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7 Uzywanie maszyny moze by¢ niebezpieczne jesli przepisy BHP nie begda Scisle
& przestrzegane.

Przed uzyciem maszyny, przeczytaj dokladnie instrukcj¢ i zachowaj na przyszios¢
jako informator.

Zawsze wymieniaj tabliczke znamionowa i znaki bezpieczenstwa jesli nastapi ich
uszkodzenie lub stang si¢ nieczytelne.

Numer zamowieniowy
Tabliczka znamionowa.................. 9500-3255
Znak (kierunek obrotu) ................. 9500-3126



Przepisy BHP

¢ Przed uruchomieniem prosze dokladnie przeczytaé instrukcje
¢ Wazine informacje o bezpieczenstwie podane sa3 w wielu punktach niniejszej

instrukcji.

¢ Szczeg6lng uwage nalezy poswieci¢c warunkom bezpieczenstwa umieszczanym

w ramkach oznaczonych symbolem trojkata i opatrzonych hastem, tak jak to
pokazano ponizej.

A NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza niebezpieczenstwo w wyniku ktorego NASTAPI powazne zranienie lub)
Smier¢ jezeli ostrzezenie zostanie zlekcewazone.

A UWAGA

oznacza niebezpieczenstwo, w wyniku ktorego MOZE nastgpi¢ zranienie lub
uszkodzenie sprzetu jezeli ostrzezenie zostanie zlekcewazone.

¢

Nalezy stosowacé tylko oryginalne czeSci zamienne. Uszkodzenia lub wadliwe
dzialanie spowodowane przez nieautoryzowane cz¢Sci powoduje utrate
gwarancji.

Przestrzegaj nastepujgcych ogolnych zasad bezpieczenstwa.

¢

Upewnij si¢, ze w poblizu nie przebywa nikt inny z personelu w trakcie
szlifowania

Zawsze no$ okulary ochronne, odziez robocza, r¢kawice i nauszniki w czasie
szlifowania. Wszystkie lokalne przepisy takze musza by¢ przestrzegane.

Nos$ maske przeciwpylowg lub zainstaluj efektywny system odpylajacy. Jest to
szczegoOlnie wazne przy szlifowaniu na sucho wewnatrz pomieszczen.

Maszyna nie moze by¢ uzywana do innych prac poza tymi, do ktorych jest
przeznaczona, tj. tak jak to jest opisane w akapicie ,,Zastosowanie” na str. 6
Maszyna nie moze by¢ przerabiana bez pozwolenia producenta. Modyfikacje
nie zatwierdzone przez Atlas Copco Secoroc moga spowodowaé ryzyko
zranienia oczu i skory.

Przed rozpocz¢ciem jakichkolwiek prac montazowych 2z systemem
powietrznym, upewnij si¢ ze nie jest pod ciSnieniem. Powietrze pod wysokim
ciSnieniem moze wybuchng¢ z ryzykiem zranienia oczu i skory.

Wystrzegaj si¢ ryzyka ognia i/lub eksplozji, ktora moze by¢ zainicjowana przez
iskry wywolane szlifowaniem.



Dane techniczne

Maksymalne ci$nienie powietrza ..........ccocceeeeveeeenveennee. 7 bar
Zuzycie powietrza (przy 6 barach)..........cccccceeevveneenne. 251/s
IMIOC . 1,1 kKW
Predkos¢ bez obcigzenia .........occeveeveevieeniienieeieene. 4080 obr/min
Tarcza szlifierskie, wymiary (Mm) ..........cccecevieinennnnn 125 x 63 x 32
.................................................................................... 80 x 50
Maksymalna predkos¢ obwodowa ..........cccveeeeveennnenn. 35m/s
Srednica trzpienia ObrotOWego ............ccoveveeueeeerenans 16 mm
Weze

POWIELIZE ... 12,5 mm

LA /ol - R 6,3 mm
Waga, SZIfierka ..........ccoveveveveveeeeeeeeeeeeeeeeee e 2,8 kg
Poziom hatasu (ci$nienie) w czasie szlifowania™ .... 85 dB (A)
Poziom wibracji w czasie szlifowania™ ................. mniej niz 2,5 m/s?
Odpowiednia SMarOWNICa ........ccevverververerererienennenns BLG 30
Producent:

Atlas Copco Secoroc, Szwecja

* Zawiera tarcza szlifierskie i waz wodny 1,5m

Odpowiada ciaglemu wazonemu (A) ci$nieniu akustycznemu mierzonemu na wysokos$ci uszu operatora w
czasie wiercenia. Rozrzut w metodzie pomiaru i produkcji 3dB (A).
il Pomiar wibracji zgodnie z EN/ISO 8662

**k

Zawarte akcesoria

Sworzen dystanSoOwy ........cccocvvvieiiiiiiiinnininens 9500-0029
Tarcza szlifierska ,,Grind Master Soft” ............ 9500-2811
Przyrzad pomiarowy .........ccccoceeiiniiiniinieennn, 9101
OKulary oo 9500-1967
INSrUKCJA .o S-96170

Lista czeSci zamiennych .......ccccoceeveevieniennenne S-96171



Informacje ogdélne

Grind Matic Swing jest lekka 1 wydajng szlifierka przeznaczong do wiertet
monolitycznych z ostrzem dtutowym. Prostota modelu czyni maszyn¢ tatwa w obstudze, a
maty ci¢zar i niewielkie rozmiary pozwala na latwe przenoszenie. Grind Matic Swing
zostata zaprojektowana do szlifowania wiertet z trzonkiem 19, 22 1 25 mm bez potrzeby
zmiany ustawien. Szlifowanie zewn¢trzne rowniez nie wymaga zmiany ustawien. W
miejscu wiercenia, gdzie nie ma dostepu do wody, szlifowanie na sucho jest dozwolone
przy zastosowaniu bardziej gruboziarnistego tarczy szlifierskiej (patrz ,,Wymiana tarczy
szlifierskiej”, str. 16).

N.B. Wystrzegaj si¢ ryzyka przepalenia ostrza przy szlifowaniu na sucho. System ma
niski poziom wibracji.

Zastosowanie
Grind Matic Swing jest przeznaczony wylgcznie do wiertet monolitycznych.

Opis techniczny

w

. Cooling-water hose, 6.3 mm
. Cooling-water valve
. Compressed-air hose, 12.5 mm

1
2
3
4
5.
6
7.
8
9

. Compressed-air valve

. Compressed-air inlet for 12.5 mm hose

. Swing-arm | Wheel-guard

Swing-arm catch

. Air motor

. Grinding wheel

. Feed wheel

. Springs for evening-out the feed pressure

e
N~ O

. Feed screw

. Feed nut

. Pressure drum for pneumatic drill-steel clamping device
. Valve for drill-steel clamping device

. Guard

. Drill-steel clamping device

. Frame

o o T S R P
o NS AW



Szlifierka Grind Matic Swing sktada si¢ z dwoch gléwnych czesci: ramy i wahadlowego
ramienia, ktoére porusza si¢ w tyt 1 do przodu w czasie szlifowania. Na ramie znajduje si¢
pneumatyczne imadto dla zabezpieczenia wiertla, jak roéwniez zawor wiaczajace, jeden dla
silnika powietrznego i jeden dla imadta. Do ramienia wahadlowego przymocowane sg silnik
powietrzny, walcowa tarcza szlifierska i urzadzenie zasilajace. Urzadzenie zasilajace posiada
sprezyn¢ dla utrzymania rownego cisnienia nacisku. Silnik powietrzny jest typu topatkowego
I wyposazony jest w regulator predkosci dla jaj na stalym poziomie. W czasie szlifowania
obwodowego lub transportu rami¢ wahadtowe jest zablokowane przez uchwyt.

Uchwyt dla wiertet jest rowniez dostarczany ze szlifierka. Grind Matic Swing jest
przeznaczony do pracy z maksymalnym ci$nieniem 6-7 bar, ktore nigdy nie powinno by¢
przekraczane.

Przygotowanie do szlifowania

Grind Matic Swing moze by¢ ustawiony na kilka réznych sposobow a przez dostosowany do
spelnienia wymagan w réznych miejscach pracy.

Mocowanie na wiertlach (rys. 3A)

Cztery zuzyte wiertla (trzy 800mm i jedno 1600mm) moga by¢ uzyte do zrobienia stabilne;j
podstawy dla szlifierki. Dwa 800mm wiertta wstawia si¢ do otworow u dolu ramy i
zabezpiecza dostarczonymi $rubami. Trzonek wiertta 1600mm wstawia si¢ nast¢pnie do
otworu u goéry ramy i zabezpiecza w ten sam sposob. Uchwyt zerdzi jest przytwierdzony do
drugiego konca dhugiego wiertla. Na koniec, trzecie wiertto 800mm wktada si¢ 1 zabezpiecza
pod spodem uchwytu zerdzi.



Mocowanie na stole warsztatowym (rys. 3B)

3B

Kiedy urzadzenie ma by¢ montowane na stole warsztatowym, wtedy do przytwierdzenia
uzywa si¢ dwoch otwordw u dotu ramy.

Mocowanie do Sciany skalnej (rys. 3C)

Za pomoca klinow skalnych, urzadzenie moze by¢ przymocowane $ciany skalnej np. w
tunelu. W takim przypadku nalez si¢ zaopatrzy¢ w oddzielny uchwyt dla wiertet, ktéry
zwykle zawiera Klin.

Mocowanie na platformach, wozkach, drezynach itp. (rys. 3D)

Grind Matic Swing moze by¢ oczywiscie w podobny sposéb montowany takze na réoznego
rodzaju pojazdach.



A UWAGA

=  Wylatujace powietrze ze szlifierek pneumatycznych zawiera olej, ktory moze by¢
szkodliwy dla zdrowia przy wdychaniu. Zawsze wyreguluj smarownice aby
urzadzenie otrzymywalo wlasciwa dawke.

=  Upewnij sie, ze stacja szlifierska lub inne miejsce pracy jest dobrze wentylowane.

= Zawsze nos$ okulary, odziez ochronna, rekawice i nauszniki w czasie szlifowania.

= Zakladaj atestowane maski przeciwpylowe lub zainstaluj efektywny system
odpylania. Jest to szczegolnie wazne przy szlifowaniu na sucho wewnatrz
pomieszczen.

Dbanie o Twoja szlifierke

o Utrzymuj urzadzenie w czystosci.

o Sprezone powietrze powinno by¢ suche i czyste.

o Uzywaj wlasciwych wezy (patrz: ,,Dane Techniczne” str. 5)

o Zawsze przedmuchaj wegze sprezonym powietrzem przed ich podlgczeniem do
urzadzenia.

o Zachowaj ostroznos¢ 1 doktadno$¢ przy taczeniu przewodow powietrznych

o Smaruj szlifierke regularnie. Postgpuj doktadnie zgodnie z instrukcja smarowania.

o Sprawdzaj regularnie predkos¢ obrotowa (bez obciazenia) szlifierki. Powinna wynosi¢
4080 obr/min. Jest to szczegdlnie wazny pomiar po demontazu 1 ponownym ztozeniu
szlifierki.

o Zmieniajac tarcze szlifierska, dopasuj nowa tarcze ostroznie 1 dokrgc Srube
odpowiednio momentem obrotowym 14Nm. Uzyj sworznia dystansowego bgdacego
na wyposazeniu maszyny (Nr zamowieniowy 9500-0029). Patrz str. 16.

o Zawsze uzywaj tarcz szlifierskich o wlasciwego rodzaju 1 jakosci aby nie uszkodzié¢
ostrzy z weglikow spiekanych.

o Jesli urzadzenie ma by¢ pozostawione na dtuzszy czas nieuzywane upewnij si¢ czy
zostato obficie nasmarowane.

o Weze powietrzne zawsze muszg zostaé odpowietrzone 1 rozigczone przed

przeniesieniem szlifierki.
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Szlifowanie

Zasady bezpieczenstwa

A NIEBEZPIECZENSTWO

* Przed szlifowaniem, upewnij sie¢, ze nie ma $§ladéw materialéw wybuchowych w

otworze przedmuchowym wiertla na Kkoncu z ostrzem. Aby wyczySci¢ otwor
przedmuchowy, uzywaj wylacznie drewnianej zerdzi, miedzianego drutu lub
wody.
Mocujac tarcze szlifierska do urzadzenia, upewnij si¢, ze tarcza nie jest
popekana. Mozna to sprawdzi¢ przez zawieszenie tarczy i lekkiej jej opukanie.
Jesli tarcza jest nieuszkodzona wtedy bedzie slyszalny czysty dzwi¢ek dzwonka.
Zobacz pelng instrukcje na str. 16

= Sprawdz czy maksymalna predkos¢ obrotowa urzadzenia nie przekracza
maksymalnej dozwolonej predkosci tarczy szlifierskiej (tarcza powinna mieé
dopuszczalng predkos¢ obwodowa 35 m/s). Nigdy nie uzywaj tarcz z zalecana
predkoscia nizszg niz maksymalna predkos$é szlifierki (4080 obr/min przy 6
barach).

= Predkosé silnika powietrznego nie moze przekroczy¢ 4080 obr/min przy ciSnieniu
6 bar. Wyzsza predko$S¢ moze rozsadzi¢ tarcze szlifierska co z kolei moze
spowodowa¢ powazne zranienie lub Smier¢.

= Nie usuwaj papierowych naklejek z tarczy szlifierskiej. Stuza one jako uszczelki i
niweluja wszelkie nierownosci, ktore moga by¢ na tarczy. Maksymalna
dozwolona predko$¢ obrotowa i predkos¢ obwodowa tarczy sq podane na jednym
lub obu stronach tarczy. Jesli jedna lub obie naklejki si¢ zagubia wtedy tarcze
nalezy przesta¢ uzywac.

= Nie usuwaj blokady szlifowania z maszyny.

=  Wlaczajac szlifierke zawsze ustaw si¢ w takiej pozycji aby by¢ zabezpieczonym
przez oslong tarczy maszyny.

= Szlifujac na zewnatrz, wystrzegaj si¢ ryzyka nagromadzenia si¢ wody i lodu na
tarczy szlifierskiej. Moze si¢ to przyczyni¢ do braku wywazenia i pe¢knigcia
tarczy.
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& UWAGA

= Przed zmiang tarczy szlifierskiej, zawsze odpowietrz i rozlacz weze
doprowadzajgce powietrze.

= Szlifierka nie moze by¢ podlaczana do powietrza pod ciSnieniem wyzszym niz 7
bar.

=  Zawsze no$ okulary ochronne, odziez ochronng, rekawiczki, nauszniki i maske
przeciwpylowa w czasie szlifowania.

Ogdlne zasady

Jesli mozliwe, uzyj wody do chtodzenia w czasie szlifowania i w czasie oczyszczania tarczy.

Wybierz wlasciwa tarcze szlifierska
Uzywaj ceramicznie wigzanych silikonowo-weglowych tarcz o wlasciwym ksztalcie i
rozmiarze:

- ,,Twarde” - do szlifowania na mokro

- ,,Miekkie” - do szlifowania na sucho

Rozmiar ziarna 40-60

Nie przegrzewaj ostrzy z weglikow spiekanych

Zastosuj wlasciwe ci$nienie posuwu 1 przesuwaj tarcze szlifierska z boku na bok ruchem
zamiatajacym w czasie szlifowania przy uzyciu ramienia wahadlowego tak aby ostrze z
weglika spiekanego nie stracito koloru (tj. nie spalito si¢). Upewnij sig, ze tarcza szlifierska
nie zostata zalepiona opitkami metalu. Oczys$¢ tarcze w razie potrzeby.

Nie dopuszczaj do szybkiego chlodzenia

Wiertto nie moze by¢ szybko chtodzone w wodzie lub $niegu.

Po szlifowaniu

Uzyj starej tarczy szlifierskiej do naostrzenia krawedzi ostrza i usunigcia ostrych rogow.
Kiedy skonczysz szlifowanie

Kiedy skonczysz szlifowanie, pozwol maszynie pracowaé przez par¢ minut aby odwirowac
wode chtodzaca z tarczy szlifierskiej. Uzywajac wody do chtodzenia, upewnij sie¢, ze doptyw
zostal zamkniety kiedy szlifierka jest unieruchomiona.



Porady

Wyposrodkowana krawedz

12

Krawedz ostrza musi by¢ prosta i znajdowac si¢ na srodku ostrza. Szlifuj rowno po

obu stronach.

Wiasciwy kat i promien ostrza

‘\ :
o
0
o
\

Kat ostrza powinien wynosi¢ 110° a promien przynajmniej 80mm.

110°

Normalne zuzycie

1/5»

D—>

<€-3/5—]

I

Nie szlifuj ostrza na ostro na calej jego dtugosci. Naostrz tylko 3/5 jego $rednicy

(D).

1/5
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IV.  Duze zuzycie narozne
D—>
110> [«—4/5—»| [€«110
N
/ \
v

Pewne rodzaje skatl powoduja duze zuzycie na rogach ostrza. W takich warunkach,
ostrz trochg wigcej zostawiajac tylko 1/10 $rednicy ostrza (D) nienaostrzong na
kazdym boku.

V. Usuwanie anty-stozka

Vv

Jesli ostrze przybierze ksztatt anty-stozka, wtedy nalezy go zredukowac przez
kombinacj¢ czotowego i1 bocznego szlifowania lub tylko poprzez szlifowanie od
czola.

Szlifuj do czasu, az wysoko$¢ anty-stozka bedzie nie wigksza 6mm. Po ostrzeniu,
sprawdz $rednice ostrza 1 posortuj wiertta w odpowiednie serie.

VI.  Szlifowanie w odpowiednim czasie

Sprawdzaj zuzycie ostrza uzywajac przyrzadu pomiarowego Secoroc. Nawet jesli
nie ma widocznych oznak zuzycia, ostrz wiertta co 100-150 metrow.
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W przypadku zuzycia czolowego

Wiertto powinno by¢ szlifowane, kiedy szeroko§¢ wytartych ptaskich powierzchni osiggnie
3mm, mierzone Smm od zewng¢trznych krawedzi ostrza. (W przypadku wiertet H19 dla
lekkich wiertarek recznych, szlifowanie nalezy rozpoczaé, kiedy szerokos¢ ptaskich
powierzchni osiggnie 2mm).

W przypadku zuzycia bocznego

Szlifowanie nalezy rozpoczaé, kiedy wysoko$¢ anty-stozka osiggnie 8mm (max. 5-6mm, w
migkkiej skale). Wysoko$¢ anty-stozka mierzy si¢ od zakonczenia ostrza do punktu, w ktorym
anty-stozek si¢ zaczyna.

Szlifowanie czofowe

Procedura

1.

2.

o~

Wsun wiertlo przez imadlo (A), az ostrze dotknie oparcia (B) w ksztalcie V na
ramieniu wahadtowym (C).

Zablokuj wiertto w imadle poprzez otwarcie zaworu (D). Sprawdz czy chwytaki (2) w
imadle nie sg zuzyte. Zuzyte chwytaki moga spowodowa¢ zakrzywione szlifowanie
wiec w razie potrzeby trzeba je wymienic.

Wysuwaj tarcze szlifierska (E) za pomoca kota zasilajacego (F) az nie bedzie
niebezpieczenstwa przychwycenia bezposredniego do ostrza, kiedy szlifowanie sig¢
rozpocznie. Teraz wiacz silnik powietrzny.

Otworz kurek z woda (G).

Przemieszczaj tarcze szlifierskg w tyl 1 przod nad ostrzem 1 do 2 razy na sekunde, w
tym samym czasie podkrecajac stopniowo koto zasilajace (F). Tarcza szlifierska
powinna by¢ przesuwana dotad w kazda strone, az przejdzie catkowicie poza
krawedzie ostrza. [lo$¢ przej$¢ na kazda strone ostrza zalezy od wielkosci zuzycia ale
zwykle waha si¢ od 5 do 15.

Nigdy nie stosuj zbyt duzego nacisku. Tarcza szlifierska moze zniszczy¢ ostrze z
weglika spiekanego.

Zwolnij wiertto kiedy jedna strona wiertta zostanie wyszlifowana. Obr6¢ wiertto o
180° 1 szlifuj drugg stron¢ wiertta w ten sam sposob.

Upewnij si¢, ze krawedzie schodzg si¢ posrodku ostrza. Zawsze ostrz rowng ilo$¢ razy
kazda strong ostrza.
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9. Kiedy skonczysz szlifowanie, krawedzie i kazdy ostry rdg na ostrzu musi by¢
wyostrzone do szerokosci (0,5-1mm). Kawalek starej tarczy szlifierskiej moze by¢
uzyty do tego celu.

A UWAGA

= Pamietaj o swoich palcach przy mocowaniu wiertla w imadle.

Szlifowanie obwodowe

Szlifuj obrzeza korony wiertta kiedy wysoko$¢ anty-
stozka osiggnie 8mm, mierzona od zakonczenia ostrza do
punktu, w ktorym zaczyna si¢ anty-stozek (patrz str. 13).
Szlifowanie obwodowe jest niezbedne aby zatrzymac
zaokraglaniu si¢ narozy koronki wiertta. Robi si¢ to przez
zablokowanie ramienia wahadlowego w pozycji za
pomoca uchwytu (7, str. 6) 1 obracanie obrzezy koronki
wiertta przeciwnie do obrotow tarczy szlifierskie;j.

Ekonomia szlifowania

Zawsze szlifuy wiertta w odpowiednim czasie. %
Zredukuje to znacznie ryzyko zlamania ostrza 1
zwigkszy powaznie zywotnos¢ wiertla.

Nieekonomicznie jest ostrzy¢ wiertlo na catej dtugosci
ostrza od brzegu do brzegu. Ostre brzegi szybko si¢ %0
zuzywaja 1 wygladaja jakby nigdy nie byty szlifowane.

Diagram ilustruje redukcje zywotnosci jesli wysoko$¢
ostrza jest zmniejszana za bardzo przy kazdym ot == T
szlifowaniu. ©04in)

Srednio, koszt tarcz szlifierskich wynosi nie wiecej niz 5% kosztu wiertel. Oznacza to, ze nie
jest ekonomicznie zwigksza¢ ilo$¢ szlifowan jedna tarcza szlifierska przez uzywanie tarcz,
ktore sa zbyt mocno lub zbyt stabo uziarnione. Zle dobrana tarcza szlifierska moze atwo
zniszczy¢ ostrze z weglika spiekanego.
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Wymiana tarczy szlifierskiegj

Wstawienie nowej tarczy szlifierskiej musi by¢
przeprowadzone lub  nadzorowane przez osobe
posiadajaca niezbedng wiedz¢ 1 doswiadczenie w tego
rodzaju pracy.

Przed zmiang tarczy szlifierskiej odpowietrz i rozlgcz
weze powietrzne.

Obro¢ koto zasilajace kilka razy w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara tak aby silnik 1 tarcza
szlifierska mogly by¢ wychylone na bok aby uzyskaé
dostep do nakretki blokujacej tarcze szlifierska. Poluzuj
nakretke za pomocg sworznia dystansowego (nr zam. 9500-0029) dostarczanego wraz z
maszyna.

Przed zamocowaniem nowej tarczy szlifierskiej, zawsze sprawdzaj czy jest ona zupeinie
nienaruszona, bez peknie¢. Robi si¢ to za pomocg oceny wzrokowej i testu ,,dzwonka”. Test
dzwonienia przeprowadza si¢ prze zawieszenie tarczy szlifierskiej na kawatku sznurka lub
przez podtrzymanie na palcu wskazujagcym wsadzonym do otworu posrodku tarczy i lekkim
ostukaniu za pomocg niemetalowego narzedzia takiego jak rekojes¢ srubokreta.

= Nieuszkodzona tarcza emituje czysty dzwigk dzwonka
= Jedli tarcza emituje sthumiony dzwiek wtedy nalezy ja zeztomowac

Aby test byt odpowiednio efektywny, tarcza szlifierska musi by¢ sucha i wolna od opitkow.
Wyszczotkuj tarcze do czysta przed wykonaniem testu dzwonienia.

Upewnij sig, ze tarcza szlifierska ma przyczepione nalepki na obu stronach. Jesli brakuje obu
nalepek tarcza szlifierska nie moze by¢ uzywana.

Nalepki stuza do czterech celow:
o Zawierajg dane tarczy szlifierskiej, takie jak maksymalna predko$¢ 1 maksymalna
predkos¢ obwodowa.
o Niwelujg nierdéwnosci miedzy kotnierzem 1 tarczg szlifierska.
o Redukuja ryzyko poslizgu.
o Przenosza osiows sit¢ zaciskajaca.

Upewnij si¢, ze nowa tarcz szlifierska ma dozwolong predkos¢ obwodowa 35 m/s. Jesli nie,
wtedy tarcza nie moze by¢ uzywana.

Zamocuj nowg tarcze szlifierska bardzo starannie. Upewnij si¢, ze uszczelka koinierza i
nakretki sg nienaruszone, wolne od pozostatosci starych naklejek 1 prawidtowo dopasowane.
Jesli tarcza szlifierska jest zamocowana z tuleja w otworze trzonka, tuleja nie moze wystawac
poza krawedzie otworu. Dokrg¢ momentem 14 Nm nakretke blokujaca tarcze szlifierska.
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Po zamontowaniu, wyreguluj pozycj¢ tarczy szlifierskiej (za pomoca kota zasilajacego) tak
aby nie spowodowac¢ uszkodzen w ostrzu, kiedy zacznie si¢ ostrzenie.

Upewnij sie, ze tarcza szlifierska jest wywazona.

Po zamontowaniu nowej tarczy szlifierskiej, urzadzenie powinno pracowac przez par¢ minut
na jalowych obrotach przed rozpoczegciem szlifowania.

Uruchamiajac maszyn¢ z nowo zamontowang tarcza szlifierska, operator musi zawsze sta¢ z
boku urzadzenia na wypadek gdyby nowa tarcza zostala rozsadzona.

Tarcze szlifierskie

125 x 63 X 32 mm

80 x 50 mm
,»Iwarde”, do szlifowania na mokro — nr zaméwieniowy 9550
,Migkkie”, do szlifowania na sucho — nr zamowieniowy 9500-2811

Obstuga i przechowywanie tarcz szlifierskich

Kiedy silikonowo-weglowe tarcze szlifierskie zostang dostarczone, paczka musi zostaé
doktadnie sprawdzona. Jesli karton jest uszkodzony, tarcza szlifierska musi by¢ zbadana ze
zwigkszong doktadnos$cig przed dopuszczeniem do pracy.

Tarcze szlifierskie muszag by¢ uzywane i1 przechowywane w taki sposob aby ryzyko
uszkodzenia zostato wyeliminowane. Tarcze szlifierskie sg kruche 1 nie moga by¢ upuszczone
na podloge lub narazone na uderzenie lub wstrzasy.

Przechowywane powinny by¢ normalnej temperaturze wewnetrznej 1 wilgotno$ci, Zeby
zapobiec ryzyku zawilgocenia, oszronienia, duzych wahan temperatury i mechanicznych
uszkodzen. Tarcze szlifierskie powinny by¢ przechowywane w oryginalnych paczkach do
czasu az zostang zamontowane na szlifierce

Utrzymanie

Silnik powietrzny powinien by¢ rozbierany co 6 miesiecy w celu doktadnego wyczyszczenia i
uwaznego sprawdzenia. Przy najmniejszych oznakach uszkodzenia, silnik powietrzny musi
by¢ wycofany z uzycia i sprawdzony.
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114 Washer 134 Spacerring

115 Screw 135 Ball bearing

116 Speed regulator compl. 136 Washer

127 Ball bearing 137 Seal ring

128 End plate, rear 138 Cup spring

129 Pin 139 Flange

130 Cylinder 140 Pin

131 Vane 141 Lock nut

132 Rotor 142 Flange washer

133 End plate, front 143 Flange washer

144 Nut

A NIEBEZPIECZENSTWO

= Przed rozpocz¢ciem prac serwisowych lub naprawa maszyny, weze
doprowadzajgce powietrze musza by¢ odpowietrzone i roztaczone.

=  Predkos¢ silnika powietrznego musi by¢ sprawdzana raz na tydzien. Nie moze
ona przekroczy¢ 4080 obr/min przy ciSnieniu 6 bar.

=  Wyzsza predkos¢ moze rozsadzi¢ tarcze szlifierska co z kolei moze spowodowa¢é
powazne zranienie lub Smier¢.

= Regulator predkosci nie moze by¢ nigdy rozlaczany. Jesli jest niesprawny wtedy
caly regulator nalezy wymienic.

Cylinder i podktadki cylindra

Jesli cylinder (130) w silniku powietrznym jest porysowany, wtedy powinien by¢
wyszlifowany przy uzyciu delikatnego papieru $ciernego lub pasty szlifierskiej (rozmiar
ziarna — 500). Jesli podktadki cylindra (128 i 133) sa porysowane, wtedy plaskie
powierzchnie powinny by¢ wyszlifowane za pomocg delikatnego papieru $ciernego.

topatki wirnika

Lopatki wirnika (131) powinny by¢ ulozone w razie potrzeby. Aby to zrobi¢ nalezy uzy¢
czystego materialu roztozonego na plaskiej powierzchni. Wyréwnujac koncowe
powierzchnie, wszystkie topatki muszg by¢ przytwierdzone do rzedu uchwytéw i zachodzié¢
na siebie. To upewnia, ze wszystkie topatki maja ta sama dlugos¢ i utrzymuja prawidlowy kat.
Nie wycieraj topatek za bardzo. Dhugos¢ topatek nie powinna by¢ zauwazalnie mniejsza od
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wirnika. Wymien lopatki w razie potrzeby. Zachowaj duza ostrozno$¢ aby nie pozwolié
brudowi lub innym ciatlom obcym dosta¢ si¢ do silnika, gdyz moze to spowodowac
uszkodzenie cylindra i podktadek.

Montaz

Przed ztozeniem, wszystkie cze$ci musza by¢ dokladnie oczyszczone 1 sprawdzone a
nastgpnie obficie naoliwione. Lozyska muszg by¢ nasmarowane §wiezym smarem.

o Zamocuj wirnik (132) i cylinder (130)

o Zamocuj regulator predkosci (116) i mocno zaci$nij.

o Zamocuj podktadke sprezynujaca (138), upewniajac si¢, ze jest zwrocona we
wihasciwym kierunku, tj. wklesta strona skierowana w dot do kolnierza (139).
Podktadka sprezynujaca utrzymuje silnik we wlasciwej pozycji.

o Zamocuj silnik i sprawdzZ czy topatki po zamontowaniu moga si¢ tatwo obracaé. Jesli
nie, to moze oznaczaé, ze nakretki zostaty dokrgcone nieréwno lub ze popetniono btad
W czasie montazu.

o Po zamontowaniu, nalezy przetestowa¢ maszyn¢ wlaczajac ja na okolo 1 minute i
sprawdzajac czy funkcjonuje prawidtowo.

Smarowanie

Szlifierka jest smarowana za pomocg oddzielnej smarownicy, ktora musi podtaczona do
przewodu powietrznego. Na poczatku kazdej zmiany, upewnij si¢, ze smarownica jest
napetniona olejem do petna.

Lozysko kulkowe (127, str. 18) powinno by¢ smarowane dwa razy na tydzien (co 20 godzin
pracy) za pomocg urzadzenia podajacego smar.

W czasie regularnych przegladow co 6 miesigecy, regulator 1 tozysko kulkowe musi by¢
przesmarowane §wiezym smarem.

Zalecane oleje i smary

Zakres temperatur °C (przyblizone)
-30° do +50° Atlas Copco Air Oil (olej powietrzny)
-15°do +10° Olej powietrzny lub hydrauliczny, ISO VG15

(lub olej silnikowy SAE 10W/30)

W razie grozby zamarzniecia Dodaj max. 5% alkoholu isopropylowego do oleju
Lozyska kulkowe Samar narzedziowy, w skladnik podstawowy oleju ma
lepko$¢ 10-20c¢St przy 40°C.

Kiedy wymagane jest uzycie specjalnego syntetycznego oleju (ktory czesto zawiera glikol),
wtedy stary olej musi by¢ spuszczony ze smarownicy.
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Transportowanie

Do transportu szlifierki, rami¢ wahadtowe musi by¢ bezpiecznie zablokowane przy ramie.
Osiaga si¢ to za pomocg uchwytu (7, str. 6). Dolna cze$¢ ramy, ktora moze by¢ zamocowana
w zadanej pozycji, musi by¢ obrocona o 90° w stron¢ silnika. Maszyna przybiera zwartg
forme, ktora jest tatwa do transportu. Koto zasilajace (10. str. 6) moze uzyte jako uchwyt przy
przenoszeniu.



