OROME

INSTRUKCJA OBSEUGI

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

. Gwarancja obejmuje jedynie wady powstate z przyczyny tkwigcej w sprzedanym
wyrobie, bedacej nastepstwem wadliwosSci uzytych materiatow, nieprawidtowosci
montazu tub technologii wykonania.

. Producent udziela Nabywcy gwarancji na okres 12-tu miesiecy na wszystkie podzespoty
maszyny z wyjqtkiem silnika.

. Na silnik producent udziela Nabywcy gwarancji na okres 2 lat.
. Nabywca traci uprawnienia z tytutu gwarancji lub rekojmi w przypadku:

zerwania plomb gwarancyjnych;

samowolnych napraw lub przerébek;

uzywania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem

wystgpienia uszkodzen powstatych z przyczyn innych niz wady tkwigce
w materiatach lub btedy montazu.

Gwarant zobowigzuje sie w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomienia
reklamujgcego o tym czy reklamacja zostata uwzgledniona. W przypadku uwzglednienia
reklamacji gwarant zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnej naprawy
gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w mozliwie najkrétszym
czasie. Dostawa reklamowanej maszyny firmg spedycyjng na koszt odbiorcy tylko
kurierem DHL.

. Gwarancjg lub rekojmig nie sg objete: elementy ulegajgce naturalnemu zuzyciu oraz
materiaty eksploatacyjne.

. Sprzedawca nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyn powstate w wyniku
transportu do i z punktu serwisowego bez oryginalnych opakowan fabrycznych.

Nr fab. 45201/3507

Podpis Nabywcy Data Sprzedazy Data Sprzedazy

15.10.2007
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Instrukcja obstugi szlifierek tarczowych Scantool / KEF

Maszyna musi byC podtaczona do zasilania o napieciu, ktére jest wymienione na
tabliczce znamionowej. Instalacja elektryczna powinna posiadac uziemienie. W przypadku
zasilania trojfazowego nalezy bezwzglednie sprawdzi¢ kierunek obrotu tarcz (przedmiot
szlifowany musi by¢ dociskany do powierzchni oporowej z przodu szlifierki).

Szlifierka przed przystgpieniem do pracy powinna by¢é mocno i stabilnie
przymocowana do podfoza. Tarcze powinny zosta¢ sprawdzone, czy ich maksymalna
dopuszczalna predkosc¢ jest wieksza od predkosci, jakg osiqgng na szlifierce.

Przed wiaczeniem napedu nalezy sprawdzi¢, czy:
- Ostony tarcz sq prawidtowo zatozone i przykrecone,
Tarcze dajq sie fatwo obracac reka,
Powierzchnie oporowe znajdujg sie w odlegtosci do 3 mm od tarcz i s mocno
przykrecone,
Przezroczyste ostony sg czyste i przymocowane we wiasciwej pozyciji,
Wszystkie sprawdzenia i ustawienia maszyny sg wykonywane, kiedy maszyna jest
odtgczona od zasilania.

W czasie startu oraz uzytkowania maszyny nalezy:

- Sprawdzi¢, czy tarcza, w szczegdlnosci nowa po zatozeniu, nie posiada zadnych
defektéw. Dokonuje sie to poprzez wigczenie szlifierki i pozostawienie jej, przez co
najmniej 30 sekund przed dopuszczeniem jej do uzytku. W tym czasie wszystkie
osoby powinny znajdowac sie daleko od maszyny.

Pozwoli¢ szlifierce osiqgna¢ petne obroty przed obrabianiem jakichkolwiek
przedmiotéw.

Dosuwac czes¢ obrabiang do tarczy powoli i z wyczuciem, w celu unikniecia uderzen
w tarczg oraz nagtych wzrostéw i spadkow sit skrawania.

Unika¢ nadmiernej sity docisku do tarczy, co powoduje zmniejszenie sie predkosci
obrotowej tarczy, nierbwnomierne jej zuzywanie sie oraz przecigzenie silnika.
Unikac szlifowania na bocznej stronie tarczy.

Pozwoli¢ tarczy zatrzymac sie swobodnie po zakonczeniu szlifowania. Nie nalezy
zatrzymywaC maszyny przez dociskanie czegokolwiek do tarczy po wytgczeniu
zasilania.

Tarcze $cierne

Tarcze Scierne nalezy przechowywa¢ na ptasko na réwnej powierzchni z warstwq
SciSliwego materiatu pomiedzy podtozem a tarczg. Podobne materiaty nalezy wktadaé
pomiedzy tarcze.

W czasie pracy tarcza zmniejsza swojg $rednicg. Zaleca sie wymieni¢ tarcze, kiedy
jej Srednica zmniejszyta sie o ok. 25% w stosunku do wyjsciowej (Np. z 300 do 225 mm,
z 200 do 150 mm, ze 150 do 112 mm, ze 125 do 94 mm).

Zuzywanie sie tarczy moze powodowac jej mimosrodowo$¢, a co za tym idzie
wibracje i ,,skakanie” przedmiotu obrabianego.

Jezeli powyzsza usterka nie zostanie naprawiona, moze ona powodowac dalsze
zuzywanie sie tarczy, a takze wzrost obcigzenia tozysk, a co za tym idzie szybsze ich
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zuzycie. Aby wywazy¢ z powrotem tarcze i doprowadzi¢ jg do ksztattu kolistego, nalezy
przeprowadzi¢ obcigganie. Odpowiednie narzedzie w katalogu posiada numer 1168.

Wiadomosci ogdlne

W czasie uzytkowania maszyny nalezy przestrzega¢ wszystkich zalecen BHP dla
urzadzen elektrycznych z elementami wirujgcymi. W szczegélnosci nalezy pracowac
w odpowiedniej odziezy ochronnej, nie wolno dotyka¢ zadnych elementow
wirujgcych w czasie pracy.

Przed dokonywaniem jakichkolwiek ustawien tarcz czy osprzetu zawsze nalezy
odigczy¢ maszyne z zasilania. Nalezy réwniez sprawdzaé przewody zasilajace
i w razie ich uszkodzenia wymienia¢ na charakteryzujqce sie takimi samymi
parametrami elektrycznymi.

Przewod uziemiajacy musi by¢ zawsze podtaczony.

Nalezy utrzymywac nalezyty porzadek w sasiedztwie maszyny.

Nalezy wymieniaC na nowe wszystkie zuzyte ostony i czesci stuzace jako
powierzchnie oporowe. Zaniedbania w tym wzgledzie mogq powodowac wypadki.
tozyska powinny byC smarowane za kazdym razem, kiedy jest przeprowadzany
wiekszy remont maszyny.
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Instrukcja montazu i obstugi
uktadu do ostrzenia wiertet dla szlifierek
Scantool /7 KEF

Przyrzad do ostrzenia wiertet skltada sie z odlewanego korpusu i umieszczonej
wewnatrz prowadnicy w ksztaicie litery V. Na koncu prowadnicy znajduje sie ptytka
pozycjonujgca, ktorej zadaniem jest precyzyjne ustawienie wiertta przed ostrzeniem oraz
utrzymanie go w czasie ostrzenia we wlasciwej pozycji. Wiertto jest utrzymywane
w prowadnicy za pomocg docisku zawierajqcego $rube do precyzyjnego dosuwania wiertta
do tarczy.

Cate ramie jest pozycjonowane w szlifierce za pomocq trzpienia napinanego
sprezyna. W celu prawidtowego naostrzenia wiertta nalezy przestrzegaC ponizszej
procedury.

Montaz uktadu ostrzenia wiertet

Uwaga: W czasie montazu ramienia do ostrzenia wiertet maszyna musi by¢ odtgczona od
zasilania.
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Zt6z ramie z trzpieniem i widz trzpien do otworu w podstawie szlifierki. Sprezyna
powinna znajdowac sie pomiedzy korpusem szlifierki a ramieniem, jak to jest pokazane na
rysunku |. Ustaw ramie w pozycji pionowej, a nastepnie dokre¢ $rubg (17). Poluzuj $rube
(32) i nadal zachowujac pionowq pozycjg ramienia, ustaw je tak, aby dystans pomiedzy
ptytkq ustawiajacg i czotem ramienia, a boczng powierzchnig tarczy Sciernej wynosit ok.
1,5 mm. Dokfadne ustawianie odbywa sie poprzez Srube radetkowang (13) na koncu
trzpienia.

Dokre¢ Srube (32) i poluzuj Srube (17). Ramie bedzie sie teraz tatwo obraca¢ wokaot
osi, a plytka ustawiajgca bedzie utrzymywata staty dystans od tarczy Sciernej. Jezeli
szczelina pomiedzy ptytkq ustalajacq a tarczg Scierng bedzie wieksza niz 1-1,5 mm, kat
przytozenia wiertta bedzie sie zwiekszat.

Ustawianie wiertia

Poluzuj $rube (16) na ukfadzie dociskajgcym. Widz wiertto do prowadnicy
w ksztalcie litery V tak, aby krawedz skrawajqca znajdowata sie naprzeciwko plytki
ustawiajgcej. Ustaw uktad dociskajacy zgrubnie na dtugo$¢ wiertta, nastepnie dokre¢ srube
(16) i ustaw precyzyjnie wiertto za pomocg Sruby (7) tak, aby koniec wiertta dotknat
tarczy. Wyjmij wiertto z prowadnicy.
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Ostrzenie

Wiacz naped i poczekaj, az maszyna osiggnie petne obroty. Odciggnij ramie od
tarczy i widz wiertto do prowadnicy tak, zeby krawedz skrawajgca znajdowata sie
naprzeciwko ptytki ustawiajacej. Trzymajac wiertto w tej pozycji, obracaj ramieniem wokot
jego osi w kierunku tarczy. Ta operacja przesuwa koniec wiertta wzdiuz czota tarczy
$ciernej i powinna by¢ prowadzona jako ciggty powolny ruch z lekkim dociskiem, co
uchroni koniec wiertta przed przypaleniem. Ostrzenie jest zakofczone, kiedy znikng_iskry.

Wytacz naped, obro¢ wiertto o 180°, widcz naped i powtdrz powyzsze czynnoSci.
Uzywaj Sruby (7) w celu zapewnienia wtasciwego kontaktu pomiedzy wierttem a tarczg
$cierng. Pamietaj, ze obie strony wiertta muszq by¢ naostrzone réwnomiernie.
W przeciwnym wypadku poprawne wiercenie nie bedzie mozliwe.

Geometria wiertta

Fig. Il Fig. Il Fig. IV.

Ramie jest przeznaczone do ostrzenia wiertet o kacie wierzchotkowym o zakresie
116-118°. Ostrzenie powinno by¢ tak prowadzone, aby kat Scinu wynosit 55° (patrz rys.
I1). Zwykle kat przytozenia waha sie w granicach 6°-8° (patrz rys. Ill). Jak wspomniano
wczesniej, kat ten bedzie wiekszy, jezeli ptytka ustalajaca znajduje sie dalej niz 1,5 mm od
tarczy. Dla wiertet wiekszych od @25 mm moze by¢ konieczne zmniejszenie Scinu wiertta
(patrz rys. 1V), poniewaz duzy $cin moze powodowac przecigzanie wiertarek.

Rady dla uzytkownika

Staraj sie utrzymac prowadnice wiertta w jak najlepszej czystosci, co utatwi
precyzyjne ustawianie ostrzonego narzedzia,

Zapewnij sobie jak najlepsze $wiatto do pracy,

Przestrzegaj wszystkich zasad BHP dla pracy na szlifierkach,

Unikaj niepotrzebnego przegrzewania kofica wiertta w czasie ostrzenia.
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Wyréwnywanie tarczy $ciernej przyrzadem diamentowym

Poluzuj Srube (32) i za pomocg nakretki (13) ustaw ptytkg ustalajacg (8)
w odlegtosci ok. 5 mm od tarczy Sciernej. Poluzuj $rube (16) na ukladzie dociskowym i
wioz obciggacz diamentowy do prowadnicy. Ustaw uktad dociskowy tak, aby diament
znajdowat sie ok. 2 mm od tarczy. Dokre¢ Sruby (16) i (17), a nastepnie poluzuj Srube
(32). Ramie moze sie teraz obracaé. Wigcz naped.

Obciggaj tarczg poprzez przesuwanie konca diamentu wzdtuz jej osi za pomocq
$ruby (7). Powtarzaj to, dopoki tarcza nie osiggnie wiasciwego ksztaltu. Uwazaj, zeby
diament nie dotykat niczego poza materiatem tarczy. Po zakofczeniu obciggania wyjmij
diament i przygotuj maszyne do normalnej pracy.

Tarcza Scierna

Powiniene$ zawsze uzywac Sciernic garnkowych. Producent rekomenduje tarcze
korundowe o ziarnach wielkoSci pomiedzy 36 i 60.
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Lista czesci zamiennych

I

SPARE PARTS LIST 7

Pos.no. | Description Drill grinder A | Drill grinder B
1 Arm 1054007 | 1054027
2 Angle amm 1054035 1054055
3 Swivel aim 118° 1054008 1054042
4 Shaft wistoper cip. fidrills 1054013 1054028
b Clamp 1054012 1054029
] Shield 1054014 1054030
7 Adjustment screw 1054015 1054015
B Knife 1054016 1044031
9 Stop ring _ 1054009 1054034
10 Shaft 1054018 1054033
11 | Tension spring 1054019 1054032
12 Prolective casing 1054020 1054020
13 nut 1054021 1054021
™ Twist spring 1054006 1054006
15 Pivot 1054010 1054054
18 Tightening screw 1054052 | 1054052
17 Lock screw ] 1054051 1054051
18 Ball bearing 6004-2RS 1054003 1054003
19 Spec. handle 1054004 1054004
20 Thrust bearing K51106 1054005 1054005
21 Lock ring 1054026 1054026
22 Split pin 5x20 1054011 1054011
23 Stop screw MbEx12 1054036 4054036
24 Stop screw M10x12 1054037 1044037
25 Unbraco bolt M8x30 1054045 1054045
26 Screw M5x5 1054038 1054028
27 Disc 85 1054039 1054039
28 Ratalner disc a10 1054040 1054040
29 Split pin 82x10 1054041 1054041
30 Distance bushing 1054053 1054053
32 Distanca ring 1054017 1054017
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Deklaracja zgodnosci CE
EC Declaration of Conformity

SCANTOOL A/S
Urbakken 9-13, Rland
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)

oK ROVST '
él A/%“

Jens mn hifsen

Marukacturer \

Ttumaczenie deklaracji zgodnosci CE

Firma Scantool Dania oraz OROME - dystrybutor w Polsce oswiadczajg, ze
oferowana szlifierka SC 200 DGE A+B posiada znak zgodnosci CE.

Firma Scantool oswiadcza, ze zgodnie z rozporzadzeniem z 22 czerwca 1988
— Dyrektywa Urzadzen Mechanicznych szlifierki sg produkowane wedtug wszelkich
wymogow jakosciowych CE i ponosi petng odpowiedzialnos¢ prawng za
bezpieczenstwo ich uzytkowania.
Rowniez zgodnym z

Rozporzadzeniem z 19 lutego 1973 (73/23/EEC) — Dyrektywg ,Niskich
napie¢” z pOzniejszymi poprawkami (Dunhskie Ministerstwo Budownictwa
zamowienie nr 797 z 30 sierpnia 1994)
Oraz
Rozporzadzeniem z 3 maja 1989 (73/336/EEC) — EMC Dyrektywa z p6zniejszymi
poprawkami (Narodowej Dunskiej Agencji Telecom zamowienie nr 796 z 5 grudnia
1991 z wyniktymi poprawkami)
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