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ES PROHLASENi O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zak. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zak. ¢.
22/1997 Sb.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéfené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sh.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product  (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFislusna
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ Deklarujemy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment / Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndmka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Pasova pila na kov typ PPK-115U / Pila tasmowa do metalu typ PPK-115U

Pasova pila na kov je vodorovna pasova pila s oto¢nou hlavou, urena k déleni materiali ocelovych
a také neZeleznych a lehkych kovi./ Pita tasmowa do metalu jest pilq taSmowq poziomq z korpusem
obrotowym, przeznaczona jest do ciecia materiatow stalowych, a takze metali niezelaznych oraz metali
lekkich./ Hlavni ¢asti pily jsou: podstavec stroje s upinacim zafizenim fezaného materidlu, rameno
Sfezacim Ustrojim pohanénym jednofazovym asynchronnim elektromotorem s pfevodovkou,
ovladanym dvoutla¢itkovym spinaem a koncovym spinaem ramene pily./ Gidwnymi czesciami pity
sq: maszyna bazowa z urzqdzeniem mocujqcym ciety material, ramie z urzqdzeniem tnqcym napedzane
za pomocq  jednofazowego asynchronicznego silnika elektrycznego z przektadniq, sterowanie
dwuprzyciskowym wigcznikiem, a ramie pily wlqcznikiem kraricowym./ Pohybujici se Casti stroje jsou
zakryty ochrannymi kryty./ Ruchome czesci ostoniete sq ostonami ochronnymi.

Zakladni technické idaje /Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 230V, 50 Hz
Instalovany vykon /Moc przylgczeniowa: 370 W

Rezné rychlost / Predkosé ciecia: 20, 29, 50 mm.min*
Maximalni fezany pramér/ Maksymalna Srednica cigcia: 100 mm

Rezani pod Ghlen/ Kqt ciecia: 0 az 45% 0 do 45°
Hmotnost / Waga: 88 kg

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV & 17/2003 Sb./ Dyrektywa
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV ¢&. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 13898+A1:2009,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007+zména /zmiana/ A1:2009, CSN EN 55014-1 ed. 3:2007,
CSN EN 55014-2:1998
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Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplikit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni/Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-05-13

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig¢ i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:



1 WSTEP
1.1 OPIS OGOLNY MASZYNY

CHARAKTERYSTYKA MASZYNY

Przecinarka tanowa do metali, pozioma PPK-115 U z obrotowym eam@m ( rys. 1) jest
przeznaczona do przecinanigtprv , rur, profili, ksztattownikéw wykonanych zeah, metali
niezelaznych i tworzyw sztucznych. Przecinaniezeodbywa sie w ptaszczynie prostopadie]
do osi przecinanego materiatu i pod dowolnytekn obrotu ramienia przecinarki w zakresie od
0 do 48. Materiat do gicia mocowany jest w imadle statym lub na stolikprzypadku cicia
w pionie. Material mge by¢ podawany ¢cznie lub dowolnym uedzeniem mechanicznym.
Natomiast posuw nagdzia odbywa si samoczynnie. Odpowiednszybkaé¢ skrawania
(szybka¢ przesuwu témy) uzyskuje si przez zmiaa przetazenia na kotach pasowych. Do
poszczegodlnych rodzajow i gatunkow materiatu hatdbobra& odpowiedn szybkac¢ skrawania.
Przecinarka nie jest dostosowana do pracy pod staty obciagzeniem oraz do cgcia stali
hartowanej lub innych materiatéw o zblizonej twardosci.

UWAGA! Przy ciciu materialéw zawieragych powyej 80% magnezu nie wyshpi¢
niebezpieczéstwo zapalenia simateriatu. Przy eciu takich materiatdw naly przestrzega
odpowiednich przepiséw dla materiatéw niebezpiechny

Przez zastosowaniezego osprgu oferowanego zgodnie z katalogiem Producent&jstn
mozliwo$¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzyastalniabiarki. Przecinarka
przeznaczona jest dcecia czsci zarébwno w warsztatach remontowych jak i rzesiniezych.

RAMIE PRZECINARKI

Ramk , A” o sztywnej konstrukcji wykonane jako odlewarnocowane jest do ptyty obrotowej
ktéra ma maliwos¢ obrotu od 0 do 45 Na ramieniu znajdujeesespot nagdowo-tracy oraz
ostony zabezpieczgje. Napd od silnika elektrycznego ,E” na koto ngfzapce td&me tnaca
przenoszony jest przez stopnipprzektadng pasow ,,F” z paskiem klinowym oraz przektadni
slimakowa ,,3".Tasma traca napita jest na dwoch kotacteliwnych za pomagrecznego
napinacza ,1” i prowadzona w regulowanych tocznyghzgowych prowadnikach”4"i ,5".
Cala przektadnia pasowa ostetai jest otwieras ostory przymocowaa na zawiasach do
obudowy.

PODSTAWA , STOL

Podstawa ,B” w ksztalcie ndég zbudowana jest zbktalowych. Nogi przykcone g do stotu
roboczego z rynierk,C” zeliwnej konstrukcji na ktorym zamontowareszczki imadia
»8"0raz ptyta obrotowa z ramieniem ,A”.

PROCES CIECIA

W procesie gicia gtdbwnym ruchem skrawgjym jest przesuwanieesiasmy tracej a posuwem
opadanie ramienia. Szybdéoposuwu okréana jest szyblkiwia opadania ramienia pod wiasnym
cigzarem. Rczne podnoszenie ramienia po sémonym cyklu utatwiane jest sgyna spiralrg
zamontowan w tylnej czsci stotu. W dolnym potgeniu ramienia ( po przegiiu materiatu )
nakd tadmy tmcej jest wyhczany automatycznie.Opadeg¢ ramg przecinarki naciska
zderzakiem ,11” (rys 1) na przycisk czerwony ,2tq(s) zatrzymugc ruch tamy.
Bezpieczastwo zapewniaj ostony tamy tmcej oraz mikrowydczniki zatrzymujce prae
silnika po otwarciu ktorejkolwiek z oston( przekiaghasowej lub ostony gy ).

Przy ckciu materiatu o dtugi powyzej 250 mm nalgy stosowd dodatkowe podparcia
materiatu np. przyayciu rolotoku. Krotsze odcinki materialu mpgpada do przygotowanego
w tym celu pojemnika.



1.2 PARAMETRY MASZYNY

Parametr Wielk&e
WYMIARY CIETEGO MATERIALU — wys x szer ( MM)
a) Cigcie prostopadle do odil, [ ] 1125
b) Ciccie prostopadle do osi 120 x 110
c) Cigcie pod lgtem 45° 80 x 60
100

d) Cigcie pod lgtem 45° [

WYMIARY TA SMY TNACEJ dt x szer x gr. (MM)

1640 x 13 x 0,6

PREDKOSC TASM ( m/min)

20;29;50

PREDKOSC OPUSZCZANIA RAMIENIA PILY ( MM/MIN )

pod wlasnym aizarem

SILNIK NAPEDU TASMY- MOC (KW) 230V 0,37
WYSOKOSC STOLU OD POZIOMU ( MM) 630
KAT USTAWIENIA RAMIENIA PRZECINARKI ( stopni) 0- 45

WYMIARY GABARYTOWE ( szer.x dt.x wys ) MM

630 x 1000 x 1100

CIEZAR MASZYNY (KG)

88

1.3 WYPOSAZENIE NORMALNE

- taSmatmca o diugéi 1640 mm (1 szt),
- stolik do ckcia w pionie (1 szt ),

1.4 WYPOSAZENIE SPECJALNE

tasma traca o szer. 13/8 z/1”, diugd1640mm,
tasma traca o szer. 13/18z/1”, diugo1640mm,
- bimetalowa téma o szer. 13/6-10z/1" , diugp1640mm,
- bimetalowa téma o szer.13/10-14z/1" diugp1640mm;




1.5 PODSTAWOWE ZESPOLY, MECHANIZMY MASZYNY

A -
B -
C -
D -
E -
F-

ramg przecinarki
podstawa przecinarki
stét roboczy z rynienk
pulpit sterowniczy
silnik elektryczny
przektadnia pasowa
obrotow

Rys. 1

1. poktto napinania temy

2. tama tryca

3. przektadnidlimakowa
4. prowadnikstay prawy
5. prowadnikstay lewy

6. uczka przesuwu szeki
7. zacisk imadta

8. szcaki imadta

9. blokada ramienia

10. zderzak materiatu

11. zderzak widczapcy przycisk ,2” (stop) w

kaicowej fazie aicia



1.6 ELEMENTY REGULACJI MECHANIZMOW PRZECINARKI

Rys. 1.1
A - regulacja nagcia paska klinowego 1. najtka kontrujaca
B — regulacja prowadnikéw ¢y 2.$ruba nacigowa silnika
C - regulacja ustawienia kota napuwggo 3. nakttka zewrtrznego tayska

4.$ruba mim@rodu

5. taysko zewntrzne

6.5ruby (zwolnione — zaénigte)
7.$ruba regulacyjna



2 BEZPIECZENSTWO PRACY
2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Przecinarka tanowa ,pozioma wypogana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohkiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej nigeilaego wytkowania. Operator maszyny
przed przysipieniem do pracy musi lbybezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi
maszyny. Dobre utrzymanie maszyny ,jej okresoweghdy | konserwacja jest ezcia
integraly zapewnienia bezpieczgtwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom halasu

Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nigegracza 80 dB (A).

2.3 Zrbda niebezpieczéstwa

. Przecinarka tanowa,pozioma mie by¢ eksploatowana tylko w stanie petnej spravano
technicznej w pomieszczeniach suchych.

. Nalezy dba,aby stanowisko nie byto zanieczyszczone wibratieéGz chlodzca ,itp.

. W czasie pracy maszyny pmeowystpowa niebezpieczgstwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego w czasieymie nalgy dotyka tasmy lub
cktego elementu.

Nie cia¢ przedmiotow zawieragych obce ciala np. guidzie, tamy itp.

Nigdy nie dopuszczado zaniedb@warunkow bezpieczstwa,dlatego naky pracowa
wylacznie z przewidzianymi ostonami.Przed uruchomienatery sprawdzé stan oston i
wiasciwe potazenie prowadnikow tamy.

UWAGA: Zabrania si ¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub beaston.
Przewdd zasilagy powinien by tak utozony, aby nie ulegt mechanicznemu
uszkodzeniu i nie przeszkadaatczasie pracy.

Doktadnie zamocowdub zabezpieczZyprzedmiot obrabiany,aby zapobiec jego
wyrwaniu.Przed rozpogziem pracy naley bezwzgédnie sprawdd ,czy pewnie jest
zamocowany ¢ty przedmiot oraz czy stolik jest ustawiony pod deterym katem i jego
potazenie jest zablokowane.

. Stosowa zalecan predkos¢ tasm dobral do materiatu obrabianego zalegan
przez producentasta tmcych.

Przed uruchomieniem nalesprawdzt wiasciwe ustawienie elementéw obstugi,czpy
tamy skierowanesgku dotowi i czy tdma przesuwa siwe wiaciwym kierunku.

. Wiory usuwa tylko przy wyhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia.

. Podczas pracy przecinarki zabrangdokonywa pomiarow, poprawigzdejmowa i dotykat
obrabiany przedmiot.

. Przed przysipieniem do konserwacji,smarowania, czydezyszczenia maszyny naje
wylaczy¢ ja z sieci przez wyapgniecie wtyczki z gniazdka.

. Przy wymianie témy nalery wyciagna¢ przewod zasilagy z gniazdka. Po zmianie
tamy naley bezwzgtdnie zatay¢ spowrotem ostony ochronne ,ngstie zamkac je i
zabezpieczyGorna ostona ( prowadnik lewy jtay powinna znajdowasig jak najblizej
powierzchni przecinanego materiatu.

. Przed opuszczeniem stanowiska pracyayaleytaczy¢ maszyr z zasilania.

. Naprawy mechanizméw i instalacji elektrycznej magzywykonywa& mog jedynie osoby
posiadajace odpowiednie uprawnienia.

. Wszystkie zauwzone nieprawidtowgci lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stdom.



2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugegj przecinark znajduje si po lewej stronie patsz od strony
Z ktérej doprowadzony jestety materiat.

Nigdy nie wolno staw&ana maszynie.

Na przecinarce fmowe] mae pracowa tylko jedna osoba — operator.

2.5  Osobiste wyposzenie ochronne

. Stosowa okulary ochronne zabezpieczzg przed odpryskami materiatu.
Stosowé obuwie ochronne,zabezpiecaag przed ewntualnym upadkiem na nogi obrabianego
materiatu.
Przy wymianie témy tmacej stosowé& mocne ¢kawice w celu ochrony przed zranieniem.
Stosowa odpowiedni strj ochronny.
Nie stosowa garderoby lanej itp.

2.6 Srodki bezpieczeistwa w miejscu ustawiania maszyny

Przecinarka tanowa nie wymaga fundamentowania , niemniej wskapsteustawienie na
posadzce betonowej po uprzednim wypoziomowaniporaoa poziomicy umieszczonej w
sasiedztwie imadta z dokladicia 0,5 mm/m. Otoczenie maszyny powinng logyste.

Nalezy stosowad dobre éwietlenie.

Obszar specyficzny dla rozmiarow obrabianego maiterna skutek wystawania materiatu poza
pewne granice ,natg odpowiednio zabezpieczy

Materiatdw tatwopalnych nie natg podzadnym pozorem sktadowav poblizu maszyny.
2.7 Posgpowanie w razie wypadku lub awarii

W przypadku powstania sytuacji awaryjnej rglaatychmiast wcisi€¢ czerwony przycisk ,2”
~STOP”( rys.2 ).Znajduje sion na tablicy pulpitu sterowniczego przecinarkidfl sposob
Zostanie zatrzymany procesaa ( zatrzymanie przesuwusiay ).

3 INSTALACJA MASZYNY
3.1 Miejsce przeznaczone pod maszgn

Podlae powinno by ptaskie, poziome i nadgje st jako fundament pod maszyriNalery
przewidzi€ wystarczajca ilos¢ wolnej przestrzeni wokot maszyny dla jej codzigrotestugi, jak

i ewentualnego serwisu, czyszczenia, zatadunkéctczaMiejsce statego ustawienia maszyny nie
powinno znajdowasi¢ w poblizu maszyn generagych drgania, uedzea silnie pyhcych.

3.2 Transport

Maszyna jest dostarczana w opakowaniach kartonowystanie zdemontowanym.
Podnoszenie, transport , ustawianie i mami@a miejscu przeznaczenia winno odby\si
ostraznie, bez silnych wstesow. Przecinarka nie wymaga specjalngiaidkow transportu.
Na miejsce przeznaczenia ma j przemieszczawozkiem widtowym.

3.3 Rozpakowanie i rozkonserwowanie

- Przed montzem przecinarki po jej rozpakowaniu nalesprawdzt czy jest kompletna i czy nie
ma uszkodzemechanicznych, ktére mogly powsta czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub niekomplétmevyrobu naley skontaktowa sie z

dystrybutorem.

- Wyciagna¢ przecinark z opakowania i ustawina poziomej powierzchni.

- Usumy¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkigiazbrabianych zywajac



sprawdzonyclrodkéw oraz zwracag uwag by nie stosowatychsrodkow do elementéw z
tworzyw sztucznych i gumy. Bezfyednio po usurciu powtoki powierzchnie naky wytrzes
do sucha a naginie lekko nasmarowecienka warstw oleju.
UWAGA:
1. Przed usurciem catdci warstwy ochronnej nie nate przesuwé zadnych
elementéw maszyny wzglem siebie.
2. Nie wywat rozpuszczalnikéw, amadnych innych agresywnyéhodkow
chemicznych.
3. Przy czyszczeniu nalg unikat kontaktusrodka czyszexego z elementami
gumowymi i tworzyw sztucznych.
4. Z uwagi ha pragz materialami tatwopalnymisrodkami konserwujcymi nalezy
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéaseva pracy i ppa

3.4 Montaz i ustawienie

Przecinarka jest dostarczana w stanie zdemontowanym

Montaz przecinarki polega na zmontowaniu konstrukcji pady a nastpnie pohczeniu ze

stotem i ramieniem maszyny. Przecinarka nie wynfagdamentowania, niemniej wskazane jest
ustawienie na posadzce betonowej, gwaraodjjpra¢ bez drga i wstrzaséw ujemnie
wplywajacych na doktadni obrdobki po uprzednim wypoziomowaniu z doktagirie 0,5 mm/m
(sprawdza na stole przecinarki).

3.5 Podiaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podhkczenia maszyny wymagana jesttsivufazowa z przewodem ochronnym.
UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno byywykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.

Maszyna dostarczana jest wraz z przewodem zggitajz wtyczlg. Maszyna mege by
podikczona wyhcznie do gniazd z bolcem uziemieym. Wtyczka i gniazdo wtykowe winno
réwnoczénie spetnia wymagania odrimie wylcznika gtdwnego zgodnie z odpowiednimi
przepisami.Przewdd zabezpie¢przed mechanicznym uszkodzeniem.

Wartcé¢ napecia podana na tabliczce znamionowej silnika maszyogi by zgodna z
napkciem sieci. Po stronie zasilania nglevykona zabezpieczenie nagat 10A. Moc
zainstalowana maszyny posiada w&tt0,37 kW.

UWAGA: Maszyna moze by podtaczona wyhcznie do gniazd z bolcem uziemiggym.
Wtaczenie maszyny w gniazdo bez prawidtowo pg#zonego uziemienia grozi porzeniem.

3.6  Uruchomienie

Przed uruchomieniem przecinarki naleapozna sic z opisem elementéw obstugi, nasmaréwa

punkty smarowanezcznie( rys 4 ) a hagbnie wykong nastpujace czynneci:

- otworzy pokrywg ostony przektadni , ustawpasek klinowy na odpowiednieednice kot

tak, aby uzyskaodpowiedm predkos¢ tasmy dla danego materiatu ( pkt 4.4);

zmiana obrotéw tylko przy zatrzymanej maszynie,

- zamontowatasme na maszynie,

- sprawdz¢ ,czy t&ma ustawiona jeskbami w kierunku ruchu ( pkt 4.2.1),

- sprawdzt napkcie té&my ( pkt 5.2.3),

- sprawdzt luz pomedzy tama a tazyskami prowadgcymi( pkt 5.2.2 ),

- podni&c¢ ramk i zablokowa blokady ,9” (rys 1.)

W celu uruchomienia przesuwusiay tracej naley:

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka-gniazdko),

- zamkmy¢ ostorg przektadni pasowej,

- nacisn¢ przycisk zielony ,1"(START) , co spowoduje ruclsriay,

nackniecie przycisku czerwonego ,2" — powoduje zatrzyiegerzesuwu tamy,
UWAGA: Ponownie wiczenie ruchu tamy wymaga naéhiecia przycisku
zielonego ,1"(START).
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4 PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Pulpit sterowniczy zamontowany jest z prawej strstoju przecinarki.
Elementy pulpitu sterowniczego podarena rys. 2.

O\M

Rys 2.

1-przycisk zielony ,start” (gotové6 do pracy)
2-przycisk czerwony ,stop”

4.2 Czynnaosci przygotowawcze do pracy
(przy wygtej wtyczce z gniazda)

4.2.1 Dobor, zdejmowanie i zaktadanie stay

a) Dobor tamy.

Przy doborze wixiwej tamy tmacej naley kierowa sie wymiarami,ksztattem i twardoia
cictego materiatu. Twardé materiatu ma wptyw na optymalmosé¢ zebow ,ktére powinny
pracowa jednoczénie. Nalezy przestrzeg& ,aby podczas pracy témy w kontakcie z
materiatem byly minimum trzy ze¢by. Sposob doboru wiaiwej tasmy tracej oméwiono w
punkcie 4.3.

b) Zdejmowanie tamy .
odlacz maszyn od sieci przez wygie wtyczki z gniazdka,
- podnig ramkg do pionu ,zabezpiecéylokad ,9” (rys 1),
- otworz ostony két: nagglowego (czynnego ) i napinaggo ( biernego ) fane,
- zwolnij napkcie tamy pokettem recznym ,1” (rys 1) napinania §eny(obracaic pokikttem
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara),
- zdejmij tasmg z kot prowadzcych oraz wyjmij 4 z tozysk prowadzcych i prowadnikow,
UWAGA : Zachowat ostroznosé przy zdejmowaniu i zaktadaniu t&my ,aby nie zosté
skaleczonym .

c) Zakfadanie tamy.
przy rozwijaniu nowej tasmy zachowaj rowniez ostroznosé, aby nie zosia
skaleczonym.Zwykle tana dostarczana jest w stanieggkmym w 3 zwojach.Nakg
odwim¢ najpierw 1 zwoj a nagbnie chwyct tasmg w miejscu krzgowania s¢ zwojow i
ostraznie rozwirg¢ pozostate dwa zwoje,

- uzebienie po rozwinjciu tasmy winno by skierowane w prawo. dejest skierowane w
lewo, oznacza ta;e té&ma musi by odwrécona,
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- umies¢ nowa tasme miedzy rolkami ( tayskami ) i prowadnikami-gbami w kierunku ruchu
tasmy (patrz poniszy szkic),

R v

- umies¢ tasme na kole nagdowym a nagpnie napinajcym tak, aby tylna kraydz tasmy
dotykata kotnierzy kot,

- napnij t&me pokrettem rcznym , 1" napinania tamy ( obracajc zgodnie z ruchem
wskazowek zegara) dla wyeliminowaniaigu na kotach oraz zapewnienia wdavego
napkcia tamy. Ugiecie taSmy na boki po nacénigciu jej palcem wsrodku przy
maksymalnie rozsungtymi prowadnikami winno wynosié¢ 1- 2 mm,

- nanigc¢ 2-3 krople oleju na &g,

- wlacz wtyczk do gniazdka oraz uruchom na chaglrzecinark przyciskiem ,1” (rys. 2)
Z pulpitu i sprawd czy tama biegnie przy kotnierzach koét.slienie to dokonaj regulaciji
ustawienia kota napinggego ( patrz pkt 5.2.3).

Jeli bieg tamy jest widciwy wowczas naley :
- wytaczy¢ przesuw témy przyciskiem ,2” (rys. 2) i odktzy¢ maszyr od sieci,
- zalazy¢ ostony i zabezpieczyje wkretami,

UWAGA:
Zwrdci ¢ uwage, aby tasma tnaca ustawiona byta gbami w kierunku ruchu.

Po zataeniu nowej tdmy WAZNYM jest aby w pierwszym okresieecia ta&ma zostata
prawidiowo , DOTARTA”.Nie przestrzeganie tej zagaspowoduje zmniejszenie czasu pracy
tasmy.Dotarcie polega na :

- zmniejszeniu prdkosci tasmy do ca ¥ pydkosci normalnej dla danegacia ,

- zmniejszeniu posuwow,aby normalny czagie wydtwyt sig 2-3 krotnie,

- proces dotarcia mma uzné za zakaczony ,gdy ucichpwszystkie metalicznezavigki
charakterystyczne dlaegiia po zalgeniu nowej tamy ( przyktadowo dl@rednicy 110 mm
bedzie to ca 3-4 et ),

- po dotarciu przestawiszybkd¢ i posuw do wartéci nominalnych.

4.2.2 Mocowanie materiatu

a) ustawienie diugfxi odcinanego materiatu

Do ustawienia diugi przecinanego materiatu przecinarka wyposa jest w zderzak ,10”
(rys 1).Rami zderzaka nalgy witozy¢ w otwér z przodu stotu roboczego i zamocowraiba.
Przy nastawieniu dtugoi cigtego materiatu, poradzy materialem a wkaiwym zderzakiem
nalezy pozostawé odstep ( luz) umazliwiajacy swobodne odpadguie ucktego
kawatka.Najlepiej przy ustawianiu diugm pomiedzy wiasciwy zderzak a materiat wklada
uprzednio przygotowarwkitadk; o odpowiedniej grubi, ktdra po ustawieniu naly wyjac¢ a
tym samym zapewaiwtasciwy odstp. Przy ustawianiu naginej sztuki operagjpowtorzye.
Nie dopuszcza g, aby zderzak dotykat materiatu w kaicowej fazie cecia, gdyz wysigpujaca
wtedy maliwo$¢ blokowania odcinanego materialu , ady¢ powodem pkania t&m i innych
niekorzystnych zjawisk.

b) mocowanie materiatu

- podni&c¢ ramk przecinarki do pozycji pionowej,zabezpie€htokady ,9” (rys 1) ,

- otworzy imadto tak aby zmigi¢ ciety materiat przesuwag szczke ruchomy raczka ,,6”
po zwolnieniu zacisku ,, 7" (rys 1)

- umi&sci¢ cigty materiat na tou przecinarki, jéi jest bardzo diugi naley go podeprze

zacisr¢ materiat ostronie w imadle zaciskiem ,,7”

c) ustawienie ramion prowadnikow do wymiaréwtego materiatu
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- zamocuj materiat w imadle,

- poluzowa sruby ramion prowadnikéwustawi¢ ramiona najblizej cigtego materiatu,
(' sztywnd¢ uktadu cécia jest funkcj odlegiadci miedzy prowadnikami )

- zacisngé sruby ramion prowadnikéw,

4.3 Tabela doboru podziatki migdzyzebnej tasmy tnacej (z) w zalgnosci od ksztattu i
wymiaru cigtego materiatu

Ksztalt, ustawienie ( rozchylanie ), it natarcia i podziatka uzebienia powinne by
dobierane do rodzaju cetego materiatuwg zalecdé producenta ta&my.

Wybor podziatki podyktowany jest gruma przecinanego materiatu- przedmioty
przecinane o cienkicitiankach wymagajtasmy o wickszej ilasci zebow na cal.
Nalezyte warunki uzyskuje gj kiedy spetniona jest nierowo3< z<12 a max. 24

(dla materiatow normalnej twarél®), gdzie ,z” jest ilécia zgbow skrawajcych ( jednoczaie
w materiale ).W podanym 18j przyktadzie 4 aby.

Dobér podziatki migdzyrebnej tasmy tnacej (z ) w zalénosci od ksztattu i wymiaru cigtego
materiatu

Tab. Nr 1

Materiai ciety S (mm ) z Materiak cigty S{mm) 2

(rury lub ksztaltownik | ( prety pelne )

1-3 812- 10/14 =20 /10
—# b

a-“gs 3.6 | 610.812 20-75 4l6

lub 10414
— O
6-10 AdG - 610 30150 3/4
i
= _ | =10 4/6 |00/ 300 2/3
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Dla ufatwienia okréenia rodzaju stosowanejstay przy ewentualnym zamawianiu ngstych
nalezy podawa ilos¢ zgbow na dtugéci 100 mm.
Oznaczenie np. z = 6/1@w/1 cal oznacza podziatzmienm, uzbienia tdmy o g;staci

uzebienia na przemian 6 i 1@kzéw na 1 cal.
6/10
Lm/ﬁl,/l/\/\/\lJ

| 6 | |10|

UWAGI :

- Nie naley stosowa uzbienia drobniejszego hjest wymagane.

Przy ckciu ksztattownikéw cienkéciennych tamy o uzbieniu 10 z/cal ( 10/14z/1") daj

najlepsze wyniki.

- Tasmy zalecane —bimetaliczne, w gatunkach odpowiedticbgtego materiatu np.
3850,3851, M42, Matrix, Matrix 1l lub podobne wgeea producenta tam.

- Nalezy stosowa podzialle zmienra dla wickszaici stali, a podziak stah dla aluminium i
tworzyw sztucznych.

4.4 Tabela doboru predkosci przesuwu t&my w zaleznosci od rodzaju cigtego materiatu

Predkos¢ tasmy miesci si¢ w zakresie 20-50 m/min. Zmiampredkosci przesuwu dokonujesi
poprzez przektadanie paska edpwego. Sposéb ustawiania i regulacji omoéwiono WHR.1.
Wielkos¢ predkosci w zaleznosci od ustawienia paskow podaje niniejsza tabela:

Tab. Nr 2
Koto przektadni pasowej
Ciety materiat Predkosé
Tasmy (m/min) silnik tasma
stale narzdziowe i stopowe 20 mate dwe

moskdze tayskowe

stale weglowesrednio twarde 29 srednie srednie
twardy mosadz i buzy

stale i bazy mickkie

aluminium, tworzywa sztuczng 50 duze mate

11”4

UWAGA: Zmiana kot pasowych przy zatrzymanej maszyne!

4.5 Prace na maszynie - gcie

45.1 Cigcie poziome

Przed rozpocgiem ckcia naley wykona nasgpujace czynnéci:

- dobra& whasciwa dla danego materiatudae ( pkt 4.3 ),

- ustawt predkosé¢ tasmy wiasciwa dla danego materiatu ( pkt 4.4),

- sprawdz¢ napkcie t&my — t&ma nadinigta z boku, powinna giodgin& w granicach 1-2
mm ( pkt 5.2.3),

- podnigé¢ ramig do pozycji pionowej, lub zabezpieézlglokad, ,9” (rys. 1) tak aby tasma
znalazita sé ca 15-20 mm ponad materiatem

- ustawt zderzak dtug€ri cigcia i zamocowa materiat cgty ( pkt 4.2.2),

- ustawt i zacisa¢ ramiona prowadnikéw fany mazliwie jak najblizej cigtego materiatu
(pkt 4.2.2),

- wilaczy¢ zasilanie ( wtyczkdo gniazdka ),
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- nacism¢ przycisk , 1" ,START" (gotowd¢ do pracy ), co spowoduje ruchiay,

- zaczeka aby tdma rozprdzita st do petnej pgdkosci a nastpnie rozpocac cigcie poprzez

powolne opuszczanie ramienia na materiat,apagiroces gicia a ramg pod wlkasnym
ciezarem lgdzie zagtbia¢ sie w materiat. Nie naciskaramienia przecinarki. Natg
zaczeka aby cizar gtowicy trycej dostarczyt odpowiedniej sity.

Zatrzymanie ruchu gmy przecinarki nagpuje samoczynnie po aginieciu dolnego poteenia

ramienia ( tj. po zaki@zeniu procesu etia ).Opadajce rame pity naciska zderzakiem ,11”

(rys 1) czerwony przycisk ,2" zatrzymagj ruch tamy. Po zakaczeniu cgcia materiatu i

zatrzymaniu s tasmy naley podnigé¢ ramk do odpowiedniej wysokai ,ustawé materiat do

nastpnego acia, whczy¢ zielony przycisk ,1” ,START” przecinarki.

Zatrzymanie procesugdia maze nasipi¢ rowniez po nadsnigciu przycisku ,,2” ,.STOP”. Aby

ponownie uruchondiprzecinark nalezy ponownie nacisg przycisk ,1” ,START".

UWAGA: Maszyn¢ mozna uruchomi¢ wytacznie przy zamknitych i zatozonych wszystkich

ostonach.
Maszyna maze by wiaczona wyhcznie do gniazd z bolcem uziemiagym .
Wjczanie maszyny w gniazdo bez prawidtowo pptzonego uziemienia grozi
poraeniem.
W czasie pracy na przecinarce ngle
- upewn¥ sie ,czy ostrza tamy nie maj kontaktu z materiatem podczasaaiania silnika,
- wilgczy silnik | zaczekaaby tama rozgdzita sk do petnej pgdkasci,
- rozpoczé Ciecie poprzez powolne opuszczanie ramienia na materia
- na biegco kontrolow& prace maszyny,
- wrazie zagréenia lub awarii zatrzymamaszya przyciskiem”2” (stop),
- wrazie potrzeby stosowaeczne chtodzenie (chtodziwa pot lub syntetyczne olej
rozpuszczalne i emulgige).

Po zakdéczeniu pracy naky :

- wylaczy¢ zasilanie poprzez wggie wtyczki z gniazda,
- zdja¢ materiat aity,

- 0czyscCi¢ | zakonserwowamaszym.

45.2 Cigcie poziome poddtem

Przed przysipieniem do gjcia pod lstem naley:

- poluzowa sruby mocujce ,1” (rys. 3) ptyt obrotows z ramieniem do stotu,

- obrécic ramie przecinarki azadany kat wg skali na ptycie obrotowej (rys. 3),

- zacisng¢ sruby mocujce.

Przecinarka jest przygotowana decta pod kitem. Pozostale czynbd zwiazane z
przygotowaniem do €cia, ckciem i zak@éczenia pracy wjo w pkt. 4.5.1.

45.3 Cigcie pionowe

Przed przysipieniem do cjcia pionowego nalsy:
- odkreci¢ czsci - pozycja 1", ,2",,3", 4" wg rys. 3.
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PI.YTA
OBROTOWA

STOL
PIONOWY

Rys. 3

- zamocowa czsci — pozycja 4", ,5"1,6” do piyty obrotowej i ®iu,

- ustawt ramk przecinarki w pozycji pionowej,

- zamocowa stolik pionowy ,7” za pomag dwochsrub ,8”71,9” .

Przecinarka jest przygotowana deoia w pozycji pionowej. Pozostate czynbzwiazane z
przygotowaniem do ecia, ckciem i zak@éczenia pracy @jo w pkt. 4.5.1.

5 OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1 konserwacja , smarowanie

Konserwacja przecinarki obejmuje czydcizmniejszajce przebieg ziycia elementow
maszyny. Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czy&cio

- przestrzegania instrukcji smarowania,

- biezace usuwanie drobnych uszkodze

- dokrecaniesrub i naketek mogicych se poluzowa w trakcie pracy.

a) Obstuga codzienna

- nasmarowaprowadnice prowadnikéw,
- nasmarowasuwak napinaczagay,
- CZ)KCi¢ i pokry¢ warstwy oleju przekitadni srubows imadta .

b) Obstuga cotygodniowa

- skontrolow& stan powierzchnilizgowych stotu i szagk imadta,
- nasmarowénapinacz temy,

- nasmarowaékota napdowe,

- uzupeiné srodek smarujcy.

c) Obstuga comiegczna

- nasmarowé&tozyska i elementy przektadgimakowej,

d) Obstuga coroczna

- skontrolow& wypoziomowanie stotu,
- sprawdzé stan padczen elektrycznych, przewoddwadznikow itp.
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5.2 Instrukcja smarowania
Tab. Nr 3
L.p. Zespot Gatunek Sposbéb smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1 Przektadnia olej Sposbéb wypetniania paré wymiana oleju co
slimakowa maszynowy 2500 godzin lub w
miarg ubywania
2 Napinacz temy olej oliwiarka lub dzel dwa razy w miestu
maszynowy
3 tozysko kota smar staty wypeni¢ dwa razy w roku
czynnego
4 Prowadnice olej oliwiarka lub gdzel codziennie
prowadnikow maszynowy
5 Suwak olej oliwiarka lub mdzel codziennie
napinacza tan | maszynowy
6 Przektadnia olej oliwiarka lub gdzel codziennie
srubowa imadtg maszynowy
7 kota nagdowe olej oliwiarka lub mdzel 6-8 kropli na tydzie
maszynowy

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:

smarem statym (smarowanieyek),
olejem maszynowym

Typy srodkéw smarowniczych pokazuje tablica nr 3
Punkty smarowania ¢fe 2 na rys. 4

Rys 4

Kontrola stanu smarowania powinnalprzeprowadzana raz w migsii a w przypadku
obnienia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkty®nania nalgy sprawdza przed
rozpoczciem pracy i w miag potrzeby uzupeintaubytki smaru.
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5.2.1 Smarowanie przektadnilimakowej

Przektadniglimakowa dostarczona jest wraz z olejem.Olej vortiku korpusu przektadni
nalezy wymieni :

- po pierwszych 50 godzinach pracy,

- nastpnie co 2500 godzin eksploatacji maszyny lub w enidrywania;

5.2.2 Wymiana oleju:

W tym celu naley opusci¢ ramk przecinarki do poziomu, oddgi¢ czterysruby przektadni i
zdja¢ pokrywe. Umiegsci¢ miseczlg pod dolnym kacem skrzynki i powoli uni&€ ramig, az olej
wycieknie. Usunc¢ resztki oleju wraz z ewentualnymi zanieczyszczenidapetné skrzynk; do
petna, zatay¢ pokrywe i zakrci¢ czterysruby. Sprawdz czy wszystkigruby s dobrze
zakrcone.

5.2.3 Zalecane oleje i smary

e Olej maszynowy Exol TRANSEP SP 100
e Olej maszynowy Exol TRANSEP SP 150
* Olej maszynowy Shell Tona T 220,

e Smar staly £T-4,

* Smar staly SKF LGLT2

» Smar plastyczny do sysk SKF LGEV?2

5.3 Regulacja zespotéw i mechanizmow

5.3.1 Regulacja paskow naglowych, nastawianie gdkasci przesuwu tsmy

W celu dokonania zmiany uktadu paskow g¢dgwych (rys.1.1 )naksy:

- wytaczye zasilanie( wygé wtyczke z gniazda),

- otworzy¢ ostore przektadni pasowej,

- Zluzowa naketke kontrupca ,1” $rube nachgows,

- przesun¢ sruba nachgowa ,2” silnik dla zluzowania nagcia paskow,
- ustawt paski dlazadanej pedkaosci wg tabeli nr 2,

- napa¢ paski i zacisa naketke ,1”,

- zamka¢ pokrywe ostony przektadni pasowe;.

UWAGA: zmiana obrotow tylko przy zatrzymanej maszyne.

5.3.2 Ustawienie i regulacja prowadnikéw feny

UWAGA: Regulacja taysk prowadzcych jest istotnym elementem wplywaym na pra¢
przecinarki. Niewtéciwie ustawione tgyska powoduj niepoprawne gcie ,co mae

doprowadzt do uszkodzenia ¢my.Regulacja prowadnikowdmy jest dokonana u producenta.
NIE ZALECA S| E dokonywé& zadnych regulacji bez rzeczywistej potrzeby.

Tasma prowadzona jest w dwdch prowadnikach- tocznyimgowym.

Prowadniki musz prowadz¢ tasme w sposob pewny i doktadny. Prowadnildrtey winny by
zawsze ustawione mliwie jak najblizej cietego materiatu. Prowadniki we wspoétdziataniu ze
stopniem nagcia tamy s elementem decydagym o prawidtowdci ( prostopadtéci ) ciecia .
Ustawianie prowadnikéw dokonujessiastpujaco :

- zamocuj materiat w imadle ,
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- ustaw prowadniki do wymiaru materiatu ( szergko,
- zacknij pokretta mocupce prowadniki .

Grzbiet tamy powinien dotykétozyska podpieracego, ktore jest ustawione pod niewielkim
katem dla lepszego podparcia, zmniejszenigyaia tazysk i wydtuzenia czasu pracy any.
Przysladach zuaycia powinny by natychmiast wymieniane.zgska oporowe( podpiergge )
grzbietu tdmy nie mog mie¢ wytartych rowkéw i musgzobracé sic lekko. Té&ma powinna
przebiegé miedzy czterema tyskami. Lazyska przednie na lewym i prawym prowadniku
zamontowaneasna mima@rodzie i mog by¢ tatwo regulowanéruba dla dopasowania szczeliny
do grubdci tasmy. Luz miedzy tasma a tozyskami nie powinien przekracz& 0,025 mm.
Powyzsze odnosi giréwniez do prowadnikéw statych. UZBIENIE tasmy nie maze przesuw#
sie w prowadnikach. zby musz znajdowaé si¢ poza prowadnikami.
Przed proh zmiany regulacji dobrze jest najpierw zmiet&me na nowy i sprawdz¢ ,czy to nie
ona powoduje niewkgiwe ciecie. prosta zmianadmy powinna poprawiten problem,
natomiast regulacja #ysk nie jest wymagana.g§enowa tama nie rozwizuje problemu naly
sprawdz¢ , czy elementy prowadee tame sa we wigciwej odlegtdci. Aby uzyska
wymagany luz (rys. 1.1 )naie:

1. Poluzowa naketke , 3" zewretrznego tayska zamontowanego na misnodowej

tulejce.

2. Ustawi mimasréd przez obrééruby ,4” do pozycji z wkaciwym luzem.

3. Dokreci¢ nakrtke blokujaca ,,3".

4. Regulow& drugie taysko prowadace zewktrzne w identyczny sposéb

5.3.3 Regulacja ustawienia kota napinagego

UWAGA : Regulacji dokonywatylko przy bezwzgldnej potrzebie.

Dla uzyskania wigciwego biegu témy ( biegu przy kotnierzach két negiowego i napinajacego )
nalezy wyregulow& ustawienie kota napingego. Regulacji dokonujegsirzemasrodkowymi
srubami ( jedna imbusowa ) na czolowej stronie kw@pinajcego przecinarki (rys.1.1), patrz
szkic ponkej

1 6 7
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W celu dokonania regulacji nale

- poluzowa sruby ,6”",

- dokreci¢ lub odkeci¢ srube imbusowy ,, 7" ( dokrecaniesruby powoduje zb#ianie tdmy do
kotnierza kota napinagego i odwrotnie ),

- ponownie zacisst sruby ,, 6”.

5.3.4 Regulacja posuwu opadania ramienia przecinarki

Posuw okrélany jest szybkécia opadania ramienia. Najeunikat nadmiernego naciskustay
na ckty materiat, gdy skraca to jegywotnas¢ i powoduje z4 jakas¢ ciecia. Wyghd widréw
pozwala ocerti czy posuw jest wiziwy.Bardzo drobne, zldone do proszku widry wskazij
7€ posuw jest za matyglay raczejcierap sie niz tna materiat. Przy wigciwym posuwie wiory
Sa skrecone i widnie przy takim posuwie uzyskujezsiajlepsze czasydiia przy najdtaszej
zywotnasci tasmy. Reczne podnoszenie ramienia po s&monym cyklu wspomagane jest
Sprzyna.
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5.4 TYPOWE USTERKI I ICH USUWANIE

Tab. Nr 4

Problem

Maliwa przyczyna

Sposbb usgoia

pekanie tamy

niewlasciwe napgcie tamy

wyreguluj napicie kétkiem ecznym

niewtasciwa prdkos¢ tasmy

ustaw widciwa predkosé

staby zacisk w imadle

zamocuj prawidiowo

tasSma ociera o kotnierz kota

wyreguluj prowadzenie kot

za dua podziatka ugbienia tamy

zmien tasme na wigciwa

rozregulowane prowadniki

wyreguluj

za gruba téma

Zmien taSme na widciwa

pekanie na spawie

wydtuz cykl odpezania

zcby w kontakcie z materiatem po
uruchomieniu maszyny

wyeliminuj

przedwczesne
tepienie s¢ tasmy

za grube ugbienie

zastosuj prawidtowtasme

za dua predkosé tasmy

zmniejsz pedkosé

niewlasciwy nacisk posuwu

Zmniejsz nagicie spezyny

utwardzony materiat

zmniejsz szybk&, zwigksz posuw

utwardzanie materiatu podczagaa

Zwieksz posuw

zle zal@ona tama

przet& tasme

stabe napicie tamy

napnij tame pokrettem

Problem

Maliwa przyczyna

Sposob uskia

brak prostopadkezi

ustaw prawidtowo szeki
imadta

za duy nacisk posuwu

zmniejsz posuw

zla regulacja prowadnikow

wyreguluj prowadniki

nieodpowiednie naptie tamy

zZwieksz napgcie
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nieprostopadte
ciecie

za duy rozstaw prowadnikow

dosuh prowadniki do materiatu

stepiona tama

zmien tasme

niewtasciwa predkosé

ustaw widciwa

luzny zespot prowadnikow

zacknij

luzne tazyska prowadnikow

zacknij

tasma prowadzca na kotach za daleko
od kotnierza

wyreguluj prowadzenie

wadliwa
chropowatéc
powierzchni

zle parametry ecia (predkosé lub posuw

ustaw widciwe

za ,grube” zby tasmy

zastosuj wkciwa tasme

skrecanie tamy

odchylenie przekroju ecia

zmniejsz nacisk posuwu

za due napgcie t&my

zmniejsz nagicie tamy

stabe mocowanie materiatu

zamocuj materiat pewnie

nietypowe zaycie
powierzchni
bocznej tamy

zwzyte prowadniki tamy

wymien

zta regulacja toysk prowadnikow

wyreguluj

luzne mocowanie prowadnikéw

zamocuj poprawnie

zbyt ,grube” uzbienie

dobierz wi&ciwa tasme

zly posuw ustaw wigciwy
wytamywanie st
Zebow tamy wibracje materiatu zacgnij imadto
zapychanie gizebow widrami uzyj ,grubszego” uzbienia
tasmy
Problem Maliwa przyczyna Sposo6b usgoia

grzanie sj silnika

za due napecie t&my

wyreguluj napgcie t&my

za mocny naag paskow klinowych

zmniejsz nacig paskéw

za ,grube” lub za ,drobne” gbienie
tasm

dobierz wi&ciwa tasme

zle ustawienie przekladgiimakowej

wyreguluj ustawienie

brak smarowania przektadslimakowej

uzupetnij poziom oleju

brak smarowania kysk

Nasmaruj
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55 SPECYFIKACJA LO ZYSK

Tab. Nr5
L.p. Zespot Ceséé nr Oznaczenie Ik szt.
1. prowadnik témy 69 608 2
2. prowadnik témy 61 629Z 4
3. koto pasowe lewe 87 6202Z 2
4 przektadniglimakowe 87 62027 2

5.6 NAPRAWY | REMONTY

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty:

PROMA POLSKA Sp. z o.0.
ul. Wroctawska 31, Bykow

55-095 Mirkéw

Tel. (71) 358 05 41

e-mail: serwis@promapl.pl
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6 SPECYFIKACJA CZ ESCI PRZECINARKI TA SMOWEJ

Nr cz Opis czsci szt. | Nr.cz. Opis cesci szt.
1 |Sruby 2 54 | dwignia 1
2 spezyna 1 55 | stolik pionowy 1
3 podkitadka 2 56 poktto lewe 1
4  |$ruba prowadgzca 1 57 | wspornik powadnicy stay lewy 1
5 naketka 1 58 |sruba 3
6 raczka zaciskow 1 59 | ostonatay 1
7 ptyta obrotowa 1 60 | pissien ostony 4
11 |sruba 3 61 | taysko 4
12 | naketka 1 62 | sworzeprowadnika 4
13 |sruby bazowe 4 63 | szpilkadgska 2
16 | przewdd elektr. 1 64 | wspornilksiay 2
17 | & 1 65 | wspornik prowadnicy ey prawy| 1
18 | wspornik 1 66 | poktto prawe 1
19 | opor 1 67 podkiadka ]
20 |sruba skrzydetka 1 68 | sruba 2
21 | walek 1 69 | teysko 2
22 | prowadnice kabla 3 70| nekka 4
23 | przekcznik 1 71 koto nagdowe tamy 1
24 | tulejka 1 72 | ostonagska 1
25 | naketka 1 73 | wpust 2
26 | plytka 1 74 | s$ruba ustalajca 6
27 |séruba 1 75 |sruba 11
28 | kétko eczne 1 76 | zderzak uruchamiey przycisk 1

~Stop”

29 | listwa lewa 1 77 koto prowaglze tgame 1
30 | listwa prawa 1 78 |sruba 4
31 | piekcien osadczy 1 79 poktto nagdzapce tdme 1
32 |sruba pocigowa imadta 1 80 nadtka 1
33 | naketka imadta 1 81 rama gtowicy ramienia 1
34 | szczka 1 82 ostona kondensatora 1
35 | podkiadka imadta 15 83 | $ruba 2
36 |sruba 1 84 | ptytka silnika 1
37 | stot 1 85 silnik 1
38 | wskanik 1 86 koto pasowe silnika ]
39 | skala 1 87 | tysko 4
40 | kondensator 1 88 | tuleja i
41 | sruba 1 89 pigicien uszczelniajcy 2
42 | naketka 5 90 | wateKlimaka 1
44 | przewod elekt. 1 91 |slimacznica 1
45 | s$ruba regulacyjna 1 92 uszczelka przektadni
46 |sruba regulacyjna 1 93 pokrywa przektadni 1
48 |sruba 13 94 | slimak przektadni 1
49 | szcgka ruchoma 1 96 | tulejka ]
51 | lancuszek 1 101 | koto pasowe il
53 |sruba 1 103 | suwak nagu t&my 1
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Nr cz. Opis czsci szt. | Nr. cz. Opis cegsci szt.
107 | walek kota tamy 1 111 | ostona 1
108 | piekcien osadczy 1 112 | pasek klinowy
109 | prowadnice napinaczaray 2 113 | tédma tmca 1
110 | podkiadka sp¢ynujaca 4

PODSTAWA PRZECINARKI

101 rama 2| 105 noga

102 rama 2| 106 |sruba 24

103 wzmocnienie 2| 107 nadtka 26

104 wzmochienie 2| 108 |sruba 2

PODSTAWA PRZECINARKI
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ELEMENTY | ZESPOLY PRZECINARKI
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7

INSTRUKCJA OBStLUGI PRZECINARKI TA SMOWEJ, (czesé
elektryczna)

Napicie zasilania 230V
Napicie sterowania 230V
Czestotliwosé 50Hz

Moc catkowita 370W

7.1 SPIS TRESCI

Uwagi

Opis budowy i dziatania

- elementy elektryczne na obrabiarce
- elementy sterownicze

- elementy w zespole sterowniczym
Warunki bezpieczestwa

Schemat

Wykaz elementdw i g&ci zamiennych

7.2 UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy nalg zapozna si¢ z instrukcy obstugi.

2. Przecinark nalery podhczye do sieci posiadagej gniazda z bolcem uziermiaym.

3. W obwodzie zasilagcym naley zabudowé zabezpieczenia przeciwzwarciowe o
wartasci 10A.

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

7.3 ELEMENTY ELEKTRYCZNE NA PRZECINARCE

Naped przecinarki stanowi jednofazowy silnik M1. Mikrgtgcznik SB zabudowany
wewngtrz ostony przektadni pasowej uniesivia uruchomienie maszyny gdy ostona jest
otwarta. Mikrowyhcznik SB umieszczony pod ostartasmy tmcej wyklucza maliwosé
wiaczenia maszyny przy otwartej ostonie.

7.4 ELEMENTY STEROWNICZE

Po lewej stronie podstawy przecinarki umocowasy panel sterowniczy umliwiaj acy
wiaczanie i wyhczanie silnika naglowego Whaczenie silnika przecinarki dokonuje si
przez nadiniecie zielonego przycisku ,I" (START). Wytzenie maszyny nagtuje po
nacgnigciu czerwonego przycisku ,0” (STOP). Przycisk ST€W2y jednoczenie do
kasowania wycznika termicznego po ewentualnym jego zadziatanwypadku
przechzenia silnika. W zespole sterowniczym znajdugessycznik KM1 podajcy napecie
na silnik i przekanik termiczny FR1 zabezpieczay silnik przed przegizeniem.

7.5 WARUNKI BEZPIECZE NSTWA PRACY | KONSERWACJI

1. Przed przysipieniem do zaiczania przecinarki sprawazy zaciski w skrzynce
rozdzielczej nie znajdaljsic pod napgciem.

2. Nalezy sprawdzt stan instalacji ochronnej. \Aizanie maszyny w gniazdo bez
prawidtowo podczonego uziemienia grozi paeniem.

3. Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontoweipoavwykonywg osoba posiadaga
odpowiednie kwalifikacje.

4. Po zakaczeniu pracy maszymalery wytaczy¢ wytacznikiem gtéwnym.

5. Nie naley pracow& na maszynie, gdy nagmie waha si wigcej niz —15% : +10%.

6. Kontroli stanu elementéw elektrycznych ( dziatamiayciskow, mikrowyacznikdw itd.)

nalezy dokonywa co 2-3 miesicy.

Nalezy kontrolowa stan wzy, kabli, pohczen zaciskow i instalacji ochronne;j.

W czasie prac remontowych lub konserwatorskichayabdrabiark odlaczy¢ od sieci.

Do napraw wywa technicznych zamiennikdw elementéw zamontowanych.

© o N
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10. Po dokonaniu naprawy skontrolodvaoprawné¢ dziatania ukiadu.
11. Nalezy zwrécic uwag; na utaenie kabli zasilajcych (np. w korytkach transporterach) by
nie ulegty mechanicznemu uszkodzeniu.
12. Przed przysipieniem do pracy trzeba zwréaiwag: na znaki bezpiecastwa.

Wykaz elektrycznych elementow i cgci zamiennych

Ozn. na Zamontowane Zastepcze
schem. 7,51 Elementy na maszynie ELFA
FR1 Przycisk ,START” / ,STOP” / ,RESET”" brak oznaczenia V62QA11
KM1 Stycznik gtowny 070B0213 A 12-30-22-85
SB; Krancowka wytaczenia silnika brak oznaczenia D2F-L
SB, Krancéwka ostony paska klinowego brak oznaczenia D2F-L
M1 Silnik jednobiegowy YS9024 0,37W 1420 /min | Skg90L4 0,37kW 230V
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Schematy elektryczne dla przecinarki

ideowy

montazowy

7.6
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SCHEMAT IDEOWY
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SCHEMAT MONTAZOWY
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