KARTA GWARANCYJNA

. 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 uszkodze-
niami jakiegokolwiek rodzaju, posrednie albo bezposrednie w stosunku do osob albo do materiatu nie
beda rozpatrywane.

. 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, ktére wymagajg okresowej wymiany
nalezy w trakcie uzytkowania liczy¢ sie z biezacym zuzyciem, ktére nie podlega gwarancji.

. Przy zgtaszaniu prawa do naprawy gwarancyjnej nalezy udokumentowac, ze wyréb zostat sprzedany
przez sprzedawce, u ktérego jest reklamowany, i ze okres gwarancji jeszcze sie nie zakonczyt. W tym
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.

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

. Okres gwarancyjny ulega przedtuzeniu o czas, przez ktory wyréb byt w naprawie gwarancyjnej.
Reklamowany wyréb wysyta sie do naprawy z opisem usterki, odpowiednio zapakowany (najlepiej
w oryginalnym pudetku, ktore w tym celu zalecamy przechowywac) z zatgczona, wypetniong kartg
gwarancyjng, ewentualnie innym dokumentem potwierdzajacym prawo do ztozenia reklamacji.

. Wyroby do serwisu przekazujemy w stanie wyczyszczonym. W przeciwnym razie ze wzgledow
higienicznych nie bedzie mozna ich przyjac¢ albo bedzie naliczana optata za czyszczenie.

KH TRADING, Sp. z o.0.
Skrytka pocztowa 163

00 - 987 Warszawa 4

Tel.: 0 801 033 077

(optata jak za potaczenie lokalne)

Fax: (022) 43 35 332

GODZINY OTWARCIA:
Pn - Pt:: 7:30 - 16:30

INTERNET: www.uni-max.com.pl
info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

ZAKLAD NAPRAWCZY
Osrodek logistyczny Klecany
Topolova 483

250 67 Klecany

Czechy

Miasto spedycyjne  Pruszkéw

Adres Universal Express Distribution
Sp.Zo.0

ul. Parzniewska 4a
05-800 Pruszkow

Wyrob: OBRABIARKA UNIWERSALNA

Typ: uc-200

Numer fabryczny (seria):

Data produkgiji:

Notatki punktu naprawczego:

Data sprzedazy, pieczatka, podpis:

www.LINEAMAX com
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Szanowni klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie obrabiarki uniwersalnej firmy KH Trading s.r.o.

Pierwsze uruchomienie tego urzadzenia jest w znaczeniu tej instrukcji krokiem
prawnym, w ktérym uzytkownik z wolna i nieprzymuszong wolg potwierdza, ze te
instrukcje starannie przeczytat, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat sie ze wszystki-
mi ryzykami.

UWAGA! Nie mozna probowac uruchomi¢ (ewentualnie uzytkowac) urzadzenia wczesniej, niz zapozna-
my sie z catg instrukcjg obstugi. Instrukcje nalezy zachowac¢ do uzytku w przysztosci.

Szczegdlng uwage nalezy poswieci¢ zaleceniom dotyczacym bezpieczenstwa pracy. Nieprzestrzega-
nie albo niedoktadne wykonywanie tych zalecen moze spowodowaé wypadek z udziatem Panstwa albo
innych oséb, ewentualnie moze spowodowac uszkodzenie samego urzadzenia albo obrabianego ma-
teriatu.

W szczegolnosci dbamy o zalecenia bezpieczenstwa podane na tabliczkach znamionowych, w ktére
urzadzenie jest wyposazone.

Tych tabliczek nie wolno usuwac¢ ani niszczy¢.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikaciji prosi-
my zapisac tutaj numer faktury albo innego doku-
mentu poswiadczajacego zakup.

OPIS
Maszyna ma nastepujace funkcje: struganie, struganie grubosciowe, ciecie, frezowanie i czopowanie. Silnik
posiada mozliwos¢ zmiany kierunku obrotéw.




UWAGI:

1 silnik 9  klin rozpierajacy 17 regulacja podniesienia
2 $ruba blokujaca 10 stot pity 18 rekojesc
3 skala 11 stot strugarki 19 $ruba M8 x 30
4 zacisk 12 docisk gumowy 20 ptyta oporowa
5 wozek formatujacy 13 prowadzenie stolika 21 V - pasek A900
6 listwa prowadzaca 14 opor 22 $ruba M8 x 50
7 ostona pity 15 stot grubosciowki 23 $ruba M8 x 50
8 blokada ostony 16 blokada stotu grubosciowki 24 V - pasek A800
25 podstawa
DANE TECHNICZNE
NI CIE .ttt e 230V/50 Hz
1 o Lo R PP 1,5 kW
PredkoSC WIZECIONA ... ... 3 500 obr./min
STRUGARKA
Szeroko$¢ watu z nozami .. ...200 mm
VX, WO L.t 3 mm
DIUGOSE STOMU L .. 850 mm
GRUBOSCIOWKA
SZEIOKOSE ... ettt

Grubos¢ materiatu .....
Predkos¢ podawania

PILA TARCZOWA

SIEANICA PHY ... e
Grubos¢ cietego materiatu

CZOPIARKA

Srednica MOCOWANIA NAIZEAZIA ... ... .eee e, max. 12 mm
KEOK SEOMU . e 40 mm
FREZARKA

SIEANICA WIZECIONA. ... ... 20 mm
SrEANICA FIOZA ... e 74 - 104 mm
Szerokosc¢ freza. ...6-60mm
(O30T PP 135 kg
WYMIAry ZEWNEIIZNE ..o 92 x 131 x 56 cm

Tekst, rysunki i dane obowiazujg w momencie druku instrukcji. W celu nieustannego ulepszania naszych wyro-
bow zastrzegamy sobie prawo do zmiany danych technicznych bez wczesniejszego uprzedzenia.

Poziom natezenia hatasu

Ostrzezenie: dtugie przebywanie w srodowisku o natezeniu hatasu przekraczajgcym 85 dB moze prowadzi¢ do
uszkodzenia zdrowia pracownika obstugujacego maszyne. Dlatego zaleca sie korzystac¢ z ochronnikéw stuchu.
Pomiary emisji hatasu wytwarzanego przez rozne rodzaje produkcji maszynowej odpowiadaja normie
ISO 3746/1979.

Wyréwniarka Ciecie pita
Max. poziom - amplituda Posuw materiatu Posuw materiatu Posuw materiatu
Poziom ekwiwalentny 89 dB | Ponizej 110 dB Poziom ekwiwalentny Ponizej 110 dB
Czopiarka - gtebienie 87,5dB
Posuw mate-|89,5 dB Posuw materiatu, po| | Frezarka gérnowrzecionowa- profilowanie
riatu nizej 110 dB Posuw 87,5dB Max. poziom -
materiatu amplituda
ponizej 110dB




Czopiarka - gtebienie Frezarka gornowrzecionowa - profilowanie

Posuw mate-[89,5 dB
riatu tuda, ponizej 110 dB | |riatu

Max. poziom - ampli-| [Posuw mate-|87,5 dB Max. poziom - ampli-

tuda, ponizej 110 dB

Grubosciowka

Posuw materiatu 89,5 dB|Max. poziom - amplituda, ponizej 110 dB
Posuw materiatu |87,5 dB|Max. poziom - amplituda, ponizej 110 dB

Charakterystyka powstajacego pytu

Srednia ilo$¢é powstajacego pytu przy posuwie | |Srednia ilosé powstajacego pytu przy wysuwaniu
materiatu

materiatu

WYROWNYWANIE 0,52mg/M3 WYROWNYWANIE 0,37 mg/M3
STRUGANIE GRUBOSCIOWE  |0,18 mg/M3 STRUGANIE GRUBOSCIOWE | 0,16 mg/M3
CZOPIARKA - GLEBIENIE 0,13 mg/M3 CZOPIARKA - GLEBIENIE 0,15 mg/M3
PItA - CIECIE 0,38 mg/M3 PILA - CIECIE 0,34 mg/M3

FREZARKA GORNOWRZECIO-|0,63mg/M3
NOWA - PROFILOWANIE

FREZARKA GORNOWRZECIO-|0,61 mg/M3
NOWA - PROFILOWANIE

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Symbole wykorzystywane w tych instrukcjach

& Uwaga!

Oznacza niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen albo znaczne straty materialne.

& Uwaga, pracujecie przy urzadzeniu elektrycznym!
Niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

.&. Niebezpieczenstwo uchwycenia!
Uwaga na niebezpieczenstwo odniesienia obrazen z powodu uchwycenia czesci ciata albo ubrania
przez wirujace czesci.

& Ogolnie

Nalezy zapoznaé¢ sie z tym urzadzeniem, jego sterowaniem, eksploatacja, jego elementami i mozliwymi
zagrozeniami wigzacymi sie z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

Zapewniamy, zeby uzytkownik urzadzenia byt starannie zapoznany sterowaniem, eksploatacja, elementami i
mozliwymi zagrozeniami wigzacymi sie z jego uzytkowaniem.

Nalezy zawsze stosowac sie do instrukcji podanych na tablicach ostrzegawczych. Tych tablic nie wolno
usuwac ani niszczy¢. W razie uszkodzenia abo nieczytelnosci tablic prosimy zwrécic sie do dostawcy.
Utrzymujemy porzadek na stanowisku pracy.

Nigdy nie pracujemy w ciasnych albo Zle oswietlonych miejscach. Zawsze sprawdzamy, czy podioga jest
stabilna i czy mamy dobry dostep do stanowiska pracy.

Dbamy o swoje narzedzia i utrzymujemy je w czystosci.

Uchwyty i elementy sterujgce musza by¢ suche i pozbawione sladow oleju i smaru.

Uniemozliwiamy dostep zwierzat, dzieci i oséb niepowotanych.

Nie wktadamy rak ani nog do przestrzeni roboczej.

Nigdy nie pozostawiamy pracujacego urzadzenia bez dozoru.

Urzadzenia nie uzywamy do innego celu, niz ten, do ktérego jest przeznaczone.

Przy pracy korzystamy ze srodkow ochrony osobistej (okulary, ochronniki stuchu, respirator, obuwie robo-
cze, itp.)

Zapis z wykonania naprawy i konserwacji:

DATA

ZAPIS Z WYKONANIA NAPRAWY | KONSERWACJI

ZAKEAD SPECJALISTYCZNY




W czasie uzytkowania maszyny uzytkownik ma obowigzek wykonywania okresowych badan urzadzen elektrycz- * Nie pochylamy sie i zawsze korzystamy z obu rak.

nych zgodnie z obowigzujacymi przepisami. Protokoty pomiarow: ¢ Na urzadzeniu nie pracujemy bedac pod wptywem alkoholu lub innych substancji odurzajacych.

* Jezeli cierpimy na zawroty gtowy albo mdtosci, to tez nie pracujemy na tym urzadzeniu.

* Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu sg zabronione. NIE URUCHAMIAMY go, jezeli stwierdzimy wygiecia, pek-

B} 5 niecie albo inne uszkodzenie.

DATA ZAPIS Z WYNIKOW BADAN ELEKTRYCZNYCH TECHNIK REWIZYJNY NR/ PODPIS «  Nigdy nie wykonujemy konserwagji podczas pracy.

¢ Jezeli pojawi sie nietypowy dzwiek albo inne niezwykte zjawisko, natychmiast zatrzymujemy maszyne.

¢ Klucze i wkretaki po ich wykorzystaniu usuwamy z maszyny.

* Przed wigczeniem sprawdzamy, czy wszystkie sruby sg dobrze dokrecone.

e Zapewniamy okresowa konserwacje maszyny. Przed wtgczeniem sprawdzamy, czy maszyna nie ma widocz-
nych uszkodzen.

* Przy konserwaciji i naprawach stosujemy wytacznie oryginalne czesci zamienne.

e Zastosowanie dodatkowych urzadzen albo wyposazenia nie zaleconego przez dostawce moze spowodo-
wac wypadek.

¢ Do konkretnej pracy dobieramy odpowiednie urzadzenie. Nie prébujemy przecigza¢ maszyny albo urzadzen
o matej mocy i korzystac z nich przy pracach, ktére wymagaja wiekszych maszyn.

¢ Urzadzenia nie przecigzamy. Prace organizujemy tak, zeby bez zmeczenia mozna byto pracowac z zatozong
predkoscia.

¢ Urzadzenie chronimy przed nadmierng temperatura i promieniowaniem stonecznym.

¢ Urzadzenie nie jest przeznaczone do pracy z woda ani w srodowisku wilgotnym.

& Zespoty

* Nie korzystamy z urzadzenia, ktdre nie jest w catosci zmontowane zgodnie z zaleceniami tej instrukciji.

& Urzadzenia elektryczne

e Sprawdzamy, czy wtyczka jest wtozona do odpowiednio zabezpieczonego gniazdka. 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 wiaczeniem do sieci sprawdzamy, czy wytacznik jest w potozeniuOFF (wytacz). Po zakonczeniu pracy
wytaczamy wytacznik i wyjmujemy wtyczke z gniazdka.

e Urzadzen elektrycznych nie wolno przenosic¢ trzymajac je za przewdd. Wtyczki nie wyjmujemy z gniazdka
ciagnac za przewod.

¢ Przewaod zasilajgcy chronimy przed podwyzszong temperatura, olejem, rozpuszczalnikami i ostrymi krawe-
dziami.

¢ Okresowo sprawdzamy przewod i w razie jego uszkodzenia oddajemy do naprawy u specijalisty. Okresowo
sprawdzamy uzywane przedtuzacze i wymieniamy je w przypadku stwierdzenia uszkodzen.

* Korzystamy wytacznie z odpowiedniej jakosci przedtuzaczy o odpowiedniej obcigzalnosci, w catosci rozwi-
nietych. Okresowo sprawdzamy, czy nie zostaty one uszkodzone. Wadliwy przewdd nalezy wymieni¢ albo
naprawic.

* Przed rozpoczeciem konserwaciji, montazu, wymiany czesci itp. czynnosci wytaczamy wytacznik gtéwny i
wyjmujemy wtyczke z gniazdka zasilajacego.

* Uwazamy, zeby nie nastgpito samoczynne uruchomienie urzadzenia. Nie wolno trzymaé palcow w poblizu
urzadzenia wtaczajacego, jezeli nie jest to bezwarunkowo konieczne.

e Jezeli urzadzenie ma by¢ ustawione na stole warsztatowym, to po zakonczeniu montazu nalezy odblokowac¢
przycisk awaryjny.

¢ Urzadzenia nie eksploatujemy w srodowisku zagrozonym wybuchem (przy malowaniu, przy pracy z cieczami
palnymi itp.)

* Nie korzystamy z niego w srodowisku wilgotnym, albo jezeli urzadzenie jest mokre.

.& Narzedzia wirujgce

¢ Nalezy nosi¢ zawsze odpowiednig odziez (na przyktad nie wolno nosic luznej odziezy, krawatow i bizuterii,
dtugie wtosy zwigzujemy z tytu, chronimy nogi i nie nosimy zniszczonego obuwia. Rekawy koszul nalezy
zapinac albo zawijac). Istnieje niebezpieczenstwo ich uchwycenia i nawiniecia przez wirujace czesci.

* Nie usuwamy oston ochronnych i dbamy, zeby byta osiagnieta jak najlepsza ochrona obstugi.




& Obrobka

Nie staramy sie siegac zbyt daleko. Zajmujemy pewna pozycje na obu nogach, bezpieczna nawet przy przy-
padkowym uderzeniu.

Narzedzia musza by¢ czyste i ostre.

Przestrzegamy przepisow dotyczacych konserwaciji i zalecen do wymiany narzedzi.

Do podawania materiatu stosujemy popychacz.

Sprawdzamy, czy obrabiany przedmiot jest zgodny z technicznymi parametrami urzadzenia i czy jest bez-
piecznie zamocowany.

Przy zwalnianiu zamocowania przedmiotu zachowujemy najwyzsza ostroznosc.

Zachowujemy ostroznosc, zeby unikna¢ ewentualnych wypadkow.
Nie wktadamy rak do przestrzeni obrobki albo ciecia.

& Struganie

Przestrzegamy prawidtowej regulacji nozy.

& Ciecie - pita tarczowa

Dobieramy odpowiednig pite. Wymiary odpowiedniej pity tarczowej znajduja sie na tabliczce znamionowej
Nie zdejmujemy ostony pity tarczowej ani nie zmnieniamy jej funkcji. Okresowo sprawdzamy, czy jest ona
w dobrym stanie. Nie pracujemy na pile, jezeli tarczy nie mozna zupetnie ostonic. Jezeli pita jest przymo-
cowana do stotu roboczego, to nalezy pochylic ostone w dot, zeby nie nastepowato zmeczenie sprezyny
wspotpracujacej z ostona.

Pita musi by¢ stale czysta i naostrzona. Praca z ostrg pitg zmniejsza awaryjnos¢ do minimum.

Przed kazdym uruchomieniem sprawdzamy, czy nakretka zabezpieczajgca (Srube) pity tarczowej i kotka do
ustawiania gtebokosci i kata ciecia sa dobrze dokrecone.

Sprawdzamy, czy klin, ktory wchodzi w sktad dostawy zostat poprawnie zamontowany. Wyjatkiem jest tutaj
zacinanie.

Jezeli urzadzenie pracuje nie wolno trzymac rak w strefie ciecia. Nie wolno dotykac obracajacej sie pity
Nie probujemy wycigga¢ wiorow ani odsuwac pity, jezeli tarcza jeszcze sig obraca.

Nie naciskamy na pite tarczowa z boku ani w inny sposob nie prébujemy jej szybciej zatrzymywac.

Nie korzystamy z uszkodzonych i popekanych pit tarczowych.

Zalecenia przeciwpozarowe

@ Przy pracy nie palimy i nie manipulujemy z otwartym ogniem.
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CZOPIARKA

CONDOR LN~

$ruba szesciokatna M8 x 25
wrzeciono frezarki

ostona freza

frez

tuleja ograniczajaca
nakretka lewa M18

stot frezarki

zespot docisku

stot czopiarki

. listwa ograniczajaca

. zacisk

. $ruba szesciokatna

. podktadka

. $ruba regulacyjna

. nakretka M6

. tuleja

. rekojes¢ dzwigni

. $ruba szesciokatna M6 x 16

. podktadka

. sruba szesciokatna M8 x 16
. pret

. pret prowadzacy

. pret prowadzacy

. toze

. docisk regulowany

. $ruba

. sterowanie dosuwu

. sruba szesciokatna M8 x 16
. podstawa regulowana

. blokada

. zderzak

. sterowanie podnoszeniem

. prowadzenie

. sruba szesciokatna M8 x 25
. zderzak

. konstrukcja




Postepowanie:
1.

mocujemy podstawe 35 do lewego boku maszyny 36 za pomoca srub 34

2. zaktadamy stot frezarki 7 rownolegle do stotu strugarki, wprowadzajac prety prowadzace 23 do otworéw
stotu 7

3. dokrecamy sruby 28, montujemy zacisk 11 na stole 9 i zderzak oporowy 8 na stole 7

4. wkrecamy $ruby 27 do podstawy regulowanej 29 i taczymy ja z oparciem 35

WOZEK FORMATUJACY

NoOOo RGNS

blokada bocznego docisku 8. wobzek formatujacy
listwa dociskowa 9. $ruba M10 x 20
obrabiany materiat 10. naktadka

ostona pity tarczowej 11. toze prowadzace
stot pity 12. wspornik

zacisk 13. stupek dystansowy
skala 14. sruba M8 x 75

Postepowanie

1.

2.
3.
4

montujemy czworokatne wsporniki 12 (2 szt.) na stole pity 5 za pomoca $rub 14 (4 szt.) i stupkéw dystanso-
wych 13 (4 szt.)

przymocowujemy toze prowadzace 11 do nosnikow 12 za pomoca $rub 9 i naktadek 10

toze prowadzace ustawimy prostopadle do wrzeciona pity

demontujemy docisk sprezysty (12, rys. 1) i zaktadamy wézek 8 oraz regulujemy tozyska tak, zeby wozek
luZzno i réwnolegle przemieszczat sie po tozu

mocujemy skale 7, zacisk 6 i ostone pity tarczowej 4
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BOCZNY PRZESUWNY DOCISK

5

'?}\

MEFTECT

L e T

Oy
M

Obr. 6
1. stot (przednia krawedz) 4. blokada docisku
=" ] 2. $ruba M6 x 12 5. podstawa docisku
( § e YN B £ Lo 3. prowadzenie docisku ze skalg 6. prowadnica docisku
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Postepowanie:

montujemy nosniki prowadnicy 3 na przedniej krawedzi stotu za pomocag $rub 2, bez dokrecania

taczymy prowadnice docisku 6 z podstawg 5 i obsadzamy je w prowadzeniu 3

dokrecamy blokade i ustawiamy prowadnice 6 rownolegle z pitg tarczowg

nastepnie dokrecamy sruby 2

Po montazu powierzchnie nie malowane nacieramy olejem mineralnym

Ograniczamy zagrozenie podczas pracy: nie umieszczamy rak w poblizu pracujacego narzedzia a z obrabia-

nym przedmiotem postepujemy ostroznie i pomatu.

7. Ze wzgledu na zagrozenie odpryskujacymi wiorami albo kawatkami narzedzia, zostata dostarczona ostona,
nalezy sprawdzi¢, czy jest dobrze ustawiona i zamocowana, nalezy uzywac okulary ochronne.

8. Sprawdzamy, czy zainstalowana maszyna jest czysta, nieuszkodzona, dobrze zamocowana a narzedzia na-

ostrzone.
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PRACA

PRZYGOTOWANIE PRZED URUCHOMIENIEM DO PRACY
Wymiana nozy
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Rys. 8
1. prowadnica bocznego docisku 5. $ruba M8 x 10
2. stottylny 6. gtowica z nozami
3. noz 7. stot przedni
4. nakfadka
*  Wytaczamy urzadzenie i odtaczamy od zrodta energii elektryczne;j.
e Kluczem odkrecamy trzy sruby 5 nakfadki 4. Potem montujemy noze.
e Posrodku gtowicy z nozami umieszczamy na tylnym stole 2 prostg prowadnice 1 zgodnie z rysunkiem.
e Obracajac gtowice ustawiamy noz tak, zeby ostrze byto w najwyzszym potozeniu.
e Ostrze ustawiamy tak, zeby byto na jednym poziomie z tylnym stotem (max. 0,05 mm nad) i lekko dokrecamy
srodkowa $rube.
e W ten sam sposob ustawiamy oba konce noza.
¢ Podobnie ustawiamy pozostate noze
UWAGA:

Nigdy nie mieszamy nozy z roznych serii i typow.

Noze szlifujemy w taki sposéb, zeby dtugosc szlifowania i kat (38°-42°) byty zawsze jednakowe dla kazdego
kompletu.

Noze mozna szlifowa¢ az do minimalnego wymiaru 21 mm (poczatkowe wymiary sa 260x30%3mm).

ZASTOSOWANIE STRUGARKI

Ostona ochronna wrzeciona z nozami musi by¢ ustawiona jak najnizej nad przedmiotem.

RYSUNKI CZESCI




KONSERWACJA

e Narzedzia zawsze utrzymujemy w czystosci. Zanieczyszczenia, ktére moga sie przedosta¢ do mechanizmu
narzedzia mogg spowodowac jego uszkodzenie.

e Do czyszczenia nie wolno stosowac agresywnych srodkéw czyszczacych ani rozpuszczalnikow.

* Powierzchnie metalowe zabezpieczamy sciereczkg zwizong olejem mineralnym.

* Przed konserwacja urzadzenie zawsze odtgczamy od zrodta energii elektrycznej.

e Usuwamy wszystkie odpady drewna i czyscimy urzadzenie zabezpieczajac sie przed odbiciem materiatu do
tytu (nie korzystamy ze szczotki drucianej).

* Co miesiac smarujemy tancuch, kota zebate, tozyska i wszystkie ruchome mechanizmy odpowiednim sma-
rem. Chronimy paski i kota pasowe przed zanieczyszczeniem smarami.

Co100 godzin sprawdzamy paski. Zaleznie od potrzeb napinamy, albo wymieniamy je, jezeli sa uszkodzone

Regulacja naprezenia V-paskow

Odkrecamy s$ruby 19, 22, 23 (po dwie sztuki), jak wida¢ na rys. 1, obracamy silnik 1 wokét sruby 23, zeby na-
pia¢ V-pasek 24, dokrecamy sruby 22, 23. Przechylamy podstawe tozyska przektadni 20, zeby napig¢ V-pasek
21.

11. Konserwacja i profilaktyka
11.1Zalecenia ogolne.

LIKWIDACJA

Likwidacja urzadzenia po zakonczeniu jego eksploataciji:

1. Zdemontowac wszystkie czesci maszyny

2. Czesci posegregowac zaleznie od klasy odpadu (metale, guma, tworzywa itp.) i przekaza¢ do likwidacji do
specjalistycznej firmy.

UWAGA

Jezeli wystapi awaria, urzadzenie nalezy wysta¢ na adres sprzedawcy, naprawa zostanie wykonana odwrotnie.
Krotki opis usterki skroci jej lokalizacje i czas naprawy. W okresie gwarancyjnym do urzadzenia prosimy zataczy¢
karte gwarancyjng i dowod zakupu.

Zeby zapobiec uszkodzeniu urzadzenia podczas transportu nalezy dobrze je zapakowaé albo skorzystac z opa-
kowania oryginalnego. Rowniez po okresie gwarancyjnym wykonujemy dla Panstwa naprawy po umiarkowanych
cenach.

Uwaga.: Rysunki mogg lekko rézni¢ sie od dostarczonego wyrobu, tak samo jak moze réznic¢ sie rodzaj i typ
dostarczonego wyposazenia. Jest to wynik ciagtego postepu i takie zdarzenia nie maja wptywu na odpowiednie
funkcjonowanie wyrobu.
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rys. 9 PRZEDMIOT O WYSOKOSCI PONAD 60 mm

= T e [ 1. ostona wrzeciona czopiarki
}.-" /’F\ \ 2. ramie ostony wrzeciona z nozami
P b 3. ostona wrzeciona z nozami
i e O N B e SRS 4. stot przedni
i _"' ! ’\H\"-_ __,__.I 5. prowadzenie docisku ze skalg
| ! \- =gl | 6. blokada docisku
i 1 7. prowadnica docisku
8. blokada
9. ostona pity tarczowej
10. stoét pity
11. przycisk awaryjny STOP
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rys. 10 PRZEDMIOT O WYSOKOSCI PONIZEJ 60mm




1. ostona wrzeciona czopiarki 7. prowadnica docisku

2. ramig ostony wrzeciona z nozami 8. blokada

3. ostona wrzeciona z nozami 9. ostona pity tarczowej

4. stot przedni 10. stot pity

5. prowadzenie docisku ze skalg 11. awaryjny przycisk STOP
6. blokada docisku

Postepowanie:

Przetacznik 1 przetaczamy w potozenie ,R“ (rys. 14)

Usuwamy narzedzie z czopiarki i pite tarczowa.

Montujemy ostone pity tarczowej 9 i wrzeciono czopiarki 1.

Obstuga maszyny powinna sta¢ na pozycji patrz rys. 11.

Przedni stot ustawiamy na wysokos$¢ zgodng z wymagang gruboscia widra.

Sprawdzamy, czy drewno nie jest popekane a seki nie sg skierowane naprzeciw nozom.

Unikamy krétkich przedmiotow o matych wymiarach, j jezeli to potrzebne korzystamy z popychacza.
Do dtugich przedmiotow korzystamy z podporki.

Stosujemy tylko ostre noze pozbawione pekniec.

Przy jakichkolwiek problemach naciskamy przycisk awaryjny ,STOP* 11.

Na strugarce wyrownujemy 1 strone przedmiotu jako ptaszczyzne.

Pracujemy ptynnie i wolno. Nigdy nie wktadamy rak pod ostone wrzeciona z nozami.

Obracamy przedmiot o 90° i powtarzamy operacje. Zeby zapewni¢ prostopadtos¢ korzystamy z bocznego
docisku.

e Po zakonczeniu pracy wytaczamy maszyne i czyscimy stét.

* Po zakonczeniu pracy noze zakrywamy ostong 3.

ZASTOSOWANIE GRUBOSCIOWKI

Ta operacja jest konieczna przy obrabianiu trzeciej i czwartej powierzchni drewna, ktore juz zostato obrobione z
pierwszej i drugiej strony, zeby w taki sposob zakonczy¢ jego obrobke.
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Rys. 10

tylna ostona bezpieczenstwa

stot tylny

stét grubosciowki

rolka odbierajaca

ostona wrzeciona z nozami
wrzeciono z nozami

rolka dociskowa

ochrona przed odbiciem materiatu
o wstecz

[ [ "_'H"f__] 9. stot przedni

1 T — 10. przednia ostona bezpieczenstwa
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1.

przetacznik

2. wytacznik |
3. lewa scianka boxu f
obr. 14 - schemat montazowy wytacznikow I -
SCHEMAT ELEKTRYCZNY
Rys. 7
Poz. Nazwa Typ szt.
~220 50Hz XP Wtyczka Jednofazowa, 16A 1
XS Xp FU Bezpiecznik RT14-20, 2A 1
—( L SA Przelalczr_ﬂk rewer- W komplecie z SB1 1
N Syjny
pr FU SB1 Stycznik CK3-3F/250V 13A3-PA 1
‘c_l §82 SB2| Przycisk STOP MK / AE - 22 1
= SA M Silnik MC90L2/B3 1
[23]33] 62 7% s
SB‘:I N . P p g
'1121'31'1.4‘ 1'B4fe
13} U2
/M\ V1
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Postepowanie:

Sprawdzamy, czy wrzeciono z nozami jest zakryte przez ostne bezpieczenstwa.

Sprawdzamy, czy zdemontowano narzedzie z czopiarki i pite tarczowa.

Sprawdzamy, czy jest zamontowana ostona pity tarczowej 9 i wrzeciona czopiarki 1.

Obstuga maszyny powinna pozostawac na stanowisku zgodnie z rys. 11.

Nalezy przestrzega¢ podobnych zalecen bezpieczenstwa, jak dla strugarki.

Podnosimy ostone (10)

Sprawdzamy szczeki urzadzenia zabezpieczajace przed odbiciem materiatu wstecz 8. Powinny opadac¢ w
dot pod wiasnym ciezarem. Jezeli nie, czyscimy je szczotka.

Regulujemy stot grubosciowki 3 tak, zeby osiagna¢ wymagana wysokos¢ obrabianego przedmiotu. Po re-
gulacji dokrecamy blokade.

Zeby zakonczy¢ prace ustawiamy wior o grubosci okoto 1 mm.

Sprawdzamy, czy drewno nie miato peknie¢ albo niebezpiecznych sekow

Nie obrabiamy zbyt krotkich kawatkéw, min. dtugo$¢ wynosi 150 mm. Przy dtugich kawatkach stosuje sie
podpore

Narzedzia musza by¢ ostre

Przycisk 1 powinien by¢ w pozycji R. W przypadku jakiejkolwiek awarii naciskamy przycisk 2 (rys. 14)
Wyciagajac dzwignie wprowadzamy rolki prowadzace na obrabiane drewno.

Pracownik powinien zaja¢ stanowisko, jak na rys.11

Po pracy wytaczamy urzadzenie napedowe.

Wytaczamy maszyne i czyscimy stot.

WYKORZYSTANIE PILY

Wymiana pity tarczowej
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rys. 12
ostona wrzeciona czopiarki 6. blokada
nosnik ostony wrzeciona z nozami 7. boczny docisk regulowany
ostona wrzeciona z nozami 8. blokada
stét przedni 9. ostona pity tarczowej

prowadzenie docisku przesuwnego



Postepowanie:

Wytaczamy maszyne i odtaczamy ja z gniazdka, demontujemy ostone pity, podnosimy stot pity, odkrecamy
nakretki zabezpieczajace pite tarczowa - przy pracy korzystamy z rekawic.

Zdejmujemy kotnierz i pite tarczowa, czyscimy je starannie.

Montujemy z powrotem kotnierz i nakretki zabezpieczajace, mocno dokrecamy, opuszczamy stét roboczy w
dot i blokujemy go.

Ustawiamy na srodku klin rozwierajacy. Umieszczamy go w odlegtosci 2 mm od pity tarczowej i mocno go
dokrecamy

Zaktadamy ostone pity 9 na klin rozwierajacy.

Zaktadamy ostone wrzeciona strugarki 1 i podpore ostony 2, nastepnie ostone 3.

Ustalamy wodzik 7 zgodnie ze skalg prowadnicy 5. Wodzik 7 jest uzywany przy cieciu rownolegtym. Zabez-
pieczamy wodzik 7 blokada 6 tak, zeby wieksza powierzchnia wodzika 7 byta po prawej stronie.

Przy cieciu katowym (rys. 5) dobrze mocujemy obrabiany przedmiot.

kaczymy urzadzenie wyciagowe z ostong 9 i dolnym otworem do wyciagu widrow. Srednica otworu w osto-
nie 9 wynosi 40 mm, srednica dolnego otworu jest 80 mm.

Przy pracy zajmujemy stanowisko, jak na rys.12

UWAGA: Przetacznik R przetaczamy w pozycje (rys. 14).

Korzystamy z okularéw ochronnych.

Przy krotkich sztukach korzystamy z popychacza.

Przy dtugich sztukach korzystamy z podpory.

Sporawdzamy, czy drewno nie miato peknie¢ albo niebezpiecznych sekow.

Drewno przeuwamy ptynnie i wolno.

Odciete kawatki usuwamy z otoczenia pity tarczowej za pomoca kawatka drewna, a nie reka.

Jezeli ciecie zostato rozpoczete, nie nalezy juz wyjmowac obrabianej sztuki.

Zeby osiagna¢ gtadkie ciecie nalezy stosowac pity o ztozonych ostrzach.

Korzystamy wytacznie z ostrych narzedzi.

Pity tarczowe musza by¢ w dobrym stanie.

W razie jakichkolwiek problemow naciskamy przycisk E.

Ostona pity 9 musi by¢ odpowiednio zainstalowana.

Po zakonczeniu pracy wytaczamy maszyne, wytaczmy z gniazdka i konserwujemy.

Wyjmujemy pite tarczowa, zaktadamy ostoneg pity 9 rys. 9. Wrzeciono z nozami zakrywamy ostong 3.

WYKORZYSTANIE FREZARKI

Postepowanie:

Zgodnie z rysunkiem nr 13 zabezpieczamy prowadnice 8 za pomoca dzwigni blokujace;j 7.

Zapewniamy, zeby ostona 6 zatozona na prowadnice 8 w petni zakrywata watek z nozami.

Mocujemy ostone pity tarczowej 10 na klinie rozwierajacym za pomoca dzwigni blokujacej 9.

Demontujemy ostone watu 2.

Montujemy frezarke tak, zeby jej boki byty rownolegte do bocznych krawedzi stotu frezarki.

Srednica frezarki wynosi 74 mm, przy mocowaniu ksztattowych narzedzi frezerskich maks. érednica narze-
dzia moze wynosi¢ 104 mm.

Zaktadamy frez 4 i pierscien dystansowy 5 w odpowiedniej kolejnosci a potem zabezpieczamy nakretka 6
(rys. 4).

Regulijemy wzajemne potozenie stotu i frezarki zaleznie od szerkosci obrabianego przedmiotu i zabezpie-
czamy stot.

Zaktadamy koncowke do wpustéw 3, dociskamy dociski czopiarki do przedmiotu zpewniajac ich wspotdzia-
fanie. Ustawiona wysokos$¢ powinna by¢ mniejsza od poziomu narzedzia.

Przetacznik w potozeniu R (rys. 14). Kierunek podawania jest zgodny z naciskiem przy struganiu. Gtebo-
kosc¢ frezowania wynosi okoto 3 mm. Najwieksza gtebokos$¢ wynosi do 5 mm.

Pracownik powinien sta¢ na lewo, z tytu maszyny

Nalezy nosi¢ okulary ochronne

Noze ostrzymy, czyscimy i utrzymujemy o jednakowym ciezarze.

Sprawdzamy, czy drewno nie ma niebezpiecznych peknie¢ albo sekow.

Drewno przesuwamy ptynnie i wolno.

Nigdy nie pochylamy stotu, jezeli wat nie zatrzymat sie catkowicie.

W razie probleméw naciskamy przycisk 2. (rys. 14)
Sprawdzamy, czy wat gtowny jest w dobrym stanie, ostoniety i dobrze zamocowany.
Po zakonczeniu pracy usuwamy narzedzie do czopowania, usuwamy wiéry i zakladamy ostone watu.

WYKORZYSTANIE CZOPIARKI

ogkwN

. 5

Rys. 13
narzedzie 7. blokada
Ostona watka czopiarki 8. boczny docisk regulowany
Sruba M8 x 12 9. blokada
stot przedni 10. ostona pity tarczowe;j
prowadnica docisku 11. stot pity

ostona watu z nozami

Mozna wierci¢ pojedyncze otwory alboi frezowac dtuzsze wpusty.

Wytaczamy maszyne i odtgczamy z gniazdka.

Zaktadamy redukcje do mocowania narzedzia do czopowania z narzedziem 1 i blokujemy je srubami.
UWAGA: Mozna wykorzystywac wiertta do srednicy 12 mm z obrotami zgodnie z ruchem wskazowek zega-
ra.

Montujemy ostone wrzeciona i dokrecamy za pomocag sruby 3. (M8x12 rys. 13)

Przed wierceniem w obrabianym przedmiocie wykonujemy znaki a potem mocujemy go do stotu czopiarki.
Ustawiamy wysokos¢ i potozenie stotu 7 za pomoca recznego pokretta 32 rys. 4.

Regulacje, zaleznie od wymaganego wpustu prowadzimy za pomoca prowadnicy bocznej i dzwigni wzdtuz-
nej.

Przetacznik 1 powinien sie znajdowac w potozeniu L. (rys. 14)

Sprawdzamy, czy przedmiot jest dobrze zamocowany.

Nigdy nie mocujemy zbyt dtugich sztuk.

Unikamy niebezpiecznych sekow.

Drewno przesuwamy ptynnie i powoli.

W razie problemow naciskamy przycisk 2. (rys 14)

Ostrzymy narzedzia.

Uruchamiamy maszyne i stajemy z jej lewej strony.

Po przecy maszyne wytaczamy i odtaczamy z gniazdka.

Usuwamy wiertto, czy$cimy maszyne i zaktadamy ostone wrzeciona. Zaktadamy koncowke watu.

Mozna wykonywaé otwory(holes) i half-holes.

Wytaczamy maszyne i odtgczamy z gniazdka.
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