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Informacje dotyczqce instrukeji obstugi Hammer.
1  Informacje dotyczqce instrukeii obstugi

1.1 Objasnienie symboli
Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczqgee bezpieczerstwa technicznego zostaty w niniejszej instrukeji
obstugi oznaczone symbolami. Wskazéwki dotyczgce bezpieczeristwa sq poprzed-
zone hastami ostrzegawczymi, informujgcymi o stopniu zagrozenia.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé¢ wskazéwek dotyczqcych bezpieczenstwa
i postepowaé ostroznie, aby unikngé wypadkéw i zniszczen.

NIEBEZPIECZENSTWO

... wskazuje na sytuacje bezposrednio niebezpieczng, ktérej nieza-
pobiezenie moze prowadzié do $mierci lub powaznych obrazen
ciata.

OSTRZEZENIE
... wskazuje na sytuacje potencjalnie niebezpiecznq, kiérej nieza-
pobiezenie moze prowadzié do $mierci lub powaznych obrazen
ciata.

[

UWAGA

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

OGtOSZENIE

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

Porady i zalecenia

O ... wyrdznia przydatne porady i zalecenia, jak réwniez infor-

1 macje dotyczqce wydajnej i bezawaryjnej eksploatacii.

OK/NOK

Symbole Objasnienie

OK

Wynik prawidtowy.

Wynik nieprawidtowy.

NOK Sposéb postepowania przy usuwaniu
bteddw.
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Informacje dotyczqce instrukeji obstugi

Symbole wskazéwek dotyczqgcych bezpieczenstwa

W instrukeji obstugi znalez¢ mozna ponizsze symbole.

Symbol

Opis

Ostrzezenie ogdlne

Ostrzezenie przed napieciem elektrycznym

Ostrzezenie przed zagrozeniami zwigzanymi z tadowaniem baterii

Ostrzezenie przed przeszkodami w obszarze gtowy

Ostrzezenie przed spadajgcymi przedmiotami

Ostrzezenie przed spadajgcymi tadunkami

Ostrzezenie przed zawieszonymi tadunkami

dd s

/ATR

Ostrzezenie przed ryzykiem zgniecenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dtoni wskutek zmiazdzenia

Ostrzezenie przed obrazeniami dfoni wskutek odcigcia

el

Ostrzezenie przed gorgcymi powierzchniami

Obok opiséw $rodkéw roboczych znalezé mozna ponizsze symbole.

Symbol

Opis

Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla zdrowia

Ostrzezenie przed substancjami niebezpiecznymi dla $rodowiska

B> B> B>

Ostrzezenie przed substancjami palnymi

1.2 Tres¢ instrukeji obstugi

e Niniejsza instrukcja obstugi opisuje bezpieczng i prawidtowq obstuge
maszyny.
e Nalezy $cisle stosowaé sie do zaleceh podanych w instrukeji obstugi.
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Instrukcja obstugi jest czeécig sktadowq maszyny. Powinna by¢ przechowy-
wana w poblizu maszyny, tak aby byta w kazdej chwili dostepna.

W razie przekazania maszyny innej osobie nalezy zawsze przekaza¢ réw-
niez instrukcje obstugi.

Zakres odpowiedzialnosci i gwarancja

Prawa autorskie

Szkolenie

Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instrukeiji obstugi zos-

taly opracowane z uwzglednieniem obowiqzujgcych przepiséw, aktualnego
poziomu zaawansowania techniki oraz naszych wieloletnich do$wiadczen.
Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnoéci za szkody i zniszczenia
wynikajqce z nieprzestrzegania instrukeji obstugi.

Opisy tekstowe i rysunki nie muszq by¢ zgodne z zakresem dostawy. Ilu-
stracje i grafiki nie sg wykonane w skali 1:1. W przypadku zaméwienia
wersiji specjalnych, dodatkowych opciji lub zmian technicznych w urzqdzeniu
rzeczywisty zakres dostawy moze odbiega¢ od podanych w niniejszej
instrukcii danych i wskazéwek.

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

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

W razie pytan prosimy o kontakt z producentem.

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

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

Kazde naduzycie jest karalne.

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

Zastrzegamy sobie mozliwo$¢ skorzystania z wszelkich praw ochrony wtas-
noéci przemysfowe;.

Kazda osoba, ktérej zlecono prace przy maszynie, musi uprzednio zapoznaé
sie z instrukcjq obstugi. Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na takiej
lub podobnej maszynie bqdZ zostaty przeszkolone przez producenta.
Znajomos¢ treéci instrukeji obstugi jest jednym z warunkéw koniecznych do
ochrony personelu przed zagrozeniami oraz unikniecia btedéw, a tym samym
do bezpiecznej i bezawaryjnej eksploatacji maszyny.

Zaleca sig, aby wiasciciel zgdat od personelu po$wiadczonego podpisem
dokumentu, potwierdzajgcego zapoznanie sig z instrukcjq obstugi.

Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group

W razie usterek, probleméw lub pytan dotyczqcych maszyny nalezy sie skontak-
towaé z lokalnym Punkt serwisowy Felder Group. Dane kontaktowe mozna znalez¢
na naszej stronie internetowej: = www.felder-group.com
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2.2

Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa

srodki ochrony indywidualnej

Zakazy

Podczas pracy z urzqdzeniem oraz w jego poblizu nalezy przestrzegaé nastepujg-
cych zakazéw:

Przestrzega¢ ponizszych wskazéwek

Zakaz noszenia dtugich wloséw bez siatkil
Jesli pracownik obstugujgcy maszyne ma dtugie wlosy lub brode, musi
nosi¢ siatke ochronng.

® B

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

R

Noszenie zegarkédw, piericionkéw i innych elementéw bizuterii jest
zabronione!

Podczas obstugi oraz prac konserwacyjnych zdjgé wszystkie elementy
bizuterii, bransoletki, zegarki i pierscionki.

Wyposazenie obowigzkowe

Podczas pracy z maszynq nalezy nosié:

Przestrzegac ponizszych wskazéwek

Odziez robocza:
Scile przylegajgca odziez robocza (o niskiej wytrzymatoéci na rozcig-
ganie, bez szerokich rekawéw).

Obuwie ochronne:
Do ochrony przed ciezkimi spadajgcymi czeéciami i poslizgnieciami
na $liskim podtozu.

Ochronniki stuchu:
Chroniq stuch przed uszkodzeniem.

L

Gogle ochronne:
Do ochrony przed urazami oczu.

PO®RC

Maska przeciwpytowa:
Do ochrony przed pytem podczas prac konserwacyjnych i czy-
szczenia.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

e Opisana w niniejszej instrukeji obstugi maszyna stuzy wylgcznie do obrébki
drewna, tworzyw sztucznych lub podobnych materiatéw skrawalnych. Bezpie-
czefistwo pracy jest zapewnione tylko w przypadku uzytkowania maszyny
zgodnie z jej przeznaczeniem.

Uzytkowanie maszyny w sposéb wykraczajgey 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 wynikajgcych z nie-
zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania maszyny.

o Za wszelkie szkody wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania maszyny
odpowiada wytgeznie uzytkownik.

e Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie takze zacho-
wanie warunkéw eksploatacji i przestrzeganie zalecen podanych w instrukgji
obstugi. Maszyna moze by¢ uzytkowana jedynie z czedciami i akcesoriami
zalecanymi przez producenta.
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2.3 Zmiany i przebudowa maszyny
Aby wyeliminowa¢ niebezpieczenstwa oraz zapewni¢ optymalng wydajnosé
maszyny, nie wolno dokonywaé w niej zadnych zmian, rozbudywaé jej ani przebu-
dowywaé bez wyraznej zgody producenta.

Niedozwolone zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny
Zmiany, przebudowa i rozbudowa maszyny mogq negatywnie wptyngé na jej
sprawnoéé i bezpieczeristwo pracy. Moze to prowadzié do powaznych lub émiertel-
nych obrazen u oséb.

e Zmiany, przebudowa i rozszerzenia sq dozwolone tylko za wyrazng zgodq
producenta i moggq je przeprowadzaé wytqcznie autoryzowani specjaliéci.

Dezaktywowane lub uszkodzone urzqdzenia ochronne

Maszyna jest wyposazona w réznorodne urzgdzenia ochronne z funkcjami
zabezpieczajgcymi. Jedli urzqdzenia ochronne zostang dezaktywowane, dziatanie
zabezpieczajgce nie jest zapewnione. Dezaktywowane lub wytqczone urzqdzenia
ochronne moggq by¢ przyczynq powaznych obrazen.

e  Wymagane do obrébki urzqdzenia ochronne muszq byé¢ w dobrym stanie
roboczym i nalezy je prawidtowo konserwowaé.

e Sprawdzi¢ wszystkie wymagane urzqdzenia ochronne pod kgtem dobrego
stanu roboczego.

o Nie wylqczaé, nie omijaé ani nie dezaktywowaé urzqdzen ochronnych oraz
instalacji bezpieczenhstwa.

o Nie dezaktywowaé urzqdzeri ochronnych.

o Nie aktywowa¢ urzqgdzen ochronnych celowo.

Brakujgce lub nieczytelne naklejki z informacjami bezpieczenstwa

Piktogramy, tabliczki i opisy na maszynie ostrzegajq przed zagrozeniami i niepra-
widtowym uzyciem i stanowiq waznq czeéé wyposazenia bezpieczehstwa. Braku-
iace lub nieczytelne naklejki z informacjami bezpieczehstwa zwigkszajq ryzyko
powaznych lub $miertelnych obrazen.
o  Wszystkie znajdujgce sie na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy
utrzymywaé w czytelnym stanie. = Rozdziat 5.2 ,Piktogramy, tabliczki
i napisy” na stronie 25
o Uszkodzone lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i napisy nalezy nie-
zwlocznie wymienié.
e Czeéci zamienne zaopatrzyé w przewidziane naklejki z informacjami bezpie-
czefistwa.

2.4  Odpowiedzialnosé uzytkownika

e Maszyne mozna uzytkowad tylko wtedy, gdy jej stan techniczny nie budzi
zastrzezen i zapewnia bezpiecznq prace.

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

e Nie pozostawiaé uruchomionej maszyny bez nadzoru.

o Zabezpieczy¢ wytqczonqg maszyne przed niepowotanym uruchomieniem
(ktédka na wytqezniku gtéwnym, wyjaé kluczyk przetgcznika wyboru trybéw
pracy, ogrodzié obszar wokét maszyny, wyciagngé wtyczke sieciowg,...).

o Oprécz wskazéwek dotyczqcych bezpieczenstwa i zalecer podanych w
niniejszej instrukcji obstugi nalezy takze przestrzegaé lokalnych i ogélnie
obowiqzujqgcych przepiséw BHP dotyczqcych obszaru zastosowania maszyny
oraz przepiséw w zakresie ochrony $rodowiska.

o  Wiasciciel maszyny i upowazniony przez niego personel jest odpowiedzialny
za bezawaryjne dziatanie maszyny i jednoznaczne ustalenie odpowiedzial-
nosci w zakresie instalacji, obstugi, konserwacji i czyszczenia maszyny.
Maszyne, narzedzia i akcesoria chronié przed dostepem dzieci.
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2.5 Wymogi w stosunku do personelu

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.

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

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

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

Przy obstudze maszyny powinny pracowaé tylko takie osoby, od kiérych
mozna oczekiwaé, ze bedq rzetelnie wykonywaé swojq prace.

Zabronione sq takie metody pracy, ktére mogg mie¢ negatywny wptyw na
bezpieczeristwo ludzi, srodowiska lub maszyny.

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

Przy doborze personelu do obstugi urzqdzenia nalezy przestrzegaé¢ obowig-
zujqgcych przepiséw dotyczqeych wieku i kwalifikacii.

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

Operator musi upewnié sig, ze osoby nieupowaznione zachowujq wystarcza-
jacq bezpieczng odlegto$é od maszyny.

Personel jest takze zobowigzany do natychmiastowego zgtaszania wtascicie-
lowi takich zmian wystepujacych w obrebie maszyny, ktére majg wptyw na
bezpieczenstwo.

2.6 Podstawowe wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa

Maszyna zostata poddana analizie zagrozen. Oparte na tej analizie konstrukcja

i wersja maszyny sq zgodne z aktualnym stanem wiedzy technicznej. Maszyna
uzywana zgodnie z przeznaczeniem jest bezpieczna. Mimo przestrzegania wszyst-
kich przepiséw dotyczqcych bezpieczernstwa w maszynie wystepuije ryzyko reszt-
kowe. Informacije te powinny umozliwi¢ operatorom lepszq ocene zagrozen i
ryzyka oraz zapobiec mozliwemu do przewidzenia nieprawidtowemu uzyciu.

Ogélnie przyijete ryzyka resztkowe

Zmiazdzenia na skutek zaklinowania kofczyn w obracajgcych sig czesciach.

o Nie wktada¢ dioni do obszaru ruchomych czeici.

Podczas obrébki mogqg powstawaé iskry.

o Sprawdzié, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (np.
gwozdzi, érub itd.), ktére mogtyby wptyngé na obrébke.

Zagrazajqce zdrowiu zapylenie — szczegdlnie podczas obrébki twardych

gatunkéw drewna.

o Podtgczy¢ system odciggowy zgodnie z wytycznymi i sprawdzi¢ jego
dziatanie.

Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane lub ich frag-
menty.

o Nosi¢ érodki ochrony indywidualnej (ochronna odziez robocza i okulary
ochronne)

Okaleczenia, zmiazdzenia podczas wymiany narzedzi.

o Nosié¢ rekawice ochronne.

Obrazenia z powodu chwycenia, zaczepienia, uderzenia i odciecia.
o Przy pracujqcej] maszynie zachowaé szczegdlng ostroznoéé.

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

Narzedzie wykonuje dobieg przez dtuzszy czas niz normalnie.
o Nie siega¢ do obszaru pracujgcego narzedzia.
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Nieprzestrzeganie instrukeji obstugi

Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zapewnione tylko w przypadku przestrzegania
instrukeji obstugi. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.
e Przed uruchomieniem przeczyta¢ calq instrukcje obstugi i przestrzegaé jej.

o  Wytqcznie érodki robocze, narzedzia i procedury opisane w instrukcji
obstugi sq uznawane za bezpieczne.

o Nie eksploatowa¢ maszyny w przypadku braku kompletnej lub przettuma-
czonej na jezyk kraju uzytkowania instrukcji obstugi.

o Przechowywa¢ instrukcje obstugi w dostepnym miejscu w poblizu maszyny.

Nieprawidtowo przeprowadzone prace na urzqdzeniach elektrycznych

Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane wytqcznie przez
wykwalifikowany personel. Istnieje ryzyko powaznych lub émiertelnych obrazen
u 0séb.

e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq byé wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenstwa.

e Przed rozpoczeciem prac na wyposazeniu elektrycznym odtgezyé maszyne
od sieci elekirycznej i zabezpieczyé przed ponownym wigczeniem.

Nieprzestrzeganie technicznych wartoéci granicznych
Nieprzestrzeganie technicznych wartosci granicznych maszyny moze prowadzié
do powaznych lub $miertelnych obrazer u oséb.
o Przestrzega¢ wartosci granicznych wedtug danych technicznych. = Rozdziat
4 ,Dane techniczne” na stronie 20

o Techniczne wartoéci graniczne to m.in.: predkos$¢ obrotowa, $rednica narze-
dzia, wymiary elementu obrabianego, obcigzenia graniczne itd.

Hatas/wysoki poziom ci$nienia akustycznego

W przypadku dtugotrwatej pracy przy maszynie moze wystqpié uszczerbek na
zdrowiu spowodowany hatasem.

e Nalezy stosowaé odpowiedniq ochrong stuchu w zaleznoéci od warunkéw
otoczenia, czasu pracy, warunkéw eksploataciji oraz obrabianych materiatéw.
e Uwzgledni¢ poziom ciénienia akustycznego. = ,Wartoéci emisji dzwieku”
na stronie 24

e Poziom ci$nienia akustycznego zalezy od uzytego narzedzia. = Rozdziat 4.4
+Zespdt pity tarczowej i narzedzia” na stronie 21

o Przestrzega¢ warunkéw eksploatacii i ustawienia, poniewaz inne procesy
robocze mogq prowadzié do zwiekszonej emisji hatasu.

Osadzanie si¢ pytu

Osadzanie sie pytu na gorgeych czedciach moze powodowaé jego zapton, a
zawirowania pytu mogq tworzyé atmosfere wybuchowq. Pozary lub wybuchy
mogq spowodowaé powazne obrazenia.

e Czysci¢ obszar produkeji odpowiednio do potrzeb.

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

e Czynnoéci powodujqce iskrzenie i prace na gorgco wolno przeprowadzaé
tylko po procesie zatwierdzenia prac.

Narazenie na hatas i pyt

Powazne obrazenia

Czynniki wptywajgce na narazenie na hatas:
e wybér narzedzi o niskiej emisji hatasu,
o wybdr prawidtowej predkoéci obrotowej,
e konserwacja narzedzi i maszyny,
e rodzaj obrabianego materiaty,
e uzycie wszystkich dostepnych oston oraz
e noszenie ochronnikéw stuchu.
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Czynniki wptywajqce na narazenie na pyt:

o jakos¢ konserwacii narzedzia i maszyny,

e obrabiany materiat,

e instalacja odciggowa na miejscu (wychwytywanie pytu w miejscu powsta-
wania),

e prawidtowe ustawienie pokryw odciqggu/elementéw prowadzgcych/rynien
wytapujqceych,

e podigczenie maszyny do zewnetrznego systemu odciggania widréw i pytu.

Uszkodzenia komponentéw elekirycznych lub ich izolacji
Uszkodzone komponenty elekiryczne lub uszkodzenia izolacji mogq prowadzi¢ do
$miertelnego porazenia prqgdem.
e Prace przy urzqdzeniach elekirycznych mogq by¢ wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel przestrzegajqcy zasad bezpieczenhstwa.

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

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

e Wchodzenie na maszyne jest zabronione.

2.6.1 Transport, ustawianie, instalacja i utylizacja
Niepoprawne ustawienie i instalacja
Nieprawidtowe ustawienie i instalacja maszyny mogq prowadzié do powaznych
obrazen, poniewaz niestabilne, uszkodzone lub nieprawidtowo ustawione maszyny
mogq sie przewraca¢, wibrowaé lub dziataé nieprawidtowo, powodujgc wypadki
w wyniku upadkéw, zagrozen elekirycznych lub niekontrolowanych ruchéw.
e Maszyna moze by¢ ustawiana tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany
i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, przestrzegajqcy wszyst-
kich zasad bezpieczenstwa.

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

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

o Stosowad ostony bezpieczenstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawnos¢ ich dziatania.

e Nie ustawiaé maszyny w obszarach z silnymi polami elektromagnetycznymi.

e Nie ustawiaé maszyny na drogach ewakuacyjnych.

e Ustawiaé maszyne tylko wewngtrz budynku.

e Maszyne postawi¢ na podtozu wypoziomowanym, charakteryzujgcym sie
odpowiednig noénoécig, antypoélizgowym i nieprzenoszgcym drgar.

e Parametry takie jak udzwig, powfoka, powierzchnia podtogi nie mogq
ulegaé¢ zmianom.

o Podtoga wokét maszyny musi byé¢ réwna, dobrze zakonserwowana, uprzqt-
nieta z innych przedmiotéw i odpadéw, takich jak wiéry i odciete fragmenty
drewna.

o Obszar roboczy musi byé dostatecznie o$wietlony.

Temperatura otoczenia wyzsza lub nizsza od dopuszczalnej

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

o Eksploatowaé¢ maszyne wylqcznie w dopuszczalnym zakresie temperatur.

o Przestrzegaé warunkéw eksploatacii i sktadowania okre$lonych w danych
technicznych. = Rozdziat 4 ,Dane techniczne” na stronie 20
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Niewystarczajqca iloéé¢ miejsca w przypadku wymuszonego prowadzenia elementéw obrabianych.

W przypadku niewystarczajgcego odstepu od sgsiednich maszyn, écian lub innych
statych przeszkéd, obrabiane elementy wprowadzane na site bedq stanowity
zagrozenie.
Przy zblizeniu elementu obrabianego do statego obiektu lub elementu konstrukcyj-
nego moze doj$¢ do powaznych zmiazdzenr kofczyn lub cafego ciata.

e Zachowaé minimalny odstep od ogranicznikéw przestrzeni.

e Zadba¢ o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.

e Zachowaé wystarczajgey odstep od ruchomych elementéw obrabianych.

e Zachowaé wystarczajgey odstep od sgsiednich maszyn lub innych statych
przedmiotéw.

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

e Zapewnié¢ wystarczajqce oéwietlenie miejsca ustawienia.

Nieporzgdek na stanowisku pracy
Poluzowane lub niezamocowane narzedzia mogq spowodowaé powazne obra-
zenia.
o Zadba¢ o wystarczajqgcq przestrzen, zapewniajgcq swobode ruchéw.
e Usungé lezqce luzem przedmioty i narzedzia z obszaru roboczego.
e Zwracaé uwage na porzgdek i czysto$é na stanowisku pracy.

Niebezposrednie dotknigcie w przypadku pradéw uszkodzeniowych
Jesli przewdd doprowadzajgey maszyny nie jest wyposazony w wytgeznik réznico-
woprgdowy, moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen spowodowanych poraze-
niem prqdem elektrycznym, szczegdlnie w przypadku usterek izolacji lub zwar¢.

e Zasilanie elektryczne maszyny wyposazy¢ w wytqgcznik ochronny réznicowo-
pradowy.

Wyltadowania elektrostatyczne wezy do odciggu
Niebezpieczefnistwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym przez nieuziemione
lub niesprawne weze odciggowe.
e Przy podigczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage na state uzie-
mienie elekirostatyczne.
o Korzystaé wylgcznie z wezy odciggowych dopuszczonych przez producenta.

Korzystanie z nieodpowiednich $rodkéw roboczych

Srodki robocze, kiére nie spetniajq wymaganh producenta, negatywnie wptywaiq
na bezpieczeristwo pracy. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen
u oséb.
o Korzystaé wytqeznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami $rodkéw robo-
czych dopuszczonych przez producenta.
o Nie korzysta¢ ze zmodyfikowanych $rodkéw roboczych.

Obchodzenie sie ze srodkami roboczymi i materialami pomocniczymi
Nieprawidtowe obchodzenie sie ze $rodkami roboczymi i materiatami pomocni-
czymi moze spowodowaé powazne obrazenia lub prowadzi¢ do $mierci.
o Przestrzegaé kart charakterystyki otrzymanych od producenta.

o Przechowywaé érodki robocze i materialy pomocnicze w bezpiecznym,
zamknietym obszarze.

o Przechowywa¢ érodki robocze i materiaty pomocnicze w oryginalnych opako-
waniach.

e Nosié érodki ochrony indywidualne;.
e Nie wdycha¢ opardw.
e Nie dopuszczaé do kontaktu ze skérq.

e Nie dopuszczaé do potkniecia $rodkéw roboczych i materiatéw pomocni-
czych.
o Utylizowa¢ érodki robocze i materiaty pomocnicze zgodnie z przepisami.
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2.6.2 Regulacja i przezbrajanie, obstuga
Nieprawidlowe ustawienie i uzbrojenie maszyny
Bezpieczenstwo pracy maszyny jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy prace zwig-

zane z ustawieniem i zbrojeniem zostaty przeprowadzone prawidtowo. Istnieje
ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazeri u oséb.

e Prace zwigzane z ustawieniem i zbrojeniem maszyny mogqg by¢ wykonywane
tylko przez autoryzowany, wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem
dziatania maszyny personel, przestrzegajqcy wszystkich zasad bezpieczen-
stwa.

o Przed przystgpieniem do pracy maszyna musi zostaé wytqgczona i zabezpie-
czona przed ponownym wtgczeniem.

e Prace zwigzane z regulacjq i przezbrajaniem wykonywa¢ jedynie przy unie-
ruchomionej maszynie.

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

o Zadba¢ o wystarczajacq przestrzen, zapewniajgcq swobode ruchéw.

e Umieicié ostony bezpieczenstwa zgodnie z wytycznymi i skontrolowaé
poprawno$¢ ich dziatania.

W trakcie pracy
Powazne obrazenia

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

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

o Nie wychyla¢ sie w obreb strefy obrébki.

o  Widry usuwaé tylko wtedy, gdy maszyna jest unieruchomiona.

Podczas pracy z pitg tarczowg wystepuje ryzyko resztkowe

e Obrazenia spowodowane przez kontakt z wirujgeg tarczq pity lub podci-
naka.

o Strefa zagrozenia obejmuje obszar o szerokoéci 120 mm po lewej
i prawej stronie brzeszczotu oraz za nim i przed nim.

o Nie wktada¢ rgk do strefy zagrozenia.

e Obrazenia wywotane elementami wyrzuconymi z maszyny (np. fragmentami
ostrza).

o Nigdy nie staé przy pracujgcej maszynie (podczas obrébki lub biegu
jatowego) bezposrednio na linii ciecia brzeszczotu.

Ciata obce w obrabianym elemencie
Powazne obrazenia

e Sprawdzié¢, czy elementy obrabiane nie zawierajq ciat obcych (gwozdzi,
$rub itd.), ktére mogtyby wptyngé na obrébke.

Obrébka nieodpowiednich materiatéw
Powazne obrazenia

e Obrabia¢ wytqcznie dozwolone, zgodne z przepisami materiaty dopusz-
czone przez producenta.

o Przestrzega¢ zasad uzytkowania zgodnie z przeznaczeniem. = Rozdziat 2.2
,Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem” na stronie 9

Niewtasciwy dobér tarcz pily i narzedzi do rowkéw
Trwate uszkodzenie stuchu, powazne obrazenia i szkody rzeczowe.

Ostre narzedzia zmniejszajq ryzyko odrzutu, zwlaszeza podczas pracy z narze-
dziami do rowkowania.

Uzywaé wytqcznie tarcz pity i narzedzi do rowkowania, ktére:
e sq zgodne z normg EN 847-1 w jej aktualnej wersji.
e posiadajg oznaczenie ,MAN".
e spetniajg wymagania opisane w niniejszej instrukeji obstugi.
e sq dobrze naostrzone i nie wykazujq uchybien co do stanu technicznego.
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Uzywaé wyltgeznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadajq sig do pracy w trybie recznym.
e nadajq sie do obrébki drewna.

Obrébka duzych lub matych elementéw bez uzycia srodkéw pomocniczych

Powazne obrazenia

e Zadba¢ o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcq swobode ruchéw.
Woprowadzanie elementéw obrabianych w sposéb wymuszony jest poten-

cjalnie niebezpieczne. Zachowaé wystarczajqgcy odstep od $cian, maszyn
i przedmiotéw statych.

e Dilugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich elementéw
(np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

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

o Obrabia¢ tylko takie elementy, kiére mozna bezpiecznie potozyé i prowa-
dzi¢.

Obrébka elementéw w trybie wspétbieznym

Podczas wspétbieznej obrébki elementéw kierunek posuwu jest taki sam jak kie-
runek ruchu ostrza w obszarze wejicia narzedzia w materiat. Skutkiem tego mogg
by¢ powazne obrazenia wskutek wyrzucenia elementéw obrabianych.

e Zawsze obrabiaé elementy w trybie przeciwbieznym.

e Zwracaé uwage na whasciwy kierunek obrotéw narzedzia.

Obstuga maszyny bez ostony tarczy pity lub ostony narzedzia do rowkowania i ogranicznika pomocniczego
~Sageboy”

Bezpieczeristwo pracy jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy nad tarczq pity lub
narzedziem do rowkowania stosowana jest ostona bezpieczeristwa. Istnieje ryzyko
powaznych obrazeri u oséb.

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

Prace konserwacyjne mogg byé wykonywane wytqcznie przez wykwalifikowany
i przeszkolony personel. Niezastosowanie sie do instrukeji moze prowadzi¢ do
powaznych szkéd osobowych i materialnych.

e Prace na maszynie mogq by¢ przeprowadzane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony z jej sposobem dziatania personel, prze-
strzegajqcy wszystkich zasad bezpieczenstwa.

e Prace na maszynie, o ile to mozliwe, przeprowadzaé wytqcznie, gdy jest
ona odtgczona od wszystkich zrédet energii i zabezpieczona przed przypad-
kowym ponownym wigczeniem.

e Prace przy maszynie wykonywaé tylko po jej zatrzymaniu.

o Przed rozpoczeciem prac przy komponentach elektrycznych maszyne nalezy
odtgczy¢ od sieci elekiryczne;.

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

o Nie dezaktywowaé ani nie omijaé urzqdzen ochronnych.

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

e Na czas prac konserwacyjnych odgrodzi¢ obszar wokét maszyny.

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

e Operatorzy muszq pozostawaé w statym kontakcie wzrokowym, umozliwio-
jacym szybkg i jednoznacznq komunikacie.
e Operatorzy muszq powtdrzy¢ i potwierdzi¢ polecenia, zanim je wykonajq.

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

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

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

o Prowadzié rejestr czynnoéci konserwacyjnych.

Przekroczenie okresu zywotnoéci urzadzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Powazne obrazenia

Urzqdzenia ochronne majq okres zywotnoéci wynoszqcy 20 lat. Eksploatacja urzg-
dzeri ochronnych po uptynieciu okresu zywotnosci sprawia, ze nie mozna zagwa-
rantowac prawidtowego dziatania funkcji bezpieczenstwa. Nieprawidtowa konser-
wacja urzqdzeh ochronnych moze prowadzi¢ do powaznych obrazeh.

o Jeszcze przed uptynigciem okresu zywotnoéci zlecié wymiane urzqdzen
ochronnych fachowemu personelowi Felder Group.

Nieprawidiowa wymiana lub nieprawidlowa naprawa urzgdzen ochronnych z funkcjami zabezpieczajgcymi
Powazne obrazenia

e  Wymiane i naprawe urzqdzen ochronnych zlecaé wytgceznie specjalistycz-
nemu personelowi Felder Group.

Nieprawidfowe usuwanie zaktécen dziatania

Nieprawidtowe usuwanie zaktécer dziatania negatywnie wptywa na bezpieczen-
stwo eksploatacii. Istnieje ryzyko powaznych lub $miertelnych obrazen u oséb.

o Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeici zatrzymaiq sie.
o Odtgczyé maszyne od wszystkich zrédet energii i zabezpieczy¢ przed
ponownym wigczeniem.

Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeici zamiennych
Czeéci zamienne, ktére nie spetniajg wymagan producenta, mogq negatywnie
wplywaé na bezpieczenstwo pracy i byé przyczyng wypadkéw.
o Korzystaé wylgcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czesci zamien-
nych dopuszczonych przez producenta.
e W razie watpliwosci skonsultowaé sie z dystrybutorem lub producentem.
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Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa Hammer.

o Korzystaé wytqeznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie tech-
nicznym.
e Patrz wykaz czeéci zamiennych.
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3  Deklaracja zgodnosci
Deklaracja zgodnosci UE

Deklaracja zgodnosci

C€

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

Niniejszym oéwiadczamy, ze nizej wymieniona maszyna w wersji, w jakiej zostata wprowadzona do obrotu,
spetnia podstawowe wymogi bezpieczehstwa i ochrony zdrowia zgodnie z nastepujgcymi dyrektywami UE (patrz

tabela) pod wzgledem projektu, konstrukgji i typu.

Producent

Nazwa produktu

Marka

Typ
Zastosowano nastepujgce dyrektywy UE

Zastosowano ponizsze normy zharmonizowane:

Badanie typu UE zostato przeprowadzone przez:

Zgodnos¢ z dyrektywq maszynowg WE
jest certyfikowany przez:

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

Pilarka tarczowa stotowa
Hammer
K2 M

2006/42/WE
2014/30/WE

EN ISO 19085-1:2021

EN ISO 19085-5:2017

Testplus Teknik Kontrol ve Belgelendirme Tic. Ltd . Sti.
Abdurahmangazi Mh. Ebubekir Cad. No: 34/15

34887 Sancaktepe / istanbul, Tirkei
NB 2908

Numer certyfikatu badania typu WE:
29082305045

Niniejsza deklaracja zgodnoéci UE jest wazna wytgcznie wéwezas, gdy na maszynie umieszczony jest znak
CE. Dokonanie przebudowy lub modyfikacji maszyny bez uzgodnienia z nami powoduje natychmiastowq utrate
waznoéci niniejszej deklaracji. Sygnatariusz niniejszej deklaracji jest osobq upowazniong do sporzqdzania doku-

mentacji technicznej.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO FELDER KG
KR-Felder-Strafle 1, 6060 Hall in Tirol, AUSTRIA

Data: 17.05.2023

19 /100



Hammer.

Dane techniczne
4  Dane techniczne

4.1 Wymiary i masa
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Rys. 1: Wymiary K2 M

Stét maszyny i szeroko$¢ ciecia

Dane Wartoéé  Jednostka
Dtugo$éé catkowita A 1270 | mm
Dtugos¢ catkowita A maks. 1330 mm
Dtugoéé stotu maszyny B 785  mm
Szeroko$¢ stotu maszyny C 525  mm
Dtugos¢ stolika przedtuzajgcego T1 414 | mm
Szeroko$¢ catkowita C1 1016 / 1626 *) | mm
Maks. szeroko$é ciecia D 360 /970 *) mm
Maks. érednia szeroko$é ciecia D1 610 /1220 *) | mm
*) opcjonalnie szeroko$¢ cigcia 1220
Maszyna (obrabiarka) podstawowa
Dane Warto$é  Jednostka
Wymiar podstawy Sa x Sb 785 x 555  mm
Wysokos¢ catkowita Hmax 1240 mm
Wysoko$¢ robocza Ha 880 mm
Masa netto 145 *) | kg

Wymiary opakowania (z paletq)
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*) w kg z przecigtnym wyposazeniem

Szeroko$¢ = otwarta strona palety dostosowana do wsunigcia widet wézka
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Rys. 2: Informacje dotyczqce palety

1 Opakowanie maszyny
2  Opakowanie maszyny w opcji z szerokosciq ciecia 1220

Dane Wartosé  Jednostka
Dtugos¢ x szerokosé x wysokos¢ (war. 875x600x1210 | mm
1)
Dtugo$¢ x szerokosé x wysokosé (war. 1070x730x130  mm
2)
Masa netto (war. 1) 150 kg
Masa netto (war. 2) 35 kg

4.2  Warunki eksploatacii i sktadowania
Dane Wartoéé  Jednostka
Temperatura robocza/w pomieszczeniu +10-+40 | °C
Temperatura magazynowania -10-+50  °C
Wilgotnoéé powietrza (bez zwilzania) 90 %

4.3 Silnik napedowy

Dane elekiryczne patrz schemat potqczen.
— Rzeczywiste wartosci zainstalowanych elementéw mozna znalezé na tabliczce
|
-

identyfikacyijne;j.

Wszystkie dane w trybie pracy S6 = praca okresowa dtugotrwata z przerywanymi

obcigzeniami.
"
»

4

Wzgledny czas wigczenia = 40%.

4.4 Zespét pity tarczowej i narzedzia

Rys. 3: Zabezpieczenie przed przekreceniem na watku pity

1 Srednica watka pity
2 Zabezpieczenie przed przekreceniem kotnierza pity

Uzywaé wyltqcznie tarcz pily i narzedzi do rowkowania, ktére:

e kidrych dopuszczalna predkoéé obrotowa jest wyzsza od predkosci obro-
towej watka pity

e zgodnych z normg DIN EN 847-1
e z oznaczeniem ,MAN"
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Uzywaé wyltgeznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadajq sig do pracy w trybie recznym
e nadajq sie do pracy z drewnem

Informacja
ﬂ Zalecamy stosowanie wytgcznie oryginalnych narzedzi Felder

Group producenta.

Obrébka elementéw przy zastosowaniu podanej maksymalnej wysokoéci cigcia
jest mozliwa tylko pod pewnymi warunkami. Jest to écisle uzaleznione od nastepu-
iacych czynnikéw:

Zespot pity tarczowej

e Rodzaj drewna (twarde czy migkkie)
e Wilgotnoéé¢ drewna

o Predkos¢ posuwu

e Tarcze pity

e moc silnika maszyny

Dane Wartoéé  Jednostka
Srednica watka pity (CE) 30  mm
Srednica watka pity (US) 5/8 | cale
predkosé obrotowa 5000 | min!
Zakres przechytu 0°-45°
Stét pity tarczowej (dtugosé x szero- 785 x 525  mm
ko$¢)
Liniat przyktadnicy (dtugo$é x wyso- 800 x 82 | mm
ko$¢)
Wysoko$¢ ciecia, maks. *) 80,5 | mm
*) gdy érednica tarczy pity wynosi 254 mm (10 cali)
tarcze pity
Dane Wartoéé  Jednostka
Maks. $rednica (CE) 250-254  mm
Maks. $rednica (US) 10 | 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.

22 /100



K2 M

Regulowany frez do rowkéw do stosowania w pilarkach tarczowych

4.5 Odciag

Dane techniczne

Dane Wartoéé  Jednostka
Maks. $rednica 180 mm
Szerokoéé 5-20 | mm
Dane Wartoéé 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

e Maszyna zostata wyposazona w 2 oddzielne krééce odciggu.

e Do obu kréécéw (agregat i pokrywa ochronna) nalezy podtgczyé wspélny
przewdd odciggu (g 120 mm). = Rozdziat 7.4 ,Odcigg” na stronie 48

Instalacja odciggowa agregatu pity

Instalacja odciggowa pokrywy ochronnej pity tarczowej

4.6 emisja pylu

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

20 m/s)

Dane Wartosé  Jednostka
Srednica kréé¢ca odciggu 50  mm
Predko$¢ przeptywu powietrza min. 20 'm/s
Podci$nienie min. 953 | Pa
Natezenie przeptywu min. (przy 141 | m3/h
20m/s)

Zakresy robocze w tej maszynie zgodnie z informacjg DGUV 209-044 sq zakre-
sami o obnizonej koncentracii pytu. Zagwarantowane jest utrzymanie stezenia pytu
drzewnego we wdychanym powietrzu na poziomie 2 mg/m?3. Niewielkie odchy-
lenie wymiardw kréécéw przytgczeniowych nie ma istotnego wptywu na dziatanie
odsysajqce. Kryterium to zostaje spetnione, wytqgcznie jeéli warunki opisane w

rozdziale ,Odciqg pytu” zostang zachowane. = ,Odcigg”, =,

”
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4.7 Emisje hatasu

Hammer.

Normy podstawowe i zachowania pomiarowe

Wartoéci emisji dzwigku

24 /100

Jezeli okreslone wartoéci emisji hatasu majg byé zweryfikowane, pomiary nalezy
przeprowadzié¢ z zastosowaniem tej samej procedury oraz w takich samych warun-
kach eksploatacji i instalacji, jak podane.

Pomiar zostat przeprowadzony zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

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

z normq 1SO 11202:2010 dla ci$nienia akustycznego emisji w klasie doktadnosci
3

Uwaga: Nie byto mozliwe zmierzenie poziomu dzwigku Lp(A) z klasq doktadnosci
2, poniewaz nie mozna byfo zredukowa¢ hatasu tha.

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

OSTRZEZENIE: Podane wartosci emisji hatasu obowiqzujq wytgcznie w przypadku
takich samych warunkéw eksploataciji i ustawienia.

Inne warunki eksploatacii i ustawienia, np. inny proces roboczy, mogq prowadzi¢
do zwigkszonych wartoéci 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 wartosci emisji do niezawodnego stwierdzenia, czy niezbedne sq dodat-
kowe $rodki ostroznosci.

Czynnikami wptywajgcymi na faktyczny poziom ekspozycji sq konkretny proces
obrébki, wtasciwosci przestrzeni roboczej i inne graniczne zrédta hatasu w miejscu
eksploatacii.

Dane dla wartosci emisji dzwieku w formie dwuliczbowej zgodnie z ISO
4871:1996

Bieg jatowy Eksploatacja

Skorygowany charakterystykg A 99 102
poziom ci$nienia akustycznego Lwa
wdB

Skorygowany charakterystykg A 87 90
poziom emitowanego ciénienia akus-
tycznego Lpa w dB na stanowisku pracy

A

Niepewno$é¢ Kwa / Kea w dB 4/ 4
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5  Przeglad maszyny
5.1 Widok ogélny

Rys. 4: Widok z przodu

1 Agregat pity — regulacja wysokoéci
2 Stét przediuzajgey

3 Klin rozszczepiajgcy

4 Kotpak ochronny

Rys. 5: Widok z tytu

Piktogram — elementy obstugowe

Elementy obstugowe agregatu pity tarczowej
Tabliczka znamionowa

Przytqgcze instalacji odciggowe (& 100 mm)
Przytqgcze instalacji odciggowej (& 50 mm)

N OWON—

5.2 Piktogramy, tabliczki i napisy

0 N O O

Przeglad maszyny

Brzeszczot

Liniat przyktadnicy

Przyktadnica réwnolegta

Agregat pity — regulacja kqta przechytu

Wopust do podirzymywania weza odciggowego
Rozdzielacz odciggu dostepny jako wyposazenie
dodatkowe (nr art. 500-07-211)

Drqgzek do przesuwania materiatu obrabianego

Znajdujgce sig na maszynie piktogramy, tabliczki i napisy nalezy utrzymywaé
w nalezytym stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé.
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5.3
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@ max. 254 mm

e
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5000 min’!

(: +45°

510.007051- K2M CE (50 Hz)

¢

Rys. 6: Przeglqd piktograméw
1 Piktogram — elementy obstugowe

Tabliczka znamionowa

TYPE: K2 NR. ©

KREISSAGEMASCHINE

Baujahr / year of constr. / annee de constr. : 2020

HZ: 50
RPM: 2800 | A: B8
ISOL-CLASS: F / IP54

KW: 1.5
KR-Folder-Strale 1

6060 HALL in Tirol

Hammer. =&

Tel. +43 5223 45090
www.hammer-maschinen.at Fax +43 5223 45099

Made for Hammer AUSTRIA - EUROPE

Rys. 7: Usytuowanie tabliczki znamionowej

Hammer.

Tabliczka znamionowa jest zamocowana na tylnej $cianie maszyny.
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OO

Informacje na tabliczce znamionowej

TYPE : KZS\/ | NR.: =

KREISSAGEMASCHINE

Baujahr / year of constr. / annee de constr. : _'_—@
V: 230 PH: 1 QXI RPM: 5000

ZKW: 1,9 HZ: 60
@/ RPM: 3420 | A: 122 c EE

ISOL-CLASS: F / IP54

KR-Felder-Strale 1

6060 HALL in Tirol
Hammer. e "™

Tel. +43 5223 58500
www.hammer-maschinen.at Fax +43 5223 56130

Made for Hammer AUSTRIA - EUROPE

Rys. 8: Tabliczka znamionowa

Wskazéwki producenta

Typ

Numer seryjny

Podtgczenie do zasilania elekirycznego

Rok produkji

GOONON—

5.4 Akcesoria

Rys. 9: Oferta akcesoriéw

1 Przykfadnica katowa z otworami nastawczymi (nr art. 423-043)
2 Zestaw transportowy (nr art. 503-134)
3 Dyszel do podnoszenia (nr art. 500-149)

Q Informacja

Dalsze akcesoria oraz urzqdzenia odciggowe mozna znalezé
w katalogu narzedzi i akcesoriéw / w sklepie online www.felder-
group.com.

Przyktadnica do ciecia pod skosem

e Przykfadnica kgtowa z otworami nastawczymi dla stotéw z rowkami.

e Dzieki otworom systemowym wykonywaé mozna réznorodne wielokaty.
Zestaw transportowy

e Zestaw transportowy umozliwia bezproblemowe i tatwe przemieszczanie
maszyny.

e Dyszel podnoszqgcy umozliwia wygodne manewrowanie takze przy ograni-
czonej przestrzeni.
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Przeglad maszyny Hammer.

5.5 Elementy sterowania i wskazniki

5.5.1 Elementy obstugowe agregatu pily i przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 10: Przeglad elementéw obstugowych

Agregat pity - regulacja wysokoéci

Agregat pity - regulacja kqta przechytu

Podziatka — podawanie kgta pity tarczowej

Dzwignia zaciskowa - regulacja kata

Zacisk przyktadnicy réwnolegtei

Podziatka — podawanie szerokoéci ciecia

Zacisk liniatu przyktadnicy

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

NVoONOOGNWN —

5.6 Urzqdzenia ochronne

5.6.1 Wylqcznik bezpieczenstwa

Rys. 11: Wytqcznik bezpieczerstwa - Plytka wktadki

1 Whktadka
2 Wylqgcznik bezpieczeristwa

Maszyna jest wyposazona w wytqgcznik bezpieczenstwa. Tarcza pity pracuje tylko
wtedy, gdy wytqcznik kraficowy wewnatrz maszyny jest uruchomiony (ptytka musi
by¢ zainstalowana).

o Pamieta¢, ze wkiadka musi by¢ dobrze zablokowana z obu stron.
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5.6.2 Pokrywa gérna tarczy pilarki

Rys. 12: Pokrywa ochronna
1 Pokrywa gérna tarczy pilarki
2 Przylqcze instalacji odciggowej (& 50 mm)
W celu zabezpieczenia przed urazami przy cigciu maszyna musi by¢ wyposazona
w pokrywe ochronng nad tarczq pity.
W przypadku korzystania z tarcz podcinacza nalezy stosowaé dodatkowq
pokrywe ochronnq podcinacza.
o Kotpak ochronny musi byé prawidtowo zamontowany i ustawiony.
o Kotpak ochronny pity tarczowej musi by¢ podtgczony do odciggu
o Srednica przytgcza krééea odciggu = 50 mm.
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Transport, pakowanie, przechowywanie Hammer.

6  Transport, pakowanie, przechowywanie

6.1 Kontrola po dostawie
1. ) Po dostarczeniu urzqdzenia nalezy niezwtocznie sprawdzié, czy dostawa

6.2 Opakowanie

Ochronie srodowiska

6.3 Przechowywanie

warunki magazynowania

30/100

jest kompletna i nieuszkodzona.

W przypadku widocznych z zewngtrz uszkodzen powstatych podczas trans-
portu odméwié przyjecia przesytki lub zgtosié zastrzezenia.

Opisa¢ zakres uszkodzen w dokumentacii fransportowej/dowodzie dostawy
firmy transportowe;.

Ztozyé reklamacie.

Szkody, ktére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy zgtosié¢ niezwlocznie
po ich wykryciu, poniewaz roszczenia odszkodowawcze mozna wysuwaé
tylko w okresie przewidzianym na sktadanie reklamaciji.

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

W transporcie drogg morskg maszyne nalezy szczelnie zapakowaé i zabezpieczyé
przed korozjg. W opakowaniu umiescié $rodki osuszajgce.

Materiaty opakowaniowe sq wartosciowymi surowcami i w wielu przypadkach
mozna je powtdrnie wykorzystaé, przetworzyé lub ekonomicznie zuzytkowaé.

$RODOWISKO
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.

Paczki pozostawié zamknigete do czasu ustawienia/instalacji urzqdzenia. Stosowaé
sie do oznaczen dotyczqceych ustawiania i przechowywania.

Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

Przechowywaé w miejscu suchym i niezapylonym. W razie potrzeby zasto-
sowaé $rodki osuszajgce.

Zapewnié wymagane warunki magazynowania. = Rozdziat 4.2 ,Warunki
eksploatacji i sktadowania” na stronie 21

Chronié przed promieniami stonecznymi.

Unika¢ wstrzqséw mechanicznych.

Unika¢ duzych wahan temperatury (powstawanie kondensatu).
Wszystkie odkryte czeéci maszyny naoliwié (ochrona antykorozyjna).

W razie przechowywania przez czas diuzszy niz 3 miesigce regularnie kon-
trolowaé ogdlny stan wszystkich elementéw i opakowania. W razie potrzeby
odséwiezy¢ albo odnowié ochrong antykorozyjng.
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6.4 Zabezpieczenie transportowe

Rys. 13: Demontaz kgtownikéw transportowych
1 Katownik transportowy

Maszyna jest dostarczana w stanie czeéciowo zmontowanym na palecie.

Maszyna jest przymocowana do palety kilkoma kgtownikami transportowymi.
Kqtowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjgciem maszyny z palety.

6.5  Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku

OGtOSZENIE
Szkody materialne

® Uszkodzenie i mozliwa catkowita utrata maszyny.

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

- Transportowaé maszyne za pomocq wézka widtowego lub
woézka podnosnego.

Usunigcie elementéw wyposazenia maszyny

5

Rys. 14: Usuniecie elementéw wyposazenia

1 Wat przyktadnicy

2 Poszerzanie ciecia

3 Pokrywa tylna

4 Lliniat przyktadnicy

5 Pozostate elementy wyposazenia i akcesoria

Przed montazem usungé z maszyny i palety wszystkie elementy wyposazenia.
1. ) Usung¢ wat przyktadnicy i element do poszerzania ciecia.

2. , Zdejmij tylng pokrywe i liniat przyktadnicy.
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3. ) Usunqé¢ z przestrzeni wewnetrznej maszyny wszystkie akcesoria i pozostate
elementy wyposazenia.

Przygotowanie maszyny do wyladunku i ustawienia w miejscu docelowym
<

Rys. 15: Przygotowanie do transportu wézkiem paletowym
[(qtownik transportowy

Sruba regulacyjna

Nakretka zabezpieczajgca

podktadka

AN —

/1\ OSTRZEZENIE

Przechylenie maszyny

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

—  Wyznaczy¢ kilku dodatkowych pomocnikéw.

Personel:
e Dodatkowi pomocnicy
Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
1., Usungé z maszyny wszystkie kgtowniki transportowe.
2. ), Przygotowaé éruby regulacyjne do montazu (4x):
o Catkowicie nakrecié¢ nakretke na $rube regulacying.
e Natozyé podktadke.

3. ) Ostroznie przechyli¢ maszyne do przodu i podtrzymaé w tej pozyciji.
4. , Zamontowaé ruby regulacyinie z tytu maszyny.
1., Recznie wkrecié $ruby regulacyjne wraz z nakretkami zabezpiecza-
jacymi i podktadkami az do oporu.
2. ), Zabezpieczyé $ruby regulacyjne nakretkami zabezpieczajgcymi.
5. ) Przechyli¢ maszyne na przeciwny bok.
6. , Wkreci¢ éruby regulacyine wraz z nakretkami zabezpieczajgeymi i podktad-

kami z przodu maszyny.
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Srodek transportu

Transport, pakowanie, przechowywanie

Roztadunek wézkiem paletowym

Rys. 16: Roztadunek wézkiem paletowym
Kantéwka 90x90 mm

Kantéwka 70x70 mm

Kantéwka 40x40 mm

Ptyta 1500x200x20 mm

Kqtownik transportowy

GOONWN-—

/1\ OSTRZEZENIE
Przechylenie maszyny

Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny.

—  Uwzgledni¢ ciezar i $rodek ciezkosci obrabiarki.

~  Wyznaczyé kilku dodatkowych pomocnikéw.

Personel:
e Dodatkowi pomocnicy

Materiat:
o Lite drewno konstrukcyjne (kantéwka)
o Wielowarstwowa klejonka (multipleks)

Do roztadunku z palety nalezy uzyé¢ rampy, jak pokazano na rysunku.

Uzywaé stabilnego litego drewna konstrukeyjnego (kantéwki) i stabilnej przy scis-

kaniu i gieciu klejonki (ptyty multipleks).

1. , Usungé z maszyny wszystkie kagtowniki transportowe.

2. , Przygotowaé maszyne do przewiezienia wézkiem paletowym lub wid-
towym. m Rozdziat 6.5 ,Wskazéwki dotyczqce transportu i roztadunku”
na stronie 31, = ,Przygotowanie maszyny do wyfadunku i ustawienia

w miejscu docelowym” na stronie 32

3. , Uzywajqc kantéwek, przykrecié palete do rampy.

4. ), Przymocowaé rampe do palety i zabezpieczyé przed przesuwaniem sie.

5. , Wsung¢ widly wézka paletowego w otwér w korpusie maszyny.

6. , Wyjecha¢ z maszyng na wézku paletowym z palety.
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6.6.2

34 /100

Transport wézkiem widtowym

Rys. 17: Transport wézkiem widtowym
1 Wyciecie w palecie
2 Kaqtowniki transportowe — nie demontowaé

/1\ OSTRZEZENIE
Przechylenie maszyny
Powazne obrazenia spowodowane duzym cigzarem maszyny.
~  Uwzgledni¢ érodek ciezkosci.
~  Roztadunek wymaga uczestniczenia dwéch lub trzech dodatko-
wych pomocnikéw (w zaleznoéci od wyposazenia).
~  Osprzet do podnoszenia (pasy, farncuchy i widly wézka)
nalezy umieszczaé mozliwie daleko od $rodka cigzkosci.
Personel:
o Operator wézka widtowego
1., Katowniki transportowe usuwaé dopiero przed zdjeciem maszyny z palety.

2. , Widly wozka widtowego przesunqé tak, aby wpasowaly sie w wyciecia
w korpusie maszyny lub palecie.
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6.6.3 Transport za pomocq zestawu transportowego

Informacja

ﬂ Zestaw transportowy i dyszel do podnoszenia (opcja) umozli-

wiajq tatwy transport maszyny.

Rys. 18: Wytadunek przy uzyciu zestawu transportowego

1 Zaczep dyszla

2 O kota

3 Piericienie ustalajgce
4  Koto

5

Dyszel do podnoszenia
Montowanie zestawu transportowego do obrabiarki jest niezwykle proste.

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

2. ), Of$ kota wsungé do otworéw w podstawie obrabiarki.
3. , Na o$ nasadzi¢ pierécienie ustalajgce oraz kota.
4. |, Zablokowaé¢ pierscienie nastawcze na kotkach gwintowanych.
®» Nalezy jednak pozostawi¢ na tyle luzu, aby kétka mogty sie obracaé.

5. , Przechyli¢ dyszel do podnoszenia i wezepié go do zaczepu.
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7  Ustawienie i instalacja

7.1 Zapotrzebowanie na miejsce

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

Do obrébki elementéw wymagana jest odpowiednia iloéé miejsca (wymiar Y).
Do obstugi i konserwacji dookota maszyny zachowaé wolng przestrzen przynajm-
niej 2000 mm.

Po ustawieniu maszyny powinna byé zagwarantowana wokét niej wystarczajgca
ilo$¢ miejsca dla personelu obstugowego, z uwzglednieniem réwniez miejsca do
przenoszenia elementéw przeznaczonych do obrébki (fadowanie, obrébka, odkta-
danie).

Maszyna moze byé uzytkowana wytgcznie w pomieszczeniach suchych i zabezpie-
czonych przed mrozem, nigdy na zewngtrz.

Rys. 19: Zapotrzebowanie na miejsce — K2 M
W  Dlugo$é elementu obrabianego

X Odlegto$¢ od sciany

Y Dtugoéé elementu obrabianego + 500 mm
Z Wolna przestrzeri konieczna do obstugi

7.2 Ustawienie i wypoziomowanie (wyréwnanie) maszyny

Rys. 20: Poziomowanie maszyny

1 Kagtownik transportowy
2 Sruby regulacyjne
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7.3

7.3.1

Ustawienie i instalacja

3 Poziomnica
4 Nakretka zabezpieczajgca

Narzedzie:
e Poziomica
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

Aby zapewni¢ precyzyinq i réwnomierng prace maszyny, nalezy jq wypozio-
mowaé w miejscu ustawienia za pomocq poziomicy.

1. ), Jezeli podioze jest nieréwne, maszyne nalezy wyréwnaé za pomocg $rub
nastawczych.
1. , Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.
2. , Obrécié $rube regulacying.
3. ) Dokrecié¢ nakretke zabezpieczajqcg.
2. , W razie potrzeby przykrecié maszyne do posadzki za pomocq kgtownikéw
transportowych.

3. ) Usunqé $rodek antykorozyjny ze wszystkich nielakierowanych czeici
maszyny.

Zabezpieczenie transportowe i instalacja odciggowa agregatu pity

Zdejmowanie zabezpieczenia transportowego z agregatu pity

Rys. 21: Zdjgé zabezpieczenie transportowe agregatu
Pokretto regulacji kqta

Dzwignia zaciskowa regulacii kata ciecia

Nakretki wahacza silnika

Nakretki zabezpieczajgce

Nakretki i podktadki sworzni transportowych (2x)
Zabezpieczenie fransportowe

Nakretka zabezpieczajgca / sworzeh transportowy

NOOA~NWON—

Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 13 mm
Agregat pily na czas transportu jest zabezpieczony przed zmiang potozenia.

Przed zmianqg pofozenia agregatu pilarki nalezy usungé zabezpieczenie transpor-
towe.

Wszystkie elementy zachowaé w celu przysztego transportu obrabiarki.

1. , Przytrzyma¢ nakretki na wahaczu silnika (na dole) i odkrecié przeciwna-

kretki.

» Odkrecié nakretki sworzni transportowych (na gérze) i razem z podktadkami
usungé ze sworzni transportowych.

» Nasadzié¢ pokretto na watek regulacii kata.
» Zwolnié dzwignie zaciskowq regulacji kata ciecia.

» Odchyli¢ agregat pilarki o 45°.

o

6. , Zdjg¢ zabezpieczenie transportowe, przeciwnakretki i gérne podktadki.
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7. , Odkreci¢ nakretki zabezpieczajgce sworzni transportowych.

Ustawienie i instalacja

8. ), Usunq¢ sworznie transportowe.
9. , Usungé¢ naklejke znajdujqcq sie na przodzie maszyny.
®» Agregat pilarki mozna teraz przestawié.

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:
o Klucz ptasko-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 wewnagtrz przymocowaé kréciec podktadkami i nakretkami.

3. , Zamocowaé wagz odciggowy agregatu pilarki do krééca odciggowego we
whetrzu obejmy.
®» Maszyne mozna teraz podigczyé do instalacji odciggowe;.
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7.3.2 Montaz szyny z podziatkg

Rys. 23: Montaz szyny z podziatkq

1 Sruby szyny z podziatkq (3x)

2 szyna z podziatkg

3 Stét maszyny

4 Zwracaé¢ uwage na prawidtowe potozenie

X Odstep szyny z podziatkg od powierzchni stotu
Narzedzie:

|

Klucz imbusowy 5 mm
Suwmiarka
y Szyne z podziatkq umiesci¢ na stole maszyny.
Zwrécié uwage na potozenie montazowe: numeracja na podziatce powinna
wzrastaé od lewej do prawej strony.

2. , Sruby imbusowe Méx14 wkrecié¢ luzno do stotu maszyny.

3. , Precyzyjnie ustawié odstep od powierzchni stotu: X1 = X2 = 10,0 mm.

4. , Mocno dokrecié $ruby imbusowe.

7.3.3 Montaz watu przyktadnicy

Montaz watu przyktadnicy do stolu maszyny

Rys. 24: Montaz watu przyktadnicy

<NOOUMNWN-—

Nakretka skrzydetkowa

Pokrywa

wat przyktadnicy

Podktadki

Nakretki zabezpieczajqce i podktadki

Sruba nastawcza i nakretka zabezpieczajgca
Szeiciokgtna nakretka zabezpieczajgca
Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu
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Narzedzie:
e Suwmiarka
e Kat zatrzymania

Tylne szeéciokatne nakretki zabezpieczajgce sq nastawione fabrycznie i nie wolno
ich przestawiag.

Nakretki te okreslajg kgt pomiedzy przyktadnicq réwnolegtq a tarczq pity (ciecie
swobodne).

1., Demontaz pokrywy z przodu maszyny:

1., Odkreci¢ nakretke skrzydetkowq w czesci wewnetrznej maszyny.
Do nakretki skrzydetkowej mozna dosta¢ sie od tytu maszyny.
2. , Pociggnqg¢ pokrywe do dotu, a nastepnie zdjq¢, pociggajge do
przodu.
2. , Zdjg¢ nakretki zabezpieczajqgcee i podktadki z kotkéw gwintowanych.
3. ) Ustawi¢ wat przyktadnicy wraz z podktadkami na stole maszyny.

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

5. , Precyzyjnie ustawié odstep od powierzchni stotu.

®» Sprawdzi¢ czy Y1 = 20,0 mm za pomocq suwmiarki i przyktadnicy.

Kontrola odlegtosci pomiedzy watem przyktadnicy a stofem maszyny
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Rys. 25: Wat przyktadnicy - kontrola

Przyktadnica réwnolegta

wat przykfadnicy

Sruba nastawcza

Nakretka zabezpieczajgca (wat przyktadnicy)
Nakretka zabezpieczajgea ($ruba nastawczal)
Pokrywa/nakretka skrzydetkowa

Odstep watu przyktadnicy od powierzchni stotu

<O0OOUMNWN-=—

Narzedzie:
e Suwmiarka
e Kat zatrzymania
e Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 13 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1., Nasungé¢ do tytu przyktadnice réwnolegtq na wat przyktadnicy.
2. ), Ustawi¢ odstep pomiedzy watem a stotem w przedniej czesci:
1., Przemiescié przyktadnice réwnolegtq do przodu.
2. , Srubg nastawczq precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu.
» Y1 =20,0mm.
3. ), Lekko dokreci¢ przednig nakretke zabezpieczajgeq.
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3. ) Ustawi¢ odstep pomiedzy watem a stotem w tylnej czesci:

1. ) Przemieéci¢ przyktadnice réwnolegtq do tytu.

2. , Srubg nastawczq precyzyjnie ustawi¢ odstep od powierzchni stotu.
» Y2 =20,0 mm.

3. , Lekko dokreci¢ tylng nakretke zabezpieczajgeq.

4. , Skontrolowaé ustawienie w kilku pozycjach, w razie potrzeby skorygowaé.
®» Odstep od powierzchni stotu Y1 = Y2 = 20,0 mm.
5. , Dokrecié¢ obie nakretki zabezpieczajqgce.

6. , Montaz pokrywy z przodu maszyny:

1., Zaczepi¢ pokrywe od géry do dotu na korpusie.
®» Pokrywa z kazdej strony musi przylegaé do korpusu maszyny.
2. ), Dokrecié¢ nakretke skrzydetkowq w czeéci wewnetrznej maszyny.

Do nakretki skrzydetkowe| mozna dostaé sie od tytu maszyny.

Montaz elementu do poszerzania ciecia

Montaz elementu do poszerzania cigcia, wariant 610 (standard)

Rys. 26: Montaz elementu do poszerzania ciecia,ﬁ wariant 610

1 Kotek gwintowany watu przyktadnicy
2 Podktadki

3 Nakretka zabezpieczajqca

4 Sruba szyny z podziatkqg M6x14 (2x)
5 Sruby/podktadki M8x16 (3x)
Narzedzie:

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

Element 610 do poszerzania cigcia mocuje sie z tytu maszyny.

1. ) Zdjg¢ nakretke zabezpieczajgeq i podktadke z kotka gwintowanego watu
przyktadnicy.

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

3. ) Umiesci¢ element do poszerzania ciecia 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).
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5. ), Ustawi¢ potozenie elementu do poszerzania cigcia w pionie:

1. , Umieéci¢ liniat przyktadnicy na stole maszyny.
2. , Przesungé element do poszerzania cigcia do géry, az znajdzie sie
przy liniale przyktadnicy.
3. ) Dokrecié ruby.
®» Goérna krawedz elementu do poszerzania ciecia musi leze¢ w jednej
ptaszczyznie ze stotem maszyny.

6. |, Za pomocq podktadki i nakretki zabezpieczajqcej przykreci¢ element do
poszerzania cigcia do kotka gwintowanego watu przyktadnicy.

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

Montaz pokrywy z tylu maszyny
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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. , Natozyé¢ pokrywe i zawiesi¢ na $rubach.
®» Pokrywa z kazdej strony musi przylegaé do korpusu maszyny.

3. , Dokrecié¢ $ruby imbusowe (6x).
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7.3.5 Montaz elementu do poszerzania cigcia 1220 (Opcja)
Montaz watu przyktadnicy, wariant 1220

Rys. 28: Montaz watu przedtuzajqcego 1220

1 wat przyktadnicy

2 Wat przedtuzajgcy

3 Sruby zaciskowe (M8x4)

4 Wat przediuzajgcy wyposrodkowany

5  Kotki gwintowane ustawione poziomo do tytu
Personel:

e Dodatkowa osoba do pomocy
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
Do bezproblemowego montazu potrzeba dodatkowo pomocnika.

1., Wat przedtuzajgey 1220 nalezy do oporu wsungé w zamontowany wczes-
niej wat przyktadnicy.

» Obrécié wat 1220 tak, aby kotki gwintowane byty ustawione poziomo i skie-
rowane do tytu.

» Whkrecié $ruby zaciskowe M8x6 w wat przyktadnicy (4x).

wany wzgledem watu przyktadnicy.

2.
3.
4. , Sruby zaciskowe ustawic tak, aby wat przedtuzajgey 1220 byt wysrodko-
5. ), Dokrecié $ruby zaciskowe.

6

» Pomocnik przytrzymuje wat przedtuzajgey na koricu na pozycji.

®» Przykreci¢ wat przedtuzajqcy do elementu do poszerzania cigcia 1220.

Montaz elementu do poszerzania cigcia, wariant 1220

2X

1 Kofek gwintowany watu przyktadnicy
2 Podktadki
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3 Nakretka zabezpieczajgca
4 Sruba szyny z podziatkg M6x14 (2x)
5 Sruby/podktadki M8x16 (3x)

Personel:
e Dodatkowa osoba do pomocy
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 5 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

Element 1220 do poszerzania cigcia mocuje sie z tytu elementu 610 do posze-
rzania ciecia.

1., Zdjg¢ nakretke zabezpieczajgeq i podktadke z kotka gwintowanego watka
przyktadnicy (2x).

» Umieéci¢ podktadke na kotku gwintowanym (wat przyktadnicy; 2x).

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

b |S*"!°
v

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

‘ g
v

Ustawié potozenie elementu do poszerzania ciecia w pionie:

1. ), Umiescié liniat przyktadnicy na stole maszyny.

2. , Przesungé element do poszerzania cigcia do géry, az znajdzie sie
przy liniale przyktadnicy.

3. ) Dokrecié éruby.

®» Goérna krawedz elementu do poszerzania ciecia musi leze¢ w jednej
ptaszczyznie ze stotem maszyny.

o
v

Za pomocqg podktadki i nakretki zabezpieczajqcej przykrecié element do
poszerzania cigcia do kotka gwintowanego watu przyktadnicy (2x).

‘ N
v

Za pomocgq $rub, podktadek i nakretek przykrecié szyne z podziatkg do
elementu do poszerzania ciecia (3x).

®» Sprawdzi¢, czy w obszarze przecinania sie obu szyn z podziatkami ele-
menty znajdujq sie w jednej ptaszczyznie.

8. , Pomocnik przytrzymuje element do poszerzania ciecia na kofcu na pozycji.

®» Przykreci¢ element do poszerzania cigcia do nég podporowych.

Montaz nég podporowych elementu do poszerzania cigcia w wariancie 1220
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Rys. 30: Montaz nogi podporowej

1 Nakretka zabezpieczajgca
2 Sruba regulacyjna

3 Tuleja dystansowa

4 Sruba M8x35

5 Sruba M8x16

Narzedzie:

e Klucz imbusowy 5 mm
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Element 1220 do poszerzania ciecia nalezy zabezpieczyé z tytu przed przechyle-
niem, montujgc dwie nogi podporowe.

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

3. , Za pomocq $ruby M8x35, podktadki i tulei dystansowe| zamontowaé lewq
noge podporowq z boku elementu do poszerzania cigcia.

4. , Element do poszerzania cigcia przykreci¢ od tytu $rubg M8x16 do nogi
podporowe;.

5. , Prawq noge podoporowq zamontowaé w ten sam sposéb (w odbiciu
lustrzanym).

Wymieni¢ skale i sprawdzi¢ ptasko$¢ elementu do poszerzania cigcia 1220

Rys. 31: Element do poszerzania cigcia 1220

1 Sruba zaciskowa / podktadka

2 Podziatka przyktadnicy réwnolegtej 1220

3 Kontrola miejsc przecinania si¢ elementéw konstrukcyjnych
4 Sruby regulacyjne / nakretki zabezpieczajqce

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 2,5 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1., Poluzowaé i usungé $rube zaciskowq wraz z podktadkg.
2. , Wymieni¢ podziatke:

1. , Od tytlu wyciggnaé podziatke z szyny podziatki.
2. ), Umieici¢ w szynie podziatki podziatke 1220.
3. ) Przesunqg¢ podziatke do przodu, tak aby otwér podtuzny opisany
K2M" znalazt sie na $rodku nad otworem wierconym.
3. ), Whkreci¢ $rube zaciskowq z podktadka.
4. , Sprawdzi¢ réwnos¢ elementu do poszerzania ciecia za pomocq liniatu przy-
ktadnicy.

oK Gérne krawedzie obu elementéw do poszerzania cigcia lezqg
w jednej ptaszczyznie ze stotem maszyny.

Nok VVyregulowaé potozenie elementu do poszerzenia cigcia w pionie
za pomocq $rub regulacyjnych.

» Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajqeq, obréci¢ $rube regula-
cyjnq, dokreci¢ nakretke zabezpieczajqcg.
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7.3.6 Stét przedtuzajgcy

Montaz zestawu mocujgcego dla stolika przedtuzajgcego na stole maszyny

Rys. 32: Montaz zestawu mocujgcego

2 Sruba (M8x35)

3 Tuleja dystansowa

3 Szyna stotu

4 Nakretki / podktadki

Y  Odstep szyny od powierzchni stotu
Narzedzie:

Suwmiarka
Mtot z migkkim bijakiem
Klucz imbusowy 5 mm

Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1. , Za pomocq érub M8x35 i tulei dystansowych luzno zamocowaé szyne stotu
do stotu maszyny.

2. , Precyzyjnie ustawié¢ odstep od powierzchni stotu.

To ustawienie musi by¢ bardzo doktadne; dokonaé¢ kontroli suwmiarkgq.

1., Ustawi¢ szyne stotu, uzywajgc mtotka z migkkim obuchem.
®» Odlegtos¢ Y1 = odlegtosé Y2 = 11,0 mm.
2. , Mocno dokreci¢ éruby.
3. ) Za pomocq $rub, podktadek i nakretek przykreci¢ szyne stotu do tylnego
kofca elementu do poszerzania ciecia.

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

Rys. 33: Ustawianie stotu przedfuzajqcego

1 Stét przedtuzajgey

2 Sruby zaciskowe / nakretki zabezpieczajqce

3 Sruby regulacyjne / nakretki zabezpieczajqce (regulacja kgta)

4 Sruby regulacyjne / nakretki zabezpieczajgce (regulacja wysokosci)
5 Sprawdzi¢ wysoko$é i réwnosé

Narzedzie:

>

S0
v

Klucz imbusowy 3 mm
Klucz ptasko-oczkowy 10 mm

Odkreci¢ znajdujqce sie na spodzie nakretki zabezpieczajqce i $ruby zacis-
kowe.

Zawiesi¢ stolik przedtuzajgcy na zestawie mocujgcym, jok pokazano na
rysunku.

Sprawdzié ustawienie wysokoéci i kata stotu przedtuzajgcego za pomocq
liniatu przyktadnicy.

ok Coma krawedz stotu przediuzajgcego znajduje sie na tej samej
wysokosci i poziomie co stét maszyny.

NOK Wyregulowaé wysoko$¢ i kgt stotu przediuzajgcego za pomocg
$rub regulacyjnych.
» Poluzowa¢ nakretke zabezpieczajqgceq, obrécié srube regula-
cyjnq, dokreci¢ nakretke zabezpieczajqcg.

Dokrecié éruby zaciskowe na spodzie, dokrecié¢ nakretki zabezpieczajqgce.

4.
5. |, Skontrolowaé ustawienie po zablokowaniu, w razie potrzeby skorygowaé.
7.37 Montaz wpustu do mocowania rury odciggowej

Rys. 34: Montaz wpustu rury odciggowej
1 Wopust do podirzymywania weza odciggowego
2 Nakretka zabezpieczajgca
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3 Szyna stotu
4 Element do poszerzania ciecia 1220

Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm

Wopust petni funkcje prowadnicy rury odciggowe;.

W gérnym wyprofilowaniu zawieszany jest wqz odciggowy prowadzqcy do

pokrywy ochronnej tarczy pity.

1., Przykreci¢ nakretke zabezpieczajgcq do wpustu.

2. , Wariant elementu do poszerzania cigcia 610:
Przykrecié wpust na koricu szyny stotu.

3. , Wariant elementu do poszerzania cigcia 1220:
Wihozy¢ wpust do elementu do poszerzania ciecia i przykrecié¢ nakretke
zabezpieczajqgeq od dotu.

4. , Ustawi¢ wpust prosto i dokreci¢ nakretki zabezpieczajgce.

7.4 Odciag
Wymagania dotyczqgce systemu odciggowego

Kazda maszyna podczas eksploatacji powinna byé wyposazona w system odcig-
gowy spetniajgcy wymogi normy EN 12779:2015 lub EN 16770:2018.

o  Wydajno$é odciggu musi byé wystarczajgco wysoka, aby zapewni¢ uzyski-
wanie na przylgczu wymaganego podciénienia i predkoéci powietrza (patrz
dane techniczne lub schemat).

e Przed pierwszym uruchomieniem oraz po dokonaniu zasadniczych zmian
(na maszynie i / lub systemie odciggowym) nalezy skontrolowaé wydajno$é
odciggu.

o Przed pierwszym uruchomieniem, a pézniej codziennie, sprawdzi¢ system
odciggowy pod kqtem widocznych uszkodzen oraz co miesigc pod kgtem
wydaijnosci.

e Zaleznie od wersji wyposazenia, system odciggowy mozna podtgczyé do
maszyny tak, aby samoczynnie wiqczat sie wraz z maszynq (styk bezpoten-
cjatowy).

e W przypadku maszyn bez sterowania instalacjq odciggowq nalezy przed
rozpoczeciem pracy wigczy¢ system odciggowy.

e  Weze do odciggéw muszq przewodzié prqd i by¢ zabezpieczone przed
wytadowaniami elektrostatycznymi.

o Stosowad tylko weze odciggowe wykonane z materiatéw trudnopalnych.

o W trakcie usuwania osadzonego pytu stosowaé techniki czyszczenia wywotu-
jace jak najmniejsze zapylenie.
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Podtqgczenie do instalacji odciggowej

Rys. 35: Kréciec odciggu

Ostona gérna tarczy pilarki @ 50 mm

Catkowita & przytgcza 120 mm

Obejmy D50-70

Obejma D120-140

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

UWAGA
Wyladowania elekirostatyczne

Niebezpieczernstwo pozaru i porazenia prgdem elekirycznym
przez nieuziemione lub niesprawne weze odciggowe.

GOONWON—

~  Korzysta¢ wytqcznie z wezy odciggowych dopuszczonych
przez producenta.

- Przy podtgczeniu maszyn zasadniczo nalezy zwracaé uwage
na state uziemienie elekirostatyczne.

—~  Weze odciggowe muszq byé 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).

Dzieki niemu do obu kréécédw odciggu (agregat i pokrywa ochronna) mozna pod-

tqczyé wspélny przewédd odciggu (2 120 mm).

1., Przymocowaé rozdzielacz odciggu do krééca odciggu.

2. , Waz odciggu o @ 50 mm zamocowaé do rozdzielacza odciqgu oraz do
pokrywy ochronnej tarczy pity za pomocq obejmy.

3. , Waz odciggu 0 @ 120 mm zamocowa¢ do rozdzielacza odciggu za
pomocq obejmy lub szybkoztqczki.
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7.5 Podtqczenie do instalacji elektrycznej

7.5.1 Wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa — podtgczenie do instalacji elekirycznej
OGtOSZENIE
Prad elekiryczny
® Szkody materialne spowodowane nieprawidtowym zasilaniem elek-

trycznym.
—  Przyfqcze elekiryczne maszyny musi wykona¢ koncesjonowany
elekiryk w dniu ustawienia maszyny.

- Przed podtqczeniem do prqdu poréwnaé dane z tabliczki zna-
mionowej z parametrami sieci elekirycznej. Podtqczyé tylko
wtedy, gdy dane te sq zgodne.

- Bez wyraznej zgody Punkt serwisowy Felder Group nie wolno
otwiera¢ skrzynki rozdzielczej maszyny ani manipulowaé nig.
W przeciwnym razie nastgpi uniewaznienie gwarancji.

Wymagania dotyczqce przytqczy elektrycznych:

e Maszyne nalezy uziemié przewodem ochronnym.

e Zapozna¢ sie z danymi technicznymi dotyczqcymi instalacii elekirycznei
maszyny.

e Zapewniana przez uzytkownika szafa sterownicza musi posiada¢ wytqcznik
mocy (DIN VDE 0641).
Dla kazdej fazy musi byé przewidziany osobny styk przetqczajqcy.

e Maszyna moze pracowaé tylko w sieci TN (z uziemionym przewodem
zerowym).

e Dopuszczalne wahanie napiecia, zabezpieczenie i kabel przytqczeniowy:
patrz schemat pofqczen.

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

o Kabel nalezy utozy¢ tak, aby nie byt pozaginany, narazony na przetarcie i
nie stwarzat niebezpieczenstwa potkniecia.

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

o Wityczke sieciowg mozna whozy¢ do gniazda dopiero po ustawieniu
maszyny w miejscu jego przeznaczenia. Podtgczenie do gniazda CEE (np.
nasciennego).

7.5.2 Podtqczenie wtyczki

Kabel zasilajgcy maszyny

/\ NIEBEZPIECZENSTWO
Wysokie napiecie elekiryczne na kablu potgczeniowym

Powazne obrazenia lub $mier¢ w przypadku dotkniecia prze-
woddéw pod napieciem.
- Modyfikacje kabla zasilajgcego mogg by¢ dokonywane tylko
przez wykwalifikowanych elektrykéw.
Wariant wyposazenia 50 Hz: kabel elekiryczny maszyny posiada europeijskg
wtyczke CEE.

Wariant wyposazenia 60 Hz: Kabel elekiryczny maszyny jest dostarczany z
otwartq kohcéwkg, tzn. bez wtyczki.

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 — WEACZANIE 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 skontaktowaé
sie z Punkt serwisowy Felder Group.

1. ) Podiqczyé wtyczke do sieci elekirycznej.

2. , Nacisngé i zwolni¢ zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.

3. ) Pozwoli¢ maszynie chwile popracowaé.
4. , Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

5. ) Podczas wybiegu silnika sprawdzié kierunek obrotéw watka pity.

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

Kierunek obrotéw watka pity zgodny z kierunkiem obrébki ele-

NOK ,
mentow.

» Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

‘ o

y Odtqgczyé od sieci elektrycznej.
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8  Regulacja i przezbrajanie

8.1 Przyktadnica réwnolegta
8.1.1 Przesuniecie przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 37: Przesunigcie przyktadnicy réwnolegfej
1 skala

2 Wskazéwka

3 Sruba radetkowana (zacisk przyktadnicy réwnolegtej)
4 Sruba zaciskowa

1., Wylqezyé maszyne.
2. ), Odkreci¢ $rube radetkowanq.
3. ) Odczytaé ustawiony wymiar na podziatce.
®» Odczyta¢ wymiar przy przedniej krawedzi wskaznika.

4. , Dopasowywanie podziatki do réznych gruboéci tarcz pity:

1. , Poluzowaé¢ érube zaciskowq.
2. , Przesunqgé podziatke o brakujgcy wymiar.

3. ) Dokrecié¢ $rube zaciskowq.

5. ), Dokrecié¢ $rube radetkowanq.

8.1.2 Przebudowa liniatu przyktadnicy na waskq krawedz ograniczajgcq

LA

Rys. 38: Montaz liniatu na ptasko

Sruba radetkowana (zacisk liniatu przyktadnicy)
Liniat przyktadnicy

rowek

Szyna zaciskowa

Wskaznik podziatki

Aby cigé¢ waskie elementy obrabiane, nalezy przebudowaé liniat przyktadnicy na
waskq krawedz ograniczajqcq.

GONWON—
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Jesli liniat przyktadnicy jest zamontowany na lezgco, odlegtosé od tarczy

pity ulega zmianie. Zmiang szerokosci ciecia mozna skorygowaé, przesuwajqc

wskaznik podziatki.

1., Odkreci¢ érube radetkowang.

2. , Wyciggnq¢ liniat przyktadnicy do tytu.

3. , Obrécié liniat przyktadnicy (potozy¢ go ptasko na stole) i wsungé odpo-
wiednim rowkiem na szyne mocujqcg.

» Dokrecié érube radetkowang

4
5. ), Wskaznik podziatki przesuwaé w kierunku tarczy pity do momentu, gdy
znajdzie si¢ w punkcie blokowania.

®» Odczyta¢ skorygowany wymiar na przedniej krawedzi wskaznika
podziatki.

8.1.3 Demontaz przyktadnicy réwnolegte;

Rys. 39: Demontaz przyktadnicy réwnolegtej

1 Sruba radetkowana 1 (zacisk liniatu przyktadnicy)
2 Sruba radetkowana 2 (zacisk przyktadnicy réwnolegte;)
3 wat przyktadnicy

OSTRZEZENIE
Niekontrolowany ruch przedmiotu obrabianego

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obro-
biany zeslizgnie sie i przekrzywi podczas obrébki.
- Do prowadzenia przedmiotu obrabianego nalezy zawsze
vzywaé przyktadnicy poprzecznej lub réwnolegte;.
Przy obrébce diugich elementéw z przyktadnicg poprzeczng (akcesoria) lub pod-
czas prac konserwacyjnych konieczne moze by¢ zdjecie przyktadnicy réwnolegte;.
1., Dokrecié $rube radetkowanq 1.
2. , Odkreci¢ $rube radetkowang 2.
3. ) Przyktadnice réwnolegtq przesungé catkowicie do tytu.
4. , Llekko unieéé przyktadnice réwnolegtq i $ciggnaé jq od tytu z watu przyktad-
nicy.

®» Diugie elementy mogq wystawaé poza element do poszerzania ciecia.
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8.14

54 /100

Hammer.

Odchylanie przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 40: Odchylanie przyktadnicy réwnolegfej

Srubo radetkowana 1 (zacisk liniatu przyktadnicy)
Sruba radetkowana 2 (zacisk przyktadnicy réwnolegte;)
Liniat przyktadnicy

Przyktadnica réwnolegta

wat przyktadnicy

poszerzanie cigcia

OO RhNWON =

OSTRZEZENIE
Niekontrolowany ruch przedmiotu obrabianego

Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jesli element obra-
biany zeélizgnie sie i przekrzywi podczas obrébki.

>

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

Przy obrébce diugich elementéw z przyktadnicg poprzeczng, przyktadnice réwno-
legtq mozna odchyli¢ ponizej ptaszczyzny stotu.

1., Odkreci¢ $rube radetkowang 1.

2. , Umiesci¢ liniat przyktadnicy na érodku i dokre¢ $rube radetkowang 1.

3. , Odkreci¢ $rube radetkowang 2.

4. , Przesung¢ przyktadnice réwnolegtq do kofica watu przyktadnicy.

5. , Odchyli¢ przyktadnice réwnolegtq, tak aby zatrzymata sie wraz z liniatem
przyktadnicy przy dolnej stronie elementu do poszerzania cigcia.

®» Diugie elementy mogq wystawaé poza element do poszerzania ciecia.



K2 M Regulacja i przezbrajanie

8.1.5 Montaz ogranicznika pomocniczego ,Ségeboy” na przyktadnicy réwnolegtej

Rys. 41: Montaz ogranicznika pomocniczego ,Ségeboy”
Ogranicznik pomocniczy ,Sageboy” (nr art 01.0.022)
liniat prowadzqcy

$ruby radetkowane

szyna przyktadnicy

Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

GOONWN—

Q Ostona narzedzia do rowkowania i ogranicznik pomocniczy
~Stgeboy”

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

Montaz, obstuga i ustawianie: patrz osobna instrukcja obstugi.

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

Liniat prowadzqcy ,Ségeboy” petni takze funkcje przyktadnicy podczas cigcia
z wykorzystaniem szablonéw.

1. ) Przy uzyciu $rub radetkowanych zacisngé ogranicznik pomocniczy
»Sageboy” na szynie przyktadnicy.

2. , Przyktadnice réwnolegtq ustawié tak, aby liniat prowadzqcy ,Ségeboy”
przykrywat narzedzie.

3. ) Ustawienia ogranicznika pomocniczego ,S@geboy”: patrz osobna instrukcja
obstugi.
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Hammer.

8.2 Wysokosé/kat ciecia (wyposazenie standardowe)

Regulacja wysokosci cigcia

Ustawianie kata ciecia

8.3 Zmiana narzedzia

NN
Rys. 42: Ustawianie wysokosci cigcia/kgta ciecia
1 Pokretto regulacji wysokosci
2 Pokretto regulacji kata
3 Dzwignia zaciskowa regulacji kgta ciecia
4 Podziatka dla kgta ciecia

Nie ustawiaé wiekszej wysokoéci ciecia, niz jest to konieczne.

1. ) Ustawi¢ wysoko$é ciecia za pomocq pokretta regulacji wysokosci znajduja-
cego sie z boku.

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

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

Podczas pochylania uwazaé na mozliwe kolizje przyktadnic, elementéw obrabia-

nych itd.
1., Sciggngé¢ pokretto i nasadzi¢ je na watek przechylny.
2. , Zwolni¢ dzwignie zaciskowq regulacji kqta ciecia.
3. ) Ustawi¢ kat ciecia za pomocg pokretta regulacii kata.
e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: do 45°
e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: do O stopni
4. , Odczyta¢ z podziatki ustawiony kat ciecia.

5. |, Zablokowa¢ dzwignie zaciskowq regulacii kata ciecia.

8.3.1 Informacje ogélne na temat tarcz pity narzedzi do rowkowania
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' OGtOSZENIE

Niebezpieczenstwo kolizji podczas korzystania z narzedzi do row-
kowania

Szkody materialne w obrebie narzedzia do rowkowania i stotu

maszyny.

~  Podczas prac z narzedziami do rowkowania nie zmieniaé kata
90°.

~  Przy szerokosci narzedzi do rowkowania mniejszej niz 10 mm
nalezy w pierwszej kolejnosci nasadzié pierécief posredni na

watek pity.
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Rys. 43: Zabezpieczenie przed przekreceniem na watku pify
1 Srednica watka pity
2 Zabezpieczenie przed przekreceniem kotnierza pity
Uzywaé wytqcznie tarcz pity i narzedzi do rowkowania, ktére:
e kidrych dopuszczalna predkoéé obrotowa jest wyzsza od predkosci obro-
towej watka pity
e zgodnych z normg DIN EN 847-1
e z oznaczeniem ,MAN"
Uzywaé wytqeznie narzedzi do rowkowania, ktére:
e nadajq sie do pracy w trybie recznym
e nadajq sig do pracy z drewnem

Q Informacja

ﬂ Zalecamy stosowanie wytgcznie oryginalnych narzedzi Felder

Group producenta.

Obrébka elementéw przy zastosowaniu podanej maksymalnej wysokoéci cigcia
jest mozliwa tylko pod pewnymi warunkami. Jest to écisle uzaleznione od nastepu-
iacych czynnikéw:

e Rodzaj drewna (twarde czy miekkie)

o  Wilgotno$é drewna

o Predkos¢ posuwu

o Tarcze pity

e moc silnika maszyny

8.3.2 Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia

Rys. 44: Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia
1 Sruba radetkowana

2 Pokrywa ochronna

3 Klin rozszczepiajgcy

4 Whktadka
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1. ) Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat ciecia 0°) oraz jednoczeénie w naj-
wyzszym potozeniu.

2. , Wylqczy¢ maszyneg i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

3. ) Odkreci¢ i weisngé nakretke radetkowang.

4. , Ostone ochronng sciggnaé od géry z klina rozszczepiajgeego.

5. ) Usunqgé wkiadke.
®» Pociggnqé do géry nad klinem rozszczepiajgcym.

8.3.3 Przygotowaé maszyne do pracy

Przygotowanie do pracy z tarczami pity tarczowej

Rys. 45: Gotowo$é eksploatacyjna — praca pitq tarczowg
1 Wkiadka

2 Pokrywa ochronna

3 Zatrzaski sprezynowe

4 Nakretka radetkowana

Q Gotowos¢ do pracy
ﬂ Tarcza pity pracuje tylko wtedy, gdy wytqeznik kraficowy wew-

ngtrz urzqdzenia jest uruchomiony.
Pamietaé, ze wktadka musi byé dobrze zablokowana z obu stron.

1. , Zamontowaé wkiadke.

» Whktadke zaczepié po prawej stronie (z przodu) w stole maszyny.
» Wktadke zablokowaé po lewej stronie (z tytu) w zatrzaskach sprezy-
nowych.
» Wktadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.
2. , Ostone ochronng natozyé¢ od géry na klin rozszczepiajqcey.

3. , Skontrolowa¢ ustawienie ostony ochronnej. = Rozdziat 8.6 ,Montaz i usta-
wianie ostony gérnej tarczy pity” na stronie 68

4. ), Dokrecié nakretke radetkowang.
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Przygotowanie do pracy z narzedziami do rowkowania

-

Rys. 46: Gotowo$é eksploatacyjna — praca narzedziami do rowkowania

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

2 Sruby z tbem stozkowym Méx16

3 Ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy”
4 Narzedzie do rowkowania

Gotowosé do pracy

ﬂ Tarcza pity obraca sie tylko wtedy, gdy wytacznik krancowy w

korpusie maszyny jest uruchomiony.

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm

1. , Zamontowaé wkiadke.
» Whktadke umiesci¢ od géry na stole maszyny.
» Whkrecié 7 $rub z them stozkowym za pomocq klucza imbusowego.

®» Whkiadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.

2. , Zamontowa¢ ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy” na przyktadnicy réwno-
legtej. m» Rozdziat 8.1.5 ,,Montaz ogranicznika pomocniczego , Ségeboy”
na przyktadnicy réwnolegtej” na stronie 55

y Przy uzyciu $rub radetkowanych zacisngé ostone ,Sageboy” na
przyktadnicy réwnolegte;.

y Przyktadnice réwnolegtq ustawié tak, aby liniat prowadzgcy
.Sdgeboy” przykrywat narzedzie.

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

8.4 Wymiana tarczy pity
8.4.1 Montaz tarczy pity w obrabiarce

Q Wskazéwka:
ﬂ Do cigé precyzyjnych zalecamy uzywanie jak najmniejszych

tarcz.

Dozwolone tarcze pity — patrz dane techniczne.
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Hammer.

Rys. 47: Wymiana tarczy pity

COUhNWON—

klin rozszczepiajqcy
Sworzen blokujgcy

watek pity

Sruba zaciskowa (M10x27 L)
kotnierz tarczy pity
Brzeszczot

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:

1,

2.,

ad
v

10.,

Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
Sworzer blokujgcy

Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

Jezeli montowana ma by¢ wieksza tarcza, nalezy poluzowaé¢ klin rozszcze-
piajqcy. = Rozdziat 8.4.2 ,Luzowanie/regulacja klina rozszczepiajgcego”
na stronie 61

Zabezpieczyé¢ watek pity przed przekrecaniem.

1. , Sworzen blokujgcy umiesci¢ w otworze w stole pity tarczowe;.
2. ), Obracaé watek pity tarczowej, dopdki sworzen blokujqcy sie nie
zablokuje.
Poluzowaé érube zaciskowq za pomocq klucza ptaskiego.
Gwint lewy odkrecaé¢ w prawo.
Wyiq¢ érube zaciskowq i $ciqgnqé kotnierz pity tarczowe;.
Zdjq¢ starg tarcze i zatozyé nowq na wat.
Zatozyé kotnierz pity (zwracaé uwage na prawidtowe pofozenie monta-
zowe).
®» Kotnierz wraz z zabierakami umiescié¢ w otworach watka pity.
Przytrzyma¢ kotnierz pity tarczowej i wlozy¢ érube zaciskowq.
OSTRZEZENIE! Wyrzucane czgsci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié $rube zaciskowg z minimalnym momentem dokrecenia 20 Nm.
Gwint lewy dokreca¢ w lewo.

Wyijqé sworzef blokujgcy z otworu.
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11., W przypadku zatozenia tarczy o wigkszej lub mniejszej $rednicy, wyregu-
lowa¢ klin rozszczepiajqcy.

12., Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.3.3 ,Przygotowaé maszyne
o pracy” na stronie 58

8.4.2 Luzowanie/regulacja klina rozszczepiajgcego

v

// 0254 mm (10 inch)
2,8 mm (1/8 inch)

Rys. 48: Ustawianie klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa

2 Klin rozszczepiajgcy/oznakowanie
3 Odlegtosé
4

Brzeszczot

OGtOSZENIE
Nieprawidlowo ustawiony odstep pomiedzy tarczq pity a klinem
rozszczepiajgcym

Szkody materialne i mozliwe nieprawidtowe dziatanie podczas

wykonywania cigé krytych.

- Ustaw klin rozszczepiajqcy tak, aby jego odlegto$é od tarczy
pity wynosita od 3 do 8 mm.

~  Podczas wykonywania cie¢ krytych nalezy ustawié klin roz
szczepiajqcy w taki sposédb, aby jego najwyzszy punkt znaj-
dowat sie od O do 2 mm ponizej najwyzszego punktu tarczy
pity.

Narzedzie:

o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1. , Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

2. ), Poluzowaé érube zaciskowaq.

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

4. , Oznakowanie na klinie rozszczepiajgcym musi przy maksymalnej wysokosci
ciecia (w zaleznoici od zastosowanej tarczy) pokrywaé sie z gérng krawe-
dzig stotu maszyny.

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

6. ) OSIRZEZENIE! Wyrzucane czgsci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzega¢ minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié $rube zaciskowg z minimalnym momentem dokrecenia 25 Nm.
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8.4.3 Montaz/wymiana klina rozszczepiajgcego

Rys. 49: Montaz klina rozszczepiajgcego

1 Sruba zaciskowa

2 klin rozszczepiajqcy
3 podktadka

4  trzpien

5 Brzeszczot
Narzedzie:

o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1., Poluzowaé $rube zaciskowq.
2. ), Usungé ewentualny klin rozszczepiajqcy.
3. ) Umiesci¢ klin rozszczepiajgcy w uchwycie.
®» Trzpienie uchwytu klina muszq znajdowaé sie w rowku klina.
4. , Ustawi¢ klin rozszczepiajgcy we wiaéciwej pozycji. = Rozdziat 8.4.2 ,luzo-

wanie/regulacja klina rozszczepiajqcego” na stronie 61

5. ) OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié érube zaciskowq z minimalnym momentem dokrecenia 25 Nm.

Wybér poprawnego klina rozszczepiajgcego

d=S+Zmm < D
T} CREE
Rys. 50: Klin rozszczepiajgcy pasujgcy do tarczy pity
1 Gruboéé klina rozszczepiajgcego (d)

2 Szeroko$é¢ zeba (D)
3 Korpus tarczy pity (S)

Klin musi byé dopasowany do grubodci tarczy. Grubos¢ klina musi miesci¢ sie w
zakresie pomiedzy korpusem tarczy, a zebem.

Klin musi byé dopasowany do érednicy tarczy. Zwracaé uwage na napisy znajdu-
iace sie na klinie rozszczepiajgcym.
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@254 mm (10 inch)
2,8 mm (1/8 inch)

1/2inch

Rys. 51: Oznakowanie klina rozszczepiajqcego

1 Srednica tarczy pity
2 Grubos¢ klina rozszczepiajgcego
3 Oznaczenie érednicy farczy pity

8.44 Demontaz klina rozszczepiajgcego

Rys. 52: Demontaz klina rozszczepiajgcego
1 Sruba zaciskowa

2 uchwyt do klina rozszczepiajgeego

3 klin rozszczepiajgcy

OSTRZEZENIE
Ciecie bez klina rozszczepiajgcego

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

Powazne obrazenia spowodowane kontaktem z obracajgeq sie
tarczq pity w przypadku odrzutu elementu obrabianego.

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

- Podczas pracy z tarczami pit nalezy uzywaé klina rozszczepia-
jqacego.
Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1. , Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

2. , Poluzowaé $rube zaciskowq.

3. ), Klin rozszczepiajgcy wyciagngé od géry z dedykowanego uchwytu.
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Hammer.

4. )  OSTRZEZENIE! Wyrzucane czesci
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié $rube zaciskowq z minimalnym momentem dokrecenia 25 Nm.

8.5 Narzedzia do rowkowania

8.5.1 Przezbrajanie na prace z narzedziami do rowkowania
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Rys. 53: Kotnierz tylny / uchwyt do klina rozszczepiajgcego / wktadka
1 Whkiadka

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.

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

nywa¢ jedynie przy unieruchomionej maszynie.
Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm

1. , Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

» Usungé wktadke.
y» Zdemontowa¢ tarcze pity.
» Demontaz klina rozszczepiajgcego.

5. ) Usungé tylny kotnierz.

osn‘.hs»!o

6. , Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat ciecia 0°).
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8.5.2 Mocowanie narzedzia do rowkowania

Rys. 54: Montaz narzedzia do rowkowania

1 Kotnierz dla narzedzia do rowkowania

2 Sruba zaciskowa narzedzi do rowkowania (M10x40 L)

3 Narzedzie do rowkowania

4 Narzedzie do rowkowania czesé 1

5 Narzedzie do rowkowania czegéé 2

6 Podktadki dystansowe

7 Sworzeh blokujgcy
OSTRZEZENIE
Nieprawidtowe zamocowanie narzedzi do rowkowania
Ciezkie obrazenia ciata spowodowane przez obracajgce sie narze-
dzia lub ich kolizje
~ Nie stosowaé systemu beznarzedziowego mocowania.
- Zawsze uzywaé kotnierza do narzedzi do rowkowania.

Narzedzie:

o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
e Sworzen blokujgcy

1. , Przygotowaé maszyne do pracy przyrzqdami. = Rozdziat 8.5.1 ,Przezbra-
janie na prace z narzedziami do rowkowania” na stronie 64

» Ustawi¢ agregat pity w pozyciji 90° (kqt ciecia 0°).

iy

» Nasadzié narzedzie do rowkowania cze$é¢ 1 na wat pity.
®» Zwracaé¢ uwage na wiasciwy kierunek obrotéw narzedzia.
» Nastawié szeroko$¢ rowka za pomocq przektadek dystansowych.

» Nasadzié narzedzie do rowkowania czeéé¢ 2 na wat pity.

|

®» Obie potéwki narzedzia muszq sie zazebiaé.

Zatozyé¢ kotnierz do narzedzi do rowkowania.

v

7. , Zabezpieczy¢ watek pity przed przekrecaniem.

1. , Sworzen blokujgcy umiescié w otworze w stole pity tarczowej.

2. ), Obracaé watek pity tarczowej, dopdki sworzen blokujqcy sie nie
zablokuje.

|9°
v

OSTRZEZENIE! Wyrzucane czgsci

Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe.

» Przestrzegaé minimalnego momentu dokrecenia.

Dokrecié $rube zaciskowq z minimalnym momentem dokrecenia 20 Nm.

Gwint lewy dokrecaé w lewo.
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9. , Wyjqé sworzen blokujgcy z otworu.

Montaz wktadki zmniejszajqcej luke miedzy narzedziem a stotem maszyny

Rys. 55: Montaz wkiadki przeznaczonej do narzedzi do rowkowania
Stét maszyny

Wktadka (nr art. 500-07-206)

Kotki gwintowane

Sruby z tbem wpuszczanym Mé6x16

Narzedzie do rowkowania

Ogranicznik pomocniczy ,Sageboy”

Pokretto regulaciji wysokosci

NO O NWN —

Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
e Klucz imbusowy 3 mm

1. , Przesungé agregat pilarki na sam dét.

2. , Montaz wkiadki przeznaczonej do narzedzi do rowkowania.

1., Wkiadke umieici¢ od géry na stole maszyny.
2. , W razie potrzeby skorygowaé potozenie wktadki za pomocq
kotkéw gwintowanych.

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

®» Wktadka powinna réwno spoczywaé na stole maszyny.

Elementy obrabiane w zadnym wypadku nie powinny zatrzymywaé sie
na wkiadce.

e
v

Przygotowaé maszyne do pracy. =, Przygotowanie do pracy z narzedziami
do rowkowania” na stronie 59

b
v

Ustawi¢ ogranicznik pomocniczy "Sdgeboy" na maksymalng wysokos$é
ciecia.

» Whaczyé maszyne. = Rozdziat 9.2 ,Wilgczanie/wyltqczanie/zatrzymywanie
w sytuacjach awaryjnych” na stronie 70

C 0

» Powoli przesung¢ agregat pilarki catkowicie do géry.

®» Whkiadka jest frezowana przez narzedzie do rowkowania.
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8.5.3 Demontaz narzedzia do rowkowania - przezbrajanie na prace z pitg tarczowq

Rys. 56: Demontaz narzedzia do rowkowania

1 Sruby ztbem stozkowym Méx16

2 Whkiadka (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:

e Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
e Sworzen blokujgcy

1. , Zdemontowaé wktadke.

y Wykrecié¢ 7 $rub z tbem stozkowym za pomocq klucza imbusowego.

» Usunqgé wkiadke ze stotu maszyny.
2. |, Zabezpieczyé watek pity przed przekrecaniem.

y Sworzeri blokujgcy umiescié w otworze w stole pily tarczowe;.
y Obracaé watek pity tarczowej, dopdki sworzen blokujgcy sie nie
zablokuije.
3. , Poluzowaé $rube zaciskowq za pomocq klucza ptaskiego.
Gwint lewy odkreca¢ w prawo.
4. , Wyjqé érube zaciskowq i kotnierz dla narzedzia do rowkowania.

5. , Zdjqé narzedzie do rowkowania.
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Hammer.

Montaz tarczy pily i wkiadki pity tarczowej

Rys. 57: Gotowo$é eksploatacyjna — praca pitq tarczowg

Whktadka

Pokrywa ochronna
Zatrzaski sprezynowe
Nakretka radetkowana

Zatozyé tylny kotnierz.

Zamontowaé tarcze pity w obrabiarce. » Rozdziat 8.4.1 ,Montaz tarczy pity
w obrabiarce” na stronie 59, = Tabela na stronie 65

Zamontowa¢ klin rozszczepiajqcy. = Rozdziat 8.4.3 ,,Montaz/wymiana
klina rozszczepiajgcego” na stronie 62

Zamontowaé wktadke.

» Wktadke zaczepi¢ po prawej stronie (z przodu) w stole maszyny.
» Wkiadke zablokowa¢ po lewej stronie (z tytu) w zatrzaskach sprezy-
nowych.
®» Pamietaé, ze wktadka musi byé dobrze zablokowana z obu stron.

Zamontowaé i ustawié ostone gérnq tarczy pity. = Rozdziat 8.6 ,Montaz

S
i ustawianie ostony gérnej tarczy pity” na stronie 68
6. , Przygotowa¢ maszyne do pracy. =~ ,Przygotowanie do pracy z tarczami pity
tarczowej” na stronie 58
8.6 Montaz i ustawianie ostony gérnej tarczy pity

Rys. 58: Ustawianie ostony gdrnej tarczy pity

1 Klin rozszczepiajgcy (wycigcie)

Nakretka radetkowana i podktadka

2
3 Bolec kotpaka
4 Sruba regulacyjna (nachylenie)
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5 Odstep (nachylenie — min. 2 mm / maks. 4 mm)
6 Maksymalna wysoko$é ciecia

W celu zabezpieczenia przed urazami przy cieciu maszyna musi byé wyposazona
w ostone ochronnq nad tarczq pity.

W celu wykorzystania maksymalnej wysokoéci ciecia przy wychylonej pile mozna
zamontowa¢ bolec kotpaka takze od tylnej strony ostony gérnej tarczy pity.

Montaz ostony gérnej tarczy pity
1. ), Odkrecié¢ nakretke radetkowang.
2. , Za pomocq nakretki radetkowanej pchngé trzpien ostony do przodu.
3. ), Ostone ochronng natozy¢ od géry na klin rozszczepiajqgcy.
®» Trzpieh ostony musi by¢ dobrze wtozony do rowka klina roztupujgcego.
4. , Dokrecié nakretke radetkowang.

Ustawianie nachylenia ostony gérnej tarczy pity:
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 3 mm
1., Odkreci¢ nakretke radetkowang.
2. ), Ustawi¢ nachylenie ostony ochronnej $rubg regulacyina.

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

3. ) Dokrecié nakretke radetkowang.
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9  Obstuga

9.1 Srodki pomocnicze dla zapewnienia bezpiecznej obstugi

Q Informacja

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

e Dtlugie elementy obrabiane podeprzeé¢ za pomocq odpowiednich elementéw
(np. stolikéw przedtuzajgcych, podpérek).

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

9.2  Wiqgczanie/wylqczanie/zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

OSTRZEZENIE
Niedostateczne przygotowanie
Powazne obrazenia ciafa i szkody rzeczowe

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

—  Przed wigczeniem przeczytaé instrukcje dotyczqce przezbra-
jania, ustawiania i obstugi.

OGtOSZENIE
Temperatura robocza/w pomieszczeniu

Uszkodzenia tozysk, szkody rzeczowe

- Maszyne eksploatowaé tylko w suchych, zabezpieczonych
przed mrozem pomieszczeniach, w tfemperaturze robo-
czej/pomieszczenia miedzy +5 a +40°C.

Rys. 59: Wtqaczanie/wytqczanie
1 Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
2 Czerwony przycisk Stop — WYtACZANIE pity tarczowej

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

2. , Odtgczy¢ od sieci elektrycznej.
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9.3 Techniki pracy

9.3.1 Pozycje robocze

Obstuga

OSTRZEZENIE
Wyrzucane elementy obrabiane/czesci narzedzi

Obrazenia spowodowane przez wyrzucane przedmioty obrabiane
i ich czesci oraz czeici narzedzi (np. gatezie, Scinki, fragmenty
ostrzy).

Niebezpieczeristwo odrzutu odcinanych kawatkéw obrabianego
elementu.

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

- Przyjgé prawidtowq pozycje roboczq.

Rys. 60: 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
brzeszczotu oraz za nim i przed nim.

Nie wktadaé rgk do strefy zagrozenia.

Nigdy nie kfa$é rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie w strefie zagro-
zenia.

9.3.2 Dozwolone techniki pracy

Podczas pracy pitq tarczowq stotowq dozwolone sq wylqgcznie nastepujace techniki
pracy:

Obrzynanie wyfqcznie przy uzyciu urzqdzenia do obrzynania.

Przycinanie, z przyktadnicg réwnolegtq lub poprzecznqg.

Cigcia wzdtuzne od 90° do 45°, z przyktadnicq réwnolegtq.

Rozcinanie ptyt wielkoformatowych.

Ukryte cigcia/falce przy przyktadnicy réwnolegte;.

Ukryte cigcia/rowki przy przyktadnicy réwnolegtej z narzedziami do rowko-
wania.

9.3.3 Zabronione techniki pracy

Nastepuijgce techniki pracy pitg tarczowq stotowq sqg zabronione:

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

Cigcie okragtych elementéw (w kierunku wzdtuznym).
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e Demontaz klina rozszczepiajgcego do ciecia falcéw *).

o Ciecia kryte *).
*) Jesli chodzi o zakres obowigzywania przepiséw Stowarzyszenia Zawodowego
Przemystu Drzewnego w Niemczech obowiqzujq nastepujgce odstepstwa: ciecia

falcdw i kryte sq dozwolone, jezeli przestrzegane sq odpowiednie przepisy Stowa-
rzyszenia Zawodowego (BG-Nr. 96.18).

9.3.4 Sposéb postepowania w ramach dozwolonych technik pracy

UWAGA
Ciecie okraglych elementéw

Obrazenia spowodowane przez wyrzucone elementy obrabiane

lub ich fragmenty bgdz przez skrecenie elementu obrabianego.

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

- Przyktadnicy poprzecznej nalezy uzywaé zwtaszcza podczas
cigcia elementéw okrggtych.

- Uzywaé tarczy pity przeznaczonej do cigé poprzecznych.

Urzgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczg
e Ochronniki stuchu
e Okulary ochronne

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

1. , Zapewni¢ odpowiednie mozliwoici pofozenia elementéw (akcesoria).
2. , Przygotowa¢ przyrzqdy pomocnicze:

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

ad
v

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

‘ >
v

W przypadku maszyn wyposazonych w gérng ostone tarczy pity:
1. ), Przy cieciach pod kqtem zmieni¢ ostone gérng pity tarczowej na
szerokq pokrywe ochronng.
2. , Opusci¢ pokrywe ochronng na wysoko$é elementu obrabianego.
5. , Przed kazdym cigciem kontrolowaé strefe kolizji pomigdzy przyktadnicq
poprzecznq a tarczq pity.

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

6.

7. , W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowq nalezy wigczyé
system odciggowy.

8

» Maszyne wigczyé dopiero, gdy element przeznaczony do ciecia jest prawid-
towo ustawiony.

9. , Potozyé rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.
1. , Nigdy nie kla$é rgk na elemencie obrabianym znajdujgcym sie
w strefie zagrozenia.

2. ), lewej reki uzywaé do bocznego prowadzenia przedmiotu obrabia-
nego wytqcznie w odlegtosci maksymalnie 120 mm od przedniej
krawedzi pokrywy ochronne;.

3. ) Potozyé lewq reke na stole maszyny lub stole formatowym w celu
dalszej obrébki.
10. , Réwnomiernie przeprowadzié obrabiany przedmiot przez tarcze pity.
11., Na zakorczenie ciecia uzy¢ drgzka do posuwania.

12., Po wykonaniu ciecia wytgezyé maszyne.
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9.3.5 Ciecie wzdluzne/ciecie listew

Rys. 61: Ciecie wzdtuzne

1 Brzeszczot

2 liniat przyktadnicy

3 Zaplanowana linia pod kagtem 45°

Rys. 62: Ciecie listew

OSTRZEZENIE

Wirujqca tarcza pity

Ciezkie obrazenia spowodowane kontaktem z wirujgeqg tarczq pity.

~ Nigdy nie kta$é 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. , Jedli jest to konieczne itylko podczas ciecia listew:
Liniat przyktadnicy na przyktadnicy réwnolegtej przezbroi¢ na waskq kra-
wedz.

3. , Nastawié¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.

4. , Ustawic¢ liniat przyktadnicy:

Przesunq¢ liniat przyktadnicy do przodu i zacisngé go (patrz rysunek).
Kohcéwka liniatu przyktadnicy dobija do fikcyjnej linii, ktéra zaczyna sie
na przedniej krawedzi tarczy pilty i przebiega pod kagtem 45° do tytu nad
stotem maszyny.

®» Dzieki femu element nie moze sig zakleszczyé miedzy przyktadnicq a
tarczq pity.
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5. , W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. ), Zablokowaé stét formatowy w pozycii srodkowe.
2. , Sciggngé¢ przyktadnice poprzeczng.
®» Podczas obrébki dugich elementéw zapobiega sie kolizji z przy-
ktadnicq poprzeczng.
6. ) Przytozy¢ element do przyktadnicy réwnolegte;.
7., Wiqgczy¢ pilarke tarczowq.

8. |, Potozyé rece ze schowanymi palcami ptasko na elemencie.

1. ) Llewej reki uzywaé doo bocznego prowadzenia przedmiotu obra-
bianego wytqcznie w odlegtoéci maksymalnie 120 mm od przed-
niej krawedzi ostony ochronne;.

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

9.3.6 Ciecie krétkich, waskich elementéw

N — \ N
Rys. 63: Ciecie krétkich, wqskich elementéw
Klin odsuwajqcy
2 Odsungé przyktadnice réwnolegtq
3 przyktadnica poprzeczna
4
1.

j—

Rowek w stole maszyny

» W trakeie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzegaé podsta-
wowych zasad postepowania.

» Przyktadnice réwnolegtq odsungé jok najdalej od pity tarczowe;.

2
3. ) Zamocowa¢ klin odsuwajqcy do stotu maszyny w taki sposéb, aby odcinane
kawatki nie kolidowaty z pitq.

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

y Przytozyé obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.
Wiqczyé pilarke tarczowq.

Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.

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

» Réwnomiernie przeprowadzié obrabiany przedmiot przez tarcze pity.

8
9. , Odsunqg¢ obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggngé
przyktadnice poprzeczng na pozycje wyjéciowq.
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9.3.7 Przycinanie z przyktadnicq poprzeczng i przyktadnicg réwnolegtq

Rys. 64: Przycinanie z przykfaé:lnicq réwnolegfq

1 Przednia krawedz tarczy pity

2 liniat przyktadnicy

1., W trakcie obrébki wg dozwolonych technik roboczych przestrzega¢ podsta-

wowych zasad postepowania.

2. ), Przyktadnice poprzeczng wsungé w rowek na stole maszyny.

3. , Nastawié¢ przyktadnice réwnolegtq na zgdany wymiar.

4. >  OSTRZEZENIE! Zaklinowanie liniatu przyktadnicy na przyktadnicy réwno-
legtei.
Powazne obrazenia spowodowane odrzutem, jeéli element obrabiany
zakleszczy sig i przekrzywi podczas obrébki.

» Liniat przyktadnicy wycofaé maksymalnie do przedniej krawedzi przy-
ktadnicy réwnolegte;.
Ustawié liniat przyktadnicy:
Wycofa¢ i zacisngé liniat przyktadnicy (patrz rysunek).
Koncéwka liniatu przyktadnicy dobija do fikcyjnej linii, ktéra zaczyna sie

przed przedniq krawedziq tarczy pity i przebiega pod kgtem 90° do tytu
nad stotem maszyny.

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

» Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.
» Wiaqczyé pilarke tarczowq.

» Przesunq¢ element obrabiany do przodu, do liniatu przyktadnicy na przy-
ktadnicy réwnolegte;.

» Element obrabiany oba rekami mocno docisngé¢ do przyktadnicy.

» Nigdy nie ktaé¢ rgk na elemencie obrabianym znajdujacym sie w strefie
zagrozenia.

9. , Réwnomiernie przeprowadzié¢ obrabiany przedmiot przez tarcze pity.

10. , Odsungé¢ obrabiany element kilka milimetréw od tarczy pity i pociggngé za
pomocq przyktadnicy poprzecznej na pozycje wyjsciowq.
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Hammer.

Ukryte ciecia (ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy”)

OSTRZEZENIE

Nieostonieta, obracajqca sie tarcza pity

Bez urzqdzeri ochronnych podczas wykonywania cieé krytych

moze doj$¢ do powaznych obrazen.

- Zastosowaé ogranicznik pomocniczy ,Sageboy” (nr art
01.0.022).

- Nie ciggnq¢ liniatu przyktadnicy do tytu.

- Nie usuwa¢ klina rozszczepiajgcego.

Ucieta listwa spada po prawej stronie tarczy pily. Z uwagi na duze niebezpie-
czenstwo odrzutu do posuwania nalezy uzywaé drewnianego popychacza lub
przyktadnicy poprzeczne;.

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

Zdjq¢ pokrywe ochronng pity tarczowe;.

0T

Ustawianie klina rozszczepiajgcego: podczas wykonywania cieé¢ krytych naj-
wyzszy punkt klina rozszczepiajgcego musi znajdowaé sie 0-2 mm nizej od
najwyzszego punktu tarczy pity.

Ustawianie przykfadnicy réwnolegtej: przedni brzeg tarczy pity musi sie
pokrywaé z ogranicznikiem pomocniczym ,Sageboy”.

C

Ciecia kryte wykonywaé za pomocq szablonéw
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Rys. 65: Ciecia kryte za pomocg szablonu

1 Klin rozszczepiajgcy
2 Ogranicznik pomocniczy ,Sageboy” (osprzet dodatkowy)
3 Szablon (zamocowany do elementu obrabianego)

1., W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1., Zablokowa¢ stét formatowy w pozycji $rodkowe;.
2. , Sciggngé przyktadnice poprzeczng.
® Podczas dtugich cie¢ zapobiega sie kolizji z przyktadnicg
poprzeczng.
2. , Zamocowaé szablon na elemencie obrabianym.

3. ) Przytozy¢ element obrabiany z szablonem do ogranicznika pomocniczego
.Sageboy”.

4. , Do przesuwania mniejszych elementéw obrabianych uzywa¢ drewnianego
popychacza.
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Ciecia kryte wykonywaé za pomocqg przykladnicy poprzecznej

Rys. 66: Ciecia kryte za pomocq przyktadnicy poprzecznej

1 Klin rozszczepiajqcy
2 Ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy”
3 Przyktadnica poprzeczna

1. , W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. , Zamontowaé przyktadnice poprzecznq na stole formatowym.

2. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.

2. , Przyktadnice poprzeczng wsungé w rowek na stole maszyny.
3. ) Przytozyé obrabiany element do przyktadnicy poprzecznei.
4. , Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.

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

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

9.3.9 Praca z narzedziami do rowkowania (ogranicznik pomocniczy ,Sdgeboy”)

OSTRZEZENIE
Nieostoniete, obracajgce si¢ narzedzie do rowkowania

Bez urzqdzeri ochronnych podczas pracy z narzedziami do rowko-
wania moze doj$¢ do powaznych obrazen.

- Zastosowaé ogranicznik pomocniczy ,Sageboy” (nr art
01.0.022).

~ Nie ciggng¢ liniatu przyktadnicy do tytu.
~ Demontaz klina rozszczepiajgcego.

OGtOSZENIE
Kolizje pomiedzy czesciami maszyny

Szkody materialne powstate podczas wychylania agregatu pity.

- Ustawi¢ agregat pity w pozycji 90° (kat cigcia 0°).

- Podczas prac z narzedziami do rowkowania nie zmieniaé kata
0°.

Do wycinania rowkéw przy uzyciu przyktadnicy poprzecznej i stotu formatowego

zalecane jest uzycie docisku mimosrodowego.

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

2. , Przezbroi¢ maszyne na prace z narzedziami do rowkowania.

3. , Ustawianie przyktadnicy réwnolegtej: przedni brzeg tarczy pity musi sie
pokrywaé z ogranicznikiem pomocniczym ,Ségeboy”.
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4. , W przypadku rowkéw poprzecznych uzywaé zawsze przyktadnicy
poprzeczne;.

Wycinanie rowkéw wykonywaé za pomocg szablonéw
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Rys. 67: Wycinanie rowkdw za pomocq szablonu

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

1., W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. , Zablokowaé stét formatowy w pozycji srodkowe;.
2. , Sciggngé przyktadnice poprzeczng.
®» Podczas obrébki dugich elementéw zapobiega sie kolizji z przy-
ktadnicq poprzeczng.
2. , Zamocowaé szablon na elemencie obrabianym.

3. ) Przytozy¢ element obrabiany z szablonem do ogranicznika pomocniczego
.Sageboy”.

4. ), Przy przesuwaniu elementu obrabianego nalezy go mocno dociska¢ do stotu
maszyny lub formatowego.
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Wycinanie rowkéw wykonywaé za pomocqg przyktadnicy poprzecznej

Rys. 68: Wycinanie rowkdw za pomocq przyktadnicy poprzecznej

1 Demontaz klina rozszczepiajgcego
2 Ogranicznik pomocniczy ,Ségeboy”
3 Przyktadnica poprzeczna

1. , W przypadku maszyn ze stotem formatowym:

1. , Zamontowaé przyktadnice poprzecznq na stole formatowym.

2. , Zwolnienie blokady stotu formatowego.

2. , Przyktadnice poprzeczng wsungé w rowek na stole maszyny.
3. ), Przytozy¢ obrabiany element do przyktadnicy poprzeczne;.
4. , Element obrabiany oba rekami mocno docisngé do przyktadnicy.

5. |, Przy przesuwaniu elementu obrabianego nalezy go mocno dociska¢ do stotu
maszyny lub formatowego.
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10 Konserwacja

10.1  Plan konserwaciji
Ponizsze czynnoici serwisowe muszq byé wykonywane w podanych odstepach
czasowych.
by
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Rozdz. Prace do wykonania S S S S 3 &
10.4.1 Doktadne czyszczenie maszyny X 82
10.4.3 Kontrola instalacji odciggu pod kgtem usterek X 82
10.4.3 Kontrola instalacji odciggu pod katem efektyw- X 83
nego dziatania
10.4.3 Kontrola weza ssqcego i rurociggu X X 83
10.4.4 Kontrola urzqdzen zabezpieczajgeych (zatrzy- X 83
manie awaryjne)
10.4.4 Kontrola funkcji zatrzymania awaryjnego X 83
w obrabiarkach z aktywatorami [zatrzymania
awaryjnego]
10.4.4 Kontrola dziatania czerwonego przycisku X 84
[Stop] i funkcji zatrzymania awaryjnego
w obrabiarkach bez aktywatoréw [zatrzymania
awaryjnego]
10.4.5 Kontrola urzqdzer zabezpieczajgcych (wytgcz X 84
nikéw bezpieczenstwa) pod kgtem efektywnego
dziatania
10.4.6 Nasmarowaé prowadnice zmiany wysokosci X 85
agregatu pilarki
10.4.7 Smarowanie wrzeciona regulacji wysokoéci i X 86
wrzeciona przechylania pilarki
10.5.1 Kontrola naciggu i stanu pasa X 87
10.2  Przygotowanie do prac konserwacyjnych / demontaz oston
Wytyczne dla technikéw odpowiedzialnych za konserwacje
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Jesli technicy odpowiedzialni za konserwacje muszq sprawdzi¢ skutecznoéé prze-
prowadzonych prac lub znalezé uszkodzenia przy pracujgcej maszynie, nalezy
postepowaé w nastepujgcy sposdb:
e Pozostawaé z operatorami maszyny w statym kontakcie wzrokowym, umozli-
wiajgcym szybkq i jednoznaczng komunikacje.
o Powtarzaé i potwierdzaé polecenia operatoréw przed ich wykonaniem.
o Odczeka¢, az wszystkie ruchome czeici zatrzymaiq sie.

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

o Technicy muszq dokfadnie zna¢ dziatanie i ruchy maszyny oraz zna¢
doktadng kolejnoéé cykli pracy.

e Prowadzié rejestr czynnosci konserwacyjnych.
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Zdemontowa¢ ostony z tylu i z przodu

10.3

Rys. 69: Zdejmowanie ostony
Ostona (z tytu)
Sruby imbusowe M6x30
Klucz imbusowy 4 mm
Nakretka skrzydetkowa
Ostona (strona przednia)
X

OO WON—

Obie pokrywy muszq zostaé zdjete w celu wykonania ponizszych prac konserwa-
cyjnych.
Narzedzie:
e Klucz imbusowy 4 mm
1., Wylqczy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
2. , Odtgczyé maszyne od sieci.
3. ) Zdjq¢ ostone z tytu:

y Odkrecié¢ $ruby imbusowe (6x).

) Przesung¢ ostone do géry, a nastepnie zdjgé.
4. , Zdjg¢ ostone z przodu:

y Odkrecié nakretke skrzydetkowq w czeéci wewnetrznej maszyny.
Do nakretki skrzydetkowej mozna dostaé sie od tytu maszyny.
y Przesun pokrywe do géry i zdejmij jq do przodu.

5. , Przy montazu postepowaé w odwrotnej kolejnosci.

®» Ostona przed przykreceniem musi z kazdej strony przylegaé¢ do korpusu
maszyny.

Czyszczenie i smarowanie
e Do czyszczenia nie mozna uzywad sprezonego powietrza, poniewaz spowo-
duje ono witoczenie pytu i wiéréw do fozysk kulkowych i prowadnic.
e Do usuwania osadzonego pytu nalezy stosowaé wytgcznie metody niskopy-
lgce.
o Czyszczenie przeprowadzaé w razie potrzeby, na zakorczenie dnia pracy
lub najpdzniej po 8 godzinach pracy.

OGtOSZENIE
Zrqce lub powodujgce zarysowania $rodki czyszczqce

® Uszkodzenia powierzchni maszyny

- W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé zrgcych ani trgcych
$rodkéw czystosci.

Q Informacja

ﬂ Srodki konserwuijgce i czyszczgce sq dostepne jako akce-

soria (patrz: katalog narzedzi i akcesoriéw/sklep internetowy
www.felder-group.com).
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10.4
10.4.1

10.4.2

10.4.3

Ogélne prace konserwacyjne
Doktadne czyszczenie maszyny

UWAGA

Ostre narzedzia

Obrazenia ciete

- Zachowaé ostroznoéé podczas korzystania z narzedzi.
- Nosi¢ rekawice.

- Korzystaé z urzqdzen ochronnych.

Personel:

o Przeszkoleni operatorzy maszyn
Urzgdzenie ochronne:

e Ochronng odziez roboczg
Narzedzie:

o Scierki do czyszczenia
e Odkurzacz

» Wytgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

» Oczysci¢ maszyne z pytu, widrdw, pozostatoéci obrébki i innych zanieczy-
szczen.

» Wyczysé¢ przyktadnice réwnolegtq wraz z watkiem prowadzgeym i pokrywq

1

2.

3. , Oczyscié powierzchnie stotéw i prowadnic. Usungé resztki zywicy.

4.
gérnq tarczy pilarki i sprawdz poprawnosé funkii.

5. ), Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowq wszystkich czeéci maszyny.

®» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast
usungc¢.

naprezenie paska
Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartoéé.

Poniewaz wraz z uptywem czasu pasek moze sie rozciggnqgé, sprawno$é przeno-
szenia mocy moze sie pogorszy¢. W takim przypadku pasek nalezy napigé. = Roz
dziat 10.5.3 ,Podregulowaé nacigg paska napedowego” na stronie 88

Jezeli podczas comiesigcznej kontroli zostang wykryte pekniecia lub boczne nader-
wania, pasek musi byé natychmiast wymieniony.

Kontrola instalacji odciggu

Kontrola instalacji odciggu pod kagtem usterek
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1., Wylqczyé maszyne i system odciggowy.
2. ), Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowq wszystkich wezy odciggowych, rur odcig-
gowych i czeéci tgczqeych.

y Sprawdzi¢, czy stan techniczny catej instalacji odciggu nie budzi
zastrzezen.

CC
v

W przypadku maszyn z dziatajgeym stykiem bezpotencjatowym do stero-
wania instalacjq odciggowaq:
1., Wiqgczy¢ maszyne.

2. , Sprawdzi¢, czy instalacja odciggowa uruchamia sie wraz z
maszyngq.

o
v

W przypadku maszyn bez sterowania instalacjg odciggowaq:

1. ), Wiqczy¢ instalacje odciggowaq.
2. , Wiqczyé maszyne.

‘ o
v

Dokonaé¢ ogledzin wszystkich czesci maszyny.

®» Wykryte uszkodzenia maszyny i jej elementéw nalezy natychmiast
usungc.
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Kontrola instalacji odciggu pod kgtem efektywnego dziatania
1. , Zmierzyé strumier powietrza i predko$é przeptywu powietrza.

2. , Wydajno$¢ odciggu musi byé wystarczajgeo wysoka, aby zapewni¢ uzyski-
wanie na przytgczu wymaganego podcisnienia i predkoéci powietrza (patrz
dane techniczne lub schemat).

Kontrola weza ssqcego i rurociggu

1. , Przygotowa¢ maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

, Sciggnaé waz odciggowy z krééca odciggowego.

» Usung¢ z weza odciggowego i leja ssawnego ewentualne widry, pyt i écinki
materiatu.

2.

3.

4. , Zamocowaé wqz odciggowy do krééca odciggowego.
5

» Przygotowa¢ maszyne do pracy. = Rozdziat 8.3.3 ,Przygotowaé maszyne
do pracy” na stronie 58

10.4.4  Kontrola urzqdzen zabezpieczajgcych (zatrzymanie awaryjne)

Urzqdzenia ochronne (przyciski [zatrzymania awaryjnego]) muszq by¢ spraw-
dzane co miesigc. Watek pity z zamocowanym narzedziem musi sie zatrzymaé
w ciggu 10 sekund.

O Maszyny bez oddzielnego silnika posuwu lub silnika podcinaka

Maszyny tego typu moggq alternatywnie byé wyposazone jedynie
w czerwone przyciski [Stop] zamiast przyciskéw [zatrzymania
awaryjnego].

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

Przeprowadzié kontrole zatrzymania awaryjnego za pomocq wszystkich dostep-
nych na maszynie przyciskéw [zatrzymania awaryjnego].
1. , Przygotowaé maszyne do pracy.
2. , Wigczy¢ maszyne.
3., Nacisngé [przycisk zatrzymania awaryjnego].
oK Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

» Przej$¢ do nastepnego kroku.

NOK Maszyna nie zatrzyma sie natychmiast.

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

2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.
3. ) Skontaktowaé¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.
4. , Przy zablokowanych aktywatorach [zatrzymania awaryjnego] wiqczyé
maszyne zielonym przyciskiem [Start].
OK Maszyna sie nie wigcza.

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

2. , Powtérzyé czynnoéé dla wszystkich aktywatoréw
[zatrzymania awaryjnego] na maszynie.
NoKk Mozna uruchomié maszyne.
1. ) Nacisngé czerwony przycisk [Stop].

2., Jezeli jest na wyposazeniu: wylqczyé i zabezpieczyé
[wytqcznik gtéwny] (pozycja ,O"/, OFF").
3. , Skontaktowaé¢ sie z Punkt serwisowy Felder Group.
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Kontrola dziatania czerwonego przycisku /Stop/i funkeiji zatrzymania awaryjnego w obrabiarkach bez aktywa-
toréw [zatrzymania awaryjnego]

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

1., Przygotowaé maszyne do pracy.
2. , Wigczy¢ maszyne.
3. ) Nacisngé czerwony przycisk [Stop].
oK Maszyna natychmiast zatrzyma sie.
1., Powtdrzyé kontrole przy nastepnym czerwonym przycisku
[Stop].
2. ), Powtérzyé czynnoéé dla wszystkich czerwonych przyciskéw
[Stop].
NOK Maszyna nie zatrzyma sie natychmiast.

1. ), Jezeli jest na wyposazeniu: wylqgczy¢ [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 gwaran-
tuje zatrzymanie watu pity w wymaganym przepisami czasie 10 sekund.

1., Przygotowaé maszyne do pracy.
2. , Wigczy¢ maszyne i pozwoli¢ jej chwile popracowaé.
3. ), Wyltqczy¢ maszyne czerwonym przyciskiem [Stop].
Watek pity z zamocowanym narzedziem musi sie zatrzymaé w ciggu
10 sekund.
oK Maszyna zatrzymuje sie w ciggu 10 sekund.
~, Sprawdzanie czasu, jaki uptyngt do zatrzymania maszyny,
zakoniczone.
NOK Zotrzymanie maszyny trwa diuzej niz 10 sekund.

1., Jezeli jest na wyposazeniu: wytqczyé [przetgcznik gtéwny]
(pozycja ,0”/,OFF").

2. , Odtgczyé maszyne od sieci.

3. , Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

®» Sprawdza sie, ile czasu zajeto zatrzymanie maszyny.

10.4.5  Kontrola urzgdzen zabezpieczajgcych (wytgcznikéw bezpieczenstwa) pod kgtem efek-
tywnego dziatania
Urzqdzenia zabezpieczajqgce (wytqczniki bezpieczehstwa) muszq byé sprawdzane
co miesiqc. Tarcza obraca sie tylko wtedy, gdy wytgcznik bezpieczenstwa we
whnetrzu maszyny jest uruchomiony przez blokade. W tym celu nalezy zainstalowaé
potke.
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Rys. 70: Wytqcznik bezpieczeristwa plytka wktadki

1 Wktadka

2 Kotnierz tylny

3 Zielony przycisk Start — WEACZANIE pity tarczowej
4 Wylqgcznik bezpieczenstwa

Sprawdz funkcje wylgcznika bezpieczenstwa
1., Wylqgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

2. , Przygotowa¢ maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziat 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

3. ) Usung¢ wkiadke, tarcze pity i tylny kotnierz.
4. , Nacisngé zielony przycisk [Start] na pulpicie sterowniczym.

oK Maszyna sie nie wigcza.

), Przygotowaé¢ maszyne do pracy. = Rozdziat 8.3.3 ,Przygo-
towaé maszyne do pracy” na stronie 58

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

2. , Skontaktowaé sie z Punkt serwisowy Felder Group.

» Wytqcznik bezpieczenstwa jest przetestowany.

10.4.6  Nasmarowaé prowadnice zmiany wysokosci agregatu pilarki

Rys. 71: Smarowanie prowadnicy zmiany wysokosci
1 prowadzenie na wysoko$é

2  Whktadka
Narzedzie:
e Pedzel
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Materiat:
e Smar maszynowy
1., Wylqgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

» Przygotowaé maszyne do wymiany narzedzia. = Rozdziaf 8.3.2 ,Przygo-
towaé maszyne do wymiany narzedzia” na stronie 57

» Usungé wkiadke i tarcze pity.
» Doktadnie oczysci¢ prowadnice z widréw, pytu i pozostatoéci smaru.

» Nasmarowaé prowadnice regulacji wysokoéci zwyktym smarem maszy-
nowym za pomocq pedzla.

6. , Przesungé agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.

7. , Zamontowaé brzeszczot pity. = Rozdziat 8.4.1 ,Montaz tarczy pity w obra-
biarce” na stronie 59, = Tabela na stronie 65

8. , Przygotowaé¢ maszyne do pracy. = Rozdziat 8.3.3 , Przygotowaé maszyne
do pracy” na stronie 58

Smarowanie wrzeciona regulacji wysokosci i wrzeciona przechylania pilarki

Rys. 72: Smarowanie wrzecion regulacyjnych

1 wrzeciono przechylania
2 wrzeciono regulacji wysokosci
3 Przektadnia stozkowa (regulacja kqta)

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

3. ) Zdjq¢ tylnq ostone. m Rozdziat 10.2 ,Przygotowanie do prac konserwacyj-
nych / demontaz oston” na stronie 80

4. , Smarowanie wrzeciona regulacji wysokoéci:
y Ustawié agregat pity w najwyzszej pozycii.

y Nasmarowaé wrzeciono regulacji wysokosci zwyktym smarem
maszynowym.

5. , Smarowanie wrzeciona przechylania:

y Ustawié agregat pity w pozycji 90° (kat ciecia 0°).
y Nasmarowaé wrzeciono przechylania zwyktym smarem maszy-
nowym.

6. , Smarowanie przekfadni stozkowe;:

y Elastyczny wagz smarownicy wprowadzié do obudowy przektadni.

y Nasmarowaé przektadnie, naciskajgc smarownice jeden raz.
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10.5.1

Konserwacja
7. ), Obrdcié agregat pilarki w potozenie 45°, a nastepnie z powrotem w poto-
zenie 90°.
8. , Przesunqé agregat pity w najnizsze, a nastepnie w najwyzsze potozenie.
9. ) Natozyé ostone i zawiesié jq na $rubach.
®» Ostona musi z kazdej strony przylegaé do korpusu maszyny.
10., Dokrecié $ruby (6x).

Kontrola/wymiana paska napedowego pilarki tarczowej

Kontrola naciggu i stanu pasa

Rys. 73: Kontrola paska napedowego
1 Pasek napedowy, naprezenie 210-230 Hz
o Pasek jest naprezony fabrycznie na optymalng wartoéé.
e Napiecie pasa jest okreélane jako czestotliwoéé oscylacji w hercach (Hz).

e Prawidtowe naprezenie pasa mozna sprawdzi¢ tylko za pomocqg przyrzqdu
pomiarowego.

1. ), Pite tarczowq ustawié mniej wiecej w pozycji 30°. Przesunqgé pite tarczowq
catkowicie w dét.

» Wytgczyé maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.

y» Odtgczyé maszyne od sieci.

P‘S“N

» Zdjqé tylng ostone. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowanie do prac konserwacyj-
nych / demontaz oston” na stronie 80

o

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

oK Brak uszkodzen, peknigé lub bocznych naderwan.

» Przejs¢ do nastepnego kroku.

Nok Pekniecia z tylu paska, boczne naderwania lub kruche obszary.

_» Wynmieni¢ pasek napedowy. = Rozdziat 10.5.2 ,Wymiana
paska napedowego” na stronie 88

o

6. , Sprawdzi¢ naprezenie paska za pomocq urzgdzenia pomiarowego.
OK Pasek napedowy, naprezenie 210-230 Hz

NOK Czestotliwos¢ wibracji w hercach (Hz) nie mieéci sie w wyma-
ganym zakresie.

) Podregulowa¢ naciqg paska napedowego. = Rozdziat
10.5.3 ,Podregulowaé naciqg paska napedowego”
na stronie 88
7. , Natozy¢ ostone i zawiesi¢ jq na $rubach.
®» Ostona musi z kazdej strony przylegaé do korpusu maszyny.

8. , Dokreci¢ $ruby (6x).
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10.5.2  Wymiana paska napedowego

Rys. 74: Wymiana paska napedowego
1 Ostona blaszana

2 Sruby Méx10

3 Nakretka zabezpieczajgca

4 Sruba napinajgca

Narzedzie:

o Klucz ptasko-oczkowy 13 mm
e Klucz imbusowy 4 mm

1. , Pite tarczowq ustawi¢ mniej wiecej w pozycji 30°. Przesung¢ pite tarczowq
catkowicie w dét.

» Wyltqezyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wiqczeniem. Zde-
montowa¢ tarcze pity.

y Odtgczyé maszyne od sieci.

» Zdemontowaé pokrywe przedniq i tylng. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowanie
do prac konserwacyjnych / demontaz oston” na stronie 80

2.,
3
4.
5. ) Odkreci¢ $ruby i zdjgé ostone blaszang.
6. , Odkreé nakretke zabezpieczajgeq i poluzowaé $rube napinajgeq.
7. , zwolnij napigcie starego paska napedowego.
» Usunqé stary pasek napedowy.

9. ) Zatozyé nowy pasek:

» Najpierw zamocowaé do wrzeciona pity.
y Pociggnagé do géry silnik napedowy.
) Zatozy¢ pasek napedowy na silnik.
10. , Naprezy¢ pasek napedowy. = Rozdziat 10.5.3 ,Podregulowaé nacigg
paska napedowego” na stronie 88
11., Przystawié ostone blaszang i zamocowaé jg $rubami.

12., Zamontowaé przedniq i tylng ostone. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowanie do
prac konserwacyjnych / demontaz osfon” na stronie 80

10.5.3  Podregulowaé nacigg paska napedowego

OGtOSZENIE
' Zbyt duze naprezenie paska napedowego
Uszkodzenie tozyska na watku pity lub silniku
- Srube naprezajqcq dokreci¢ tylko tak, aby zapewnié¢ prawid-
towe przenoszenie mocy.

~  Skontrolowaé naprezenie paska napedowego za pomocg mier-
nika czestotliwosci.
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Rys. 75: Podregulowaé naciqg paska napedowego

Konserwacja

1 Nakretka zabezpieczajgca
2 Sruba do napinania paska
3 Pasek napedowy, naprezenie 210-230 Hz

Narzedzie:

N

Klucz ptasko-oczkowy 13 mm

Pite tarczowq ustawié mniej wiecej w pozycji 30°. Przesunqgé pite tarczowq
catkowicie w dét.

Wytqezy¢ maszyne i zabezpieczy¢ jq przed ponownym wigczeniem.
Odtgczy¢ maszyne od sieci.

Zdjq¢ tylng ostone. = Rozdziat 10.2 ,Przygotowanie do prac konserwacyj-
nych / demontaz oston” na stronie 80

Odkreci¢ nakretke zabezpieczajqcq.

Napigé pasek napedowy za pomocq $ruby napinajqce.
Dokrecié nakretke zabezpieczajgcg.

Natozyé ostone i zawiesi¢ jq na $rubach.

®» Ostona musi z kazdej strony przylegaé do korpusu maszyny.

Dokrecié éruby (6x).
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Usuwanie usterek

11
11.1

Usuwanie usterek

11.2

11.3

Usterki maszyny - agregat pity

Hammer.

Postepowanie w razie usterki

OSTRZEZENIE
Niewtasciwe usuniecie usterki
Powazne obrazenia ciata i szkody rzeczowe

- Usuwanie usterek by¢ wykonywane tylko przez autoryzowany,
wykwalifikowany i zaznajomiony ze sposobem dziafania
maszyny personel, przestrzegajacy wszystkich zasad bezpie-
czenstwa.

Awarie i usterki maszyny (w tym oston i narzedzi) nalezy zgtasza¢ natychmiast po
ich zauwazeniu.

Jesli usterka stwarza bezposrednie zagrozenie dla oséb, obiektéw lub bezpieczen-
stwa pracy:

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

2. |, Zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym wigczeniem i odcigé jg od zasi-
lania elektrycznego.

3. , Skontaktowa¢ sig z Punkt serwisowy Felder Group i zlecié usuniecie usterki.

Sposéb postepowania po usunieciu usterek

Sprawdzié,
1. ), czy usterka i jej przyczyna zostaty prawidfowo 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.

Usterki, ich przyczyny i usuwanie

Podane przyktady zwracajq uwage na mozliwe niepozgdane warunki pracy
maszyny. Nie stanowiq one jednak ich kompletnego wykazu.

Informacije te powinny umozliwiaé osobom obstugujgcym identyfikacje i usuwanie
usterek w dziataniv maszyny.

Opis btedéw

Przyczyna Co robi¢

Maszyna nie zatrzyma sie

natychmiast po naciénigciu czer-

wonego przycisku [Stop]

Btad w uktadzie elektrycznym 1. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

2.,

Skontaktowaé sie z Punkt serwi-
sowy Felder Group.

Wytqgeznik bezpieczenstwa bez

funkcii

Btad w uktadzie elekirycznym y Odtgczyé maszyne od sieci.

Skontaktowaé sie z Punkt serwi-
sowy Felder Group.

Nie mozna wylqgczyé¢ maszyny

Btad w ukfadzie elektrycznym/tar- | 1
cuch polecen [zatrzymania 9
awaryjnego]

Odtqczyé maszyneg od sieci.

Skontaktowaé sie z Punkt serwi-
sowy Felder Group.

Maszyna nie dziata

Skontrolowaé podiqczenie elek-
tryczne (przewéd doprowadza-
jacy, bezpieczniki).

Btad w podtqczeniu do prqgdu

Watek pity tarczowej sie nie
uruchamia

Wylqcznik bezpieczehstwa nie Przygotowaé maszyne do pracy.
jest uruchomiony (wktadka zde-

montowana)

Schtodzi¢ silnik, a nastepnie
ponownie uruchomi¢ maszyne.

Zadziatat [wytgcznik ochronny
silnika]
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Opis btedéw

Przyczyna

Co robi¢

Silnik pracuje, tarcza pity nie
obraca sie

Urwany pasek napedowy.

~, Wymieni¢ pasek napedowy.

Piszczenie paskéw przy wig-
czaniu lub rozruchu.

Za stabo naciggniety pasek.

y Sprawdzié naprezenie paska, w
razie potrzeby naprezy¢.

Zuzyty pasek napedowy.

» Wymieni¢ pasek napedowy.

Tarcza pity nie zatrzymuije sie
w ciggu 10 sekund

Btad w uktadzie elektrycznym/
hamulcu

» Skontaktowaé sie z Punkt serwi-
sowy Felder Group.

Usterki maszyny — mechaniczne

Opis btedéw

Przyczyna

Co robi¢

Nieprawidtowa wysoko$¢ liniatu
przyktadnicy réwnolegtej nad
stotfem maszyny

Przestawiona wysokos¢.

) Dostosowaé wysokos¢ liniatu
przyktadnicy.

Nieprawidtowy kat liniatu przy-
ktadnicy réwnolegtej

Przestawiony kat.

~, Wyregulowaé / skorygowaé
kat liniatu przyktadnicy réwno-
legte;.

Zte ciecia pity

Tarcza pity stepiona lub niedobrana

do elementu obrabianego

) Wymieni¢ tarcze pity.

Zbyt wysoko ustawiona wysoko$¢
ciecia

» Nie ustawia¢ wigkszej wyso-
kosci ciecia, niz jest to
konieczne.

11.4

Ustawianie wysokosci przyktadnicy réwnolegtej nad stolem maszyny

Rys. 76: Regulacja wysokosci przyktadnicy réwnolegfej

1

Przyktadnica réwnolegta

2 Nakretka zabezpieczajqca
3 Sruba regulacyjna

4 Klucz imbusowy 4 mm
Narzedzie:

e Klucz imbusowy 4 mm
o Klucz ptasko-oczkowy 13 mm

Liniat przyktadnicy powinien byé réwnolegty do stotu maszyny. Ustawienie fo jest
wazne podczas pracy z ogranicznikiem pomocniczym ,Sageboy”.

1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.
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y Przesunqgé¢ przyktadnice réwnolegtq do kofca watu przyktadnicy i prze-
chyli¢.

, Srube regulacying zabezpieczy¢ kluczem imbusowym przed przekreceniem.

4. , Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.

» Za pomocq $ruby regulacyinej nastawi¢ wysoko$é przyktadnicy.

o

Ponownie dokreci¢ nakretke zabezpieczajqeq.

v v

Cofngé przyktadnice réwnolegtq.

8. , Skontrolowa¢ ustawienie wysokosci.

ok liniat przyktadnicy z réwnq odlegtosciq, réwnolegly do stotu
maszyny.

Nok liniat przyktadnicy nie jest réwnolegty do stotu maszyny.

) Wyregulowaé¢ wysoko$é przyktadnicy réwnolegtej za
pomocq $ruby regulacyjnej.

11.5 Korekta kata przyktadnicy réwnolegtej (ustawianie rozwiedzenia)

Kqt pomiedzy liniatem przyktadnicy a stotem maszyny lub liniq ciecia tarczy pity
nazywany jest réwniez rzazem swobodnym.

Poprawne ustawienie rzazu swobodnego jest wazne, poniewaz dzigki temu ele-
ment obrabiany podczas cigcia wzdtuz nie jest nadpalany lub uszkadzany wycho-
dzqcq czesciq tarczy pity.

Prawidtowo ustawiony rzaz swobodny gwarantuje niewielkq emisje pytu towarzy-
szqcq obrébce.

Rys. 77: Przygotowywanie do rzazu swobodnego

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

3 Tnqgce zgby pity

4 Biegnqce do géry zeby pity

X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegtej
X2 Ustawienie rozwiedzenia

Przygotowanie maszyny do nastawy

92 /100

Wymiar rzazu swobodnego jest mierzony miedzy zebem pity a liniatem przyktad-

nicy na przyktadnicy réwnolegte;.

1., Wylqczyé maszyne i zabezpieczyé jq przed ponownym wigczeniem.

2. , Odtgczy¢ maszyne od sieci.

3. ) Usunqé klin rozszczepiajqcy i ostone ochronng.

4. , Zamontowaé tarcze pity 0 253 mm.

5. , Obrécié¢ agregat pity w potozenie 90° (kqt ciecia 0°) i jednoczesnie ustawié
w najwyzszym potozeniu.

6. ), Przebudowat liniat przyktadnicy na waskg krawedz ograniczajgeq.
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7. ), Przyktadnice réwnolegtq ustawi¢ na réwny wymiar (na przyktad 30 mm)
i zacisng¢.
» Wymiar X1 = 30,0 mm skontrolowaé cyfrowq suwmiarkg.

8. ), Sprawdzi¢ wymiar rzazu swobodnego miedzy zebem pity liniatem przyktad-
nicy na przykfadnicy réwnolegtej za pomocq suwmiarki cyfrowe;.

®» Wymiar X2 = wymiar X1 + 0,07 mm.

Korekta kata przyktadnicy réwnoleglej (ustawianie rozwiedzenia)

~ N
Rys. 78: Ustawianie rozwiedzenia
1 Nakretka zabezpieczajgea B Punkt regulacji (element do poszerzania cigcia)
2 Przednia nakretka regulacyjna X1 Ustawienie przyktadnicy réwnolegfe;
3 Tylna nakretka ustalajgca X2 Ustawienie rozwiedzenia
A Punkt regulacji (stét maszyny)

Narzedzie:
o Klucz ptasko-oczkowy 17 mm
e Suwmiarka
Materiat:
° Piyfc MDF
Wymiar rzazu swobodnego jest mierzony miedzy zebem pity a liniatem przyktad-
nicy na przyktadnicy réwnolegte;.
1., Odkreci¢ nakretki zabezpieczajgee w punktach regulacji ,A” i ,B”.
2. , W punkecie regulacji ,A” (stét maszyny):

1. ), Odkrecié tylng nakretke ustalajgeg.

2. , Precyzyjnie ustawié rozwiedzenia przedniq nakretkq regulacyjng.
» Wymiar X2 = wymiar X1 + 0,07 mm.

3. ) Lekko dokreci¢ nakretke ustalajgeq i nakretke zabezpieczajgeq.

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

1. , Odkreci¢ tylng nakretke ustalajgeq.
2. , Nakretke regulacyjng recznie obrécié¢ do elementu do poszerzania
ciecia.

3. ) Lekko dokreci¢ nakretke ustalajgeq i nakretke zabezpieczajgeq.

4. , Dokrecié¢ nakretki zabezpieczajqgce i nakretki ustalajgee w punktach regulacii
IIA" i IIB"'

5. ), Przygotowaé maszyne do pracy. = Rozdziat 8.3.3 ,Przygotowaé maszyne
do pracy” na stronie 58
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6. ), Skontrolowaé ustawienie, wykonujqc kontrolne cigcie prébne ptyty MDF.
OK| Podczas obrébki powstaje bardzo mato pytu

Element obrabiany jest nadpalony lub uszkodzony przez wycho-

NOK ‘s .
dzqcq czeéé tarczy pity.

) Skorygowa¢ kat przyktadnicy réwnolegte] (ustawianie rzazu
swobodnego).

11.6  Korygowanie ustawienia przyktadnicy poprzecznej

Rys. 79: Przyktadnica poprzeczna - korekta kgta
Gérna $ruba regulacyjna

Dolna $ruba regulacyjna

Nakretka zabezpieczajqca

Dzwignia zaciskowa

Liniat przyktadnicy

Sruby regulacyijne po lewej stronie

Sruby regulacyjne po prawej stronie

T OohNON—

Ustawianie kgta 0° (korekta ustawienia)
Narzedzie:
o Precyzyjny kqtownik krawedziowy
o Klucz ptasko-oczkowy 10 mm
e Klucz imbusowy 3 mm

1., Zwolnié obie dzwignie zaciskowe (po lewej i prawej stronie) i wyjqé liniat
przyktadnicy.

2. , W przypadku btedu ustawienia kgta w pionie obracaé¢ gérne $ruby regulo-
cyjne.
Skorygowaé ustawienie po lewej i prawej stronie.

3. ) W przypadku btedéw ustawienia kagta w poziomie nalezy przekreci¢ gérng i
dolng $rube regulacying.

Skorygowaé ustawienie po lewej lub prawej stronie.
4. , Korekta kata $rubami regulacyjnymi:
1. ) Przytrzymaé éruby regulacyjne kluczem imbusowym.
2. , Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgeq.
3. ), Obrécié¢ $rube nastawczg.
4. , Dokreci¢ nakretke zabezpieczajqcq.

5., Wsung¢ liniat przyktadnicy i zablokowaé obie dzwignie zaciskowe (po
lewej i prawej stronie).
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6. , Skontrolowaé rezultat w poziomie i w pionie za pomocq precyzyjnego kqtow-
nika krawedziowego.

oK Liniat przyktadnicy jest ustawiony pod kqtem 90° w stosunku do
szyny prowadzqcej, zaréwno w poziomie, jak i w pionie.

Nieprawidtowe ustawienie kgta mozna rozpoznaé na precyzyjnym
NOK . .

kgtowniku krawedziowym.

1. ), Ustawi¢ kat O° (korekta ustawienia).

2. , Wykonaé 2-stronne prébne ciecie, aby sprawdzi¢ ustawienie.

Wykona¢ prébne ciecie po 2 stronach, aby sprawdzi¢ ustawienie.

Rys. 80: Ciecie prébne - kqt przyktadnicy poprzecznej

1 Pierwsze cigcie (cigcie referencyjne)

2 Obréci¢ element obrabiany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
3 Drugie cigcie (ciecie kontrolne)

Narzedzie:

e Precyzyjny kgtownik krawedziowy
Materiat:

e Element prébny (ptyta)
1., Ustawi¢ kat ciecia pity tarczowej i przyktadnicy poprzecznej na 0°.
2. , Wykona¢ ciecie prébne (cigcie referencyine).
3. ) Obrécié¢ element prébny o 90° zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

®» Element obrabiany potozyé cietq strong przy ograniczniku.

4. , Ponownie wykona¢ ciecie prébne (ciecie kontrolne).
5. , Skontrolowaé rezultat za pomocq precyzyjnego kgtownika krawedziowego.

» Do obu cietych powierzchni przytozy¢ precyzyjny kqtownik krawedziowy.
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Zmiana szerokoéci szyny prowadzqcej
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Rys. 81: Przyktadnica poprzeczna — regulacja szerokosci szyny

1 Swoboda ruchu

2 Szyna prowadzqca

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

5  Kotki gwintowane 2 — 5

Narzedzie:

Klucz imbusowy 1,5 mm

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

1.,

Cr

CEE
v

Skontrolowaé swobode ruchu, wykonujqc ruch posuwisty w jedng i drugg
strone.

Wysunqé prowadnice poprzecznq z rowka prowadzqgcego stotu maszyny.
Wyregulowaé luz miedzy szyng prowadzqcq a stotem maszyny.
Pierwszy kotek gwintowany obréci¢ kluczem imbusowym:

e zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: zwiekszanie swobody ruchu

(mniejszy luz)

e przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: zwiekszanie luzu
Wsungé prowadnice poprzeczng do rowka prowadzgcego w stole maszyny.
Skontrolowaé ustawienia, w razie koniecznoéci ponownie ustawié.
Powtérzy¢ proces regulaciji przy pozostatych kotkach gwintowanych.

®» Przyktadnica powinna przesuwaé sie w rowku prowadzgcycm lekko, ale
bez luzu.
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12 Zatgcznik

Zatgcznik

12.1  Informacje o czeiciach zamiennych
Uzycie nieprawidtowych lub uszkodzonych czeéci zamiennych

Czesci zamienne, kiére nie spetniajg wymagan producenta, mogq negatywnie
wpltywaé na bezpieczenstwo pracy i byé przyczyng wypadkéw.

Korzysta¢ wytqcznie z dozwolonych, zgodnych z przepisami czeéci zamien-
nych dopuszczonych przez producenta.

W razie watpliwosci skonsultowaé sig z dystrybutorem lub producentem.

Korzystaé wylqcznie z czeéci zamiennych w nienagannym stanie tech-
nicznym.
Patrz wykaz czeici zamiennych.

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

Zamawianie czesci zamiennych

O Uzywaé oryginalnych czesci zamiennych
: Dopuszczone do stosowania oryginalne czeéci zamienne

wyszczegdlnione sq w osobnym katalogu czesci zamiennych,
ktéry zostat dotqczony do maszyny.
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. 82: Wykaz czeéci zamiennych/tabliczka znamionowa

Typ

Numer seryjny
Numer artykutu
Nazwa artykutu

W zaméwieniu czedci zamiennych prosimy o podanie nastepujqcych informacii:

Oznaczenie typu i numer seryjny na podstawie tabliczki identyfikacyjnej
Numer artykutu, nazwa artykutu i wymagana ilo¢

Adres wysytki

Sposéb wysytki (poczta, transport, droga morska, lotnicza, ekspres)

Zaméwienia czeéci zamiennych bez podania tych danych mogq zostaé nieuwz
glednione. W przypadku braku informacii o sposobie wysytki nastepuje ona
zgodnie z wyborem producenta / dostawcy.

12.2  Utylizacja

SRODOWISKO
Utylizacja komponentéw maszyny

Elektroémieci, komponenty elektroniczne, $rodki smarne i inne mate-
riaty pomocnicze podlegajg przepisom o odpadach specjalnych 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.

|
2.

» Wszystkie komponenty maszyny rozdzieli¢ zgodnie z klasami materiatéw.

y Przy utylizacji postepowaé zgodnie z miedzynarodowymi przepisami, nor-
mami i normami ochrony $rodowiska.
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SRODOWISKO

Utylizacja baterii

Baterie podlegajq utylizacji jako odpady niebezpieczne i muszq
by¢ usuwane zgodnie z lokalnymi przepisamil

Niewtasciwe obchodzenie sie z bateriami moze mie¢ negatywny

wptyw na $rodowisko i zdrowie ludzi ze wzgledu na potencijalnie
niebezpieczne substancie.

Dlatego nalezy zwrécié szczegédlng uwage na ponizsze informacje

dotyczqgce baterii:

- nie otwiera¢ ani nie zwierac¢

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

—  chronié przed wilgociq i nie zanurzaé w wodzie

- Nie przechowywaé razem z przedmiotami przewodzgcymi
prad elektryczny (np. taricuchami, $rubami, skrawkami metalu

itp.)
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