Multifunctional woodworking machine
Machine-outil multifonctionnelle du bois
Wielofunkcyjna obrabiarka do drewna

BELMASH SDM-2000
BELMASH SDM-2200
BELMASH SDM-2500
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Dear customer!

We sincerely thank you for choosing Belmash machine.
We are confident that the purchase of our product will fully
meet your expectations and you will never regret your choice.

Stringent and permanent quality control, rigid requirements related to suppliers,
up-to-date equipment and experienced personnel give us the utmost confidence in the
quality of manufactured products.

Considering our consistent quality standards,
we have decided to increase the warranty terms for our products!

Fill in the questionnaire at www.belmash.by
and get an extra 1-year* warranty for Belmash machines!

* PS. This offer is valid for the products with currently existing warranty only.

Always at your service,
team Belmash.
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This operating manual establishes machine service instructions and rules of safe operation.

Please read all instructions contained in this operating manual before using the machine.
The woodworking machines, if not operated safely, may endanger human life and health.
Hazardous exposure: noise, vibration, dust and cutting wastes, electricity.

Compliance with the requirements, specified in the operating manual, ensures safety while in use
and helps to avoid problems during operation and maintenance.

This operating manual does not reflect slight changes and modifications in machines, made by the
manufacturer after the publication of this manual, as well as changes in component details and
documentation attached to it.

1. DECLARATION OF CONFORMITY EC/EEA

Joint limited liability company "Belmash factory” declares that multifunctional woodworking
machines BELMASH SDM-2000, BELMASH SDM-2200, BELMASH SDM-2500 comply with
the following requirements of EU Directives, including changes:

2006/42/EC Machinery (MD)

2014/30/EC  Electromagnetic Compatibility (EMC)

2011/65/EU  Restriction of Hazardous Substances (RoHS)

A basis for concordance of the mentioned above devices with the EU Directives is their full
compliance with the applicable standards listed below:

EN 61029-1:2009+A11:2010; EN 61029-2-1:2012; EN 61029-2-3:2011;

EN 62233:2008 (incl. Corr: 2008); EN 55014-1:2017; EN 55014-2:2015; EN 61000-3-2:2014;

EN 61000-3-3:2013+A1:2018; EN 61000-3-11:2017; IEC 62321-1:2013; EN 62321-1:2013;

[EC 62321-2:2013; EN 62321-2:2014; IEC 62321-3-1:2013; EN 62321-3-1:2014; IEC 62321-4:2013;
EN 62321-4:2014; IEC 62321-5:2013; EN 62321-5:2014; IEC 62321-6:2015; EN 62321-6:2015;

[EC 62321-7-1:2015; EN 62321-7-1:2015; I[EC 62321-7-2:2017; EN 62321-7-2:2017

C E 01/343

Responsible for technical documentation - Director Mr. Shorikov D.V.
Manufacturer's address:

JLLC Belmash factory, 212000 Belarus, Mogilev, Slavgorodskiy proezd 37
Place and date: Minsk, Belarus 27.06.2019

Director \ Kﬂﬂm P Shorikov D.V.

Conformity certificates are stored at the address: JLLC Belmash factory
37 Slavgorodskiy proezd, Mogilev, 212000, Republic of Belarus, info@belmash.by.



2.

INTENDED USE

The machine relates to equipment for domestic individual use.

The hand-fed machines are used for processing wood and analogous hard materials
(cardboard, plywood, wood chipboards) by planing, cutting, milling, and drilling in order to
give them the required shapes and sizes.

Do not use the machine for other purposes. It is not allowed to process metals, stone, asbestos-
cement materials, soft plastic, and rubber-like materials.

With appropriate adjustment the machine can perform the following types of processing:
*planing on the surface or along ribs;
«angular planing, along ribs;
*longitudinal and cross-cutting;
«longitudinal angular cutting with the use of a guide;
«angular cross-cutting with the use of the device;
»milling with groove cutters;
»milling with end cutters;
«drilling.

GENERAL INFORMATION

The machine can be operated outdoors, under a cover, indoors, except for residential premises.

Climatic service conditions:
« altitude above the sea level — up to 1000 m;
« environment temperature from +5 to +40°C;
« environmental relative humidity — up to 80%, at a temperature of +20°C.

It is not allowed to operate the machine under the impact of drops and splashes, as well as
outdoors during rain, fog, snowfall, strong wing, and storm.

The power of the machine is supplied by a single-phase AC with (earth) wire.

BELMASH SDM-2200 and BELMASH SDM-2500 machines shall be used in the electrical grids
with a nominal impedance zmax=0,354 ohm. The operator should make sure that the power
line rated load capacity is appropriate.

Motor type — asynchronous, single-phase, with the working capacitor, intermittent operating
status — S6-40%.

The equivalent and maximum sound levels are as follows: 80 dBA and 90 dBA relatively.

The machine has a built-in disconnect device from the power supply during engine overheating.
Restarting of the machine can be performed after the electric motor has cooled down to the
ambient temperature.

To connect the external exhaust units in order to collect dust and cutting wastes, the
woodworking machine has three pipes:

*63 mm on casing for chip removing 33 (fig. 1);

*38 mm on casing 57 of saw blade 32;

+28 mm on fencing 2 of saw blade 32.

The external exhaust unit should be suitable for removing cutting wastes.
Operator should make sure that power line rated load capacity is appropriate.



The average service life of the machine is at least five years.

Machine serial number decoding:

S014A.0117.0200
| \
. Month, year of Original machine
Article manufacture number
The main parameters are specified in tables 1, 2 and 3.
Table 1
Parameters
N2 ' Name BELMASH BELMASH BELMASH
SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500
1 | Maximum planing width, mm 230 250 270
2 | Planing depth range, mm 0+3 0+3 0+3
3 | Saw blade diameter, mm 250 280 315
4 | Maximum cutting depth, mm 85 100 117
5 | Groove cutter rated diameter, mm 125 125 125
6 Rated bore diameter of saw 30 30 30
blade/groove cutter, mm
7 Ra‘nge of ang\es for cutting along the grain and planing 0245 0245 0245
using the guide, degrees
3 Range of angles of cutting across fibers using an 45245 45245 45245
attachment, deg.
9 | Rated cutting table size, mm 732x456 802x492 872x532
10 | Rated size of tables when planing, mm 760x247 830%267 900x287
11 | Milling table dimensions, mm 470%x190 470x190 470%x190
12 | Rated cutter block speed at idle, min* 7700 7700 7700
13 Rafted cutter speed of circular saw blade and milling cutter 2850 2850 2850
atidle, min-1
14 | Rated power consumption, W 2000 2200 2500
15 | Rated voltage, V 230 230 230
16 | Rated power-line frequency, Hz 50 50 50
17 | Overall machine dimensions, LxWxH, mm, not more 888x625x445 | 960x660x460 | 1030x680x512
18 | Machine weight, kg 64/68 68/72 73/77
Limit deviations of linear and angular dimensions do not exceed +5%
Limit deviation of the rotating frequency does not exceed +10%
Limit deviation of the power consumption +10%




Table 2

. Basic . .
Bearing code dimensions Mounting place Quantity
Pitch pulley 2
80104 20x42x12
Cutter block 2
Table 3
Name Code Quantity
V-belt 8PJ508 1

According to the accuracy standards, the machine must meet the following requirements:
1) the flatness tolerance of the working surface of the guide is 0.5 mm; bulge is unacceptable;
2) the flatness tolerance of the planing tables working surface is 0.5 mm; bulge is unacceptable;
3) the tolerance of parallelism of the cutting table is 0.5 mm along the length of the back table;
the inclination of the working surfaces of the tables towards the cutter block is not allowed;
4) the tolerance of parallelism of the cutter block and the surface of the back table - 0.3 mm;

5) the flatness tolerance of the cutting table is 1.6 mm.

5. PACKAGE CONTENTS

Package contents are specified in table 4.

Table 4
Quantity (pieces)
N2 | Item, figure Name of items BELMASH | BELMASH | BELMASH
SDM- SDM- SDM-
2000 2200 2500

Mechanisms, attachments, guards

1 | Fig.1l Multifunctional woodworking machine 1 1 1

5 ltem 2, 3, 45, 46, Saw blade guard assembled with riving 1 1 1

fig. 1 knife

3 | Item4, fig. 1 Guide 1 1 1

4 | Item5, fig. 1 Stop 1 1 1

5 Item 6, fig. 1 Vertical holder 1 1 1

6 | Item7 fig. 1 Box-end wrench 1 1 1

7 | Item 8, fig. 1 Cutter block guard 1 1 1

8 | Item9, fig. 1 Cutter block guard bracket 1 1 1

9 | Item10, fig. 1 Milling table 1 1 1
10 | Item 11, fig. 1 End mill guard 1 1 1
11 | Item 12, fig. 1 Thumb screw 4 4 4
12 | Item 15, fig. 1 Open-end wrench 1 1 1
13 | Item 16, fig. 1 Pusher 1 1 1
14 | Item 20, fig. 1 Milling pad 1 1 1
15 | Item 33, fig. 1 Casing for dust extraction when planing 1 1 1
16 | Item 36, fig. 1 Vertical holder bracket 1 1 1
17 | Item 47, fig. 1 Cross-cutting device 1 1 1
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Item 17, figure 19 Clamping device
Item 18, figure 20 Spring box 1 1 1
Item 19, figure 20 Right support 1 1 1
Item 20, figure 20 Left support 1 1 1
Item 21, figure 20 Axis of rotation 1 1 1
18 | Item 65, figure 20 Clamp axis 1 1 1
Item 66, figure 20 Clamp handle 1 1 1
Item 68, figure 20 M8 nut 4 4 4
Item 68a, figure 20 Spring washer 8 2 2 2
Item 69, figure 19 M5x12 screw 4 4 4
Item €9a, figure 19 Spring washer 5 2 2 2
Standard items
19 | Item 32, figure 1 Saw blade 250%3,2/1,8x30 mm 24T 1
20 | Item 32, figure 1 Saw blade 280x3,2/2,2x30 mm 24T 1
21 | Item 32, figure 1 Saw blade 315x%3,2/2,2x30 mm 24T 1
22 | figure 16 Planer knife 230x2x20 mm 2
23 | figure 16 Planer knife 250x2x20 mm 2
24 | figure 16 Planer knife 270x2x20 mm 2
25 | Item 14, figure 1 Drill chuck 13-M12x1,25 1 1 1
26 | Item 58, figure 1 Hexagon wrench 3 mm DIN 911 1 1 1
27 | ltem 57, figure 1 Hexagon wrench 4 mm DIN 911 1 1 1
28 - Fixing hardware 1 set 1 set 1 set
Documentation
29 - Operating manual 1 1 1




6. BASIC ELEMENTS

1 — machine frame
2 —saw blade guard

3 —riving knife
4 —guide
5—stop

6 — vertical holder
7 — box—end wrench
8 — cutter block guard
9 — cutter block guard bracket
10 = milling table
11 — end milling cutter guard
12 — thumb screws
13 — cutting depth adjustment handle
14 —drill chuck
15 — open—end wrench
16 — pusher
17 — switch
18 — thumb nut for saw blade securing
18a — screw M5x12
19 — saw blade casing
20 — milling pad
21 - saw blade casing securing screws
22 — rotary control panel
23 — cutting table
24 — receiving planing table
25 — feeding planing table
26 — thumb nut
27 — shaft end guard
28 — spring washer 5
29 = M5x12 screw

30 — cutting table insert

31 - M8 nut

32 —saw blade

33 — casing for dust extraction when
planing

34 — thumb screw

35 — thumb screw

36 — vertical holder bracket

37 — cutting depth scale

38 — milling depth scale

39 — M8x20 bolt

40 — handle-lever of feeding table
41 —handle-lever of receiving table
42 —planing depth pointer

43 — planing depth scale

44 —tilt angle scale

45 — special screw

46 — M5 nut

47 — cross-cutting device

48 — cutting width scale

49 — guide

50 - clamping handle

51 — pressing plate

52 — thumb screw

53 — bracket

54 — thumb nut

55 — handle-lever of milling table
56 - saw blade securing nut

57 — hexagon wrench; s = 4 mm
58 — hexagon wrench; s = 3 mm



7. SAFETY REQUIREMENTS

A Before operation, study the safety requirements. Follow all the requirements of
the present manual

Getting started the machine usage, the operator should consider his physical condition, level
of qualification and complexity of the tasks performed. Machine operation is allowed only for
personnel of 18-year age or older having studied the present operating manual.

IT'S PROHIBITED TO:

«work under the influence of alcohol, drugs or other intoxicants;

«operate the machine under the influence of water drops and splashes as well as in open
areas during the rain or snowfall;

«|leave the machine connected to power line unattended;

«assign the machine operation to persons unable to use it properly;

« use the machine inappropriately;

«shape metals, asbestos-cement materials, stone, plastic, rubber etc.

IT'S PROHIBITED TO operate the machine in case of detection of any of the following
malfunctions during operation:

»damage of electrical cord plug connection;

«damage of grounding circuit;

« appearance of flaming insulation smell or smoke;

« switch malfunction;

* generation of noise, knocking or vibrations;

» malfunctions or cracking of machine parts, guards or cases.

The machine should be switched OFF in case of sudden stop (moving parts wedging etc.).
During work breaks the switch should be covered.

When connecting the machine use automatic circuit breaker or cutout fuse with rated operating
current of 16 A.

The machine should be disconnected from power line with plug connector in the following cases:
«tools replacement (saw blade, knives etc.), attachments mounting and adjustment;
*moving the machine from one place to another;
+during work breaks or after operation;

« during technical maintenance;
»when removing chips and saw dust.

The electrical cord of the machine should be protected from occasional damage (it's
recommended to hang it). Direct contact of electrical cord with hot and oiled surfaces is not
allowed.

When operating in open areas use only appropriate and properly marked extension cord.
Always ensure that the processed material is free from nails or other foreign objects.

Do not wear loose clothes and jewelry. It's prohibited to wear gloves during operation as they
may be entangled by moving machine parts. Use personal protective equipment and head wear.

To provide high-quality and safe operation, cutting parts of working tools should be sharpened
and clean. To replace the equipment, follow the present operating manual.



7.1 Workplace requirements
A workplace should be determined considering the location of blanks and manufactured
products, the direction of their moving, and waste collection place.

«there should be at least 1 m clear area around the perimeter of machine’s work tables for
correct operation. It's necessary to provide clear working space for blanks supply and take
away considering their weight and dimensions;

«floor should not be slippery and have obstacles;

«the machine and workplace should be kept clean;

«workplace should be well illuminated with natural or artificial light sources; please note that
the usage of fluorescent lighting causes a stroboscopic effect which may lead to incorrect
determination of the rotating direction of the machine’s moving parts;

«it's necessary to provide continuous air change in working rooms by airing or ventilation;

+do not work in rooms with explosive or chemically active areas;

«fire FI)rke)lvention regulations should be followed; it's necessary to have a fire extinguisher
available.

7.2 Added safety precautions
«keep children or other unauthorized persons out of the working area;
+while machine operation, keep steady stance and do not try to reach distant located objects;
«during operation avoid contact with grounded devices (e.g. pipelines, electric hot plates,
fridges etc.);
+do not stand in the area of the saw blade plane stand to the left or right of it;
* be attentive, watch your actions and do not operate when you are tired;
«do not use damaged saw blades and knives;
«use only blades, knives, cutters and equipment recommended by the manufacturer;
* pay attention that the type of the saw blade depends on the material being processed;
« use the riving knife and adjust it correctly;
« use the upper guard of saw blade and adjust its position correctly;
«avoid the machine overload;
«do not try to process blanks that are too short and thin;
«replace the plastic insert of the saw blade if it is worn out.

7.3 Operational hazards of the machine
Even if the machine is operated correctly, there may arise the following hazards:
«injury danger by a blank flown from operation point;
«injury danger by debris flown from a broken blank;
*noise and dust hazard;
« electric shock hazard in case of incorrect hardwiring.

To decrease the noise effect from the running machine, you must use hearing protection
equipment (earplugs). To protect the respiratory tract, use a face shield.

The overall duration of presence in the operation area with no hearing protection equipment
should not exceed 4.8 hours.

Provide safe storage of the machine. Keep it in dry rooms inaccessible to children.

In case of malfunction, the machine should be repaired by qualified personnel with the usage
of original spare parts.

7.4 Requirements for blanks
The weight of a blank being processed should not exceed 50 kg.

When processing the blanks more than 2 m long, it's necessary to use supports mounted
under the overhanging end of the blank or to operate in tandem. Minimal height of a blank
for cutting and milling — 10 mm.



n,= 2850 min"'

The processed blank should be checked for the presence of metal or mineral inclusions (nails,
clips, debris, rocks, etc.). Do not process the materials having cracks, loose knots, rottenness,
or other flaws in the wood.

During cross-cutting of round timber, supply the blank by moving it over the table surface, not
by rolling.

Blanks should not be moist. The recommended moisture content is not more than 22%.

7.5 Working stance and blank supply
The correct working stance of the operator is standing position. To supply the blank, the
operator should stand in an off-center position, near the supply point.

When planing, move the workpiece along the feeding table while pressing it against the guide
4 (figure 1). Doing that, the operator should keep fingers joined and hold the blank on the top
by both hands. The correct hands' position: one hand is on the blank’s top surface over the
outfeed table, the other hand - on the blank’s top surface over the loading table.

Blanks should be planed along the full length not moving it back over the rotating cutterblock.

Blanks with a thickness of less than 65 mm should be planed with the usage of the clamping
device (included in the package set).

When sawing and milling, the workpiece should be held with fingers, moved exactly along
tabletop, with no tilting, using guide 4 and, if necessary, the device for cross cutting at an angle 47.
Keep your hands in safe distance from the cutting point.

Blank supply should be uniform (with no jerking). Supply speed should provide stable machine
operation and prevent its overload.

For processing short workpieces (shorter than 300 mm), use pusher 16. Pusher storage location
is shown in figure la.

Should the outlet gets jammed due to poor dust extraction, it is required to use the dust
collector with capacity at no less than 900 m?#/h.

MARKING AND PACKAGING

There is a plate with the information about the parameters of the power supply on the machine.
It is recommended to comply with these requirements when connecting the machine to the
network.

It is necessary to observe the symbols on the packaging during transportation and storage.
Consider the tool sizes and do not use adapters for them. Use the tool recommended by the
manufacturer. When working, consider the maximum allowable finished dimensions.

Information on the types of processing is listed on the label on the fencing 19 (fig. 1) of the saw
blade below the table level.
n,=2850 min™'

n,=7700 min"' no=7700 min"'

~—— 85 mm




There is a hazard warning label on the rotary control switch panel 22 (figl).

Do not put your hands in the working area when the machine is switched on.
It may result in injury risk due to rotating parts.

Use a dust mask.

Always wear personal protective equipment to prevent hearing damage. The
noise exposure can cause permanent hearing loss.

Wear eye-protection goggles.

Never dispose of this tool together with unsorted municipal waste. In
accordance with the European Directive 2002/96/EC on waste electrical
and electronic equipment and its implementation into the national law,
nonfunctioning power tools must be collected separately and recycled in an
environmentally friendly manner.

Keep the machine away from dripping and splashing water. Do not work
outdoors in rain or snow.

Study the operating manual.

ATTENTION

Pictogram that shows the directions of raising and lowering of the saw blade
is located on the blade depth adjustment handle 13.

IZ>®O K@%

The machine is packed in an individual carton box with two handles.

9. MACHINE DESIGN, WIRING DIAGRAM

The machine is an electromechanical device. An asynchronous electric motor is used as a
drive. Rotation from the motor to the cutter shaft (output end of the shaft) and the saw blade
is transmitted by a multi-V-belt transmission. Belt 65 covers the leading and two driven pulleys,
fig. 18. The first of the driven pulleys rotates the saw blade, the second drives the cutter block
and drill chuck. The tension of the belt 65 is carried out automatically by the weight of the
electric motor 67 and the traction spring 66.

The machine has cutting table 23 and two planing tables (receiving 24 and feeding 25) (figure 1).

In the planing mode, the receiving and loading tables are set at the cut level of the planing



knives, and the loading table has the ability to drop below this level, which ensures the setting
of the required planing depth.

In the cutting mode, the planing tables are set at the level of the cutting table 23, forming the
full plane of the cutting table. At the same time, the planing tables (24, 25) cover the rotating
cutter block, ensuring safe work. Moving tables is carried out using built-in handles-levers
40 and 41. This design allows you to quickly and easily readjust the machine to the required
processing mode.

Switch 17 is mounted on control panel 22. It provides the possibility of rotation for convenient
and safe switching ON/OFF the machine in various processing modes.

The machine is equipped with a guide 4 to provide workpiece allocation relative to cutting tool
and to ensure its translational, linear and longitudinal movement.

In order to prevent the saw blade 32 from jamming during cutting, a riving knife 3 is provided in
the structure of the machine. To prevent access to the rotating parts of the machine, protective
guards and covers are provided in the structure.

The wiring diagram is shown in Fig. 2.
The wiring diagram: 1 - power cord with plug; 2 - switch; 3 - power cord; 4 - asynchronous
electric motor; 5 - block of connections; 6 - thermal sensor.

10. PRESTARTING PROCEDURES

Fail-free machine operation largely depends on correct maintenance and timely malfunctions
elimination.

To prepare for work it's necessary to perform:
«assembling;
* mounting;
*knives adjustment;
e starting.

10.1 Machine assembling
Remove the machine and the set of parts from the packaging.

To assemble the machine, it's necessary to set it on a table and mount on it the devices and
guards form the package set:

«adjust the saw blade insert (sub-item 10.1.1);

» mount the saw blade guard with the riving knife (sub-item 10.1.2);

*Mount the stop (sub-item 10.1.3);

10.1.1 Saw blade insert adjustment

The saw blade insert should be adjusted so that the mark «A» 30b (figure 3) matches the
center of the saw blade 32 and the groove 30a is parallel to the surface of the saw blade
32. To perform that, loosen the screws 30c, adjust the insert 30 and tighten the screws.

10.1.2 Mounting of saw blade guard with riving knife

To mount riving knife 3 (figure 4) on the machine, push its end with inclined groove into
the slot of cutting table insert 30 and slide it onto two threaded pins so that the inclined
groove is located between pressing plates 51 and nuts 31, previously mounted on the
threaded pins.

Next, adjust the riving knife position. To do this, set the saw blade to the maximum cutting
depth. The riving knife should be positioned symmetrically in the center in the saw blade



plane ensuring the radial distance between riving knife 3 and cutting teeth of saw blade 32
not exceeding 5 mm. This can be achieved by moving the inclined groove of riving knife
3 along the threaded pins. After mounting, securely fasten riving knife 3 to the rods with
nuts 31.

A Saw blade guard 2 must be mounted on the machine during the performing of
all processing types.

10.1.3 Mounting and adjusting the guide
Guide 4 can be used for planing and cutting.

Guide 4 can be mounted on the right or left side of the saw blade in cutting mode.
Mounting of guide 4 in cutting mode on the right side of the saw blade is shown in figure 5.

Before starting mounting guide 4, move clamping handle 50 to the top position. Place
guide 4 on guides 49 of the machine. Move the guide along the guides, making sure that it
moves freely, with no jamming. Set guide 4 to the required size according to cutting width
scale 48.

Move clamping handle 50 to the bottom position, to secure guide 4.

Guide 4 has the ability to set the workpiece at an angle in the range between 0° and 45°
in accordance with adjustable tilt angle scale 44.

To adjust the smoothness and accuracy of guide 4 along guides 49, do the following:
*loosen bolts 4a;
+adjust travel of guide 4 by crewing/unscrewing bolts 4b;
stighten bolts 4a.

To adjust clamping force of guide 4, do the following:
*move clamping handle 50 to the bottom position;
«adjust the clamping force of guide 4 by crewing/unscrewing the screw 4c.

After adjustment, make sure that guide 4 moves freely along guides 49 when clamping
handle 50 is raised.

10.2 Machine mounting
Prepare a plane stable horizontal surface free from foreign objects and place the machine on
it. It's recommended to fix the machine with bolted connection.

Recommended height of the machine’s working tables is 850-950 mm from floor level.

Check the parts’ integrity; mounting security; tightening and lock of all the bolts, screws and
nuts; absence of damage of power cord, plug and socket; presence of guarding.

10.3 Machine starting
Starting the machine is performed using switch 17 (figure 1) after preparation and adjustment
for the required type of processing. The switch is located on rotary control panel 22.

To change its location, release thumb screw 35, turn rotary control panel with the switch to a
convenient position and secure it again with thumb screw 35.

The machine is started by pressing the green button and is stopped by pressing the red one.
Starting time of the machine shouldn't exceed 10 seconds. If the machine fails to start, switch it
OFF. In case of start failure perform the starting procedure again in at least 1 minute.



10.4 Conditions of normal machine operation
Manual feed under normal machine operation conditions when processing medium-hard
wood to the maximum depth and width in one pass is 1.5 m/min for planing, and 1 m/min

for

cutting.

In case of insufficient dust extraction and blockage of dust extraction channel of the machine,
use dust extraction device with a capacity of at least 900 m?/h. Use casing 33 (figure 1) for
connecting this device.

11. BASIC OPERATIONS

11.1 Planing
Before starting the operation, prepare and adjust the machine:

A

A

»mount the planing tables;

«set the planing depth;

* mount the guarding;

» mount the guide fence (if necessary);

» mount the clamping device (if necessary).

To switch to the planing mode, lower the saw blade to the lowest position till the
arrow of the pointer is aligned with “min” line on cutting depth scale 37 (figure 1).
Be sure to secure this position with thumb nut 18.

11.1.1 Planing tables mounting
To mount planing tables, do the following (figure 6):
s release thumb nuts 26;
«lower the planing tables by moving down handle-levers 40 and 41;
* secure receiving planing table 24 in the lowest position with thumb nut 26;
*move feeding planing table 25 to the required planing depth (0+3 mm) by aligning
pointer 42 with the required value on scale 43;
« secure feeding table 25 in this position by tightening thumb nut 26.

11.1.2 Use of the cutter block guard
Cutter block guard 8 is designed for covering the part of the rotating cutter block that is
out of the cutting zone (non-working part of the cutter block) during machine operation.

To mount the cutter block guard, do the following:
*secure bracket 9 with screws 29 and washers 28;
«insert cutter block guard 8 between the hooks of bracket 9;
+extend the guard onto the plane of receiving planing table 24 and secure it with thumb
screws 52.

To move cutter block guard 8 to the required position, do the following:
+loosen thumb screws 52;
*move cutter block guard 8 along the cutter block, in the direction of the arrows on the guard;
+tighten thumb screws 52.

At the end of operation and during the working breaks, cutter block guard 8
should completely cover the cutter block.

11.1.3 Planing with the guide

Guide 4 is designed to allocate a processed workpiece relative to the cutter block and
ensures its linear movement. The guide can be mounted either perpendicular to the table
or at an angle.



Mounting of the guide is described in par. 10.1.3.

To set guide 4 at an angle, loosen two thumb screws 34, set the guide on tilt angle scale 44
to the required angle, tighten thumb screws 34.

Stoppers on the tilt angle scales 44 are used for quick and accurate setting of end values.
The scales are adjusted using a 90° and 45° square with subsequent securing with screws
44a (figure 6).

11.2 Cutting
Before starting operation, prepare and adjust the machine.

Preparation and adjustment include:
* cutting table mounting;
* cutting depth setting.

Mount guide 4 as shown in figure 5. Guide 4 can be mounted either perpendicular to the
cutting table or at an angle.

11.2.1 Cutting table mounting
To set the table for cutting, do the following (figure 7):
«remove bracket 9 and cutter block guard §;
+loosen thumb nuts 26;
«set feeding (25) and receiving (24) planing tables using levers 40 and 41 on the same
level with cutting table 23 so that pointer 47 indicates "close” position on scale 43;
« tighten thumb nuts 26.

11.2.2 Cutting depth setting

Cutting depth can be adjusted only when the planing tables are moved together
to completely cover the cutter block.

Cutting depth setting is performed as follows (figure 8):

+loosen thumb nut 18 to allow saw blade move;

*move saw blade 32 up and down using handle 13 to set the required cutting depth on
scale 37. To raise/lower saw blade 32, handle 13 should be held in raised position to
uncouple gear connection;

«secure the set position of the saw blade with thumb nut 18.

11.3 Cross cutting
Cross-cutting device 47 allows cutting a workpiece at an angle in the range between -45°
and +45° in accordance with the adjustable scale 47a (figure 9).

Before starting operation, guide of device 47 should be mounted in the groove of cutting
table 23.

To set the angle of the device, do the following:
*loosen thumb screws 47b;
«set bracket 47 at the required angle by scale 47a;
«tighten thumb screws 47b.

11.4 End milling and drilling operations

Before operation the machine should be prepared and adjusted (figure 10):
»mount the end milling cutter or the drill;
» mount the router table 10;
*mount the support 5.
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11.4.1 End milling cutter or drill mounting
To mount the end milling cutter or the drill, perform the following:
«join and mount the planing tables at the level of saw table according to sub-item 11.2.1;
+lower and fix the saw blade 32 with the butterfly nut 18 in the lower position "'min" on
the cutting depth scale 37 (fig. 1);
«remove the cutter-block end guard 27 (fig. 1);
»mount the drill chuck 14 on the thread of cutter-block outlet end;
»mount and fix the required end milling cutter 13 or drill in the drill chuck 14;
»mount the guard 11 and fix it with screws.

Protective guard of end mill 11 has a spring-pressed protective cap 11b that moves inside
case 11a and opens the working part of the tool when a workpiece is pressed against the
cap in axial direction.

When the drill chuck is removed, it's necessary to mount the cutter-block end
guard 27 (figure 1).

11.4.2 Milling table mounting and adjustment
Mount milling table 10 as shown in figure 10. To do this, unscrew four bolts 39 (M8x20).
Place the milling table on top of bracket 53 and secure it with bolts 39.

Adjust table 10 in height relative to the tool. To do this, lower thumb nuts 54. By moving
handle-lever 55 up and down, set the required height and tighten thumb nuts 54.

11.4.3 Mounting the stop

Feeding of the processed material along table 10 is performed manually. To provide parallel
workpiece movement, use stop 5. Stop 5 should be secured at table 10 with thumb screws
12 through the threaded holes.

.5 Milling with groove cutters

When performing milling, use groove cutters with external diameter of 125 mm. Cutter width:
4+10 mm.

Before operation the machine (figure 11) should be prepared and adjusted:

»mount the groove cutter (not included in a standard package set);
* mount the guard 2;
«set the milling depth.

11.5.1 Groove cutter mounting
To mount groove cutter, do the following:
«remove saw blade guard 2 with riving knife 3 (figure 1);
«remove cutting table insert 30;
*lower the saw blade to the bottom position;
unscrew the screw 18a;
s unscrew thumb nut 18;
«remove saw blade casing 19 by unscrewing the screws 21;
e raise saw blade 32 to the top position and mount thumb nut 18;
+using wrenches 7 and 15 (figure 12), unscrew nut 56 securing saw blade 32 (figure 13);

Nut 56 has left-hand thread. Screw it counterclockwise and unscrew clockwise
(figure 13).

*remove saw blade 32;

*mount the groove cutter, secure it with nut 56 on the rear side;

»mount milling pad 20 (figure 12);

*mount saw blade casing 19, secure it with screws 21;

+set and adjust the position of insert 30 relative to thr groove cutter.



11.5.2 Guard mounting
To mount groove cutter guard, do the following:
«remove saw blade guard 2 from riving knife 3 (figure 1);
«assemble vertical holder 6 with vertical holder bracket 36 using thumb screw 12 as
shown in figure 1;
*mount vertical holder 6 into the slot in receiving table and secure it with thumb screw 12.
»mount saw blade guard 2 on vertical holder bracket 36 and secure it with special screw
45 and nut 46;
«set the height of the guard by moving bracket 36 along vertical holder 6.

11.5.3 Milling depth setting
Milling depth is set in the same way as the cutting depth (sub-item 11.2.2).
Milling depth scale 38 is located on the right side of casing 19.

11.6 Clamping device

Clamping device 17 (figures 19, 20) is designed for safe processing of blanks not less than 60
mm thick. Supplied disassembled. Assembling of the clamping device is performed according
to figure 19. To fix the clamping device use the screws 69 and washers 69a.

Figure 20. Clamping device: 18 — spring block, 19 — right support, 20 — left support,
21 - axis of rotation, 65 — clamping axis, 66 — clamp handle, 68 — nut, 68a — spring washer.

12. TECHNICAL MAINTENANCE AND REPAIR

In order to maintain the machine in a permanent technical efficient and working condition, it is
necessary to service the machine each time before using it. It includes the following:

« Performing exterior check;

* Checking the fixing security of slicing blades;

« Cleaning the machine.

The exterior check includes cable test, integrity of security fencing test.

Integrity of cutting tool is inspected visually, and its fastening is inspected using the wrenches
included in package set.

Cleaning includes removing dust, cuttings, wood particles with a brush or a vacuum cleaner
from the machine surface.

12.1 Mounting and adjustment of planing knives
Adjustment is provided by sequential mounting of each knife.

First, release knife 64 by loosening clamping screws 61 to free movement (figure 14) using
hexagon wrench 57.

Adjust the knives 64 by screwing/unscrewing the screws 62 with hexagon wrench 58 so that
the tip of a knife slightly touches straight-edge rule A mounted on planing table 24 (fig. 15).

Secure the knife by tightening clamping screws 61. After final tightening the screws, check the
correctness of knife mounting and, if necessary, repeat knife mounting.

The correctly mounted knives should slight\% up to 0.1 mm) touch the lower edge of straight-
edge rule A (figure 15) with cutting edge when turning cutter block.



12.2 Planing knives sharpening and replacement

It's necessary to periodically sharpen or replace the planing knives (fig. 17) when they get blunt.
Knife cutting edge should be sharp and free from deformations, indentations, cleavage and
cracks.

When mounting the new knives, replacing the fixing parts and after sharpening, the difference
in weight of a set of knives together with fixing set shall not exceed 1 gram. Total weight
difference adapting is performed by metal removal from a knife edges.

In case of replacement (adjustment) of planing knives, before unscrewing the screws settle
them (impact on the head of the screw with a hammer through hexagonal stick) in order to
preserve integrity of screws and threads of the plane shaft (fig. 17). This is necessary to remove
stress from threaded portions of the screws. In case of slipping of the hexagon, hammer the
T-27 TORX asterisk into the screw hole and unscrew it. Such screws shall be consequently
replaced with new ones.

12.3 Saw blade
It is recommended to use carbide-tipped saw blades for this machine.

Observe the direction of rotation when mounting the saw blade. The direction of saw blade
teeth should match the direction of the arrow on guard 2 of saw blade 32 (figure 1).

Saw blade removing is described in par. 11.5.1.

12.4 Driving belt replacement
To replace the driving belt, perform the following:
*Remove the saw blade as described in sub-item 11.5.1;
*Remove the rear part of saw blade casing 19 (fig. 1);
«Loosen the tension of belt 65 (fig. 15), by pulling the motor 67 up or removing the recoil
spring 65;
*Mount the new belt;
» Assemble the system in adverse order.

13. TROUBLESHOOTING

Possible malfunctions and ways of their detection and elimination are listed in the table 5.

Table 5

Name of malfunction

e e Possible reason Way of elimination
and its signs

Check the power line voltage with any other
obviously working device

The powered ON machine No contact between the socket and Eliminate the malfunction or replace the
fails to start the connecting cord plug plug

No voltage in the power line

Eliminate the malfunction or replace the

Switch is out of order ;
switch

The machine is overloaded with
Electric motor is overheating | intensive supply
Wood is too moist Replace the blank

Reduce the processed material supply

Motor is running but cutter-

block is not rotating The beltis torn Replace the belt




) ) Knives are improper or mounted Adapt the knives ant fixation parts by
Running machine generates | jncorrectly weight and adjust their position
strong vibration -

The saw blade is deformed Replace the saw blade

Running machine suddenly No voltage Check the voltage
stops Thermal protector actuates Start the machine again in 15-20 minutes
The saw blade cannot be Cutting depth adjustment handle 13 Hold cutting depth adjustment handle while
raised (figure 1) is not held in raised position | raising/lowering the saw blade

14. STORAGE

Machines are designed for storage in closed or other naturally ventilated rooms without
artificially controlled climatic conditions where variations in temperature and air humidity is
substantially less than in the open air (such as stone, concrete, metal heat-insulated, and other
unheated warehouses, located in macroclimatic areas with moderate and frigid climates).

During storage, it is necessary to consider the labeling requirements on the individual package.
Store the machine out of the reach of children.

15. ENVIRONMENTAL MANAGEMENT

Never dispose of this machine and its parts together with unsorted municipal waste.

The machine parts made of aluminum and plastics are labeled to allow their sorting and
recycling.

Devices and tools of the machine, which have reached the end of their working life, must be
collected separately and recycled in an environmentally safe manner.

16. TRANSPORTATION

The machines are transported in closed vehicles.

The transportation of the machines is performed by two persons, holding the handles of the
package.
During transportation, it is necessary to comply with the labeling requirements on the individual
package.

To transport the machine without packaging, you should use the left and right cross guides
(fig. 1), and the wheel stand BELMASH PK-1.



WARRANTY LIABILITIES

The manufacturer guarantees fail-safe machine operation for the period of 12 months from the
day of selling by a sales organization provided that all the requirements of the present Operating
Manual are observed.

The date of sale should be filled in Approval Certificate and Warranty Cards. In case of the absence
of a date of sale, the warranty period is calculated from the date of the machine manufacture.

For warranty repair performing it is necessary to send the machine to a warranty repair shop in
firm transportation packing that provides product safety.

During the warranty period, all the malfunctions caused by the manufacturer are eliminated free.
After repair performing, Warranty Card is kept in the repair shop.

List of machine damaging after which warranty liabilities are cancelled:

» mechanical damage; damage from the effect of corrosive environment, extreme
temperatures, ingression of foreign objects;

« the machine was disassembled by the consumer;

* the machine was operated with overload;

« parts and units were replaced independently; the arrangement was changed;

« defects caused by incorrect storing (corrosion of metal parts), strong contamination or
negligent use;

« failures resulting from power line instability or incorrect connection to the power line;

« the machine was used other way, then intended;

« defects are caused by force majeure circumstances (accident, fire, flood, lightning stroke, etc.).

The operational life of the machine is not less than five years provided that the machine was
regularly maintained and the operating conditions were observed.

List of parts, not covered by the warranty:
* saw blade;
« drive belts;
« planing knives;
« plastic casings and guards.

Belmash Factory JLLC
37 Slavgorodskiy proezd, 212000 Mogilev, Republic of Belarus
info@belmash.by
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Cher client!

On vous félicite a loccasion de votre achat d'une machine-outil «Belmash».
Nous sommes sirs que l'achat répondra pleinement a vos attentes
et que vous serez satisfaits de votre choix.

Un contréle de qualité constant, des exigences strictes pour les fournisseurs de matieres
premieres, des équipements modernes et des spécialistes compétents
nous permettent d‘avoir la certitude de la qualité de nos machines-outils.

Compte tenu d'une haute qualité de nos produits,
nous avons décidé de prolonger la période de garantie!

Remplissez le formulaire sur notre site web www.belmash.by
et obtenez une année gratuite supplémentaire de garantie sur nos machines-outils!

* Loffre s‘applique aux produits avec une garantie valide.

Sincerement, le personnel de
Société a Responsabilité Limitée en Commun «Usine Belmash».
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Le manuel d'instruction établit des reglements d'exploitation de machine-outil aussi bien que les
regles de l'exploitation en toute sécurité.

Avant de commencer le travail avec la machine-outil lisez attentivement le manuel d'instruction. S'il
y a de la violation des regles de fonctionnement et de lexploitation en toute sécurité, les machines-
outils peuvent menacer le pronostic vital et la santé humaine. Les influences dangereuses sont les
suivantes: le bruit, la vibration, la poussiere et les déchets de découpe, I'électricité. Lobservation
des exigences et des instructions, contenues au manuel d'instruction, va garantir la sécurité
pendant le travail, va aider a éviter des problemes pendant le fonctionnement.

Le manuel d'instruction ne reflete pas des changements insignifiants constructifs aux machines-
outils, introduits par le fabricant apres la publication du manuel d'instruction, aussi bien que des
changements concernant des composants accessoires et la documentation qui les accompagne.

1. DECLARATION DE CONFORMITE EC/EEA

La societé solidaire a responsabilité limitée «Usine BelMash» déclare, que les machines-outils
multifonctionnelles du bois BELMASH SDM-2000, BELMASH SDM-2200, BELMASH SDM-2500
correspondent aux exigences des Directives EC suivantes, y compris les changements:

2006/42/EC Machinery (MD)

2004/30/EC  Electromagnetic Compatibility (EMC)

2011/65/EU  Restriction of Hazardous Substances (RoHS)

La raison de la conformité des articles mentionnés au-dessus aux Directives EC est leur conformité
absolue et complete aux normes applicables qui sont mentionnées dessous:

EN 61029-1:2009+A11:2010; EN 61029-2-1:2012; EN 61029-2-3:2011;

EN 62233:2008 (incl. Corr: 2008); EN 55014-1:2017; EN 55014-2:2015; EN 61000-3-2:2014;

EN 61000-3-3:2013+A1:2018; EN 61000-3-11:2017; IEC 62321-1:2013; EN 62321-1:2013;

[EC 62321-2:2013; EN 62321-2:2014; IEC 62321-3-1:2013; EN 62321-3-1:2014; IEC 62321-4:2013;
EN 62321-4:2014; IEC 62321-5:2013; EN 62321-5:2014; IEC 62321-6:2015; EN 62321-6:2015;

[EC 62321-7-1:2015; EN 62321-7-1:2015; IEC 62321-7-2:2017; EN 62321-7-2:2017

C E 01/343

Responsable de la documentation technique - directeur D. Shorikov

Adresse du fabricant: Société solidaire a responsabilité limitée «Usine Belmash»
Slavgorodskiy proezd, 37, 212000, la ville de Moguilev, La République du Bélarus.
Lieu et date: Minsk, Biélorus 27.06.2019

Directeur . dﬁf D.V. Shorikov

Les certificats de conformité sont gardés a l'adresse suivante: Société solidaire a responsabilité
limitée «Usine Belmash», Slavgorodskiy proezd, 37 La République du Bélarus, 212000, la Ville de
Moguilev.



2.

DESIGNATION

La machine-outil est un des équipements de I'usage domestique, de I'usage individuel.

La machine-outil est destinée pour le traitement du bois et des matériaux semblables (tels que
du carton, du contre-plaqué, des panneaux de particules) par le sciage, la dégauchisseuse,
le fraisage, le percement avec le but de leur donner la forme et les dimensions voulues, avec
I'alimentation manuelle de préforme.

N'utilisez pas la machine-outil a d'autres fins. I est interdit de traiter par la machine-outil
des métaux, des matériaux amiantes, des pierres et des matériaux semblables, des matieres
plastiques souples et des matériaux caoutchouteux.

Sil'y a un réglage approprié on peut effectuer des types suivants de traitement par la machine-outil:
*rabotage (dégauchisseuse) sur des couches ou des bourds;
*rabotage (dégauchisseuse) sous l'angle (sur les cotes);
«sciage le long et en travers des fibres;
«sciage le long des fibres sous I'angle a I'aide du rail de guidage;
*sciage en travers des fibres sous I'angle a l'aide de dispositif;
«fraisage par des fraises de disque;
«fraisage par des fraises dextrémité;
* percement.

VUE D'ENSEMBLE

La machine-outil peut étre exploitée sur les terrains en plein air, sous un dais, dans les locaux
fermés, sauf les locaux d’habitation.

Les conditions climatiques de l'exploitation:
« altitude dessus du niveau de la mer — jusqu’a 1000 m;
«température de I'air ambiant entre plus de 5 et plus de 40 °C;
» humidité relative de l'air ambiant — pas plus de 80%, avec la température de l'air plus de 20°C.

Il nest pas admis dexploiter la machine-outil dans les conditions de I'influence des gouttes
et des gouttelettes, aussi bien que sur les terrains en plein air quand il pleut, quand il a du
brouillard, la chute de la neige, un fort vent, de lorage.

L'alimentation de la machine-outil se fait d'un réseau monophasé du courant alternatif avec un
conducteur protecteur (de terre).

Les machines-outils BELMASH SDM-2200 et BELMASH SDM-2500 doivent étre exploitées au
reseau électrique avec une impédance absolue conditionnelle z_ =0,354 ohm. L'usager doit
sassurer de la conformité de la capacité de charge nominale de Son réseau.

Le type du moteur — est asynchrone, monophasé, avec un condensateur de marche, avec le
mode de fonctionnement intermittent — S6-40%.

Le niveau équivalent et le niveau maximal du son composent 80 dBA et 90 BA respectivement.
La machine-outil a un dispositif intégré de la déconnection de la source dalimentation s'il y a le

surchauffage du moteur asynchrone. La mise en marche réitérative de la machine-outil se fait
apres le refroidissement du moteur électrique en atteignant la température de I'air ambiant.



Pour brancher des dispositifs externes de tirage avec le but de la collecte de la poussiere et des
déchets de coupe la machine-outil possede trois raccords de tuyau:
raccord de tuyau avec le diametre de 63 mm sur le boitier afin d'éliminer des déchets de
coupe 33 pendant le rabotage, image 1;
raccord de tuyau avec le diametre de 38 mm sur le boitier 57 de lame de scie 32;
«raccord de tuyau avec le diametre de 28 mm sur la cléture 2 de lame de scie 32.

Un dispositif externe de tirage doit étre utilisable pour lenlevement des déchets de coupe.

La moyenne durée de service de la machine-outil nest pas moins de cing ans.
Le déchiffrement du numéro de série de la machine-outil:

S014A.0117.0200
| \
| |

. Mois et année . AT
Article de production Chiffre indicatif

4. PARAMETRES PRINCIPAUX
Les parametres principaux sont indiqués sur le tableaux 1, 2 et 3. Tableau 1
Parametres
N2 | Dénomination BELMASH BELMASH BELMASH
SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500
1 Largeur maximal du rabotage, mm 230 250 270
2 Gamme de profondeur du rabotage/tragage, mm 0+3 0+3 0+3
3 Diamétre nominal de la lame de scie, mm 250 280 315
4 Epaisseur maximale du matériau & découper, mm 85 100 117
5 Diametre nominal de la lame de fraise, mm 125 125 125
6 Diameétre nominal enfoncé de la lame de scie/de fraise, mm 30 30 30
7 SLZ%eUiS%%Ifgeézg;i:é%e sens du fil et de coupe en rabotage 0-45 0-45 0-45
8 Z\iiggstijt‘i%r/\gdleesg?éevsecsiage en travers des fibres a 'aide de 45-45 4545 4545
9 Dimension nominale de la table de sciage, mm 732x456 802x492 872x532
10 | Dimension nominale des table lors de rabotage, mm 470x190 830x267 900x287
11 | Taille nominale de table pour la fraise, mm 470x190 470190 470x190
12 | Vitesse nominale de I'arbre de commande au ralenti, min™ 7700 7700 7700
13 \r;iitsrswse nominale de rotation de la lame de scie au ralenti, 2850 2850 2850
14 | Consommation d'énergie nominale, W 2000 2200 2500
15 | Tension nominale, V 230 230 230
16 | Fréguence nominale du réseau d'alimentation, Hz 50 50 50
17 | pimensons XdeL'aarg”e‘ifhx‘”,j'a steur mm, pas plus 888x625x445 | 960x660x460 | 1030x680x512
18 g(;isdéﬁf la machine avec l'appareillage et les accessoires, kg, 64/68 68/72 73/77
Ecarts limites des tailles linéaires, angulaires et de la masse ne doivent pas dépasser +5%
Ecart limite de fréquence de rotation ne doit pas dépasser +10%
Ecart limite de tension nominale ne doit pas dépasser +10%




Tableau 2

Désignation des Dimensions Lieu d'installation Quantité
roulements principales
Poulie de I'avance 2
80104 20x42x12
Arbre porte-outils 2
Tableau 3
Dénomination Désignation Quantité, pieces.
Courroie a nervures en V 8PJ508 1

Selon les normes de précision, la machine doit répondre aux exigences suivantes :
1) tolérance de planéité de la surface de travail du liteau de guidage — 0, 55 mm, la cambrure

n'est pas autorisee

2) tolérance de planéité de la surface de travail des tables de rabotage — 0, 55 mm, la cambrure

n'est pas autorisée ;

3) tolérance de parallélisme des surfaces de travail des tables est de 0,5 mm sur la longueur
de la table arriere, I'inclinaison des surfaces de travail des tables vers I'arbre porte-outils

n'est pas autorisée ;

4) tolérance de parallélisme de la surface de l'arbre porte-outils et de la surface de la table

arriere — 0,3 mm;

5) tolérance de planéité de la table de scie = 1,6 mm.

5. TROUSSE DE LIVRAISON

Trousse de livraison est indiqué sur le tableau 4.

Tableau 4
Quantité (piéces)
Ne Position, image Nom de trousse BELMASH | BELMASH BELMASH
SDM- SDM-— " spm-2500
2000 2200
Mécanismes, dispositifs, clotures

1 o1 Multifunctional woodworking machine 1 1 1

5 Article 2, 3, 45, 46, il 1 Protegef\a_rr_we de scie complet avec un 1 1 1
couteau diviseur

3 Article 4, ill. 1 Butée 1 1 1

4 Article 5, 1ill. 1 Butée 1 1 1

5 Article 6, ill. 1 Support vertical 1 1 1

6 Article 7,ill. 1 Clé polygonale 1 1 1

7 Article 8, il 1 Appareil de protection de larbre porte- 1 1 1
outils

3 Article 9, ill. 1 I?attefsuport d’appareH de protection de 1 1 1
I'arbre porte-outils

9 Article 10, ill. 1 Table de fraisage 1 1 1

10 Article 11, ill. 1 Appareil de protection de la fraise en 1 1 1
bout

11 Article 12, ill. 1 Vis moletée 4 4 4

12 Article 15, ill. 1 Clé ouverte 1 1
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13 Article 16, 1ill. 1 Pousseur 1 1 1
14 | Article 20, ill. 1 Plaquette de fraisage 1 1 1
) ) Protection contre les copeaux lors du

15 Article 33, ill. 1 rabotage 1 1 1

16 | Article 36, ill. 1 Crampon du support vertical 1 1 1

17 | Article 47, ill. 1 Dispositif de coupe transversale 1 1 1
Position 17, image 19 | Dispositif presseur
Position 18, image 20 | Unité de ressort 1 1 1
Position 19, image 20 | Support droit 1 1 1
Position 20, image 20 Support gauche 1 1 1
Position 21, image 20 Axe de rotation 1 1 1

18 Position 65, image 20 Axe de serrage 1 1 1
Position 66, image 20 Manche de serrage 1 1 1
Position 68, image 20 Ecrou M8 2 2 2
Position 68a, image 20 Rondelle élastique 8 2 2 2
Position 69, image 19 Vis M5x12 4 4 4
Position 69a, image 19 | pondelle glastique 5 4 4 4

Articles normalisés

19 Position 32, image 1 Lame de scie @250x3,2/1,8x30 mm 24T 1

20 Position 32, image 1 Lame de scie @280x3,2/2,2x30 mm 24T 1

21 Position 32, image 1 Lame de scie @315x3,2/2,2x30 mm 24T 1

22 | Image 16 couteau de rabotage 230x2x20 mm 2

23 | Image 16 Couteau de rabotage 250x2x20 mm 2

24 | Image 16 Couteau de rabotage 270x2x20 mm 2

25 Position 14, image 1 Mandrin porte-foret 13-M12x1,25 1 1 1

26 | Position 58, image 1 Clé Allen 3 mm DIN 911 1 1 1

27 Position 59, image 1 Clé Allen 4 mm DIN 911 1 1 1

28 - Eléments de fixation 1 trousse 1 trousse 1 trousse

Documentation
29 - Manuel d'instruction 1 1 1




6. ELEMENTS DE BASE

1 — corps de machine
2 — protege—lame de scie
3 — couteau diviseur
4 —butée
5 - butee
6 — support vertical
7 — clé polygonale
8 — appareil de protection
de l'arbre porte—outils
9 — patte—suport d'appareil
de protection de I'arbre porte—outils
10 — table de fraisage
11 — appareil de protection
de la fraise en bout
12 - vis moletées
13 — bouton de réglage de la profondeur
de coupe
14 — mandrin porte—foret
15 —clé ouverte
16 — pousseur
17 — interrupteur
18 — écrou moleté de fixation de lame
de scie
18a — vis M5x12
19 — protection de lame de scie
20 - plaquette de fraisage
21 — vis de fixation de protection de lame
de scie
22 — panneau de commande rotatif
23 —table de scie
24 — table de rabotage de réception
25 —table de rabotage d'alimentation
26 — écrou moletée
27 — appareil de protection de bout
d'un arbre

28 —rondelle a ressort 5

29 — vis M5x12
30 — insert de table de scie
31 —écrou M8

32 - lame de scie
33 — protection contre les copeaux lors
du rabotage
34 — vis moletée
35 - vis moletée
36 — crampon du support vertical
37 — échelle de profondeur de coupe
38 — échelle de profondeur de fraisage
39 - boulon M8x20
40 — poignée de levier de table d'alimentation
41 — poignée de levier de table de réception
42 —indicateur de profondeur de rabotage
43 — échelle de profondeur de rabotage
44 — échelle d'angle d'inclinaison
45 — vis spéciale
46 — écrou M5
47 — dispositif de coupe transversale
48 — échelle de largeur de coupe
49 — glissiere de guidage
50 — poignée de serrage
51 — plaque de pression
52 — vis moletée
53 — patte-suport
54 — écrou moleté
55 — poignée de levier de table de fraisage
56 — écrou de fixation de lame de scie
57 — clé hexagonale; s = 4 mm
58 — clé hexagonale; s = 3 mm



7. PRESCRIPTIONS DE PREVENTION DES ACCIDENTS

A Avant de commencer le travail étudiez bien les exigences de sécurité.
Suivez toutes les recommandations de ce manuel d’instruction.

En commencant le travail avec la machine-outil I'usager doit tenir compte de sa condition
physique, du niveau de préparation et la complexité des taches accomplies. Seulement les
personnes qui ont déja atteint I'age de 18 ans peuvent commencer le travail avec la machine-
outil apres avoir étudié ce manuel d'instruction.

IL EST INTERDIT DE:

«travailler en état d'ivresse alcoolique, d'intoxication ou d'intoxication par la drogue;

«exploiter la machine-outil  dans les conditions sous l'influence des gouttes et des
gouttelettes, aussi bien qu'en terrains ouverts pendant la chute de neige ou la pluie;

* quitter la machine-outil connectée au réseau alimentaire sans controle;

«transmettre la machine-outil pour le travail aux personnes qui ne savent pas sen servir;

« utiliser la machine-outil a d'autres fins;

etraiter des métaux, des matériaux amiantes, de la pierre, de la matiere plastique, du
caoutchouc etc.

IL EST INTERDIT Dexploiter la machine-outil s'il y a au moins un des défauts suivants pendant
le processus de travail:

«dommage de connexion enfichable, cable électrique;

*dommage de circuit d'échouage;

« apparition de lodeur qui est caractéristique pour I'isolation enflammeée ou la fumée;

«travail peu net de l'interrupteur;

« apparition d'augmentation de bruit, de coup, de vibration;

*casse ou apparition des fissures aux détails de corps, aux clotures, aux boitiers.

La machine-outil doit étre débranchée par l'interrupteur si un arrét soudain a lieu (s'il y a le
coincement des pieces mobiles etc.). Linterrupteur doit étre fermé par la couverture pendant
les pauses de travail.

Quand on branche la machine-outil il est nécessaire de se servir de l'interrupteur automatique
ou d'un fusible avec un courant nominal de fonctionnement de 16 A.

La machine-outil doit étre débranchée du réseau électrique par un bouchon dans les situations
suivantes:

«quand on change l'outil de travail (outil de scie, disque, couteau etc.), quand on installe les

dispositifs et pendant le réglage;

»quand on transporte la machine-outil d'un lieu de travail a l'autre;

*pendant les pauses de travail, a la fin de travail;

« pendant l'entretien technique;

»quand on élimine des copeaux et des sciures.

Le cable électrique doit étre protége contre un dommage accidentel (il est préférable de la
pendre). Le contact direct du cable électrique avec les surfaces chaudes et d'huile est interdit.
Quand on travaille sur le terrain ouvert il faut se servir seulement d'un cordon prolongateur
congu pour ce type de travail et marqué de maniere appropriée.

Controlez toujours que le matériel traité ne contienne pas des clous et des objets étrangers.
N'habillez pas des vétements trop amples et des bijoux. Il est interdit de se servir pendant le
travail des gants. Ils peuvent étre capturés par des pieces mobiles de la machine-outil. Servez-
vous des moyens de protection individuels aussi bien que des coiffes.

Pour que le travail soit de bonne qualité et de sUreté, lextrémité de coupe d'un outil de travail
doit étre aigué et propre. Pour changer I'équipement suivez ce manuel d'instruction.



7.1 Exigences au lieu de travail
Le lieu de travail doit étre choisi compte tenu la disposition des matieres d'ceuvre et des
produits terminés, la direction de leur déplacement et le lieu de la collection de déchets.

«llespace du périmétre des tables de travail de la machine-outil doit étre spacieux a une
distance au moins d'un metre pour son entretien. Il est nécessaire d'assurer un spacieux
espace de travail pour la direction de I'amenée et du retrait de matiere d'ceuvre comte
tenu ses dimensions et masses globales;

*le plancher ne doit pas étre glissant et avoir des obstacles;

*la machine-outil et le lieu de travail doivent étre maintenus propres;

«le lieu de travail doit étre bien éclairé avec des sources lumineuses naturelles ou artificielles;
Faites attention que I'utilisation de I'éclairage fluorescent provoque un effet stroboscopique
qui peut mener a une détermination incorrecte du sens de rotation des pieéces mobiles de
la machine-outil;

«il est nécessaire de fournir un changement d'air continu dans les salles de travail par
aération ou ventilation;

«il ne faut pas travailler dans les salles de travail avec des zones explosives ou chimiquement actives;

«il faut suivre les reglements sur la prévention des incendies;

«il est nécessaire d'avoir un extincteur disponible.

7.2 Mesures de sécurité complémentaires

= gardez les enfants ou les autres personnes non autorisées hors de la zone de travail;

«lorsque la machine-outil fonctionne, conservez une position stable et n'essayez pas
d'atteindre des objets distants;

*pendant le fonctionnement, évitez tout contact avec les appareils a la terre (par exemple
des canalisations, des plaques de cuisson électriques, réfrigérateurs, etc.);

«il ne faut pas se tenir debout a la zone de travail de la lame de scie circulaire; tenez-vous
a gauche ou a droite de la machine-outil;

*soyez attentif, suivez bien toutes vos actions et ne vous servez pas de la machine-outil
quand vous étes fatigué;

«il ne faut pas utiliser des lames de scie et des couteaux endommagés;

« utilisez uniquement des lames de scie, des couteaux, des fraises et des équipements
recommandés par le fabricant;

« faites attention a ce que le type de lame de scie dépend du matériau traité;

« utilisez un couteau diviseur et I'ajuster correctement;

« utilisez la protection supérieure (cas) de la lame de scie et ajustez correctement sa position;

« évitez la surcharge de la machine-outil;

*n'essayez pas de traiter des matieres d'ceuvre trop courtes et minces;

«remplacez I'insert en plastique de la lame de scie si elle est usée.

7.3 Risques opérationnels de la machine-outil
Méme si la machine-outil fonctionne correctement, les dangers suivants peuvent survenir:
«danger d'étre blessé par une matiere d'ceuvre détachée;
srisque d'étre blessé par des pieces cassées d'une matiere d'ceuvre;
«danger de bruit et de poussiere;
*risque d'avoir un choc électrique en cas de cablage incorrect.

Pour diminuer I'effet de bruit de la machine-outil pendant son fonctionnement, vous devez
utiliser un équipement de protection auditive individuelle (bouchons doreille). Pour protéger
les voies respiratoires, utilisez un masque de protection.

La durée totale de la présence dans la zone d'exploitation sans équipement de protection
auditive individuelle ne doit pas dépasser 4,8 heures.

Assurez un stockage sécurisé de la machine-outil. Gardez-la aux endroits secs et inaccessibles aux enfants.

En cas de dysfonctionnement, la machine-outil doit étre réparée par un personnel qualifié avec
I'utilisation des pieces de rechange d'origine.



7.4 Exigences pour les matiéres d’ceuvre
Le poids d'une matiére d'ceuvre ne doit pas dépasser 50 kg.

Lors du traitement des matieres d’'ceuvre de plus de 2 m de long, il est nécessaire d'utiliser des
supports montés sous l'extrémité en surplomb d'une matiere d'ceuvre ou travailler en tandem.
La hauteur minimale d'une matiére d'ceuvre pour sciage et fraisage est 10 mm.

La matiere d'ceuvre traitée doit étre vérifiée pour la présence des inclusions métalliques ou
minérales (clous, pinces, debris, pierres etc). Il ne faut pas traiter les matériaux ayant des
fissures, des noeuds lisses, de la pourriture ou d'autres défauts du bois.

Pendant la coupe transversale du bois rond, fournissez la matiere d'ceuvre en la déplacant sur
la surface de la table, pas en roulant.

Les matieres d'ceuvre ne doivent pas étre humides. La teneur recommandée en humidité ne
doit pas étre supérieure a 22%.

7.5 Position de travail et approvisionnement d’une matiére d’ceuvre A
La position correcte de travail de I'usager est la position debout. Pour donner la matiere
d'ceuvre, I'usager doit se tenir en position décentrée, pres du point d'approvisionnement.

Lors du rabotage, vous devez déplacer la piece le long de la table d'alimentation en la pressant
contre la butée 4 (ill. 1). En faisant cela, I'utilisateur doit garder les doigts joints et tenir la matiere
d'ceuvre sur le dessus par les deux mains. La position correcte des mains est la suivante: une
main est sur la surface supérieure de la matiére d'ceuvre sur la table de réception, I'autre main
est sur la surface supérieure de la matiere d'ceuvre sur la table de chargement.

Les matieres d'ceuvre doivent étre pliées sur toute la longueur, sans les déplacant vers I'arriere
au-dessus d'arbre de coupe rotatif. Les matieres d'ceuvre d'une épaisseur inférieure a 65 mm
doivent étre congues avec I'utilisation du dispositif de serrage (non inclus dans I'ensemble des
emballages).

Lors du sciage et du fraisage, la piece doit étre tenue avec les doigts, deplacée exactement sur
la table, sans torsion, a 'aide de la butée 4 et, si nécessaire, du dispositif de coupe transversale
sous un angle 47.

Gardez vos mains a une distance sre du point de coupe. ‘
L'approvisionnement en matiere d'ceuvre doit étre uniforme (sans secousse). La vitesse
d'approvisionnement doit assurer un fonctionnement stable de la machine-outil et éviter sa
surcharge.

Pour le traitement de pieces courtes (longueur inférieure a 300 mm), il est nécessaire d'utiliser
un pousseur 16. L'emplacement de stockage du pousseur est illustré sur l'illustration 1a.

Si la sortie de poussiere est obstruée par un mauvais dépoussiérage, un systeme d'aspiration
d'une capacité d'au moins 900 m*/h doit étre utilisé.

MARQUAGE ET EMBALLAGE

Sur la plaque de base de la machine-outil il y a de I'information concernant les parametres
de lalimentation d'énergie. Lorsque la machine-outil est connectée au réseau alors il est
nécessaire de se conformer a ces exigences.

Pendant le transport et le stockage il est necessaire de se conformer aux indications de
marquage sur I'emballage individuel.



Considérez la taille des outils et n'utilisez pas des adaptateurs. Utilisez des outils recommandés
par le fabricant. Lorsque vous travaillez, tenez compte des dimensions maximales du
traitement. L'information sur les types de traitement est présentée sur I'étiquette de la cloture
19 de la lame de scie au-dessous du niveau de la table.
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Sur le panneau de commande rotatif 22 (image 1) il y a une étiquette avec des avertissements
sur les dangers.

Ne mettez pas vos mains dans la zone de traitement lorsque I'outil est en
cours de fonctionnement. En cas de contact avec I'outil il y a le risque de
blessure.

Utilisez un masque anti-poussiere.

Utilisez une protection auditive. L'exposition au bruit peut entrainer une perte
auditive permanente.

Utilisez une protection auditive. L'exposition au bruit peut entrainer une perte
auditive permanente.

Ne jetez pas les outils électroniques dans les ordures ménageres.
Conformément a la directive Européenne 2002/96 / CE des déchets

d'équipements électriques et électroniques doivent étre collectés séparément
et éliminés pour le recyclage respectueux de I'environnement.

Protégez la machine des gouttes d'eau et des éclaboussures, et ne I'utilisez

pas sur des zones ouvertes pendant les chutes de neige et la pluie.

Lisez le manuel d'utilisation.

ATTENTION

Le pictogramme qui montre les directions d'élévation et d'abaissement de la
lame de scie est situé sur la poignée de réglage de la profondeur de la pale 13.

IZ>®O < @%

La machine-outil est emballée dans un emballage individuel en carton qui a des poignées
pour transporter la machine-outil a deux.



9. COMPOSITION DE LA MACHINE,
SCHEMA DU CIRCUIT ELECTRIQUE

La machine représente un dispositif électromécanique. En tant que lecteur on utilise un moteur
asynchrone. La rotation du moteur a I'axe du couteau est transmise par transfert trapézoidale.
La courroie 65 actionne une poulie motrice et et deux poulies entrainées (ill. 18). La premiere
poulie entrainée assure la rotation de la lame de scie, la seconde poulie entrainée assure
la rotation de l'arbre du couteau de rabotage et du mandrin de percage. La tension de la
courroie se fait automatiquement par le poids du moteur 67 et le ressort de traction 66.

La machine dispose d'une table de scie 23 et deux tables (de réception 24 et d'alimentation
25) pour le rabotage (ill.1).

En mode rabotage, les tables de réception et d'alimentation sont réglées au niveau des
couteaux de rabotage. La table d'alimentation a la capacité plus bas en dessous de ce niveau
pour assurer le réglage de la profondeur de rabotage requise.

En mode sciage, les tables de rabotage sont ajustées au niveau de la table de sciage 23
et forment tout le plan de la table de sciage. Les tables de rabotage (24, 25) recouvrent
I'arbre du couteau rotatif pour assurer un fonctionnement sir. Déménagement de tables est
réalisee a |'aide des leviers de poignée intégrés 40 et 41. Cette conception permet de réajuster
rapidement et facilement la machine au mode de traitement requis.

Pour orienter la piece par rapport a l'instrument coupant et assurer son deplacement en
translation, rectiligne, longitudinal, la machine est équipée d'une butée 4.

Afin d'empécher la lame de scie 32 de se coincer pendant le sciage, un couteau diviseur 3 est
prévu. Pour éviter l'accés aux pieces tournantes de la machine, elle est équipée de dispositifs
de protection: cl6tures et boitiers.

La machine est équipée d'échelles de mesure indiquant la profondeur de coupe 37, la
profondeur de fraisage 38, la profondeur de rabotage 43, I'angle d'inclinaison 44 et la largeur
de coupe 48.

Le schema du circuit électrique électriques est représenté sur l'illustration 2

1 — cable d'alimentation avec prise madle;
2 — interrupteur;

3 - cdble dalimentation;

4 - moteur électrique asynchrone;

5 — bloc de connexions electriques;

6 — capteur thermique

10. PROCEDURES DE PRESTATION

Le fonctionnement de la machine-outil sans défaillance dépend en grande partie de la
maintenance correcte et de I'élimination des dysfonctionnements en temps opportun.

Pour étre prét au fonctionnement, il est nécessaire d'effectuer des procédures suivantes:
«assemblage;
*montage;
* gjustement des couteaux;
* commencement.



10.1 Assemblage de la machine-outil
Retirez la machine-outil et le jeu de pieces de I'emballage.

Pour assembler la machine-outil, il est nécessaire de la mettre sur une table et y fixer les
dispositifs et les clotures qui forment une trousse:

«ajuster 'insert de la lame de scie (sous-point 10.1.1);

*monter la cléture de la lame de scie avec un couteau diviseur (sous-point 10.1.2);

«fixer la butée (clause 10.1.3)

10.1.1 Réglage de I'insert de la table de scie

L'insert 30 de table de scie 23 doit étre ajusté de sorte que la marque «A» 30b (image 3)
correspond au centre de la lame de scie 32 et la rainure 30a soit paralléle a la surface de la
lame de scie 32. Pour effectuer cela, desserrez les vis 30c, réglez l'insert 30 et serrez les vis.

10.1.2 Montage de la cloture de lame de scie avec couteau diviseur

Pour installer le couteau diviseur 3 (ill.4) sur la machine, il est nécessaire d'enfoncer son
extrémité a rainure inclinée dans la fente de l'insert de table de scie 30 et glisser sur les
deux tiges filetées de sorte que la rainure inclinée se trouve entre les plaques de pression
51 et les écrous 31, préalablement installés sur les tiges filetées.

Ensuite, il est nécessaire d'ajuster la position du couteau diviseur. Pour le faire, réglez le
lame de scie a la profondeur de coupe maximale. Le couteau diviseur doit étre positionné
symétriqguement au centre dans le plan du lame de scie, en assurant la distance radiale
entre le couteau diviseur 3 et les dents coupantes de lame de scie 32 pas plus de 5 mm.
Cela est obtenu en déplacant la rainure oblique du couteau diviseur 3 le long des tiges
filetées. Apres l'installation, fixez solidement le couteau diviseur 3 sur les tiges avec les
écrous 31.

A Cloture 2 de lame de scie 32 doit étre montée sur la machine-outil lors de
l'exécution de tous les types de traitement

10.1.3 Installation et réglage de la butée
La butée 4 peut étre utilisee pour le rabotage et le sciage.

En mode coupe, la butée 4 peut étre installée sur le coté droit ou gauche de lame de scie.
Lillustration 5 montre l'installation de la butée 4 en mode sciage sur le coté droit de lame
de scie.

Avant de commencer l'installation de la butée 4, déplacez la poignée de serrage 50 en
position haute. Placez la butée 4 sur la glissiere de guidage 49 de la machine. Déplacez
la butée le long des glissieres de guidage, en vous assurant que la butée se déplace
librement, sans coincement. Réglez la butee 4 a la dimension souhaitée selon I'échelle de
largeur de coupe 48. Déplacez la poignée de serrage 50 en position basse, verrouillant
ainsi la butée 4.

La butée 4 a la capacité de régler la piece a un angle compris entre 0° et 45° conformément
a I'échelle d'angle d'inclinaison réglable 44.

Pour régler la finesse et la précision de la butée 4 le long des glissieres de guidage 49, il faut:
+desserrer les boulons a vis 4a;
*en serrant/dévissant les boulons a vis 4b, régler la course de la butée 4;
*serrer les boulons a vis 4a.

Pour régler la force de serrage de la butée 4, il faut:
«deéplacer la poignée de serrage 50 en position basse;
«en serrant/dévissant les boulons a vis 4c, régler la force de serrage de la butée 4.



Apres réglage, assurez-vous que la butée 4 se déplace librement le long des dlissieres de
guidage 49 avec la poignée de serrage 50 releveée.

10.2 Montage de la machine-outil A A
Préparez une surface lisse stable horizontale libre d'objets étrangers et placez-y la machine-
outil. I est recommandé de fixer la machine-outil avec une assemblée boulonnée.

La hauteur recommandée des tables de travail de la machine-outil est de 850+950 mm du
niveau du sol.

Verifiez I'intégrité des pieces; la sécurité de montage; le serrage et le verrouillage de tous les
boulons, les vis et les écrous; I'absence de dommages du cordon d'alimentation, de la fiche et
de la prise; la présence des glissieres de sécurité.

10.3 Démarrage de la machine-outil

Le démarrage de la machine est effectué a I'aide de l'interrupteur 17 (Ill.1) apres la préparation
et l'ajustement pour effectuer le type de traitement requis. L'interrupteur est situé sur le
panneau de commande rotatif 22.

Pour changer la position, il est nécessaire de desserrer la vis moletée 35, tourner le panneau
de commande rotatif avec l'interrupteur dans une position pratique et le fixer a nouveau avec
la vis moletée 35.

Le déemarrage de la machine se fait par la pression sur le bouton vert, l'arrét est effectué par la
pression sur le bouton rouge.

Le temps de démarrage de la machine-outil ne dépasse pas 10 secondes. Si la machine-outil
ne démarre pas, éteignez-la. En cas d'échec de démarrage, recommencez la procédure de
démarrage en 1 minute au moins.

10.4 Conditions d'utilisation normale de la machine-outil

'avancement a main dans des conditions de fonctionnement normales de la machine lors du
traitement du bois mi-dur a la profondeur et a la largeur maximales en un seul passage est de
1,5 m/min lors du rabotage et de 1 m/min lors du sciage.

En cas d'éjection des copeaux insatisfaisante et de blocage du canal d'éjection des copeaux de
la machine, il est nécessaire d'utiliser un dispositif d'évacuation des copeaux d'une capacité d'au
moins 900 m3/h. Pour le raccordement de ce dispositif, la protection 33 est utilisée (ill.1).

11. OPERATIONS DE BASE

11.1 Rabotage de surface, de bordure et rabotage angulaire (rabotage de bord)
Avant de commencer le travail, préparez et ajustez la machine-outil:

*montez les tables de rabotage;

« deéfinissez la profondeur de rabotage;

*montez la cloture;

e montez la cl6ture combinée (s'il le faut);

»montez le dispositif de serrage (s'il le faut).

position la plus basse jusqu'a ce que la fleche de l'indicateur s'aligne avec la
ligne « min » sur l'échelle de profondeur de coupe 37 (ill.1). Assurez-vous de fixer
cette position avec ['écrou moletées 18.

n Pour passer en mode rabotage, il est nécessaire d'abaisser le lame de scie a la



A

11.1.1 Montage des tables de rabotage
Pour installer des tables de rabotage, il faut (ill.6):
«desserrer les 'écrous moletées 26;
sen déplacant les poignées de levier 40 et 41 vers le bas, abaisser les tables de
rabotage;
«fixer la table de rabotage de réception 24 dans la position la plus basse avec I'écrou
moletées 26;
«déplacer la table de rabotage d'alimentation 25 a la profondeur de rabotage requise
(0=3 mm), en alignant l'indicateur 42 avec la valeur requise sur I'échelle 43;
«fixer la table d'alimentation 25 dans cette position en serrant I'écrou moletées 26.

11.1.2 Utilisation de I'appareil de protection de I'arbre porte-outils

L ‘appareil de protection de l'arbre porte-outils 8 concu pour couvrir la partie de l'arbre
porte-outils rotatif qui n'est pas dans la zone de coupe (partie non active de I'arbre
porte-outils) pendant le fonctionnement de la machine.

Pour installer I'appareil de protection de l'arbre porte-outils il faut:
«fixer le patte-suport 9 a l'aide des vis 29 et des rondelles 28;
«insérer lappareil de protection de l'arbre porte-outils 8 entre les crochets du patte-
suport 9;
+avancer l'appareil de protection sur le plan de la table de rabotage de réception 24
et fixer avec les vis moletées 52.

Pour déplacer I'appareil de protection de I'arbre porte-outils 8 dans la position souhaitée,
il faut:
s desserrer les vis moletées 52;
déplacer l'appareil de protection de |'arbre porte-outils 8 le long de I'arbre porte-
outils, dans le sens des fleches sur l'appareil de protection;
s serrer les vis moletées 52.

A la fin du travail et pendant les pauses du travail, l'appareil de protection de
l'arbre porte-outils 8 doit recouvrir complétement l'arbre porte-outils.

11.1.3 Utilisation de la butée lors du rabotage

La butée 4 est destinée a orienter la piece a usiner par rapport a l'arbre porte-outils et
assure son mouvement rectiligne. La butée peut étre installée soit perpendiculairement
a la table, soit sous I'angle.

L'installation de la butée est décrite a la clause 10.1.3.

Pour regler la butée 4 sous I'angle, il faut desserrer la fixation des deux vis moletées
34, regler la butée sur I'échelle d'angle d'inclinaison 44 a I'angle requis, serrer les vis
moletées 34.

Pour un réglage rapide et précis des valeurs extrémes, des butées sur les échelles
réglables de I'angle d'inclinaison 44 sont utilisées. Les échelles se reglent a I'aide de
coude a 90° et 45°, suivies d'une fixation avec des vis 44a (ill. 6).

11.2 Sciage longitudinal, transversal et sous I'angle
Avant de commencer le travail, il faut préparer et régler la machine.

La

préparation et le reglage comprennent:
«installation de table de scie;
«réglage de la profondeur de coupe.

Installer la butée 4 comme illustré a lill. 5. La butée 4 peut étre installée aussi bien
perpendiculairement a la table de la scie que sous I'angle.



11.2.1 Installation de table de scie
Pour l'ajustagde de table lors du sciage, il faut (ill. 7):

e retirer le patte-suport 9 et l'appareil de protection de I'arbre porte-outils &;

«desserrer les I'écrous moletées 26;

»mettre la table de rabotage d'alimentation 25 et la table de rabotage de réception 24 a
I'aide des poignées de levier 40 et 41, au méme niveau que la table de scie 23 de telle
maniere que l'indicateur 47 pointe vers la valeur « close » sur I'échelle 43;

«serrer les I'écrous moletées 26.

11.2.2 Réglage de la profondeur de coupe

A La profondeur de coupe ne peut étre réglée que lorsque les tables de rabotage
sont réunies et recouvrent complétement l'arbre porte-outils.

Le réglage de la profondeur de coupe s'effectue comme suit (ill. 8):
«desserrer I'écrou moleté 18 pour permettre au lame de scie de se déplacer;
+a laide de la poignée 13, déplacez le lame de scie de haut en bas et réglez la
profondeur de coupe souhaitée sur I'échelle 37. Pour relever/abaisser le lame de
scie 32, la poignée 13 doit étre maintenue en position relevée afin de désaccoupler
I'accouplement a engrenage;
«fixer la position de réglage du lame de scie avec I'écrou moleté 18.

11.3 Sciage a travers les fibres sous I'angle avec un dispositif
Le dispositif pour la coupe transversale 47 permet de couper la piece sous l'angle compris
entre -45° et +45° conformément a |'échelle réglable 47a (ill. 9)

Avant de commencer le travall, la glissiere de guidage du dispositif 47 doit étre installée dans
la rainure de la table de scie 23.
Pour régler I'angle du disposirtif, il faut:

«desserrer les vis moletées 47b;

«régler le patte-support 47 a l'angle spécifié sur |'échelle 473;

«serrer les vis moletées 47b.

11.4 Des opérations de fraisage d’extrémité et de forage

Avant de commencer le travail, la machine-outil doit étre préparée et ajustée (image 10):
»monter la fraise a I'extrémité ou la perceuse;
» monter la table de fraise 10;
»monter le support 5.

11.4.1 Montage de fraisage d’extrémité et de forage
Afin d'installer le fraisage d'extréemité et de forage, faites des procédures suivantes:
«joindre et monter les tables de rabotage au niveau de la table de sciage conformément
au sous-point 11.2.1;
«lame de scie inférieure et sécurisée 32 avec I'écrou moletée 18 en position basse « min
» sur I'échelle de profondeur de coupe 37 (ill. 1);
s retirer la cléture de fin de coupe 27 (image 1);
*monter le mandrin de forage 14 sur le fil de I'extrémité de sortie du bloc de coupe;
»monter et fixer le fraiseur de finition 13 requis ou forer dans le mandrin de percage 14;
»monter la cléture de protection 11 et fixer-la avec des vis.

Corps de protecteur de fraise en bout 11 a un capuchon protecteur a ressort 11b qui se
déplace a l'intérieur du corps 11a en appuyant par la piece sur le capuchon dans le sens axial,
en ouvrant la partie travaillante de l'outil.

Lorsque le mandrin de forage est enlevé, il est nécessaire de monter la cléture de
fraise d'extrémité 27 (image 2)



11.4.2 Installation et réglage de la table de fraisage

Installez la table de fraisage 10 comme indiqué sur lillustration 10. Pour ce faire, il faut
dévisser quatre boulons a vis 39 (M8x20). Placez la table de fraisage sur le patte-support 53
et fixez-la avec les boulons a vis 39.

Réglez la table 10 en hauteur par rapport a I'outil. Pour ce faire, abaissez les I'écrous moletées
54. En déplacant la poignée de levier vers le haut/bas, réglez la hauteur souhaitée et serrez
les I'écrous moletées 54.

11.4.3 Installation de la butée

L'alimentation de la matiere a traiter sur la table 10 est réalisée manuellement. Utilisez la
butée 5 pour déplacer la piece en parallele. La butée 5 est fixée avec les vis moletées 12 a la
table 10 a travers les trous filetés existants.

11.5 Fraisage avec des fraises a disque
Pour effectuer I'opération de fraisage, des fraises a disque d'un diametre extérieur de 125 mm
sont utilisées. La largeur de coupe est de 4+10 mm.

Avant de commencer le travail, la machine-outil (figure 11) doit étre préparée et réglée:
»monter le disque de coupe 12 (non inclus dans un ensemble de paquets standard);
»monter la clbture 2;

«definir la profondeur du fraisage.

11.5.1 Installation de fraise a disque
Pour installer une fraise a disque, il faut:
« retirer le protege-lame de scie 2 avec un couteau diviseur 3 (ill.1);
s retirer I'insert de table de scie 30;
« abaisser le lame de scie en position basse;
+deévisser le vis 18a;
« dévisser I'écrou moleté 18;
e retirer la protection de lame de scie 19, en dévissant les vis 21;
«relever le lame de scie 32 en position haute et installer I'écrou moleté 18;
-puis,”é l'aide des clés 7 et 15 (ill. 12) dévisser I'écrou 56 de l'attache de la lame de scie
32 (ill. 13);

A L'écrou 56 a l'assemblage par filet gauche. Le tour de vis se fait dans le sens
antihoraire, le desserage se fait dans le sens horaire, ill. 13.

senlever le lame de scie 32;

«installer la fraise a disque, fixer la fraise a disque a l'aide de I'écrou 56 a lenvers;
«installer la plaquette de fraisage 20 (ill. 12);

«installer la protection de lame de scie 19, fixer-le avec des vis 21;

sinstaller et régler la position de I" insert 30 par rapport a la fraise a disque.

11.5.2 Installation de protége-lame
Pour installer le protege-lame d'une fraise a disque, il faut:
s retirer le protege-lame de scie 2 du couteau diviseur 3 (ill. 1);
«assembler le support vertical 6 avec le crampon du support vertical 36 a I'aide de la vis
moletée 12, comme indiqué sur lillustration 1;
«installer le support vertical 6 dans la fente prévue dans la table de réception et fixer-le
avec la vis moletée 12.
«installer le protege-lame de scie 2 sur le crampon du support vertical 36 et fixer-le avec
la vis spéciale 45 et I'écrou 46;
s régler la hauteur du protege-lame en déplacant le crampon du support vertical le long
du support vertical 6.



11.5.3 Réglage de profondeur de fraisage
La profondeur de fraisage de disque de coupe est réglée de la méme maniere que la
profondeur de la lame de scie (sous-point 11.2.2).

L'échelle de profondeur de fraisage 38 est située sur le coté droit de la protection 19.

11.6 Utilisation du dispositif de serrage

Le dispositif de serrage 17 (images 19, 20) est congu pour un traitement sir des matieres
d'ceuvre d'au moins 60 mm d'épaisseur. 1l est fourni démonté. L'assemblage du dispositif de
serrcaj}g”e est effectué selon l'image 20. Pour fixer le dispositif de serrage, utilisez les vis 69 et les
rondelles 69a.

Images 20. Dispositif de serrage: 18 — bloc de ressort, 19 — support droit,
20 - support gauche, 21 - axe de rotation, 65 — axe de serrage, 66 — poignée de serrage,
68 — écrou, 68a — rondelle élastique.

12. ENTRETIEN TECHNIQUE ET REPARATION

Afin de maintenir la machine-outil en bon état technique constant et la préparation au travail
I'entretien technique de chaque période de travail a lieu - ETCPT.

ETCPT — I'entretien technique de chaque période de travail comprend:
«examen visuel;
«vérification du montage des couteaux de rabotage;
* nettoyage de la machine-outil.

L'examen visuel comprend: la vérification du cable, I'intégrité des cldtures protectrices.

L'intégrité de I'outil de coupe est vérifiée visuellement et sa fixation est vérifiée a I'aide des clés
incluses dans le kit de la machine.

Le nettoyage consiste a enlever d'une brosse ou d'un aspirateur de la poussiere, des copeaus,
de la sciure de bois des surfaces et des pieces de machines.

La réparation de la machine-outil se fait uniquement par les centres de services spécialisés.

12.1 Installation et réglage des couteaux a raboter
Le réglage est assuré par une installation séquentielle de chaque couteau.

Tout d'abord, il est nécessaire de libérer le couteau 64 en desserrant les vis de serrage 61
Jjusqu'a I'état de mouvement libre (ill.14) a l'aide de la clé hexagonale 57.

En serrant/dévissant les vis 62 avec la clé hexagonale 58 régler les couteaux 64 de maniere a
ce que la pointe du couteau touche Iégérement la regle de controle A, installée sur la table de
rabotage de réception 24 (ill.15).

Fixer le couteau en serrant les vis de serrage 61. Aprés le serrage final des vis, il est nécessaire
de vérifier la bonne installation du couteau, si nécessaire, répéter l'installation du couteau.

Les couteaux correctement installés lors de la rotation de l'arbre porte-outils doivent Iégerement
(jusqu'a 0,1 mm) toucher le bord inférieur de la regle A (ill.15) par l'aréte coupante.

12.2 Affiitage et remplacement des couteaux de rabotage
Il est nécessaire d'afflter ou de remplacer périodiquement les couteaux de rabotage (image 17)
lorsqu'ils sont brusques.



Le tranchant du couteau doit étre pointu et exempte de déformations, d'indentations, de
sillons et de fissures.

Lors du montage des nouveaux couteaux, en remplacant les pieces de fixation et apres
I'affGtage, la difference de poids d'un ensemble de couteaux avec les détails de leur fixation
ne doit pas dépasser 1 gramme. L'adaptation de la différence de poids total est réalisée par
lenlevement du métal des arétes de couteau.

Dans le cas de replacement (réglage) des couteaux de rabotage pour la conservation de
l'intégrité des vis et filetage d'arbre de rabotage avant le détachement il faut faire I'affaissement
des vis (un coup sur un bouchon de vis par un marteau d'un bat hexagonal), image 17. Cela
est nécessaire pour éliminer la tension dans la partie filetée des vis. En cas de décrochement
d’hexaedre (« léchage » des limites), il faut enfoncer un bat T-27 TORX dans louverture de vis
d'étoile et dévisser la vis. Par la suite, les vis pareilles doivent étre remplacées par des vis nouvelles.

12.3 Lame de scie
Il est recommandé d'utiliser des lames de scie pastillés au carbure pour cette machine.

Il est nécessaire de respecter le sens de rotation lors de l'installation du lame de scie. Le sens
des dents du lame de scie doit correspondre au sens de la fleche sur la protection 2 du lame
de scie 32 (ill. 1).

L'enlevement du plateau de scie lame de scie est décrite dans la clause 11.5.1.

12.3 Remplacement de la courroie de transmission
Pour remplacer la courroie de transmission, faites des procédures suivantes:
*enlevez la lame de scie;
enlevez la partie arriere du boitier de lame de scie 19 (image 1)
srelachez la tension de la courroie 65 (image 18), en tirant le moteur 67 en haut ou en
retirant le ressort de traction 65;
* montez une nouvelle courroie;

«assemblez le systeme dans un ordre inverse.

13. DEFAUTS EVENTUELS ET MESURES CORRECTIVES

La liste des défauts éventuels et des mesures correctives est présentée sur le tableau 5.

Tableau 5

Nom de mauvais
fonctionnement, ses | Raisons possibles Moyen de correction
signes

, : ) Verifier la tension de la ligne
I n'y a pas de tension dans la ligne . - :
. - électrique avec tout autre appareil
électrique

La machine-outil électroménager en bon état

branchée ne parvient 1In'y a pas de contact entre la prise et Eliminer le dysfonctionnement ou
pas a démarrer la fiche du cordon de connexion remplacer la fiche

Eliminer le dysfonctionnement ou
remplacer l'interrupteur

La machine-outil est surchargée avec Réduire I'approvisionnement en
un approvisionnement intensif matieres traitées

Linterrupteur est défectueux

Le moteur électrique
est en surchauffe

Le bois est trop humide Remplacer la matiere doeuvre




Le moteur fonctionne
mais le bloc de coupe
ne tourne pas

La courroie est déchirée

Remplacer la courroie

La machine-outil qui
fonctionne génere une
forte vibration

Les couteaux sont choisis et montés
incorrectement

Adapter les couteaux et les pieces de
fixation selon le poids et ajuster leur
position

La lame de scie est déformée

Remplacer la lame de scie

Lors du
fonctionnement la
machine-outil sest
arétée soudain

IIn'y a pas de tension

Vérifier la tension

Le protecteur thermique a réagi

Refaire le démarrage de la machine-
outil dans 15-20 minutes

Le lame de scie ne
monte pas

Vous ne maintenez pas le bouton de
réglage de la profondeur de coupe 13
(ill. 1) en position relevée

Maintenez le bouton de réglage de la
profondeur de coupe lors du levage/
abaissement du lame de scie

14. PRINCIPES DE STOCKAGE

Les machines-outils sont congues pour le stockage dans des locaux fermés ou autres locaux
avec une ventilation naturelle sans conditions climatiques artificiellement controlées, ou les
variations de température et d'humidité dair sont sensiblement inférieures en comparaison
avec celles en plein air (tels que les entrepots en pierre, en béton, en métal avec isolation
thermique et d'autres entrepdts situés dans les régions avec un climat tempéré et froid).

En cas de stockage il est nécessaire de prendre en compte les exigences d'étiquetage indiquées
sur I'emballage individuel.

Gardez la machine-outil hors d'atteinte des enfants.

15. PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT

Il est interdit de jeter la machine-outil et ses pieces ensemble avec des ordures ménageres.

Des pieces de la machine-outil en aluminium et en plastique sont marquées ce qui permet de
faire leur tri et leur recyclage.

Les appareils et les accessoires de la machine-outil désuets doivent étre rendus pour le
recyclage des déchets respectueux de I'environnement.

16. TRANSPORT

Le transport des machines-outils se fait dans des véhicules fermés.

L'emballage de transport individuel prévoit la portabilité de la machine-outil a deux, en utilisant
les poignees qui sont disponibles dans lemballage.

Lors du transport il faut respecter les exigences des indications sur I'emballage individuel.

Pour transporter la machine sans emballage, utilisez le guide transversal gauche 49 et le guide
transversal droit 49 (ill. 1) et la base a roulettes BELMASH PK-1.



GARANTIE

L'Usine Fabricant garantit le fonctionnement normal de la machine dans un délai de 12 mois a
compter de la date de vente par lorganisation commerciale, sous réserve de I'utilisation et du
stockage conformément a la présente instruction.

La date de vente doit étre marquée dans le certificat d'acceptation et dans les bons de garantie.
En l'absence de marque de l'organisation commerciale, la durée de la garantie est calculée a partir
de la date de sortie de la machine par le Fabricant.

Aucune réclamation de qualité nest acceptée sans présentation du talon de garantie Pour les réparations
sous garantie, le propriétaire doit envoyer la machine avec lapplication de cette instruction dexploitation
dans un atelier de garantie dans un emballage de transport rigide, assurant la sécurité du produit.

Au cours de la période de garantie, le dépannage de la faute du Fabricant est effectué gratuitement
par les ateliers de garantie. Apres la réparation de la machine, le talon de garantie reste dans I'atelier.

Liste des dommages de la machine, en raison desquelles les obligations de garantie sont retirés:

» dommages mécaniques, dommages causés par des environnements agressifs, des
températures élevées, des objets étrangers a l'intérieur;

* la machine a été démontée par le consommateur;

« travail avec la surcharge;

* auto-remplacement des nceuds, pieces, modification de la structure;

» dommages résultant d'un stockage incorrect (corrosion des pieces métalliques), d'une
forte pollution et d'une utilisation négligee;

* en cas de panne en raison d'une surtension ou d’'une mauvaise connexion de la machine
au secteur;

« utilisation de la machine hors sa destination.

. icorsdde I'apparition des défauts causés par la force majeure (accident, incendie, inondation,
oudre etc.).

Les relations entre le consommateur et le fabricant lors des défauts identifiés du produit se réglées
font conformément a la Loi «Sur la protection des droits des consommateurs».

La durée de vie de la machine est d'au moins cing ans, sous réserve des conditions d'utilisation et
dentretien régulier.

Liste des pieces non couvertes par la garantie:
* lame de sciage;
« courroies d'alimentation;
* couteaux de rabotage;
« capuchons plastiques et clotures.

SARL collective “Usine Belmash”
Slavgorodskiy proezd, 37, 212000, v. Moguiliov, République du Bélarus
info@belmash.by



Szanowny kliencie!

Gratulacje z nabycia obrabiarki Belmash.
JesteSmy pewni, nabyty produkt spetni Paristwa oczekiwania i bedziecie Paristwo
zadowoleni z dokonanego wyboru.

Stata kontrola jakosci, surowe wymagania wobec dostawcéw surowcow, nowoczesny
sprzet i kompetentni specjalisci pozwalajg nam miec pewnosc co do jakosci
produkowanych obrabiarek.

Biorgc pod uwage wysokgq jakos¢ naszych produktow,
postanowiliSmy przedtuzyc okres gwarancji!

Wypetnij kwestionariusz na naszej stronie internetowej www.belmash.by
{ uzyskaj dodatkowy bezptatny rok gwarancji* na nasze obrabiarki!

* Oferta obejmuje produkty z wazng gwarancjq.

Z szacunkiem, zesp6t pracownikéw
JLLC Belmash Factory.
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Dana instrukcja obstugi opisuje zasady eksploatacji obrabiarkii zasady bezpiecznego korzystania
7 urzadzenia.

Przed rozpoczeciem pracy obrabiarki nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcja obstugi.

W przypadku naruszenia zasad bezpieczenstwa praca z obrabiarka moze stanowi¢ zagrozenie dla
zycia i zdrowia cztowieka. Niebezpieczne czynniki: hatas, wibracje, pyt, opitki, prad.

Przestrzeganie zalecen i zasad opisanych w niniejszej instrukcji obstugi zapewnia bezpieczenstwo
podczas pracy i pomaga uniknac problemow zwigzanych z obstuga obrabiarki.

Instrukcja obstugimoze nie uwzglednia¢ niewielkich zmian konstrukcyjnych obrabiarki wprowadzonych
przez producenta po wydaniu niniejszej instrukgji obstugi, a takze moze nie zawiera¢ informadji
dotyczacych dodatkowych czesci obrabiarki i dokumentacji dotyczacej eksploatacji tych czesci.

1. DEKLARACJA ZGODNOSCI EC/EEA

Wspdlna spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig ,Belmash factory” informuje, ze obrabiarka
wielofunkcyjna BELMASH SDM-2000, BELMASH SDM-2200, BELMASH SDM-2500, sa zgodne
7 nastepujacymi dyrektywami UE wraz z ich zatgcznikami:

2006/42/EC Machinery (MD)

2004/30/EC  Electromagnetic Compatibility (EMC)

2011/65/EU  Restriction of Hazardous Substances (RoHS)

Podstawe spetnienia standardow Unii  Europejskiej stanowi zgodno$¢ ze standardami
uwzglednionymi ponizej:

EN 61029-1:2009+A11:2010;EN 61029-2-1:2012;EN 61029-2-3:2011;

EN 62233:2008 (incl. Corr: 2008); EN 55014-1:2017; EN 55014-2:2015;EN 61000-3-2:2014;

EN 61000-3-3:2013+A1:2018; EN 61000-3-11:2017; IEC 62321-1:2013, EN 62321-1:2013,

[EC 62321-2:2013, EN 62321-2:2014, IEC 62321-3-1:2013, EN 62321-3-1:2014, IEC 62321-4:2013,
EN 62321-4:2014, [EC 62321-5:2013, EN 62321-5:2014, [EC 62321-6:2015, EN 62321-6:2015,

[EC 62321-7-1:2015, EN 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017,EN 62321-7-2:2017

c € 01/343

Odpowiedzialny za dokumentacje techniczng - Dyrektor D. W. Szorikow
Adres producenta:

JLLC Belmash factory, 212000 Biatorus, Mohylew, Stawgorodski przejazd 37
Place and date: Minsk, Belarus 27.06.2019

Dyrektor _(*[>. km H D. W. Szorikow

Z Certyfikatem zgodnosci mozna zapoznac sie pod adresem:
JLLC Belmash factory, Stawgorodski przejazd 37, Biatorus, 212000, Mohylew.



2.

PRZEZNACZENIE OBRABIARKI

Obrabiarka przeznaczona jest do indywidualnego uzytku domowego.

Obrabiarka przeznaczona jest do obrobki drewna i materiatéw drewnopodobnych (sklejka,
ptyty widrowe). Urzadzenie przeznaczone jest takze do pitowania, frezowania, wiercenia w
celu nadania materiatowi odpowiedniej formy i rozmiaru. Obrabiarka wyposazona jest w
system recznego podawania materiatu.

Nie nalezy wykorzystywa¢ obrabiarki do celéw nieopisanych w niniejszej instrukgji. Na
obrabiarce nie nalezy obrabiaC metali, materiatow azbestocementowych, kamienia i innych
podobnych materiatow, a takze miekkich materiatéw plastikowych i gumo pochodnych.

Przy odpowiednim ustawieniu maszyny na obrabiarce mozna wykonac nastepujace rodzaje obrobki:
« struganie na ptaszczyznie lub krawedzi;
« struganie pod katem (po krawedzi);
* rozpitowywanie wzdtuz i w poprzek wiokien;
« rozpitowywanie wzdtuz wiokien pod katem przy pomocy listwy kierunkowej;
* rozpitowywanie poprzek wtokien pod katem z pomoca uchwytu;
« frezowanie przy pomocy frezéw tarczowych;
« frezowanie przy pomocy frezéw trzpieniowych;
* wiercenie.

OGOLNE INFORMACJE

Obrabiarka moze by¢ wykorzystywana do pracy na otwartej przestrzeni pod zadaszeniem, w
zamknietych pomieszczeniach z wyjatkiem pomieszczen mieszkalnych.

Warunki klimatyczne eksploatadji:
* wysokos$¢ nad poziomem morza — do 1000 m;
« temperatura powietrza od plus 5 do plus 40°C;
* wilgotnos$¢ powietrza — nie wiecej niz 80%, przy temperaturze powietrza plus 20°C.

Nie nalezy korzystac¢ z maszyny podczas deszczowej pogody, mgty, opaddw $niegu, silnego
wiatru, burzy.

Zasilanie obrabiarki: jednofazowa sie¢ pradu zmiennego z uziemionym przewodem.

Obrabiarki BELMASH SDM-2200 i BELMASH SDM-2500 powinny by¢ wykorzystywane w
sieciach elektroenergetycznych z okreslonym oporem zespolonym zmax=0,354 omow.

Uzytkownik powinien uzgodni¢ z organami nadzoru energetycznego nominalng obcigzalnos¢,
odpowiednia dla powyzszych modeli obrabiarek.
Rodzaj silnika — asynchroniczny, jednofazowy, z kondensatorem grzejnym, z rozruchem S6-40%.

Maksymalne natezenie dzwieku wynosi 80 dB i 90dB.

Maszyna ma niskg aktywnos¢ wibracji. Catkowita wartos¢ drgan jest mierzona zgodnie z
punktem 13.3 normy EN 61029-1 i nie przekracza 2,5 m/s”.

Obrabiarka posiada wbudowany system odtaczenia od Zrodta zasilania podczas przegrzania
silnika asynchronicznego. Obrabiarke mozna powtérnie wiaczy¢ po ostygnieciu do temperatury
panujacej na zewnatrz.

Dla podtaczenia zewnetrznego wyciggu do zbierania pytu i odpaddw ciecia obrabiarka posiada
trzy nasadki:



Zewnetrzny wyciag przeznaczony jest do usuwania odpaddw ciecia.
Sredni okres pracy obrabiarki wynosi nie mniej niz 5 lat.
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Miesiac, rok

Numer porzadkowy

* nasadka o $rednicy 63 mm na ostonie do usuwania widrow podczas strugania, rys. 1;
* nasadka o srednicy 38 mm na ostonie 30 tarczy pitujacej
* nasadka o $rednicy 28 mm na przegrodzie 29 tarczy pitujacej

Artykut produkcji pilarki
4. PODSTAWOWE PARAMETRY
Podstawowe parametry urzadzenia umieszczone sg w tabeli 1.
Tabela 1
Parametry

N2 | Nazwa parametru BELMASH BELMASH BELMASH
SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500

1 Maksymalna _§z§rokoéé strugania podczas 230 250 270

Jjednegoprzejscia, mm
5 Zakr.e,s g}ebokos'ci strugania podczas jednego 0:3 0-3 0-3
przejscia, mm

3 Maksymal.na grubqéc’ maperia’ru dociskanego 65 65 65
przez zacisk, nie wiecej niz, mm

4 Nominalna $rednica tarczy pitujacej, mm 250 280 315

5 Nominalna $rednica frezu tarczowego, mm 125 125 125

6 Srednica otworu nasadowego tarczy pitujacej/ 30 30 30
frezu tarczowego, mm

5 Maksymalna s;ergkoéc’ materiatu cietego za 240 260 280
pomoca podzielnicy, mm

8 Zakres gtebokosci ciecia, mm 0+85 0+100 0+117

9 Srednica frezu trzpieniowego/wiertta, mm 6+12 6+12 6+12

10 Zakres katéw rozpitowywania w;d%uz w’rékierj i 0-45 0-45 045
strugania przy pomocy prowadnicy, w stopniach

11 Zakres katow rozpitowywania ppprzek widkien 4545 45245 45245
przy pomocy uchwytu, w stopniach

12 | Nominalny rozmiar stotu do pitowania, mm 732x456 802x492 872x532

13 | Nominalny rozmiar stotu do strugania, mm 760x247 830x267 900x287

14 | Nominalny rozmiar stotu do frezowania, mm 470x190 470x190 470x190

15 Nominalnavczest.otliwtoéé obrotu \.N?qu Z nozami 7700 7700 7700
tarczowymi na biegu jatowym, min™

16 Nominalna czestotliwosé obrotu tarczyvpifujacej i 2850 2850 2850
frezu tarczowego na biegu jatowym, min

17 | Moc znamionowa, Wat 2000 2200 2500

18 Napiecie znamionowe, V 230 230 230

19 | Czestotliwo$¢ znamionowa sieci zasilajacej, Hz 50 50 50

20 | Wymiary, DixSzerxWys, mm 888x625x445 960x660x460 1030x680x512
Wymiary instalacyjne, D1 xWys1 (minimalny

21 rozmiar powierzchni wymaganej do ustawienia 430x206 430%x226 441x246
maszyny, mm)

22 | Waga obrabiarki z czg$ciami sktadowymi, kg 64/68 68/72 73/77
Maksymalne dopuszczalne odchylenia rozmiaréw liniowych i kqgtowych i masy nie powinny przekraczac +5%
Maksymalne dopuszczalne odchylenie ilosci obrotéw nie powinno przekraczac +10%

Maksymalne dopuszczalne odchylenie znamionowego napiecia nie powinno przekracza¢ +10%




Tabela 2

Oznaczenie tozyska Podstawowe wymiary Miejsce instalacji Tlos¢, szt.
Obrotowa rolka podawania 2
80104 20x42x12
Wat nozowy 2
Tabela 3
Nazwa Oznaczenie Tlos¢, szt.
Pasek wieloklinowy 8PJ508 1

Obrabiarka zgodnie ze standardami doktadnosci musi spetnia¢ nastepujace wymagania:

1) tolerancja ptaskosci powierzchni roboczej prowadnicy - 0,5 mm, wypukfosc jest

niedopuszczalna;
2) tolerancja ptaskosci powierzchni roboczej blatu do strugania - 0,5 mm, wypukfosc jest
niedopuszczalna;
3) tolerancja réwnolegtosci powierzchni roboczych blatéw - 0,5 mm na dtugosci blatu
odbiorczego, niedopuszczalne jest pochylenie powierzchni roboczych blatéw w kierunku
watu nozowego;
4) tolerangja rownolegtosci powierzchni watu nozowego i powierzchni blatu odbiorczego - 0,3 mm;
5) tolerancja ptaskosci blatu do pitowania - 1,6 mm.

5. ZAWARTOSC DOSTARCZONEGO ZESTAWU

Zawartosc¢ zestawu znajduje sie w tabeli 4.

Tabela 4
Pozycja Liczba, sztuk
Nr. rysunek' Nazwa elementu BELMASH BELMASH BELMASH
SDM-2000 SDM-2200 SDM-2500
Mechanizmy, przyrzady, obramowania
1 |Rys. 1 Wielofunkcyjna obrabiarka do drewna 1 1 1
5 Pozycja 2, 3, 45, Ostona tarczy pitujacej w zestawie z 1 1 1
46, rys. 1 nozem rozklinowujacym

3 |Pozycja4, rys. 1 Listwa prowadnicy 1 1 1

4 |Pozycja 5, rys. 1 Listwa prowadnicy 1 1 1

5 |Pozyda 6, rys. 1 Uchwyt pionowy 1 1 1

6 |Pozycja 7, rys. 1 Klucz oczkowy 1 1 1

7 |Pozycja 8, rys.1 | Ostona watu nozowego 1 1 1

8 |Pozycja 9, rys. 1 Wspornik ostony watu nozowego 1 1 1

9 |Pozycja 10, rys. 1 | Blat do frezowania 1 1 1

10 |Pozycja 11, rys. 1 | Zabezpieczenie frezu trzpieniowego 1 1 1

11 |Pozycja 12, rys. 1 | Pokretto plastikowe 4 4 4

12 |Pozycja 15, rys. 1 | Klucz ptaski 1 1 1

13 |Pozycja 16, rys. 1 | Popychacz 1 1 1

14 |Pozycja 20, rys. 1 | Wktadka do frezowania 1 1 1

15 Pozycja 33, rys. 1 | Ostona _dla wyrzucania wioréw podczas 1 1 1

strugania
16 |Pozycja 36, rys. 1 | Wspornik uchwytu pionowego 1 1 1
17 |Pozycja 47, rys. 1 | Urzadzenie do pitowania poprzecznego 1
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2 BELMASH'

Poz. 17, rys. 19 Przyrzad dociskajacy
Poz. 18, rys. 20 Blok sprezynowy 1 1 1
Poz. 19, rys. 20 Podpora prawa 1 1 1
Poz. 20, rys. 20 Podpora lewa 1 1 1
Poz. 21, rys. 20 O$ obrotowa 1 1 1
18 |Poz. 65, rys. 20 05§ zaciskowa 1 1 1
Poz. 66, rys. 20 E’okret%o 1 1 1
Poz. 69, rys. 19 Sruba M5x12 4 4 4
Poz. 68, rys. 20 Nakretka M8 2 2 2
Poz. 69a, rys. 19 | Podktadka sprezynowa 5 4 4 4
Poz. 68a, rys. 20 | Podktadka sprezynowa 8 2 2 2
Wyroby standardowe
19 |Poz. 32, rys. 1 Tarcza do ciecia 250x3,2/1,8x30mm 24T 1
20 |Poz.32,rys. 1 Tarcza do ciecia 280x3,2/2,2x30mm 24T 1
21 |Poz.32,rys. 1 Tarcza do ciecia 315x3,2/2,2x30mm 24T 1
22 |Rys. 16 Noze do strugania 230x2x20 mm 2
23 |Rys. 16 Noze do strugania 250x2x20 mm 2
24 |Rys. 16 Noze do strugania 270x2x20 mm 2
25 |Poz. 14, rys. 1 Uchwyt wiertarski 13-M12x1,25 1 1 1
26 |Poz. 58, rys. 1 Klucz szesciokatny 3 mm DIN 911 1 1 1
27 |Poz.57,rys. 1 Klucz szesciokatny 4 mm DIN 911 1 1 1
28 - Czesci mocujace 1 zestaw 1 zestaw 1 zestaw
Dokumentacja
29 | - | Instrukcja obstugi 1 1 1




6. ELEMENTY PODSTAWOWE

1 — korpus obrabiarki
2 — ostona tarczy pitujacej
3 — ndéz rozklinowujacy
4 — listwa prowadnicy
5 — listwa prowadnicy
6 — uchwyt pionowy
7 = klucz oczkowy
8 — ostona watu nozowego
9 — wspornik ostony watu nozowego
10 - blat do frezowania
11 — zabezpieczenie frezu trzpieniowego
12 — pokretta
13 — raczka regulagji gtebokosci pitowania
14 — uchwyt wiertarski
15 — klucz ptaski
16 — popychacz
17 — przetacznik
18 — nakretka mocowania tarczy
pitujacej
18a — wkret M5x12
19 — ostona tarczy pitujacej
20 — wktadka do frezowania
21 - $ruby do mocowania ostony tarczy
pitujacej
22 — obrotowy panel sterowania
23 — blat do pitowania
24 - blat do strugania odbiorczy
25 — blat do strugania podawczy
26 — nakretka
27 — ostona konca watu
28 — podktadka sprezysta 5
29 — wkret M5x12
30 — wkiadka blatu pitujacego

31 — nakretka M8

32 —tarcza pitujaca

33 — ostona dla wyrzucania widréw
podczas strugania

34 — pokretto

35 — pokretto

36 — wspornik uchwytu pionowego

37 — skala gtebokosci ciecia

38 — skala gtebokosci frezowania

39 - $ruba M8x20

40 — uchwyt—dzwignia blatu podawczego

41 — uchwyt—dzwignia blatu odbiorczego

42 — wskaznik gtebokosci strugania

43 — skala gtebokosci strugania

44 — skala kata nachylenia

45 — wkret specjalny

46 — nakretka M5

47 — urzadzenie do pitowania
poprzecznego

48 — skala szerokosci pitowania

49 — prowadnica

50 — rgczka zaciskowa

51 — piyta dociskowa

52 — pokretto gwiazdowa

53 — wspornik

54 — nakretka

55 — uchwyt—dZwignia blatu
do frezowania

56 — nakretka mocowania tarczy pitujacej

57 - klucz imbusowy; s = 4 mm

58 — klucz imbusowy; s = 3 mm



7. ZASADY BEZPIECZENSTWA

A Przed przystapieniem do pracy zapoznaj sie z zasadami bezpieczenstwa.
Przestrzegaj wszystkich wskazan niniejszej instrukgji

Przystepujac do pracy na obrabiarce nalezy by¢ w dobrej kondydji fizycznej, posiada¢ umiejetnosci
obstugiwania sie ww. urzadzeniem i by¢ Swiadomym stopnia trudnosci uzywania ww. urzadzenia. Z
urzadzenia moga korzystac tylko osoby petnoletnie, ktore zapoznaty sie z niniejsza instrukdja obstugi.

ZABRANIA SIE:
* pracowac pod wptywem alkoholu, narkotykéw, i innych srodkéw odurzajacych;
* uzywac obrabiarki w warunkach deszczowych i wilgotnych, a takze na zewnatrz podczas
opaddw sniegu lub deszczu;
* pozostawiac obrabiarke podtaczona do sieci zasilania bez nadzoru;
« udostepniac obrabiarke osobom nie posiadajacym uprawnien do jej obstugi;
* uzywac obrabiarki do celow nieprzewidzianych w danej instrukgji;
« obrabia¢ na obrabiarce metale, materiaty azbestocementowe, kamien, plastik, gume.

ZABRANIA SIE pracowa¢ na maszynie w przypadku wystgpienia ktorejokolwiek z ponizej
wymienionych usterek:

* uszkodzenie wtyczki, kabla;

* uszkodzenie obwodu uziemionego;

* pojawienie sie zapachu, charakterystycznego dla palacej sie instalagji lub dymu;

* awarii wytacznika;

* pojawienie sie zwiekszonego hatasu, szumu, wibracji;

« uszkodzenie lub pojawienie sie peknie¢ w elementach korpusu, oston, obudowy.

Obrabiarka powinna by¢ wytaczona za pomoca wytacznika przypadku nagtego unieruchomienia
(podczas zaklinowania ruchomych elementéw itp.). Wytacznik w czasie przerwy od pracy
powinien by¢ zakryty pokrywa.

Do podtaczenia obrabiarki niezbedny jest automatyczny bezpiecznik lub bezpiecznik topikowy
z pradem znamionowym zuzycia 16A.

Obrabiarka powinna by¢ odtaczana od sieci zasilania przy pomocy wtyczki:
* podczas wymiany czesci (tarczy, nozy itp.), podczas montazu oraz regulacji dodatkowych
elementow;
* podczas przenoszenia obrabiarki w inne miejsce;
* podczas przerwy w pracy, po zakonczeniu pracy;
* podczas naprawy technicznej;
* podczas usuwania widrow, trocin.

Kabel elektryczny powinien by¢ zabezpieczony przed przypadkowym uszkodzeniem (zaleca
sie podwiesza¢ kabel). Zabrania sie bezposredniego zetkniecia kabla z goracymi oleistymi
powierzchniami.

Podczas pracy na zewnatrz nalezy uzywac specjalnego kabla przeznaczonego do pracy na
odkrytej powierzchni.

Nalezy zwraca¢ uwage czy w obrabianym materiale nie ma gwozdzi i innych obcych przedmiotow.
Nie nalezy zaktadac zbyt luznej odziezy i bizuterii. Moga one bowiem zosta¢ wciggniete przez
ruchome czesci obrabiarki. Podczas pracy na zewnatrz zaleca sie korzystanie z rekawiczek i
posiadanie niesliskiego obuwia. Nalezy posiada¢ odziez ochronna i nakrycie gtowy.

Aby praca byta wydajna i bezpieczna tngce czesci urzadzenia powinny by¢ naostrzone i czyste.
Wymieniajac czesci postepuj zgodnie z zaleceniami opisanymi w danej instrukdji.



7.1 Montaz obrabiarki
Nalezy wyciagnac obrabiarke i catg zawarto$¢ kompletu z opakowania.

Aby przygotowac obrabiarke nalezy ustawic jg na stole i przymocowac urzadzenia i ostony,
ktére wchodza w sktad zestawu:

* przy wyborze miejsca pracy nalezy uwzgledni¢ wielkos¢ obrabianego materiatu, kierunek
ich przemieszczania podczas pracy oraz ilos¢;

» obok stotu powinna by¢ wolna przestrzen wynoszgca minimum jeden metr. Nalezy
uwzgledni¢ réwniez przestrzen potrzebng do podawania i odbierania obrabianego
materiatu z uwzglednieniem jego wielkosci i wagi;

* podtoga nie powinna by¢ $liska i nie moga znajdowac sie na niej niepotrzebne rzeczy;

* miejsce pracy powinno by¢ czyste;

* migjsce pracy powinno by¢ dobrze oéwietlone naturalnTym i sztucznym $wiattem. Podczas
uzywania luminescencyjnego oswietlenia powstaje efekt stroboskopowy, przy ktérym
mozna popetni¢ bfad podczas okresdlenia kierunku obrotu ruchomych czesci obrabiarki;

*w pomieszczeniu powinna by¢ odpowiednia cyrkulacja powietrza, tzn. nalezy wietrzy¢
pomieszczenie lub uzywac klimatyzadji;

* nie nalezy pracowa¢ w pomieszczeniach z materiatami tatwopalnymi i pochodzenia
chemicznego;

* w pomieszczeniu nalezy przestrzegac zasad BHP niezbedne jest posiadanie gasnicy.

7.2 Dodatkowe srodki ostroznosci

* dzieci i osoby postronne nie powinny znajdowac sie w strefie roboczej;

* podczas pracy na obrabiarce nalezy zachowac odpowiednig pozycje, nie probuj dosiegnac
przedmiotow znajdujacych sie poza twoim zasiegiem;

* w czasie pracy nalezy unika¢ kontaktu z uziemionymi urzadzeniami (na przyktad: rurociagi,
kuchnie elektryczne, lodowki);

* nie nalezy stac w strefie tarczy pitujacej, nalezy sta¢ z lewej lub prawej strony od niej;

* podczas pracy nalezy by¢ skupionymi uwaznym, nie nalezy korzysta¢ z urzadzenia jesli
Jestes zmeczony;

* nie nalezy uzywac uszkodzonych znieksztatconych tarczy pitujacych, nozy;

« nalezy uzywac tylko tarczy pitujacych, nozy, frezéw i osprzetu rekomendowanego przez
producenta;

* nalezy pamieta¢, ze wybor tarczy pitujacej zalezy od rodzaju obrabianego materiatu;

* nalezy korzystac z noza rozklinowujacego i uzywac go umiejetnie;

* nalezy korzysta¢ z oston zewnetrznych (obudowy) tarczy pitujacej i regulowac jej
potozenie umiejetnie;

* nalezy unikac przecigzania obrabiarki;

* nie nalezy probowac obrabiac zbyt krotkich i cienkich materiatow;

* nalezy wymieniac zuzyta wstawke plastikowa tarczy pitujacej.

7.3 Zagrozenia podczas uzytkowania obrabiarki
Nawet przy prawidtowym uzytkowaniu obrabiarki moga pojawic sie nastepujace zagrozenia:
* niebezpieczenstwo urazu spowodowanego odprysnieciem materiatu;
* niebezpieczenstwo urazu spowodowanego ztamaniem czesci obrabianego materiatu;
« uraz spowodowany nadmiernym hatasem i pytem;
* niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym w przypadku nieprawidtowego
utozenia kabla.

W celu zmniejszenia hatasu, ktéry powstaje w miejscu pracy, nalezy uzywac srodki ochronne dla
aparatu stuchowego (zatyczki do uszu). Dla ochrony aparatu oddechowego nalezy uzywa¢ maski.

Ogodlny czas pracy przy obrabiarce osoby bez srodkow ochrony przed hatasem, nie powinien
przekraczac 4 godziny.

Zadbaj o odpowiednie przechowywanie obrabiarki. Powinno sie ja przechowywac w suchym,
niedostepnym dla dzieci miejscu.



W przypadku awarii naprawe obrabiarki powinien podja¢ wykwalifikowany spedjalista, stosujac
oryginalne czegsci zamienne.

7.4 Parametry obrabianego materiatu
Masa obrabianego materiatu nie powinna przekraczac 50 kg.

Przy obrobce materiatéw o dtugosci ponad 2 m. niezbedne jest skorzystanie z podstawek,
ktore montuje sie pod wystajacg czescig materiatu, lub mozna pracowad w dwie osoby.
Minimalna wysokosc materiatu podczas strugania wynosi 10 mm.

Nalezy usunac¢ wszystkie metalowe elementy (gwozdzie, sruby, odtamki, kamienie) z obrabianego
materiatu. Nie nalezy obrabia¢ peknietych materiatow, materiatow z niezrosnietymi sekami,
zgnitych, i z innymi uszkodzeniami.

Przy poprzecznym pitowaniu ,okraglaka” podawanie w strefie ciecia powinno odbywac sie za
pomoca przesuwania po stole, a nie przy pomocy wciggania.

Materiat do obrobki nie powinien by¢ wilgotny. Zalecana wilgotno$¢ wynosi nie wiecej niz 22%.

7.5 Pozycja robocza i podawanie materiatu
Prawidtowa pozycja uzytkownika obrabiarki — to pozycja stojaca. Podajac materiat uzytkownik
powinien sta¢ obok, odwrécony przodem do kierunku ciecia.

Podczas strugania nalezy przesuwac obrabiany materiat wzdtuz blatu podawczego, dociskajac
go do listwy prowadnicy 4 (rys. 1).Przy czym palce muszg by¢ ztaczone i wyrdb trzeba trzymac
oburacz. Prawidtowe ufozenia rak to takie kiedy jedna reka znajduje sie na gornej ptaszczyznie
materiatu, nad stotem odbiorczym, druga reka na gornej ptaszczyZnie materiatu, nad stotem
podawczym.

Materiat nalezy strugac po catej dtugosci, nie przesuwajagc go do tytu nad obracajacym sie
watem nozowym. Materiat o grubosci mniej niz 65 mm, nalezy strugac z pomoca urzadzenia
zaciskowego (w zestawie).

Podczas pitowania i frezowania obrabiany materiat nalezy utrzymywac palcami, rownomiernie
przesuwajac po blacie, nie przechylajac. Najlepiej uzywac do tego listwy prowadnicy 4 i w razie
potrzeby, urzadzenie do pitowania poprzecznego pod katem 47.

Rece zawsze trzeba trzymac w bezpiecznej odlegtosci od miejsca ciecia.

Podawanie materiatu powinno by¢ rownomierne (bez szarpniec), szybkos$¢ podawania powinna
by¢ dostosowana do szybkosci pracy obrabiarki, unikajac przeciazenia.

Do obrobki krotkich detali (dtugos¢ mniejsza niz 300 mm) nalezy uzywac popychacz 16.
Miejsce przechowywania popychacza wskazane jest na rysunku 1la.

W przypadku zapychania sie wyrzutu widrow w obrabiarce konieczne jest zastosowanie
odciagu do trocin o wydajnosci min. 900 m3/h.

OZNAKOWANIE I OPAKOWANIE

Na korpusie obrabiarki znajduje sie tabliczka z informacjg o parametrach zrodta zasilania.
Podczas podtaczania obrabiarki do sieci nalezy przestrzegac tych zalecen.

Podczas transportu i przechowywania obrabiarki nalezy przestrzegac¢ zalecen oznakowania
umieszczonych na opakowaniu.



Nalezy uwzglednia¢ rozmiar narzedzi i nie stosowac do nich przejsciowek/ztaczek i adapterow.
Nalezy korzysta¢ z narzedzi polecanych przez producenta. Podczas pracy uwzgledniaj skrajnie
dopuszczalne rozmiary materiatow do obrobki. Informacja dotyczaca rodzajow obrobki
znajduje sie na naklejce na ostonie 19 tarczy pitujgcej pod stotem.
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Na ruchomym ramieniu wtacznika 22 (rys. 1) umieszczona jest naklejka z ostrzezeniami o
zagrozeniach.

Nie nalezy zbliza¢ rak do strefy pracy podczas pracy obrabiarki.
Zbyt bliskie zblizenie rak grozi urazem.

Nalezy uzywa¢ ochronnej maski przeciwpytowej.

Nalezy uzywac $rodkéw ochronnych dla aparatu stuchowego. Dziatanie
hatasu moze doprowadzi¢ do utraty stuchu.

Nalezy uzywac okularéw ochronnych.

Nie nalezy wyrzuca¢ odpaddéw elektronicznych do ogolnodostepnego
Smietnika. Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC zuzyte odpady
elektroniczne i elektryczne nalezy segregowac i oddawac do specjalnych
punktow zbiorki elektrosmieci.

Chroni¢ maszyne przed woda i nie uzywac na otwartej przestrzeni podczas
opaddw $niegu i deszczu.

Przeczytaj instrukcje obstugi.

UWAGA

Kierunek opuszczania i podnoszenia tarczy pitujgcej ilustruje powyzszy
obrazek i odbywa sie przy pomocy dzwigni 13.

13> 0 @ %

Obrabiarka jest zapakowana w tekturowe opakowanie, ktére posiada raczki do przenoszenia
obrabiarki w dwie osoby:.



9. BUDOWA MASZYNY, SCHEMAT ELEKTRYCZNY

Obrabiarka jest urzadzeniem elektromechanicznym. Posiada naped w postaci elektrycznego
silnika asynchronicznego. Przeniesienie napedu od silnika do watu nozowego (wyjsciowego
konca watu) i tarczy pitujgcej odbywa sie przy pomocy wieloklinowej przekfadni pasowe).
Pas obejmuje koto ciegnowe czynne i dwa kota ciegnowe bierne rys. 18. Pierwsze z kot
ciegnowych biernych zapewnia obrot tarczy pitujacej, drugie — watu nozowego do strugania
i frezu trzpieniowego. Naciggniecie pasa 65 odbywa sie automatycznie pod wptywem silnika
elektrycznego 67 i sprezyny naciaggajacej 66.

Obrabiarka posiada poziomowany stot do pitowania 23 i dwa (odbiorczy 24 i podawczy 25)
stoty ruchome do strugania rys. 1. Stoty do strugania w trybie pitowania stanowig uzupetnienie
stofu do pitowania.

W trybie strugania stét odbiorczy i podawczy ustawione sg na wysokosci ciecia nozy do
strugania, przy czym stét przedni ma mozliwos¢ opuszczania ponizej poziomu ciecia nozy do
strugania, co umozliwia ustawienie odpowiedniej gtebokosci strugania.

W trybie pitowania stoty do strugania ustawiane sg na wysokosci stotu do pitowania 23 i
tworza duzy stét do pitowania. Przy czym stoty do strugania 24,25 ostaniajg obracajacy sie
wat nozowy zapewniajac bezpieczenstwo podczas pracy. Przesuwanie stotow odbywa sie przy
pomocy wbudowanych uchwytéw-dzwigni 40/41. Dzieki takiej konstrukcji mozna szybko i
tatwo ustawi¢ od nowa obrabiarke.

Wytacznik obrabiarki 17 zamontowany jest na ruchomym wsporniku 22, ktéry obraca sie w
celu zapewnienia dostepu do wigczenia/wytaczenia obrabiarki.

Dla odpowiedniego ustawienia materialu na obrabiarce i zagwarantowania ptynnego,
prostoliniowego, podtuznego ruchu obrabiarka wyposazona jest w prowadnice katowa z listwa
kierunkows i urzgdzenie do poprzecznego rozpitowywania pod katem.

W celu unikniecia zaklinowania tarczy pitujgcej 32 podczas ciecia urzadzenie posiada néz
rozklinowujacy 3.

W celu ochrony przed dostepem do Wiru}jacych czesci obrabiarki, na obrabiarce zamontowano
elementy ochronne: zabezpieczenia i ostony.

Obrabiarka wyposazona jest w miarki ze skalg gtebokosci ciecia 37, frezowania 38 i strugania
43 oraz katem nachylenia 44 i szerokoscig ciecia 48.

Schemat okablowania pokazano na rysunku 2.

Rysunek 2. Schemat potgczeni
1 - przewdd zasilajgcy z wtyczkq, 2 — przetgcznik, 3 — przewdd zasilajgcy
4 — asynchroniczny silnik elektryczny, 5 — kostka potgczen elektrycznych, 6 — czujnik termiczny

10. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przygotowac obrabiarke do pracy nalezy:
* ustawi¢ obrabiarke;
« zamontowac wszystkie czesci;
* naostrzy¢ noze;
* uruchomic¢ urzgdzenie.



10.1 Montaz obrabiarki
Nalezy wyciggnac obrabiarke i cata zawartos¢ kompletu z opakowania.

Aby ustawi¢ obrabiarke nalezy ustawi¢ ja na stole i przymocowac uchwyty i ostony, ktére
wchodzg w sktad zestawu. Nastepnie:
* nalezy wyregulowac wstawke tarczy pitujacej (patrz. pkt. 10.1.1);
* nalezy zamontowac ostone tarczy pitujgcej z nozem rozklinowujacym (patrz. pkt. 10.1.2);
« ustaw listwa prowadnicy (patrz. pkt. 10.1.3).

10.1.1 Regulacja wstawki tarczy pitujacej

Wstawke tarczy pitujacej 30 nalezy wyregulowac tak, zeby znak «&» 30b (Rys. 3) pokrywat
sie z srodkiem tarczy pitujacej 32, a wpust 30a byt rownolegly do ptaszczyzny tarczy
pitujacej 32. Dla tego niezbedne jest poluzowanie sruby 30c, wyregulowanie oprawy 30 i
ponowne dokrecenie.

10.1.2 Montaz ostony tarczy pitujacej z nozem rozklinowujacym

Aby ustawi¢ na obrabiarce noz rozklinowujacy 3 (rys. 4), nalezy wsunac jego koniec z
ukosnym rowkiem w szczeline wktadki blatu do pitowania 30 i nasuna¢ go na dwa prety
gwintowane tak, aby ukosny rowek znalazt sie pomiedzy ptytkami mocujgcymi 51 i
nakretkami 31, zamontowanymi na pretach gwintowanych.

Nastepnie nalezy wyregulowaC potozenie noza rozklinowujgcego. W tym celu nalezy
ustawi¢ tarcze pitujacg na maksymalng gtebokos¢ ciecia. N6z rozklinowujacy musi byc
umieszczony symetrycznie po srodku w ptaszczyznie tarczy pitujacej, zapewniajac
odlegtos¢ promieniowag miedzy nozem rozklinowujgcym 3 a zebami tnacymi tarczy
pitujacej 32 nie wiecej 5 mm. Odbywa sie to poprzez przesuwanie nachylonego rowka
noza rozklinowujacego 3 wzdtuz pretéw gwintowanych. Po ustawieniu nalezy zamocowac
noéz rozklinowujacy 3 na pretach za pomoca nakretek 31.

A Ostona tarczy powinno znajdowac sie na obrabiarce przy wykonywaniu wszelkich
rodzajéw obrobki

10.1.3 Ustawienie i regulacja listwa prowadnicy
Listwa prowadnicy 4 moze by¢ stosowany w trybie strugania i pitowania.

W trybie pitowania listwa prowadnicy 4 moze by¢ ustawiony po prawej lub lewej stronie tarczy
pitujace).

Na rysunku 5 przedstawiono montaz listwa prowadnicy 4 w trybie pitowania po prawej stronie
tarczy pitujace).

Przed rozpoczeciem montazu listwa prowadnicy 4 nalezy przesuna¢ raczke zaciskowag 50
w gdrne potozenie. Umiesci¢ listwa prowadnicy 4 na prowadnicach 49 obrabiarki. Przesunac
listwa prowadnicy wzdtuz prowadnic, upewniajac sie, ze przesuwa sie on swobodnie bez zaciec.
Ustawi¢ listwa prowadnicy 4 na zadana wielkos¢ na skali szerokosci pitowania 48. Przesunac
raczke zaciskowa 50 w dolne potozenie, mocujac w ten sposob listwa prowadnicy 4.

Listwa prowadnicy 4 ma mozliwos¢ pochylenia obrabianego materiatu od 0° do 45° zgodnie z
regulowana skala kata nachylenia 44.

Aby zapewnic ptynny i doktadny ruch listwa prowadnicy 4 na prowadnicach 49, nalezy:
* poluzowac sruby 4a;
« wkrecajac/wykrecajac sruby 4b, wyregulowac przesuniecie listwa prowadnicy 4;
» zamocowac sruby 4a.



Aby ustawi¢ site zacisku listwa prowadnicy 4, nalezy:
* przesunac raczke zaciskowa 50 w dolne potozenie;
* wkrecajac/odkrecajac sruby 4c wyregulowac site docisku listwa prowadnicy 4.

Po dokonaniu regulacji nalezy upewnic sig, ze listwa prowadnicy 4 moze swobodnie przesuwac
sie wzdtuz prowadnic 49, gdy raczka zaciskowa 50 jest podniesiona.

10.2 Ustawienie obrabiarki

Nalezy przygotowac rowna, utwardzona, wypoziomowana powierzchnie, bez zbednych
przedmiotow w poblizu i ustawi¢ na niej obrabiarke, Do mocowania obrabiarki do podstawy
stuza otwory w ndzkach obrabiarki.

Zalecana wysokos¢ stotéw obrabiarki od poziomu podtogi wynosi 850+950 mm.

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ elementy korpusowe, mocowanie oddzielnych elementow,
dokrecenie wszystkich srub, wkretow i nakretek, stan kabla zasilajgcego, wtyczki, gniazda,
zabezpieczenia ochronne.

10.3 Uruchomienie obrabiarki

Obrabiarka jest uruchamiana przetgcznikiem 17 (rys. 1) po przygotowaniu i ustawieniu do
wykonania wymaganego rodzaju obrébki. Przetacznik znajduje sie na obrotowym panelu
sterowania 22.

W celu zmiany potozenia nalezy poluzowac pokretto 35, ustawi¢ obrotowy panel sterowania z
przetacznikiem w wygodng pozycje i ponownie zamocowac go pokrettem 35.

Obrabiarka uruchamia sie przez nacisniecie zielonego przycisku, a zatrzymuje sie przez
nacisniecie czerwonego przycisku.

Czas uruchomienia obrabiarki nie przekracza 10 sekund. Jesli obrabiarka nie uruchamia sie,
nalezy wytaczy¢ jg wytacznikiem. W przypadku nie uruchomienia sie obrabiarki ponowne
wigczenie odbywa sie nie wczesniej niz po 1 minucie.

10.4 Warunki prawidtowego uzytkowania obrabiarki

Posuw reczny przy normalnej pracy obrabiarki podczas obrobki srednio twardego drewna na
maksymalng gtebokos¢ i szerokos¢ w jednym przejsciu wynosi 1,5 m/min przy struganiu i 1 m/
min przy pifowaniu.

W przypadku niezadowalajgcego wyrzutu widréw i zapchania kanatu wyrzutowego obrabiarki
nalezy zastosowa¢ urzadzenie do odciggu trocin o wydajnosci co najmniej 900 m3/h. Do
podtaczenia tego urzadzenia stuzy ostona 33 (rys. 1).

11. PODSTAWOWE CZYNNOSCI

11.1 Struganie po ptaszczyznie, po brzegu i pod katem (po krawedziach)
Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke, czyli:

* ustawic stot do strugania;

* ustawi¢ gtebokos¢ strugania;

« ustawic¢ | wyregulowac ostony;

« ustawic listwe kierunkowa (jesli potrzeba);

* ustawi¢ urzadzenie zaciskowe (jesli potrzeba).
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Aby przetqczyc¢ sie na tryb strugania, nalezy opuscic tarcze pitujgcq do najnizszej
pozycji, az strzatka wskaznika ustawi sie w jednej linii z oznaczeniem "min" na
skali gtebokosci pitowania 37 (rys. 1). Pozycje tq nalezy zabezpieczac za pomocq
nakretki 18.

11.1.1 Regulacja stotéw do strugania
Aby ustawi¢ blaty do strugania nalezy (rys. 6):
* poluzowac nakretki 26;
* opuscic¢ blaty do strugania poprzez przesuniecie w dot uchwytow-dzwigni 40 i 41;
+ zamocowac odbiorczy blat do strugania 24 w skrajnym dolnym potozeniu za pomoca
nakretki motylkowej nakretki 26;
* przesung¢ podawczy blat do strugania 25 na zadang gtebokos¢ strugania (0+3 mm)
ustawiajac wskaznik 42 na zadana wartos¢ na skali 43;
+ zamocowac podawczy blat do strugania 25 w tej pozycji poprzez dokrecenie nakretki
motylkowej nakretki 26.

11.1.2 Uzywanie ostony watu nozowego

Ostona watu nozowego 8 przeznaczona jest do przykrycia tej czesci obracajacego sie
watu nozowego, ktdra nie znajduje sie w strefie ciecia (nie pracujaca cze$¢ watu nozowego)
podczas pracy obrabiarki.

Aby zamontowac¢ ostone watu nozowego nalezy:
« zamocowac wspornik 9 za pomoca wkretow 29 i podktadek 28;
+ wtozy¢ miedzy zaczepami wspornika 9 ostone watu nozowego 8;
* wysunac¢ ostone na ptaszczyzne odbiorczego blatu do strugania 24 i zamocowac ja
pokrettami 52.

Aby ustawi¢ ostone watu nozowego 8 w zadanej pozycji nalezy:
* poluzowac pokretta 52;
* przesungC¢ ostone watu nozowego 8 wzdtuz watu nozowego w kierunku strzatek,
rozmieszczonych na ostonie;
« dokrecic¢ pokretta 52.

Po zakoniczeniu pracy i podczas przerw w pracy ostona watu nozowego 8 musi
catkowicie zakrywac wat nozowy.

11.1.3 Uzywanie listwa prowadnicy podczas strugania

Listwa prowadnicy 4 stuzy do orientacji obrabianego materiatu w stosunku do watu
nozowego i zapewnia jego prostoliniowe przesuwanie. Listwa prowadnicy moze by¢
ustawiony prostopadle do blatu lub pod katem.

Ustawienie listwa prowadnicy opisane jest w p. 10.1.3.

Aby ustawic¢ listwa prowadnicy 4 pod katem, nalezy poluzowa¢ dwa pokretta 34, ustawic
listwa prowadnicy na skali kata nachylenia 44 pod zadanym katem i dokreci¢ pokretta 34.

Do szybkiego i precyzyjnego ustawiania parametrow granicznych stuzg ograniczniki
na regulowanych skalach kata nachylenia 44. Regulowanie skal odbywa sie za pomoca
katownika 90° i 45°z nastepujagcym zamocowaniem wkretow 44a (rys. 6).

.2 Pitowanie wzdtuz, w poprzek wiékien i pod katem

Przed rozpoczeciem pracy obrabiarka musi by¢ przygotowana i ustawiona.

Przygotowywanie i ustawianie obejmuje:

* ustawianie blatu do pitowania;
« ustawianie gtebokosci pitowania.



Nalezy ustawic listwa prowadnicy 4 jak pokazano na rysunku 5. Listwa prowadnicy 4 moze by¢
zamontowany prostopadle do blatu do pitowania lub pod katem.

11.2.1 Ustawianie blatu do pitowania
Aby ustawi¢ blat do pitowania nalezy (rys. 7):
« zdja¢ wspornik 9 i ostone watu nozowego 8;
* poluzowac nakretki 26;
 podawczy 25 i odbiorczy 24 blaty do strugania za pomocg uchwytdw-dzwigni 40 i 41
ustawi¢ na jednym poziomie z blatem do pitowania 23 tak, aby wskaznik 47 wskazywat
pozycje "close" na skali 43;
« dokreci¢ nakretki 26.

11.2.2 Ustawienie glebokosci pitowania

A Regulacja gtebokosci pitowania wykonuje sie tylko gdy blaty do strugania sq
potaczone i catkowicie zakrywajq wat nozowy

Ustawienie gtebokosci ciecia odbywa sie w nastepujacy sposob (rys. 8):

* poluzowac nakretke gwiazdowa 18, aby moc poruszac tarcza pitujaca;

* przesungc tarcze pitujaca 32 w gore i w doét za pomoca uchwytu 13 i ustawi¢ zadang
gtebokos¢ pitowania za pomoca skali 37. Aby podnies¢/opusci¢ tarcze pitujaca 32
nalezy przytrzymac uchwyt 13 w pozydji podniesionej, aby roztaczyc ztacze zebate;

+ zamocowac ustalong pozycje tarczy pitujacej za pomoca nakretki 18.

11.3 Pilowanie w poprzek widkien pod katem z urzadzeniem
Urzadzenie do pitowania poprzecznego 47 umozliwia pitowanie detalu pod katem od -45° do
+45° zgodnie z regulowana skala 47a (rys. 9).

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zamontowac prowadnice urzadzenia 47 w rowku blatu do
pitowania 23.

Aby ustawi¢ kat nachylenia urzadzenia nalezy:
* poluzowac pokretta 47b;
« ustawi¢ wspornik 47 na zgdanym kacie na skali 473;
» dokreci¢ pokretta 47b.

11.4 Frezowanie frezami trzpieniowymi/wiercenie

Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke (rys. 10):
* zamontowac frez trzpieniowy lub wiertto;
* ustawic stot do frezowania 10;
* ustawic listwe do frezowania 5.

11.4.1 Zaktadanie frezu trzpienowego lub wiertta
Aby zatozy¢ frez trzpieniowy lub wiertto, nalezy:
* potaczy¢ i zmontowac stoty do strugania na wysokosci stotu do pitowania zgodnie z
p.p.11.2.1;
* Opuscic tarcze pitujaca 32 do dolnej pozydji «min» na skali gtebokosci ciecia 37 (rys. 1);
« zdjg¢ zabezpieczenie watu nozowego 27 (rys. 1);
* zatozy¢ uchwyt wiertarski 14 na gwint wychodzacy z watu nozowego;
« ustawi¢ i zamocowac¢ w uchwycie wiertarskim 14 potrzebny frez lub wiertto;
* ustawi¢ zabezpieczenie frezu 11 i zamocowac Srubami.

Zabezpieczenie frezu trzpieniowego 11 posiada sprezynujaca nasadke ochronng 11b,
ktéra przesuwa sie wewnatrz korpusu 11a, gdy obrabiany materiat naciska na nasadke
ochronna w osiowym kierunku, otwierajac czes¢ robocza narzedzia.
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Przy zdjetym uchwycie wiertarskim nalezy zatozyc zabezpieczenie watu
nozowego 27 (rys. 2)

11.4.2 Montaz i regulacja blatu do frezowania

Ustaw stot do frezowania 10 tak, jak wskazano to na rys. 10. W tym celu nalezy wykreci¢
cztery $ruby 39 (M8x20), Umiesci¢ blat do frezowania na gorze wspornika 53 i zamocowac
Srubami 39.

Wyreguluj stot 10 na wysokos¢ frezu. W tym celu poluznij pokretta 54. Przemieszczajac
raczke-dzwignie 55 w gore/w dot ustaw odpowiednig wysokos¢ i dokrec pokretta 54.

11.4.3 Ustawianie listwy prowadnicy 4

Podawanie obrabianego materiatu na stole 10 odbywa sie recznie. Do réwnego
przemieszczenia materiatu wykorzystaj listwe prowadnicy 5. Mocuje sie jg pokrettami 12
do stotu 10 poprzez otwory gwintowe w stole 10.

.5 Frezowanie frezami tarczowymi

Aby wykona¢ operacje frezowania nalezy uzy¢ frezow tarczowych o $rednicy zewnetrznej 125
mm. Szerokosc frezu wynosi 4+10 mm.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy przygotowac i wyregulowac obrabiarke (rys. 11):

* zatozyc frez tarczowy 12 (nie dotaczany do zestawu);
* zatozyc¢ ostone 2;
* ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

11.5.1 Montaz frezu tarczowego
Aby zamontowac frez tarczowy nalezy:
+ zdja¢ ostone tarczy pitujacej 2 i noz rozklinowujacy 3 (rys.1);
* zdja¢ wktadke blatu do pitowania 30;
* opuscic tarcze pitujgca do pozycji dolnej;
« odkreci¢ wkret 18a;
« odkreci¢ nakretke 18;
« zdjac¢ ostone tarczy pitujacej 19 odkrecajac sruby 21;
* podniesc¢ tarcze pitujaca 32 w gorne potozenie i dokreci¢ nakretke 18;
* nastepnie, za pomoca kluczy 7 i 15 (rys. 12) odkreci¢ nakretke 56 mocujaca tarcze
pitujgca 32 (rys. 13);

Nakretka 56 ma lewoskretne potqgczenie gwintowane. Dokrecanie odbywa sie
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, odkrecanie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara, rys. 13.

+ zdjac tarcze pitujaca 32;

« zatozy¢ frez tarczowy i zamocowac¢ go nakretkg 56 odwrotng strong;
+ zamontowac wktadke do frezowania 20 (rys. 12);

« zamontowac osfone tarczy pitujacej 19 i zamocowac jg srubami 21;
+ ustawi¢ i wyregulowac potozenie wktadki 30 w stosunku do frezu.

11.5.2 Montaz ostony
Aby zamontowac ostone tarczy do frezowania nalezy:
« zdjac¢ ostone tarczy pitujgcej 2 z nozu rozklinowujacego 3 (rys. 1);
» zmontowa¢ uchwyt pionowy 6 ze wspornikiem uchwyta pionowego 36 za pomoca
pokretta 12, jak pokazano na rysunku 1;
+ ustawi¢ uchwyt pionowy 6 w szczelinie blatu odbiorczego i zamocowac go pokrettem 12.
* ustawi¢ ostone tarczy pitujgcej 2 na wspornik uchwytu pionowego 36 i wkretem
specjalnym 45 i nakretka 46;
* ustawi¢ wysokos¢ ostony, przemierzczajac wspornik 36 na uchwycie pionowym 6



11.5.3 Ustawienie gltebokosci frezowania
Gfebokosc frezowania frezem tarczowym ustawia sie analogicznie do ustawienia gtebokosci
ciecia tarcza pitujaca (11.2.2).

Skala gtebokosci frezowania 38 znajduje sie z prawej strony ostony 19.

11.6 Wykorzystanie urzadzenia zaciskowego

Urzadzenie zaciskowe 17 (rys. 19, 20) przeznaczone jest do bezpiecznej obrobki materiatow
0 grubosci mniejszej niz 65 mm. Dostarczane jest w czesciach. Jego sktadanie odbywa
sie zgodnie z rys. 19. Do mocowania urzgdzenia zaciskowego wykorzystuje sie sruby 69 i
podktadki 69a. Zestaw czesci (tabela 4).

rys. 20. Urzqdzenie zaciskowe: 18 — blok sprezynowy, 19 — podpora prawa,
20 — podpora lewa, 21 — os obrotowa, 65 — os zaciskowa, 66 — pokretto, 68 — nakretka,
68a — podktadka sprezynowa.

12. OBStUGA TECHNICZNA I NAPRAWA

Aby utrzymac obrabiarke sprawna technicznie zawsze przed rozpoc zeciem pracy nalezy
sprawdzic jg pod wzgledem technicznym, czyli nalezy:

* obejrzec¢ obrabiarke;

* sprawdzi¢ mocowanie nozy do strugania;

* wyczysci¢ obrabiarke.

Przeglad zewnetrzny maszyny obejmuje: sprawdzenie kabla, sprawd zenie kompletnosci oston
zabezpieczajacych.

Kontrola catosci narzedzi tngcych jest przeprowadzana wizualnie, a ich mocowanie za pomoca
kluczy znajdujacych sie w zestawie obrabiarki.

Czyszczenie obejmuje usunigcie szczotka lub odkurzaczem pytu, w iGréw, trocin z powierzchni
i wnek obrabiarki.

12.1 Ustawienie i regulacja nozy do strugania
Montaz nalezy wykona¢ poprzez ustawienie kolejno kazdego z nozy.

Przed ustawieniem nalezy poluzowac néz 64 poprzez poluzowanie srub 61 do stanu
swobodnego ruchu (rys. 14) za pomoca klucza imbusowego 57.

Wkrecajgc/wykrecajac sruby 62 za pomoca klucza imbusowego 58, ustawi¢ noze 64 tak, aby
koncowka noza lekko dotykata linijki A, ktora jest ustawiona na odbiorczym blacie do strugania
24 (rys. 15).

Nalezy dokreci¢ ndz dokrecajac $ruby 61. Po ostatecznym dokreceniu $rub nalezy sprawdzi¢
poprawnosc¢ ustawienia noza, w razie potrzeby powtdrzy¢ montaz noza.

Prawidtowo zamontowane ostrza muszg lekko (do 0,1 mm) dotyka¢ dolnej krawedzi linijki A
(rys. 15) podczas obracania watu nozowego.

12.2 Ostrzenie i wymiana nozy
Okresowo, w zaleznosci od stepienia nalezy naostrzy¢ lub wymieni¢ noze do strugania. (rys. 17).

Tnacy brzeg noza powinien by¢ ostry, bez zwatdw. Nie powinno by¢ na nim wyszczerbien,
grubych rys, pekniec.



Podczas montowania nowych nozy, wymiany czesci i ich mocowania, a takze po ostrzeniy,
roznica masy sumarycznej kompletu nozy z elementami ich mocowania nie powinna
przekracza¢ 1 gram. Dopasowywanie roznicy masy sumarycznej mozna dokona¢ usuwajac
metal z czofa noza.

W przypadku wymiany i regulacji nozy, aby nie zniszczy¢ $rub i gwintu w wale nozowym, przed
odkrecaniem nalezy przeprowadzi¢ osadzanie srub (uderzanie po gtowce sruby mtotkiem przez
przedtuzke o ksztatcie szesciokgtnym), rys. 17. Jest to niezbedne do zminimalizowania napiecia
w gwintowanej czesci Sruby. W przypadku zerwania sie gwintu na gtowce Srubyi, wbij w szczeling
sruby gwiazdke T-27 TORX i wykrec¢ srube. Nastepnie takasrube nalezy wymieni¢ na nowa.

12.3 Tarcza pitujaca
Do danej obrabiarki poleca sie uzywac tarcze pitujgce z ptytami z weglikdw spiekanych.

Podczas montazu tarczy pitujgcej nalezy przestrzegac kierunku obrotu. Kierunek zebow tarczy
pitujgcej musi by¢ zgodny z kierunkiem strzatki na ostonie 2 tarczy pitujacej 32 (rys. 1).

Demontaz tarczy pitujacej opisany jest w p.11.5.1.

12.3 Wymiana paska napedowego
Aby wymieni¢ pas napedowy nalezy:
« zdjac tarcze pitujaca
* zdjaC tylng cze$C obudowy 19 (rys. 1);
« zwolnij naciag paska 65 (rys. 18) podnoszac silnik 67 do gory lub zdejmujac sprezyne
naciggowa 66, pasek 65 jest usuwany;
* zamontowac nowy pasek;

» zamontowac¢ wszystko powtarzajac czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

13. MOZLIWE USTERKI I SPOSOBY ICH USUWANIA

Spis mozliwych usterek i sposoby ich usuwania opisane sa w tabeli 3

Tabela 3

Nazwa usterki, objawy
zewnetrzne

Mozliwa przyczyna

Naprawa

Obrabiarka podtaczona do
sieci zasilania nie dziata

Brak napiecia w sieci zasilania

Sprawdzi¢ napiecie w gniazdku sieci
zasilajacej poprzez podtaczenie
innego sprawnego urzadzenia

Nie podfaczenie wtyczki do
gniazdka

Podtaczy¢ wtyczke do gniazdka

Awaria wytacznika

Naprawa lub wymiana wytgcznika

Przegrzanie silnika
elektrycznego

Przecigzenie obrabiarki
poprzez zbyt duzg ilos¢
obrabianego materiatu

Zmniejszy¢ ilo$¢ obrabianego
materiatu

Wilgotny materiat

Wzig¢ inny materiat

Silnik pracuje, ale wat
nozowy nie obraca sie

Zerwany pas

Wymienic¢ pas

Wibracje podczas pracy
obrabiarki

Nieprawidtowo dobrane i
zamontowane noze

Dobra¢ noze wedtug wagi do
elementow mocujacych,
wyregulowac ich potozenie

Znieksztatcona tarcza pitujaca

Wymienic tarcze pitujaca




Brak napiecia

Sprawdzi¢ napiecie

Obrabiarka nagle przestata
dziatac Przegrzanie obrabiarki

Wiaczy¢ ponownie obrabiarke
po 15-20min.

Zbyt niskie napiecie sieci
Silnik maszyny nie

Sprawdzi¢ napiecie w sieci
przesytowej/gniezdzie
elektrycznym, powinno ono wynosi¢ 230V

przyspiesza Praca na zbyt dtugim
przedtuzaczu o zbyt matym
przekroju przewodow

Uzy¢ przedtuzacza nie dtuzszego niz 20
m o przekroju co najmniej 2,5 mm?

Nie jest utrzymywana

Tarcza pitujaca raczka regulacji gtebokosci
nie podnosi sie. pitowania 13 (rys.1) w pozycji
podniesionej.

Podczas podnoszenia/opuszczania tarczy
pitujacej nalezy utrzymawac raczke regu-
lacji gtebokosci pitowania

14. MAGAZYNOWANIE

Obrabiarka przeznaczona jest do przechowywania w zakrytych pomieszczeniach z naturalng
wentylacjg, bez ogrzewania, gdzie réznice temperatury powietrza i wilgotnos¢ sa mniejsze niz
na odkrytym powietrzu (na przyktad: pomieszczenia betonowe, metalowe z izolacja cieplng i
inne, nieogrzewane budynki, znajdujace sie w umiarkowanym klimacie).

Podczas przechowywania obrabiarki nalezy przestrzega¢ wymagan oznakowania opisanych
na opakowaniu.

Obrabiarke nalezy przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci.

15. OCHRONA SRODOWISKA

Obrabiarki i jej elementow nie nalezy utylizowac razem z innymi odpadami.

Na obrabiarce elementy z aluminium i plastiku majg oznakowanie, co pozwala przeprowadzac
ich sortowanie i wtérne przetwarzanie.

Zuzyte elementy obrabiarki nalezy oddawa¢ na recykling odpaddw.

16. TRANSPORT

Obrabiarka powinna by¢ przewozona w zamknietym $rodku transportu.

Indywidualne opakowanie do transportu posiada uchwyty umozliwiajgce przenoszenie
maszyny w dwie osoby.

Podczastransportu nalezy przestrzega¢ wymagan oznakowania na opakowaniu indywidualnym.
Aby przetransportowac maszyne bez opakowania, nalezy uzy¢ lewej prowadnicy poprzecznej
49 | prawej prowadnicy poprzecznej 49 (rys. 1) oraz podstawy na kotach BELMASH PK-1.



WARUNKI GWARANCIJI

Prosze doktadnie zapoznac sie z ponizszym formularzem gwarancyjnym i wypetnic¢ go.
Prosze doktadnie sprawdzi¢ wyglad zewnetrzny urzadzenia i sprawdzi¢ zawarto$¢ zestawu.

Reklamacje dotyczace wygladu zewnetrznego i zawartosci zestawu uwzgledniane beda tylko w
momencie odbioru towaru.

1. W przypadku zauwazenia usterek urzgdzenia w okresie gwarancyjnym, oprdcz wad powstatych
podczas transportu, magazynowania lub korzystania z urzadzenia przez osoby nieuprawnione,
zapewniamy objecie urzadzenia gwarancja w nastepujgcych warunkach:

« okres gwarancji wynosi 24 miesigce od daty sprzedazy urzadzenia w przypadku sprzedazy
konsumenckiej oraz 12 miesiecy w przypadku sprzedazy do celdéw zwigzanych z dziatalnoscig
gospodarcza.

+ w okresie gwarancji usuwanie usterek odbywa sie bezptatnie.

2. Gwarant odpowiada przed Nabywca wytgcznie za wady fizyczne powstate z przyczyn tkwigcych
w sprzedanym produkcie. Gwarancjg nie sg objete wady powstate w ponizszych okolicznoéciach:
* nieprzestrzeganie zasad opisanych w niniejszej instrukgji;
« uszkodzenia mechaniczne powstate wskutek uzycia sity fizycznej, dziatania temperatury,
dostanie sie wewnatrz przedmiotéw z zewnatrz;
* podfaczenie do nieodpowiedniego zasilania;
* rozmontowanie urzadzenia przez uzytkownika, samodzielna wymiana czesci, modyfikacja
konstrukgji;
* praca pod statym przecigzeniem maszyny;
* uszkodzenia powstate w wyniku nieprawidtowego przechowywania urzadzenia (korozja
metalowych czesci);
* wykorzystanie urzadzenia do innych celéw, nie zwiazanych z obrébka drewna;
» podczas pojawienia sie usterek spowodowanych innymi czynnikami np. nieszczesliwy
wypadek, pozar, powddz, uderzenie pioruna);
« wykorzystywanie urzadzenia w wypozyczalni narzedzi.

3. Wykaz materiatow eksploatacyjnych, wchodzacych w sktad zestawu urzadzenia, ktére nie
podlegajg gwarandji:

« tarcza pitujaca;

* pas;

* noze do strugania;

* uchwyt wiertarski;

« plastikowa wstawka do stotu do pitowania;

« ostona tarczy pitujacej;

« zabezpieczenie frezu trzpieniowego.

4. W przypadku wystagpienia usterki w jednym z elementéw urzadzenia, pierwsza i druga wizyta
w serwisie, polega¢ bedzie na naprawie wadliwego elementu. Jezeli dany element po dwdch
naprawach ponownie ulegnie awarii, zostanie on wymieniony na nowy.

5. Gwarancja nie obejmuje produktu, ktérego niemozliwe jest zidentyfikowanie, jako produktu
zakupionego u Gwaranta lub w firmach z nim wspotpracujacych.

6. Gwarancja nie obejmuje odpowiedzialnosci gwaranta za szkody osob lub ich majatku powstate
w okresie obowigzywania gwarandji i bedacych nastepstwem wad towaru.

7. Gwarancja ma charakter umowny i strony zgodnie wykluczaja odmienne uregulowania.



8. Gwarant zobowigzuje sie do dokonania naprawy w ciagu 14 dni od momentu dostarczenia
urzadzenia do punktu serwisowego (jezeli reklamacja zostata uznana). W przypadku, gdy zaistnieja
przyczyny niezalezne od gwaranta termin ten moze ulec wydtuzeniu, o czym reklamujacy zostanie
poinformowany.

Gwarandja nie wyfacza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien kupujacego wynikajacych z
przepisow o rekojmi za wady rzeczy sprzedanej.

Prawidtowa eksploatacja maszyny gwarantuje jej sprawnos¢ przez minimum piec lat.

Podstawa przyjecia reklamacji do rozpatrzenia jest spetnienie nastepujacych warunkow:
* przestanie na w/w adres email kopii dokumentu zakupu;
« dostarczenie reklamowanego urzadzenia do siedziby gwaranta wraz z instrukcjg obstugi i
dowodem zakupu (koszt transportu pokrywa kupujacy);
« dostarczenie reklamowanego urzadzenia do punktu sprzedazy wraz z instrukcjg obstugi i
dowodem zakupu (koszt transportu pokrywa gwarant). powiadomienie o powstatej awarii
poprzez wystanie wiadomosci e-mail na adres.
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