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1 Informacje dotyczqce instrukeji obstugi

1.1  Objasnienie symboli
Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczqce bezpieczeristwa technicznego zostaty w niniejszej
instrukeji oznaczone symbolami. Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa sq
poprzedzone hastami ostrzegawczymi, informujgcymi o stopniu zagrozenia.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé wskazéwek dotyczgeych bezpieczenstwa
i postepowaé ostroznie, aby unikngé wypadkéw i zniszczen.
NIEBEZPIECZENSTWO

... wskazuje na sytuacje bezposrednio niebezpiecznq, ktérej nie-
zapobiezenie moze prowadzié¢ do $mierci lub ciezkich obrazen
ciata.

OSTRZEZENIE

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpiecznq, kidrej nie-
zapobiezenie moze prowadzi¢ do $mierci lub ciezkich obrazen
ciata.

UWAGA

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzi¢ do niewielkich lub lekkich obrazen
ciata.

OGtOSZENIE

... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpieczng, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzi¢ do powstania szkéd rzeczowych.

-P PP

Porady i zalecenia

Q ... wyréznia przydatne porady i zalecenia, jak réwniez infor-

ﬂ macje dotyczqce wydajnej i bezawaryjnej eksploatacii.

OK/NOK

Symbole Objasnienie

Wynik prawidtowy.

OK

Wynik nieprawidtowy.

NOK Sposéb postepowania przy usuwaniu
btedéw.
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1.2 Tresé instrukeji obstugi

e Niniejsza instrukcja obstugi opisuje bezpiecznq i prawidtowq obstuge
maszyny.
e Nalezy icisle stosowaé sie do zalecern podanych w instrukeji obstugi.

o Instrukcja obstugi jest czeécig sktadowg maszyny. Powinna byé przechowy-
wana w poblizu maszyny, tak aby byta w kazdej chwili dostepna.

o W razie przekazania maszyny innej osobie nalezy zawsze przekazaé réw-
niez instrukcje obstugi.

1.3  Prawa autorskie

e Niniejsza instrukcja musi by¢ traktowana poufnie. Jest ona przeznaczona
wytgcznie dla personelu pracujgcego przy maszynie.

o Wszystkie tredci, teksty, rysunki, zdjecia i inne ilustracje sq chronione na
mocy ustawy o prawie autorskim, a takze podlegajq innym prawom ochrony
wiasnosci przemystowe;.

o Kazde naduzycie jest karalne.

e Zabrania sie takze wszelkiego rodzaju rozpowszechniania w jakiejkolwiek
formie — réwniez fragmentéw tekstu — oraz przekazywania tresci instrukcji
bez pisemnej zgody producenta. Naruszenie powyzszego zakazu jest pod-
stawq do dochodzenia roszczen odszkodowawczych. Zastrzega sie réwniez
prawo do dalej idgcych roszczen.

e Zastrzegamy sobie mozliwos¢ skorzystania z wszelkich praw ochrony wtas-
nosci przemystowe;.

1.4  Zakres odpowiedzialnosci i gwarancja

o Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instrukeji obstugi zos-
taly opracowane z uwzglednieniem obowigzujgcych przepiséw, aktualnego
poziomu zaawansowania techniki oraz naszych wieloletnich do$wiadczen.

e Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody i zniszczenia
wynikajqce z nieprzestrzegania instrukeji obstugi.

o Opisy tekstowe i rysunki nie muszq by¢ zgodne z zakresem dostawy.
llustracje i grafiki nie sq wykonane w skali 1:1. W przypadku zamé-
wienia wersji specjalnych, dodatkowych opcji lub zmian technicznych w
urzqdzeniu rzeczywisty zakres dostawy moze odbiega¢ od podanych w
niniejszej instrukcji danych i wskazéwek.

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

o Okresy gwarancji okreélajg przepisy obowigzujgce w danym kraju i mozna
je znalezé na stronie www.felder-group.com.

o W razie pytan prosimy o kontakt z producentem.

1.5 Szkolenie

o Kazda osoba, ktérej zlecono prace przy maszynie, musi uprzednio zapo-
znad sie z instrukcjg obstugi. Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na
takiej lub podobnej maszynie bqgdz zostaty przeszkolone przez producenta.

e Znajomo$é instrukeji obstugi jest jednym z warunkéw ochrony personelu
przed zagrozeniami oraz bezpiecznej i bezawaryijnej eksploatacji maszyny.

e Zaleca sie, aby wiasciciel zgdat od personelu po$wiadczonego podpisem
dokumentu, potwierdzajgcego zapoznanie sie z instrukcjq obstugi.
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2 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

2.1  Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

o Opisana w niniejszej instrukeji obstugi maszyna stuzy wytgcznie do obrébki

drewna, tworzyw sztucznych lub podobnych materiatéw skrawalnych.
Bezpieczenstwo pracy jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania
maszyny zgodnie z jej przeznaczeniem.

Uzytkowanie maszyny w sposéb wykraczajqcy poza jej przeznaczenie lub
odmienny od oryginalnego uzycia jest niedozwolone i bedzie uwazane za
niezgodne z przeznaczeniem. Wyklucza sie wszelkie roszczenia przeciwko
producentowi lub jego petnomocnikom z tytutu szkéd wynikajacych z nie-
zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania maszyny.

Za wszelkie szkody wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania maszyny
odpowiada wytgcznie uzytkownik.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sig takze zachowanie
warunkéw eksploatacji i przestrzeganie zalecert podanych w instrukgji
obstugi. Maszyna moze byé uzytkowana jedynie z czgéciami i akcesoriami
zalecanymi przez producenta.

2.2  Zmiany i przebudowa maszyny

2.3 Odpowiedzialnosé

Aby wyeliminowaé niebezpieczenstwa oraz zapewnié optymalng wydaj-
no$¢ maszyny, nie wolno dokonywaé w niej zadnych zmian, rozbudywaé
iej ani przebudowywaé bez wyraznej zgody producenta.

Znajdujgce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzy-
mywaé w nalezytym stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.
Uszkodzone lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i napisy nalezy nie-
zwlocznie wymienié.

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 wytgezniku gtéwnym, wyjaé kluczyk przetgcznika wyboru
trybéw pracy, ogrodzié obszar wokét maszyny, wyciagnaé wtyczke sie-
ciowq,...).

Oprécz wskazdwek dotyczgceych bezpieczenstwa i zalecern podanych

w niniejsze| instrukcji obstugi nalezy takze przestrzegaé lokalnych i

ogdlnie obowigzujqcych przepiséw BHP dotyczqcych obszaru zastosowania
maszyny oraz przepiséw w zakresie ochrony $rodowiska.

Whaiciciel maszyny i upowazniony przez niego personel jest odpowie-
dzialny za bezawaryjne dziatanie maszyny i jednoznaczne ustalenie odpo-
wiedzialnoéci w zakresie instalacii, obstugi, konserwacji i czyszczenia
maszyny. Maszyne, narzedzia i akcesoria chronié¢ przed dostepem dzieci.
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2.4 Wymogi w stosunku do personelu

o Przy obstudze maszyny moze pracowaé tylko upowazniony i wykwalifiko-
wany personel. Za wykwalifikowany personel uwaza sie takie osoby, ktére
potrafiq wykorzystaé¢ swoje wyksztatcenie, wiedze i do$wiadczenie do
oceny wykonywanych prac i przewidywania ewentualnych zagrozen.

o Personel musi byé¢ przeszkolony w zakresie funkcjonowania maszyny i wyste-
pujacych zagrozen.

o Jezeli personel nie posiada takich umiejetnosci, nalezy go przeszkoli¢.
Nalezy jednoznacznie okresli¢ i egzekwowaé odpowiedzialno$é za prace
wykonywane za poérednictwem maszyny i przy maszynie (instalacja,
obstuga, konserwacja, naprawy).

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

e Zabronione sq takie metody pracy, kiére mogq mie¢ negatywny wptyw na
bezpieczenstwo ludzi, srodowiska lub maszyny.

e Osoby bedgce pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw ograniczajg-
cych mozliwosci reakeji nie mogq wykonywaé prac za pomocg maszyny ani
przy maszynie.

e Przy doborze personelu do obstugi urzqdzenia nalezy przestrzega¢ obowig-
zujqcych przepiséw dotyczqgeych wieku i kwalifikacii.

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

e Operator musi dopilnowaé, aby nieupowaznione osoby przebywaty w bez-
piecznej odlegtoéci od maszyny.

o Personel jest takze zobowigzany do natychmiastowego zgtaszania whasci-
cielowi takich zmian wystepujgcych w obrebie maszyny, ktére majg wptyw
na bezpieczenstwo.

2.5 Bezpieczenstwo pracy
o Przestrzegajqc wskazdwek dotyczgcych bezpieczenstwa zawartych w
instrukeji obstugi mozna zapobiec uszkodzeniom maszyny i obrazeniom
fizycznym, na ktére narazeni sq pracownicy.
o Nieprzestrzeganie tych wskazéwek moze doprowadzi¢ do zagrozenia
zdrowia i zycia ludzi lub uszkodzenia albo zniszczenia maszyny.

o W razie nieprzestrzegania wskazéwek dotyczqgeych bezpieczenstwa i
zalecen podanych w instrukeji oraz odpowiednich lokalnych i ogélnie obo-
wigzujgcych przepiséw BHP producent i jego przedstawiciele nie ponoszg
odpowiedzialnoéci cywilnej ani odszkodowawczej za ewentualne szkody.

2.6  Srodki ochrony indywidualnej
2.6.1  Zakazy

Podczas pracy z urzgdzeniem oraz w jego poblizu nalezy przestrzegaé nastepu-
iacych zakazéw:

Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

G Zakaz noszenia dtugich wloséw bez siatkil
‘\& Jeéli pracownik obstugujacy maszyne ma dtugie wiosy lub brode,

musi nosi¢ siatke ochronng.
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Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Zakaz uzywania rekawic!
Noszenie rekawic jest dozwolone jedynie podczas prac konserwacyj-
nych i wymiany narzedzi.

&)

2.6.2  Wyposazenie obowigzkowe

Podczas pracy z maszyng nalezy nosié:

Przestrzegaé ponizszych wskazéwek

Odziez robocza:

Sciéle przylegajgca odziez robocza (o niskiej wytrzymatosci na roz-
rywanie, bez szerokich rekawédw, nie nosié pierécionkéw i innej bizu-
terii itp.).

Obuwie ochronne:
Do ochrony przed ciezkimi spadajgcymi czgéciami i poslizgnieciami
na §liskim podtozu.

Ochronniki stuchu:
Chronig stuch przed uszkodzeniem.

Gogle ochronne:
G Do ochrony przed urazami oczu.

Maska przeciwpytowa:
Do ochrony przed pytem.

P06 <

2.7 Ryzyko resztkowe

Maszyna zostata poddana analizie zagrozer. 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 bezpieczenstwa w maszynie wystepuje ryzyko
resztkowe.

Ogélnie przyjete ryzyka resztkowe
e Zmiazdzenia na skutek zaklinowania koriczyn w obracajqcych sie czeéciach
maszyny.
o Nie wktadaé¢ dtoni do obszaru ruchomych czesci.
e Podczas obrébki mogq powstawaé iskry.
o Sprawdzié¢, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (np.
gwozdzi, érub itd.), ktére mogtyby wptyngé na obrébke.
o Uszkodzenie stuchu na skutek oddziatywania hatasu. Co do zasady nalezy
vzywaé stuchu.
e Zagrazajqce zdrowiu zapylenie — szczegdlnie podczas obrébki twardych
gatunkéw drewna.
o Podtqczy¢ system odciggowy zgodnie z wytycznymi i sprawdzi¢ jego
dziatanie.
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e Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich
fragmenty.

o Okaleczenia, zmiazdzenia podczas wymiany narzedzi.
e Obrazenia z powodu chwycenia, zaczepienia, uderzenia i odciecia.

o Przed wiqgczeniem zawsze sprawdzié, czy przy maszynie nie znajdujq sie
inne osoby.

e W przypadku awarii zasilania sieciowego maszyna wykonuje dobieg
w sposdb niehamowany (brak dziatania hamulca elekirycznego).

Narzedzie wykonuje dobieg przez dluzszy czas niz normalnie.
o Nie wktada¢ dtoni do obszaru obracajgcego sie narzedzia.

Ryzyka resztkowe zwigzane z agregatem pilarki

e Obrazenia spowodowane przez kontakt z wirujgeq tarczg pity lub podci-
naka.

o Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny (np. fragmen-
tami ostrza).

o Nigdy nie staé przy pracujgcej maszynie (podczas obrébki lub biegu
jafowego) bezposérednio na linii ciecia pity.

Nieporzgdek na stanowisku pracy
Poluzowane lub niezamocowane narzedzia mogq spowodowaé powazne obra-
zenia.
o Zadbaé o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.
e Usungé lezqgce luzem przedmioty z obszaru roboczego.
e Zwracaé uwage na porzqdek i czystoéé na stanowisku pracy.

Niewystarczajgce oswietlenie pomieszczenia ustawienia
Powazne obrazenia

o Zapewni¢ wystarczajqce oéwietlenie miejsca posadowienia.

Stawanie na maszynie

Nie wolno stawaé na ostonach ani wystajgcych czeéciach maszyny. Upadek
z maszyny moze prowadzi¢ do powaznych ztaman.

e Wchodzenie na maszyne jest zabronione.

Dezaktywowane urzqdzenia ochronne

Maszyna jest wyposazona w réznorodne urzgdzenia ochronne z funkcjami
zabezpieczajqcymi. Jesli urzqdzenia ochronne zostang dezaktywowane, dzio-
tanie zabezpieczajqce nie jest zapewnione. Dezaktywacja urzgdzer ochronnych
moze prowadzié do powaznych obrazen.

o Nie dezaktywowaé ani nie omijaé urzgdzen ochronnych.

10
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Uszkodzenia komponentéw elektrycznych lub ich izolacji

Uszkodzone komponenty elekiryczne lub uszkodzenia izolacji mogq prowadzi¢
do $miertelnego porazenia pradem.

o Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq byé wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajgcy zasad bezpieczerstwa.

o Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtqczyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

2.7.1  Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja
Nieprawidtowy transport
Niewtaéciwy transport moze spowodowaé przewrécenie lub upadek maszyny.
Moze to prowadzié do cigzkich zmiazdzen.
° Trons[:k>ort przeprowadzaé zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszej
instrukcji.

e Transport maszyny przeprowadzaé ostroznie. Unikaé wstrzgséw mechanicz-
nych.

o Podczas transportu zachowaé wystarczajgcy odstep od maszyny.

e Osoby nieupowaznione nie mogq znajdowaé sie w strefie manewrowania.

o Przestrzen roboczq utrzymywaé w czystoéci, porzqdku i odgraniczyé.

e Zapewnié¢ miejsce do ucieczki, na wypadek gdyby maszyna spadta.

o Uzywaé tylko urzqdzen o odpowiednim udzwigu.

e taricuch, pasy, liny i inne przyrzqdy do podnoszenia muszq by¢ wyposa-
zone w haki zabezpieczajgce.

e Nie wolno uzywa¢ podartych, przetartych ani zawigzanych paséw lub lin.

e tarcuchy, pasy i liny nie mogq stykaé sie z ostrymi krawedziami.

o Osprzet do podnoszenia mocowaé wytgcznie w przeznaczonych do tego
punktach. Maszyny nie wolno podnosi¢ za wystajgce elementy.

e Zwracaé uwage na $rodek cigzkosci maszyny.

o Zabezpieczyé maszyne przed zsunigciem sie.

¢ Nigdy nie przenosié tadunkéw nad osobami.

o Nie przebywaé pod zawieszonymi tadunkami.



Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa Hammer.

Niepoprawne ustawienie i instalacja
Powazne obrazenia

e Maszyna moze by¢ ustawiana tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany
i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajgcy wszyst-
kich zasad bezpieczenstwa.

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

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

o Nie ustawiaé maszyny w obszarach z silnymi polami elektromagnetycznymi.

e Zwracaé uwage na porzqdek i czystoéé na stanowisku pracy. Luzno lezgce
czesci i narzedzia to potencjalna przyczyna wypadkéw.

e Nie ustawiaé maszyny na drogach ewakuacyjnych.

e Ustawiaé maszyne tylko wewnatrz budynku.

® Maszyne postawi¢ na podfozu wypoziomowanym, charakteryzujgcym sie
odpowiednig noénoéciq, antyposlizgowym i nieprzenoszgcym drgan.

o Podtoze musi odpowiadaé¢ normom podanym na planach technicznych.

o Stosowaé ostony bezpieczerstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawno$¢ ich dziatania.

o Parametry takie jok udzwig, powtoka, powierzchnia podtogi nie mogq
ulegaé zmianom.

o Obszar roboczy musi by¢ dostatecznie oéwietlony.

Za mato miejsca - zblizenie elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukcyjnego

Przy zblizeniu elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukeyj-
nego moze dojéé¢ do powaznych zmiazdzen korczyn lub catego ciata.

e Zachowaé minimalny odstep od ogranicznikéw przestrzeni.

o Zadba¢ o wystarczajqeq przestrzen zapewniajgeg swobode ruchéw.

e Zachowaé wystarczajgcey odstep od ruchomych elementéw obrabianych.

o Zachowaé wystarczajqcy odstep od sgsiednich maszyn.

Wyladowania elektrostatyczne wezy do odciggu

Niebezpieczenstwo pozaru i porazenia prqgdem elekirycznym przez nieuzie-
mione lub niesprawne weze odciggowe.

e Przy podiqczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé¢ uwage na state uzie-
mienie elektrostatyczne.

o Korzystaé wylqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez produ-
centa.

Niebezposrednie dotkniecie w przypadku prgdéw uszkodzeniowych
Smiertelne porazenie prqgdem

o Zasilanie elekiryczne maszyny wyposazyé w wytgeznik ochronny réznico-
woprgdowy.

12
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2.7.2  Regulacja i przezbrajanie, obstuga
Nieprawidtowe ustawienie i uzbrojenie maszyny
Powazne obrazenia

o Prace zwigzane z ustawieniem i zbrojeniem maszyny mogq by¢ wykony-
wane tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajomiony ze spo-
sobem dziatania maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bez-
pieczenstwa.

o Przed przystgpieniem do pracy maszyna musi zostaé wytgczona i zabezpie-
czona przed ponownym wigczeniem.

e Prace zwigzane z regulacjq i przezbrajaniem wykonywaé jedynie przy
unieruchomionej maszynie.

o Przed rozpoczeciem prac sprawdzié, czy maszyna jest kompletna i czy jej
stan techniczny nie budzi zastrzezen.

e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.

e Zwracaé¢ uwage na porzqdek i czystoéé na stanowisku pracy. Luzno lezqce
czeéci i narzedzia to potencjalna przyczyna wypadkéw.

o Umiesci¢ ostony bezpieczeristwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawnoéé ich dziatania.

Dezaktywowane lub uszkodzone urzqdzenia ochronne
Powazne obrazenia

e Wymagane do obrébki urzqdzenia ochronne muszq by¢ w dobrym stanie
roboczym i nalezy je prawidtowo konserwowaé. Sprawdzié¢ wszystkie
wymagane urzgdzenia ochronne pod kgtem dobrego stanu roboczego.

e W trakcie pracy nie wytgczaé, nie omija¢ ani nie dezaktywowaé urzqdzen
ochronnych oraz instalacji bezpieczenstwa.

Duze lub mate elementy obrabiane
Powazne obrazenia

o Zadbaé o wystarczajgeq przestrzen zapewniajgcg swobode ruchéw.

Wprowadzanie elementéw obrabianych w sposéb wymuszony jest poten-
cjalnie niebezpieczne. Zachowaé wystarczajqcy odstep od $cian, maszyn
i przedmiotéw statych.

o Dtugie elementy obrabiane podeprze¢ za pomocg odpowiednich ele-
mentéw (np. stolikéw przedtuzajgeych, podpérek).

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

o Obrabia¢ tylko takie elementy, ktére mozna bezpiecznie potozyé i prowa-
dzié.

W trakcie pracy
Powazne obrazenia

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

o Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny, a takze elemen-
tami detali (np. gatezie, cinki).

o Nie wychyla¢ sie w obreb strefy obrébki.

o Wibry usuwaé tylko wtedy, gdy maszyna jest unieruchomiona.
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Niewtasciwy dobér tarcz pity i narzedzi do rowkéw
Powazne obrazenia i szkody rzeczowe.
Uzywaé wyltqcznie tarcz pity i narzedzi do rowkowania, ktére:

e sq zgodne z normq EN 847-1 w jej aktualnej wersji.

e posiadajg oznaczenie ,MAN".

o spetniajg wymagania opisane w niniejszej instrukcji obstugi.

e sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybier co do stanu technicznego.
Uzywaé wylqcznie narzedzi do rowkéw, ktére:

e nadajg sie do pracy w trybie recznym.

¢ nadajq sie do obrébki drewna.

Temperatura otoczenia wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej

Jesli temperatura jest wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej, moze to prowadzié
do btednych funkcji maszyny i jej nieprzewidywalnych ruchéw, ktére mogq skut-
kowaé powaznymi szkodami osobowymi i materialnymi.

o Eksploatowa¢ maszyne wytqcznie w dopuszczalnym zakresie temperatur.

Osadzanie sie pylu

Osadzanie sig pytu na gorqcych czesciach moze powodowaé jego zapton, a
zawirowania pytu mogq tworzyé atmosfere wybuchowq. Pozary lub wybuchy
mogq spowodowaé powazne obrazenia.

o Czysci¢ obszar produkeji odpowiednio do potrzeb.

e Zabronione sq korzystanie z otwartego ognia, palenie i czyszczenie spre-
zonym powietrzem.

e Czynnosci powodujqce iskrzenie i prace na gorgco wolno przeprowadzaé
tylko po procesie zatwierdzenia prac.
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Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

2.7.3  Konserwacja i usuwanie btedéw

Nieprawidtowo przeprowadzane prace konserwacyjne maszyny

Powazne obrazenia

Prace na maszynie mogq byé przeprowadzane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, prze-
strzegajacy wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Prace na maszynie, o ile to mozliwe, przeprowadzaé wytqcznie, gdy jest
ona odfqgczona od wszystkich Zrédet energii i zabezpieczona przed przy-
padkowym ponownym wtgczeniem.

Prace przy maszynie wykonywaé tylko po jej zatrzymaniu.

Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtgczyé maszyne
od sieci elekiryczne;.

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

Nie dezaktywowaé ani nie omijaé urzgdzen ochronnych.

Osoby wykonujgce prace konserwacyjne muszq doktadnie znaé dziatanie i
ruch kazdego elementu maszyny oraz zna¢ doktadng kolejnoéé cykli pracy.

Na czas prac konserwacyjnych odgrodzi¢ obszar wokét maszyny.

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

Operatorzy muszq pozostawaé w statym kontakcie wzrokowym, umozliwia-
jacym szybkgq i jednoznaczng komunikacje.

Operatorzy muszq powtdrzy¢ i potwierdzié polecenia, zanim je wykonaijq.
Maszyne uruchomié dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajqg w obszarze
niebezpiecznym.

Po wykonaniu prac konserwacyjnych zainstalowaé ponownie wszystkie kom-
ponenty i sprawdzi¢ ich dziatanie.

W ramach konserwacji catq maszyne, jak i zabezpieczenia, nalezy regu-
larnie kontrolowaé pod kgtem uszkodzen.

Prowadzié rejestr czynnosci konserwacyjnych.

Nieprawidtowo przeprowadzone prace na urzqdzeniach elektrycznych

Smiertelne porazenie prgdem

Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq byé wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajgcy zasad bezpieczenstwa.
Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elekirycznym odtqczyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

Przekroczenie okresu zywotnosci urzqdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi

Powazne obrazenia

Urzgdzenia ochronne majq okres zywotnosci wynoszqgcy 20 lat. Eksploatacja
urzqdzen ochronnych po uptynieciu okresu zywotnosci sprawia, ze nie mozna
zagwarantowac prawidtowego dziatania funkeji bezpieczenstwa. Nieprawid-
towa konserwacja urzgdzer ochronnych moze prowadzié do powaznych
obrazen.

e Jeszcze przed uptynieciem okresu zywotnosci zleci¢ wymiane urzqdzen

ochronnych fachowemu personelowi Felder Group.



Wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa Hammer.

Nieprawidlowa wymiana lub nieprawidtowa naprawa urzadzei ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Powazne obrazenia

¢ Wymiane i naprawe urzqdzen ochronnych zlecaé wytgcznie specjalistycz-
nemu personelowi Felder Group.

Nieprawidtowe usuwanie zaktécen dziatania
Powazne obrazenia

o Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeéci zatrzymaiq sie.

e Odtgczyé maszyne od wszelkich Zrédet energii i zabezpieczyé przed
ponownym wigczeniem.

2.8 Motzliwe do przewidzenia, nieprawidlowe uzycie

Celem przytoczonych przyktadéw jest wyczulenie na zagrozenia. Nie stanowiq
one jednak ich kompletnego wykazu.

Te informacje majq utatwié uzytkownikowi ocene zagrozen i ryzyka.

Ogélne przyktady nieprawidiowego uzycia
o Nieprzestrzeganie instrukeji obstugi.

o Eksploatacja maszyny pomimo braku kompletnej lub przettumaczonej na
iezyk kraju uzytkowania instrukeji obstugi.

o Odktadanie przedmiotéw lub narzedzi na powierzchnie roboczq.

e Stosowanie narzedzi lub materiaty, ktére nie sq przewidziane do uzytku
z maszynq.

® Mocowaé w maszynie niedozwolonych lub niedopuszczonych narzedzi.

o Uzywanie zmodyfikowanych narzedzi.

o Uzywanie czeéci zamiennych, akcesoriéw i srodkéw produkcji niedopusz-
czonych przez producenta.

o Modyfikacje i przebudowa maszyny.

e Modyfikowanie, usuwanie lub obchodzenie oston lub urzgdzen zabezpie-
czajqcych.

o Celowe aktywowanie oston i urzqdzer zabezpieczajgeych.

e Wchodzenie na maszyne.

Nieprawidiowe uzycie w trakcie pracy

e Obstuga maszyny bez nalezytej ostroznoéci.
o Eksploatacja maszyny bez wymaganych oston i urzqdzen zabezpieczajg-
cych.
o Ostony i urzqdzenia zabezpieczajqce nalezy regularnie kontrolowaé
pod kagtem prawidtowego dziatania.

o Obrébka zbyt duzych lub zbyt ciezkich elementéw.

o Obrébka bardzo matych elementéw bez uzycia przyrzqdéw pomocniczych.
o Przyrzqdy pomocnicze powinny byé przygotowane do uzycia.

o Obrébka nieodpowiednich materiatéw, np. stali.

16



K2 M - czesé 1/2

Deklaracja zgodnosci

e Nie poddawaé obrébce zbyt duzych lub niedostatecznie zamocowanych

elementéw.

o Obrébka elementéw w trybie wspétbieznym. Kierunek posuwu taki sam jak
kierunek ruchu ostrza w obszarze wejécia narzedzia w materiat.

3 Deklaracja zgodnosci

C€

Deklaracja zgodnosci WE zgodnie z dyrektywq maszynowg 2006/42 /WE
Informacja dotyczgca numeru seryjnego:

Numer seryjny jest wydrukowany na stronie tytutowej instrukeiji obstugi.

Niniejszym oéwiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do
obrotu, spetnia podstawowe wymogi bezpieczerstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrekty-
wami WE (patrz tabela) pod wzgledem projektu, konstrukeji i typu.

Producent

Felder KG
KR-Felder-Straf’e 1, 6060 Hall in Tirol

Nazwa produktu

Pilarka tarczowa stotowa

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Obrébka drewna i materiatéw o podobnych parame-
trach.

Marka Hammer

Typ K2 M

Zastosowano nastepujace dyrektywy WE 2006/42/WE
2014/30/WE

Zastosowano nastepujgce normy zharmonizowane

ENISO 19085-1
EN ISO 19085-9

Badanie typu zostato przeprowadzone przez

TESTPLUS Teknik Kontrol ve

Belgelendirme TIiC. LTD. STi.

Abdurrahmangazi Mh. Ebubekir Cd. No.34/15
34887 Sancaktepe/istanbul, Tirkiye

NB 2908

Zgodnos¢ z dyrektywq maszynowag WE potwier-
dzona przez

Numer protokotu badania
29082305045

17
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Niniejsza deklaracja zgodnosci 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 deklaracji. Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobg upowazniong do sporzg-
dzania dokumentacji technicznej.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder

A /5/ CEO Felder KG
¢ // { KR-Felder-Strafle 1, A-6060 HALL in Tirol

Data: 17.5.2023

4 Dane techniczne

4.1 Wpymiary i masa
Option B onfion |

i
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Rys. 1: Wymiary K2 M

18



K2 M - czesé 1/2

Stét maszyny i szerokosé ciecia

Dane techniczne

Dane Warto$¢ | Jednostka
Dtugosé catkowita A 1270 | mm
Dtugoéé catkowita A maks. 1330 | mm
Diugo$¢ stotu maszyny B 785 | mm
Szeroko$é stotu maszyny C 525 | mm
Diugos¢ stolika przedtuzajgcego T1 414 | mm

Maszyna (obrabiarka) podstawowa

Szeroko$é catkowita C1 1016 / 1626 *) | mm
Maks. szeroko$¢ ciecia D 360 /970 *) | mm
Maks. érednia szeroko$¢ cigcia D1 610 /1220 *) | mm
*) opcjonalnie szeroko$¢ ciecia 1220
Dane Wartosé¢ | Jednostka
Wymiar podstawy Sa x Sb 785 x 555 | mm
Wysoko$éé catkowita Hmax 1240 | mm
Wysokoéé robocza Ha 880 | mm
Masa netto 145 *) | kg

*) w kg z przecietnym wyposazeniem

Wymiary opakowania (z paletq)

Szeroko$¢ = otwarta strona palety dostosowana do wsunigcia widet wézka

Rys. 2: Informacje dotyczqce palety
1 Opakowanie maszyny

2 Opakowanie maszyny w opciji z szerokoiciq ciecia 1220

Dane

Wartos¢

Jednostka

Diugo$¢ x szeroko$é x wysoko$é (war.
1)

875x600x1210

mm
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4.2  Warunki eksploatacji i sktadowania

4.3 Podtgczenie do zasilania elektrycznego

Hammer.

Dane Wartoéé¢ | Jednostka
g)’rugoéé x szeroko$é x wysoko$¢ (war. 1070x730x130 | mm
Masa netto (war. 1) 150 | kg
Masa netto (war. 2) 35 | kg
Dane Wartosé | Jednostka
Temper.o'ruro robocza/w pomie- +5-+40 | °C
szczeniu
Temperatura magazynowania -10-+50 | °C
Wilgotno$¢ powietrza (bez zwilzania) 90 | %
Dane Wartoéé¢ | Jednostka
Nopic?cie zc§i|oiqce wedtug tabliczki +10 | %
znamionowe;
Czestotliwosé sieciowa 50/ 60 | Hz
Kabel zasilajgey 1 x 230 V (HOZ7RN-F) 3G 1,5 | mm?
Kabel zasilajgcy 2 x 110 V (SJT CSA) 3G 1,5 | mm?
Zabezpieczenie patrz schemat

potqczen
Charakterystyka wyzwalania C (D*)

*) przy ciezkim rozruchu spowodowanym duzg masq zamachowq

4.4  Silnik napedowy

Rzeczywiste wartoéci zainstalowanych elementéw mozna znalezé na tabliczce

20

identyfikacyjnej.
Dane Wartoéé¢ | Jednostka
Napiecie silnika (standard) 1x230|V
Napiecie silnika (opcja) 2x110|V
Czestotliwosé (wersja standardowa) 50 | Hz
Czestotliwosé (wersja opcjonalna) 60 | Hz
Stopieri ochrony IP 54
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Dane techniczne

Dane

Wartos¢

Jednostka

Moc silnika agregatu pity *)

1,9

kW

4.5 Zespét pity tarczowej i narzedzia

*) Wszystkie dane w trybie pracy Sé = praca okresowa dtugotrwata z przerywa-
nymi obcigzeniami (wzgledny czas wigczenia = 40%).

Agregat pity
Dane Wartos¢ | Jednostka
Srednica watka pity (CE) 30 [ mm
Srednica watka pity (US) 5/8 | cale
Predko$¢ obrotowa 5000 | min!
Zakres przechytu 0° - 45°
Stét pity tarczowej (dtugo$é x szero- 785 x 525 | mm
ko$¢)
Liniat przyktadnicy (dtugos$¢ x wyso- 800 x 82 | mm
kos¢)
Wysokoéé ciecia, maks. *) 80,5 [ mm

*) gdy $rednica tarczy pity wynosi 254 mm

Tarcze pity
Dane Wartos¢ | Jednostka
Maks. érednica (CE) 250 -254 | mm
Maks. $rednica (US) 5/8 | cale
Otwér (CE bez zabieraka *) 30 | mm
Otwér (US bez zabieraka *) 15,88 | mm

*) Kotnierz pity tarczowej w centralnym punkcie watka pity jest zabezpieczony
przed przekreceniem za pomocq zabieraka.
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Rys. 3: Zabezpieczenie przed przekreceniem na watku pity

1 Srednica watka pity

2 Zabezpieczenie przed przekreceniem kotnierza pity

Regulowany frez do rowkéw do stosowania w pilarkach tarczowych

Dane Wartos¢ | Jednostka
Maks. érednica 250 | mm
Szerokosé 5-20 | mm

Dane Wartos¢ | Jednostka
Srednica Felder Group 180 | mm
Zakres regulacii (nr art. 500-03-019) 8,0-150 | mm
Przedtuzenie (nr art. 500-03-020) 15,5-19,5 | mm

4.6 Instalacja odciggowa

e Maszyna zostata wyposazona w 2 oddzielne krééce odciggu.

e Do obu kréécéw (agregat i pokrywa ochronna) nalezy podtqczyé wspdlny
przewdd odciqgu (@ 120 mm). = Rozdziat 7.4 ,Instalacja odciggowa”

na stronie 53

Instalacja odciggowa agregatu pity

22

Dane Wartoéé¢ | Jednostka
Srednica przytgcza 100 | mm
Predko$¢ przeptywu powietrza min. 20 | m/s
Podciénienie min. 1250 | Pa
Natezenie przeptywu min. (przy 565 | m3/h

20 m/s)
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Dane techniczne

Instalacja odciggowa pokrywy ochronnej pity tarczowej

4.7

4.8

Emisja pytu

Emisja hatasu

Dane Wartos¢ | Jednostka
Srednica kréé¢ea odciggu 50 [ mm
Predko$¢ przeptywu powietrza min. 20 [ m/s
Podciénienie min. 953 | Pa
Natezenie przeptywu min. (przy 141 | m3/h

20 m/s)

Zakresy robocze w tej maszynie zgodnie z informacjg DGUV 209-044 sq zakre-
sami o obnizonej koncentracji pytu. Zagwarantowane jest utrzymanie stezenia
pytu drzewnego we wdychanym powietrzu na poziomie 2 mg/m?3. Kryterium to
zostaje spetnione, wytqcznie jeéli warunki opisane w rozdziale "Odcigg pytu"
zostang zachowane.

Pomiar wedtug EN ISO 19085-1:2021 zatgcznik E:

e Warunki pomiaru / Dodatkowe informacje wedtug EN ISO 19085-1:2021
zatgcznik E

e zISO 11202 dla emitowanego ciénienia akustycznego z klasq doktadnoéci

3
e i1SO 3744 dla mocy akustycznej z klasq doktadnosci 3

Jezeli okreslone wartoéci emisji majq byé zweryfikowane, pomiary nalezy prze-
prowadzi¢ z zastosowaniem tej samej procedury oraz w takich samych warun-
kach eksploatacii i instalacji, jak podane.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu obowigzujq wytgcznie w przy-
padku takich samych warunkéw eksploatacii i ustawienia. Inne warunki eksploa-
tacji i ustawienia, np. inny proces roboczy, mogq prowadzi¢ do zwiekszonych
warto$ci emisji hatasu, z ryzykiem niedoszacowania.

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu nie sq wartosciami ekspozycii.
Chociaz istnieje korelacja miedzy poziomami emisji i ekspozycji, nie mozna

uzywaé wartoéci emisji do niezawodnego stwierdzenia, czy niezbedne sq dodat-

kowe $rodki ostroznoéci. Czynnikami wptywajgcymi na faktyczny poziom ekspo-
zycji sq konkretny proces obrébki, wtaéciwosci przestrzeni roboczej i inne gra-
niczne zrédta hatasu w miejscu eksploatacii.

Dane dla wartoéci emisji hatasu w formie dwuliczbowej zgodnie z 1ISO
4871:1996

Bieg jafowy Obrébka
Skorygowany charakterystykg A 99 102
poziom ci$nienia akustycznego Lwa
wdB
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Przeglad maszyny

tycznego Lpa w dB na stanowisku
pracy

poziom emitowanego ci$nienia akus-

Hammer.
Bieg jatowy Obrébka
Skorygowany charakterystykg A 87 90

Niepewno$¢ Kwa / Koa w dB

5 Przeglad maszyny

5

.1 Widok ogélny

Rys. 4: Widok z przodu

1
2
3
4

24

Agregat pity — regulacja wysokosci
Stolik przedtuzajqcey

Klin rozszczepiajacy

Kotpak ochronny

O N O~ O

Tarcza pity

Szyna przyktadnicy (liniaf)
Przyktadnica réwnolegta
Agregat pity — regulacja kata przechytu
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Rys. 5: Widok z tytu

GOORNON—

Piktogram — elementy obstugowe

Elementy obstugowe agregatu pity tarczowej
Tabliczka znamionowa

Przytqcze instalacji odciggowej (& 100 mm)
Przytqcze instalacji odciggowej (& 50 mm)

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.

Przeglad maszyny

6  Wopust do poditrzymywania weza odciggowego

7 Rozdzielacz odciggu dostepny jako wyposazenie
dodatkowe (nr art. 500-07-211)

8 Drgzek do przesuwania materiatu obrabianego

@ max. 254 mm

213 mm | \
mm ‘

zao\

5000 min!

(: +45°

510.007.051- K2M CE (50 Hz)

Rys. 6: Przeglad piktograméw

1

Piktogram — elementy obstugowe

25



Przeglad maszyny

5.3

5.3.1

26

Tabliczka znamionowa

TYPE: K2 NR. ©

KREISSAGEMASCHINE

Baujahr / year of consir. / annea de constr. : 2020

KW: 15 HZ: 50
KR-Foidor-Strale 1

Hammer. &w™

ISOL-CLASS: F / IP54
Tel. +43 5223 45090

www_hammer-maschinen.at Fax +43 5223 45000

Made for Hammer AUSTRIA - EUROPE

Rys. 7: Usytuowanie tabliczki znamionowej

Tabliczka znamionowa jest zamocowana na tylnej $cianie maszyny.

Informacje na tabliczce znamionowej

@l:rws :

Felder KG

KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com
+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130

@

C

UK

" NR.: Code: CQ
: V: PH: HZ: A:
KW:

Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.:

®
®

Rys. 8: Tabliczka znamionowa

CONOWON —

zgodnie ze wskazéwkami producenta
Typ
Numer maszyny

Przytgcze elekiryczne

Rok produkcji

Dodatkowe dane (opcjonalne)

Hammer.
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5.4  Akcesoria

Przeglad maszyny

Rys. 9: Oferta akcesoriéw

1 Stolik przedtuzajqcy z podporg (nr art. 503-156)

2 Przyktadnica kgtowa z otworami nastawczymi (nr art. 423-043)
3 Zestaw transportowy (nr art. 503-134)

4 Dyszel do podnoszenia (nr art. 500-149)

Q Informacja

Dalsze akcesoria oraz urzqdzenia odciggowe mozna znalez¢
w katalogu narzedzi i akcesoriéw / w sklepie online www.felder-
shop.com.

Dodatkowe stoliki przedtuzajgce
¢ Do doktadnego ciecia réwnolegtego szczegdlnie dtugich elementéw.
Przyktadnica do ciecia pod skosem

o Przyktadnica kqgtowa z otworami nastawczymi dla stotéw z rowkami.
o Dzigki otworom systemowym wykonywaé mozna réznorodne wielokgty.

Zestaw transportowy

o Zestaw transportowy umozliwia bezproblemowe i tatwe przemieszczanie
maszyny.

o Dyszel podnoszqcy umozliwia wygodne manewrowanie takze przy ograni-
czonej przestrzeni.
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Przeglad maszyny

5.5
5.5.1

28

Elementy sterowania i wskazniki

Elementy obstugowe agregatu pily i przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 10: Przeglad elementéw obstugowych

NV ONOOUANWN—

Agregat pity — regulacja wysokosci

Agregat pity — regulacja kata przechytu

Podziatka — podawanie kata pity tarczowej

Dzwignia zaciskowa — regulacja kgta

Zacisk przyktadnicy réwnolegtej

Podziatka — podawanie szerokosci ciecia

Zacisk szyny przyktadnicy (liniatu)

Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
Czerwony przycisk Stop — WYtACZANIE pity tarczowej

Hammer.
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5.6
5.6.1

Urzgdzenia ochronne

Krancowy wylacznik bezpieczenstwa

Rys. 11: Kraficowy wytqcznik bezpieczeristwa — wktadka (listwa naktadana)

1 Wkiadka
2 Wytqgceznik kraficowy

Maszyna jest wyposazona w kraficowy wytqcznik bezpieczenstwa. Tarcza pity

obraca sie tylko wtedy, gdy wytqgcznik kraicowy w korpusie maszyny jest urucho-

miony (wktadka musi by¢ zamontowana).

Pamieta¢, ze wktadka musi by¢ dobrze zablokowana z obu stron.
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Transport, pakowanie, przechowywanie Hammer.

5.6.2  Ostona gérna tarczy pilarki

Rys. 12: Ostona ochronna

1 Ostona gérna tarczy pilarki
2 Przytqcze instalacji odciggowej (& 50 mm)

Kotpak ochronny musi by¢ prawidtowo zamontowany i ustawiony.
Kotpak ochronny pity tarczowej musi by¢ podtgczony do odciggu
Srednica przytgcza odciggu = 50 mm

6 Transport, pakowanie, przechowywanie

6.1  Kontrola po dostawie

1. ) Po dostarczeniu urzgdzenia nalezy niezwtocznie sprawdzi¢, czy dostawa
jest kompletna i nieuszkodzona.

2. ), W przypadku widocznych z zewngtrz uszkodzer powstatych podczas trans-
portu odméwié przyjecia przesytki lub zgtosié¢ zastrzezenia.

3. ) Opisa¢ zakres uszkodzen w dokumentacii transportowej/dowodzie
dostawy firmy transportowe;.

4. ) Ztozy¢ reklamacie.

5. ) Szkody, kiére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy zgtosi¢ zaraz po ich
wykryciu, poniewaz roszczenia odszkodowawcze mozna wysuwaé tylko w
okresie przewidzianym na sktadanie reklamacji.

6.2 Opakowanie

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

W transporcie drogg morskq maszyne nalezy szczelnie zapakowaé i zabezpie-
czy¢ przed korozjg. W opakowaniu umiescié¢ srodki osuszajqce.
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Ochronie srodowiska

Materiaty opakowaniowe sq warto$ciowymi surowcami i w wielu przypadkach
mozna je powtdrnie wykorzystaé, przetworzy¢ lub ekonomicznie zuzytkowaé.

SRODOWISKO
Opakowanie zutylizowaé w sposéb przyjazny dla srodowiska

- Utylizacja materiatéw opakowaniowych musi odbywaé sie
zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska i lokalnymi przepi-
sami.

- Skorzystaé z ustug firmy zajmujqcej sie recyklingiem.

6.3  Przechowywanie

Paczki pozostawié¢ zamknigte do czasu ustawienia/instalacji urzqdzenia. Sto-
sowa¢ sie do oznaczen dotyczqeych ustawiania i przechowywania.

Warunki magazynowania

e Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

o Przechowywaé w miejscu suchym i niezapylonym. W razie potrzeby zasto-
sowad $rodki osuszajqce.

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

o Chroni¢ przed promieniami stonecznymi.

e Unika¢ wstrzgséw mechanicznych.

o Unikaé¢ duzych wahah temperatury (powstawanie kondensatu).

o Wszystkie odkryte czesci maszyny naoliwi¢ (ochrona antykorozyijna).

e W razie przechowywania przez czas dtuzszy niz 3 miesiqce regularnie
kontrolowaé ogdlny stan wszystkich elementéw i opakowania. W razie
potrzeby od$wiezyé albo odnowié ochrone antykorozyjng.

6.4  Zabezpieczenie transportowe

Rys. 13: Demontaz kqtownikéw transportowych
1 Katowniki transportowe

Maszyna jest dostarczana w stanie cze$ciowo zmontowanym na palecie.
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Transport, pakowanie, przechowywanie Hammer.

Maszyna jest przymocowana do palety kilkoma kgtownikami transportowymi.
Katowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjeciem maszyny z palety.

6.5 Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku

' OGtOSZENIE
Szkody materialne
o Uszkodzenie i mozliwa catkowita utrata maszyny.

- Maszyne nalezy podnosié tylko w oznaczonych miejscach.
- Nie wolno podnosi¢ maszyny za stét ani za pokretta.

- Transportowaé maszyne za pomocq wézka widtowego lub
wézka podnoénego.

Usuniecie elementéw wyposazenia maszyny

Rys. 14: Usuniecie elementéw wyposazenia

Wat przyktadnicy

Element do poszerzania cigcia

Pokrywa tylna

Liniat (szyna przyktadnicy)

Pozostate elementy wyposazenia i akcesoria

GOORNON =

Przed montazem usungé z maszyny i palety wszystkie elementy wyposazenia.
1. ) Usung¢ wat przyktadnicy i element do poszerzania ciecia.
2. , Usunqg¢ pokrywe tylnq i szyne przyktadnicy (liniaf).

3. ) Usunq¢ z przestrzeni wewnetrznej maszyny wszystkie akcesoria i pozostate
elementy wyposazenia.
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Transport, pakowanie, przechowywanie

Przygotowanie maszyny do wytadunku i ustawienia w miejscu docelowym

Rys. 15: Przygotowanie do transportu wézkiem paletowym

1 Sruba regulacyjna

2 Nakretka zabezpieczajgca
3 Podktadka

/I\ OSTRZEZENIE
A Przechylenie maszyny
Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.
- Uwzglednié ciezar i $rodek ciezkosci obrabiarki.
- Wyznaczy¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.
1. ) Usungé z maszyny wszystkie kgtowniki fransportowe.
2. ) Przygotowaé $ruby regulacyjne do montazu (4x):
o Catkowicie nakreci¢ nakretke na $rube regulacyjng.
o Natozyé podktadke.
3. ) Ostroznie przechyli¢ maszyne do przodu i podirzymaé w tej pozycii.
4. ), Zamontowa¢ $ruby regulacyijnie z tytu maszyny.
N Recznie wkreci¢ $ruby regulacyjne wraz z nakretkami zabezpiecza-
iacymi i podktadkami az do oporu.

y  Zabezpieczyé $ruby regulacyjne nakretkami zabezpieczajgeymi.

5. ) Przechyli¢ maszyne na przeciwny bok.

6. ), Whkreci¢ éruby regulacyjne wraz z nakretkami zabezpieczajgeymi i pod-
ktadkami z przodu maszyny.
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Transport, pakowanie, przechowywanie Hammer.

6.6  Srodek transportu

6.6.1  Transport wézkiem widlowym

Rys. 16: Transport wézkiem widtowym

1 Wyciecie w palecie
2 Kagtowniki transportowe — nie demontowaé

/\ OSTRZEZENIE

Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.
- Uwzglednié érodek ciezkosci.

- Roztadunek wymaga uczestniczenia dwéch lub trzech dodat-
kowych pomocnikéw (w zaleznosci od wyposazenial).

- Osprzet do podnoszenia (pasy, taficuchy i widly wézka)
nalezy umieszcza¢ mozliwie daleko od $rodka ciezkosci.
Personel:
e Operator wézka widtowego
1. ) Kagtowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjgciem maszyny z palety.

2. , Widly wézka widtowego przesunqgé¢ tak, aby wpasowaty sie w wyciecia
w korpusie maszyny lub palecie.
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Transport, pakowanie, przechowywanie

6.6.2  Roztadunek wézkiem paletowym

Rys. 17: Roztadunek wézkiem paletowym

Kantéwka 90x20 mm
Kantéwka 70x70 mm
Kantéwka 40x40 mm
Ptyta 1500x900x20 mm
Katowniki transportowe

/\\ OSTRZEZENIE
Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym ciezarem maszyny.

O WN—

- Uwzglednié ciezar i $rodek cigezkosci obrabiarki.
- Wyznaczy¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.
Do roztadunku z palety nalezy wykorzysta¢ rampe odpowiadajgcq zatgczonemu
rysunkowi.
o Uzywajqc kantéwek, przykrecié palete do rampy.
e Przymocowaé rampe do palety i zabezpieczyé przed przesuwaniem sie.
1. ) Usungé z maszyny wszystkie kgtowniki transportowe.

2. ), Przygotowaé maszyne do przewiezienia wézkiem paletowym lub wid-
towym. =, Przygotowanie maszyny do wytadunku i ustawienia w miejscu
docelowym” na stronie 33

3. ) Wsung¢ widly wézka paletowego w otwér w korpusie maszyny.

4. , Wyjecha¢ z maszynqg na wézku paletowym z palety
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Ustawienie i instalacja Hammer.

6.6.3  Transport za pomocq zestawu transportowego

Rys. 18: Wytadunek przy uzyciuv zestawu transportowego
Zaczep dyszla

O5 kota

Pierécienie ustalajgce

Koto

Dyszel do podnoszenia

ONWON—

Montowanie zestawu transportowego do obrabiarki jest niezwykle proste.

1. ) Za pomocq $rub M8x25, podktadek i nakretek przykreci¢ zaczep dyszla
do przedniej $ciany obrabiarki.

2. ), Of kota wsung¢ do otwordéw w podstawie obrabiarki.
3. ) Na 0§ nasadzi¢ pierscienie ustalajgce oraz kota.
4. ), Zablokowat¢ piericienie nastawcze na kotkach gwintowanych.
®» Nalezy jednak pozostawi¢ na tyle luzu, aby kétka mogty sie obracaé.

5. ) Przechyli¢ dyszel do podnoszenia i wezepi¢ go do zaczepu.

7 Ustawienie i instalacja

7.1  Zapotrzebowanie na miejsce

W celu umozliwienia swobodnej obstugi i konserwaciji maszyne nalezy ustawi¢ w
odlegtoéci min. 500 mm (odlegtos¢ X) od Sciany réwnolegle do kierunku obrébki.
Do obrébki elementéw wymagana jest odpowiednia ilo$é miejsca (wymiar Y).

Do obstugi i konserwacji dookota maszyny musi byé zachowana wolna prze-
strzen przynajmniej 2000 mm.

Po ustawieniu maszyny powinna by¢ zagwarantowana wokét niej wystarczajgca
iloéé miejsca dla osoby jq obstugujqcej, z uwzglednieniem réwniez miejsca

do przenoszenia elementéw przeznaczonych do obrébki (fadowanie, obrébka,

odktadanie).

36



K2 M - czesé 1/2 Ustawienie i instalacja

Maszyna moze byé uzytkowana wylqgcznie w pomieszczeniach suchych i zabez
pieczonych przed mrozem, nigdy na zewngtrz.

Rys. 19: Zapotrzebowanie na miejsce — K2 M

W Dtugosé elementu obrabianego

X Odlegtoéé od éciany

Y Dtugosé elementu obrabianego + 500 mm
Z Wolna przestrzen konieczna do obstugi

7.2  Ustawienie i wypoziomowanie (wyréwnanie) maszyny

Q Informacja

W razie potrzeby maszyne mozna przykrecié¢ do posadzki za
pomocg kqgtownikéw transportowych.
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Hammer.

Rys. 20: Poziomowanie maszyny

1 Kqtowniki transportowe

2 Sruby regulacyjne

3 Poziomica

4 Nakretka zabezpieczajgca

Aby zapewni¢ precyzyjng i réwnomierng prace maszyny, nalezy jq wypozio-

mowa¢ za pomocg poziomicy.

1. ) Przetransportowaé maszyne na miejsce montazu zgodnie z informacjami
podanymi w rozdziale ,Transport” lub dotqczong instrukejq transportu i
montazu.

2. ), Jezeli podtoze jest nieréwne, maszyne nalezy wyréwnaé za pomocq $rub
nastawczych.

N Odkrecié nakretke zabezpieczajqgcq.
y  Obrdci¢ $rube regulacyjna.
N Dokrecié nakretke zabezpieczajqcq.

3. ) W razie potrzeby maszyne mozna przykreci¢ do posadzki za pomocq
kgtownikéw transportowych

4. ) Usunqg¢ $rodek antykorozyjny ze wszystkich nielakierowanych czeici
maszyny.
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7.3
7.3.1

Instalacja

Ustawienie i instalacja

Zabezpieczenie transportowe i instalacja odciggowa agregatu pity

Zdejmowanie zabezpieczenia transportowego z agregatu pity

Rys. 21: Zdjgé¢ zabezpieczenie transportowe agregatu

1 Pokretto regulacji kqta

2 Dzwignia zaciskowa regulaciji kgta ciecia

3 Nakretki wahacza silnika

4 Nakretki i podktadki sworzni transportowych (2x)
5 Zabezpieczenie transportowe

Narzedzie:

o Klucz oczkowy 13 mm
Agregat pity na czas transportu jest zabezpieczony przed zmiang potozenia.
Przed zmiang potozenia agregatu nalezy usungé zabezpieczenie transportowe.
1. ) Nasadzi¢ pokretto na watek przechylny.
2. ) Zwoni¢ dzwignie zaciskowq regulacji kqta ciecia.
3. ) Odkreci¢ nakretki wahacza silnika.

4. ), Odkreci¢ nakretki sworzni transportowych i razem z podktadkami usungé
ze sworzni transportowych.

5. ) Agregat pity ustawi¢ pod kqgtem 45°.

6. ) Zdjq¢ zabezpieczenie transportowe i gérne podktadki.

7. ) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeg sworzni transportowych.

8. ) Usunqc¢ sworznie transportowe.

9. ) Dokreci¢ nakretki wahacza silnika.

10.) Wszystkie elementy zachowaé w celu przysztego transportu obrabiarki.
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Montaz krééca odciggowego agregatu pity

Rys. 22: Montaz krééca odciggowego

1 Kréciec odciggowy

2 Sruby M8x16 (4x)

3 Waz odciggowy agregatu pity
4 Obejma D90-110

Narzedzie:

e Klucz oczkowy 10 mm
e Klucz nasadowy 7 mm

1. ) Przytwierdzi¢ kréciec odciggowy po zewnetrznej stronie korpusu maszyny
za pomocq $rub M8x16 i podktadek.

2. ), Od wewnatrz przymocowa¢ kréciec podktadkami i nakretkami.

3. ) Przy uzyciu opaski zaciskowej od wewnqtrz obrabiarki zamocowaé wgz
odciggowy na przytqczu odciggu.
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Ustawienie i instalacja

7.3.2  Montaz szyny z podziatkg

Rys. 23: Montaz szyny z podziatkq

1 Sruby szyny z podziatkq (3x)

2 Szyna z podziatkq

3 Stét maszyny

4 Zwracaé uwage na prawidtowe potozenie

X Odstep szyny z podziatkg od powierzchni stotu
Narzedzie:

o Klucz imbusowy 5 mm

1. ) Szyne z podziatkg umiesci¢ na stole maszyny.

Zwrécié uwage na pofozenie montazowe: numeracja na podziatce
powinna wzrastaé od lewej do prawej strony.

2. ), Sruby imbusowe M6x14 wkreci¢ luzno do stotu maszyny.

3. ) Precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu: X1 = X2 = 10,0 mm

4. ) Dokreci¢ $ruby kluczem imbusowym (5 mm).
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7.3.3  Montaz walu przyktadnicy

Montaz watu przyktadnicy do stolu maszyny

Rys. 24: Montaz watu przyktadnicy

Nakretka skrzydetkowa

Pokrywa

Wat przyktadnicy

Podktadki

Nakretki zabezpieczajqce i podktadki

Sruba nastawcza

Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu

<OoOUMNWON-=—

W celu montazu watu przyktadnicy nalezy zdjgé przedniq pokrywe.
1. ), Odkreci¢ nakretke skrzydetkowq w czesci wewnetrznej maszyny.
Do nakretki skrzydetkowej mozna dostaé sie od tytu maszyny.
2. ), Pociggnqgé pokrywe do dotu, a nastepnie zdjg¢, pociggajgc do przodu.

3. ) Poluzowane nakretki zabezpieczajqce i podktadki zdjgé z kotkéw gwinto-
wanych.

Tylne nakretki specjalne sq nastawione fabrycznie i nie wolno ich przesto-
wiad!
4. ) Ustawi¢ wat przyktadnicy wraz z podktadkami na stole maszyny.

5. ) Wat przyktadnicy przykreci¢ luzno od tytu do stotu maszyny za pomocq
podktadek i nakretek zabezpieczajgcych.

®» Precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu: Y1 = Y2 = 20,0 mm.
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Kontrola odlegtosci pomiedzy watem przyktadnicy a stotem maszyny

Rys. 25: Wat przyktadnicy - kontrola odlegtosci

Przyktadnica réwnolegta

Wat przyktadnicy

Sruba nastawcza

Nakretka skrzydetkowa

Pokrywa

Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu

<OUONMNWON-—

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz oczkowy 17 mm

1. ) Nasungé do tytu przyktadnice réwnolegtq na wat przyktadnicy.

2. ) Ustawi¢ odstep pomiedzy watem a stotem w przedniej czesci:

N Przemiesci¢ przyktadnice réwnolegtq do przodu.
N Precyzyijnie ustawié odstep od powierzchni stotu.
® Wymiar Y1 = 20,0 mm.
N Lekko dokreci¢ przedniq nakretke zabezpieczajgcq.

3. ) Ustawi¢ odstep pomiedzy watem a stotem w tylnej czesci:

N Przemiesci¢ przyktadnice réwnolegtq do tytu.

,  Srubg nastawczq precyzyinie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu.
®» Wymiar Y2 = 20,0 mm

N Lekko dokrecié¢ tylng nakretke zabezpieczajgcg.

4. ), Skontrolowa¢ ustawienie w kilku pozycjach, w razie potrzeby skorygowaé.
» Odstep od powierzchni stotu Y1 = Y2 = 20,0 mm.
5. ) Dokreci¢ obie nakretki zabezpieczajqgce.
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7.3.4  Montaz elementu do poszerzania ciecia

Montaz elementu do poszerzania ciecia, wariant 610 (standard)

Rys. 26: Montaz elementu do poszerzania cigcia, wariant 610

Kotek gwintowany watu przyktadnicy
Podktadki

Nakretka zabezpieczajgca

Sruba szyny z podziatkg Méx14 (2x)
Sruby/podktadki M8x16 (3x)

Narzedzie:

ONWON—

o Klucz imbusowy 5 mm
o Klucz oczkowy 10 mm
o Klucz oczkowy 17 mm

Element 610 do poszerzania ciecia mocuje sie z tytu maszyny.

1. ) Poluzowane nakretki zabezpieczajqce i podktadki zdjgé z kotka gwintowa-
nego watu przyktadnicy.

2. ), Umiesci¢ podktadke na kotku gwintowanym (wat przyktadnicy).

3. ) Umiesci¢ element do poszerzania cigcia na kotku gwintowanym (wat przy-
ktadnicy) i stole maszyny.

4. ) Za pomocq $rub M8x16 i podktadek luzno zamocowaé element do posze-
rzania ciecia do stotu maszyny (3x).

5. ) Ustawi¢ potozenie elementu do poszerzania ciecia w pionie:

N Potozy¢ liniat (szyne przyktadnicy) na stole maszyny.

N Przesunq¢ element do poszerzania ciecia do géry, az znajdzie sie
przy liniale przyktadnicy.

N Dokreci¢ $ruby.
®» Goérna krawedz elementu do poszerzania cigcia musi leze¢ w jednej
plaszczyznie ze stotem maszyny.

6. ) Za pomocq podktadki i nakretki przykreci¢ element do poszerzania ciecia
do kotka gwintowanego watu przyktadnicy.

44



K2 M - czesé 1/2 Ustawienie i instalacja

7. ) Za pomocq $rub, podktadek i nakretek przykreci¢ szyne z podziatkg do
elementu do poszerzania ciecia (2x).

Montaz pokrywy z tylu maszyny

Rys. 27: Montaz pokrywy

1 Pokrywa
2 Sruby imbusowe M6x30
3 Klucz imbusowy 4 mm

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
1. ) Odkreci¢ $ruby imbusowe (6x).
2. ), Natozy¢ pokrywe i zawiesi¢ na $rubach.
Pokrywa z kazdej strony musi przylega¢ do korpusu maszyny.

3. ) Dokreci¢ $ruby (6x).
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7.3.5  Montaz elementu 1220 do poszerzania ciecia - opcja
Montaz watu przyktadnicy, wariant 1220

Rys. 28: Montaz watu przedtuzajqcego 1220

1 Wat przyktadnicy

2 Wat przediuzajgcy

3 Sruby zaciskowe (M8x4)

4 Wat przedtuzajgcy wypoérodkowany

5 Kotki gwintowane ustawione poziomo do tytu
Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm

1. ) Wat przedtuzajgcy 1220 nalezy do oporu wsungé w zamontowany wczes-
niej wat przykfadnicy.

2. ), Obréci¢ wat 1220 tak, aby kotki gwintowane byty ustawione poziomo
i skierowane do tytu.

3. ), Whkreci¢ éruby zaciskowe M8xé do juz zamontowanego watu przyktadnicy
(4x).

4. ), Sruby zaciskowe ustawié tak, aby wat przedtuzajgcy 1220 byt wysrodko-
wany wzgledem juz zamontowanego watu przyktadnicy.

5. ) Dokreci¢ $ruby zaciskowe.
6. ) Podeprze¢ koniec watu przedtuzajgcego, aby nie mégt sie przechylié¢.

7. ) Nastepnie od razu zamontowaé element 1220 do poszerzania cigcia.

46



K2 M - czesé 1/2

Ustawienie i instalacja

Montaz elementu do poszerzania ciecia, wariant 1220 (opcja)

Rys. 29: Montaz elementu do poszerzania ciecia, wariant 1220
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 5 mm
o Klucz oczkowy 10 mm
o Klucz oczkowy 17 mm
Element 1220 do poszerzania cigcia mocuje sig z tytu elementu 610 do posze-
rzania ciecia.
1. ) Poluzowane nakretki zabezpieczajqce i podktadki zdjgé z kotka gwintowa-
nego watu przyktadnicy (2x).
2. ) Umiesci¢ podktadke na kotku gwintowanym (wat przyktadnicy; 2x).

3. ) Umiesci¢ element do poszerzania ciecia na kotkach gwintowanych (wat
przyktadnicy) i stole maszyny.

4. ) Za pomocq $rub M8x16, podktadek i nakretek luzno zamocowaé element
do poszerzania ciecia do elementu 610 (3x).

5. ) Ustawi¢ potozenie elementu do poszerzania cigcia w pionie:
N Potozy¢ liniat (szyne przyktadnicy) na stole maszyny.
N Przesunqé element do poszerzania cigcia do géry, az znajdzie sie

przy liniale przyktadnicy.
N Dokrecié $ruby.
®» Gérna krawedz elementu do poszerzania ciecia musi leze¢ w jednej
ptaszczyznie ze stotem maszyny.

6. ) Za pomocq podktadki i nakretki przykreci¢ element do poszerzania ciecia
do kotka gwintowanego watu przyktadnicy (2x).

7. ) Za pomocq $rub, podktadek i nakretek przykreci¢ szyne z podziatkg do
elementu do poszerzania ciecia (3x).

®» Sprawdzié, czy w obszarze przecinania sig¢ obu szyn z podziatkami
elementy znajdujq sie w jednej ptaszczyznie.
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Montaz nég podporowych elementu do poszerzania cigcia w wariancie 1220

Rys. 30: Montaz podpér

1 Nakretka zabezpieczajqca
2 Sruba regulacyjna

3 Tuleja dystansowa

4 Sruba M8x35

5 Sruba M8x16

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 5 mm

Element 1220 do poszerzania ciecia nalezy zabezpieczyé z tytu przed przechy-
leniem, montujqgc dwie nogi podporowe.

1. ) Catkowicie nakreci¢ nakretke zabezpieczajgeq na $rube regulacying (2x).
2. ) Catkowicie wkreci¢ $rube regulacyjng w noge podporowq (2x).

3. ) Za pomocq $ruby M8x35, podktadki i tulei dystansowej zamontowaé lewg
noge podporowq z boku elementu do poszerzania cigcia.

4. ) Element do poszerzania ciecia przykreci¢ od tytu srubg M8x16 do nogi
podporowej.

5. ) Prawqg noge podoporowq zamontowaé w ten sam sposéb (w odbiciu
lustrzanym).
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Montaz podziatki dla elementu do poszerzania ciecia w wariancie 1220

Rys. 31: Element do poszerzania cigcia 1220

1 Sruba zaciskowa / podktadka

2 Podziatka przyktadnicy réwnolegtej 1220

3 Wopust do podtrzymywania weza odciggowego

4 Nakretki M6

5 Sruby regulacyjne / nakretki zabezpieczajgce

6 Kontrola miejsc przecinania sig elementéw konstrukcyjnych
Narzedzie:

o Klucz imbusowy 2,5 mm
o Zestaw kluczy oczkowych

1. ) Poluzowaé i usungé $rube zaciskowq podziatki.

2. ), Wymieni¢ podziatke:

y  Od tytu wyciggnq¢ podziatke z szyny podziatki.
N Umiesci¢ w szynie podziatki podziatke 1220.
N Przesunq¢ podziatke do przodu, tak aby otwér podtuzny znalazt
sie na $rodku nad otworem.
3. ) Whkreci¢ $rube zaciskowq podziatki i podktadke.
4. ), W razie potrzeby wyregulowa¢ potozenie w pionie elementu do posze-
rzania ciecia za pomocq $rub regulacyjnych.
N Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.
N Obrécié $rube regulacying.
N Dokrecié¢ nakretke zabezpieczajqcq.
®» Gérna krawedz elementu do poszerzania ciecia musi lezeé¢ w jednej
ptaszczyznie ze stotem maszyny.

5. , Dwoma $rubami M6 zamontowa¢ wpust do podirzymywania weza odcig-
gowego z tytu elementu do poszerzania cigcia.
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7.3.6  Stolik przedtuzajgcy

Montaz zestawu mocujqgcego dla stolika przediuzajgcego na stole maszyny

Rys. 32: Montaz zestawu mocujgcego
Sruba (M8x35)

Tuleja dystansowa

Szyna stotu

Nakretki / podktadki

Odstep szyny od powierzchni stotu

<MhNowwiN

Narzedzie:

e Klucz imbusowy 5 mm
o Klucz oczkowy 17 mm

1. ) Za pomocq $rub M8x35 i tulei dystansowych luzno zamocowaé szyne stotu
do stotu maszyny.

2. ) Ustawi¢ odstep pomiedzy szynq stotu a stotem maszyny w przedniej i tylnej
czesci.
To ustawienie musi by¢ bardzo doktadne; dokonaé kontroli suwmiarkg.
N Ustawi¢ szyne stotu, uzywajgc mtotka z miekkim obuchem.
N Precyzyijnie ustawié odstep od powierzchni stotu.
® Wymiar Y1 = wymiar Y2 = 11,0 mm.
N Mocno dokreci¢ $ruby.
3. ) Za pomocq $rub, podktadek i nakretek przykrecié szyne stotu do tylnego
kofca elementu do poszerzania ciecia.

4. ) Skontrolowaé ustawienie, w razie potrzeby skorygowaé.
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Zawieszanie stolika przediuzajgcego na zestawie mocujgcym i regulacja

Rys. 33: Stolik przedtuzajgcy

1 Stolik przedtuzajgcy

2 Sruby zaciskowe / nakretki zabezpieczajqce
3 Sruby regulacyijne (regulacja wysokosci)

4 Sruby regulacyjne (regulacja kata)

5 Nakretka zabezpieczajgca

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 3 mm
e Klucz oczkowy 10 mm

1. ) Odkreci¢ znajdujqce sie na spodzie nakretki zabezpieczajqgcee i $ruby zacis-

kowe.

2. ) Zawiesi¢ stolik przedtuzajgey na zestawie mocujqgeym, jok pokazano na
rysunku.

3. ) Srubami regulacyjnymi nastawi¢ potozenie przedtuzenia stotu.

Przeprowadzié¢ regulacje za pomocq lewej i prawej $ruby regulacyijnej.

N Odkrecié nakretke zabezpieczajqgcg.
y  Obrécié¢ $rube regulacyjng.
N Dokrecié nakretke zabezpieczajqcq.
®» Gérna krawedz stolika przedtuzajgcego musi leze¢ w jednej pta-
szczyznie ze stotem maszyny.
4. ) Dokreci¢ $ruby zaciskowe na spodzie, dokreci¢ nakretki zabezpieczajqgce.

5. ) Skontrolowa¢ ustawienie po zablokowaniu, w razie potrzeby skorygowaé.
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7.3.7  Montaz wpustu do mocowania rury odciggowej

Rys. 34: Montaz wpustu rury odciggowej

1 Wopust do podtrzymywania weza odciggowego
2 Nakretka zabezpieczajgcea

3 Szyna stotu

Narzedzie:
e Klucz oczkowy 10 mm
Wopust petni funkcje prowadnicy rury odciggowe.

W gérnym wyprofilowaniu zawieszany jest waz odciggowy prowadzgcy do
pokrywy ochronnej tarczy pity.

1. ) Przykreci¢ nakretke zabezpieczajgeq do wpustu.
2. ), Przykreci¢ wpust na koricu szyny stotu.
3. ) Ustawi¢ wpust prosto i dokreci¢ nakretkg zabezpieczajgeq.
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7.4 Instalacja odciggowa

Wymagania dotyczqce systemu odciggowego

Kazda maszyna podczas eksploatacji powinna by¢ wyposazona w system odcig-

gowy spetniajgcy wymogi normy EN 12779:2015 lub EN 16770:2018.

Wydajno$¢ odciggu musi by¢ wystarczajgco wysoka, aby zapewnié uzyski-
wanie na przytgczu wymaganego podci$nienia i predkosci powietrza (patrz
dane techniczne lub schemat).

Przed pierwszym uruchomieniem oraz po dokonaniu zasadniczych zmian
(na maszynie i / lub systemie odciggowym) nalezy skontrolowaé wydajnoéé
odciqgu.

Przed pierwszym uruchomieniem, a pézniej codziennie, sprawdzi¢ system
odciggowy pod kagtem widocznych uszkodzenh oraz co miesigc pod kgtem
wydajnosci.

Zaleznie od wersji wyposazenia, system odciggowy mozna podtgczy¢ do
maszyny tak, aby samoczynnie wigczat sie wraz z maszyng (styk bezpoten-
cjatowy).

W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowq nalezy przed
rozpoczeciem pracy wigczyé system odciggowy.

Weze do odciggédw muszq przewodzi¢ prad i by¢ zabezpieczone przed
wytadowaniami elektrostatycznymi.

Stosowaé tylko weze odciggowe wykonane z materiatéw trudnopalnych.

W trakcie usuwania osadzonego pytu stosowaé techniki czyszczenia wywo-
tujace jok najmniejsze zapylenie.

Podtgczenie do instalacji odciggowej

Rys. 35: Przytgcze instalacji odciggowej

1

Pokrywa ochronna tarczy pity @ 50 mm

2 Catkowita @ przytgcza 120 mm
3 Obejmy D50-70
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4 Obejma D120-140
5 Rozdzielacz odciggu dostepny jako wyposazenie dodatkowe (nr art.
500.07-211)

UWAGA
Wytadowania elekirostatyczne

Niebezpieczenstwo pozaru i porazenia prqgdem elekirycznym
przez nieuziemione lub niesprawne weze odciggowe.

- Korzystaé wytgcznie z wezy odciggowych dopuszczonych
przez producenta.

- Przy podfqczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage
na stafe uziemienie elektrostatyczne.

- Weze odciggowe muszq by¢ trudno zapalne i elekirycznie
przewodzqce. Z tego wzgledu zalecamy uzywanie tylko wezy
odciggowych Felder Group!

W ofercie akcesoriéw dostepny jest rozdzielacz odciggu (& 100 mm + & 50
mm).

Dzigki niemu do obu kréécéw odciggu (agregat i pokrywa ochronna) mozna
podiqczyé wspdlny przewdd odciggu (g 120 mm).

1. ) Przymocowa¢ rozdzielacz odciggu do krééca odciggu.
2. , Waqz odciggu 0 & 50 mm zamocowa¢ do rozdzielacza odciggu oraz do
pokrywy ochronnej tarczy pity za pomocq obejmy.

3. ), Waz odciggu 0 & 120 mm zamocowaé do rozdzielacza odciggu za
pomocq obejmy lub szybkoztgczki.

7.5 Podlgczenie do instalacji elekirycznej
7.5.1  Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa - podigczenie do instalacji elektrycznej

' OGtOSZENIE
Prad elekiryczny

® Szkody materialne spowodowane nieprawidtowym zasilaniem
elektrycznym

- Przytqcze elekiryczne maszyny musi wykona¢ koncesjono-
wany elekiryk w dniu ustawienia maszyny.

—  Przed podtqgczeniem do pradu poréwnaé dane z tabliczki zna-
mionowej z parametrami sieci elekirycznej. Podtqczy¢ tylko
wtedy, gdy dane te sq zgodne.

- W celu ochrony przed porazeniem prgdem elekirycznym
maszyna musi byé zabezpieczona przez operatora za
pomocq urzqdzenia ochronnego (wytgcznik réznicowoprg-
dowy).

- Kontrola impedancji petli zwarcia oraz przydatnoéci zabez-
pieczenia nadmiarowo-prgdowego musi sie odby¢ w miejscu
ustawienia obrabiarki.

- Bez wyraznej zgody punktu serwisowego Felder Group nie
wolno otwiera¢ skrzynki rozdzielczej maszyny ani manipu-
lowaé nig. W przeciwnym razie nastgpi uniewaznienie gwa-
rancji.
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Wymagania dotyczqgce przytqczy elekirycznych:

Maszyne nalezy uziemié przewodem ochronnym.

Zapoznaé sig z danymi technicznymi dotyczgcymi instalacii elektrycznej
maszyny.

Zapewniana przez uzytkownika szafa sterownicza musi posiadaé wytgeznik
mocy (DIN VDE 0641).

Dla kazdej fazy musi byé przewidziany osobny styk przetqczajqcy.
Maszyna moze pracowaé tylko w sieci TN (z uziemionym przewodem
zerowym).

Dopuszczalne wahanie napiecia, zabezpieczenie i kabel przytgczeniowy:
patrz schemat potgczen.

Przewdd zasilajgey musi byé zabezpieczony przed uszkodzeniem (np. rurkg
pancerng).

Kabel nalezy utozyé tak, aby nie byt pozaginany, narazony na przetarcie i
nie stwarzat niebezpieczeristwa potkniecia.

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

Whtyczke sieciowqg mozna wlozyé do gniazda dopiero po ustawieniu

maszyny w miejscu jego przeznaczenia. Podigczenie do gniazda CEE (np.
nasciennego).

7.5.2  Podtgczenie wiyczki

Kabel zasilajgcy maszyny

Wariant wyposazenia 50 Hz: kabel elektryczny maszyny posiada europejskq
wtyczke CEE.

Wariant wyposazenia 60 Hz: kabel elekiryczny maszyny jest dostarczany z
otwartq kofncdwkg, tzn. bez wiyczki.

Po stronie klienta lezy ewentualne wyposazenie kabla elektrycznego maszyny w
przeznaczong do zasilania wtyczke, ktéra spetnia wymogi lokalnych przepiséw.
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Kontrola kierunku obrotéw watka pity

Rys. 36: Kierunek obrotéw silnika

1 Zielony przycisk Start — WXACZANIE pity tarczowej
2 Kierunek obrotu watka pity
3 Czerwony przycisk Stop — WYLACZANIE pity tarczowej

Maszyna zostata fabrycznie ustawiona na prawidtowy kierunek obrotéw.

W razie koniecznosci zmiany kierunku obrotéw nalezy bezwzglednie skontak-
towa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

1. ) Podiqczy¢ wtyczke do sieci elekirycznej.

2. ), Nacisng¢ i zwolni¢ zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.
3. ) Pozwoli¢ maszynie chwile popracowad.

4. ), Nacisng¢ czerwony przycisk [Stop].

5. ) Podczas wybiegu silnika sprawdzi¢ kierunek obrotéw watka pity.

ok Kierunek obrotéw watka pity przeciwny do kierunku obrébki ele-
mentéw.

NOK Kierunek obrotéw watka pity zgodny z kierunkiem obrébki ele-
mentow.

1. ) Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

6. ) Odlgczy¢ od sieci elekirycznei.
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Pilarka tarczowa stotowa
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1 Regulacja i przezbrajanie

1.1  Przykfadnica réwnolegta

1.1.1  Przesuniecie przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 1: Przesuniecie przyktadnicy réwnolegtej

1 Podziatka przyktadnicy réwnolegtei

2 Wskazéwka

3 Sruba radetkowana (zacisk przyktadnicy réwnolegtej)
4 Sruba zaciskowa podziatki

1. ) Wylqczy¢ maszyne.
2. ) Odkreci¢ $rube radetkowang.
3. ) Odczyta¢ ustawiony wymiar na podziatce.
®» Odczytaé wymiar przy przedniej krawedzi wskaznika.
4. ) Dopasowywanie podziatki do réznych grubosci tarcz pity:
N Poluzowaé $rube zaciskowq.
N Przesunq¢ podziatke o brakujgcy wymiar.

N Dokrecié $rube zaciskowq.

5. ) Dokreci¢ $rube radetkowang.
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1.1.2  Przebudowa szyny przyktadnicy (liniat)

Rys. 2: Montaz liniatu na ptasko

Sruba radetkowana (zacisk szyny przyktadnicy)
Liniat (szyna przyktadnicy)

Rowek

Szyna zaciskowa

Wskaznik podziatki

Jesli szyna przyktadnicy jest zamontowana na lezgco, zmienia sie odlegto$¢ od
tarczy pity. Zmiane szerokoéci cigcia mozna skorygowaé, przesuwajgc wskaznik

podziatki.

ONWON—

1. ), Odkreci¢ $rube radetkowanq.
2. ), Wyciggngé do tytu szyne przyktadnicy (liniat).

3. ) Obréci¢ szyne przyktadnicy (potozy¢ ptasko na stole) i wsungé w odpo-
wiedni rowek.

4. ) Dokreci¢ $rube radetkowang

5. ) Wskaznik podziatki przesuwaé w kierunku tarczy pity do momentu, gdy
znajdzie sie w punkcie blokowania.

®» Odczytaé skorygowany wymiar przy przedniej krawedzi wskaznika.
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1.1.3  Usuwanie przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 3: Demontaz przyktadnicy réwnolegtej

1 $rubo radetkowana 1 (zacisk szyny przyktadnicy)
2 Sruba zaciskowa 2 (zacisk przyktadnicy réwnolegtej)
3 Wat przyktadnicy

Przy obrébce duzych ptyt lub podczas prac konserwacyjnych konieczne moze
by¢ zdjecie przyktadnicy réwnolegte;.

1. ) Dokreci¢ $rube radetkowang 1.
2. ), Odkreci¢ $rube radetkowang 2.
3. ) Przyktadnice réwnolegtq przesungé catkowicie do tytu.

4. ) lekko unie$¢ przyktadnice réwnolegtq i sciggnqé jq od tytu z watu przy-
ktadnicy.

1.1.4  Montaz ostony pomocniczej Ségeboy na przyktadnicy réwnolegtej
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Rys. 4: Montaz ostony pomocniczej SGgeboy

Ostona pomocnicza Sageboy (nr art. 01.0.022)
Liniat prowadzqcy

Sruby radetkowane

Prowadnica szynowa

Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

GOORNON =

Q Ostona tarcz do widlic i ostona pomocnicza ,Sageboy”

Jedli liniat ,Sageboy” umiejscowiony zostanie nad tarczq pity,
ktéra nie posiada ostony gérnej, mozna wykonywaé ciecia
ukryte oraz pracowaé narzedziami do rowkéw.

Montaz, obstuga i ustawianie: patrz osobna instrukcja obstugi

.Sdgeboy” to dodatkowy liniat z aluminium anodowanego, kiéry montowany jest
na przyktadnicy réwnolegtej pilarki.

Liniat prowadzqcy Ségeboy petni takze funkcje przyktadnicy podczas ciecia
z wykorzystaniem szablonéw.

1. ) Przy uzyciu érub radetkowanych zacisngé ostone pomocniczqg Ségeboy na
szynie przyktadnicy.

2. ) Przyktadnice réwnolegtq ustawié¢ tak, aby liniat prowadzqgcy Ségeboy przy-
krywat narzedzie.

3. ) Ustawienia ostony pomocniczej Ségeboy: patrz osobna instrukcja obstugi.
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1.2  Wysokos$é/kat ciecia (wyposazenie standardowe)

Regulacja wysokosci ciecia

Ustawianie kgta ciecia

e 0T
T O

XD
Rys. 5: Ustawianie wysokosci ciecia/kqta ciecia
1 Pokretto regulacji wysokosci
2 Pokretto regulacji kqta
3 Dzwignia zaciskowa regulaciji kqta ciecia
4  Podziatka dla kqta ciecia

Nie ustawiaé wiekszej wysokosci ciecia, niz jest to konieczne.
1. ) Ustawi¢ wysokos¢ ciecia za pomocq bocznego pokretta.
e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: wyzej
e przeciwnie do ruchu wskazdéwek zegara: nizej

2. ) Ustawiong wysoko$¢ ciecia skontrolowaé miernikiem na tarczy pity.

Podczas pochylania uwazaé na mozliwe kolizje przyktadnic, elementéw obrabia-
nych itd.

1. ) Sciagngé pokretto i nasadzi¢ je na watek przechylny.
2. ) Zwoni¢ dzwignie zaciskowq regulacji kgta ciecia.
3. ) Kat cigcia ustawi¢ za pomocq prawego pokretta.

e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: do 45 stopni
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: do O stopni

4. ), Odczyta¢ z podziatki ustawiony kaqt ciecia.
5. ) Zablokowa¢ dzwignie zaciskowq regulacii kata cigcia.
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1.3  Zmiana narzedzia
1.3.1  Informacje ogélne na temat tarcz pity narzedzi do rowkéw

' OGtOSZENIE

Niebezpieczenstwo kolizji podczas korzystania z narzedzi do
o rowkéw

Szkody materialne w obrebie narzedzia do rowkéw i stotu
maszyny.

- Podczas prac z narzedziami do rowkowania nie zmienia¢

kata 90°.
- Przy szerokosci narzedzi do rowkowania mniejszej niz 10 mm
nalezy w pierwszej kolejnoéci nasadzi¢ piericien posredni na

watek pity.

);

Rys. 6: Zabezpieczenie przed przekreceniem na watku pity

1 Srednica watka pity
2 Zabezpieczenie przed przekreceniem kotnierza pity

Uzywaé wyltqcznie tarcz pity i narzedzi do rowkowania, ktére:

o ktérych dopuszczalna predkosé obrotowa jest wyzsza od predkosci obro-
towej watka pity
e zgodnych z normg DIN EN 847-1
e z oznaczeniem ,MAN"
Uzywaé wylqcznie narzedzi do rowkéw, ktére:
¢ nadajqcych sig do pracy w trybie recznym
¢ nadajqce sie do pracy z drewnem

Q Informacja

Zalecamy stosowanie wytqgcznie oryginalnych narzedzi Felder
Group producenta.

Obrébka elementéw przy zastosowaniu podanej maksymalnej wysokosci ciecia
jest mozliwa tylko pod pewnymi warunkami. Jest to écisle uzaleznione od naste-
pujacych czynnikéw:

e Rodzaj drewna (twarde czy migkkie)

e Wilgotnos¢ drewna

o Predko$¢ posuwu

10
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o Tarcze pity
® Moc silnika maszyny

1.3.2  Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia

Rys. 7: Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia

1 Sruba radetkowana
2 Ostona ochronna
3 Klin rozszczepiajgcy

4  Whkiadka

1. ) Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat cigcia 0°) oraz jednoczesnie w naj-
wyzszym potozeniu.

2. ), Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
3. ) Odkreci¢ i weisngé nakretke radetkowang.

4. ) Ostone ochronng $ciggna¢ od géry z klina rozszczepiajqcego.

5. ) Usunqg¢ wkiadke.

®» Pociggngé do géry nad klinem rozszczepiajgcym.
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1.3.3  Przygotowanie maszyny do pracy

Przygotowanie do pracy z tarczami pily tarczowej

Rys. 8: Gotowo$é eksploatacyjna — praca pitqg tarczowg

1 Wkiadka

2 Ostona ochronna

3 Zatrzaski sprezynowe
4 Nakretka radetkowana

Q Gotowos¢ eksploatacyjna
1 Tarcza pity obraca sie tylko wtedy, gdy wytqgcznik krancowy w

korpusie maszyny jest uruchomiony.

1. ), Zamontowaé wkiadke.

N Wkiadke zaczepié¢ po prawej stronie (z przodu) w stole maszyny.

»  Wkiadke zablokowaé po lewej stronie (z tytu) w zatrzaskach sprezy-
nowych.

®» Pamietaé, ze wktadka musi by¢ dobrze zablokowana z obu stron.
2. ), Ostone ochronng natozy¢ od géry na klin rozszczepiajqcy.
» Wktadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.

3. ) Skontrolowa¢ ustawienie ostony ochronnej. = Rozdziat 1.6 ,Montaz i usta-
wianie ostony gérnej tarczy pity” na stronie 25

4. ) Dokreci¢ nakretke radetkowang.

12
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Przygotowanie do pracy z narzedziami do rowkowania

-

Rys. 9: Gotowo$é eksploatacyjna — praca narzedziami do rowkowania

1 Wktadka (nr art. 500-07-206)

2 Sruby ztbem stozkowym Méx16
3 Ostona tarcz do widlic ,Sageboy”
4 Narzedzie do rowkowania

() Gotowosc eksploatacyjna

Tarcza pity obraca sie tylko wtedy, gdy wytqgcznik krancowy w
korpusie maszyny jest uruchomiony.

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 4 mm

1. ) Zamontowaé wkiadke.

»  Wkiadke umiesci¢ od géry na stole maszyny.

»  Whkreci¢ 7 $rub z tbem stozkowym za pomocq klucza imbusowego.

» Wktadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.

2. ), Ostone tarcz do widlic i ostone pomocniczq ,Ségeboy” zamontowaé na
przyktadnicy réwnolegtej. = Rozdziat 1.1.4 ,,Montaz ostony pomocniczej
Sdgeboy na przyktadnicy réwnolegtej” na stronie 7

N Przy uzyciu $rub radetkowanych zacisngé ostone Sageboy na przy-
ktadnicy réwnolegte;.

N Przyktadnice réwnolegtq ustawi¢ tak, aby liniat prowadzqcy
Sageboy przykrywat narzedzie.

®» Montaz, obstuga i ustawianie: patrz osobna instrukcja obstugi.

13
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1.4  Wymiana tarczy pily
1.4.1  Montaz tarczy pity w obrabiarce

Informacja

Do cie¢ precyzyjnych zalecamy uzywanie jak najmniejszych
tarcz.

1O

Dozwolone tarcze pit - patrz dane techniczne.

Rys. 10: Wymiana tarczy pity

1 Klin rozszczepiajgcy

2 Sworzen blokujgcy

3 Watek pity

4 Sruba zaciskowa (M10x27 L)
5 Kotnierz tarczy pity

6 Tarcza pity

OSTRZEZENIE

Ostre i rozgrzane ostrza narzedzi
Obrazenia ciete i oparzenia spowodowane kontaktem z ostrymi
i rozgrzanymi narzedziami.
- Nosié rekawice ochronne.
- Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wyko-
nywaé jedynie przy unieruchomionej maszynie.
Narzedzie:
o Klucz ptaski 17 mm

o Sworzef blokujgcy

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

2. ), Jezeli montowana ma byé wieksza tarcza, nalezy poluzowaé klin rozszcze-
piajqcy. = Rozdziat 1.4.2 ,Lluzowanie/regulacja klina rozszczepiajgcego”
na stronie 15

14
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3. ) Zabezpieczy¢ watek pity przed przekrecaniem.

y  Sworzen blokujgcy umiesci¢ w otworze w stole pity tarczowe;.
Obracaé watek pity tarczowej, dopdki sworzen blokujgey sie nie
zablokuje.

4. ) Poluzowaé $rube zaciskowq kluczem ptaskim.

Gwint lewy odkrecaé¢ w prawo.
5. ) Wyijq¢ $rube zaciskowq i Sciggnqé kotnierz pity tarczowe;.
6. ) Zdjq¢ starg tarcze i zatozyé nowg na wat.

7. ) Zatozy¢ kotnierz pity (zwracaé¢ uwage na prawidtowe potozenie monta-
zowe).

®» Kotnierz wraz z zabierakami umiesci¢ w otworach watka pity.
8. ) Przytrzymat kotnierz pity tarczowej i wlozy¢ $rube zaciskowq.
9- > OSTRZEZENIE Wyrzucane czesci
Ciezkie obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

e Minimalny moment dokrecenia $ruby zaciskowej: 20 Nm.

Dokreci¢ $rube zaciskowq kluczem ptaskim.
Gwint lewy dokreca¢ w lewo.
10.) Wyjqé sworzen blokujgcy z otworu.

11., W przypadku zatozenia tarczy o wigkszej lub mniejszej $rednicy, wyregu-
lowaé klin rozszczepiajqcy.

12.) Przygotowanie maszyny do pracy. = Rozdziat 1.3.3 ,Przygotowanie
maszyny do pracy” na stronie 12

1.4.2  Luzowanie/regulacja klina rozszczepiajgcego

©254 mm (10 inch) C
2,8 mm (1/8 inch)

Hammer

Rys. 11: Ustawianie klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa

2 Klin rozszczepiajgcy/oznakowanie
3  Odlegtos¢

4 Tarcza pity
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Hammer.

OGtOSZENIE

Nieprawidtowo ustawiony odstep pomiedzy tarczq pity a klinem
rozszczepiajgcym

Szkody materialne i mozliwe nieprawidtowe dziatanie podczas

wykonywania cigé krytych.

- Odstep migdzy klinem rozszczepiajgcym a pitami tarczowymi
musi miesci¢ sie w zakresie od 3 do 8 mm.

- Podczas wykonywania cigé krytych najwyzszy punkt klina roz-
szczepiajgcego musi znajdowaé sie 0-2 mm nizej od najwyz-
szego punktu tarczy pity.

Narzedzie:
o Klucz ptaski 17 mm

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

2. ), Poluzowa¢ $rube zaciskowq.

3. ) Przesunqgé klin rozszczepiajqcy tak, aby miedzy pitg a klinem z kazdej
strony byt odstep wielkosci od 3 do 8 mm.

. ) Oznakowanie na klinie rozszczepiajgcym musi przy maksymalnej wyso-
kosci ciecia (w zaleznoici od zastosowanej tarczy) pokrywaé sie z gérng
krawedzig stotu maszyny.

C

5. ) Podczas wykonywania cigé krytych najwyzszy punkt klina rozszczepiajg-
cego musi znajdowaé sie 0-2 mm nizej od najwyzszego punktu tarczy pity.

o

O- » OSTRZEZENIE Wyrzucane czeici
Ciezkie obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

e Minimalny moment dokrecenia $ruby zaciskowej: 25 Nm.

Dokrecié $rube zaciskowq.
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1.43  Montaz/wymiana klina rozszczepiajgcego:

Rys. 12: Montaz klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa

2 Klin rozszczepiajgcy
3 Podktadka

4  Trzpien

5 Tarcza pity

Narzedzie:
e Klucz oczkowy 17 mm
1. ) Poluzowaé $rube zaciskowq.
2. ) Usungé ewentualny klin rozszczepiajqcy.
3. ) Umiesci¢ klin rozszczepiajgcy w uchwycie.
®» Trzpienie uchwytu klina muszq znajdowa¢ sie w rowku klina.

4. ), Ustawi¢ klin rozszczepiajgcy we wiasciwej pozyciji. = Rozdziat 1.4.2 ,Luzo-
wanie/regulacja klina rozszczepiajgcego” na stronie 15

- » OSTRZEZENIE Wyrzucane czgsci

Ciezkie obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

e Minimalny moment dokrecenia $ruby zaciskowej: 25 Nm.

Dokrecié $rube zaciskowq.
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Wybér poprawnego klina rozszczepiajgcego
d=S+ %mm <D
wz \ -j v QI

Rys. 13: Klin rozszczepiajqcy pasujgcy do tarczy pity

1 Grubo$é¢ klina rozszczepiajgcego (d)
2 Szeroko$¢ zeba (D)
3 Korpus tarczy pity (S)

Klin musi by¢ dopasowany do grubosci tarczy. Gruboéé klina musi mieécié¢ sie w
zakresie pomiedzy korpusem tarczy, a zebem.

Klin musi by¢ dopasowany do $rednicy tarczy. Zwracaé uwage na napisy znajdu-
iqgce sie na klinie rozszczepiajgcym.

@\ 254 mm (10 inch) ~
2,8 mm (1/8 inch)
//
@/Hammer /
/'//
//

Rys. 14: Oznakowanie klina rozszczepiajgcego

1 Srednica tarczy pity
2 Grubo$¢ klina rozszczepiajgcego
3 Oznaczenie érednicy tarczy pity
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1.44  Demontaz klina rozszczepiajacego

Rys. 15: Demontaz klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa
2 Uchwyt do klina rozszczepiajgcego
3 Klin rozszczepiajgcy

OSTRZEZENIE

Ciezkie obrazenia spowodowane kontaktem z obracajqcq sie
tarczq pity

Praca bez klina rozszczepiajgcego grozi zaklinowaniem sie ele-
mentu obrabianego za tarczq pity.

- Praca bez klina jest dozwolona tylko przy zastosowaniu
narzedzi do widlic.

- Podczas pracy z tarczami pit nalezy uzywaé klina rozszcze-
piajgcego.
Demontaz klina rozszczepiajgcego:
Narzedzie:
o Klucz oczkowy 17 mm

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

2. ), Poluzowaé $rube zaciskowq.
3. ) Klin rozszczepiajgcy wyciggngé od géry z dedykowanego uchwytu.
4. ) OSTRZEZENIE Wyrzucane czesci

Cigzkie obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

e Minimalny moment dokrecenia éruby zaciskowej: 25 Nm.

Dokreci¢ $rube zaciskowq.
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1.5 Narzedzia do rowkowania

1.5.1  Przezbrajanie na prace z narzedziami do rowkowania

Rys. 16: Kotnierz tylny / uchwyt do klina rozszczepiajgcego / wktadka
1 Wkiadka
2 Kotnierz tylny
3 Kotnierz do pit tarczowych
4 Klin rozszczepiajgcy zdemontowany
OSTRZEZENIE

Ostre i rozgrzane ostrza narzedzi

Obrazenia ciete i oparzenia spowodowane kontaktem z ostrymi
i rozgrzanymi narzedziami.

- Nosi¢ rekawice ochronne.
—  Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi wyko-

nywaé jedynie przy unieruchomionej maszynie.
Narzedzie:
o Klucz ptaski 17 mm

1. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

2. ), Usungé wkiadke.

3. ) Zdemontowa¢ tarcze pity.

4. ), Demontaz klina rozszczepiajgcego.

5. ) Usungé tylny kotnierz.

6. ) Ustawi¢ agregat pity w pozycji 20° (kqt ciecia 0°).
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1.5.2  Mocowanie narzedzia do rowkowania

Rys. 17: Montaz narzedzia do rowkowania

Kotnierz dla narzedzia do rowkowania

Sruba zaciskowa narzedzi do rowkowania (M10x40 L)
Narzedzie do rowkowania

Narzedzie do rowkowania czesé 1

Narzedzie do rowkowania czes$¢ 2

Podktadki dystansowe

Sworzen blokujgcy

NO OGO NMNWN—

OSTRZEZENIE
Nieprawidtowe zamocowanie narzedzi do rowkowania

Ciezkie obrazenia ciata spowodowane przez obracajqgce sie
narzedzia lub ich kolizje.

- Nie stosowa¢ systemu beznarzedziowego mocowania.
- Zawsze uzywaé kotnierza do narzedzi do rowkowania.

Narzedzie:

o Klucz ptaski 17 mm
e Sworzen blokujgcy

1. ) Przygotowaé maszyne do pracy przyrzqdami. = Rozdziat 1.5.1 ,Przezbra-

janie na prace z narzedziami do rowkowania” na stronie 20
2. ) Ustawi¢ agregat pity w pozyciji 90° (kgt ciecia 0°).
3. ) Pierwszq czeé¢ narzedzia do rowkowania zatozyé¢ na watek pity.
®» Zwracaé uwage na wiasciwy kierunek obrotéw narzedzia.
4. ) Nastawi¢ szeroko$¢ rowka za pomocq przektadek dystansowych.
5. ) Zatozy¢ drugq cze$é narzedzia do rowkowania na watek pity.
®» Obie potéwki narzedzia muszq sie zazebiaé.

6. ) Zatozy¢ kotierz do narzedzi do rowkowania.
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7. ) Zabezpieczy¢ watek pity przed przekrecaniem.

y  Sworzef blokujgcy umiesci¢ w otworze w stole pity tarczowe;.

Obracaé watek pity tarczowej, dopéki sworzen blokujgey sie nie
zablokuje.

8. ) OSTRZEZENIE Wyrzucane czeici
Ciezkie obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

e Minimalny moment dokrecenia $ruby zaciskowej: 20 Nm.

Dokreci¢ $rube zaciskowq kluczem ptaskim.
Gwint lewy dokreca¢ w lewo.

9. » Wyjqé sworzen blokujgcy z otworu.

Montaz wktadki zmniejszajqcej luke miedzy narzedziem a stotem maszyny

A4 T~

ge

T~

N R

\\\

74
7

Rys. 18: Montaz wktadki przeznaczonej do narzedzi do rowkowania

1 Stét maszyny

2 Whktadka (nr art. 500-07-206)

3 Kofki gwintowane

4 Sruby z tbem stozkowym Méx16
5 Narzedzie do rowkowania
Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz imbusowy 3 mm

1. ) Przesungé agregat pity na sam dét.
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2. ), Zamontowa¢ wktadke przeznaczong do narzedzi do rowkowania.

N Wkiadke umiesci¢ od géry na stole maszyny.

W razie potrzeby skorygowaé potozenie wktadki za pomocq
kotkéw gwintowanych.

»  Whkreci¢ 7 $rub z tbem stozkowym za pomocq klucza imbusowego.

» Wktadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.

Elementy obrabiane w zadnym wypadku nie powinny zatrzymywa¢ sie
na wktadce.

3. ) Wiqczy¢ maszyne. = Rozdziat 2.2 ,Wtqczanie / Wylqczanie / Zatrzymy-
wanie w sytuacjach awaryjnych” na stronie 26

4. ), Przesunqé narzedzie do rowkéw powoli do samej géry. Nastgpi wyfrezo-
wanie wktadki.

1.5.3  Demontaz narzedzia do rowkowania - przezbrajanie na prace z pitg tarczowq

Rys. 19: Demontaz narzedzia do rowkowania

1 Sruby ztbem stozkowym Méx16

2 Whktadka (nr art. 500-07-206)

3 Sworzen blokujgcy

4 Kotnierz dla narzedzia do rowkowania oraz $ruba zaciskowa
5 Sruba zaciskowa narzedzi do rowkowania (M10x40 L)

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptaski 17 mm
e Sworzen blokujgcy
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1. ), Zamontowaé wkiadke.

N Wykreci¢ 7 érub z tbem stozkowym za pomocq klucza imbuso-
wego.

N Usung¢ wktadke ze stotu maszyny.
2. ) Zabezpieczy¢ watek pity przed przekrecaniem.

»  Sworzen blokujgcy umiesci¢ w otworze w stole pity tarczowe;.
Obracaé watek pity tarczowej, dopéki sworzen blokujgey sie nie
zablokuje.

3. ) Poluzowaé $rube zaciskowq kluczem ptaskim.

Gwint lewy odkrecaé¢ w prawo.
4. ), Wyijq¢ érube zaciskowq i sciggngé kotnierz narzedzi do rowkowania.
5. ), Zdjg¢ narzedzie do rowkowania.

Montaz tarczy pity i wkiadki pity tarczowej

Rys. 20: Gotowo$é eksploatacyjna - praca pitq tarczowg

1 Wktadka

2 Ostona ochronna

3 Zatrzaski sprezynowe
4 Nakretka radetkowana

1. ) Zatozyé tylny kotnierz.

2. ), Zamontowaé tarcze pity w obrabiarce. = Rozdziat 1.4.1 ,Montaz tarczy
pity w obrabiarce” na stronie 14

3. ) Zamontowa¢ klin rozszczepiajgcy. = Rozdziat 1.4.3 ,Montaz/wymiana
klina rozszczepiajgcego:” na stronie 17
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4. , Zamontowa¢ wktadke.

N Wkiadke zaczepi¢ po prawej stronie (z przodu) w stole maszyny.

»  Wkiadke zablokowaé po lewej stronie (z tytu) w zatrzaskach sprezy-
nowych.

®» Pamietad, ze wktadka musi by¢ dobrze zablokowana z obu stron.

5. ) Zamontowa¢ i ustawi¢ ostone gérnq tarczy pity. = Rozdziat 1.6 ,Montaz
i ustawianie ostony gdrnej tarczy pity” na stronie 25

6. ) Przygotowanie maszyny do pracy. = ,Przygotowanie do pracy z tarczami
pity tarczowej” na stronie 12

1.6  Montaz i ustawianie ostony gérnej tarczy pity

H

Rys. 21: Ustawianie ostony gdrnej tarczy pity
1
2
3
4
5

W celu zabezpieczenia przed urazami przy cigciu maszyna musi by¢ wyposa-
zona w ostone ochronng nad tarczq pity.

Klin rozszczepiajgcy (wyciecie)

Nakretka radetkowana

Bolec kotpaka

Odstep (nachylenie — min. 2 mm / maks. 4 mm)
Sruba regulacyjna (nachylenie)

Montaz ostony gérnej tarczy pity
1. ) Odkreci¢ nakretke radetkowang.
2. ) Za pomocq nakretki radetkowanej pchngé trzpien ostony do przodu.
3. ) Ostone ochronng natozy¢ od géry na klin rozszczepiajqcy.
®» Trzpieh ostony musi byé dobrze wtozony do rowka klina roztupujgcego.
4. ) Dokreci¢ nakretke radetkowanq.
Ustawianie nachylenia ostony gérnej tarczy pity:
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 3 mm

1. ) Odkreci¢ nakretke radetkowang.
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2. ), Ustawi¢ nachylenie ostony ochronnej $rubg regulacyjng.

®» Zwréci¢ uwage na naniesione na wykresie wartoéci nastawcze odno-
szqce sie do ustawien odstepu.

3. ) Dokreci¢ nakretke radetkowang.

2 Obstuga

2.1  Srodki pomocnicze dla zapewnienia bezpiecznej obstugi

o Diugie elementy obrabiane podeprzeé za pomocq odpowiednich ele-
mentéw (np. stolikéw przedtuzajgeych, podpérek).

o Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krétkich i waskich elementéw
(popychacz stolarski, drgzek do popychania, trzymak stolarski).

2.2  Wiqgczanie / Wylqczanie / Zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych
OSTRZEZENIE

Niedostateczne przygotowanie
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Maszyne uruchamiaé wytgcznie po spetnieniu wszystkich
wymagan i zakoficzeniu wszystkich prac przygotowawczych.

- Przed wlgczeniem przeczyta¢ instrukcje dotyczqce przezbro-
jania, ustawiania i obstugi.

OGtOSZENIE

Temperatura robocza/w pomieszczeniu

Uszkodzenia fozysk, szkody rzeczowe

- Maszyne eksploatowaé tylko w suchych, zabezpieczonych
przed mrozem pomieszczeniach, w temperaturze robo-
czej/pomieszczenia miedzy +5 a +40°C.
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Rys. 22: Wtqczanie/wytqczanie
1 Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
2 Czerwony przycisk Stop - WYtACZANIE pity tarczowej

Wiqgczanie
1. ) Podiqczyé wtyczke do sieci elekirycznej.
2. ), Nacisngé¢ i zwolni¢ zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.
Wylqgczanie/zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych
1. ) Nacisng¢ czerwony przycisk [Stop].
®» Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

2. ), Odtgczy¢ od sieci elekirycznei.

2.3  Techniki pracy
2.3.1 Stanowiska robocze

OSTRZEZENIE
Wyrzucane elementy obrabiane/czesci narzedzi

Niebezpieczenstwo urazéw spowodowanych przez odrzucane
elementy obrabiane lub ich fragmenty/fragmenty narzedzi (np.
seki, uciete odpady, fragmenty ostrzy).

Niebezpieczenstwo odrzutu odcinanych kawatkéw obrabianego
elementu.

- Nigdy nie wolno staé przy pracujqcej pile (podczas obrébki
lub w biegu jatowym) bezposérednio na linii ciecia pity.
- Przyjqé prawidtowq pozycje roboczq.
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Rys. 23: Pozycje robocze

1 Stanowisko do pracy przy przyktadnicy réwnolegtej
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 tarczy pity oraz za niq i przed niq.

Nie wktada¢ rgk do strefy zagrozenia.

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

2.3.2  Dozwolone techniki pracy
Podczas pracy pitg tarczowq stofowq dozwolone sq wylqcznie nastepujace tech-
niki pracy:
o Obrzynanie wylqcznie przy uzyciu urzgdzenia do obrzynania.
e Przycinanie, z przyktadnicq réwnolegtq lub poprzeczng.
o Ciecia wzdtuzne od 90° do 45°, z przyktadnicq réwnolegtq.
e Rozcinanie ptyt wielkoformatowych.
o Ukryte ciecia/falce przy przyktadnicy réwnolegte;.

o Ukryte ciecia/rowki przy przyktadnicy réwnolegtej z narzedziami do
widlic.

2.3.3  Zabronione techniki pracy
Nastepujace techniki pracy pitq tarczowq stotowq sq zabronione:

o Wszelkie techniki pracy bez przyktadnicy réwnolegtej, przyktadnicy
poprzecznej albo urzqdzenia do obrzynania.

o Ciecie okrggtych elementéw (w kierunku wzdtuznym).

o Demontaz klina rozszczepiajgcego do ciecia falcéw *).

o Ciecia kryte *).
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Jesli chodzi o zakres obowigzywania przepiséw Stowarzyszenia Zawodowego
Przemystu Drzewnego w Niemczech obowigzujq nastepujgce odstepstwa: ciecia
falcéw i kryte sq dozwolone, jezeli przestrzegane sq odpowiednie przepisy Sto-
warzyszenia Zawodowego (BG-Nr. 96.18).

2.3.4  Sposéb postepowania w ramach dozwolonych technik pracy

Q Informacja

Przy zastosowaniu odpowiednich $rodkéw pomocniczych oraz
zachowaniu bezpiecznych odstepéw od otoczenia nie ma
limitéw dotyczgcych wymiaréw elementéw obrabianych.

UWAGA
Wyrzucanie z maszyny okragtych elementéw obrabianych

Niebezpieczenstwo zranienia wskutek gwattownego wyrzucenia
obrabianego elementu lub jego czeéci.

- Okragte elementy obrabiane zabezpieczaé przed przekreca-
niem, stosujqc szablon lub przyrzad mocujqcy.

- Przyktadnicy poprzecznej nalezy uzywaé zwtaszcza podczas
ciecia elementéw okrggtych.

- Uzywaé tarczy pity przeznaczonej do cigé poprzecznych.

1. ) Przed rozpoczeciem prac wylqczyé pite.
2. ) Zapewni¢ odpowiednie mozliwoici potozenia elementéw (akcesoria).
3. ) Przygotowaé przyrzqdy pomocnicze:

o Drgzek do przesuwania, popychacz stolarski
o Listwa sko$na z magnesami

4. ) W razie potrzeby: ustawi¢ wysoko$¢ i kqt ciecia oraz ewentualnie tarcze
podcinaka.

[6,]

. » W przypadku maszyn wyposazonych w gérnq ostong tarczy pity:
N Przy cieciach pod kgtem zmieni¢ ostone gérnq pity tarczowej na
szerokq osfone ochronng.
N Opusci¢ ostone ochronng na wysoko$é elementu obrabianego.
6. ), Przed kazdym cieciem kontrolowa¢ strefe kolizji pomigdzy przyktadnicq
poprzecznq a farczq pity.

7. » W przypadku maszyn bez sterowania instalacjq odciggowq nalezy wig-
czyé system odciggowy.

8. ) Maszyne wiqczyé dopiero, gdy element przeznaczony do cigcia jest pra-
widtowo ustawiony.

9. ) Prowadzi¢ obrabiany element réwnomiernie przy pile tarczowej, chowajqc
przy tym palce.

10.) Na zakoniczenie cigcia uzyé drgzka do posuwania.

11.) Po wykonaniu cigcia wytqczy¢ maszyne.
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2.3.5 Ciecie wzdluzne/ciecie listew

S0

Rys. 24: Cigcie wzdtuzne

1 Tarcza pity

2 Szyna przyktadnicy (liniat)

3 Zaplanowana linia pod kqtem 45°

Rys. 25: Ciecie listew

OSTRZEZENIE

Wirujqca tarcza pity

Ciezkie obrazenia spowodowane kontaktem z wirujgcq tarczg
pity-
- Nigdy nie kta¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym
sie w strefie zagrozenia.

— Element obrabiany przesuwaé w strone tarczy pity za pomocq
popychacza.

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania.

2. ), Jesli jest to konieczne i tylko podczas cigcia listew:

Szyne (liniat) przy przyktadnicy réwnolegtej przetozy¢ na waskg krawedz.
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3. ) Nastawi¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.
4. ) Ustawianie szyny przyktadnicy (liniat):
Szyne przyktadnicy (liniat) przesungé do tytu i zacisngé (patrz rysunek).

Koncéwka szyny przyktadnicy (liniat) dobije do fikcyjnej linii, ktéra
zaczyna sie na przedniej krawedzi tarczy pity i przebiega pod katem 45°
do tytu nad stotem maszyny.

®» Dzicki temu element nie moze sig zakleszczy¢ miedzy przyktadnicq a
tarczq pity.

5. ) W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

Zablokowa¢ stét formatowy w pozycii rodkowe.
6. ) Przytozy¢ element do przyktadnicy réwnolegte;.
7. ) Wiqgczy¢ pilarke tarczowq.

8. ) Prowadzi¢ obrabiany element réwnomiernie przy pile tarczowej, chowajgc
przy tym palce.

2.3.6  Ciecie krétkich, wagskich elementéw

Rys. 26: Ciecie krétkich, wqskich elementéw

1 Klin odsuwajgcy

2 Odsungé przyktadnice réwnolegtq
3 Przyktadnica poprzeczna

4 Rowek w stole maszyny

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podsta-
wowych zasad postepowania.

2. , Przyktadnice réwnolegtq odsungé jak najdalej od pity tarczowe;.

3. ), Zamocowa¢ klin odsuwajqcy do stotu maszyny w taki sposéb, aby odci-
nane kawatki nie kolidowaty z pitq.

4. ) Przyktadnice poprzeczng wsungé w rowek na stole maszyny.

5. ) Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.

6. ), Wiqczy¢ pilarke tarczowq.

7. ) Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.
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8. ) Prowadzi¢ obrabiany element réwnomiernie przy pile tarczowej, chowajqc
przy tym palce.

. » Odsungé obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggnaé
przyktadnice poprzecznq na pozycje wyjsciowq.

>

2.3.7  Przycinanie z przyktadnicq poprzeczng i przyktadnicg réwnolegtq

Rys. 27: Przycinanie z przyktadnicq réwnolegtq
1 Przednia krawedz tarczy pity
2 Szyna przyktadnicy (liniat)

1. ) W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania.

2. ) Nastawi¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.
3. ) Ustawianie szyny przyktadnicy (liniat):
Szyne przyktadnicy (liniat) pociggngé do tytu i zacisngé (patrz rysunek).

®» Dzieki temu element nie moze sie zakleszczy¢ miedzy przyktadnicg a
tarczq pity.

4. ) Przyktadnice poprzeczng wsungé w rowek na stole maszyny.
5. ) Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzecznej.
6. ) Wiqczy¢ pilarke tarczowq.

7. ) Prowadzi¢ obrabiany element réwnomiernie przy pile tarczowej chowajgc
przy tym palce.

8. ) Odsunqé obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggngé za
pomocq przyktadnicy poprzecznej na pozycje wyjsciowq.
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2.3.8  Ciecia kryte (ostona pomocnicza Ségeboy)

Rys. 28: Ciecia kryte

1 Klin rozszczepiajgcy

2 Ostona pomocnicza Sageboy (wyposazenie dodatkowe)
3 Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

OSTRZEZENIE
Brak ochrony podczas wykonywania cigé krytych

Ciezkie obrazenia spowodowane kontaktem z wirujqcq tarczg

pity.

- Stosowa¢ ostone gérng pity tarczowej lub ostone pomocniczg
Sageboy (wyposazenie dodatkowe, nr art. Art.-Nr. 01.0.022).

- Nie ciggnq¢ szyny przyktadnicy (liniat) do tytu.

- Nie usuwaé klina rozszczepiajgcego.
Ucieta listwa spada po prawej stronie tarczy pity. Z uwagi na duze niebezpie-
czenhstwo odrzutu do posuwania nalezy uzywaé drewnianego popychacza.

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé¢ podsta-
wowych zasad postepowania.

2. ) Zdjq¢ ostone gérnq tarczy pity.

3. ) Ustawianie klina rozszczepiajgcego: podczas wykonywania cie¢ krytych
najwyzszy punkt klina rozszczepiajgcego musi znajdowaé sie 0-2 mm nizej
od najwyzszego punktu tarczy pity.

4. ) Przyktadnice réwnolegtq ustawi¢ tak, aby brzeg tarczy pity pokrywat sie
z liniatem prowadzgcym Ségeboy.

®» Lliniat prowadzqgcy Sageboy petni funkcje przyktadnicy podczas ciecia
z wykorzystaniem szablondw.

5. ) W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

Zablokowaé stét formatowy w pozycji srodkowe;.
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2.3.9  Praca z narzedziami do rowkowania (ostona pomocnicza Sageboy)

Rys. 29: Praca z narzedziami do rowkowania

1 Narzedzie do rowkowania, brak klina rozszczepiajgcego
2 Ostona pomocnicza Sageboy (wyposazenie dodatkowe)
3 Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

OGtOSZENIE

' Kolizje pomiedzy czesciami maszyny

® Szkody materialne powstate podczas wychylania agregatu pity.
- Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90°.

- Podczas prac z narzedziami do rowkowania nie zmieniaé

kgta 90°.

OSTRZEZENIE
Brak ochrony podczas pracy z narzedziami do rowkowania

Ciezkie obrazenia spowodowane kontaktem z wirujgcym narze-
dziem do rowkowania.

- Stosowaé ostone gérnqg pity tarczowej lub ostone pomocniczg
Sageboy (wyposazenie dodatkowe, nr art. Art-Nr. 01.0.022).

- Nie ciggnq¢ szyny przyktadnicy (liniat) do tytu.
- Demontaz klina rozszczepiajgcego.
Prace przy uzyciu narzedzi do rowkowania wolno wykonywaé tylko z ostong

gérnq pity tarczowej lub ostong pomocniczq Sageboy (wysposazenie dodat-
kowe, nr art. 01.0.022).

W Zadnym wypadku nie stosowaé ostony tarczy pity (ostona na klinie).

1. , W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania.

2. ) Przezbroi¢ maszyne na prace z narzedziami do rowkowania.
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3. ) Przyktadnice réwnolegtq ustawié tak, aby brzeg tarczy pity pokrywat sie
z liniatem prowadzgcym Sageboy.

® Liniat prowadzqcy Ségeboy petni funkcje przyktadnicy podczas ciecia
z wykorzystaniem szablonéw.

W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

-

Zablokowaé stét formatowy w pozycji srodkowe;.

W przypadku uzycia docisku mimosrodowego, rowek frezowaé za pomocq
stotu formatowego.

W przypadku rowkéw poprzecznych uzywaé zawsze przyktadnicy
poprzecznej. = Rozdziat 2.3.7 ,Przycinanie z przyktadnicq poprzeczng
i przyktadnicq réwnolegtq” na stronie 32

a

Przy przesuwaniu elementu obrabianego nalezy go mocno dociska¢ do
stotu maszyny lub formatowego.

>

3 Konserwacja

3.1  Plan konserwacji
Ponizsze czynnoéci serwisowe muszq byé wykonywane w podanych odstepach
czasowych.
b
S
g | &
= c
g £
£ S o )
3 & | & | @
) Q 8 -
o)) 9 o= 0 O
Rozdz. Prace do wykonania S S S S &
3.4.1 Doktadne czyszczenie maszyny X 38
3.4.3 Nasmarowaé prowadnice zmiany wysokoéci agre- X 39
gatu pilarki
3.4.4 Kontrola instalacji odciggu pod kqgtem usterek X 39
3.4.4 Kontrola instalacji odciggu pod kqtem efektywnego X 40
dziatania
3.4.5 Kontrola urzqdzenh zabezpieczajqcych (zatrzy- X 40
manie awaryjne)
3.4.5 Kontrola funkgji zatrzymania awaryjnego X 40
w obrabiarkach z aktywatorami [zatrzymania
awaryjnego]
3.4.5 Kontrola dziatania czerwonego przycisku [Stop] X 41
i funkcji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach
bez aktywatoréw [zatrzymania awaryjnego]
3.4.6 Urzqdzenia zabezpieczajgce (wytgczniki kra- X 42
cowe) — kontrola pod kgtem efektywnego dziatania
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Rozdz. Prace do wykonania S S S S =
3.4.7 Smarowanie wrzeciona regulacji wysokosci i wrze- X 43
ciona przechylania pilarki
3.5.1 Kontrola naciqgu i stanu pasa X 44

3.2  Przygotowanie do wykonywania prac konserwacyjnych/demontaz pokrywy
Wytyczne dla technikéw odpowiedzialnych za konserwacje

Jesli technicy odpowiedzialni za konserwacje muszg sprawdzié skutecznosé prze-
prowadzonych prac lub znalez¢ uszkodzenia przy pracujgcej maszynie, nalezy
postepowaé w nastepujqcy sposdb:
o Pozostawaé z operatorami maszyny w statym kontakcie wzrokowym, umozli-
wiajgcym szybkq i jednoznaczng komunikacje.
o Powtarzaé i potwierdzaé polecenia operatoréw przed ich wykonaniem.
o Odczekad, az wszystkie ruchome czeiéci zatrzymaiq sie.

e Maszyne uruchomié¢ dopiero, gdy zadne osoby nie przebywajq w obszarze
niebezpiecznym.

o Technicy muszq doktadnie zna¢ dziatanie i ruchy maszyny oraz znaé
doktadng kolejnosé cykli pracy.

e Prowadzié rejestr czynnosci konserwacyijnych.

Demontaz pokrywy z tylu i z przodu maszyny

Rys. 30: Demontaz pokrywy
1 Pokrywa (tyt maszyny)

2 Sruby imbusowe M6x30
3 Klucz imbusowy 4 mm

4 Nakretka skrzydetkowa

5 Pokrywa (przéd maszyny)

W celu przeprowadzenia prac konserwacyjnych nalezy usungé obie pokrywy
blaszane.
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Narzedzie:
o Klucz imbusowy 4 mm
1. ) Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ) Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Demontaz pokrywy z tytu maszyny:

N Odkrecié $ruby imbusowe (6x).
N Przesunq¢ pokrywe do géry, a nastepnie zdjgé.

4. ), Demontaz pokrywy z przodu maszyny:

N Odkreci¢ nakretke skrzydetkowq w czesci wewnetrznej maszyny.
Do nakretki skrzydetkowej mozna dostaé sig od tytu maszyny.
N Przesunq¢ pokrywe do géry, a nastepnie zdjqé, pociggajac do
przodu.
5. ) Przy montazu postepowaé w odwrotnej kolejnosci.

®» Obie pokrywy przed przykreceniem z kazdej strony muszq przylegaé do
korpusu maszyny.

3.3  Czyszczenie i smarowanie

e Do czyszczenia nie mozna uzywaé sprezonego powietrza, poniewaz spo-
woduje ono witoczenie pytu i wiéréw do tozysk kulkowych i prowadnic.

e Do usuwania osadzonego pytu nalezy stosowaé wytgcznie metody niskopy-
lgce.

o Czyszczenie przeprowadzaé w razie potrzeby, na zakoriczenie dnia pracy
lub najpdzniej po 8 godzinach pracy.
' OGtOSZENIE
Zrgce lub powodujgce zarysowania srodki czyszczqce
® Uszkodzenia powierzchni maszyn
P yny

- W Zadnym wypadku nie nalezy stosowaé zrgcych ani trgcych
srodkéw czystoscei.

Q Informacja

Srodki konserwuijgce i czyszczqce sq dostepne jako akcesoria
(patrz: katalog narzedzi i akcesoriéw/sklep internetowy www.fel-
dershop.com).
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3.4 Ogélne prace konserwacyjne
3.4.1  Dokladne czyszczenie maszyny
UWAGA

Ostre narzedzia
Obrazenia ciete

- Zachowaé ostroznos$é podczas korzystania z narzedzi.
- Nosi¢ rekawice.
- Korzystaé z urzqdzen ochronnych.

Personel:

o Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzqdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczg
Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia
e Odkurzacz

1. ) Wylqgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. ) Oczysci¢ maszyne z pytu, widréw, pozostatosci obrébki i innych zanieczy-
szczen.

3. ) Oczyici¢ powierzchnie stotéw i prowadnic. Usungé resztki zywicy.

4. ) Oczyici¢ przyktadnice réwnolegtq wraz z watkiem prowadzgcym i spraw-
dzié, czy dziatajg poprawnie.

5. ) Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowq wszystkich czesci maszyny.

» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast
usungé.

6. ) Wiqczyé maszyne.

3.42  Naprezenie paska
Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartoéé.

Poniewaz wraz z uptywem czasu pasek moze sie rozciggnqgé, sprawnosé przeno-
szenia mocy moze sie pogorszyé. W takim przypadku pasek nalezy napigé.
~ Rozdziat 3.5.3 , Podregulowaé naciqg paska napedowego” na stronie 46

Jezeli podczas comiesiecznej kontroli zostang wykryte pekniecia lub boczne nad-
erwania, pasek musi by¢ natychmiast wymieniony.
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3.4.3  Nasmarowaé prowadnice zmiany wysokosci agregatu pilarki

Rys. 31: Smarowanie prowadnicy zmiany wysokosci
1 Prowadzenie agregatu na wysoko$é

2  Wkiadka
Materiat:
e Smar maszynowy
1. ) Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.

2. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

3. ) Usunqg¢ wktadke i tarcze pity.
4. ) Doktadnie oczysci¢ prowadnice z widréw, pytu i pozostatosci smaru.

5. ), Nasmarowaé prowadnice regulacji wysokosci zwyktym smarem maszy-
nowym.

Za pomocq pedzla nanie$é smar na prowadnice.
6. ) Przesungé agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.

7. ) Przygotowanie maszyny do pracy. = Rozdziat 1.3.3 ,Przygotowanie
maszyny do pracy” na stronie 12

3.44  Kontrola instalacji odciggu
Kontrola instalacji odciagu pod katem usterek
1. ) Wylqgczy¢ maszyne i instalacje odciggu.
2. ) Przeprowadzi¢ ogledziny wszystkich wezy odciggowych.

3. ) Sprawdzi¢, czy stan techniczny catego uktadu odciggu nie budzi zadnych
zastrzezen.

4. ), W przypadku maszyn z dziatajgcym stykiem bezpotencjatowym do stero-
wania instalacjg odciggowaq:

y  Wiqgczy¢ maszyne.

y  Sprawdzi¢, czy uktad odciggu wigcza sie razem z maszyng.
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5. ), W przypadku maszyn bez sterowania instalacjq odciggowq:

y  wlqgczyé odciqg.
»  Wigczy¢ maszyne.

6. ) Dokona¢ ogledzin wszystkich czedci maszyny.

» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast
usungcd.

Kontrola instalacji odciggu pod kgtem efektywnego dziatania
1. ) Zmierzy¢ strumien powietrza i predko$é przeptywu powietrza.

2. ), Wydaijno$¢ odciggu musi by¢ wystarczajgco wysoka, aby zapewnié¢ uzys-
kiwanie na przytgczu wymaganego podci$nienia i predkosci powietrza
(patrz dane techniczne lub schemat).

3.4.5 Kontrola urzgdzen zabezpieczajgcych (zatrzymanie awaryjne)

Urzqdzenia zabezpieczajgce muszq byé kontrolowane co pét roku. Watek pity
z zamocowangq tarczq pity musi sie zatrzymaé w ciggu 10 sekund. W razie
probleméw lub nieprawidtowoéci w dziataniu nalezy niezwtocznie skontaktowaé
sie z Punkt serwisowy Felder Group!

Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu lub silnika podcinaka

moggq alternatywnie by¢ wyposazone jedynie w czerwone przy-
1 ciski /Stop/ zamiast przyciskéw [zatrzymania awaryjnegol.

Kontrola funkeji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach z aktywatorami /[zatrzymania awaryjnego]

Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-
nych na maszynie przyciskéw [zatrzymania awaryjnego].

1. ) Przygotowanie maszyny do pracy.
2. ), Wiqczy¢ maszyne.
3. ) Nacisnqgé¢ [przycisk zatrzymania awaryjnego].

ok Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

1. ) Przejé¢ do nastepnego kroku.

NOK Maszyna nie zatrzyma si¢ natychmiast.

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

2. ), Odtqgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.
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4. ) Przy zablokowanych aktywatorach [zatrzymania awaryjnego] wigczyé
maszyne zielonym przyciskiem [Start].

OK

Maszyna sie nie wigcza.

1. ) Ponownie odblokowaé przycisk [zatrzymania awaryjnego]
poprzez jego obrécenie.

2. ) Powtérzy¢ czynnosé dla wszystkich aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego] na maszynie.

Nok Mozna uruchomi¢ maszyne.

1. ) Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

2. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczyé i zabezpieczy¢

[przetgcznik gtéwny] (pozycja ,O"/,OFF").
3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Kontrola dziatania czerwonego przycisku /Stop/i funkcji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach bez akty-

watoréw [zatrzymania awaryjnego]

Przeprowadzi¢ kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-
nych na maszynie czerwonych przyciskéw [Stop].

1. ) Przygotowanie maszyny do pracy.

2. , Wiqczy¢ maszyne.

3. ) Nacisng¢ czerwony przycisk [Stop].

OK

Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

1. ) Powtdrzy¢ kontrole przy nastepnym czerwonym przycisku
[Stop].

2. ) Powtérzy¢ czynno$é dla wszystkich czerwonych przyciskéw
[Stop].

NOK Maszyna nie zatrzyma si¢ natychmiast.

1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé [przetqcznik gtéwny]
(pozycja ,O”/,OFF").

2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

Sprawdzanie ile czasu zajeto zatrzymanie maszyny

Wyposazenie maszyny bez hamulca silnikowego:

Maszyna nie jest wyposazona w hamulec silnikowy. Konstrukcja maszyny gwa-
rantuje zatrzymanie watu pity w wymaganym przepisami czasie 10 sekund.

1. ) Przygotowanie maszyny do pracy.

2. ), Wiqczy¢ maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowaé.

41



Konserwacja Hammer.

3. ) Wylqgczy¢ maszyne czerwonym przyciskiem [Stop].
Watek pity z zamocowanq tarczq pity musi sie zatrzymaé w ciggu 10
sekund.

ok Maszyna zatrzymuje sie w ciggu 10 sekund.

1. ) Sprawdzanie czasu, joki uptyngt do zatrzymania maszyny,
zakonczone.
Nok Zatrzymanie maszyny trwa diuzej niz 10 sekund.

1. ) Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé [przefgcznik gltéwny]
(pozycja ,O”/,OFF").

2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowa¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.

3.4.6  Urzqdzenia zabezpieczajgce (wylgczniki krancowe) — kontrola pod kgtem efektyw-
nego dzialania

Q Informacja
1 Tarcza pity obraca sie tylko wtedy, gdy wytqgcznik krancowy w

korpusie maszyny jest uruchomiony (wktadka musi byé zamonto-
wanal).

W razie probleméw lub nieprawidtowosci w dziataniu nalezy
niezwlocznie skontaktowaé sie z serwisem Felder Group!

Kontrola funkcjonowania krancowych wylqcznikéw bezpieczenstwa

Rys. 32: Kraficowy wyfqcznik bezpieczeristwa — wktadka

1 Whktadka

2 Kotnierz tylny

3 Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
4 Whytqgceznik kraficowy

1. ) Wylgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
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3.4.7

2. ) Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 1.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 11

3. ) Usunq¢ wkitadke, tarcze pity i tylny kotnierz.
4. ) Nacisng¢ zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.
®» Maszyna nie powinna daé sie wigczyé (wktadka zdemontowana).

5. ), Tarcza pity obraca sie tylko wtedy, gdy wytgcznik kraficowy w korpusie
maszyny jest uruchomiony (wktadka musi byé zamontowana).

Smarowanie wrzeciona regulacji wysokosci i wrzeciona przechylania pilarki

Rys. 33: Smarowanie wrzecion regulacyjnych

1 Wrzeciono przechylania
2 Wrzeciono regulacji wysokosci
3 Przektadnia stozkowa (regulacja kata)

Narzedzie:
e Praska smarowa
Materiat:
e Smar maszynowy
1. ) Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.

3. ) Zdemontowaé pokrywe tylng. = Rozdziat 3.2, Przygotowanie do wykony-
wania prac konserwacyjnych/demontaz pokrywy” na stronie 36

4. ), Smarowanie wrzeciona regulacji wysokosci:

> Ustawié¢ agregat pity w najwyzszej pozyciji.
N Nasmarowaé wrzeciono regulacji wysokosci zwyktym smarem
maszynowym.

5. ), Smarowanie wrzeciona przechylania:

N Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat ciecia 0°).

N Nasmarowaé wrzeciono przechylania zwyktym smarem maszy-
nowym.
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6. ), Smarowanie przektadni stozkowey:

N Elastyczny waz smarownicy wprowadzié do obudowy przektadni.
N Nasmarowaé przektadnie, naciskajgc smarownice jeden raz.
7. ) Obréci¢ agregat pity w potozenie 45°, a nastepnie z powrotem w poto-
zenie 90°.
Przesunq¢ agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.
8. ) Natozy¢ pokrywe i zawiesi¢ na $rubach.
Pokrywa z kazdej strony musi przylegaé do korpusu maszyny.

9. ) Dokreci¢ $ruby (6x).

3.5 Kontrola/wymiana paska napedowego pilarki tarczowej

3.5.1 Kontrola naciggu i stanu pasa

o Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartosé.
o Napiecie pasa jest okre$lane jako czestotliwoéé oscylacji w hercach (Hz).

e Prawidtowe naprezenie pasa mozna sprawdzié tylko za pomocq przyrzqdu
pomiarowego.

Rys. 34: Kontrola paska napedowego
1 Pasek napedowy, naprezenie 210-230 Hz

1. ) Pite tarczowq ustawi¢ mniej wiecej w pozycji 30°. Pite tarczowq przesunqé
maksymalnie do dotu.

2. ), Wytgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
3. ) Odtgczy¢ maszyne od sieci.

4. ), Zdemontowaé pokrywe tylng. = Rozdziat 3.2, Przygotowanie do wykony-
wania prac konserwacyjnych/demontaz pokrywy” na stronie 36

5. ), Skontrolowa¢ naciqg i stan paska:

o Kilka razy obrécié recznie i sprawdzi¢ stan catego paska.

o Jezeli zostang wykryte pekniecia lub boczne naderwania, pasek
nalezy natychmiast wymieni¢.
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6. ), Natozy¢ pokrywe i zawiesi¢ na $rubach.
Pokrywa z kazdej strony musi przylega¢ do korpusu maszyny.

7. ) Dokreci¢ $ruby (6x).

3.5.2  Wpymiana paska napedowego

Rys. 35: Wymiana paska napedowego

1 Ostona blaszana

2 Sruby Méx10

3 Nakretka zabezpieczajgca
4 Sruba napinajgca

Narzedzie:

o Klucz ptaski 13 mm
o Klucz imbusowy 4 mm

1. ) Pite tarczowq ustawi¢ mniej wiecej w pozycji 30°. Pite tarczowqg przesungé
maksymalnie do dotu.

2. , Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqgczeniem. Zde-
montowa¢ tarcze pity.

3. ) Odtgczy¢ maszyne od sieci.

4. , Zdemontowa¢ pokrywe przedniq i tylng. = Rozdziat 3.2 ,Przygotowanie
do wykonywania prac konserwacyjnych/demontaz pokrywy” na stronie 36

5. ) Odkreci¢ $ruby i zdjgé ostone blaszang.

6. ) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeg.

7. ) Zluzowaé stary pasek napedowy za pomocq $ruby napinajqcej.
8. ) Usunqé stary pasek napedowy.

9. ) Zatozyé nowy pasek:

N Naijpierw zamocowaé do wrzeciona pity.
N Pociagngé do géry silnik napedowy.
y  Zatozy¢ pasek napedowy na silnik.

10.) Naprezy¢ pasek napedowy. = Rozdziat 3.5.3 ,Podregulowaé nacigg
paska napedowego” na stronie 46
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11.) Przystawi¢ ostone blaszang i zamocowaé jq $rubami.
12.), Zamontowaé pokrywe przedniq.
Zamontowaé pokrywe tylng.

®» Obie pokrywy przed przykreceniem z kazdej strony muszq przylega¢ do
korpusu maszyny.

3.5.3  Podregulowaé nacigg paska napedowego
' OGtOSZENIE

Nie naciggaé nadmiernie paska napedowego

® Nadmiernie naprezony pas moze pekngé lub spowodowaé uszko-
dzenie tozyska.

—  Srube naprezajgeq dokrecié tylko tak, aby zapewnié prawid-
lowe przenoszenie mocy.

Rys. 36: Podregulowaé naciqg paska napedowego

1 Nakretka zabezpieczajgca
2 Sruba napinajgca
3 Pasek napedowy, naprezenie 210-230 Hz

Narzedzie:
o Klucz ptaski 13 mm

1. ) Pite tarczowq ustawi¢ mniej wiecej w pozycji 30°. Pite tarczowq przesunqé
maksymalnie do dotu.

2. ), Wytgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
3. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.

4. ), Zdemontowa¢ pokrywe tylng. = Rozdziat 3.2 , Przygotowanie do wykony-
wania prac konserwacyjnych/demontaz pokrywy” na stronie 36

5. ) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeg.
6. ) Napig¢ pasek za pomocq $ruby napinajgce;.
7. ) Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.
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8. ) Natozy¢ pokrywe i zawiesi¢ na $rubach.
®» Pokrywa z kazdej strony musi przylegaé do korpusu maszyny.

9. ) Dokreci¢ $ruby (6x).

4 Usuwanie usterek

4.1 Postepowanie w razie usterki

OSTRZEZENIE
Niewtasciwe usuniecie usterki
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Usuwanie usterek byé wykonywane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem dziatania

maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bezpie-
czenstwa.

Jesli usterka stwarza bezposrednie zagrozenie dla oséb, obiektéw lub bezpie-
czenstwa pracy:

1. ), Natychmiast zatrzymaé maszyne za pomocq [zatrzymania awaryjnego]
lub czerwonego przycisku [Stop].

2. ) Zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym wigczeniem i odcigé jq od zasi-
lania elektrycznego.

3. ) Zleci¢ ustalenie przyczyny i usunigcie usterek autoryzowanemu personelowi
fachowemu.

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

2. , czy wszystkie zabezpieczenia zostaty zainstalowane zgodnie z wymogami
oraz sq w nienagannym stanie technicznym i dziatajq.

3. ) czy wobszarze niebezpiecznym maszyny nie przebywajq zadne osoby.

4.3  Usterki, ich przyczyny i usuwanie

Podane przyktady zwracajg uwage na mozliwe niepozgdane 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 sie Btad w uktadzie elektrycznym 1. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.

natychmiast po naciénieciu

. ) Skontaktowaé sie z Punkt i-
czerwonego przycisku [Stop] 2. ) Skontaktowat sie z Punkt serwi

sowy Felder Group.
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Hammer.

Opis btedow

Przyczyna

Co robi¢

Kraficowy wytqcznik bezpie-
czefstwa nie dziata

Btad w uktadzie elektrycznym

1. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
2. ) Skontaktowa¢ sie z Punkt serwi-

sowy Felder Group.

Nie mozna wytqczyé maszyny

Btgd w uktadzie elek-
trycznym/tafcuch poleceri
[zatrzymania awaryjnego]

1. ) Odtgczy¢ maszyne od sieci.
2. ) Skontaktowa¢ sig z Punkt serwi-

sowy Felder Group.

Maszyna nie dziata

Btad w podtqczeniu do prgdu

) Skontrolowa¢ podtgczenie elek-

tryczne (przewdd doprowadza-
iacy, bezpieczniki).

Watek pity tarczowe;j sig nie
uruchamia

Krafcowy wytqcznik bezpieczen-
stwa nie jest uruchomiony
(wktadka zdemontowana)

» Przygotowanie maszyny do

pracy.

Zadziatat [wytgcznik ochronny
silnika]

y Schtodzi¢ silnik, a nastepnie

ponownie uruchomi¢ maszyne.

Silnik pracuije, tarcza pity nie
obraca sie

Urwany pasek napedowy.

» Wymieni¢ pasek napedowy.

Piszczenie paskéw przy wig-
czaniu lub rozruchu.

Za stabo naciggniety pasek.

» Skontrolowa¢ napiecie paska,

w razie potrzeby naprezy¢.

Zuzyty pasek napedowy.

» Wymieni¢ pasek napedowy.

Tarcza pity nie zatrzymuje sie
w ciggu 10 sekund

Btad w uktadzie elektrycznym/
hamulec

) Skontaktowaé sie z Punkt serwi-

sowy Felder Group.

Usterki maszyny — mechaniczne

Opis btedow

Przyczyna

Co robi¢

Nieprawidtowa wysoko$é
liniatu przyktadnicy pity tar-
czowej nad stotem

Przestawiona wysokos¢.

» Wyregulowaé wysokos¢
liniatu.

Nieprawidtowy kqt przyktad-
nicy pity tarczowej

Przestawiony kqt.

» Skorygowa¢ kqt przyktadnicy
pity tarczowe;j.

Zte cigcia pity

Tarcza pity stepiona lub niedobrana
do elementu obrabianego

» Wymieni¢ tarcze pity.

Zbyt wysoko ustawiona wysokosé
ciecia

» Nie ustawiaé wiekszej wyso-
kosci cigcia, niz jest to
konieczne.
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4.4 Ustawianie wysokosci przyktadnicy réwnolegtej nad stofem maszyny
7~

Rys. 37: Regulacja wysokosci przyktadnicy réwnolegtej
1 Przyktadnica réwnolegta

2 Nakretka zabezpieczajgca

3 Sruba regulacyjna

4 Klucz imbusowy 4 mm

Narzedzie:

o Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptaski 13 mm
1. ) Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqczeniem.
2. ) Przesunq¢ przyktadnice réwnolegtq do kofica watu przyktadnicy i prze-
chyli¢.
3. ) Srube regulacyjng zabezpieczy¢ kluczem imbusowym przed przekrece-
niem.

4. ), Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

5. ) Za pomocq $ruby regulacyjnej nastawi¢ wysokos$¢ przyktadnicy.
6. ) Ponownie dokreci¢ nakretke zabezpieczajgcq.

7. ) Cofnqg¢ przyktadnice réwnolegtq.

8. ) Sprawdzi¢ i w razie potrzeby jeszcze raz skorygowaé ustawienie wyso-
kosci.

4.5 Korekta kqgta przyktadnicy réwnolegtej

Kat pomiedzy szynq przyktadnicy a stofem maszyny jest nazywany takze rozwie-
dzeniem.
Poprawne ustawienie rozwiedzenia jest wazne, poniewaz dzigki temu element

obrabiany podczas ciecia wzdtuz nie jest nadpalany lub uszkadzany wycho-
dzqcq czeiciq tarczy pity.
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Prawidtowo ustawione rozwiedzenie gwarantuje niewielkg emisje pytu towarzy-
szqcqg obrdbce.

Rys. 38: Przygotowywanie do ustawiania rozwiedzenia

1 Klin rozszczepiajqcy i ostona ochronna
2 Tarcza pity 0 & 253 mm

3 Tnqce zgby pity

4 Biegnqce do géry zeby pity

X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegtej
X2 Ustawienie rozwiedzenia

Przygotowanie maszyny do nastawy
1. ), Wyltqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
2. ), Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Usungé klin rozszczepiajqcy i ostone ochronng.
4. , Zamontowa¢ tarcze pity o 253 mm.

5. ) Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat cigcia 0°) oraz jednocze$nie w naj-
wyzszym potfozeniu.

6. ) Szyne (linial) przy przyktadnicy réwnolegtej przetozy¢ na wagskq krawedz.
7. ) Przyktadnice réwnolegtq ustawié¢ na réwny wymiar i zacisngé.

» Wymiar X1 = 30,0 mm skontrolowaé cyfrowq suwmiarkg.
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Korekta kgta przyktadnicy réwnolegtej (ustawianie rozwiedzenia)

~n [

Rys. 39: Ustawianie rozwiedzenia

1 Nakretka zabezpieczajgca B Punkt regulacji (element do poszerzania ciecia)
2 Przednia nakretka regulacyjna X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegtej
3 Tylna nakretka ustalajgca X2 Ustawienie rozwiedzenia

A Punkt regulacii (stét maszyny)
Narzedzie:

o Klucz oczkowy 17 mm
e Suwmiarka

Wymiar rozwiedzenia mierzy si¢ pomiedzy zebem pity a szyng przyktadnicy
(liniatem) na przyktadnicy réwnolegte;.

1. ) Odkreci¢ nakretki zabezpieczajgce w punktach regulacji ,A” i ,B".
2. , W punkcie regulaciji ,A” (stét maszyny):

N Odkrecié tylng nakretke ustalajgcq.

N Precyzyjnie ustawi¢ rozwiedzenia przedniq nakretkg regulacying.
» Wymiar X2 = wymiar X1 + 0,07 mm.

N Lekko dokrecié¢ nakretke ustalajgcq i nakretke zabezpieczajqceg.

3. ) W punkcie regulacji ,B” (element do poszerzania cigcia):

N Odkreci¢ tylng nakretke ustalajgceg.
N Nakretke regulacyjng recznie obrécié do elementu do poszerzania
ciecia.
N Lekko dokrecié¢ nakretke ustalajgcq i nakretke zabezpieczajqceg.
4. ) Dokreci¢ nakretki zabezpieczajqce i nakretki ustalajgce w punktach regu-
lacji ,A" i ,B".

5. ) Przygotowanie maszyny do pracy. = Rozdziat 1.3.3 ,Przygotowanie
maszyny do pracy” na stronie 12
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6. ) Skontrolowa¢ ustawienie, wykonujqc kontrolne ciecie prébne ptyty MDF.
~ Rozdziat 2.3.5 , Ciecie wzdtuzne/ciecie listew” na stronie 30

4.6 Korygowanie ustawienia przyktadnicy poprzecznej

Rys. 40: Przyktadnica poprzeczna - korekta kqta

Gérna $ruba regulacyjna

Dolna éruba regulacyjna

Nakretka zabezpieczajgcea
Dzwignia zaciskowa

Prowadnica szynowa

Sruby regulacyine po lewej stronie
Sruby regulacyjne po prawej stronie

A ONMNON—

Ustawianie kgta 0° (korekta ustawienia)
Narzedzie:

e Kgtomierz
e Klucz oczkowy 10 mm
o Klucz imbusowy 3 mm

1. ) Zwolni¢ obie dzwignie zaciskowe (po lewej i prawej stronie) i wyjqé szyne
przyktadnicy.

2. ), W przypadku btedu ustawienia kgta w pionie obraca¢ gérne $ruby regula-
cyjne.

» Skorygowaé ustawienie po lewej i prawej stronie.

3. ) W przypadku btedu ustawienia kqta w poziomie obraca¢ dolne $ruby regu-
lacyjne.

®» Skorygowa¢ ustawienie po lewej lub prawej stronie.

4. ) Korekta kqgta $rubami regulacyjnymi:
Przytrzyma¢ $ruby regulacyjne kluczem imbusowym.
Odkrecié nakretke zabezpieczajqgcg.

Obrécié $rube nastawczq.

v v v v

Dokrecié nakretke zabezpieczajqcq.
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5. ) Wsunq¢ szyne przyktadnicy i zablokowa¢ obie dzwignie zaciskowe (po
lewej i prawej stronie).

Wykonaé prébne cigcie po 2 stronach, aby sprawdzi¢ ustawienie.

Rys. 41: Ciecie prébne — kat przyktadnicy poprzecznej

1 Pierwsze ciecie (ciecie referencyjne)

2 Obrécié element obrabiany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
3 Drugie ciecie (ciecie kontrolne)

Narzedzie:

e Kgtomierz
e Element prébny (ptyta)

1. ) Ustawi¢ kqt ciecia pity tarczowej i przyktadnice poprzeczng na 0°.

2. ), Wykona¢ ciecie prébne (ciecie referencyjne).

3. ) Obroéci¢ element prébny o 90° zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
®» Element obrabiany potozyé cietq strong przy ograniczniku.

4. ) Ponownie wykona¢ cigcie prébne (cigcie kontrolne).

5. ) Skontrolowaé¢ wynik za pomocq kgtomierza.

®» Do obu cietych powierzchni przytozyé kgtomierz.
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Zmiana szerokosci szyny prowadzqcej

Rys. 42: Przyktadnica poprzeczna - regulacja szerokosci szyny

1 Swoboda ruchu

2 Szyna prowadzgca

3 Luz (szyna prowadzgca / stét maszyny)
4 Pierwszy kotek gwintowany

5 Kotki gwintowane 2 - 5

Narzedzie:
o Klucz imbusowy 2 mm

Szeroko$¢ szyny prowadzgcej mozna ustawié na stole maszyny za pomocq 5
kotkéw gwintowanych.

Przyktadnica powinna przesuwaé sie w rowku prowadzgcycm lekko, ale bez
luzu.

1. ), Skontrolowa¢ swobode ruchu, wykonujge ruch posuwisty w jedng i drugg
strone.

2. , Wysung¢ prowadnice poprzeczng z rowka prowadzqcego stotu maszyny.
3. ) Wyregulowa¢ luz miedzy szynq prowadzqcq a stotem maszyny.
Pierwszy kotek gwintowany obrécié¢ kluczem imbusowym 2 mm:

e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: zwigkszanie swobody ruchu
(mniejszy luz)
o przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: zwiekszanie luzu

4. ), Wsung¢ prowadnice poprzeczng do rowka prowadzgcego w stole
maszyny.

5. ) Skontrolowa¢ ustawienia, w razie koniecznosci ponownie ustawic.

6. ) Powtdrzy¢ proces regulacii przy pozostatych kotkach gwintowanych.
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5 Zatgcznik

5.1 Informacje o czesciach zamiennych

' OGtOSZENIE
Nieprawidlowe lub brakujgce czesci zamienne

® Szkody materialne, nieprawidtowe dziatanie maszyny, awaria
maszyny

- Korzystaé wytgcznie z czesci zamiennych dopuszczonych
przez producenta (patrz lista czesci zamiennych).

W razie uzycia nieautoryzowanych czesci zamiennych wygasajg wszelkie prawa
w zakresie gwaranciji, serwisu, odszkodowania oraz wszelka odpowiedzialno$é
cywilna producenta, jego petnomocnikéw, dystrybutoréw i przedstawicieli.

Q Uzywanie oryginalnych czeéci zamiennych

Dopuszczone do stosowania oryginalne czesci zamienne
wyszczegdlnione sq w osobnym katalogu czesci zamiennych,

ktéry zostat dotgczony do maszyny.

Zamawianie czesci zamiennych

. 9 o

q .
60-06.qy Fe\ler KG ]
b4 “‘]}.‘f‘ KR\ elder-Sirale 1, A-606fHALL in Tirol
feld\-group.com, info @ feflder-group.com
3 4 4 2 1 +43 \t23 58500, Fax +/Ji 5223 56130
TYPE: Xo000xx f/ c € UK
NR:  XXOUXKXKXXX Code: XXXX cA
Pos.| | Tei
1 4188 SKI SCHRAUBE M10X60 SCHWARZ Vi XXX | PH: X HZ: XX A XX
2 404 SCHEIBE M10 A
3 401F SKI MUTTER M10 VERZINKT KW: XX SX-KX% XXX [machine type)
4 214A0 KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136 h.jwhr rj Y“d (N‘W ‘r ANNEE DE Con--‘ 20mx
5 214AN KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z. 75-07-135 e s e - -
6 402K SKT MUTTER M10 FLACH

Rys. 43: Czesci zamienne — zamawianie

1 Typ
2 Numer maszyny

3 Numer artykutu
4 Nazwa artykutu

W zaméwieniu czgéci zamiennych prosimy o podanie nastepujgcych informacii:
e Oznaczenie typu i numer maszyny na podstawie tabliczki identyfikacyjnej
e Numer artykutu, nazwa artykutu i wymagana ilosé
o Adres wysytki
o Sposéb wysytki (poczta, transport, droga morska, lotnicza, ekspres)

Zamdwienia czesci zamiennych bez podania tych danych mogq zostaé nieuwz-
glednione. W przypadku braku informacji o sposobie wysytki nastepuje ona
zgodnie z wyborem producenta / dostawcy.
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Utylizacja

Hammer.

SRODOWISKO

Utylizacja komponentéw maszyny

Elektro-émieci, komponenty elektroniczne, $rodki smarne i inne
materiaty pomocnicze podlegajq przepisom o odpadach specjal-
nych i mogq 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 migdzynarodowymi przepisami, nor-
mami i normami ochrony $rodowiska.

SRODOWISKO
Utylizacja baterii

Baterie podlegajq utylizacji jako odpady niebezpieczne i muszg
by¢ usuwane zgodnie z lokalnymi przepisami!

Niewtasciwe obchodzenie sie z bateriami moze mieé¢ negatywny
wptyw na $rodowisko i zdrowie ludzi ze wzgledu na potencjalnie
niebezpieczne substancje.

Dlatego nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na ponizsze infor-
macje dotyczqce baterii:

nie otwiera¢ ani nie zwierac

nie wystawia¢ na dziatanie wysokiej temperatury i nie
wrzucaé do ognia

chroni¢ przed wilgociq i nie zanurzaé w wodzie

Nie przechowywaé razem z przedmiotami przewodzgcymi
prad elektryczny (np. tafcuchami, srubami, skrawkami metalu

itp.)
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FELDER KG

KR-Felder-Strafle 1,A-6060 HALL in Tirol, AUSTRIA
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