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1. Na wyroby sprzedawane przez spotke KH Trading jest udzielana gwarancja na okres 24 miesiecy
od daty sprzedazy zgodnie z Kodeksem Handlowym albo na okres 6 miesiecy zgodnie z Kodeksem
Handlowym na widoczne wady materiatowe albo produkcyjne. Inne roszczenia zwigzane z uszkod-
zeniami jakiegokolwiek rodzaju, posrednie albo bezposrednie w stosunku do osob albo do materiatu
bt s, INSTRUKCJA OBSLUGI

2. Gwarancja nie dotyczy wad spowodowanych niefachowym montazem, manipulacjami, niewtasciwym
obchodzeniem sie, przeciazeniem, nieprzestrzeganiem zalecen podanych w instrukcji, zastosowani-
em niewtasciwego wyposazenia albo nieodpowiednich narzedzi do pracy, dziataniem nieupowaznio-
nej osoby albo uszkodzeniem podczas transportu lub ogdlnie uszkodzeniem mechanicznym. W niek-
térych rodzajach wyrobow i ich czesciach, jak na przyktad wyposazenie, silniki, szczotki weglowe,
uszczelki i elementy narazone na dziatanie goracego powietrza, ktdre wymagaja okresowej wymiany
nalezy w trakcie uzytkowania liczy¢ sie z biezacym zuzyciem, ktore nie podlega gwarancji. ”

3. Przy zgtaszaniu prawa do naprawy gwarancyjnej nalezy udokumentowac, ze wyrob zostat sprzedany
przez sprzedawce, u ktorego jest reklamowany, i ze okres gwarancji jeszcze sie nie zakonczyt. W tym P I L A TA s M o WA D o M E TA L U
celu zalecamy w interesie jak najszybszego zatatwienia reklamacji przedtozenie karty gwarancyjnej,
zaopatrzonej w date produkcji i sprzedazy, numer fabryczny (numer serii), pieczatke wtasciwego
sklepu i podpis sprzedawcy, ewentualnie wazny dokument zakupu itp.

4. Reklamacje sktada sie u sprzedawcy, u ktérego wyrob zostat zakupiony, ewentualnie przesyta sie go
w stanie kompletnym do naprawy.

5. Okres gwarancyjny ulega przedtuzeniu o czas, przez ktéry wyrob byt w naprawie gwarancyjne;j.
Reklamowany wyréb wysyta sie do naprawy z opisem usterki, odpowiednio zapakowany (najlepiej
w oryginalnym pudetku, ktdére w tym celu zalecamy przechowywac) z zatgczonag, wypetniona kartg
gwarancyjng, ewentualnie innym dokumentem potwierdzajacym prawo do ztozenia reklamacii.

6. Wyroby do serwisu przekazujemy w stanie wyczyszczonym. W przeciwnym razie ze wzgledow
higienicznych nie bedzie mozna ich przyjac¢ albo bedzie naliczana opfata za czyszczenie.
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Uzytkownik zobowigzany jest do przeprowadzenia préb i zmian wyposazenia elektrycznego maszyny zgodnie
z obowigzujacymi zasadami i przepisami prawa. Zestawienie wynikdw:

TECHNIK, KTORY ZMIANE
DATA ZESTAWIENIE ZMIAN WPROWADZIt

NUMER / PODPIS

Szanowny Kliencie. Dziekujemy za dokonanie zakupu sprzetu od KH Trading, sp. z 0.0.

Nasza firma jest gotowa do zaoferowania swych ustug - przed, w trakcie i po zakupieniu wyrobu.Jezeli masz
jakies pytania, komentarze lub pomysty, prosimy o skontaktowanie sie z naszym osrodkiem handlu. Zrobimy jak naj-
lepiej wszystko co mozliwe z naszej strony, aby zaadresowac¢ Twoje komentarze lub pytania pod wtasciwy adres.

Przed pierwszym uzyciem maszyny prosimy doktadnie zapoznaé¢ sie z niniejsza instrukcja
obstugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego uzytkowa-
nia i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystapi¢ podczas eksploatacji
maszyn z napedem mechanicznym nalezy do obowiazkoéw ich uzytkownika.

OSTRZEZENIE! Nie probuj eksploatowaé niniejszej maszyny zanim zapoznasz sie z cata instruk-
cja i zanim poznasz jak sie z nig obchodzi¢. Przechowuj niniejsza instrukcje celem umozliwienia
skorzystania z niej w pozZniejszym czasie. Zwracaj szczego6lna uwage na instrukcje bezpieczenstwa. Nie
stosowanie si¢ do zasad bezpieczenstwa moze spowodowac obrazenia ciata u oséb obstugujacych
maszyne lub znajdujacych sie w poblizu, albo moze spowodowa¢ uszkodzenie maszyny i przedmiotu
obrabianego. Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na uwagi i etykiety bezpieczenstwa znajdujace sie
na maszynie. Nie nalezy nigdy usuwac ani uszkadzac tych etykiet.

Prosimy wpisa¢ informacje takie jak: numer
faktury i numer dowodu zakupu w tym polu.

Sprawdzona masywna, odlewana konstrukcja zapewnia stabilno$¢ maszyny. Pita jest wyposazona w hydraulicznie
sterowane urzadzenie do regulacji predkosci dosuwu tasmy do ciecia za pomoca zaworu dtawigcego. Zmiane
kata ciecia umozliwia ramie obrotowe.

NAPINANIE TASMY""’

WYLACZNIK
PRZEKEADNIA

G OSELONA KOLA
~ PASOWEGO
PROWADZENIE TASMY SILNIK
ZACISK ey—
' SILOWNIK

HYDRAULICZNY POSUWU

o RAMIE OBROTOWE
REKOJESC DO
MANIPULOWANIA

KORPUS
RAMA

Z przyczyn ekologicznych do transportu maszyna jest przekazywana z przektadnia zakonserwowana
za pomoca wazeliny. W celu zapewnienia poprawnego dziatania przed uruchomieniem maszyny do
pracy konieczna jest WYMIANA SRODKA KONSERWUJACEGO PRZEKLADNIE NA OLEJ.

Zalecane typy olejow, patrz rozdziat 10.13. Nieprzestrzeganie tego zalecenia i pozostawienie
srodka konserwujacego bez wymiany go na olej spowoduje zniszczenie kota zebatego. Taka
usterka nie jest objeta gwarancja i ewentualna jej reklamacja nie zostanie przyjeta. Koto
zebate moze by¢é wymienione tylko w ramach naprawy pozagwarancyjnej jako ptatna ustuga.



DANE TECHNICZNE

SILNIK 230V / 50Hz 1 fazowy 370W
Predkosc¢ tasmy tnacej (m/min) 19 28 50
Wymiary tasmy 12,5 x 0,65 x 1638 mm
Wymiary Dt. x Sz. x Wys. (mm) 980 x 385 x 1060
Ciezar netto/brutto (kg) 85/ 88
Wydajnosc 0° O (mm) 128
O (mm) 128 x 150
+ 45° O (mm) 95
O (mm) 95 x 75
+ 60° O (mm) 44
O (mm) 44) 56

Wymiary opakowania (mm) D x § x V 1020 x 445 x 560
Hatas 80 dB MAX

ZALECENIA BEZPIECZENSTWA | OSTRZEZENIA

UWAGA:
NIEPRZESTRZEGANIE PODANYCH ZALECEN MOZE SPOWODOWAC POWAZNY USZCZERBEK
NA ZDOWIU

Obstuga i korzystanie z maszyny przedstawia okreslone ryzyko podobnie, jak jest to u wszystkich maszyn. Ostrozna
i uwazna praca przy maszynie znacznie zmniejsza zagrozenie wypadkowe. Pomijanie i zapominanie o zwyktych
srodkach bezpieczenstwa moze spowodowac uszczerbek na zdrowiu pracownika obstugujacego maszyne.

Ta maszyna jest przeznaczona wytacznie do okreslonego typu prac. Zdecydowanie podkreslamy, ze to urzad-
zenie NIE MOZE BYC przerabiane i/lub wykorzystywane w innym celu, niz ten, do ktérego jest przeznaczone.
Jezeli macie jakiekolwiek pytania dotyczace wykorzystania tej maszyny, NIE ROZPOCZYNAJCIE NA NIEJ
PRACOWAC, dopoki nie otrzymacie od nas niezbednych wskazowek.

Urzadzenie jest wyposazone w nastepujace tablice ostrzegawcze:

Przed uruchomieniem przeczytaj instrukcie @ Niebezpieczenstwo utraty palcow

Przed uruchomieniem do pracy zamknij
ostone ochronng

Uwaga: niebezpieczenstwo weiagniecia konczyny Zabezpiecz sitownik hydrauliczny przed opadaniem
Q Stosuj rekawice ochronne

A Uwaga: urzadzenie elektryczne

® Nie gas woda, ani gasnica pianowg

Ta maszyna nie jest zawsze dostarczana razem z wtyczka albo z gniazdem elektrycznym.
Wtedy przed rozpoczeciem pracy nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu elektrykowi zamontowa-
nie na koncu przewodu odpowiedniej wtyczki do Waszego gniazdka.

4.1 PRACOWNIK OBSLUGI:

411 TRZEBA MIEC ZAWSZE NA SOBIE ODPOWIEDNIA ODZIEZ. Nie nosimy luznej odziezy, rekawic,
pierscionkow, bransoletek i innej bizuterii, ktéra moze by¢ uchwycona przez wirujace czesci. Zaleca
sie nosi¢ obuwie przeciwposlizgowe. Dtugie wtosy musza by¢ zawigzane z tytu.

4.1.2 ZAWSZE CHRONIMY OCZY. Przy cieciu pylacego materiatu korzystamy z maski ochronnej albo
przeciwpytowego respiratora.

44 u@ 268 &@

S| A% OPTION [A
| ‘?\\{(M]zg R T @t/ «:’—‘-. [ ]
( > 121/5“ L“l / ﬁ\ '62(21

: 263(2)

3, 259 m(z]
:mczn

.' ‘ﬂr-\
' aTe
s

ni@

3
| 2N

— T388(4)

'~

b —

“OPTION ™




RYSUNKI CZESCI

41.3
4.1.4

41.6

41.7

41.8
41.9
4110

4111

4112

4113

4114
4115

4116
4117
4118
4119

4.1.20
4.1.21

41.22
4.1.23
4.1.24
41.25
4.1.26
4.1.27
4.1.28

4.1.29
4.1.30

4.1.31

NIE PROBUJEMY SIEGA(': ZBYT DALEKO. Zawsze zajmujemy stabilng pozycje na obu nogach.
NIGDY NIE WCHODZIMY NA URZADZENIE. Przechylenie maszyny albo kontakt z narzedziem
tnacym moze stac sie przyczyna powaznych obrazen.

PRACUJACEGO URZADZENIA NIGDY NIE POZOSTAWIAMY BEZ DOZORU.
URZADZENIE ODLACZAMY OD ZRODLA ZASILANIA. Nie odchodzimy od urzadzenia az nie
zatrzyma sie zupetnie.

$RODKI ODURZAJACE, ALKOHOL, LEKI. Przy urzadzeniu nie wolno pracowac¢ pod wptywem
$srodkow odurzajacych, alkoholu albo lekarstw.

SPRAWDZAMY, CZY URZADZENIE ZOSTALO ODLACZONE OD ZRODLA ZASILANIA -
przy montazu, podtaczaniu, czy ponownym uruchamianiu silnika.

ZAWSZE utrzymujemy rece i palce w dostatecznej odlegtosci od tasmy.

Przed usuwaniem wiérow urzgdzenie ZATRZYMUJEMY.

Przed odejsciem od maszyny, WYLACZAMY ja OD ZRODLA ZASILANIA. Czyscimy PILE
TASMOWA i porzadkujemy stanowisko pracy.

Przestrzegamy instrukcji bezpieczenstwa podawanych na tablicach. Tych tablic nie wolno usuwac,
ani uszkadzac. W razie uszkodzenia abo nieczytelnosci tablic prosimy zwroci¢ sie do dostawcy.
Nalezy zapoznac¢ sie z tym urzadzeniem, jego sterowaniem, uzytkowaniem, elementami tego
urzadzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

Nigdy nie pracujemy w ciasnych i zle oswietlonych pomieszczeniach. Zawsze sprawdzamy, czy
podtoga jest stabilna i czy mamy dobry dostep do stanowiska pracy.

Eliminujemy dostep zwierzat, dzieci i osob niepowotanych

Przy pracy korzystamy ze srodkéw ochrony osobistej (okulary, ochronniki stuchu, respirator, obuwie
robocze itp.)

Nie pochylamy sie i zawsze korzystamy z obu rak.

Jezeli cierpimy na zawroty, ostabienia albo omdlenia, to nie pracujemy przy tym urzadzeniu.
Rekojesci i elementy sterujgce musza by¢ suche i bez sladéw oleju i smaru.

Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu nie sg dopuszczalne. NIE KORZYSTAMY Z NIEGO w przypadku
stwierdzenia wygie¢, peknie¢ albo innych uszkodzen.

Nigdy nie wykonujemy konserwacji urzadzenia podczas pracy.

Zapewniamy, zeby uzytkownik urzadzenia zostat starannie zapoznany z jego sterowaniem, uzytkowa-
niem, elementami tego urzadzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego zastosowania.

Nigdy nie zostawiamy pracujacego urzadzenia bez dozoru.

Nie wktadamy rak ani nog do przestrzeni robocze;j.

Urzadzenia nie wolno uzywac¢ w innym celu, niz ten, do ktérego jest ono przeznaczone.

Jezeli pojawi sie dziwny dzwiek albo inne nadzwyczajne zjawisko, natychmiast zatrzymujemy maszyne.
Klucze i wkretaki po uzyciu zawsze usuwamy z maszyny.

Przed wiaczeniem sprawdzamy, czy wszystkie sruby sga dobrze dokrecone.

Zapewniamy odpowiednia konserwacje maszyny. Przed wigczeniem sprawdzamy, czy maszyna nie
ma widocznych uszkodzen.

Przy konserwacji i naprawach korzystamy tylko z oryginalnych czesci.

Zastosowanie urzadzen dodatkowych albo wyposazenia, ktdrego nie polecit dostawca moze spowo-
dowac¢ wypadek i zwigzane z nim obrazenia.

Maszyny nie przeciazamy. Prace planujemy tak, zeby pracowac bez wysitku z wymagana wydajnoscia.

4.2 OBSLUGA MASZYNY:

4.21

KLUCZE | WKRETAKI NALEZY ZAWSZE USUNA(: Z MASZYNY. Przed wiaczeniem maszyny
nalezy zawsze sprawdzi¢, czy klucze i wkretaki zostatu usuniete z maszyny.



4.2.2 KORZYSTAMY ZAWSZE Z ODPOWIEDNICH NARZEDZI. Urzadzenia, ani urzadzen dodat-
kowych nie wolno przeciazac i wykorzystywac¢ do innych celdw, niz ten, do ktorego sa przeznaczone.

4.2.3 OBRABIANY MATERIAL NALEZY DOBRZE ZAMOCOWAGC. Do mocowania materiatu
korzystamy z imadta albo z zaciskow. Jest to bezpieczniejsze, niz trzymanie materiatu w obu rekach.
W ten sposob mamy obie rece wolne do obstugi urzadzenia.

4.2.4 URZADZENIE UTRZYMUJEMY W JAK NAJLEPSZYM STANIE TECHNICZNYM. Narzedzia
musza by¢ ostre i czyste. W ten sposob zapewniamy bezpiecznie odpowiednia wydajnosé.
Przestrzegamy termindw smarowania i wymiany wyposazenia.

4.2.5 KORZYSTAMY TYLKO Z ZALECANEGO WYPOSAZENIA. W instrukcji obstugi znajduje sie
wykaz zalecanego wyposazenia. Korzystanie z nieodpowiedniego wyposazenia stanowi pewne ryzyko.

4.2.6 ZAPOBIEGAMY PRZYPADKOWEMU URUCHOMIENIU MASZYNY. Przed podtagczeniem do
zrédta zasilania sprawdzamy, czy wytacznik jest w potozeniu ,,OFF*.

4.2.7 KIERUNEK POSUWU MATERIALU. Materiat pod tasma tnacg mozna przesuwac tylko w kierun-
ku przeciwnym do kierunku wirowania tasmy.

4.2.8 Przed rozpoczeciem ciecia WYKONUJEMY ODPOWIEDNIE USTAWIENIE ramienia
prowadzacego tasme.

4.2.9 RAMIE PROWADZACE TAQME MUSI BYC DOBRZE UMOCOWANE. Luzne ramie prowad-
zenia tasmy negatywnie wptywa na doktadnos¢ ciecia.

4.2.10 ZAPEWNIAMY, zeby predkosc¢ tasmy tnacej odpowiadata obrabianemu materiatowi.

4.2.11 SPRAWDZAMY, czy mamy odpowiedni typ i wielkos¢ tasmy tnace;.

4.2.12 Przed wkiadaniem materiatu w imadto, ZATRZYMUJEMY MASZYNE.

4.2 .13 Przed rozpoczeciem ciecia ZAWSZE dobrze mocujemy materiat w imadle.

4.3 USTAWIENIA
WSZYSTKIE ustawienia wykonujemy w maszynie odtaczonej od zrodta zasilania. Zeby osiagnaé duza
doktadnosc¢ pracy maszyny i dobrze wykonaé ustawienia przy montazu, uzytkownik powinien starannie
przestudiowac te instrukcje obstugi.

4.4 SRODOWISKO PRACY:

4.41 MIEJSCE PRACY UTRZYMUJEMY W PORZADKU. Stanowisko pracy i stoty warsztatowe
petne bataganu stanowig okreslone ryzyko wypadkowe.

4.4.2 Z URZADZENIA NIE KORZYSTAMY W NIEBEZPIECZNYM $SRODOWISKU. 7 urzadzen
elektrycznych nie korzystamy w wilgotnych i mokrych miejscach i nie pozostawiamy ich na deszczu.
Stanowisko pracy musi by¢ dobrze oswietlone.

4.4.3 DZIECI 1 INNE NIEPOWOLANE OSOBY NIE MOGA BYC DOPUSZCZANE DO
STANOWISKA PRACY. Drzieci i inne niepowotane osoby musza przebywa¢ w bezpiecznej
odlegtosci od stanowiska pracy.

4.4.4 Tego urzadzenia NIE instalujemy i NIE uzytkujemy w niebezpiecznym srodowisku, w ktorym zagraza
niebezpieczenstwo wybuchu.

4.5 KONSERWACJA:

4.51 Przy wykonywaniu napraw urzadzenie ODLACZAMY od zZrodta zailania.

4.5.2 SPRAWDZAMY USZKODZENIA CZESCI. Przed dalszg praca starannie sprawdzamy
ewentualne uszkodzenia oston i innych czesci, zapewniamy, zeby dziataty poprawnie i spetniaty role,
do ktorej sa przeznaczone. Sprawdzamy ustawienie wirujgcych czesci, ich naped, uszkodzenia,
montaz i wszystkie inne aspekty, ktore moga negatywnie wptywac na ich dziatanie. Ostone albo inng
uszkodzong czes¢ trzeba starannie naprawi¢ albo wymienic.

12. SCHEMAT IDEOWY



Silnik sie przegrzewa

. Za duze naprezenie tasmy tnacej
. Za duze naprezenie paska

napedzajacego

. Tasma tnaca jest za gruba dla

danego materiatu.

. Tasma tnaca jest za cienka dla

danego materiatu.

. Zazebienie kot jest Zle

wyregulowane.

. Zazebienie nalezy przesmarowac.

Rzaz zaciska tasme tnaca.

Poluzowac¢ tasme tnaca.

. Poluzowa¢ pasek napedzajacy.

. Wymieni¢ tasme na ciensza.

. Wymienic¢ tasme tngcg na grubsza.
. Wyregulowac¢ zazebienie tak, zeby

slimak byt na srodku kota zebatego.
. Sprawdzi¢ kanaty olejowe.

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
i ciecia.

Brzydki $lad ciecia
(krzywo)

. Za duzy docisk przy podawaniu
. Zle ustawione tozyska prowadzace

. Zle wyregulowane naprezenie

tasmy tnacej

. Tepa tasma
. Niewtasciwa predkosc
. Za duzy odstep miedzy

prowadzeniami tasmy tnacej
Mechanizm prowadzenia tasmy
tnacej jest luzny.

. Trasa tasmy jest odlegta od

kotnierzy kot

. Zmniejszy¢ docisk zwiekszajac

napigcie sprezyny po stronie pity

. Wyregulowac tozyska prowadzace.

Luz nie moze przekracza¢ 0,001.

. Ponownie zwiekszy¢ naprezenie

tasmy

. Wymieni¢ tasme tnaca.
. Wyregulowac¢ predkosé.
. Wyregulowa¢ odstep miedzy

prowadzeniami tasmy.
Dokrecic.

. Zgodnie z zaleceniami obstugi

dobrze skierowac tasme

Brzydki slad ciecia
(wystrzepienia)

. Za duza predkosc¢ tasmy albo

podawania materiatu

. Tasma tngca jest za gruba
. Tasma tnaca jest za mato napieta

Zmniejszy¢ predkos¢ tasmy albo
podawania

. Wymieni¢ tasme na ciensza
. Wyregulowa¢ naprezenie tasmy

tnacej

Tasma tnaca sie
skreca

e

. Rzaz zaciska tasme tnaca
. Za duze naprezenie tasmy

N —

Zmniejszy¢ docisk przy podawaniu

. Zmniejszy¢ naprezenie tasmy

4.5.3
454
4.5.5
4.5.6

4.5.7

4.5.8

4.5.9

4.5.10

Przed rozpoczeciem konserwaciji albo wymiany wyposazenia takiego, jak tasmy, frezy i inne narzed-
zia, ODLACZAMY MASZYNE OD ZRODLA ZASILANIA.

SPRAWDZAMY, czy tasma jest dobrze naprezona i zamocowana.

Naprezenie tasmy KONTROLUJEMY PONOWNIE po pierwszym cieciu za pomocg nowej tasmy.
Kazdego dnia PO ZAKONCZENIU pracy luzujemy napiecie tasmy, zeby PRZEDEUZYC JEJ
ZYWOTNOSC.

KAZDEGO DNIA SPRAWDZAMY POZIOM CIECZY CHLODZACEJ. Przy niskim poziomie cieczy
chtodzacej moze dojs¢ do jej spienienia i silnego zagrzania tasmy tnacej. Zanieczyszczone chtodziwo
albo jego brak moga spowodowac zapchanie pompy i jej odksztatcenie. Moze to spowodowac ktopo-
ty przy cieciu, zmniejszenie predkosci ciecia i trwate uszkodzenie tasmy tnacej. Zanieczyszczone
chtodziwo moze wywota¢ rozmnozenie sie bakterii, ktére moga podraznic¢ skore obstugi.

PRZY CIECIU MAGNEZU NIGDY NIE KORZYSTAMY z rozpuszczonego oleju albo emulsiji
(mieszanina wody z olejem), poniewaz woda znacznie zwieksza ryzyko powstania tatwopalnych
wioréw z magnezu. Przed cieciem magnezu nalezy skonsultowa¢ sie w sprawie odpowiedniego
chtodziwa z dostawca przemystowych cieczy chtodzacych.

Zeby ZAPOBIEC powstawaniu korozji na obrabianych powierzchniach w przypadku stosowania chtod-
ziwa rozpuszczanego w wodzie nalezy wytrze¢ do sucha te powierzchnie, na ktérych gromadzi sie ciecz
i gdzie nie odparowuje ona zbyt szybko, jak na przyktad miedzy stotem urzadzenia a imadtem.

4.6 URZADZENIA ELEKTRYCZNE

4.6.1

4.6.2

4.6.3

4.6.4

4.6.5

4.6.6

4.6.7
4.6.8

Sprawdzamy, czy wtyczka jest wigczona do dobrze zabezpieczonego gniazdka zasilajacego.
Napiecie sieci musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce, zeby nie doszto do przegrzania
i spalenia silnika lub jego pracy ze zbyt matg moca.

Przed podtaczeniem do sieci sprawdzamy, czy wytacznik jest w potozeniu OFF (wytacz). Po zakonc-
zeniu pracy wytaczmy wytacznik i wyjmujemy wtyczke z gniazdka

Przewod doprowadzajgcy chronimy przed wysoka temperatura, olejem, rozpuszczalnikami i ostrymi
krawedziami.

W razie potrzeby korzystamy z odpowiedniej jakosci przedtuzacza o odpowiedniej obcigzalnosci,
rozwinietego w catosci. Okresowo sprawdzamy, czy nie zostat uszkodzony. Wadliwy przewoéd nalezy
wymieni¢ albo naprawic.

Przed rozpoczeciem konserwacji, montazu, wymiany czesci albo tym podobnej czynnosci wytacza-
my wytacznik gtowny i wyjmujemy wtyczke z gniazdka.

Uwazamy, zeby urzadzenie nie wigczyto sie samodzielnie. Nie wolno trzymac¢ palcéw w poblizu
urzadzenia wiaczajacego, jezeli nie jest to bezwarunkowo konieczne.

Maszyny nie uzytkujemy w srodowisku wybuchowym (przy lakierowaniu, pracy z cieczami palnymi itp.)

Z urzadzenia nie korzystamy w srodowisku mokrym albo, jezeli jego powierzchnia jest mokra.

4.7 PRZEZNACZENIE URZADZENIA:
To urzadzenie stosuje sie tylko do ciecia ogolnie dostepnych metali, ktére odpowiadajg okreslonym para-
metrom ciecia.

4.8 HALAS:

Poziom natezenia hatasu przy obciazeniu: 80dB.

4.9 URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE:
Jezeli ostona ramienia pity zostanie odchylona, to wytacznik bezpieczenstwa zadziata tak, ze zatrzyma maszyne.
Tego wytacznika nie wolno usuwac z urzadzenia pod zadnym pozorem i traeba czesto sprawdzac jego dziatanie.



5.1 ROZPAKOWANIE | MANIPULOWANIE

511
51.2
513

Przed rozpoczeciem transportu zabezpieczamy wszystkie zamki.
Do przesuwania zapakowanego urzadzenia mozna stosowac wciagnik (patrz rysunek B).
Do przesuwania wypakowanego urzadzenia i jego podnoszenia wykorzystuje sie atestowane zawiesia.

PRZY PRZESUWANIU TEGO URZADZENIA NALEZY ZAWSZE UTRZYMYWAC STABILNA
POZYCJE NA OBU NOGACH | ZACHOWYWAC ROWNOWAGE.

rys. B

5.2 MONTAZ

5.2.1

5.2.2
5.2.3

5.2.4
525
5.2.6

5.2.7

5.2.8

5.2.9
5.2.10

5.211
5.2.12

5.2.13
5.2.14

Przed transportem i magazynowaniem maszyna zostaje zakonserwowana. Po wypakowaniu usuwa-
my preparat konserwujacy odpowiednim srodkiem, na przyktad olejem mineralnym, rozpuszczalniki-
em benzynowym albo najlepiej srodkiem ekologicznym (nie korzystamy z substancji agresywnych).
Po oczyszczeniu smarujemy powierzchnie tarcia, patrz rozdziat SMAROWANIE.

Dokonujemy montazu.

Przed witaczeniem maszyny sprawdzamy ostony zabezpieczajace i prowadnice listew, zeby nie
nastagpita ich kolizja z tasmg tnaca. W razie potrzeby wykonujemy regulacje.

SPRAWDZAMY, czy tasma pity porusza sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.
W przeciwnym razie zmieniamy podtaczenie elektryczne zgodnie ze schematem ideowym i powtar-
zamy probe.

Urzadzenia nigdy NIE NARAZAMY na dziatanie promieni stonecznych, kurzu, wilgoci i deszczu.
W przypadku dostawy zdemontowanej maszyny:

Za pomocg dtugiej sruby mocujemy ptyte montazowa silnika do gtowicy. Piyte ustawiamy ptaska
(réwna) strong do gory.

Za pomocg $ruby i podktadki sprezystej mocujemy ptyte ochronng do gtowicy. Ptyte montazowa
silnika zabezpieczamy w stosunku do ostony za pomoca podktadki sruby patentowej, nakretki
motylkowej i wyciecia w ostonie. Te czesci stuzg rowniez do odpowiedniego ustawienia silnika przy
zmianie predkosci za pomoca kot pasowych i/lub do napinania paska.

Na dtuga $rube zaktadamy wktadke rozporowg i dokrecamy nakretke.

Za pomocg czterech $rub z nakretkami przymocowujemy silnik do ptyty montazowej silnika. Uwazamy,
zeby wat silnika przechodzit przez duzy otwoér w ostonie i byt rownolegty do watu napedowego.
Montujemy koto pasowe silnika - z dwu kot na wale silnika wybieramy to mniejsze. Koto o wiekszej
srednicy musi by¢ blizej silnika. Nie dokrecamy srub rmocujacych.

Montujemy napedzane koto pasowe - z dwu kot na wale wyjsciowym wybieramy to wieksze. Koto
o mniejszej srednicy musi by¢ blizej tozyska. Nie dokrecamy $rub rmocujacych.

Pasek wprowadzamy do odpowiednich rowkéw w obu kotach pasowych.

Wyréwnujemy pasek i oba kota tak, zeby pasek poruszat sie rownolegle w rowkach obu két.

11. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Objaw

Mozliwe przyczyny

Usunigcie

Nadmierna tamliwo$c
tasmy tnacej

1. Ciety materiat jest za luzny w
zacisku.

2. Zle dobrana predkosé tasmy albo
posuwu

3. Zeby tasmy tnacej sg za daleko
od siebie

4. Zbyt gruby materiat

5. Btedne naprezenie tasmy tnacej

6. Zeby stykajg sie z materiatem
przed wiaczeniem pity.

7. Tasma opiera sie o kotnierz kota

8. Zte ustawienie tozysk
prowadzacych

9. Tasma tnaca jest za gruba

10.Peknigty spaw

1.

2.

7.
8.

9.
10.Wykonac¢ nowy spaw

. Zatozy¢ tasme z matg podziatkg
. Zastosowac¢ tasme o matej predkosci
. Wyregulowac tak, zeby tasma nie

. Zapewnic, zeby tasma zetkneta sie

Dobrze zamocowac¢ materiat

Wyregulowac predkosc¢ tasmy albo
posuwu

zebowg

i matej podziatce zebowej

slizgata sie na kole.

z materiatem dopiero po wtaczeniu
silnika.

Wyregulowa¢ koto.

Wyregulowac fozyska prowadzace.

Zastosowac ciensza tasme.

Za szybkie stepienie
zebow

1. Zeby sg za grube

1.

Zastosowac tasme z delikatniejszymi
zebami

tasmy tnacej sa luzne.

2. Za duza szybkosc 2. Zmniejszy¢ szybkosc¢
3. Nieodpowiedni docisk przy 3. Poluzowac sprezyne po stronie
podawaniu tasmy
4. Twarde miejsca albo zendra na 4. Zmniejszy¢ predkosc¢ i zwiekszyé
materiale docisk przy podawaniu
5. Twardy materiat 5. Zwiekszy¢ docisk przy podawaniu
przez zluzowanie sprezyny.
6. Skrecenie tasmy tnacej 6. Zatozy¢ nowa tasme i wyregulowaé
naprezenie
7. Za mate naprezenie tasmy 7. Dokreci¢ pokretto do ustawiania
naprezenia tasmy tnacej
8. Poslizg tasmy tnacej 8. Zwiekszy¢ naprezenie tasmy tnacej
Zeby sa wyrywane 1. Zeby sg za grube do tego materiatu | 1. Zastosowac tasme o delikatniejszych
z tasmy zebach
2. Za duzy docisk przy podawaniu/ 2. Zmniejszy¢ docisk przy podawaniu/
za mata predkosc zwiekszy¢ predkosc
3. Materiat wibruje 3. Zamocowac¢ bezpiecznie materiat
4. Zapchany kanat na zeby pity 4. Zastosowac tasme o grubszych
zebach albo szczotkg usunac wiory.
Bardziej zuzyta jedna 1. Zuzyte prowadzenie tasmy tnacej. 1. Dokonaé wymiany.
strona/ tylna czes¢ 2. tozyska prowadzace tasmy tnacej | 2. Wyregulowaé zgodnie z instrukcja.
tasmy tnacej sg Zle ustawione.
3. Konsole tozysk prowadzacych 3. Dokrecié.




10.11  USTAWIENIE POSUWU HYDRAULICZNEGO
10111 Zeby ustawi¢ predko$¢ posuwu przy cieciu obracamy zaworem dtawiacym w razie potrzeby
szybszego posuwu w kierunku ruchu wskazowek zegara , a w przypadku zmniejszenia predkosci
posuwu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.
10.11.2  Jezeli posuw przy cieciu jest za duzy, to podnosimy ramie pity i zmniejszamy te predkos¢, zeby
tasma tngca nie zostata uszkodzona.

10.12 KONSERWACJA
OSTRZEZENIE: PRZED JAKAKOLWIEK REGULACJA ALBO PRZED WYJECIEM JAKIEJKOLWIEK CZESCI
ZAWSZE SPRAWDZAMY, CZY MASZYNA JEST ODtACZONA OD ZRODEA ZASILANIA!
tatwiej wykona¢ niezbedna konserwacje i utrzymywa¢ maszyne w dobrym stanie, niz jg naprawiac, kiedy
przestanie dziatac.
10121 konserwacja codzienna (wykonywana przez obstuge)
10.12.1.1 Kazdego dnia przed wtaczeniem uzupetni¢ smar.
10.12.1.2 Jezeli temperatura wrzeciona sygnalizuje przegrzanie albo stychaé¢ dziwny
dzwiek, natychmiast zatrzymujemy maszyne i sprawdzamy, czy nadaje sie¢ ona
do dalszej pracy.
10.12.1.3 Na stanowisku pracy utrzymujemy porzadek. Zdejmujemy imadto i obrabiany
przedmiot ze stotu.
Odtaczamy maszyne od zrédta zasilania. Maszyne czyscimy z wiorow i pytu a przed opuszcze-
niem stanowiska pracy smarujemy ja zgodnie z zaleceniami i zabezpieczamy przed korozja.
10.12.2 konserwacja cotygodniowa
10.12.2.1 Czyscimy srube prowadzacg i smarujemy olejem.
10.12.2.2 Sprawdzamy, czy powierzchnia slizgowa i cze$ci obrotowe maja dos¢ smaru.
W przeciwnym razie uzupetniamy smar.
10.12.3 konserwacja comiesigczna
10.12.3.1 Sprawdzamy, czy czesci mocowane na state nie poluzowaty sie.
10.12.3.2 Smarujemy tozyska, slimak i wat slimakowy, zeby zapobiec ich zuzyciu.
10.12.4 konserwacja coroczna
10.12.4.1 Ustawiamy stét w potozeniu poziomym do kontroli doktadnosci.
10.12.4.2 Co najmniej raz na rok sprawdzamy przewody elektryczne, gniazdka i wytaczniki,
czy nie sg poluzowane albo zuzyte.

10.13 SMAROWANIE
Smarowanie nastepujacych czesci wykonujemy olejem SAE-30 zgodnie z zaleceniami.
10.1341 tozyska kulkowe nie
10.13.2  tozysko rolki napedzanej 6-8 kropli tygodniowo
10.13.3  $ruba prowadzaca zacisku zgodnie z potrzebami
10.13.4  Przekfadnie pracujace w kapieli olejowej. Smaru nie trzeba wymienia¢ czesciej, niz raz na rok,
chyba ze nastgpi rozktad oleju albo wyciek spowodowany przesunigciem pokrywy przektadni.
Podczas kilku pierwszych dni pracy wspotpracujace zazebienie slimakowe bedzie sie mocniej
grzac. Jezeli temperatura nie przekroczy 200F (93,3°C), to nie trzeba sie niepokoic¢.

Do przektadni nadaja sie nastepujace smary:

Atlantic Refinery Co. Mogul Cyl. Oil
Cities Services Gptimus No.6
Gulf Refinery Co. Medium Gear Oil
Madit PP-90

5.2.15 W tej pozycji dokrecamy oba kota pasowe.

5.2.16 Zaktadamy pasek na poprawnie zamocowane kota pasowe, zeby zapewni¢ odpowiednig predkosc
tasmy tnacej. Niezbedne dane znajduja sie w tabeli dla ciecia réznych rodzajéw materiatu.

5.2.17 Ustawiamy silnik w odpowiedniej pozyciji tak, zeby strzatka ugiecia paska przy nacisnieciu palcem
wynosita 1,25 cm.

5.2.18 Dokrecamy $rube, ktora taczy ptyte montazowa silnika z ostona.

5.2.19 Podtaczamy wtyczke do koncéwki przewodu od silnika. Maszyna powinna by¢ podtaczona do instalaciji
elekirycznej i zabezpieczona bezpiecznikiem o pradzie znamionowym odpowiadajacym mocy silnika.

6. MINIMALNA PRZESTRZEN DO PRACY Z MASZYNA

SZEROKOSC = 1,8 m
DEUGOSC = 2,0m
WYSOKOSC = 2,0m

7. DOBOR ODPOWIEDNICH ZEBOW

Zeby osiagnaé maksymalng efektywnos¢ skrawania przy minimalnych kosztach jednego ciecia nalezy konie-
cznie dobrac¢ tasme o odpowiedniej ilosci zebow na cal (2,54 cm) dla cietego materiatu. Dobor zebow zalezy
od materiatu i jego ksztattu.

71 DOBOR ZEBOW

26 25 24 23
292821 22 5
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Co trzeba wziaé pod uwage:
71.1  szerokosc skrawania. To oznacza odlegtos¢ przy cieciu, ktorg kazdy zab musi pokonac od punktu,
w ktorym wchodzi w materiat, do punktu wyjscia z materiatu.
7.1.2 ksztait obrabianego materiatu.

o Kwadraty, prostokaty, stal ptaska (symbol: H)
Szerokosc¢ skrawania znajdujemy w diagramie. (Cale sg na zewnatrz pierscienia a milimetry od wewnatrz).
Wybieramy podziatke zebdw w pierscieniu oznaczonym symbolem kwadratu, ktory odpowiada szerokosci
ciecia.
PRZYKEAD: kwadrat o boku 6“ (150mm), stosujemy zeby Vari (2/3).



Zwiekszenie predkosci tasmy:

o Prety o przekroju okragtym (symbol: @)

Szerokosc¢ skrawania znajdujemy w diagramie. W pierscieniu oznaczonym symbolem kotka, ktéry odpo-
wiada wielkosci cietego materiatu, dobieramy podziatke zebow.
PRZYKLAD: koto 4" (100mm), dobieramy zeby Vari (3/4)

Rury, rurki, stal konstrukcyjna (symbol: O H )

Ustalamy s$rednig szerokos¢ ciecia tak, ze powierzchnie materiatu dzielimy zaleznie od odlegtosci,
ktdra tasma musi przeby¢, zeby zakonczyé ciecie. Srednig szeroko$é ciecia znajdujemy w diagramie.
W wycinku pierscienia oznaczonego symbolem dla rury i stali konstrukcyjnej dobieramy odpowiednig
podziatke zebdw, ktora odpowiada $redniej szerokosci waszego ciecia.

PRZYKLAD: rura o srednicy zewnetrznej 4“(100mm), wewnetrznej 3“ (75mm)

100 mm - érednica zewnetrzna = 79 cm?
(75 mm) - srednica wewnetrzna = 44 cm?
Powierzchnia = 35cm?

Powierzchnia 35cm?2 / 100mm) = $rednia szeroko$¢ 35mm
35mm, dobierzcie zeby Vari (4/6)

UWAGA: Zalecenia dotyczace predkosci tasmy i predkosci ciecia podane na tym diagramie sg danymi przyb-

lizonymi i w wiekszosci przypadkow stanowig punkt wyjscia. Doktadne parametry ciecia podaje
producent tasm tnacych.

8. USTAWIENIE PREDKOSCI | POSUWU MATERIALU PRZY TASMIE

BIMETALOWEJ

Te materiaty stuzg jako przewodnik przy cieciu materiatu o grubosci 100 mm (z zebami typu Vari 3/4) z udziatem
chtodziwa.

15% przy cieciu materiatow o grubosci 6,4mm (zeby Vari 10/14)
12% przy cieciu materiatow o grubosci 19mm (zeby Vari 6/10)
10% przy cieciu materiatéw o grubosci 32mm (zeby Vari 5/8)
5% przy cieciu materiatéw o grubosci 64mm (zeby Vari 4/6)

10.10 USTAWIANIE TRASY TASMY TNACEJ
10.10.1 Otwieramy ostone tasmy tnace;j.
10.10.2 Wyjmujemy (gorny i dolny) mechanizm prowadzenia tasmy tnacej.

10.10.3 Odkrecamy srube z tbem szesciokatnym w mechanizmie pochylania tak, zeby nie byt luzny, ale

tylko poluzowany.

10.10.4 Podczas pracy maszyny regulujemy jednoczesnie srube ustalajaca i pokretto do ustawiania

naprezenia tasmy tak, zeby zachowa¢ state naprezenie tasmy. Srube ustalajaca i pokretto do
ustawiania naprezenia tasmy zawsze obracamy w przeciwnych kierunkach, tzn. ze jezeli jeden
obracamy w kierunku ruchu wskazéwk zegara, to drugi element przeciwnie do kierunku ruchu
wskazowk zegara. Tasma thaca ma dobrze ustawiong trase, jezeli jej tylna czesc tylko dotyka do
ramienia rolki, albo jezeli w poblizu osi rolki pojawi sie niewielka szczelina. Uwazamy, zeby zbytnio
nie napinac tasmy tnacej, poniewaz zte ustawienie zmniejszy zywotnosc tasmy tnace;j.

10.10.5 W mechanizmie odchylnym dokrecamy érube z szes$ciokatnym tbem. WAZNE: Niekiedy podczas

wykonywania tej waznej regulacji moze doj$¢ do rozregulowania ustawien fabrycznych. W takim
przypadku nalezy postapi¢ nastepujaco:
10.10.51 Odkrecamy srube ustalajaca i wykrecamy ja maksymalnie, ale tak, zeby pozostata w gwin-
towanym otworze.
10.10.51 Obracamy s$rube z tbem szesciokatnym w kierunku ruchu wskazéwek zegara, az sie nie
zatrzyma (nie dokrecac).
10.10.5.2 Obracamy srube ustalajacaw kierunku ruchu wskazowek zegara az do oporu, potem
wykonujemy jeszcze pot obrotu i sprawdzamy trase tak, ze uruchamiamy maszyne.
10.10.5.3 W razie koniecznosci dalszej regulacji wracamy do kroku 4.

Zmniejszenie predkosci tasmy: 12% przy cieciu materiatow o grubosci 200mm (zeby Vari 2/3)

Gatunek stopu zgodnie z ASTM PREDKOSC TASMY

MATERIAL (American Society for Testing -
Materials) STOP/MIN M/MIN

Stopy miedzi 173,932 314 96
330,365 284 87
623,624 264 81
230,260,272 244 74
280,264,632,655 244 74
101,102,110,122,172 234 71
1751,182,220,510 234 7
625,706,715,934 234 7
630 229 70
811 214 65

10.10.6 Odtaczamy maszyne od zrodta zasilania.

10.10.7 Wktadamy mechanizmy prowadzenia tasmy tnacej- w razie potrzeby lekko zmniejszamy naprezenie

tasmy.

10.10.8 Korygujemy pionowe potozenie tozysk prowadzacych tasmy tnacej tak, zeby tylna strona tasmy

tnacej tylko dotykata do tozyska kulkowego.

10.10.9 Po raz ostatni wigczamy maszyne i kontrolujemy trase tasmy. W razie potrzeby korygujemy

ustawienia (patrz krok 4).
10.10.10 Zatadamy ostony tasmy tnace;j.

ZWOLNIC ~ NAPIAC

2 LUZUJEMY SRUBE Z £tBEM
SZESCIOKATNYM PRZED
USTAWIENIEM TASMY

6 ZWOLNIC BLOKADE
PROWADZENIA TASMY

“~4 PO REGULACJI SRUBE

1 TASME TNACA ZAKEADAMY
PONOWNIE DOKRECAMY

W KIERUNKU STRZALKI

7 USTAWIAMY PROWADZENIE- _
TASMA ZALEZNIE OD T
WIELKOSCI MATERIALU

3 W RAZIE POTRZEBY
REGULUJEMY POCHYLENIE
KOtA PROWADZACEGO TASMY
KLUCZEM IMBUSOWYM

5 REGULUJEMY PRZESTAWIALNE
LOZYSKO | NOSNIK Fd

PROWADNICY TASMY 4%



do poprawnego dziatania pity, to przed rozpoczeciem ustawiania zawsze dobrze jest wyprobowac nowg tasme Stal weglowa 1117 339 103
i sprawdzi¢, czy btedy w cieciu zostaty juz usuniete. Jezeli na przyktad dojdzie do stepienia tasmy z jednej stro- 1137 289 38
ny wczesniej, niz z drugiej, to tasma bedzie krzywo cigé. Ten problem nie da sie zlikwidowac przez regulacje 1141,1144 279 85
fozysk, ale konieczna jest wymiana tasmy. Jezeli usterki nie usunie wymiana tasmy tnacej, to trzeba sprawdzic, 1141 HI STRESS 279 85
czy tozyska prowadzace tasmy majg miedzy sobg wiasciwe odstepy. 1030 329 100
1008,1015,1020,1025 319 97
WYJASNIENIE: Miedzy tadma tnaca a tozyskami prowadzacymi powinien by¢ minimalny luz (max. 0,01mm). 1085 309 94
Niezbedny luz ustawiamy nastepujaco: 1018,1021,1022 299 91
1026,1513 299 91
A36(PROFILE), 1040 269 82
10.9.1 Wewnetrzne tozysko prowadzace jest state i nie mozna go regulowac. 10421541 249 76
10.9.2 Zewnetrzne tozysko jest przymocowane do tulei mimosrodowe;j i jest regulowane. 10441045 219 67
10.9.3 Przytrzymujemy srube za pomoca klucza imbusowego i odkrecamy nakretke. 1060 199 61
10.9.4 Regulujemy tuleje mimosrodowa obracajac srube, az nie osiagniemy potrzebnej odlegtosci. 1095 184 56
10.9.5 Dokrgcamy nakretke. Ni-Cr-Mo  stopy stali 8615,8620,8622 239 73
10.9.6 W ten sam sposdb regulujemy drugie tozysko prowadzace tasmy tnacej. 4340,E4340,8630 219 67
Ni-Cr-Mo  stopy stali 8640 199 61
UWAGA: : E9310 174 53
1 Naprezenie tasmy tnacej regulujemy tak dtugo, az tylna czes¢ tasmy (A) nie zacznie lekko naciska¢ na rolke stal narzqdziowa 2:2 132 ?5
tasmy (przednia). A10 159 29
2. Odkrecamy nakretke (E). D-2 90 57
3. Obracamy watek mimosrodowy (B) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, az tozysko (D) nie H-11, H-12,H-13 189 58
zetknie sie wiasciwie z tasma tnaca. Dokrecamy nakretke (E). stal nierdzewna 420 189 58
4. Do regulacji odkrecamy $rube ustalajacg (F) i ustawiamy tozysko, az tozysko oporowe lekko nie oprze sie 430 149 46
o tylng czes¢ tasmy tnacej (A). 410,502 140 43
5. Przy weglikowych prowadnicach tasmy tnacej (L), patrz rysunek 1, trzeba rowniez wykona¢ regulacje tak, 44 15 35
zeby prowadnica lekko dotykata tasmy tngcej. Osiggamy to luzujac sruby (M). 431 95 29
6. Powtarzamy kroki 1, 2, 3, 4 i 5 i wykonujemy ustawienie drugiej strony tozysk prowadzacych tasmy tnacej (G). ;320324 182% 22
7. Ustawiamy stot i tasme tnaca tak, zeby byly rownolegte i odpowiadaty danym na skali. W razie koniecznosci 30 4L 15 35
odkrecamy $rube ustalajaca (F). 347 110 33
8. Obsadzamy ramie pity tasmowej, ustawiamy szczeke zacisku (H) i tasme tnaca tak, zeby byty prostopadte do 316,316L 100 30
siebie. Dokrecamy sruby ustalajace (1). 416 189 58
9. Odkrecamy srube ustalajaca (K), wsuwamy przednig czes¢ zacisku (J) na state na tylng czes¢ zacisku (H).

Ustawienia konczymy dokrecajac $rube ustalajaca (K).

9. OCENA POPRAWNOSCI DOBORU

M

Widry swiadczg najlepiej, czy przy posuwie materiatu jest wywierany wtasciwy docisk.
Obserwujemy wiory i na tej podstawie korygujemy docisk przy posuwie.

Widry cienkie albo proszek- zwiekszy¢ predkos¢ posuwu albo zmniejszyc¢
szybkos¢ tasmy.

$rven
SPEED |

Przypalone, grube wiéry- zmniejszy¢ predkos¢ posuwu i/lub szybkos¢ tasmy.

Srebrzyste wiory wstegowe i wiory gorace - optymalna predkos$¢ posuwu
i szybkosc¢ tasmy.

Rysunek 1 Rysunek 2




OBSLUGA

10.1 USTAWIENIA
10.1.1 Gtowice pity unosimy zupetnie do gory.
10.1.2 Obracajac pokretto na koncu podstawy otwieramy imadto, zeby A ‘1
zamocowac w nim materiat. " e
10.1.3 Mocujemy obrabiany materiat na stole pity. Jezeli materiat jest za
dtugi, to jego koniec podpieramy.
10.1.4 Materiat mocno zaciskamy w imadle.

10.2 USTAWIENIE OGRANICZNIKA
10.2.1 Odkrecamy $rube dociskajaca, ktéra mocuje ogranicznik do watu.
10.2.2 Ustawiamy ogranicznik na odpowiednig dtugosc¢.
10.2.3 Obracamy ogranicznik tak dtugo, az znajdzie sie najblizej ciecia.
10.2.4 Dokrecamy srube mocujaca.
10.2.5 Jezeli silnik jest wytaczony, to NIE ZOSTAWIAMY tasmy tnacej lezacej
na materiale.

/S
e 4

10.3 PREDKOSCI TASMY TNACEJ
Przy pracy z ta pita tasmowa zawsze regulujemy predkosc tasmy tnacej tak, zeby jak najlepiej pasowata do
ustawien proponowanych dla réznych typdéw materiatéw podanych w nastepujacej tabelce.

Wykorzystana srednica kota pasowego

Materiat Predkos¢ m/min
Koto napedzajace Koto napedzane

stal narzedziowa, stal nierdzewna,

i 19 mate najwieksze
stale stopowe, braz tozyskowy
stale o $redniej i duzej zawartosci wegla, 28 Srednie duze
twardy mosiadz albo braz, stal o matej
50 duze Srednie

i sredniej zawartosci wegla, miekki mosigdz

10.4 KIERUNEK RUCHU TASMY

Zapewniamy, zeby tasma byta ustawiona na rolkach tak, zeby w materiat najpierw wchodzita pionowa krawedz.

T rrrrerere O

Kierunek ruchu

10.5 URUCHAMIANIE PILY

OSTRZEZENIE: NIGDY NIE URUCHAMIAMY PltY BEZ ODPOWIEDNIO UMIESZCZONYCH OSEON
OCHRONNYCH.

Sprawdzamy, czy tasma tnaca przy uruchamianiu silnika nie dotyka do obrabianego materiatu. Wtaczamy silnik.
Czekamy, az pita osiggnie petng predkosc i zaczynamy ciecie tak, ze gtowice pity wolno zblizamy do materiatu.
GLOWICA PIkY NIE MOZE UPASC NA MATERIAL, ANI GO NACISKAC. Site ciecia zapewnia sam ciezar
gtowicy tnacej. Pita automatycznie zatrzyma sie na koncu ciecia.

10.6 DOBOR TASMY TNACEJ

Razem z tg pita tasmowa jest dostarczana uniwersalna tasma tnaca o 8 zebach na cal (2,54 cm). Mozna nabyc¢
inne tasmy tnace o liczbie 4, 6, 8 i 10 zebow na cal. Dobér podziatki zebdw zalezy od grubosci cietego mate-
riatu: im cienszy materiat, tym wiecej zebow sie zaleca. Przy poprawnym cieciu w materiale zawsze powinny
sie znajdowac co najmniej 3 (trzy) zeby. Jezeli zeby tasmy tnacej sa tak daleko od siebie tak, ze obejmuja
przedmiot, to dojs¢ moze do powaznego uszkodzenia materiatu i tasmy tnace;j.

10.7 WYMIANA TASMY TNACEJ
Podnosimy gtowice pity do najwyzszego potozenia i otwieramy ostony tasmy tnagcej. Odpowiednio zwalniamy
pokretto do napinania tasmy tak, zeby tasma wysuneta sie z rolek. Nowa tasme z zebami pochylonymi w strone
silnika instaluje sie nastepujaco:
10.7.1 Tasme tnaca umieszczamy w rolkach prowadzacych.
10.7.2 Lewa reka zaktadamy na koto koto silnika (dolne) i przytrzymujemy w tej pozyciji.
10.7.3 Przytrzymujemy tasme naprezong na kole tak, ze potem ciagniemy za nia prawg reka trzymajaca
gore tasmy w kierunku do gory.
10.7.4 Lewa reke zdejmujemy z dolnego kofa i przenosimy jg na gorne, zeby nacigga¢ tasme do gory.
10.7.5 Prawa reke zdejmujemy z tasmy tnacej i ustawiamy gorne koto tak, zeby lewa reka naciagac¢ tasme
tnaca na koto.
10.7.6 Pokrettem do regulacji naprezenia tasmy tnacej krecimy w kierunku ruchu wskazowek zegara tak
dtugo, az tasma tngca nie przestanie sie slizga¢. Nie napinamy jej za bardzo.
10.7.7 Montujemy ochronne ostony tasmy.
10.7.8 Na tasme tnaca aplikujemy 2 - 3 krople aleju.

10.8 ZALECENIA DO MOCOWANIA W ZACISKU
10.8.1 Maszyna jest wyposazona w szczeki szybkomocujace, dzieki czemu mozna szybko zmieni¢ pozycje
ruchomej szczeki zacisku (B).
10.8.2 Obracamy pokrettem (A) o pol obrotu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara i ustawia-
my szczeke zacisku (B) w wymaganej pozyciji.
10.8.3 Nastepnie szczeke zacisku (B) dosuwamy do materiatu obracajac pokretto w kierunku ruchu

wskazowek zegara.
B —{] Zacisk
l—- widok |
A ’_Q_g—’ z przodu H:L_D
— )

10.9 USTAWIANIE LOZYSK PROWADZACYCH TASMY TNACEJ

UWAGA: To ustawienie jest najwazniejsze na Waszej pile. Jezeli tozyska prowadzace tasmy tnacej nie beda
poprawnie ustawione, to pita nie bedzie zadawalajaco dziatac. Zeby zapewni¢ odpowiednie ustawienie w sto-
sunku do tozysk prowadzacych w tej pile tasmowej do metalu ustawiano fabrycznie i testowano to podczas
cie¢ prébnych. Przy poprawnym korzystaniu z pity to ustawienie nalezy wykonywac bardzi rzadko. Jezeli jednak
dojdzie do tego, ze tozyska prowadzace nie bedg w prawidtowym potozeniu, bardzo wazne staje sie natychmi-
astowe wykonanie regulacji. Gdyby pita byta uzytkowana nadal z wadliwym ustawieniem, to nie bedzie cia¢
réwno i moze doj$¢ do jej powaznego uszkodzenia. Poniewaz ustawienie tozysk prowadzacych jest podstawg
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