stole wysiegnikowym” na stronie 102

8.5 Przyktadnica poprzeczna - przedtuzenie i ogranicznik
Ogranicznik na przyktadnicy poprzecznej (standard)

Rys. 50: Ogranicznik poprzeczny standard
1 lupa

2 Ogranicznik poprzeczny

3 Sruba radetkowana

4 Klapa przyktadnicy

Ogranicznik mozna ptynnie przesuwaé po przyktadnicy poprzeczne;.
W razie potrzeby klapke ogranicznika mozna ztozy¢.
1., Odkreci¢ $rube radetkowang.
2. , Ogranicznik poprzeczny przesungé na zgdany wymiar.

» Wymiar (szeroko$¢ ciecia) odczytaé z podziatki przez lupe.
3. ) Dokreci¢ érube radetkowanq.

Przyktadnica poprzeczna - przedtuzenie

Rys. 51: Przedtuzenie przyktadnicy poprzecznej

1 Sruba radetkowana 1 (ogranicznik poprzeczny)
2 Sruba radetkowana 2 (przedtuzenie)

3 Ogranicznik poprzeczny i przedtuzenie

4 lupa
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Q Zdejmowanie zabezpieczenia transportowego

W zaleznosci od wyposazenia, przedtuzenie przyktadnicy poprzecznej
jest w stanie w momencie dostawy zabezpieczone przed poruszaniem sie

za pomocgq $ruby zabezpieczajqce;.

Usunqé $rube zabezpieczajqgeq i zastgpié jq $rubg radetkowanq z opako-
wania.

Przyktadnica poprzeczna jest wyposazona w przediuzenie.
1. , Odkreci¢ érube radetkowang 1.
2. , Weisng¢ ogranicznik poprzeczny na przedtuzenie do oporu.
3. ) Dokreci¢ érube radetkowang 1.
4. , Odkreci¢ $rube radetkowang 2.
5. , Przesunqé przedtuzenie do obcinania na zgdany wymiar.
» Wymiar (szeroko$¢ cigcia) odczytaé z podziatki przez lupe.
6. , Dokreci¢ $rube radetkowang 2.

8.6 Przyktadnica réwnolegta
8.6.1 Regulacja przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 52: Przyktadnica réwnolegta Standard
1 Lliniat przyktadnicy

2 Skala

3 Dzwignia zaciskowa

4 Sruba zaciskowa (dostosowanie skali)
5 Sruba radetkowana (regulacja precyzyina zacisku)
6 Pokretfo regulacyjne do precyzyjnego ustawiania

Ustawi¢ przyktadnice réwnolegtq na wymiar cigcia
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 3 mm
1. , Wylgczyé maszyne.
2. , Zwolni¢ dzwignie zaciskowq.
3. ), Odczytaé ustawiony wymiar na podziatce na przedniej krawedzi liniatu przyktadnicy.
4. , Dostosowanie skali do réznych grubosci tarcz pity:

1. , Poluzowaé $rube zaciskowq.
2. , Przesunqé¢ podziatke o brakujgcy wymiar.
3. , Dokreci¢ $rube zaciskowq.

5. , Zacisngé dzwignie zaciskowq.

Ramie z ostong gérng tarczy pity

Q Informacja

W celu kompensaciji luzu na gwincie, regulacje precyzyjng zawsze wyko-
nywaé w kierunku pity tarczowe;.

1., Wylqgezyé maszyne.
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Hammer.

2. ), Poluzowa¢ dzwignie zaciskowq, zablokowaé $rube radetkowang.

3. ), Obréci¢ pokretto regulacyjne do precyzyjnego ustawiania zgodnie z ruchem wska-
zéwek zegara.

®» Regulacja w kierunku tarczy pity.
4. , Jeili precyzyjne ustawianie nie jest juz mozliwe, nalezy najpierw przywrécié szczeki
regulacyjne do pofozenia wyjsciowego.

y Obréci¢ pokretto regulacyjne do oporu przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara.

5. ) Zacisngé dzwignie zaciskowq, poluzowaé $rube radetkowang.

8.6.2 Przebudowa liniatu przyktadnicy na waskq krawedz ograniczajgcq
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Rys. 53: Montaz liniatu na ptasko

1 Zacisk liniatu przyktadnicy (dzwignia zaciskowa)
2 Liniat przyktadnicy

3 Przednia krawedz przyktadnicy réwnolegtej

4 Szyna zaciskowa

Aby cigé waskie elementy obrabiane, nalezy przebudowaé liniat przyktadnicy na waskg

krawedz ograniczajgcq.

Jedli liniat przyktadnicy jest zamontowany na lezgco, odlegtos¢ od tarczy pity ulega zmianie.

Uwzglednié na skali zmieniong szeroko$¢ cigcia.

1. , Wylqgczyé¢ maszyne.

2. , Poluzowaé zacisk liniatu przyktadnicy.

3. ), Wyciggngé liniat przyktadnicy do tytu.

4. , Obréci¢ liniat przyktadnicy (potozyé go ptasko na stole) i wsungé odpowiednim row-
kiem na szyne zaciskowq.

5. »  OSTRZEZENIE! Zaklinowanie liniatu przyktadnicy na przyktadnicy réwnolegte;.
Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany zakleszczy
sig i przekrzywi podczas obrébki.

» Liniat przyktadnicy wycofaé maksymalnie do przedniej krawedzi przyktadnicy
réwnolegte;.

Dokreci¢ zacisk liniatu przyktadnicy.
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8.6.3 Demontaz przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 54: Demontaz przyktadnicy réwnolegtej

1 Dzwignia zaciskowa 1 (liniat przyktadnicy)
2 Dzwignia zaciskowa 2 (przyktadnica réwnolegta)

OSTRZEZENIE
Niekontrolowany ruch przedmiotu obrabianego

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany
zeslizgnie sig i przekrzywi podczas obrébki.

- Do prowadzenia przedmiotu obrabianego nalezy zawsze uzywaé
przyktadnicy poprzecznej lub réwnolegte;.

Przy obrébce duzych plyt lub podczas prac konserwacyjnych konieczne moze byé¢ zdjecie
przyktadnicy réwnolegte;.

1. , Wylqczy¢ maszyne.

2. |, Zablokowaé dzwignie zaciskowq 1 (liniat przyktadnicy).

3. , Zwolni¢ dzwignie zaciskowa 2 (przyktadnica réwnolegta).

4. , Przyktadnice réwnolegtq przesungé catkowicie do tytu.

5. , Llekko unieé¢ przyktadnice réwnoleglq i éciggnqé jq od tytu z watu przyktadnicy.

8.6.4 Odchylanie przyktadnicy réwnolegtej - przyktadnica standardowa

Rys. 55: Odchylanie przyktadnicy réwnolegtej

Liniat przyktadnicy

Przyktadnica réwnolegta

Dzwignia zaciskowa 1 (liniat przyktadnicy)

Wat przyktadnicy

Dzwignia zaciskowa 2 (przyktadnica réwnolegta)
Poszerzanie ciecia

COUMhWON—

Przy obrébce duzych ptyt przyktadnice réwnolegtq mozna odchyli¢ ponizej ptaszczyzny
stotu.

1., Wylqgezyé maszyne.
2. ), Zwolni¢ dzwignie zaciskowq 1.
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Umiescié liniat przyktadnicy na érodku.
Unieruchomi¢ dzwignie zaciskowq 1.

COC

Zwolni¢ dzwignie zaciskowq 2.
6. , Przesunqgé¢ przyktadnice réwnolegtq do koica watu przyktadnicy.

Odchyli¢ przyktadnice réwnolegtq, tak aby zatrzymata sie wraz z liniatem przyktad-
nicy przy elemencie do poszerzania ciecia.

-

8.6.5 Montaz ogranicznika pomocniczego ,Ségeboy” na przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 56: Montaz ogranicznika pomocniczego , Ségeboy”
Ogranicznik pomocniczy ,Sageboy” (nr art 01.0.022)
liniat prowadzqcy

Sruby radetkowane

szyna przyktadnicy

Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

N WN —

Q Ostona narzedzia do rowkowania i ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy”

Jedli ogranicznik pomocniczy ,Sdgeboy” umiejscowiony zostanie nad
tarczq pity, ktéra nie posiada ostony gérnej, mozna wykonywaé ciecia
ukryte oraz pracowaé narzedziami do rowkowania.

Montaz, obstuga i ustawianie: patrz osobna instrukeja obstugi.

Ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy” to dodatkowy liniat z aluminium anodowanego, ktéry
montowany jest na przyktadnicy réwnolegtej pilarki.

Liniat prowadzqcey ,Ségeboy” petni takze funkeje przyktadnicy podczas ciecia z wykorzysta-
niem szablonéw.

1. ) Przy uzyciu $rub radetkowanych zacisngé ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy” na
szynie przykfadnicy.

2. , Przykfadnice réwnolegtq ustawié tak, aby liniat prowadzqgey ,Sageboy” przykrywat
narzedzie.

3. , Ustawienia ogranicznika pomocniczego ,Sageboy”: patrz osobna instrukcja obstugi.
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L |

Rys. 57: Ustawianie wysokosci cigcia/kqta cigcia

1 Pokretto - ustawianie wysokosci pilarki tarczowej
2 Pokretto - ustawianie kqta pilarki tarczowej

3 Zegar wskaznikowy - kqt ciecia

Regulacja wysokosci cigcia
Nie ustawia¢ wiekszej wysokosci cigcia, niz jest to konieczne.

1. , Ustawi¢ wysoko$é ciecia za pomocq pokretta regulacji wysokoéci znajdujgcego sie z

boku.

e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: wyzej
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: nizej

2. , Ustawiong wysokos¢ ciecia skontrolowaé miernikiem na tarczy pity.

' OGtOSZENIE

Kolizja pomiedzy tarczq pity a przyktadnicqg poprzeczng lub elementami
obrabianymi

o Niepoprawne ustawienie kgta ciecia grozi szkodami materialnymi.

- Podczas pochylania uwazaé¢ na mozliwe kolizje z przyktadnicami, ele-
mentami obrabianymi itd.

~ W zakresie ruchu pity tarczowej zapewnié przestrzei wolng od przed-

miotéw.
Ustawianie kgta cigcia
Podczas pochylania uwazaé na mozliwe kolizje przyktadnic, elementéw obrabianych itd.
1., Odsungé przyktadnice réwnolegtq od tarczy pity, aby unikngé kolizji podczas obra-
cania. = Rozdziat 8.6.1 ,Regulacja przyktadnicy réwnolegtej” na stronie 51
2. , Ustawi¢ kqt cigcia za pomocq pokretta regulacii kata.
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: do 45°
e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: do 0°
3. ), Odczyta¢ ustawiony kat ciecia na wyswietlaczu zegarowym.
8.8 Zmiana narzedzia
8.8.1 Informacje ogélne na temat tarcz pity narzedzi do rowkowania

OGtOSZENIE
Kolizje pomiedzy czesciami maszyny
Szkody materialne powstate podczas wychylania agregatu pity.

—  Uzywaé wylqgcznie narzedzi do rowkowania o szerokosci mniejszej niz
6 mm.

Podczas prac z narzedziami do rowkowania nie zmienia¢ kqta 0°.

55/108



Regulacja i przezbrajanie H ammer.

@ 46,35 + 0,1mm

@ 30 mm

Rys. 58: Zabierak tarczy pity
1 Otwér zabieraka
2 Otwor watka pity
Uzywaé wytgeznie tarcz pily i narzedzi do rowkowania, ktére:
o  ktérych dopuszczalna predkosé obrotowa jest wyzsza od predkosci obrotowej watka
pily.
ktére sq zgodne z normg EN 847-1 w jej aktualnie obowiqzujqcej wersji.
posiadajg oznaczenie ,MAN".
spetniajg wymagania opisane w niniejszej instrukeji obstugi.
sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybier co do stanu technicznego.

Uzywaé wytqgcznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadajq sie do pracy w trybie recznym.
e nadajqg sig¢ do pracy z drewnem.

Q Informacja

Zalecamy stosowanie wytgcznie oryginalnych narzedzi Felder Group pro-

ducenta.

Obrébka elementéw przy zastosowaniu podanej maksymalnej wysokoéci cigcia jest mozliwa
tylko pod pewnymi warunkami. Jest to $cile uzaleznione od nastepujgcych czynnikdw:
Rodzaj drewna (twarde czy migkkie)

Wilgotnosé drewna

Predko$é posuwu

Tarcze pity

moc silnika maszyny

8.8.2 Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia

Rys. 59: Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia

1 Przesunqgé stét formatowy maksymalnie w prawgq strone
2  Blokada pokrywy opuszczanej

3 Pokrywa opuszczana

1. , Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kgt ciecia 0°) oraz jednoczesnie w najwyzszym
potozeniu.

2. , Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

3. , Zwolnienie blokady stotu formatowego. = Rozdziat 8.1 ,Blokowanie stotu formato-
wego” na stronie 45
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4. , Przesunq¢ stét formatowy do oporu w prawo.
5. ), Zwolni¢ blokade (przesungé w gére).
6. , Przetozyé¢ pokrywe odchylang do przodu.

8.8.3 Przygotowaé maszyne do pracy

Przygotowanie do pracy z tarczami pily tarczowej

/ — " "’ <

Rys. 60: Przy, szyne do pracy
1 Opuszczana pokrywa agregatu pity

2  Blokada pokrywy opuszczanej

3 Ustawianie stotu formatowego na $rodku

Q Informacja

ﬂ Tarcza pity obraca sig tylko wtedy, gdy wylqcznik bezpieczerstwa w kor-

pusie maszyny nie jest uruchomiony przez blokade (pokrywa opuszczana
zamknieta).

—  Pokrywa musi byé dobrze zatrzasnieta z obu stron.
—  Zwrbcié uwage na fo, aby blokada prawidfowo sie zatrzasneta.

1., Pokrywe zamkngé z powrotem.
2. , Podnieé¢ blokade i pozwoli¢, by sie zatrzasneta.

3. , Ostone ochronng natozyé od géry na klin rozszezepiajqcy i skontrolowaé jej
ustawienie. = Rozdziat 8.11 ,Montaz i ustawianie ostony gérnej tarczy pity”
na stronie 65

4. , Przesunq¢ stét formatowy do érodka.
» Maszyna jest gotowa do pracy.

Przygotowanie do pracy z narzedziami do rowkowania

Rys. 61: Gotowosé eksploatacyjna - praca narzedziami do rowkowania
1., Pokrywe zamkngé z powrotem.
2. ), Podnies¢ blokade i pozwoli¢, by sie zatrzasneta.
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3. ), Zamontowa¢ ogranicznik pomocniczy ,Sdgeboy” na przyktadnicy réwnolegtej. = Roz
dziat 8.6.5 ,Montaz ogranicznika pomocniczego ,,Sdgeboy” na przyktadnicy réwno-
legtej” na stronie 54

Przyktadnice réwnolegtq ustawié¢ tak, aby liniat prowadzgcy ,Sageboy” przykrywat
narzedzie.

4. , Przesung¢ stét formatowy do érodka.
» Maszyna jest gotowa do pracy.

8.9 Wymiana tarczy pity
8.9.1 Zmiana tarczy pity

Q Informacja

Do precyzyijnych cigé zalecamy stosowanie mozliwie najmniejszej tarczy
pity.
Dozwolone tarcze pity — patrz dane techniczne.

Rys. 62: Zmiana tarczy pity

OSTRZEZENIE
Ostre i rozgrzane ostrza narzedzi

Obrazenia cigte i oparzenia spowodowane kontaktem z ostrymi i rozgrza-
nymi narzedziami.

- Nosié rekawice ochronne.
- Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wykonywaé

jedynie przy unieruchomionej maszynie.
Narzedzie:

o Klucz imbusowy 8 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 22 mm

1. ), Maszyne przygotowaé do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.8.2 , Przygotowaé
maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 56

2. ), Przytrzymaé kotnierz tarczy pity za pomocq klucza ptaskiego.

3. , Poluzowaé $rube zaciskowq kluczem imbusowym.
Gwint lewy odkreca¢ w prawo.

4. |, Wyjqé $rube zaciskowq i $ciggngé kotnierz pity tarczowe;.

5. , Jedli ma zosta¢ zamontowana wieksza tarcza pity, nalezy poluzowaé klin rozszczepia-
jacy. m Rozdziat 8.9.2 ,luzowanie/regulacja klina rozszczepiajgcego” na stronie 59

6. , Zdjq¢ starq tarcze pity i umieéé nowq tarcze pity na wale.
7. , Zatozy¢ kotnierz pity (zwraca¢ uwage na prawidtowe potozenie montazowe).
» Otwory kotnierza natozy¢ na oba zabieraki.
8. ), Przytrzyma¢ kotnierz tarczy pity za pomocq klucza ptaskiego.
9 OSTRZEZENIE! Wyrzucane czgsci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzega¢ minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié¢ érube zaciskowg z minimalnym momentem dokrecenia 20 Nm.

Gwint lewy dokreca¢ w lewo.
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10. , Jesli zainstalowano wiekszq lub mniejszq tarcze pity:
o Ustawi¢ klin rozszczepiajqcy.
o Dostowa¢ pokrywe gérng farczy pilarki (na klinie rozszczepiajgcym) do tarczy
pity.
11. , Przygotowaé maszyne do pracy.
~ Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy” na stronie 57

8.9.2 Luzowanie/regulacja klina rozszczepiajacego

T T U X @

Hammer /‘

N

Rys. 63: Ustawianie klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa
2 Gérna krawedz uchwytu klina rozszczepiajgcego
3 Oznakowanie na klinie rozszczepiajgcym
4 Odlegtos¢
5  Brzeszczot
OGtOSZENIE
Nieprawidtowo ustawiony odstep pomiedzy tarczg pity a klinem rozszcze-
pigjgcym
o Szkody materialne i mozliwe nieprawidtowe dziatanie podczas wykony-
wania cigé krytych.
- Ustaw klin rozszczepiajqcy tak, aby jego odlegtos¢ od tarczy pity
wynosita od 3 do 8 mm.
~  Podczas wykonywania cig¢ krytych nalezy ustawi¢ klin rozszczepia-
jacy w taki sposdb, aby jego najwyzszy punkt znajdowat sie od O do
2 mm ponizej najwyzszego punkiu tarczy pity.
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 6 mm

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.8.2 ,Przygotowaé
maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 56

2. , Poluzowaé¢ $rube zaciskowq.

3., Przesunqé klin rozszczepiajqcey tak, aby miedzy pitq a klinem z kazdej strony byt
odstep wielkosci od 3 do 8 mm.

4. , Oznakowanie na klinie rozszczepiajgcym musi pokrywaé sie z gérng krawedzig uch-
wytu do klina rozszczepiajgeego.

Podczas wykonywania cie¢ krytych najwyzszy punkt klina rozszczepiajgcego musi
znajdowaé sie 0-2 mm nizej od najwyzszego punktu tarczy pity.
5 OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzega¢ minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié¢ érube zaciskowg z minimalnym momentem dokrecenia 25 Nm.
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8.9.3 Montaz/wymiana klina rozszczepiajgcego

Rys. 64: Montaz klina rozszczepiajgcego
1 Sruba zaciskowa

2 Klin rozszczepiajqgcy

3 Trzpien

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 6 mm
1. ) Poluzowaé érube zaciskowq.
2. , Usungé ewentualny klin rozszczepiajqcy.
3. ) Umieici¢ klin rozszczepiajgcy w uchwycie.
®» Trzpienie uchwytu klina muszq znajdowaé sie w rowku klina.
4. , Ustawi¢ klin rozszczepiajgcy we wiasciwej pozycji. = Rozdziat 8.9.2 ,Lluzo-
wanie/regulacja klina rozszczepiajgcego” na stronie 59
5. > OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié¢ érube zaciskowg z minimalnym momentem dokrecenia 25 Nm.

Wybér poprawnego klina rozszczepiajgcego

d=S+ %mm <D
el -
Rys. 65: Klin rozszczepiajqcy pasujgcy do tarczy pity
1 Grubosé klina rozszczepiajgcego (d)

2 Szerokos¢ zeba (D)
3 Korpus tarczy pity (S)

Klin musi by¢ dopasowany do grubosci tarczy. Grubos¢ klina musi mieéci¢ sie w zakresie
pomiedzy korpusem tarczy a zebem.

Klin musi by¢ dopasowany do $rednicy tarczy. Zwracaé¢ uwage na napisy znajdujqce sig na
klinie rozszczepiajgcym.
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Rys. 66: Oznakowanie klina rozszczepiajqcego
1 Srednica tarczy pity
2 Gruboé¢ klina rozszczepiajgcego
3 Oznaczenie $rednicy tarczy pity

8.10  Tarcza podcinaka
8.10.1 Montaz tarczy podcinacza

Rys. 67: Montaz tarczy podcinacza
1 Wat podcinacza

2 Ostona frezéw

3 Sruba zaciskowa

OSTRZEZENIE
Ostre i rozgrzane ostrza narzedzi

Obrazenia cigte i oparzenia spowodowane kontaktem z ostrymi i rozgrza-
nymi narzedziami.

- Nosié¢ rekawice ochronne.
- Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wykonywaé
jedynie przy unieruchomionej maszynie.
Przygotowa¢ sie do montazu tarczy podcinacza:

1. , Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.8.2 ,Przygotowaé
maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 56

2. , Zdjq¢ $rube zaciskowq i kotnierz podcinacza.
3. ) Dokladnie wyczyscié¢ watek podcinacza.
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Zamontowa¢ podcinacz trapezowy

62 /108
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Rys. 68: Podcinacz trapezowy

1 Wat podcinacza
2 Tarcza podcinaka
3 Ostona frezéw

4 Sruba zaciskowa
5 Klucz specjalny
Narzedzie:

Klucz imbusowy 5 mm
Klucz specjalny

Jednoczesciowa tarcza podcinacza jest wyposazona w stozkowo szlifowane zeby naprze-
mienne.

Mozliwo$é dopasowania do grubosci tarczy gtéwnej poprzez ustawienie tarczy podcinacza
na odpowiedniej wysokosci.

1.

Umieéci¢ tarcze podcinacza na wale.
Zwréci¢ uwage na prawidtowe potozenie montazowe: narzedzie obraca sie prze-
ciwnie do gtéwnej pity.
Umieéci¢ kotnierz podcinacza na wale.
Whkrecié $rube zaciskowg w wat podcinacza.
OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.
» Przestrzega¢ minimalnego momentu dokrecenia.
Kotnierz podcinacza przytrzyma¢ specjalnym kluczem, natozyé kluczimbusowy na
$rube zaciskowq.

Dokrecié $rube zaciskowq zgodnie z ruchem wskazéwek zegara minimalnym
momentem dokrecenia 20 Nm.

Przygotowa¢ maszyne do pracy. » Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy”
na stronie 57
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Montaz tarczy podcinacza Classic

Rys. 69: Tarcza podcinacza Classic
Wat podcinacza

Tarcza podcinaka

Podktadki dystansowe

Ostona frezéw

Sruba zaciskowa

Klucz specjalny

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 5 mm

OO hNWN =

o Kluez specjalny
Tarcza podcinacza sktada sie z dwéch potéwek i kilku przektadek dystansowych.
Zastosowaé tyle przektadek dystansowych, ile potrzeba do uzyskania wymaganej szerokoéci.
Tarcza podcinacza powinna mieé szeroko$¢ od 0,1 do 0,2 mm wigkszq niz tarcza pity.
1. , Umieici¢ tarcze podcinacza na wale.
Zwréci¢ uwage na prawidtowe potozenie montazowe: narzedzie obraca sie prze-
ciwnie do gtéwnej pity.
2. , Umieici¢ kotnierz podcinacza na wale.
3. ), Wkreci¢ érube zaciskowg w wat podcinacza.
4. > OSTRZEZENIE! Wyrzucane czeéci
Powazne obrazenia ciafa i szkody rzeczowe.
» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.
Kotnierz podcinacza przytrzymaé specjalnym kluczem, natozyé kluczimbusowy na
$rube zaciskowq.

Dokreci¢ érube zaciskowq zgodnie z ruchem wskazéwek zegara minimalnym
momentem dokrecenia 20 Nm.

5. , Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy”
na stronie 57

8.10.2 Demontaz tarczy podcinacza
Demontaz trapezowej tarczy podcinacza

OSTRZEZENIE

Ostre i rozgrzane ostrza narzedzi

Obrazenia cigte i oparzenia spowodowane kontaktem z ostrymi i rozgrza-
nymi narzedziami.

- Nosi¢ rekawice ochronne.

- Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wykonywaé
jedynie przy unieruchomionej maszynie.
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Rys.-7 0: Demontaz tarczy podcinacza

1 Wat podcinacza

2 Klucz specjalny

3 Ostona frezéw

4 Sruba zaciskowa

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.8.2 ,Przygotowaé
maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 56

2. ), Kotnierz podcinacza przytrzymaé specjalnym kluczem i kluczem imbusowym odkreci¢
$rube zaciskowq przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

3 OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia i szkody materialne spowodowane przez odtgczone elementy
konstrukeyjne.

» Podczas prac bez tarczy podcinacza zdemontowaé érube zaciskowq i kotnierz
podcinacza.
Zdjqé $rube zaciskowq i kotnierz podcinacza.

4. , Zdjq¢ tarcze podcinacza z watu.

8.10.3 Regulacja wysokoici i regulacja na boki tarczy podcinacza

OSTRZEZENIE

Ruchome czesci maszyny i narzedzia

Powazne obrazenia z powodu poruszajqgcych sie czesci.

- Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wykonywaé

jedynie przy unieruchomionej maszynie.
- Wylgczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.

4

\ 5} |
vs. 7 1: Regulacja wysokosci i regulacja na boki

Zacisk - regulacja wysokosci

Sruba radetkowana - regulacja wysokosci

Sruba regulacyjna - regulacja na boki

Szczelina cigcia tarczy pity

Linia ciecia farczy podcinacza

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 5 mm

=

OONWN —
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8.104

8.11

Regulacja i przezbrajanie

Uzycie podcinacza jest konieczne dla zapewnienia obrébki ptyt laminowanych bez wyrwanh.

1. ), Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Regulacja wysokosci za pomocq bocznej $ruby radetkowanei. (poz. 1)
1. , Poluzowaé zacisk regulacji wysokosci.

2. , Obréci¢ $rube radetkowang:
e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: wyzej
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: nizej

3., Sprawdzi¢ zacisk regulacji wysokosci.

3. , Dokonaé¢ regulacji na boki za pomocq przedniej $ruby regulacyjnej. (poz. 2)
Nastawi¢ tarcze podcinacza tak, aby znalazta sie w jednej linii z tarczq pity.
e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: odsuwanie od stotu formatowego
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: dosuwanie do stotu formatowego
4. |, Wykona¢ prébne cigcie, aby sprawdzi¢ ustawienie.

®» |dealnie wyregulowana tarcza podcinacza tnie element obrabiany od spodu
z réwnq szerokosciq po lewej i prawej stronie tarczy pity.

Regulacja szerokoici tarczy podcinacza

Rys. 72: Tarcza podcinacza

1 Potéwki tarczy
2 Podktadki dystansowe

Tarcza podcinacza sktada sie z dwéch potéwek i kilku przektadek dystansowych.

Szeroko$¢ tarczy podcinacza nalezy regulowaé tylko w taki sposéb, aby zeby dwéch

potéwek tarczy nadal zachodzity na siebie (szeroko$é cigcia maks. 3,6 mm).

1. , Uzy¢ tylu podktadek dystansowych, az tarcza podcinacza bedzie miata szerokoé¢ od
0,1 do 0,2 mm wigkszq niz tarcza pity.

2. , Nastawié tarcze podcinacza tak, aby byta wysrodkowana w stosunku do tarczy pity.
~ Rozdziat 8.10.3 ,Regulacja wysokosci i regulacja na boki tarczy podcinacza”
na stronie 64

3. , Wykona¢ prébne ciecie, aby sprawdzi¢ ustawienie.

Montaz i ustawianie ostony gérnej tarczy pity
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Rys. 73: Ostona gérna pity tarczowej

Klin rozszczepiajgcy

Bolec kotpaka

Nakretka radetkowana

Otwér na pity od 250 mm

Otwér na pity od 300 do 315 mm
Opcija: pokrywa ochronna podcinacza

OO NMNWN—

W celu zabezpieczenia przed urazami przy cigciu maszyna musi byé wyposazona w
pokrywe ochronng nad tarczq pity.

Kotpaka ochronnego pity tarczowej mozna uzywaé tylko przy pitach o érednicy od 250 do
315 mm.
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W celu wykorzystania maksymalnej wysokosci ciecia przy wychylonej pile mozna zamon-
towa¢ bolec kotpaka takze od tylnej strony ostony gérnej tarczy pity.

Dopasowaé pokrywe ochronng pity do rozmiaru tarczy pity:
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Odkreci¢ nakretke radetkowang.
3. ) Za pomocq nakretki radetkowanej pchngé trzpien ostony do przodu.
4. , Zdjqé pokrywe ochronng i wlozyé od géry do innego wyztobienia.

®» Trzpieh ostony musi by¢ dobrze wtozony do rowka klina roztupujgcego.

5. , Dokreci¢ nakretke radetkowang.

Ustawianie nachylenia pokrywy gérnej tarczy pity:
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 3 mm

1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odkreci¢ nakretke radetkowang.
3. ) Ustawi¢ nachylenie pokrywy ochronnej $rubq regulacying.

®» Zwréci¢ uwage na naniesione na wykresie wartoéci nastawcze odnoszqce sig do
ustawien odstepu.

4. , Dokreci¢ nakretke radetkowanq.
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9  Obstuga

9.1 Srodki pomocnicze dla zapewnienia bezpiecznej obstugi

Q Informacja

ﬂ Przy zastosowaniu odpowiednich $rodkéw pomocniczych oraz zacho-

waniu bezpiecznych odstepéw od otoczenia nie ma limitéw dotyczqcych
wymiardw elementéw obrabianych.

o Diugie elementy obrabiane podeprzeé za pomocg odpowiednich elementéw (np. sto-
likéw przedtuzajqcych, podpérek).

e Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krétkich i waskich elementéw (popy-
chacz stolarski, drgzek do popychania, trzymak stolarski).

9.2 Wiqgczanie/wylqczanie/zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

OSTRZEZENIE

Niedostateczne przygotowanie

Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

—  Maszyne uruchamiaé wytqgeznie po spetnieniu wszystkich wymagan
i zakoriczeniu wszystkich prac przygotowawczych.

—  Przed wiqczeniem przeczytaé instrukcje dotyczqce przezbrajania, usta-
wiania i obstugi.

OGtOSZENIE
Temperatura robocza/w pomieszczeniu
Uszkodzenia tozysk, szkody rzeczowe

—  Maszyne eksploatowaé tylko w suchych, zabezpieczonych przed
mrozem pomieszczeniach, w temperaturze roboczej/pomieszczenia
miedzy +5 a +40°C.

Rys. 74: Wigczanie

1 Wylqgcznik gtéwny (z tytu)

2 Kontrolka — napiecie sieciowe Wt.

3 Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
4 Zielony przycisk Start — Wt. podcinacza

Wiqczanie

Tarcze podcinacza i tarcze pity wigcza sig osobno, za pomocg odpowiednich zielonych
przyciskéw [Start].

1. , Podlgczyé wtyczke do sieci elektrycznej.
2. |, Odbezpieczy¢ i wlqczy¢ [przetqcznik gtéwny] (pozycja ,1”/,0ON").
® Pali sie kontrolka napigcie sieciowe Wt.

3. ) Nacisngé i zwolni¢ zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.
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9.3 Wiqgczanie/wylqczanie/zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

Wylqczanie

‘\\\
-\\\g\% ;
\

Rys. 75: Wylqgczanie/zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych
Wytqgeznik gtéwny (z tytu)

Kontrolka — napigcie sieciowe Wt.

Czerwony przycisk Stop — WYACZANIE pity tarczowej
Czerwony przycisk Stop — WYL. podcinacza

Przycisk zatrzymania awaryjnego

aMhNwbN =

Tarcze podcinacza i tarcze pity wytgcza sie osobno, za pomocq odpowiednich czerwonych
przyciskéw [Stop].

1. , Nacisngé czerwony przycisk [Stop].
2. |, Wylqgczy¢ i zabezpieczy¢ [wytgcznik gtéwny] (potozenie ,O”/, OFF”).
®» Kontrolka napigcie sieciowe Wt. gasénie.

3. , Odfqgczy¢ od sieci elekirycznej.

Zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

W zaleznosci od wyposazenia maszyna jest wyposazona w jeden lub kilka przyciskéw
[zatrzymania awaryjnego].

1. , Nacisngé przycisk [zatrzymania awaryjnego] lub czerwony przycisk [Stop].
®» Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

2. , Ponownie odblokowaé przycisk [zatrzymania awaryjnego] poprzez jego obrécenie.

9.4 Przesuwanie stotu formatowego
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Rys. 76: Przesuwanie stotu formatowego

1 Przykfadnica poprzeczna
2 Uchwyt

Przesunqé stét formatowy za pomocq przyktadnicy poprzecznej lub uchwytu.
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9.5 Techniki pracy
9.5.1 Pozycje robocze

OSTRZEZENIE

Wyrzucane elementy obrabiane/czesci narzedzi

Obrazenia spowodowane przez wyrzucane przedmioty obrabiane i ich

czesci oraz czedci narzedzi (np. gafezie, $cinki, fragmenty ostrzy).

Niebezpieczenstwo odrzutu odcinanych kawatkéw obrabianego elementu.

- Nigdy nie wolno sta¢ przy pracujqcej pile (podczas obrébki lub w
biegu jatowym) bezposrednio na linii ciecia brzeszczotu pity.

- Przyjqé prawidlowq pozycje roboczg.

LD

Rys. 77: Pozycje robocze

1 Stanowisko do pracy przy przyktadnicy réwnolegte;
2 Gtéwne stanowisko do wszystkich innych prac
3 Strefa zagrozenia — 120 mm

Strefa zagrozenia obejmuje obszar o szerokosci 120 mm po lewej i prawej stronie brze-
szczotu oraz za nim i przed nim.

Nie wktadaé rgk do strefy zagrozenia.

Nigdy nie ktaéé rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie zagrozenia.

9.5.2 Dozwolone techniki pracy
Przy uzyciu pily formatowej dozwolone sq tylko nastepujqce techniki pracy
e Obrzynanie tylko przy uzyciu blokady do obrzynania.
Przycinanie, z przyktadnicq réwnolegtq lub ogranicznikiem poprzecznym.

o Ciecia wzdtuzne od 90° do 45°, z przyktadnig réwnolegtq i zablokowanym stotem
formatowym.

e Cigcia wzdtuzne od 90° do 45°, z przyktadnicq poprzeczng i stotem formatowym.
Rozcinanie ptyt wielkoformatowych.

Przy uzyciu pity formatowe] nastepujgce techniki pracy sq dozwolone wytqcznie bez podci-
nacza:

o Ukryte cigcia/falce przy przyktadnicy réwnolegte;.

9.5.3 Zabronione techniki pracy
W przypadku pity formatowej zabronione jest stosowanie nastepujqcych technik pracy:
e Wszystkie techniki pracy bez uzywania przyktadnicy réwnolegtej, ogranicznika
poprzecznego, blokady do obrzynania lub wysiegnika.
o Cigcie okraggtych elementéw (w kierunku wzdtuznym).
e Demontaz klina rozszczepiajgcego do cigcia falcéw *).
o Cigcia kryte *).
Jesli chodzi o zakres obowigzywania przepiséw Stowarzyszenia Zawodowego Przemystu
Drzewnego w Niemczech obowiqzujq nastepujgce odstepstwa: ciecia falcéw i kryte sq

dozwolone, jezeli przestrzegane sq odpowiednie przepisy Stowarzyszenia Zawodowego
(BG-NI. 96.18).
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9.5.4 Sposéb postepowania w ramach dozwolonych technik pracy

UWAGA
Ciecie okragtych elementow

Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich
fragmenty bqdz przez skrecenie elementu obrabianego.

—  Okragte elementy obrabiane zabezpieczaé przed przekrecaniem, sto-
sujgc szablon lub przyrzqd mocujqcy.

—  Przykfadnicy poprzecznej nalezy uzywaé zwtaszcza podczas ciecia
elementéw okragtych.

—  Uzywaé farczy pity przeznaczonej do cie¢ poprzecznych.

Wszystkie prace regulacyjne i przygotowania do ciecia nalezy wykonywaé tylko wtedy, gdy
tarcza pily jest nieruchoma.

1. , Zapewnié odpowiednie mozliwoéci pofozenia elementéw (akcesoria).
2. , Przygotowa¢ przyrzqdy pomocnicze:

o Drqgzek do przesuwania, popychacz stolarski
o Listwa skosna z magnesami

3. , W razie potrzeby: ustawi¢ wysoko$¢ i kqt cigcia oraz ewentualnie tarcze podcinacza.

4. , W przypadku maszyn wyposazonych w gérng ostone tarczy pity:

1. ), Przy cieciach pod kgtem zmieni¢ ostone gérnq pity tarczowej na szerokq
pokrywe ochronng.
2. ), Opusci¢ pokrywe ochronng na wysoko$¢ elementu obrabianego.
5. , Przed kazdym cigciem kontrolowa¢ strefe kolizji pomiedzy przyktadnicq poprzeczng
a tarczq pity.
6. Przed wigczeniem zawsze sprawdzié, czy przy maszynie nie znajdujg sie inne osoby.
> p Y przy Y |av| Y
7. , W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowq nalezy wigczy¢ system
odciggowy.
8. , Maszyne wigczy¢ dopiero, gdy element przeznaczony do cigcia jest prawidtowo
ustawiony.
9. ), Potozy¢ rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.

1. , Nigdy nie kfaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie
zagrozenia.

2. ), lewej reki uzywaé do bocznego prowadzenia przedmiotu obrabianego
wytqcznie w odlegtoéci maksymalnie 120 mm od przedniej krawedzi
pokrywy ochronne;.

3., Potozy¢ lewq reke na stole maszyny lub stole formatowym w celu dalszej
obrébki.
10. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
11. , Na zakoriczenie cigcia uzy¢ drgzka do posuwania.

12. , Po wykonaniu ciecia wytqczyé maszyne.

9.5.5 Cigcie wzdtuzne/ciecie listew

Brzeszczot

2 Liniat przyktadnicy

3 Zaplanowana linia pod kqtem 45°

4 Zacisk liniatu przyktadnicy (dzwignia zaciskowa)
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Rys. 79: Cigcie listew

OSTRZEZENIE
Wirujgca tarcza pity
Cigzkie obrazenia spowodowane kontaktem z wirujgeq tarczq pity.

- Nigdy nie kta$¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie
w strefie zagrozenia.

~  Element obrabiany przesuwaé w strone tarczy pity za pomocq popy-
chacza.

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podstawowych
zasad postepowania.

2. , Jedlijest to konieczne i tylko podczas cigcia listew:

Liniat przyktadnicy na przyktadnicy réwnolegtej przezbroi¢ na wagskq krawedz.
3. , Nastawi¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.
4. ) OSTRZEZENIE! Zablokowanie obrabianego elementu podczas obrébki.

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany zakleszczy
sig i przekrzywi podczas obrébki.

» Ustawi¢ liniat przyktadnicy zgodnie z szerokosciq cigcia.

1. , Poluzowaé zacisk liniatu przyktadnicy.
2., Przesunq¢ liniat przyktadnicy do wyobrazonej linii (patrz ilustracija).
®» Koncéwka liniatu przyktadnicy dobija do fikcyjnej linii, ktéra zaczyna sie

na przedniej krawedzi tarczy pity i przebiega pod kqtem 45° do tytu
nad stofem maszyny.

3. |, Zacisngé liniat przyktadnicy.
» Dzieki temu obrabiany element nie moze zaklinowaé sie miedzy przyktadnicq a
tarczq pity.
5. , Zablokowa¢ stét formatowy w pozycii $rodkowe;.
6. , Sciggnqé przyktadnice poprzeczng.
®» Podczas obrébki dugich elementéw zapobiega sig kolizji z przyktadnicq

poprzeczng.

7. ) Przytozyé element do przyktadnicy réwnolegte;.

8. |, Wiqczyé pilarke tarczowq.

9. , Potozy¢ rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.

1. , lewej reki uzywa¢ do bocznego prowadzenia przedmiotu obrabianego
wylqcznie w odlegtoéci maksymalnie 120 mm od przedniej krawedzi
pokrywy ochronne;.

2. , Potozy¢ lewq reke na stole maszyny lub stole formatowym w celu dalszej
obrébki.

10. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
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Obrzynanie

OSTRZEZENIE
Niekontrolowany ruch przedmiotu obrabianego

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany
zeslizgnie sig i przekrzywi podczas obrébki.

~ Do obrzynania desek nieobrobionych zawsze uzywa¢ blokady do
obrzynania lub przyrzqdu do obrzynania.

Rys. 80: Obrzynanie
1 Dzwignia zaciskowa

2 Plytka zaciskowa

3 Blokada do obrzynania
4 Rowek

5 Strefa kolizji

Korzystanie z blokady do obrzynania (zamontowanej na stole formatowym):
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1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podstawowych
zasad postepowania.

2. , Sciggna¢ przyktadnice poprzeczng.
3. , Zamontowa¢ blokade do obrzynania.
1. , Blokade do obrzynania wsungé do rowka na stole formatowym z pomocq
ptytki mocujqce;.

2. , Zacisngé blokade do obrzynania na stole formatowym za pomocq dzwigni
zaciskowej.

3., Sprawdzi¢ strefe kolizji miedzy blokadg do obrzynania a ostong pilarki
tarczowe.
4. , Zwolni¢ blokade unieruchamiajgeq i wycofaé catkowicie stét formatowy.

5. , Potozy¢ nieobrobiong deske wklestq strong do dotu na stole formatowym i docisngé
do blokady do obrzynania.

6. , Wiqgczyé pilarke tarczowaq.
7., Potozy¢ rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.
1. , lewej reki uzywa¢ do bocznego prowadzenia przedmiotu obrabianego

wytqcznie w odlegtoéci maksymalnie 120 mm od przedniej krawedzi
pokrywy ochronne;.

2. , Potozy¢ lewq reke na stole maszyny lub stole formatowym w celu dalszej

obrébki.

8. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
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9.5.7 Ciecie krétkich, waskich elementéw
Rys. 81: Ciecie krétkich, waskich elementéw
1 Ograniczniki z magnesami trzymajgcymi (nr art. 420-260)
2 Odsungé przyktadnice réwnolegtq
3 Przyktadnica poprzeczna
Narzedzie:
e Ograniczniki z magnesami trzymajgeymi (nr art. 420-260)
1., W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podstawowych
zasad postepowania.
2. , Przyktadnice réwnoleglq odsungé jak najdalej od pity tarczowe;.
3. , Zamocowaé klin odsuwajgcy do stotu maszyny w taki sposéb, aby odcinane kawatki
nie kolidowaty z pitq.
4. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.
5. ) Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.
6. , Wiqgczy¢ pilarke tarczowq.
7., Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
®» Nigdy nie ktaéé rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie zagro-
Zenia.
8. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
9. , Odsung¢ obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pily i pociggngé stét forma-
towy w pozycje wyjsciowq.
9.5.8 Przycinanie z przyktadnicq poprzeczng (stét formatowy)

Przycinanie zgrubne:

Rys. 82: Przycinanie zgrubne
1 Klapa przyktadnicy ztozona do géry (na elemencie obrabianym)

1., W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podstawowych
zasad postepowania.

2. , Przykfadnice réwnoleglq odsunqgé jak najdalej od pity tarczowe;.
3. , Nastawié¢ ogranicznik poprzeczny na zgdany wymiar.
4. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.
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5. ) Przytozyé obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej.
6. ), Podnieé¢ klapke ogranicznika i potozy¢ jg na elemencie (rysunek).
7., Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
®» Nigdy nie ktaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie zagro-
Zenia.
8. |, Wiqczyé pilarke tarczowq.
9. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
10. , Odsungé obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggngé stét forma-
towy w pozycje wyjsciowq.
Rys. 83: Przycinanie doktadne
1 Klapa przyktadnicy jako ogranicznik przedmiotu obrabianego
Przycinanie doktadne:
1., Opuici¢ klapke ogranicznika.
2. ), Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej i dosung¢ do zapadki
ogranicznika.
3. , Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
®» Nigdy nie ktaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sig w strefie zagro-
Zenia.
4. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
9.5.9 Przycinanie z przykfadnicq poprzeczng i przyktadnicq réwnolegtq
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Rys. 84: Przycinanie z przyktadnicq réwnolegtq
1 Przednia krawedz tarczy pity
2 Liniat przyktadnicy

1., W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podstawowych
zasad postepowania.

2. , Nastawié¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.
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3. > OSTRZEZENIE! Zaklinowanie liniatu przyktadnicy na przyktadnicy réwnolegte;.
Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany zakleszezy
sig i przekrzywi podczas obrébki.

» Lliniat przyktadnicy wycofa¢ maksymalnie do przedniej krawedzi przyktadnicy
réwnolegtej.

1. , Poluzowaé zacisk liniatu przyktadnicy.
2., :.ini*a’r_ przykfadnicy wycofa¢ do przedniej krawedzi przyktadnicy réwno-
eglej.
» Koricéwka liniatu przyktadnicy dobija do fikcyjnej linii, ktéra zaczyna sie
przed przedniq krawedziq tarczy pily i przebiega pod kgtem 90° do tytu
nad stofem maszyny.

3., Zacisngé liniat przyktadnicy.
» Dzigki temu obrabiany element nie moze zaklinowaé sie miedzy przyktadnicq a
tarczq pity.
4. , Zacisng¢ liniat przyktadnicy.
5. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.
6. , Przylozyé¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.
7., Wiqczy¢ pilarke tarczowq.
8. ), Przesunqg¢ obrabiany przedmiot az do szyny przyktadnicy réwnolegtej (liniatu).
9. ), Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
®» Nigdy nie kta$¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sig w strefie zagro-
Zenia.
10. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.

11. , Odsungé obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggnagé za pomocg
przyktadnicy poprzecznej na pozycije wyjéciowq.

9.5.10 Ciecie na stole wysiegnika

Przycinanie zgrubne:

Rys. 85: Przycinanie zgrubne

1 Odsunqgé przyktadnice réwnolegtq

2 Klapa przyktadnicy: pozycja na obrabianym przedmiocie
OSTRZEZENIE
Przekrzywianie lub przechylanie si¢ elementu obrabianego

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obrabiany
opadnie i przekrzywi sie podczas obrébki.

- Duze i cigzkie elementy obrabiane bezwzglednie opiera¢ na stole
wysiegnikowym.

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podstawowych
zasad postepowania.

2. , Przykfadnice réwnoleglq odsungé jak najdalej od pity tarczowe;.
3. ), Nastawié ogranicznik poprzeczny na zgdany wymiar.

4. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.

5. , Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej.

6. ), Podnies¢ klapke ogranicznika i potozy¢ jq na elemencie (rysunek).
7. ), Docisngé element do przyktadnicy poprzeczne;.
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Przycinanie doktadne:

Hammer.

8. |, Wiqczyé pilarke tarczowq.
9. ) Potozy¢ rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.
®» Nigdy nie ktaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sig w strefie zagro-
Zenia.

10. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.

11. , Odsunq¢ obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pilty i pociagngé stét forma-
towy w pozycje wyjsciowq.

Rys. 86: Przycinanie doktadne
1 Klapa przyktadnicy: pozycja doktadnego cigcia

1. , Opusci¢ klapke ogranicznika.

2. , Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej i dosungé do zapadki
ogranicznika.

3. ) Docisngé element do przyktadnicy poprzeczne;.
4. , Potozyé rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.
®» Nigdy nie kta$¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sig w strefie zagro-
Zenia.

5. ), Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.

9.5.11 Ukryte ciecia (ogranicznik pomocniczy ,Sageboy”)
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OSTRZEZENIE
Obrotowe ostrze pily tarczowej bez urzqdzenia zabezpieczajgcego
Powazne obrazenia w wyniku kontaktu z obracajgcym sig ostrzem pity
tarczowej bez urzqdzenia zabezpieczajgcego.
- Zastosowaé ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy” (nr art 01.0.022).
- Nigdy nie ktas¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie

w strefie zagrozenia.
—  Nie usuwaé klina rozszczepiajgcego.

Ucieta listwa spada po prawej stronie tarczy pity. Z uwagi na duze niebezpieczen-

stwo odrzutu do posuwania nalezy uzywaé drewnianego popychacza lub przyktadnicy

poprzeczne;.

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podstawowych
zasad postepowania.

2. , Zdjq¢ pokrywe ochronng pity tarczowe;.

3. , Ustawianie klina rozszczepiajgcego: podczas wykonywania cigé krytych najwyzszy
punkt klina rozszczepiajgcego musi znajdowaé sig 0-2 mm nizej od najwyzszego
punktu tarczy pity.

4. , Ustawianie przyktadnicy réwnolegtej: przedni brzeg tarczy pity musi sie pokrywaé
z ogranicznikiem pomocniczym ,Sageboy”.
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Ciecia kryte wykonywaé za pomocq szablonéw

Rys. 87: Cigcia kryte za pomocg szablonu

1 Ustawianie klina rozszczepiajgcego
2 Ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy” (osprzet dodatkowy)
3 Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

1., W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. , Zablokowaé stét formatowy w pozycii $rodkowe;.
2. , Sciggna¢ przyktadnice poprzeczng.
®» Podczas diugich cigé zapobiega sie kolizji z przyktadnicq poprzeczng.

2. |, Zamocowaé szablon na elemencie obrabianym.

3. , Przytozy¢ element obrabiany z szablonem do ogranicznika pomocniczego
LSageboy”.

4. , Do przesuwania mniejszych elementéw obrabianych uzywaé drewnianego popy-
chacza.

Cigcia kryte wykonywa¢ za pomocq przyktadnicy poprzecznej

©

Rys. 88: Cigcia kryte za pomocq przyktadnicy poprzecznej
1 Ustawianie klina rozszczepiajgcego

2 Ogranicznik pomocniczy ,Sageboy”

3 Przykfadnica poprzeczna

1., W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. , Zamontowaé przyktadnice poprzeczng na stole formatowym.
2. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.

2. , Przytozyé obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej.
3. ) Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
= Nigdy nie kfaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie zagro-
Zenia.

4. , Réwnomiernie przeprowadzi¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
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10  Konserwacja

10.1 Plan konserwaciji
Ponizsze czynnosci serwisowe muszq by¢ wykonywane w podanych odstepach czasowych.
>
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Rozdz. Prace do wykonania S S S S 3 5
10.4.1 Doktadne czyszczenie maszyny X 79
10.4.3 Czyszczenie powierzchni prowadnic (stét forma- X 80
towy/podstawa stotu)
10.4.4 Czyszczenie/wymiana listwy szczotkowej ramienia X 81
wysiegnika
10.4.5 Kontrola instalacji odciggu pod kgtem usterek X 82
10.4.5 Kontrola instalacii odciggu pod kgtem efektywnego X 82
dziatania
10.4.5 Kontrola weza ssqcego i rurociqgu X X 82
10.4.6 Kontrola urzqdzen zabezpieczajgeych (zatrzymanie X 82
awaryjne)
10.4.7 Kontrola dziatania urzqdzenia zabezpieczajgcego X 83
(wytgcznika bezpieczeristwal)
10.4.8 Nasmarowaé segmenty przechylne i prowadzenie X 84
agregatu pity tarczowej na wysokoéé
10.4.9 Smarowanie $ruby regulacji wysokoéci X 85
10.4.10 Smarowanie wrzeciona przechylania X 86
10.5.2 Woymiana zgarniacza stotu formatowego (koszyk) X 88
10.5.4 Ustawianie koszyczka tozyskowego stotu formatowego X 91
10.6.1 Kontrola naciqgu i stanu pasa X 92

10.2  Przygotowania do prac konserwacyjnych / otwarcie pokrywy
Wytyczne dla technikéw odpowiedzialnych za konserwacje
Jesli technicy odpowiedzialni za konserwacje muszq sprawdzié skutecznoéé przeprowadzo-
nych prac lub znalez¢ uszkodzenia przy pracujqcej maszynie, nalezy postepowaé w nastepu-
jacy sposéb:
e Pozostawaé z operatorami maszyny w statym kontakcie wzrokowym, umozliwiajgcym
szybkg i jednoznaczng komunikacje.
e Powtarzaé i potwierdza¢ polecenia operatoréw przed ich wykonaniem.
e Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeéci zatrzymaiq sie.
e Maszyne uruchomié dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajg w obszarze niebez
piecznym.
e Technicy muszq doktadnie znaé dziatanie i ruchy maszyny oraz zna¢ doktadng kolej-
nos¢ cykli pracy.
e Prowadzié rejestr czynnoéci konserwacyjnych.
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Otwieranie i zamykanie pokryw z tylu maszyny w celu przeprowadzenia konserwacji

Rys. 89: Otwieranie pokrywy z tytu
1 Ostona (z tyty)

2 Sruby imbusowe

3 Klucz imbusowy 5 mm

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 5 mm
Ostona z tytu musi zosta¢ otwarta w celu wykonania ponizszych prac konserwacyijnych.
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Odtgczyé maszyne od sieci.
3. ) Otworzy¢ pokrywe z tytu:
1., Odkrecié¢ $ruby imbusowe (2x).
2. ), Odchyli¢ pokrywe.
4. , Po zakoniczeniu prac konserwacyjnych ponownie zamkngé pokrywe.

Whkrecié obie $ruby imbusowe do kohca.
®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.

10.3 Czyszczenie i smarowanie
e Do czyszczenia nie mozna uzywaé sprezonego powietrza, poniewaz spowoduje ono
witoczenie pytu i widréw do tozysk kulkowych i prowadnic.
e Do usuwania osadzonego pytu nalezy stosowaé wylqcznie mefody niskopylqce.
e Czyszczenie przeprowadzaé w razie potrzeby, na zakoriczenie dnia pracy lub najpé-
Zzniej po 8 godzinach pracy.

OGtOSZENIE
Zrqce lub powodujqce zarysowania srodki czyszczqce
® Uszkodzenia powierzchni maszyny

~ W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé Zrgeych ani trgcych $rodkéw
czystosci.

O Informacja

Srodki konserwujqce i czyszczqcee sq dostepne jako akcesoria (patrz:

katalog narzedzi i akcesoriéw/sklep internetowy www.felder-group.com).

10.4  Ogélne prace konserwacyjne
10.4.1 Doktadne czyszczenie maszyny

UWAGA

Ostre narzedzia

Obrazenia ciete

~  Zachowat ostroznoéé¢ podczas korzystania z narzedzi.
- Nosié¢ rekawice.

~  Korzystaé z urzqdzen ochronnych.
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10.4.2

10.4.3

80/ 108

Naprezenie paska

Hammer.

Personel:
e Przeszkoleni operatorzy maszyn
Narzedzie:
o Scierki do czyszczenia
e Odkurzacz
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2., Oczyscié maszyne z pylu, widréw, pozostatoéci obrébki i innych zanieczyszczen.
3. ) Oczysci¢ powierzchnie stotéw i prowadnic. Usungé resztki zywicy.

4. , Wyczysci¢ prowadnice réwnolegtg, w tym watek prowadzqcey, ostone gérng pity
tarczowej lub pokrywe ochronng pity tarczowej i sprawdzié, czy dziatajq prawidtowo.

5. , Dla maszyn ze stotem wysiegnikowym:
Rolki i rure ramienia wysiegnika oczysci¢ z pytu, wiéréw i resztek zywicy.
6. , Dokonaé ogledzin wszystkich czeéci maszyny.

» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast usungé.

OGtOSZENIE
Zbyt duze naprezenie paska napedowego

Uszkodzenie tozyska na watku pity lub silniku
® - Srube naprezajgcq dokrecié tylko tak, aby zapewnié¢ prawidtowe prze-
noszenie mocy.
- Skontrolowaé naprezenie paska napedowego za pomocq miernika
czestotliwosci.

Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartoéé.

Pasek napedowy agregatu podcinacza jest napinany sprezynowo, dzigki czemu nie wymaga
konserwacii.

Poniewaz wraz z uptywem czasu pasek napedowy watu pity tarczowej moze sig rozciqgnqg,
sprawno$¢ przenoszenia mocy moze sie pogorszyé. W takim przypadku nalezy ponownie
naprezy¢ pasek napedowy. = Rozdziat 10.6.4 ,Podregulowanie naciqgu paska napedo-
wego” na stronie 94

Czyszczenie powierzchni prowadnic (stét formatowy/podstawa stotu)

Nie oliwi¢ ani nie smarowaé elementéw prowadzqcych stotu formatowego

' OGtOSZENIE

Szybkie zaklejanie/brudzenie prowadnic.

® —  Oczysci¢ powierzchnie prowadnic za pomocq Olej uniwersalny Bal-

listol (nr art.: 10.2.007).

Rys. 90: Czyszczenie powierzchni prowadnic
1 powierzchnie prowadzenia

Narzedzie:
e Papier lub éciereczka z mikrofibry
Materiat:
e Olej uniwersalny Ballistol (nr art.: 10.2.007)
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.
2., Przesunqé stét formatowy catkowicie w lewo.
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3. , Oczysci¢ powierzchnie prowadnic podstawy stotu i stotu formatowego z pytu
i wiéréw. W tym celu nanie$é¢ Olej uniwersalny Ballistol (nr art.: 10.2.007) papierem
lub $ciereczkq z mikrofibry.

®» Nie wycieraé powierzchni prowadzenia do sucha.
4. , Przesung¢ stét formatowy catkowicie w prawo i powtdrzyé procedure.

5. ) Kilkukrotnie przesunqé stét formatowy w obu kierunkach do potozenia krancowego.

10.4.4 Czyszczenie/wymiana listwy szczotkowej ramienia wysiegnika

Rys. 91: Listwa szczotkowa ramienia wysiegnika
Rura przesuwna

Rolka

Listwa szczotkowa

Sruba (listwa szczotkowa)

Podktadka i nakretka

Sruba (ostona)

OO NMNWN —

Czyszczenie rury przesuwnej w ramieniu wysiegnika
Narzedzie:
o Papier lub iciereczka z mikrofibry

1. , Doktadnie wyczyici¢ rolki i ramie wysuwane.

2. |, Wyczysci¢ listwe szczotkowq i sprawdzi¢ stopier zuzycia.

3. ) Jezeli wysuwne ramie nie jest czyszczone, nalezy nastawié lub wymieni¢ listwe szczot-
kowq.

Regulacja lub wymiana listwy szczotkowe;:
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
e Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
o Wkretak krzyzakowy

1. , Odkreci¢ éruby (4 szt.) i odsungé pokrywe na bok.

2. , Poluzowa¢ érube listwy szczotkowe;.
3., Wynmiana listwy szczotkowej (w razie potrzeby):
1. ) Poluzowaé i wyjaé $rube mocujqceq listwy szczotkowe.
2. , Zamontowaé nowq listwe szczotkowq za pomocq $ruby, podktadki i
nakretki.

4. , Regulacja listwy szczotkowe;:

1. , Przestawi¢ listwe szczotkowq w dét tak, aby ramie byta znowu czyszczone.
2. (ODokreci¢ $rube.

5. , Ponownie zamontowaé ostone.
oK e Listwa szczotkowa styka sig réwnomiernie z catg szerokoscig

ramienia wysuwnego.

e Wibry i pyt sq usuwane z ramienia wysuwnego za pomocq listwy
szczotkowej.

NOK e Listwa szczotkowa jest ustawiona pod kqtem lub zbyt wysoko.
o Wibry i pyt nie sq usuwane z ramienia wysuwnego.

y Powtérzy¢ regulacie listwy szczotkowe;.
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10.4.5

Hammer.

Kontrola instalacji odciggu

Kontrola instalacji odciggu pod kgtem usterek

1. ), Wylqgcezyé maszyne i system odciggowy.
2. ), Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowq wszystkich wezy odciggowych, rur odciggowych i
czeéci tgczqcych.
3. , Sprawdzi¢, czy stan techniczny catej instalacji odciggu nie budzi zastrzezen.
4. , W przypadku maszyn z dziatajgcym stykiem bezpotencjatowym do sterowania insta-
lacjg odciggowa:
1., Wiqgczy¢ maszyne.
2. , Sprawdzi¢, czy instalacja odciggowa uruchamia sie wraz z maszyng.

5. , W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowq:
1. ), Wiqczy¢ instalacje odciggowq.
2. ), Wiqczyé maszyne.

6. , Dokonaé ogledzin wszystkich czeéci maszyny.

» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast usungé.

Kontrola instalacji odciggu pod katem efektywnego dziatania

Kontrola weza ssqcego i rurociggu

10.4.6

1. , Zmierzyé strumien powietrza i predko$é przeptywu powietrza.

2. , Wydajnoé¢ odciggu musi by¢ wystarczajgco wysoka, aby zapewnié uzyskiwanie na
przytgczu wymaganego podcisnienia i predkoici powietrza (patrz dane techniczne
lub schemat).

=

>
Rys. 92: Czyszczenie instalacji odciggu

1 Kréciec odciggu (pokrywa gérna tarczy pilarki)

2 Kréciec odciggu (agregat pilarki)

3 Lejek odsysajacy

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.8.2 ,Przygotowaé
maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 56

2. , Sciagna¢ waz odciggowy z krééca odciggowego.
3. , Usungé zweza odciggowego i leja ssawnego ewentualne widry, pyt i écinki materiatu.
4. , Zamocowaé wqz odciggowy do krééca odciggowego.

5. ) Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy”
na stronie 57

Kontrola urzqdzen zabezpieczajgcych (zatrzymanie awaryjne)

Urzqdzenia ochronne (przyciski [zatrzymania awaryjnego]) muszq by¢ sprawdzane co mie-
sigc.
W przypadku maszyn opatrzonych oznaczeniem CE obowigzujq dodatkowo nastepujqce

zasady:
Watek pity z zamocowanym narzedziem musi si¢ zatrzymaé w ciggu 10 sekund.

Sprawdzanie przycisku zatrzymania awaryjnego
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Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocqg wszystkich dostepnych na
maszynie przyciskéw [zatrzymania awaryjnego].

1. , Przygotowa¢ maszyne do pracy.

2. ), Wiqczyé maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowad.
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3. ) Nacisngé [przycisk zatrzymania awaryjnego].

oK Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

» Przejs¢ do nastepnego kroku.

Maszyna nie zatrzyma sig natychmiast.

NOK
1., Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczy¢ [przetqcznik gtéwny] (pozycja
,O"/,OFF").
2. , Odfqgczy¢ maszyne od sieci.
3. , Skontaktowaé sig z Punkt serwisowy Felder Group.

4. , Przy zablokowanych aktywatorach [zatrzymania awaryjnego] wtaczyé maszyne zie-
lonym przyciskiem [Start].

Maszyna sig nie wigcza.

OK
1. ), Ponownie odblokowa¢ przycisk [zatrzymania awaryjnego] poprzez
jego obrécenie.
2. , Powtérzyé czynnos¢ dla wszystkich aktywatoréw [zatrzymania
awaryjnego] na maszynie.
NOK Mozna uruchomié maszyne.

1., Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

2., Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczy¢ i zabezpieczyé [wylgcznik
gtéwny] (pozycja , 0"/, OFF").

3. , Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Sprawdzanie, ile czasu zajeto zatrzymanie maszyny
Wyposazenie maszyny z hamulcem silnikowym na prad staty:

Maszyna jest wyposazona w hamulec automatyczny. Jest fo bezobstugowy hamulec statoprg-
dowy. Wszystkie niezbedne ustawienia wykonano fabrycznie.

Wyposazenie maszyny bez hamulca silnikowego:

Maszyna nie jest wyposazona w hamulec silnikowy. Po wytqczeniu maszyny wat pity korczy
prace bez hamowania.

Wymagane wyltqcznie w przypadku maszyn posiadajgcych oznaczenie CE.
1., Przygotowa¢ maszyne do pracy.
2., Wiqgczy¢ maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowaé.
3., Wylgczyé maszyne czerwonym przyciskiem [Stop].
Watek pity z zamocowanym narzedziem musi sie zatrzymaé w ciggu 10 sekund.

Maszyna zatrzymuije sie w ciggu 10 sekund.

OK
» Sprawdzanie czasu, jaki uptyngt do zatrzymania maszyny, zako-
czone.
NOK Zatrzymanie maszyny trwa duzej niz 10 sekund.

1., Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczy¢ [przetqcznik gtéwny] (pozycja
~O"/, OFF").

2. , Odfqgczy¢ maszyne od sieci.

3. ) Skontaktowaé¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

= Sprawdza sig, ile czasu zajeto zatrzymanie maszyny.

10.4.7 Kontrola dziatania urzqdzenia zabezpieczajacego (wylgcznika bezpieczenstwa)

Urzqgdzenia zabezpieczajgce (wytqczniki bezpieczenstwa) muszq byé sprawdzane co mie-
sigc. Maszyne mozna uruchomi¢ tylko wtedy, gdy wytqcznik bezpieczerstwa wewngtrz
maszyny nie jest uruchomiony przez blokade. W tym celu pokrywa opuszczana musi by¢
zamknieta.
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5 ~
Rys. 93: Kontrola wytgcznika bezpieczerstwa pokrywy opuszczanej

1 Pokrywa opuszczana
2 Przesung¢ stét formatowy w lewo

Kontrola funkcji wylgcznika bezpieczenstwa pokrywy opuszczanej
1., Ustawi¢ pite tarczowg w najnizszym potoZzeniu.
2. , Wylqgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

3. ) Przetozyé pokrywe odchylang do przodu. = Rozdziat 8.8.2 ,Przygotowaé maszyne
do wymiany narzedzia” na stronie 56

4. , Przesunq¢ stét formatowy w lewo, tak aby zakry¢ tarcze pity.
5. , Nacisngé zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.

Maszyna sig nie wigcza.

» Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé
maszyne do pracy” na stronie 57

NOK Mozna uruchomié maszyne.
1. , Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

2., V\(/)y;glc’)zyé i zabezpieczyé [wylgcznik gtéwny] (potozenie ,O”/

3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

» Wytgcznik bezpieczerstwa jest przetestowany.

10.4.8 Nasmarowaé segmenty przechylne i prowadzenie agregatu pily tarczowej na wysokoéé

ey

=

e
-------

Rys. 94: Prowadzenie agregatu pity tarczowej na wysokosé i segmenty przechylne
1 Prowadzenie na wysokoéé
2 Segment przechytu

Narzedzie:

o Pedzel

Materiat:
e Smar maszynowy
e Olej maszynowy

1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
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Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
Ustawi¢ agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczeénie w najnizszym potozeniu.
Odtgczyé maszyne od sieci.

Otworzy¢ pokrywe z tytu. m Rozdziat 10.2 ,Przygotowania do prac konserwacyj-
nych / otwarcie pokrywy” na stronie 78

przechylne z widréw, pytu i pozostatosci smaru.

Lekko nasmarowaé prowadzenie agregatu pity tarczowej na wysoko$¢ zwyktym
smarem maszynowym lub olejem maszynowym.

2,
3,
4,
S
6. , Doktadnie oczyscié prowadzenie agregatu pity tarczowej na wysoko$¢ i segmenty
7,
8. , Nasmarowa¢ oba segmenty przechylne, naktadajgc na kazdy z nich po kilka kropli
oleju maszynowego.
9. , Przesunqé agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.
10. , Ponownie zamkngé pokrywe z tytu.

Whkrecié obie éruby imbusowe do konca.

®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.

Smarowanie $ruby regulacji wysokosci

—
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Rys. 95: Smarowanie $ruby regulacji wysokosci

1 Wrzeciono regulacji wysokosci
2 Pokretto - ustawianie wysokosci pilarki tarczowej

Narzedzie:
o Pedzel
Materiat:
e Smar maszynowy
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
3. ) Ustawié agregat pilarki w pozycji 90° oraz jednoczesénie w najnizszym potozeniu.
4. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

5. , Otworzy¢ pokrywe z tytu. m» Rozdziat 10.2 ,Przygotowania do prac konserwacyj-
nych / otwarcie pokrywy” na stronie 78

6. , Doktadnie oczysci¢ $rube regulacji wysokosci z widréw, pytu i pozostatoéci smaru.

7., Nasmarowaé érube regulacji wysokosci zwyktym smarem maszynowym za pomocq
pedzelka..

8. , Przesunqg¢ agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.
9. , Ponownie zamkng¢ pokrywe z tytu.

Whkrecié obie éruby imbusowe do korica.

®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.
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10.4.10  Smarowanie wrzeciona przechylania

s

Rys. 96: Smarowanie wrzeciona przechylania

1 wrzeciono przechylania
2 Llistwa zebata (regulacja kqta)

Narzedzie:
o Pedzel
Materiat:
Smar maszynowy

Wylqczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

e

Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
3. , Ustawi¢ agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczeénie w najnizszym potozeniu.
4. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

5. , Otworzyé pokrywe z tytu. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowania do prac konserwacyj-
nych / otwarcie pokrywy” na stronie 78

6. ), Doktadnie oczyscié wrzeciono przechylne i listwe zebatg z widréw, kurzu i pozosta-
toéci smaru.

7., Nasmarowaé wrzeciono przechylne zwyktym smarem maszynowym za pomocq
pedzelka..

8. , Obrdci¢ agregat pilarki w potozenie 90°, a nastepnie z powrotem w potozenie 45°.
9. , Ponownie zamkngé¢ pokrywe z tytu.

Whkrecié obie $ruby imbusowe do konca.

®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.

10.5  Wymiana zgarniaczy stotu formatowego (koszyczek watkowy)

10.5.1 Demontaz stotu formatowego

Q Informacja

ﬂ Dla zapewnienia bezproblemowego demontazu potrzeba, w zaleznosci

od dtugoéci stotu formatowego, dwéch do trzech dodatkowych oséb.

Opisane ponizej prace mogq byé wykonywane przez osoby dysponujqce
grunfownqg wiedzq techniczng. Zalecamy, aby powierzaé je serwisowi
Felder Group.

Przygotowanie maszyny do demontazu stotu formatowego
1., Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. , Jedli sq, nalezy zdjg¢ zamontowane akcesoria ze stotu formatowego.

1. , Zdemontowa¢ przyktadnice poprzeczng na stole formatowym.
2. , Zdemontowad stét wysiegnikowy.
~ Rozdziat 8.3 ,Montaz i demontaz stotu wysiegnikowego” na stronie 47
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Przygotowanie podstawy stotu do demontazu stotu formatowego

Rys. 97: Ostona podstawy stotu

Podstawa stotu

Sruby imbusowe

Podktadki

Szczeki mocujqce

Sruby PT (4,0x14)

Sruby z tbem soczewkowym (4,2x16)
Ostona podstawy stotu

Narzedzie:
o Whkretak imbusowy

NOONWN—

o Klucze imbusowe
Po stronie podstawy stotu, po kidrej stét formatowy ma by¢ éciggniety z podstawy, nalezy:
1., Usungé $ruby z gniazdem szeéciokgtnym i podktadki.
2. ), Poluzowa¢ éruby PT i wyjqé szczeki mocujgee.

3. ) Poluzowa¢ éruby z tbem soczewkowym i zdjgé ostone prowadnicy gtéwnej.

Przygotowanie stotu formatowego do demontazu

Rys. 98: Ostona stofu formatowego i ograniczniki do przyktadnicy

Ostona stotu formatowego

Stét formatowy

Nakretka szesciokgtna

Ograniczniki do przyktadnicy (zwréci¢ uwage na potozenie montazowe)
Sruba wpuszczana

Szczeki mocujqce

Sruby PT (4,0x14)

Sruby z tbem soczewkowym (4,2x16)

Narzedzie:

o Whkretak imbusowy

ONOONWN—

e Klucze imbusowe
o  Klucz ptasko-oczkowy

Zdjq¢ ostone stotu formatowego po przeciwnej stronie wzgledem zdjetej ostony podstawy
stotu:
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1. ) Poluzowaé éruby PT i wyjqé szczeki mocujgee.
2., Poluzowaé éruby z them soczewkowym i zdjgé ostong stotu formatowego.

3., Przytrzyma¢ nakretke szeéciokging i odkrecié $rube wpuszezang.

4. , Zdjqé nakretke szesciokgtng, $rube z tbem wpuszczanym oraz ograniczniki do przy-
ktadnicy.

Scigganie stofu formatowego z podstawy

Rys. 99: Demontaz stotu formatowego

1 Stét formatowy
2 Podstawa stotu
3 koszyczek tozyskowy

OSTRZEZENIE
Upadek stotu formatowego podczas wymontowywania z maszyny
Powazne obrazenia spowodowane duzg masq.

- Do bezpiecznego montazu, w zaleznoéci od dtugosci ciecia potrzeba
dodatkowo co najmniej dwéch dodatkowych pomocnikéw.

Po stronie, po ktérej stét formatowy ma by¢ éciggniety z podstawy, nalezy:
1., Powoli éciggnqé stét formatowy z podstawy.

Nie przekrzywiaé stotu formatowego; pomocnicy powinni podtrzymywaé go od dotu.

2. ), Przytrzymaé koszyczek tozyskowy na podstawie stotu i zabezpieczyé przed upad-
kiem.

10.5.2 Wymiana zgarniacza stotu formatowego (koszyk)

Q Informacja

Zgarniacze przy koszyczkach kulkowych ulegajg pewnemu zuzyciu. Jesli
zgarniacz nie spetnia juz swojej funkcji, nalezy go wymieni¢.
W tym celu nalezy wymontowaé stét formatowy z maszyny. = Rozdziat

10.5.1 ,Demontaz stofu formatowego” na stronie 86

Rys. 100: Koszyczek tozyskowy — zgarniacz

1 Trzpien
2 Zgarniacz
Narzedzie:

o Przebijak (wybijak do trzpieni) - 1,5 mm
o  Mechanizm kleszczowy

1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
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2. , Zdemontowa¢ stétformatowy.
3. ), Wyijq¢ trzpien i zdjgé zuzyty zgarniacz.
4. |, Zatozy¢ i zamocowaé za pomocq trzpienia nowy zgarniacz.

5. , Zamontowaé stét formatowy.

10.5.3 Montaz stotu formatowego
Umiesci¢ blache koszyczka z koszyczkami kulkowymi na podstawie stotu

Rys. 101: Podstawa stotu z koszyczkiem kulkowym
1 Plyta koszyczkéw

2 Koszyczki tozyska

3 Do pofowy podstawy stotu

1., Sprawdzi¢ zamocowanie zgarniacza na koszyczkach fozyska.
2. , Sprawdzi¢ kompletnoé¢ kulek w koszyczkach tozyska.

3. ) Przesunqg¢ blache koszyczka z koszyczkami kulkowymi do potowy na prowadnice toru
gtéwnego.

Nasuwanie stotu formatowego na podstawe stotu

Rys. 102: Montaz stotu formatowego
1 Stét formatowy

2 Podstawa stotu

3 koszyczek fozyskowy

Zatozy¢ stét formatowy na koszyczki tozyskowe.

Stét formatowy przesungé o kilka centymetréw po prowadnicach podstawy.

i

Nasung¢ stét formatowy dalej na podstawe stotu, zwracajge uwage na to, aby
nastepne koszyczki kulkowe wchodzity prawidtowo miedzy podstawe stotu a stét for-
matowy.

Nasung¢ stét formatowy catkowicie na podstawe stotu.

-
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Montaz ostony podstawy stotu i ostony stotu formatowego

Rys. 103: Ostona podstawy stotu

Podstawa stotu

Sruby imbusowe

Podktadki

Szczeki mocujqce

Sruby PT (4,0x14)

Sruby z tbem soczewkowym (4,2x16)
Ostona podstawy stotu

Narzedzie:
o Whkretak imbusowy

NO O AhWN—

o Klucze imbusowe
Na podstawie stotu:
1., Whkreci¢ $rube imbusowq wraz podktadkami.
2. ) Przykrecié¢ ostone prowadnicy gtéwnej za pomocq érub z tbem soczewkowym.

3. ) Wiozyé szczeki mocujgce. Zwrécié uwage na prawidtowq pozycje montazowq: dwa
punkty muszq by¢ skierowane na zewngtrz.

4. |, Whkreci¢ éruby PT w szczeki mocujgce.

Rys. 104: Ostona stotu formatowego i ograniczniki do przyktadnicy

Ostona stotu formatowego

Stét formatowy

Nakretka szesciokgtna

Ograniczniki do przyktadnicy (zwréci¢ uwage na potozenie montazowe)
Sruba wpuszczana

Szczeki mocujqce

Sruby PT (4,0x14)

Sruby z tbem soczewkowym (4,2x16)

Narzedzie:
o Whkretak imbusowy

ONOCOUONANWN—

o Klucze imbusowe
o Klucz ptasko-oczkowy

Po przeciwnej stronie na stole formatowym:
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1. ) Przykreci¢ ograniczniki do przyktadnicy $rubq wpuszczang i nakretkq szesciokgtng.

Zwrécié uwage na prawidtowe potozenie montazowe: grubsza strona gumowej pod-
ktadki musi by¢ skierowana w strone $rodka stotu formatowego.

2., Przykreci¢ ostong stotu formatowego za pomocq $rub z them soczewkowym.

3. ), Wiozyé szczeki mocujgee. Zwrécié uwage na prawidtowq pozycje montazowq: dwa
punkty muszq by¢ skierowane na zewngtrz.

4. |, Whkrecié $ruby PT w szczeki mocujgce.

10.5.4 Ustawianie koszyczka tozyskowego stotu formatowego

Rys. 105: Ustawianie koszyczka fozyskowego stotu formatowego
1 Srodek tarczy pity

Q Informacja

Przy krétkich posuwach stotu formatowego koszyczek tozyskowy moze sie

z czasem przekrzywié pomiedzy stotem formatowym a podstawq stotu.

Wskutek tego uzyskanie petnej dtugosci cigcia bedzie niemozliwe.

Blacha z koszyczkami tozyskowymi musi byé po montazu prawidtowo ustawiona.

1. , Energicznie przesunqé stét formatowy w lewo, pokonujgc opér do uzyskania poto-
zenia krafcowego.
2. , Nastepnie szybko przesungé stét formatowy w prawo, do uzyskania potozenia krafco-
wego.
® Blacha z koszyczkami fozyskowymi po montazu zostanie prawidfowo ustawiona.
3. , Ponownie przesung¢ stét formatowy w lewo do oporu.
oK Kofcowa krawedz stotu formatowego siega co najmniej do $rodka tarczy
pity.
NOK Wymagana dtugosé ciecia nie jest osiggana.

» Ponownie wyréwnaé potozenie koszyczkéw watkowych w stole for-
matowym.
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10.6  Kontrola/wymiana paska napedowego pilarki tarczowej

10.6.1 Kontrola naciggu i stanu pasa

—lo [l I}

Rys. 106: Kontrola paska napedowego
1 Pasek napedowy watka pity (napigcie 140-160 Hz)
2 Pasek napedowy agregatu podcinacza (napinany sprezynq)
o Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng warto$é.
o Napiecie pasa jest okreslane jako czestotliwoéé oscylacji w hercach (Hz).
e Prawidtowe naprezenie pasa mozna sprawdzi¢ tylko za pomocq przyrzqdu pomiaro-

wego.
1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
3. , Ustawi¢ agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczeénie w najnizszym potozeniu.
4. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.
5. , Otworzyé pokrywe z tytu. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowania do prac konserwacyj-
nych / otwarcie pokrywy” na stronie 78
6. , Kilka razy obrécié recznie i sprawdzi¢ stan catego paska.
oK Brak uszkodzen, peknigé lub bocznych naderwan.
y Przej$¢ do nastepnego kroku.
NOK Peknigcia z tytu paska, boczne naderwania lub kruche obszary.
» Wymieni¢ pasek napedowy. = Rozdziat 10.6.2 ,Wymiana paska
napedowego” na stronie 93
7. , Sprawdzi¢ naprezenie paska za pomocq urzqdzenia pomiarowego.

OK Pasek napedowy, naprezenie 140-160 Hz

Czestotliwoéé wibracji w hercach (Hz) nie miesci sie w wymaganym
zakresie.

NOK

y Podregulowaé naciqg paska napedowego. = Rozdziat 10.6.4 ,Pod-
regulowanie naciqgu paska napedowego” na stronie 94

8. , Ponownie zamkngé pokrywe z tytu.
Whkrecié obie $ruby imbusowe do konca.
®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.
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10.6.2 Wymiana paska napedowego

Rys. 107: Wymiana paska napgdowego

1 Sruba zaciskowa
2 Nakretka zabezpieczajgca
3 Sruba do napinania paska
4 Pasek napedowy (naprezenie 140 — 160 Hz)
5 Worzeciono watka pity
6 Silnik napedowy
Narzedzie:
o Klucz imbusowy 6 mm
e Klucz imbusowy 8 mm
o  Klucz ptasko-oczkowy 24 mm
1., Przygotowanie maszyny do prac konserwacyjnych.
2. , Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
3. , Ustawi¢ agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczeénie w najnizszym potozeniu.
4. , Poluzowaé i zdjqé stary pasek napedowy:
1. , Poluzowaé érube zaciskowq.
2. ), Przytrzymaé nakretke zabezpieczajgeq.
3. , Zluzowaé $rube do napinania paska.
5. , Zatozy¢ nowy pasek:
1., Najpierw zamocowaé do wrzeciona pity.
2. , Pociggng¢ do géry silnik napedowy.
3. |, Zatozy¢ pasek napedowy na silnik.
6. , Kilka razy obrécié recznie i sprawdzié, czy pasek jest dobrze zatozony.
7., Naprezyé pasek napedowy. = Rozdziat 10.6.4 ,Podregulowanie naciggu paska

napedowego” na stronie 94.
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10.6.3 Wymiana paska podcinacza

V

Rys. 108: Wymiana paska podcinacza

1 Wrzeciono watka pity

2 Silnik napedowy

3 Pasek napedowy agregatu podcinacza (napinany sprezynq)

Przygotowanie maszyny do prac konserwacyjnych.

Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.

Ustawié agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczesnie w najnizszym potozeniu.
Pociggnqgé do géry silnik napedowy.

Usunqé stary pasek napedowy.

COTOCT

Zatozy¢ nowy pasek:

1. , Najpierw zamocowa¢ do wrzeciona pity.
2., Pociggng¢ do géry silnik napedowy.
3. ) Zalozyé pasek napedowy na silnik.

7. , Kilka razy obrécié recznie i sprawdzi¢, czy pasek jest dobrze zatozony.
8. , Pasek napedowy jest napinany sprezynowo i nie wymaga korekty napiecia.
9. , Ponownie zamkng¢ pokrywe z tytu.

Whkrecié obie éruby imbusowe do korica.

®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.

10.6.4 Podregulowanie naciggu paska napedowego

Rys. 109: Wymiana paska napedowego

Sruba zaciskowa

Nakretka zabezpieczajgca

Sruba do napinania paska

Pasek napedowy (naprezenie 140 — 160 Hz)

AWOWN—
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OGtOSZENIE
Zbyt duze naprezenie paska napedowego
Uszkodzenie tozyska na watku pity lub silniku

- Srube naprezajgcq dokrecié tylko tak, aby zapewnié prawidiowe prze-
noszenie mocy.

- Skontrolowaé naprezenie paska napedowego za pomocq miernika
czestotliwosci.

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 6 mm
e Klucz imbusowy 8 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 24 mm

1. , Przygotowanie maszyny do prac konserwacyijnych.
2. , Zdemontowa¢ kotpak ochronny pity.
3. ) Ustawié¢ agregat pilarki w pozycji 45° oraz jednoczesnie w najnizszym potozeniu.

Napigé¢ pasek napedowy za pomocq $ruby napinajqce;.

-

1. ), Poluzowa¢ érube zaciskowq.
2. , Przytrzyma¢ nakretke zabezpieczajgeq.
» Dokreci¢ érube do napinania paska.

P‘.‘*’

y Dokreci¢ érube zaciskowq.

‘ o

y Ponownie zamkngé pokrywe z tytu.
Whkrecié obie éruby imbusowe do konca.
®» Ostona przylega do podstawy maszyny od géry i od dotu.
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11
11.1

11.2

11.3

Hammer.

Usuwanie usterek

Postepowanie w razie usterki

OSTRZEZENIE
Niewlasciwe usuniecie usterki
Powazne obrazenia ciafa i szkody rzeczowe

—  Usuwanie usterek byé wykonywane tylko przez autoryzowany, wykwa-
lifikowany i zaznajomiony ze sposobem dziatania maszyny personel,
przestrzegajqcy wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zgtaszaé usterki i btedy maszyny, w tym oston i narzedzi, natychmiast po ich wykryciu.

W przypadku usterek powodujgcych bezposrednie zagrozenie dla oséb, mienia lub bezpie-
czenstwa eksploatacii:

1. , Natychmiast zatrzymaé maszyne za pomocq [zatrzymania awaryjnego] lub czerwo-
nego przycisku [Stop].

2. |, Zabezpieczyé maszyne przed ponownym wigczeniem i odcigé jg od zasilania elek-
trycznego.

3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group i zlecié¢ usuniecie usterki.

Sposéb postepowania po usunieciu usterek
1. , Sprawdzi¢, czy usterka i jej przyczyna zostaty prawidtowo usuniete.

2. , Sprawdzi¢, czy wszystkie zabezpieczenia zostaly zainstalowane zgodnie z wymo-
gami oraz sq w nienagannym stanie technicznym i dziatajq.

3. ) Sprawdzi¢, czy w obszarze niebezpiecznym maszyny nie przebywajq zadne osoby.

Usterki, ich przyczyny i usuwanie

Podane przykfady zwracajq uwage na mozliwe niepozqdane warunki pracy maszyny. Nie
stanowig one jednak ich kompletnego wykazu.

Informacije te powinny umozliwiaé osobom obstugujgcym identyfikacje i usuwanie usterek w

dziataniu maszyny.

Usterki maszyny - agregat pity

Opis btedow

Przyczyna

Co robi¢

Maszyna nie zatrzyma sig natych-
miast po uzyciu aktywatora
[zatrzymania awaryjnego].

Btqd w uktadzie elektrycznym/taricuch
polecen [zatrzymania awaryjnego].

Whytgcezy¢ [wytqcznik gléwny] (poto-
zenie ,0"/,OFF").

Odtqczyé maszyne od sieci.

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

Pomimo zablokowanego przycisku
[zatrzymania awaryjnego] maszyne
mozna ponownie uruchomié.

Awaria aktywatora [zatrzymania
awaryjnego].

Nacisngé czerwony przycisk [Stop].
Wytqezyé i zabezpieczyé [wytqcznik
gtéwny] (potozenie ,0”/,OFF").
Skontakfowaé sig¢ z Punkt serwisowy
Felder Group.

Maszyna nie zatrzyma sig natych-
miast po nacisnieciu czerwonego
przycisku [Stop].

Btad w uktadzie elektrycznym.

Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé
[przetqcznik gtéwny] (pozycja ,O"/
,OFF").

Odtgczyé maszyne od sieci.
Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

Wylqceznik bezpieczenstwa nie
dziata.

Btqd w uktadzie elektrycznym.

Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé
[przetgcznik gtéwny] (pozycja ,O"/
,OFF”).

Odtqczyé maszyne od sieci.
Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

Nie mozna wytqczyé maszyny.

Btgd w uktadzie elekirycznym/taficuch
polecen [zatrzymania awaryjnego].

Whytqcezyé [wytqcznik gtéwny] (poto-
zenie ,0"/,OFF").

Odtgczyé maszyne od sieci.

Skontakfowaé sig z Punkt serwisowy
Felder Group.
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Opis btedow

Przyczyna

Co robi¢

Maszyna nie dziata.

[Wytqcznik gtéwny] jest wytqczony
(potozenie , 0"/, OFF").

—

Wihqgcezyé wytgeznik gtéwny (poto-
zenie ,1”/,0ON").

Btqd potgczenia elekirycznego.

Skontrolowaé podtgczenie elekiryczne
(przewdd doprowadzajqcey, bezpiecz-

niki).

Watek pity tarczowej sie nie uru-
chamia.

Przycisk [zatrzymania awaryjnego]
zostat nacisniety.

Ponownie odblokowa¢ przycisk
[zatrzymania awaryjnego] poprzez
jego obrécenie.

Pokrywa opuszczana otwarta / urucho-
miona przez wylqcznik bezpieczen-
stwa.

Przygotowaé maszyne do pracy.

Zadziatat [wytqcznik ochronny silnika].

Wylqezy¢ wytgeznik gtéwny,
poczekaé, az silnik ostygnie.

Ponownie uruchomi¢ maszyne.

Silnik pracuje, tarcza pity nie
obraca sie.

Urwany pasek napgdowy.

Wymienié pasek napedowy.

Piszczenie paskéw przy wigczaniu
lub rozruchu.

Za stabo naciggniety pasek.

Sprawdzié naprezenie paska, w razie
potrzeby naprezy¢.

Zuzyty pasek napedowy.

Wymienié pasek napedowy.

Tarcza pily nie zatrzymuje sie
w ciggu 10 sekund.

Btqd w uktadzie elektrycznym/hamulcu.

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy
Felder Group.

Usterki maszyny — mechaniczne

Opis btedéw

Przyczyna

Co robi¢

Nieprawidtowa wysoko$¢ liniatu
przyktadnicy réwnolegtej nad
stotem maszyny.

Przestawiona wysoko$é.

N

Dostosowaé wysokoéé liniatu przyktad-
nicy.

Nieprawidtowy kat liniatu przyktad-

nicy réwnolegte;.

Przestawiony kqt.

Wyregulowaé / skorygowaé kat liniatu
przyktadnicy réwnolegte;.

Nieprawidtowy kgt 0° przyktadnicy
poprzeczne;j.

Przestawiony kqt.

Skorygowaé kaqt 0° przyktadnicy
poprzeczne;.

Wykonaé 5-stronne prébne cigcie, aby
sprawdzié ustawienie.

Zte ciecia pity.

Tarcza pity stepiona lub niedobrana do
elementu obrabianego.

Wymienié tarcze pity.

Zbyt wysoko ustawiona wysoko$é
ciecia.

Nie ustawia¢ wigkszej wysokosci
ciecia, niz jest to konieczne.

Petna diugos¢ ciecia stotu formato-
wego nie jest osiggana.

Skrzywiony koszyczek fozyskowy stotu
formatowego

Regulacja koszyczka tozyskowego
stotu formatowego

Niestabilny stét wysiegni-
kowy/ramie wysiegnika.

Zabrudzenia i ztogi na wysuwanym
ramieniu.

Doktadnie wyczyscié rolki i ramie
wysuwane.
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11.4  Ustawianie wysokosci przyktadnicy réwnolegtej nad stolem maszyny

=

Rys. 110: Regulacja wysokosci przyktadnicy réwnolegtej
1 Przykfadnica réwnolegta

2 Nakretka zabezpieczajgca

3 Sruba regulacyjna mimos$rodowa

Narzedzie:
o  Klucz ptasko-oczkowy 13 mm
o  Klucz ptasko-oczkowy 16 mm

Liniat przyktadnicy powinien by¢ réwnolegly do stotu maszyny. Ustawienie to jest wazne
podczas pracy z ogranicznikiem pomocniczym ,Sageboy”.

1., Wylgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Przesunqg¢ przyktadnice réwnolegtq do koica watu przyktadnicy i przechyli¢.

3. ) Zabezpieczyé $rube regulacyjng mimosrodowq przed obracaniem sig¢ za pomocq
klucza ptaskiego.

4. , Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

5. , Za pomocq mimoérodowej $ruby regulacyjnej nastawi¢ wysokoéé¢ przyktadnicy.
6. ), Ponownie dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

7. , Cofngé przyktadnice réwnolegtq.

8. , Skontrolowa¢ ustawienie wysokosci.

OK | Liniat przyktadnicy z réwng odlegtoiciq, réwnolegty do stotu maszyny.

NOK Liniat przyktadnicy nie jest réwnolegly do stotu maszyny.

» Wyregulowa¢ wysoko$é¢ przyktadnicy réwnolegtej za pomocq $ruby
regulacyjnej.

11.5  Wyregulowaé przyktadnice réwnoleglq za pomocq regulacii precyzyjnej

Rys. 111: Przyktadnica réwnolegta z precyzyjnq regulacjg
1 Uchwyt radetkowany

2 Dzwignia zaciskowa

3 Sruba radetkowana

4 Pret gwintowany / otwér podtuzny
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Wytqezyé maszyne.
Dokreci¢ $rube radetkowang.
Zwolni¢ dzwignie zaciskowq.

Obraca¢ uchwytem radetkowanym, az drgzek gwintowany znajdzie sie w $rodku
podtuznego otworu.

Zacisngé dzwignie.
Odkreci¢ $rube radetkowang.

11.6  Korekta kata przyktadnicy réwnolegtej (ustawianie rozwiedzenia)
Kqt pomigdzy liniatem przyktadnicy a stotem maszyny lub linig ciecia tarczy pity nazywany
jest réwniez rzazem swobodnym.

Przygotowanie maszyny do nastawy

Poprawne ustawienie rzazu swobodnego jest wazne, poniewaz dzieki femu element obra-
biany podczas cigcia wzdtuz nie jest nadpalany lub uszkadzany wychodzqcq czgéciq tarczy

pity.
Prawidtowo ustawiony rzaz swobodny gwarantuje niewielkg emisje pytu towarzyszqcq
obrébce.
O—ms
X2 555~ 3
@
&2
‘ RS
< S\
N & [x1

Rys. 112: Przygotowywanie do rzazu swobodnego
1 Klin rozszczepiajqcy i osfona ochronna

2 Tarcza pity 0 @ 315 mm

3 Tngce zeby pity

4

Biegngce do géry zeby pity

X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegtei
X2 Ustawienie rozwiedzenia

Woymiar rzazu swobodnego jest mierzony miedzy zebem pity a liniatem przyktadnicy na
przyktadnicy réwnolegte;.

Wyltqczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

Odtqczyé maszyne od sieci.

Usunqé¢ klin rozszczepiajqcy i ostone ochronng.

Zamontowa¢ tarcze pity 0 2315 mm.

Obréci¢ agregat pity w potozenie 90° (kat cigcia 0°) i jednoczesnie ustawié¢ w naij-
wyzszym potozeniu.

Przebudowaé liniat przyktadnicy na waskq krawedz ograniczajqceg.

Przyktadnice réwnoleglq ustawié na réwny wymiar (na przyktad 30 mm) i zacisngé.
=» Wymiar X1 = 30,0 mm skontrolowa¢ cyfrowq suwmiarkg.

Sprawdzié wymiar rzazu swobodnego miedzy zebem pity liniatem przyktadnicy na
przyktadnicy réwnolegtej za pomocq suwmiarki cyfrowe;.

» Wymiar X2 = wymiar X1 + 0,07 mm.
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Korekta kqta przyktadnicy réwnolegtej (ustawianie rozwiedzenia)

Rys. 113: Ustawianie rozwiedzenia

1 Nakretka zabezpieczajgea

2 Przednia nakretka regulacyjna

A Punkt regulacii (stét maszyny)

B Punkt regulacji (element do poszerzania cigcia)
X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegte;

X2 Ustawienie rozwiedzenia

Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
e Suwmiarka

Materiat:
e Plyta MDF

Wymiar rzazu swobodnego jest mierzony miedzy zebem pity a liniatem przyktadnicy na
przyktadnicy réwnolegte;.

1. , Odkreci¢ nakretki zabezpieczajgce w punktach regulacii ,A” i ,B".
2. , W punkcie regulacji ,A” (stét maszyny, 2x):

1. , Precyzyjnie ustawi¢ rozwiedzenia przedniq nakretkqg regulacyjng.
» Wymiar X2 = wymiar X1 + 0,07 mm.
2. , lekko dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

3., W punkcie regulaciji ,B” (element do poszerzania ciecial:

1. , Nakretke regulacyjng obréci¢ do elementu do poszerzania ciecia.

2. , lekko dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

4. , Dokreci¢ nakretki zabezpieczajgce w punktach regulacji A" i ,B".

5. , Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.8.3 ,Przygotowaé maszyne do pracy”
na stronie 57

6. , Skontrolowa¢ ustawienie, wykonujgc kontrolne ciecie prébne ptyty MDF.
OK Podczas obrébki powstaje bardzo mato pytu

Element obrabiany jest nadpalony lub uszkodzony przez wychodzqcq czes¢

NOK tarczy pity.

> Skor)igowoé kat przyktadnicy réwnolegtej (ustawianie rzazu swobod-
nego).
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11.7  Korekta kqgta 0° przyktadnicy poprzecznej na stole formatowym
Ustawianie kgta 0° (korekta ustawienia)

Rys. 114: Ustawianie klapki ogranicznika

1 Klapa przyktadnicy
2 Sruba zaciskowa
3 Dzwignia mimo$rodowa

m

QISK3mm

Rys. 115: Ustawianie klapki ogranicznika
1 Klapa przyktadnicy

2 Nakretka zabezpieczajgca

3 Sruba regulacyjna

Narzedzie:
e Zestaw kluczy imbusowych
o Zestaw kluczy ptasko-oczkowych
1. ) Podnieé¢ klapke ogranicznika.
2. , Zluzowaé wat docisku i przyktadnice poprzeczng dosungé do klapki ogranicznika.
3. , W zaleznoici od wyposazenia: poluzowaé $rube zaciskowq lub nakretke zabezpie-
czajqeq.
4. , Zaleznie od wyposazenia: Obracaé $rubg regulacyjng lub dZzwignig mimosrodowq do
osiggniecia kata 0°.
®» Krawedz przyktadnicy znajduje sie nad podziatkg w pozycii 0°.
5. , W zaleznoici od wyposazenia: dokreci¢ $rube zaciskowq lub nakretke zabezpiecza-
iaca.
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Wykonaé prébne cigcie po 2 stronach, aby sprawdzi¢ ustawienie

Rys. 116: Cigcie prébne — kat przyktadnicy poprzecznej

1 Pierwsze ciecie (cigcie referencyjne)

2 Obroécié element obrabiany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
3 Drugie ciecie (cigcie kontrolne)

Narzedzie:
o Precyzyjny katownik krawedziowy
Materiat:
e Element prébny (ptyta)
1. ), Ustawié kat ciecia pity tarczowej i przyktadnicy poprzecznej na 0°.
2., Wykona¢ cigcie prébne (cigcie referencyjne).
3. , Obrdci¢ element prébny o 90° zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
= Element obrabiany potozy¢ cietq strong przy ograniczniku.
4. , Ponownie wykonaé cigcie prébne (ciecie kontrolne).
5. , Skontrolowa¢ rezultat za pomocq precyzyjnego kgtownika krawedziowego.
= Do obu cietych powierzchni przytozyé¢ precyzyiny kgtownik krawedziowy.

11.8 Korekta kgta 0° przyktadnicy poprzecznej na stole wysiegnikowym
Przyktadnica poprzeczna na stole wysiegnika 1100

Rys. 117: Korekta kqta 0° przyktadnicy poprzecznej
Dzwignia zaciskowa

Sruba radetkowana

Ptytka ogranicznika

Przednia nakretka zabezpieczajqgca

Tylna nakretka zabezpieczajgca

GONWN =

Ustawianie kqgta 0° (korekta ustawienia)
Narzedzie:
e Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
1., Poluzowa¢ dzwignie zaciskowq i $rube radetkowang.

2. ), Podnies¢ ptytke ogranicznika do géry.
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Zabezpieczy¢ tylng nakretke zabezpieczajacq przed obréceniem za pomocq klucza
ptaskiego.

Odkrecié przedniq nakretke zabezpieczajqcq.

Ustawié¢ pozycje plytki ogranicznika za pomocq obu nakretek zabezpieczajgeych.
OK | Ptytka ogranicznika nie ma luzy, ale jednoczesnie daje sig obracaé.

Ptytka ogranicznika ma luz lub daije sie zbyt mocno obracaé.

NOK
y Poluzowa¢ lub dokreci¢ przedniq nakretke zabezpieczajqeq.

Odchyli¢ przyktadnice poprzeczng z powrotem, tak aby znalazta sie przy ptytce
ogranicznika.

» Krawedz przyktadnicy znajduje sie doktadnie nad podziatkg w pozyciji 0°
Zacisnqé dzwignie i dokreci¢ $ruby radetkowane.

Skontrolowa¢ ustawienie na prébnym elemencie obrabianym.

11.8.1 Wykonaé prébne ciecie po 5 stronach, aby sprawdzi¢ ustawienie

=
Rys. 118: Cigcie prébne - cigcie 5-stronne

(2}

T

/

1 Ciecie 1 (ciecie referencyjne)
2 Ciecie 2
3 Ciecie 3
4  Ciecie 4
5 Ciecie 5 (ostatnie ciecie)
A Wymiar A (blqd ciecia)
B Wymiar B (btqd cigcia)
C  Wymiar C (dtugos¢ paska pomiarowego)
Narzedzie:
e Suwmiarka
Materiat:
o Element prébny (ptyta)

Testowany element musi mie¢ co najmniej jedng prostq powierzchnie ciecia. Oznaczy¢ te
strone cyfrg 4. Oznaczyé pozostate strony cyframi od 1 do 3.

1.

Ustawi¢ kat cigcia pity tarczowej i przyktadnicy poprzecznej na 0°.
Umiescié obrabiany przedmiot prostq strong 4 przy ograniczniku.
Wykonaé ciecie referencyijne.

» Waski pasek odpadu - ciecie 1

Obrécié element prébny o 90°.

®» Element obrabiany potozy¢ wtasnie docietq strong przy ograniczniku.
Ponownie wykonaé cigcie referencyjne.

» Waqski pasek odpadu - ciecie 2

Wykona¢ jeszcze 2 ciecia referencyjne zakoriczone obrotem.

» Waski pasek odpadu - ciecie 3 i 4

Wykonujqc ostatnie cigcie referencyjne, odcigé pasek o szerokosci 2 cm.
= Pasek pomiarowy - ciecie 5
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8. , Blgd bezwzgledny ciecia mozna wyliczy¢ z wzoru: wymiar ,a” minus wymiar ,b”
dzielone przez 4.
Przykfad:
e Wymiar A = 32,0 mm, wymiar B = 20,0 mm
e Biqd ciecia przy 4 cigciach (wymiar A — wymiar B) = 12,0 mm
e Bezwzgledny btqd ciecia na cigcie = 3,0 mm
e Diugoéé paska pomiarowego (wymiar C) = 173,5 mm
e Biqd ciecia na metr = 3,0 mm / 173,5 x 1000 mm = 17,3 mm
e Btqd kgtowy= tan''(17,3 mm / 1000 mm) = 0,99°

11.9  Przyktadnica poprzeczna korekta diugosci

Rys. 119: Skala przyktadnicy poprzecznej
1 Sruba zaciskowa

2 Skala
3 Wopust przesuwny z wkretem bez thba

Wymiana tarczy pily przy przyktadnicy poprzecznej ze skalq (standard)
Narzedzie:
o Klucz imbusowy 2,5 mm
Korekta do momentu skalibrowania podziatki z tarczq pity.
Wopust przesuwny w profilu ogranicznika stuzy jako punkt mocowania przyktadnicy
poprzecznej w pozycji 0°.
1., Poluzowaé $rube zaciskowq.
2. , Przesunqg¢ podziatke, aby skompensowaé szerokos¢ tarczy pity.
3. , Dokreci¢ $rube zaciskowq.
Wymiana tarczy pily przy przyktadnicy poprzecznej z wyswietlaczem cyfrowym (opcja)
Korekta tylko na wyswietlaczu cyfrowym, podziatka niewazna.
) Kalibracja wskaznika potozenia / dostosowanie wartosci rzeczywiste;.

Korekta przy zmianie ustawienia z strony pchajgcej na doczotowq przy standardowej przyktadnicy poprzecznej

Rys. 120: Przyktadnica poprzeczna w pozycji 0°
1 Dzwignia zaciskowa
2 Sruba radetkowana
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3 Wopust przesuwny z wkretem bez tba
4 Szczeki obrotowe

Podczas przestawiania ze strony pchajqcej na doczotowq i odwrotnie nalezy upewnié sie, ze
pozycja kalibracji podziatki jest ustawiona prawidtowo.

Kazdy wpust przesuwny w profilu ogranicznika (po stronie przesuwu i po stronie czotowe;)
stuzy jako punkt mocowania przyktadnicy poprzecznej w pozycii 0°.

1.

Przestawi¢ przyktadnice poprzeczng na strone pchajgceq lub doczotowq.
Skalibrowaé podziatke skale przyktadnicy poprzecznej, przesuwajgce profil przyktad-
nicy do tytu do pozycji 0°.

Zacisnqé dzwignie i dokreci¢ $ruby radetkowane.

Przeprowadzi¢ cigcie prébne i zmierzy¢ element obrabiany.

Poréwnaé skale na przyktadnicy poprzecznej ze zmierzong wartoéciq.

OK  Skala na przyktadnicy poprzecznej pokrywa sig z prébkg.

NOK Przyktadnica poprzeczna z podziatkg nieskalibrowana.
1. ) Poluzowaé wkret bez tba wpustu przesuwnego.
2. , Odkreci¢ $ruby radetkowane.

3. , Przesunqé przyktadnice poprzecznq z podziatkg zgodnie ze zmie-
rzong wartosciq.

4. , Dokreci¢ $ruby radetkowane.

5. , Dopasowaé wpust przesuwny do szczek obrotowych i zamocowaé
za pomocq wkretu bez tha.
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12 Zatqcznik

12.1 Informacje o czesciach zamiennych
Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeici zamiennych
Czesci zamienne, ktére nie spetniajg wymogéw producenta, mogg pogorszyé funkcje istotne
dla bezpieczenstwa i zagrozié bezpieczenstwu eksploatacji maszyny. Istnieje ryzyko powaz-
nych lub émiertelnych obrazen u oséb.
o Korzysta¢ wyltqcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czeéci zamiennych
dopuszczonych przez producenta.
e W razie watpliwoici nalezy uzyskaé zatwierdzenie od sprzedawcy lub producenta.
o Korzysta¢ wyltqcznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie technicznym.

e Instalacja, wymiana i testowanie czesci zamiennych zwigzanych z bezpieczenstwem
moze wykonywa¢ wytqcznie wykwalifikowany personel zgodnie z instrukcjami produ-
centa.

e Patrz wykaz czeéci zamiennych.

W razie uzycia nieautoryzowanych czesci zamiennych wygasajq wszelkie prawa w zakresie
gwaranciji, serwisu, odszkodowania oraz wszelka odpowiedzialno$é cywilna producenta,
jego petnomocnikéw, dystrybutoréw i przedstawicieli.

Q Uzywaé oryginalnych czesci zamiennych
Dopuszczone do stosowania oryginalne czeéci zamienne wyszczegdl-

nione sq w osobnym katalogu czeici zamiennych, ktéry zostat dotqczony
do maszyny.

Zamawianie czesci zamiennych
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Rys. 121: Wykaz czesci zamiennych/tabliczka znamionowa

1 Typ

2 Numer seryjny

3 Numer artykutu

4 Nazwa artykutu

W zaméwieniu czeéci zamiennych prosimy o podanie nastepujqcych informacii:
e Oznaczenie typu i numer seryjny na podstawie tabliczki identyfikacyjnej
e Numer artykuty, nazwa artykutu i wymagana iloéé
o Adres wysytki
e Sposéb wysytki (poczta, transport, droga morska, lotnicza, ekspres)

Zaméwienia czeéci zamiennych bez podania tych danych mogqg zostaé nieuwzglednione.
W przypadku braku informaciji o sposobie wysytki nastepuje ona zgodnie z wyborem produ-
centa / dostawcy.

12.2  Utylizacja

SRODOWISKO
Utylizacja komponentéw maszyny

Elektroémieci, komponenty elektroniczne, $rodki smarne i inne materiaty
pomocnicze podlegajq przepisom o odpadach specjalnych i mogg by¢
utylizowane tylko przez specjalistyczne firmy!

Maszyna jest zbudowana z wielu réznych materiatéw, dla ktérych obowigzujq rézne zasady
utylizacji, zalezgce od prawodawstwa kraju uzytkowania.

1. ), Wszystkie komponenty maszyny rozdzieli¢ zgodnie z klasami materiatéw.
2. , Przy utylizacji postepowaé zgodnie z miedzynarodowymi przepisami, normami i nor-

mami ochrony $rodowiska.
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$RODOWISKO

Utylizacja baterii

Baterie podlegajg utylizacji joko odpady niebezpieczne i muszq by¢ usu-
wane zgodnie z lokalnymi przepisamil

Niewfaéciwe obchodzenie sie z bateriami moze mieé negatywny wptyw
na érodowisko i zdrowie ludzi ze wzgledu na potencijalnie niebezpieczne
substancje.

Dlatego nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na ponizsze informacje doty-
czqce baterii:

nie otwiera¢ ani nie zwierac

nie wystawiaé na dziatanie wysokiej temperatury i nie wrzucaé do
ognia

chronié przed wilgociq i nie zanurzaé w wodzie

Nie przechowywaé razem z przedmiotami przewodzqgecymi prad elek-
tryczny (np. tancuchami, srubami, skrawkami metalu itp.)
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