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Wskazéwka: Rok budowy maszyny

Na oktadce instrukeji obstugi jest wydrukowany numer maszyny.
Ostatnie dwie cyfry tego numeru okreslajg rok budowy maszyny.
np. XXX.XX.XXX.19 -> roku budowy 2019

o

Uwagal: Przy odbiorze urzqdzenie nalezy doktadnie sprawdzié! W przypadku stwierdzenia uszkodzen
powstatych w wyniku transportu lub braku ktérej$ z czesci nalezy bezzwtocznie powiadomié¢ spedytora oraz
sporzqdzi¢ protokét. Ponadto nalezy natychmiast powiadomi¢ dostawce!

Przed uruchomieniem urzqdzenia ze wzgledéw bezpieczenstwa nalezy doktadnie zapoznaé sie z instrukejq
obstugi. Instrukcja stanowi integralng czeéé urzadzenia, dlatego tez nalezy jg przechowywaé w bezpiecz-
nym miejscu! Instrukcja obstugi powinna znajdowacé sie¢ w miejscu dostepnym dla uzytkownika w trakcie
uzytkowania, konserwacji i naprawy urzqdzenia!
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1 Dane ogélne

1.1 Objasnienie symboli

Wazne wskazéwki dotyczqce bezpieczenstwa sq zachowaé szczegdblng ostroznosé, aby unikngé wypad-
oznaczone symbolami. ku, narazenia zdrowia i zycia ludzkiego oraz powstania
Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich wska- szkéd materialnych.

zéwek dotyczqgceych bezpieczenstwa pracy. Nalezy

| é Uwagal: Niebezpieczenistwo obrazen lub utraty zycial
Symbol ten wskazuje na niebezpieczenstwo powstania uszczerbku na zdrowiu, urazéw, trwatych obrazer
ciata lub utraty zycia w przypadku nieprzestrzegania odpowiednich wskazéwek!

| Uwagal: Niebezpieczenistwo porazenia pragdem elektrycznym!

A Symbol ten informuje uzytkownika o zagrozeniach zwigzanych z prgdem elekirycznym! W razie nieprzestrze-
gania wskazéwek dotyczgcych bezpieczenstwa istnieje ryzyko wystgpienia powaznych obrazen lub nawet
utraty zycia. Wszelkie prace zwigzane z elekirycznosciq moze wykonywaé wytgcznie wykwalifikowany
elektryk!

Uwagal: Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!
Symbolem tym oznaczono wskazéwki, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzié¢ do uszkodzenia,
niewtasciwego dziatania lub awarii urzgdzenia.

Wskazéwka:
Przestrzeganie wskazéwek i informacji oznaczonych tym symbolem umozliwia wydajnq i bezawaryjng prace
urzgdzenia.

o

1.2 Informacje dotyczqce instrukeii obstugi

W instrukeji obstugi opisano prawidtowq i bezpieczng ze zrozumieniem! Instrukcja ta jest czeéciq urzqgdzenia
eksploatacje urzqdzenia. Nalezy przestrzegaé i powinna znajdowaé sie zawsze w jego poblizu, w
wszystkich wskazéwek oraz przepiséw bezpieczenstwa dostepnym miejscu. Instrukcje nalezy przekazaé wraz z
obowigzujgcych w danym kraju. urzqdzeniem kolejnym uzytkownikom.

Przed uzyciem urzqdzenia nalezy doktadnie zapoznaé
sie z instrukcjq, a w szczegdlnosci z rozdziatem
dotyczgcym zasad bezpieczenstwa. Tekst nalezy czytaé
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1.3 Zakres odpowiedzialnosci i gwarancja

Wszystkie dane i wskazéwki podane w niniejszej instruk-
cji obstugi zostaty opracowane z uwzglednieniem
obowigzujqgcych przepiséw, aktualnego poziomu
zaawansowania techniki oraz naszych wieloletnich
dos$wiadczen. Przed rozpoczeciem wszelkich prac

przy urzqdzeniu lub w jego poblizu nalezy doktadnie
zapoznaé sie z instrukejg! Producent nie ponosi
odpowiedzialnoéci za szkody i uszkodzenia powstate w
wyniku nieprzestrzegania instrukeji obstugi. Opisy teksto-
we i rysunki nie muszq byé zgodne z zakresem dostawy.

1.4 Prawa autorskie

Informacje zawarte w instrukeji nalezy traktowaé jako
poufne. Instrukcja jest przeznaczona wytgcznie dla
osbb, kiére pracujq z urzgdzeniem lub w jego poblizu.
Wszystkie dane, teksty, rysunki, ilustracje i prezentacje
sq chronione prawem autorskim oraz podlegajg prawu
wlasnodci przemystowej. Kazde naruszenie tych praw
podlega karze.

Zabrania sie takze wszelkiego rodzaju rozpowszechni-

1.5 Deklaracja gwarancyjna
Okresy gwaranciji okreélajq przepisy obowigzujqce

w danym kraju i mozna je znalezé na stronie www.
felder-group.com.

1.6 Czesci zamienne

Rysunki i diagramy nie sq w skali 1:1. W przypadku
zamdwienia wersji specjalnych, dodatkowych opcji lub
zmian technicznych w urzqdzeniu rzeczywisty zakres
dostawy moze odbiegaé od podanych

w niniejszej instrukcji danych i wskazéwek. W razie
pytan prosimy o kontakt z producentem. Producent
zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian techni-
cznych w urzgdzeniu majgcych na celu jego ulepszenie.

ania w jakiejkolwiek formie - réwniez fragmentéw tekstu
oraz przekazywania treéci instrukcji bez pisemnej zgody
producenta.

Postepowanie niezgodne z powyzszymi zasadami stano-
wi podstawe do wyptacenia odszkodowania. Zastrzega
sie mozliwo$¢ wysuwania dalszych roszczen. Zastrze-
gamy sobie mozliwosé skorzystania z wszelkich praw
ochrony wtasnosci przemystowe.

| c Uwagal: Uzywanie niewlasciwych lub wadliwych czeéci zamiennych moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia, nieprawidiowego dziatania lub catkowitego zepsucia urzgdzenia.

W razie uzycia nieautoryzowanych czeéci zamiennych
wygasajq wszelkie prawa w zakresie gwarancji, ser-
wisu, odszkodowania oraz wszelka odpowiedzialno$é
cywilna producenta, jego petnomocnikéw, sprzedawcéw
i przedstawicieli.

Nalezy uzywaé tylko oryginalnych czeéci zamiennych
producenta.

| o
przeznaczonych do zastosowania.

Wskazéwka: Na koncu niniejszej instrukeji eksploatacji znajduije sie lista oryginalnych czesci zamiennych
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1.7 Utylizacja

W przypadku utylizacji maszyny po uptywie ok- Ten materiat konstrukcyjny mozna tatwo zutylizowag,
resu jej uzytkowania wszystkie czesci sktadowe poniewaz nie stanowi zadnego zagrozenia dla

nalezy posortowaé wedtug klas materiatowych, aby srodowiska i dla bezpieczeristwa personelu. Po-
umozliwi¢ ich ponowne wykorzystanie lub odpowiednie  dczas utylizacji odpadéw nalezy przestrzega¢
ztomowanie. Maszyna wykonana jest ze stali, dlatego miedzynarodowych przepiséw i norm obowigzujgcych
tez moze zosta¢ tatwo podzielona na czeici. w danym kraju oraz wszystkich norm w zakresie ochrony

$rodowiska.

| ﬁ Uwaga!: Ztom elektroniczny, czesci elektroniczne, smary i inne materialy pomocnicze sq odpadami
specjalnymi i mogq by¢ utylizowane wylqcznie przez specjalistyczne firmy!
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2 Bezpieczenstwo

Urzqdzenie wyprodukowano zgodnie z obowigzujgcymi
i ogélnie przyjetymi zasadami techniki i uznano za bez
pieczne w eksploatacii.

Mogq jednak pojawié sie zagrozenia, jezeli urzqdzenie
bedzie obstugiwane przez niewykwalifikowany perso-
nel, w sposéb nieodpowiedni lub niezgodny z przez
naczeniem. W rozdziale ,Bezpieczenstwo” przed-
stawiono ogdlnie najwazniejsze aspekty dotyczqce
bezpieczenstwa oséb oraz bezpiecznej i bezawaryjnej

pracy urzqdzenia.

Dodatkowo kolejne rozdziaty instrukeji zawierajqg
konkretne wskazdwki stuzqce zapobieganiu
niebezpieczefstwom. Na urzqdzeniu znajdujq sie takze
piktogramy, tabliczki i opisy, na kiére nalezy zwracaé
uwage. Nie wolno ich usuwaé i nalezy je utrzymywaé w
dobrym stanie.

2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!

Obrébka innych materiatéw niz drewno jest dozwolona wylgcznie za pisemng zgodq producenta.

Bezpieczenistwo pracy zapewnia si¢ tylko w przypadku uzytkowania urzgdzenia zgodnie z jego przeznacze-

niem.

Opisana w tej instrukeji maszyna stuzy wytgcznie do
obrébki drewna lub podobnych skrawalnych materiatéw.

Do nich nalezq wszystkie ptyty, ktérych sktad bazuje

na drewnie (np. sklejka, OSB, MDF, ptyty widrowe itp.),
takze jedli sq one pokryte jednostronnie lub dwustronnie
bqdz tez ich krawedzie powleczone sq warstwq tworzy-
wa sztucznego lub metali lekkich.

Informacii tych nalezy zasiegng¢ z odpowiedniej karty
charakterystyki.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza
sie takze zachowanie warunkéw eksploatacii i przestrze-
ganie zaleceh podanych w instrukeiji obstugi.

Urzqdzenie mozna uzytkowaé jedynie z oryginalnymi
cze$ciami i akcesoriami pochodzgcymi od producenta.

| é Uwagal! Stosowanie urzgdzenia w sposéb wykraczajgcy poza jego przeznaczenie lub odmienny od orygi-
nalnego uzycia jest niedozwolone i bedzie uwazane za niezgodne z przeznaczeniem. Wyklucza sie wszelkie
roszczenia przeciwko producentowi lub jego petnomocnikom z tytutu szkéd wynikajacych z niezgodnego
z przeznaczeniem uzytkowania urzgdzenia. Za wszelkie szkody wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania

urzgdzenia odpowiada wytgcznie uzytkownik.

2.2 Tre$¢ instrukeji obstugi

Kazda osoba, kiére| zlecono prace przy urzqdzeniv,
musi uprzednio zapoznaé sie z instrukcjq obstugi.
Dotyczy to takze oséb, ktére pracowaty juz na takim lub
podobnym urzqdzeniu bqdzZ zostaty przeszkolone przez
producenta. Znajomos¢ instrukeii obstugi jest jednym

z warunkéw ochrony personelu przed zagrozeniami oraz
bezpiecznej i bezawaryjnej eksploatacji urzqdzenia.

Zaleca sig, aby wiasciciel zgdat od personelu udoku-
mentowania witasnorecznym podpisem zapoznania sie z
treéciq instrukeji obstugi.
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2.3 Zmiany i przebudowa urzqgdzenia

Aby wyeliminowaé niebezpieczerstwa oraz zapewnié
optymalng wydajno$é urzqdzenia, nie wolno
dokonywaé w nim zadnych zmian bez wyraznej zgody
producenta. Znajdujqce sie na urzqdzeniu piktogra-
my, tabliczki i napisy nalezy utrzymywaé w nalezytym

2.4 Odpowiedzialnosé uzytkownika

Instrukcja obstugi musi znajdowaé sie w poblizu
urzgdzenia, w miejscu dostepnym dla obstugujgcego je
personelu. Urzqgdzenie mozna uzytkowaé tylko wtedy,
gdy jego stan techniczny jest dobry, a eksploatacja
bezpieczna. Przed kazdym uruchomieniem urzqdzenia
nalezy sprawdzi¢, czy nie ma widocznych uszkodzen.
Nalezy sciéle stosowaé sie do zalecen podanych w in-
strukeji obstugil

Oprécz wskazdwek bezpieczenstwa i zalecern podanych
w niniejszej instrukcji obstugi nalezy takze przestrzegaé
lokalnych i ogdlnie obowigzujgcych przepiséw BHP oraz

2.5 Wymogi w stosunku do personelu

Przy obstudze urzqdzenia moze pracowaé tylko
upowazniony i wykwalifikowany personel. Personel musi
by¢ przeszkolony w zakresie funkcjonowania urzqdzenia
i wystepujacych zagrozeh. Za wykwalifikowany perso-
nel uwaza sie takie osoby, ktére potrafig wykorzystaé
swoje wyksztatcenie, wiedze i doswiadczenie do

oceny wykonywanych prac i przewidywania ewentu-
alnych zagrozen. Jezeli personel nie posiada takich
umiejetnosci, nalezy go przeszkoli¢. Nalezy jednoznacz-
nie okresli¢ i egzekwowaé odpowiedzialnoéé za prace

z urzqdzeniem i w jego poblizu (instalacja, obstuga,
konserwacja, naprawy). Przy obstudze urzqdzenia po-
winny pracowaé¢ tylko takie osoby, po ktérych mozemy
sie spodziewad, ze bedq rzetelnie wykonywaé swojq

2.6 Bezpieczenstwo pracy

Przestrzegajqc wskazdwek bezpieczenstwa zawartych
w instrukcji obstugi, mozna zapobiec uszkodzeniom
urzqgdzenia i obrazeniom fizycznym, na ktére narazeni
sq pracownicy. Nieprzestrzeganie wskazéwek moze
doprowadzi¢ do zagrozenia zdrowia i zycia ludzi lub
uszkodzenia albo zniszczenia urzqgdzenia. W razie

stanie (czytelnym) i nie wolno ich usuwaé. Uszkodzone
lub nieczytelne piktogramy, tabliczki i opisy nalezy
niezwlocznie wymienié.

przepiséw w zakresie ochrony $rodowiska.

Uzytkownik urzqdzenia i upowazniony przez niego do
uzytkowania urzgdzenia personel jest odpowiedzialny
za bezawaryjne dziatanie i jednoznaczne przydzielenie
odpowiedzialnosci za instalacje, obstuge, konserwacje

i czyszczenie urzqdzenia. Urzqdzenie, narzedzia i akce-
soria nalezy przechowywaé w miejscu niedostepnym dla
dzieci.

prace. Zabronione sqg takie metody pracy, ktére mogq
mie¢ negatywny wptyw na bezpieczenstwo ludzi,
$rodowiska lub urzqdzenia. Osoby pod wptywem
narkotykéw, alkoholu lub lekéw wptywajgcych na
ograniczenie mozliwoéci reakcji nie mogg pracowaé

z urzqdzeniem i w jego poblizu. Przy doborze per-
sonelu do obstugi urzqgdzenia nalezy przestrzegaé
obowigzujgcych przepiséw dotyczgcych wieku i kwalifi-
kacji. Operator musi dopilnowaé¢, aby nieupowaznione
osoby przebywaty w bezpiecznej odlegtosci od
urzqdzenia. Personel jest takze zobowigzany do
natychmiastowego zgtaszania wiascicielowi zmian
majqcych wptyw na bezpieczenstwo.

nieprzestrzegania wskazéwek bezpieczeristwa i zalecen
podanych w instrukeji oraz odpowiednich lokalnych

i ogélnie obowiqzujqcych przepiséw BHP producent

i jego przedstawiciele nie ponoszg odpowiedzialnosci
cywilnej ani odszkodowawczej za ewentualne szkody.
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2.7 Srodki ochrony osobistej

Podczas pracy z urzqdzeniem oraz w jego poblizu
nalezy przestrzegaé nastepujqcych zakazéw:

Pracownicy pracujacy przy maszynie majgcy dtugie wlosy muszq je koniecznie zabezpieczyé siatkg!

Zakaz vzywania rekawic!

Podczas pracy z urzgdzeniem nalezy nosié:

Odziez roboczq
Odziez roboczq scisle przylegajacq do ciata (o matej wytrzymatosci na rozrywanie, bez szerokich
rekawéw).

Obuwie ochronne
Do ochrony przed spadajgcymi czesciami i poslizgniecia sie na nie antypoélizgowym podtozu.

Stuchawki ochronne
Chronigce narzqdy stuchu przed uszkodzeniem.

2.8 Potencjalne zagrozenia ze strony urzqdzenia

Urzqdzenie zostato poddane analizie zagrozern. Oparta  Jednakze istniejg potencjalne zagrozenial

na niej konstrukcja i wykonanie urzqdzenia sq zgodne Urzqdzenie pracuje pod wysokim napigciem.
z aktualnym poziomem techniki.

W przypadku zastosowania zgodnego z

przeznaczeniem urzgdzenie jest bezpieczne.

| Uwagal! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elekirycznym!: Prad elekiryczny moze spowodowaé ciezkie
obrazenia. W razie uszkodzenia izolacji lub innych komponentéw istnieje niebezpieczenstwo utraty zycia
wskutek porazenia prgdem elektrycznym.

® Przed rozpoczeciem konserwacji, czyszcze- * Nie nalezy usuwaé zabezpieczer ani dokonywaé
nia lub naprawy nalezy wytgczyé urzqdzenie i zmian, ktére mogtyby spowodowaé ich wytgczenie.
zabezpieczy¢ je przed ponownym wigczeniem.

® Podczas prac przy instalacji elekirycznej nalezy
odfqczyé urzqdzenie od zrédta zasilania.

11
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2.9 Ryzyka sladowe

| ﬁ Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!: Mimo przestrzegania wszystkich przepiséw bezpieczenstwa wystepujg
nastepujgce rodzaje ryzyka sladowego:

* Niebezpieczenstwo zranienia przez wyrzucane * Niezamierzony kontakt rgk z pracujgcq ta$mq
elementy lub fragmenty elementéw obrabianych. szlifierskq.
Niebezpieczenstwo urazu w wyniku zgniecenia. ® Przewrdcenie sie obrabianego przedmiotu z powodu
Niebezpieczenstwo urazu w wyniku uderzenia zwrot- niedostatecznej powierzchni jego przylegania.
nego obrabianego przedmiotu. * Niebezpieczenstwo wypadku w nieostonietym zakre-
Niebezpieczenstwo uszkodzenia stuchu. sie poruszajqcej sie tasmy szlifierskie;.
Zagrozenie dla zdrowia na skutek zapylenia, e Urazy przy gérnej krawedzi tadmy szlifierskiej w
szczegdlnie przy obrébce drewna bukowego i nieostonietych strefach.
debowego.

12
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3 Deklaracja zgodnosci

C€

EG-Deklaracja zgodnoéci

zgodnie z dyrektywg maszynowq 2006/42/EG

Niniejszym o$wiadczamy, ze nizej wymienione urzqdzenie w wersji, w jakiej zostato wprowadzone do obro-
tu, spetnia podstawowe wymogi bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zgodnie z dyrektywg maszynowg UE pod
wzgledem projektu, konstrukeji i typu.

Producent: FELDER KG
KR-FELDER-STR. 1
A-6060 Hall in Tirol

Nazwa produktu: Szlifierka do krawedzi

Produktu: Hammer

Typ: HS 950

Zostaty zastosowane nastepujqce dyrektywy UE: 2006/42/EG
2014/30/EU

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest wazna wylqgcznie wéwcezas, gdy na urzgdzeniu umieszczony jest znak CE.

Wszelkie przerdbki lub zmiany w urzqdzeniu dokonane bez naszej pisemnej zgody skutkujg natychmiastowq utratg
waznosci deklaracii.

Osoba podpisujgca niniejszq deklaracje jest %
petnomocnikiem odpowiedzialnym za zestawienie

dokumentacji technicznej.
o Johann Felder, Dyrektor zarzqdzajgcy FELDER KG
Hall in Tirol, 01.01.2017 KR-FELDER-STR.1 A-6060 Hall in Tirol
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4 Dane techniczne

4.1Wymiary i waga

Rys. 4-1: Wymiary i waga

Maszyna Maszyna z opakowaniem

Dtugo$éé catkowita (A) 1540 mm Dtugosé (L) 1430 mm
Szeroko$¢ catkowita (B) 530 mm Szeroko$¢ (B) *) 775 mm
Wysoko$¢ catkowita (C) 1235 mm Wysoko$¢ (H) 636 mm
Wysokos¢ robocza (C1) 930 mm Waga 200 kg
Szerokosé stotu maszyny (D) 300 mm

Dtugoéé: stét maszyny (E) 855 mm

Dtugo$é - boczny stét roboczy (F) 337 mm

Waga 165 kg

*)Szeroko$¢ transportowa jest mniejsza niz 800 mm. Dzigki temu maszyne mozna transportowaé przez drzwi.

4.2 Przylqcze elekiryczne

Napigcie sieciowe wg tabliczki identyfikacyjnej +10%
Zabezpieczenie patrz schemat

Kabel zasilajgcy (HOZ7RN-F) 3 x2,5mm2/ 5 x2,5mm?
charakterystyka wyzwalania C

14
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4.3 Silnik napedowy

Rzeczywiste wartoéci nalezy odczytaé z tabliczki znamionowe;.

Silnik jednofazowy Silnik tréjfazowy
Napiecie 1x 230 V 3x 400 V
Czestotliwosé 50/60 Hz 50 Hz
Moc silnika $6-40 %! 2,2 kW 2,2 kW
Stopien ochrony IP 55 IP 55

*) S6 = 10 minut pracy pod obcigzeniem z przerwami.; 40% wzgledny czas wigczenia
tzn. silnik moze pracowaé pod podanym obcigzeniem znamionowym przez 4 minuty, a nastepnie musi pracowaé na biegu jafowym

przez 6 minut.

4.4 Emisja hatasu

Podane wartoéci sq wartoéciami emisji i tym samym nie
pokrywaiq sie z wartoéciami wystepujgcymi w miejscu
pracy. Pomimo istnienia zwigzku pomiedzy wartoscig
emisji i imisji, nie mozna jednoznacznie stwierdzi¢, czy
konieczne sq dodatkowe $rodki bezpieczenstwa. Do czy-
nnikéw, ktére w danym czasie majg zasadniczy wptyw
na aktualne wartoéci imisji na stanowisku pracy, zalicza
sie czas oddziatywania, specyfike pomieszczenia pracy
i inne wptywy z ofoczenia.

Dopuszczalne wartoéci zmieniajq sie w zaleznosci

od danego kraju. Ta informacja ma jednak umozliwi¢
uzytkownikowi lepsze oszacowanie zagrozen i ryzyka.
W zaleznosci od lokalizacji i innych warunkéw rzeczy-

wiste wartosci emisji hatasu mogq znacznie rézni¢ sie

od podanych.

Z reguly zaleca sie stosowanie ochrony stuchu, jednakze
nie moze ona zastgpi¢ dobrze naostrzonych narzedzi
ani poprawnej liczny obrotéw.

Wartos¢ emisji w miejscu pracy zgodnie z EN 1SO 11202

Bieg jatowy

83,1 dB

Obrébka

82,8 dB

Dla okreélonych wartoéci emisji istnieje dodatek na
wypadek niepewnosci pomiaru K = 4 dB (A).

4.5 Emisja pytu

Zakresy robocze w tej obrabiarce spetniajg norme

BGI 739-1 o obnizonej koncentacji pytu.

Koncentracja pytu we wdychanym powietrzu wynoszgca
2 mg/m?3 jest z pewnoécig zachowana.

Potwierdza to niebieski znaczek ,zbadano pod
wzgledem stezenia pytu drzewnego”.

Kryterium to zostaje spetnione wytqcznie, jeéli warunki
opisane w rozdziale >Odcigganie< zostang zachowa-
ne.

Patrz rozdziat >Ustawienie i instalacja<

15
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4.6 Odciqg pytu

Podtqgczenie odciggu

Srednica 120 mm
Podci$nienie, min. 1310 Pa
Strumien objetoéci, min. 814 m3/h

4.7 Warunki eksploatacji i sktadowania

Temperatura pracy/pomieszczenia +10 bis +40 °C

Temperatura magazynowania -10 bis +50 °C

4.8 Agregat szlifierski

Szlifierki
Rolka ta$my éciernej & 110 mm
Tasma $cierna 2515 x 150 mm
Nachylenie tasmy szlifierskiej 0-90°
L, L 17 m/s (50 Hz)
Predko$¢ przesuwu tasmy $ciernej
20 m/s (60 Hz)
Przestawianie pionowe 0-150 mm
Skok oscylacyjny 5 mm
Czestotliwosé oscylagji 90 /min (80 Hz)
75 /min (50 Hz)
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5 Budowa
5.1 Elementy maszyny

Rys. 5-1: Elementy maszyny

@ Korpus maszynyl

@ Agregat szlifierski (przechylna)
© Kréciec odsysajqcy

O si6t maszyny

@ boczny stét roboczy

@ Silnik napedowy

@ Przyktadnica dla obrabianego elementu
O Wigcznik

© Tylna ostona tasmy szlifierskiej
@ Klapa odsysajgca (przechylna)
@ Pokretto - Regulacja wysokosci
@ wibracje tasmy scierne;

@® Przyktadnica kgtowa (Akcesorial)
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5.2 Tabliczka znamionowa

Na tabliczce znamionowej znajdujq sie nastepujqce

KR-FELDER-STR.1 @) . .
A - 6060 HALL in Tirol |n|:0rmOC|e:
mmer o producnc

Tel.: 0043 (0)5223 / 45 0 90 a * Informacje o producencie
Tax.: 0043 (0)5223 / 45099  info@hammer.at / www.hammer.at ° Typ
TYPE : e Nr maszyny
NR. : * Napiecie
v [on [hz * Fozy

- - - o Czestotliwosé
KW: | A * Moc
Baujahr / year of constr. / annee de consir. : e Natezenie prqdu
Motordaten: ® Rok prOdUkCii

[ ]

Parametry silnika

Rys. 5-2: Tabliczka znamionowa

5.3 Instalacje zabezpieczajgce

5.3.1 Tylna ostona tasmy szlifierskiej

Tylna ostona zapobiega kontaktowi z obracajgeq sie
tadmq szlifierskg.

Tylna ostona jest ustalana na maszynie za pomocgq $rub
zaciskowych.

@ Sruba ustalajgea

Rys. 5-3: Tylna ostona tasmy szlifierskiej

5.3.2 Przyktadnica dla obrabianego elementu

Ogranicznik przedmiotu obrabianego zapobiega
przedlizgiwaniu sie przedmiotu obrabianego do tytu.

@ Przyktadnica dla obrabianego elementu

Rys. 5-4: Przykfadnica dla obrabianego elementu
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5.4 Elementy sterowania i wskazniki

Rys. 5-6: Elementy sterowania i wskazniki

@ Pokretto - Regulacja wysokosci
Regulacja wysokoéci (Stét roboczy)

@ Raczka zaciskowa
Zacisk - Regulacja wysokosci (Stét roboczy)

© Ragczka zaciskowa
Zacisk - Regulacja wysokosci (boczny stét roboczy)
Dzwignia napinajgca - Wymiana tasmy szlifierskiej

gnia napinaj y y |

Wymiana ta$my $ciernej bez narzedzi

@ Zielony przycisk
wiqczanie maszyny

@ Czerwony przycisk
zatrzymywanie awaryjne i wytgczanie maszyny.

@ Podziatka - Przechyt agregatu szlifierskiego
Wyswietlenie kagta 0°-90°

© Uchwytem
Przechyt agregatu szlifierskiego
Raczka zaciskowa - Przechyt agregatu szlifierskiego
Zacisk regulacji kgtowej

@ Uchwyt do regulacii - Oscylacja tasmy szlifierskiej
Zmiana ustawien - Skok oscylacyjny

@® Rqczka zaciskowa - Oscylacja tasmy szlifierskiej
Zacisk skoku oscylacji

® Raczka zaciskowa - Przyktadnica dla obrabianego
elementu
Zacisk ograniczajgcy
Raczka zaciskowa - Klapa odsysajgca
Powiekszenie powierzchni obrébki (dtugie obrabia-
ne przedmioty)
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6 Transport, opakowanie i magazynowanie

6.1 Zasady bezpieczenstwa

A

Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!: Przy transporcie oraz przy zatadunku i roztadunku wystepuje
niebezpieczenstwo powstania obrazen spowodowanych przez spadajqce elementy.

Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!: Niewlasciwy transport moze spowodowaé uszkodzenie lub

zniszczenie urzgdzenia.

Nalezy przestrzegaé nastepujacych wskazéwek
bezpieczenstwa:

Nigdy nie przenosié tadunkéw nad osobami.
Urzqdzenie przenosié zawsze z wielkg starannoéciq
i ostroznoscig.

Uzywaé tylko mocowan i urzgdzenh o odpowiednim
udzwigu.

Przy transporcie zwrécié uwage na $rodek ciezkoci
(niebezpieczenstwo przewrécenia).

Urzqdzenie zabezpieczy¢ przed zsunieciem sie

w bok.

Liny, pasy i inne przyrzqdy do podnoszenia muszg
by¢ wyposazone w haki zabezpieczajqce.

Nie mozna uzywaé uszkodzonych lin.

Nie wolno tqczy¢ lin ani paséw weztem.

6.2 Transport

e Lliny i pasy nie mogq stykaé sie z ostrymi
krawedziami.

* Transport nalezy przeprowadzié z najwiekszg
starannosciq i ostroznosciq. Pozwoli to unikngé
ewentualnych uszkodzen.

Unika¢ wstrzgséw mechanicznych.

Przed transportem drogg morskg urzqdzenie nalezy
szczelnie zapakowaé i zabezpieczyé przed korozjq
($rodki osuszajqce).

| ﬁ Uwaga! Transport maszyny powinien odbywaé sie zgodnie z dotgczong instrukejq transportu lub montazu!

pokreta.

| Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!: Nie wolno podnosi¢ maszyny za stét, rame wyciggu ani za

Ze wzgledu na transport maszyna jest dostarczana
roztozona na czeéci.

Maszyne mozna transportowaé suwnicq, wézkiem
widtowym lub recznym wézkiem paletowym.
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6.2.1 Zabezpieczenie transportowe

Maszyna jest przymocowana do palety za pomocq
katownikéw transportowych.

Przed transportem na miejsce montazu usungé kgtowniki
transportowe.

@ Katowniki transportowe

Rys. 6-1: Zabezpieczenie transportowe

6.2.2 Transport za pomocg dzwigu

<

Do transportu uzywaé wytgcznie paséw lub farncuchdw.

<

Rys. 6-2: Transport za pomocq dzwigu

| | Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!
Nie wolno podnosi¢ maszyny za stét, rame wyciggu ani za pokretta

Aby podnie$¢ maszyne za pomocq dzwigu, nalezy
zdemontowaé nastepujqce elementy:

* Tylna ostona tadmy szlifierskiej
* Przyktadnica dla obrabianego elementu
* boczny stét roboczy

Pasy lub tafcuchy prowadzié przez wyztobienia w kor-
pusie maszyny. Pozycja 1/2

@ Pozycia 1
Pozycja 2
@ Pozyci

Rys. 6-3: Transport za pomocq dzwigu
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6.2.3 Transport wézkiem widlowym

Widty nalezy tak ustawié, aby pasowaty do wyztobienia
w korpusie maszyny.

@ Wyciecie w korpusie maszyny

Rys. 6-4: Transport wézkiem widtowym
6.2.4 Transport za pomocg wézka podnosnego

Wsungé widly wézka paletowego w otwér w korpusie
maszyny.

950 - (1) Wyciecie w korpusie maszyny

H@MM@FE

Rys. 6-5: Transport za pomocq wézka podnosnego
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6.3 Kontrola po dostawie

Po dostarczeniu urzqdzenia nalezy niezwtocznie

sprawdzi¢, czy dostawa jest kompletna i nieuszkodzona.

W razie stwierdzenia widocznych zewnetrznych
uszkodzen urzqdzenia nie nalezy go odbieraé albo
odebraé je warunkowo. Zakres szkéd nalezy zanotowaé
w dokumentach transportowych oraz ztozy¢ reklamacie.

6.4 Opakowanie

Jezeli nie zawarto umowy o zwrot opakowanig,
materiaty nalezy posegregowaé wedtug rodzaju i
wielkoéci, a nastepnie odda¢ do ponownego wykorzys-
tania lub utylizaciji.

Szkody, ktére nie zostaty zauwazone od razu, nalezy
zgtosié zaraz po ich wykryciu, poniewaz roszczenia
odszkodowawcze mozna wysuwaé tylko w okresie prze-
widzianym na sktadanie reklamaciji.

| Uwaga! Utylizacja materiatéw wykorzystanych do opakowania musi odbywaé sie zgodnie z zasadami
ochrony $rodowiska i lokalnymi przepisami. W razie potrzeby nalezy skorzystaé z ustug firmy zajmujacej sie

recyklingiem.

o

6.5 Magazynowanie

Paczki pozostawi¢ zamkniete do czasu ustawienia/ins-
talacji urzqdzenia. Stosowaé sie do oznaczen
dotyczqcych ustawiania i przechowywania.

Paczki nalezy przechowywaé w nastepujgcych war-
unkach:

e Nie przechowywaé na wolnym powietrzu.

®  Przechowywaé w miejscu suchym i niezapylonym.

* Nie narazaé na dziatanie substanciji zrgcych
powodujqcych korozje.

e Chroni¢ przed promieniami stfonecznymi.

e Unika¢ wstrzgséw mechanicznych.

e Temperatura magazynowania: =10 do +50°C

*  Maks. wilgotnoéé powietrza: 60 %

e Unika¢ duzych wahari temperatury (powstawanie

kondensatu).

Wskazéwka: Przyjazne dla srodowiska! Materiaty z opakowania sq wartoéciowymi surowcami i w wielu
przypadkach mozna je powtérnie wykorzystaé, przetworzyé lub ekonomicznie zuzytkowaé.

*  Wszystkie nielakierowane czeici urzqdzenia
naoliwi¢ (ochrona antykorozyjna).

e Przy dtuzszym magazynowaniu (>3 miesiecy)
nalezy naoliwi¢ wszystkie nielakierowane czgsci
urzqdzenia (ochrona antykorozyjna). Nalezy regu-
larnie sprawdzaé stan wszystkich czesci oraz opako-
wania. W razie potrzeby od$wiezyé albo odnowié
ochrone antykorozyjng.

* Przy magazynowaniu w wilgotnych pomieszcze-
niach urzqdzenie nalezy szczelnie zapakowaé i
zabezpieczy¢ przed korozjq ($rodki osuszajqce).
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7 Ustawienie i instalacja

7.1 Zasady bezpieczenstwa

| Uwaga! Niebezpieczenistwo urazu!: Nieprawidtowe ustawienie i instalacja mogq doprowadzi¢ do ciezkich
obrazen lub szkéd materialnych. Dlatego tez prace te moze wykonywaé wylqcznie upowazniony, przeszkolo-
ny personel znajqcy zasade dziatania urzqdzenia i przestrzegajgcy przepiséw BHP.

e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzen zapewniajgcq ku pracy. Luzno lezqce czesci i narzedzia to potenc-
swobode ruchéw. Pamieta¢ o dostatecznej odlegtosci jalna przyczyna wypadkéw.
od sgsiednich maszyn, od $cian lub innych statych * Zamontowa¢ ostony bezpieczenstwa zgodnie z
przedmiotéw. wytycznymi i skontrolowaé poprawnosé ich

e Zwracaé uwage na porzqdek i czysto$é na stanowis- dziatania.

| Uwagal! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elekirycznym!: Prace przy urzgdzeniach elekirycznych mogg
/ ~ \ wykonywac¢ tylko wykwalifikowani elektrycy przestrzegajacy przepiséw BHP.

Przed ustawieniem i montazem urzgdzenia sprawdzié,
czy jest ono kompletne i sprawne technicznie.

| é Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!: Niekompletna lub zle funkcjonujgca maszyna moze doprowadzi¢ do
powstania szkéd materialnych i obrazen. Urzgdzenie wolno montowaé i instalowaé tylko wiedy, gdy jego
stan (i stan jego podzespotéw) nie budzi zastrzezen.

| Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!: Urzgdzenie powinno pracowaé w temperaturze od +10
| .
* do +40°C. W przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia tozysk!

7.2 Ustawienie

Wymogi dotyczqce miejsca ustawienia:

e Temperatura pracy/pomieszczenia: +10 do +40°C.

e Odpowiednia wytrzymato$é i no$nosé powierzchni
roboczej.
Odpowiednie oéwietlenie stanowiska pracy.
Odpowiednie odstepy lub odgrodzenie od
sqsiednich stanowisk pracy.

W celu umozliwienia swobodnej obstugi i konserwacji
Rys. 7-1: Wymagane miejsce maszyne nalezy ustawi¢ w odlegtosci min. 500 mm
(odlegto$é X) od éciany réwnolegle do kierunku obrébki.
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Rys. 7-2: Poziomowanie maszyny

7.3 Montaz maszyny

Rys. 7-3: Opakowanie maszyny

7.3.1 Montaz podstawy maszyny

1. Maszyne nalezy przetransportowaé na miejsce
montazu zgodnie z wytycznymi podanymi w rozdzi-
ale ,Transport” i dotgczonej instrukeji transportu
i montazu.

2. Aby zapewnié precyzyjnq i réwnomierng prace
maszyny, nalezy jq wypoziomowaé za pomocg
poziomicy.

W przypadku nieréwnej posadzki maszyne nalezy
wypoziomowaé za pomocq $rub regulacyjnych albo

podktadek.

@ Poziomica
@ Sruby regulacyjne

Maszyne dostarcza sie przykreconqg na palecie.

Ostroznie zdjqé pokrywe i boczne ciany palety.
Umieécié luzne elementy w sposéb staranny i bezpiecz-
ny.

Przed transportem na miejsce montazu usungé kqtowniki
transportowe.

| Uwaga! Niebezpieczenstwo urazéw ze wzgledu na duzy ciezar urzgdzenia
/ : \ Aby unikng¢ probleméw przy montazu, nalezy skorzysta¢ z pomocy co najmniej dodatkowych oséb.
Urzgdzenie zabezpieczy¢ przed zsunieciem sie w bok.

Wskazéwka:

o

Na koniec dokreci¢ wszystkie $ruby.

- (2
./
—— | ||| rec )

\ | |
o

e[
.f — ;Zh e T o
T\e/ =~ O
LN \/,
\ O )
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i é./’frr
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Rys. 7-4: Montaz podstawy maszyny

Podczas montazu stojaka maszyny najpierw luzno potqczy¢ ze sobg wszystkie czesci.

—
.

Ustali¢ $ruby nastawcze z nakretkq (4 x M10) na
bocznych czesciach z blachy.

N

Dwie boczne czgéci z blachy zamocowaé za
pomocq $rub i nakretek (4 x M8) na przedniej czeici
blachy.

Boczne czesci z blachy
Przednia czes¢ blachy
Sruby regulacyijne
Nakretka (M10)

Sruba (M8)

Nakretka (M8)
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3. Ustawié wspornik maszyny na korpusie maszyny.
Urzqdzenie zabezpieczyé przed zsunieciem sig

w bok.

I
‘ j 7y 4. Przetozy¢ $ruby (6 x M8) przez otwory wiercone
| obu czeéci wspornika i zabezpieczyé nakretkami.

@ Stojok maszyny
@O Korpus maszyny
© Sruba (M8)
@ Mutter (M8)

5. Dokreci¢ pokrywe $rubami z tbem walcowym o
gniezdzie szeéciokgtnym (4 x M6).

@ Ostona blaszana
@ |Sruba imbusowa (M&)

Rys. 7-6: Montaz podstawy maszyny

| i Wskazéwka:
Jesli stojak maszyny nie jest zamontowany na korpusie maszyny, maszyne nalezy ustawié¢ na stabilnej i pros-
tej podstawie o wysokosci co najmniej 490 mm.

7.3.2 Montaz - Uchwyt do regulacji / Zacisk skoku oscylacji

44 4

sl | A= 1. Wiozyé uchwyt regulacyjny do otworu wierconego
dzwigni regulacyijne;j.

2. Nakretke zabezpieczy¢ kluczem ptaskim. (M8)
3. Zamontowaé dzwignie zaciskowq /wkrecié

1) A ) @ Uchwyt do regulacii
y @ Nokretka (M8)
© Rgczka zaciskowa

-
Sl

Rys. 7-7: Montaz - Uchwyt do regulacji
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7.3.3 Montaz - Tylna ostona tasmy szlifierskiej

Rys. 7-8:Montaz - Tylna ostona tasmy szlifierskiej

1. Zahaczyé wydrqzenia pokrywy tadmy szlifierskiej za
$ruby unieruchamiajgce. Dokrecié $rube ustalajgeg.
2. Przy montazu postepowaé w odwrotnej kolejnosci.

@ Tylna ostona tasmy szlifierskiej
@ Sruby ustalajgee
© Sruby unieruchamiajgce

7.3.4 Montaz - Przyktadnica dla obrabianego elementu

Rys. 7-9:Montaz - Przykfadnica dla obrabianego elementu

1. Przetozyé ogranicznik przedmiotu obrabianego czo-
pem pozycjonujgcym przez otwdr wiercony.
2. Dokreci¢ $rube ustalajgcg

@ Przyktadnica dla obrabianego elementu
@ Sruba ustalajgea
(3 ) Czop do pozycjonowania

7.3.5 Montaz / Ustawianie - boczny stét roboczy

!!,

=T
/ \

\

—))‘3 ‘

Rys. 7-10: Montaz - Przykfadnlca dla obrabianego elementu

1. Wsadzi¢ watek prowadzqcy bocznego stotu robo-
czego do otworu wierconego. Ustawié stét roboczy
catkiem na dole.

2. Zacisngé rqczke zaciskowq.

@ Woatek prowadzgey - boczny stét roboczy

@ Otwor

© Rgczka zaciskowa
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Uwagal Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!:

Ustawi¢ stét w dostatecznej odlegtosci od tasmy szlifierskiej. Gdyz moze dojs¢ do kolizji.

Rys. 7-12: Ustawianie - Kqt A

Ustawianie: Odstep krgzka kierowniczego do bocznego
stotu roboczego

1. Poluzuj éruby z tbem szesciokgtnym.
2. Przesungé uchwyt wzdtuz otworéw wzdtuznych.
3. Dokreci¢ $ruby z tbem szesciokgtnym.

@ Sruba z them szesciokgtnym
@ Zawieszenie

Ustawianie: Kqt 90° miedzy krqgzkiem kierowniczym a
bocznym stotem roboczym

Kat A:
1. Ustaw kat 90° miedzy krqzkiem kierowniczym a bo-
cznym stotem roboczym.

2. Zmierzy¢ odstep Y i X . Wartoéci X i Y muszqg by¢ tej
samej wielkosci.

3. Poluzuj éruby z tbem szesciokgtnym.-
Poluzowa¢ $ruby ustalajgce

Ustawianie - przy X>Y:
® Przestawianie w kierunku ,—".
Ustawianie - przy X<Y:

® Przestawianie w kierunku ,+".

4. Dokreci¢ $ruby z tbem szeéciokgtnym.
Dociggnqé $ruby ustalajgce

@ Sruba z them szesciokginym
@ Sruby mocujgee

© Zawieszenie
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Rys. 7-13: Ustawianie - Kqt B

7.4 Odcigg pylu

Kat B:

1. Ustaw kgt 90° miedzy krgzkiem kierowniczym a bo-
cznym stotem roboczym.

2. Zmierzy¢ odstep Y i X. Wartoéci X i Y muszq by¢ tej
samej wielkosci.

3. Poluzuj $ruby z tbem szesciokgtnym.
Poluzowaé $ruby ustalajgce

Ustawianie - przy X>Y:
® Przestawianie w kierunku ,~".
Ustawianie - przy X<Y:
® Przestawianie w kierunku ,+".

4. Dokreci¢ $ruby z tbem szesciokgtnym.
Dociqgnqé éruby ustalajqgce

@ Sruba z them szesciokginym
@ Sruby mocujgce
© Zawieszenie

A

Uwagal! Niebezpieczenstwo urazu!:

Przewody do odciggéw muszq by¢ trudnozapalne i przewodzgce prad!

Nalezy uzywaé wylqgcznie oryginalnych wezy do odciggéw Hammer!

i Wskazéwka: Zasadniczo kazda obrabiarka w trakcie pracy powinna by¢ wyposazona w odcigg. W akceso-
riach dostepne jest gniazdo wtykowe z automatykq opéznionego wilgczania urzgdzenia odciggowego.

Wydaijnos¢ odciggu musi byé wystarczajgea, aby
zapewni¢ wymagane podci$nienie i odpowiednig
predkos¢ przeptywu powietrza przy 20 m/s w punkcie
przylqczenia. (patrz ,Dane techniczne”)

Predko$é¢ przeptywu powietrza nalezy skontrolowaé
przed pierwszym uruchomieniem oraz po dokonaniu
zasadniczych zmian.

Przed pierwszym uruchomieniem, a pdzniej codziennie
nalezy sprawdzié system odciggowy pod kqtem
widocznych uszkodzer oraz co miesige pod kgtem

wydajnosci.

e System odciggowy nalezy tak podtqczyé do
maszyny, aby samoczynnie witqczat sie wraz z
maszynq.

* Przewody odsysajgce muszq przewodzi¢ prad i

muszq zostaé uziemione na wypadek powstania
tadunku elektrostatycznego.

* W trakcie usuwania osadzonego pylu staraé sie
stosowaé techniki czyszczenia wywotujgce jak
najmniejsze zapylenie.

31
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7.5 Przylqgcze elekiryczne

Uwaga! Niebezpieczeristwo porazenia prgdem elektrycznym!

Prace przy urzgdzeniach elekirycznych mogg wykonywaé tylko wykwalifikowani elektrycy przestrzegajacy
przepisow BHP.

Kontrola impedanciji petli zwarcia oraz przydatnosci zabezpieczenia nadmiarowo-pradowego musi sie odby¢
w miejscu ustawienia obrabiarki!

Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!

Przed podtqczeniem do prgdu poréwna¢ dane z tabliczki znamionowej z parametrami sieci elekirycznej.
Podtqczy¢ tylko wtedy, gdy dane te sq zgodne. Zrédto zasilania musi mie¢ odpowiednie gniazdo (w przy-
padku silnika tréjfazowego CEE).

o

Wskazéwka: Bez wyraznego zezwolenia dziatu serwisowego Hammer nie wolno otwiera¢ skrzynki rozdziel-
czej maszyny. W przeciwnym razie nastgpi uniewaznienie gwarancji.

Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!
Maszyna musi zosta¢ zabezpieczona bezpiecznikiem samoczynnym.

Wymogi dotyczqce przylqczy elekirycznych

e Urzqdzenie nalezy uziemié przewodem ochronnym.

e Wahania napiecia sieciowego mogg wynosié
maks. 10 %

e Szafa sterownicza musi mie¢ wytqgcznik (DIN VDE
0641). Liczba biegunéw: 3 (dla silnika tréjfazowego)

* Maszyna moze pracowaé tylko w sieci TN (z
uziemionym przewodem zerowym). (tylko 3x400V)

e Kabel zasilajgcy HOZRN-F minimum 5x 2,5 (silnik
tréjfazowy) lub 3x 2,5 (silnik prgdu przemiennego).

e Zabezpieczenie/Kabel zasilajgcy:
patrz ,Dane techniczne”

Rys. 7-14 :Kierunek obrotéw silnika * Doprowadzenie prgdu musi zostaé zabezpieczone

1.

2
3.
4

Podtqczy¢ wtyczke do sieci elekiryczne.

. Wiqczy¢ na krétko maszyne.

Sprawdzié¢ kierunek obrotéw silnika.

. W razie koniecznosci zmiany kierunku obrotéw

przed uszkodzeniem (np. rura pancerna).

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

nalezy zamieni¢ 2 fazy w kablu zasilajgeym.

32

o

Wskazéwka: Kabel maszyny jest dostarczany z otwartq koficéwkg, tzn. bez wtyczki.
Po stronie klienta lezy wyposazenie kabla elektrycznego maszyny w przeznaczong do zasilania wtyczke,
kiéra spetnia wymogi lokalnych przepiséw.
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8 Regulacja i przezbrajanie

8.1 Zasady bezpieczenstwa

| é Uwagal! Niebezpieczenstwo urazu!: Nieprawidlowe ustawienie i uzbrojenie maszyny moze doprowadzi¢
do powstania szkéd materialnych lub utraty zdrowia lub zycia. Dlatego tez prace te moze wykonywaé
wylacznie upowazniony, przeszkolony personel znajgcy zasade dziatania urzgdzenia i przestrzegajgcy prze-

pisow BHP.
® Przed rozpoczeciem pracy nalezy urzqdzenie e Zwracaé uwage na porzqdek i czysto$é na stanowis-
wytqczyé i zabezpieczyé przed ponownym ku pracy. Luzno lezqce czeéci i narzedzia to potenc-
wigczeniem. jalna przyczyna wypadkéw.
e Sprawdzi¢, czy urzqdzenie jest kompletne i spraw- ® Zamontowaé ostony bezpieczenstwa zgodnie z
ne. wytycznymi i skontrolowaé poprawnosé ich
e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzeh zapewniajqcq dziatania.

swobode ruchéw.

| Uwagal! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elekirycznym!: Prace przy urzadzeniach elekirycznych mogq
/ ﬂ \ wykonywa¢ tylko wykwalifikowani elektrycy przestrzegajacy przepiséw BHP.

8.2 Tasma szlifierska

| é Uwaga!: Unika¢ jakiegokolwiek kontaktu z poruszajgcymi sie tasmami $ciernymi! Nigdy ich nie czysci¢, jesli
znajdujq sie wewngtrz maszyny! Nalezy wyciggnaé je z maszyny przed przystgpieniem do czyszczenial

| I Uwaga!: W razie odstawienia maszyny zawsze zdemontowa¢ tasmy szlifierskie!

8.2.1 Tasmy szlifierskie

Nigdy nie uzywaé naderwanej taémy szlifierskiej.

) > Stosowa¢ jedynie odpowiednie tasmy szlifierskie.:
Stosowaé jedynie odpowiednie ta$my szlifierskie. |ecynie odpowiedni Y szinersiie.:

Przed zatozeniem tadmy sprawdzi¢, czy - —
powierzchnie rolek sq czyste i nie ma na nich resztek 14.2.0835 | 5 xTa$my szifierskie | 2515 x 150 mm K80

kurzu. 14.2.0845 | 5 x Tadmy szlifierskie [ 2515 x 150 mm K100

14.2.0855 | 5 x Tadmy szlifierskie [ 2515 x 150 mm K120

14.2.0865 | 5 x Taémy szlifierskie [ 2515 x 150 mm K150

8.2.2 Magazynowanie tasm szlifierskich

| o  Wskazéwka:
Tasmy Scierne muszq by¢ odpowiednio przechowywane. W temperaturze od 162 do 25° C (602 do 80°F) i
przy wzglednym stopniu wilgotnosci od 40 % do 60 %.
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8.3 Montaz tasmy szlifierskiej

| é Uwagal: Pamietaj o poprawnym kierunku przesuwania sig tasmy szlifierskiej. Kierunek obrotu zaznaczono
strzatkq na tylnej stronie tasmy szlifierskiej.

Rys. 8-1: Montaz tasmy szlifierskiej

Zdemontowaé tylng pokrywe tadmy szlifierskiej.
Przechyli¢ dZzwignie az do zatrzasniecia

Zatdéz nowq tadme écierng.

No U~ -

Upewnié sig, czy gérna krawedz taémy Sciernej
zawsze porusza sie pod gérnqg krawedzig powierz-
chni §lizgowych lub rolek napedowych

Patrz > Ustawianie biegu tasmy <

8. Ponownie zamontowaé tylng pokrywe ta$my szlifier-
skiej i ogranicznik przedmiotu obrabianego.

@ D:zwignia

@ Rolki

8.3.1 Ustawianie biegu tasmy - Regulacja wysokosci

Zdemontowaé ogranicznik przedmiotu obrabianego.

Podczas wyciggania tadmy Sciernej lekko jq obracaj.

Odblokowaé dzwignie, aby napigé tadme szlifierskq.

| A Uwaga!:Niebezpieczenstwo urazu w wyniku zgniecenia
To ustawienie jest wykonywane przy dziatajgcej maszynie.

Nie dotykaé obracajqcej sig tasmy szlifierskiej!

| | Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!

Upewni¢ sig, czy gérna krawedz tasmy $ciernej zawsze porusza sie pod gérng krawedzig powierzchni

$lizgowych lub rolek napedowych.

Bieg tasmy jest dokladnie nastawiany w zaktadzie w trakcie tesowania maszyny. Opisane czynnosci nalezy

przeprowadzaé bardzo ostroznie.

Rys. 8-2: Ustawianie biegu tasmy

Przebieg tasmy - Regulacja wysokosci :
1. Uruchomié maszyne.
2. Ustawi¢ kgt nakretkami pozycyjnymi
W zaleznosci od kierunku ustawienia kregu tasmy,
poluzowaé nakretke regulacyjng po odpowiedniej
stronie.
Jesli tadma biegnie $rodkiem krqzka kierowni-
czego, ustali¢ regulacje przy pomocy nakretki
zabezpieczajqce;.
¢ Kierunek nakretka regulacyjna 1: Ustawi¢ bieg
tadmy na wyzszy
* Kierunek nakretka regulacyjna 2: Ustawié bieg
tadmy na nizszy
@ nakretka pozycyjna 1
@ nakretka pozycyjna 2
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8.4 Regulacja wysokosci stotu roboczego / dodatkowy stét

Rys. 8-3: Regulacja wysokosci stofu roboczego

8.5 Regulacja kagta agregatu szlifierskiego

Rys. 8-4: Regulacja kata agregatu szlifierskiego

Stét roboczy :
1. Poluzowaé rgczke zaciskowq.

2. Regulacja wysokosci stotu pokrettem recznym.
*  Zgodnie z ruchem wskazéwek zegara: podcinak
opuszcza sig
*  Przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara: podci-
nak podnosi sie

3. Zacisngé rqczke zaciskowq.

dodatkowy stét :

1. Poluzowaé rgczke zaciskowq.

2. Przesunqé regulacje dodatkowego stotu w wyma-
gane pofozenie.

3. Zacisngé rqgczke zaciskowq.

@ Stot roboczy

@ dodatkowy stét

© Rgczka zaciskowa - Stét roboczy
O Pokretto - Stét roboczy

@ Raczka zaciskowa - dodatkowy stét

Jednostka szlifujgca moze byé obracana bezstopniowo
w zakresie O - 90°.

1. Poluzowaé rqczke zaciskowq.
Obrécié jednostke uchwytem.

2. Ustawié zgdany kgt pomiedzy 0°, a 90° z pomocq
skali

3. Zacisngé rqgczke zaciskowq.

@ Raczka zaciskowa
@ Uchwytem
© Podziatka
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8.6 Wiqczanie/wylqgczanie oscylacji tasmy szlifierskiej

| Uwaga! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych!
| ga! Ryzyko wystgp y
* W celu zmiany wzoru szlifowania mozna wlqgczaé i wyltqczaé oscylacje tasmy szlifierskiej.
y ylac| y 1
Aby zapobiec jednostronnemu zuzyciu tasmy szlifierskiej, po uzyciu nalezy ponownie wigczy¢ wyltgczony
skok oscylacji.

1. Poluzowaé rqczke zaciskowq.

2. Przy pomocy dzwigni wiqczyé/wytqgezyé oscylacje
tadmy szlifierskiej.

®  Wiqgczanie: Przetozy¢ dzwignie w dét.

OFF ®  Wylqgczanie: Przetozyé dzwignie do przodu.

AP |
7 N — \)
s,‘\‘ y ON
, / F\« -»/’07
(2] @ Rqczka zaciskowa

IOR W = @ D:zwigni
Bias o

400060-884

3. Zacisngé rqczke zaciskowq.

Rys. 8-5: Wiqczanie/wylqaczanie oscylacji tasmy szlifierskiej

8.7 Powiekszenie powierzchni obrébki (dtugie obrabiane przedmioty)

W przypadku dtuzszych przedmiotéw obrabianych
mozna zwigkszy¢ powierzchnie szlifujgeq.

—
.

Poluzowaé uchwyt.
Odchyli¢ klape odsysajgcq w gére.

hon

Przy montazu postepowaé w odwrotnej kolejnosci.

@ Przyktadnica dla obrabianego elementu
@ Uchwytem

5 850 ‘ © Klapa odsysajgea
\ ol
Rys. 8-6: Powigkszenie powierzchni obrébki (dfugie obrabiane

przedmioty)

Zdemontowa¢ ogranicznik przedmiotu obrabianego.
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9 Obstuga

9.1 Zasady bezpieczenstwa

| é Uwagal: Niebezpieczenstwo urazu!: Nieprawidiowa obstuga moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen
i szkéd materialnych. Dlatego tez prace te moze wykonywaé wylgcznie upowazniony, przeszkolony personel
znajgcy zasade dziatania urzgdzenia i przestrzegajqcy przepiséw BHP.

Przed rozpoczeciem pracy:

® Przed ustawieniem i montazem urzqdzenia W trakcie pracy:
sprawdzié, czy jest ono kompletne i sprawne techni-  ®  Przy zmianie elementu lub awarii najpierw wytgczy¢
cznie. maszyne i zabezpieczy¢ przed ponownym
e Zadbaé o wystarczajgcq przestrzeh zapewniajgcq wigczeniem.
swobode ruchéw. * Podczas eksploataciji ostony i instalacje
e Zwracaé uwage na porzqdek i czysto$é na stanowis- bezpieczenstwa nie mogqg by¢ wytgczane,
ku pracy. Luzno lezgce czesci i narzedzia to potenc- demontowane lub niestosowane.
jalna przyczyna wypadkéw. * Nie przecigzaé maszyny! Maszyna pracuje lepiej i
e Skontrolowaé, czy wszystkie urzqgdzenia ochronne sq pewniej w podanych zakresach wydajnosci.

nalezycie umieszczone.
*  Wszystkie prace regulacyjne oraz wymiane narzedzi  Podczas pracy z urzqgdzeniem oraz w jego poblizu
wykonywa¢ jedynie przy unieruchomionej maszynie.  nalezy przestrzegaé nastepujacych zakazéw:

* W maszynie mocowa¢ jedynie dozwolone (dopusze-  ®  Pracownicy pracujacy przy maszynie majgcy diugie
zone) narzedzia. wlosy muszq je koniecznie zabezpieczy¢ siatkg!
Zainstalowaé odciqg i sprawdzi¢ jego dziatanie. * Zakaz uzywania rekawic!

Obrabiaé¢ tylko takie elementy, ktére mozna bez
piecznie potozy¢ i prowadzié. Podczas pracy z urzgdzeniem nalezy nosi¢:

e Sprawdzi¢, czy element obrabiany nie zawiera ciat e Odziez roboczq icisle przylegajqcq do ciata
obcych, np. gwozdzi, $rub itd., kiére mogtyby (o matej wytrzymatoici na rozrywanie, bez szerokich
wplyngé na obrébke. rekawéw).

e Dtugie obrabiane przedmioty podeprzeé podpérka- e Obuwie ochronne Do ochrony stép przed ciezkimi,
mi (np. Przedtuzenia stotu, Kozty na kétkach). spadajgcymi przedmiotami i poélizgiem, jezeli

®  Pamietaé o poprawnym kierunku obrotu odpowied- posadzka nie jest antyposlizgowa.
niego agregatu. e Stuchawki ochronne Chronigce stuch przed uszkod-

® Przygotowaé elementy pomocnicze do obrébki krét- zeniem.

kich i wagskich elementéw.
®  Przed wigczeniem zawsze sprawdzaé, czy przy
urzqdzeniu nie ma innych osdb.

| | Uwagal: Ryzyko wystapienia szkéd materialnych!: Urzgdzenie powinno pracowaé w temperaturze od +10
do +40°C. W przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia tozysk!

| é Uwagal!: Niebezpieczenstwo porazenia prgdem elekirycznym!: Prace przy urzadzeniach elektrycznych mogq
wykonywaé tylko wykwalifikowani elekirycy przestrzegajacy przepiséw BHP.

| é Uwaga! Niebezpieczenstwo urazul:
Nie dotyka¢ obracajqcej sig tasmy szlifierskiej!
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9.2 Wiqgczanie

| Uwagal: Niebezpieczenstwo obrazen wynikajgce z niewystarczajgcego przygotowania!
A Urzgdzenie wolno wlgczy¢ tylko wiedy, gdy spetnione sq niezbedne warunki i poczynione odpowiednie
przygotowania do wykonania danych czynnosci. Dlatego przed wlgczeniem nalezy doktadnie zapoznaé sie
z opisami ustawienia, przezbrajania i obstugi maszyny (patrz stosowny rozdziat).

1. Podtgczy¢ do sieci

2. Nacisngé i puici¢ zielony przycisk na pulpicie ste-
rowniczym.

@ Ziclony przycisk - Wt

Rys. 9-1: Wigczanie

9.3 Wylqczanie / Zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych

1. Nacisngé i zwolnié czerwony przycisk.
Maszyna natychmiast zatrzyma sie.

2. Odczeka¢ do momentu zatrzymania sie tasmy
Sciernej.

3. Odtqczyé od sieci elektrycznej.

Czerwony przycisk - WYt.
Y przy

Rys. 9-2: Wylqgczanie / Zatrzymywanie w sytuacjach awaryjnych
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9.4 Techniki pracy

9.4.1 Pozycja robocza

64 '

~ // —— ’

Rys. 9-3: Stanowisko/pozycja robocza

9.4.2 Dozwolone techniki pracy

Wszelkie metody obrébki odbiegajgce od wymienionych

tutaj technik pracy z maszynq sq zabronione:

« Szlifowanie diugiej strony po stronie wzdtuznej mas-
zyny.

«  Szlifowanie diugiej strony po stronie wzdtuznej mas-
zyny z odchylonym agregatem szlifujgcymt

+  Szlifowanie stron czotowych przy uzyciu przymoco-

9.4.3 Zabronione techniki pracy

Zabronione techniki pracy, to takie, ktérych pod zadnym
pozorem nie wolno wykonywaé na tej maszynie!

+  Szlifowanie czeici z metalu np. noze strugarskie

* Zdejmowanie standardowej ostony

Podczas pracy przyjaé pozycje przedstawiong na
ilustracji obok.

AP1: Zakres roboczy szlifowania prostokgtnych i kwadra-
towych obrabianych przedmiotéw

AP2: Zakres roboczy do obrabiania zakrzywionych

obrabianych przedmiotéw

wanego do stotu roboczego uchylnego ogranicznika
z odchylonym lub nie odchylonym agregatem szli-
fierskim

+  Szlifowanie na watku
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9.4.4 Szlifowanie od strony czofowej maszyny

Rys. 9-4: Szlifowanie od strony czofowej maszyny

9.4.5 Szlifowanie odchylonym agregatem

Mozna wykonaé nastepujqce typy obrébki:

Szlifowanie stron legaréw

Szlifowanie powierzchni sko$nych

Poprawianie nieréwnosci (Kgtowniki okienne)
Szlifowanie powierzchni wierzchotkéw zebéw (w
kole zebatym)

. W trakcie wykonywania dozwolonych technik

roboczych przestrzegaé podstawowych sposobdw
postepowania.

Dopasowaé wysokoéé stotu do obrabianego przed-
miotu.

Skontrolowaé, czy wszystkie dzwignie zaciskajqgce
sq dobrze dokrecone.

Wiqczyé maszyne. Obrabiany przedmiot najpierw
przytozyé do ogranicznika a nastepnie prowadzié
przy tasmie szlifierskiej. Obrébke wykonywa¢ tak
dtugo dopéki powierzchnia nie zostanie zeszlifowo-
na do czysta.

| A Uwagal! Ryzyko wystgpienia szkéd materialnych! Przed przesunieciem stotu wysiegnika nalezy: Usungé
narzedzia i przyktadnice z stotu roboczego

| ;
i

0
S G5 = VST

Rys. 9-5: Szlifowanie odchylonym agregatem

Obrotowa jednostka szlifujgca umozliwia obrét 0-90°

Szlifowanie powierzchni ustawionych pd kqtem
Szlifowanie ostrych krawedzi
Szlifowanie krawedzi skoénych

. W trakcie wykonywania dozwolonych technik

roboczych przestrzegaé podstawowych sposobdw
postepowania.

Ustawienie kqta szlifowania dzieki mozliwosci
odchylenia agregatu szlifierskiego. Dopasowaé
wysokos¢ stotu do obrabianego przedmiotu.

Skontrolowaé, czy wszystkie dzwignie zaciskajqce
sq dobrze dokrecone.

Wiqgcezyé maszyne.Obrabiany przedmiot najpierw
przytozy¢ do ogranicznika a nastepnie prowadzié
przy tasmie szlifierskiej. Obrébke wykonywa¢ tak
dtugo dopdki powierzchnia nie zostanie zeszlifowa-
na do czysta.
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9.4.6 Szlifowanie do ptaszczyzny na 0°

Rys. 9-6: Szlifowanie do ptaszczyzny na 0°

Ta procedura stuzy do szlifowania do ptaszczyzny ele-
mentéw o szerokosci do 150 mm.

1. W trakcie wykonywania dozwolonych technik
roboczych przestrzegaé podstawowych sposobdw
postepowania.

2. Dopasowaé wysokosé stotu do obrabianego przed-
miotu. Obrécié jednostke szlifujgcq do pozycji 0°.

3. Skontrolowaé, czy wszystkie dZzwignie zaciskajgce
sq dobrze dokrecone.

4. Wiqczyé maszyne.Obrabiany przedmiot najpierw
przytozy¢ do ogranicznika a nastepnie prowadzié
przy tasmie szlifierskiej. Obrébke wykonywa¢ tak
dtugo dopéki powierzchnia nie zostanie zeszlifowa-
na do czysta.

9.4.7 Szlifowanie diuzszych przedmiotéw obrabianych

Rys. 9-7: Szlifowanie dfuzszych przedmiotéw obrabianych

9.4.8 Szlifowanie na watku

Rys. 9-8: Szlifowanie na watku

Powigkszenie powierzchni obrébki (dtugie obrabiane
przedmioty)
Patrz rozdziat 8.7

Pozwala to na bezproblemowe szlifowanie ekstremalnie
dtugich elementéw.

1. W trakcie wykonywania dozwolonych technik
roboczych przestrzegaé podstawowych sposobdw
postepowania.

2. Dopasowaé wysokosé stotu do obrabianego przed-
miotu.

3. Skontrolowaé, czy wszystkie dzwignie zaciskajgce
sq dobrze dokrecone.

4. Wiqgczyé maszyne. Przytrzymaé obrabiany przed-
miot przy tasmie szlifierskiej dopdki powierzchnia
zostanie zeszlifowana do czysta.

Ten etap pracy stuzy do szlifowania zakrzywionych
obrabianych przedmiotéw o duzych promieniach.
Odtozy¢ obrabiany przedmiot na boczny stét roboczy.

1. W trakcie wykonywania dozwolonych technik
roboczych przestrzegaé podstawowych sposobdw
postepowania.

2. Dopasowaé wysokosé stotu do obrabianego przed-
miotu.

3. Skontrolowaé, czy wszystkie dZwignie zaciskajgce
sq dobrze dokrecone.

4. Wiqczyé maszyne. Przytrzymaé obrabiany przed-
miot przy tasmie szlifierskiej dopdki powierzchnia
zostanie zeszlifowana do czysta.
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10 Utrzymanie sprawnosci

10.1 Zasady bezpieczenstwa

| é Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!: Nieprawidtowe przeprowadzanie prac konserwacyjnych moze by¢
przyczyngq ciezkich obrazen lub szkéd materialnych. Dlatego tez prace te moze wykonywaé wylqgcznie
upowazniony, przeszkolony personel znajgcy zasade dziatania urzqdzenia i przestrzegajgcy przepiséw BHP.

* Przed rozpoczeciem pracy nalezy urzqdzenie e Zwracaé uwage na porzqdek i czysto$é¢ na stanowis-
wylqczy¢ i zabezpieczyé przed ponownym ku pracy. Luzno lezqce czeéci i narzedzia to potenc-
wigczeniem. jalna przyczyna wypadkéw.

e Zadbaé o wystarczajqgcq przestrzer zapewniajqcq ® Po dokonaniu prac konserwacyjnych zainstalowaé
swobode ruchéw. ponownie wszystkie zabezpieczenia i sprawdzi¢ ich

dziatanie.

| é Uwagal! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elekirycznym!: Prace przy urzgdzeniach elektrycznych mogq
wykonywaé tylko wykwalifikowani elekirycy przestrzegajacy przepiséw BHP.

10.2 Plan konserwacji

Czestotliwosé: Element Prace konserwacyjne

Codziennie Maszyna Oczysci¢ z kurzu i widréw
Powierzchnie stotu Oczysci¢ z kurzu i widréw
Przyktadnica dla obrabianego elementu | Oczysci¢ z kurzu i widréw
Odciqg Sprawdzié¢ pod kqtem usterek
Taéma szlifierska Kontrola dziatania i pod kgtem

wystepowania uszkodzen; w razie po-
trzeby wymienié

Rolki biegu taémy Oczyicié powierzchnie prowadnic z
pytu i widréw.
Co 40 godzin pracy, Co najm- | Odciqg Sprawdzié skutecznosé
niej raz w miesigcu
Raz na pét roku Regulacja wysokosci stotu roboczego Nasmarowaé
Watek prowadzqcy - boczny stét robo- | Nasmarowaé
czy
Przechyt stotu Nasmarowaé

| e Wskazéwka: Srodki konserwujqce i czyszczqce sq dostepne jako akcesoria
(patrz: Katalog z narzedziami i akcesoriami)
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10.3 Prace konserwacyijne

10.3.1 Nasmarowa¢ regulacje wysokosci

1. Vor Beginn der Arbeiten muss die Maschine aus-
geschaltet und gegen Wiedereinschalten gesichert
werden.

2. Zdemontowaé blaszang pokrywe odkrecajgc éruby.
(4 x M¢)

@ Ostona blaszana
@ Sruba (MY)

Rys. 10-1: Przygotowanie - Nasmarowa¢ regulacje wysokosci

Rys. 10-2: Szlifowanie na watku

=

\

Nasmarowaé regulacje wysokosci
1. Poluzowaé rgczke zaciskowq.

2. Pokrettem przesungé stét roboczy do samego konca
w dét.

3. Wyczyscié¢ zebatke i koto zebate po obu stronach,
nasmarowaé zwyklym smarem maszynowym.

4. Pokrettem przesungé stét roboczy do samego korica
do géry i ponownie obrécié catkiem w dét.
5. Zacisngé dzwignie.

@ Listwa zebata
@ Kota zebate
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11 Usterki

11.1 Zasady bezpieczenstwa

| Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!: Nieprawidtowe usuwanie usterek moze by¢ przyczynq cigzkich obrazen,
wzglednie szkéd materialnych. Dlatego tez prace te moze wykonywaé wylqgcznie upowazniony, przeszkolony
personel znajgcy zasade dziatania urzgdzenia i przestrzegajacy przepiséw BHP.

| Uwagal! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elekirycznym!: Prace przy urzgdzeniach elektrycznych mogq
/ \ \ wykonywa¢ tylko wykwalifikowani elektrycy przestrzegajacy przepiséw BHP.

11.2 Postepowanie w razie usterki

Ogélne zasady:

* W przypadku usterek stanowigcych bezposrednie
zagrozenie dla ludzi, rodkéw materialnych lub obi-
ektéw, urzadzenie nalezy natychmiast wytqczyé za
pomocq przycisku awaryjnego.

® Dodatkowo urzgdzenie nalezy odcigé¢ od zasilania
elektrycznego i zabezpieczyé przed ponownym
wigczeniem.

11.3 Postepowanie po usunieciu usterki

O usterce nalezy natychmiast poinformowaé
stosownq osobe w miejscu pracy.

Upowazniony personel posiadajgcy odpowiednie
kwalifikacje powinien zdiagnozowaé usterke,
znalez¢ jej przyczyne, a nastepnie usungé.

| é Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu!

Przed ponownym wilgczeniem urzgdzenia sprawdzi¢,
czy:
Usterka i jej przyczyna zostaly prawidtowo usunigte

Wszystkie zabezpieczenia zostaty zgodnie z wymo-

gami zainstalowane oraz sq w nienagannym stanie
technicznym i dziatajq.
* W strefie zagrozenia nie ma ludzi.
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11.4 Usterki, ich przyczyny i usuwanie

11.4.1 Zaktécenia funkeji obrabiarki

Usterka

Mozliwe przyczyny

Sposéb postepowania

Obrabiarki nie mozna wtqgczyé

Brak napiecia

Skontrolowaé zasilanie elekiryczne

Bezpiecznik gtéwny dla sieci
zasilajqcej jest uszkodzony

Wymien bezpiecznik gtéwny

Nie mozna uruchomié silnika
napedu taémy Sciernej

Silnik jest przecigzony

Odczekaé az maszyna ostygnie
/ Ponownie uruchomi¢ maszyne

Przepalone bezpieczniki

Bezpieczniki wymiefi na nowe

11.4.2 Zaktécenia w sterowaniu tasmy Sciernej

Usterka

Mozliwe przyczyny

Sposéb postepowania

gatu szlifierskiego

Tasma Scierna zsuwa sie z agre-

Ta$ma $cierna nie porusza sie w $rodku

Regulacja ta$my Sciernej - Wysokoéé

Tadma $écierna jest ustawiona krzywo

Zatozyé innq tasme szlifierskq

Zbyt mate naprezenie tasmy szlifierskiej

Wyregulowaé naciqg sprezyny

Tasma $cierna klekocze

Miejsce sklejenia tasmy Sciernej jest
nieregularne

Zatozyé innq tasme szlifierskg

Ta$ma $cierna jest wilgotna

Wiqgcz ta$me $cierng na kilka minut;
nastepnie taéme pozostaw do wysusze-
nia, dzieki temu przestanie ,klekota¢”;
dbaj o przechowywanie tasm
$ciernych w suchych warunkach

Przebieg ta$my - Zanieczyszczone
elementy prowadzqgce

Wyczys$é odpowiedniq czeéé

Wspornik tadmy szlifierskiej nie jest
réwnolegty

Skotaktuj sig z technikiem serwisu

Tasmy $cierne sie famiq

Niewtaéciwe przechowywanie tasm
Sciernych (w mokrych warunkach)

Zatéz nowq tadme szlifierskg; tasmy
szlifierskie przechowuj tak, jak opisano
w rozdziale Sktadowanie.

Miejsca sklejenia tasmy sq
nieprawidfowe lub jej krawedzie sq
uszkodzone

Zatéz nowq tasme Scierng; zwrdé
uwage na to, aby miejsca sklejenia
tasm byty prawidtowo wykonane,
przechowuj tasmy zgodnie ze wska-
zbwkami opisanymi w rozdziale
Sktadowanie; tasmy $cierne zaktadaj
bardzo starannie

Tasma $cierna jest przecigzana

Uzyj taémy $ciernej o wiekszej
ziarnistoéci, lub zmniejsz gruboéé
warstwy, ktéra ma zostaé zeszlifowana

Kat na przedmiocie obrabianym
nie zgadza sie z kqgtem ustawi-

onym

Przestawiony kat

Ustawianie kqta
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11.4.3 Niezadowalajgce wyniki szlifowania

Usterka

Mozliwe przyczyny

Sposéb postepowania

Elementy sq krzywo zeszlifowane

Wspornik tadmy szlifierskiej nie jest
réwnolegty

Skotaktuj sie z technikiem serwisu

W elemencie szlifowanym
podczas obrébki powstajq linie
wzdtuzne

Ziarna tadmy Sciernej sq zuzyte lub
ta$ma zostata uszkodzona przez
nieréwnosci w elemencie obrabianym
(np. przez wystajgce gwozdzie)

Zatéz nowq tasme Sciernq i
przeprowadz element szlifowany na
catej szerokoici

Taéma $cierna jest miejscami zaklejona
klejem lub pytem powstatym podczas
szlifowania poprzednich elementéw

Zatéz nowq tadme $cierng; skontroluj,
czy element przeznaczony do szlifowo-
nia nie ma wystajgcych gwozdzi lub
nie zawiera innych niepozqdanych,
utrudniajqcych szlifowanie, elementéw

Przebieg ta$my - Zanieczyszczone ele-
menty prowadzgce

Wyczys$¢ odpowiednig czeéé

W poprzek elementu
obrabianego powstajq linie

Miejsce tqczenia na tasmie $ciernej
wykazuje zgrubienie, ktére odciska sie
na elemencie szlifowanym

Zatéz nowq tasme Scierng, zwracaj
uwage na to, aby miejsce sklejenia
tasmy byto odpowiednio wykonane

Podczas szlifowania na
elemencie obrabianym i ta$mie
$ciernej pojawiajq sie $lady
spalenia

Ziarnisto$¢ uzytej tasmy Sciernej jest
za mata dla warstwy, ktéra ma zostaé
zeszlifowana

Uzyj tadmy $ciernej o wiekszej
ziarnistosci, lub zmniejsz gruboéé
warstwy, ktéra ma zosta¢ zeszlifowana

Tadma écierna jest zuzyta lub zaklejo-
na pytem powstatym podczas szlifo-
wania

Zatéz nowq tasme Scierng

11.5 Wyregulowa¢ nacigg sprezyny - naprezenie tasmy szlifierskiej

© N ~ODN~

@ D:wignia
@ Nokretka

)

Rys. 11-1: Wyregulowaé naciag sprezyny
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Zdemontowaé ogranicznik przedmiotu obrabianego.
Zdemontowaé tylng pokrywe tadmy szlifierskiej.
Przechyli¢ dzwignie az do zatrzasniecia

Podczas wyciggania tasmy Sciernej lekko jq obracaj.

Zmierz odstep X.
Regulacja odstepu: 128 mm
Aby ustawi¢ odstep, obréci¢ nakretke.

Przy montazu postepowaé w odwrotnej kolejnosci.
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11.6 Ustawianie kgta - Przechyt agregatu szlifierskiego

90° - Kat :

1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy urzqdzenie
wylqczy¢ i zabezpieczyé przed ponownym
wigczeniem.

2. Poluzowaé rqczke zaciskowq.

3. Odkrecié nakretke kontrujgceq.

4. Przechyli¢ w strone 90°

5. Umiesci¢ testowy przedmiot obrabiany lub kgt 90 ©
na stole roboczym i na wsporniku tasmy szlifierskie;.

6. Ustawié¢ wkrety zderzakowe. (ustawi¢ na 90 stopni)

7. Dokreci¢ nakretke kontrujgcg.

8. Skontrolowa¢ ustawienia i w razie potrzeby

powtdrzyé proces ustawiania.

@ Raczka zaciskowa
@ Wkret zderzakowy 90°
© Noakretka kontrujgea

O 90°- Kqt

0° - Kat :

1. Przed rozpoczeciem pracy nalezy urzqdzenie
wytqczyé i zabezpieczyé przed ponownym
wiqczeniem.

2. Poluzowaé rgczke zaciskowq.

3. Odkrecié nakretke kontrujgcq.

4. Przechyli¢ w strong 0°

5. Umiescié testowy przedmiot obrabiany lub kgt 90 ©
na stole roboczym i na wsporniku taémy szlifierskiej.

6. Ustawié wkrety zderzakowe. (ustawi¢ na O stopni)

7. Dokreci¢ nakretke kontrujgceq.

8. Skontrolowaé ustawienia i w razie potrzeby

powtérzyé proces ustawiania.

@ Rgczka zaciskowa
@ Wkret zderzakowy 90°

Rys. 11-3: Ustawianie kata - 0° © Noakretka kontrujgea
O 90°- Kqt
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12 Schemat elektryczny
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Czesci zamienne

13 Czesci zamienne

Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504032-001 |machine socket welded 3Ph switch
2 504032-015 |machine socket welded 1Ph CSA switch
3 504-032-017 _|main bracket
4 504-032-256 |cap for switchcover
5 400050-012 |Hammer Logo 460x102mm
6 | siehe E-Plan _|Electromagnetic Switch KDJ18
7 | siehe E-Plan _|Electromagnetic Switch KID17F
8 421CK Inbusschraube M8x12DIN 912
9 400AF Skt. Hutmutter M8
10 404D Scheibe M8
11 400GF Skt. Rippenschraube M8x30 verzinkt
12 222X Anbauverschraubung M20 KB 7-14
13 222EB Gegenmutter M20
14 400HNO Gewindefurch. Linsenschr. M5x6 mit Torx
15 | 504-032-018 |threaded rod M10
16 | 504-032-019 |threaded tube M20
17 | 504-032-020 |plastic washer
18 401J Skt. Mutter M20 verzinkt
19 400CZB Scheibe M10
20 400GL Skt. Hutmutter M10
21 209GE Klemmbhebel mit Innengewinde M10-Gr3
504032 E001 01 . . gliltig ab Eigentum derlFirma Felde_l_r KG. Es dellrf
Stand 0872018 Maschinenstander HS950 0812018 | R nar 5 Farsonon mrgeet nerien




Szlifierka do krawedzi

Hammer

HS 950
) .
Czesci zamienne
()
P10
8
®
L
Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504-032-207 _|front sheet extension machine socket
2 504-032-208 |side sheet left extension machine socket
3 504-032-209 |side sheet right extension machine socket
4 504-032-210 |back sheet extension machine socket
5 422DF Linsenschraube mit ISK_M6x10
6 404D Scheibe M8
7 401E Skt. Mutter M8 verzinkt
8 418DC Skt. Schraube M8x20
9 207CT JUSTIERFUSS JTB 58 M10x120
10 401F Skt. Mutter M10 verzinkt

504032_E002_01
Stand 03/2018

Maschinenstander Anbau unten HS950

glltig ab
03/2018

Eigentum der Firma Felder KG. Es darf
ohne Erlaubnis weder verduRert, kopiert
noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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Czesci zamienne

g
@@ 5

Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung

1 504-032-021 |main table

2 504-032-229 |front cover

3 504-032-230 |guiding plate left

4 504-032-231 |guiding plate right

5 504-032-233 |toothed rack

6 400GCA Skt. Rippenschraube M8x12 schwarz

7 404C Scheibe M6

8 418CF Skt. Schraube M6x10

9 418DU Skt. Schraube M8x12

10 404D Scheibe M8

11 400050-886 | Typenkleber HS950

12 582-32-003 | Gasfeder M8 L 315/ gas pressure spring

13 401E Skt. Mutter M8 verzinkt

Eigentum der Firma Felder KG. E: rf

504032_E003_01 Schleiftisch HS950 S ohve Eiaubnis wedor verutert koper
Stand 08/2018 08/2018 noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504-032-014 | height adjustment axle
2 504-032-015 |gearwheel
3 504-032-016 |Klemmring
4 504-032-228 |mounting plate hand wheel unit
5 427DE Gew. Stift M6x6
6 428EF Schwerspannstift 6x24
7 400GE Skt. Rippenschraube M8x16 schwarz
8 400AF Skt. Hutmutter M8
9 582-32-007 |Gleitlager
10 400FP Fischbandring D10verzinkt
11 400CU Senkschraube mit ISK M6x20
12 4001K Paflfeder A4 x4 x 16
13 582-32-006 |Handwheel HAMMER
14 | 504-032-035 |handwheel plug HAMMER grey

504032_E004_01
Stand 08/2018

Handrad Hohenverstellung Schleiftisch HS950

glltig ab
08/2018

Eigentum der Firma Felder KG. Es darf
ohne Erlaubnis weder verauBert, kopiert
noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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Czesci zamienne

Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504032-002 |Grinding Unit welded 36 417EJ Skt. Schraube M8x50
2 504032-010 |backcover main partwelded 37 582-32-011 _ |Kurvenrolle
3 504-032-234 |backcover flap 38 400RG Tellerfeder 16x8,2x0,90
4 213CD Absaugstutzen 39 401F Skt. Mutter M10 verzinkt
5 404CB Scheibe M6 Federstahl DIN 6796 40 400GN Skt. Rippenschraube M10x30 schwarz
6 453BB Blindniete luftdicht 4x9.5 41 504-032-008 |stop collar bracket
7 582-32-008 |knob with glued in screw 42 428EF Schwerspannstift 6x24
8 440A Sicherheitsmutter M6 43 582-32-010 | Griffschraube M8x26
9 582-32-014  |press-in threaded studFH-M4-6 44 | 504-032-010 |grinding plane
10 4021A Skt. Mutter M4 flach 45 582-32-015 | Graphit gliding layer
11 504032-011 _|Scharnier Schutzklappe Absaugung 46 582-32-009 | Griffschraube M8x16
12 504032-013 |[support foradditional table 47 423BA Inbusschraube M6x16
13 | 504-032-013 |beam for add. table 48 404C Scheibe M6
14 | 504-032-254 |additional table 49 424DB Gew. Stift M8x25
15 418DC Skt. Schraube M8x20 50 401E Skt. Mutter M8 verzinkt
16 424DM Gew. Stift M8x12 51 | 504-032-023 |rotation pin
17 209DV Klemmbhebel mit AuBengew. M8x17-Gr2 52 404D Scheibe M8
18 400BD Senkschraube mit ISK M6x12 53 424GL Gew. Stift M8x32 mit Kunststoffspitze
19 424CJ Gew. Stift M6x10 54 | 400060-874 |Sticker "Sanding belt drive direction"
20 504032-003 |spool holder welded 55 400060-884 |Sticker "sanding belt oscillation on-off"
21 | 504-032-006 |spool strech side 56 | 400060-887 |Sticker "Sanding belt tension"
22 | 504-032-007 |spool axle 57 582-32-016 | Graphit gliding layer short
23 432M Rillenkugellager 6004 ZZ 58 | 504-032-033 |end stop
24 408A Sicherungsscheibe 15 59 400HR Senkschraube mit ISK M5x25
25 423BB Inbusschraube M6x10
26 401D Skt. Mutter M6 verzinkt
27 582-32-020 |42 x 1,50 circlip
28 424CBA Gew. Stift M6x25
29 424CU Gew. Stift M6x60
30 | 504-032-011 |tension rod
31 | 504-032-012 |adjusting nut
32 582-32-013 | Druckfeder
33 582-32-012  |Handgriff
34 504032-005 |stretch lever welded
35 440B Sicherheitsmutter M8

504032_E005_01

Stand 05/2019

Schleifeinheit mit Zusatztisch HS950

gliltig ab Eigentum der Firma Felder KG. Es darf
ohne Erlaubnis weder verduRert, kopiert
05/2019 noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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Czesci zamienne
Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504-032-239 _|tilt bracket
2 400060-885 |Aufkleber Winkelskala
3 504-032-022 |distance pin
4 400CB Senkschraube mit ISK M8x16
5 421CK Inbusschraube M8x12
6 400GCA Skt. Rippenschraube M8x12 schwarz
7 401D Skt. Mutter M6 verzinkt
8 424CB Gew. Stift M6x20
9 209DL Klemmbhebel mit AuBengew. M8x25-Gr2
10 | 504-032-232 |indicator plate
11 422DJ Linsenschraube mit ISK M4x6
12 400Gz Scheibe M8 PA66
13 | 504-008-010 |Skalenanzeigehiilse M8 HAMMER AD 09

504032_E006_01
Stand 03/2018

Winkelskala HS950

gliltig ab
03/2018

Eigentum der Firma Felder KG. Es darf
ohne Erlaubnis weder verduRert, kopiert
noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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Czesci zamienne

Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung Pos.| Teilenummer Teilebezeichnung
1 504032-007 |motor & gearbox holderwelded 36 214AJ Umleggriff M8-L70
2 504-032-009 |spool motor side
3 504-032-024 |washer
4 418DD Skt. Schraube M8x25
5 504-032-025 |guide shaft
6 504-032-026 |pedestal bearing
7 407A Federring 8
8 421CT Inbusschraube M8x20
9 433GHC Zylinderbuchse mit Schlitz d10xD12x8
10 418DCA Skt. Schraube M8x20
11 504-032-036 |distance ring
12 215KB Druckfeder Da22,5 Lo54 d2,5 n5,5
13 400A Scheibe M8 verz.

14 421CN Inbusschraube M8x16
15 | siehe E-Plan |Motor

16 582-32-017 |Klauenkupplung

17 582-32-018 |Getriebe

18 | 504-032-027

shoulder screw

19 4327 Rillenkugellager 6000 RS1

20 403FB Scheibe M8

21 504032-009 |gearbox coverriveted

22 418DC Skt. Schraube M8x20

23 422DG Linsenschraube mit ISK M6x30
24 401D Skt. Mutter M6 verzinkt

25 404CB Scheibe M6 Federstahl DIN 6796
26 407D Federring 6

27 422DF Linsenschraube mit ISK M6x10
28 582-32-019  |Handgriff

29 421DF Inbusschraube M8x30

30 401E Skt. Mutter M8 verzinkt

31 504032-008 |coupling handle welded

32 421BE Inbusschraube M6x14

33 400CZ Scheibe M6 PA66

34 400CZH Scheibe M6

35 209CE Klemmhebel mit Aulengew. M6x25-Gr2

504032_E007_01
Stand 08/2018

Antriebseinheit HS950

guiltig ab Eigentum der Firma Felder KG. Es darf
ohne Erlaubnis weder verauRert, kopiert
08/2018 noch 3. Personen mitgeteilt werden.
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