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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 instrukgja obstugi.

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

Przestrzeganie zalecen i zasad opisanych w niniejszej instrukcji obstugi zapewnia bezpieczenstwo
podczas pracy i pomaga unikna¢ probleméw zwigzanych z obstuga obrabiarki.

Instrukcja obstugi moze nie uwzgledniac niewielkich zmiankonstrukcyjnych obrabiarkiwprowadzonych
przez producenta po wydaniu niniejszej instrukcji obstugi, a takze moze nie zawiera¢ informadji
dotyczacych dodatkowych czesci obrabiarki i dokumentadji dotyczacej eksploatadji tych czesci.

DEKLARACJA ZGODNOSCI EC/EEA

Wspdlna spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig ,Belmash factory” informuje, ze obrabiarka
wielofunkcyjna BELMASH SDMR-2500 sa zgodne z nastepujacymi dyrektywami UE wraz z
ich zatgcznikami:

2006/42/EC Machinery (MD)

2014/30/EC Electromagnetic Compatibility (EMC)

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

EN 61029-1:2009+A11:2010;

EN 61029-2-1:2012; EN 61029-2-3:2011,

EN 62233:2008 (incl. Corr: 2008)

EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015;

EN 61000-3-2:2014;

EN 61000-3-3:2013+A1:2018;

EN 61000-3-11:2017

C € 01/330

Odpowiedzialny za dokumentacje techniczng - Dyrektor D. W. Szorikow

Adres producenta:

Sp. z 0.0. ,Belmash factory”, 212000 Biatorus, Mohylew, Stawgorodski przejazd 37
Place and date: Minsk, Belarus 26.12.2018

Dyrektor M D. W. Szorikow

Z Certyfikatem zgodnosci mozna zapoznac sie pod adresem:
Sp. z 0.0. “Belmash factory”, Stawgorodski przejazd 37, Biatoru$, 212000, Mohylew.



1. INFORMACJE OGOLNE

Obrabiarka wielofunkcyjna do drewna jest przeznaczona do prac amatorskich, wykonywanych
w warunkach domowych.

Umozliwia obrobke drewna i materiatow drewnopodobnych (sklejki, ptyty widrowe) i
oferuje mozliwos¢ strugania i gruboscidwki w celu nadania im odpowiedniego ksztattu
oraz wymiarow. Podczas strugania materiat jest podawany recznie, a przy korzystaniu z
grubosciowki automatycznie. Konstrukcja obrabiarki umozliwia wygodne przenoszenie jej oraz
transportowanie, w tym samochodem osobowym. Obrabiarka moze byc¢ wykorzystywana do
pracy na otwartej przestrzeni pod zadaszeniem, w zamknietych pomieszczeniach z wyjatkiem
pomieszczen mieszkalnych.

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

Po odpowiednim ustawieniu obrabiarki mozna z jej pomoca wykonac nastepujace rodzaje obrobki:
« struganie na ptaszczyznie lub krawedzi;
« struganie pod katem (po krawedzi);
* grubosciowka;
* rozpitowywanie wzdtuz i w poprzek widkien;
* rozpitowywanie wzdtuz widkien pod katem przy pomocy listwy kierunkowej;
* rozpitowywanie poprzek wtokien pod katem z pomoca uchwytu;
« frezowanie przy pomocy frezéw tarczowych.

Stopien ochrony przed wilgocia - niechronione.

Zasilanie obrabiarki: jednofazowa sie¢ pradu zmiennego z ochronnym (uziemionym)
przewodem. Zrodto energii elektrycznej musi mie¢ zabezpieczenie obliczone na prad wktadki
topikowej 16A. Obrabiarki powinny by¢ wykorzystywane w sieciach elektroenergetycznych z
okreslonym oporem zespolonym zmax=0,354 omow.

Rodzaj silnika — asynchroniczny, jednofazowy, z kondensatorem grzejnym, z rozruchem S6-40%.

Poziom mocy akustycznej: LWA=80 dB. Parametr niepewnosci: K=4 dB. Pomiary sg wykonywane
zgodnie z wymaganiami EN ISO 3746:2010. Gwarantowany poziom mocy akustycznej: LWA=90 dB.

Obrabiarka posiada wbudowany system odtgczenia od Zrédta zasilania podczas przegrzania
silnika asynchronicznego. Obrabiarke mozna powtdrnie wiaczy¢ po ostygnieciu do
temperatury panujgcej na zewnatrz.

Dla podtfaczenia zewnetrznego wyciggu do zbierania pytu i odpadow ciecia obrabiarka
posiada trzy nasadki:

* nasadka o srednicy 63 mm na ostonie do usuwania wiéréw podczas strugania

* nasadka o $rednicy 38 mm na ostonie tarczy pitujacej

* nasadka o $rednicy 28 mm na przegrodzie tarczy pitujacej
Zewnetrzny wyciag przeznaczony jest do usuwania odpaddw ciecia.

Srednia zywotnoé¢ pilarki wynosi nie mniej niz pie¢ lat.
Znaczenie numeru seryjnego obrabiarki:

S014A.0117.0200
Miesiac, rok Numer porzadkowy
Artykut produkji obrabiarki




2. PODSTAWOWE PARAMETRY

Podstawowe parametry techniczne obrabiarki, zastosowane tozyska, tancuchy i paski

przedstawiono w tabelach 1, 2 i 3.

Tabela 1
Nazwa parametru Wartos¢ parametru
Maksymalna szerokos¢ strugania, mm 270
Maksymalna szerokos¢ grubosciowki, mm 260
Zakres gtebokosci strugania, mm 0+3
Srednica nominalna pity tarczowej, mm 315
Srednica nominalna freza tarczowego, mm 125
Nominalna $rednica ustawienia pity tarczowej/frezu, mm 30
Maksymalna grubos¢ przepitowanego materiatu, mm 117
Maksymalna wysoko$¢ przy gruboscidwce, mm 120
Minimalna wysokos¢ przy grubosciowce, mm 10
Predkos¢ automatycznego podawania, m/min 6
Zakres katow rozpitowywania i strugania przy pomocy listwy kierunkowej, stopnie 0..45
Zakres katow rozpitowywania w poprzek widkien za pomocg uchwytu, stopnie -45..+45
Nominalny rozmiar stotu do pitowania mm 872x528
Nominalny rozmiar stotéw przy struganiu, mm 912x284
Czestotliwos¢ nominalna watu nozowego na biegu jatowym, min'! 7700
Czestotliwos¢ nominalna obrotéw pity i frezu tarczowego nabiegu jatowym min™ 2850
Moc znamionowa, W 2500
Napiecie nominalne, V 230
Nominalna czestotliwos¢ sieci zasilajgcej, Hz 50
Wymiary gabarytowe ilarki Dt.xSzerxWys., mm, nie wigcej niz 1030x680x570
Masa pilarki wraz z zestawem narzedzi i akcesoriow, kg, nie wiecej niz 90
Graniczne odchylenia wymiarow liniowych i kgtowych nie przekraczajg + 5%.
Maksymalne odchylenie predkosci nie przekracza + 10%.
Maksymalne odchylenie pobieranej mocy wynosi + 10%.
Tabela 2
Oznaczenie tozyska Podstawowe wymiary Miejsce instalacji Tlos¢, szt.
80101 12x28x8 Obrotowa rolka podawania 2
80104 20x42x12 Wat pity 2
Wat nozowy 2
Obrotowy wat podawania 2
Tabela 3
Nazwa Oznaczenie Tlos¢, szt.
Pasek wieloklinowy 6PJ559 1
Pasek wieloklinowy 8PJ813 1
tancuch 43 ogniwa
Ogniwo 1




3. ZAWARTOSC DOSTARCZONEGO ZESTAWU

Zawartos$¢ dostarczonego zestawu przedstawiono w Tabeli 4.

Tabela 4

N2

Pozycja, rysunek

Nazwa elementu

Tlos¢ sztuk

Mechanizmy, przyrzady, ostony

1 Rys. 1,2 Obrabiarka do drewna 1
2 Poz. 2,4, rys. 1 Ostona tarczy pitujacej i frezu tarczowego z nozem 1
rozklinowujacym
3* Poz. 3, rys. 1 Podzielnica
Poz. 3a, rys. 6 Prowadnica poprzeczna lewa 1
Poz. 3b, rys. 6 Prowadnica poprzeczna prawa 1
Poz. 3¢, rys. 6 Prowadnica podtuzna 1
Poz. 3d, rys. 6 Ruchomy mechanizm (komplet) 3
Poz. 3e,rys. 1 Uchwyt do pitowania poprzecznego pod katem 1
Poz. 3f rys. 6 Listwa kierunkowa 1
Poz. 3g, rys. 6 Pokretto 10
Poz. 3h, rys. 6 Podporka lewa 1
Poz. 3i, rys. 6 Podpdrka prawa 1
Poz. 3j, rys. 6 Wskaznik miary 2
Poz. 3k, rys. 6 Podktadka duza 4
Poz. 3L, rys. 6 Sruba M4x6 4
Poz. 3m, rys. 6 Sruba M5x12 12
Poz. 3n, rys. 6 Podkfadka pfaska 4 4
Poz. 30, rys. 6 Podktadka ptaska 5 4
Poz. 3p, rys. 6 Podktadka sprezynowa 4 4
Poz. 3q, rys. 6 Podktadka sprezynowa 5 12
Poz. 3r, rys. 6 Pokretto 2
Poz. 3s, rys. 1 Dodatkowa listwa 1
3a Poz. 17, rys. 29 Przyrzad dociskajacy 1
Poz. 18, rys. 30 Blok sprezynowy 1
Poz. 19, rys. 30 Podpora prawa 1
Poz. 20, rys. 30 Podpora lewa 1
Poz. 21, rys. 30 O$ obrotowa 1
Poz. 65, rys. 30 O$ zaciskowa 1
Poz. 66, rys. 30 Pokretto 1
Poz. 67, rys. 29 Sruba M5x12 4
Poz. 68, rys. 30 Nakretka M8 2
Poz. 69, rys. 29 Podkfadka sprezynowa 5 4
Poz. 69a, rys. 30 Podktadka sprezynowa 8 2
4 Poz. 7, rys. 1 Klucz oczkowy 1
5 Poz. 8, rys. 2 Ostona watu nozowego 1
6 Poz. 9, rys. 2 Uchwyt ostony watu nozowego 1
7 Poz. 15, rys. 1 Klucz zwykty 1
8 Poz. 16, rys. 1 Popychacz 1
9 Poz. 17, rys. 2 Wkret skrzydetkowy 3
10 Poz. 22, rys. 1 Wkiadka do frezowania 1
11 Poz. 24, rys. 1 Ostona wyrzutnika widrow 1
12 Poz. 27, rys. 1 Szablon 1

Standardowe produkty

13*

Poz.

23,rys. 1

Pita tarczowa @315x3,2 / 2,2x30 mm 24T




Ne Pozycja, rysunek Nazwa elementu Tlos¢ sztuk
14* Rys. 18 Noéz do strugania 270x2x20 mm 3

15 — Klucz szesciokatny 3 mm DIN 911 1

16 — Klucz szesciokatny 4 mm DIN 911 1

17* — Komplet elementéw mocujacych 1
Dokumentacja

18 — Instrukcja obstugi 1

* - czesci mogq by¢ zamontowane na obrabiarce

4. ELEMENTY PODSTAWOWE

Rys. 1 Widok ogolny urzadzenia

1 —korpus obrabiarki

2 — ostona tarczy pitujacej

3 — podzielnica

3e — uchwyt do pitowania pod katem

3s — dodatkowa listwa

4 —noz rozklinowujacy

7 —klucz pierscieniowy

11 — uchwyt regulacji gtebokosci ciecia

13 — Nakretka do regulacji gtebokosci ciecia

14 — wstawka plastikowa stotu do pitowania

15 = klucz zwykty

16 — popychacz

18 — stot do pitowania

22 — panewka do frezowania

23 —tarcza pitujaca

24 — obudowa do usuwania wiéréw podczas
strugania/grubosciowki

25 — obudowa pity tarczowe;

26 — wytacznik

27 — szablon

29 — skala gtebokosci ciecia

30 — gteboka skala frezowania

32 — nakretki i podktadki do mocowania
noza rozszczepiajgcego

Rys. 2 Widok ogélny pilarki

5 — stot do grubosciowki

6 — nakretka mocujgca stot do grubosciowki

8 — ostona watu nozowego

9 — uchwyt ostony watu nozowego

10 — uchwyt do podnoszenia/opuszczania
stotu grubosciowki

17 — wkret skrzydetkowy

19 — stét do strugania na zatadunek

20 — stét do strugania do odbioru

21 — nakretka motylkowa

28 — skala grubosciowki

31 — skala gtebokosci strugania

32a - obudowa



5. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed przystgpieniem do pracy zapoznaj sie z zasadami bezpieczenstwa.
Przestrzegaj wszystkich wskazan niniejszej instrukgcji

Przystepujac do pracy na obrabiarce nalezy by¢ w dobrej kondycji fzycznej, posiadac
umiejetnosci obstugiwania sie ww. urzadzeniem i by¢ swiadomym stopnia trudnosci uzywania
ww. urzadzenia. Z urzadzenia moga korzystac tylko osoby petnoletnie, ktdre zapoznaty sie z
niniejsza instrukcja obstugi.

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

ZABRANIA SIE pracowac na maszynie w przypadku wystapienia ktorejkolwiek z ponizej
wymienionych usterek:

* uszkodzenie ztacza wtyczkowego, przewodu elektrycznego;

* uszkodzenie obwodu uziemionego;

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

* awaria wytacznika;

* pojawienie sie zwiekszonego hatasu, szumu, wibracji;

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

Obrabiarka powinna by¢ wytaczona wytgcznikiem 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¢ odtaczana 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 wiorow, trocin.

Przewod elektryczny pilarki musi by¢ zabezpieczony przed przypadkowym uszkodzeniem.
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 gwozdziiinnych obcych przedmiotéw.
Nie nalezy zaktadac zbyt luznej odziezy i bizuterii. Zabrania sie korzystac z rekawiczek podczas

pracy. Moga one zosta¢ wciagniete przez ruchome czesci obrabiarki. Korzystaj z osobistych
srodkow ochronnych i nakrycia dla growy.



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

5.1 Wymogi dotyczace miejsca pracy

* przy wyborze miejsca pracy nalezy uwzgledni¢ rozmieszczenie obrabianego materiatu,
kierunek jego przemieszczania podczas pracy oraz miejsce dla odpadow;

* obok stotow do pracy powinna by¢ wolna przestrzen wynoszaca minimum jeden metr.
Nalezy uwzglednic¢ réwniez przestrzen potrzebng do podawania i odbierania obrabianego
materiatu z uwzglednieniem jego wielkosci i wagi;

* podfoga nie powinna by¢ $liska i nie moga znajdowac sie na niej niepotrzebne rzeczy;

* miejsce pracy powinno byc¢ czyste;

* miejsce pracy powinno by¢ dobrze o$wietlone naturalnym lub sztucznym Swiattem.
Podczas uzywania luminescencyjnego os$wietlenia powstaje efekt stroboskopowy, przy
ktorym mozna popetmi¢ btad podczas okreslenia kierunku obrotu ruchomych czesci
obrabiarki;

* w pomieszczeniu powinna by¢ odpowiednia cyrkulacja powietrza, tzn. nalezy wietrzyc¢
pomieszczenie lub uzywac klimatyzadji;

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

* w pomieszczeniu nalezy przestrzegac zasad BHP niezbedne jest posiadanie gasnicy.

5.2 Dodatkowe srodki ostroznosci

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

» podczas pracy na obrabiarce nalezy zachowa¢ odpowiednia pozycje, nie probuj
dosiegnac¢ przedmiotow znajdujacych sie poza twoim zasiegiem;

*w czasie pracy nalezy unikaC kontaktu z uziemionymi urzadzeniami (na przyktad:
rurociagi, kuchnie elektryczne, lodowki);

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

* nie nalezy uzywac uszkodzonych znieksztatconych, nozy;

* uzywaj tylko rekomendowanych przez producenta nozy do strugania i akcesoriow;

* nalezy unikac przecigzania obrabiarki;

* nie nalezy prébowac obrabiac zbyt krétkich i cienkich materiatow.

5.3 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 przewodu elektrycznego.

W celu zmniejszenia hatasu, ktory powstaje w miejscu pracy, nalezy uzywac zatyczki do uszu.
Dla ochrony uktadu oddechowego przed kurzem nalezy uzywac maski.

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

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

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

Przy obrobce materiatow o dtugosci ponad 2 m. niezbedne jest korzystanie z podstawek,
ktore montuje sie pod wystajacg czescia materiaty, lub pracowac w dwie osoby. Minimalna
wysokos¢ materiatu podczas strugania wynosi 10 mm.



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

Przy korzystaniu z grubosciéwki materiat musi by¢ przegladany z dwoch stron. Odchylenie
wysokosci materiatu nie moze przekracza¢ 2 mm. W przeciwnym razie podczas przeciagania
materiatu mozliwe jest zakleszczenie.

Materiat do obrdbki nie powinien by¢ wilgotny. Zalecana wilgotno$¢ wynosi nie wiecej niz 22%.

5.5 Pozycja robocza i podawanie materiatu
Prawidtowa pozycja uzytkownika obrabiarki — to pozycja stojaca, obok miejsca dla podawania
materiatow.

Podczas strugania nalezy przesuwac obrabiany materiat po stole podawczym, przyciskajac
do podzielnicy 2 (rys. 1). Przy tym palce musza by¢ ztgczone i obrabiany materiat nalezy
dociska¢ od gory dwoma rekami. Prawidtowe utozenie rak — jedna reka znajduje sie na
gornej ptaszczyznie materiatu, nad stotem odbiorczym, druga reka — na gérnej ptaszczyznie
materiatu, nad stotem podawczym.

Materiat nalezy struga¢ po catej dtugosci, nie przesuwajac go do tytu nad obracajacym sie
watem nozowym.

Podawanie materiatu powinno by¢ réwnomierne (bez szarpnie¢), szybko$¢ podawania
powinna by¢ dostosowana do szybkosci pracy obrabiarki, unikajac przecigzenia.

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

Rece zawsze trzeba trzymac w bezpiecznej odlegtosci od miejsca ciecia.

W warunki normalnej eksploatadji obrabiarki, podczas obrobki drewna o $redniej twardosci i
maksymalnej gtebokosci ciecia lub maksymalnej szerokosci strugania, przy recznym podawaniu
materiatu nalezy podawac go z predkoscia nie wiekszg niz 1,5 m/min przy struganiu oraz 1 m/min
przy pitowaniu.

Do obrobki krotkich materiatow (dtugose nie mniej niz 300 mm) nalezy uzywac popychacza.
Podczas pracy z grubosciowka nalezy regularnie sprawdzac stan watkow ciagnacych materiat.
Nalezy oczyszczac watki z przylegajacych widréw i zywicy.

Nie nalezy obrabia¢ materiatow krotszych niz 150 mm.



6. BUDOWA OBRABIARKI

Obrabiarka jest urzadzeniem elektromechanicznym. Posiada naped w postaci elektrycznego
silnika asynchronicznego. Obrot od silnika do watu nozowego (wyjSciowego konca watu) i
tarczy pitujacej odbywa sie przy pomocy wieloklinowej przektadni pasowej. Pas obgjmuje koto
ciegnowe czynne i dwa kofa ciegnowe bierne. Pierwsze z kot ciegnowych biernych zapewnia
obrot tarczy pitujacej, drugie —watu nozowego do strugania i grubosciowki. Naciggniecie pasa
odbywa sie automatycznie pod wptywem silnika elektrycznego i sprezyny naciggajacej.

Podczas grubosciéwki, automatyczne podawanie materiatu do strefy obrébki odbywa sie od
silnika poprzez koto ciegnowe bierne, z ktérego, za posrednictwem napedu tancuchowego
52 napedzane sg watki podajace i odbierajace. Watki ciagngce materiat posiadaja zgbkowana
powierzchnie w celu lepszego podawania surowca do strefy obrébki.

Aby utatwi¢ przejscie materiatu i zredukowac tarcie miedzy obrabianym materiatem, a stotem
do grubosciowki 5 (rys. 2), w konstrukgji obrabiarki znajduja sie dwie gtadkie rolki, ktore wystaja
nie wiecej niz 0,3 mm ponad powierzchnie stotu do grubosciowki.

W trybie strugania stot odbiorczy 20 (rys. 2) jest ustawiony na wysokosci nozy do strugania,
natomiast stot podawczy 19 moze znalez¢ sie ponizej wysokosci nozy do strugania, co
zapewnia ustawienie wymaganej gtebokosci strugania. Gteboko$¢ strugania ustawia sie
wedtug skali 31 za pomocg uchwytu 34 (rys. 8).

W trybie pitowania stoty podawczy i odbiorczy ustawiane sa na poziomie stotu do pitowania
18 (rys.1), tworzac petng ptaszczyzne stotu do pitowania. Jednoczesnie stoty do strugania
zastaniajg obracajacy sie wat nozowy, zapewniajac bezpieczna prace.

Wytgcznik pilarki 26 posiada zabezpieczenie przed mimowolnym wigczeniem sie maszyny i
jest on zamontowany na obrotowym uchwycie w celu zapewnienia bezpiecznego dostepu do
wigczania/wytaczania obrabiarki podczas réznych rodzajéw pracy.

Dla odpowiedniego ustawienia materiatu 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 pitujacej podczas ciecia urzadzenie posiada noz
rozklinowujacy.

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

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

Schemat potaczen elektrycznych ukazano na rys. 3.



7. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Stabilna praca obrabiarki w znacznej mierze zalezy od wiasciwego jej uzytkowania i
niezwtocznego usuwania awarii.

Przygotowujac sie do pracy, nalezy wykonac:
* montaz obrabiarki;
« ustawienie obrabiarki;
 uruchomienie obrabiarki.

7.1 Montaz obrabiarki
Nalezy wyciagnac obrabiarke i catg zawarto$¢ kompletu z opakowania.

Aby przygotowac obrabiarke nalezy ustawic jg na stole i przymocowac uchwyty i ostony, ktore
wchodza w sktad zestawu. Nastepnie:

* nalezy wyregulowac wstawke tarczy pitujacej;

* nalezy zamontowac ostone tarczy pitujgcej z nozem rozklinowujacym;

* nalezy zamontowac podzielnice;

* nalezy zamontowac ostone watu nozowego z wspornikiem.

7.1.1 Regulacja wstawki tarczy pitujacej

Wstawke tarczy pitujacej 14 nalezy wyregulowac tak, zeby znak «\V» 14b (rys. 4) pokrywat sie z
Srodkiem tarczy pitujacej 23, a wpust 14a byt rownolegly do ptaszczyzny tarczy pitujacej 23. Dla
tego niezbedne jest poluzowanie $ruby 14c, wyregulowanie oprawy 14 i ponowne dokrecenie.

7.1.2 Montaz ostony tarczy pitujacej z nozem rozklinowujacym

Aby zamontowac ostone tarczy pitujgcej z nozem rozklinowujacym nalezy przesunac
koniec z pochytym wpustem w szczeline wstawki i nasuna¢ na dwa rdzenie gwintowe tak,
zeby pochyty wpust znajdowat sie miedzy podktadkami i nakretkami, ktore byty wczesnie
zamontowane na rdzeniu gwintowym.

Nastepnie nalezy wyregulowa¢ potozenie noza rozklinowujgcego. W tym celu nalezy
ustawi¢ tarcze pitujacg na maksymalnej gtebokosci ciecia. Noz rozklinowujacy 4 nalezy
ustawi¢ symetrycznie na $rodku ptaszczyzny tarczy pitujgcej, zachowujac odlegtosc
miedzy nozem rozklinowujacym i korfcem tarczy pitujacej nie wieksza niz’ 5 mm (rys. 5).
W tym celu nalezy przesuna¢ podktadki z nakretkami 32 i ndz rozklinowujacy z pochytym
wpustem po rdzeniach gwintowych. Po ustawieniu nalezy solidnie dokreci¢ nakretkami
noz rozklinowujacy na rdzeniach nakretkami 32.

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

7.1.3 Montaz podzielnicy
Montaz i regulacje podzielnicy wykonuje uzytkownik.

Na rysunku 6 przedstawiono schemat zamontowania podzielnicy przy korzystaniu z
pitowania.

Zamontuj prowadnice na obrabiarce. Upewnij sie ze listwa kierunkowa 3f znajduje sie
rownolegle do ptaszczyzny tarczy pitujgcej. Aby wyregulowac skale na prowadnicy przesun
listwe kierunkowg 3f maksymalnie do tarczy pitujacej i odpowiednio ustaw wskaznik miary
nakwaJ{rtoéci 0. Po ustawieniu listwy kierunkowej 3f na odpowiedniej wartosci dokrec
pokretia.

Aby przymocowac listwe kierunkowa 3f wedtug ustawionej szerokosci dokre¢ pokretta
(Widok D)



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

Listwe kierunkowg mozna zamontowad zarbwno po lewej jak i prawej stronie tarczy
pitujace).

7.1.4 Montaz ostony watu nozowego z uchwytem
Aby zamocowac ostone watu nozowego nalezy:
* przymocowac uchwyt 9 za pomoca srub i podktadek (rys. 7);
« zatozy¢ ostone watu nozowego 8 pomiedzy zaczepy uchwytu 9, zamontowac ostone
na ptaszczyznie stotu odbiorczego 20 i zamocowac jg za pomoca pokretet 17.

7.2 Ustawienie obrabiarki

Nalezy przygotowac réwng, utwardzong, wypoziomowang powierzchnie, bez zbednych
przedmiotow w poblizu i ustawi¢ na niej obrabiarke. Do mocowania obrabiarki do podstawy
stuzg otwory w ndzkach obrabiarki.

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

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

7.3 Uruchomienie obrabiarki

Uruchomienie obrabiarki odbywa sie przy pomocy wytacznika 26 (rys. 1) po wczesniejszym
ustawieniu rodzaju obrébki. Wiacznik znajduje sie na obrotowym panelu, co pozwala ustawi¢
wygodna pozycje przy roznych rodzajach obrébki.

Aby zmieni¢ potozenie wytacznika nalezy poluzowac¢ pokretto 17, obré¢ panel obrotowy z
wyfacznikiem i ponownie dokreci¢ pokretto.

W celu wiaczenia obrabiarki nalezy:
* podfaczy¢ obrabiarke do zasilania przy pomocy wtyczki elektrycznej;
« otworzy¢ pokrywe wytacznika, wcisnac zielony przycisk.

W celu wytgczenia obrabiarki nalezy:
* nacisna¢ na czerwony przycisk;
« lub zamkna¢ uchylona pokrywe wytacznika.

Czas uruchomienia obrabiarki nie przekracza 5 sekund. Jesli obrabiarka nie uruchamia sie,
nalezy wytaczy¢ ja wytgcznikiem. W przypadku nie uruchomienia sie obrabiarki ponowne
wigczenie odbywa sie nie wczesniej niz po 1 minucie.

A Po zakonczeniu pracy i podczas przerw w pracy pokrywa wytqcznika powinna
by¢ zamknieta



8. PODSTAWOWE CZYNNOSCI

8.1 Struganie po plaszcziinie, po brzegu i pod katem (po krawedziach)
Przed rozpoczeciem pracy konieczne jest przygotowanie i dostosowanie pilarki:

« instalacja stotoéw do strugania;

* ustawianie gtebokosci strugania;

« instalacja ostony;

« instalacja linii kombinowanej;

« instalacja obudowy do usuwania wiérow przy uzyciu urzadzen do usuwania widrow.

Aby przejs¢ w tryb strugania nalezy opuscic tarcze pitujqgcq ponizej poziomu
A blatu do pitowania, do momentu az strzatka wskaznika pokryje sie ze znakiem
«min» na skali gtebokosci ciecia (8.2.2)
8.1.1 Ustawienie stotéw do strugania i gtebokosci strugania
Aby ustawic stoty do strugania (do podawania i odbioru surowca) i gtebokos¢ strugania nalezy:
+ zwolni¢ nakretki motylkowe 21 stotu do tadowania 19 i odbioru 20 (rys. 8);
* pociggna¢ za krawedz 20 stdt do odbioru do siebie (w ptaszczyznie poziome)) i
opuszcza¢ w dot do opory;
« zamocowac stét do odbioru 20 nakretkami motylkowymi 21;
* przenoszac w pfaszczyznie poziomej powierzchni stotu do tadowania 19 i poprzez
regulacje wkretem 34 ustawi¢ Zzadane gtebokosci strugania (0 + 3 mm) wstawiajac
wskaznik 33 stotu do fadowania 19 z wymagana wartoscig na skali 31 i zamocowac w
ustalonym pofozeniu za pomoca $rub skrzydetkowych 35;
+ zamocowac stot do tadowania 19 poprzez dokrecenie nakretek skrzydetkowych 21.

8.1.2 Korzystanie z ostony watu nozowego

Ostona watu nozowego 8 jest przeznaczona do zamkniecia tej czesci obrotowej watu
nozowego, ktéra nie znajdujg sie w strefie ciecia (czes¢ nierobocza watu nozowego) w
trakcie pracy pilarki (rys. 8).

Podczas strugania przy niepetnej szerokosci ostona watu nozowego 8 powinna byc
przeniesiona i wepchnieta do pozadanej szerokosci strugania.

Aby przesunac ostone watu nozowego 8 do wymaganego potozenia konieczne jest:
« rozluZnienie wkretu skrzydetkowego 17;
* ustawienie ostony watu nozowego 8 wzdtuz watu nozowego, zamykajac cze$c
narzedzia, ktéra nie jest w uzytku;
+ dokrecenie wkreta skrzydetkowego 17.

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

8.1.3 Korzystanie z podzielnicy podczas strugania
Linia kombinowana jest przeznaczona do ustawiania obrabianego surowca wzgledem
watu nozowego. Zapewnia ona takze prostoliniowy ruch surowca.

Montaz i instalacja linii kombinowanej opisane zostaty w punktach 7.1.3.

Ustaw linie kombinowana 3 i listwe 3s tak, jak przedstawiono na Rys 9. Linia kombinowana
3f moze by¢ montowana zaréwno prostopadle do stotu, jak i pod katem.

Aby zamontowac linie prowadnicy 3f pod katem, nalezy poluzowa¢ mocowanie dwoch
wkretéw motylkowych 3g, ustawi¢ linie wzdtuz skali 3r pod wymaganym katem i dokreci¢
wkrety motylkowe 3g. Prowadnica linii 3f musi przylega¢ do stotu do odbierania (przy
dowolnym kacie obrotu).



A

Linia kombinowana posiadaa regulacje. Aby to zrobi¢, nalezy wyroéwnac linie z elementem
katowym, zapewniajac kat 90 °, poluzowac wkrety 3t, ustawi¢ pozycje "0" na wskazniku i
zamocowac wkrety. Zréb to samo ze skala po przeciwnej stronie.

8.1.4 Montaz ostony do wyrzucania wiorow
Aby skutecznie usuna¢ widry podczas strugania, zaleca sie uzycie urzadzenia do ich
usuniecia. Aby podtaczy¢ to urzadzenie, do usuwania widréw 24 stuzy ostona (rys. 10).

Podczas strugania, obudowa do usuwania widrow 24 jest zamontowana na osi i jest
dociskana przez stét do grubosciowki 5 poprzez jej unoszenie i mocowanie za pomocy
nakretki 6.

Uruchomienie obrabiarki nie jest mozliwe, jezeli nie jest ustawiona ostona 3 do
wyrzucania wiéréw (Rys 5)

8.1.5 Wykorzystanie urzadzenia zaciskowego

Urzadzenie zaciskowe 17 (rys. 29, 30) przeznaczone jest do bezpiecznej obrobki
materiatdbw o grubosci mniejszej niz 65 mm. Dostarczane jest w czesciach. Jego sktadanie
odbywa sie zgodnie z rys. 30. Do mocowania urzadzenia zaciskowego wykorzystuje sie
sruby 69 i podktadki 69a.

8.2 Rozpitowywanie wzdtuz, w poprzek wiékien i pod katem
Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac pilarke.

Przygotowanie i regulacja obejmuje:

* instalacje stotéw do strugania;
« ustawianie gtebokosci ciecia.

Ustaw podzielnice, jak wskazano na rysunku 11 lub 12.

A

8.2.1 Ustawienie stotu do pitowania
Do montazu stotéw podczas pitowania konieczne jest (rys. 11):
+ zwolnienie wkretow skrzydetkowych 17, obrécenie uchwytu 9 i opuszczenie ostone
watu nozowego 8, jak pokazano na rysunku;
* poluzowanie srub motylkowych 21;
+ zmontowanie stotow do strugania; do tadowania 19 i do odbierania 20, ustawienie na
jednym poziomie ze stotem do pitowania 18;
« dokrecenie srub motylkowych 21.

8.2.2 Ustawienie gtebokosci ciecia

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

Ustawienie gtebokosci ciecia odbywa sie w sposéb nastepujacy (rys. 12):

* poluzowanie nakretki motylkowej 13 w celu zwolnienia systemu mocowania pity
tarczowej, tak aby mozna byto fatwo przesuwac pite tarczowa 23 do gory/w dot za
pomoca uchwytu 11;

* ustawi¢ wymagang gtebokos¢ ciecia na skali 29, przesuwajac uchwyt 11 w gore/w dot;

* trzymajac uchwyt 11 w wymaganym pofozeniu, przymocowac system mocowania pity
tarczowej za pomoca nakretki motylkowej 13.

W przzpadku uzycia linii kombinowanej 3 do operadji pitowania, nalezy ustawic listwe 3s,
jak pokazano narys. 12.



8.3 Rozpitowywanie w poprzek pod katem z uchwytem
Urzadzenie do poprzecznego ciecia umozliwia pitowanie surowca pod katem w zakresie od
-45° do + 45° zgodnie z regulowang skalg 3u (rys. 13).

Aby zainstalowac urzadzenie, musisz:
« odkreci¢ wkrety motylkowe 3g;
* przesunac jeden z prowadnikow 3d do podtuznej prowadnicy 3¢;
* zainstalowac uchwyt obrotowy 3e.

Aby zapewni¢ odpowiednig ptynnos¢ ruch podczas ciecia poprzecznego, konieczne jest
ustawienie rolki za pomoca stopki 3v z pdzniejszym ustawieniem pozycji za pomoca sruby
motylkowej 3r.

Skala 3u posiada regulacje. W tym celu nalezy umiesci¢ uchwyt obrotowy 3e na wsporniku,
pod katem 90° wzgledem pity tarczowej, poluzowac wkrety mocujace, ustawi¢ pozycje “0” na
wskazniku, zamocowac wkrety.

8.4 Frezowanie frezami tarczowymii
Przed rozpoczeciem pracy konieczne jest przygotowanie i dostosowanie pilarki:

* opusci¢ pite tarczowg 23 do dolnej pozydji za pomoca uchwytu regulacji gtebokosci ciecia 11
(rys. 1);

. oékrecic’ nakretke motylkowa pity tarczowej 13, do regulagji gtebokosci ciecia 23 (rys. 14);

* za pomoca srubokretu zdjg¢ ostone pity tarczowej 25 (rys. 1);

« zainstalowac nakretke skrzydetkows, aby wyregulowac gtebokos¢ ciecia 13 w miejscu
pracy (rys. 14);

* podnies¢ pite tarczowa 23 do maksymalnego, najwyzszego potozenia i zamocowac jg za
pomoca wkretu motylkowego do regulacji gtebokosci ciecia 13;

» whozy¢ klucz 15 do szczeliny miedzy pitg tarczowa a otworem do wstawienia 14 stotu do
pitowania 18 (rys. 1), ustawi¢ potozenie kotnierza pity tarczoweyj;

* za pomoca klucza oczkowego 7 odkreci¢ gwintowane potaczenie nakretki zaciskowej 36
(rys. 14),

* wyjac pite tarczowa 23;

* zainstalowac frez tarczowy, zamocowac go odwrotng strong nakretki zaciskowej 36;

« zainstalowac wktadke do frezowania 22;

« ustawi¢ gtebokos¢ frezowania. Gtebokos¢ frezowania za pomoca frezu tarczowego jest
ustawiana w taki sam sposob, jak gtebokos¢ ciecia pita tarczowa (punkt 8.2.2). Skala
gtebokosci frezowania 30 znajduje sie po prawej stronie na obudiwue 25 pity tarczowej
(rys. 1);

« dostosowac wstawienie stotu do pitowania 14 w stosunku do frezu tarczowego 12. Musi
by¢ ona ustawiona symetrycznie wzgledem $rodka frezu tarczowego.

Nakretka 36 posiada lewe potgczenie gwintowe. Zakrecanie - przeciwnie do
ruchu wskazowek zegara, odkrecanie — zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

W procesie frezowania za pomocg frezu tarczowego, linie kombinowang mozna instalowac
zaréwno z prawej, jak i z lewej strony w stosunku do frezu.

Podczas uzywania linii do frezowania za pomoca frezow tarczowych konieczne jest ustawienie
listwy 3s (rys. 15).

8.5 Grubosciowka
Gruboscidwke wykonuje sie na dolnym stole 5 (rys. 2).

Przed rozpoczeciem pracy konieczne jest przygotowanie i dostosowanie maszyny:
* usunac stoty do odbierania i tadowania;
* zainstalowac¢ obudowe do usuwania widrow;
* ustawi¢ wysokos¢ gruboscowki.



8.5.1 Usuniecie stotéw podawczych i odbiorczych
Aby usunac stot do odbioru 19 i tadowania 20, konieczne jest (rys. 16):
* opuszczenie | zablokowanie pity tarczowej 23 (rys. 1) w dolnym potozeniu;
« zwolnienie $rub skrzydetkowych 17, obrécenie uchwytu 9 i opuszczenie ostony 8 watu
nozowego, jak pokazano na rysunku 15;
+ poluzowanie nakretek motylkowych 21;
* opuszczenie stotu 20, do opory;
*na stole do tadowania 19, wsuna¢ palcem uszko 19a i postepowac zgodnie z
kierunkiem strzatek, usunac stét do tadowania z maszyny 19;
+ w ten sam sposob usunac¢ stot do odbioru 20.

8.5.2 Zamocowanie ostony do wyrzucania wioréw
Zamontowa¢ obudowe do usuwania wioréw 24 nalezy tak, jak pokazano na rys. 17.
Zabezpiecz jg za pomoca nakretek motylkowych 21.

A Uruchomienie obrabiarki nie jest mozliwe, jezeli nie jest ustawiona ostona dla
wyrzucania wiérow

8.5.3 Ustawianie wysokosci grubosciowki

Aby ustawi¢ wysoko$¢ grubosciowki do okreslonego rozmiaru, musisz:
+ odkredic¢ srube mocujaca stotu do grubosciowki 6 (rys. 2);
« obréceniem uchwytu 10, ustawi¢ zgdany rozmiar na skali 28;
* zabezpieczy¢ ustalong pozycje za pomoca nakretki 6.

Surowiec jest umieszczany na stole do grubosciowki i podawany do strefy obrébki. Jesli
znajdzie sie pod rolkg podajaca, zostanie on automatycznie wciagniety do strefy ciecia.

9. OBSLUGA TECHNICZNA I NAPRAWA

W celu utrzymania maszyny w statej sprawnosci technicznej i gotowosci do pracy przy kazdym
uzyciu, nalezy regularnie sprawdzac stan techniczny obrabiarki.

Obstuga techniczna obejmuje:
* badanie zewnetrzne;
* sprawdzenie mocowania nozy do strugania;
* czyszczenie obrabiarki.

Badanie zewnetrzne obrabiarki obejmuje: sprawdzenie kabla, sprawdzenie kompletnosci
oston zabezpieczajgcych.

Sprawdzenie mocowania nozy do strugania odbywa sie poprzez dokrecenie $rub.
Czyszczenie obejmuje usuniecie szczotka lub odkurzaczem pytu, widréw, trocin z powierzchni
i elementow obrabiarki.

Szczegolng uwage nalezy zwrdci¢ na czyszczenie z zywicy i wiorow zebow automatycznych
watkow podajacychi stotu grubosciowki z watkami do przesuwania materiatu. W razie potrzeby
nalezy przeprowadzi¢ smarowanie tancucha napedowego przy pomocy odpowiedniego
smaru.

Naprawia¢ obrabiarke nalezy tylko w spejalizowanych centrum serwisowych.

9.1 Ostrzenie i wymiana nozy do strugania
Okresowo, w miare tepienia, nalezy ostrzyc lub wymienia¢ noze do strugania.

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



Zgodnie ze swoja konstrukcja noze sg przeznaczone do obrobki materiatow o $redniej
twardosci (sosna, swierk). Do obrobki twardszych gatunkéw drewna potrzebny jest inny kat
ostrzenia nozy do strugania.

Podczas montowania nowych nozy, wymiany czesci i ich mocowania, a takze po ostrzeniy,
roznica masy catkowitej kompletu nozy z elementamiich mocowania nie powinna przekraczac¢ 1
gram. Dopasowywanie réznicy masy catkowitej mozna dokonac usuwajac metal z powierzchni
listwy dociskajacej 41 (rys. 20).

Ustawianie nozy odbywa sie poprzez kolejny montaz kazdego noza.

Aby to zrobi¢ nalezy:

* usunac stoty podawczy i odbiorczy (rys. 16);

* nalezy odkreci¢ ndz 40, poluzowa¢ $ruby mocujace 37, do momentu swobodnego
przemieszczenia sie ich przy pomocy klucza szesciokatnego s=4 mm;

* przytozy¢ wzornik 27, jak pokazano na rysunku 22;

+ dokrecajac/odkrecajac Sruby 42 ( Es 21) kluczem szesookatnym s=3 mm, wyregulowac
noze 40 tak, aby ostrze noza dotykato dolneJ czesci wzornika 27 (rys. 22);

» zamocowac¢ noz 40, dokrecajgc sruby mocujace 37 (rys. 19).

Po ostatecznym dokreceniu $rub niezbedne jest sprawdzenie prawidtowego ustawienia nozy
przy pomocy wzornika, a jesli to konieczne, nalezy powtdrzy¢ ustawienie nozy.

Aby zapobiec odkreceniu $rub regulacyjnych 32, przed ich zainstalowaniem natéz kilka kropli
nieschnacego kleju do gwintow Loctite 222 lub podobnych.

Po ustawieniu nozy do strugania, zainstaluj stét do odbioru 20. Sprawdz, czy ptaszczyzna
robocza stotu do odbioru 20 jest prawidtowo umieszczona wzgledem krawedzi tnacej watu
strugajacego (rys. 23). Aby to zrobi¢, konieczne jest opuszczenie stotu do odbierania do
pozydji roboczej, aby zainstalowac prowadnice liniowg 3f podczas gdy krawedz noza powinna
lekko dotyka¢ dolnej czesci linii. W przypadku, gdy krawedz noza nie dotyka linii lub nie
podnosi jej, konieczna jest regulacja stotu do odbierania za pomoca wkretow 65.

W przypadku wymiany (regulacji) nozy, aby nie zniszczy¢ srub i gwintu watu do strugania, przed
odkrecaniem nalezy przeprowadzi¢ osadzanie $rub (uderzanie po gtowce Sruby miotkiem przez
przedtuzke o ksztafcie szesciokatnym), (rys. 24). Jest to niezbedne c? zminimalizowania napiecia
w gwintowanej czesci sruby. W przypadku zerwania sie gwintu na gtowce $ruby, wbij w szczeline
Sruby gwiazdke T-27 TORX i wykrec srube. Nastepnie taka srube nalezy wymienic¢ na nowa.

9.2 Wymiana tarczy pitujacej
Dla danej obrabiarki zaleca sie stosowac tarcze pitujgce z widia.

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

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

9.3 Wymiana paskow napedowych
Aby wymieni¢ pas napedowy nalezy:
* zdjac tarcze pitujgca zgodnie z opisem w pkt. 8.4;
* usunac stdt odbiorczy 20;
* zdjac tylng cze$¢ obudowy 43 tarcz% pitujgcej i metalowa ostone 45 odkrecajac sruby 44;
* poluzowac pas 46 (rys. 26), pochylajac siink 47 do goéry lub zdejmujac sprezyne
naciggajaca 48, zdjac stary pasek;
« zamontowa¢ nowy pasek;
» zamontowac¢ wszystko powtarzajac czynnosci w odwrotnej kolejnosci.



Aby wymienic (naciggnac) pasek napedowy automatycznego podawania grubosciowki, nalezy:
+ zdja¢ obudowe 32a (rys. 2);
* poluzowac sruby mocujace 50 koto pasowe 49 (rys. 27);
* naciagnac pasek 51 recznie i dokreci¢ sruby 50.

tancuch napedowy 52 jest naciggany za pomoca uchwytu 53 i sprezyny 54 (rys. 27).

9.4 Regulacja sprezyn watkéw ciagnacych podczas grubosciowki
W przypadku ostabienia nacisku watu podajgcego materiat podczas korzystania z grubosciowki
nalezy wyregulowac sprezyny dociskowe.

Aby to zrobi¢ nalezy:
* usunac stot odbiorczy 20;
* poluzowac nakretke blokujacg 57 (rys. 28);
« ustawi¢ sprezyne 55 za pomoca nakretki 56;
« dokreci¢ nakretke blokujaca 57;
* przeprowadzi¢ kontrolng probe.

Jesli to konieczne, przeprowadz regulacje ponownie.
Aby oczysci¢ wat podawania 58 (rys. 28) z widrow i zywicy, nalezy wykreci¢ sruby 60 i zdjac

ostone watu podawania. Po wyczyszczeniu watu podawania ostone 59 nalezy zainstalowac w
odwrotnej kolejnosci.

10. OZNAKOWANIE I OPAKOWANIE

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

Nalezy uwzgledniac rozmiar narzedzii nie stosowac do nich przejsciowek/ztaczek i adapterow.
Nalezy korzystac z narzedzi polecanych przez producenta. Podczas pracy uwzgledniaj skrajnie
dopuszczalne rozmiary materiatéw do obrobki.

Zbyt bliskie zblizenie rak grozi urazem.

‘i”’ Nie nalezy zbliza¢ rak do strefy pracy podczas pracy obrabiarki.

Nalezy uzywac ochronnej maski przeciwpytowej.

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

@)



Nalezy uzywac okularéw ochronnych.

Nie nalezy wyrzuca¢ odpaddw elektronicznych do ogdlnodostepnego
$mietnika. Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC zuzyte odpad%
elektroniczne i elektryczne nalezy segregowac i oddawac¢ do specjalnyc

punktow zbiorki elektrosmieci.

Obrabiarka jest zapakowana w tekturowe opakowanie, ktére posiada raczki do przenoszenia

obrabiarki w dwie osoby.

11. MOZLIWE USTERKI I SPOSOBY ICH USUWANIA

Spis mozliwych usterek i sposoby ich usuwania opisane sa w tabeli 5.

Tabela 5

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

Brak kontaktu miedzy wtyczkg i
gniazdkiem

Usunac usterke lub wymienic¢
wtyczke

Uszkodzony wytacznik

Usunac usterke lub wymienic¢
wytacznik

Przegrzanie silnika
elektrycznego

Przecigzenie obrabiarki poprzez zbyt
duzg ilo$¢ obrabianego materiatu

Zmniejszy¢ ilos¢ 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¢ odpowiednie noze,
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.

Obrabiarka pracuje,
automaczne podawanie nie
dziata

Zerwany pas (fancuch)

Wymienic¢ pas (tarcuch)

Zasmiecenie watku podajgcego i
stotu grubosciowki

Wyczysci¢ zeby watka podajacego od
widrow i zywicy

Staby nacisk podajacego watku na
materiat

Wyregulowac sprezyny watka
podajacego




12. MAGAZYNOWANIE

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

Podczas przechowywania obrabiarki nalezy przestrzega¢ wymagan opisanych na opakowaniu.

Obrabiarke nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci.

13. 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.

14. TRANSPORT

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

Podczas transportu nalezy przestrzega¢ wymagan opisanych na opakowaniu indywidualnym.

15. WARUNKI GWARANCIJI

Prosze dokfadnie zapoznac sie z ponizszym formularzem gwarancyjnym i wypetnic¢ go.

Prosze doktadnie sprawdzi¢ wyglad zewnetrzny urzadzenia i sprawdzi¢ zawarto$¢ 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 na nastepujacych warunkach:

« okres gwarancji wynosi 24 miesigce od daty sprzedazy urzadzenia w przypadku sprzedazy
konsumenckiej oraz 12 miesiecy w przypadku sprzedazy do celdw zwiazanych 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 instrukcji;
« uszkodzenia mechaniczne powstate wskutek uzycia sity fizycznej, dziatania temperatury,
dostanie sie wewnatrz przedmiotéw z zewnatrz;
* podtgczenie urzadzenia do nieodpowiedniego zasilania;
« rozmontowanie urzadzenia przez uzytkownika, samodzielna wymiana czesci, modyfikacja
konstrukdji;



* praca pod statym przeciazeniem maszyny;

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

« wykorzystanie urzadzenia do innych celéw, nie zwigzanych z obrobka 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;

« fafncuch napedowy;

* plastikowa wstawka do stotu do pitowania;

« ostona tarczy pitujacej;

« ostona frezu tarczowego.

4. W przypadku wystapienia usterki w jednym z elementow 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. Gwarangja nie obejmuje produktu, ktérego niemozliwe jest zidentyfikowanie, jako produktu
zakupionego u Gwaranta lub w firmach z nim wspotpracujacych.

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

* 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 instrukcjg 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. Gwarancja nie obejmuje odpowiedzialnosci gwaranta za szkody 0séb lub ich majatku powstate
w okresie obowigzywania gwarandji i bedacych nastepstwem wad towaru.

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

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

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

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

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