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Informacje zawarte w niniejszej instrukcji umozliwiajg bezpieczna,
zgodng z przeznaczeniem i ekonomiczng eksploatacje precyzyjnej
maszyny do ciecia i szlifowania. Dzigki uwzglednieniu objasnien,
wskazéwek i przepisdw mozna:

unikng¢ zagrozen i usterek,

unikng¢ kosztow napraw i przestojow,

podwyzszy¢ niezawodnosc¢ i zywotnosé

maszyny. Uzytkownik musi zapewni¢, ze wszystkie osoby zajmujgce sie
eksploatacjg, konserwacjg i naprawg maszyny do ciecia i szlifowania

zapoznajg sie z trescig niniejszej instrukcji obstugi. Instrukcje obstugi
nalezy przechowywac¢ w dobrze dostepnym miejscu przy maszynie.

Brak znajomosci i uwzglednienia instrukcji moze prowadzié do
powstania niebezpieczenstwo dla zdrowia personelu obstugqi!

Przed uruchomieniem maszyny do ciecia i szlifowania koniecznie
nalezy doktadnie przeczyta¢é ponizszg instrukcje obstugi.
Przestrzega¢ nalezy wszystkich instrukcji, a w szczegoélnosSci
przepiséw BHP!

Instrukcja ta dotyczy wytacznie typu ,maszyny do ciecia i szlifowania”
wymienionej na stronie tytutowej oraz w rozdziale ,przeznaczenie”. W
przypadku koniecznosci uzycia maszyny poza dozwolonym obszarem
zastosowania, nalezy najpierw skonsultowac¢ sie z:

dpm Daum + Partner Maschinenbau GmbH
Am Lauerbiihl 2

D - 88317 Aichstetten

Tel. +49 7565 94080 Faks +49 7565 940850

W innym przypadku wygasajg wszelkie warunki gwarancyjne,
odszkodowawcze i z tytutu odpowiedzialnosci cywilnej za produkt!

Copyright © poniedziatek, 25 marca 2019 09:19:41 by dpm Daum +
Partner Maschinenbau GmbH Realizacja: dpm Daum + Partner
Maschinenbau GmbH

Wszystkie prawa wzgledem instrukcji zastrzezone, przede wszystkim
prawo do jej kopiowania i rozpowszechniania oraz ttumaczenia.
Instrukcji nie mozna reprodukowaé, rowniez tylko czesciowo w zaden
sposob (w kopiach papierowych, mikrofilmach lub w zaden inny sposdb)
bez uzyskania wczesniejszej zgody firmy Daum + Partner, ani
modyfikowaé, kopiowaé ani rozpowszechniaé za pomocg systemow
elektronicznych.

Wydanie: poniedziatek, 25 marca 2019 09:19:41 Opracowat: M. Kieble

Zatwierdzit: M. Kieble
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1. Wskazéwki do instrukcji obstugi

1.1 Wskazéwki, pojecia, symbole

Bezpieczenstwo

Eksploatacja

Uruchomienie

Obstuga

Konserwacja

Usterki

Zalgcznik

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zasady bezpieczenstwa zapewniajgce bezpieczng i pewng
eksploatacje maszyny do ciecia i szlifowania

Infformacje odnosnie  przydatnosci, zastosowania, funkcji,
dziatania, wariantoéw i wyposazenia dodatkowego.

Informacje o sposobie dziatania maszyny

Objasnienia elementéw obstugi, opis obstugi.

Prace wykonywane w celu zapewnienia bezpiecznej pracy,
utrzymania funkcjonalnosci i unikania zagrozen lub usterek.

Objasnienia przyczyn wystepowania usterek i ich usuwanie.

llustracje, standardowa instrukcja konserwacji, wzér raportu
kontrolnego zgodnie z wytycznymi stowarzyszenh branzowych.

Zatwierdzit: M. Kieble
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1.2 Piktogramy

Na maszynie oraz w niniejszej instrukcji znalezé mozna
piktogramy, ktoére ostrzegajg przed zagrozeniem, zakazujg lub
nakazujg wykonanie okreslonych czynnosci lub podkreslajg inne,
okreslone informacje. Wskazowek i zasad oznaczonych w ten
sposob nalezy koniecznie przestrzegad!

Niebezpieczenstwo!

Ostrzezenie przed niebezpieczng sytuacjg. W przypadku
nieprzestrzegania przepisow i instrukcji - znaczne i bezposrednie ryzyko
wypadku!

Ostrzezenie!

Ostrzezenie przed sytuacjg potencjalnie niebezpieczng! Niezachowanie
ostroznosci moze spowodowac ryzyko wypadku!

Uwagal!

Ostrzezenie przed sytuacjg potencjalnie niebezpieczng lub potencjalnym
uszkodzeniem. Niezachowanie ostroznosci moze spowodowa¢ wypadek
lub uszkodzenie maszyny do ciecia i szlifowania.

e > > >

Nakaz!

Nakaz wykonania okreslonej czynnosci! W przypadku niewykonania
nakazanej czynnosci ryzyko sytuacji niebezpiecznej lub uszkodzenia!

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble




Strona Dokumentacja weushurger

7/43
. - . | A=
Instrukcja obstugi: precyzyjna maszyna do ciecia i Ur_,-; ek

M szlifowania

Wskazowka!

Uzupetniajgce informacje odnosnie okreslonych sytuacji, wyjasnienia,
opisy, odnosniki, objasnienia poszczegdlnych czynnosci lub procedur,
funkcji. Nieprzestrzeganie wskazéwek moze prowadzi¢ do uszkodzenia
maszyny. Nie powoduje jednak ryzyka wypadku.

2. Zastosowanie zgodnie z przeznaczeniem

2.1 Zastosowanie maszyny

Obrabiarka do ciecia i szlifowania cylindrycznych i warunkowo odsadzanych wypychaczy,
wypychaczy ptaskich, stempli profilowanych, stempli przebijajgcych, wypychaczy tulejowych itp.
Sciernice napedzane sg przez dwa tréjfazowe silniki asynchroniczne z wirnikami klatkowymi za
posrednictwem przektadni z pasem zebatym. Sita z elementu obrabianego dziata na tarcze szlifierskie
zawsze promieniowo. Sciernice garnkowg mozna wyréwnywaé za pomocg obciggacza diamentowego
i regulowac jej ustawienie za pomocga $ruby regulacyjnej, az do momentu osiggniecia wartosci
granicznej zuzycia. Element obrabiany mocowany jest w pryzmacie mocujgcym sprezynowym i
ustawiany w pozycji przy pomocy ogranicznika. Jednostka liniowa z regulacjg wrzeciona
gwintowanego umozliwia dzieki zastosowaniu wskaznika cyfrowego bardzo precyzyjne (0,01 mm)
dosuniecie elementu obrabianego przed docinaniem (skroceniem), a nastepnie szlifowanie czofa.

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble




Strona

8/43

Dokumentacja meushurger

Instrukcja
DPM

obstugi: precyzyjna maszyna do ciecia i oOCTo
szlifowania _r,—

3. Bezpieczenstwo

3.1 Wytyczne i przepisy bezpieczenstwa

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Przestrzegaé nalezy wymienionych ponizej ogélnych zasad i
przepiséw bezpieczenstwa:

Uruchomienie, obstuga i konserwacja jedynie pod warunkiem wykonania
instruktazu operatora i zapoznania sie z instrukcja obstugi.

Maszyne moze uruchamia¢, obstugiwaé i konserwowal jedynie
odpowiednio poinstruowany i przeszkolony personel (okulary ochronne
i obuwie ochronne sg obowigzkowe)

Po zatgczeniu maszyny sSciernica garnkowa musi obracac sie zgodnie ze
wskazéwkami zegara, a sciernica do przecinania w kierunku
przeciwnym, patrz rowniez wskazowka w rozdz. 5.2 Przytagcza maszyny

Maszyne wolno zatgcza¢ pod warunkiem sprawdzenia prawidtowego
dziatania urzadzen zabezpieczajgcych.

Nie zmienia¢ ustawien urzadzen zabezpieczajacych, nie mostkowac,
nie dezaktywowac i nie demontowac ich.

Przestrzega¢ nalezy przepisow BHP, nie wolno wykonywa¢ zadnych
prac stanowigcych zagrozenie dla bezpieczenstwa pracy.

Zatwierdzit: M. Kieble
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3.2 Zagrozenia

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zagrozenia wynikajace z nieprzestrzeqania instrukcji obstugi:

Jesli maszyna jest obstugiwana, konserwowana Iub naprawiana
niezgodnie z przepisami BHP, niezgodnie z jej przeznaczeniem lub
nieprawidtowo, to moze powodowac powstanie nastepujgcych zagrozen:

e zagrozenie zdrowia personelu obstugi,

e ryzyko uszkodzenia maszyny i innych elementdw wyposazenia
uzytkownika

¢ mieé¢ negatywny wplyw na prawidtowe dziatanie maszyny.

W  przypadku nieprzestrzegania instrukcji obstugi producent nie ponosi
odpowiedzialno$ci za powstate uszkodzenia i straty nastepcze!

Ryzyko zwigzane jest przede wszystkim 2z wykonywaniem
nastepujacych czynnosci:

e Wykonywanie prac na maszynie bez ostony ochronnej Sciernic
(wprowadzanie wifasnych modyfikacji urzgdzeh bezpieczenstwa jest
zabronione).

e W przypadku nieprawidtowego kierunku obracania sie obu Sciernic

o Wykonywanie prac na maszynie przy obracajgcych sie $ciernicach (ryzyko
zaciggniecia ubran, dtugich wtoséw lub rekawic).

e Przyktadanie sity do $ciernic w kierunku osiowym. (Ryzyko pekniecia
Sciernic).

e Uruchomienie mechanizmu wahacza (ryzyko zmiazdzenia pomiedzy
wahaczem a cokotem).

¢ Wykonywanie prac na maszynie bez okularéw ochronnych (ryzyko obrazen
przez wiory metalowe i pyt).

e Przy wycigganiu odcietych elementéw (niebezpieczenstwo oparzenia sig)

e W przypadku uszkodzenia tarczy ryzyko wyrzucania czesci. (Ryzyko
obrazen).

e Podczas zaktadania watkéw do pryzmy sprezynowej (ryzyko zmiazdzenia
palcow).

¢ Niebezpieczenstwo tadunkéw elektrostatycznych na elementach, dotkniecia
natadowanych elementéw przez personel obstugi.

e Podczas wykonywania prac w skrzynce zaciskowej lub w obudowie silnika w
wyniku  dotkniecia elementéw przewodzgcych prad. Zagrozenia
spowodowane przez uszkodzone przewody Ilub kable. Prace takie
wykonywaé moze wylgcznie odpowiednio wykwalifikowany personel
specjalistyczny - elektryk.

e Maszyna nie jest przeznaczona do stosowania w obszarach o zagrozeniu
wybuchowym.

e Zalgczanie maszyny z zatozonym elementem obrabianym

Zatwierdzit: M. Kieble
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e Transport maszyny - nalezy zapewni¢ odpowiednie wyposazenie

gwarantujgce bezpieczehstwo w zalezno$ci od catkowitego ciezaru
maszyny. Nalezy zwroci¢ uwage personelu na luzne lub ruchome czesci
maszyny przed wykonaniem transportu. (Tylko odpowiednio przeszkolony i
poinstruowany personel moze transportowa¢ maszyne).

e Podczas konserwacji, przegladéw i czyszczenia maszyny nalezy wytgczyé
gtdéwny wytgcznik!

3.3 Symbole i oznaczenia bezpieczenstwa na maszynie do ciecia i szlifowania

Przed wykonywaniem prac elektrycznych, odtgczy¢
maszyne od zasilania!

s

2 Nakaz Nosi¢ ochraniacze na uszy

1 Nakaz ‘

3 Nakaz Nosi¢ okulary ochronne!

4 Nakaz Przed zatgczeniem przeczytac instrukcje obstugi!
Niebezpieczenstwo zgniecenia palcéow na

5 | Ostrzezenie mechanizmie mocowania watka i mechanizmie

wahacza

Niebezpieczenstwo porazenia pradem

6 | Ostrzezenie elektrycznym

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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4. Przeglad ogolny
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| 4/12 | 8

711

][] [o]

][]

1) 300.00.00398 (1x)
Cokot

5) 060.30.905 (1x)
Skala szklana MKT 37

9) 300.00.00392 (1x)
Ostona Sciernicy

13) 050.01.2971
Sciernica garnkowa

2) 300.00.00370 (1x)
Szafka sterownicza kompletna

6) 300.00.00174 (1x)
Regulacja podtuzna ($ciernicy
garnkowej)

10) 300.00.00392 (1x)
Ostona $ciernicy

14) 050.01.2972
Sciernica do przecinania

3) 300.00.00403 (1x)
Jednostka liniowa

7) 050.01.2744 (1x)
Uchwyt patgkowy

11) 300.00.00387 (1x)
Listwa uchwytu

4) 300.00.00462 (1x)
Pokrywa

8) 300.00.00390 (1x)
Pokr. $ciernic kompl.

12) 050.01.2953
Izolacja pokrywy

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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| 17 | | 20/21/22/23 | | 24 |

15) 050.01.2750 (1x)
Kréciec do podtgczania rury
falistej 90°

19) 300.00.00433 (1x)

Konsola napgdowa kompl.

23) 300.00.00437 (2x)
Mocowanie

16) 050.01.2886 (4x)
Stopki metalowe z gumag

20) 300.00.00452 (1x)
Uchwyt sprezynowy dtugi

24) 300.00.00451 (1x)
Uchwyt sprezynowy krotki

17) 300.00.00359 (1x)
Mocowanie wrzeciona
regulowane

21) 050.01.2928 (2x)
Sprezyny naciskowe

25) 300.00.00372 (2x)
Klocek regulacyjny

18) 060.80.279 (1x)
Przeciwnakretka M32x1.5

22) 300.00.00436 (2x)
tozysko sprezynowe

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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25/
26/
27/
28/
29

1) 300.00.00355 (1x)
Pokrywa dolna

9) 300.00.00360 (1x)
Obudowa szafki sterowania

17) 060.80.008-200 (1x)
Szyna montazowa 35x7.5

25) 060.72.622 (2x)
Blokada koncowa TS 35

2) 300.00.00367 (1x)
Pokrywa skrzynki zaciskowej

10) 060.08.351 (1x)
Obudowa dodatkowa katowa

18) 060.40.2812 (1x)
Wytgcznik nadmiarowo-
pradowy 3-pinowy

26) 060.72.605 (2x)
4-przewodowy zacisk
przelotowy
2,5mm?

3) 050.01.2750 (1x)
Kréciec do podtgczania rury
falistej 90°

11) 060.02.588 (1x)
Wytgcznik awaryjny grzybkowy

19) 060.07.009 (1x)
tacznik bezpieczenstwa

27) 060.72.606 (2x)
Ptytka posrednia szara

4) 060.07.005 (3x)
Przetacznik obracany
podswietlany zielony

12) 060.30.904 (1x)
Wyswietlacz Innova

20) 060.07.015 (3x)
Rozrusznik silnika Sirius

28) 060.72.604 (2x)
4-przewodowy zacisk
przelotowy
2,5mm? szary

5) 060.80.29501 (1x)
Ztaczka kablowa

13) 300.00.00368 (1x)
Uszczelka skrz. zaciskowej

21) 060.40.252 (1x)
Wytgcznik nadmiarowo-
pradowy 1-pinowy

29) 060.72.623 (1x)
Nosnik tabliczki

6) 060.08.716 (1x)
Wtyczka CEE

14) 060.07.012 (1x)
Przetacznik gtéwny/ wytgcznik
awaryjny

22) 300.00.00426 (1x)
Pulpit obstugi zagiety

7) 050.01.2751 (1x)
Rura falista PUR NW 29

15) 060.07.006 (1x)
Przetacznik obracany
pod$wietlany niebieski

23) 060.80.29521 (1x)
Koncoéwka wtykowa do kabla
10mm

8) 060.04.031 (4x)
Tabliczka opisowa

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

16) 060.80.279 (1x)
Przeciwnakretka M32x1.5

24) 060.07.016 (1x)
3-fazowa szyna zbiorcza

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.2 Jednostka liniowa kompl.

15

[2]

(] [

1) 300.00.00382 (1x)
Pryzma mocujgca

7) 050.01.2713 (1x)
Dzwignia mocujaca

13) 050.01.2718 (4x)
Tuleja kulkowa @16

2) 300.00.00401 (1x)
Pryzma wspornikowa

8) 300.00.00379 (1x)
Uchwyt prowadnicy wézka
Czes$¢ zewnetrzna

14) 050.01.2715 (1x)
Hartowany watek precyzyjny
212"

3) 300.00.00173 (1x)
Podstawa wézka jezdnego

9) 300.00.00174 (1x)
Regulacja dtugosci

15) 050.01.2716 (1x)
Hartowany watek precyzyjny
gghe

4) 300.00.00386 (1x)
Uchwyt wozka pomiarowego

10) 300.00.00466 (1x)
Watek regulacji dtugosci

16) Kotek gwintowany (1x)
ISO 4026-M6x16

5) 300.00.00166 (1x)
Ptytka czotowa wédzka jezdnego

11) 300.00.00009 (1x)
Uchwyt prowadnicy wézka
Czeg$¢ wewnetrzna

17) Kotek walcowy hartowany (1x)
ISO 8734-8x50

6) 300.00.0456 (1x)
Element ogranicznika

12) 050.01.2714 (2x)
Hartowany watek precyzyjny
216"

18) Gewindestift (6x)
ISO 4026-M6x8

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.3 Pryzma mocujaca
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[2]

1) 300.00.00380 (1x)
Ptyta podstawowa pryzmy
mocujacej

5) 050.01.2770 (1x)
Obciggacz diamentowy

9) Kotek walcowy hartowany (2x)
ISO 8734-5x24

2) 300.00.00162 (1x)
Prowadnica suwaka
mocujgcego

6) 050.01.2712 (1x)
Uchwyt stozkowy

10) Kotek walcowy hartowany (1x)
ISO 8734-5x10

3) 300.00.00161 (1x)
Suwak mocujgcy

7) 300.00.00036 (1x)
Dzwignia

11) Kotek gwintowany (2x)
ISO 4026-M5x16

4) 300.00.00163 (1x)
Podpora

8) 050.01.2892 (1x)
Sprezyna naciggowa
210x35.3x1.4

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.4 Pryzma wspornikowa

1) 300.00.00402 (1x)
Ptytka pryzmy wspornikowej

3) Kotek walcowy hartowany (1x)
ISO 8734-6x20

2) 050.01.2718 (2x)
Tuleja prowadzaca

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.5 Regulacja dlugosci
4
10
Do regulacji
3 Sciernic

garnkowych

1) 300.00.00175 (1x)
Tuleja regulacyjna

5) Pierscien zabezpieczajgcy (1x)
DIN 471 - 15x1

9) Pierscien zabezpieczajacy (1x)
DIN 472 - 15x1

2) 300.00.00011 (1x)
Suport

6) tozysko kulkowe osiowe (2x)
050.31.910 (D15 x D28 x 9)

10) 050.01.2717 (1x)
Koncéwka zamykajgca

3) 300.00.00014 (1x)
Podktadka ustawcza

7) 050.01.2899 podktadka
pasowana (1x)
215 x @28 x 1

4) 300.00.00396 (1X)
Podktadka

8) Kotek gwintowany (3x)
ISO 4026-M4x4

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.6 Wahacz silnika

e ]

1) 300.00.00409 (1x)
Wrzeciono $ciernicy do
przecinania

7) 300.00.00194 (1x)
Koto pasowe T5/272

13) 300.00.00352 (1x)
Katownik regulacyjny

2) 300.00.00407 (1x)
Wrzeciono $ciernicy garnkowe;j

8) 300.00.00186 (1x)
Koto pasowe T5/248

14) 300.00.00412 (1x)
Pierscien ogranicznika

3) 060.07.051 (1x)
Trojfazowy silnik asynchroniczny
0,75 kW

9) 300.00.00427 (1x)
Kotnierz montazowy silnika
maty

15) 300.00.00423 (1x)
Ptyta perforowana

4) 060.07.050 (1x)
Trojfazowy silnik asynchroniczny
0,37 kW

10) 300.00.00428 (1x)
Kotnierz montazowy silnika
duzy

16) 300.00.00063 (1x)
Uchwyt dosuwu

5) 050.01.2747 (1x)
Pasek zebaty T5 Z78

11) 300.00.00195 (1x)
Tarcza przytgczeniowa

17) 300.00.00235 (1x)
Ostona silnika

6) 050.01.2746 (1x)
Pasek zgbaty T5 Z90

12) 300.00.00187 (1x)
Tarcza przytgczeniowa

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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19) 300.00.00094 (1x)
Sprezyna naciskowa
@14 x 1 x 160

18) 050.01.2748 (2x)
Zgarniacz @40xJ48,6x7

Informacja! Sruby M6 klejone VBA 2M70 (Meusburger)!

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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4.7 Wrzeciono sciernicy / $ciernica do przecinania

1) 300.00.00408 (1x)

Tuleja wrzeciona $ciernicy

5) 300.00.00050 (1x)
Kotnierz $ciernicy wewnetrzny

9) 300.00.00052 (1x)
Pierscien gwintowany

2) 300.00.00048 (1x)
Wat wrzeciona $ciernicy

6) 300.00.00055 (1x)
Podktadka

10) 300.00.00182 (1x)
Koto paska zgbatego T5 Z19

3) 300.00.00053 (1x)
Tuleja dystansowa

4) 300.00.00393 (1x)

7) Wpust pasowany (1x)
DIN 6885 A4x4x18

8) 050.31.015 (2x)

11) Sruba z tbem walcowym
ISO 4762 M6x16-12.9 (1x)

Nakretka zaciskowa

tozyska kulkowe zwykte
DIN 625 SKF 6001-2RS1

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.8 Wrzeciono sciernicy / sciernica garnkowa
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1) 300.00.00045 (1x)
Tuleja wrzeciona $ciernicy

5) 300.00.00223 (1x)
Kotnierz $ciernicy wewnetrzny,
gwint lewoskr.

9) Wpust pasowany (1x)
DIN 6885 A4x4x18

13) Kotek walcowy hartowany (1x)
ISO 8734-5x16

2) 300.00.00406 (1x)
Wat wrzeciona $ciernicy

6) 300.00.00394 (1x)
Nakretka zaciskowa,
gwint lewoskr.

10) 050.31.015 (2x)
tozysko kulkowe DIN 625
SKF 6001-2RS1

14) 050.01.2887 (1x)
ISO 4762 M6x16-12.9
(gwint lewoskretny)

3) 300.00.00061 (1x)
Suport regulacyjny

7) 300.00.00052 (1x)
Pierscien gwintowany

11) 300.00.00185 (1x)
Koto paska zgbatego T5 Z30

4) 300.00.00468 (1x)
Watek regulacji $ciernicy
garnkowej

8) 300.00.00055 (1x)
Podktadka

12) Kotek gwintowany (1x)
ISO 4026-M6x10

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.9 Utozyskowanie wahacza

1) 300.00.00359 (1x)
tozysko wrzeciona

4) 300.00.00454 (1x)
Ostona

7) Kotek walcowy (1x)
(punkt obrotu)
ISO 8735-16x32

2) 300.00.00146 (2x)
Podktadka

5) 050.31.911 (2x)
tozysko wateczkowo-stozkowe
DIN 720 SKF 32004X

3) 300.00.00004 (2x)
Pierscien gumowy @35x20x3

6) 050.01.3010 (1x)
Nakretka rowkowa DIN 981
KM 4

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.10 tozysko wrzeciona

o] 1]

I

1) 300.00.00357 (1x)
Podstawa

4) Kotek walcowy (2x)
ISO 8735-6x30

7) 050.01.2896 / DIN 961
Sruba z tbem 6-katnym
M8x1 x 35

2) 300.00.00358 (1x)
Korpus cze$¢ goérna

5) Kotek walcowy (1x)
ISO 8734-8x30

8) 050.01.2897 / DIN 934
Nakretka 6-katna M8x1

3) 300.00.00371 (1x)
Wat wahacza

6) Kotek walcowy (1x)
ISO 8735-16x40 (punkt obrotu)

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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4.11 Dane techniczne

Ciezar 120 kg
Wymiary (dh. x sz. x wys.) 970 x 540 x 520 mm
Przytacze elektryczne 2x 400V
Moc silnika docinania 0.75 kW
Moc silnika szlifowania 0.37 kW
Predko$¢ obrotowa Sciernicy do 10700 min™!
przecinania

Predko$¢ obrotowa Sciernicy 4400 min

garnkowej

@ sciernicy do przecinania

100/20x1 mm

@ Sciernicy garnkowej

100/20x50 mm

@ obszaru szlifowania 1-20 mm
Ogranicznik @ gtowicy 23mm
wypychacza

Dtugo$¢ elementu obrabianego 370 mm
bezposredni odczyt

Maks. dtugosc elementu 460 mm

obrabianego

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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5. Obstuga

5.1 Instalacja maszyny:

(1) Stopka maszynowa.

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble

Ustawi¢ maszyn¢ na rownym podiozu (np. podstawie
GMT 60002 lub na stole warsztatowym).

Maszyna powinna by¢ ustawiana wyltacznie na czterech stopkach
maszynowych.
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e Zaiprzed maszyng nalezy zapewni¢ odpowiednio duzo migjsca, tak aby
nie blokowa¢ swobody ruchu mechanizmu wahacza.

5.2 Przylagcza maszyny:

Obudowa przystawki 3A Przytgcze gwintowane Wtyczka Cekon
230V/16A 50Hz G %4 do podawania 400V/16A 50Hz
pompy uktadu chtodziwa ze zmiennikiem faz

Wskazowka!

Po pierwszym zatgczeniu maszyny nalezy skontrolowac prawidtowy
kierunek obracania sie $ciernic. Jesli sciernice nie obracajg sie w
zaznaczonym kierunku, to przetgczy¢ nalezy zmiennik faz na wtyczce
Cekon. Uwaga: Przetgczenie faz moze by¢ wykonane jedynie przez
elektrykal!

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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5.3 Elementy obstugi i wskazniki

Maszyna wyposazona jest w nastepujgce elementy obstugi i wskazniki:

(1) Wyswietlacz cyfrowy ustawiony na podziatke 1 100 milimetra

(2) Obstuga, konfiguracja i parametryzacja wyswietlacza -
patrz oddzielna instrukcja firmy Fagor

(3) Przetacznik obrotowy do zatgczania i wylgczania $ciernicy do przecinania
(4) Przycisk podswietlany do resetowania wylgczenia awaryjnego

(5) Przelacznik obrotowy do zatgczania i wylgczania $ciernicy do szlifowania
(garnkowej)

(6) Grzybkowy wylacznik awaryjny

(7) Przelacznik obrotowy do zataczania i wytaczania pompy uktadu
chlodzenia (tylko do szlifierek na mokro)

(8) Przetgcznik glowny
Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble




2723 Dokumentacja weushurger

Instrukcja obstugi: precyzyjna maszyna do ciecia i O

o szlifowania —

@ @ Obciagacz |

(9) Sruba regulacyjna do obciagania $ciernicy garnkowej
Uwaga! Ustawien dokonywa¢ wytacznie na pracujacym silniku, w innym
razie dojdzie do zerwania paska!

(10) Mechanizm wahacza

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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)
(12)
(13)
(14)
(15)
(16)
7
(18)

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Dzwignia mocujaca do mocowania elementu obrabianego
Pryzma mocujaca

Pryzma wspornikowa

Wat ogranicznika

Sruby do mocowania watu ogranicznika

Wozek jezdny

Dzwignia zaciskowa wozka jezdnego

Nastawienie precyzyjne wozka jezdnego

Zatwierdzit: M. Kieble
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5.4 Zalaczenie
(1) Podtaczy¢ maszyne do sieci zasilania 400V/AC
(2) Ustawi¢ przelacznik glowny (8) w pozycji ,,I

(3) Za pomocg przycisku podswietlanego (4) zataczy¢ napedy. Po zalgczeniu
napedow, przycisk podswietli si¢ na niebiesko

(4) Przelacznik obrotowy $ciemicy do przecinania i/lub szlifowania (3)/(5)
obroci¢ w prawo. Po zalaczeniu przetacznik obrotowy podswietli si¢ na
zielono.

— Element obrabiany nie powinien by¢ jeszcze zatozony!

5.5 Wylaczanie

(1) Przelacznik obrotowy $ciemicy do przecinania i/lub szlifowania (3)/(5)
obréci¢ w lewo. Pod$wietlenie przycisku obrotowego na zielono gasnie.
Uwaga: Sciernice obracaja si¢ jeszcze przez jakie$ ok. 5 sekund.

(2) Ustawi¢ przetacznik gtowny (8) w pozyciji ,,O

5.6 Obciaganie sciernicy
(1) Zalaczy¢ wrzeciono $ciernicy (patrz 5.4)

(2) Przez naciskanie i pocigganie uchwytu recznego mechanizmu wahacza
(10) przesuna¢ Sciernice przed obciggacz diamentowy.

(3) Obracajac srube regulacyjng (9) dosunac sciernicg do szlifowania do
obciggacza diamentowego

(4) Powtdrzy¢ procedure i dosuwanie tyle razy ile trzeba, aby uzyska¢ rowno
obciagnigta Sciernice.

5.7 Zakladanie elementu do obroébki

(1) W przypadku obrobki w zakresie @ 1mm-@20mm najpierw uruchomié
sciernice do przecinania i/ lub $ciernice garnkowa, a dopiero pdznie;j
zatozy¢ element do obrobki. W innym przypadku doj$¢ moze do kolizji
zaktadanego elementu ze $ciernicami ze wzgledu na ruch wahadtowy
mechanizmu wahacza.

(2) Docisna¢ dzwignie mocujacg (11) do dotu. Suwak zaciskowy przesunie
si¢ do gory

(3) Zatozy¢ element przy wcisnigtej dzwigni mocujgcej przez otwor do
suwaka zaciskajgcego na pryzme¢ wspornikowa (12).

(4) Przesuna¢ dzwigni¢ mocujaca (11) w dot do momentu ztapania elementu
przez suwak zaciskowy.

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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5.8 Ustawienie referencji ,,zerowej”

5.9 Docinanie

5.10 Szlifowanie czota

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

(1)  Zataczy¢ Sciernice do szlifowania (patrz 5.4)
(2)  Otworzy¢ blokade wozka jezdnego dzwignia zaciskowa (17).

(3) Ustawi¢ wat ogranicznika (14) przez odkrecenie obu $§rub mocujgcych
(15) wzgledem pryzmy.

(4)  Przesuna¢ wat ogranicznika z wozkiem jezdnym (16) na niewielka
odlegtos¢ (ok. 1 mm) przed $ciernice i zablokowaé za pomocg dzwigni
zaciskowej (17).

(5) Przeznaciskanie i pocigganie uchwytu recznego mechanizmu wahacza
(10) przesuwa sig¢ $ciernice do szlifowania przed wal ogranicznika (14).

(6) Zapomoca nastawienia precyzyjnego (18) przystawi¢ wat ogranicznika
do Sciernicy do szlifowania i lekko ,,zarysowac”.

(7) ,,Wyzerowac” wyswietlacz cyfrowy - patrz instrukcja firmy Fagor,
rozdziat 2.3

(8)  Otworzy¢ dzwignig zaciskowg (17) na wozku jezdnym i przesungc go
tytu, az zwolni si¢ mechanizm mocowania do zaktadania elementu
obrabianego.

(9) Zatozy¢ element obrabiany (patrz 5.7)

(10) Za pomocg watu ogranicznika na wozku jezdnym (16) przesungé
element obrabiany zaraz przed wymagany wymiar docigcia (ok.
0,5mm). W tym celu otworzy¢ suwak zaciskowy naciskajac dzwignig
mocujaca (11).

(11) Zablokowac¢ dzwigni¢ mocujgca wozka jezdnego (17) i ustawic przy
pomocy nastawienia precyzyjnego (18) wozek jezdny na wymagany
wymiar docinania.

(1) Zataczy¢ $ciernice do przecinania (patrz 5.4)
(2) Wyzerowac (patrz 5.8)

(3) Przeciagajac mechanizm wahacza przesuna¢ $ciernice do przecinania do
elementu i przeciagnac jg szybko i sprawnie
Wskazowka: Element obrabiany jest o ok. 0,1-0,3mm dtuzszy niz na
wyswietlaczu cyfrowym

(1) Zataczy¢ $ciernice do szlifowania (patrz 5.4)
(2) Naciskajac mechanizm wahacza przesuna¢ $ciernice do szlifowania po
elemencie, powtorzy¢ przej$cie 3-4 razy, az ustanie iskrzenie.
(3) Wylaczy¢ Sciernice/-¢ (patrz 5.5/(1)) i wyciaggng¢ element.
Zatwierdzit: M. Kieble
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5.11 AWARYJNE ZATRZYMANIE

(1) Wylacznik zatrzymania awaryjnego (6) mozna uruchomi¢ w dowolnym
momencie, powoduje on wylacznie zasilania napedow.

(2) Zgasna podswietlane zielone przetgczniki obrotowe (3)/(5) $ciernic i
niebieski przetacznik obrotowy podswietlany (4).
Uwaga: Sciernice do szlifowania obracajg si¢ jeszcze przez ok. 5 sekund.

5.12 Resetowanie wylgczenia awaryjnego

(1) Przed ponownym zataczeniem po zatrzymaniu awaryjnym operator musi
upewnic sig, Zze przyczyna zatrzymania awaryjnego zostata catkowicie
wyeliminowana!

(2) Odblokowa¢ wytacznik grzybkowy zatrzymania awaryjnego obracajac go
w kierunku ruchu wskazowek zegara.

(3) Przetaczy¢ przetacznik obrotowy (3)/(5)/(7) (dotyczy tylko szlifierek na
mokro) w lewo.

(4) Za pomocg przycisku podswietlanego (4) zataczy¢ napedy. Po zalgczeniu
napedow, przycisk podswietli si¢ na niebiesko. Maszyna jest gotowa do
ponownej eksploatacji

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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6. Konserwacja i utrzymanie

Data zatwierdzenia:

Regulacja

Czynnosci w zakresie konserwacji i napraw, wyszukiwania i

usuwania usterek:

23.02.2017

Maszyna do ciecia i szlifowania powinna by¢ regularnie
konserwowana i pielegnowana przez odpowiedniego specjaliste.

tozyska maszyny sg wypetnione fabrycznie smarem i nie wymagajg
konserwaciji.

Maszyny nie wolno przedmuchiwa¢ powietrzem sprezonym, gdyz
wzburzony w ten sposdéb pyt moze dosta¢ sie do ukladéw
mechanicznych maszyny.

Prowadnice wozka i pryzme wspornikowg mozna czysci¢ wytacznie
za pomocg suchej szmatki.

Uktad regulacji dtugosci i regulacji Sciernicy garnkowej
nalezy smarowac co pot roku.

W tym celu zdjg¢ nalezy pierscien zabezpieczajacy i
Sciernice i nasmarowac gwint smarem VLS 250
(Meusburger). Nastepnie ponownie zatozy¢ Sciernice i
pierscien zabezpieczajacy.

Uwaga: Regulacja sciernicy garnkowej dozwolona
wylacznie przy pracujacym silniku, w innym razie
ryzyko zerwania paska!

Zatwierdzit: M. Kieble
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Ustawienie obciggacza diamentowanego sciernicy garnkowej (z pltyta nastawcza)

Obciagacz

300.00.00411 Plytka nastawcza
obciggacza diamentowego

Zdemontowac¢ prawg ostone Sciernicy!

W celu ustawienia obciggacza
diamentowego w odpowiedniej pozycji
wzgledem $ciernicy do przecinania, zamiast
Sciernicy do przecinania zatozy¢ nalezy
ptytke nastawczg (opcjonalng) na
wrzeciono. Mozliwy wymiar ustawienia
wynosi 0,7mm lub 0,15mm od $ciernicy do
przecinania. Nalezy odpowiednio zatozy¢
ptytke nastawczg. Za pomocg funkgcji
wahacza dociggna¢ plytke nastawcza do
obciggacza diamentowego i zamocowac
koncéwke obciggacza przy ustawionej
powierzchni i zablokowaé. Uwaga! Po
wykonaniu ustawienia nalezy ponownie
zalozyc¢ Sciernice do przecinania i ostone
Sciernicy!

Uwaga: Regulacja sciernicy garnkowej
dozwolona wyltacznie przy pracujagcym
silniku, w innym razie ryzyko zerwania
paskal!

Ustawienie obciggacza diamentowanego sciernicy garnkowej (bez plytki nastawczej)

Obciggacz diamentowy nalezy ustawi¢
w odlegtosci ok. 0,1mm przed Sciernicg
do przecinania

Uwaga! Prace wykonywaé mozna wylacznie po wylaczeniu awaryjnym maszyny!

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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Wymiana sciernicy do szlifowania (Sciernicy garnkowej)

Funkcja:

(rys. 1)

Demontaz ostony przednie;.

(rys. 2)

Przytrzymac klucz 6-katny SW 5 i odkreci¢ Sciernicg z 2 otworami za pomocg odpowiednio
dopasowanego klucza. (Sciernica garnkowa — gwint lewoskretny / $ciernica do przecinania — gwint

prawoskretny). Nastepnie ponownie zatozy¢ pokrywy!

Uwaga! Prace wykonywaé mozna wylacznie po wylaczeniu awaryjnym maszyny!

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble




Strona Dokumentacja weushurger
36/43

Instrukcja obstugi: precyzyjna maszyna do ciecia i OGE=
o szlifowania —

Ustawienie kata konsoli napedowej w osi Z

Ustawienie kata konsoli napedowej w osi Y

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Przez odkrecenie $rub od géry M10
(4x) i ustawienie bocznych srub M8
(2x) zmieni¢ mozna kat ustawienia
osiZ

M8x1

050.01.2896

M10

Ustawienie precyzyjne za pomoca naprezenia
sprezyny, do pionowego ustawienia mechanizmu
wahacza

Przez odkrecenie bocznych srub M10
(3x) i ustawienie srub M8x1 (1x)
zmieni¢ mozna kat ustawienia osi Z

Zatwierdzit: M. Kieble
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Transport maszyny

300.00.00458 Drazek transportowy
Wkreci¢ odpowiednie $rodki transportu, podnosic¢ za
pomoca bezpiecznych i odpowiednich zawiesi.

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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7. Lista czesci zamiennych

| Numer zaméwienia

| Nazwa

Zdjecie pomochnicze

300.00.00403

Jednostka liniowa kompl.

e

300.00.00382

Pryzma zaciskowa kompl.

050.01.2716

Wat ogranicznika @8x175mm

300.00.00173

Podstawa wozka jezdnego

050.01.2718

Tuleje kulowe

300.00.00174

Regulacja dtugosci

050.01.2713

Dzwignia mocujgca

V)

~
4
¢
o
AN

300.00.00409

Wrzeciono Sciernicy do
przecinania

050.01.2972
Meusburger V72710

Sciernica do przecinania
standardowa

@100x1x220

(zawartos¢ opakowania 10 szt.)

300.00.00407

Wrzeciono sciernicy garnkowe;j

R,

przecinania)

050.01.2971 Sciernica garnkowa
Meusburger V72810 @100x50x320 @
050.01.2746 Pasek zebaty (Sciernicy do

C/

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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050.01.2747 Pasek zebaty (Sciernicy
garnkowej)
060.07.051 Silnik (Sciernicy do przecinania)
060.07.050 Silnik (Sciernicy garnkowej)
060.30.904 Wyswietlacz Innova 10I1-B
060.30.905 Skala szklana MKT 37
050.01.2928 Sprezyna naciskowa 20 x 64,20

Drut @2,8mm

300.00.00050

Kotnierz Sciernicy wewnetrzny
(Sciernicy do przecinania)

300.00.00393

Nakretka zaciskowa
(Sciernicy do przecinania)

300.00.00394

Nakretka zaciskowa, gwint
lewoskr.
(Sciernica garnkowa)

050.01.2887

Sruba sze$ciokatna
ISO 4762 - M6 x 16-gwint
lewoskr.

300.00.00223

Kotnierz Sciernicy wewnetrzny,
gwint lewoskr. (Sciernica
garnkowa)

300.00.00094

Sprezyna naciskowa @14 x @1
x 160
(regulacja sciernicy garnkowe;j)

e
[ fi’a&h&aaaaaaw\&%

050.01.2748

Zgarniacz @40xQ048,6x7

050.01.2976

Koncéwka ztgcza 1/4”

& O

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble
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050.01.2977 tacznik Y 1/4" $
050.01.2770 Obciggacz diamentowy —_—
050.01.2892 Sprezyna naciggowa &10x

35,3 @1.4 CMUMMMUMD
(pryzma mocujgca)
300.00.00458 Drazek transportowy
e O

8. Wyposazenie dodatkowe

g,

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Meusburger
Vv 32860/35/180/A

Klucz do nakretek okragtych
z otworami czotowymi, prosty
050.01.2961

Meusburger
V 32860/35/200/C

Klucz do nakretek okragtych z
otworami czotowymi,
zakrzywiony 050.01.2962

Meusburger
V 30030/3/100

Wkretak szesciokgtny
SW 3x100 050.01.2963

Zatwierdzit: M. Kieble
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Meusburger
V 30030 /5/ 150
o Wkretak szesciokgtny
SW 5x150  050.01.2973

, ' 300.00.00458
Drazek transportowy

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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9. Deklaracja zgodnosci
zgodnie z dyrektywa maszynowa WE 2006/42/WE, zal. 11 1. A

Producent Podmiot z siedzibg we Wspélnocie, uprawniony do

opracowywania dokumentacji technicznej
Daum und Partner Maschinenbau GmbH

Am Lauerbihl 2 Daum und Partner Maschinenbau GmbH
DE - 88317 Aichstetten Am Lauerbiihl 2
Tel. +497565/9408-0 DE - 88317 Aichstetten

Opis i identyfikacja maszyny

Produkt / wyréb Produkt seryjny

Typ Maszyna do ciecia i szlifowania)

Numer seryjny 300/ /

Numer maszynowy 300.00.00550

Numer projektu M8304

Nazwa handlowa GMT 6000 - Precyzyjna maszyna do ciecia i szlifowania

Zlecenie M8304

Funkcja Dwa tréjfazowe silniki asynchroniczne stuzg do napedzania $ciernic do przecinania i/lub $ciernicy

garnkowej do przecinania lub szlifowania czofa elementu. Element obrabiany (np. wypychacz lub stempel

przebijajgcy) mocowane sg w maszynie za pomocg pryzmy sprezynowej mocujgcej i utrzymywany w

pozycji za pomocg ogranicznika. Cyfrowy wyswietlacz pomiarowy, ustawiany (zerowany) w pozycji stycznej

z elementem, pozwala na wizualizacje dosuwu i zapewnia doktadno$¢ dosuwu rzedu 0,01 mm. Dosuw
realizowany jest przez obracanie $ruby regulacyjnej na drugim koncu jednostki liniowe;.

Producent oswiadcza, ze maszyna spetnia wszystkie odnosne wymagania wymienionych ponizej dyrektyw

WE.

2006/42/EG Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn,
zmieniajgca dyrektywe 95/16/WE (przeksztatcenie) (1)

Zrédto pochodzenia odnosnych stosowanych norm zharmonizowanych zgodnie z art. 7 ust. 2

EN ISO 12100:2010-11 Bezpieczenstwo maszyn -- Ogolne zasady projektowania -- Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka (ISO
12100:2010)

EN 614-1:2006+A1 Bezpieczenstwo maszyn -- Ergonomiczne zasady projektowania -- Czg$¢ 1: Terminologia i ogdine
zasady

EN ISO 13850:2008 Bezpieczenstwo maszyn -- Funkcja zatrzymania awaryjnego -- Zasady projektowania (ISO 13850:2006)

EN 60204-1:2006+A1 Bezpieczenstwo maszyn -- Wyposazenie elektryczne maszyn -- Czg$¢ 1: Wymagania ogolne
(IEC 60204-1:2005 + A1:2008)

Zrédto pochodzenia odnosnych stosowanych norm technicznych i specyfikacji
DIN EN 62079:2001-11 Sporzadzanie instrukcji - Struktura, tres¢ i prezentacja

Aichstetten, 09.12.2015 // f

eeccccccce

Miejscowos¢, data Podpis

Mark-Oliver Daum

Data zatwierdzenia: 23.02.2017 Zatwierdzit: M. Kieble
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FAX - raport zgloszenia usterki

Firma: Data:

Ulica: Telefon:
Miejscowos¢: Faks:
Wydziat: Opracowat:
Zlecenie naprawy dla firmy DPM Nr faksu: 07565 / 940850

Numer maszynowy DPM:

Wystgpity opisane ponizsze usterki/ zaktocenia:

Opis usterki:

Zamowienie montazysty: Usuniecie usterki powiodto sie: Data, podpis:

tak |:| nie |:|

tak |:| nie |:|

osoby odpowiedzialne;j.

Data zatwierdzenia: 23.02.2017

Zatwierdzit: M. Kieble




