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WPROWADZENIE

Dzickujemy bardzoze zdecydowali giPaistwo na nhasgmaszy®r. W instrukcji tej znajd
Paxstwo informacg jak bezpiecznie obchodzsic z maszyn. Prosz zachowa ta instrukcg
oraz upewn si¢, ze personel pracagy przy tej maszyniegjprzeczytat.

W razie jakichkolwiek pytéadotyczcych funkcjonowanie maszyny, najeskontaktowa sie
Z lokalnym punktem sprzeghalub z nami, z producentem.
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Uniwersalna frezarka stotowa z ustawianym pod wd®yin wysokéci i odchylanym
trzpieniem frezarskim, 5 pdkosciami obrotowymi i 2 kierunkami obrotow

— Odchylanie od -5° do +45°
— Ustawianie wysoksxi 0 170 mm.

1.1BUDOWA | FUNKCJA

Stét ma wymiary 1300 x 850 mm.

Naped wrzeciona frezu odbywagsilzieki silnikowi indukcyjnemu tréjfazowemu. Po
przetazeniu pasa mina ustawé pie¢ predkosci obrotéw (3000/4000/6000/8000/10000).
Ustawiona pgdkos¢ pokazana jest na cyfrowym wskaku.

Wrzeciono frezu umiejscowione jest w miejscu pytzstnym. tayska kulkowe oraz
doktadne uta@enie wszystkich ruchomych gxi zapewniaj cichy prace maszyny. Trzpie
frezarski mana ustawt na bieg w prawo lub lewo. Podczas wymiany gdzz mazna
zablokowa trzpien.

Wysokda¢ i odchylanie ustawia siza pomog kota rcznego.

Na panelu przgtzania, ktéry znajduje sz przodu szafy rozdzielczej, znajduje sitagcznik i
wytacznik, wskanik liczby obrotow i przejcznik kierunku obrotu.

Whytacznik gtéwny oraz awaryjny znajdujeess boku po prawej stronie ptyty stotu, na
korpusie maszyny.

Maszyna wyposana jest w hamulec silnikowy, przez co zapewni@se pezpieczne
zatrzymanie sitrzpienia przy braku pdu.

1.2WYPOSAZENIE

— Krociec sgcy pod stotem 120 mm

- Praska smarowa

— Ogranicznik trzpienia TYP 215 z kidem sgcym 120 mm
— Gniazdo wtykowe maszyny

— Ogranicznik tukow podczas frezowania Tapoa

— Silnik indukcyjny trojfazowy 5,5 kW (7,2 PS)

— Ostona frezu i przyrd do nacisku TYP 1629 ,GAMMA V”



1.3WYPOSAZENIE DODATKOWE

— Ogranicznik frezu Typ 216 # 4033

— Plyta ogranicznika z odlewu do standardowego ogramia frezu # 4468
— Przedtuenie stotu Typ 1646 z ochrgprzeciwko odrzutowi — schutz contre # 2008
— Obustronne przedhenie stotu na 2500 mm z rama# 4040

— Ostona przeciwko odrzutowi Typ 1648 # 4040

— Licznik przepracowanych godzin # 4012

— Ostona frezu i przyed nacisku TYP 1624 ,Centrex” # 2007

— Zestaw linijek bezpiecZstwa (5 sztuk)

— Aparat do czopowania i do robienia szczelin Typ6L37

— Zintegrowane ptyty ograniczgje 500 mm lub 650 mm

— Mechanizm posuwu PV 84

1.4R0zSZERZALNO SC

Mozliwe jest dodanie do maszyny w pomniejszym czasigch elementéw wypogania.
Gdyby chcieli Pastwo dokupt urzadzenia nalgy poda& nastpujace dane:

Typ maszyny

Nr maszyny

Napicie (V)

Moc (kW)

Rok produkcji

Zobacz rysunek 2 lub tabliczknamionow na maszynie.

2 PODSTAWOWE WSKAZOWKI DOTYCZ ACE BEZPIECZENSTWA

Zakres zastosowania i odpowiedniéytkowanie

Frezarka SF25 jest przeznaczona jedynie do obrabi& masywnego drewna i
drewnopodobnych ptyt

Podczas obrabiania innych materiatéw pgleajpierw skonsultowasie z producentem, czy
jest to maliwe.

Mozliwe jest obrabianie tylko takich przedmiotow, ldd@j bezpiecznie utmone i mog by¢
odpowiednio doprowadzane.

Nie wolno obrabia metalowych elementéw.

Maszyna nie jest przystosowana do pracy na wolngwigirzu lub w pomieszczeniach
naraonych na eksplogj Dopuszczalna temperatura otoczenia: +5 do +4D¥puszczalna
wilgotnos¢ powietrza: 30% do 95%.



Liczba miejsc roboczych: 1 pozycja: zobacz rysunek

Dopuszczalnegstylko narzdzia zgodne z EN 847-1, ze znakiem fakqBG-Test”.

Trzyma sig podanych na nagdziach granicach liczby obrotow.

Dopuszczalne wymiary obrabianych przedmiotow (mm)

Trzpien @ Maksymalna diug& Narzdzia do Narzdzia do
zamocowania frezowania® czopowania i robienia
szczelin
3 12 80 — 250 max. 250
4 14 80 — 250 max. 250

Do odpowiedniego zytkowania maszyny natg rowniez podhczenie maszyny do
wymiarowego oda@gu oraz przestrzeganie podanych w instrukcji wskekodotyczacych
konserwacji i obstugi tej maszyny.

Nie przestrzeganie tych wskazowek oznageanaszyna nie jestytkowana zgodnie z jej
przeznaczeniem.

Ze wzgkdow bezpieczgstwa zabrania sidokonywania samemu jakichkolwiek zmian w
maszynie lub jej przebudowywania, poniewadwczas traci wanos¢ deklaracja zgodrigi z
normami UE.

Za powstate w wyniku tego szkody producent nie goaadnych odpowiedzialioi. Ryzyko
ponosi utytkownik.

2.2INNE NIEBEZPIECZE NSTWA

Maszyna wybudowana zostata zgodnie z najnowszyguitaeni bezpiecaestwa oraz
podstawami techniki.

Jednalke istnieje ryzyko urazu ciata osoby obstugej lub osoby trzeciej, podczas obstugi
maszyny.

Réwniez podczas przestrzegania wszystkich wskazowek bezgagtwa mog wysipic¢ inne
niebezpieczéstwa podczas pracy przy maszynie:

— Moze zosté wciggnicta odzie przez ruchome gci maszyny

— Zgniecenie prowadnic obrabianego przedmiotu i racyah czsci maszyny
— Urazy wynikte podczas ztamanig siarzdzi

— Poruszanie naggzi

— Niebezpieczastwo paaru



— Urazy poprzez pneumatyczne aoizenia

— Zagrazenia podczas pracy z yazeniami elektrycznymi
— Zagrazenia emisj hatasu

— Zagrazenia wynikagce z wydzielanego skurzu

2.30RGANIZACJIA

Instrukcje przechowywiaw miejscu pracy, aby nioa byto do niej zajrzew razie potrzeby.

Przestrzegaregulacji prawnych dotygeych zapobiegania wypadkom oraz ochrony
srodowiska.

Personel obstugagy maszyg musi zapoznasie z instrukcja obstugi, w szczegokud z
rozdziatem dot. wskazowek bezpieigeva. Podczas pracy jest na to zanm

Od czasu do czasu kontrolofvainstrukcy obstugi przeprowadzane prace.

Osoba obstuggfa maszya nie mae mie rozpuszczonych wioséw lub nociezbierii
podczas pracy.

Istnieje ryzyko wcignigcia wiszcych elementéw do maszyny.
Niezledne jest aywanie podczas pracy uidzen zabezpieczagych.

Przestrzegawszystkich wskazowek dot. maszyny a instrukcjeyrywas w czytelnym
stanie.

Podczas istotnych zmian maszyny, ktore dafyaezpieczastwa, naley natychmiast
wytaczye maszyr i zgtosi zaktdcenie odpowiedniej osobie.

Czeséci zamienne mugzodpowiada ustalonym przez producenta wynmaogdawsze naley
uzywat oryginalnych cgsci zamiennych.

W miejscu pracy powinna znajdovsic gasnica klasy ABC. Do gaszenia faru nie uywaé
wody.

2.4WYBOR PERSONELU, JEGO KWALIFIKACJE | PODSTAWOW E OBOWIAZKI

Konstrukcja maszyny i jej obstuga przystosowanagésosob prawacznych.

Przy maszynie powinny pracowtylko przeszkolone do tego osoby. Przestrzetpne]
granicy wieku osoby, ktéra ma obstugitvaaszyg.

Upewni si¢, ze maszyrn obstuguje maszyna wyznaczona do tego!

Osoby przyuczare s¢ do obstugi maszyny powinny to réliylko i wytacznie pod cigtym
nadzorem déwiadczonej osoby.



Prace przy elektryce maszyny powinien wykon§weykwalifikowany elektryk.

2.5WskAzOWKI BEZPIECZE NSTWA DO ODPOWIEDNICH FAZ PRACY

Tryb normalny
Przestrzegawszystkich wskazéwek dot. bezpieageva!
Podp¢ srodki, aby maszyna byta w petni funkcjonalna.

Maszyre obstugiwa tylko wéwczas, gdy zamontowangwszystkie urgdzenia
zabezpieczafe, np.

— Ruchome elementy zabezpieczaj
- Wytacznik awaryjny

- lzolacja dwickowa

- Odcig.

Co najmniej raz w @gu zmiany roboczej sprawdziczy maszyna nie jest uszkodzona! W
razie jakichkolwiek zmian natg natychmiast powiadorio tym odpowiedzialny za
usuwanie uszkodaepersonel.

W takim przypadku natychmiast vagizy¢ maszyg i zabezpieczyja!
Wysokas¢ lub giebokasé ciecia naley ustawia tylko wowczas, gdy maszyna jest wgzona.

Porzdek wokot maszyny i odpowiedni obszar roboczy zapawdwnie: bezpieczastwo
podczas pracy.

Podczas zywania aparatu do posuwu nafezwrocic uwag;, czy od strony odbierggej jest
odpowiednia ilé¢ miejsca, aby zapobiec ewentualnym przeszkodoneb@tipieczestwo
zakleszczenia siobrabianego przedmiotu!)

Podtaze musi by proste, dobrze wyprofilowane. Nie teoby na podtodzémieci ani
Wiorow.

Miejsce pracy musi kiyodpowiednio éwietlone.
Nigdy nie usuwawiérow lub innych cezsci, gdy maszyna ggle pracuje!

Sprawdzt, czy obrabiany przedmiot nie ma jakiafierowndci np. gkéw, zwichrze,
nierdbwngci.

Réwniez podczas krotkich przerw wadzat maszyg!
Przestrzegapodanych w instrukcji informacji dot. konserwaajiadzoru maszyny!

Czynndgci te powinien wykonywawykwalifikowany do tego personel!



Podczas wszystkich prac, takich jak obstuga, zmey@osaenia, ustawianie maszyny,
konserwacja, naprawy, maszymalery wytacza® zgodnie z podanymi instrukcjami!

Wiacznik gtowny zamykéana kiodie!
Podczas konserwacji dajac wszystkie linesruby!

Gdy konieczny jest demortarzadzen zabezpieczagych podczas konserwacji czy napraw,
po skaczeniu tych czynriei nalezy ponownie zamontowéae urzdzenia i sprawdzi czy
dziatap poprawnie!

2.6 ODPOWIEDNIE POSTEPOWANIE PODCZAS PRACY

W zaleznaoéci od rodzaju wykonywanej pracy, maday¢ zamontowane odpowiednie
urzadzenia zabezpieczgie.

Mimo to osoba obstugaga maszya musi przestrzegavskazowek dotyerych bezpiecznej
pracy.

Szkolenie osoby obstugigej

Wazna jest, aby wszystkie osoby obstuge maszye zostaty odpowiednio przeszkolone
pod kytem obstugi i ustawiemaszyny. Dotyczy to w szczegoko

— Woystepujace niebezpieczstwa podczas pracy przy maszynie

- Podstawy wyposania maszyny i obstuga, w szczegdékiamdpowiednie ustawienie
maszyny i aywanie wspornikdw do nagdzi i prowadnic, jakie wygpuja urzadzenia
zabezpieczage i wybor nargdzi.

— Odpowiedni dobor naezizi do obrabiania przedmiotu

— Bezpieczne doprowadzanie obrabianego przedmiotu

— Poprawne utzenie gk i bezpieczne skladowanie obrabianych przedmiqiteed i po
obrobieniu

Stateczné

— Wazne jest, aby podczas obrabiania przedmiotéimavnie na podtodze lub na innym
bezpiecznym podia

- Wyposaenie i ustawienie maszyny

— Przed podjciem ustawié nalezy odlgczy¢ maszyr od pydu

— Podczas mocowania obrabianego przedmiotu zalecayvania imadta

— Nalezy odpowiednio dobranarzdzia do obrabianego przedmiotu

— Narzdzia musz by¢ ostre i odpowiednio zamontowane

Obchodzenie giz narzdziami

Z narzdziami naley obchodzt sie ostraznie, gdy jest to mdiwe nalezy uzywaé urzadzen
do transportowania tych ngdzi.



Mocowanie nargdzi
Narzedzia naley mocowa tylko wowczas, gdy maszyna jest wytona.

Aby luz pomedzy trzpieniem a stotem byt jak najmniejszy, nglazy¢ odpowiednich
pierscieni stotu.

Ustawienie ogranicznika frezu

Podczas obrabiania prosty elementow halkawsze sywaé ogranicznika, aby zapewni
odpowiednie doprowadzanie obrabianego przedmiotu.

Gdy jest to maliwe, nalery uzywac urzadzenia do posuwu. Musi on bywyposaony w
oddzielny wyhcznik/wicznik.

Podczasgcznego posuwu natg uzy¢ jako wsparcia razem z wdzeniem zabezpieczaym
kijek do popychania i ogranicznik.

Podczas obrabiania dtugich elementéw musg uzyte bloki rolkowe lub przedtenie stotu.
Kierunek obrotu.

Wazne jest, aby naezlzie bylo zamocowane w odpowiednim kierunkaytdownik maszyny
musi s¢ upewnt, ze obrabiany element przesuwany jest w kierunkuergg.

Wybdér liczby obrotéw
Wazne jest, aby ustawiodpowiedna liczbe obrotéw do obrabianego elementu.

Optymalna pgdkos¢ musi by ustawiona zgodnie z przedstawionym gendiagramem:

Rys. 1 Optymalny zakres obrotow

Obstuga maszyny, wybor i ustawianie zdejmowanyahdeen zabezpieczagych

Frezarka wykonywanes6zne prace, dlatego nie jest atisve uzycie tylko jednego
urzadzenia zabezpieczgiego do wszystkich prac.
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Przed przysipieniem do pracy natg zastanowd sie, jakie uradzenie bytoby najbardzie;
odpowiednie.

Rodzaj nargdzia, jego odsp od naa i jego wysoké&t od trzpienia okrdaja najmniejsze
otwory w stole.

Jak tylko zamocowanestizie urazdzenie nalgy je dobrze dokicic.

Przymocowany do frezarki aparat do posuwu jestza&jej w pohczeniu z ogranicznikiem
najlepsa ochrory zamontowana na maszynie. Aparaty do posuwu #rimgzregulowane,
aby mana byto je odpowiednio dostosoévdo r&znych rozmiaréw obrabianych
przedmiotow.

Frezowanie z ogranicznikiem, gdzie obrabiany jesé@miot na catej diugai

Ten tryb roboczy przeprowadzany jest za pagragranicznika na elementach, ktore agle
obrobit na catej dlugéci o prostolgtnym przekroju.

Otwor pomedzy linijkami ogranicznika musi ldyodpowiednio diy dosrednicy obrabianego
przedmiotu.

Podczas produkcji pomocniczego ogranicznikaayabg¢ ostraznym. Zaleca si, aby wejcie
noza odbywato si za pomog dobrze ustawionego ogranicznika.

Frezowanie

Frezowanie przy ograniczniku, gdzie obrabiany §@&b kawatek dtugéci elementu do
obrébki.

Przed osignieciem kaca obrabianego przedmiotu,z@omusz na pocztku wgkbi¢ sie w
materiat.

Gdy obrabiany przedmiot jest maty i nie fna go bezpiecznie doprowaélzgkoma, naley
uzy¢ przedtzenia stotu lub wspornik razem z gdzeniem zabezpieczaym.

Réwniez nalezy uzy¢ dolnego lub gérnego ogranicznika (ostona przeciottzutowi).

Plyta mocujca musi zapewniszybkie i doktadne uf@nie obrabianego przedmiotu i
zagwarantowaodpowiednie zamocowanie.

Wygodnym sposobem na umocowanie obrabianego protaest tycie imadta
szybkomocujcego.

Frezowanie boczne

Podczas frezowania bokéw nayauzy¢ wzornika do mocowania, chyhae tryb pracy
uniemaliwia tego, np., gdy obrabiany przedmiot jest zaydu
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Frezowanie ukéne

Podczas frezowania ukwego naley uzy¢ stabilnej ptaszczyzny lub specjalnej ptyty do
mocowania lub przestawianej w ukosie linijki ogaa@pcej. Pod koniec frezowania naje
uzy¢ Kijka do przesuwania.

Frezowanie wspotbime

Frezowanie wspotbime jest bardzo niebezpiegzpraca, poniewaosoba obstugaga nie
jest w stanie przytrzynéaobrabiany przedmiot podczas nagtych ruchow, gderraczynay
ciecie. Zaleca unikanie gtego typu pracy.

Inne prace

Gdy wykonywane &dg inne prace przy maszynie, mgszyte byt odpowiednie ptyty
mocupce lub wsporniki dla przedmiotow przeznaczonyctodmbki, aby zmniejszyryzyko
wypadku.

Uzywanie przyradu do pracy z funkgjochronn
Nastpujace uradzenia mog by¢ uzywane, jako wsparcie dla osoby obstugej maszyg:

— Plyty mocugce

— Kijki do przesuwania

- Zdejmowany aparat posuwu

- Przedhzenia stotu

— Listwy dosuwania prowadzonego przedmiotu do obrobki

Minimalizowanie hatasu
Stan obrabianego przedmiotu wptywa na zmniejszeozomu hatasu.

Materiat oraz wymagania wdzen zabezpieczagych naley tak dobré, aby poziom hatasu
byt jak najmniejszy.

Réwniez odpowiedni wybor liczby obrotow wptywa na zmniggeie poziomu hatasu.

12



3 DANE MASZYNY

Dane techniczne

Wielkos¢ stotu 1300 x 850 mm Wysokd stotu 870 mm
Moc silnika 5,5 kW (7,5 PS)

Liczby obrotow 3000/4000/6000/8000/10000 obr./min stdwianie wysokéi trzpienia 170 mm
Srednica trzpienia frezarskiego 30 mm Zakres odchgla 5 do +45°
Kréciec sgcy 2 x 120 mm

Waga netto 530 kg

Wymagane miejsce max. 5000 x 2800 mm

Wartosci emisji
Informacje dotyczce hatasu

Podane wartei s3 wartasciami emisji i nie musgprzedstawi@wartasci dla bezpiecznego
miejsca pracy.

Mimo, ze g korelacje pomidzy emisj i imisja, nie jest powiedziane, czy koniczrng s
dodatkowesrodku bezpieczestwa.

Czynniki, ktére wptywag na poziom imisji, zaley od rodzaju miejsca pracsodet hatasu,
np. liczby maszyn lub inne poboczne tryby pracyplszczalne wartgi mog; rézni¢ sie w
krajach.

Wartasci emisji hatasu:
Podane warti ustalone $przez norm prEN 848-1

Stopier niepewndci K = 4 dB (A)

Hatas biegu jalowego 57,5dB (A)
Hatas podczas pracy 78,1 dB(A)
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3.2WYMIARY MIEJSCA PRACY (STANDARDOWE)

4 ROZSTAWIENIE | PODL ACZENIE

4.1PRZEJECIE

e Sprawdzi¢, czy przesytka nie jest uszkodzona, czy nie posmdszkodzé
wyniktych podczas transportu.

* Gdy 59 uszkodzenia wynikte podczas transporty (zachoweaopakowanie)
natychmiast zawiadomé spedycg oraz nas! Pé@niejsze reklamacg moga nie
zostat uznane.

4.2 TRANSPORT

Maszyre nalery przetransportowana jej miejsce za pomg@odngnika lub na przyczepie
transportowe;.

Maszyna mee by podnoszona za pompdzwigu, linie naley umiejscowe tak jak
pokazano na rysunku 4.

Przy tym widly musz by¢ utozone jak najbliej powierzchni. Zobacz rysunek 5.
Liny do podnoszenia mugmiet wytrzymatcé do 2 ton.

Waozek widtowy musi mié wytrzymata¢ podnoszenia do 2 ton. Podczas transportowania
maszyny na jej miejsce najeuwaza¢ na rownowag.
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Rysunek 4 Podnoszenie maszyny
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Rysunek 5 Transport maszyny

4 .3ROZSTAWIENIE MASZYNY

Nie zaleca si stawiania maszyny na fundamencie. Paehmusi odpowiadawymaganiom
nosnym maszyny.

Przed podniesieniem maszyny ngleisuny¢ wszystkie bolce z nég maszyny, ¢gki
ktorym zostata przymocowana do padima czas transportu.

Waga maszyny wynosi ok. 500 kg lub¢aej, w zaleénosci od wyposaenia.
Wyréwna nieréwndgci podtaza.

Btyszczce czsci maszyny pokrytessdla ochronysrodkiem antykorozyjnym.
Czgsci zabezpieczone przed korgzdthusci¢ nafty lub benzyg do prania
chemicznego.

Niebezpieczéstwo pazaru!

Nie pali¢ papierosdw oraz nie rozpalé ognia

Nie uzywaé do czyszczenia rozpuszczalnika nitro, poniéweog zosta& uszkodzone
lakierowane cesci maszyny.

4.4 CZASOWE SKLADOWANIE

Gdy maszyna niegolzie wywana zaraz po dostarczeniu, rglestawe ja w bezpiecznym
miejscu. Maszya nalezy przykry, aby nie dostat sido niej kurz lub wilgo.

15



Btyszczce czsci, nie do obrabiania powierzchni, jak ptyta st trzpien, pokryte g
srodkiem antykorozyjnym. Naky sprawdzé od czasu do czasu, czy nie trzeba ponownie ich
pokry¢ srodkiem antykorozyjnym.

4.5PODt ACZENIE ODCI AGU

Maszyna musi bypodgczona do dziatagego odcigu.
Oba kotnierze odggu maj srednicc 120 mm.

Krocie¢ sgicy jest zdemontowany podczas transportu. Abyquagé odcig naley
zamontowa go na maszynie.

Rysunek 4 Przyfacza do adciggu

Podczas wjczania sé maszyny odgig musi sg automatycznie wiczy¢

W kontaktach 13 i 14 ostony K2 (zobacz uktadgpp&) mog by¢ podigczone 2 przewody
nadajnikdéw sygnatu do automatycznegaazhnia s} odcihgu.

Podhcza powinien tylko wykwalifikowany elektryk

Predkos¢ powietrza nalgy ustawe tak,ze przy zamknritym sieci odcigu i niepracujcych
narzdziachsrednia pgdkos¢ powinna wynosi:

— 20 m/s (1450 rith) przy suchych wiérach
— 28 m/s (2050 rith) przy wilgotnych wiérach (wilgotrié 18% lub wicej).

Podczas gywania elastycznych gy odcggu nie mog by¢ one tatwopalne

4.6 PODLACZENIE DO PRADU

Frezarke powinien podécza’ do pigdy wykwalifikowany elektryk.

16



figure 7 Branchen ent Slectriguwe

Schematy paiczer znajdug sic na szafce rozdzielcze,.
Przestrzegapodanych napt roboczych:
Podhiczenie maszyny znajdujees prawej strony maszyny.

» 3 fazy podicza s¢ na mocowaniach L1, L2, L3
» Kabel sieci zabezpieczagiej (zielony£otty) podhcza s¢ do ,,PE”, kabel neutralny do
mocowania oznaczonego jako ,N”

Podczas ztego kierunku ruchu najg zamiené fazy 1 i 2 (tylko elektryk mge to zrob¢)
4.7ZABEZPIECZENIA

Moc silnika 5,5 kW 400 Volt 20 A
Kabel doprowadzagy min.: Cu, 4 mmprzekroju

4.8 GNIAZDKO MASZYNY

Gniazdko maszyny zabezpieczone jest zabezpiec@éiidorma budowlana D01
Gniazdko dostarcza jpd dopiero wtedy, gdy aginiete sz petne obroty silnika.

S5 ELEMENTY OBSLUGI

Dla maszyny z 5 zakresami obrotéw

Maszyna wypos#na jest w ptyt z przejcznikami, rys. 8.

17
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Rysunek & Elementy ohshugi

* A. Wskanik pradu (CE)

*  B. Wlgcznik/Wylgcznik

* C. Przedcznik nawrotowy bieg w prawo/lewo
* D. Wskanik Start (CE)

* E. Wylgcznik awaryjny

6 URUCHOMIENIE

Przed uruchomieniem maszyny doktadnie przecaytstrukcg obstugi oraz wskazowki
dotyczce bezpiecaestwa.

Przed wiczeniem sprawdzi

— Czy narzdzia g dobrze umocowane.

— Czy napezony jest pas klinowy.

— Czy urzdzenia zabezpieczgie zamocowanezgodnie z przepisami.
— Czy podhczony jest odaig, i czy funkcjonuje.

— Czy odryglowany jest trzpiefrezarski.

6.1W+LACZANIE /WYL ACZANIE

Gdy maszyna vgczana jest bez nagdzi, nadzy dokci¢ i zamontowd wszystkie piefcienie
trzpienia isruby.

bz T o
e
s
A ==
EL = [
Mlorer [t 1
i £ nﬂ;}’i | 3
i Ly
U ol T oo o Pl |
.— * - — :

H;'sumﬂt 9 Plyta z przelgcznikami
Wigczanie:

*  Wiacznik gtowny ustawd na ,I”. Wskaznik liczby obrotowswieci sk.
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* Przehcznikiem nawrotowym (C) wybtakierunek ruchu (przy kierunku
wspotbieznym swieci sie lampka kontrolna (F)).

*  Wiacznik/Wylgcznik (B) przekgcic w prawo — maszynagswiaczy.

* Prag zaczyné wéwczas, gdy maszyna gghie swoj petna pedkos¢ (po ok. 10
sekundach).

Wytaczanie:

*  Wiacznik/Wylacznik (B) przekgcic w lewo — maszyna gizatrzyma
*  Wytacznik gtowny ustawi na ,,0”

WYybor kierunku obrotow:

Przehcznikiem nawrotowym (C) wybieragskierunek obrotow. Aby wczye bieg
wspotbiezny, naley wcisné¢ przebcznik, lampka kontrolna (F) szapali.

6.2W YL ACZNIK AWARYJINY

W razie niebezpiecastwa maszygmozna wyhczy¢ za pomog wytacznika gtéwnego lub
awaryjnego (E).

Przy ponownym wjczeniu maszyny natg odblokowa wytgcznik awaryjny.

W przedhieniu stotu z wyegjgiem, wyhcznik awaryjny zamontowany jest na wygil.

7 USTAWIENIE LICZBY OBROTOW

Liczbe obrotow przestawia spoprzez przeteenie pasa klinowego.

Przed zmiag liczby obrotéw (przekeniem pasa klinowego) wytzy maszyre a wygcznik
gtéwny zabezpiecéktodkg, aby zabezpiecépie przed pomytkowym wEzeniem maszyny.
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Otworzy drzwi z przodu maszyny

Przekeci¢ dzwignie zaciskow rys. 10 w prawo, aby zwolnic pas. Wéwczaszneo

potozy¢ pas (B) na wybrany poziom tarczy silnika (C) ctar trzpienia.
Po utazeniu pasa (B) rys. 12 na wybranym poziomiayidnie zaciskow (A)

przekeci¢ w lewo, aby naptzy¢ pas.
Z powrotem zamkat drzwi.
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8 USTAWIENIE WRZECIONA FREZU

8.1USTAWIANIE WYSOKO S$ClI

* Przed ustawianiem wysom trzpienia naley zwolni¢ blokad: kota rcznego (A) rys.
13.

* Aby przestawé trzpieh w gor nalezy kreci¢ kotem (B) w stron przeciwna do
wskazowek zegara, aby przestawi dot — zgodnie ze wskazowkami zegara.

» Gdy ustawiona zostanie wybrana wys@koalery z powrotem zablokowakoto (A).

» Pelen obrot kotem podnosi lub obaitrzpiéi o 1 lub 2,5 mm.

Tepe B >
| " n] -
l‘.-.':'-\-"-. T3 'fc- -
For e, s =
| -ﬁ'ﬂ“‘,{ -
Rl |
PR o
\}:@_%«* @
B i
o, A:.- L

-Hj'E-LmEJ't 14 Kolo do ustawianiz wysckose

* Przed przestawieniem wysakb trzpienia naley zwolni¢ dzwignie ryglugce (A) i
gatke (B), rys. 14.

» Aby przestawd trzpieh w dot naley kreci¢ kotem (B) zgodnie ze wskazowkami
zegara.

« Jak tylko ustawi siwybrarg wysoka¢ nalezy zaryglowa gatke (B) i dzwignie (A).

* Wskanik (D) stwzy do precyzyjnego ustawiania trzpienia.
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* Peten obrot kotem obia lub podwysza trzpié o 1 lub 2,5 mm.

Tup C

A
SR

(e ||
b St e

L I
Rysunek & Koko do-ustawiania wysokosci

* Odblokowa& dzwignig (A) i gatke (B).

* Przekeci¢ kotem (C) i ustawd wybrary pozycje trzpienia.

» Dokreci¢ gatke (B) i dzwignie (A).

» Pelen obrot kotem obia lub podwysza trzpié@ o 1 mm.

* Mechaniczny wskanik (A) dostpny jest w wybranych modelach.

8.2 PRZESTAWIANIE ODCHYLENIA

Podczas przestawiania odchylenia apMytaczye maszyg. Zwolni¢ blokad trzpienia i
upewnt sie, ze frez nie styka gize stotem lub ogranicznikiem.

Odchylanie do przodu

Wskaznik stopni odchylenia pokazuje waftd-5 lub-10 do 45 stopni. Przestawienie
odchylenia odbywa sinastpujaco:

Rysun_FJf 7 Kolo do odchylania

« Wymienk pierscienie stotu i natpy¢ te, do odchylania trzpienia
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« Zwolnic gatk (B) na kole

* Zwolni¢ obie dwignie (C) po obu stronach maszyny.

* Przekeci¢ kotem (A), & uzyska si wybrany kgt odchylenia.
» Dokreci¢ gatke (B) i dzwignie (C).

W wybranych modelach zamontowany jest wskia stopnia odchylenia.
Odchylanie w tyt

Wskaznik stopni odchylenia pokazuje wastood 10 do -45 stopni. Przestawienie odchylenia
odbywa s¢ nastpujaco:

LA i

Eysur;-;a_k_snﬁfol'a dnﬁ&ﬁﬁénj&

* Wymieni piescienie stotu i naly¢ te, do odchylania trzpienia.

» Zwolni¢ gatke (C) i koto (B).

e Zwolnic dzwignie (D) z prawej strony maszyny.

* Przekeci¢ kotem (B), & ustawi s¢ wybrany lgt odchylenia. Wskanik umazliwia
wygodne ustawienie stopnia odchylenia.

» Dokreci¢ gatke (C) i dzwignie (D)

9 OGRANICZNIKA FREZOWANIA BOKOW
Do frezowania bokow natg uzy¢ ogranicznika do frezowania bokow. Untivia to
frezowanie krzywizn tukowatych elementow.

Montaz:

Zamontowa na stole maszyny wdzenie zabezpieczgie i zamocowadzwignia zaciskow.

9.1 OGRANICZNIK FREZOWANIA BOKOW TYP 1639TAPOA

Ten typ ogranicznika przystosowany jest do frezarglednicy trzpienia od 30 — 35-40-55
mm i maksymalnejrednicy obrabianego przedmiotu 160 mm.
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Rysunek 3 Ustawienia przy cgranicziku TYPU 1639
Tzpoa

Piekcien do rozgdu ustawt tak, aby naciskanaednica strony wlotu odpowiadata
nastpnemu elementowi do obrobki. Rieien ewentualnie trzebagtzie obréct. Przy
elementach o wymiarach 140 mm ga@en musi by zamontowany jak pokazano na rysunku
9.

IRy=uneak 10 Ogranicznik TYP 1629 Tapoa

Wysokas¢ piescienia (1) mana ustawd (prawo, lewo, na dole, w gorze przy ograniczniku)
rownolegle do piyty stotu. M@ by zamontowany pod lub nad nadziami.

Dociskacz obrabianego przedmiotu i ochrona przedgzeniem (2) mae by ustawiany za
pomog dzwigni zaciskowej na ograniczniku (po prawo, lewa,gorze lub na dole).

Listwa wprowadzajca (6) mae by odchylana po poluzowaniuuby (12), lub mae by
zamontowana z innej strony.

Najbardziej zaznaczonym punktem styczny (TP) ne@ieniu mierzy s max. gebokas¢
ciecia. Ustawia sito poprzez poluzowaniezaigni (11) i przekecenie uchwytu (3).

Po skadiczonych ustawieniach zwr@ouwag;, czy wszystkigruby i dzwignie § z powrotem
dokrecone.
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Gdy zwyje sk dociskacz obrabianych przedmiotow, riglgo wymiengé.

Unikaé frezowania wspotbignego, poniewawzrasta wowczas niebezpieggevo wypadku

10WYMIANA NARZ EDZI

10.1BLOKADA TRZPIENIA

Maszyna wyposaona jest w nasgpujace rodzaje blokad, jako wsparcie podczas
wymiany trzpienia frezarskiego lub montazu lub demontazu frezu.

Rysinek 17 Blokada ozpienia

Blokade trzpienia m@na obstugiwa tylko wowczas, gdy maszyna w petg zatrzyma.
Standardowe wykonanie

» Otworzy pokrywe maszyny. Przekci¢ gatke blokujaca (A), az dziura na gatce
aktywuje kotek z drugiego kaa gatki. Gatka (A) zatrzaie wowczas blokad
trzpienia.

e Zamkmy¢ wsteczna pokryw

Wykonanie standardowe A

| IR || S—

Rysunek {8 Blokads rzpieniz

Aby zwolnic blokad trzpienia (aby obracateivolno), naley pocigna¢ gatke (A) i
przekeci¢ zgodnie ze wskazOwkami zegara.
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Aby aktywow& blokad: trzpienia, naley przekecic¢ gatka (A) rys. 18 w strog przeciwry do
wskazowek zegara i przesigrw blokad, jak pokazano na rys. 18.

Wykonanie standardowe B

Rysunek 19 Blokada ozpienia

* Aby zwolnic blokad trzpienia (aby poruszatkson swobodnie), naky przekecic¢
gatke (A) i wsurg¢ ja w zwolniory powierzchryg.

* Aby aktywow& blokad;, nalezy wyciagna¢ gatke (A) i przekeci¢ trzpien reka, az sig
zablokuje, potem natg przekeci¢ gatke. Gdy gatka zaskoczy, wtedy dziata blokada.

Przed wymiag narzedzi wygczy maszyr a wigcznik gtowny zabezpieczktddkg, aby
unikngé omytkowego wjczenia maszyny.

Montowane narzdzia musz odpowiad@ normie EN 847-1!

* Maszyre wylgczy¢ z prdu i aktywowa blokad: trzpienia.

* Poluzow& naketke trzpienia frezarskiego.

» Zdja¢ piercienie rozpierajce.

e Zamontowa narzdzie frezu oraz wybrane pigienie trzpienia.

* Nakretke dokreci¢ zahczonym do przesyiki kluczem i zwolnic blokatizpienia.

11WYMIANA TRZPIENIA FREZARSKIEGO

Wymiana trzpienia z ¢gtem

7y

G
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F— -?3'”‘"‘-‘%\'; 7 i
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fo = 2 ; -{_ R -k

s S st - e
Ry=unek 20 Wymiana ozpienia frezarshiego

* Odhaczye maszyr od pidu i zdpé piercienie stotu.
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Przekeci¢ kolem do ustawiania wysoka i opusci¢ wat obrotowy catkiem na dot.

o = —

Rysunek 21 Wymiana zpienia frazarskiego
Stazek wymiennego trzpienia oraz wegtrzny stazek watu naley wyczysci¢ nafty
lub benzyi do lakierow. Nie aywaé do tego benzyny lub rozpuszczalnika.
Krotszy koniec gwintu eigta (B) naley wkreci¢ do gwintownika pod wymienianym
trzpieniem (A).Z drugiej strony egta (B) naley zdja¢ zaketki i podkitadki
specjalnym krzyulcem.
Cicgto (B) i trzpien (A) nalery zdja¢ bardzo ostrinie z watu, jak pokazano. Nake
upewnt sie, ze nos (C) trzpienia zaczepiony o re@ee, i ze naketka gwintu (E)
osadzona jest w gwincie (F).
Wiaczye blokad: trzpienia.
Nakretke trzpienia (E) doksci¢ dostarczonym do przesyiki specjalnym kluczem (G).

"ﬁysunal-t'ii‘_m :rzpfen_l'.a-_ﬁﬂezarskl'ejn .

Otworzy drzwi i natary¢ podktadk z nacgciem (H) pod gigtem, jak pokazano na
rys. 22. Jak zdf podktadk (H) z cggu podano w kroku 4.

Zamontowa obie zaketki (1) i dokrecic (Rys. 22). Jak zd§ naketki (1) z ciggta (B)
pokazano w kroku 4.

Zwolnic blokaa trzpienia.

Wymienny trzpi@é frezarski bez egta

27



-EHSIL;E‘.TE}[ 23 L"l.‘-fj..'rm'alrmT rzpienia FrE;rskfegn )

* Maszyre odiaczy¢ od pydu i zdpé piercienie stotu.

* Pokrci¢ kotem do ustawiania wysoka trzpienia i obniy¢ trzpien catkiem w dot.

* Aktywowat blokad; trzpienia.

* Stazek wymiennego trzpienia oraz wegtreny stazek watu naley wyczysci¢ nafy
lub benzyi do lakierow. Nie gywa¢ do tego benzyny lub rozpuszczalnika.

» Ostraznie wprowadz trzpien (A) w otwor watu. Naley upewnt sig, ze nos (C)

trzpienia wsurity jest w nagjcie, potemze jest zablokowana najtka (C) i kontruje

si¢ z zaketka (B) w odwrotnym kierunku.
* W gornej czsci zaketki (D) znajdup Die dwie sruby (E). Naley te sruby (E)

dokreci¢, gdy gwint nakgtki (D) jest zamocowany, aby zapobiec poluzowanja s

trzpienia, kiedy poruszacsdo przodu i do tytu.

* Przed poluzowaniem najtki (D) nalezy najpierw poluzowaobiesruby (E).

o Zakrtke (D) przekeci¢ tylko o dwa obroty, aby poluzowaakgtke (C), & trzpiea
sie poluzuje i kedzie mana go zdj¢.

12K ONSERWACJA | KONTROLA

Przed podjciem prac konserwatorskich i przed kordrdbktadnie przeczytarozdziat 2
instrukcji obstugi.

Przed konserwagji kontrolg wylgczy¢ maszy, a wigcznik gtdwny zabezpieczitodke,
aby unikngé¢ niekontrolowanego wjczenia s¢ maszyny!

Awarie spowodowane niewdaiwg konserwagj maszyny, mog spowodowa wysokie
koszty napraw i diugprzerwe w uzytkowaniu maszyny.

Dlatego konieczna jest regularna konserwacja maszyn

» Codziennie czici¢ maszyR.
» Wszystkie gtadkie i tocce s¢ czgsci sprawdzéa raz w tygodniu, czy nie musby¢
ponownie hasmarowane.
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Codziennie przed rozpogzem pracy sprawdzaczy odcag funkcjonuje
prawidtowo.

Uszkodzone urgzenia zabezpieczge natychmiast zdemontowawymienic na
nowe.

Co tydzieh sprawdza urzgdzenia elektryczne, sprawdza&zy widoczne gjakies
zewretrzne uszkodzenia, w razie konieczoizawiadomt elektryka o ewentualnych
uszkodzeniach.

Nigdy nie pracowé&z uszkodzonymi egciami.

Gdy silnik maszyny nie zatrzyma sie w praggei 10 sekund, natg zawiadomé o

tym serwis.

Dostarczone razem z przesytkarzedzia znajdug sie w skrzyni na naredzia, rownie
zalgczonej do przesyiki.

12.1USTAWIANIE HAMULCOW

Po 10000 hamowaniach, lub gdy maszyna nie zatraysiuy przecagu 10 sekund,
wowczas hamulce mugby¢ ponownie ustawione.

Wytaczye maszyr i zabezpiecz§wytacznik kiddlg, aby unikaé przypadkowego
wiaczenia s maszyny.

Zdjac¢ silnik.

Silnik postawé na drewnianym fundamencie.

ersunFJ-: 24 Nastawianie hamuledw silnika

Zdemontowa pas klinowy.

Trzpien ustawt catkiem w dot.

Zdemontowa kaptur wentylatora (1).

Kluczem SW 5mm przytrzynégrube dwustronn (2) i kluczem oczkowym SW 17
przekeci¢ o ok. 1/8 obrotu naktke zabezpieczaga (3) w prawo.
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* Po ustawieniu odgp pomedzy cewly elektromagnesu hamigego a ptyta dociskoy
(5) musi by odmierzony za poma@cszczelinomierza.
e QOdstp powinien wynosi 0,2 — 0,3 mm.

Sprawdzanie nowych ustauie

*  Wyltacznik gidwny ustawd na ,I”.

* Odstont hamulce.

e Przy prawidtowym ustawieniu dociska teraz cewk&teteanagnesu (6) phgt
dociskowy hamulca (5) i oktadzina hamulcowa ptyty dociskoaeplnia wentylator,
tak,ze mana go przekycic reka.

» Odbezpieczg§ wytacznik gtowny.

e Z powrotem napzy¢ pas klinowy.

12.2NAPINANIE PASA KLINOW EGO

Podczas pierwszego etapy pracy ustawigpas | doprowadza do redukcji napa. Aby
otrzyma jak najlepsze nagtie pasa naley przekeci¢ obie nakgtki (E & F) Rys. 25.
Naprzenie kontroluje si naciskagc pas narodku z gif3 kg. Pas jest dobrze napony, gdy
ugina s¢ 5 mm.

Rysunek 25 Napredanie p;sa

13INSTRUKCJE DOT. SMAROWANIA

Maszyna testowana jest w fabryce i jest nasmaroviiadego nie jest konieczne
nasmarowanie maszyny przed pierwszym jej uruchaemen

Do smarowaniazywac tylko specjalnego smaru, np.:

ARCANOL BN 102
CALYPSOL H 442 B
SHELL ALVARIA 3

Do smarowania zalecamy ngstijacy olej:
Olej maszynowy 20 W 40

Zawsze uywaé tego samego rodzaju smaru i oleju.
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» Wszystkie ruchome i togee st czgsci sprawdza co tydzié, w razie konieczriei
posmarowa cienky warstwa oleju.

« Co tydzier nanost krople oleju na gwinty, @vignie zaciskowe i przestawne.

13.1SMAROWANIE

tozyska trzpienia naley po kadych przepracowanych 200 godzinach nasmatowa
dostarczona przez producenta pgastaarovd. Rys. 26

Na korpusie trzpienia znajdugic do tego dwa ztczki do smarowania, z ktorych jeden jest
pokazany (B). Druga ztzka znajduje sicentralnie naprzeciwko (B).Przed smarowaniem
nalezy doktadnie oczici¢ zigczki.

14 USUWANIE ZAKLOCE N

Systematycznie sprawdzazy maszyna nie jest uszkodzona oraz szpkayczyn
ewentualnej awarii. Gdy nie naa usug¢ lub zapobiec uszkodzeniu naygpowiadomé o
tym dostawe.

Przed skontaktowaniemgst dostawg, nalezy zwrdc uwag: na ponksze punkty:

e Zanotowd typ maszyny, numer maszyny i rok produkcji.
* Przygotowa instrukcg obstugi i ewentualne schematy.
« Doktadnie opisauszkodzenia, aby pomoc byta jak najbardziej skanac

Mozliwa przyczyna Usuwanie uszkodzenia
Btad
Maszyna si nie whcza - Spalone zabezpieczenie lub - Wymieni zabezpieczenie lub
wytgczony odicznik ponownie ustawi odigcznik
- Uszkodzony kabel - Wymieni kabel
Czesto whcza s¢ ochrona przed | - Za staby kabel przediajacy lub | - Wymieniéc na odpowiedni kabel
przecijzeniem za diugi przedhzajacy
- Za szybki posuw materiatu -Zwolnic posuw materiatu
- Tepe narzgdzie lub zabrudzone | -Oczysci¢ lub wymient narzdzie
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Narzdzie nie osiga swojej liczby
obrotéw

- Za staby kabel przedtajacy lub
za diugi

- Niskie nap¢cie

-Silnik nie jest podiczony do
odpowiedniego naptia

- Zablokowany trzpig

- Za luzny pas klinowy

- Kabel wymient na odpowiedni
- Skontaktowa si¢ z firma
elektryczny

- Zobacz tabliczk znamionow,
aby dobrze podtzy¢ maszyr

- Zwolni¢ blokad; trzpienia

- Sprawdzt napkzenie pasa, w
razie konieczn€ci napkzyé

Niesatysfakcjonujce wyniki
frezowania

- Tepe narzdzie
-Pozostatéci na narzdziu

- Pozostatéci na stole, dlatego
posuw nie jest odpowiedni

- Posuw w ztym kierunku

- Wymieni narzdzie

- Wybudowé& narzdzie i oczyci¢
terpentyn i wetng stalovg

- Oczysci¢ stét terpentyna i weln
stalovg

- Ustawit poprawny kierunek
posuwu

Spalone nargzie

- Tepe narzdzie

- Za gkboki proces frezowania

- Za gwaltowna praca

- Naostrzy narzdzie

- Zrobi¢ lekkie nacgcia na
twardym drewnie; petnglebokas¢
osiggnie sk kilkoma ckciami

- Wolniejszy i rbwnomierny posuv

Maszyna zbytnio wibruje

- Uszkodzone natdzie

- Nierbwne podiae

- Zty pas klinowy

- Zle napezony pas klinowy
- Wygiete koto pasowe

- Zty mont& silnika

- Wymieni narzdzie

- Ustawit maszy®g na prostym
podtazu

- Wymienki pas

- Ustawi napezenie pasa

- Wymieni koto pasowe

- Sprawdzt monta silnika w razie
konieczndci ustawt

Podczas obrabiania nadzie
wyrywane jest zgki

- Brak nakfadki

- Wywac podczas frezowania
ogranicznika do skoséw i
wspornika; obrabiany przedmiot
mocno dociskado ogranicznika

Nieréwna gébokas¢ frezowania

- Zastawione piyty ogranicznika

- Nierébwnomierny boczny docisk

- Piyty ogranicznika ustawiod
strony wychodzenia

- Uzywac¢ wspornika; Utrzymywa
réwnomierny nacisk na
ogranicznik

Trzpien nie podnosi silekko do
gory

- Kurz i brud w mechanizmie do
podnoszenia

- Wyszczotkowa i wydmuchéa
kurz i brud

Frezowany przedmiot nie jest
gtadki

- Zta liczba obrotow
- Za szybki posuw

- Za gkbokie frezowanie

- Zwiekszye liczbe obrotéw

- Wolniej dosuwa obrabiany
przedmiot

- Przy gtbszych sfrezowaniach
robi¢ wiecej cie¢
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15LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

Raf. Nr) Taila-Nummar| Bazchraibung Anzahl
101 5111521 40 rarn Spindelrnotter 1
S111520 20 o Spindelrnutter 1
10z 5111570 angepasste Unterlegscheibe 1
103 40 rnrn angep asste Mutter 1
50 rmrn angep asste Mutter 1
104 511112z20 40 rmrn Ring-Unterlegzcheibe 1
5111530 50 rm Ring-Unterlegzcheibe 1
105 5117156 40 rom Distanzhalter 1
1120508 S0 rrn Distanzhalter i
106 13C30108 Diztanzhalter 1
107 Riackhaltering 1
ing MS =16 Innensechskartschraube | 4
109 5121071 Platte 1
110 Lager 2
111 12C2080 Spindel 1
iz ME =54 Schlbssel 1
113 £1,5x40,520,7 Scheibenfader Z
114 Lager 1
115 5111130 Distanzstick Cinch) 1
S11113 Distanzstick ()
11 5111160 Spindel-Riernenscheibe 1
117 Riermen 1
118 5111170 Mutter [inchl 1
5111171 Mutter [rarm)
119 ME =& Imnnensechskantschraube i
120 Rickhaltaring 1
121 5111041 Spindel 1
122 Lager 1
123 5121070 Platte 1
124 MSx16 Innensechskartschraube [ 4
125 511-1009 Spannzange 1
126 531113100 Buchsze 1
127 S11108E 40 mrn w echselbare Spindel 1
128 5111110 Rockhaltermutter 1
201 51571104 Einlageting 1
202 51571204 Einlagering 1
203 S1571304 Einlagering 1
2044 5125040 Einlagering 1
205 5123160 Einlagering 1
206 S111560 Abzauganzchluss 1
07 MS 10 2 vlinder kopfschraube 2
208 M3 flache Unterlegscheibe 2
209 512TL-2001 Tisch i
Z10 M1z Unterlegscheibe 4
211 5122010 Schaklk asten i
212 M1z gefederte Unterlegzcheibe 4
R ] M1Z:45 Innensechskantschraube [ 4
214 5126010 Platte 1
215 M4 =10 2 vlinderkopfschraube &
e M10 Sechshkartrnuter 2
217 S5F11134 feste Schraube 1
218 55F1112 Fedar 1
219 S55F1111A k.nopf 1
220 5121011 Ma=chinentir i
221 Handgriff 1
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222 Riegel 1
223 12C1050 BElock 1
224 Me Sechskartrnutter 1
223 MexS6 Zulinderkoptschraube 1
226 121060 El arnrmer /B (gel 1
227 MSx10 Innensechskantschraube |2
228 5113140 Handrad 1
229 gefederte Urterlegscheibe 1
230 M1z sbdeckrnutter i
231 E.nopf 1
232 MExZ2 Zylinderkopfschraube E]
233 SS5F30104 Steuerbo: 1
234 S11-10z0 Autnahnne Tar Anzeigeskala 1
235 S51ZTSL-1041 Abdeckung 1
236 M& Sechskartmutter 1
237 ME2x25 Innensechskantschraube |1
201 S1ZT5L-4001 Tizch 1
302 5114210 Ciistanzring 1
=03 MSx45 Zulinderkopfschraube ]
204 MS flache U-Scheibe =]
205 S5F2050 Abdeckung 2
206 MEx50 Innensechskantschraube |6
207 5114100 Ringrouther =
208 5114110 Lagerring &
309 Kugellager 3
=10 Rickhaltering &
311 S114140 Buchse =]
1z 5114060 Mtk 1
213 M5%20 Innensechskantschraube |1
14 5114020 Ring 1
215 M10 Arretier-U-Scheibe 1
216 M10 Sechskantrutter i
217 5111560 Abzauganzchluzz 1
18 M5x12 Zulinderkopfschraube z
219 MS flache U-Scheibe 2
20 51571104 Eirnlagering i
321 S1571204 Eirnlagering 1
322 51571304 Einlagering 1
323 5125040 Einlagering 1
324 S124030 Stift 1
325 Feder i
326 5124050 Geh3uze 1
247 S1z7010 Raolltizch 1
401 M10:35 Innensechskart=chraube T4
402 M10 gefederte U-Scheibe 4
4032 5111220 50 Hz Motorriermenscheibe 2
404 S121220 Buchse 1
405 5111550 Rlckkhalter 1
40E M10:35 Innensechskartschraube |1
407 M10 Sechskantrmutter i
405 5121130 Matorplatte 1
402 5111420 Riernen-Einstellhebel 1
410 M10:220 Innensechskartschraube |1
411 M10 flache J-Scheibe 3
412 5111470 Cistanzstock 1
413 5111440 Bolzen 1
414 M&x16 Zylinderkopfschraube i
415 M2 Sechsk artrmutter 1
416 5121430 “erbindurig i
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418 MEx30 Innensechskartschraube 1
419 MS=20 Innensechskantschraube 4
420 S1ZTSL-3008 Handgriff links 1
421 S1ZTSL-2005 Buchse links 1
422 5113010 Schwenkr ahmen 1
423 M10:50 Innensechsk artschraube |1
424 111430 Distanz stick 1
425 5113020 Schwenkr ahrnen links 1
426 S1z28020 Pl athe 1
427 M10x26 Innensechskantschraube | &
428 M2 Augenschraube 1
429 M16 Sechskartrmutter 1
430 S123220 Autlage 1
431 M1z IJ-Scheibe 4
432 M12:x45 Innensechsk artschraube |4
433 1112508 Getriche 1
434 5121150 f‘-"IDtDrp|attE 1
4325 5111260 Schneckenabdeckung 1
436 M1e Sechskartrmutter 1
437 M2:10 Innensechskantschraube 1
438 5111450 Schraubbolzen 1
4249 Feder 1
440 ME Sechskantrutter 3
441 MEx=50 Innensechskantschraube i
442 Me flache U-Scheibe 1
443 MEx16 Inmensechskantschraube i
444 MS=20 Innensechskantschraub e 4
445 S111500 Zugbalzen 1
446 5111080 Spezial-U-Scheibe 1
447 M12 Sechskartrmutter z
448 5127020 Schrneckenbolzan 1
449 4x12 Schlizzel 1
450 5127040 Schneckenw elle 1
451 4x24 Schliizzel 1
452 Plastikhandgriff 1
453 512TSL-1029 feste Steckdose 1
454 Rickhaltering 1
455 5111310 Handr ad i
456 MeEx20 Innenzechskantschraube 4
457 5123120 Al.rFIage 1

123121 Auflage 1
458 M4 U-Scheibe 1
4549 M2 Sechskartrmotter 1
450 M12 Sechskartrmutier 1
461 5111320 Handrad 1
452 M1z2 U-Scheibe 1
463 Miz abdeckrnuter i
LIy S11-1045 Kolben 1
465 MEx12 Innensechskantschraube 1
4B 6 S11-1047 Knopf i
467 M10:10 Innensechsk artschraube [1
458 Feder 1
469 2 rom Stahlkugel 1
470 11 C20404 Gehiuse i
471 MSx1e Innenzechskartschraube 3
472 11C3020 Gehiuse 1
473 SOF3060 K.abeeinheit 1
474 ME:20 Innensechskantschraube 1
475 5123170 Verbindung 1
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476 5123200 Anschlussblock 1
477 5123190 Anschlussblock i

5123191 Anschlussblack 1
478 M4=20 Innensechskantschraube i
479 S121030 Hiil ze 1
420 Mex1e Innensechskantschraube 1
481 111120 Schliizzel 1
452 5113070 feste Mutter 1
483 MSx1é Innensechskantschraube ]
454 S113100 Getriebe 1
425 U-Zcheibe 3
EET 5113020 Schwenkr abrnen rechts 1
437 5121330 Buchse 1

51212331 Buchse 1
458 S1z21340 welle 1

S121341 Welle 1
459 Feder 1
430 S111360 Mutter 1
491 MeEx25 Innensechzkantschraube 1
492 M 240 Innensech skantschraube ]
4932 S1ZTSL-2008 Buchse rechts 1
494 S1ZTSL-3009 Hardgriff rechts i
495 MSx22 Innensechskantschraube 2]
EER 51131z0 Abdeckung 1
497 Lager 2
EELE S1ZTSL-3011 Schneckenwelle 1
EEE 5113120 Abdeckung i
S0l S1175504 Fabal 1
S02 5117500 Fl:||‘|rl_||‘|g 2
503 5117430 Zahnstange 1
S04 51174704 Getriehe 1
S05 5117410 Gehiuze 1
S0& 511735404 Elarnrner B Ogel 1
507 5117430 Sensar 1
S08 532" » 1-1/4" Zvlinderschraube |5
EiE 54532 » 1-1/2" Pulinderschraube |1
10 S117430 Elermme 1
511 5/22" Sechskant routher i
512 Feder 1
513 %" Stahlkugel i
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