
INSTRUKCJA OBS UGI

Szlifierka do ostrzenia wierte
SC 200 DGE A+B
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WARUNKI GWARANCJI
Szlifierka SC 200 DGE A+B

1. Gwarancja obejmuje jedynie wady powsta e z przyczyny tkwi cej w sprzedanym
wyrobie, b cej nast pstwem wadliwo ci u ytych materia ów, nieprawid owo ci
monta u tub technologii wykonania.

2.  Producent udziela Nabywcy gwarancji na okres 12-tu miesi cy na wszystkie podzespo y
maszyny z wyj tkiem silnika.

3.  Na silnik producent udziela Nabywcy gwarancji na okres 2 lat.

4.  Nabywca traci uprawnienia z tytu u gwarancji lub r kojmi w przypadku:

• zerwania plomb gwarancyjnych;
• samowolnych napraw lub przeróbek;
• ywania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem
• wyst pienia uszkodze  powsta ych z przyczyn innych ni  wady tkwi ce

w materia ach lub b dy monta u.

5. Gwarant zobowi zuje si  w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomienia
reklamuj cego o tym czy reklamacja zosta a uwzgl dniona. W przypadku uwzgl dnienia
reklamacji gwarant zobowi zuje si  do przeprowadzenia bezp atnej naprawy
gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w mo liwie najkrótszym
czasie. Dostawa reklamowanej maszyny firm  spedycyjn  na koszt odbiorcy tylko
kurierem DHL.

6. Gwarancj  lub r kojmi  nie s  obj te: elementy ulegaj ce naturalnemu zu yciu oraz
materia y eksploatacyjne.

7. Sprzedawca nie ponosi odpowiedzialno ci za uszkodzenia maszyn powsta e w wyniku
transportu do i z punktu serwisowego bez oryginalnych opakowa  fabrycznych.

Nr fab. 45201/3507

Podpis Nabywcy Data Sprzeda y Data Sprzeda y
            15.10.2007
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Instrukcja obs ugi szlifierek tarczowych Scantool / KEF

Maszyna musi by  pod czona do zasilania o napi ciu, które jest wymienione na
tabliczce znamionowej. Instalacja elektryczna powinna posiada  uziemienie. W przypadku
zasilania trójfazowego nale y bezwzgl dnie sprawdzi  kierunek obrotu tarcz (przedmiot
szlifowany musi by  dociskany do powierzchni oporowej z przodu szlifierki).

Szlifierka przed przyst pieniem do pracy powinna by  mocno i stabilnie
przymocowana do pod a. Tarcze powinny zosta  sprawdzone, czy ich maksymalna
dopuszczalna pr dko  jest wi ksza od pr dko ci, jak  osi gn  na szlifierce.

Przed w czeniem nap du nale y sprawdzi , czy:
• Os ony tarcz s  prawid owo za one i przykr cone,
• Tarcze daj  si atwo obraca  r ,
• Powierzchnie oporowe znajduj  si  w odleg ci do 3 mm od tarcz i s  mocno

przykr cone,
• Przezroczyste os ony s  czyste i przymocowane we w ciwej pozycji,
• Wszystkie sprawdzenia i ustawienia maszyny s  wykonywane, kiedy maszyna jest

od czona od zasilania.

W czasie startu oraz u ytkowania maszyny nale y:
• Sprawdzi , czy tarcza, w szczególno ci nowa po za eniu, nie posiada adnych

defektów. Dokonuje si  to poprzez w czenie szlifierki i pozostawienie jej, przez co
najmniej 30 sekund przed dopuszczeniem jej do u ytku. W tym czasie wszystkie
osoby powinny znajdowa  si  daleko od maszyny.

• Pozwoli  szlifierce osi gn  pe ne obroty przed obrabianiem jakichkolwiek
przedmiotów.

• Dosuwa  cz  obrabian  do tarczy powoli i z wyczuciem, w celu unikni cia uderze
w tarcz  oraz nag ych wzrostów i spadków si  skrawania.

• Unika  nadmiernej si y docisku do tarczy, co powoduje zmniejszenie si  pr dko ci
obrotowej tarczy, nierównomierne jej zu ywanie si  oraz przeci enie silnika.

• Unika  szlifowania na bocznej stronie tarczy.
• Pozwoli  tarczy zatrzyma  si  swobodnie po zako czeniu szlifowania. Nie nale y

zatrzymywa  maszyny przez dociskanie czegokolwiek do tarczy po wy czeniu
zasilania.

Tarcze cierne

Tarcze cierne nale y przechowywa  na p asko na równej powierzchni z warstw
ci liwego materia u pomi dzy pod em a tarcz . Podobne materia y nale y wk ada

pomi dzy tarcze.
W czasie pracy tarcza zmniejsza swoj rednic . Zaleca si  wymieni  tarcz , kiedy

jej rednica zmniejszy a si  o ok. 25% w stosunku do wyj ciowej (Np. z 300 do 225 mm,
z 200 do 150 mm, ze 150 do 112 mm, ze 125 do 94 mm).

Zu ywanie si  tarczy mo e powodowa  jej mimo rodowo , a co za tym idzie
wibracje i „skakanie” przedmiotu obrabianego.

Je eli powy sza usterka nie zostanie naprawiona, mo e ona powodowa  dalsze
zu ywanie si  tarczy, a tak e  wzrost  obci enia  ysk,  a  co  za  tym  idzie  szybsze  ich
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zu ycie. Aby wywa  z powrotem tarcz  i doprowadzi  j  do kszta tu kolistego, nale y
przeprowadzi  obci ganie. Odpowiednie narz dzie w katalogu posiada numer 1168.

Wiadomo ci ogólne

• W czasie u ytkowania maszyny nale y przestrzega  wszystkich zalece  BHP dla
urz dze  elektrycznych z elementami wiruj cymi. W szczególno ci nale y pracowa
w odpowiedniej odzie y ochronnej, nie wolno dotyka adnych elementów
wiruj cych w czasie pracy.

• Przed dokonywaniem jakichkolwiek ustawie  tarcz czy osprz tu zawsze nale y
od czy  maszyn  z zasilania. Nale y równie  sprawdza  przewody zasilaj ce
i w razie ich uszkodzenia wymienia  na charakteryzuj ce si  takimi samymi
parametrami elektrycznymi.

• Przewód uziemiaj cy musi by  zawsze pod czony.
• Nale y utrzymywa  nale yty porz dek w s siedztwie maszyny.
• Nale y wymienia  na nowe wszystkie zu yte os ony i cz ci s ce jako

powierzchnie oporowe. Zaniedbania w tym wzgl dzie mog  powodowa  wypadki.
• yska powinny by  smarowane za ka dym razem, kiedy jest przeprowadzany

wi kszy remont maszyny.
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Instrukcja monta u i obs ugi
uk adu do ostrzenia wierte  dla szlifierek

Scantool / KEF

Przyrz d do ostrzenia wierte  sk ada si  z odlewanego korpusu i umieszczonej
wewn trz prowadnicy w kszta cie litery V. Na ko cu prowadnicy znajduje si  p ytka
pozycjonuj ca, której zadaniem jest precyzyjne ustawienie wiert a przed ostrzeniem oraz
utrzymanie go w czasie ostrzenia we w ciwej pozycji. Wiert o jest utrzymywane
w prowadnicy za pomoc  docisku zawieraj cego rub  do precyzyjnego dosuwania wiert a
do tarczy.

Ca e rami  jest pozycjonowane w szlifierce za pomoc  trzpienia napinanego
spr yn . W celu prawid owego naostrzenia wiert a nale y przestrzega  poni szej
procedury.

Monta  uk adu ostrzenia wierte

Uwaga: W czasie monta u ramienia do ostrzenia wierte  maszyna musi by  od czona od
zasilania.
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 rami  z trzpieniem i w  trzpie  do otworu w podstawie szlifierki. Spr yna
powinna znajdowa  si  pomi dzy korpusem szlifierki a ramieniem, jak to jest pokazane na
rysunku I. Ustaw rami  w pozycji pionowej, a nast pnie dokr rub  (17). Poluzuj rub
(32) i nadal zachowuj c pionow  pozycj  ramienia, ustaw je tak, aby dystans pomi dzy

ytk  ustawiaj  i czo em ramienia, a boczn  powierzchni  tarczy ciernej wynosi  ok.
1,5 mm. Dok adne ustawianie odbywa si  poprzez rub  rade kowan  (13) na ko cu
trzpienia.

Dokr rub  (32) i poluzuj rub  (17). Rami  b dzie si  teraz atwo obraca  wokó
osi, a p ytka ustawiaj ca b dzie utrzymywa a sta y dystans od tarczy ciernej. Je eli
szczelina pomi dzy p ytk  ustalaj  a tarcz ciern  b dzie wi ksza ni  1-1,5 mm, k t
przy enia wiert a b dzie si  zwi ksza .

Ustawianie wiert a

Poluzuj rub  (16) na uk adzie dociskaj cym. W  wiert o do prowadnicy
w kszta cie litery V tak, aby kraw  skrawaj ca znajdowa a si  naprzeciwko p ytki
ustawiaj cej. Ustaw uk ad dociskaj cy zgrubnie na d ugo  wiert a, nast pnie dokr rub
(16) i ustaw precyzyjnie wiert o za pomoc ruby (7) tak, aby koniec wiert a dotkn
tarczy. Wyjmij wiert o z prowadnicy.
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Ostrzenie

cz nap d i poczekaj, a  maszyna osi gnie pe ne obroty. Odci gnij rami  od
tarczy i w  wiert o do prowadnicy tak, eby kraw  skrawaj ca znajdowa a si
naprzeciwko p ytki ustawiaj cej. Trzymaj c wiert o w tej pozycji, obracaj ramieniem wokó
jego osi w kierunku tarczy. Ta operacja przesuwa koniec wiert a wzd  czo a tarczy
ciernej i powinna by  prowadzona jako ci y powolny ruch z lekkim dociskiem, co

uchroni koniec wiert a przed przypaleniem. Ostrzenie jest zako czone, kiedy znikn  iskry.
Wy cz nap d, obró  wiert o o 180º, w ócz nap d i powtórz powy sze czynno ci.

ywaj ruby (7) w celu zapewnienia w ciwego kontaktu pomi dzy wiert em a tarcz
ciern . Pami taj, e obie strony wiert a musz  by  naostrzone równomiernie.

W przeciwnym wypadku poprawne wiercenie nie b dzie mo liwe.

Geometria wiert a

Rami  jest przeznaczone do ostrzenia wierte  o k cie wierzcho kowym o zakresie
116-118º. Ostrzenie powinno by  tak prowadzone, aby k t cinu wynosi  55º (patrz rys.
II). Zwykle k t przy enia waha si  w granicach 6º-8º (patrz rys. III). Jak wspomniano
wcze niej, k t ten b dzie wi kszy, je eli p ytka ustalaj ca znajduje si  dalej ni  1,5 mm od
tarczy. Dla wierte  wi kszych od Ø25 mm mo e by  konieczne zmniejszenie cinu wiert a
(patrz rys. IV), poniewa  du y cin mo e powodowa  przeci anie wiertarek.

Rady dla u ytkownika

• Staraj si  utrzyma  prowadnic  wiert a w jak najlepszej czysto ci, co u atwi
precyzyjne ustawianie ostrzonego narz dzia,

• Zapewnij sobie jak najlepsze wiat o do pracy,
• Przestrzegaj wszystkich zasad BHP dla pracy na szlifierkach,
• Unikaj niepotrzebnego przegrzewania ko ca wiert a w czasie ostrzenia.
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Wyrównywanie tarczy ciernej przyrz dem diamentowym

Poluzuj rub  (32) i za pomoc  nakr tki (13) ustaw p ytk  ustalaj  (8)
w odleg ci ok. 5 mm od tarczy ciernej. Poluzuj rub  (16) na uk adzie dociskowym i

 obci gacz diamentowy do prowadnicy. Ustaw uk ad dociskowy tak, aby diament
znajdowa  si  ok. 2 mm od tarczy. Dokr ruby (16) i (17), a nast pnie poluzuj rub
(32). Rami  mo e si  teraz obraca . W cz nap d.

Obci gaj tarcz  poprzez przesuwanie ko ca diamentu wzd  jej osi za pomoc
ruby (7). Powtarzaj to, dopóki tarcza nie osi gnie w ciwego kszta tu. Uwa aj, eby

diament nie dotyka  niczego poza materia em tarczy. Po zako czeniu obci gania wyjmij
diament i przygotuj maszyn  do normalnej pracy.

Tarcza cierna

Powiniene  zawsze u ywa ciernic garnkowych. Producent rekomenduje tarcze
korundowe o ziarnach wielko ci pomi dzy 36 i 60.

………………………………………………..………..… ……Strona 8 z 10… ………..………………………………………………………
OROME

46-200 Kluczbork,  ul. Pu askiego 17
tel.: 77 417 05 06, fax: 77 544 93 23, tel. 695 431 104

www.orome.pl   e-mail: orome@orome.pl

http://www.orome.pl
mailto:orome@orome.pl


Lista cz ci zamiennych

-
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Deklaracja zgodno ci CE
EC Declaration of Conformity

SCANTOOL A/S
Urbakken 9-13, land
DK-9460 Brovst Denmark
Tel: +45 98 23 60 88

hereby declare that
SC 200 DGE A+B are manufactured in conformity with the provisions in the Council
Directive of 22. June 1998  The Machinery Directive (The Danish Working
Environment Service ministerial order no. 561 of 25 June 1994 with subsequent
amendments).
Also on accordance with:
The council directive of 19 February 1973 (73/23/EEC)  The Low Voltage Directive
 with later amendments (Danish Ministry of Housing and Building ministerial order

no. 797 of 30 August 1994)
And
The council directive of 3 May 1989 (73/336/EEC)  The EMC Directive  with later
amendments (Danish National Telecom Agency ministerial order no. 796 of 5
December 1991 with subsequent amendments)

umaczenie deklaracji zgodno ci CE

Firma Scantool Dania oraz OROME  dystrybutor w Polsce o wiadczaj , e
oferowana szlifierka SC 200 DGE A+B posiada znak zgodno ci CE.
 Firma Scantool o wiadcza, e zgodnie z rozporz dzeniem z 22 czerwca 1988
 Dyrektywa Urz dze  Mechanicznych szlifierki s  produkowane wed ug wszelkich

wymogów jako ciowych CE i ponosi pe  odpowiedzialno  prawn  za
bezpiecze stwo ich u ytkowania.
Równie  zgodnym z
 Rozporz dzeniem z 19 lutego 1973 (73/23/EEC)  Dyrektyw Niskich
napi  z pó niejszymi poprawkami (Du skie Ministerstwo Budownictwa
zamówienie nr 797 z 30 sierpnia 1994)
Oraz
Rozporz dzeniem z 3 maja 1989 (73/336/EEC)  EMC Dyrektywa z pó niejszymi
poprawkami (Narodowej Du skiej Agencji Telecom zamówienie nr 796 z 5 grudnia
1991 z wynik ymi poprawkami)
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