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Dokumentacja techniczno-ruchowa maszyn

i urzgdzen

Dokumentacja techniczno-ruchowa (DTR), zwana réwniez paszportem

maszynowym, jest opracowywana dla kazdego urzgdzenia lub maszyny i po-
winna zawierac:

@ & & @ & » ¢ © ® © © o @

charakterystyke techniczng i dane ewidencyjne,
rysunck ztozeniowy,

wykaz wyposazenia normalnego i specjalnego,
schematy kinematyczne, elektryczne i pneumatyczne,
schemat funkcjonowania,

instrukcje uzytkowania,

instrukcje obstugi,

imstrukeje konserwacji i smarowania,

instrukeje bhp,

normatywy remontowe,

wykaz czesci zamiennych,

wykaz faktycznego wyposazenia,

wykaz zatgczonych rysunkow,

wykaz czgSci zapasowych.

SZLIFIERKA KATOWA

Instrukcja obstugi

G13 YD® G13 Ve G13 YC® G15 YC

PROFESJONALNA

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

(1) Tarcza scierna ...
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{3) Uchwyt boczny ... 1 B.qodel G13YD | G1aV | G1aYC | G15YC |
B OSSR BB conpamnanmmammsiamssnne 1 [Napiecie 230 V. - 50Hz ;
Wypaosazenie standardowe moze ulec zmianie bez za- Moc pobierana 1110 W 1500 W |
wiadomienia. Predkos¢ obrotowa bez obciazenia [obr/min] | 10000 _|2800-10000; 10000 | 8500 |
ZASTOSOWANIA Tarc;; [ rednica zewngtrzna x $rednica otworu 125 x 22 mm 125 % 223:;;1 15-a ‘_(2? mm |
, ST — 80 m/s 4 m/nun.
Usuwanie wyplywek odlewniczych i cbrobka stlifierska_| Predkost obrolowa 3 =
wykariczajaca roznych wyrobow ze stali, brazu, Masa (bez przewodu przylaczeniowego, tarczy scier 1.7kg 20kg

materialow aluminiowych i odlewaw. nej. oslony tarczy oraz uchwytu bocznego).

Sziifowanie elementow spawanych (spoin) lub N

cigtych za pomoca palnika.
Sziifowanie | cigcie zywic syntetycznych. da-

chowek, cegly, marmuru itp.




CZYNNOSC! PRZED URUCHOMIENIEM

1. Wylacznik napiecia zasilania elektrycznego.

Sprawdzi¢, czy wylacznik zasilania znajduje sig w
polozeniu WYLACZONQO". Jezeli wiyczka jest
wigczana do gniazdka sieci, gdy wylacznik jest w
pozycji ZALACZONQ", to szlifierka natychmiast
rozpocznie prace, co stanowi powazne zagrozenie
wypadkowe.

Przewad - przediuzacz

Jesli miejsce pracy jest oddalone od Zrédta napiecia
elektrycznego. to nalezy stosowaé przewod -
przedluzacz o wystarczajgcym przekroju. Przed-
tuzacz ten powinien by¢ mozliwie najkrotszy.

. Przedluzacz

Jesli miejsce pracy jest oddalone od Zrodia napiecia
eleklrycznego. to nalezy stosowaé przewdd -
przediuzacz o wystarczajacym przekroju. Przed-
luzacz ten powinien byc mozliwie najkrotszy.

. Montaz i ustawienie oslony tarczy szlifierskiej
Oslona tarczy jest urzadzeniem zabezpieczajacym
przed urazami w przypadky pekniecia tarczy
sciernej w czasie pracy. Przed rozpoczeciem pracy
sprawdziC, czy oslona jest dobrze zalozona i
pewnie zamaocowana.

Mocowanie i ustawienie oslony tarczy (Rys. 2)
Natozy¢ ostone tarczy na kolnierz pokrywy dolnej.
Wkrecic srube M5.

Ustawi¢ ostone tarczy w Zadanym peolozeniu (gdy
dzwignia jest otwarta). Jezeli ostona nie cbraca sie
luzno {otwarta) na kolnierzu pokrywy, nalezy
poluzowac srube M5.

Zacisnaé dzwignie osiony.

Jezeli dzwignia nie porusza si¢ gladko nalezy

nasmarowac jej Zawias.

. Sprawdzié czy tarcza Scierna, ktéra ma byt

uzytkowana jest wiasciwego typu i czy nie posiada
ona peknigé, wad powierzchniowych lub wy-
kruszen.
Naledy réwniez sprawdzié¢ czy tarcza Sciermna jest
wlasciwe zamontowana i czy nakretka tarczy jest
mocno dokrecona. Patrz rozdzial Montaz tarczy
Seiemnej”.

- Przeprowadzanie proby na biegu jalowym
Przed rozpoczeciem szlifowania, szlifierka powin-
na by¢ poddana probie na biegu luzem w za-
bezpieczonym pomieszczeniu, aby przekonac sie,
Ze zostata ona prawidlowo zmontowana i Ze nie
posiada ona oczywistych wad.

Zalecany czas trwania proby:

— powymianie tarczy sciernej — 3 minuty.

— przed rozpoczeciem normalnej pracy 1 min. lub
wigcej.

. Sprawdzanie dzialania dzwigni blokujacej
Sprawdzi¢ czy przycisk blokujacy wyskoczy po 2 lub
3 krotnym nacisnieciu przed wigczeniem szlifierki
{czy tarcza nie zostata zablokowana - (patrz rys. 1).
Nie wolno wigczaé szlifierki gdy przycisk blokujgey
jest weisniety.

. Mocowanie uchwytu bocznego
Whkreci¢ uchwyt boczny do korpusu przekladni
zebate|.

Dotyczy tylko modelu G 13V

Modet G 13V posiada regulacje liczby obrotow
silnika. Do zmiany wartosci predkosci stuzy
przelgcznik zamocowany w tylnej czesci ocbudowy i
wyskalowany od 1 do 6. Liczba obrotow jest
najmniejsza przy potozeniu przeigcznika w pozycji
1, najwieksza zas przy poloZeniu przetgcznika do
polozenia 6.

RADY PRAKTYCZNE DLA
UZYTKOWNIKOW SZLIFIERKI KATOWEJ

1.

Sila nacisku

Dla przedluzenia trwalosci szlifierki i zapewnienia
obrabki wysokiej klasy , nalezy przede wszystkim
nie przecigzac maszyny. Nie stosowac nadmierne]
sily docisku tarczy. W wigkszosci zastosowan sam
cigzar maszyny jest wystarczajacy do uzyskania
efektywnego szlifowania. Zbyt duzy nacisk
spowoduje obnizenie predkosci obrotowej, gorsze
jakosciowo wykoficzenie powierzehni i przecigze-
nie, ktére moze zrnnigjszy¢ trwalos¢ maszyny, a
nawet moze doprowadzi¢ do spalenia uzwaojenia
silnika.

. Kat szlifowania

Przy szlifowaniu nie nalezy stosowac calej
powierzchni tarczy Sciernej. Jak przedstawiono na
rys. 3 szlifierka powinna by¢ utrzymywana pod
katem 15°- 30°1ak, aby zewnetrzna krawedz tarczy

sciemej dotykata obrabianego przedmiotu przy
otymalnym kacie.

W celu uchronienia nowej tarczy sciernej przed
naglym zaglebieniem sig w szlifowany przedmiot,
poczatkowe szlifowanie powinno sie odbywac
przez ciagniecie szlifierki po obrabianym prze-
dmiocie, w kierunku operatora (rysunek 3 kierunek
B). Kiedy krawedz materialu tarczy sciernej jest juz
odpowiednio wytarly wowczas mozZna zmienic
kierunek przesuwania szlifierki.

Szlifierka musi zostac uruchomiona zanim
tarcza Scierna dotknie szlifowanego materiatu.
Poslugiwanie sie wylacznikiem (z zablokowa-

niem wylacznika).
Zalaczanie: przesuwamy jezyczek blokujacy w

kierunku "A" i naciskamy dzwignie wylacznika w -

kierunku "B" wg rysunku 4a. Nastepnie przesu-
wamy jezyczek blokujacy w kierunku "C" wg
rysunku 4b, jednoczesnie naciskajac dzwignie w
celu zablokowania wylgcznika i zapewnienia pracy
cigglej.

Zalaczanie pracy cigglej: aby zwolnic

1 Klucz maszynowy

2 Nakretka tarczy

3 Tarcza sciema

4 podkladka okragla

mechanizm blokujacy naciskamy dzwignie 5 Wrzeciono szlifierki

wylacznika w kierunku “B" wg rysunku 4a i BT TR

zwalniamy go powodujac tym samym wylgczanie b | stona tarczy

urzadzenia. 7 Wkret M5

(Bez blokowania wylacznika) (ot -

W celu zalgczenia przesuwamy jezyczek blokujgey ] Rt

w kierunku "A" i naciskamy dZwignig wylacznika w 9 Tarcza szliierska

kiefIU{T"{U "B" lv:\rg drys_un_ku 3a. Wylgczamy 10 Nakretka tarczy

zwalniajac nacisk na dzwignie. )

UWAGA! M Tarczalistkowa
. Jezyczek nie moze zostaé zablokowany. 1 Gomos

Srodki ostroZznosci stosowane natvchmiast po

MONTAZ TARCZY SCIERNEJ
UWAGA!

Sprawdzi¢ czy szlifierka jest odlaczona od zrodla
zasilania (wtyczka wyjeta z gniazdka).

Zakladanie (RYS. 1)

1/ Obrocié tak maszyne aby wrzeciono bylo
skigrowane do gory.

12/ Zalozy¢ podkladke tarczy na wrzeciono.

{3/ Tarcze szlifierska zgrubieniem nalozyé na
podkiadke tarczy.

4/ Wkreci¢ nakretke tarczy na wrzeciono.

/5! Jedng rekg weisnaé przycisk blokujgcy dla
niedopuszczenia do obracania sie wrzeciona .
Druga reka mocno dokreci¢ nakretke tarczy przy
uzyciu doslarczonego klucza maszynowego, jak
przedstawiono na rysunku 1.

Demontaz

Wykonaé powyzsze czynnosci w odwrotnej
kolejnosci.

UWAGA:

- sprawdzi¢ pewnos$¢ zamocowania tarczy
szlifierskiej,

— upewni¢ sie, ze mechanizm blokujacy wrzeciono
jest zwolniony. Nacisnaé dwu lub trzykrotnie
przycisk biokujgcy, gwaltownie go zwalniajac, po

czymobrocic tarcze reka. 9.



, - - e. Dokumentacja technologiczna
Informacje zawarte w kartach technicznych malowania A .

Dokumentacja technologiczna malowania powin-
na zawierac

a) wymagany stopien oczyszezenia podioa
i sposdb jego uzyskania,

b) parametry chropowatoéci podloza R, 1 wady
powierzchni,

¢) rodzaj materialéw malazskich stosowanych
do wytwarzania pokrycia w powiazanin ze &rodo-
wiskiem eksploatacji konstrukcii,

d) warto$¢ suche] pozostatoéci materialéw ma-
larskich (% obj.),

¢} wielko$¢ malowanej powierzchni,

f) rodzaj rozpuszezalnikéw oraz ich najwieksze
dopuszezalne stefenie (NDS),

2) lepko$¢ robocza materialéw malarskich,

h) warunki atmosferyezne przv malowanin,

i) parametry malowania uwzgledniajace opera-
cie poprzedzajace i towarzyszace,

i) parametry suszenia na powietrzu — czas,
temperature minimalng i okres miedzy naklada-
niem poszczegdlnych powtok,

k) catkowita gruboié pokrycia 1 grubosé po-
szczegblnych powlok,

1) zasady kontroli wykonania pokrycia obej-
mujace oceng miedzyoperacyina i ocene kofcows
wedhug wzorcow.
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1 Il . Informacje o Produkcie D 7/0108

Profzasional Coating Systems Strona 1z 1

Lakier bezbarwny 2K-HS CC 4 jest akrylowym lakierem High Solid zgodnym z LZO o szczegblnie brylantowej jakosci
powtoki i optymalnym rozprowadzaniu na lakierach bazowych rozpuszczalnikowych i wodorozciefczalnych.
Stosowany do calosciowego | czesciowego lakierowania samochodéw osobowych i uzytkowych. Mipa 2K-HS CC 4
mozna bezposrednio po suszeniu piecowym polesowac, wykazuje wysokg odpornoéé na zmienne warunki pogodowe,
jak réwniez na obcigzenia chemiczne | mechaniczne, Znajduje réwniez zastosowanie jako lakier ochronny na lakiery

Mipa Neon. i
Wydajnose: 10-12 m? /|
' Odclef bezbarwny
: Proporcje mieszania 2.1 objetosciowo
do lakierowania calosciowego: Mipa 2K-HS HS25, H335
| Hiwardzacze do lakierowania czesciowego: Mipa 2K-HS HS10
- Rozcienczalniki Mipa 2K, dodac¢ 10 - 15%
: Lepkoé¢ do natrysku w
temperaturze 20°C 20222 DIN4mm
Zalecane parametry oy . :
tachicarnie Ciénienie natrysku Dysza pistoletu Liczba natryskéw
HVLP 2,5-3 bar 13-14mm % jako pierwsza warstwa

(ci$nienie wewn. dyszy 0.7 bar) + 1 jedna warstwa mokra

Y. jako pierwsza warstwa

Pistolet lakierniczy z

kubkiem gérnym -Gl 1.3-15mm + 1 jedna warstwa mokra
Czas przydatnogci do 2,5 h z utwardzaczem Mipa 2K-HS HS 25, HS35
uzycia 1 h z utwardzaczem Mipa 2K-HS HS 10
Grubo$¢ warstwy /
warstwa suchego filmu 50 —60 pm
Czas wietrzenia 5~ 10 min. migdzy natryskami
Nadajgcy sie do
Czas schnigcia pokrycia Pytosuchy Odpomny na dotyk (li“otn;y do_
; natryskowego zamontowania
W temp. 20°C 30 min. 12 godz. 24 godz.
W temp. 60°C 5 min. 30 min. 2 godz.

Promiennik podczerwieni

Wartos¢ graniczna dla produktu (wedlug kategorii B/d) 420g/ (2007).

Ustawa odnosnie LZO |50 ¢ it Zawiera maksymalhie 411g/1 LZO.

Warunki pracy z materiatem: temperaiura od + 10°C i do 75% wzglednej wilgotnosci powietrza.
Przechowywanie: w oryginainie zamknietym opakowaniu minimum 3 lata.

Oznaczenie Stopien painosci Ostrzezenie

Lakier bezbarwny 2K-HS CC 4 nie dotyczy zapalny

.

Dane zawarte w niniejszej informacji o produkcie odpowiadaig obecnemu stanowi wiedzy i bazuia na diugoletnim doswiadczeniu
w orodukcii Iakierdw . Nie <3 one iednakse wiziace i nie Ad3iz owarancii oOorIwnocc



Tablica 27-2. Protoko} odbioru obrabiarki po naprawie £5]

i

PROTOKOE ODBIORU OBRABIARKI PO NAPRAWIE NR

| ZBKIRG o WHAZIAE oo ot
Nazwa obrabiarki ......occcceesmm typ . BE B e

Obrabiarka przepracowala od ostatnie] NAPrawy ... godz. |
.................................... data rozp. ... datd zak, i

Rodza] naprawy

I. Wykaz przedlozonych dokumentéw stanowigcych podstawe do od-
bioru obrabiarki po naprawie

(zlecenie wykonania naprawy, protokoél przegladu kwalifikujgcego
do naprawy, wyniki kontroli miedzyoperacyjnej itd.).

|
i
|

II. Ocena stanu wykonania wszystkich prac objetych zakresem na-
prawy wg protokolu przeglgdu
II1I. Ocena stanu zabezpieczen przed wypadkami
V. Wyniki prob pracy obrabiarki bez obcigzenia na stanowisku préb
I o5
V. Wyniki préb pracy obrabiarki pod obcigzeniem na stanowisku prab|
VI. Wynik: sprawdzania dokladnosci obrabiarki

Orzeczenie komisji odbioru

VI

Wyniki pomiardéw, odbioru ostatecznegc na stanowisku roboczym

po wstepnej 2-—3-dniowe] eksploatacji

IX.

Koncowe zalecenia komisji:

IAEM: symmrmsagmrm s s

Podpisy komisji odbiorl ...ciicmmmm s,




