KARTA GWARANCYJNA
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Produkt marki UNI-MAX jest objety 24 miesigcznym okresem gwarancji, poczgwszy datg sprzeda-
zy wedtug Kodeksu cywilnego lub 12 miesiecznym okresem gwarancji wedtug Kodeksu handlowe-
go. Gwarancja obejmuje udokumentowane wady materiatu lub wady produkcyjne. Inne roszczenia
wynikajgce z uszkodzen o jakimkolwiek charakterze, bezposrednie lub posrednie, wzgledem oséb
lub materiatu sg wykluczone.

Gwarancja nie obejmuje usterek spowodowanych niefachowym montazem lub manipulacja, niefa-
chowym uzytkowaniem, przecigzeniem, niedotrzymaniem wymogéw podanych w instrukgji, zasto-
sowaniem niewfasciwego wyposazenia dodatkowego lub nieodpowiednich narzedzi roboczych,
manipulacjg przez niepowotang osobe lub uszkodzen powstatych podczas transportu lub uszko-
dzen mechanicznych. U niektdrych typow produktéw lub ich czesci, np. wyposazenie dodatkowe,
silniki, wegielki, elementy uszczelniajgce i elementy instalacji cyrkulacji goracego powietrza, ktére
wymagajg okresowej wymiany, przy zwyktym uzytkowaniu mozna zaktadac¢ ich normalne zuzycie
w wyniku eksploatacji, ktére nie jest objete gwarancja.

Przy podaniu zgtoszenia reklamacyjnego (lub roszczenia innego charakteru) nalezy przedtozyc,
ze produkt byt sprzedany przez sprzedawce, u ktérego produkt jest reklamowany oraz ze okres
gwarangciji jest ciggte obowigzujgcy. W tym celu zaleca sie, w interesie co najszybszego rozpatrze-
nia i zatatwienia reklamacji przedtozy¢ karte gwarancyjng z wyznaczong datg produkcji i sprzeda-
zy, numerem seryjnym (numer serii), pieczecig punktu sprzedazy i podpisem sprzedawcy, ewen-
tualnie wazynm dokumentem kupna-sprzedazy itp.

Reklamacje nalezy zgtosi¢ w punkcie sprzedazy, w ktérym dokonano zakupu lub wysta¢ produkt
w roztozonym stanie do naprawy.

Okres gwarancji zostaje wydtuzony o czas, w ktorym produkt byt w naprawie. Reklamowany pro-
dukt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wraz z opisem usterki/wady, nalezycie zapakowany
(najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére zaleca sige pozostawi¢ do tego celu) oraz zatgczy¢
karte gwarancyjng lub inny dokument potwierdzajgcy prawo do roszczenia z tytutu reklamacji.
Produkt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wytgcznie w wyczyszczonym stanie. W odwrotnym
przypadku, z powoddéw dotrzymania zasad higieny nie bedzie mozliwe przyja¢ produktu do napra-
wy lub uzytkownik zostanie obcigzony kosztami wyczyszczenia produktu.

Reklamacje moga Panstwo wysyta¢ do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany w formularzy reklamacyjnym
(RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego serwisu, aby przyspieszy¢ przebieg reklamacji.
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Szanowny kliencie, dziekujemy Panstwu za zakup urzadzenia produkc;ji firmy KH Trading s. r. o.
Nasza firma jest przygotowana udzieli¢ Panstwu swoje ustugi jeszcze przez zakupem, podczas zakupu
i po zakupieniu produktu. W przypadku jakichkolwiek zapytan, propozycji lub zalecen prosimy skontakto-
wac z naszym punktem handlowym. Postaramy sie wzig¢ pod uwage Panstwa propozycje i zareagowac
w ramach mozliwosci.

Pierwsze uzycie opisanego produktu, w sensie niniejszej instrukcji jest krokiem prawnym, ktérym
uzytkownik poswiadcza swojg wolng wola, ze nalezycie zaznajomit si¢ z niniejszg instrukcja, zrozu-
miat jej sens i zaznajomit sie z wszelkimi ryzykami.

UWAGA! Zabrania sie uruchamiania (lub uzywania) urzadzenia przed zaznajomieniem sie z calg
instrukcja obstugi. Instrukcje nalezy zachowa¢ do uzycia w przysziosci.

Przy czytaniu instrukcji obstugi, nalezy poswieci¢ szczegdlng uwage przede wszystkim instruk-
cjom dotyczacym bezpieczenstwa pracy. Niedotrzymanie lub niesciste dotrzymanie tych instrukcji
moze by¢ przyczyna zranienia uzytkownika lub innych osé6b, ewentualnie uszkodzenia urzadzenia
lub przetwarzanego materiatu.

Przestrzega¢ zwtaszcza instrukcji bezpieczenstwa podanych na tabliczkach, w ktore jest wyposa-
zone urzadzenie. Nie usuwac i nie uszkadzac¢ tabliczek bezpieczenstwa.

W celu utatwienia wzajemnej komunikacji prosimy
o opisanie numeru faktur lub innego dokumentu zakupu.

Tarczowa pita stotowa z cieciem wstepnym. Moc 3 000 W, 400 V/50 Hz, gtéwna tarcza pity 315 x 30 x 3mm
/4 000 obr./min, tarcza ciecia wstepnego 90 x 20 x 3 mm/4 500 obr./min. Stét gtdéwny 385 x 800 mm, stét
rozszerzajgcy 440 x 800 mm, tylny stét rozszerzajgcy 310 x 500 mm, stét posuwany 1 600 x 270 mm.
Zrzyny 100 mm przy 90°, 80 mm przy 45°. Maksymalna szerokos$¢ ciecia 1 350 mm, maksymalna dtugos¢
ciecia 1 600 mm.

DANE TECHNICZNE
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Obroty tarczy gtéwnej

Wymiary tarczy do FOWKOWENIA ..........eeeiiuiiieiiiie et 90 x 20 x 3 mm
Obroty tarczy do FOWKOWANIA ...........ooiuiiiiiaiie ettt e 4 500 min. -1

Maksymalna gteboko$¢ ciecia ... 100 mm w pozycji @ 75 mm w pozycji 90° &
............................................................................................ 80 mm w pozycji @ 60 mm w pozycji 45° &

Maksymalna odlegtos¢ tarczy od liniatu do cigcia wzdtuZnego ..........cceeevivviiiiiieiiiiceeiieeee 1220 mm
Ruch suwny stotu formatowego

Maksymalna szerokoS¢ CigCia POPrZECZNEGO ......eeeiureieiiuiiieiiieeeaieeeeaibee e st e e i e e easieea e 1350 mm
Wymiary stotu ZaSadniCZEGO ........eeiiiiiiiiiiie ettt 385 x 800 mm
Stot wydtuzajacey (zeliwo)............ ..440 x 800 mm
Stot wydtuzajgcy (phyta StalOWa)........ooieiiiii i 440 x 800 mm
TYINY SO WYAUZAJGCY ..ot 310 x 500 mm
Wymiary stotu formatowego ..1600 x 270 mm
Wymiary stotu do Ciecia POPIrZECZNEGO .......ceiiueiieiiiiie it 680 x 580 mm
Liniat dO CIECIa POPIrZECZNEYO ....ceiuiiiiiiiiie ittt 1200 -2 200 mm
Wymiary tarczy gtéwnej ... 315 % 30 x 3 mm
Poziom hatasu (bez obcigzenia Maszyny) .......ccoccioiiiiiiiiii e 85 dB(A)
OPAKOWANIE (A X SZ X W).ouuiiiiiiiiiieitie ettt ettt e et e e et 936 x 756 x 1 040 mm
Masa brutto
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Poprawnos¢ tekstu, wykresow i danych jest uzalezniona od konkretnego czasu wydrukowania instrukcji.
Dane techniczne podane w materiatach w wyniku nieustannego ulepszenia naszych produktéw, moga by¢
zmienione bez uprzedniego ostrzezenia.
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Wykaz czesci DIAGRAM G:

Numer |Opis Numer |Opis

G-1 Tylny stét wydtuzajgcy G-20 Podpora weza do odsysania kurzu
G-2 Podkifadka 8 mm G-21 Podktadka 6 mm

G-3 Nakretka sze$ciokgtna M8 G-22 Sruba z tbem szesciokgtnym M6x30
G-4 Sruba nastawcza M6x12 G-23 Nakretka sze$ciokatna M6

G-5 Sruba z tbem szesciokgtnym M8x16 G-26 Tarcza nastawiana

G-6 Podkfadka ptaska 10 mm G-27 Podpora dolna

G-7 Podpora stotu tylniego G-28 Wkitadka tarczy

G-8 Sruba nastawcza M10x70 G-29 Sruba z tbem z wewnetrznym

szesciokgtem M8x25

G-9 Nakretka szes$ciokatna M10 G-30 Podpora gérna

G-10 | Stot gtéwny G-31 Sruba samogwintujgca ST4. 2x12
G-11 Wktadka stotu G-32 Podktadka 4 mm

G-12 Sruba z tbem wpuszczonym M5x10 G-33 Prawa ostona koncowa, listwa przednia
G-13  |Sruba z tbem szesciokgtnym M8x20 G-34 Nakretka w ksztatcie T M5

G-14  |Listwa przednia G-35 Zebatka, prowadnica

G-15  |Sruba z tbem czterokgtnym M8x25 G-37 Podkfadka zabezpieczajgca 5 mm
G-16 | Stét wydtuzajgcy G-38 Sruba z tbem pétokraglym M5x8
G-17 | Stot wydtuzajacy z plyta stalowg G-39 Lewa ostona koncowa, listwa przednia
G-18 |Zacisk wezowy 30 mm G-40 Skala, listwa

G-19 |Waz do odsysania kurz o $rednicy G-41 Listwa tylnia

30x3240 mm

Wykaz czesci DIAGRAM H:

Numer |Opis Numer |Opis

H-1 Rekojes¢ wskaznika cie¢ ukosnych H-8 Sruba z tbem wpuszczonym M5x8
H-2 Podktadka 6 mm H-9 Tuleja, wskaznik

H-3 Podstawa wskaznika cie¢ ukosnych H-10 Sruba M6x32

H-4 Wskaznik H-11 Pret wskaznika cig¢ ukosnych

H-5 Sruba H-12  |Podktadka 6 mm

H-6 Ostona koncowa, prowadnica H-13 Nakretka mocujgca

H-7 Prowadnica

43



Wykaz czesci DIAGRAM F:

Numer |Opis Numer |Opis

F-1 Nakretka szesciokatna M8 F-19 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokatem M6x12

F-2 Potaczenie kotnierzowe zewnetrze, tarcza | F-20 Sruba ograniczajaca

do rowkow

F-3 Tarcza do rowkéw F-21 Nakretka szesciokagtna M6

F-4 Wat, tarcza do rowkow F-23 Podwyzszenie, tarcza do rowkow

F-5 tozysko 6100-RS F-24 Nakretka szesciokatna M10

F-6 Pasek ptaski F-25 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokatem M6x18

F-7 Sruba z tbem szesciokgtnym M6x12 F-26 Nakretka zabezpieczajaca M10

F-8 Podkifadka 6 mm F-27 Podktadka 10 mm

F-9 Krgzek, tarcza do rowkow F-28 Sprezyna rozciggana

F-10 Pierscien zabezpieczajgcy 40 mm F-29 Wktadka dystansowa, sprezyna
rozciggana

F-11 Sruba nastawcza M6x6 F-30 Uchwyt krgzka naprezajacego

F-12 Wat nastawczy F-31 Krgzek naprezajacy

F-13 Skrzynia, wat F-33 Wktadka dystansowa, krgzek
naprezajgcy

F-14 Wktadka dystansowa, tarcza do rowkéw |F-34 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokgtem M10x60

F-15 Sruba nastawcza M8x18 F-35 Koto ciegnowe (napedzajace)

F-16 Wat mimosrodowy F-36 Ostona koncowa, koto ciegnowe
(napedzajace)

F-17 Sprezyna F-37 Sruba z tbem szesciokgtnym M6x8

F-18 Podstawa, wat F-38 Sprezyna spiralna
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SRODKI BEZPIECZENSTWA

Urzadzenie moze obstugiwa¢ wylacznie osoba z ukonczonym 18 rokiem zycia, zdolna do danej
pracy, poinformowana i przeszkolona odnosnie zasad bezpieczenstwa zdrowia i pracy,
Obstuga musi posiada¢ zgode lekarza na wykonywanie czynnosci roboczych z danym typem
urzadzenia.

Zaleca sie wyposazy¢ stanowisko pracy w tabliczki z zasadami bezpieczenstwa pracy:

»Unikaj najczestszych zranien” — PILA TARCZOWA

Symbole stosowane w instrukcjach

UWAGA!
Stuzy do oznakowania niebezpieczenstwa zranienia lub szkéd materialnych o duzym za-
kresie.

Niebezpieczenstwo uchwycenia!
Uwaga na zranienie z powodu uchwycenia czesci ciata lub odziezy przez rotujace elementy.

% Ostrzezenie! Niebezpieczenstwo uszkodzenia

Notatka:
Informacje dodatkowe

Znaczenie znakéw z symbolami bezpieczenstwa umieszczonych na nalepkach:

Nie gasi¢ wodg lub gasnica pianowa Uwaga urzadzenie elektryczne

Nie uzywac¢ wilgotnego urzadzenia.
Narzedzia nie moga by¢ uzywane
w wilgotnym srodowisku

Niebezpieczenstwo odciecia palcow

Zakaz palenia tytoniu podczas obstugi
urzadzenia

Przed rozpoczeciem pracy
z urzadzeniem przeczytaj instrukcje
obstugi

Zakaz stosowania otwartego ognia Koniecznie stosowac srodki ochrony

osobistej

®®0®

Naklejki ze znakami nalezy umiesci¢ na powierzchniach urzadzenia, ktore sg w kazdych okoliczno-
$ciach widoczne dla obstugi maszyny przed uruchomieniem oraz podczas pracy maszyny.

A Ogélnie

Torby z tworzywa sztucznego zastosowane do zapakowania urzadzenia mogg by¢ niebezpieczne dla
dzieci i zwierzat.

Zaznajomic sie z urzadzeniem, sposobem jego obstugi, pracg, elementami urzgdzenia oraz mozliwym
ryzykiem potgczonym z niewtasciwym uzytkowaniem.

Zabezpieczy¢, aby uzytkownik byt pieczotowicie zaznajomiony ze sposobem obstugi, elementami urzg-
dzenia oraz mozliwym ryzykiem potgczonym z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

Zawsze dotrzymywac instrukcji bezpieczenstwa podanych na tabliczkach ostrzegawczych. Nie usuwac
i nie uszkadzac tabliczek ostrzegawczych. Nie usuwac i nie uszkadzac¢ tabliczek bezpieczenstwa. W
przypadku uszkodzenia lub nieczytelno$ci tabliczki nalezy skontaktowac sie z producentem.

W miejscu pracy utrzymywac porzadek i czystos¢. Nieporzadek na stanowisku pracy moze by¢ przyczy-
ng wypadku.

Nigdy nie pracowa¢ w ciasnych lub Zle oswietlonych pomieszczeniach. Zawsze nalezy skontrolowac
czy posadzka jest stabilna i czy jest dobry dostep do pracy. Zawsze utrzymywac stabilng pozycje.
Nieustannie $ledzi¢ przebieg pracy i uzywaé wszystkich zmystéow. Przerwaé prace jezeli nie mozesz
w petni skoncentrowac sie.

Narzedzia utrzymywac¢ w czystosci.

Rekojesci i elementy sterowania utrzymywac suche, bez sladéw oleju i thuszczéw.

Zabroni¢ dostepu zwierzat i dzieci oraz niepowotanych oséb.

Nie wkfada¢ nog lub rgk do przestrzeni roboczej.



Nie pozostawi¢ pracujacego urzadzenia bez nadzoru.
Nie uzywac urzadzenia do innych celéw niz, do ktérych jest przeznaczone.
Stosowac robocze $rodki ochrony osobistej (np. okulary, nauszniki ochronne, pétmaski, obuwie robocze itp.)
Nie nadwyrezac¢ swoich sit, uzywaé obu ragk.
Nie pracowac¢ z urzgdzeniem po spozyciu alkoholu i substancji odurzajgcych.
Nie pracowac z urzgdzeniem, jezeli u obstugi pojawiajg sie zawroty gtowy lub mdtosci.
Zabrania sie wykonywania jakichkolwiek modyfikacji urzgdzenia. ZABRANIA SIE UZYWANIA urzadze-
nia w przypadku stwierdzenia wygiecia, peknigcia lub innego uszkodzenia.
Zabrania sie wykonywania konserwacji i napraw podczas pracy urzadzenia.

» Jezeli pojawi sie dziwny dzwigk lub inne dziwne zjawisko, nalezy natychmiast wytgczy¢ urzgdze-

nie i przerwac prace.

Klucze i $rubokrety zawsze usunaé z maszyny jezeli nie sg juz potrzebne do pracy.
Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem skontrolowac czy sg dokrecone wszystkie sruby.
Zabezpieczy¢ poprawng konserwacje maszyny. Przed przystgpieniem do pracy skontrolowac czy nie
pojawito sie uszkodzenie maszyny.
Do konserwaciji i napraw uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych.
Zastosowanie urzadzen dodatkowych lub wyposazenia dodatkowego nie zaleconego przez producenta
moze by¢ przyczyng zranienia osob.
Do konkretnej pracy nalezy wybra¢ wtasciwe urzgdzenie. Nie przecigzac urzgdzenia lub wyposazenia
z matg mocg przerobowg i uzywac do pracy, ktéra wymaga urzadzen maszynowych o wiekszej mocy
przerobowej.
Nie przecigza¢ urzadzenia. Prace nalezy planowac tak, aby urzadzenie pracowato bez nadmiernego
obcigzenia z optymalng predkoscig. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych na skutek
nadmiernego obcigzenia.
Chroni¢ urzgdzenie przed nadmierng temperaturg i promieniowaniem stonecznym.
Urzadzenie nie jest przeznaczone do pracy pod wodg lub w wilgotnym $rodowisku.
Jezeli urzadzenie nie jest uzywane przez dtuzszy okres czasu nalezy go przechowywac¢ w suchym
zamknietym miejscu poza zasiegiem dzieci.
Przed uruchomieniem urzgdzenia skontrolowa¢ wszystkie elementy bezpieczenstwa, czy pracujg réw-
nomiernie i skutecznie. Skontrolowaé¢ czy wszystkie ruchome czesci sg w dobrym stanie.
Skontrolowa¢ czy czesci i elementy nie sie pekniete lub nie sg zatarte, sprawdzi¢ czy wszystkie ele-
menty sg poprawnie nasadzone. Skontrolowa¢ réwniez pozostate warunki, ktére mogg mie¢ wptyw na
dziatanie urzadzenia.
Jezeli nie podano inaczej w niniejszej instrukcji obstugi, uszkodzone czesci nalezy naprawic lub wymienié.

Zestawienia
Nie uzywac¢ urzgdzenia, jezeli nie zostato catkowicie zestawione wedtug wskazéwek w instrukgiji.

A Instalacja i urzadzenia elektryczne

Przy uzywaniu urzadzen elektrycznych nalezy zawsze dotrzymywac¢ podstawowych zasad bezpieczen-
stwa wigcznie nastepujgcych, w celu ograniczenia ryzyka pojawienia sie pozaru, zranienia porazeniem
pradem elektrycznym i zranienia osob. Przed uruchomieniem produktu nalezy przeczyta¢ niniejsze
wskazowki i zapamietac je.

Skontrolowac¢ czy wtyczka urzadzenia jest podtgczona do poprawnie zabezpieczonego gniazdka. Na-
piecie w sieci musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce znamionowej urzgdzenia, aby unik-
nac¢ ryzyku przegrzania i spalenia silnika lub na odwrét niedostatecznej mocy urzadzenia.

Przed podigczeniem urzadzenia do sieci przekonac sig, czy wytacznik znajduje sie w pozycji OFF (wy-
taczono). Jezeli urzadzenie nie jest wyposazone w wytgcznik gtéwny to funkcje tg ma wtyczka. Po
zakonczeniu pracy nalezy wyciggna¢ wtyczke z gniazdka elektrycznego,

Nie przenosi¢ urzgdzen za przewdd elektryczny. Nie wycigga¢ wtyczki z gniazdka pociggnigeciem za
przewod.

Przewdd elektryczny chroni¢ przed wysokimi temperaturami, olejem, rozpuszczalnikami i uderzeniami
mechanicznymi.

Regularnie kontrolowa¢ przewdd a w przypadku stwierdzenia jego uszkodzenia naprawi¢ w punkcie
serwisowym. Regularnie kontrolowac¢ przedtuzacze a w przypadku ich uszkodzenia nalezy je wymienic.
W przypadku potrzeby zawsze stosowac przediuzacze o wysokiej jakosci z odpowiadajacg mocg. Prze-
diuzacze musza byc¢ catkowicie rozwinigte. Regularnie kontrolowaé czy nie jest uszkodzony. Uszkodzo-
ny przewod nalezy wymienic¢ lub naprawié.

Przed rozpoczeciem konserwacji, montazu, wymiany czesci lub innej czynnosci podobnego charakteru
nalezy wytgczy¢ wytgcznik gtowny i wyciggna¢ wtyczke z gniazdka.

Przestrzega¢, aby nie nastgpito samoczynne uruchomienie urzadzenia. Nie trzymac¢ palcéw w poblizu
mechanizmu uruchamiajgcego, do momentu, w ktérym jest to niezbednie konieczne.

Wykaz czesci DIAGRAM E:

Numer |Opis Numer |Opis
E-1 Skala, stot do ciecia poprzecznego E-42 Sruba z them szesciokgtnym M8x30
E-2 Podktadka 6 mm E-43 Sruba z tbem szesciokatnym M10x25
E-3 Skala, stot do ciecia poprzecznego E-44 Sruba z tbem wpuszczonym M6x12
E-4 Sruba z tbem z wewnetrznym E-45 Nakretka w ksztatcie T, prowadnica
szesciokatem M6x12 przedtuzajgca
E-5 Krzywka mimos$rodowa E-46 Plyta blokujgca
E-6 Podkifadka 8 mm E-47 Blok w ksztatcie T
E-7 Sruba z tbem wpuszczonym M6x10 E-48 Skala
E-8 Plyta blokujgca w ksztatcie Z E-49 Koncéwka przedtuzajgca prowadnice
E-9 Plyta blokujgca w ksztatcie Z E-50 Sruba M6x38
E-10 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M8x20 E-51 Prowadnica wkretowa
E-11 Nakretka zabezpieczajgca M6 E-52 Podstawa ogranicznika mocujgcego
E-12 Nakretka szes$ciokatna M6 E-53 Rekojes¢ moletowana
E-13 Ostona koncowa, stét do ciecia E-54 Sprezyna, ogranicznik mocujgcy
poprzecznego
E-14 Stoét do ciecia poprzecznego E-55 Sruba nastawcza
E-15 Watek E-56 Wktadka dystansowa, dzwignia ryglowa
E-16 Sruba z tbem szes$ciokgtnym M8x12 E-57 Dzwignia ryglowa, ogranicznik mocujgcy
E-17 Uchwyt, watek E-58 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokgtem M8x20
E-18 Uchwyt, watek E-59 Kotek, ogranicznik mocujgcy
E-20 Pret podporowy, stot do ciecia E-60 Ogranicznik podporowy
poprzecznego
E-22 Waska nakretka szesciokgtna M10 E-61 Skala, prowadnica przedtuzajgca
E-24 Ramie wahliwe, przedtuzenie E-62 Prowadnica przedtuzajgca
E-25 Sruba z tbem pétokraglym M5x12 E-63 Skala, prowadnica do ciecia
poprzecznego
E-26 Wkiadka, ramie wahliwe E-64 Sruba samogwintujgca ST4. 2x12
E-27 Blacha E-65 Ostona koncowa, prowadnica do ciecia
poprzecznego
E-28 Blok E-66 Kotek blokujacy, prowadnica do ciecia
poprzecznego
E-29 Tuleja E-67 Blok w ksztatcie T
E-30 tozysko 6101 E-69 Podktadka ptaska M8
E-31 Wktadka dystansowa, tuleja E-70 Wktadka dystansowa, rekojes¢ blokujgca
E-32 Sruba z tbem pétokraglym M5x6 E-71 Rekojes¢ gwiazdowa blokujgca
E-33 Wat mimosrodowy E-72 Nakretka motylkowa M8
E-34 Ramig obrotowe E-73 Sruba, stét do ciecia poprzecznego
E-35 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M6x35 E-74 Blok w ksztatcie T
E-36 Tuleja ograniczajgca E-75 Rekojes¢ moletowana, prowadnica
E-37 tozysko 6202 E-76 Ostona koncowa, ramig wahliwe
E-38 Wat, ramie obrotowe E-77 Blok w ksztatcie T, mocujgcy
E-39 Sruba z tbem szesciokgtnym M8x50 E-78 Podktadka 12 mm
E-40 Nakretka wgska M16 E-79 Kotek, mocujacy
E-41 Podpora, ramie obrotowe
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C-45 Kotek cylindryczny 4x28 C-101 §prezyna, dzwignia blokujgca

C-46 | Gwint do ustawienia pochylenia C-102 | Sruba samogwintujgca ST4. 2x10
C-47  |Sruba A C-103 | Ostona tarczy pitowej, potowa

C-48 |Zigcze C-104 |Ostona tarczy pitowej, potowa

C-49 |Sruba B C-105 |Segment, ostona tarczy pitowej
C-50 |Wkiadka odlegtosciowa, przetozenie na |C-106 |Segment, ostona tarczy pitowej

wysokos$¢

C-51 Nakretka szesciokgtna M6 C-107 |Podktadka zabezpieczajgca 8 mm
C-52 Rama regulacyjna
Wykaz czesci DIAGRAM D:

Numer | Opis Numer | Opis

D-1 Sruba samogwintujgca ST4. 2x12 D-20 Nakretka w ksztatcie T M5

D-2 Ptyta fundamentowa, prowadnica D-21 Podktadka 5 mm

D-3 Ptyta dolna, prowadnica D-22 Sruba z tbem pétokraglym M5x10
D-4 Sruba z tbem wpuszczonym M5x8 D-23 Sruba nastawcza M6x6

D-5 Prowadnica D-24 Rekojes¢ do regulacji delikatnej

D-6 Nakretka motylkowa D-25 Sprezyna spiralna, regulacja delikatna
D-7 Prowadnica wkretowa D-26 Wat mimosrodowy

D-8 Sruba z tbem wpuszczonym M6x12 D-27 Rama, przektadnia regulacji delikatnej
D-9 Sruba M6x70 D-28 Pret przektadni, regulacja delikatna
D-10 Ptyta prowadnicy D-29 Koto zebate

D-11 Sruba z tbem pétokraglym M4x10 D-30 Podktadka 4 mm

D-12 Pierscien zabezpieczajgcy D-31 Naklejka gumowa

D-13 | Soczewka D-32 Ostona koncowa, jezyczek prowadnicy
D-14 Sruba z tbem z wewnetrznym D-33 Wat blokujgcy, regulacja precyzyjna

szesciokatem M6x16

D-15 | Ostona koncowa, jezyczek prowadnicy D-34 Prowadnica wkretowa

D-16 Jezyczek prowadnicy D-35 Prowadnica w ksztatcie L

D-17 Rekojesc¢ blokujaca, prowadnica D-36 Ptyta blokujgca

D-18 Nakretka szesciokgtna M8 D-37 Ostona koncowa, rekojes¢ blokujgca
D-19 | Wat mimosrodowy D-38 Plyta przednia, prowadnica
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Jezeli urzagdzenie bedzie przymocowane do stotu roboczego, nalezy po skonczeniu montazu zwolni¢
przycisk bezpieczenstwa.

Nie uzywac¢ urzgdzenia w srodowisku wybuchowym (przy lakierowaniu, przy pracy z ptynnymi substan-
cjami tatwopalnymi itp.)

Nie uzywac¢ urzadzenia w wilgotnym srodowisku lub jezeli urzgdzenie jest mokre. Ostona elektryczna
urzgdzenie zaktada jego uzycie w normalnym srodowisku, w temperaturze od +5 °C do +40 °C o wilgot-
nosci wzglgdnej nieprzekraczajgcej 50% w temperaturze + 40 °C.

Urzadzenia i instalacje elektryczne nalezy poddac rewizjom w, z géry okreslonych okresach.

A Narzedzia rotujgce

Zawsze nosi¢ odpowiednig odziez (np. nie nosi¢ wolnych czesci odziezy, krawaty, bizuterie, dtugie
witosy nalezy zwigzac do tytu, chroni¢ nogi i nie nosi¢ zuzytego obuwia. Rekawy koszuli zapig¢ lub wy-
garngé). Niebezpieczenstwo uchwycenia i nawiniecia na rotujgce elementy.

Nie usuwac oston ochronnych i przestrzegaé, aby byta zagwarantowana maksymalna ochrona obstugi.
Podczas pracy unika¢ kontaktu z poruszajgcymi sie elementami. Rece trzymac¢ poza zasiegiem rotuja-
cych elementow.

A Ciecie — pita tarczowa

Wybra¢ odpowiednig tarcze. Wymiary odpowiedniej tarczy pilarki znajdujg sie na tabliczce lub w instruk-
cji.

Nie usuwac ostony pity tarczowej lub nie naruszac jej zdolnosci dziatania. Regularnie kontrolowa¢ czy
jest w dobrym stanie. Nigdy nie pracowac s pitg jezeli nie mozna catkowicie zastoni¢ tarczy. Jezeli pita
jest przymocowana do stotu roboczego, pochyli¢ ptat pity w dét, aby nie naciggac¢ sprezyn ostony.
Uwaga: Upadek pity tarczowej na ziemig moze to by¢ przyczyng deformacji urzadzenia i obnizenie
bezpieczenstwa pracy. Po wykonaniu naprawy, jezeli jest to mozliwe, mozna urzadzenie uzywaé w dal-
szym ciggu.

Tarcza musi by¢ czysta i naostrzona. Z naostrzong tarczg mozna usterki obnizy¢ do minimum.

Przed kazdym uzyciem skontrolowa¢ czy nakretki zabezpieczajgce (Sruby) tarczy i pokretta do ustawie-
nia gtebokosci i kata ciecia sg mocno dokrecone.

Zabezpieczy¢, aby klin rozszerz, ktéry jest w wyposazeniu maszyny byt zawsze zamontowany. Z wyjat-
kiem cigcia wycinajgcego.

Przed kazdym zastosowaniem skontrolowa¢ czy nakretki zabezpieczajgce tarczy i pokretta do ustawie-
nia gtebokosci i kata cigcia sg mocno dokrecone.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy skontrolowac ustawienie gtebokosci ciecia.

Jezeli urzadzenie jest w ruchu nalezy mie¢ rece poza zasigegiem ciecia. Nie dotykac rotujgcej tarczy.
Nie prébowaé wyciggania zrzyn ani nie odktada¢ pity do momentu catkowitego zatrzymania sie tarczy.
Nie naciska¢ z boku silg na tarcze ani w inny sposob nie prébowac zwolni¢ lub sitg zatrzymac krecacg
sie tarcze pitowa.

Unika¢ uszkodzenia tarczy i/lub wrzeciona poprzez kontrole, czy ostona pity jest w petni zamknieta
przed momentem odtozenia pity.

Przewdd doprowadzajgcy nalezy potozy¢ poza miejsce cigcia a podczas cigcia przestrzegac aby mate-
riat obrabiany nie zostat owiniety podczas ciecia. Urzadzenie trzymac¢ w pozycji stabilnej podczas ciecia.
Jako podpory uzywa¢ odpowiedniego materiatu a przewdd nalezy umiesci¢ w dostatecznej odlegtosci
od obrabianego materiatu.

Nie stosowac oleju do ciecia.

Nie uzywac¢ uszkodzonych lub peknietych tarcz.

Do wykonania wzdtuznych cie¢ na waskim przedmiocie zawsze zastosowac pret dociskowy.

Pite stosowac¢ wytgcznie w przypadku, gdy klin rozszerzajacy jest zrownany z tarczg pilarki.
Zaznajomic sie z informacjami o udarze wtérnym. Przy udarze wtérnym nastepuje odrzucenie produktu
z wysokg predkoscig w kierunku obstugi. ZABRANIA SIE WYKONYWANIA pracy z pita, jezeli obstuga
nie zaznajomita sie w przyczynami udaru wtérnego oraz przyczynami jego zaistnienia.

Sposoby profilaktyki przed udarem wtérnym

Nie prébowaé wykonywac ciecia wolna reka. Jezeli przedmiot obrabiany nie jest posuwany precyzyjnie
réwnolegle z tarczg pity, prawdopodobnie nastgpi udar wtory. Do przesuwania przedmiotu obrabianego
zawsze uzywac liniatu do wzdtuznych lub poprzecznych cigé.

Zawsze przekonac sig. czy klin rozszerzajgcy jest zréwnany z tarczg pity. Niezrownany klin pitowy moze
spowodowac¢ zablokowanie przedmiotu obrabianego lub przerwanie ciecia, co podwyzsza prawdopodo-
bienstwo udaru wtérnego. Jezeli obstuga zauwazy, ze klin rozszerzajacy nie jest w jednej ptaszczyznie
z tarcza, nalezy wykona¢ natychmiastowg kontrolg!



» Skontrolowa¢ czy stét przesuwa sie réwnolegle z tarczg pity. W odwrotnym przypadku z wysokim praw-
dopodobienstwem wystepuje ryzyko pojawienia sie udaru wtérnego. Poswieci¢ dostateczng ilos¢ czasu
kontroli i ustawieniu stotu suwnego.

» Przy kazdym cieciu stosowac kin rozszerzajgcy. Klin rozszerzajgcy pomaga utrzymaé wpust w obrabia-
nym przedmiocie po wykonaniu ciecia i w ten sposéb obniza prawdopodobienstwo pojawienia sie udaru
wtornego.

» Ruch suwny obrabianego przedmiotu wykona¢ az do catkowitego zakonczenia ciecia. Przy kazdym za-
konczeniu ruchu suwnego obrabianego przedmiotu podczas ciecia podwyzsza sie ryzyko zablokowania
obrabianego przedmiotu, co bedzie skutkowato udarem wtérnym.

Wystrzegac¢ sie udaru wtérnego

Pomimo opanowania sposobow unikniecia udaru wtérnego, zjawisko to moze si¢ pojawi¢ w dal-

szym ciagu. Niniejszym podajemy rady, w jaki sposéb obnizy¢ prawdopodobienstwo zranienia

SPOWODOWANEGO udarem wtérnym:

» Podczas kazdego ciecia sta¢ poza osig pity tarczowej. Jezeli wydarzy sie odrzut przedmiotu w wyniku
udaru wtérnego, przedmiot porusza sie zazwyczaj bezposrednio przed pitg tarczowg

» Zawsze uzywac okularéw ochronnych lub ostone twarzy. Jezeli wydarzy sie odrzut przedmiotu w wyniku
udaru wtérnego, wasze oczy i twarz sg miejscami najbardziej narazonymi na zranienia

» Pod zadnym powodem nie kfa$¢ rak za pite tarczowa. Jezeli wydarzy sie odrzut przedmiotu w wyniku
udaru wtérnego, wasze rece bedg w kontakcie z tarcza pity.

» Stosowac pret popychajacy, aby wasze rece znajdowaty sie jak najdalej od pity tarczowej. Jezeli przed-
miot zostanie odrzucony w wyniku udaru wtérnego, sity wynikajgce z uderzenia przeniosg sie w pierw-
szej kolejnosci na pret a wasze rece bedg bezpieczne.

A Wskazowki przeciwpozarowe
1. Nie pracowac¢ w poblizu materiatéw tatwopalnych.
2. @ @ Nie pali¢ tytoniu ani nie manipulowac z otwartym ogniem.

3. 1 Zawsze stosowa¢ pomoce ochronne np. okulary, lub pétmaske

Wykaz czesci DIAGRAM C:

Numer Opis Numer Opis
C-1 Nakretka wata (gwint lewy) C-53 Pierscien zabezpieczajgcy 24 mm
C-2 Zewnetrzne potaczenie kotnierzowe C-54 Czop
C-3 Tarcza pitowa C-55 Waska nakretka szesciokgtna M12
C-4 Pas klinowy 680 mm C-56 Przektadnia zebata
C-5 Koto, tarcza pitowa C-57 Blok unieruchamiajgcy
C-6 Resor 5x5x20 C-58 Silnik
C-7 Wat blokujacy C-59 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M8x40
C-8 tozysko 6201-2RS C-60 Resor 8x7x50
C-9 Obejma wata blokujgcego C-61 Sruba nastawcza M6x8
C-10 Tuleja wata blokujgcego C-62 Sruba nastawcza M6x6
C-11 Pierscien zabezpieczajgcy 40 mm C-63 Koto, silnik
C-12 Blok montazowy, klin rozszerzajgcy C-64 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M8x25
C-13 Ogranicznik obejm C-65 Podkfadka zabezpieczajgca 8 mm
C-14 Sruba nastawcza M8x12 C-66 Blok unieruchamiajgcy do ustawien
kata
C-15 Wktadka odlegtosciowa, przetozenie na | C-67 Rama do ustawienia kata
wysokos¢
C-16 Sruba z tbem sze$ciokatnym M8x20 C-69 Nakretka szesciokgtna M12
C-17 Podktadka 8 mm C-70 Podktadka zabezpieczajgca 12 mm
C-18 Ptyta blokujgca C-71 Przektadnia slimakowa
C-19 Klin rozszerzajgcy C-72 Sruba zabezpieczajgca, ostona
C-20 Nakretka mocujgca C-73 Sruba z tbem szesciokgtnym M8x20
C-21 Sruba M10x60 C-74 Gwint, przektadnia slimakowa
C-22 Sruba nastawcza M8x20 C-76 Podktadka ptaska 8 mm
C-23 Sruba nastawcza M8x20 C-77 Sruba gwiazdowa M8x20
C-24 Nakretka szes$ciokgtna M8 C-78 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M5x12
C-25 Sruba ograniczajgca C-79 Uchwyt
C-26 Sruba z tbem z wewnetrznym C-80 Wskaznik nachylenia
szesciokgtem M10x30
C-27 Nakretka zabezpieczajgca M8 C-81 Podktadka 4 mm
C-28 Uchwyt klina rozszerzajgcego C-82 Podktadka ptaska 4 mm
C-29 Pret potgczeniowy C-83 Sruba z tbem pétokraglymM4x10
C-30 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M6x65 C-84 Uchwyt, przektadnia slimakowa
C-31 Nakretka moletowana dla podstawy C-85 Skrzynia na trociny
silnika
C-32 Podstawa silnika C-86 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokgtem M8x18
C-33 Sruba samogwintujgca ST4.2x26 C-87 Klamra weza 100 mm
C-34 Sruba nastawcza M6x10 C-88 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M6x25
C-35 Pokretto sterowania, gtéwna tarcza C-89 Waz do odsysania pytu o $rednicy
pitowa 100x800 mm
C-36 Rekojesc C-92 Kotek blokujgcy wata
C-37 Sruba z tbem pdtokraglym M6x16 C-94 Kotek cylindryczny 4x20
C-38 Podktadka 6 mm C-95 Pierscien dystansowy, dzwignia
blokujaca
C-39 Skrzynia, rekojes¢ C-96 Sruba z tbem z wewnetrznym
szesciokatem M6x25
C-40 Rekojes¢ do ustawienia pochylenia C-97 Ptyta obrotowa, dzwignia blokujgca
C-42 Sruba z tbem sze$ciokatnym M6x65 C-98 Tuleja, dzwignia blokujgca
C-43 Nakretka moletowana dla podstawy C-99 Dzwignia blokujgca, wysokosé
silnika
C-44 Podstawa silnika C-100 Rekojes¢, dzwignia blokujgca
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Wykaz czesci DIAGRAM B:

Numer |Opis Numer |Opis

B-1 Gwiazdkowa rekojes¢ B-44 Rektyfikacja ($ruba nastawcza wysokosci)
unieruchamiajgca

B-2 Podkfadka ptaska 8 mm B-51 Prowadnica przesuwana

B-3 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M8x25 |B-52 Sruba samogwintujgca ST4.2x12

B-4 Sruba z tbem szesciokatnym M8x40 |B-53 Ostona koncowa, stét formatowy

B-5 Sruba B-54 Sruba z tbem z wewnetrznym szeéciokagtem

M5x8

B-6 Podstawa w ksztatcie T, nastawcza |B-55 Zestawienie stotu formatowego

B-7 Uchwyt, jezyczek przesuwany B-56 Ostona koncowa, stét formatowy

B-8 Sruba ograniczajgca B-57 Ptyta ograniczajgca

B-9 Podstawa w ksztatcie T, nastawcza |B-58 Ptyta ograniczajgca

B-10 Nakretka w ksztatcie T, jezyczek B-59 Sruba z tbem wpuszczonym M6x18
przesuwany

B-11 Nakretka szesciokgtna M8 B-60 Ptyta blokujgca w ksztalcie Z

B-12 Uchwyt, jezyczek przesuwany B-61 Sruba z tbem wpuszczonym M6x20

B-13  [Sruba z tbem z wewnetrznym B-62 Podktadka mimosrodowa
szesciokgtem M8x32

B-14 Sruba z tbem wpuszczonym M8x25 |B-63 Rekojes¢ popychajaca

B-15 Nakretka motylkowa B-64 Tuleja, rekojes¢ popychajaca

B-16 Podktadka 6 mm B-65 Ostona koncowa, $ruba

B-17 Element do ciecia uko$nego, B-66 Sruba gwiazdowa, kotek blokujacy
mocujgcy

B-18 Dzwignia ryglujgca B-67 Kotek cylindryczny 3x18

B-19 Podktadka ptaska 10 mm B-68 Tuleja, kotek blokujgcy

B-20 |Gwiazdkowa rekojes¢ B-69 Sprezyna, kotek blokujacy
unieruchamiajgca

B-21 Blok w ksztalcie T B-70 Kotek blokujgcy

B-22 |Sruba M6x40 B-71 Nakretka szes$ciokatna M10

B-23 Kotek mocujgcy B-72 Prowadnica blokujgca

B-24 Sruba gwiazdowa, mocujgca B-73 Nakretka w ksztalcie T, rekojes¢ popychajaca

B-25 Ramig, mocujgce B-74 Sruba nastawcza M8x12

B-26 Sruba z tbem z wewnetrznym B-75 Wktadka, rama
sze$ciokgtem M5x16

B-27 Liniat, stét przesuwany B-76 Kotek cylindryczny 2x8

B-28 |Tarcza, mocujgca B-77 Kulka 1/2°

B-29 Pierscien zabezpieczajgcy 8 mm B-78 Prowadnica kulowa

B-30  |Czop, mocujgcy B-79 Prowadnica kulowa

B-31 Sprezyna, mocujgca B-80 Ostona koncowa, listwa przesuwana

B-32 Kotek mocujgcy B-81 Jezyczek stotu formatowego

B-33 Pierscien zabezpieczajgcy 12 mm B-82 Ostona koncowa, listwa przesuwana

B-34 Mimosrod, mocujgcy B-83 Sruba z tbem z wewnetrznym szeéciokgtem

M6x12

B-35 Rekojes¢, mocujgca B-84 Sruba z tbem wpuszczonym M8x20

B-36 Rekojes¢, mocujgca B-85 Nakretka zabezpieczajgca M8

B-37 Ostona koncowa, prowadnica B-86 Nakretka zabezpieczajgca M6

B-38 Liniat, wskaznik ciecia ukosnego B-87 Kotek gwintowy

B-39 Sruba z tbem sze$ciokgtnym M8x16 | B-88 Nakretka sze$ciokgtna M8

B-40 Podpora gérna B-89 Blok w ksztaicie T

B-41 Sruba z tbem z wewnetrznym B-90 Stopka ochronna
szesciokgtem M8x25

B-42 Tarcza wktadka B-91 Sruba gwiazdowa M8x20

B-43 Podpora dolna B-92 Podktadka 8 mm
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Wymogi odnos$nie miejsca pracy

Podstawowe wymogi:

1. Podtgczenie elekiryczne: Stabilna warto$¢ napiecia zasilania: 0,9 - 1,1 wielokrotnosci napigcia
Znamionowego
Czestotliwos¢ 0,99 — 1,01 wielokrotnosci czestotliwosci znamionowej w pracy ciagtej, 0,98 - 1,02
wielokrotno$¢ w krotkich interwatach czasu
Podtgczenie do sieci musi by¢ chronione bezpiecznikiem o maks. wartosci 16 A.
Zasilanie prgdem elektrycznym z urzgdzeniami ochronnymi na wypadek nastania obnizonego na-
piecia, nadmiernego napiecia, nadmiernej wartosci natezenia pragdu z ochronnikiem natezenia
(RCD), dla maksymalnego natezenia resztkowego 0,03A.

2. Dla wysokosci nadmorskiej do 1000 m.
Maksymalna temperatura otoczenia wynosi +40 °C, minimalna temperatura otoczenia wynosi +5 °C
Zakres temperatur podczas transportu i magazynowania wynosi od -25 °C do +55 °C
Wilgotno$¢é wzgledna nie moze przekroczy¢ 50% przy maksymalnej temperaturze powietrza +40 °C.
Wigksza warto$¢ wilgotnosci wzglednej moze by¢ dozwolona przy nizszej temperaturze powietrza
(na przyktad 90 % w 20 °C)

Obcigzenie posadzki

Maszyna powoduje obcigzenie posadzki o $redniej wartosci na matej podstawie. Posadzki wigkszosci
pomieszczen produkcyjnych (hal) sg wystarczajgce dla danego typu maszyny. Niektére typy posadzek
mogg wymagac¢ dodatkowego utwardzenia. Zapytania odnosnie nosnosci posadzki prosimy kierowac do
architekta lub inzyniera budowlanego obiektu.

W celu zabezpieczenia dostatecznej stabilnosci maszyny nalezy ja przymocowaé za pomoca $rub
do posadzki. W tym celu, w podporach maszyny znajduja sie przygotowane 4 otwory.

Bezpieczne odlegtosci robocze
Bezpieczne odlegtosci robocze oznaczajg odlegtosci pomiedzy maszyng i przeszkodami, ktére umozliwia-
ja bezpieczng prace jakiejkolwiek maszyny bez ograniczenia. Prosimy wzigé pod uwage obecne i zakia-
dane wymogi maszyny, wymiary obrabianego materiatu na kazdei maszvnie oraz przestrzen dla pomoc-
niczych miejsc pracy i stotow roboczych. Uwage nalezy zwroci¢ F
réwniez na wzajemne rozmieszczenie maszyn ze wzgledu na
skuteczng manipulacje z materiatem. Przestrzega¢ dotrzymywa-
nia dostatecznego miejsca na bezpieczng prace z maszyng przy
jakiejkolwiek operaciji.

Przy ustalaniu miejsca dla pity, nalezy wzig¢ pod uwage ist-
niejace i zakladane potrzeby, wymiary materiatu, ktéry bedzie
obrabiany na poszczegdinych maszynach oraz przestrzen dla
dodatkowych maszyn, stotéw roboczych i innych urzgdzen. Mak- l
symalne bezpieczne odlegtosci dla pilarki posuwowej sg opisane

W powyzej zamieszczonym wykresie.

3500mm

3600mm

Oswietlenie i gniazdka

Oswietlenie musi by¢ wystarczajaco jasne, aby nie powodowato powstawania cieni i zmeczenia wzroku.
Instalacja elektryczna musi by¢ zdolna do jednoczesnego zasilania zastosowanych silnikow. Gniazdka
elektryczne muszg by¢ umieszczone w poblizu kazdego stotu tak, aby przewody zasilajgce lub przedtu-
zajgce nie przeszkadzaty na najbardziej uczeszczanych miejscach. Przy instalacji nowego oswietlenia,
gniazdek i ukladéw nalezy przestrzegac i dotrzymac lokalnych przepiséw i rozporzadzen.

Odsysanie pytu

Podczas uzywania maszyny musi by¢ zazwyczaj wigczone odsysanie. W ofercie wyposazenia dodatko-
wego jest gniazdko z przetgcznikiem czasowym. Oprocz tego, na miejscu instalacji musi by¢ do dyspozyciji
dostateczna moc odsysania umozliwiajagca osiggniecie wymaganego cisnienia i maksymalnej predkosci
toku powietrza 20 m/s.
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Przed przystapieniem do montazu i obstugi pity nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi. Przed
rozpoczeciem jakiejkolwiek pracy nalezy zaznajomic si¢ z maszyna oraz sposobem obstu-
gi. Jezeli obstuga nie zaznajomi sie z nimi lub nie beda dotrzymywanie warunki bezpieczen-
stwa i pracy, moze to by¢ przyczyna powaznego zranienia.

Schemat pity tarczowej

Opis

m m

e

A <«

r

v z=

Stoét do ciecia poprzecznego — Oferuje szeroka, stabilng ptaszczyzne do podparcia elementow
o wiekszych wymiarach podczas wykonywania cig¢ poprzecznych

Ograniczniki — Zastosowanie do szybkiego pomiaru przy wykonywaniu cie¢ poprzecznych.
Liniat do cigcia poprzecznego — Zastosowanie do ciecia poprzecznego. Liniat jest wyposazony
w skate i uniwersalne ograniczniki mocujace stuzgce do wykonywania precyzyjnych i wielokrot-
nych cie¢ poprzecznych.

Cylinder podporowy — Stosowany jako podparcie i lekki posuw dtugich elementéw podczas wy-
konywania cig¢ poprzecznych.

Stot formatowy — Komfortowo, doktadnie i tatwo przesuwa obrabiany przedmiot przez tarcze pity
bez nadwyrezenia obstugi.

Ostona tarczy pity — Catkowicie ustawialna ostona tarczy pity umozliwia doskonaty widok na
operacje roboczg i jednoczesnie zabezpiecza maksymalng ochrone w poblizu tarczy pity.
Gtéwny stét zeliwny

Wiacznik gtéwny — Stuzy do uruchamiania i zatrzymania maszyny, ma funkcje wytgcznika awa-
ryjnego.

Pokretto regulacyjne do podwyzszenia tarczy pity — Stuzy do ustawien wysokosci gtéwnej
tarczy pity.

Pokretto regulacyjne do ustawienia kata tarczy pily - Stuzy do ustawien kata nachylenia tarcz
pity.

Liniat do krétkich cieé poprzecznych — stuzy do krétkich cieé poprzecznych bez zastosowania
stotu formujgcego

Liniat do cie¢ wzdtuznych — stuzy do cigcia wzdluznego bez zastosowania stotu formatowego.
Blokowanie liniatu dla cigcia wzdluznego — unieruchamia liniatu w celu wykonania ustawien
precyzyjnej miary.

Pokretto do regulacji precyzyjnej — Stuzy do wykonywania precyzyjnego ustawienia liniatu.

WYKAZ CZESCI

Wykaz czesci DIAGRAM A:

Numer |Opis Numer |Opis

A-1 Sruba z tbem szesciokgtnym M8x20 A-22 Ostona, skrzynka facznikowa

A-2 Podktadka 8 mm A-23 Slimak z tworzywa sztucznego

A-3 Nakretka szes$ciokatna M8 A-24 Zawor odcigzajacy

A-4 Panel przedni, podstawa pity A-25 Skrzynka tgcznikowa

A-5 Sruba z tbem pétokraglym M6x12 A-26 Podkiadka zewnetrzna 4 mm

A-6 Podktadka 6 mm A-27 Plyta fundamentowa

A-7 Koncéwka do podtgczenia odsysania A-28 Podktadka 4 mm

A-8 Nakretka moletowana A-29 Sruba z tbem pétokraglym M4x12

A-9 Panel prawy, podstawa pity A-30 Sruba mocujaca, pret dociskowy
(popychacz)

A-10 Nakretka szes$ciokatna M6 A-31 Popychacz

A-11 Panel tylny, podstawa pity A-32 Ostona wewnetrzna

A-12 Panel lewy, podstawa pity A-33 Ptyta montazowa

A-13 Stopka gumowa A-34 Sruba z tbem pdtokraglym M5x16

A-14 Sruba z tbem pétokraglym M5x20 A-35 Uszczelnienie gumowe

A-15 Podktadka 5 mm A-36 Uchwyt

A-16 Uchwyt druciany A-37 Sruba z tbem pétokraglym M4x10

A-17 Nakretka szesciokgtna M5 A-38 Uchwyt

A-18 Kolanowa tabliczka wytgcznikowa A-39 Sruba z tbem pétokraglym M4x50

A-19 Sruba samogwintujgca ST4. 2x20 A-40 Wytgcznik koncowy

A-20 Ram podstawowej pity A-41 Nakretka szes$ciokgtna M4

A-21 Wytacznik gtéwny A-42 Sruba z tbem z wewnetrznym

szesciokgtem M6x12
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DIAGRAM J
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Prowadnica cie¢ poprzecznych — Umozliwia ruch liniatu do cieé wzdtuznych w poprzecznym

kierunku.

Noga podporowa - Stuzy do podparcia dla stotu wydtuzajgcego.

Sruba mocujaca gtéwnej tarczy pity — Stuzy do ustalenia kata nachylenia gtéwnej tarczy pity.

Element do cie¢ ukosnych — stuzy do ciecia elementéw pod katem za pomocg stotu formatowe-

go.

Klin rozszerzajgcy — Utrzymuje wpust w obrabianym przedmiocie podczas cigcia. Funkcja ta jest

zasadnicza pod wzgledem bezpieczenstwa - uniknigcia udaru wtérnego, ktére powstaje na skutek

zamknigcia ptaszczyzny ciecia za tarcza pity.

Gtéwna tarcza pily - Wykonuje ciecia obrabianych przedmiotow.

. Tarcza do ciecia wstepnego — mata tarcza pity, ktéra ma odwrotne obroty niz gtéwna tarcza. Tar-
cza utworzy w przedmiocie wpust przed wykonaniem konkretnego ciecia, dzieki czemu nie bedzie
wyszczerbiony materiat w krawedzi dolnej (np. w LTD).

1. Sruba wyréwnawcza tarczy do ciecia wstepnego Stuzy do ustawienia ruchu bocznego tarczy

do ciecia wstepnego.

2. Sruba mocujagca tarczy do ciecia
wstepnego - Unieruchamia tarcze do
cigcia wstepnego po jej ustawieniu.

3. Sruba wysokosci tarczy do ciecia

wstepnego — Stuzy do ustawienia wyso-

kosci tarczy do ciecia wstepnego.

c Hom P

s<

Wypakowanie

Posuwana pita formujgca jest dostarczana przez
producenta w pieczotowicie zapakowanym pudle.
Jezeli po podpisaniu dowodu dostawy, zostang stwierdzone uszkodzenia maszyny, prosimy o natych-
miastowy kontakt z dziatem obstugi klienta. Nawet jezeli stan dostawy nie wzbudza podejrzen, nalezy
wykonac¢ kontrole wszystkich elementow.

Posuwana pita formujgca jest ciezkg maszyna. Przy wypakowywaniu maszyny lub przy manipulacji z ma-
szyng nie zaleca sie NADWYREZAC sie i uzy¢ pomocniczych urzadzen manipulujgcych. Jezeli przy ma-
nipulacji z maszyna nie bedg zachowane $rodki bezpieczenstwa, fakt ten moze byé przyczyng zranienia
0sob.

A Niektére elementy metalowe moga mie¢ po przerobce ostre krawedzie. Przy manipulaciji
z tymi elementami nalezy zachowaé¢ podwyzszong uwage. Niedotrzymanie podanego po-
stepowania mozne spowodowac zranienie osoéb.

Zawartos¢ opakowania
Po wyjeciu wszystkich pozycji z opakowania transportowego, ich ilos¢ musi by¢ zgodna z nastepujgcym
wykazem czesci i elementow:

Gtéwne opakowanie:
Zestaw pity gtéwnej
Stét przedtuzajacy zeliwny
Stot przedtuzajacy z plytg stalowag z nogg podporowg
Tylny stot przedtuzajgcy z podporg
Zestaw ramienia wychylnego (wewnatrz zestawu pity gtéwnej)
Stot do ciecia poprzecznego
Cylinder (do ciecia poprzecznego)
Ostona pity tarczowej
Waz do pytu 2 1/2”
Koncoéwka do podtagczenia odsysania
Element pomocniczy do cigcia ukosnego
Pokretta (2)
Elementy montazowe
Narzedzia
- Klucz 13- 15 mm
- Klucz do watu



Kotek unieruchamiajgcy watu
Klucz na $ruby z szesciokgtem wewnetrznym 3, 4, 5, 6 mm

« Element do popychania

(Niektore czesci znajdujg sie w zestawie gtownej pity)

» Stopki ochronne

Opakowanie dodatkowe:
« Liniat do cigcia wzdtuznego

Listwa liniatu do ciecia wzdtuznego

Listwa podpory tylniej

Stot formatowy

Jezyczek stotu formatowego

Noga podporowa, jezyczek stotu formatowego
Liniat do ciecia poprzecznego

Zacisk mocujacy, z prowadnicg

Ogranicznik mocujgcy

Oczyszczenie

Nie polakierowane powierzchnie sg pokryte cienkg warstwa oleju, ktdry gwarantuje ochrone produktu pod-
czas transportu. Warstwe usung¢ za pomoca odpowiedniego rozpuszczalnika lub srodkiem do usuwaniu
tluszczow na bazie cytrusow. Niektdre czesci mozna catkowicie zdjg¢ lub wymontowac w celu wykona-
nia catkowitego oczyszczenia. W celu zagwarantowania maksymalnej wydajno$ci maszyny nalezy skon-
trolowac¢ czy zostaly oczyszczone wszystkie ruchome lub suwne elementy, ktére byly pokryte ochronng
warstwg oleju. Nie stosowac rozpuszczalnikédw na bazie chloru, poniewaz w przypadku kontaktu moga
spowodowac uszkodzenie polakierowanej powierzchni.

[]
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Do czyszczenia nie stosowac benzyny lub innych rozpuszczalnikéw ropopochodnych. Rozpusz-
czalniki tego typu majg niska temperature samozaptonu i z tego powodu sg ekstremalnie tatwopal-
ne. Przy zastosowaniu produktéw tego typu, pojawia sie wysokie ryzyko eksplozji i spowodowania
popalenia.

Wiele rozpuszczalnikéw ogdlnie stosowanych do czyszczenia urzadzen maszynowym, moze
podczas wdychania lub kontaktu ze skorg powodowac skutki toksyczne. Przy pracy z rozpusz-
czalnikami nalezy zawsze pracowac¢ w nalezycie wietrzonych pomieszczeniach w bezpiecznej
odlegtosci od zrédet ognia. Utylizacje zuzytych tkanin nalezy wykonaé wedtug wtasciwych przepi-
s6w z zachowaniem bezpieczenstwa i przepiséw przeciwpozarowych i ochrony srodowiska natu-
ralnego.

DIAGRAM H
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Montaz maszyny

Przemieszczenie i umieszczenie zespotu zasadniczego pily

@ Posuwana pita formatowa jest ciezkg maszyng. Jezeli przy manipulacji z maszyng nie bedg za-
chowane $rodki bezpieczenstwa, moze to spowodowac¢ powazne zranienia. W celu zachowania
srodkow bezpieczenstwa przy manipulaciji z drewnianym opakowaniem i przy wyjmowaniu maszy-
ny z opakowania bedg potrzebne pomocnicze urzgdzenia manipulacyjne.

@ Stosowac tasmy wigzace o minimalnym udzwigu 500 kg. Przerwanie tasm wigzacych moze

byé¢ przyczyna powaznego zranienia osoéb.

1. Zdja¢ pokrywe opakowania, przysungc do siebie widly wozka wi-
dtowego i ustawi¢ bezposrednio w strone pity.

2. Do ptyty pity przymocowa¢ cztery petle, umiesci¢ dwie tasmy
wigzace na widly wozka i przymocowac je do petli.

3. Do ochrony wytgcznika gtéwnego zastosowac kawatek drewna.

4. Podnies¢ zestaw pity i przemiesci¢ na z géry wyznaczone miej-
sce.

5. Przed ustawieniem zestawu na posadzce, podiozy¢ pod rame
pity cztery gumowe bloki.

6. Opusci¢ pite na posadzke.

Instalacja wydtuzajgcego stotu zeliwnego
Wyja¢ z opakowania drewnianego gtéwnego zestawu pity, wydtuzajgcy stot zeliwny, wydtuzajgcy stét
z plytka stalows i tylny stot wydtuzajacy.

@ Wydluzajacy stoét zeliwny jest cigzkim elementem,
ktorego masa przekracza 35 kg. W celu zachowania
srodkéw bezpieczenstwa bedzie potrzebna pomoc
do jego wyjecia.

1. Przymocowac zeliwny stot wydtuzajgcy do podstawy pity
za pomocg czterech srub z tbem szesciokatnym M8x20
i podktadek (patrz rys. 2)

2. Wycentrowac stét wydtuzajgcy wedtug krawedzi i za po-
moca kantowki stét spusci¢. Skontrolowaé zréwnanie ca-
tej powierzchni (patrz rys. 3)

3. Dokreci¢ wszystkie cztery Sruby kluczem 13 mm.

Wood Block - Kantéwka

Major 'I:able — Stot g’fo'yvny o Fig 3 Major Table
Extension Table — Stét wydtuzajgcy Wood Block
View From Front — Widok z przodu
Major Table — Stét gtowny /stm Table
Tap Here — Tutaj spusci¢
Przymocowaé¢ stét wydtuzajacy z ptyta stalowg do zeliwnego
stotu wydtuzajgcego. Zréwnac i dokreci¢ w jednakowy spo- @
s6b jak przy montazu zeliwnego stotu wydtuzajgcego (patrz | view From Front
rys. 3i rys. 4) Major Table -
[ | mﬁ
Tap Here

Extension Table

View From Top Tap Here

Major Table % Extension Table

11



Montaz nogi podporowej
1. Przymoncowac¢ noge podporowg do stotu wydtuzajgcego z ptytg stalowg za pomoca dwoch srub
z tbem szesciokatnym M8x20, podktadek i nakretek. Nalezycie dokrecic.
2. Wykona¢ ustawienie nogi i przekonac sie czy stot wydtuzajgcy i ptyta stalowa sg idealnie zréwna-
ne z zeliwnym stotem wydtuzajgcym.

Montaz listwy liniatu do cigcia podiuznego

1. Na gtéwnym stole i w stotach wydtuzajgcych umiesci¢ po pie¢ $rub z tbem szesciokgtnym M8x25, pod-
ktadki i nakretki szesciokatne (podkfadki i nakretki wewnatrz stotu). Nakretki muszg by¢ przekrecone tylko
o kilka obrotéw, aby powstat luz potrzebny do przymocowania listwy liniatu do cie¢ podtuznych.

2. Zdjac¢ lewa koncowg ostone listwy liniatu do cie¢ podtuznych. Nasadzi¢ wpust na listwie do cie¢
podtuznych przez pie¢ srub. Kazdg srube ustawi¢ tak, aby listwa byta przymocowana bezposred-
nio przy stole.

3. Docisng¢ listwe do stotu i rekag dokreci¢ kazdg nakretke szesciokgtng. Listwa wymaga nastepnego
wyregulowania.

4. Nasadzi¢ lewg koncowg ostone na listwe i dokreci¢ za pomocg Srub.

Rip Fence

Rail
Rip Fence Rail
/ Square Head Fig 6
Support Leg Screw
Rip Fence Rail - Listwa liniatu do ciecia Support Leg — Noga podporowa Rip Fence Rail -
podtuznego Square Head Screw — Sru- Listwa liniatu do ciecia podtuznego

ba z tbem czterokgtnym

Montaz tylniej listwy podporowej

Przymocowac¢ tylng listwe podporowg do zeliwnego stotu wydtuzajgcego oraz do stotu wydtuzajgcego
z plytg stalowg za pomoca czterech srub z tbem czterokatnym M8x25, podktadek i nakretek, nastepnie
nalezycie dokrecic.

Fig 7

Extension table — Stot wydiuzajacy

Nut & washer — Nakretka i podktadka

Rear support rail — Tylna listwa podporowa
Square head screw — Sruba z tbem czterokgtnym
Slot for screw — Wpust na $rube

Extension tabls
Rear support rall

Kut & wagher

Siat for screw,

Square hedd screw

Montaz tylniego stotu wydtuzajacego

1. Przymocowac tylny stot wydtuzajgcy do tylnej czesci stotu
gtébwnego za pomoca dwodch srub z tbem szesciokgtnym
M8x16, podktadek i nakretek szesciokatnych.

2. Jeden koniec podpory przymocowac¢ do tylnej ptyty pod-
stawowego zestawu pity za pomoca $rub z tbem szescio-
katnym M8x16 a drugi koniec podpory przymocowa¢ do
tylniego stotu wydtuzajgcego za pomocg $rub z tbem sze-
Sciokgtnym M8x16.

3. Tylny stét wydituzajgcy ustawie o 0,5 mm ponizej stotu
gtéwnego.
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DIAGRAM E

Montaz pokretta do regulacji podwyzszenia i nachylenia gtéwnej tarczy pity
1. Nasadzi¢ pokretto stuzgce do regulacji podwyz-
szenie tarczy pity (1) i pokretto do regulacji na-
chylenia tarczy pity (2) na waly stuzagce do pod-
wyzszenie i nachylenia tarczy pity.

Przymocowanie liniatu cie¢ podtuznych i listwy rownajacej

1. Ustawi¢ nachylenie tarczy pity na 0° (tarcza 90° wzgledem stotu)
i podniesc¢ gtéwna tarcze pity catkowicie w gore,

2. Przymocowac profil prowadnicy cie¢ podtuznych do przeciwlegte-
go profilu na listwie liniatu cie¢ podtuznych.

3. Przesunac¢ liniat do cie¢ podtuznych tak, aby dotykat sie gtéwnej
tarczy pity.

4. Postuka¢ w koniec prowadnicy cie¢ podtuznych tak, aby "0” na
skali na listwie zréwnato sie czerwong kreskg na soczewce liniatu
cie¢ podtuznych.

Montaz zestawienia ramienia wahliwego
1. Cztery $ruby z tbem szesciokatnym M8x30 wiozy¢ w celu mon-
tazu zestawienia ramienia wahliwego do podstawowego zestawu
pity a ramie utrzymac¢ w pozycji poziome;.
2. Na zestaw ramienia wahliwego potozy¢ podpore stotu do cieé¢ po-
przecznych (A) a reke dokreci¢ zabezpieczajgce nakretki.
Podpora wymaga wykonania dalszej regulaciji.

Montaz zestawienia stotu formatowego
1. Umiesci¢ dwa komplety srub (wigcznie podktadki 8 mm, wkiadki) do dolnego wpustu zabieraka
stolu formatowego (patrz rys. 14).
Nasadzi¢ zestawienie stotu formatowego na podpory i przygotowane dwie Sruby.
Obie $ruby dokreci¢.
Noge podporowg przymocowaé do zabieraka.

rOD
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Zréwnanie stotu formatowego:

Fig 13 | 1. Liniat poprzecznych cig¢ umiesci¢ na gtowny stét i stot formatowy.

. Poluzowac¢ cztery sruby szesciokatne M8x25 (A) w celu regulacji zrow-

¢ A nania stotu formatowego (patrz rys. 13).

3. Nastepnie dokreci¢ cztery sruby szesciokatne M8x25 (A).

4. Do precyzyjnego ustawienia czterech srub regulacyjnych M8x12 zasto-
sowac klucz M8x12 do $rub z tbem z wewnetrznym szesciobokiem 3
mm (C).

Montaz rekojesci popychajacej i kotka blokujacego
1. Nakretke w ksztatcie T M12x1,75 nasung¢ na stét for-
matowy i wkreci¢ rekojes¢ popychajgcg (D) za pomoca
klucza 17 mm.
2. Czop unieruchamiajacy w ksztaicie w ksztalcie gwiazdy
(E) z unieruchomi¢ za pomocg nakretki szesciobocznej
M10 na przeciwlegtej stronie.

Montaz stotu dla cie¢ poprzecznych

1. Dwie $ruby z tbem grzybkowym z czworokgtnym po-
sadzeniem M8x70 w ksztatcie T nasung¢ do wpustu
bocznego stotu formatowego. taczg one stot do ciecia
poprzecznego ze stotem formatowym.

2. Zastosowac dwie nakretki motylkowe do przymocowania
stotu do cie¢ poprzecznych ze stotem formatowym.

3. Zastosowac dwie Sruby z tbem szesciokgtnym M6x30
mocujgce stot do cie¢ poprzecznych do podpory (B).

4. Zastosowac waska nakretke szescioboczng M12 (C) do
zréwnania stotu do ciecia porzecznego ze stotem forma-
towym.

5. Nastepnie dokreci¢ nakretke M12 (C).

Montaz liniatu do cie¢ poprzecznych

1. Liniat do cie¢ poprzecznych wlozy¢ do przedniego lub
tylniego otworu na czop prowadzacy.

2. Dokreci¢ nakretke moletowana.

3. Przekreci¢ ptyte zabezpieczajgca w celu zréwnania linia-
tu wzgledem stotu.

4. Przekreci¢ srube gwiazdkows i unieruchomic liniat w tej
pozycji.

5. Do liniatu nasunaé ogranicznik (D).

6. Do gornego wpustu liniatlu umiesci¢ nakretke w ksztatcie
T i wkreci¢ kotek elementu zaciskowego do liniatu.

7. Jezeli jest to konieczne nasadzi¢ ramie elementu zaci-
skowego na kotek (E).

Montaz elementu zaciskowego do cie¢ ukosnych
1. Element zaciskowy do cie¢ ukosnych nasung¢ na stét
przesuwany i docisng¢ jak najdalej. Unieruchomic¢ ele-
ment zaciskowy do cie¢ ukosnych za pomocg rekojesci
gwiazdkowego typu (A).
2. Zréwnac liniat z elementem do cie¢ ukos$nych.

DIAGRAM D
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Montaz koncoéwki do odprowadzania pytu

Koncowke do odprowadzania pytu umiesci¢ na dolnej czesci tylnego pa-
nelu i przymocowacé jg za pomocg czterech $rub z tbem cylindrycznym
M6x12, podkiadek i nakretek (nakretki wewnatrz stojaka).

Fig 19

Montaz ostony tarczy pitowej

» Klin rozszerzajgcy jest wyposazony w 3 wpusty dla réznych
wymiarow tarczy pitowe;j.

* Model MJ12: Jezeli zastosowana jest tarcza o Srednicy
250 mm, to ostone tarczy pitowej nalezy umiesci do wpustu
254. Jezeli zastosowana jest tarcza pitowa 305 lub 315 mm
ostone tarczy pitowej nalezy umiesci¢ do wpustu 315.

Montaz podpory weza do odprowadzania pytu

Do montazu podpory weza do tylniej czesci stotu wydtuzajgcego z ptytg stalowg
nalezy zastosowac dwie $ruby z tbem szesciokatnym M6x20, podktadki i nakretki
(nakretki pod stotem).

Montaz wezy do odprowadzania pytu

1. Waz do odprowadzania pytu o $rednicy 2” nalezy przymocowac¢ do ostony tarczy pitowej za pomo-
ca zacisku wezowego 2”.

2. Nasadzi¢ waz na instalacje odsysania pytu 2” na podpore weza, aby stét byt bez zadnych przed-
miotow.

3. Drugi koniec weza do odsysania pytu o $rednicy 2” przymocowac¢ do gtéwnej koncéwki do odpro-
wadzania pytu do dolnej czesci panelu tylniego.

4. Przemontowa¢ waz do odsysania pytu o srednicy 4” na koncéwke do odsysania pylu za pomocag
zacisku wezowego 4”.

A
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Wymiana i regulacja

Wymiana gtéwnej tarczy pitowej

[]
A

A

Odtaczyc¢ pite od napiecia zasilajacego!

Rozmiar tarczy pilowej odpowiedniej dla modelu MJ12 wynosi 250%30%x3 mm (Srednica
wewnetrzna, srednica otworu mocujacego, grubos¢), 305x30%3 mm, 315x30%3 mm.

Przy kazdej zmianie grubosci tarczy pitowej nalezy zastosowac¢ odpowiedni klin rozszerza-
jacy oraz tarcze do ciecia wstepnego o odpowiednich wymiarach, aby wymiary byty zgodne
z gléwna tarcza pitowa.

Wymiana gtéwnej tarczy pitowej
1.

16

10.

1.
12.

Na panelu sterowania nastawi¢ pochylenie tarczy na 0° (tarcza znajduje sie w pozycji 90° wzgle-
dem stotu) a tarcze podnie$¢ na maksimum wysokosci.

Stot formujgey ustawi¢ w pozycji wyjsciowej do ciecia (aby tarcza byta catkowicie dostepna) i wy-
kreci¢ dwie Sruby z tbem cylindrycznym M6x12 po czym nastapi odkrycie wewnetrznej ostony
tarczy, ktora zakrywa tarcze i klin rozszerzajacy.

Usuna¢ ostone tarczy z klina rozszerzajgcego w celu odkrycia zestawu montazowego.

Wyjac¢ wktadke ze stotu.

Wsuna¢ kotek blokujgcy do otworu na wewnetrznej stronie potgczenia kotnierzowego tarczy
i unieruchomic tarcze.

Za pomocg klucza do watu odkreci¢ nakretke watu, ktéra mocuje gtéwng tarcze pitowa (przy od-
krecaniu obracac w kierunku ruchu wskazéwek zegara).

Zdja¢ potgczenie kotnierzowe watu oraz zuzytg gtéwng tarcze pitowa.

Nasuna¢ nowa tarcze pitowa, z powrotem nasadzi¢ potgczenie kotnierzowe watu i dokreci¢ nakret-
ke watu w celu unieruchomienia gtéwnej tarczy pitowej.

A Jezeli zostanie zastosowana nowa tarcza o innych wymiarach nalezy wykonaé¢ ustawienia
klina rozszerzajgcego. (Wytacznie w modelu MJ12).
Jezeli grubosc¢ tarczy pitowej jest odmienna od pierwotnej tarczy, grubos¢ tarczy do ciecia
wstepnego i grubos¢ klina rozszerzajgcego musi
by¢ dopasowana do grubosci gtéwnej tarczy pi-
towej.

W kazdym przypadku nalezy przekona¢ sie czy klin
rozszerzajgcy jest demontowany w poprawny sposob
i czy jest zréwnany z tarcza pitowa.

Wewnetrzng ostone tarczy pitowej przesung¢ z powro-
tem do pierwotnej pozyciji, tj. obok tarczy pitowej.
Zrownac tarcze do cigcia wstgpnego z gtéwng tarczg
pitowa.

DIAGRAM B
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ROZRYSOWANIE CZESCI

DIAGRAM A
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Wymiana i ustawienia tarczy do cigcia wstepnego

IE Odtaczyc¢ pile od napiecia zasilajgcego!

A Tarcza, ktéra nadaje sie do pity tego typu ma wymiary 90x20x3 mm ($rednica wewnetrzna, $red-
nica otworu mocujacego, grubos¢)

Wymiana tarczy do cigcia wstepnego:

1. Na panelu starowania nastawi¢ nachylenie tarczy
na 0° (90° wzgledem stotu) i tarcze podniesé na
maksymalng wysokos¢.

2. Stot formatowy ustawi¢ do pozycji koncowe;j i wy-
kreci¢ dwie sruby z tbem cylindrycznym M6x12
w celu odstonigcia ostony tarczy wewnetrznej,
ktdra ostania tarcze i klin rozszerzajacy.

3. Zdjac ostone klina rozszerzajacego, aby odstonic
zestaw montazowy.

4. Wyjac¢ wkitadke ze stotu.

5. Wsung¢ kotek blokujacy do otworu na wewnetrz-
nej stronie potgczenia kotnierzowego i unieru-
chomic tarcze.

6. Zapomoca klucza do watu odkreci¢ i wyjg¢ srube
watu, ktéra stuzy do przymocowania gtéwnej tar-
czy pitowej (przy poluzowywaniu kreci¢ w strone
przeciwng do ruchu wskazoéwek zegara).

7. Wyjac potgczenie kotnierzowe watu i zuzytg tar-
cze do ciecia wstepnego.

8. Zalozy¢ nowg tarcze do ciecia wstepnego, zato-
zy¢ ponownie potgczenie kotnierzowe wraz z na-
kretkg watu tak, aby tarcza do ciecia wstepnego
zostata unieruchomiona.

Regulacja tarczy do ciecia wstepnego:

Poluzowa¢ srube mocujacg (A). Regulacja w kierunku
podiuznym wykonywana jest za pomocg $ruby (B). Usta-
wienie wysokos$ci wykonuje sie za pomoca $ruby nastaw-
czej (C). Nastepnie wykona¢ dokrecenie sruby mocuja-
cej (A). Wykona¢ regulacje tarczy do ciecia wstepnego
w kierunku podtuznym tak, aby byta zréwnana z gtéwng
tarczg pitowa.

meiana i ustawienia klinow rozszerzajacych

Odtaczyc¢ pite od napiecia zasilajgcego!

1. Na panelu starowania nastawi¢ nachylenie tarczy na 0° (90° wzgledem stotu) i tarcze podnie$¢ na
maksymalng wysokosc.

2. Stoét formatowy ustawi¢ do pozycji wyjsciowej i wykreci¢ dwie sruby z tbem cylindrycznym M6x12
w celu odstonigcia ostony tarczy wewnetrznej, ktéra ostania tarcze wewnetrzng i klin rozszerzaja-
cy.

3. Zdja¢ ostone klina rozszerzajgcego, aby odstoni¢ zestaw montazowy.

4. Wykreci¢ i usung¢ srube srodkowa z zestawu montazowego, aby byta mozliwos$¢ wyjecia piyty
montazowej.

5. Wyjac¢ aktualnie wmontowany klin rozszerzajgcy i zamontowac odpowiedni klin rozszerzajgcy.
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6. Wrdci¢ plyte montazowg i wkreci¢ $rube srodkowa. Srube nie dokrecaé catkowicie.

A Klin rozszerzajgcy jest lekko wykrzywiony we-
dtug wymiaru tarczy pitowej, dzieki czemu klin
rozszerzajgcy moze poruszac sie blizej lub da-
lej wzgledem tarczy pitowe;j.

7. Klin rozszerzajgcy umiesci¢ okoto od 3 mm do
8 mm od najblizszego zeba na gtéwnej tarczy
pitowe;j.

8. Dokreci¢ $rube srodkowg w celu unierucho-
mienia klina rozszerzajgcego we wtasciwej po-
Zycji.

9. Ostong wewnetrzng tarczy pitowej (z kroku nr
4) ustawi¢ z powrotem do pierwotnej pozycji
i przemiesci¢ panel przesuwany do pozycji
Srodkowe;.

Wymiana gtéwnego pasa

Odtaczyc¢ pite od napiecia zasilajgcego!

1. Na panelu starowania nastawi¢ nachylenie tarczy na 0° (90° wzgledem stotu) i tarcze podnies¢ na
maksymalng wysokos¢.

2. Stét formatowy ustawi¢ do pozycji koncowej i wykreci¢ dwie $ruby z tbem cylindrycznym M6x12
w celu odstoniecia ostony tarczy wewnetrznej, ktéra ostania tarcze wewnetrzng i klin rozszerzajacy.

3. Zdjac ostone klina rozszerzajgcego, aby odstoni¢ zestaw montazowy.

4. Zdjac¢ gtdwng tarcze pitowa.

5. Wykreci¢ trzy $ruby z tbem z wewnetrznym szesciokgtem M8x18 i wyjac ostone na trociny.

m W celu wykrecenia dwoch $rub dolnych z tbem z wewnetrznym szesciokatem M8x18 nalezy po-

chyli¢ system gtéwnej tarczy pitowej pod katem 30°. W celu wykrecenia jednej $ruby gérnej z tbem
z wewnetrznym szesciokgtem M8x18 nalezy pochyli¢ system gtéwnej tarczy pitowej pod katem 0°.

6. Woykreci¢ 4 Sruby z tbem z wewnetrznym sze$ciokatem znajdujgce sie na gérnej i dolnej czesci
lewego panelu i zdjg¢ lewy panel.

7. Poluzowac cztery sruby montazowe silnika z them szesciokatnym M8x40 (A) i poluzowac¢ $rube
naprezajgca (B).

8. Zdjac pas klinowy.

9. Nasadzi¢ nowy pas klinowy, naprezy¢ i dokreci¢ sruby montazowe silnika i Sruby naprezajace, za-
mknac¢ lewy panel i zamontowac z powrotem ostone tarczy, tarczy pitowej i ostone tarczy pitowe;j.

Wymiana pasa tarczy do ciecia wstepnego

@ Odtaczyc¢ pite od napiecia zasilajacego!

1. Na panelu sterowania nastawi¢ pochylenie tarczy
na 0° (tarcza znajduje sie w pozycji 90° wzgle-
dem stotu) a tarcze opusci¢ do najnizszej mozli-
wej pozycji.
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UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu przydatnosci urzadzenia (zywotnosci) nalezy przy utylizacji powstatego odpadu
postepowac zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa. Produkt sktada sie z cze$ci metalowych oraz
z tworzywa sztucznego, ktdre po rozsortowaniu podlegajg oddzielnej utylizacji.
1. Wymontowac¢ wszystkie czesci i elementy maszyny.
2. Czesciposortowacwedtugklasyfikacjigospodarkizodpadami(metale,guma,tworzywasztuczneitp.).
Posortowany materiat nalezy odda¢ do nastepnego uzytku.
3. Odpad elektryczny (zuzyte narzedzia elektryczne, silniki elektryczne, tadowarki, elektronika, aku-
mulatory, baterie...).
Szanowny kliencie, z punktu widzenia obowigzujgcych przepiséw gospodarki z odpadami, zuzyte czesci
oraz elementy elektroniczne i elektryczne stanowig niebezpieczny odpad, ktérego utylizacja podlega spe-
cjalnemu procesowi.
Zabrania sie wrzucania odpadu elektrycznego do pojemnikow przeznaczonych na odpad komunalny.
Urzadzenie mozna réwniez odwiez¢ do punktéw zbiorczych odpadu elektrycznego. Informacje o miej-
scach zbiorczych otrzymajg Panstwo w urzedach miejskich lub gminnych, badz w internecie.

OSTRZEZENIE

W przypadku pojawienia sig usterki, urzadzenie nalezy wysta¢ do punktu sprzedazy. Naprawa zostanie
wykonana w jak najkrotszym terminie. Krotki opis usterki skroci czas diagnostyki urzgdzenia i z tym idgcy
czas jego naprawy. W okresie obowigzujgcej gwarancji nalezy wraz urzgdzeniem doreczy¢ karte gwaran-
cyjng oraz dowdd zakupu. Po uptynieciu okresu gwarancji jesteSmy do Panstwa dyspozycji a naprawe
urzgdzenia wykonamy po dostepnych cenach.

Urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem podczas transportu do punktu serwisowego lub
uzy¢ oryginalne opakowanie. Za uszkodzenia powstate podczas transportu urzadzenia nie ponosimy od-
powiedzialnosci, a powodzenie reklamacji w firmie kurierskiej zalezy od sposobu pakowania i zabezpie-
czeniu przeciwko uszkodzeniu

Notatka: llustracje zawarte w niniejszej instrukcji moga by¢ odmienne od rzeczywistego wygladu dostar-
czonego produktu. Moga réwniez wystepowac rozbieznosci w zakresie i typu dostarczonego produktu
oraz rodzaju dostarczonego wyposazenia dodatkowego. Stan ten jest wynikiem rozwoju a warianty te nie
maja zadnego wptywu na poprawne dziatanie produktu.



KONSERWACJA

@ Przy wykonywaniu czynnosci konserwacyjnych nalezy zawsze odtgczy¢ maszyne od zré-
dia napiecia.

Niedotrzymanie tej instrukcji moze by¢ przyczyng powaznego zranienia.

» Maszyne zawsze utrzymywacé w czystosci. Zanieczyszczenia, ktére przedostang sie do mechanizmu
maszyny mogg spowodowac uszkodzenie maszyny.

Do czyszczenia nie stosowac agresywnych srodkow czystosci i rozpuszczalnikow.

Czesci z tworzywa sztucznego zaleca sie oczysci¢ szmatkg zwilzong w wodzie z mydtem.
Powierzchnie metalowe nalezy przetrze¢ szmatkg nawilzong w nafcie.

Nie uzywane urzgdzenie nalezy przechowywac zakonserwowane w suchym miejscu, gdzie nie bedzie
podlegaé korozji.

» Wszelkie prace konserwacyjne muszg by¢ wykonane przez fachowy personel.

» Do napraw stosowac wytgcznie oryginalne czesci zastepcze.

Czyszczenie

Czyszczenie pity formujgcej jest wzglednie tatwe.

Odkurzy¢ zgromadzone trociny i pyt a pozostate zanieczyszczenie wytrze¢ suchg $cierkg. Jezeli na ma-
szynie znajdujg sie resztki zywicy, to do ich usuniecia zastosowac odpowiedni rozpuszczalnik. Po oczysz-
czeniu zakonserwowac wszystkie zeliwne i nie lakierowane powierzchnie odpowiednim smarem.

IlIIRegularnie wykonywaé czyszczenie catej maszyny. zwtaszcza wszystkich ruchomych czesci
(odkurzanie, odmuch)

Codziennie:

» Oczysci¢ powierzchnie, wpusty, posuw i utozenie stotu formatowego.
» Oczyscic stot zeliwny i stot z ptytg stalowa.

» Oczyscic¢ uchwyt liniatu do ciecia podtuznego.

Tygodniowo:
* Odkurzy¢ skrzynie silnika.

Pozostate czynnosci

Nieustannie $ledzi¢ stan roboczy maszyny.

Regularnie kontrolowac¢ stan poszczegolnych pozycji a jezeli jest to konieczne wykonac¢ naprawe lub wy-
mienic:

» Poluzowane $ruby montazowe.

» Zuzyty wytgcznik.

* Zuzyta lub uszkodzona tarcza pitowa.

» Zuzyta lub uszkodzona ostona tarczy pitowe;j.

Pasy klinowe

W celu zagwarantowania transmisji optymalnej mocy z silnika na tarcze pitowa, pasy klinowe muszg by¢
w bardzo dobrym stanie (bez peknie¢, rozdarcia i $ladéw zuzycia) a podczas ruchu musza by¢ odpowied-
nio naprezone. Pasy klinowe kontrolowa¢ minimalnie co 3 miesigce. Jezeli pita jest uzywana codziennie,
kontrole pasow klinowych wykonywaé w czestszych okresach.

Jezeli jest to konieczne, wymienic oba pasy.

tozyska

tozyska sg uszczelnione i nasmarowane a podczas swojej zywotnosci nie wymagajg zadnego smarowa-
nia. Komponenty Panstwa pity beda pracowac jak najlepiej, jezeli tozyska bedg utrzymywane w czystosci.
Zasada ta jest nadmiar wazna dla fozysk promieniowych czopow.

Wegliki, tarcze pitowe, paski klinowe sa, z punktu widzenia gwarancji ustawowej, materia-
tem eksploatacyjnym.
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2. Wykrecic 4 $ruby z tbem z wewnetrznym szesciokgtem na gornej i dolnej czesci prawego panelu
i zdjg¢ panel.

Rolke naprezajgcg wcisngc¢ jak najdalej w kierunku oznaczonym przez strzatke.

Zdjac¢ stary pas i zatozy¢ nowy pas.

Ponownie zamontowac prawy panel.

ok w

Regulacja réwnolegtosci stotu formatowego

|£| Pite odlaczy¢ od napiecia zasilajgcego!

Oproécz narzedzi, ktére jest dostarczane wraz z pitg, postepowanie to zaktada uzycie flamastra i doktadne-
go liniatu lub linijki oraz obecnosci osoby do pomocy.

Regulacja réwnolegtosci stotu formatowego z gtéwna tarcza pitowa:
1. Na panelu sterowania ustawic tarcze w pozycji 0° (90° wzgledem stotu zeliwnego).
2. Gtowna tarcze pitowg podnies¢ do jak najwyzszej pozycji.
3. Flamastrem oznaczy¢ $rodek tarczy pitowej. W ten sposéb bedzie mozliwy pomiar z doktadnie
jednakowego miejsca na tarczy pitowe;j.
4. Stot formatowy przesunag¢ catkowicie w jedng strone i za pomocg doktadnego liniatu/linijki zmie-
rzy¢ odlegtos¢ pomiedzy krawedzig stotu i wyznaczonym znakiem, tak jak pokazano na rys. 32.

Fig 32

Blade — Tarcza pitowa
Sliding Table — St6t formatowy
Mitre Slot — Wpust do ciecia ukosnego Elade

Sliding Mitre
Table\ Slot
é /
B A :

5. Drugi koniec stotu przesungc przed tarcze pitowg i zmierzy¢ odlegtosc.
Jezeli odlegtos¢ jest jednakowa na obu koncach, oznacza to, ze stét formatowy jest rownobiezny
z gléwng tarczg pitowa.
Jezeli odlegtosci na jednej stronie sg odmienne, nalezy kontynu-
owac¢ wedtug kroku 6.

6. Koniec stotu formatowego, ktéry nalezy wyregulowac, przesunaé
przed tarcze pitowg.

7. Poluzowac¢ dwie Sruby z tbem szesciokgtnym (C) i lekko postukac
w podpore chwytaka przesuwanego w celu ustawienia odlegtosci.

8. Powtodrzy¢ krok 7 , az odlegtosci na obu koncach pomiedzy zna-
kiem na tarczy pitowej i krawedzig stotu formatowego na obu stro-
nach bedg jednakowe.

9. Dokreci¢ cztery $ruby z tbem szes$ciokatnym (C) i unieruchomic
podpory.

10. Teraz dokreci¢ $ruby gwiazdowe, ktére stuzg do przymocowania -
stotu do podstawy. Fig 33
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OBSLUGA

Bezpieczenstwo obstugi jest najwazniejsze. Jezeli jest to koniecz-
ne mozna wsung¢ stopki do wpustéw w stole formatowym w celu
zabronienia udaru wstecznego przedmiotu obrabianego.

Stopka moze byé wsunieta do przedniej lub tylniej czesci stotu
formatowego.

Ciecie podtuzne

» Pita formujgca moze wykonywac cigcie podtuzne ele-
mentéw o maksymalnych wymiarach. Stét formatowy
usuwa obcigzenie przy przesuwaniu duzych i ciezkich
elementow przez powierzchnie nieruchomego stotu.

+ Pita moze wykonywac cigcie podtuzne
mniejszych ptyt i moze by¢ zastosowana
jako tradycyjna pita stotowa. Mniejsze
i Izejsze plyty sa posuwane z tatwoscig
na powierzchni nieruchomego stotu ze-
liwnego na prawej stronie tarczy pitowe;j.

» Okresli¢ postepowanie robocze, ktére bedzie najwtasciwsze do wykonanie ciecia podtuznego zgdanego
produktu.

* Przed uzyciem stotu formatowego nalezy przeczyta¢ instrukcje w czgsci podanej pod nazwg ,Podtuzne
ciecie ze stotem formatowym”.

* Przy uzyciu maszyny jako klasycznej pity stotowej, nalezy przeczyta¢ cze$¢ pod nazwg ,Ciecie podtuz-
ne za pomocg tradycyjnej techniki pity stotowej”.

Ciecie podtuzne ze stotem formatowym:
1. Na stot formatowy zamontowa¢ stét do wykonywania cie¢ poprzecznych.
2. Przesunaé i unieruchomic¢ stét do cieé¢ poprzecznych na koncu stotu formatowego naprzeciwko
rekojesci stotu formatowego.
3. Do otworu kotka prowadzacego wsungc¢ liniat do ciecia poprzecznego i unieruchomic¢ go za pomo-
cg nakretki moletowane;.
m W pierwszej kolejnoSci wsungc liniat do cigcia poprzecznego do otworu przedniego czopu pro-
wadzgcego. odwroci¢ plyte blokujgcg w_ksztatcie Z aby liniat zrownat sie i nastepnie dokrecic
moletowang nakretke.
Ogranicznik mocujgcy ustawi¢ na wymagang szerokos$c ciecia.
Przedmiot do obrébki potozy¢ na stét pity.
Przymocowa¢ ramie mocujgce do kotka a przedmiot do obrébki
unieruchomi¢ na swoim miejscu.
7. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw i srodkéw bezpie-
czenstwa mozna wykonac ciecie.

o oh

Fig 37
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Tarcza pitlowa
nie jest w pozycji

Tarcza pitowa jest
zdeformowana.

Wymieni¢ tarcze pitowa.

nie jest w pozycji prostopadtej do
tarczy pitowe;.

prostopadiej do 2. Gorna czes¢ stotu nie jest 2. Zrownac stot z tarczg pitowa.
wpustu do ciecia réwnobiezna z tarczg pitowa.
ukosnego lub liniat 3 Liniatnie i p biez 3 71 < liniat m
nie jest w pozycji . Liniat nie j.?St réwnobiezny . Zréwnac liniat z tarczg pitowa.
prostopadtej z tarczg pitowa.
wzgledem tarczy
pitowe;j.
Liniat uderza 1. Przednia listwa jest za gteboko 1. Podniesc listwe przednia.
w gorng czesé wkrecona do stotu.
stotu-jezeli jest 2. Tylna listwa jest za gteboko 2. Podnies¢ listwe tylna.
przesuwane po stole. wkrecona do stotu.
Tarcze pitowa nie 1. Sruba ograniczajgca na 90° nie | 1. Srube ograniczajacg ustawié dla
mozna ustawic¢ jest poprawnie ustawiona. 90°.
prostopadle
w pozycji 90°.
Tarcza pita uderza do | 1. Otwédr we wkiadce nie jest 1. Oszlifowa¢ lub wyfrezowac¢ otwor
wkiladki nastawienia poprawny. w wktadce.
kata 45°. 2. Stot nie jest zrownany. 2. Zréwnaé stot.
3. Niepoprawna pozycja tarczy 3. Ustawi¢ poprawng pozycje tarczy
pitowe;j. pitowe;.
Tarcza pitowa nie 1. Gorna czesé stotu jest za nisko. | 1. Podnie$¢ gérng czesc¢ stotu za
zachodzi pod poziom pomocg podktadek.
stotu. 2. Odrzynki bronig w opuszczeniu | 2. Wyczyscic przestrzen wokot
stotu. mechanizmu opuszczajgcego.
Nie mozna 1. Sprezynka pokretta jest wsunieta | 1. Zdjg¢ pokretto i wyregulowac
przekreci¢ pokretet za gteboko. pozycje sprezynki.
do sterowania. 2. Kotek cylindryczny lub $ruba 2. Skontrolowa¢ kofki cylindryczne
nastawcza przektadni slimakowe;j i Sruby nastawcze przekfadni
jest w kontakcie w promieniowym slimakowej. Jezeli jest to
czopem uzebionym. konieczne, nalezy dokrecié.
Przedmiot obrabiany | 1. Niepoprawna wysoko$¢ tarczy 1. Ustawi¢ poprawng wysokos$¢ tarczy
jest wyszczerbiony do ciecia wstepnego. do ciecia wstepnego.
na krawedzidolnej |5  Tarcza do ciecia wstepnego nie | 2. Zréwnaé tarcze do ciecia
jest wyréwnana z gtéwng tarczg wstepnego.
pitowa.
3. Grubosc¢ dla tarczy do ciecia 3. Wymieni¢ tarcze do ciecia
wstepnego nie jest zgodna wstepnego.
z giébwng tarczg pitowa.
Stot formatowy 1. Stot formatowy nie jest 1. Wykona¢ ustawienie stotu
nie wykonuje rownolegty z tarczg pitowa. formatowego.
prostopadtego 2. Liniat do ciecia podtuznego nie | 2. Wykonaé ustawienie liniatu.
cigcle. jest réwnolegte z tarczg pitowa.
3. Liniat do cigcia poprzecznego 3. Wykonac¢ ustawienie liniatu do

ciecia poprzecznego w pozycji
prostopadtej do tarczy pitowe;j.

@ Podczas wykonywania jakiejkolwiek czynnosci przy usuwaniu usterek nalezy odigczy¢ ma-
szyne od zrodta napiecia.

@ Niedotrzymanie tej instrukcji moze by¢ przyczyna powaznego zranienia!!!
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Schemat potaczenia 3~, Motor
instalacji elektrycznej Motor
HO7VN-F
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USUWANIE PROBLEMOW

silnika, spalony
bezpiecznik lub

Usterka Mozliwa przyczyna Mozliwe rozwigzanie

Nie mozna 1. Niska wartos¢ napiecia 1. Skontrolowa¢ czy w sieci jest poprawna

uruchomié zasilajgcego. wartos¢ napiecia zasilajgcego.

silnika 2. Przerwany obwdd silnika lub 2. Skontrolowaé podtgczenie wszystkich
poluzowane podtgczenie. przewodnikéw silnika, lub czy nie sg

poluzowane lub odtgczone.
Nie mozna 1. Skrét przewodu zasilania lub 1. Skontrolowa¢ przewdd zasilania lub
uruchomi¢ wtyczki. wtyczke czy nie jest uszkodzona

ich izolacji a czy nie ma zwarcia
przewodnikow.

przegrzewa sie.

aktywowany 2. Zwarcie w obwodzie silnika lub | 2. Skontrolowaé wszystkie podtgczenia
ochronnik. poluzowane podigczenie. silnika, czy nie sg poluzowane lub czy
nie ma zawarcia na ztgczach oraz czy
nie jest uszkodzona izolacja.
3. Uszkodzone bezpieczniki lub 3. Uzy¢ nowe bezpieczniki lub ochronniki.
ochronniki w gatezi zasilania.
Silnik 1. Silnik jest przecigzony. 1. Obnizy¢ obcigzenie silnika.

2. Ograniczona cyrkulacja
powietrza w silniku.

2. Oczyscic¢ silnik aby umozliwi¢ normalng
cyrkulacje powietrza.

Silnik
zatrzymuje

sie (w wyniku
czego nastepuje

1. Zwarcie w obwodzie silnika lub
poluzowane podtgczenie.

1. Skontrolowa¢ wszystkie podtgczenia
silnika, czy nie sg poluzowane lub czy
nie ma zawarcia na ztgczach oraz czy
nie jest uszkodzona izolacja.

spalenie 2. Niska warto$¢ napiecia 2. Zagwarantowaé poprawng wartos$é¢
Ibebzpleczn_lkow zasilajgcego. napiecia zasilajgcego.
ub zwarcie). 3. Uszkodzone bezpieczniki lub 3. Uzy¢ nowe bezpieczniki lub ochronniki.
ochronniki w gatezi zasilania.

4. Silnik jest przecigzony. 4. Obnizy¢ obcigzenie silnika.
Maszyna 1. Za wysoki nacisk na obrabiany 1. Przedmiot przesuwaé wolne;j.
zwalnia przedmiot.
podczas pracy. |2 Ppojuzowane pasy. 2. Naprezy¢ pasy.
Wysoki 1. Wypadniecie lub poluzowanie 1. Skontrolowa¢ sprezyny i Sruby
hatas, dzwieki Srub nastawczych lub sprezyn. nastawcze. Jezeli jest to konieczne
wychodzace nalezy wykona¢ wymiane lub ich
Z maszyny. dokrecenie.

2. Wentylator silnika uderza
w ostone.

2. Dokreci¢ wentylator lub ostone.

3. Pasy klinowe sg uszkodzone.

3. Wymieni¢ pasy klinowe.
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Ciecie podtuzne za pomoca tradycyjnej techniki pity stolowej:

1.

2.
3.
4.

Catkowicie odsung¢ stoét do cigcia poprzecznego.

Stot formatowy zablokowaé w pozycji nieruchome;j.

Liniat nastawi¢ do ciecia poprzecznego na wymagang szerokos$c ciecia.

Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw i sSrodkéw mozna potozy¢ obrabiany przedmiot na
stét i pity i rozpocza¢ wymagane ciecie.

Ciecie poprzeczne

1.

2.

3.

Pita do formatowania moze wykona¢ poprzeczne ciecie elementéw o maksymalnych wymiarach
z liniatem do ciecia poprzecznego zamontowanym w przedniej pozycji (patrz rys. 38).

Z liniatem do cigcia poprzecznego zamontowanym w tylniej pozycji mozna na maszynie wykona¢
ciecie poprzeczne mniejszych elementéw (patrz rys. 39).

Maszyna moze wykonac¢ poprzeczne ciecia przedmiotdéw z zastosowaniem elementéw unierucha-
miajgcych i wyposazeniem do wykonywania cie¢ ukosnych (patrz rys. 40).

Maszyna moze réwniez wykona¢ ciecia poprzeczne obrabianych przedmiotéw z zastosowaniem
liniatu do ciecia poprzecznego, ktéry bedzie zastosowany jako skala (patrz rys. 41).

» Okresli¢, jakie postepowanie robocze bedzie jest najbardziej odpowiednie do wykonania ciecia po-
przecznego danego przedmiotu.

* Przy wykonywaniu ciecia poprzecznego przedmiotéw o maksymalnych wymiarach, nalezy przej$¢ do
czesci pod nazwg ,Ciecie poprzeczne elementéw o maksymalnych wymiarach”.

» Przy wykonywaniu cigcia poprzecznego przedmiotéw o mniejszych wymiarach, nalezy przejs¢ do cze-
$ci pod nazwa ,Ciecie poprzeczne elementdw o mniejszych wymiarach”.

» Przy wykonywaniu ciecia poprzecznego z pomoca elementéw mocujgcych nalezy przej$¢ do czesci pod
nazwa ,Ciecie poprzeczne za pomocg elementu mocujgcego i wskaznikiem cig¢ ukosnych”.

* Przy wykonywaniu ciecia poprzecznego za pomoca liniatu do ciecia podtuznego, ktéry bedzie zastoso-
wany réwniez, jako skata, nalezy przejs¢ do czesci z nazwg ,Ciecia poprzeczne za pomoca liniatu do
cieci podtuznego, ktéry bedzie zastosowany rowniez jako skata”.

Ciecie poprzeczne elementéw o maksymalnych wymiarach:

1

2.

]
G

Na stét przesuwany zamontowac stét do ciecia poprzecznego.

Do otworu przedniego kotka prowadzgcego wsung¢ liniat do ciecia poprzecznego i zablokowaé

liniat w tej pozyciji.

W pierwszej kolejno$ci wsungc liniat do ciecia poprzecznego do otworu przedniego czopu pro-

wadzgcego, odwrocic¢ ptyte blokujgcg w ksztatcie Z aby liniat zrownat sie i nastepnie dokreci¢

moletowang nakretke.

Ogranicznik mocujgcy ustawi¢ na wymagang szerokos$c cigcia.

Jezeli przedmiot wystaje na lewej stronie tarczy pitowej o ponad 1200 mm., liniat do ciecia po-
rzecznego musi zosta¢ wydtuzony.
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4. Przedmiot do obrébki potozy¢ na stoét pity.

5. Przymocowac¢ ramie mocujgce do kotka a przedmiot do —~qfierward Guide
obrébki unieruchomic¢ na swoim miejscu. * Pin Holos

6. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokow i srodkéw
bezpieczenstwa mozna wykonac¢ ciecie.

Forward Guide Pin Holes — Otwory przedniego
kotka prowadzgcego

Rear Guide Pin Holes - Otwory tylnego kotka
prowadzgcego

Fig 42

Rear Guide,/
I Pin Holes
Ciecie poprzeczne mniejszych elementow:
1. Na stét do formatowania zamontowac stét do ciecia poprzecznego.
2. Do otworu tylnego kotka prowadzgcego wsuna¢ liniat do cigcia poprzecznego i unieruchomié liniat
w tej pozycji
G] W pierwszej koleji nosc: wsungc lm/af do ciecia poprzecznego do otworu rzedme 0 kofka ro-

moletowanag nakretke
3. Ogranicznik mocujacy ustawi¢ na wymagang szerokos$¢ ciecia
m Jezeli przedmiot wystaje na lewej stronie tarczy pitowej o ponad 1200 mm, liniat do ciecia po-

rzecznego musi zostaé wydtuzony.

4. Przedmiot do obrébki potozy¢ na stét pity
5. Przymocowac ramie mocujgce do kotka a przedmiot do obrébki unieruchomié na swoim miejscu.
6. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw i sSrodkéw bezpieczenstwa mozna wykonac ciecie.

Ciecie poprzeczne za pomoca elementu unieruchamiajacego:
1. Do stotu przesuwanego zamontowac element mocujacy.
2. Przedmiot do obrébki potozy¢ na stét pity Element unieruchomi¢ za pomoca zacisku.
3. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw i sSrodkéw bezpieczenstwa mozna wykonac ciecie.

Ciecie poprzeczne za pomoca liniatu do ciecia podtuznego, ktéry zostanie zastosowany rowniez
jako skala:
1. Na stét do formatowania zamontowac stét do ciecia poprzecznego.
2. Do otworu tylnego kotka prowadzgcego wsuna¢ liniat do cigcia poprzecznego i unieruchomic¢ liniat
w tej pozycji
G] W pierwszej koleji nosc: wsungc lm/af do ciecia poprzecznego do otworu rzedme 0 kofka ro-

moletowang nakretke

Liniat do ciecia podtuznego ustawi¢ na wymagang szerokos¢ cigcia.

Przedmiot do obrobki potozy¢ na stét pity

Przymocowaé ramie mocujgce do kotka a przedmiot do obrébki unieruchomi¢ w swoim miejscu.
Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw i Srodkdw bezpieczenstwa mozna wykonac ciecie.

o0k w

Ciecie ukosne

1. Stét do ciecia porzecznego jest
wyposazony w dwie skale do
przedniego i tylnego montazu li-
niatu stuzgcego do wykonywania
ukosnych ciec. (patrz. Rys. 41a).

2. Stét formatowy jest rowniez wy-
posazony w skale na elemencie
blokujacym, ktéra stuzy do wyko-
nywania cigcia ukosnego. (patrz.
Rys. 44).

3. Maszyna ta jest w stanie wykonywac ciecia ukosne obrabianych przedmiotéw za pomoca elemen-
téw stosowanych do ciecia ukosnego.
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Wykonywanie cigcia ukosnego za pomoca elemen-
tow do ciecia ukosnego:

1. Na stole do ciecia poprzecznego zamontowaé
liniat do ciecia poprzecznego.

2. Liniat do ciecia ukosnego ustawi¢ pod wymaga-
nym katem i uzy¢ dzwigni ryglujacej do unieru-
chomienia liniatu do ciecia poprzecznego w da-
nej pozyciji.

3. Ogranicznik mocujgcy umiesci¢ na lewej stronie
wzgledem tarczy pitowej w pozycji wedtug wyma-
ganej dtugosci odcinanego elementu.

G] Jezeli przedmiot wystaje na lewej stronie tarczy pitowej o ponad 1200 mm. liniat do ciecia po-
rzecznego musi zosta¢ wydtuzony.

4. Przedmiot do obrébki potozy¢ na stét pity

5. Przymocowac ramie mocujgce do kotka a przedmiot do obrébki unieruchomié na swoim miejscu.

6. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokow i srodkoéw bezpieczenstwa mozna wykonacé ciecie.

Wykonywanie cigcia ukosnego za pomocg elementu mocujacego do ciecia ukosnego:

1. Element mocujgcy zamontowac na stole formato- =
wym i przymocowac liniat.

2. Element mocujgcy z elementem do ciecia uko-
Snego ustawi¢ pod wymaganym katem i uzy¢
dzwigni ryglujgcej do unieruchomienia elementu
do ciecia ukosnego w danej pozyc;ji.

3. Przedmiot potozy¢ na stét formatowy. Przedmiot
przymocowac za pomocg zacisku.

4. Po wykonaniu wszystkich niezbednych krokéw
i Srodkow bezpieczenstwa mozna wykonac cie-
cie.

SCHEMAT PODLACZENIA INS CJIEL.

System elektryczny

Wyltacznik gtéwny (patrz. Rys. 47)
Maszyna jest wyposazona w bezpamieg-
ciowy wylgcznik kontaktowy kgtownika
i wytgcznika koncowego.

Wytgcznik gtdwny jest wyposazony
w duzy panel dotykowy a jezeli podczas
pracy nastapi kontakt ktérejkolwiek cze-
Sci ciata obstugi z tym panelem, pita za-
trzyma sie.

Wytacznik koncowy (patrz. Rys. 48) .
Whytacznik koncowy jest zamontowany pod ostong wewnetrzng. Podczas wykonywania wymiany tarczy
gtéwnej lub tarczy do ciecia wstepnego, nalezy zdjg¢ ostony wewnetrzne a wylgczni koncowy ustawi¢ do
pozycji <<wytgczono>>. Dzieki czemu bedzie obnizone ryzyko przypadkowego uruchomienia pity.

Bezpiecznik cieplny

W silniku znajduje sie bezpiecznik cieplny. Urzgdzenie to chroni silnik przed uszkodzeniem, ktére moze
by¢ spowodowane wysokg temperaturg. Jezeli pojawi sie za wysoka temperatura silnika, bezpiecznik
spowoduje jego automatyczne wytgczenie. Kazdorazowo nalezy skontrolowaé przyczyne pojawienia sie
podwyzszonej temperatury a naprawe systemu przekaza¢ mechanikowi specjaliscie. Po spadku tempe-
ratury, bezpiecznik cieplny automatycznie umozliwi ponowne uruchomienie.
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