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Dana instrukcja obstugi opisuje zasady eksploatacji obrabiarki i zasady bezpiecznego korzystania z
urzadzenia.

Przed rozpoczeciem pracy obrabiarki nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejsza instrukcjg obstugi.

Podczas naruszenia zasad bezpieczenstwa praca z obrabiarkg moze stanowi¢ zagrozenie dla Zycia
i zdrowia cztowieka. Niebezpieczne czynniki: hatas, wibracje, pyt, opitki, prad.

Przestrzeganie zalecen i zasad opisanych w ninigjszej instrukcji obstugi zapewnia bezpieczenstwo
podczas pracy i pomaga uniknac problemow zwigzanych z obstugg obrabiarki.

Instrukcjaobstugimoze nie uwzglednia¢ niewielkich zmian konstrukcyjnych obrabiarkiwprowadzonych
przez producenta po wydaniu niniejszej instrukgji obstugi, a takze moze nie zawiera¢ informadji
dotyczacych dodatkowych czesci obrabiarki i dokumentacji dotyczacej eksploatadji tych czesci.

1. DEKLARACJA ZGODNOSCI EC/EEA

Wspdlna spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig ,Zavod Belmash” informuje, ze obrabiarka
wielofunkcyjna BELMASH SDM-2000, BELMASH SDM-2200, BELMASH SDM-2500, sa zgodne
z nastepujacymi dyrektywami UE wraz z ich zatgcznikami:

2006/42/EC Machinery (MD)

2004/108/EC Electromagnetic Compatibility (EMC)

2011/65/EU RoHS Directive

Podstawe spetnienia standardow Unii  Europejskiej stanowi zgodno$¢ ze standardami
uwzglednionymi ponizej:

EN 61029-1: 2009 + A1l: 2011

EN 62233: 2008 (incl. Corr: 2008)

EN 55014-1: 2006 + Al: 2009

EN 55014-1: 2006 + Al: 2009+A2: 2011

EN 55014-2: 2015

EN 61000-3-2: 2014**

EN 61000-3-3: 2013*

C E 01/222-1*
C E 01/222-2%*

* dla obrabiarki BELMASH SDM-2000;
** dla obrabiarek BELMASH SDM-2200, BELMASH SDM-2500

Dyrektor ; D. W. Szorikow

Z Certyfikatem zgodnosci mozna zapoznac sie pod adresem:
Sp. z. 0.0. "Zavod Belmash”, Stawgorodski przejazd 37, Biatorus, 212000, Mohylew.



2.

PRZEZNACZENIE OBRABIARKI

Obrabiarka przeznaczona jest do indywidualnego uzytku domowego.

Obrabiarka przeznaczona jest do obrébki drewna i materiatéw drewnopodobnych (sklejka,
ptyty widrowe). Urzadzenie przeznaczone jest takze do pitowania, frezowania, wiercenia w
celu nadania materiatowi odpowiedniej formy i rozmiaru. Obrabiarka wyposazona jest w
system recznego podawania materiatu.

Nie nalezy wykorzystywac obrabiarki do celow nieopisanych w niniejszej instrukgji. Na
obrabiarce nie nalezy obrabia¢ metali, materiatow azbestocementowych, kamienia i innych
podobnych materiatow, a takze miekkich materiatow plastikowych i gumo pochodnych.

Przy odpowiednim ustawieniu maszyny na obrabiarce mozna wykonac nastepujace rodzaje obrobki:
« struganie na ptaszczyznie lub krawedzi;
« struganie pod katem (po krawedzi);
« rozpitowywanie wzdtuz i w poprzek wiékien;
* rozpitowywanie wzdtuz wtdkien pod katem przy pomocy listwy kierunkowej;
« rozpitowywanie poprzek wiokien pod katem z pomoca uchwytu;
« frezowanie przy pomocy frezéw tarczowych;
« frezowanie przy pomocy frezéw trzpieniowych;
* wiercenie.

OGOLNE INFORMACJE

Obrabiarka moze by¢ wykorzystywana do pracy na otwartej przestrzeni pod zadaszeniem, w
zamknietych pomieszczeniach z wyjatkiem pomieszczen mieszkalnych.

Warunki klimatyczne eksploatacji:
* wysokos¢ nad poziomem morza — do 1000 m;
« temperatura powietrza od plus 5 do plus 40°C;
* wilgotnos¢ powietrza — nie wiecej niz 80%, przy temperaturze powietrza plus 20°C.

Nie nalezy korzysta¢ z maszyny podczas deszczowej pogody, mgty, opaddw sniegu, silnego
wiatru, burzy.

Zasilanie obrabiarki: jednofazowa sie¢ pradu zmiennego z uziemionym przewodem.

Obrabiarki BELMASH SDM-2200 i BELMASH SDM-2500 powinny by¢ wykorzystywane w
sieciach elektroenergetycznych z okreslonym oporem zespolonym zmax=0,354 omow.

Uzytkownik powinien uzgodni¢ z organami nadzoru energetycznego nominalng obcigzalnos¢,
odpowiednia dla powyzszych modeli obrabiarek.

Rodzaj silnika — asynchroniczny, jednofazowy, z kondensatorem grzejnym, z rozruchem S6-40%.
Maksymalne natezenie dzwieku wynosi 80 dB i 90dB.

Obrabiarka posiada wbudowany system odtgczenia od zrédta zasilania podczas przegrzania
silnika asynchronicznego. Obrabiarke mozna powtérnie wigczyc po ostygnieciu do temperatury
panujacej na zewnatrz.

Dla podigczenia zewnetrznego wyciaggu do zbierania pytu i odpaddw ciecia obrabiarka

posiada trzy nasadki:
« nasadka o $rednicy 63 mm na ostonie do usuwania wiéréw podczas strugania , rys. 1;



* nasadka o $rednicy 38 mm na ostonie 30 tarczy pitujacej
* nasadka o srednicy 28 mm na przegrodzie 29 tarczy pitujacej

Zewnetrzny wyciag przeznaczony jest do usuwania odpaddw ciecia.
Sredni okres pracy obrabiarki wynosi nie mniej niz 5 lat.

S014A.0117.0200
Miesiac, rok Numer porzadkowy
Artykut produkgji pilarki
4. PODSTAWOWE PARAMETRY
Podstawowe parametry urzadzenia umieszczone sg w tabeli 1.
Tabela 1
Parametry

N2 | Nazwa parametru BELMASH BELMASH BELMASH

SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500
1 Maksymalna _§z§rokoéé strugania podczas 230 250 270

jednegoprzejscia, mm
5 Zakr_e,s g’rebokos’ci strugania podczas jednego 0-3 023 0+3
przejscia, mm
3 Maksymal_na grubqéc’ ma?‘eria’ru dociskanego 65 65 65
przez zacisk, nie wiecej niz, mm
4 Nominalna $rednica tarczy pitujacej, mm 250 280 315
5 Nominalna srednica frezu tarczowego, mm 125 125 125
6 Srednica otworu nasadowego tarczy pitujacej/ 30 30 30
frezu tarczowego, mm
7 Maksymalna s;ero_koéé materiatu cietego za 240 260 280
pomoca podzielnicy, mm
8 Zakres gtebokosci ciecia, mm 0+85 0-+100 0+117
9 Srednica frezu trzpieniowego/wiertta, mm 6+12 6+12 6+12
Zakres katow rozpitowywania wzdtuz wiokien i

10 | strugania przy pomocy listwy kierunkowej, w 0+45 0+45 0+45
stopniach

11 Zakres katow rozpitowywania pgprzek wiokien 4545 45245 45245
przy pomocy uchwytu, w stopniach

12 | Nominalny rozmiar stotu do pitowania, mm 732x456 802x492 872x532

13 | Nominalny rozmiar stotu do strugania, mm 760x247 830x267 900x287

14 | Nominalny rozmiar stotu do frezowania, mm 470x190 470x190 470x190

15 Nominalnav czestptliwps’c’ obrotu \.N?qu Z nozami 7700 7700 7700
tarczowymi na biegu jatowym, min

16 Nominalna czestotliwo_s’c’ obrotu tarczy Vpifujacej i 2850 2850 2850
frezu tarczowego na biegu jatowym, min

17 | Moc znamionowa, Wat 2000 2200 2500

18 Napiecie znamionowe, V 230 230 230

19 | Czestotliwo$¢ znamionowa sieci zasilajacej, Hz 50 50 50

20 | Wymiary, DixWysxSzer, mm 888x625x445 960x660x460 1030x680x512
Wymiary instalacyjne, Dt1xWys1 (minimalny

21 rozmiar powierzchni wymaganej do ustawienia 430x206 430%x226 441%x246
maszyny, mm)

22 | Waga obrabiarki z czesciami sktadowymi, kg 62,5 67,5 72
Maksymalne dopuszczalne odchylenia rozmiaréw liniowych i kgtowych i masy nie powinny przekraczac +5%
Maksymalne dopuszczalne odchylenie ilosci obrotéw nie powinno przekraczac +10%

Maksymalne dopuszczalne odchylenie znamionowego napiecia nie powinno przekracza¢ +10%




Tabela 2

Oznaczenie tozyska Podstawowe wymiary Miejsce instalacji Tlos¢, szt.
Obrotowa rolka podawania 2
80104 20x42x12
Wat nozowy 2
Tabela 3
Nazwa Oznaczenie Ilosé, szt.
Pasek wieloklinowy 8PJ508 1
5. ZAWARTOSC DOSTARCZONEGO ZESTAWU
Zawartos$¢ zestawu znajduje sie w tabeli 4.
Tabela 4
Pozycja Liczba, sztuk
Nr. rysunek' Nazwa elementu BELMASH BELMASH BELMASH
SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500
Mechanizmy, przyrzady, obramowania
1 Rys. 1,2 Obrabiarka do drewna 1 1 1
Poz. 2, 2a, Ostona tarczy pitujacej i frezu
2 . . ) 1 1 1
rys. 1,2 tarczowego z nozem rozklinowujgcym
Podzielnica
Poz. 3a, rys. 2 Prowadnica poprzeczna lewa 1 1 1
Poz. 3b, rys. 2 Prowadnica poprzeczna prawa 1 1 1
Poz. 3¢, rys. 1 Prowadnica wzdtuzna 1 1 1
Poz. 3d, rys. 1 Ruchomy mechanizm (komplet) 3 3 3
Poz. 3e, rys. 1 Urzadzenie do rozpitowywania 1 1 1
poprzecznego pod katem
Poz. 3f rys. 1 Listwa kierunkowa 1 1 1
Poz. 3g, rys. 1 Pokretet 10 10 10
Poz. 3h, rys. 2 Podporka lewa 1 1 1
3 Poz. 3i, rys. 2 Podpdrka prawa 1 1 1
Poz. 3j, rys. 1 Wskaznik miary 2 2 2
Poz. 3k, rys. 1 Podkfadka duza 4 4 4
Poz. 3L, rys. 1 Sruba M4x6 4 4 4
Poz. 3m, rys. 5 Sruba M5x12 12 12 12
Poz. 3n, rys. 5 Podktadka ptaska 4 4 4 4
Poz. 30, rys. 5 Podkfadka ptaska 5 4 4 4
Poz. 3p, rys. 5 Podkfadka sprezynowa 4 4 4 4
Poz. 3q, rys. 5 Podkfadka sprezynowa 5 12 12 12
Poz. 3r, rys. 1 Pokretto 2 2 2 2
Poz. 3s,rys. 1 Dodatkowa listwa 1 1 1
Poz. 17, rys. 13 |Przyrzad dociskajacy
Poz. 18, rys. 14 |Blok sprezynowy 1 1 1
Poz. 19, rys. 14 |Podpora prawa 1 1 1
Poz. 20, rys. 14 |Podpora lewa 1 1 1
Poz. 21, rys. 14 O$ obrotowa 1 1 1
4 Poz. 65, rys. 14 |OS$ zaciskowa 1 1 1
Poz. 66, rys. 14 |Pokretto 1 1 1
Poz. 68, rys. 14 |Sruba M5x12 4 4 4
Poz. 68a, rys. 14 |Nakretka M8 2 2 2
Poz. 69, rys. 14 |Podktadka sprezynowa 5 4 4 4
Poz. 69a, rys. 14  |Podktadka sprezynowa 8 2 2 2
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5 Poz. 4,41, rys. 2 |Pokretto 3 3 3
6 Poz. 6, rys. 2 Uchwyt pionowy 1 1 1
7 Poz. 59, rys. 2 Ramie uchwytu pionowego 1 1 1
8 Poz.7,rys. 1 Klucz pierscieniowy 1 1 1
9 Poz. 15, rys. 1 Klucz fajkow 1 1 1
10  |Poz. 8, rys.2 Ostona watu nozowego 1 1 1
11 |Poz. 9, rys. 2 Wspornik do ostony watu nozowego 1 1 1
12 |Poz. 10, rys. 2 Stét do frezowania 1 1 1
13 |Poz.5, rys. 2 Listwa do frezowania 1 1 1
14 |Poz. 11, rys. 2 Zabezpieczenie frezu trzpieniowego 1 1 1
15  |Poz.57a,rys.1  |Panewka do frezowania 1 1 1
16 |Poz.33,rys. 1 Nasadka do wyrzucania wiéréw 1 1 1
17  |Poz. 16, rys. 1 Popychacz 1 1 1
Wyroby standardowe

18* |Poz.32,rys. 1 Tarcza do ciecia 250x3,2/1,8x30mm 24T 1

19* |Poz.32,rys. 1 Tarcza do ciecia 280x3,2/2,2x30mm 24T 1

20*  |Poz. 32, rys. 1 Tarcza do ciecia 315x3,2/2,2x30mm 24T 1
21*  |Rys. 23 Noze do strugania 230x2x20 mm 2

22*  |Rys. 23 Noze do strugania 250x2x20 mm 2

23*  |Rys. 23 Noze do strugania 270x2x20 mm 2
24 Poz. 14, rys. 2 Uchwyt wiertarski 13-M12x1,25 1 1 1
25 - Klucz szesciokatny 3 mm DIN 911 1 1 1
26 - Klucz szesciokgtny 4 mm DIN 911 1 1 1
27* - Czesci mocujace 1 zestaw 1 zestaw 1 zestaw
Dokumentacja

28 Instrukgja obstugi

Individualios apsaugos priemonés

29 - Zatyczki przeciwhatasowe 1 zestaw 1 zestaw 1 zestaw
30 - Okulary ochronne 1 1 1
31 - Maska ochronna 1 1 1

* — czesci mogqg byc¢ zamontowane na obrabiarce




6. ELEMENTY PODSTAWOWE

Rys. 1

1 — korpus obrabiarki

2 — ostona tarczy pitujacej

2a — noz rozklinowujacy

3¢ — prowadnica wzdtuzna

3d — ruchomy mechanizm

3e — Urzadzenie do rozpitowywania
pod katem

3f — listwa kierunkowa

3g — pokretto

3j — wskaznik miary

3k — podktadka duza

3L - Sruba M4 x6

3r — pokretto 2

3s — dodatkowa listwa

7 — klucz pierscieniowy

15 = klucz fajkowy

Rys. 2
1 — korpus obrabiarki
2 — ostona tarczy pitujacej
3a — prowadnica poprzeczna lewa
3b — prowadnica poprzeczna prawa
3h — podpdrka lewa
3i — podporka prawa
4 — pokretta
5 - listwa do frezowania
6 — uchwyt pionowy
8 — ostona watu nozowego
9 — wspornik do ostony watu nozowego
10 — stét do frezowania
11 — zabezpieczenie frezu trzpieniowego
14 — uchwyt wiertarski
23 - stot do pitowania
24 — stot do strugania odbiorczy
25 — stét do strugania podawczy
26 — pokretto
27 — zabezpieczenie watu nozowego

16 — popychacz

22 — raczka regulacji gtebokosci ciecia

23 — stét do pitowania

30 — wstawka plastikowa stotu do pitowania

31 - nakretki z podktadkami

32 —tarcza do ciecia

33 — nasadka do wyrzucania wioréow

43 — pokretto wtacznika

50 — wyfacznik

54 — pokretto regulacji gtebokosci ciecia

57 — obudowa tarczy do ciecia

57a — panewka do frezowania

57b — sruby do mocowania przedniej czesci
obudowy tarczy do ciecia

60 — skala gtebokosci ciecia

61 — skala gtebokosci frezowania

28 — pret do blokady funkcji urzadzenia

29 — sruba M5x12

29a - podktadka

36 — pokretta

41 — pokretto

42 - sruby

44 — pokrywa wytgcznika

45 — pokretto

46—uchwytdo roztozenia stotu podawczego
47 — wskaznik gtebokosci strugania

48 — skala gtebokosci strugania

49 —uchwyt do roztozenia stotu odbiorczego
50 — wytacznik

51 - skala kata nachylenia listwy kierunkowej
58 - Sruba

59 — ramie uchwytu pionowego

62 — ruchome ramie wigcznika



7. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed przystapieniem do pracy zapoznaj sie z zasadami bezpieczenstwa.
Przestrzegaj wszystkich wskazan niniejszej instrukcji.

Przystepujac do pracy na obrabiarce nalezy by¢ w dobrej kondydji fizycznej, posiadac umiejetnosci
obstugiwania sie ww. urzadzeniem i by¢ swiadomym stopnia trudnosci uzywania ww. urzadzenia. Z
urzadzenia mogg korzystac tylko osoby petnoletnie, ktdre zapoznaly sie z niniejszg instrukcjg obstugi.

ZABRANIA SIE:
* pracowac pod wptywem alkoholu, narkotykow, i innych srodkéw odurzajacych;
* uzywac obrabiarki w warunkach deszczowych i wilgotnych, a takze na zewnatrz podczas
opaddw sniegu lub deszczu;
* pozostawia¢ obrabiarke podtaczong do sieci zasilania bez nadzoru;
« udostepniac¢ obrabiarke osobom nie posiadajacym uprawnien do jej obstugi;
« uzywac obrabiarki do celow nieprzewidzianych w danej instrukgji;
* obrabia¢ na obrabiarce metale, materiaty azbestocementowe, kamien, plastik, gume.

ZABRANIA SIE pracowac na maszynie w przypadku wystgpienia ktorejokolwiek z ponizej
wymienionych usterek:

* uszkodzenie ztgcza wtyczkowego, kabla;

* uszkodzenie obwodu uziemionego;

* pojawienie sie zapachu, charakterystycznego dla palacej sie instalacji lub dymu;

« awarii wytacznika;

* pojawienie sie zwiekszonego hatasu, szumu, wibracji;

« uszkodzenie lub pojawienie sie peknie¢ w elementach korpusu, oston, obudow.

Obrabiarka powinna by¢ wytgczona wytacznikiem w przypadku nagtego unieruchomienia
(podczas zaklinowania ruchomych elementow itp.). Wytacznik w czasie przerwy od pracy
powinien by¢ zakryty pokrywa.

Do podtaczenia obrabiarki niezbedny jest automatyczny bezpiecznik lub bezpiecznik topikowy
z prgdem znamionowym zuzycia 16A.

Obrabiarka powinna by¢ odtgczana od sieci zasilania przy pomocy wtyczki:
* podczas wymiany czesci (tarczy, nozy itp.), podczas montazu oraz regulacji dodatkowych
elementow;
* podczas przenoszenia obrabiarki w inne miejsce;
* podczas przerwy w pracy, po zakonczeniu pracy;
* podczas naprawy technicznej;
* podczas usuwania widréw, trocin.

Kabel elektryczny powinien by¢ zabezpieczony przed przypadkowym uszkodzeniem (zaleca
sie podwieszac¢ kabel). Zabrania sie bezposredniego zetkniecia kabla z gorgcymi oleistymi
powierzchniami.

Podczas pracy na zewnatrz nalezy uzywac specjalnego kabla przeznaczonego do pracy na
odkrytej powierzchni.

Nalezy zwraca¢ uwage czy w obrabianym materiale nie ma gwozdzi i innych obcych przedmiotéw.
Nie nalezy zaktadac zbyt luznej odziezy i bizuterii. Moga one bowiem zosta¢ wciggniete przez
ruchome czesci obrabiarki. Podczas pracy na zewnatrz zaleca sie korzystanie z rekawiczek i
posiadanie niesliskiego obuwia. Nalezy posiadac odziez ochronna i nakrycie gtowy.

Aby praca byta wydajna i bezpieczna tngce czesci urzadzenia powinny by¢ naostrzone i czyste.
Wymieniajac czesci postepuj zgodnie z zaleceniami opisanymi w danej instrukgji.



7.1 Montaz obrabiarki
Nalezy wyciggnac obrabiarke i cata zawartos¢ kompletu z opakowania.

Aby przygotowac obrabiarke nalezy ustawic jg na stole i przymocowac urzadzenia i ostony,
ktére wchodza w sktad zestawu:

* przy wyborze miejsca pracy nalezy uwzgledni¢ wielkos¢ obrabianego materiatu, kierunek
ich przemieszczania podczas pracy oraz ilos¢;

» obok stotu powinna by¢ wolna przestrzen wynoszaca minimum jeden metr. Nalezy
uwzgledni¢ roéwniez przestrzeh potrzebng do podawania i odbierania obrabianego
materiatu z uwzglednieniem jego wielkosci i wagi;

* podtoga nie powinna by¢ sliska i nie moga znajdowac sie na niej niepotrzebne rzeczy;

* miejsce pracy powinno by¢ czyste;

* miejsce pracy powinno by¢ dobrze oswietlone naturalnym i sztucznym swiattem. Podczas
uzywania luminescencyjnego oswietlenia powstaje efekt stroboskopowy, przy ktérym
mozna popetni¢ btad podczas okreslenia kierunku obrotu ruchomych czesci obrabiarki;

* W pomieszczeniu powinna by¢ odpowiednia cyrkulacja powietrza, tzn. nalezy wietrzy¢
pomieszczenie lub uzywac klimatyzacji;

* nie nalezy pracowa¢ w pomieszczeniach z materiatami tatwopalnymi i pochodzenia
chemicznego;

* W pomieszczeniu nalezy przestrzegac¢ zasad BHP niezbedne jest posiadanie gasnicy.

7.2 Dodatkowe srodki ostroznosci

« dzieci i osoby postronne nie powinny znajdowac sie w strefie roboczej;

* podczas pracy na obrabiarce nalezy zachowac odpowiednig pozycje, nie probuj dosiegnac
przedmiotow znajdujgcych sie poza twoim zasiegiem;

« w czasie pracy nalezy unika¢ kontaktu z uziemionymi urzadzeniami (na przyktad: rurociagi,
kuchnie elektryczne, lodéwki);

* nie nalezy stac w strefie tarczy pitujacej, nalezy stac z lewej lub prawej strony od niej;

* podczas pracy nalezy byc¢ skupionymi uwaznym, nie nalezy korzysta¢ z urzadzenia jesli
Jestes zmeczony;

* nie nalezy uzywac uszkodzonych znieksztatconych tarczy pitujgcych, nozy;

* nalezy uzywac tylko tarczy pitujacych, nozy, frezéw i osprzetu rekomendowanego przez
producenta;

* nalezy pamieta¢, ze wybor tarczy pitujacej zalezy od rodzaju obrabianego materiatu;

* nalezy korzysta¢ z noza rozklinowujgcego i uzywac go umiejetnie;

* nalezy korzysta¢ z oston zewnetrznych (obudowy) tarczy pitujacej i regulowac jej
potozenie umiejetnie;

* nalezy unikac przecigzania obrabiarki;

* nie nalezy prébowac obrabiac zbyt krotkich i cienkich materiatéw;

* nalezy wymienia¢ zuzytg wstawke plastikowa tarczy pitujacej.

7.3 Zagrozenia podczas uzytkowania obrabiarki
Nawet przy prawidtowym uzytkowaniu obrabiarki moga pojawic sie nastepujace zagrozenia:
* niebezpieczenstwo urazu spowodowanego odprysnieciem materiatu;
* niebezpieczenstwo urazu spowodowanego ztamaniem czesci obrabianego materiatu;
« uraz spowodowany nadmiernym hatasem i pytem;
* niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym w przypadku nieprawidtowego
utozenia kabla.

W celu zmniejszenia hatasu, ktéry powstaje w miejscu pracy, nalezy uzywac srodki ochronne dla
aparatu stuchowego (zatyczki do uszu). Dla ochrony aparatu oddechowego nalezy uzywac maski.

Ogodlny czas pracy przy obrabiarce osoby bez srodkow ochrony przed hatasem, nie powinien
przekraczac¢ 4 godziny.

Zadbaj o odpowiednie przechowywanie obrabiarki. Powinno sie ja przechowywac w suchym,
niedostepnym dla dzieci miejscu.



W przypadku awarii naprawe obrabiarki powinien podjac¢ wykwalifikowany spedjalista, stosujac
oryginalne czesci zamienne.

7.4 Parametry obrabianego materiatu
Masa obrabianego materiatu nie powinna przekraczac 50 kg.

Przy obrobce materiatdow o dtugosci ponad 2 m. niezbedne jest skorzystanie z podstawek,
ktore montuje sie pod wystajaca czescig materiatu, lub mozna pracowac w dwie osoby.
Minimalna wysokos$¢ materiatu podczas strugania wynosi 5 mm.

Nalezy usunac¢ wszystkie metalowe elementy (gwozdzie, sruby, odtamki, kamienie) z obrabianego
materiatu. Nie nalezy obrabiac¢ peknietych materiatow, materiatow z niezrosnietymi sekami,
zgnitych, i z innymi uszkodzeniami.

Przy poprzecznym pitowaniu ,okraglaka” podawanie w strefie ciecia powinno odbywac sie za
pomocy przesuwania po stole, a nie przy pomocy wciggania.

Materiat do obrébki nie powinien by¢ wilgotny. Zalecana wilgotnos$¢ wynosi nie wiecej niz 22%.

7.5 Pozycja robocza i podawanie materiatu
Prawidtowa pozycja uzytkownika obrabiarki — to pozycja stojaca. Podajac materiat uzytkownik
powinien sta¢ obok, odwrocony przodem do kierunku ciecia.

Podczas frezowania frezem tarczowym nalezy przesuwac materiat po stole podawczym,
przyciskajac do listwy kierunkowej. Przy czym palce musza by¢ ztaczone i wyrdb trzeba
trzymac oburacz. Prawidtowe utozenia rak to takie kiedy jedna reka znajduje sie na gornej
ptaszczyznie materiatu, nad stotem odbiorczym, druga reka na gérnej ptaszczyznie materiaty,
nad stotem podawczym.

Materiat nalezy struga¢ po catej dtugosci, nie przesuwajac go do tytu nad obracajacym sie
watem nozowym. Materiat o grubosci mniej niz 65 mm, nalezy strugac z pomoca urzadzenia
zaciskowego (w zestawie).

Podczas pitowania i frezowania materiat nalezy podtrzymywac palcami przesuwajgc
rownomiernie po stole podawczym, nie przekrzywiajac go, korzystajac z listwy kierunkowe;j i
uchwytu do poprzecznego rozpitowywania materiatu.

Rece zawsze trzeba trzymac w bezpiecznej odlegtosci od miejsca ciecia.

Podawanie materiatu powinno by¢ rownomierne (bez szarpniec), szybko$¢ podawania powinna
by¢ dostosowana do szybkosci pracy obrabiarki, unikajac przeciazenia.

Do obrobki krotkich materiatéw (dtugose nie mniej niz 300 mm) nalezy uzywac popychacza.

OZNAKOWANIE I OPAKOWANIE

Na korpusie obrabiarki znajduje sie tabliczka z informacjg o parametrach Zrédta zasilania.
Podczas podtaczania obrabiarki do sieci nalezy przestrzegac tych zalecen.

Podczas transportu i przechowywania obrabiarki nalezy przestrzegac zalecen oznakowania
umieszczonych na opakowaniu.

Nalezy uwzgledniac rozmiar narzedzi i nie stosowac do nich przejsciowek/ztaczek i adapterow.
Nalezy korzystac z narzedzi polecanych przez producenta. Podczas pracy uwzgledniaj skrajnie
dopuszczalne rozmiary materiatow do obrébki. Informacja dotyczaca rodzajow obrobki
znajduje sie na naklejce na ostonie 57 tarczy pitujacej pod stotem.
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Na ruchomym ramieniu wtacznika 62 (rys. 2) umieszczona jest naklejka z ostrzezeniami o
zagrozeniach.

R Zbyt bliskie zblizenie rak grozi urazem.

‘i" Nie nalezy zblizac rak do strefy pracy podczas pracy obrabiarki.

-
@ Nalezy uzywac ochronnej maski przeciwpytowe].

Nalezy uzywac srodkdw ochronnych dla aparatu stuchowego. Dziatanie
hatasu moze doprowadzi¢ do utraty stuchu.

Nalezy uzywac okularéw ochronnych.

Nie nalezy wyrzuca¢ odpaddéw elektronicznych do ogolnodostepnego
Smietnika. Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC zuzyte odpady
elektroniczne i elektryczne nalezy segregowac i oddawac do specjalnych
punktow zbidrki elektrosmieci.

I

Kierunek opuszczania i podnoszenia tarczy pitujacej ilustruje powyzszy
obrazek i odbywa sie przy pomocy dzwigni 22.

Obrabiarka jest zapakowana w tekturowe opakowanie, ktére posiada raczki do przenoszenia
obrabiarki w dwie osoby:.



9. BUDOWA OBRABIARKI

Obrabiarka jest urzadzeniem elektromechanicznym. Posiada naped w postaci elektrycznego
silnika asynchronicznego. Przeniesienie napedu od silnika do watu nozowego (wyjsciowego
konca watu) i tarczy pitujacej odbywa sie przy pomocy wieloklinowej przektadni pasowej. Pas
obejmuje koto ciegnowe czynne i dwa kota ciegnowe bierne. Pierwsze z kot ciegnowych biernych
zapewnia obrot tarczy pitujacej, drugie — watu nozowego do strugania i frezu trzpieniowego.
Naciggniecie pasa odbywa sie automatycznie pod wptywem silnika elektrycznego i sprezyny
naciggajace).

Obrabiarka posiada urzadzenia blokujace, ktore pozwala wykonac tylko jeden rodzaj obrébki:
pitowanie/frezowanie frezem tarczowym lub struganie/frezowanie frezem trzpieniowym.

Obrabiarka posiada poziomowany stét do pitowania 23 i dwa (odbiorczy 24 i podawczy 25)
stoty ruchome do strugania. Stoty do strugania w trybie pitowania stanowig uzupetienie stotu
do pitowania.

W trybie strugania stét odbiorczy i podawczy ustawione sg na wysokosci ciecia nozy do
strugania, przy czym stot przedni ma mozliwos¢ opuszczania ponizej poziomu ciecia nozy do
strugania, co umozliwia ustawienie odpowiedniej gtebokosci strugania.

W trybie pitowania stoty do strugania ustawiane sa na wysokosci stotu do pitowania 23 i tworza
duzy stot do pitowania. Przy czym stoty do strugania 24,25 ostaniajg obracajacy sie wat nozowy
zapewniajac bezpieczenstwo podczas pracy. Przesuwanie stotow odbywa sie przy pomocy
wbudowanych uchwytéw-dzwigni. Dzieki takiej konstrukcji mozna szybko i tatwo ustawi¢ od
nowa obrabiarke.

Wytacznik obrabiarki 50 posiada specjalne zabezpieczenie przed przypadkowym wigczeniem
obrabiarki i zamontowany jest na ruchomym wsporniku, ktory obraca sie w celu zapewnienia
dostepu do wiaczenia/wytaczenia obrabiarki.

Dla odpowiedniego ustawienia materiatlu na obrabiarce i zagwarantowania ptynnego,
prostoliniowego, podtuznego ruchu obrabiarka wyposazona jest w ogranicznik katowy z listwa
kierunkowa i urzadzenie do poprzecznego rozpitowywania pod katem.

W celu unikniecia zaklinowania tarczy pitujgcej podczas ciecia urzadzenie posiada noéz
rozklinowujacy.

W celu ochrony przed dostepem do wirujacych czesci obrabiarki, na obrabiarce zamontowano
elementy ochronne: zabezpieczenia i ostony.

Obrabiarka wyposazona jest w miarki ze skala gtebokosci ciecia, frezowania i strugania oraz
szerokoscia ciecia i strugania.

Stabilna praca obrabiarki w znacznej mierze zalezy od witasciwego jej uzytkowania i
niezwfocznego usuwania awarii.

10. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przygotowac obrabiarke do pracy nalezy:
* ustawi¢ obrabiarke;
« zamontowac wszystkie czesci;
* naostrzy¢ noze;
* uruchomic¢ urzadzenie.



10.1 Montaz obrabiarki
Nalezy wyciggnac obrabiarke i cata zawartos¢ kompletu z opakowania.

Aby ustawi¢ obrabiarke nalezy ustawi¢ ja na stole i przymocowac uchwyty i ostony, ktére
wchodza w sktad zestawu. Nastepnie:
* nalezy wyregulowac wstawke tarczy pitujacej (patrz. pkt. 10.1.1);
* nalezy zamontowac ostone tarczy pitujacej z nozem rozklinowujacym (patrz. pkt. 10.1.2);
* nalezy zamontowac podzielnice (patrz. pkt. 10.1.3);
* nalezy zamontowac ostone watu nozowego z wspornikiem (patrz. pkt. 10.1.4);
* nalezy zamontowac stét do frezowania (patrz. pkt. 10.1.5).

10.1.1 Regulacja wstawki tarczy pitujacej

Wstawke tarczy pitujacej 30 nalezy wyregulowac tak, zeby znak «A» 30b (Rys. 3) pokrywat sie z
Srodkiem tarczy pitujacej 32, a wpust 30a byt rwnolegly do ptaszczyzny tarczy pitujacej 32. Dla
tego niezbedne jest poluzowanie $ruby 30c, wyregulowanie oprawy 30 i ponowne dokrecenie.

10.1.2 Montaz ostony tarczy pitujacej z nozem rozklinowujacym

Aby zamontowac ostone tarczy pitujgcej z nozem rozklinowujacym 2a (rys.4) nalezy
przesung¢ koniec z pochytym wpustem w szczeling wstawki i nasuna¢ na dwa rdzenie
gwintowe tak, zeby pochyty wpust znajdowat sie miedzy podktadkami i nakretkami 31,
ktére byty wczesniej zamontowane na rdzeniu gwintowym.

Nastepnie nalezy wyregulowac potozenie noza rozklinowujagcego. W tym celu nalezy
ustawi¢ tarcze pitujgca na maksymalnej gtebokosci ciecia. N6z rozklinowujgcy nalezy
ustawi¢ symetrycznie na srodku ptaszczyzny tarczy pitujacej 32, zachowujgc odlegtosc
radialng miedzy nozem rozklinowujacym 2a i koncem tarczy pitujgcej nie wiekszg niz 5 mm
(Rys. H). W tym celu nalezy przesuna¢ podktadki z nakretkami 31 i n6z rozklinowujacy 2a
z pochytym wpustem po rdzeniach gwintowych. Po ustawieniu nalezy solidnie dokreci¢
nakretkami noz rozklinowujgcy na rdzeniach nakretkami 31.

Ostona tarczy powinno znajdowac sie na obrabiarce przy wykonywaniu wszelkich
rodzajow obrobki.

10.1.3 Montaz podzielnicy
Montaz i regulacje podzielnicy wykonuje uzytkownik.

Na rysunku 5 przedstawiono schemat zamontowania podzielnicy przy korzystaniu z
pitowania.

rys. 5. ZatoZenie podzielnicy: 3a — prowadnica poprzeczna lewa; 3b — prowadnica
poprzeczna prawa, 3¢ — prowadnica wzdtuzna; 3d — ruchomy mechanizm; 3f — listwa
kierunkowa; 3g — pokretto; 3h — podpérka lewa; 3i — podpérka prawa; 3j — wskaZnik miary;
3k — podktadka duza; 3L — sruba M4x6;, 3m — sruba M5x12; 3n — podktadka ptaska;
3o — nakretka ptaska; 3p — podktadka sprezynowa; 3q — podktadka sprezynowa;, 51 — skala
regulacji kgta nachylenia; F — pokretto; J — sruba M8x20; K — podktadka sprezynowa 8.

Zamontuj prowadnice na obrabiarce. Upewnij sie ze listwa kierunkowa 3f znajduje rownolegle
do pfaszczyzny tarczy pitujacej. Aby wyregulowac skale na prowadnicy przesun listwe
kierunkowa 3f maksymalnie do tarczy pitujacej 32 i odpowiednio ustaw wskaznik miary na
wartosci 0. Po ustawieniu listwy kierunkowej 3f na odpowiedniej wartosci dokre¢ pokretta F.

Listwa kierunkowa 3f daje mozliwos¢ ustawienia materiatu pod katem w zakresie od 0° do 45°
po odpowiedniej regulacji skali 51.

Na rysunku 17 przedstawiono wariant ustawienia listwy kierunkowej 3f na lewo od tarczy pitujace.



10.1.4 Montaz ostony watu nozowego z wspornikiem
Aby ustawi¢ ostone watu, nalezy:
« zamocowac wspornik 9 za pomoca srub 29 i podktadek 29a (rys. 2).
+ wstawi¢ miedzy zaczepami wspornika 9 ostone 8 i dokreci¢ za pomoca pokretet 41
(rys. 6).

Ustaw ostone na odpowiedniej szerokosci na ptaszczyznie stotu do strugania i przymocuyj
pokrettami 41.

10.1.5 Ustawienie stotu do frezowania
Aby zamocowac stét frezarski 10 nalezy przymocowac go do korpusu obrabiarki przy pomocy
Srup 42 (rys. 2).

10.2 Ustawienie obrabiarki

Nalezy przygotowac rowna, utwardzona, wypoziomowana powierzchnie, bez zbednych
przedmiotow w poblizu i ustawi¢ na niej obrabiarke, Do mocowania obrabiarki do podstawy
stuza otwory w ndzkach obrabiarki.

Zalecana wysokos¢ stotow obrabiarki od poziomu podtogi wynosi 850+950 mm.

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ elementy korpusowe, mocowanie oddzielnych elementow,
dokrecenie wszystkich srub, wkretow i nakretek, stan kabla zasilajgcego, wtyczki, gniazda,
zabezpieczenia ochronne.

10.3 Zaktadanie i ustawienie nozy
Ustawianie nozy odbywa sie poprzez stopniowy montaz kazdego noza.

Najpierw nalezy odkreci¢ poluzowujac piec srub 76, do momentu swobodnego przemieszczenia
sieich (rys. 7)

rys. 8. Mocowanie nozy: 73 — wat; 73a — wylot widr; 74 —néz; 75 — ptytka dociskowa; 76 — sruba.
rys. 9. Urzgdzenie regulujgce: 73 —wat; 74 —néz; 75 — ptytka dociskowa; 77 — sruba regulujgca.

Dokrecajac/wykrecajac sruby 77 szesciokatnym kluczem wyregulowac noze 74 tak, by ostrze
noza delikatnie dotykato listwy kierunkowej 3, ustawionej na stole roboczym 24 (rys. 10).

Zamocuj néz 74, zakrecajac Sruby 76 (M6x12). Po ostatecznym dokreceniu srub niezbedne
jest sprawdzenie prawidtowego ustawienia nozy, a jesli to konieczne, powtorzy¢ ustawianie
NoZzy.

Poprawnie ustawione noze przy obroceniu watu powinny powierzchnia tnaca lekko (do 0,1 mm)
dotykac¢ dolnej krawedzi listwy kierunkowej (rys. 10). H — wybrana gtebokos¢ strugania.

10.4 Uruchomienie obrabiarki
Uruchomienie obrabiarki odbywa sie przy pomocy wytacznika 50 (rys.2) po wczesniejszym
ustawieniu rodzaju obrobki. Wytgcznik znajduje sie na ruchomym ramieniu wigcznika, ktory
ma mozliwos¢ ustawienia dwoch pozydji:
* pierwsza — do pracy w trybie frezowania frezem tarczowym i pitowania. Pulpit obrotowy z
wytacznikiem ustawia sie z lewej strony stotu odbiorczego 3;
edruga — w trybie strugania i frezowania frezem trzpieniowym. Pulpit obrotowy z
wytacznikiem obraca sie i ustawia sie po prawej stronie.

Aby zmieni¢ pozycje trzeba odkreci¢ pokretto 43, obroci¢ pulpit obrotowy z wytacznikiem i
znowu przykreci¢ go przy pomocy pokretta.



W celu wtaczenia obrabiarki nalezy:

* podtaczy¢ obrabiarke do zasilania przy pomocy wtyczki elektrycznej;
« otworzy¢ pokrywe wytacznika, wcisngc zielony przycisk.

W celu wytgczenia obrabiarki nalezy:
* Nacisnac na czerwony przycisk;
* lub zamkna¢ uchylong pokrywe wytacznika.

Czas uruchomienia obrabiarki nie przekracza 5 sekund. Jesli obrabiarka nie uruchamia sie,

nalezy wytaczy¢ ja wytacznikiem. W przypadku nie uruchomienia sie obrabiarki ponowne
wiaczenie odbywa sie nie wczesniej niz po 1 minucie.

Po zakonczeniu pracy i podczas przerw w pracy pokrywa wytgcznika powinna
byc¢ zamknieta.

10.5 Warunki prawidtowego uzytkowania obrabiarki
Zalecane predkosci obrabiania drewna $redniej twardosci na maksymalng gtebokos¢ i szerokosc¢

za jednym razem przy recznym podawaniu materiatu wynosza przy struganiu — 1,5 m/min, przy
pitowaniu =1 m/min.

11. PODSTAWOWE CZYNNOSCI

11.1 Struganie po ptaszczyznie, po brzegu i pod katem (po krawedziach)
Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke, czyli:
* ustawic stot do strugania;

* ustawi¢ gtebokos¢ strugania;

* ustawi¢ | wyregulowac ostony;

« ustawic listwe kierunkowa (jesli potrzeba);

« ustawi¢ urzadzenie zaciskowe (jesli potrzeba).

Aby przejs¢ w tryb strugania nalezy opusci¢ tarcze pitujgcq ponizej poziomu
A blatu do pitowania, do momentu az strzatka wskaznika pokryje sie ze znakiem
«min» na skali gtebokosci ciecia (11.2.2)

11.1.1 Regulacja stotéw do strugania
W celu ustawienia stotéw do strugania nalezy (rys. 6):
* poluzowac pokretta 26 i 45;
* pociaggna¢ pret blokady urzadzenia 28 do siebie (w ptaszczyznie poziomej),
przytrzymujac go, pr zesunac¢ uchwyty-dzwignie 46 i 49 w dot i opuscic¢ blaty;
+ zablokowac stét pokrettem 26;
* ustawi¢ wspornik 9 z ostong 8.

11.1.2 Ustawienie gtebokosci strugania
Aby ustawi¢ gtebokosc strugania nalezy (rys. 6):

« odkreci¢ pokretto 45 stotu podawczego 25;

* przemieszczaniem w gore/w dot raczki-dzwigni 46, znajdujacej sie pod stotem
podawczym, przesunac stot na odpowiednia gtebokos¢ strugania (0+3 mm), zréwnujac
wskaznik 47 z zadang glebokoscig na skali 48 (rys. 11);

* zablokowac stot podawczy w takiej pozycji, dokrecajac pokretto 45.

11.1.3 Wykorzystywanie ostony watu nozowego
Ostona 8 przeznaczona jest do zakrycia tej czesci obracajacego watu ktora nie znajduje sie
w strefieroboczej (nierobocza czes¢ watu) podczas pracy obrabiarki (rys. 6).
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W celu przesuwania ostony 8 do zgdanej pozycji nalezy:
« poluzowac pokretta 41;
* przesungc ostone 8 wzdtuz watu w kierunku strzatek 8a;
« dokreci¢ pokretta 41.

Po zakonriczeniu pracy i podczas przerw w pracy, ostona watu nozowego 8
powinna catkowicie zakrywac wat nozowy

11.1.4 Korzystanie z podzielnicy podczas strugania
Listwa kierunkowa przeznaczona jest do prawidtowego przesuwania obrabianego
materiatu wzgledem watu nozowego i gwarantuje réwne przesuwanie.

Montaz podzielnicy opisano w p.p. 10.1.3.

Skieruj listwe kierunkowa 3f i dodatkowa listwe 3s jak wskazano na rysunku 12. Listwe
kierunkowa mozna réwniez ustawi¢ pod katem.

W celu ustawienia listwy kierunkowej 3f pod katem nalezy poluzowac pokretta, ustawic
listwe wedtug skali 51 na potrzebny kat, dokreci¢ pokretta. Listwa 3f powinna przylega¢ do
stotu roboczego (przy dowolnym kacie).

11.1.5 Wykorzystanie urzadzenia zaciskowego

Urzadzenie zaciskowe 17 (rys. 13, 14) przeznaczone jest do bezpiecznej obrobki
materiatdbw o grubosci mniejszej niz 65 mm. Dostarczane jest w czesciach. Jego sktadanie
odbywa sie zgodnie z rys. 14. Do mocowania urzadzenia zaciskowego wykorzystuje sie
sruby 69 i podktadki 69a.

rys. 14. Urzqdzenie zaciskowe: 18 — blok sprezynowy, 19 — podpora prawa, 20 — podpora
lewa, 21 — os obrotowa, 65 — os zaciskowa, 66 — pokretto, 68 — nakretka, 68a — podktadka
sprezynowa.

11.2 Rozpitowywanie wzdtuz, w poprzek witékien i pod katem
Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke.

Przygotowanie i regulacja obejmuje:

* ustawienie stotow;
* ustawienie gtebokosci ciecia.

Ustaw podzielnice, jak wskazano na rysunku 12. Listwa 3f moze by¢ ustawiona prostopadle do
stotu, jak i pod katem.

A

11.2.1 Ustawienie stotu do pitlowania
Aby ustawi¢ stot do funkgji pitowania nalezy (rys. 15):

+ zdja¢ wspornik 9 i ostone 8 watu nozowego;

* poluzowac pokretta 26 i 45;

* podnies$¢ stoty do strugania 25 i 24 za pomoca raczek-dzwigni 46 i 49, ustawi¢ w jednym
poziomie ze stotem do pitowania 23, tak by wskaznik 47 wskazywat na oznaczenie
«close» na skali 48 (rys. 6, 11);

* pret blokady 28 automatycznie wsunie sie i zablokuje potaczone stoty 25 i 24;

« dokreci¢ pokretta 26 i 45.

11.2.2 Ustawienie gltebokosci ciecia

Regulacja gtebokosci rozpitowania odbywa sie tylko przy stotach do strugania
ustawionych na jednym poziomie ze stotem do pitowania



Ustawienie gtebokosci ciecia wykonuje sie w sposob nastepujacy (rys. 16):
* poluzowujac pokretto 54 zwolni¢ system mocowania tarczy pitowej na tyle, by mozna
pyto fatwo za pomoca raczki 22 przesuwac tarcze 32 w gore/ w dot;
« ustawi¢ na skali 60 potrzebna gtebokos¢ ciecia przesunieciem raczki 22 w gére/ w dot;
* przytrzymujac raczke 22 w potrzebnej pozydji, zablokowac system mocowania tarczy
pitowej dokrecajac pokretto 54.

Przy wykorzystaniu listwy kierunkowej 3f podczas funkcji pitowania nalezy ustawi¢ dodatkowa
listwe 3s zgodnie z rysunkiem 16.

rys. 17. Konstrukcja obrabiarki w trybie pitowania z ustawiong listwg kierunkowg na lewo
od tarczy pitowej.

11.3 Rozpitowywanie w poprzek pod katem z uchwytem
Urzadzenie do poprzecznego rozpitowania pozwala cig¢ materiat pod katem w zakresie od
-45° do +45° zgodnie z regulowana skala 3u (rys. 18).

W celu ustawienia przyrzadu nalezy:
« odkreci¢ pokretta 3g;
* przestawi¢ jeden z ruchomych mechanizméw 3d na prowadnice wzdtuzna 3c;
* ustawi¢ urzadzenie 3e.

W celu zapewnienia potrzebnej ptynnosci ruchu przy poprzecznym pitowaniu nalezy wystawic
rolke za pomoca tapki 3v mocujac ta pozycje pokrettem 3r.

rys. 19. Konstrukcja obrabiarki w trybie pitowania z ustawionym urzgdzeniem do
poprzecznego rozpitowywania pod kgtem.

11.4 Frezowanie frezami trzpieniowymi/wiercenie

Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke:
» zamontowac frez trzpieniowy lub wiertto;
* ustawi¢ stot do frezowania 10 (rys. 20);
* ustawic listwe do frezowania 5.

11.4.1 Zaktadanie frezu trzpienowego lub wiertta
Aby zatozy¢ frez trzpieniowy lub wiertto, nalezy:
* potaczy¢ i zmontowac stoty do strugania na wysokosci stotu do pitowania zgodnie z
p.p.11.2.1;
* Opuscic tarcze pitujaca 32 do dolnej pozydji «min» na skali gtebokosci ciecia 60 (rys. 1);
« zdjg¢ zabezpieczenie watu nozowego 27 (rys. 2);
* zatozy¢ uchwyt wiertarski 14 na gwint wychodzacy z watu nozowego;
« ustawi¢ i zamocowac¢ w uchwycie wiertarskim 14 potrzebny frez lub wiertto;
* ustawi¢ zabezpieczenie frezu 11 i zamocowac Srubami.

Ostona frezu trzpieniowego 11 posiada sprezynowy kapturek ochronny 11b, ktory
przesuwa sie do srodka korpusu 11a przy nacisnieciu materiatem na kapturek w kierunku
osiowym, otwierajac czes¢ robocza frezu lub wiertta.

A Przy zdjetym uchwycie wiertarskim nalezy zatozyc zabezpieczenie watu
nozowego 27 (rys. 2)

11.4.2 Ustawienie i regulacja stotu do frezowania

Ustaw stot do frezowania 10 tak, jak wskazano to na rys. 20. W tym celu nalezy wykreci¢
cztery sruby 42 (M8x20, rys. 2), ktore uzywane sg takze do przymocowania podporek
podzielnicy. Najpierw nalezy zamocowac podpdrki podzielnicy, a dopiero nastepnie
przytozy¢ stot do frezowania i przykreci¢ sruby.



Wyreguluj stot 10 (rys. 20) na wysokos$c¢ frezu 13 (rys. 2). W tym celu poluznij pokretta 78 (rys. 20).

Przemieszczajac raczke-dzwignie 77 w gore/w dot ustaw odpowiednig wysokos¢ i dokrec
pokretta 78.

11.4.3 Ustawienie ogranicznika

Podawanie obrabianego materiatu na stét 10 (rys. 20) odbywa sie recznie. Do rownego
przemieszczenia materiatu wykorzystaj listwe do frezowania 5. Mocuje sie ja pokrettami 4
do stotu 10 poprzez otwory gwintowe w stole 10.

11.5 Frezowanie frezami tarczowymii

Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke(rys. 21):
* zatozyc frez tarczowy 12 (nie dotaczany do zestawu);
* zatozy¢ ostone 2;
* ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

Tryb frezowania frezem tarczowym z wariantami umieszczenia listwy kierunkowej na prawo i
na lewo od frezu przedstawiony zostat na rysunkach 21 i 22.

Wykorzystujac listwe kierunkowa przy funkcji frezowania frezami tarczowymi niezbedne jest
wyregulowanie dodatkowe;j listwy 3s (rys. 21).

11.5.1 Zaktadanie frezu tarczowego
W celu zatozenia frezu tarczowego 12 (rys. 21), nalezy:
+ zdja¢ obudowe tarczy pitujacej 57, odkrecajac sruby 57b;
* nastepnie za pomoca kluczy 7 i 15 (rys. 1) odkreci¢ srube zaciskowg 79 mocowania
tarczy pitujacej 32 (rys. 25);
« zdja( tarcze pitujaca 32;
* zatozy¢ frez tarczowy 12, zamocowac Srube zaciskowg 79;
« zatozy¢ panewke do frezowania 57a (rys. 1);
+ zatozy¢ obudowe tarczy 57, zamocowac srubami 57b.

11.5.2 Ustawienie ostony frezu tarczowego
W celu zatozenia ostony frezu tarczowego niezbedne jest:
+ odkrecenie ostony 2 od noza rozklinowujacego 2a (rys. 1);
« Ztozenie uchwytu pionowego 6 z ramieniem 59 (rys. 2);
* wstawienie uchwytu 6 (rys. 21) w szczeline st ofu roboczego i pr zymocowanie
pokrettem
Wysok os¢ ostony reguluje sie przesunieciem ramienia 59 po pionowym uchwycie 6.

Nastepnie nalezy wyregulowa¢ potozenie wstawki 30 tarczy pitujgcej i ostony 2 wzgledem frezu
tarczowego 12. Powinny by¢ ustawione symetrycznie wzgledem srodka frezu tarczowego.

11.5.3 Ustawienie glebokosci frezowania
Glebokos¢ frezowania frezem tarczowym ustawia sie analogicznie do ustawienia gtebokosci
ciecia tarcza pitujgca (11.2.2).

Skala ustawiania gtebokosci frezowania 61 znajduje sie z prawej strony obudowy 57 tarczy
pitujacey. (rys. 1).



12. OBSLtUGA TECHNICZNA I NAPRAWA

Aby utrzymac obrabiarke sprawng technicznie zawsze przed rozpoc zeciem pracy nalezy
sprawdzic jg pod wzgledem technicznym, czyli nalezy:

* Obejrzec obrabiarke;

* Sprawdzi¢ mocowanie nozy do strugania;

» Wyczysci¢ obrabiarke.

Przeglad zewnetrzny maszyny obejmuje: sprawdzenie kabla, sprawd zenie kompletnosci
oston zabezpieczajgcych.

Sprawdzenie mocowania nozy do strugania odbywa sie poprzez dokrecenie $rub kluczem 71
(rys. K).

Czyszczenie obejmuje usuniecie szczotka lub odkurzaczem pytu, w idrow, trocin z powierzchni
i wnek obrabiarki.

12.1 Ostrzenie i wymiana nozy
Okresowo, w zaleznosci od stepienia nalezy naostrzy¢ lub wymieni¢ noze do strugania. (rys. 23).

Tnacy brzeg noza powinien byc¢ ostry, bez zwatow. Nie powinno by¢ na nim wyszczerbien,
grubych rys, pekniec.

Do zmiany i ustawienia nozy nalezy:
« odkrecic¢ sruby 76 (rys. 7);
* wymieni¢ ndz 74 i ustawic¢ go, jak wskazano na rys. 8;
* wyregulowac noze za pomocg srub 77 (rys. 9);
« dokreci¢ noze srubami 76 (rys. 8).

Podczas montowania nowych nozy, wymiany czesci i ich mocowania, a takze po ostrzeniy,
réznica masy sumarycznej kompletu nozy z elementami ich mocowania nie powinna
przekracza¢ 1 gram.

Dopasowywanie réznicy masy sumarycznej mozna dokona¢ usuwajac metal z czota noza.
Ustawienie nozy opisane jest w punkcie 10.3.

W przypadku wymiany i regulacji nozy, aby nie zniszczy¢ Srub i gwintu w wale nozowym, przed
odkrecaniem nalezy przeprowadzi¢ osadzanie srub (uderzanie po gtowce $Sruby mtotkiem
przez przedtuzke o ksztatcie szeSciokatnym), rys. 24. Jest to niezbedne do zminimalizowania
napiecia w gwintowanej czesci sruby. W przypadku zerwania sie gwintu na gtéwce Srubyi, whij
w szczeling Sruby gwiazdke T-27 TORX 1 wykrec¢ srube. Nastepnie takasrube nalezy wymienic
na nowa.

12.2 Wymiana tarczy pitujacej
Dla danej obrabiarki zaleca sig stosowac tarcze pitowe z pokrywami twardosptawowymi

Zwracaj uwage na to, ze wybor tarczy pitujacej zalezy od obrabianego materiatu.

Podczas mocowania tarczy pitujgcej nalezy zwraca¢ uwage na kierunek obrotu. Kierunek zebow
tarczy pitujacej powinien zgadzac sie z kierunkiem wskazowki na ostonie zabezpieczajacej
tarcze pitujaca powyzej poziomu stotu roboczego.

12.2.1 Demontaz tarczy pitujacej/frezu
» Tarcze pitujaca 32/frez 12 nalezy opusci¢ przy pomocy dzwigni 22 (Rys. 1) do pozydji dolnej.
« Nastepnie nalezy odkreci¢ pokretto 54 do mocowania tarczy pitujacej/frezu.



* Przy pomocy srubokreta zdja¢ pokrywe ostony 57 tarczy pitujacej/frezu .

« Zamontowac pokretto 54 w odpowiednim miejscu.

+ Ustawi¢ tarcze pitujaca/frez w mozliwie najwyzszym potozeniu i zamocowac je przy
pomocy pokretta 54.

* Whozy¢ klucz 15 w szczeline miedzy tarczg pitujaca/frez a otwor wstawki do stotu do

pitowania 30.

* Przy pomocy klucza pierscieniowego 7, przytrzymujac klucz 15 odkreci¢ potaczenie

gwintowe 79.

Nalezy uwzglednic lewe potgczenie gwintowe nakretki 79. Zakrecanie — w lewo,
odkrecanie w prawo.

+ Nalezy poluzni¢ pokretto 54 i opusci¢ tarcze pitujaca/frez w dolnag pozydje.
« Nastepnie nalezy odkreci¢ pokretto .
+ Zdjac nakretke 79 i tarcze pitujaca/frez.

12.3 Wymiana paska napedowego
Aby wymieni¢ pas napedowy nalezy:
* ZdjacC tarcze pitujacg zgodnie z opisem w pkt. 12.2.1;
« Zdjac tylng czesc ostony tarczy pitujacej, odkrecajac Sruby mocujace kluczem imbusowym;
* Poluzowac pas 81, pochylajac silnik 83 do gory lub zdejmujac sprezyne naciagajaca 82;
+ Zamontowac¢ nowy pasek;
« Zamontowac¢ wszystko powtarzajac czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

13. MOZLIWE USTERKI I SPOSOBY ICH USUWANIA

Spis mozliwych usterek i sposoby ich usuwania opisane sa w tabeli 3

Tabela 3

Nazwa usterki, objawy
zewnetrzne

Mozliwa przyczyna

Naprawa

Obrabiarka podtaczona do
sieci zasilania nie dziata

Brak napiecia w sieci zasilania

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku sieci

zasilajacej poprzez podtaczenie
innego sprawnego urzadzenia

Nie podfaczenie wtyczki do
gniazdka

Podtaczy¢ wtyczke do gniazdka

Awaria wytacznika

Naprawa lub wymiana wyfacznika

Przegrzanie silnika
elektrycznego

Przecigzenie obrabiarki
poprzez zbyt duzg ilos¢
obrabianego materiatu

Zmniejszy¢ ilo$¢ obrabianego
materiatu

Wilgotny materiat

Wzig¢ inny materiat

Silnik pracuje, ale wat
nozowy nie obraca sie

Zerwany pas

Wymienic¢ pas

Wibracje podczas pracy
obrabiarki

Nieprawidtowo dobrane i
zamontowane noze

Dobra¢ noze wedtug wagi do
elementow mocujacych,
wyregulowac ich potozenie

Znieksztatcona tarcza pitujaca

Wymienic tarcze pitujaca

Obrabiarka nagle przestata
dziata¢

Brak napiecia

Sprawdzi¢ napiecie

Przegrzanie obrabiarki

Wiaczy¢ ponownie obrabiarke
po 15-20min.




14. MAGAZYNOWANIE

Obrabiarka przeznaczona jest do przechowywania w zakrytych pomieszczeniach z naturalng
wentylacjg, bez ogrzewania, gdzie rdznice temperatury powietrza i wilgotno$¢ sa mniejsze niz
na odkrytym powletrzu (na przyktad: pomieszczenia betonowe, metalowe z izolacjg cieplna i
inne, nieogrzewane budynki, znajdujace sie w umiarkowanym klimacie).

Podczas przechowywania obrabiarki nalezy przestrzega¢ wymagan oznakowania opisanych
na opakowaniu.

Obrabiarke nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci.

15. OCHRONA SRODOWISKA

Obrabiarki i jej elementdw nie nalezy utylizowac razem z innymi odpadami.

Na obrabiarce elementy z aluminium i plastiku majg oznakowanie, co pozwala przeprowadzac
ich sortowanie i wtérne przetwarzanie.

Zuzyte elementy obrabiarki nalezy oddawac na recykling odpadow.

16. TRANSPORT

Obrabiarka powinna by¢ przewozona w zamknietym $rodku transportu.
Indywidualne opakowanie do transportu posiada uchwyty umozliwiajgce przenoszenie
maszyny w dwie osoby.

Podczastransportu nalezy przestrzega¢ wymagan oznakowania na opakowaniu indywidualnym.

17. WARUNKI GWARANCJI

Prosze doktadnie zapoznac sie z ponizszym formularzem gwarancyjnym i wypetnic¢ go.
Prosze doktadnie sprawdzi¢ wyglad zewnetrzny urzadzenia i sprawdzi¢ zawartos¢ zestawu.

Reklamacje dotyczace wygladu zewnetrznego i zawartosci zestawu uwzgledniane beda tylko w
momencie odbioru towaru.

1. W przypadku zauwazenia usterek urzadzenia w okresie gwarancyjnym, oprocz wad powstatych
podczas transportu, magazynowania lub korzystania z urzadzenia przez osoby nieuprawnione,
zapewniamy objecie urzadzenia gwarancja w nastepujacych warunkach:

« okres gwarangji wynosi 24 miesigce od daty sprzedazy urzadzenia w przypadku sprzedazy
konsumenckiej oraz 12 miesiecy w przypadku sprzedazy do celow zwigzanych z dziatalnoscia
gospodarcza.

* w okresie gwarancji usuwanie usterek odbywa sie bezptatnie.

2. Gwarant odpowiada przed Nabywca wytacznie za wady fizyczne powstate z przyczyn tkwigcych
w sprzedanym produkcie. Gwarancja nie sg objete wady powstate w ponizszych okolicznosciach:
* nieprzestrzeganie zasad opisanych w niniejszej instrukgji;
« uszkodzenia mechaniczne powstate wskutek uzycia sity fizycznej, dziatania temperatury,
dostanie sie wewnatrz przedmiotéw z zewnatrz;



* podtaczenie do nieodpowiedniego zasilania;

« rozmontowanie urzadzenia przez uzytkownika, samodzielna wymiana czesci, modyfikacja
konstrukgji;

* praca pod statym przecigzeniem maszyny;

* uszkodzenia powstate w wyniku nieprawidtowego przechowywania urzadzenia (korozja
metalowych czesci);

* wykorzystanie urzadzenia do innych celdw, nie zwiazanych z obrébka drewna;

» podczas pojawienia sie usterek spowodowanych innymi czynnikami np. nieszczesliwy
wypadek, pozar, powddz, uderzenie pioruna);

« wykorzystywanie urzadzenia w wypozyczalni narzedzi.

3. Wykaz materiatow eksploatacyjnych, wchodzacych w sktad zestawu urzadzenia, ktére nie
podlegajg gwarandji:

« tarcza pitujaca;

* pas;

* noze do strugania;

« uchwyt wiertarski;

« plastikowa wstawka do stotu do pitowania;

« ostona tarczy pitujacej;

« ostona frezu tarczowego.

4. W przypadku wystapienia usterki w jednym z elementéw urzadzenia, pierwsza i druga wizyta
w serwisie, polega¢ bedzie na naprawie wadliwego elementu. Jezeli dany element po dwdch
naprawach ponownie ulegnie awarii, zostanie on wymieniony na nowy.

5. Gwarancja nie obejmuje produktu, ktérego niemozliwe jest zidentyfikowanie, jako produktu
zakupionego u Gwaranta lub firm z nim wspotpracujacych.

6. Podstawa przyjecia reklamacji do rozpatrzenia jest spetnienie nastepujacych warunkow:

+ powiadomienie o powstatej awarii poprzez wypetnienie
formularza zgtoszenia serwisowego na stronie www.belmash.pl
lub poprzez wiadomos¢ e-mail na adres biuro@unimaster.pl

* przestanie na w/w adres email kopii dokumentu zakupu;

« dostarczenie reklamowanego urzadzenia do siedziby gwaranta wraz z instrukcja obstugi i
dowodem zakupu (koszt transportu pokrywa kupujacy);

« dostarczenie reklamowanego urzadzenia do punktu sprzedazy wraz z instrukcja obstugi i
dowodem zakupu (koszt transportu pokrywa gwarant).

7. Gwarandja nie obejmuje odpowiedzialnosci gwaranta za szko%y 0s6b lub ich majatku powstate
w okresie obowigzywania gwarandji i bedacych nastepstwem wad towaru.

8. Gwarancja ma charakter umowny i strony zgodnie wykluczajg odmienne uregulowania.

9. Gwarant zobowigzuje sie do dokonania naprawy w ciggu 14 dni od momentu dostarczenia
urzadzenia do punktu serwisowego (jezeli reklamacja zostata uznana). W przypadku, gdy zaistnieja
przyczyny niezalezne od gwaranta termin ten moze ulec wydtuzeniu, o czym reklamujacy zostanie
poinformowany.

Gwarandja nie wytacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych z
przepisow o rekojmi za wady rzeczy sprzedanej.

Prawidtowa eksploatacja maszyny gwarantuje jej sprawnos¢ przez minimum piec lat.
Dzial serwisowy odpowiada na wszelkie zapytania dotyczace obstugi i naprawy

urzadzenia oraz czesci zapasowych: UNIMASTER POLSKA, Arkadiusz Brzakata, 98-220
Zdunska Wola, ul. Zduniska 35 A, www.belmash.pl
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