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Deklaracja zgodnosci UE

KEF-MOTOR A/S

niniejszym oswiadcza, ze

Szlifierki/polerki Slibette 6, 7 i 8 sg produkowane zgodnie z postanowieniami DYREKTYWY
RADY z dnia 22 czerwca 1998 r. (98/37/WE) — dyrektywa maszynowa (rozporzgdzenie
ministerialne dunskiego Urzedu Inspekcji Pracy nr 561 z dnia 25 czerwca 1994 r. z
pozniejszymi zmianami)

A takze zgodnie z:

Dyrektywg Rady z dnia 19 lutego 1973 r. (73/23/EWG) — Dyrektywa niskonapieciowa — z
pozniejszymi zmianami (rozporzgdzenie ministerialne dunskiego Ministerstwa Mieszkalnictwa
i Budownictwa nr 797 z dnia 30 czerwca 1994 r.)

oraz
dyrektywg Rady z dnia 3 maja 1989 r. (73/336/EWG) — Dyrektywa EMC — z pézniejszymi

zmianami (rozporzgdzenie ministerialne dunskiej Krajowej Agenciji Telekomunikacyjnej nr 796
z dnia 5 grudnia 1991 r. z pézniejszymi zmianami)

Producent



1 Transporti przenoszenie

11

1.2

1.3

Transport

Szlifierki/polerki SLIBETTE 6, 7 i 8 sg dostarczane zapakowane w karton. W
przypadku, gdy maszyna ma cokét, jest ona dostarczana na palecie transportowe.

Przenoszenie

Szlifierki/polerki SLIBETTE 6, 7 i 8 mozna fatwo transportowa¢ w tym opakowaniu,
w ktérym je dostarczono. Jezeli szlifierka jest ustawiona na cokole, nalezy
sprawdzic, czy cokot zostat pewnie przymocowany sSrubami do palety transportowe;j.

Ustawianie

Szlifierki/polerki nalezy ustawia¢ na solidnej, rownej powierzchni. Nastepnie nalezy
solidnie przytwierdzi¢ szlifierke/polerke do posadzki lub do stotu warsztatowego
wykorzystujgc cztery otwory, ktére wczesniej stuzyly do przymocowania
szlifierki/polerki do palety.

Napiecie elektryczne zastosowane do podtgczenia musi miesci¢ sie w granicach
warto$ci napiecia podanych na tabliczce silnika.

Podtaczanie maszyny nalezy wykona¢ stosujgc sie do schematu elektrycznego (patrz
punkt 7.6).

Zadanie podigczenia elektrycznego nalezy do uprawnionego elektryka. Sprawdzic,
czy silnik ma wiasciwy kierunek obrotow (patrz strzatka na ostonie).

Rys.: 1.1

Przed przystgpieniem do uzytkowania nalezy sprawdzi¢, czy sciernica (A) moze sie
swobodnie obracac i nie poluzowuije sie. Jednostke szlifierskg (B) nalezy
wyregulowac tak, aby pozostawi¢ odstep wynoszgcy ok. 2 mm pomiedzy jednostkg
a Sciernicg. Ostona oczu (C) musi by¢ czysta i ustawiona we wiasciwej pozyciji.

Wszystkie te kontrole i regulacje mozna wykonywac jedynie przy wytgczonej
maszynie.

Przy pierwszym uruchomieniu szlifierki nalezy pozwoli¢ jej pracowa¢ z maksymalng
predkoscig przez ok. 5 minut przed przystgpieniem do uzytkowania. Przez caty ten
czas nalezy zachowywac bezpieczng odlegtos¢ od maszyny.



2 Instrukcja obstugi

2.1  Obstuga

Po przeprowadzaniu powyzszych regulacji i podtgczeniu szlifierki/polerki jest ona
gotowa do uzytku. Spokojnie przysung¢ przedmiot do szlifierki/polerki i unikaé
mocnego nacisku z szarpnieciami oraz uderzen; zawsze uzywac pewnego lecz
lekkiego nacisku, aby unikng¢ uszkodzenia szlifierki/polerki lub przecigzenia silnika.
Przed rozpoczeciem szlifowania odczekaé, az maszyna osiggnie maksymalng
predkosé. A takze stara¢ sie szlifowac¢ z najwiekszg mozliwg predkoscig. W miare
mozliwosci nalezy solidnie zamocowac przedmiot w zacisku lub imadle; tak jest
bezpieczniej niz trzymanie przedmiotu w dtoni.

Unika¢ szlifowania na boku Sciernicy, jezeli nie uzywa sie szlifierki ze sciernicg
garnkowa.

Nie zatrzymywaé obrotow $ciernicy naciskajgc czyms na Sciernice; zawsze odczekac,
az Sciernica, obracajgc sie swobodnie, sama sie zatrzyma.

Wazne jest, aby pracowac przy witasciwym swietle.

2.2 Zasady bezpieczenstwa dotyczgce obrabiarek stacjonarnych

Stosowanie sie do niniejszych zasad umozliwia uzyskanie najlepszych wynikéw oraz
najlepsze wykorzystanie nowej maszyny.

- Kazdy dobry rzemiesinik musi szanowac narzedzie,
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10. Nie przecigza¢ maszyny. Uzytkowanie
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2.3 Konserwacja

Szlifierke/polerke nalezy trzymac¢ w suchym miejscu tak, aby zapobiec zawilgoceniu
Sciernic i tarcz polerskich z powodu pary lub deszczu.

W miare uzytkowania na Sciernicy pojawiajg sie nierownosci, dlatego tez zaleca sie
wyréownywanie jej odpowiednio czesto. Gdy zuzycie Sciernicy wynosi ponad 25%,
wskazana jest jej wymiana. Nierowna sciernica wywotuje drgania, ktére doprowadzag
ostatecznie do zniszczenia tozysk maszyny.

Nalezy wymieniaC uszkodzone jednostki szlifierskie, ostony oczu i inne, aby
zapobiec obrazeniom ciata.

Gdy ma nastgpi¢ wymiana $ciernicy, nalezy najpierw zdjg¢ ostone zewnetrzna.
Odkreci¢ nakretke, aby méc zdjg¢ zewnetrzny kotnierz i Sciernice. Wymiary nowej
Sciernicy nie mogg przekracza¢ wartosci podanych na tabliczce silnika umieszczonej
na maszynie; wazne jest, aby wymiary otworow byty prawidtowe.

Sciernice sg opatrzone etykietami (ptytkami wykonanymi ze $cisliwego materiatu),
ktore umieszczone sg wokét otworu po obu stronach Sciernicy. W przypadku braku
lub szkodzenia takich etykiet, nalezy je zastgpi¢ nowymi etykietami tej samej
wielkosci.

ZatozyC€ nowg Sciernice oraz nakreci¢ i dokreci¢ nakretke. Nakretke nalezy dokreci¢
na tyle, aby pewnie przytrzymywata Sciernice, lecz nie na tyle, aby wywiera¢ znaczny
nacisk na $ciernice, poniewaz to moze prowadzi¢ do wystgpienia niepozgdanych
naprezen w Sciernicy.



3 Ramie tasmy

3.2

3.1 Instalowanie ramienia tasmy

Jezeli szlifierka jest wyposazona w

ekran szlifierski, nalezy go usung¢ D
przed zaktadaniem ramienia tasmy. Q
Podczas instalowania ramienia

tasmy nalezy najpierw zatozy¢

tacznik (H). Nastepnie mozna

zatozyC ramie tasmy na tgcznik i

zabezpieczyC je srubg (l). Nastepnie

mozna zatozy¢ przektadke (G) na .

watek, a potem tarcze dociskowg (F) \

i na koniec nakretke (E). Nastepnie

nalezy zatozy¢ tasme szlifierskg (D)

na ramie tasmy i na koniec

przymocowac zewnetrzng ostone (C)

za pomocg koétka (B) i nakretki (A).

Wymiana tasmy szlifierskiej

Zuzyta tasma szlifierska wymaga wymiany, ktorg przeprowadza sie w nastepujgcy
sposob: Zdja¢ zewnetrzng ostone (A) (patrz rys. 3.2) z obudowy i pociggng¢ uchwyt
(B) do dotu. Powoduje to zwolnienie tasmy szlifierskiej (C), dzieki czemu mozna jg
zdjgc¢ i zatozy¢ nowa, co nalezy wykona¢ w odwrotnej kolejnosci. Sprawdzic, czy
kierunek wskazywany przez strzatki z tytu tasmy odpowiada kierunkowi obrotéw. Po
zatozeniu nowej tasmy szlifierskiej nalezy koniecznie dopilnowaé, aby przesuwata
sie ona prosto. W tym celu nalezy wyregulowac¢ uchwyt (D), ktory nalezy poluzowac,
az tasma szlifierska bedzie przesuwata sie prosto na tarczy dociskowej. Nastepnie
nalezy docisng¢ uchwyt (B).

Taka regulacja tasmy szlifierskiej polega wytacznie na recznym pociaganiu
tasmy szlifierskiej. Nie nalezy nigdy tego wykonywacé przy wtaczonej maszynie.

D




Istnieje wiele réznych rodzajow tasmy szlifierskiej, dlatego wazny jest dobor tasmy
wiasciwego rodzaju. Nalezy wzig¢ pod uwage materiat, z ktérego wykonany jest
przedmiot, poniewaz wielkos¢ ziarna, materiat, z ktérego jest wykonana tasma
szlifierska, oraz klej itp. moga sie roznic.

W zwigzku z tym nalezy zauwazyc, ze istnieje kilka roznych rodzajéw tarcz
dociskowych, réznigcych sie miekkoscig i konstrukcjag, przeznaczonych do réznych
zastosowan.

3.3  Obstuga ramienia tasmy

Szlifowanie przy uzyciu ramienia tasmy moze odbywac sie na tarczy dociskowej lub
na stole do szlifowania ptaszczyzn. Mozna réwniez catkowicie usung¢ stot do
szlifowania ptaszczyzn i szlifowa¢ swobodnie na tasmie szlifierskiej. Spokojnie
przysungc¢ przedmiot do tasmy szlifierskiej i unika¢ mocnego nacisku z
szarpnieciami oraz uderzen; zawsze uzywac pewnego lecz lekkiego nacisku, aby
unikng¢ uszkodzenia tasmy szlifierskiej lub przecigzenia silnika.

3.4 Regulacja

Przed uzyciem sprawdzic, czy tarcze polerskie (A) (patrz rys. 4.1) zostaty pewnie
przymocowane srubami do watka. Tarcze polerskg nalezy zaktadac¢ w trakcie pracy.
Tarcza polerska (A) musi obracac sie swobodnie i nie ulegac¢ poluzowaniu.

Kontrole i regulacje mozna przeprowadzac jedynie wtedy, gdy maszyna jest
nieruchoma i wytgczona.

Rys. 4.1

3.5 Obstuga

Po podtaczeniu i wyregulowaniu tarczy polerskiej, polerka jest gotowa do uzycia.
Spokojnie przysungc¢ przedmiot do tarczy polerskiej i unikaé mocnego nacisku z
szarpnieciami oraz uderzen; zawsze uzywac pewnego lecz lekkiego nacisku, aby
unikng¢ uszkodzenia tarczy polerskiej lub przecigzenia silnika. Przed rozpoczeciem
polerowania odczeka¢, az maszyna osiggnie maksymalng predkosé. A takze starac
sie polerowac z najwiekszg mozliwg predkoscia.

W miare mozliwosci nalezy solidnie zamocowac przedmiot w zacisku lub imadle; tak
jest bezpieczniej niz trzymanie przedmiotu w dtoni.

Nie zatrzymywaé obrotow tarczy polerskiej naciskajgc czyms na Sciernice; zawsze
odczekad, az tarcza polerska, obracajgc sie swobodnie, sama sie zatrzyma.



4 Instrukcje dla jednostki szlifierskiej do wiertet typu A i B

Regulacja przed rozpoczeciem szlifowania.
Regulacje nalezy wykonywac wtedy, gdy Sciernica jest nieruchoma.

4.1  Ustawianie jednostki szlifierskiej do wiertef
Poluzowa¢ $rube zabezpieczajacg (17) i obréci¢ ramie (1) tak, aby mozna byto odkrecié
nakretke (13) i wyjg¢ watek (10) z jednostki szlifierskiej do wiertet i wiozy¢é do maszyny, gdzie
watek (10) umieszcza sie w taki sposob, aby czesS¢ gwintowana byta odwrécona od maszyny.
Nastepnie dokreci¢ wkrety z tbem z szesciokgtnym gniazdem. Natozy¢ sprezyne naciskowg
(11) na watek (10) (umiesci¢ przektadke (34) na watku przy PSD 5) i umiesci¢ pozostatg
czes¢ jednostki szlifierskiej do wiertet na watku (10). Zamocowac pokrywe ochronng (12) i
tozysko oporowe (20) i na koncu dokreci¢ nakretke (13).
W zestawie znajduje sie 1 klucz do wkretdw z gniazdem szesciokgtnym (34). Wiozy¢ z
przodu wkret z tbem z gniazdem szesciokagtnym (19) i dokreci¢ go (19). Ramie (1) jednostki
szlifierskiej do wiertet B nalezy wyregulowac tak, aby symbole +/- (31) ustawity sie w jednej
linii z oznaczeniami na ramieniu (1).

4.2 Ustawienie wiertia

Poluzowa¢ $rube nastawczg (7) i wykreci¢ ja do kohca. Nastepnie poluzowaé srube
zaciskowg (16), umiesci¢ wiertto w rowku klinowym i popchng¢ zacisk (5) do przodu tak, aby
dotykat wiertta. Ponownie dokreci¢ srube zaciskowg (16).

Teraz kciukiem obréci¢ wiertto w prawo tak, aby jedna krawedz skrawajgca wiertta dotykata
zewnetrznej strony ogranicznika (8). Za pomocg sruby nastawczej (7) precyzyjnie
wyregulowac potozenie. Podnies¢ wiertto i uruchomi¢ maszyne.

4.3 Szlifowanie
Uchwyci¢ ramie (1) dionig i poluzowaé srube zabezpieczajgcg (19). Nastepnie obréci¢ ramie
(1) do tytu i umiesci¢ wiertto w rowku klinowym, przytrzymujgc je kciukiem i jednoczesnie
obracajac je ku gérze.
Obraca¢ ramie (1) drugg dtonig, wykonujgc szybkie ruchy (ogranicza czernienie) od jednej
pozycji koncowej do drugiej, a nastepnie palcami obréoci¢ wiertto o 180°. Powtarzaé te ruchy,
az nie bedzie juz iskier, nastepnie wyregulowac¢ srube nastawczg (7) i dalej interaktywnie
szlifowac ostrza.
Powtarzac, az wiertto uzyska wtasciwy kat.



Tylko wiertta majgce symetryczne kohcowki mogg nawierca¢ otwory w zgdanym miejscu; i
dlatego konieczne jest wykonczenie polegajgce na precyzyjnym szlifowaniu obu ostrzy po
kilka razy, az przestang pojawiac sie iskry, bez dokrecania za pomocg sruby nastawczej (7).

4.4  Kat wiertta

Kat stozka wierzchotka: Jednostka szlifierska do wiertet jest przeznaczona do szlifowania
wiertet o kacie stozka wierzchotka wynoszacym 116-118°, czyli
najczesciej stosowanych wiertet. Nie mozna zmieni¢ kata stozka
wierzchotka regulujgc jednostke szlifierskg do wiertet.

Kat scinu wiertta: Wykonywac¢ szlifowanie w taki sposéb, aby kat scinu wiertta wynosit okoto 55°.
Kat przytozenia: Ogodlnie méwiac, kat przytozenia
powinien wynosi¢ ok. 6-8°. Patrz rys.

Patrz rys. Il / T—_T y b
» 1/A -
[ll. Jak stwierdzono uprzednio, bedzie \ 2

on wiekszy, jezeli ogranicznik bedzie = = Fig. 1. _Fig. WL Fig. IV,
dalej niz 1-1,5 mm od Sciernicy.
Jezeli kat przytozenia
ma zosta¢ zmieniony, mozna wyregulowac ramie uzywajac + lub -.
W przypadku wiertet majgcych ponad 25 mm moze by¢ konieczne skrocenie Scinu
wiertta (patrz rys. 1V), poniewaz duzy Scin wiertta daje duze obcigzenie na wiertto.
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Zawsze pilnowac, w miare mozliwosci, aby w rowku klinowym nie byto

pytu ze szlifowania. Dopilnowaé dobrego oswietlenia roboczego.

Przestrzega¢ standardowych zasad bezpieczenstwa i regulacji dotyczgcych szlifierek. Unikac
niepotrzebnego nagrzewania koncowki wiertta podczas szlifowania np. utrzymujac
naostrzenie sciernicy i stosujgc widoczne ziarno.

4.5  Ostrzenie Sciernicy diamentem

Poluzowac¢ wkret z tbem z gniazdem szesciokgtnym (19) i dokrecic¢ srube zabezpieczajgcyg
(17). Poluzowac nakretke (13) i za pomocg okragtej nakretki palcowej ustawi¢ ogranicznik (8)
na wiertto okoto 5 mm od Sciernicy. Poluzowa¢ srube nastawczg (16) dla zacisku i umiescic
uchwyt zawierajgcy diament w rowku klinowym. Ostroznie popchng¢ zacisk do przodu, aby
dotykat uchwytu diamentu, az diament znajdzie sie okoto 2 mm od sciernicy.

Ponownie dokrecic¢ srube nastawczg (16). Uruchomi¢ maszyne. Teraz ramie moze kotysac sie
do srodka.

Naostrzy¢ strone sciernicy przy bardzo niewielkim napinaniu diamentu za pomocag sruby
nastawczej (7). Kontynuowac ostrzenie, az Sciernica stanie sie catkowicie czysta i gtadka.
Uwazac, aby diament nie dotykat kotnierza ani nakretki na koncu watka. Po wyjeciu diamentu
moze wykonac przygotowania do szlifowania wiertta.

4.6 Sciernica

Nalezy uzywac sciernicy garnkowej. Zaleca sie stosowanie wielkosci ziarna w zakresie od 36
do 60, ze zwyktego lub drogocennego korundu.



4.7  Instrukcja montazu Slibette 6” i 8” z przystawka do wiertet Ai B




5 Dane techniczne

5.1

Specyfikacja techniczna
Model SLIBETTE 6” SLIBETTE Polette Polette
7"/ 8 6" 77/ 8”
Tasma szlifierska 50x800 50x800
50x1600
Obr/min 3000/3600 2800/3300 3000/3600 2800/3300
Sciernica 150x25x213 175x25x220 /
200x25x220
Tarcza polerska 150x20x26 200x20x@6
do trzpienia
Tarcza polerska 150x20x213 200x20x@20
do kotnierza
Rodzaj maszyny 6NE 6N 8NE 8N 6NE 6N 8NE 8N
Moc silnika W 480W | 560W | 750W 830W [ 480W | 560W | 750w | 830W
Klasa IP 54 54 54 54 54 54 54 54
Klasa F F F F F F F F
Amp 1.9A 1.0A 2.6A 1.3A 1.9A 1.0A 2.6A 1.3A
Cos ¢ 0.87 0.8 0.95 0.86 0.87 0.8 0.95 0.86
Masa kg 14,50 21,50 14,50 21,50

Zmierzony poziom hatasu dla tych maszyn wyniost 76-85 dB(A).




5.2  Wymiary

Model A B C D E F G H
Slibette 6” 450 230 200 - - - 158 170
Polette 6” - - 200 - - 550 158 170
Slibette 7” 500 260 200 - - - 158 170
Polette 77 - - 200 - - 620 158 170
Slibette 8” 500 260 200 - - - 158 170
Polette 8” - - 200 - - 620 158 170
Slibette 6” z ramieniem - - 200 390 400 - 158 170
tasmy 50x800

Slibette 7” / 8” z ramieniem - - 200 390 500 - 158 170
tasmy 50x800

Slibette 7” / 8” z ramieniem - - 200 750 490 - 158 170
tasmy 50x1600




5.3  Specyfikacja techniczna szlifierki do wiertet A i B

Typ Dla stotu o srednicy

A 6-30 mm

B 30-60 mm
Szlifierka Typ Slibette 6NE/6N | Slibette 7NE/7N | Slibette 8NE/8N
Napigcie 50 Vv 1x220/3x380/44
Hz Sciernica mm 0 150x38x@13
Szlifierka Typ A A B A B
do wiertet mm 6-30 6-30 30-60 6-30 30-60
Opcje potaczen
Przy zastosowaniu
Sciernica o o o o o
Stalowa szczotka ° ° ° ° °
Ramie tasmy ° °
Trzpien polerski ° ° ° ° °
Tarcza filcowa ° ° ° ° °
Jednostka do stepiania ° °
Osetka z regulacja obr/min °
Dodatkowy podwéjny wyciag ° ° ° ° °

5.4 Dodatkowe wyposazenie szlifierki do wiertet A i B

Diament ostrzacy

Specjalna ostona do 6N/6NE

Specjalna ostona do 8N/SNE (r/l)

Specjalna ostona do PSD5 (p/l)

Sciernica garnkowa 150 mm EK do 6N/6NE

Sciernica garnkowa 150 mm EK do 8N/S8NE lub PSD5
Podwdjny wyciag

5.5  Zakres standardowej dostawy

Jednostka szlifierska do wiertet A + podstawa do 6N/6NE, 7NE/7N oraz 8N/8NE
Jednostka szlifierska do wiertet B + podstawa do 6N/6NE, 7NE/7N oraz 8N/8NE
Jednostka szlifierska do wiertet A + B + podstawa do 6N/6NE, 7NE/7N oraz 8N/8NE
Uchwyt do diamentu ostrzgcego




5.6 Schemat elektryczny

Szlifierki przemystowe SLIBETTE 67, 7” i 8" sg dostarczane w wersiji 3 x 400 V, 50/60
Hz lub 1 x 230 V 50/60 Hz. Patrz schematy potgczen ponize;j.
t acznik dziata przy napieciu zerowym.

Maks. wolt Min. wolt
L1 L2 L3 ‘U ‘N L
P
1 1 1 a1 1x230V - 50/60Hz
2 4 6 3X400V - 50/60Hz
3 2 6NE/ 7NE/ 8NE
1 3 5 6N/ 7N/ 8N 3

sort—black—Noir

bla—blue-Bleu

brun—brown-Marron

Rys.: 7.2

5.7 Gwarancja

Jezeli w ciggu pieciu lat od dnia zakupu w maszynie wystgpig jakiekolwiek wady
spowodowane wadami materiatowymi lub produkcyjnymi, gwarantujemy naprawe
lub wymiane takich elementéw, pod warunkiem ze:

1 Produkt zostanie zwrécony w catosci jednemu z naszych dziatéw serwisowych
lub oficjalnych przedstawicieli serwisowych.

2 Produkt nie byt niewtasciwie lub nieprawidtowo uzytkowany.

3. Oprocz naszych serwisantow ani pracownikow oficjalnych przedstawicieli
serwisowych, nikt inny nie probowat dokonywac napraw.

4. Do maszyny przestanej do naprawy dotgczono dowdd z datg zakupu.

5. Gwarancja nie obejmuje normalnego zuzycia.



6 Wykaz czesci zapasowych

Widok rozebranego modelu podstawowego 6”

Wykaz czesci zapasowych do modelu podstawowego 6”

L.p. Benavnelse Oznaczenie Nr ident. L.p. Benavnelse Oznaczenie Nr ident.
1 Maskinskrue Whkret maszynowy 0408751 16 | Fjederskive 5mm Podktadka sprezysta 5 mm 0737666
2 Lejeskjold 6” Osfona tozyska 6” 0410683 17 | Maskinskrue Wkret maszynowy 0932086
3 Kugleleje 6204 tozysko kulkowe 6204 1113771 18 | Maskinskrue Wkret maszynowy 0737610
4 Afstandsskive Stalowa przektadka 222 0101695 19 | Braeddebolt Sruba zamkowa 1268406
5 Rotor 3x400V Wirnik 3x400 V 0932352 20 | slibeanleeg Jednostka szlifierska 0921661
5 Rotor 1x230V Wirnik 1x230 V 0932351 21 | Autoskive 6mm Auto tarcza 6 mm 0737631
6 Not Szczelina 22 | Fjeder Sprezyna 0411124
7 Stator 3x400V Stojan 3x400 V 0932346 23 | Knebelmatrik M6 Nakretka z przetyczkg przesuwng 0924687

M6
7 Stator 1x230V Stojan 1x230 V 0932348 24 Skeerm H. indv. Ostona p. wewn. 0921750
8 Kabel 3x400V Kabel 3x400 V 0963097 24 | Skeerm V. indv. Ostona |. wewn. 0921777
8 Kabel 1x230V Kabel 1x230 V 1100106 24 | Skeerm H.  indv. | Ostona p. wewn. do 1532538
t/udsug. wyciggu
9 Eod Stopka 0962460 24 Skeerm V. indv. | Ostonal. wewn. do 1444964
t/udsug. wyciaggu
10 Afbryder Wytgcznik z zatrzymaniem 0962400 25 Maskinskrue M5x10 Whkret maszynowy M5x10 0120630
m/ngdstop awaryjnym 3x400 V
ko lV7 1aTa\Vi
10 Afbryder m/ngdstop | Wytgcznik z zatrzymaniem 0962420 26 | Fjederskive 5Smm Podkiadka sprezysta 5mm 0737666
1x230V awaryjnym 1x230 V
1 Fjederskive 5mm Podkfadka sprezysta 5mm 0737666 27 | Flange Kotnierz 1299557
12 Metrik M5 Nakretka M5 0737623 28 | slibeskive Sciernica 2150x20x213 -
13 Kravebgsning Tuleja 0410772 30 Matrik M12 Nakretka M12 0411612
14 Jjenvaernglas Szklana ostona oczu 0921815 31 | Taptite M4x10 Taptite M4x10 0737607
15 Mgtrik M5 Nakretka M5 0737623 32 | Skeerm udv. Ostona zewn. 0921599




Widok rozebranego modelu podstawowego 8”

Wykaz czesci zapasowych do modelu podstawowego 8”

No. | Benaevnelse Oznaczenie Nr ident. | L.p.| Benaevnelse Oznaczenie ID No.
1 Maskinskrue M5 | Wkret maszynowy M5 0408751 | 18 | Maskinskrue Wkret maszynowy 0737610
2 Lejeskjold 8” Ostona fozyska 8” 0932167 | 19 | Breeddebolt M6 Sruba zamkowa M6 1268406
3 Kugleleje tozysko kulkowe 1113771 | 20 | Slibeanleeg Jednostka szlifierska 1311344
4 Stalafstandsskive | Stalowa przektadka 222 0101695 | 21 | Autoskive 6mm Auto tarcza 6 mm 0737631
5 Rotor 3x400V Wirnik 3x400 V 0932349 | 22 | Fjeder Sprezyna 0411124
5 Rotor 1x230V Wirnik 1x230 V 0932350 | 23 | Knebelmatrik M6 | Nakretka z przetyczka przesuwng M6 | 0924687
6 Not Szczelina - 24 | Skeerm H. indv. Ostona p. wewn. 0921688
7 Stator 3x400V Stojan 3x400 V 0932354 | 24 | Skaerm V. indv. Ostona I. wewn. 0921769
7 | Stator 1x230v Stojan 1x230 V 0932347 | 24 _Sléaerm H. Ostona p. wewn. do wyciagu 0921694

indv.
thaideiin
8 | Kabel 3x400v Kabel 3x400 V 0963097 | 24 _Sléaerm V. Ostona |. wewn. do wyciagu 0921693
indv.
thadeiin
8 | Kabel 1x230V Kabel 1x230 V 0963097 | 25 | Maskinskrue Wkret maszynowy M5x10 0120630
M5x10
9 Fod Stopka 0962460 | 26 | Fjederskive 5mm | Podktadka sprezysta 5 mm 0737666
10 | Afbryder Wytacznik z zatrzymaniem 0962400 | 27 | Flange Kotnierz 0921572
m/ngdstop awaryjnym 3x400 V
D ANNNT — -
10 | Afbryder Whytacznik z zatrzymaniem 0962420 | 28 | Slib Sciernica EK 60 1531245
m/n@dstop awaryjnym 1x230 V eski 2200x32x220
1x230V ve
EKG —
11 | Fjederskive Podktadka sprezysta 0737666 | 28 | Slib Sciernica NK 36 1100327
eski 2200x32x220
ve
NK

12 Megtrik M5 Nakretka M5 0737623 | 29 | Flange Kotnierz 1105183

13 Kravebgsning Tuleja 0410772 | 30 | Matrik M20 Nakretka M20 0932302

14 | Gjenveernglas Szklana ostona oczu 0921815 | 30 | Mgtrik M20 Links | Nakretka M20 Links 0932299

15 | Mgtrik M5 Nakretka M5 0737623 | 31 | Taptite M4x10 Taptite M4x10 0737607

16 | Fjederskive Podktadka sprezysta 0737666 | 32 | Skeerm udv. Ostona zewn. 0921513

17 Maskinskrue M5 Wkret maszynowy M5 0932086




Rysunek czesci zapasowych do lewego ramienia tasmy 50x800 do Slibette 6N-NE

Wykaz czesci zapasow

ych do lewego ramienia tasmy 50x800 do Slibette 6 N-NE.

Pos | Benaevnelse | Oznaczenie Nr L.p. | Benaevnelse | Oznaczenie Nr poz.
1 | Bandkasse Obudowa tasmy 153800] 26 | Stjernegreb Pokretto gwiazdziste 1538026
2 | Unbracobolt M8 | Wkret z them z szesciokatnym 153800 27 | Fjederskive ¥4" Podktadka sprezysta 4" 1538027

gniazdem M8x40 2
3 | Aksel Watek 153800] 28 | Aksel m/gevind | Watek z gwintem 1538028
4 | Kugleleje tozysko kulkowe 153800 29 | Slibeband Tasma szlifierska 0214080
5 Lasering Pierscien zabezpieczajacy 153800] 30 | Topdaeksel Goérna pokrywa 1538030
sprezynujacy 5
6 | Kontaktskive Tarcza dociskowa 153800| 31 | Slibeanlaeg Jednostka szlifierska 1538031
7 | Lasering Pierscien zabezpieczajacy 153800 32 |Beslag Wspornikdo 1538032
sprezynujacy 7 f,?;‘;. " jednostki szlifierskiej
8 | Akselholder Uchwyt watka 153800| 33 | Skive 4" x16 Podktadka 4" x16 1538033
9 | Justeringsmgtrik | Nakretka nastawcza 153800| 34 | Bolt M6x15 Sruba M6x15 1538034
10 | Justeringsskrue | Sruba nastawcza 153801| 35 | Fjederskive %4" Podktadka sprezysta V4" 1538035
11 | Fjeder Sprezyna 153801] 36 | Matrik M6 Nakretka M6 1538036
12 | Bandlgsner Napinacz tasmy 153801 37 | Skive 5/16 x18 | Podktadka 5/16 x 18 1538037
13 | Metrik %4” Nakretka V4" 153801| 38 | Maskinskrue M8 | Wkret maszynowy M8 1538038
14 ﬁklsel m/gevind | Watek z gwintem do pokretta 153801| 39 |Bunddeeksel Dolna pokrywa 1538039
15 | Knop Pokretto 153801| 40 | Maskinskrue M6 | Wkret maszynowy M6 1538040
16 | Skrue Whkret 153801 41 |Yder skeerm Ostona zewn. 1538041
18 | Stalplade Ptytka stalowa 153801 42 | Metrik 4" Nakretka V4" 1538042
19 | Skrue M5x10 Whkret M5x10 153801 43 | Pilskilt Znak strzatki 4111670
20 | Konkakthjul Tarcza dociskowa 153802| 44 | Nggle 6mm Klucz 6 mm 1538044
22 | Mgtrik 13mm Nakretka 13 mm 153802| 45 | Grafit 50x130 Grafit 50x130 2004895
23 | Slibeanleeg Jednostka szlifierska 153802| 46 | Afstandsstykke Przektadka 1065401
24 | Fjeder Sprezyna 153802 47 | Mellemstykke tacznik 1065327
25 | Skive ¥4" x 16 Podktadka 2" x 16 153802




Rysunek czesci zapasowych do lewego ramienia tasmy 50x800 do Slibette 7/8 N-

NE

Wykaz czesci zapasowych do lewego ramienia tasmy 50x800 do Slibette 7/8 N-NE

L.p. Benavnelse Oznaczenie Nr poz. |L.p. Benavnelse | Oznaczenie Nr poz.
1 Bandkasse Obudowa tasmy 1538001 | 26 | Stjernegreb Pokretto gwiazdziste 1538026
2 Unbracobolt M8 | Wkret z tbem z szesciokatnym | 1538002 | 27 | Fjederskive 4" | Podktadka sprezysta 1538027

gniazdem M8 Iz
3 Aksel Watek 1538003 | 28 | Aksel m/gevind | Watek z gwintem 1538028
4 | Kugleleje tozysko kulkowe 1538004 | 29 EL'EE Tasma szlifierska 0214080
Lasering Pierscien zabezpieczajacy 1538005 | 30 | Topdeeksel Gorna pokrywa 1538030
sprezynujacy
6 Kontaktskive Tarcza dociskowa 1538006 | 31 | Slibeanleeg Jednostka szlifierska 1538031
7 | Lasering Pierscien zabezpieczajacy 1538007 | 32 |Beslag Wspornikdo 1538032
sprezynujacy T‘?rk A jednostki szlifierskiej
8 Akselholder Uchwyt watka 1538008 | 33 | Skive '4” x16 Podktadka 4" x16 1538033
9 Justeringsmetrik | Nakretka nastawcza 1538009 | 34 | Bolt M6x15 Sruba M6x15 1538034
10 | Justeringsskrue | Sruba nastawcza 1538010 | 35 |Fjederskive 2" | Podktadka sprezysta 1538035
A
11 | Fjeder Sprezyna 1538011 | 36 | Metrik M6 Nakretka M6 1538036
12 | Bandlgsner Napinacz tasmy 1538012 | 37 | Skive 5/16 Podktadka 5/16 1538037
13 Magtrik V4" Nakretka 4" 1538013 | 38 Maskinskrue Wkret maszynowy 1538038
14 | Aksel m/gevind | Watek z gwintem do 1538014 | 39 |Bunddeeksel Dolna pokrywa 1538039
til knop pokretta
15 Knop Pokretto 1538015 | 40 Maskinskrue Wkret maszynowy 1538040
16 Skrue Wkret 1538016 | 41 Yder skeerm Ostona zewn. 1538041
18 Stalplade Ptytka stalowa 1538018 | 42 Magtrik V4 Nakretka 74" 1538042
19 Skrue M5x10 Whkret M5x10 1538019 | 43 Pilskilt Znak strzatki 4111670
20 Konkakthjul Tarcza dociskowa 1538017 | 44 Nagle 6mm Klucz 6 mm 1538044
22 | Mgtrik 13mm Nakretka 13 mm 1538022 | 45 | Grafit50x130 | Grafit 50x130 2004895
23 | Slibeanlaeg Jednostka szlifierska 1538023 | 46 | Afstandsstykke | Przektadka
24 Fjeder Sprezyna 1538024 | 47 Mellemstykke | tgcznik 1065327
25 | Skive 4" x 16 Podktadka 2" x 16 1538025




Rysunek czesci zapasowych do prawego ramienia tasmy 50x1600 do Slibette

7/8 N-NE

1l

Wykaz czesci zapasowych do prawego ramienia tasmy 50x1600 do Slibette 7/8 N-NE

L.p. | Bencevnelse Oznaczenie Nr poz.
1 Stjernegreb Pokretto gwiazdziste 0922025
2 Fjederholder Zaczep sprezyny 2078203
3 Trykfjeder Sprezyna naciskowa 0101321
4 Bandrulle Rolka do tasmy 2004879
5 Bandarm Ramie tasmy 0101018
6 Grafitunderlag Podstawa grafitowa 2004896
7 Slibeband 50x1600 Tadma szlifierska 50x1600 -

8 Yderskaerm Osfona zewn. 0101025
9 Skrue M5x8 Wkret M5x8 1349287

10 | Knebelmgtrik Nakretka z przetyczkg przesuwng 0924687
11 | Fjeder Sprezyna 0411124
12 | Autoskive 5mm Auto tarcza 5mm 8987610
13 | Slibeanlaeg Jednostka szlifierska 1311344
14 | Stalsaetbolt M6x16 Stalowa $ruba dociskowa M6x16 0300604
15 |Fjederskive 5mm Podktadka sprezysta 5 mm 0737666
16 | Maskinskrue M5x12 | Wkret maszynowy M5x12 0100420
17 | Afstandsstykke Przektadka 1065124
18 | Kontaktskive Tarcza dociskowa 1532170
19 |Flange Kotnierz 0921572
20 | Mgtrik M20 Nakretka M20 0744816




Rysunek czesci zapasowych przystawki do szlifowania wiertef A i B

Wykaz czesci zapasowych do ramienia szlifierki do wiertet A i B

Pos.no. | Benavnelse Oznaczenie A B
1 Arm Ramie 1054007 1054027
2 Vinkelarm Dzwignia korbowa 1054035 1054055
3 Svingarm 118° Ramie wahliwe 118° 1054008 1054042
4 Aksel m/stopplade klp. f/lbor. | Watek z ptytka ustalajacg kompl. do wiertta. 1054013 1054028
5 Bespaendings bgjle Zacisk mocujgcy 1054012 1054029
6 Hylster Obudowa 1054014 1054030
7 Justerskrue Sruba nastawcza 1054015 1054015
8 Kniv Néz 1054016 1044031
9 Stopring Pierscien ograniczajacy 1054009 1054034
10 Aksel Watek 1054018 1054033
11 Trykfjeder Sprezyna naciskowa 1054019 1054032
12 Beskyttelsekappe Pokrywa ochronna 1054020 1054020
13 Megtrik Nakretka 1054021 1054021
14 Vridefjeder Sprezyna skretowa 1054006 1054006
15 Tap Sworzen 1054010 1054054
16 Tilspeendingsskrue Sruba zaciskowa 1054052 1054052
17 Laseskrue Sruba zabezpieczajaca 1054051 1054051
18 Kugleleje 6004-2RS tozysko kulkowe 6004-2RS 1054003 1054003
19 Umbracobolt M10x35 Wkret z them z szesciokgtnym gniazdem M10x35 5431214 5431214
20 Trykleje K51106 tozysko oporowe K51106 1054005 1054005
21 Lasering Pierscien zabezpieczajacy sprezynujacy 1054026 1054026
22 Rarstift 5x20 Pasek ztaczny 5x20 1054011 1054011
23 Stopskrue M6x12 Sruba ograniczajaca M6x12 1054036 1054036
24 Stopskrue M10x12 Sruba ograniczajgca M10x12 1054037 1054037
25 Umbracobolt M8x30 Wkret z them z szesciokatnym gniazdem M8x30 1054045 1054045
26 Skrue M5x5 Wkret M5x5 1054038 1054038
27 Skive g5 Podktadka g5 1054039 1054039
28 Klemskive 10 Podkfadka zabezpieczajgca 10 1054040 1054040
29 Rearsplit 22x10 Rura dzielona 2x10 1054041 1054041
30 Afstandsbgsning Tuleja odlegtosciowa 1054053 1054053
32 Megtrik M10 Nakretka M10 5434761 5434761
33 Autoskive 10mm Auto tarcza 10 mm 0101491 0101491
34 Afstandsstykke PSD5 Przektadka PSD5 1551180 1551180
Umbraconggle LPS — Klucz do wkretéw z gniazdem szes$ciokgtnym LPS — 8 1943900 1943900
8mm/Din 911 mm/Din 911
Mellemsokkel 6NE/N Podstawa posrednia 6NE/N 1551426 1551426
Mellemsokkel BNE/N Podstawa posrednia SNE/N 1551744 1551744




Rysunek czesci zapasowych do cokofu EX-16

Wykaz czesci zapasowych do cokofu EX-16

Pos. No. | Benaevnelse Oznaczenie Nr poz.
1 Skrue M12x40 Z Wkret M12x40 Z 0231580
2 Skive @13x24x2,5 Podktadka @13x24x2,5 5437850
3 Vandkop Miska na wode 0771333
4 Bord Stot 1532457
5 Tap-tite M4x8 Taptite M4x8 1242946
6 Sajle 3x220/230 Cokot 3x220/230 1022330
6 Sgajle 3x400/440 Cokot 3x400/440 1022340
10 Udsugningspose Worek na pyt 0811793
11 Spaendeband 68/85 Opaska kotnierzowa 68/85 1944266
12 Udsugningsslange Przewdd do odprowadzania pytu 7891011




Rysunek czesci zapasowych do Polette z tarczg polerskg i komierzem

Wykaz czesci zapasowych do Polette z tarczg polerskg i kofnierzem

Pos. [Benasvnelse |Oznaczenie Polette 6NE/N Polette 7NE/N Polette SNE/N
1 Flange Kotnierz 1299557 0921572 0921572
2 Polerskive Tarcza polerska 0210721 1116673 1531506
3 Meotrik H. Nakretka p. 0411612 0932302 0932302
3 Meotrik V. Nakretka |. 0411604 0932299 0932299
4 Flange Kotnierz 1299557 1105183 1105183

Rysunek czesci zapasowych do Polette z trzpieniem obrotowym i tarczq polerska.

Wykaz czesci zapasowych do Polette z tarczg polerskg i kofnierzem

Pos. No. | Benaevnelse Oznaczenie Polette 6NE/N Polette 7NE/N Polette SNE/N
1 Skaerm m/udsug. V Ostona z wyciagiem |. 0921432 0921432 0921432
1 Skaerm m/udsug H. Ostona z wyciggiem p. 0921434 0921434 0921434
1 Skaerm Ostona 0921430 0921430 0921430
2 Fjederskive 5mm Podktadka sprezysta 5 mm 0737666 0737666 0737666
3 Maskinskrue M5x12 Whkret maszynowy M5x12 0100420 0100420 0100420
5 Polerspindel V. Trzpien polerski . 1100726 1100742 1100742
5 Polerspindel H. Trzpien polerski p. 1100734 1100750 1100750
6 Polerskive Tarcza polerska 1531530 1531549 1531557







