SWING6G

SZLIFIERKA KRAWEDZIOWA

Instrukcja obstugi

= {Z komentarzem [Nieznany 1]: Zdjecie do wymiany

Producent :

PPHU MEBLAM

UWAGA:
Przed rozpoczgciem pracy z maszyna nalezy bezwzglednie zapoznac si¢ z instrukcja obstugi. LekkomysIne podejscie

do maszyny, nieznajomo$¢ zasad obstugi lub zasad bezpiecznej pracy z maszyng moze doprowadzi¢ do jej uszkodzen, a
w skrajnych przypadkach do obrazen ciata operatora. Absolutnie nie wolno uruchamia¢ maszyny w przypadku

stwierdzenia uszkodzen lub widocznych brakéw wyposazenia.

Tomaszowice 2020



DANE | PRZEZNACZENIE MASZYNY
Szlifierka krawedziowa Swing 6G

Dane techniczne:

Napigcie zasilania 3x400V
Moc przytaczeniowa 3,2kW
Czestotliwo$¢ oscylacji 4000-8400 obr/min
Predkos$¢ obrotowa frezarki 11000 obr/min

Predko$¢ posuwu 1-12 m/s

Srednica krazka $ciernego 150 mm

Srednica kroéea odpylajacego 200 mm

Wymiary zewnetrzne maszyny (dtug./szer./wys.) 2400 mm/900 mm/ 1700 mm

Waga maszyny 310 kg
Natezenie dzwigku 86 dB

Zabezpieczenie kolejnosci faz (podiaczenie odwrotne — maszyna nie ruszy).

Maszyna posiada $wiadectwo zgodno$ci z dyrektywa maszynowsa.

Opis:
Szlifierka krawedziowa do obrobki krawedzi z ptyty MDF jak réwniez fornirowanych.

Posiada 6 glowic w tym:

e trzy glowice szlifujace oscylacyjne, sterowane falownikiem,

e glowica frezujaca: r- 2mm lub r -3mm,

e glowica szlifujaca ,,e-rke”,

e glowie¢ zalamujacg krawez pod potysk
Wszystkie trzy glowice szlifujace — oscylacyjne sa o mocy 0,55kW, kazda o skoku i oscylacji 3mm.
Trzecia glowica to agregat frezujacy promien, w zaleznosci od potrzeby 2 mm lub 3mm.
Piata gtowica szlifuje kant po frezowaniu i jednoczes$nie t¢piac dolny kant.
Szlifierka szlifujemy réwniez krawedzie po podktadowaniu. Nalezy wtedy odsunaé czwarta
glowicg.
Kazda gltowica posiada precyzyjne ustawienie docisku, bardzo wygodne i szybkie odsunigcie
glowicy w celu wymiany krazka szlifujacego.
Posuw odbywa si¢ na pasie transmisyjnym od dotu, a od gory kéteczko dociskowe.
Predkos¢ posuwu regulowana falownikiem od 1m/s do 12m/s.

Maszyna posiada podtaczenie do odpylania i nie wymaga podtaczenia spr¢zonego powietrza.



Schemat maszyny:

A — Szafa sterujaca.
B — Obudowa.
C — Gniazdo glowic szlifujacych.

D — Pas transmisyjny.



A — Szafa sterownicza:
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Szafa sterownicza stuzy do zaiqczaniavi wylaczania poszczegodlnych agregatow szlifierki, do

ustawiania parametréw obrobki, oraz do wskazywania parametrow obrobki na wyswietlaczu
falownika.
Szafa sktada si¢ z nastepujacych elementow:
1) Falownik | — do regulacji predkosci pasa transmisyjnego poprzez potencjometr 11).
2) Falownik Il — do regulacji predkosci oscylacji gtowic szlifujacych.
3) Falownik Il — frezarki — ustawiony na stata predkos$¢ obrotows.
4) Wiacznik — zalaczenie posuwu pasa transmisyjnego
5) Wiacznik — zatgczenie oscylacji glowic oscylacyjnych. Wspdtpracuje z wiacznikami glowic
oscylacyjnych 8), 9), 10).
6) Wiacznik — zataczenie frezarki tzw. r-ki. (zatacza falownik III zasilajacy glowice frezujaca)
7) Wiacznik — zalagczenie glowicy szlifujacej krawedz frezowana.
8) Wiacznik
9) Wigcznik - zalgczajg poszczegblne glowice oscylacyjne. Wiacznikiem nadrzednym jest wacznik 5).
10) Wiacznik



11) Potencjometr — reguluje predko$¢ posuwu pasa transmisyjnego. Wspotpracuje z
falownikiem I, oraz wlacznikiem nadrz¢dnym 4).
12) Potencjometr — reguluje predko$¢ oscylacji glowic oscylacyjnych. Wspotpracuje z
falownikiem II oraz z wigcznikiem nadrzednym 5).
13) Przycisk — STOP — uzywany w razie naglej potrzeby zatrzymania dziatania maszyny.
14) Wylacznik gtowny - Wlacza i wytacza dostawe energii do maszyny. Posiada
zabezpieczenie przed niepowotanym zataczeniem.
B — Obudowa:
Dopasowana do potrzeby przyjecia jak najlepszej pozycji pracy. Rama jest zabudowana ostonami
od przodu i od boku. W sktad obudowy wchodzi rdwniez ostona gniazda glowic szlifujacych i
frezujacej. Co wazne ostona posiada na sobie dodatkowy wylacznik bezpieczenstwa, jak roOwniez
posiada zabezpieczenie chronigce operatora przed uruchomieniem maszyny podczas gdy ostona jest
podniesiona.

C — Gniazdo glowic szlifujacych:

o i
1, 2, 3 — Glowica szlifujaca — oscylacyjna.

4 — Agregat frezujacy promien.
5 — Glowica szlifujaca.



1, 2, 3 — Glowica szlifujaca — oscylacyjna.

Glowica szlifujaca z wbudowana oscylacja 3mm. Oscylacja posiada kréciec do instalacji
wyciggowej. Na szlifierce zamontowana jest tarcza FESTOOL ST-STF D150/MJ2-M8-H-HT.
Glowica w pozycji gotowej do pracy ale bez nacisnigtego czujnika powinna znajdowac si¢ w

odsuni¢ciu 0 2mm od plaszczyzny pracy.

1.1 — Czujnik obecnosci obrabianego detalu.

1.2 — Mechanizm regulujacy odlegto$¢ miedzy glowica a ptaszczyzng pracy.

4 — Agregat frezujacy promien.

Glowica posiada zamontowany frez FESTOOL HW R2 OFR. Stuzy do uzyskiwania na krawedzi
plyty ptynnego przejscia ptaszczyzn, potocznie nazywanego r -ka. PotozZenie tego agregatu ustawia
si¢ w dwoch osich w taki sposob aby w trakcie frezowania pomigdzy zderzakami osi Ziosi Y, a

belka dociskowa znajdowata si¢ szczelina roéwna od 0,8mm do 1mm.



o$Z
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- O$ Z — Osig ta regulujemy ustawienie agregatu w pionie plaszczyzny pracy.

- 0§ Y — Osig ta regulujemy ustawienie agregatu w wzdhuz osi freza wzgledem ptaszczyzny pracy.



Poziom wysunigcia frezu regulowany jest trzema $rubami:

D — $ruba regulujaca potozenie zderzaka do dotu.

G — s$ruba regulujaca potozenie zderzaka do gory.



5 — Glowica szlifujaca.

Zadaniem tej glowicy jest szlifowanie ostrych krawedzi powstatych po frezowaniu r — Ki.

5.2

5.1 — Mocowanie tarczy szlifujacej w glowicy.

5.2 — O$ obrotu glowicy wzglgdem plaszczyzny detalu.

5.3 — Sruby blokujace pochylenie glowicy.

D — Pas transmisyjny.

Jest to tasmociag napedzany falownikiem. Predkos$¢ posuwu jest regulowana potencjometrem i
moze wynosi¢ od 1 m/s do 12 m/s. Ta§mociag posiada wylacznik bezpieczenstwa wbudowany w
koncowy blat — jego poruszenie wylacza maszyng¢. Nad ruchoma czg¢sécia stotu znajduje si¢ docisk
rolkowy ustawiany w zalezno$ci od grubo$ci obrabianej ptyty. Docisk ten zapewnia dobre

trzymanie obrabianego materialu — oczywiscie tylko wtedy gdy jest dobrze ustawiony.

5.1



URUCHOMIENIE | PRACA

Przed pierwszym uruchomieniem maszyng nalezy ustawi¢ w miejscu docelowej pracy, oraz
wypoziomowac,a nastepnie nalezy podtaczy¢ do zrdodta zasilania, oraz jesli istnieje do instalacji
odpylajacej.

UWAGA! - Zle ustawiona maszyna zagraza bezpieczenstwu zdrowia operatora, oraz
sama moze ulec uszkodzeniu.

Maszyng¢ uruchamiamy wlacznikiem gtéwnym, a nastgpnie zatagczamy poszczegdlne napedy: naped
posuwu, oscylacje, frezowanie r — ki, szlifowanie r — ki. W zaleznosci od obrabianego detalu
mozemy wylaczy¢ frezowanie badz kazda inng pojedynczg glowice.

UWAGA! - po wylaczeniu jednej z glowic oscylacyjnych, aby ja ponownie uruchomié
nalezy wylaczy¢ caly segment oscylacji, a nastepnie wlaczy¢ wylaczona poprzednio jedna z
oscylacji i dopiero uruchomié caly segment oscylacji. W przeciwnym razie silnik moze ulec
przeciazeniu lub uszkodzeniu.

WAZNE - Wylaczona glowice nalezy odsunaé z pozycji gotowej do pracy. W
przeciwnym razie nieruchoma glowica bedzie zahaczala o obrabiany detal.

Aby pusci¢ detal probny nalezy jeszcze odpowiednio ustawié docisk rolkowy, dopasowujac go do
grubosci szlifowanej ptyty. Docisk posiada wskazowke pokazujaca aktualng pozycje nad stotem.

WAZNE — Zle ustawiony docisk moze spowodowa¢ klinowanie sie szlifowanej plyty co
w konsekwencji moze prowadzi¢ do uszkodzenia obrabianego materialu.

Na tak przygotowanej szlifierce obrabiamy ptyte probna. A nastepnie na podstawie obserwacji i
pomiardéw uzyskanego wyniku wprowadzamy regulacje, az do uzyskania wyniku ktory bedzie

najbardziej zadowalajacy.



BEZPIECZENSTWO PRACY

Szlifierka krawedziowa SWING 5G jest wyposazona w wylaczniki bezpieczenstwa zaprezentowane

na schemacie ponize;j.

1 — Wylacznik bezpieczenstwa — (grzybek).

2 — Wylacznik bezpieczenstwa zamontowany w pokrywie — czujnik otwarcie gérnej ostony.

3 — Wylacznik bezpieczenstwa zamontowany w skraj pasa transmisyjnego — czujnik przesunigcia
plyty na skutek proby wciagnigcia przez tasme pod stot.

Operator powinien by¢ ubrany w odziez przylegajaca do ciala bez luznych elementow. Nie nosié¢
bizuterii ani niczego co mogto by zosta¢ wciagnigte przez ruchome cz¢$ci maszyny. Przy pracy

dhugotrwatej zaleca si¢ stosowanie ochraniaczy stuchu.



MOZLIWE ZABIEGI KONSERWACYJNE

W szlifierce krawedziowej w razie potrzeby i wraz z zuzyciem wymieniamy tarczki $cierne

pracujace na gtowicach oscylacyjnych.

Instrukcja wymiany tarczy szlifujace;:

- Nalezy zatrzymac¢ calkowicie maszyne.

- Nastepnie podnies¢ ostong gorna.

- Odchyli¢ zadang gltowiceg do tyhu.

- UzyskaliSmy w ten sposob wygodny dostep do tarczy $ciernej — mozemy ja wymienié.
- Gdy tarcza jest juz wymieniona ustawiamy glowice¢ w pozycji gotowej do pracy.

- Nalezy zamkna¢ ostong gorna.

- Mozna uruchomi¢ ponownie maszyng.



Wymianie rowniez podlega frez znajdujacy si¢ w agregacie frezujacym.
Na ponizszych schematach przedstawiono jak dobrze odkrecic i zakrecié¢ frez w agregacie.

Schemat odkrecania freza:

Schemat zakrecania freza:

WAZNE - Cala operacje przeprowadzamy na wylaczonej maszynie.



POZOSTALE INFORMACJE

Do niniejszej instrukeji obshugi zataczony jest schemat elektryczny znajdujacy si¢ w szafie
sterowniczej.

W razie pytan zapraszamy do kontaktu:

PPHU MEBLAM

21-008 Tomaszowice 93

Zbigniew Szkoda

tel.

www.swing.net.pl



