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1. Gtéwne wymiary i parametry

Lp Nazwa Wartos¢
Srednica 100 mm
1 Tarcza scierna Gtebokos¢ 50 mm
Srednica otworu 20 mm
2 Predkos$¢ obrotowa wrzeciona 5200 obr/min
3 Zakres srednic tulei mocujgcych | 5C 1-28 mm
4 Przesuw wzdtuzny sanek narzedziowych 140 mm
5 Mikroregulacja wzdtuzna sanek narzedziowych 18 mm
6 Mikroregulacja wzdtuzna wrzeciona 8 mm
7 Zakres szlifowanego stozka 0°-180°
8 Zakres ujemnego kata ostrzenia 0°-52°
9 Zakres kompensacji 0°—-44°
Moc silnika 0,25 kW
Obroty 50 Hz 2810 obr/min
10 Silnik 60 Hz 3600 obr/min
Napiecie 230V
Czestotliwos¢ 50 Hz
11 Waga netto 50 kg
12 Wymiary gabarytowe (Dt. x Szer. x Wys.) 450 x 350 x 340 mm

Tab. 1 Parametry techniczne
2. Zastosowanie

Uniwersalna ostrzatka jest przeznaczona do ostrzenia frezdw palcowych prostych. Mozliwe
jest ostrzenie wiertet z oddzielng przyrzadem DM-2770-11, frezéw z linig Srubowg skretng z
przyrzgdem DM-2770-10 oraz nozy tokarskich z przystawkg DM-2770-12.

3. Budowa

Ostrzatka DM-2770 sktada sie z dwdéch podzespotow.

3.1 Urzadzenie gtowne (Rys. 1)
*  korpus,
e dciernica,
* wrzeciono,
* $ruba mikrometryczna,
* obciggacz Sciernicy.

Naped jest przekazywany z silnika (15) przez pasek (2) na koto pasowe (1).

Wiacznik (18) wtgcza i wytacza obroty sciernicy. Pokretto (4) oraz watek (6) stuzg do przesuwu
wzdtuznego sanek narzedziowych. Rekojes¢ (20) stuzy do blokady watka. Kat odchylenia jest
ustawiany pokrettem (5). Watek (6) nalezy smarowac przez smarowniczke (3).
Ostrzatka posiada zespdt posuwu precyzyjnego. Sktada sie on z urzadzenia blokujgco-
luzujgcego (13) oraz pokretta do mikro przesuwu (4A). Jest ono fatwe w obstudze i zapewnia
doktadny przesuw ostrzonych powierzchni narzedzi . Nalezy go uzywac¢ do ostrzenia
precyzyjnych narzedzi .
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3.2 Sanki narzedziowe (Rys. 2)
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Rys. 2

Tulejka zaciskowa typu 5C (30) stuzy do mocowania ostrzonych narzedzi lub
przystawki do ostrzenia wiertetf. Tulejka jest zaciskana poprzez wkrecang od tytu tuleje z
rekojescig (39).Tuleja ma specjalny rowek wzdtuzny, ktéry stuzy do jej zablokowania obrotu
wokot wiasnej osi. Wsuwajac tulejke do gniazda nalezy rowkiem natrafi¢ na wewnetrzny
kotek ustalajacy (Fot. 1).



Fot. 1 Kotek ustalajgcy w gnieiie oprawki

Pozycjonowanie tulejki uzyskujemy poprzez wyskalowany pierscien (40). Na tarczy
podziatowej (36) sg wykonane kanatki, dzieki ktérym mozliwy jest obrét ustalajgcy co 15°
(Fot. 2).

Fot. 2 Tarcza podziatowa z nacieciami

Sworzen blokujgcy (34) jest odciggany od tarczy podziatowej wajchg (33).
Odciggniecie sworznia i przestawienie wajchy na lewg strone (patrzac od tytu tulejki)
spowoduje swobodny obrét tulejki. Przestawienie wajchy na prawg strone pozwala na szybki
obrét tulejg 0 120° lub 180°.



Fot. 3 Wajcha ze sworzniem

W przesuwnej podstawie znajduje sie Sruba ustawcza. Mozina j3 przesuwac
pokrettem (62), nalezy odczyta¢ wartos¢ ze skali (58) i noniusza (61). W przypadku pokrycia
sie dwdch zer oznacza to, ze 0$ symetrii narzedzia pokrywa sie z osig obrotu. DZzwignia (42)
stuzy do blokady przesuwu podstawy (41).

~

Fot. 4 Sanki przesuwne z noniuszem

Ramie obrotowe (54) moze byé pozycjonowane w zakresie 0-90° w okét osi O-O
poprzez srube (53). Gdy zachodzi potrzeba obrotu o wiecej niz 90°, nalezy obrdcié srube (53)
0 4-5 obrotéw przeciwnie do wskazéwek zegara. Nalezy odczytaé potozenie kagtowe ze skali
pierscienia (52), na ktérym znajduje sie pokretto blokujgce (43), mozna zluzowaé je przez
wyciggniecie kotka (44).

Podstawa (50) moze by¢ obracana wokét osi Q-Q. Nalezy odczytaé kat na skali (49).
Dzwignia (45) jest blokadg obrotu . DZzwignia (47) stuzy do blokady podstawy (48). Zluzowanie
podstawy (48) pozwala na obrét podstawy wokdét watka (6) oraz na przesuw wzdtuzny.
Przesuw ten powinien by¢ wykonywany bez kontaktu ze $ciernicg na koniec nalezy zacisngé



dzwignie (47). Do przesuwu precyzyjnego nalezy zluzowaé dzwignie (20) i obracaé
pokrettem (4).

We wszystkich pokrettach blokujgcych mozna odkreci¢ rekojesé i ustawié jg w
dogodnej pozycji co zabezpiecza je przed kolizjg z innymi czesciami urzadzenia.

Fot. 5 Pokretto blokujace
3.3 Obciagacz Sciernicy

Jest przedstawiony na Rys. 1 czesci (7,8,9,10,11). Diament nie jest zatgczony do
standardowego wyposazenia. Sciernice nalezy diamentowaé gdy zostanie zauwazona
nierownos¢ lub mocne zabrudzenie. W tym celu nalezy umiesci¢ tuleje (7) z diamentem w
ramieniu (11). Ustawic tuleje w takiej pozycji aby diamentu znajdowat sie w odlegtosci okoto
0,5 — 1 mm od czota Sciernicy. Nastepnie trzeba dokreci¢ srube (10), ktéra zablokuje tuleje.
Regulacji potozenia diamentu w tulei mozna dokonaé za pomocg pokretta (9). W czasie
diamentowania tarcze zblizamy pokrettem (4A). Maksymalny przesuw tarczy wynosi 6 mm.

Fot. 6 Obciggacz Sciernicy



4. Stanowisko robocze

Urzadzenie powinno by¢ zainstalowane na stabilnej i solidnej podstawie gwarantujgc
bezpieczedstwo pracy i ergonomie postawy pracownika. Przestrzen robocza powinna
wygladacd jak na rysunku ponizej:

s
L}

300 500 300 l

300 370 1200 o]

Rys. 3 Stanowisko pracy

W miejscu pracy nalezy utrzymywac w czystosc i porzadek. Batagan w miejscu pracy zwieksza
prawdopodobieristwo wypadku. Ostrzatke nalezy umiesci¢ w miejscu suchym oraz dobrze
wentylowanym z dala od materiatéw tatwopalnych i wybuchowych. Stanowisko powinno byé
przestronne i zapewnial przestrzen wystarczajagcg do wykonywania pracy. Aby zapobiec
porazeniu prgdem elektrycznym przestrzen robocza w otoczeniu ostrzatki powinna byé sucha
i z dala od ognia.

5. Zasady BHP

Warunki dopuszczenia pracownika do pracy

Ukonczone 18 lat.

Ukonczona co najmniej szkota zawodowa w danej specjalnosci lub inne uprawnienia do
wykonywania zawodu.

Przejscie odpowiedniego instruktazu zawodowego, zapoznanie sie z instrukcjg obstugi, przeszkolenie
BHP.

Stan zdrowia odpowiedni do wykonywanej pracy potwierdzony $wiadectwem wydanym przez
uprawnionego lekarza.

Operator powinien posiada¢ odpowiedni stréj ochronny bez luzno zwisajgcych czesci (rozpiete
rekawy, krawaty, chusty, szaliki itp.) ,nie nosi¢ naszyjnikdw, nakry¢ gtowy ani dtugich wiosow.
Zabrania sie uzywac ostrzatki po spozyciu alkoholu lub innych srodkédw odurzajacych.

Zasady podczas pracy na ostrzatce

Nie wolno dotykac ruchomych i wirujacych elementéw maszyn i narzedzi Sciernych.

Nie wolno dopuszcza¢ do przypadkowego wtaczenia urzadzenia przed montazem lub zmiang
materiatu sciernego.

Nie wolno modyfikowa¢ mocowan tarczy $cierne;j.

Zamontowany produkt Scierny nalezy poddaé prébnemu rozbiegowi do maksymalnej predkosci
przez minimum 30 sekund.

Podczas uruchamiania urzadzenia obrabiany produkt nie moze by¢ w kontakcie z narzedziem (tarcza
szlifierska).

Po zakonczeniu pracy nalezy odfgczy¢ zasilanie elektryczne i schowac wszystkie narzedzia



6. Instrukcja obstugi

Profile frezow grawerskich nozy
llustracja ponizej przedstawia 7 podstawowych rodzajéw frezéw 1-ostrzowych
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1. Cylindryczny z podcieciem; 2. cylindryczny zaokraglony nieosiowy; 3. Cylindryczny zaokraglony; 4. Punktowy; 5.
Stozkowy z podcieciem; 6. Stozkowy z promieniem poza osig; 7. Stozkowy zaokraglony

Katy ostrza
W przypadku wszystkich narzedzi do skrawania metalu, frezy jednoostrzowe wymagaja

odpowiedniego podciecia krawedzi lub okreslonego kata natarcia aby zapewnié¢ odpowiednia
objetos¢ materiatu skrawanego oraz wysoka jakos¢ powierzchni. W przypadku frezow
jednoostrzowych, wyrdzniamy katy alfa, beta i gama. Wspomniane katy geometrii ostrza
wystepujg w wiekszosci spotykanych ostrzy skrawajgcych. Kat beta wystepuje tylko w
ostrzach z podcieciem. Ostrza gdzie kat natarcia alfa jest nizszy od 20° powinny posiadaé
podciecie w granicach 25°-30°.

Rys. 5 Katy ostrza

Centrowanie ostrza przez szlifowanie:
Walcowe frezy jednoostrzowe sg dostarczane przez producentéw po szlifowaniu zgrubnym
(Rys. 6). Dlatego zaleca sie powierzchnie skrawajgcy szlifowac ponownie.

Rys. 6 Frez zgrubnie szlifowany



Zgrubne szlifowanie mozna wykona¢ recznie, przyktadajgc powierzchnie skrawajacg do
obwodu sSciernicy (Rys. 7).

Rys. 7 Szlifowanie reczne

Szlifowanie dokfadne nalezy wykonaé na szlifierce, z zachowaniem tolerancji #0,01mm.
Nalezy to sprawdzi¢ mikrometrem (Rys. 8).
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Rys. 8 Pomiar grubosci freza mikrometrem

Szlifowanie nalezy wykonaé zgodnie z procedura:
1. Ustawi¢ ramie obrotowe (54) oraz podstawe (50) w pozycjach zerowych, korzystajgc ze skali
na pierscieniach (49, 52). Dokreci¢ dzwignie mocujgca (45).
2. Ustawi¢ frez zgodnie ze wskaznikiem ustawczym (55), zacisnij frez w tym potozeniu,
wyprostowaé wskaznik ustawczy.
3. Przesung¢ uchwyt oprawki wzdtuz watka (6) tak aby powierzchnia freza lekko stykata
sie z powierzchnig czotowq Sciernicy. Upewnij sie, ze dzwignia (20) jest zaci$nieta, aby
wyréwnaé wskaznik (46) z linig odniesienia na watku (6). Zwolni¢ dzwignie (20) umozliwi to
ruch oprawki w strone Sciernicy.

Centrowanie ostrza:

Sruba doktadnej regulacji (4) pozwala ustawié gtowice podziatowa wzgledem $ciernicy oraz
odpowiednig gtebokos¢ szlifowania. Przesuw ostrzonego narzedzia wzgledem sciernicy
mozna ograniczy¢ za pomocg regulowanej sruby blokujgcej (5). Jest to mozliwe, poprzez
skrajne wysuniecie narzedzia. Aby zapewni¢ potozenie ostrza w tolerancji, wysuwac i cofac
uchwyt gtowicy obrotowej przy jednoczesnym wysuwaniu ostrza przez obrét sruby doktadnej
regulacji (4).

W celu unikniecia przegrzania ostrzonego narzedzia zaleca sie pozostawienie waskiej
powierzchni tngcej na $ciernicy. Dtugos$¢ ostrza powinna wynosi¢ 1,5 srednicy narzedzia.

Nie zaleca sie wydtuza¢ krawedzi tngcej poza pewne granice. W przypadku gtebokiego




nacinania, przy uzyciu stopniowych narzedzi nalezy raczej wydtuzy¢ dtugos$é trzonka.
Szlifowanie obwodowe ostrzy - Szlifowanie powierzchni natarcia bocznych krawedzi tngcych
Po wycentrowaniu krawedzi ostrza nalezy przeszlifowac katy natarcia na bocznej krawedzi

oraz gtéwnej krawedzi skrawajgcej. Wartos¢ katéw dobieramy w zaleznosci od materiatu
obrabianego (patrz Tab. 2).

Materiat obrabiany Kat ostrza Zalecana predkos¢ skrawania dla narzedzi jednoostrzowych ze stali
szybkotnacej
o B Y sfpm m/min
25° 15° 5° 195 -260 60 — 80
Zeliwo
Zeliwo ciagliwe
Stal maszynowa
57000-85000 230-295 70-90
(40-60kg/mm)
85000-115000 195 -230 60-70
(80kg/mm)
Ponad 115000 130-165 40-50
(ponad 80kg/mm)
Miekka stal narzedziowa twardos¢ 195 - 260 60—-80
165-230 50-70
Mosiadz, 58/41 655 —820 200 - 250
820 -1150 250-350
Mosiadz, 63/37 30° 15° 5° 395-490 120-150
490 - 590 150 - 180
Braz 525 -655 200 -230
655 -755 220-260
Aluminium 35° 655 — 985 200 - 300
820-1150 250-350
985 -1150 300 - 350
Drewno 25° 15° 5°
Plastik 35° 820 -985 250 - 300
Witékno 45° 25° 20° 688 — 820 200 - 250
Celuloid 655 -985 200 -300
Plexi 655 —-1150 200 - 350

Tab. 2 Katy ostrza i predkosci skrawania

Czynnosci ustawcze:

*  Obrdci¢ ramie obrotowe i ustawié¢ wskaznik (52) na "0"; zacisng¢ dzwignie (43).

e Ustawié skale 37 na ,,0” i zablokowa¢ sworzniem (34).

*  Wyréwnac narzedzie za pomocg wskaznika ustawczego (55), zacisngé narzedzie w tym
potozeniu, wycofa¢ wskaznik ustawczy.

e Zluzowaé dzwignie (43), ustawi¢ ramie obrotowe na zgdany kat przy uzyciu skali (52),
zacisngc¢ dzwignie (43).

* Zacisngc¢ dzwignie (20), zluzowad (41); przesungé uchwyt z narzedziem do $ciernicy, zacisngc
dzwignie (41), zluzowa¢ dzwignie (20).

Szlifowanie obwodowe:
*  Wyciggnacé sworzen blokujacy (34) z gniazda, szlifowaé zgdang Srednice poprzez obrét tulei
wokot osi. Podczas tej operacji nalezy powoli obracac¢ $rubg regulacyjng (4A). Aby zapewnié




ciggtosé skrawania nalezy ptynnie obracaé tulejg ze statg predkoscig. Doktadna regulacja
podczas szlifowania mozliwa jest za pomocg $éruby (4). Sruba oporowa (5) stuzy do
ustawienia dfugosci powierzchni szlifowanej, ktéra powinna by¢ nieco dtuzsza od krawedzi
skrawajgcej.

*  Wiozy¢ sworzen blokujacy (34) do gniazda.

Szlifowanie kata natarcia:

1. Podczas szlifowania kata natarcia nalezy uzywacé sruby dokfadnej regulacji (4) w catym
zakresie obrotu wrzeciona. Kat podciecia nalezy wykona¢ na catej dtugosci ostrza. Pionowe
ramie obrotowe, ktdre pozwala na obrdét uchwytu mocujgcego pozwala przeszlifowaé kat
natarcia maksymalnie 40°.

Kat powyzej 40° mozina uzyskaé poprzez dodatkowy obrdt tulei w gtowicy podziatowej.
Podczas szlifowania kata nalezy zostawi¢ niewielki ptaski naddatek okoto 0,01 mm na
krawedzi skrawajgcej w celu wzmocnienia (Rys. 9).

Naddatek

Krawedz tngca

Rys. 9 Naddatek na krawedzi tnacej

Oprzyrzadowanie dodatkowe do szlifowania wiertet

Rys. 10 Przystawka do ostrzenia wiertet 2-pidrowych

Oprzyrzagdowanie dodatkowe przeznaczone jest do szlifowania wiertet w zakresie srednic do
11 mm.



Montaz dodatkowego osprzetu:

1.
2.

3.

Umiescic¢ tuleje typu 5C 12mm w oprawce narzedziowe;.

Trzpien (14) przyrzagdu DM-2770-010 umiesci¢ w tulejce zaciskowej jednoczesnie
ogranicznik (13) umiesci¢ w otworze wskaznika ustawczego (55) (wczesniej wskaznik nalezy
zdemontowac). Trzpien (14) powinien znajdowac sie w tulejce zaciskowej w dtugosci okoto
3/4.

Zacisngc¢ tulejke zaciskowg przez dokrecenie tulei (39).

Czynnosci ustawcze:

1. Ustawi¢ katy na ,,0” na podziatkach (52, 49), wyréwna¢ line na watku (6) z linig na
podstawie obrotowej oraz wyréwnac skale (61-62).

2. Zluzuj dzwignie (3) i przesun trzpien (8) tak aby na skali wskazana bytfa $rednica
szlifowanego wiertta.

3. Umiesci¢ wiertto w pryzmie ,V” tak aby wystawato 1-2 mm poza przyrzad. Dosungc
zderzak (5) i zablokowad srubg (6).

4. Linia ostrzy wiertta powinna by¢ réwnolegta do linii ptytki wzorcowej (1). Patrz Fot. 7.

5. Zacisngc¢ wiertto Srubg (4).

6. Ustawienie kata wiertta dokonujemy na podziatce (52) zgodnie ze wzorem:

kat wiertta/2 — 45°
Szlifowanie:

1. Obracac przyrzad do szlifowania wiertet do géry. Uzywac sruby doktadnej regulacji (4A) do
dosuniecia tarczy $ciernej do wiertta. Zaostrzy¢ pierwszg krawedz skrawajgcy. Po
zaszlifowaniu wiertta oczyta¢ wartos¢ ze skali pokretta (4A), a nastepnie wycofac sciernice o
ok 1 petny obrot.

2. Obréci¢ wiertto w pryzmie ,V” o 180° i zaostrzy¢ drugg krawedz. Sciernice nalezy przesunaé
o wartos¢ wczesniej wycofana.

3. W razie potrzeby czynnos$¢ powtorzyc.

Fot. 7 Ostrza wiertta ustawione rownolegle do ptytki wzorcowej



Instrukcja ostrzenia frezow

Wymieni¢ oryginalng gtowice na gtowice specjalng do frezow palcowych typ DM-2770-011
(Fot. 8). Umiesci¢ odpowiedniej Srednicy tulejke 5C w gniezdzie gtowicy do frezow.
Zamocowac¢ z odpowiednig sitg frez palcowy w tulejce zaciskowej. Ustawi¢ o$ gtowicy
narzedziowej na wysokosc¢ osi $ciernicy oraz dosungé czoto freza na odlegtos¢ okoto 5 mm od
czota Sciernicy. Obroci¢ gtowice z frezem o warto$¢ kata przytozenia. Uzywaé kotka
prowadzgcego (rylca) do szlifowania kata pochylenia ostrzy freza od czotfa do tytu freza.

Fot. 8 Przystawka do frezéw, typ DM-2770-011

Aby zaszlifowaé drugi kat pochylenia ostrzy freza, gdy pierwsze podciecie jest wykonane
nalezy umiesci¢ kotek prowadzacy w rowku sruby drugiego podciecia i szlifowa¢ identycznie
jak pierwsze pochylenie.

Obréci¢ przystawke do ostrzenia frezdw w poziomie o 90°, nastepnie zgodnie z katem
wierzchotkowym freza szlifowac¢ podciecie krawedzi skrawajgcej wierzchotka

Instrukcja szlifowania nozy tokarskich

Wymieni¢ oryginalng gfowice na gtowice do ostrzenia nozy tokarskich typ DM-2770-012
(Fot.9). Zamocowac néz w przystawce. Ustawié¢ Srodek przystawki do ostrzenia nozy na
wysokosci osi wrzeciona Sciernicy. Obrécié glowice w poziomie o wartos$é kata A gtéwnej
krawedzi skrawajacej, zablokowa¢ w celu zaostrzenia gtéwnej krawedzi skrawania. Nastepnie
obrécié gtowice w pionie o warto$¢ bocznego kata natarcia B aby przeszlifowaé boczny kat

natarcia.
e .
i —

Fot.9 Przystawka do nozy tokarskich, typ DM-2770-012



Obroci¢ gtowice w poziomie o kat pomocniczej krawedzi skrawajgcej C, zablokowac aby
przeszlifowa¢ pomocniczg krawedz skrawania. Przy ustawieniu w poziomie pod katem A
obrdci¢ gtowice w pionie o kat przytozenia D, zablokowac i przeszlifowac kat przytozenia.
Podobnie postgpié przy wtdrnym kacie przytozenia. Obrdci¢ gtowice w ptaszczyznie poziomej
na potozenie pierwotne, nastepnie obroéci¢ gtowice w pionie o warto$¢ pomocniczego kata
przytozenia E oraz wtérnego kata przytozenia E1. Obréci¢ néz gérng powierzchnig do czota
Sciernicy, obréci¢ gtowice w poziomie o kat natarcia F lub ujemny kat natarcia F1 aby
przeszlifowac¢ powierzchnie natarcia. Przystawka umozliwia ostrzenie nozy o maksymalnym
przekroju trzonka 32x25 mm.

7. Usterki i sposoby ich usuwania

Problem Przyczyna Sposob rozwigzania
Spadek pr'e;dkos'c'i podczas Zbyt luzny pasek Ustawic¢ potozenie silnika i naciggnagc
szlifowania pasek
Gtosna praca wrzeciona Zuzyte tozysko Wymienic fozysko na nowe
Nagrzana krawedz narzedzia Zablokowana $ciernica Naprawic tozysko
Zbyt szybkie zuzycie Sciernicy Zle dobrany gatunek $ciernicy Dobrac sciernicg o odpowiednim
gatunku
Nieréwna podstawa ostrzatki Wypoziomowac podsta rzagdzenia
Zbyt duze drgania ostrzatki : .W P - > W - el Ypor N c.p, o W? urzqgzent
Niewywazona Sciernica Wywazyc Sciernice
Ni idt ki k t6 , Pot C idt
ieprawid ov’vY |e.rune obrotéw Zte podiaczenie przewodéw otaczyc praw! .owo przewody
Sciernicy zasilajace

Tab. 3

8. Konserwacja i naprawa

8.1 Wymiana pasa napedowego

a) odfaczyc zasilanie elektryczne, odkreci¢ wkrety (a) i zdjg¢ ostone (16).

L

Rys. 11




b) zluzowaé sruby mocowania silnika imbusem 8

Rys. 12

c) zluzowac srube (17) imbusem 8 tak aby uzyska¢ maksymalne zluzowanie paska; zdja¢ pasek
z kétka pasowego

2]
2
—’/_
17
o@e
) 52}
Rys. 13
d) natozy¢ pasek klinowy na kota pasowe Sciernicy
1
"_'
15
"‘"‘-_

Rys. 14

e) natozyé pasek na koto pasowe silnika
f) obrdcié Srube (17) w prawo
g) zakreci¢ srube (24) w prawo, naciggnac pasek i zatozy¢ ostone



8.2 Zmiana Sciernicy

a) zdjac sciernice zgodnie ze schematem
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Rys. 15
b) wywazy¢ Sciernice wg schematu ponizej
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Rys. 16

8.3 Wymiana tozyska wrzeciona Sciernicy

a) witozyc trzpien oporowy (GM141) do otworu wrzeciona przez otwér w pokrywie, kluczem
imbusowym odkreci¢ sruby i zdjgc¢ pierscien balansowy, nastepnie zdjg¢ pasek klinowy 2
oraz tuleje tgczacy, odkrecié blokade (13) i wyjac caty zespdt wrzeciona

b) zgodnie ze schematem ponizej, odkreci¢ wkret (26), zdja¢ koto pasowe (1), pierscien
sprezysty (27) oraz nakretke (31, 32); tuleje wrzeciona (29) umiescié na prasie i wycisngc
tozysko

c) podczas montazu nowych tozysk nalezy najpierw nasmarowac je smarem litowym, przed
montazem nalezy doktadnie oczysci¢ wszystkie elementy, smarowac co 3 — 6 miesiecy, po
uprzednim rozmontowaniu umyciu w benzynie zawsze uzywac¢ smaru litowego
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9. Lista wyposazenia standardowego

Rys. 17

Lp Symbol Nazwa llosé Przeznaczenie
1 Pasek klinowy ) L = 440 dla silnika 60 Hz
L = 460 dla silnika 50 Hz
2 5C;d=6mm T!“eje 1
zaciskowe
3 GM140 Klucz 1
4 GM141 Trzpien 1
5 GMO068 Sruba 1
GMO034e Tarcza 1
@ GMO034d balansowa
b GMO030 Tarcza 1
GMO030a kotnierzowa
c GM035e Nakretka 1
6 okragta
e M6 x 22 _ Sruba 1
imbusowa
¢ 6 Pod kfad ka 1
sprezysta
M8 x 35  Sruba 1
imbusowa
7 M8 x 10 Sruba ze 1
sptaszczeniem
8 GM168 Pierscien nosny 1
9 5 1
10 6 imELus(Zw L
11 8 y 1
12 | B100x20x50 sciernica 1

garnkowa




10. Deklaracja zgodnosci

(3 Bialystok, dnia 01.01.2021

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
02/DM/2021

Dystrybutor: Zakiad Obrébki Skrawaniem

DARMET sp. zo. o.
ul. Komunalna 4C, 15-197 Biatystok

NIP: 966-152-45-55
DAR)s)MET,
e-mail: handel@darmet.com.pl

Oswiadcza, ze wyrdb:

Nazwa: Przyrzad — ostrzatka DM-2770

spetnia wymegi nastgpujacych norm:

Low Voltage Directive 2006/95/EC

Machinery Directive 2006/42/EC

EN ISO 12100-1:2003

EN ISO 12100-2:2003 b
EN ISO 12121-1:2007

EN 61029-1:2000

EN 61209-1:2009

SL@s Ut £

Niniejsza deklaracja zgodnoseijest podstawa do oznakowania wyrobu znakiem: C€

ZAKLAD OBROBKI SKRAWANIEM
DARMET"™




11. Elementy sktadowe
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