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Szanowni Pastwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanowi integcati$¢ zakupionej przecinarki
tasmowe] poziomej model PPS-220H firmy PROMA.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do prawidtowego momtaaz widciwego uytkowania
i konserwacji przecinarki §anowe;j.

Przecinarka tanowa wykonana jest zgodnie z aktualnymi przepisami w zakresie bezsteae
konstrukcji z trosk o zagwarantowanie obstudze napsgego bezpiecastwa wytkowania.

Uzytkownik przed przysipieniem do pracy na przecinarcén@we]j winien doktadnie zapozéaig z
niniejszz dokumentagj celem poznania budowy obrabiarki, sposobu dziatania jak rawasad
uzytkowania, obstugi i konserwacji.

Wszelkie szkody wynikle z nieprzestrzegania tej dokumentagjiykiczone z odpowiedzialioi
gwarancyjnej producenta.

Poniewa PROMA w sposo6b ggly wprowadza zmiany w konstrukgji dla ulepszenia swoich wyrobow
mog wystapi¢ drobne nigcistosci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktpestwo
posiadacie.

Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamdwieniachebe zamienne itp. nahy
bezwzgtdnie podawé okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkcji i numefctz
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1 WSTEP
1.1 OPIS OGOLNY MASZYNY

Przecinarka tanowa do metali, pozioma PPS-220H ( zeesiym ramieniem w jednym kierunku
rys. 1) jest przeznaczona do przecinaniqw , rur, profili, ksztattownikédw wykonanych ze stali,
metali nigelaznych i tworzyw sztucznych. Przecinaniezemodbywé sie w ptaszczynie
prostopadtej do osi przecinanego materiatu i pod dowolrgtenkw zakresie od 0 do 80rami w
lewo. Materiat do @icia maze by podawany ¢cznie lub dowolnym uegdzeniem mechanicznym.
Natomiast posuw nagdzia odbywa si samoczynnie. Odpowiednszybkdc¢ skrawania ( szybks
przesuwu témy) uzyskuje si przez zmiag predkosci silnika . Do poszczegoélnych rodzajow i
gatunkéw materiatu natg dobra& odpowiedm szybka¢ skrawania.

UWAGA! Przy ciciu materialéw zawieragych powyej 80% magnezu nie wyshpié
niebezpieczéstwo zapalenia simateriatu. Przy eciu takich materiatdbw nahy przestrzega
odpowiednich przepiséw dla materiatdw niebezpiecznych.

Przez zastosowanieagego osprau oferowanego zgodnie z katalogiem Producenta istnieje
mozliwo$¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystania obrabiarki. Przecinarka
przeznaczona jest deecia czsci zaréwno w warsztatach remontowych jak i rzéiezych, do
produkcji jednostkowej i matoseryjnej.

1.1.1 RAMIE PILY

Ramk ,, A” o sztywnej konstrukcji wykonane jest jako odlew gz#one przegubowo z obrotaic

,G”. Na ramieniu znajduje sizesp6t nagdowo-tracy oraz ostona zabezpieczeg. Do obrotnicy
przymocowana jest konstrukcja wspornikowa na ktérej umieszczony jest pulpit sterowniczy ,E”
.Naped od silnika elektrycznego ,F” na koto ngjzapce t&me tnaca przenoszony jest poprzez
przektadn¢ mechanicza ,3”. Tasma traca napita jest na dwoch kotacteliwnych za pomag
recznego napinacza ,1” i prowadzona w regulowanych tocznych prowadnikach.

1.1.2 PODSTAWA, STOL

Gdrna czs¢ podstawy "B” zbudowana jest jako sztywny korpus spawany z blach stalowych i
przykrecana do wisciwej podstawy ,B” przecinarki . Wewdtrz wiasciwej podstawy znajduje i

osobny zbiornik chtodziwa a elektropompka ,D” jest zamontowana na wannie. Uksztaltowanie gornej
czgséci podstawy stanowi warnH” do odprowadzania chtodziwa i wytapywania wioréw powstatych
podczas eicia materiatu. Do gérnej egci podstawy jest zamocowana obrotnica ramienia ,G”
przecinarki wraz z ramieniem oraz stét roboczy ,,C” ( podstawa imadta ). Z lewej strony przecinarki
do gornej czsci podstawy montowana jest rolka przemfigca stot imadta.

1.1.3 PROCES CECIA

W procesie ¢icia gldbwnym ruchem skrawgym jest przesuwaniegsiasmy tmcej a posuwem
opadanie ramienia. Szybdéoposuwu regulowana jest regulatorem posuwu ,,7”oraz zaworem posuwu
"30” tlumiacym przeptyw oleju w sitowniku hydraulicznym ,,6".eBzne podnoszenie ramienia po
skaiczonym cyklu utatwiane jest sgifyna spiralry ,J” zamontowaa w prawej cgsci przecinarki. W
dolnym pota@eniu ramienia ( po przegiu materiatu ) nag tasmy tracej jest wyhczany
automatycznie.

Bezpieczastwo zapewniaj ostona tédmy tracej oraz mikrowydczniki zatrzymugce prae silnika po
zakaczeniu cyklu cgcia oraz po otwarciu ostony ramienia.

Przy cikciu materiatu o dlugiei powyzej 250 mm przecinarka posiada dodatkowe podparcie
materiatu — rolk przedhzajaca stot imadta. ROwnie materiat odcinany o diugoi ponad 200 mm
jest podpierany przy odbieraniu ( np. przyciu rynienki). Krotsze odcinki materiatu mpgpada
do przygotowanego w tym celu pojemnika.
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1.2 PARAMETRY MASZYNY

Parametr Wielkos¢
WYMIARY CIETEGO MATERIALU — wys. x szer. ( MM)
Ciecie prostopadle do osil, [ ] 220;230 x 150
a) Ciecie prostopadle do osi 230 x 150
b) Cigcie pod lstem 45° 150 x 145
c) Ciecie pod lgtem 45° [ 150
d) Ciecie pod lgtem 90 230 x 150
e) Ciecie pod lstem 600 90
f) Ciecie pod litem 60 100 x 80
WYMIARY TA SMY TNACEJ dt. x szer. x gr. ( MM) 2460 x 27 x 0,9
PREDKOSC TASM ( m/ min) 36; 72

Bezstopniowo, zawo

PREDKOSC OPUSZCZANIA RAMIENIA PILY ( MM/MIN ) hydrauliczny
SILNIK NAPEDU TASMY- MOC ( kW) 0,59/1,1
WYSOKOSC STOLU OD POZIOMU ( MM) 900
KAT USTAWIENIA RAMIENIA ( stopni) 0,45, 60
WYMIARY GABARYTOWE ( szer. x dt. x wys. ) MM 880 x 1720 x 1810
CIEZAR MASZYNY (KG) 220

1.2.1 WYPOSAENIE NORMALNE

uktad chilodzenia (wbudowany),

szczotka druciana do czyszczeniartg (1 szt.),
zderzak i elementy zderzaka,

rolka przedtaajaca st6t imadia.

1.2.2 WYPOSAENIE SPECJALNE

tasma tryca o szer. 27/8 z/1”, dlugb2455mm, nr kat. 62200008
tasma traca o szer. 27/14z/1”, diugo2455mm, nr kat. 62200014
tasma traca o szer. 27/22z/1”, diugo2455mm, nr kat. 62200022
bimetalowa téma o szer. 27/6-12z/1" , diugfo2455mm, nr kat.62200612
bimetalowa téma o szer.27/10-14z/1” diugp2455mm; nr kat.62201014
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1.3 PODSTAWOWE ZESPOLY, MECHANIZMY MASZYNY
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Rys. 1
A - ramg przecinarki 1. pgkr napinania teamy
B - podstawa przecinarki $hha tawca
C - stotroboczy ( podstawa imadta ) 3. przekfadnia mechaniczna
D - zbiornik i pompka wodnego 4. prowadmly tarawy
chtodzenia 5. prowadmyk ewy
E - pulpit sterowniczy 6. sitownik hydrauliczny posuwu
F - silnik elektryczny, gtowny 7. regulator posuwu opadania ramienia
G - obrotnica ramienia 8. kétke zaciskania imadta
9. skcimadta
H- wanna 10. zderzak
| - uchwyt ramienia z przyciskiem 1iczka konsoli prowadnika
J- spezyna 12¢tlgiprzewodd chtodzenia

ZAdgdia do szybkiego przesuwu ,
ekzcachomej imadta
2dighia zacisku obrotnicy
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1.3.1 ELEMENTY REGULACJI MECHANIZMOW PRZECINARKI

L — regulacja obrotu ramienia

M — regulacja prowadnikow gy

N — regulacja ustawienia kota
napinajcego

O - regulacja posuwu opadania
ramienia

P — regulacja ustawienia imadta

J—  spgzyna

Rys. 1.1
G. obrotnica ramienia
14 Zdiignia zacisku obrotnicy
20. skala

4. prowadnirg prawy
5. prowadinkytéewy
21. waleyska wewrtrznego
22. watek z driodem
23ykkko zewntrzne, wewgtrzne
11.raczka konsoli
26.konsola
27. ptytka ryglupca
sa4by (zwolnione — zagénicte)
2&uba regulacyjna
1.¢bloknapinania tamy
6. sitownik hydrauliczny posuwu
7. regulator posuwu opadania ramienia
30. zawor posuwu
28. szczotka czgazdane
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2 BEZPIECZENSTWO PRACY
2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Przecinarka tanowa ,pozioma wyposgana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapokiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej nideidaego uytkowania. Operator maszyny przed
przystpieniem do pracy musi Byezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi maszyny.
Dobre utrzymanie maszyny ,jej okresowe przdgli konserwacja jest egcia integralr, zapewnienia
bezpieczéstwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom hatasu

Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nie przekracza 74 dB (A ) pcay sfalisrednio
weglowej. Uzytkownik w zalenosci od rodzaju materiatu musi zaopaitzsole obstuguaca w
odpowiednigrodki ochronne stuchu.

2.3 Zrodia niebezpieczéstwa

. Przecinarka tanowa, pozioma ma by eksploatowana tylko w stanie petnej sprayano
technicznej w pomieszczeniach suchych.

. Nalezy db&, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone widrami ,giebiodzca itp.

. W czasie pracy maszyny peowystpowa niebezpieczgstwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego w czasie pracy nigy/ mlyka tasmy lub
citego elementu.

W czasie gdy ramiprzecinarki unosi gsido gory tdma traca nie powinna giporusza.

Nie cia¢ przedmiotéw zawieragych obce ciata np. gwdzie, tamy itp.

Nigdy nie dopuszczado zaniedb@warunkéw bezpieczstwa, dlatego nahy pracowa
wylcznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomienienmzgaprawdzt stan oston i
wigciwe potazenie prowadnikow tamy.

UWAGA: Zabrania si ¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub bez oston.
Przewod zasilagy powinien by tak utozony, aby nie ulegt mechanicznemu
uszkodzeniu i nie przeszkadzat w czasie pracy.

Doktadnie zamocowdub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoeziem pracy naley bezwzgédnie sprawd#i ,czy pewnie jest
zamocowany ¢ty przedmiot oraz czy ramjest ustawione pod wdaiwym katem i jej
potazenie jest zablokowane.

. Stosowa predkos¢ tasm dobram do materiatu obrabianego zalegan
przez producentasta tmacych.

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

. Wiory usuwé tylko przy wykhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia.

. Podczas pracy przecinarki zabraniadokonywa pomiaréw, poprawig zdejmowa i
dotyka obrabiany przedmiot.

. Zabrania s uzywania spgzonego powietrza do czyszczenidnetmacych.

. Przed przysipieniem do konserwacji, smarowania, czydezyszczenia maszyny nae
wylaczy¢ ja z sieci przez ustawienie przetnika’H3"w potazenie”0 " i wychgniecie
wtyczki z gniazdka.

. Przy wymianie témy naley maszyr wytaczy¢ z sieci ( wya¢ wtyczk; z gniazdka ). Po
zZmianie témy nalery bezwzgtdnie zatay¢ z powrotem ostony ochronne ramienia ,ssie
zamkn¢ je i zabezpieczy Konsola prowadnika z ostemasmy powinna znajdow@asie jak
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najblizej powierzchni przecinanego materiatu.
Przed opuszczeniem stanowiska pracyayaleytaczyé maszyr z sieci przez ustawienie
przeidcznika ,H3" w potaenie ,0” i wyciagniccie wtyczki z gniazdka .
Naprawy mechanizmow i instalacji elektrycznej maszyny wykoidywag jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.
. Wszystkie zauwsone nieprawidtowsci lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stzbom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugcgj przecinark pokazuje poriszy szkic,

Nigdy nie wolno staw&na maszynie.
Na przecinarce fmowe] mae pracowa tylko jedna osoba — operator.

2.5 Osobiste wyposzenie ochronne

. Stosowa okulary ochronne zabezpieczeg przed odpryskami materiatu.
Stosowé obuwie ochronne, zabezpiecaa przed ewentualnym upadkiem na nogi
obrabianego materiatu.
Przy wymianie témy trnacej stosowamocne ekawice w celu ochrony przed zranieniem.
Stosowé odpowiedni strdj ochronny.
Nie stosowa garderoby lanej itp.

2.6  Srodki bezpieczaistwa w miejscu ustawiania maszyny

Przecinarka tanowa musi zostaw sposéb staly ustawiona na posadzce betonowej po uprzednim
wypoziomowaniu za poma@oziomicy umieszczonej wasiedztwie imadta z dokladscia 0,5 mm/

m. Otoczenie maszyny powinnodgzyste. Temperatura otoczenia nie powinnarbysza nk - 10°
C,awyszaod +50C. zy Nale
stosow& dobre dwietlenie.

Obszar specyficzny dla rozmiaréw obrabianego materiatu, na skutek wystawania materiatu poza
pewne granice ,natg odpowiednio zabezpiec&y

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

W przypadku powstania sytuacji awaryjnej rgleatychmiast wcisg€ czerwony przycisk uggdzenia
awaryjnego ,H4 " ( rys.2 ).Znajdujeesbn na pulpicie sterowniczym przecinarki. W ten sposéb
zostanie natychmiastowo zatrzymana przecinarka. Jedmiezaley zatrzyma posuw ramienia
przecinarki zaworem sitownika hydraulicznego ,30” ( rys. 1.1). Ponowne uruchomienie maszyny po
uzyciu tego przycisku jest mbwe po jego odblokowaniu.



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
PRZECINARKA SMI®WA  PPS- 220H

3 INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszgn

Podlaze powinno by plaskie, poziome i nadgje st jako fundament pod maszyrNalezy
przewidzi€ wystarczajca ilos¢ wolnej przestrzeni wokét maszyny dla jej codziennej obstugi, jak i
ewentualnego serwisu, czyszczenia, zaladunkéccAMiejsce stalego ustawienia maszyny nie
powinno znajdowéasie w poblizu maszyn generagych drgania, uedzea silnie pyhcych.

3.2 Transport

Maszyna jest dostarczana w skrzyni drewnianej na europalecie w stanigksaaii

zmontowanym (przecinarka z g@rozescia podstawy). Podnoszenie, transport , ustawianie i monta
na miejscu przeznaczenia winno odbyws& ostraznie, bez silnych wstesdw.

Przecinark nalezy transportow&na miejsce przeznaczenia w jej opakowaniu wozkiem
podnagnikowym.

3.3 Rozpakowanie i rozkonserwowanie

- Przed montzem przecinarki po jej rozpakowaniu nalesprawdzt czy jest kompletna i czy nie
ma uszkodzage mechanicznych, ktére mogty powéta czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub niekompldtieovyrobu naley skontaktowa sie z
dystrybutorem.
Wyciagna¢ przecinark z opakowania i ustawina poziomej powierzchni. -
Usura¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkig@zobrabianych zywajac
sprawdzonyclrodkéw oraz zwraca¢ uwag by nie stosowatych srodkéw do elementéw z
tworzyw sztucznych i gumy. Bezfyednio po usurrciu powtoki powierzchnie naky wytrzes
do sucha a naginie lekko nasmarowecienka warstw oleju.
UWAGA:
1. Przed usunriciem catdci warstwy ochronnej nie natg przesuwa zadnych elementéw
maszyny wzgidem siebie.
2. Nie wywat rozpuszczalnikéw, armadnych innych agresywnyashodkéw chemicznych.
3. Przy czyszczeniu natg unikat kontaktusrodka czyszcgrego z elementami gumowymi i
tworzyw sztucznych.
4. Z uwagi ha pragz materialami tatwopalnymisrodkami konserwujcymi nalezy
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéséwa pracy i ppa

3.4 Montaz i ustawienie

Sama przecinarka z g@rnzescia podstawy jest dostarczana w stanie zmontowanym. Monta
przecinarki ograniczastylko do zmontowania waiwej podstawy , B” , oraz e&ci luzem:

- rolki przedhiajacej stét imadiai przymocowania jej do gérnejsck podstawy przecinarki,

- ramienia zderzaka i elementoéw zderzaka.

Po zmontowaniu podstawy najeprzy wyciu pasowego zawiesia ustawjorm czes¢ przecinarki
na podstawie i zamocowazterema&rubami M10x20. Kolejn& montau podstawy i nagpnie
samej przecinarki pokazano na psaym szkicu:
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Przy opracowywaniu lokalizacji przecinarki uwaghic¢ niezlzdmna powierzchng dla prowadzenia
wiasciwej eksploatacji i obstugi przecinarki ( minimalna odlégtod sciany 800 mm )

Przecinarka nie wymaga fundamentowania, niemniej wskazane jest ustawienie na posadzce
betonowej, gwarantagej prag bez drga i wstrzsow ujemnie wptywaicych na doktadni obrébki
po uprzednim wypoziomowaniu z dokladnia 0,5 mm/ m (sprawdzana stole przecinarki) w
kierunku podtanym i poprzecznym i przykci¢ srubami M12x40 do podi@. Po

przykreceniu ponownie sprawdzivypoziomowanie i ewentualne odchylenia wyreguléwa pomog
podkitadek lub klinéw.

3.5 Podfaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podhkczenia maszyny wymagana jesttdi@jfazowa z przewodem ochronnym.
UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno bywykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.

Maszyna dostarczana jest wraz z przewodem zgsitajbez wtyczki. Wtyczka i gniazdo wtykowe
winno rownoczénie spetnid wymagania normy PN- EN 60204-1. Przewod zabezpéepzed
mechanicznym uszkodzeniem. Wypzeaie elektryczne zapobiega pzeaiu padem przy dotyku
bezpdrednim lub pérednim.

Wartaé¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika maszyny mdsidpydna z napciem
sieci. Po stronie zasilania najavykona zabezpieczenie nagat 10A. Moc zainstalowana maszyny
posiada wart& max 1,17 kW. Kierunek obrotow — prawy wirnika silnika musi bgodny z ruchem
wskazéwek zegara. Zai kierunek obrotow nie jest zgodny, elektryk musi sprawdpioséb
przytaczenia do sieci i doprowadzilo zgodnéci.

UWAGA: Niebezpieczaistwo porazenia pradem. W czasie sprawdzania kierunku obrotow
silnika nie wolno wkiada¢ reki ani zadnego przedmiotu lub narzdzia w obrgb pracy maszyny

3.6 Uruchomienie wsgpne , bez mocowania materiatu

Przed uruchomieniem przecinarki ngleapozna sie z opisem elementéw obstugi (rys.1;1.1)

nasmarowé punkty smarowanecznie( rys. 4 ) a naginie wykona nastpujace czynnéci:

- sprawdzié, czy przecinarka jest wyhczona z zasilanigprzehcznik prdkosci ,,H3”
spetnia ral wylacznika gtéwnego w pofeniu ,0” , mazna zamkaé na ktodke; wyjac
wtyczk z gniazdka ),

- sprawdz¢, czy poziom oleju w przektadni mechanicznej ,3” ( rys.1 jgsiwymagany stan na
wzierniku oleju,

- napelini zbiornik chtodziwa odpowiednidgrodkiem chtodzco -smaruicym ( pkt. 5.2),

- ustawt przehcznik prdkosci ,H3” na odpowiednie gidkosci” powolne”( w lewo-zotw ) lub”
szybkie ,, (w prawo- zag ) tak, aby uzyskaodpowiedm predkosé¢ tasmy dla danego materiatu
( pkt. 4.4);
zmiana obrotow tylko przy zatrzymanej maszynie

- zamontowatasmeg na maszynie( pkt.4.2.1),

- sprawdzt ,czy tdma ustawiona jesktbami w kierunku ruchu ( pkt. 4.2.1),

- sprawdz¢ napkcie tamy( pkt. 5.3.3),

- sprawdzé¢ stan szczotki czyszezej ( oczycic ),

- sprawdzt luz pomedzy tama a tazyskami prowadgcymi( pkt. 5.3.2 ),
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- zamkmy¢ regulator posuwu ,,7” obracgj go do kéca w prawo ,

- ustawt przehcznik pracy ,, H2 , na pracreczm z przycisku w uchwycie( w lewo ),

- podnigc¢ ramk ( utatwia to spgzyna ,J” zamontowana z prawej strony) ,

- sprawdz¢, czyzawoér doprowadzajacy chtodziwo do t&my jest w pozycji zamknigtej (

otworzy¢é w momencie agcia materiatu )

W celu uruchomienia przesuwusiay tracej naley:

- zamkmy¢ ostorg ramienia,

- wlaczy¢ zasilanie ( gniazdko — wtyczka); zapadi Eimpka kontrolna”H5” zasilania,

- wlaczy¢ jak ustawiono przetznik pracy ,H2" przycisk z uchwytu ,co spowoduje rucimtgi

jednoczénie whkczona zostaje pompka chtodziwa ( zawor zartighi

Nacisniecie przycisku uradzenia zatrzymania awaryjnego ,H4” — powoduje zatrzymanie przesuwu

tasmy.

Jeili bieg tamy jest widciwy wowczas naliey wytaczy¢ przyciskiem z uchwytu .

UWAGA: Przycisk dtoniowy urgdzenia zatrzymania awaryjnego czerwony ,H4”zékdym
tle stuzy do zatrzymania przesuwustay w przypadku awarii lub zagrenia
bezpiecastwa obstugujcego. W obu przypadkach najygednoczénie zatrzyma
posuw ramienia przecinarki regulatorem posuwu ,,7” oraz zamséwor chtodzenia
( z tylu ramienia ).

Ponowne wdczenie ruchu tamy wymaga odblokowania przycisku adzenia zatrzymania

awaryjnego zgodnie z zaznaczatrzatly i nacgnigcia przycisku ,H1" start (gotowid do pracy)

na pulpicie przy trybie ,AUTOMAT” lub przycisku z uchwytu przy trybieERZNY” ( po
zwolnieniu nasfpuje zatrzymanie przecinarki ).

4 PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi przecinarki naleprzede wszystkim zapozhaie z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1 i 1.1 oraz elementami sterowania zg@jdijsk na pulpicie
sterowniczym ( rys 2).

Pulpit sterowniczy zamontowany jest na konstrukcji wspornikowej do obrotnicy przecinarki.
Elementy pulpitu sterowniczego podanena rys.2

Rys. 2

| - uchwyt (rys.1) z przyciskiem ( przgaznym ceciu przycisk nalgy trzyma
wcénigty, po jego zwolnieniu nagbuje zatrzymanie przecinarki )

H 1- przycisk “ start “ ( gotow® do pracy )

H 2- przedcznik pracy ¢czny z” uchwytu”( w lewo ) lub automatyczny z ,pulpitu” ( w
prawo )

H 3- przejcznik predkosci tasmy ,powolna” ( w lewo-zo6tw ) lub ,szybka ,, ( w prawo-
zag ). Przedcznik ten w potaeniu neutralnym ,0"spetnia funkgjwytacznika
gtéwnego, posiada otwory do jego zablokowania w pozyejczoyiej,
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H 4- przycisk dioniowy zatrzymania awaryjnego ,
H 5- wskanik podwietlany zasilania

4.2 Czynndci przygotowawcze do pracy
(przy wykgczonym wygczniku gtownym, wygtej wtyczce z gniazda)

4.2.1 Dobdr, zdejmowanie i zaktadanie stay

a). Dobor tamy.

Przy doborze wiiwe] t&émy tmacej naley kierowa sig wymiarami, ksztattem i twardoia cigtego

materiatu. Tward& materiatu ma wptyw na optymajilos¢ zebdw ,ktére powinny pracowa

jednoczénie. Nalezy przestrzega ,aby podczas pracy témy w kontakcie z materialem byly

minimum trzy zeby. Sposob doboru wiagiwej tasmy tracej omowiono w

punkcie 4.3.

b) Zdejmowanie témy .
odlaczy¢ maszyr z zasilania przez ustawienie pezeinika ,H3” w polazenie ,0” | wyjecie
wtyczki z gniazda,

- zamkmy¢ zawor doprowadzagy chtodziwo do tém,

- zamkmny¢ regulator posuwu ,,7” obracgj gatlka do kaaica w prawo,

- ustawt przehcznik pracy ,H2” na prag,RECZNA”

- podnigé¢ ramki do pionu i zamkaé zawdr posuwu ,30"( rys. 1.1). Zamkity pozycja
poprzeczna,

- otworzy ostorg kot nagdowego (czynnego ) i napinggego ( biernego ) fane,

- zwolni¢ napkcie tamy pokrttem recznym napinania gy ,1”(obracajc pokrttem przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara),

- odiaczy¢ szczotl czyszczenia tany” 28 " ( rys.1.1),

- zdja¢ tasme z kot prowadzcych oraz wyié ja z tazysk prowadzcych i prowadnikow,

UWAGA : Zachowat ostroznosé przy zdejmowaniu , zaktadaniu i regulacji napgcia tasmy aby
nie zosta skaleczonym .

c) Zakfadanie tamy.
przy rozwijaniu nowej tany zachowa rowniez ostraznoéé, aby nie zostaskaleczonym. Zwykle
tasma dostarczana jest w stanieggkmym w 3 zwojach. Na#y odwim¢ najpierw 1 zwoj a
nastpnie chwyct tasme¢ w miejscu krzgowania s¢ zwojow i ostranie rozwira¢ pozostate dwa
zZwoje,

- uzbienie po rozwinjciu tasmy winno by skierowane w prawo. diejest skierowane w lewo,
oznacza toze t&ma musi by odwrdcona,

- umies¢ nowa tasme miedzy rolkami ( tayskami ) i prowadnikami-gbami w kierunku ruchu
tasmy (patrz poniszy szkic),

| TG v P

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

- napnij tdme pokrttem recznym napinania gmy 1" rys.1.1 ( obracagc zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara) dla wyeliminowaniglEgu na kotach oraz zapewnienia wdavego
napkcia tamy. Ugiecie ta§my na boki po nacénigciu jej palcem wsrodku przy maksymalnie
rozsunietymi prowadnikami winno wynosi¢ 1- 2 mm,

- nani&¢ 2-3 krople oleju na tane,
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- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdo, praegnik predkosci w potazeniu lewy” lub ,prawy” )
oraz uruchord na chwik przecinark przyciskiem z uchwytu przecinarki ,I” i sprawdziczy
tasma biegnie przy kotnierzach két.slienie to dokona regulacji ustawienia kota napinaggo (
patrz pkt. 5.3.3).

Jeli bieg tamy jest widciwy wowczas naley :

- zwolni¢ przycisk w uchwycie ,I” i odiczy¢ maszyr od sieci (przefcznik prdkosci w
potazeniu "O ", wyja¢ wtyczke z gniazdka ),

- zalazy¢ ostore i zabezpieczy ja wkretami,

- 0Czyci¢ i zatazy¢ szczotk czyszczca tak aby wehodzita na wysokéé zebow tasmy ( nie
wiecej ),

UWAGA:

Zwroci ¢ uwage, aby tasma tnaca ustawiona byta gbami w kierunku ruchu.

Po zatgeniu nowej tamy WAZNYM jest, aby w pierwszym okresiegcia téma zostata

prawidiowo , DOTARTA". Nie przestrzeganie tej zasady spowoduje zmniejszenie czasu pracy

tasmy. Dotarcie polega na przecinanigtarz mekkiej stali weglowej dobranej dogbdw tamy,

ktora docieramy. Dla przyktadu ¢ma o zbach % wymaga pta osrednicy w zakresi@75-140mm.

Proces docierania przeprowadzawizez :

- zmniejszenie mdkaosci tasmy do ca %2 prdkosci normalnej dla danegogaia ,

- zmniejszenie posuwow, aby normalny czasiei wydtuzyt sig 2-3 krotnie,

- proces dotarcia nina uzné za zakéczony ,gdy ucichinwszystkie metalicznezuieki
charakterystyczne dlaguia po zatgeniu nowej tamy ( przyktadowo dl&rednicy 180 mm
bedzie to ca 5-6 et ),

- po dotarciu przestawiszybkd@¢ i posuw do wartéci nominalnych.

4.2.2 Mocowanie materiatu
a) ustawienie diugéi odcinanego materiatu

Do ustawienia diugei przecinanego materiatu przecinarka wypgosa jest w zderzak ,10” (
rys.1). Ramg zderzaka nalgy wkreci¢ w otwér z przodu stotu roboczego. Przy nastawieniu ditigo
cigtego materiatu, poradzy materiatem a wkgiwym zderzakiem”10halezy pozostawt odstep (
luz) umazliwiaj acy swobodne odpadguie ucktego kawatka. Najlepiej przy ustawianiu dtégio
pomiedzy wiasciwy zderzak a materiat wkladlaiprzednio przygotowan

wktadke o odpowiedniej grubii, ktora po ustawieniu naky wyjaé¢ a tym samym zapewhiviasciwy
odstp. Przy ustawianiu naginej sztuki operagjpowtorzy¢. Nie dopuszcza si, aby zderzak
dotykat materiatu w koncowej fazie cecia, gdyz wyskpujaca wtedy maliwos¢ blokowania
odcinanego materiatu , me by¢ powodem pkania tam i innych niekorzystnych zjawisk.

b) mocowanie materiatu
Imadto sktada iz podstawy ze szeka stah dwuczsciowa ( wykonane jako odlew ) na ktorej
zamontowany jest korpus imadta ze skazruchony( odlew ). Przesuw szeki ruchomej dokonuje
sig za pomog mechanizmuyrubowego przez pokcanie kotkiem ¢cznym ,8”. Do szybkiego zacisku
imadta stay dzwignia ,13”. W celu zamocowania materiat¢tgigo naley :
- podnigé¢ ramig przecinarki do pozycji pionowej, zabezpie€zamkniciem zaworu ,,30”,
- otworzy imadto tak ,aby zmigi¢ cigty materiat obracag kétkiem gcznym imadta ,8”
(rys 3) przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara; dladimienia szybkiego przestawienia
imadta na inny wymiar mocowanego materiatu maldokond p6t obrotu dwignia ,13" w
prawo a nagpnie przesust kétkiem ,8” szczke ruchonma do lub od materiatu ok. 2 mm .
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- umiesci¢ cigty materiat na tou przecinarki i podeprzena rolce przediajacej stot,
- zacisn¢ materiat ostronie w imadle obracag dzwignia ,13” imadfa w lewo ( zacisk na
mimaosrodzie).

c) ustawienie ramion prowadnikéw do wymiarOwtego materiatu
- poluzowa s$ruba specjalia ptytke ryglujaca ,27” ( rys. 1.1 ) na konsoli ,,26” ustawi¢ raczka
»,11” konsole z prowadnikiem najblizej cigtego materiatu,
(' sztywnd¢ uktadu cecia jest funkcy odlegtaci migdzy prowadnikami )

- zacisng sruba plytke ryglujaca.

d) ustawienie pozycji szczotek drucianych
- poluzowa zacisk obudowy szczotki 28",
- ustawt obudove tak, aby szczotka lekko dotykatagbienia tamy (max na wysok& zebéw
tasmy),
- zacisn¢ zacisk mocujcy.
UWAGA : Przy przeprowadzaniu powyzszych czynndéci przecinarka musi by¢ wytaczona
z zasilania ( wyf wtyczke z gniazda ).

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

Ksztatt i ustawienie ( rozchylanie )dimenia powinien b§ dobierany do rodzaju g¢iego materiatwg
zaleca producenta tasmy.

Wybor podziatki podyktowany jest grufima przecinanego materiatu- przedmioty przecinane o
cienkichsciankach wymagajtasmy o wickszej ilgsci zgbow na cal.

Nalezyte warunki uzyskuje gj kiedy spetniona jest nierowio3< z<12 a max 24

(dla materiatéw normalnej twaréid), gdzie ,z” jest ildcia zebow skrawajcych ( jednoczaie w
materiale ).W podanym #ej przyktadzie 4 @y.

Dobor podziatki miedzyzgbnej tasmy ( z ) w zalgnosci od ksztattu i wymiaru cigtego materiatu
podaje tabela 1.
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Material eipty S (rmm ) z Material cigty S {mm) z
(rury lub keailownik { prety pelnis )
1-3 #12- 1014 <20 6710
5
e T

5 3.6 | 60-802 26-75 446

ob 10714
. O =
6-10 46 - 610 50/150 3/4
> 10 A _ HOD? 300 213

Tabela 1
Dla utatwienia okréenia rodzaju stosowanejtay przy ewentualnym zamawianiu ngstych naley

podawd ilos¢ zgbdw na dtugéci 100 mm.
6/ 10 /‘/\/—J
<Ly

I 6 L 110]

Oznaczenie np. z = 6/1@kw/1 cal oznacza podziatkmienn, uzbienia tdmy o g:stasci uzbienia

na przemian 6 i 10ebéw na 1 cal.

UWAGI :

- Nie naley stosowa uzbienia drobniejszego hjest wymagane.
Przy atciu ksztattownikéw cienkaiennych t&dmy o uzbieniu 10 z/ cal ( 10/14z/1") dagj
najlepsze wyniki.

- Tamy zalecane —bimetaliczne, w gatunkach odpowiednichetiega materiatu np. 3850,3851,

M42, Matrix, Matrix Il lub podobne wg zaleg¢g@roducenta tam.

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

Dobdr tam bimetalicznych w zafmosci od rodzaju gitego materiatu podaje tabela 2.

4.4 Tabela doboru predkosci przesuwu tamy w zaleznosci od rodzaju cigtego
materiatu

Przecinarka posiada dwiegdkaosci tasmy : 36 lub 72 m/ min. Zmianpredkosci przesuwu dokonuje
sie poprzez zmiagpredkasci obrotowej silnika nagdowego za pomacprzehcznika

,H3" Z pulpitu sterowniczego %6tw- wolne; zajc- szybkie ).

Wielkos¢ predkosci w zaleznosci od ustawienia przetznika podaje tabela 3.

Dobor tasm bimetalicznych w zalenosci od rodzaju cigtego materiatu
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Tabela 2

Rodzaj i ksztalt cietego materiatu Odpowiedni rodzaj pity i ksztattu zebow

| %% |
. .... <<< Matrix Electron -Weld / Vari-Tooth
0L —ccom NANANS

Stopy migkkie do $rednio twardych Ksztalt 2ebow: Vari-Tooth, hakowe lub Standard
Pifa tasmowa typu Matrix

088 D . 88 % Super Electron - Weld / Vari-Tooth

Stopy $rednio twarde do twardych Ksztalt zgbow: Vari-Tooth, hakowe lub Standard
Pita tasmowa typu M 42

(o] . . o Production =
i A

Trudne do cigcia przekroje petne i rury | Ksziatt zgbow: Vari-Tooth, M 42 (1 ¢ 67-69)
rubo$cienne Pita tasSmowa z zebami o dodatnim kad‘e natarcia

o =
Contestor E

Trudne Fio cigcia przekroje petne i rury | Ksztatt zebow: Vari-Tooth, M 42 (Rc 67-69)
sruboscienne Pita taSmowa z zebami o dodatnim kacie natarcia

Dobdr predkosci przesuwu tamy

Tabela 3
Predkosé¢ Potazenie
Cigty materiat tasmy (m/ min) przehcznika
,H3”
stale narzdziowe i stopowe
moskdze t@yskowe 36 lewe
stale weglowesrednio twarde
twardy mosidz i brazy 36 lewe
stale i bgzy migkkie 72 prawe
aluminium, tworzywa sztuczne 72 prawe

UWAGA: Zmiana pr edkosci przetacznikiem”H3” przy zatrzymanej maszynie!

Tabela doboru szybkdci opadania ( posuwu ) ramienia przecinarki

Posuw okrélany jest szybkécia opadania ramienia. Jegoagtenie dokonuje siregulatorem posuwu
./ PO otwarciu zaworu posuwu w patenie ,ON”. Praktycznym wskaikiem
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wiasciwej wielkosci posuwu g wiory. Nalezy je uwanie obserwowéi odpowiednio regulowa
posuw. Pogidowo przedstawia to parsiza tabela 4.

Tabela 4
Rodzaj wiéréw Co nalezy zrobi¢
N
= &9 & m
n ® |
g™ w
Cienkie rozdrobnione wiory Nalezy zwigkszy¢ posuw.
r )3
o
-’ \ﬁ M -
Przypalone grube wiory Zmniejszy¢ szybkos¢ 1/lub posuw.
3
W= % {}
U
| -@ d
Poskrecane srebrzyste widry Posuw 1 szybko$¢ sg wlasciwe.

4.5 Prace na maszynie — gcie

45.1 Ciecie poziome

Przed rozpocgiem ckcia naley wykona nasgpujace czynnéci przy wytaczonym zasilaniu( rys.
1.1):

sprawdzt ,czy jest dostateczna éiochtodziwa, jeeli nie to naley uzupeiné zbiornik chtodziwa
odpowiednimérodkiem chtodzco- smarujcym ( pkt. 5.2),

dobra& wtasciwa dla danego materiatusag ( pkt. 4.3 ),

ustawt przehcznik predkosci tasmy wiasciwej dla danego materiatu ( pkt. 4.4 ),

zamontowa tasme ( pkt. 4.2.1),

sprawdz¢ napkcie tamy ( pkt. 5.3.3),

sprawdzt stan szczotki czyszaeej i czy jest wiéciwie ustawiona, ewentualnie o6ey¢ lub
wymieni¢ ( pkt. 4.2.2),

gdy przetcznik trybu pracy ,H2"ustawiony jest w pozycji ,A”’( automatyczna ),

podnieé ramk tak, aby tasma znalazta s¢ ca 15-20 mm ponad materiaten zamkra¢ zawor
posuwu ,, 30 " ( ustawidzwignig poprzecznie ),

ustawt zderzak dtug€ri cigcia ,zamocowamateriat ogty i mocno zablokowa( pkt. 4.2.2),
ustawt i zacisi¢ ramiona prowadnikow §any mazliwie jak najblizej cietego materiatu (pkt.
4.2.2),

ustawt regulator posuwu ,,7” ( pkt. 5.3.4)

wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka- gniazdo, przetnik predkosci,H3” dla odpowiedniego materiatu)
,zapali s¢ lampka sygnalizacyjna ,H5",
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- nacism¢ przycisk ,H 1", start "(gotowé¢ do pracy ) na pulpicie , co spowoduje rucintg,
jednoczénie wiaczona zostaje pompka chtodziwa,

- otworzy zawor wodnego chtodzenia,

UWAGA: sprawdz czy wlane jest chtodziwo ,

- otwiera powoli zawor posuwu”30” co spowoduje opadanie ramienia, wolniejsze lub szybsze w
zaleznosci od wielkaci otwarcia regulatora posuwu™7” ( pkt.5.3.4),

- zatrzymanie ruchu §my przecinarki nagpuje samoczynnie po aginicciu dolnego poteenia
ramienia ( tj. po zaki@zeniu procesu é€tia ).Naley zwolni¢ przycisk w uchwycie ,I”. Maszyna
powinna st zatrzyma. Po zakaczeniu cgcia materiatu i zatrzymaniugsiasmy naley zamkryé
zawor posuwu ,30”, podnéé rami do odpowiedniej wysokai ,ustawé materiat do nagpnego
ciecia, wlczy¢ przycisk ,H1" start a nagpnie otworzy zawoér ,30 ,, .

gdy przetcznik trybu pracy ,H2” ustawiony jest w pozycji ,R” gczny ).

- zamka¢ zawor posuwu ,.30”( ustawidzwignig poprzecznie) ,

- uniéé ramig przecinarki w najwysze potaenie,

- umidci¢ materiat w imadle i mocno zacigh

przekeci¢ przehcznik prdkosci ,,H3” w potozenie dla danego materiatu,

- whczye zasilanie( gniazdko-wtyczka ) zapak sampka sygnalizacyjna,

nacisn¢ przycisk w uchwycie ,I” co spowoduje ruchsiay (wlaczy sk pompka chtodziwa )
opuszczaku dotowi kczny uchwyt przecinarki ,I”, co zapogikuje cicie materiatu,

po zakaczeniu procesu ecia naley zwolni¢ przycisk w uchwycie,

- unig¢ ramk przecinarki maksymalnie do gory.

Zatrzymanie procesugdia maze nasipi¢ po zwolnieniu przycisku w uchwycie ,I” feli ustawiono
przehcznik ,H2"na prae reczm, jak rowniez po nad$nigciu przycisku awaryjnego,H4”, ktory
spetnia rownie funkcje ,stop”. Przycisk awaryjny ,H4” stzy do natychmiastowego zatrzymania
przecinarki. W obu przypadkach nalfgednoczénie zatrzyméa posuw ramienia przecinarki zaworem
posuwu oraz zamkié zawor wodnego chtodzenia. Aby ponownie uruckiopnzecinark naleyy
odblokowa przycisk awaryjny ( przesuwgj go zgodnie z kierunkiem strzatki ) oraz ponownie
nacisng¢ przycisk ,H1" ,start” lub przycisk na uchwycie a ngstie otworzy zawor posuwu( przy
automatycznej pracy ) i zawér chtodzenia.

UWAGA: Maszyne¢ mozna uruchomi¢ wytacznie przy zamknitych i zatozonych wszystkich
ostonach.Przed uruchomieniem przecinarki wybrat wiasciwy tryb pracy przetacznikiem

.H2".

W czasigracyna przecinarce natg :

- upewn¥ sie ,czy ostrza tamy nie maj kontaktu z materiatem podczasqatania silnika,

- wilgczy silnik i zaczekaaby tama rozgdzita sk do petnej pgdkasci,

- rozpocz¢ ciecie poprzez powolne opuszczanie ramienia na materiat,

- na biegco kontrolow& prace maszyny,

- wrazie zagreéenia lub awarii zatrzymamaszya przyciskiem dtoniowym zatrzymania
awaryjnego,

- stosowd chtodzenie.

Po zakdczeniu pracy naky :

- wytaczy¢ zasilanie poprzez ustawienie papehika pedkosci ,H3” w potozenie ,0” i wyjecie
wtyczki z gniazda,

- zdja¢ materiat oity,

- 0Czyci¢ i zakonserwowamaszyg.

45.2 Cigcie pod lgtem

Przy ckciu pod ltem od 0 do 60 stopni ramprzecinarki nalgy obroct w lewo. Imadto pozostaje w
potozeniu tylnym i nie zachodzi potrzeba jego przestawienia.

Aby obroct cate ram nalezy ( patrz pkt. 5.3.1):

- zluzowé dzwignia ,14" z prawej strony przecinarki ( rys 1.1 )obrotj&G” ,

- dokona& obrotu obrotnig nazadany kit przez ustawienie wskaika na skali ,,20",

- zablokowd dzwignig ,,14".

Pozostate czynriai jak w punkcie 4.5.1.
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5 OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1 Konserwacja , smarowanie

Konserwacja przecinarki obejmuje czydoizmniejszajce przebieg ziycia elementow maszyny.

Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czy&oio

- przestrzegania instrukcji smarowania,

- biezace usuwanie drobnych uszkodze

- dokrecaniesrub i naketek mogicych se poluzowa w trakcie pracy.

a) Obstuga codzienna

- uzupeint ilos¢ srodka chtodzco -smarujcego , ocz§ci¢ zawodr chtodzenia przed
uruchomieniem maszyny,

- nasmarowaprowadnice prowadnikéw, obrotnicy ramienia, zacisk ramienia,

- nasmarowasuwak napinaczagay,

- Czysci¢ i pokry¢ warstwy oleju przektadnrg srubowa imadta ,

- sprawdzt zuzycie ogranicznikow tamy,

- sprawdzenie tany tmcej,

- sprawdzé dziatanie oston i przycisku zatrzymania awaryjnego,

- czyszczenie przecinarki , pulpitu sterowniczego, instalacji ptynu cidedn po zakeczeniu
pracy i usuwaniu wiérow.

b) Obstuga cotygodniowa
skontrolowa stan powierzchnilizgowych stotu i szagk imadta,

- skontrolow& stan powierzchni két nadowych, tazysk prowadzcych, tazysk podpierajcych
tasme,

- hasmarowanapinacz tamy,

- CzycCi¢ ,nasmarowa powierzchng slizgowa kot nagdowych oraz prowadniceday ( tozyska
prowadzce islizgowe ),

- uzupeiné srodek smarujcy,

- przeghd ,czyci¢ ukilad chtodzenia ; pompfiltry

c) Obstuga comiegczna

- nasmarowé&tozyska i elementy przektadni mechanicznej, przegubu ramienia

- sprawdz¢ momenty dokgceniasrub kota napdowego, silnika gtébwnego, pompy,

- sprawdzt tozyska prowadzce tamy tmce).

d) Obstuga coroczna

- skontrolow& wypoziomowanie stotu,

- sprawdzt stan padczen elektrycznych, przewoddéw, wyrownawczyclganikow itp.

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:

- smarem stalym (smarowaniexysk),

- olejem maszynowym typ§rodkéw smarowniczych pokazuje tabela 5

Punkty smarowania ¢fie s na rys. 4( odpowiadajozycji instrukcji smarowania )

Kontrola stanu smarowania powinna by przeprowadzana raz w miesicu a w
przypadku obnizenia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkty smarowania
nalezy sprawdzat przed rozpoczciem pracy i w miarg potrzeby uzupetnia ubytki
smaru.
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PROMA

Instrukcja smarowania

Tabela 5
L.p. Zespot Gatunek Sposéb smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1 przektadnia olej sposob wypetniania patdj wymiana oleju co
mechaniczna maszynowy 2500 godzin lub w
miarg ubywania
2 napinacz tamy olej oliwiarka lub pdzel dwa razy w miestu
3 tozysko kota smar staty wypeni¢ dwa razy w roku
biernego,
przegubu
4 prowadnice olej
prowadnikow, maszynowy oliwiarka lub gdzel codziennie
obrotnicy
ramienia
5 suwak olej codziennie
napinacza tam,| maszynowy oliwiarka lub gdzel
zacisk ramienig
6 przektadnia olej oliwiarka lub gdzel codziennie
srubowa imadld maszynowy
zderzak,
dzwignie,
mechanizm
Sprzyny
7 kota napdowe olej oliwiarka lub gdzel 6-8 kropli na tydzie
maszynowy

PUNKTY SMAROWANIA

B

—

H

Rys. 4

5.2 Smarowanie przektadni mechanicznej

Przekitadnia mechaniczna dostarczona jest wraz z olejem. Olej w zbiorniku korpusu
przektadni nafgy wymieni :
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- po pierwszych 50 godzinach pracy,
- naspnie co 2500 godzin eksploatacji maszyny lub w eidoywania;

Wymiana oleju:
W tym celu nalgy (rys. 5): - wyhczy¢ przecinark z sieci ,
- podni& ramk przecinarki do pionu, umiei¢ miseczlk pod otworem spustowym( R),
- odkgci¢ korek spustowy(S) przekladni; wycieknie olej,
- usut resztki oleju wraz z ewentualnymi zanieczyszczeniamigeakkorek
spustowy(S),
- ustawt ramk przecinarki w poteéenie poziome, odkci¢ srubg ( Q),

)

Rys. 5
- napeiné przez otwor wlotowy skrzyrkdo petna (w przybheniu 3 litry ), zakeci¢ srube (Q).
Sprawdz¢, czy wszystkigruby s dobrze zakjcone, czy poziom oleju jest wiaiwy (
wziernik oleju ).
UWAGA!
Zuzytego oleju nie wolno wylew#é bezpdrednio do kanalizacji lub do gruntu. Nalezy w tym
przypadku $cisle przestrzega& przepiséw i procedur ochronysrodowiska.

5.3 Zalecane oleje i smary

Rozpatruic mazliwosci rynku wytkownik musi wybré odpowiedni olej do swoich zapotrzebawa
uwzgkdniajac zalecenia.
e Olej maszynowy Exol TRANSEP SP 100
* Olej maszynowy Exol TRANSEP SP 150
* Olej przektadniowy Shell 90
* Olej maszynowy Shell Tona T 220,
e Smar staty £T-4,
* Smar staly SKF LGLT2
» Smar plastyczny do #ysk SKF LGEV?2

5.4 Chlodzenie

Uruchomienie systemu chtodzenidrtgy nasgpuje jednoczénie z whczeniem silnika nagglowego za

pomoa przycisku ,H1” START na pulpicie sterowniczym( rys.2 ) lub przycisku uchwytu ,I"( rys.1).
Elektropompka uktadu chlodzenia zamontowana jest na wannie z tytu przecinarki. Natomiast

zbiornik chtodziwa wbudowany jest w dalozs¢ podstawy przecinarki . Zbiornik powiniendy

napetniony do maksymalnego poziomu( ok. 25 mm jmjriltra ). Chtodziwo podawane jest ze

zbiornika chtodziwa poprzez elektropomgpdo strefy aicia przewodem elastycznym poprzez zawor i

rozdzielacz do gikich przewodow umocowanych do lewej i prawejsczramienia.

Struga chlodziwa powinna bynazliwie jak najwieksza, odpowiednia do wymiaréwetégo

materiatu.Obserwugc widry mana stwierdzt ,czy materiat jest w wystarczaym stopniu

chtodzony:

- zbyt malo chtodziwa ( ciemne , grube i znieksztatcone wiéry ),

- wystarczajca ilosé¢ chlodziwa ( jednorodne, srebrzyste ingiee wiory ).
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Jakosrodek chtodzco-smarujcy zalecana jest emulsja chiada przygotowana wg wskazowek

wytwdrey dostosowana do rodzaju przecinanego materiatu.

Zalecane ciecze chiogtz-smarujce :

- olej ELF S 782,

- olej Lubricol S-22

- Emulgol ES-12

- Emulgol EN

Chiodziwo wraz z wiérami sptywa do wanienki a rpsie poprzez filtr siatkowy do zbiornika

chtodziwa. W trakcie czyszczenia zbiornika w celu zap@hie zakaeniom bakteryjnym nalky

dezynfekowa zbiorniki i obieg za pomagcgoracej wody z dodatkiem niewielkim sody kalcytowej a

nastpnie przeptuké czyst goraca woda.

Czyszczenie zbiornika ( patrz szkic )

- odkreci¢ korek i spyci¢ ciecz chtodaca,

zdja¢ filtr a nasgpnie pomg odkrecajac odpowiedniesruby mocujce,

- za pomog oczyszczacza @giieniowego usut zanieczyszczenia ze zbiornika a npste
dezynfekowé,

- zakeci¢ korek,

- 0Cz¥Ci¢ pomp i zamontowa,

- napeint zbiornik ptynem ,chtodziwem i zamontogvltr.

UWAGA! Obstuga powinna unika¢ diuzszego kontaktu z naskorkiem i stosowkrem

zabezpieczajcy do rak.

Nie wolno wlew& wody do oleju !

Nigdy nie nalé€y dolewa& samej wody jako uzupetnienie !

Chtodziwo nalezy wymienia¢ w regularnych odsgpach czasu w zalenosci od stopnia

zanieczyszczenia i oc&gi¢ zbiornik . Zuzytej emulsji nie wolno wylewa

bezpdrednio do kanalizacji lub do gruntu. Nalezy w tym przypadku scisle przestrzeg#

przepisOw i procedur ochronysrodowiska.

5.5 Regulacja zespotow i mechanizmow

5.5.1 Ustawienie i regulacja ramienia przecinarki

Przecinanie poddtem umaliwia skret ramienia przecinarki (zamiast gkania szczk imadfa). w

jednym kierunku a imadto znajduje siv tylnym potczeniu . Przy ciciu pod lgtem 90 stopni

ramienia przecinarki nie nakeobraca . Obrét ramienia jest nitiwy w lewo o kat od 0 do 60

stopni ( ogranicza zderzak ) . Aby obr®cate rami nalery ( patrz szkic ):

- zluzowa zacisk obrotnicy ,G” dwignia "14 " obracajc ja w lewa strore (zamontowan z
prawej strony przecinarki, rys.1), wygna¢ zatyczk — z przodu obrotnicy i przytrzymg ja
poczitkowo obroct rami przecinarki w lewo.

- obroci rami nazadany kt. Wielkos¢ kata ustawd wedtug skali ,20”na obrotnicy przecinarki (
Z przodu).
- zablokowa dzwignie ,14” przesuwaicC ja W prawo.

5.5.2 Ustawienie i regulacja prowadnikéw fany

UWAGA: Regulacja taysk prowadzcych tdme jest istotnym elementem wplyveglym na prae
przecinarki. Niewtéciwie ustawione tgyska powoduj niepoprawne gcie ,co mae doprowadzi
do uszkodzenia §any. Lozyska prowadzce $ ustawione przez producenta.

NIE ZALECA SI E dokonywa¢ zadnych regulacji bez rzeczywistej potrzeby
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Tasma prowadzona jest w dwoch prowadnikach- tocznytimgowym.
Prowadniki musz prowadz¢ tasme w sposob pewny i doktadniProwadniki tasmy winny by¢
zawsze ustawione mdiwie jak najbli zej cigtego materiatu. Prowadniki we wspotdziataniu ze
stopniem nagcia t&my s elementem decydagym o prawidtowdci ( prostopadtéci ) cigcia .
Ustawianie prowadnikéw dokonujezsiastpujaco( patrz pkt. 4.2.2) :
- zamocuj materiat w imadle ,
- ustaw kons@ ,26” z prowadnikiem do wymiaru materiatu ( szeré&o),
- zacknij sruba ptytke ryglujaca ,27".
Grzbiet tamy powinien dotykétozyska podpieracego, ktore jest ustawione pod niewielkintedn
dla lepszego podparcia, zmniejszeniayzia tazysk i wydiuzenia czasu pracy gany.
Przysladach zuaycia powinny by natychmiast wymieniane. &gska oporowe( podpiergie )
grzbietu tdmy nie mog mie¢ wytartych rowkéw i musgzobracé sic lekko. Té&ma powinna
przebiega migdzy czterema teyskami. Layska przednie na lewym i prawym prowadniku
zamontowanessna mimarodzie i mog by¢ tatwo regulowane przez obrét watkiem migsradowym
dla dopasowania szczeliny do grégbiaasmy. Luz miedzy tasma a tozyskami nie powinien
przekraczaé¢ 0,025 mm.Powyzsze odnosi girdwniez do prowadnikéw statych. UZBIENIE tasmy
nie maze przesuw& sie w prowadnikach. Zeby musz znajdowaé si¢ poza prowadnikami.
Przed préb zmiany regulacji dobrze jest najpierw zmieta&sme na nove i sprawdzt ,czy to nie ona
powoduje niewtéciwe ckcie. Prosta zmianaday,( upewné sie czy zakladamy e o grubdgci 0,9
mm dla ktérej wktadki prowadze ,A” sa ustawione) powinna popragvien problem, natomiast
regulacja taysk nie jest wymagana. W przypadku gdy zaktadana j@stta innej grubsti
regulacja powinna liyprzeprowadzona w sposob regstiacy ( rys. 6 ):
- poluzowanaketke ,,C”, srube ,B” i odkrecic¢ trzpien ,D” ustawiajcy
praavit pomigdzy wkitadkami,
- poluzowanaketki ,H” i trzpienie ,|” zewnetrznego i wewatrznego tayska
»23"zamontowanego na ménoalowym waitku "21” lub wspotosiowym watku
22",
- ustawimimosrod przez obrot watkiem ,21" do pozycji z wetawym luzem (
obraeajzgodnie ze wskazéwkami zegara odsuwamysko na mimérodzie
od gy i odwrotnie- przybliamy),
- dokxci¢ trzpienie ,I” i naketki ,H”,

okt

G =8 22 23 21

Rys 6
- regulowdozysko prowadzce zewrtrzne na prawym prowadniku, przy
czym ustawwiamie przecinarki w poteenie pionowe, zamkig zawor
regulatora posuwu. Poluzonekitki "H” , pozostate czynngci jak przy
lewym prowadniku.
- tasma powinna s bez oporu przesuwatrzymapc reka w twardej gkawicy. Dla
zamontowania nowej §eny tmcej naley : ustawé wktadk; ,A” tak aby dotykata
tasmy, polwni¢ trzpiea tak aby przéwit pomigdzy t&ma a wktadk wynosit 0,02
mm, dokeci¢ nakrtke kontruca srube ,B”. Obréci¢ watki mimasrodowe, tak aby
lozyska dotkely tasmy tracej jak pokazano na rysunku rys. 6 i zabezpiéczy
trzpienie ,I” i naketki ,H”. Nalezy sprawdzt czy szczelina poradzy ta&ma a gorm,
krawedzia wkiadki ,L” wynosi co najmniej 0,025 mm ,jeli jest to konieczne natg
poluzni¢ éruby i wyregulowa prowadnik ponownie.
UWAGA: Zachowa¢ ostroznosé przy regulacji prowadnikow tasmy, aby nie ulec
skaleczeniu.
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5.5.3 Regulacja ustawienia kota napinagego

UWAGA : Regulacji dokonywaé tylko przy bezwzgkdnej potrzebie.

Dla uzyskania wkciwego biegu tamy ( biegu przy kotnierzach két negiowego i napinajcego )
nalezy wyregulow& ustawienie kota napingego. Regulacji dokonujegsiedm sruba nastawcz (
imbusowg ) na czotowej stronie kota napineggo przecinarki ( rys.1.1), patrz rys. 7.

W celu dokonania regulacji nele

- poluzowéd trzy naketki ,24",

- dokreci¢ lub odkeci¢ srube regulacyja imbusows ,,25” ( dokrecaniesruby zgodnie ze
wskazowkami zegara powoduje nachylenie kota nagiegjo i zblkanie tamy do kotnierza
kota napinajcego i odwrotnie ),

- ponownie zacisg€ naketki , 24" w kolejnasci (1), (2), (3).

Jezeli tama przesunie sizbyt daleko mge zsuné sie z kot .

Wiasciwy nachg tasmy jest wowczas, gdy ugiie tamy na boki po naéhieciu jej palcem wsrodku

przy maksymalnie rozsugtymi prowadnikami winno wynogil- 2 mm.

R

et

Rys. 7
UWAGA : Regulacja naciagu tasmy dokonywana jest przy otwartych tylnych ostonach
temy. Zachowa bezwzgédna ostroznosé, aby nie zosté skaleczonym.
Wymiary tdmy tngcej s3 podane w specyfikacji dokumentacji techniczno -
ruchowej zgodnie z natiwosciami ustawienia prowadnic tamy.
Po regulacji naagu sprawdzi prostopadtéc tasmy do powierzchni stotu imadta i stay

do szczki stalej za pomackatownika pomiarowego. Baa ma przylegana catej szerokai i
diugcici katownika bez szczeliny.

5.5.4 Regulacja posuwu opadania ramienia przecinarki

Posuw okrélany jest szybkécia opadania ramienia. Jegoagtenie dokonuje gizaworem posuwu
»30”( otwarty pozycja pionowa ). Natomiast obragajegulatorem posuwu opadania ramienia,7” w
lewo- zwigkszamy a w prawo- zmniejszamye@dkos¢ opadania ramienia ( posuwu ). Rozpoczynaj
przecinanie nalg obroct regulator ,,7” 0 2 do 3-ch obrotow
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara ( w lewo ) dla ustalegiiigsci opadania ramienia. Nedg
unika¢ nadmiernego naciskusray na céty material, gdy skraca to jegywotnas¢ i powoduje z4
jakos¢ ciecia , blokowanie tany. Nalezy zatrzyma przecinark przyciskiem awaryjnym ,H4”"
Wyglad wiérow( tabela 4) pozwala océnczy posuw jest wikziwy. Bardzo

drobne, zblione do proszku widry wskazijze posuw jest za maltyelay raczegcierap sie niz tna
materiat. Przy wisciwym posuwie widry g skrecone i widnie przy takim posuwie uzyskujesi
najlepsze czasy@ia przy najdtaszejzywotnasci tasmy. Wiasciwie ustawiony regulator posuwu
powinien mie¢ wartos¢ 5 -6 w skali O- 8 podanej na czole regulatora do wskaika na
sitowniku hydraulicznym ( na cylindrze jest zaznaczona rysa).

Jereli ramk opada zbyt szybko nafe pokreci¢ dzwigienka zaworu”30” zgodnie z ruchem
wskazowek zegara co zmniejszygios¢ opadania.
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Tab. Nr 4

Problem

Maliwa przyczyna

Sposbb usuia

pekanie tamy

niewtasciwe napgcie tamy

wyreguluj napgcie kétkiem ecznym

niewtasciwa prdkos¢ tasmy

ustaw whaciwa predkas¢

staby zacisk w imadle

zamocuj prawidtowo

taSma ociera o kotnierz kota

wyreguluj prowadzenie kot

za dua podziatka ugbienia tamy

Zmieh taSme na widciwa

rozregulowane prowadniki

wyreguluj

przedwczesne
tepienie sg tasmy

za gruba téma

Zmié tasme na widciwa

pekanie na spawie

wydhcykl odpkzania

zeby w kontakcie z materiatem po
uruchomieniu maszyny

wyeliminuj

za grube ugbienie

zastosuj prawidtawtasme

za dua prdkos¢ tasmy

zmniejsz pgdkosc

niewtasciwy nacisk posuwu

zmniejsz napie spezyny

utwardzony materiat

utwardzanie materiatu podczagaa

zle zal@ona téma
stabe napicie tamy

zmniejsz szybk&, zwigksz posuw
zZwieksz  posuw

przet& tame

napnij t&dme pokrettem

nie prostopadte
Ciecie

brak prostopadkei

ustaw prawidtowo ramiprzecinarki

za duy nacisk posuwu

Zmniejsz posuw

zla regulacja prowadnikow

wyreguluj prowadniki

nieodpowiednie napcie t&my

zwicksz napgcie

za duy rozstaw prowadnikow

doswprowadniki do materiatu

stepiona tama ZMmie tasme
niewtasciwa predkaosé ustaw wtdciwa
luzny zespot prowadnikow Zatiij

luzne tazyska prowadnikow zaénij

tasma prowadzca na kotach za
daleko od kotnierza

wyreguluj prowadzenie

wadliwa
chropowatéé
powierzchni

zle parametry ecia (predkosé lub
posuw)

ustaw widciwe

za ,grube” zby tam

zastosuj wiciwa tasme

skrecanie tamy

odchylenie przekroju etia

Zmniejsz nacisk posuwu

za due napecie tamy

zmniejsz nagcie tamy

stabe mocowanie materiatu

zamocuj materiat pewnie

nietypowe
zwzycie
powierzchni
bocznej tamy

zwyte prowadniki tamy

wymien

zla regulacja teysk prowadnikow

wyreguluj

luzne mocowanie prowadnikow

Zzamocuj poprawnie

wytamywanie si
zgbow tamy

zbyt ,grube” uzbienie

dobierz wigciwa tasme

zly posuw

ustaw wikiwy

wibracje materiatu

zaénij imadto

zapychanie gizeb6w wiérami

wyj ,grubszego” uzbienia tamy
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Problem Maliwa przyczyna Sposbdb usyia

za due napecie tamy wyreguluj napicie tamy

za ,grube” lub za ,drobne” gbienie dobierz wiaciwa tasme
tasm
zle ustawienie przektadni mechanicznejwyreguluj ustawienie

grzanie s silnika

brak smarowania przektadni uzupetnij poziom oleju
mechanicznej

brak smarowania kysk nasmaruj

5.7 SPECYFIKACJA tOZYSK

Tab. Nr 5
Lp. Zespot Nr Typ | Nazwa, wymiar| Szt. Zamiennik
czesci | tozyska tozyska FAG
1 prowadnik temy 201 608ZZ | kulkowe zwykig 8 608 ZzZ
206 8 x 22 X7 2
2 imadto-dwignia 42 51104 kulkowe 1 51104
wzdtuzne
20 x 35 x10
3 obrotnica ramienia 67 32006  starkowe 2 32006 2z
Y4 30 x 55 x 17
4 koto napinajce t&dme 142 32006 stazkowe 2 32006 z2Z
YA 30 x 55 x17
5 | rolka przedhzajaca stét 6004zZ2 kulkowe zwykle 2 6004727
20 x42x 12

5.8 EKOLOGIA - OCHRONA SRODOWISKA

Po catkowitym wyeksploatowaniu maszyny, gglgoomylec¢ o takiej jej likwidacji , aby w jak
najmniejszym stopniu zaszkodzérodowisku i otoczeniu. Nie jest to ani trudne ani zbyt kosztowne,
nalezy jedynie :

1. Ze wzgkdow bezpieczestwa, z wyeksploatowanej maszyny — poaodéniu jej z gniazdka
sieci , usun¢ ( odcié ) przewdd przygczeniowy w celu uniemitiwienia dalszej jej
eksploatacji.

2. Posegregowamateriaty i oddéaje w odpowiednich punktach zbioru:

a. opakowania tekturowe, kartony, papier — do zbiornicy makulatury,

b. folie i worki z polietylenu ( PE) , elementy z tworzyw— do zbiornicy PE,

c. materiaty metalowe i nielazne — do zbiornic ztomu,

d. zuzyty olej lub emulsje smarujaco- chtodzca nie wylewa bezpdrednio do
kanalizacji lub do gruntu ,lecz do specjalnych pojemnikéw- do autoryzowanego
punktu skupu.
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Uzyskane w powsszy sposob materialy, przekazane zastalasciwym zaktadom, ktérych
obowigzkiem jest ich ekologiczne przetworzenie lub likwidacja.

5.9 NAPRAWY | REMONTY

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty:

PROMA POLSKA Sp. z o.0.
ul. Polna29

55-095Dtugoteka

tel. (71) 358 0220

e-mail: serwis@promapmlska.pl

6 SPECYFIKACJA CZ ESCI PRZECINARKI TA SMOWEJ

Nr cz. Opis czsci szt. | Nrcz. Opis czsci szt.
Rys. 901105-V4 43 |dzwignia rczna 1
1 podstawa( prawy bok ) 1 44 |tulejka 1
2 nakretka 2 45 |sruba 2
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3 |sruba 2 46 korpus imadta 1
4 naketka 8 47 szagka ruchoma imadta il
5 podkitadka 8 48 |[sruba 2
6 |sruba 8 49 |srubasciskapca 1
7 ptyta podstawy 2 50 |sruba imadta 1
8 podstawa ( lewy bok ) 1 51 | sruba 4
9 sruba 2 52 | sprysta podkiadka 4
10 | spezysta podktadka 2 53 | odlgta naketka 1
10-1 | naketka 2 54 | podstawa imadia il
10-2 | podktadka 2 55 ramiderzaka 1
11 |sruba 2 56 zderzak ]
12 | spezysta podktadka 2 57 |$ruba 1
13 | podktadka 2 58 podkiadka il
14 | plytka wsporcza imadta 1 59| spysta podkiadka 1
15 | wspornik rolki 1 60 [sruba 1
16 | podktadka 2 61 | trzpie 1
17 | spezysta podktadka 2 62 najftka 1
18 |sruba 2 63 |[sruba 5/16 x2” 1
19 |rolka 1 64 |sruba 1
19-1 | walek rolki 1 64-1 | $ruba 2
20 | podkifadka 2 64-2| skala i
21 | spezysta podkladka 2 65 | soprzegubu 1
22 |sruba 2 66 pokrywka 2
23 | siatka filtra 1 67 | toysko 2
24 |sruba 4 68 nakitka 2
25 |[sruba 2 69 |sruba 2
26 | podkfadka 2 69-1|sruba 1
27 | zacisk wza 1 70 | zaczep sptyny 1
27-1 | przewod 1 72 | abkowana podktadka 1
28 | pompa 1 73 nadtka 1
29 [sruba 4 74 | przycisk startu 1
30 | korytko do wiérow 1 75 | wygkznik awaryjny 1
31 |sruba 2 76 przektznik 0 -1 1
32 | naketka 2 77 | wskanik swietlny 1
33 |sruba 4 78 |sruba 4
34 | pokrywka 1 79 podkitadka ?
38 | kotko eczne 1 80 |sruba 2
39 |[sruba 1 81 pokrywka 1
40 | naketka 1 82 |sruba 4
41 | tulejka tayskowa 1 83 ptytka kontrolna ]
42 | tazysko 51104 1 83-1| transformator 1
Nr cz. Opis czsci szt. | Nrcz. Opis cgsci szt.
83-2 | styki 1 123 | plytka ostonowa |
83-3 | gniazdko 1 127A] obudowa prowadnika 1
83-4 | przekanik nadmiarowy 1| 127A-1 sprysta podktadka 3
83-5 | hcznik magnetyczny 1| 127A+{3ruba 3
84 | sp6d obudowy pulpitu 1| 127A{3ruba 1
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85 | pulpit sterowniczy 1 128| naltka 1
86 | podpdrka 1 131 | aczka 2
88 |sruba 4 132 | wspornikaczki 1
89 |sruba 2 133 | sprysta podktadka 1d
90 | spezysta podktadka 2 134 | sruba napinajca 1
91 | wspornik 1 137 | sruba 2
92 | spezysta podktadka 4 138| adznik 1
93 |sruba 4 139 | naktka 1
94 | obrotnica ramienia 1 140, uchwyt przecinarki 1
94-1 | skala 1 141A] walek ]
94-2 | nit 2 142 | teysko 32006ZZ 2
95 |tarcza 1 143 | koto napinap 1
96 |sruba 1 144 | pokrywka 2
97 | piekcien uszczelnigjcy 1 145 | podktadkaabkowana 1
98 | watek 1 146 | naktka 1
99 | naketka 1 147 | otwor olejowy 1
100 |sruba 4 148 | tana 1
101 | spezysta podkiadka 4 149 ostonanay 1
102 |sruba 1 150 |sruba 4
103 |sruba 1 151 |sruba 2
104 | spezysta podkiadka 1 153| spysta podktadka 2
105 |sruba 1 154 | naktka 2
106 | dwignia blokupca 1 155 |sruba 1
107 | naketka 1 156 | spzysta podktadka 1
108 | mczka 1 157 | podktadka ]
109 |sruba 4 158 |sruba 1
110 |sprezysta podkiadka 4 159 |sruba 4
111 |prowadnica 2 160 |sprzysta podktadka 4
112 |sprzysta podkiadka 6 161 |przewdd wodny 1
113 |sruba 6 162 |tacznik 1
163 |rozdzielacz 1
115 | konsola prowadnika 1 164 sruba 2
116 |sruba 4 165 | zawor wodny ]
117 |sruba 2 166 | zacisk 1
118 |sruba 1 167 | przewod ]
119 | plytka ryglujca 1 168 | przewod wodny 1
120 |sruba 2 169 | ramiprzecinarki 1
121 | mczka plastykowa 1 170| mikrowadznik 1
122 |sruba 2 170-1| Kkotek 1
Nr cz. Opis czsci szt. | Nrcz. Opis cgsci szt.

171 |sruba 2 189 | wkladka prowagtza 2




PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
PRZECINARKA SMI®WA  PPS- 220H

172 | spezysta podktadka 1 190 sruba 2
173 | spezyna 1 191 | prowadnik 1
174 | Klin 1 192 | kacowka 1
175 | silnik elektryczny 1 193 | $ruba bez tba 2
176 | spezysta podkiadka 4 193-1 nakka 2
177 |sruba 4 194 |sruba 2
178 | przektadnia mechaniczna N 195 podkiadka 2

178-1| sruba 1 196 | tulejka 1

178-2| Kklin 1 197 |sruba 1
179 |sruba 4 198 |ostona szczotki 1
180 | sprzysta podkiadka 2 199 |szczotka 1
181 |sruba 2 200 |walek mimarodowy 2
182 |ostona prowadnika sany 1 201 |tozysko 608z2Z 8
183 |sruba 3 202 |wktadka prowadzca 2
184 | nakrtka 2 203 |sruba 2
185 |sworzé 2 204 | pierscien osadczy 4
186 |prowadnik 1 205 |walek centryczny 2
187 | koncowka wylotowa 1 206 |tozysko 60872z 2
188 |ostona 1

901105-Vv4
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7 INSTRUKCJA OBSLUGI PRZECINARKI TA SMOWEJ (cze$é
elektryczna).

Napiecie zasilania 400V 3/PE AC
Napicie sterowania 24V AC
Czestotliwosé 50Hz

Moc 1,1/ 0,59 kw
UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy nakg zapoznd si¢ z instrukcy obstugi.

2. Przecinark naley podhczye do instalacji elektrycznejaytkownika przewodem
zakaiczonym wtyczk ze stykiem ochronnym. Zacisk ochronny PE musi gzdiny by do
instalacji ochronnejzytkownika

3. W obwodzie zasilacym naley zabudowé zabezpieczenia przgeniowe o wartéci 10A.

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

7.1 ELEMENTY ELEKTRYCZNE |STEROWNICZE NA PRZECINARCE

Naped przecinarki stanowi tréjfazowy silnik M1 o mocy1,1/ 0,58 kW i dwocitkosciach
obrotowych 1420 lub 710 1/min. Mikrowadznik SQ2 uniemdiwia uruchomienie maszyny przy
otwartej ostonie tamy. Mikrowytacznik SQ1 wydcza przecinarkpo zak@éczeniu cgcia.
Mikrowytacznik SQ3 wydcza przecinarkw momencie zerwaniaday lub gdy jej nacig jest za
staby.

Na wyskgniku przecinarki umieszczony jest panel sterowniczy wyimsaw lamplg
sygnalizujca podanie napicia zasilaacego , przycisk (SA2) ,START” uruchamigly maszyrn
gdy przehcznik trybu pracy ustawiony jest w pozycji ,AUTOMAT", praeiznik(SA1)
zmieniapcy predkos¢ obrotow silnika nagdowego, przeicznik (SA3) wyboru trybu pracy (
RECZNY- AUTOMATYCZNY) oraz przycisk urgdzenia zatrzymania awaryjnego (SB3). W
uchwycie ramienia sitacym do ecznego opuszczania ramienia maszyny zabudowany jest
przycisk spustowy (SB2) pozwadaly na uruchomienie maszyny, gdy wybrany jeszny tryb
pracy ( przedcznik SA3 w pozycji R).

Pompka chtodziwa (M2) uruchamia $gdnoczénie z whczeniem silnika nagglowego,
niepazadany wyptyw cieczy chtodcej mazna zablokowéa recznym zaworkiem.

7.2 URUCHOMIENIE | OBSLUGA

Naptcie zasilajce podaje giprzez podiczenie maszyny do sieci elektrycznej i ustawienie
przehcznika (SA1) na odpowiednpredkos¢ dla danego materiatu. Mibwe jest postugiwanie
sie maszyia na dwa sposoby.

1. gdy przefcznik trybu pracy (SA3) ustawiony jest w pozycji ,R” uruchomienie maszyny
odbywa s¢ poprzez naéhiccie przycisku umieszczonego w uchwyciezgtym do

opuszczania ramienia pity , silnik przecinarki pracuje tak diugo jaknnrggijest
przycisk.

2. W przypadku kiedy przetznik trybu pracy znajdujegiv pozycji ,A” uruchomienie
przecinarki odbywa giprzez nagnigcie przycisku (SA2) na panelu sterowania, maszyna
pracuje do momentwadasma przecinarki oggnie pozyc¢ poziony i zadziata wydcznik
krancowy SQ1.
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Zatrzymanie przecinarki za pompgrzadzenia zatrzymania awaryjnego iiwe jest przy
obydwaoch sposobach pracy.

7.3 WARUNKI BEZPIECZE NSTWA PRACY | KONSERWACJI

N

No

8.
9.
10. Nalezy zwrécic uwag; na utaenie kabli zasilacych (np. w korytkach transporterach) by nie

Przed przysipieniem do zaiczania przecinarki sprawdzstan instalacji ochronnej.
Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontowe powinna wykdangsaba posiadaga
odpowiednie kwalifikacje.

Po zakaczeniu pracy maszymalery odiaczy¢ od sieci zasilajcej( przedcznik prdkosci w
potozenie ,0”, wyja¢ wtyczke z gniazdka ).

Nie naley pracow& na maszynie, gdy nagie waha s wigcej niz —15% : +10%.
Kontroli stanu elementow elektrycznych ( dziatania przyciskéw, mikrgeeytikow itd.)
nalezy dokonywa co 2-3 miesicy.

Nalezy kontrolowa stan wzy, kabli, pohczen zaciskow i instalacji ochronnej.

W czasie prac remontowych lub konserwatorskichaygbezecinark odlaczy¢ od sieci
zasilapcej ( przedcznik prdkosci w potazeniu ,,0”, wyjgta wtyczka z gniazdka ).

Do napraw wywa technicznych zamiennikéw elementéw zamontowanych.

Po dokonaniu naprawy skontroloévpoprawneé¢ dziatania uktadu.

ulegly mechanicznemu uszkodzeniu.

11. Przed przysipieniem do pracy trzeba zwréaiwag: na znaki bezpiecastwa.

7.4 Wykaz elektrycznych elementow i cgsci zamiennych
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane, Parametry
schem
SA1  |Przelgcznik predkosci silnika M1 600V, 12A
SB3  [Przycisk stopu awaryjnego 600V, 10A
SB1 Przycisk start 600V, 10A
SA2  |Przycisk start 600V, 10A
SQ2 |Wyt kranc. ostony FR692-D6 600V, 10A
SQ3 |Wyt kranc. naciggu tasmy FR 601 600V, 10A
SQ1 Wyt kranc. koniec ciecia AZB-111 600V, 10A
SA3  |Przelgcznik automat-reczne ENG0948 Ui=500V,. 2.0A
FR1 Przek. term silnika M1 IEC292-1 U=680V l,=6A
KM1  |Stycznik silnika M1 IEC158-1 U=660V AC3, I;,=25A
M1 Silnik giéwny 1,1kW, 1420/710 "/min, 400/230V
M2 ISilnik pompy chiodziwa 0,07kW, 2850 "/min, 400V
Tc Transformator ster. 400/24V, 20VA
HL Lampka sygnalizacyina 24V 2w
FU Bezpiecznik topikowy 3A
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7.5 Schemat elektryczny dla przecinarki

3L/PE AC 50Hz
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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), zdk. ¢.
22/1997 Sb.

Adresa/Address/ Adres:
1C/1D/ 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 ~ (Machine) -  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 PPS-220H / Pila tasmowa do metalu typ PPS-220H

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
S fezacim Ustrojim pohanénym tfifaizovym asynchronnim elektromotorem s pfevodovkou, ovladanym
dvoutla¢itkovym spinadem a koncovym spinaéem ramene pily./ Gléwnymi czesciami pily sq: maszyna
bazowa z urzqdzeniem mocujqcym ciety material, ramie z urzqdzeniem tnqcym napedzane za pomocq
tréjfazowego asynchronicznego silnika elektrycznego z przekladniq, sterowanie dwuprzyciskowym
wiqcznikiem, a ramie pily wlqcznikiem kranicowym./, Pila je vybavena zafizenim pro chlazeni pilového
pasu pomoci fezné kapaliny./ Pila jest wyposazona w urzqdzenie do chlodzenia tasmy tnqcej
chiodziwem. | Pohybujici se ¢asti stroje jsou zakryty ochrannymi kryty./ Ruchome czesci ostonigte sq
ostonami ochronnymi.

Zakladni technické idaje /Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 400V, 50 Hz
Instalovany vykon /Moc przylqczeniowa: 590/1 100 W
Rezna rychlost / Predkosé ciecia: 36, 72 mm.min™*
Maximalni fezany pramér/ Maksymalna Srednica cigcia: 230 mm

Rezani pod thlem/ Kqt ciecia: 0 az 60% 0 do 60°
Hmotnost / Waga: 220 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 doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohldseni 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:



