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Do usuwania materiatow z ptaskich poziomych powierzchni betonowych i asfaltowych.
Wytqcznie do zastosowan profesjonalnych.

Seria Standard — frezowanie do przodu
Model 25M842 — GrindLazer Standard DC87 G (200 cm3 /6,5 KM)
Model 25M843 — GrindLazer Standard DC89 G (270 cm3 / 9 KM)

Seria Pro — frezowanie do przodu

Model 25N667 — GrindLazer Pro DC89 G (270 cm3 / 9 KM)

Model 25M846 — GrindLazer Pro DC1013 G (390 cm3 / 13 KM)

Model 25N668 — GrindLazer Pro DC1013 DCS (390 cm3 / 13 KM Electric Start)

ti36226b

25M842 / 25M843 25N667 / 25M846 25N668

(Bebny i frezy sq sprzedawane osobno)

e

o every customer, every time

PROVEN QUALITY. LEADING TECHNOLOGY.
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Ostrzezenia

Ostrzezenia

Ponizsze ostrzezenia dotycza konfiguracji, uzytkowania, uziemiania, konserwacji oraz napraw opisywanego urzadzenia. Symbol
wykrzyknika oznacza ostrzezenie ogdlne, a symbol niebezpieczenstwa oznacza wystepowanie ryzyka zwigzanego z dana
procedura. Gdy te symbole pojawiaja sie w tresci instrukgji lub na etykietach ostrzezenia, nalezy odnies¢ sie do niniejszych
ostrzezen. W stosownych miejscach w tresci niniejszej instrukgcji obstugi moga pojawiac sie symbole niebezpieczenstwa oraz
ostrzezenia zwigzane z okreslonym produktem, ktérych nie opisano w niniejszej czesci.

o> B>

ZAGROZENIE NARAZENIEM NA DZIALANIE PYLU | ZANIECZYSZCZEN

Szlifowanie betonu i innych powierzchni za pomoca tego sprzetu moze powodowac unoszenie sie pytu

zawierajgcego szkodliwe substancje. Szlifowanie moze réwniez powodowac unoszenie sie zanieczyszczen.

W celu zmniejszenia ryzyka powaznych obrazen ciata:

« Pyl nalezy zwalcza¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami w miejscu pracy.

»  Zaktadac¢ gogle ochronne i dobrze dopasowany/sprawdzony i zatwierdzony przez stosowny organ respirator
przeznaczony do stosowania w warunkach zapylenia.

»  Korzystac z urzadzenia wytacznie w dobrze wentylowanych miejscach.

»  Wyposazenie do szlifowania moze by¢ stosowane wytgcznie przez wyszkolony personel, ktéry zna przepisy
obowigzujace w miejscu pracy.

RYZYKO ZAPLATANA W RUCHOME CZESCI

Obracajace sie cze$ci moga Scisngc lub amputowac palce oraz inne czesci ciata.

« Nie zbliza¢ sie do obracajacych sie czesci.

» Nie obstugiwac urzadzenia bez zatozonych oston i pokryw zabezpieczajacych.

« Nie nosi¢ luznych ubran, bizuterii ani dtugich rozpuszczonych wtoséw podczas pracy z urzagdzeniem.
o Przed wykonaniem przegladu, przemieszczenia lub serwisu nalezy wytaczy¢ zasilanie.

RYZYKO OPARZENIA

Frezy i silnik mogg silnie sie rozgrza¢ podczas pracy. Aby unikna¢ powaznych oparzen, nie wolno dotykac
rozgrzanego urzadzenia. Poczeka¢, az urzadzenie catkowicie ostygnie.
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NIEBEZPIECZENSTWO WYNIKAJACE Z NIEPRAWIDLOWEGO UZYCIA SPRZETU

Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia moze prowadzi¢ do $mierci lub powaznych obrazen.

« Nie obstugiwac urzadzenia w stanie zmeczenia albo pod wptywem substancji odurzajacych lub alkoholu.

» Nie opuszczac obszaru roboczego, jesli sprzet jest zasilany energia. Wytaczad caly sprzet, kiedy nie jest
uzywany.

»  Codziennie sprawdzac¢ sprzet. Naprawic lub natychmiast wymieni¢ uszkodzone czesci wytacznie na oryginalne
czesci zamienne producenta.

« Nie zmieniac ani nie modyfikowac sprzetu.

» Urzadzenia nalezy uzywac wylacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. W celu otrzymania dodatkowych
informacji nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem.

« Nie dopuszcza¢, aby dzieci i zwierzeta znalazly sie w obszarze roboczym.

» Nalezy przestrzegac wszystkich obowiazujacych przepiséw BHP.

»  Utrzymywac bezpieczng odlegtos¢ robocza od innych oséb przebywajacych w przestrzeni roboczej.

»  Unikac¢ wszelkiego rodzaju rur, stupéw, otworéw badz innych przedmiotéw wystajgcych z powierzchni robocze;j.

SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ

Aby zapobiec powstaniu powaznych obrazen, w tym uszkodzenia oczu, wdychania pytéw produktéw chemicznych,

oparzen i ubytkéw stuchu, w czasie uzywania i serwisowania urzadzenia oraz przebywania w jego obszarze

roboczym, nalezy stosowac wtasciwe srodki ochrony osobistej. Obejmuja one miedzy innymi:

e Okulary ochronne.

e Obuwie ochronne.

+  Rekawice.

«  Ochronniki stuchu.

»  Maska oddechowa (respirator), dobrze dopasowana/sprawdzona i zatwierdzona przez stosowny organ do
stosowania w warunkach zapylenia
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Ostrzezenia

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU | WYBUCHU

tatwopalne opary pochodzace z rozpuszczalnikéw oraz farb, znajdujace sie w obszarze roboczym moga

ulec zaptonowi lub eksplodowad. Zasady zapobiegania wybuchowi, pozarowi lub eksplozji:

«  Korzystac z urzadzenia wylacznie w odpowiednio wentylowanych miejscach.

» Nie napetniac zbiornika z paliwem w czasie pracy silnika oraz gdy silnik jest goracy — wytaczy¢ silnik
i poczeka¢, az ostygnie. Paliwo jest tatwopalne i moze sie zapali¢ lub wybuchna¢ w przypadku rozlania
na goraca powierzchnie.

* W obszarze roboczym nie powinny znajdowac sie zanieczyszczenia, w tym rozpuszczalniki, szmaty czy
benzyna.

*  Przechowywac gasnice w obszarze roboczym.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z TLENKIEM WEGLA

Spaliny zawieraja trujacy tlenek wegla (czad), ktory jest bezbarwny i bezwonny. Wdychanie tlenku wegla moze
spowodowac $mierc.
« Nie uzywac urzadzenia w zamknietej przestrzeni.
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Identyfikacja komponentow

Modele serii GrindLazer Standard (25M842 i 25M843)

1i34050b

Identyfikacja komponentow

Komponent

Uchwyt

Dzwignia sprzegniecia bebna (regulacja zgrubna)

Nakretka zabezpieczajaca (do regulacji wysokosci uchwytu)

Tarcza requlacji ustawienia bebna (regulacja doktadna)

State koto przednie (opcja)

Panel dostepowy bebna

Samonastawne koto przednie

I oM mMm ol Nn|®| >

Ostona przeciwpytowa

Przytacze odkurzacza

—

Silnik

Whytacznik zasilania silnika

Przepustnica silnika

= L S

Whytacznik silnika
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Identyfikacja komponentéw

Modele serii GrindLazer Pro (25M846 i 25M667)

1340512

Komponent

Uchwyt (tylko 25M846)

Dzwignia sprzegniecia bebna

Sruby regulacji uchwytu

Tarcza regulacji ustawienia bebna

Panel dostepowy bebna

Ostona przeciwpytowa

Przytacze odkurzacza

I|lo|mM|m o|lNn|®| >

Silnik

Wytacznik zasilania silnika

—

Przepustnica silnika

=~

Wytacznik silnika
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Modele serii GrindLazer Pro DCS (25N668)

136309

Identyfikacja komponentow

Komponent

Bateria

Licznik godzin/Tachometr

Przycisk potozenia wyjsciowego

Przycisk zerowania

Przycisk gtebokosci frezowania

Przyciski Up (W gore) i Down (W dét)

s|<|c|d|w|z|r

Reczna regulacja wysokosci

Komponent
A Uchwyt
B Wylacznik zasilania
C Sruby regulacji uchwytu
D Sterownik DCS
£ Przefgcznik elektrycznego
uruchomienia silnika
F Ostona przeciwpytowa
G Przytacze odkurzacza
H Silnik
J Przepustnica silnika
K Wylacznik silnika
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Ustawienia

Ustawienia

Regulacja uchwytu (tylko
modele 25M846 i 25N668)

Uchwyty sg wyposazone w materiat ttumiacy drgania o duzej
gestosci, ktéry zmniejsza zmeczenie operatora podczas obstugi
sprzetu. Aby dostosowac nowe potozenie i wysokos¢ uchwytu
do operatoréw o réznym wzroscie, nalezy postepowac zgodnie
z ponizszymi instrukcjami:

1. Zapomoca klucza ptaskiego lub nasadowego 14 mm
(9/16") poluzowac sruby po obu stronach uchwytu do
momentu, w ktérym uchwyt bedzie sie swobodnie
poruszac.

2. Stanacza maszyna i lekko naciskajac uchwyt, ustawic
go w zadanym potozeniu.

3. Dokreci¢ Sruby momentem 29-34 N-m (260-300 cal-funt).

UWAGA: nie obstugiwac sprzetu z obluzowanym uchwytem.
Sruby nalezy mocno dokreci¢, aby zablokowac¢ uchwyt.

1133589

Wylacznik silnika

W przypadku awarii lub wypadku (np. upadek lub utrata
réwnowagi przez operatora) frezarke GrindLazer wyposazono
z przewodowy przycisk wylaczania silnika. Przymocowac
koncowke przewodu do paska lub nadgarstka operatora
i zatrzasna¢ zaczep na przycisku, unoszac gérng czesé przycisku

wytaczania silnika i wktadajac zaczep w szczeline. Jesli operator

znajdzie sie w zbyt duzej odlegtosci od maszyny, przewdd
odtaczy sie od przycisku i maszyna wytaczy sie. Silnik mozna
réwniez wytaczy¢, naciskajac przycisk wytaczania silnika.

Montaz/wymiana bebna
w modelach serii GrindLazer
Standard

Podczas normalnego uzytkowania wymagana jest
okresowa kontrola i wymiana bebna. Czas wymiany
zalezy od uzytkowania i wspétczynnikéw obcigzenia.

Wymagane narzedzia:

1. Klucz ptaski lub nasadowy 17 mm

2. Gumowy pobijak

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odfgczy¢ przewod swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Podnies¢ dzwignie sprzegniecia bebna do géry, aby
beben frezujacy znajdowat sie nad podtozem.
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2. Wykrecic trzy sruby z tbem szesciokatnym z panelu
dostepowego bebna kluczem ptaskim lub nasadowym
17 mm.

3. Zdja¢ panel dostepowy bebna (moze by¢ konieczne
uzycie gumowego pobijaka w celu obluzowania).

4. Wysunac zespdt bebna (ostroznie, poniewaz jest ciezki).

&= 33592a

5. Zdemontowany beben frezujacy ustawic na stole
warsztatowym w celu zmontowania.

a. Sprawdzic¢ stan frezow, tulei dystansowych, watow,
tulei i bebna.

6. Przed wtozeniem bebna na watek szesciokatny:

a. Sprawdzi¢, czy wszystkie tozyska sa w dobrym
stanie technicznym.

b. Usunac zanieczyszczenia i nagromadzony
materiat z wnetrza wézka napedowego i bebna.

c. Posmarowac wszystkie styki metalowe.

7.  Wyréwna¢ beben z watkiem szesciokatnym i zatozy¢ go.

8. Zalozy¢ z powrotem panel dostepowy bebna (podnies¢

i zablokowac) na watek szesciokatny i osprzet mocujacy.

UWAGA: Zaleca sie przygotowanie w miejscu pracy
dodatkowego bebna uzbrojonego we frezy w celu
szybkiej wymiany.

3A6128E

Ustawienia

Montaz/wymiana bebna
w modelach serii GrindLazer Pro

Podczas normalnego uzytkowania wymagana jest
okresowa kontrola i wymiana bebna. Czas wymiany zalezy
od uzytkowania i wspétczynnikdéw obcigzenia. Wymagane
narzedzia:

1. Klucz ptaski lub nasadowy 9/16"

2. Gumowy pobijak.

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtgczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Modele bez DCS: Podnies¢ dZzwignie sprzegniecia
bebna do goéry, aby beben frezujacy znajdowat sie
nad podtozem.

~

Modele DCS: Nacisna¢ przycisk potozenia wyjsciowego na
sterowniku DCS, by podnies¢ beben frezujacy z gruntu.

2. Wykreci¢ cztery sruby z tbem szesciokatnym z panelu
dostepowego bebna kluczem pfaskim lub nasadowym
9/16".

3. Zdja¢ panel dostepowy bebna (moze by¢ konieczne
uzycie gumowego pobijaka w celu obluzowania).



Ustawienia

4. Wysunac zespdt bebna (ostroz

nie, poniewaz jest ciezki). OS rzet odciénieniow
o s przetp y

1. W przypadku stosowania podcisnienia podtaczy¢ jego
waz do portu podcisnienia.
-

1i33595a
5. Zdemontowany beben frezujacy ustawic na stole e
warsztatowym w celu zmontowania.
B ) ) ) 2. Podfaczy¢ waz podcisnienia do portu wlotowego na
a. Sprawdzi¢ stan frezéw, tulei dystansowych, watéw, separatorze cyklonowym (opcja) lub podciénieniu.
tuleii bebna.

6. Przed wtozeniem bebna na watek szesciokatny:

a. Sprawdzi¢, czy wszystkie tozyska sg w dobrym
stanie technicznym.

b. Usunaczanieczyszczenia i nagromadzony materiat
z wnetrza wozka napedowego i bebna.

1i33600a

c. Posmarowac wszystkie styki metalowe.

7. Wyréwnac beben z watkiem szesciokatnym i zatozy¢ go.

8. Zatozy¢ z powrotem panel dostepowy bebna (podniesc¢
i zablokowac¢) na watek szesciokatny i osprzet mocujacy.

UWAGA: Zaleca sie przygotowanie w miejscu pracy
dodatkowego bebna uzbrojonego we frezy w celu
szybkiej wymiany.

10 3A6128E



Ustawienia

System DCS Control (tylko modele z DCS)

Przyciski panelu DCS Control maja dwie funkcje: wcisniecie
i przytrzymanie. Wcisniecie oznacza nacisniecie i szybkie

zwolnienie przycisku, a przytrzymanie oznacza nacisniecie
i przytrzymanie przycisku przez co najmniej dwie sekundy.

UWAGA: ,+" (plus) oznacza powyzej nawierzchni drogi.
»~" (minus) oznacza ponizej nawierzchni drogi.

Ekran roboczy

G GRINDLAZER™ DCS CONTROL

Biezacapozycja
DEFTH .. .o« 0,21 "Se=== hebna

THF:!E;ET IR E] Wl:g ,,!:;E:“ _I Zapisana
glebokos¢
(@Y $«— PRZYCISK W

I [araYoany

(@F 2¢— PRZYCISK W
DOL

PRZYCISK PRZYCI PRZYCISK
POLOZENI SK = GLEBOKOSC
A POLOZ 1

1i35660a

Przycisk potozenia wyjsciowego

Wcisniecie: Podnosi beben do najwyzszego potozenia.

G(.,.i GRINDLAZER™ DCS CONTROL

DEFTH ..... HOME
TARGET...-0.10"

PRZYCISK
POLOZENI
A

ti35661a

Przytrzymanie: Wyswietla ekran menu.

LAHMGURGE (724
EMGLISH

PRZYCISK
POLOZENI | 3¢5
A

1i35661b

Przycisk gtebokosci frezowania

3A6128E

Przycisk zerowania

Wcisniecie: Opuszcza beben na nawierzchnie.

(.i GRINDLAZER™ DCS CONTROL

DEFTH v ee.. 0.00"
TARGET ... -0. 10"

PRZYCISK
POLOZENIA
ZEROWEGO

1i35662a

Przytrzymanie: Przeprogramowuje punkt zerowania na
aktualng pozycje bebna.

Q GRINDLAZER™ DCS CONTROL

PRZYCISK
POLOZENIA | o6
ZEROWEGO

1i35662b

Wcisniecie: Ustawia beben na docelowej gtebokosci
frezowania.

11



Ustawienia

€5 GrinoLAzZER™ DCS coNTROL
DEPTH....-0.10"

TARGET .4+ -0, 107

PRZYCISK
GLEBOKOSC
I

1i35663a

Przytrzymanie:

- Jesli na lub powyzej punktu zerowego: Otwiera
nowy ekran wyboru gtebokosci frezowania za
pomoca przyciskéw w gére/w doét.

» Aby wyjs¢ bez zapisywania, wcisna¢ przycisk
gtebokosci frezowania.

» Aby wyjs¢ z zapisaniem, przytrzymac przycisk
gtebokosci frezowania.

- Ponizej punktu zerowego: Przeprogramowuje

gtebokos¢ frezowania na aktualng pozycje bebna.

€5 GrinoLAZER™ DCS CoNTROL
TREGET  -0.02"
EEEEEE 0% EE

PRZY CISK
GLEBOKOSC | 9¢
I

1i35663b

Przycisk strzatki w gore*

Wcisniecie: Podnosi beben 0 0,01”(0,25 mm, 10 mil).

€5 GrinDLAZER™ DCS CONTROL

OEFTH..0W -0.097
THEGET ... 0. 10"

PRZYCISK

1i35664a

Przytrzymanie: Podnosi beben do potozenia dokowania.

€5 GrinDLAZER™ DCS CONTROL

DEFTH +0.... HOME
TARGET... -0.10" PRZYCISK

W GORE
2s

1i35664b

Przycisk strzatki w dot*

Wcisniecie: Opuszcza beben 0 0,01” (25 mm, 10 mil).

DEFTH. ves =004 11"
TARGET ... ~0.10"

1i35665a

Przytrzymanie: Opuszcza beben na docelowa gtebokos¢
frezowania.

DEFTH. vau =0 10"
TARGET . . o~01. 10"

PRZYCISK
W DOL

1i35665b

*Przetacznik uchylny na drazkach uchwytu spetnia takie
same funkgcje, jak przyciski strzatek w gére i w doét.

12 3A6128E



Ekrany menu

Aby wyswietli¢ ekrany menu, przytrzymac przycisk
dokowania na ekranie roboczym. Aby zapisac ustawienia
menu i powrdci¢ na ekran roboczy, przytrzymac przycisk
dokowania na dowolnym ekranie menu.

Kolejne ustawienia na kazdym ekranie menu mozna
przefaczac wciskajac przyciski strzatek w gére i w dot.

Aby przejs¢ do kolejnego ekranu menu, wcisna¢ przycisk
dokowania.

Ekran menu 1 — Jezyk
Wybierz jezyk (angielski, hiszpanski, francuski, niemiecki
lub symbole).

{3 GRINDLAZER™ DCS CONTROL
LAMGURGE (94
EMGLISH

LANGURGE {77411
ESPAND

1i35718a

Ekran menu 2 — Jednostki
Wybierz jednostki gtebokosci (in, mm, mil).

&G GRINDLAZER™ DCS CONTROL

CUMITS ()

IHCHES

PRZYCISK
POLOZENI
A

1i35719a

3A6128E

Ustawienia

Ekran menu 3 — Model

Model danego urzadzenia GrindLazer podano na etykiecie
umieszczonej na tablicy rozdzielczej drazkéw uchwytu.

W systemie DCS Control nalezy wprowadzi¢ model
uzywanego urzadzenia. Zapewni to prawidtowos¢ odczytu
gtebokosci. Przytrzymac przyciski strzatki w gére lub strzatki
w dét, aby przetaczac miedzy modelami.

€5 GrinDLAZER™ DCS CONTROL

sEL MODEL
HF OCI0I36 DS

PRZYCISK
POLOZENI

A ti35717a

Ekran menu 4 — Wersja oprogramowania
Wyswietla wersje oprogramowania systemu DCS Control.

&G GRINDLAZER™ DCS CONTROL

SOFTHWARE REY:

oL.00.007

PRZYCISK
POLOZENI
A

1i35720a

13



Ustawienia

Ekran menu 5 — Kody btedéw Kody bledéw
Wyswietla najczestszy kod btedu i podaje ile razy kod ten E04: Wysokie napigcie
zostat zapisany. Przyciskami strzatki w gére lub strzatki w dot E05: Wysokie natezenie pradu silnika
mozna przetacza¢ miedzy poprzednimi kodami btedéw. E08: Niskie napiecie
E09: Btad czujnika potozenia

&G GRINDLAZER™ DCS CONTROL E12: Przepigcie (zwarcie)

ERR CODE ~ FREQ

E31: Btad przycisku dokowania

E32: Btad przycisku zerowania

E33: Btad przycisku gtebokosci frezowania
E34: Btad przycisku strzatki w gére

E35: Btad przycisku strzatki w dot

Usuwanie kodéw btedéw wyswietlanych na ekranie
roboczym:

1. Ustawi¢ przetacznik zasilania DCS w pozycji WYL. (OFF).
gggggg\% 2. Zdiagnozowad/rozwigzac problem.
A 1357212 3. Ustawic przetacznik zasilania DCS w pozycji Wk. (ON).

UWAGA: Wiecej informacji na temat kodéw btedow
i rozwigzywania probleméw znajduje sie w Instrukcji
naprawiania.

14 3A6128E



Eksploatacja

A
(/1)

Nie uruchamia¢ maszyny, jezeli beben styka sie

z podiozem. W ten sposéb operator moze utracic¢
kontrole nad maszynga i doprowadzi¢ do uszkodzenia
mienia i/lub obrazen ciata.

Uruchomienie maszyny

Wytacznie modele DSC

WELACZA zasilanie sterownika DCS (silnik nie wtaczy sie,
jesli przefacznik ten jest wytaczony). Patrz System DCS
Control (tylko modele z DCS), strona 11, gdzie mozna
znalez¢ informacje na temat ustawiania sterownika DCS.

DCS - DEPTH CONTROL SYSTEM

T

Przed uruchomieniem silnika nalezy wykona¢ nastepujace
Czynnosci:

Wszystkie modele
e Przeczytacizrozumiec instrukcje obstugi silnika.

«  Sprawdzi¢, czy wszystkie ostony zostaty zatozone
i zamocowane.

e Sprawdzi¢ pewnos¢ dokrecenia wszystkich
mechanicznych elementéw zlgcznych.

«  Sprawdzic silnik oraz inne zewnetrzne powierzchnie
pod wzgledem uszkodzen.

3A6128E

Eksploatacja

» Do wykonania kazdego zadania nalezy uzy¢
odpowiedniego bebna. Zadba¢, aby beben zostat
wywazony oraz miat kétka frezujace we witasciwej
ilosci, rozmiarze oraz typie. Upewnic sie, ze panel
dostepowy bebna jest zablokowany i zamocowany.

«  Sprawdzi¢ obszar roboczy, czy z powierzchni roboczej
nie wystaja rury, stupy, armatura lub inne przedmioty.
Nalezy unika¢ tych przedmiotéw podczas pracy.

»  Otworzy¢ odciecie doptywu paliwa na zbiorniku
benzyny, a nastepnie ustawi¢ dzwignie przepustnicy
w pozycji ,wysokich obrotéw biegu jatowego”.

»  Ustawic¢ uchwyt ssania w potozeniu zamknietym.

»  Ustawic¢ wytacznik zasilania silnika w pozycji
wigczenia ON.

+  Modele bez DCS: Pociggna¢ linke rozruchu.

» Modele DCS: Przestawi¢ kluczyk silnia w potozenie
zaptonu.

»  Po uruchomieniu silnika przestawi¢ uchwyt ssania
do potozenia otwartego.

»  Ustawic przepustnice w zadanym potozeniu.

Jesli silnik nie uruchamia sie

«  Sprawdzi¢, czy jest dostateczny poziom benzyny.

o Sprawdzi¢ $wiece zaptonowa. Upewnic¢ sie, ze
powierzchnie gniazda sa czyste i wolne od
zanieczyszczen, a szczelina jest ustawiona

prawidtowo. W razie koniecznosci wymieni¢.

o Przetaczy¢ wytacznik zasilania z przodu silnika
w potozenie wtaczenia (,0n”).

«  Silnik mogt przechyli¢ sie do tytu. W takim wypadku
umozliwi¢ odptyniecie oleju po wykreceniu swiecy.

« Jeslisilnik nadal sie nie uruchamia, nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjg obstugi silnika.

o Silnik nie uruchomi sie bez zatozonego przewodowego
zaczepu wylacznika silnika.

UWAGA: Maszyna nadal bedzie sie poruszac przy
wytgczonym silniku, poniewaz nie ma hamulcéw két.

15



Eksploatacja

Frezowanie materiatu

y |
(/)

Utrzymywac bezpieczng odlegtosc roboczg od innych
0s0b przebywajacych w przestrzeni roboczej. Unikac
wszelkiego rodzaju rur, stupdw, otworéw badz innych
przedmiotéw wystajacych z powierzchni roboczej.

Przed frezowaniem podtoza nalezy przetestowac beben

z frezami bez dotykania powierzchni. W przypadku
nadmiernych drgan nalezy ponownie wywazy¢ zespét frezu,
sprawdzi¢ stan tozysk i/lub upewnic sie, ze panel dostepowy
bebna jest zamkniety.

1. Uruchomié silnik, patrz strona 15.
2. Wiaczy¢ odkurzacz, jesli jest uzywany.

3. Podfigczy¢ przewdd wytaczenia silnika do operatora.

(o

16

4. Przesunac dzwignie przepustnicy silnika w pozadane
ustawienie.

1i33607a

5. Modele serii Standard — odtaczy¢ dzwignie
sprzegniecia bebna i ustawi¢ w takim potozeniu,
w ktérym beben frezujacy bedzie znajdowac sie
zaraz nad podtozem.

A ti33606b
Modele serii Pro (Tylko modele bez DCS): opuscic¢

dzwignie sprzegniecia bebna do dotu.
~

6. Modele bez DCS: Dotad obracac tarcze regulacji
ustawienia bebna, az beben dotknie podfoza i zostanie
uzyskana zadana gtebokos¢ frezowania.

3A6128E



Modele DCS: Na panelu DCS Control wcisnag¢ przycisk
gtebokosci frezowania, aby opusci¢ beben nazaprogramowana
gtebokos¢. Dodatkowe informacje, patrz Instrukcja obstugi
systemu DCS, strona 19.

€3 GrinoLAzZER™ DCS CONTROL

1i35658a

UWAGA: Do ustawienia zagdanej gtebokosci frezowania moze
by¢ potrzebnych kilka probnych frezowan.

INFORMACJA

Jesli chce sie przechyli¢ maszyne, nalezy to zawsze robic
do przodu. Przechylenie maszyny do tytu spowoduje
zalanie Swiecy zaptonowej olejem i moze by¢ przyczyna
uszkodzenia silnika.

UWAGA: Aby osiagna¢ wymagana gtebokos¢ w przypadku
twardych powierzchni, najlepiej wykonac frezowanie w kilku
przejsciach po 0,8 mm (1/32 cala).

«  Upewnic sie, ze beben jest ustawiony w miejscu, w ktére
uderzaja tylko koncéwki frezéw i ze zesp6t bebna nigdy
nie styka sie z podtozem. W powierzchnie powinny
uderzac tylko korncéwki frezéw.

«  Beben nie wytrzymuje kontaktu z podtozem. Zbyt
gteboki kontakt z usuwang powierzchnig spowoduje
przedwczesne zuzycie frezéw, watéw, bebna i innych
elementéw. Prawidtowe ustawienie gtebokosci jest
sygnalizowane stosunkowo niewielkimi drganiami
maszyny.

o Zbyt gtebokie frezowanie ma tylko ujemne skutki. Starac¢
sie usuwac materiat w kilku przejsciach, a nie w jednym
gtebokim. Wykonanie kilku prob wskaze najlepsze
i najbardziej odpowiednie uderzenie frezu. Aby uzyskac
zadane wykonczenie, nalezy przemieszcza¢ maszyne do
przodu, do tytu i/lub ruchami kolistymi.

UWAGA: Prowadzenie maszyny nad powierzchnig w wielu
kierunkach, jak réwniez przestawienie tarczy w gére lub w dét
jest pomocne w uzyskaniu zagdanych wzoréw wykonczenia
powierzchni. Po kilku godzinach pracy operator nabierze
wprawy i powinien by¢ w stanie szybciej usuwac materiat

z lepszymi wynikami.

UWAGA: Nie nalezy przecigzac¢ silnika. Przy petnej szybkosci
obrotowej silnika, tak dobra¢ predkos$¢ skrawania do przodu,
aby dostosowac ja do wykonywanego zadania. Twardsze
powierzchnie betonowe musza by¢ frezowane w wolniejszym
tempie niz asfalt badz inne bardziej miekkie powierzchnie.

3A6128E

Eksploatacja

Zespoty bebnéw skrawajacych

RYZYKO OPARZENIA
Unika¢ dotykania lub obstugi bebna, dopdki nie ostygnie
catkowicie.

W réznych zastosowaniach mozna stosowac rézne
konfiguracje bebnéw. Informacje montazu réznych
konfiguracji bebna mozna znalez¢ na stronie
www.graco.com/drumassembly.

Zespot frezu z nozem skrawajacym

Stopniowo regulowac gtebokos¢ az do usuniecia linii
oznaczenia (zostanie usunieta minimalna ilo$¢ utwardzone;j
powierzchni).

Zespot frezu z weglika

Najlepsze wyniki gtebokiego skrawania uzyskuje sie,
wykonujac kilka przejs¢ matej grubosci. Pojedyncze
przejscie nie powinno by¢ gtebsze niz 0,8 mm (1/32 cala),
bowiem moze dojs¢ do uszkodzenia pretéw i frezdw.

Zespot brzeszczotu diamentowego (tylko
modele serii GrindLazer Pro)

Brzeszczoty diamentowe sg przystosowane do chtodzenia
strumieniem powietrza przeptywajacego wokét nich.

Co 10 do 15 sekund nalezy unosic ostrze, a nastepnie
prowadzi¢ go z petng szybkoscia przez kilka sekund, aby
unikna¢ nadmiernego nagrzewania ostrzy, ktére mogtoby
spowodowac ich uszkodzenie.

Tylko seria Pro (modele bez DCS): Kazdy przyrost na
tarczy requlacji ustawienia bebna (D) odpowiada zmianie
gtebokosci bebna skrawajacego 0,010 cala (0,25 mm).

G 10 mil
_1(0,010”)

=
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Eksploatacja

Zatrzymanie frezowania materiatu

1.  Modele bez DCS: Podnie$¢ dZzwignie sprzegniecia
bebna do goéry, aby unies¢ beben frezujacy z podtoza.
|

Modele DCS: Na sterowniku DCS nacisna¢ przycisk potozenia
wyjsciowego, by podnies¢ beben z podtoza.

2. Przesuna¢ dzwignie przepustnicy silnika w ustawienie
niskich obrotéw.

18

3. Nacisna¢ przycisk wyfaczenia silnika i ustawi¢ wyfgcznik
zasilania silnika w potozeniu wytaczonym ,OFF”.

/V

i

| [l

1i33614a

Modele DCS: Ustawi¢ wytacznik zasilania sterownika DCS
w pozycji wylaczenia.

4. Po ostygnieciu oczysci¢ catg powierzchnie
zewnetrzng maszyny. Sprawdzi¢, czy nie ma zuzytych ani
uszkodzonych czesci oraz wykonac wszelkie wymagane
czynnosci Konserwacja na stronie 21.

3A6128E



Instrukcja obstugi systemu DCS

Kazdorazowo po wigczeniu systemu DCS Control sitownik
DCS powréci do pozycji dokowania.

G GRINDLAZER™ DCS CONTROL

FIMOIMHG HOME. ..

1i35722a

Po zadokowaniu systemu DCS Control nalezy upewnic sig, ze
wybrano wiasciwy model urzadzenia oraz jezyk i jednostki.
Patrz Ekrany menu, strona 13, na ktérej znajduja sie
instrukcje zmiany tych ustawien.

Ustawianie punktu zerowego:

Przy wigczonym silniku opusci¢ beben wciskajac przycisk
strzatki w dot, az bedzie styszalny odgtos frezowania
nawierzchni drogi. Przytrzymac przycisk zerowania

przez 2 sekundy. Punkt zerowy zostat zapisany.

UWAGA: Docelowa gtebokos¢ frezowania bazuje na punkcie
zerowania. Jezeli beben jest zuzyty lub zostat wymieniony,
nalezy przeprogramowac punkt zerowania.

Q GRINDLAZER™ DCS CONTROL

DEFTH.....0.00°
TREGET ... -0, 10"

PRZYCISK
POLOZENIA 356622
ZEROWEGO

3A6128E
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Ustawianie docelowej glebokosci frezowania:
Wcisngc przycisk zerowania, aby opusci¢ beben na
nawierzchnie drogi. Ustawic¢ docelowa gtebokos¢ frezowania:

1. Wcisna¢ przycisk strzatki w dét tyle razy, ile potrzeba,
aby uzyska¢ gtebokos¢ docelowa. Przytrzymac przycisk
gtebokosci frezowania, aby zapisac gtebokos¢ docelowa.

UWAGA: Ten sposob ustawiania gtebokosci frezowania
powoduje zagtebianie bebna w nawierzchni drogi.

LUB

2. Zpunktu zerowego przytrzymac przycisk gtebokosci
frezowania, az pojawi sie nowy ekran. Za pomoca
przycisku strzatki w dot wprowadzi¢ docelowg gtebokos¢
frezowania. Nastepnie przytrzymac przycisk gtebokosci
frezowania, aby zapisa¢ gtebokos¢ docelowa i powrdcic
na ekran roboczy.

UWAGA: Ten sposéb nie powoduje ruchu bebna
podczas ustawiania docelowej gtebokosci frezowania.

€5 GrinDLAZER™ DCS CONTROL
TRAREGET ... -0.00"

PRZYCISK
GLEBOKOSCI

TREGET  -0.02"
EEEEEE o0 28

PRZYC$kT
GLEBOKOSCI | 25

1i35723a
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Eksploatacja

System DCS Control jest teraz gotowy do
szlifowania/wertykulacji. Przytrzymac przetacznik uchylny
na drazkach uchwytu, aby opusci¢ beben na docelowag
gtebokos¢ frezowania. Wciskac przycisk w gére lub w dét, aby
na biezgco regulowac gtebokos¢ frezowania. Po skonczeniu
frezowania przytrzymac przycisk do géry, aby podnies¢ beben
do pozycji dokowania.

UWAGA: Punkt zerowania oraz gtebokos¢ frezowania sg
ustawiane wzgledem pozycji dokowania. Nalezy okresowo
kalibrowa¢ system DCS Control wciskajac przycisk dokowania
lub przytrzymujac przetacznik uchylny na drazkach uchwytu
w kierunku do gory.

UWAGA: Wcisniecie dowolnego przycisku, gdy beben
przemieszcza sie do pozycji zerowej lub przesuwa sie na
ustawiong gtebokos¢ frezowania spowoduje zatrzymanie
polecenia i bebna do momentu wcisniecia innego przycisku.

Reczna regulacja wysokosci

Jedli system DCS Control nie dziata (roztadowany akumulator
itp.), wysokos¢ bebna mozna ustawic¢ za pomoca funkgji
recznej regulacji wysokosci.

1. Usuna¢ bezpiecznik z oprawki obok dodatniego zacisku
akumulatora. Zapobiegnie to uszkodzeniu akumulatora.

4

1i36012a

20

4,

Za pomoca klucza imbusowego 6 mm odkrecic¢ zaslepke
u gory sitownika liniowego.

Wprowadzi¢ kluczimbusowy 6 mm w gniazdo, z ktérego
wykrecono zaslepke.

- Jeden obrét klucza przesuwa beben o 1/8” (3 mm,
125 mil).

- Obracanie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
opuszcza beben, a obracanie zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara podnosi beben. Maksymalna
predkos¢ obrotow wynosi 1 obrét na sekunde.
Nie wykonywac¢ recznej regulacji wysokosci
z uzyciem elektronarzedzi.

Po ustawieniu gtebokosci frezowania zatozy¢ zaslepke,
aby zapobiec wnikaniu do wnetrza pytu i wody.

3A6128E



Konserwacja
/N A A f C

Unika¢ dotykania silnika i bebna dopdki nie ostygna
catkowicie. Aby unikna¢ przypadkowego uruchomienia,
nalezy odfaczy¢ przewod swiecy zaptonowej przed
rozpoczeciem serwisowania urzadzenia.

Wykonywac ponizsze czynnosci, aby zachowa¢ prawidtowe
dziatanie oraz podtrzymac okres trwatosci urzadzenia
GrindLazer.

PRZED ROZPOCZECIEM EKSPLOATACIJI:

«  Dokonac wizualnego przegladu catej maszyny pod katem
wystepowania objawdw zuzycia oraz poluzowania
pofaczen.

e Sprawdzi¢ olej silnikowy (patrz instrukcja obstugi silnika).

e Sprawdzi¢ tuleje i noze skrawajace bebna.

e Sprawdzi¢ beben pod katem nieréwnomiernego zuzycia.
CODZIENNIE:

«  Sprawdzi¢ wszystkie elementy ztaczne i dokrecic je.

e Oczysci¢ z pytu i okruchédw powierzchnie zewnetrzne

urzadzenia (NIE stosowa¢ myjki cisnieniowej ani innego
sprzetu do czyszczenia pod wysokim cisnieniem).

«  Sprawdzi¢ ostony przeciwpytowe pod katem uszkodzenia.

Naprawic¢ lub wymieni¢ uszkodzone ostony w celu
utatwienia odprowadzania pytu i zanieczyszczen.

e Sprawdzi¢ i w razie potrzeby uzupeti¢ poziom oleju
silnikowego.

e Sprawdzi¢ i napetni¢ zbiornik paliwa.
«  Zdjac pokrywe filtru powietrza i oczysci¢ wktad. W razie

potrzeby wymieni¢ wkiad filtra. Cze$ci zamienne mozna
naby¢ u regionalnego dostawcy silnikow.

Modele Pro:

« Nasmarowac dzwignie krzywki i dolne ciegno (tylko
modele bez DCS).

3A6128E

Konserwacja

PO PIERWSZYCH 20 GODZINACH EKSPLOATACJI:

»  Spuscic olej silnikowy i napetnic silnik Swiezym olejem.
Informacje na temat lepkosci mozna znalez¢ w instrukgji
obstugi silnika.

CO 40-50 GODZIN EKSPLOATACJI:

«  Wymieni¢ olej silnikowy (patrz instrukcja obstugi silnika).
«  Nasmarowac fozyska kot.
«  Sprawdzi¢ i wymieni¢ tuleje i watki bebna.

STOSOWNIE DO POTRZEB:

o Sprawdzi¢ pasek napedowy i naprezy¢ oraz dokreci¢ lub
wymienié w razie potrzeby.

Dodatkowe informacje na temat konserwacji silnika mozna
znalez¢ w instrukcji obstugi silnika.
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Ttumaczenia funkgji przyciskow systemu DCS Control
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Naprawié

Naprawié

Wymiana bebna w modelach
serii GrindLazer Standard

Podczas normalnego uzytkowania wymagana jest
okresowa kontrola i wymiana bebna. Czas wymiany
zalezy od uzytkowania i wspétczynnikdw obciazenia.

Wymagane narzedzia:

1. Klucz ptaski lub nasadowy 17 mm.

2.  Gumowy pobijak.

Aby unikng¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Podnies¢ dzwignie sprzegniecia bebna do géry,
aby beben frezujgcy znajdowat sie nad podtozem.

1i33590b

2.  Wykreci¢ trzy sruby z tbem szesciokatnym z panelu
dostepowego bebna kluczem ptaskim lub nasadowym
17 mm.

3. Zdjac¢ panel dostepowy bebna (moze by¢ konieczne
uzycie gumowego pobijaka w celu obluzowania).

24
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5. Zdemontowany beben frezujacy ustawic¢ na stole
warsztatowym w celu zmontowania.

a. Sprawdzi¢ stan frezéw, tulei dystansowych,
watoéw, tulei i bebna.

6. Przed wtozeniem bebna na watek szesciokatny:

a. Sprawdzi¢, czy wszystkie tozyska sa w dobrym
stanie technicznym.

b. Usunac zanieczyszczenia i nagromadzony materiat
zwnetrza wézka napedowego i bebna.

c. Posmarowac wszystkie styki metalowe.

7. Wyrdwnac beben z watkiem szesciokatnym i zatozy¢ go.

8. Zatozy¢ z powrotem panel dostepowy bebna (podnies¢
i zablokowac) na watek szesciokatny i osprzet mocujacy.

UWAGA: Zaleca sie przygotowanie w miejscu pracy
dodatkowego bebna uzbrojonego we frezy w celu
szybkiej wymiany.

Wymiana bebna we wszystkich
modelach serii GrindLazer Pro

Podczas normalnego uzytkowania wymagana jest
okresowa kontrola i wymiana bebna. Czas wymiany zalezy
od uzytkowania i wspétczynnikdéw obcigzenia. Wymagane
narzedzia:

1. Klucz ptaski lub nasadowy 9/16"

2. Gumowy pobijak.

3A6128E



Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Podnies¢ dzwignie sprzegniecia bebna do géry,
aby beben frezujgcy znajdowat sie nad podtozem.
|

2. Wykreci¢ cztery Sruby z tbem szesciokatnym z panelu
dostepowego bebna kluczem ptaskim lub nasadowym
9/16".

3. Zdja¢ panel dostepowy bebna (moze by¢ konieczne
uzycie gumowego pobijaka w celu obluzowania).

4.  Wysunac zespdt bebna (ostroznie, poniewaz jest ciezki).

- 7/], S
) <

1i33595a

5. Zdemontowany beben frezujacy ustawic na stole
warsztatowym w celu zmontowania.

a. Sprawdzic¢ stan frezéw, tulei dystansowych,
watdw, tuleii bebna.

6. Przed wiozeniem bebna na watek szesciokatny:

a. Sprawdzi¢, czy wszystkie tozyska sa w dobrym
stanie technicznym.

b. Usunac zanieczyszczenia i nagromadzony materiat
z wnetrza wézka napedowego i bebna.

c. Posmarowac wszystkie styki metalowe.

3A6128E

Naprawic

7. Wyrdwnac beben z watkiem szesciokatnym i zatozy¢ go.

8. Zatozy¢z powrotem panel dostepowy bebna (podnies¢
i zablokowad) na watek szesciokatny i osprzet mocujacy.

UWAGA: Zaleca sie przygotowanie w miejscu pracy
dodatkowego bebna uzbrojonego we frezy w celu
szybkiej wymiany.

Wymiana pasa (modele serii
Standard)

Normalne zuzycie moze wigzac sie z koniecznoscia naprezenia
lub wymiany pasa. Czas wymiany zalezy od uzytkowania
i wspotczynnikdw obcigzenia pasa.

Wymiana jest tatwa i wymaga kilku narzedzi recznych.
1. Klucze 17 mm.

2. Klucz ptaski lub nasadowy 1/2"

3. Klucz ptaskilub nasadowy 13 mm.

4. Gumowy pobijak.

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Upewnic sie, ze panel dostepowy bebna jest
zamocowany. Gwarantuje to, ze korcéwki napedowe
sg we wiasciwym potozeniu do celéw serwisowych.

2. Po ostygnieciu oczyscic cata powierzchnie zewnetrzna
maszyny, aby mozna byto zlokalizowa¢ wtasciwe czesci.

3. Uzywajac klucza ptaskiego lub nasadowego 17 mm,
wykreci¢ dwie sruby szes$ciokatne mocujace pokrywe
pasa do boku maszyny. Zdja¢ pokrywe i odtozy¢ ja na
bok.

1i33680a
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Naprawi¢

4. Zapomoca klucza ptaskiego lub nasadowego 1/2" 8. Sprawdzi¢, czy kota pasowe sg prawidtowo ustawione,
poluzowac (bez wykrecania) cztery nakretki Nylock dokrecic¢ wszystkie Sruby i ostatni raz sprawdzic¢
mocujgce silnik do momentu, w ktérym silnik bedzie ustawienie kot pasowych.

sie swobodnie przesuwac.

T 1
1336812 ‘“ I 1 1
|
L

5. Przesuna¢silnik do tytu na tyle, aby w razie potrzeby ‘ |
wymontowacd i wymienié pas.

”ll”UJl“U“HUI\”H”J[U”U“WU"U”Ull\”U|

.
6. Naktadac nowy pasek na jeden rowek na raz zaréwno ;
na gornym, jak i dolnym kole pasowym. iy =
&Y E
7. Przytozyc przymiar do zewnetrznej powierzchni dolnego J =
i gérnego kota pasowego. Powierzchnie obu két musza ‘ — =
by¢ wyréwnane, a kota znajdowac sie nad sobg w celu 4 ° { ;/ ¢ =
zapewnienia dtugiej zywotnosci pasa. Jesli konieczna jest N Lb& iy ¥ =
regulacja, wykonac ja przez przed naprezeniem pasa. —r

HH

UWAGA: Moze by¢ konieczne zdemontowanie wspornika
ostony pasa w celu zréwnania przymiaru z kotami pasowymi.
Wykonuje sie to kluczem ptaskim lub nasadowym 13 mm.

ti33700a =

1i33699b
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Wymiana pasa (wszystkie modele
serii Pro)

Normalne zuzycie moze wigzac sie z koniecznoscia naprezenia
lub wymiany pasa. Czas wymiany zalezy od uzytkowania
i wspoétczynnikdw obciagzenia pasa.

Wymiana jest fatwa i wymaga kilku narzedzi recznych.

1.

N

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

Dwa klucze 9/16".

Klucz 3/4".

Klucz pfaski otwarty 3/8"

Przymiar katowy prosty lub przymiar.
Smar w aerozolu.

Klucz do swiec zaptonowych.

1.

Upewnic sig, ze panel dostepowy bebna jest zamocowany.
Gwarantuje to, ze koncéwki napedowe sa we whasciwym
potozeniu do celéw serwisowych.

Oczyscic¢ catg powierzchnie zewnetrzng maszyny, aby
mozna byto zlokalizowac wihasciwe czesci.

Uzywajac klucza ptaskiego 3/4", wykreci¢ dwie nakretki
kotpakowe mocujace pokrywe pasa do boku maszyny.
Zdjac¢ pokrywe i odtozy¢ jg na bok.

\\/ A
ti33718a 7
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4.

10.

Naprawic

Nasmarowac podporke srubowg ptyty silnikowej
(napinacz pasa) smarem w aerozolu w przedniej
czesci maszyny.

Poluzowac¢ nakretke zabezpieczajaca podpérki srubowej
kluczem ptaskim 9/16".

Kluczem pfaskim otwartym 3/8” dokrecac z powrotem
podpodrke srubowg ptyty silnikowej w znajdujaca sie
pod nig dlugg nakretke szesciokatna. Przykrecac¢ az do
wyczucia oporu.

KROK 4, 5,6

Poluzowac (nie wykrecac) cztery sruby (2 z kazdej
strony), ktére mocuja ptyte montazowa silnika do
ramy gtéwnej maszyny.

Poluzowac cztery sruby mocujace silnik do ptyty
silnikowej. Po wystarczajacym poluzowaniu wszystkich
czterech $rub przesunac silnik catkowicie do tytu.
Spowoduje to poluzowanie pasa w stopniu
umozliwiajgcym jego zdjecie.

Odcig¢ lub zdja¢ pas z két pasowych. W wypadku
zdejmowania przesuwac pas po jednym rowku na
gornym i dolnym kole pasowym w celu catkowitego
zdjecia.

Naktada¢ nowy pasek na jeden rowek na raz zaréwno
na gérnym, jak i dolnym kole pasowym.
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Naprawi¢

11. Przytozy¢ przymiar do zewnetrznej powierzchni dolnego 14. Patrzac od przodu, wyréwnac plyte silnikowa wzgledem

i gérnego kota pasowego. Powierzchnie obu két musza maszyny. Dokrecanie paséw za pomocg podp6rki

by¢ wyréwnane, a kota znajdowac sie nad soba w celu Srubowej spowoduje, ze prawa strona ptyty silnikowej
zapewnienia dtugiej zywotnosci pasa. Jesli konieczna jest podniesie sie wyzej niz lewa strona. Dociskajac z prawej
regulacja, wykonac ja przez przed naprezeniem pasa. strony z przodu mozna wypoziomowac plyte, a nastepnie
Dokreci¢ cztery sruby, ktére mocuja ptyte montazowa dokreci¢ przednia prawa Srube w celu zamocowania
silnika do ramy gtéwnej maszyny. ptyty w potozeniu poziomym.

TPITTTIv v

.
i33704a

12. Po zamontowaniu dokreci¢ kluczem ptaskim otwartym
3/8" podpodrke Srubowa napinacza pasa pod ptyta
silnikowa, aby naprezy¢ pasy do zagdanego napiecia.
Nie nalezy zbyt mocno dokrecaé pasa.

13. Po osiagnieciu wiasciwego napiecia dokrecic¢ przednig m - - j
$rube mocujaca ptyty silnikowej po stronie pasa kluczem — ! ti33706a

oczkowym 9/16"

15. Dokreci¢ tylne Sruby mocujace dwoma kluczami 9/16".

16. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca podporki srubowe;j
ptyty silnikowej kluczem 9/16’ aby zapobiec jej
obracaniu sie.

1i33705a

KROK 13
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17. Zamontowac z powrotem pokrywe pasa kluczem 3/4".

/
.'/ 1 r :\ o '
L 337082

Wyréwnanie pasa

Jesli w maszynie doszto do przedwczesnego zuzycia pasa,
pekniecia kota pasowego lub wystepowaty problemy

z prowadzeniem pasa na kotach, moze to by¢ spowodowane
nieprawidtowym wyréwnaniem lub nadmiernym naprezeniem
pasa. Wszystkie kota muszg by¢ wyréwnane wzgledem siebie
i znajdowac sie nad soba w celu zapewnienia integralnosci
pasa.

1. Podczas napinania lub wymiany pasa nalezy uzywac
dtugiego przymiaru (przymiaru katowego prostego)
do sprawdzenia wyréwnania.

2. Po przytozeniu przymiaru do zewnetrznej powierzchni
dolnej kota pasowego bedzie sie on opiera¢ o zewnetrzng
powierzchnie gérnego kofa pasowego. Jezeli przymiar nie
dotyka catej powierzchni kota pasowego silnika, nalezy
wsuna¢ lub wysunac koto pasowe w celu wyréwnania.

3. W przypadku wymiany két pasowych (gérnego lub
dolnego) nalezy umiesci¢ koto pasowe w tej samej
ptaszczyznie co oryginalne, aby zapewnic jego
wyréwnanie.

3A6128E
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Wymiana tozyska (modele serii
Standard)

Wymagane narzedzia:

1. Klucz pfaski lub nasadowy 16 mm
2. Klucz ptaski lub nasadowy 1/2"

3. Klucz ptaskilub nasadowy 9/16".
4. Klucz ptaski lub nasadowy 13 mm
5. Whkretak pfaski

6. Mtotek lub gumowy pobijak

7. Klucz szesciokatny 6 mm

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

Wykona¢ czynnosci dotyczace demontazu bebna i paséw
z maszyny, patrz Wymiana bebna w modelach

serii GrindLazer Standard na stronie 24. Odstawi¢ panel
dostepowy bebna na bok w celu wymontowania obudowy
fozyska w pdzniejszym czasie.

1. Sptaszczy¢ wkretakiem wypustki blokujace nakretke
zabezpieczajaca do dolnego kota pasowego.

2. Odkreci¢ nakretke zabezpieczajaca na wale, umieszczajac
wkretak na jednej z wypustek i uderzajac go mtotkiem
lub pobijakiem. Wymontowac koto pasowe z watu.

UWAGA: nakretka zabezpieczajaca kontrujgca ma lewy
gwint, dlatego tez nalezy ja obracac¢ zgodnie z ruchem
wskazdwek zegara w celu poluzowania.

KROK 1

ti33709a
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Naprawi¢

3. Po zdjeciu kota pasowego mozna wymontowac zespot Wymia na I-oiyska (wszystkie
tozyska po tej stronie kluczem szesciokatnym 6 mm. e
modele serii Pro)

Wymagane narzedzia:

1. Klucz ptaski lub nasadowy 7/16"
2. Klucz ptaski lub nasadowy 1/2"
3. Klucz ptaski otwarty 1”

4. Klucz szesciokatny 3/16”

5. Klucz szesciokatny 5/32"

6. Klucz szesciokatny 1/8"

1i33710a

4. Wymontowac obudowe tozyska z panelu dostepowego

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
bebna kluczem ptaskim lub nasadowym 13 mm. Y 2 Y prave J

uruchomienia, nalezy odtaczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

1. Przechyli¢ maszyne DO PRZODU i zatozy¢ klucz 1" na
watek szesciokatny, aby zapobiec jego obracaniu sie.

ti33711a

5. Wilozy¢ nowy zespét tozyska napedowego do obudowy
bebnai dokreci¢ sruby. Wtozy¢ wpust watu napedowego
w rowek. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca na wale.

6. Zamontowac dolne koto pasowe na wale.

7. Wsunac beben frezujacy na wat.

8. Zamontowac nowe tozysko drzwi w panelu dostepowym
bebna, przykrecajac 4 sruby. Zamontowac panel
dostepowy bebna na maszynie.

1i33712a

9. Zatozy¢ z powrotem pasek i ostone paska (patrz str. 25). 2. Wykreci¢ érube $rodkowa kluczem nasadowym 172",
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3. Demontaz kota pasowego:

a.  Wykreci¢ pozostate 3 sruby kluczem nasadowym
7/16"i wlozy¢ je recznie do otworéw gwintowanych
w sposob pokazany ponizej (3B).

ti33713a

b. Po wlozeniu wszystkich 3 srub rozpocza¢ ich
ROWNOMIERNE dokrecanie kluczem nasadowym,
aby tuleja gtadko zeszta. Gdy tuleja jest na zewnatrz,
zdja¢ koto pasowe i wpust.

ti33714a
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5.

10.

11.

Naprawic

Wysuna¢ wat, wykrecajac 2 sruby dociskowe kluczem
sze$ciokatnym 3/16"

s

Wymontowac zespoty tozysk po obu stronach maszyny
kluczem nasadowym 9/16".

: @
»,

6 Qg}

Zamontowac nowe zespoty tozysk po obu stronach
maszyny. Dokreci¢ $ruby.

Wsuna¢ wat do konca do tozyska napedowego (tak, aby
byt catkowicie wtozony w tozysko panelu dostepowego
bebna) i zablokowac go 2 $rubami dociskowymi

(z blokada gwintu).

Whozy¢ wpust watu napedowego w rowek.
Zamontowac dolne koto pasowe na wale.

Wtozy¢ wszystkie 4 sruby w dolne koto pasowe
i dokreci¢ je.

Zatozy¢ z powrotem pasek i ostone paska (patrz str. 27).
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Montaz zestawu diamentowego (do wysokich predkosci) (tylko modele
serii Pro)

1. Zdjac ostone pasa, pas i oba kota pasowe z maszyny
w konfiguracji z nozem skrawajgcym (niska predkosc).

= — - 2. Odtozy¢ koto pasowe silnika na bok i przesung¢ dolne
Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego koto pasowe na wat silnika (potrzebna tuleja wchodzi

uruchomienia, nalezy odfaczy¢ przewdd swiecy w sktad zestawu do wysokich predkosci).
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

3. Zatozy¢ nowe koto pasowe i druga tuleje (z zestawu)

Zestawu do wysokich predkosci uzywa sie tylko z zespotem na wat napedowy.

bebna diamentowego.
4. Przed dokreceniem két pasowych razem z tulejami
nalezy zatozy¢ nowy pas (w zestawie) na kota pasowe.

5. Wyréwna¢ kotfa pasowe przymiarem i dokreci¢ je razem
(:Eg z tulejami. Natozy¢ klej do gwintéw na wszystkie sruby
- dociskowe kot pasowych.

6. Zatozy¢ z powrotem ostone pasa.

ti33717a
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Rozwigzywanie problemoéw

N\ A

lo)

Aby unikna¢ zranienia w wyniku przypadkowego
uruchomienia, nalezy odfgczy¢ przewdd swiecy
zaptonowej przed rozpoczeciem serwisowania maszyny.

Rozwigzywanie problemoéw

Problem

Przyczyna

Rozwiagzanie

Frezy zuzywaja sie
nierébwnomiernie/
przedwczesnie

Beben jest zbyt nisko

Podnie$¢ beben

Nagromadzenie materiatu

Wyczyscic frezy

Za gesto rozmieszczone frezy

Zdje¢ niektére elementy dystansowe
lub frezy z watéw

Frezy Zle dobrane do danego zastosowania

Zob. 17X074 (tabela profilu powierzchni)

Waly frezéw zuzywaja
sie nierownomiernie/
przedwczesnie

Beben jest zbyt nisko

Podnies¢ beben

Zuzyte ptyty koricowe lub tuleje

Wymienic¢ ptyty koricowe i/lub tuleje

Zuzyte waty

Wymieni¢ waty

Zle dobrane ustawienie frezéw

Informacje na temat prawidtowego
ustawienia mozna znalez¢ w witrynie
www.graco.com/drumassembly

Ponad 40 godzin pracy

Wymieni¢ waty i tuleje

Przedwczesne zuzycie
lub pekanie bebna

Beben uderza w podtoze

Podnies¢ beben

Walty i tuleje nie zostaly wymienione
w ciggu 40 godzin

Wymieni¢ waty i tuleje

Nadmierne drgania

Zuzyte tozysko

Wymienic zuzyte tozysko

Zuzyta tuleja szesciokatna

Wymienic tuleje szesciokatna

Zuzyty wat napedowy

Wymieni¢ wat napedowy

Nieprawidtowe ustawienie frezu

Informacje na temat prawidtowego
ustawienia mozna znalez¢ w witrynie
www.graco.com/drumassembly

Beben na kontakt z podtozem

Podnies¢ beben

Zuzyte kota

Wymieni¢ kota

Maszyna nieprawidtowo
podskakuje

Beben uderza w podtoze

Podnies¢ beben

Zbyt niska predkos¢ obrotowa

Zwigkszy¢ predkos¢ obrotows silnika

Powierzchnia jest bardzo nieréwna

Przejs¢ do gtadszej powierzchni

Pas napedowy zuzywa
sie przedwczesnie

Koto pasowe nie jest wyréwnane

Wyréwnac kota pasowe/pas Patrz strona 29.

Nieprawidtowy pas

Wymienic¢ pas na prawidtowy

Beben styka sie z powierzchnia

Podnies¢ beben

Dzwignia sprzegniecia bebna
nie podnosi sie/nie opuszcza
(tylko modele bez DCS)

Zbyt niskie lub zbyt wysokie ustawienie
tarczy regulacji ustawienia bebna.

Podnies¢ lub opusci¢ pompa tarcze
regulacji ustawienia bebna

Tarcza regulacji ustawienia
bebna nie obraca sie

Zwoje gwintu sg zabrudzone
lub nie nasmarowane.

Wyczysci¢ zwoje gwintu i nasmarowac je.

Ciegno moze by¢ wygiete

Wymieni¢ ciegno

Nierbwnomierne frezowanie

Zbyt gtebokie frezowanie

Podnies¢ beben

Widelec tylnego kota jest wygiety

Wymieni¢ widelec tylnego kota

3A6128E
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Rozwigzywanie problemoéw

Wylacznie modele DSC

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Sterownik DCS nie wtacza
sie

Przepalony bezpiecznik na przewodzie zasilania DCS.

Wymieni¢ bezpiecznik na przewodzie
zasilania DCS.

Wylacznik zasilania jest wytgczony lub uszkodzony.

Wiaczyc zasilanie (ON). Jesli wytacznik
jest uszkodzony, wymienic go.

Akumulator jest roztadowany.

Natadowac akumulator.

Ptytka sterownika DSC jest uszkodzona.

Wymieni¢ ptytke sterownika DCS.

Sterownik DCS wiacza sie
na krétko, a nastepnie sie
wylacza

Silnik nie taduje akumulatora. Napiecie akumulatora
powinno wynosi¢ 14,0-15,0 V DC, gdy silnik pracuje

z catkowicie otwarta przepustnica i prawidtowo taduje
akumulator.

Sprawdzi¢ cewke tadujaca silnika,
prostownik/regulator napiecia

i bezpiecznik w uktadzie zaptonu silnika.
W razie potrzeby zastapic¢ lub wymieni¢.

Sterownik DCS sie wiacza,
ale sitownik i/lub
obudowa bebna
nie poruszajg sie

Sitownik odtaczyt sie od sterownika DCS.

Sprawdzi¢ wszystkie pofaczenia.

Przetacznik sterownika DCS zostat wcisniety lub jest
uszkodzony.

Sprawdzi¢, czy nie doszto do zablokowania
ktoregokolwiek z przetacznikdw.
Wymienic uszkodzone przetaczniki.

Thok sitownika zaciat sie.

Poruszy¢ recznie ttokiem sitownika uzywajac
funkcji recznej regulacji wysokosci. Odkrecic¢
zaslepke sSrubowa w goérnej czesci sitownika,
a nastepnie uzy¢ klucza szesciokatnego 6 mm
i poruszy¢ ttokiem.

Sitownik lub ptytka sterowania DSC sg uszkodzone.

Nalezy zapoznac sie ze schematem przeptywu,
strona 37.

Niski poziom natadowania akumulatora.

Natadowac akumulator.

Wartos¢ na wyswietlaczu
DCS nie odpowiada
gtebokosci skrawania.

Konieczna jest ponowna kalibracja potozenia przez
sterownik DCS.

Uruchomi¢ ponownie sterownik DCS.

Nie ustawiono potozenia zerowego na poziomie
nawierzchni drogi.

Ponownie zaprogramowac potozenie zerowe.
Patrz Instrukcja obstugi systemu DCS, na
stronie 19.

Wybrano nieprawidtowy model urzadzenia GrindLazer
model na sterowniku DCS.

Wybra¢ prawidtowy model na sterowniku DCS.
Patrz Ekrany menu, na stronie 13.

Przyciski sterownika DCS
dziatajg, ale ekran jest
pusty

Wyswietlacz jest odtgczony albo uszkodzony.

Sprawdzi¢, czy tasma przewodéw i przewdd
czerwony/biaty sg podtaczone wewnatrz
skrzynki sterowniczej W razie uszkodzenia
wymienic.
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Rozwigzywanie problemoéw

Kody btedéw DCS

Aby skasowac kod btedu na sterowniku DCS: 1. Ustawi¢ wylacznik zasilania DCS w pozycji wytaczenia.

2. Przeanalizowa¢/usunac¢ problem.

3. Ustawic¢ wytacznik zasilania w pozycji wiaczenia.

Blad

Przyczyna

Rozwiagzanie

E04: Wysokie napiecie
(20 V DC lub wyzsze,
zmierzone na zaciskach
akumulatora)

Akumulator jest uszkodzony.

Wymieni¢ akumulator.

Prostownik/regulator napiecia silnika jest uszkodzony.

Wymieni¢ prostownik/regulator napiecia silnika.

EO05: Wysokie natezenie
pradu silnika (15 A lub
wiecej, zmierzone na
niebieskim lub brazowym
przewodzie sitownika)

Ttok sitownika zaciat sie.

Poruszy¢ recznie ttokiem sitownika uzywajac
funkcji recznej regulacji wysokosci.

Zbyt duze obcigzenie.

Upewnic sig, ze nie ma wigzania w zadnym
miejscu urzadzenia, kiedy sitownik sie porusza.

E08: Niskie napiecie

(7 VDClub nizsze,
zmierzone na zaciskach
akumulatora)

Akumulator jest nietadowany/uszkodzony.

Natadowa¢ akumulator.

Silnik nie taduje akumulatora.

Sprawdzi¢ cewke fadujaca silnika
i prostownik/regulator napiecia.
W razie potrzeby zastapic lub wymienic.

E09: Bfad czujnika
potozenia

Przewéd sygnatowy sitownika jest odtaczony od
sterownika DCS lub uszkodzony.

Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia.
W razie potrzeby naprawic¢ lub wymienic¢.

Sitownik lub ptytka sterowania DSC sa uszkodzone.

Nalezy zapoznac sie ze schematem przeptywu,
strona 37.

E12: Wysokie natezenie
pradu (zwarcie, 60 A lub
wiecej, zmierzone na
czerwonym lub czarnym
przewodzie miedzy
akumulatorem

a sterownikiem DCS)

Doszto do zwarcia na przewodzie lub elemencie ptytki.

Sprawdzi¢ wszystkie przewody pod katem
zwar¢. Jesli przewody sg w dobrym stanie,
ptytka sterowania DCS moze by¢ uszkodzona
i nalezy ja wymienic.

E31: Blad przycisku
potozenia wyjsciowego

Przycisk potozenia wyjsciowego ulegt zablokowaniu
lub zwarciu.

Sprawdzi¢, czy przycisk potozenia wyjsciowego
nie ulegt zablokowaniu. Jedli to nie nastapito,
wymieni¢ przefacznik przycisku potozenia
wyjsciowego.

E32: Btad przycisku
potozenia zerowego

Przycisk potozenia zerowego ulegt zablokowaniu lub
zwarciu.

Sprawdzi¢, czy przycisk potozenia zerowego
nie ulegt zablokowaniu. Jesli to nie nastapito,
wymieni¢ przefacznik przycisku potozenia
zerowego.

E33: Bfad przycisku
gtebokosci skrawania

Przycisk gtebokosci skrawania ulegt zablokowaniu lub
zwarciu.

Sprawdzi¢, czy przycisk gtebokosci skrawanie
nie ulegt zablokowaniu. Jesli to nie nastapito,
wymienic¢ przetacznik przycisku gtebokosci
skrawania.

3A6128E
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Rozwigzywanie problemoéw

Blad Przyczyna Rozwiagzanie
E34: Btad przycisku Przycisk podnoszenia lub przetacznik kotyskowy drazka Odtaczy¢ przefgcznik kotyskowy drazka od
podnoszenia ulegt zablokowaniu lub zwarciu. sterownika DCS. Skasowac kod btedu.

Jesli kod btedu pojawia sie ponownie po
30 sekundach od ponownego wiaczenia
zasilania, problem jest zwigzany

z przyciskiem podnoszenia na sterowniku
DCS. Sprawdzi¢, czy przycisk podnoszenia
nie ulegt zablokowaniu. Jesli to nie
nastapito, wymieni¢ przetacznik przycisku
podnoszenia.

Jesli kod btedu pojawia sie ponownie po
30 sekundach od ponownego wiaczenia
zasilania, problem jest zwigzany

z przetacznikiem kotyskowym drazka.
Sprawdzi¢, czy przycisk nie ulegt
zablokowaniu. Jesli to nie nastapito,
wymienic¢ przefgcznik kotyskowy drazka.

E35: Bfad przycisku Przycisk opuszczania lub przetgcznik kotyskowy drazka Odtaczy¢ przetacznik kotyskowy drazka od
opuszczania ulegt zablokowaniu lub zwarciu. sterownika DCS. Skasowac kod btedu.

Jesli kod btedu pojawia sie ponownie po
30 sekundach od ponownego wtaczenia
zasilania, problem jest zwigzany

z przyciskiem opuszczania na sterowniku
DCS. Sprawdzi¢, czy przycisk opuszczania
nie ulegt zablokowaniu. Jesli to nie
nastapito, wymieni¢ przetacznik przycisku
opuszczania.

Jesli kod btedu pojawia sie ponownie po
30 sekundach od ponownego wtaczenia
zasilania, problem jest zwigzany

z przefgcznikiem kotyskowym drazka.
Sprawdzi¢, czy przycisk nie ulegt
zablokowaniu. Jesli to nie nastapito,
wymienic¢ przefacznik kotyskowy drazka.
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Tlok sitownika DCS nie porusza sie

Uzy¢ ponizszego schematu przeptywu, jesli ttok sitownika nie

porusza sie lub jesli DCS wyswietla kod btedu E09 (czujnik
potozenia). Zob. Schemat okablowania, strona 61.

3,0 vDC?

Sla strambryteren AV. Fjern det bla dekslet bak DCS-kontrollen. Sgrg for at
det er montert et godt 12V batteri. Koble fra aktuatormotorens ledninger og
signalkabelen pa DCS-kontrollen. Koble et multimeter mellom den bla og den
brune ledningen pa DCS-kontrollen. Sla strambryteren PA. Mal spenningen
(DC) innen 10 sekunder etter at strammen er slatt pa. Viser malingen minst

a2

NE

12v

BLA BRUN | Koble den bla og den brune ledningen pa
aktuatoren til et godt 12V batteri. Forsgk forst med
den bla ledningen pa den positive polen og den
brune ledningen pa den negative polen. Hvis det
ikke er noen bevegelse i aktuatorstangen, sett den
bla ledningen pa den negative polen og den
brune ledningen pa den positive polen. Beveger
aktuatorstangen seg i noen av tilfellene?

|
JA

|
NE

L | AKTUATOREN

SKIFT UT

Mal spenningen (DC) mellom den rgde og den svarte ledningen pa
aktuatorens signalkabel som kommer fra DCS-kontrollen innen

10 sekunder etter at strgmbryteren er slatt PA (mens koblet til et godt
batteri). Viser malingen minst 10 VDC?

I
JA

NE
—

SKIFT UT
DCS-STYREKORTET

Koble aktuatormotorens ledninger og signalkabelen fra aktuatoren tilbake
pa DCS-kontrollen. Sla strambryteren PA. Vises kjereskjermen pa
DCS-kontrollens skjerm innen 5 sekunder?

JA NE
SKIFT UT SKIFT UT
DCS-STYREKORTET AKTUATOREN

3A6128E
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Czesci

Czesci

Zespol napedu (25M842)

Torque

50-60 in-1b (5,6-6,8 N-m)

40-40 in-lb (4,5-5,0 Nem)

200-225 in-lb (22,5-25,5 N-m)

Ref.

A
A
A

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowac momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.

N
T

1i33719b

3A6128E
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Lista czesci zespotu napedu

(25M842)

Pozycja:| P* Opis llosq
1 17W099 Nakretka 5/16-18 4
2 17W087 Podkfadka ptaska 5/16” 4
3 17W288 Silnik 6,5 KM 1
4 17W291 Sruba suwaka 5/16-18x1,5” 4
5 17W292 Sruba dociskowa M5-1,0x12 mm 2
6 17W994 Koto pasowe silnika 1
7 17W038 Klucz 3/16" 1
8 17W995 | Wpust czétenkowy 1
9 17W996 Dolne koto pasowe 1
10 | 17W997 Pas napedowy 3
11 17W061 Podktadka, $r.zewn. 5/16" 1,25" 1
12 | 17W128 Podktadka zabezpieczajaca 5/16" 1
13 | 17W124 | Sruba z tbem szesciokatnym 5/16-24x1" 1
14 | 17W998 Podktadka odginana 1
15 | 17W999 Rowkowana nakretka zabezpieczajaca 1
16 | 17X002 Ostona pasa 1
17 17X003 Podktadka M10, sr. zewn. 30 mm 2
18 | 17X004 Podktadka zabezpieczajagca M10 2
19 | 17X005 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x16 mm 2

20 194126 Etykieta ostrzegawcza, pozar i eksplozja 1

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.

3A6128E
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Czesci

Zespol napedu (25M843)

Torque

50-60 in-Ib (5,6-6,8 N-m)

40-40 in-lb (4,5-5,0 Nem)

200-225 in-Ib (22,5-25,5 N-m)

Ref.

A
A
A

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowac momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.

1i33720b
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Lista czesci zespotu napedu

(25M843)

Pozycja: | P* Opis llosq
1 17W095 Nakretka 3/8-16 4
2 17W008 Podktadka ptaska 3/8” 4
3 17W137 Silnik 9 HP 1
4 17W307 Podktadka dystansowa silnika 2
5 17W308 | Sruba suwaka 3/8-16x2" 4
6 17W292 Sruba dociskowa M6-1,0x12 mm 2
7 17W306 | Koto pasowe silnika 1
8 17W088 Klucz 1/4" 1
9 17W995 | Wpust czétenkowy 1
10 17W996 Dolne koto pasowe 1
1 17W304 | Pas napedowy 3
12 17W146 Podktadka, $r. zewn. 7/16" 1,25" 1
13 17W159 Podktadka zabezpieczajgca 7/16" 1
14 17W145 | Sruba z tbem szesciokatnym 7/16-20x1" 1
15 17W998 Podktadka odginana 1
16 17W999 Rowkowana nakretka zabezpieczajaca 1
17 17W305 | Ostona pasa 1
18 17X003 Podktadka M10, $r. zewn. 30 mm 2
19 17X004 Podktadka zabezpieczajgca M10 2
20 17X005 Sruba z tbem szeéciokatnym M10-1,5x16 mm 2

21 194126 Etykieta ostrzegawcza, pozar i eksplozja 1

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.
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Czesci

Zespot uchwytu (25M842 i 25M843)

Ref. Torque
A\ | 100-110in-Ib (11,3-12,4 Nem)

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowa¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.

1i33721b
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Lista czesci zespotu uchwytu
(25M842 i 25M843)

Pozycja: P* Opis

llos¢

1 17X006 Zespo6t uchwytu

18A569 Zespdt dzwigni regulacji wysokosci

2 17X007 Prowadnica

3 17X008 Element nosny kota

4 17X009 Pret regulacji wysokosci

5 17X010 Dolny zaczep regulacji wysokosci
6 17X011 Gorny zaczep regulacji wysokosci
7

8

17X013 Sruba z tbem szesciokatnym M8-1,25x20 mm

9 17X014 Podktadka zabezpieczajagca M8

10 17X003 Podktadka M10, $r. zewn. 30 mm

1 17X015 Zespét tylnego kota

12 | 17X016 Podktadka dystansowa tylnego kota

13 | 17X017 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x40 mm

14 | 17X018 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x30 mm

15 | 17X019 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x25 mm

16 | 17X004 Podktadka zabezpieczajagca M10

17 | 17W425 Podktadka ptaska M10

—_

18 | 17W424 Nakretka nylonowa M10-1,5

19 | 17X020 Sworzeh sprezyny dolnego zaczepu

20 | 17X021 Tuleja mosiezna

21 17X022 Pokretto do regulacji wysokosci

22 17X023 Sruba dociskowa M10-1,5x10 mm

23 | 17X024 Zatyczka przytacza podcisnienia

24 | 17X025 Przelotka gumowa, $r. wew. 5/8"

25 | 17X026 Sprezyna dzwigni regulacji wysokosci

26 | 18A587 Sworzen ustalajacy regulacji wysokosci

27 | 18A588 Podktadka zabezpieczajagca M6

28 | 17W287 Nakretka szesciokatna M6-1,0

29 |[17W144 Linka przepustnicy

30 | 17X029 Sruba z tbem szesciokatnym M5-0,8x10 mm

31 17X030 Podktadka zabezpieczajagca M5

32 | 17X031 Podktadka ptaska M5

33 | 17X032 Zespot przetacznika wytaczenia silnika

34 | 17X033 M8 Flat Washer

35 | 17W301 Nakretka nylonowa M8-1,25

36 | 17X034 Uchwyt piankowy

37 | 17X035 Plastikowa zatyczka rury, $r. wew. 7/8"

38 17W298 | Zestaw etykiet ostrzegawczych

39 16C394 Etykieta ostrzegawcza, ryzyko zaplatania

N = NN = = = B BB = = = = = w =] =] = NN o = ww N DN N w NN = = = = = = =

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.
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Czesci

Zespot obudowy gtéwnej (25M842 i 25M843)

Ref. Torque
A\ | 2830 ft-Ib (38-40 Nom)

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowa¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.

1i83723b
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Lista czesci zespotu obudowy
gléwnej (25M842 i 25M843)

Pozyc| P* Opis llosd

ja:

1 | 17X036 Zespot przedniego kota samonastawnego

2 | 17X019 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x2.5 mm

3 | 17W425 Podktadka ptaska M10 1
4 | 17W424 Nakretka nylonowa M10-1,5

5 | 17X037 Pret przytrzymujacy ostone przeciwpytowa

6 | 17X038 Ostona przeciwpytowa

7 | 17X004 Podktadka zabezpieczajgca M10

8 | 17X040 Wspornik ostony pasa

9 |17X033 Podktadka ptaska M8

10 | 17X014 Podkfadka zabezpieczajaca M8
11 | 17X041 Sruba z tbem szedciokatnym M8-1,25x25 mm
1 17X002 Ostona pasa (model 25M842)
17W305 Ostona pasa (model 25M843)
13 | 17X005 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x16 mm
14 | 17X042 Obudowa gtéwna
15 | 17X044 Ptyta boczna
16 | 17X003 Podktadka M10, $r. zewn. 30 mm
17 | 17X046 Nakretka nylonowa M10-1,5
18 | 17W886 | Nakretka nylonowa M6-1,0
19 | 17X047 Podktadka ptaska M6
20 | 17X049 Sruba z tbem szesciokatnym M6-1,0x20 mm
21 | 17X018 Sruba z tbem szesciokatnym M10-1,5x30 mm
22 | 17X050 Zespot wspornika ostony pasa
23 | 16C393 Etykieta ostrzegawcza, ryzyko przyciecia stopy

A = sl N =] = = =] =] =N = =N NN =] o] = = B =] o] —

24 | 16D646 Etykieta ostrzegawcza, goraca powierzchnia

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.
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Czesci

Zespot obudowy bebna (25M842 i 25M843)

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowac¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.

337242

Lista czesci zespotu obudowy bebna (25M842 i 25M843)

Pozycja:| P* Opis llos¢
1 17X042 | Obudowa gtéwna 1
2 17X044 | Ptyta boczna 1
3 17X060 | Zespéttozyska po stronie napedu 1
4 17X061 | Zespottozyska ptyty bocznej 1
5 17X062 | Pokrywa tozyska ptyty bocznej 1
6 17W996 | Dolne koto pasowe (napedowe) 1
7 17X063 | Tuleja szesciokatna 1
8 17X064 | Pierscien zabezpieczajacy C tulei 1

szesciokatnej
9 17X065 | Podktadka dystansowa watu 1
10 | 17X066 | Podktadka dystansowa kota pasowego | 1
1 17W998 | Podktadka odginana 1
12 17W999 | Rowkowana nakretka zabezpieczajaca | 1
(lewa)
13 | 17X067 | Niskoprofilowa sruba z tbem 4
szesciokatnym M8-1,25x10 mm
14 | 17X068 | Podktadka talerzowa M8 4
15 | 17X019 | Sruba ztbem szesciokatnym 3
M10-1,5x25 mm
16 | 17X004 | Podktadka zabezpieczajgca M10 3
17 | 17X003 | Podktadka M10, $r. zewn. 30 mm 3
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18 [17X069 | Sruba ztbem szesciokatnym 4
M8-1,25x18 mm
19 | 17X014 | Podktadka zabezpieczajagca M8 4
20 | 17X033 | Podktadka ptaska M8 4
21 17X070 | Szesciokatny wat napedowy 1
22 | 17W995 | Wpust czotenkowy 1
23 | 17X071 | Zesp6ttozyska ptyty bocznej 1
3A6128E



Zespot tozyska i watu (25M846, 25N667 i 25N668)

Ref. Torque
A\ | 30-32ft-Ib (40-43 Nem)

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowa¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem przemysfowym.

1i33726a

Lista czesci zespotu tozyska i watu
(25M846, 25N667 i 25N668)

Czesci

Pozycja:| P* Opis llosd
1 17W026 | Rama gtéwna 1
2 17W039 | Wat napedowy 1
3 17W038 | Wpust watu 1
4 17W046 | Zespottozyska po stronie napedu 1
4* 17W953 Zespottozyska po stronie napedu 1
5 17W040 | Zespottozyska ptyty bocznej 1
5% 17W954 | Zespottozyska ptyty bocznej 1
6 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8” 8
7 17W103 Sruba z tbem szesciokatnym 3/8-24x1,25" 4
8 17W083 Sruba z tbem szesciokatnym 3/8-24x1,5" 4
9 16C393 Etykieta ostrzegawcza, ryzyko przyciecia stopy 2

10 16D646 Etykieta ostrzegawcza, gorgca powierzchnia 1

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.

* Do maszyny skonfigurowanej do pracy z wysokimi predkosciami (diament).

3A6128E
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Czesci

Zespot tylny (25M846 i 25N667)

Ref. Torque
A\ | 2426 ft-Ib (32,5-35,3 Nem)

/\ | 180-200in-Ib (20,3-22,6 N-m)
A\ | 70-75in-Ib (7,9-8,5 Nem)

/A | 160-170in-Ib (18,1-19,2 Nem)

* Gdy nie podano wartosci momentu, stosowac¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem przemystowym.
~o
/ (?i\\ o7

B gﬁ\/ #
5
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Lista czesci zespotu tylnego

(25M846 i 25N667)

Pozycjaj P* Opis llosg
1 17W052 Sruba z tbem szeéciokatnym 3/8-16x1" 4
2 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8" 4
3 17W008 Podkfadka pfaska 3/8” 4
4 17W060 | Sruba z tbem szesSciokatnym 1/2-13x8” 1
5 17W098 Podktadka ptaska 1/2” 3
6 17W062 Nakretka nylonowa 1/2-13 1
7 17W057 | Sruba z tbem szesciokatnym 1/2-20x4" 1
8 17W955 Nylonowa nakretka zabezpieczajaca 1/2-20 1
9 17W058 Podkfadka dystansowa kota 2
10 17W031 Koto (tylne) 2
11 [ 17W059 | Ostra zatyczka 2
12 | 17W017 | Widelec tylny 1
13 | 17W106 | Rama gtéwna uchwytu 1
14 |17Y172 Dolne ciegno 1
15 | 17W045 Ztgczka smarowania 2
16 | 17W056 Dolny kotnierz 1
17 |[17Y822 Gorne ciegno 1
18 |17W117 | Sruba ztbem szesciokatnym 5/8-11x2,5" 1
19 |17W114 | Podkfadka talerzowa 2
20 | 17W113 Podktadka z brazu 2
21 17W105 Podktadka konstrukcyjna 2
22 | 17W054 |tozysko oporowe 1
23 | 17Y998 Zespot kota 1
24 [ 17W127 Pierscien zabezpieczajacy E 1
25 | 17W111 Sprezyna 1
26 | 17W119 Kotek ustalajacy 1
27 | 17W049 Pokretto kulowe 2
28 | 17W108 Dzwignia krzywki 1
29 | 17W285 Ptyta tylna uchwytu 1
30 |17wW081 Sruba z tbem szesciokatnym 5/16-18x2,5” 4
31 17W087 Podktadka ptaska 5/16" 8
32 | 17W099 Nakretka nylonowa 5/16-18 4
33 [17W084 | Sruba dociskowa nr 10-32x0,25" 1
34 [ 17W121 Zespot amortyzatora 1
35 [17W956 | Zespot kota/ciegna 1
36 | 17W138 Uchwyt Graco (model 25N667) 2

3A6128E

Czesci
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Czesci

Zespot amortyzatora (25M846, 25N667)

Ref. Torque

A\ | 150-160in-Ib (16,9-18,1 Nem)
/N | 95-105in-Ib (10,7-11,9 Nem)

1i33728a

Lista czesci zespotu amortyzatora

(25M846 & 25N667)
Pozycja; P* Opis llosd
1 17W126 Amortyzator 1
2 17W123 Dolny facznik mocujacy 1
3 17W122 | Gérny tacznik mocujacy 1
4 17W124 | Sruba z tbem szesciokatnym 5/16-18x1,75" 1
5 17W087 Podkfadka ptaska 5/16” 1
6 17W099 Nylonowa nakretka szesciokatna 5/16-18 1
7 17W125 Sruba z tbem szesciokatnym 3/8-16x3,5” 1
8 17W095 Nakretka nylonowa 3/8-16 1
9 17W008 Podktadka ptaska 3/8” 2
10 | 17W121 Zespot amortyzatora (z pozycjami 1-9) 1

50
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Czesci

UWAGI
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Czesci

Zespot przedni (25M846, 25N667 i 25N668)

Ref. Torque
A\ | 120-140in-Ib (13,6-15,8 Nem)

/\ | 55-65in-Ib (6,2-7,3 Nem)

A\ | 22-24ft-1b (29,8-32,5 Nem)

/A | 1921 ft-Ib (25,8-28,5 Nem)

Gdy nie podano wartosci momentu, stosowa¢ momenty obrotowe zgodne ze standardem branzowym.

133729
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Lista czesci zespotu tylnego
(25M846, 25N667 i 25N668)

Pozycjaj P* Opis llosg
1 17W030 Koto przednie (z tozyskami) 2
2 17W072 Dolny kotnierz 2
3 17W032 Wat osi 1

4* 1 17W023 Sruba z tbem szesciokatnym 1/4-20x1" 9
5% 1 17W020 Podktadka ptaska 1/4” 10
6* | 177W021 Podktadka okragta 1/4” 10
7% | 17W022 | Nakretka, Nylock 1/4-20 10
8 17W019 Zespot listwy szczotki (4 szt.) 1
9 17W104 | Sruba ztbem szesciokatnym 1/2-20x1” 2
10 | 17W064 | Podktadka zabezpieczajaca 1/2" 4
11 17W098 Podktadka ptaska 1/2" 6
12 | 17W027 Ptyta boczna 1
13 | 17W082 Sruba z tbem szesciokatnym 3/8-24x0,75" 4
14 | 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8" 4
15 | 17W008 Podktadka pfaska 3/8”" 8
16* | 17W025 Sruba niskoprofilowa 1/4-20x1" 1
19 17Y119 Mocowanie silnika (model 25N667) 1
172141 Mocowanie silnika (model 25M846 i 25N668) 1
20 | 17W093 Sruba suwaka 3/8-16x3" 1
21 | 17W094 | Nakretka szesciokatna 3/8-16 1
22 | 17W097 | Sruba suwaka 3/8-16x1" 4
23 | 17W095 Nakretka nylonowa 3/8-16 4
24 | 17W069 | Sruba z tbem szesciokatnym 1/2-13x5,5" 2
25 17W075 Zatyczka 2
26 | 17W068 Podktadka dystansowa 2
27 | 17W067 Nakretka szesciokatna 1/2-13 2
28 | 17W018 Ostona pasa 1
29 | 17W063 Nakretka kotpakowa 1/2-13 2
30 | 17W066 | Zatyczka (ostona pasa) 1
31 17W957 Zatyczka (obudowa) 1
32 17W115 Zestaw etykiet ostrzegawczych (model 25M846 i 25N667) 1
18A110 Zestaw etykiet ostrzegawczych (model 25N668) 1
33 16C393 Etykieta ostrzegawcza, ryzyko przyciecia stopy 1
34 16C394 Etykieta ostrzegawcza, ryzyko zaplatania 2

Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.

* Pozycje wchodzq w sktad pozycji 8.

3A6128E
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Czesci

Zespot uchwytu (25M846)

Ref.

Torque

A

22-24 ft-1b (29,8-32,5 Nem)

Lista czesci zespotu uchwytu

1i33730a

(25M846)
Pozycja:| P* Opis llos¢
1 17W281 Dtugi uchwyt (dtugos¢ 49”) 1
2 17W005 Rurka uchwytu 1
3 17W002 | Krétki uchwyt (dtugosc 4”) 2
4 17W003 | Zacisk uchwytu 4
5 17W006 | Sruba ztbem szesciokatnym 3/8-16x1,5" 4
6 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8" 4
7 17W087 Podktadka ptaska 5/16" 4
8 17W009 Plastikowa zatyczka rury, 3/4” 2
54 3A6128E



UWAGI

Czesci
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Czesci

Zespot napedu (25M846, 25N667 i 25N668)

Ref.

Torque

A

160-170in-1b (18,1-19,2 Nem)

56
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Lista czesci zespotu napedu
(25M846, 25N667 i 25N668)

Czesci

Pozycja:| P* Opis llosg
1 17W286 Silnik 13 KM (Model 25M846) 1
123966 Silnik 9 KM (Model 25N667) 1
17Y714 Silnik 13 KM (Model 25N668) 1
2 17W080 | Sruba suwaka 3/8-16x1,75" 4
3 17W008 | Podkfadka ptaska 3/8” 4
4 17W095 Nakretka, Nylock 3/8-16 4
5 17W960 | Zespot linki przepustnicy 1
6 17W961 Zespot przetacznika wylgczenia silnika 1
7 17W029 Ekran do silnika Honda 1
8 17W088 | Wpust do kota pasowego silnika 1
9 17W096 | Sruba z tbem szesciokatnym 3/8-24x1" 1
10 | 17W007 Podktadka zabezpieczajgca 3/8" 1
1" 17W109 | Podktadka okragta 3/8” 1
12 | 17W074 | Sruba z tbem szesciokatnym 5/16-24x0,75" 1
13 | 17W128 Podktadka zabezpieczajaca 5/16" 1
14 | 17WO061 Podktadka okragta 5/16” 1
15 | 17W038 | Wpust do kota pasowego napedowego 1
16 | 17W284 | Obrotomierz/licznik godzin 1
17* | 17W129 Mocowanie linki przepustnicy 1
18% | 17W963 | Sruba linki przepustnicy 1
19*% | 17W130 Pierscien zabezpieczajacy C mocowania przepustnicy 1
20* | 17W964 | Sruba mocujaca ekranu 3
21 194126 Etykieta ostrzegawcza, pozar i eksplozja 1
Symbole i naklejki ostrzegawcze, przywieszki i karty dostepne sq bezptatnie.

Konfiguracja z nozem skrawajacym (niska predkosc)

Pozycja:| P* Opis llos¢
A 17W034 | Koto pasowe silnika 1
B Nd. Tuleja kota pasowego silnika 1
C 17W036 Koto pasowe napedowe 1
D 17W037 | Tuleja watu napedowego 1
E 17W035 Pas napedowy 1
Konfiguracja z diamentem (wysoka predkos¢)

Pozycja:| P* Opis llosq
A 17W036 Koto pasowe silnika 1
B 17W965 | Tuleja kota pasowego silnika 1
C 17W966 Koto pasowe napedowe 1
D 17W967 | Tuleja watu napedowego 1
E 17W968 | Pas napedowy 1

UWAGA: Zespoty tozysk (nr kat. 17W953 i 17W954) sg
potrzebne, gdy maszyny bedzie sie uzywac do pracy

z szybkimi ostrzami diamentowymi (zob. Zespét tozyska
i watu (25M846, 25N667 i 25N668) na stronie 47.

3A6128E
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Czesci

Zespot tylny (25N668)

Ref. Torque
24-26 ft-lb (32,5-35,3 N-m)

180-200 in-1b (20,3-22,6 N-m)

240-264 in-lb (27,1-30,0 N-m)

B B B B

72-84in-1b (8,1-9,5 N-m)

1i36308b
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Lista czesci zespotu tylnego

Czesci

(25N668)

Pozycja:| P* Opis llos¢
1 18A401 Uchwyt piankowy, prawy 1
2 17Y120 Obudowa przetgcznika sterowania 1
3 100002 Sruba dociskowa 1/4"-20 x 1/4” 2
4 15K780 Sruba dociskowa 10-32 x 3/8” 1
5a | 17Y999 Przetacznik kotyskowy 1

5b | 18A120 Zespot przewodoéw przetacznika kotyskowego 1
6 18A400 Uchwyt piankowy, lewy 1
7 18A350 Rurka uchwytu 2
8 17W087 Podktadka ptaska 5/16" 4
9 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8" 4
10 | 17W006 | Sruba ztbem szesciokatnym 3/8-16 x 1,5” 4
11 17W003 | Zacisk uchwytu 4
12 1110838 Nakretka, Nylock 9
13 | 120454 Podktadka, ptaska 19
14 | 115753 Akumulator, 33 Ah 1
15 18A547 Element mocujacy, 5/16-18 x 0,375 4
16 | 18Y701 Pianka, uretan, 1/4” 2
17 | 18A651 Pianka, uretan, 1/4” 2
18 | 18Y702 Pianka, uretan, 3/8” 2
19 | 18A700 Pianka, uretan, 1/2" 1
20 | 172663 Pasek, rzep, 2" 1
21 18A600 Akumulator ptytowy 1
22 [ 172142 Zespot wspornika akumulatora 1
23 17A720 Thumik 4
24 | 305156 Podktadka, ptaska 4
25 | 111040 Nakretka, zabezpieczajaca, wkiadka, nylonowa 4
27 | 108843 Sruba, z tbem szesciokatnym 5/16-18 x 1,75 5
28 | 17W060 | Sruba ztbem szesciokatnym 1/2-13 x 8” 1
29 | 17W098 Podktadka ptaska 1/2” 3
30 | 17W062 Nakretka nylonowa 1/2-13 1
31 172140 Dolne ciegno 1
32 | 17W058 Podktadka dystansowa kota 2
33 17W031 Koto (tylne) 2
34 | 18A114 Sworzen 2
35 | 16Y269 Podktadka ptaska M12 4
36 17Y962 Ostra zatyczka, w ksztatcie kokardki 2
37 17Y237 Sitownik, liniowy 12V, suw 3" 1
40 | 172139 GOrne ciegno 1
44 102920 Nakretka, Nylock, 10-32 4
46 | 17W081 SRUBA Z £BEM SZESCIOKATNYM 5/16-18x2,5 4
47 | 18A788 Pokrywa 1
48 | 172193 Przefgcznik 1
49 172143 Klamra skrzynki sterowniczej 1
50 | 18A790 Zestaw, montazowy, sterownik DCS 1
51 116610 SRUBA, do czesci metalowych, feb z wgtebieniem krzyzykowym, nr 10 4
52 | 17W017 Widelec tylny 1
53 | 17W008 | Podkfadka ptaska 3/8”" 4
54 | 17W007 Podktadka zabezpieczajaca 3/8" 4
55 | 17W052 | Sruba ztbem szesciokatnym 3/8-16x1" 4
56 | 17W059 | Ostra zatyczka 2
58 | 17W057 | Sruba ztbem szesciokatnym 1/2-20x4" 1
59 | 117501 Sruba, maszynowa, feb szesciokatny 4
60 | 17Z340 Ostona, przetgcznika 1

3A6128E
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Skrzynka sterownicza DCS 18A790

Skrzynka sterownicza DCS 18A790
Tylko 25N668

I
wﬂmw

(e

it (

\ :&

€
)
)

Lista czesci

Poz.
300

301
302

303
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Czesc
18A690

17Y686
18A691

18A692

Opis
ZESTAW, skrzynka sterownicza DCS,
skrawana zawiera 300a — 300f
ETYKIETA, sterowania, GrindLazer DCS
ZESTAW, uktad sterowania
DCS Control w obudowie
ZESTAW, wyswietlacza,
uktad sterowania DCS

/

),

Poz.

304
305
306
307
308

Czesc
18A693
18A694
18A695
18A696
18A697

GRINDLAZER™ DCS CONTROL

1361842

Opis

ZESTAW, przycisk dokowania, DCS
ZESTAW, przycisk zerowania, DCS
ZESTAW, przycisk frezowania, DCS
ZESTAW, przycisk w gore, DCS
ZESTAW, przycisk w dét, DCS

Liczba

_ =m a
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Schemat okablowania

Schemat okablowania
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Schemat okablowania

Skrzynka sterownicza DCS
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Dane techniczne

Dane techniczne

GrindLazer Standard DC87 G (25M842)

Poziom hatasu (dBa)

Moc akustyczna

107 dBa, wg I1SO 3744

Cisnienie akustyczne

92 dBa, pomierzone na wysokosci 1 m (3,1 stopy)

Poziom drgan*

Prawa/lewa reka

11,4 m/sek.2

* Drgania mierzone wedtug normy ISO 5349 przy 8 godz. narazeniu dziennym

Wymiary/masa (bez opakowania) USA Jednostki metryczne
Wysokos¢ 40 cali 102 cm
Dtugosc¢ 42 cali 107 cm
Szerokos¢ 15 cali 38cm

Masa 125 funtéw 57 kg

GrindLazer Standard DC89 G (25M843)

Poziom hatasu (dBa)

Moc akustyczna

107 dBa, wg ISO 3744

Cisnienie akustyczne

92 dBa, pomierzone na wysokosci 1 m (3,1 stopy)

Poziom drgan*

Prawa/lewa reka

9,5 m/sek.2

* Drgania mierzone wedtug normy ISO 5349 przy 8 godz. narazeniu dziennym

Wymiary/masa (bez opakowania) USA Jednostki metryczne
Wysokos¢ 40 cali 102 cm
Dtugos¢ 42 cali 107 cm
Szerokos¢ 16 cali 41 cm

Masa 150 funtow 68 kg

GrindLazer Pro DC1013 G (25M846)

Poziom hatasu (dBa)

Moc akustyczna

109 dBa, wg ISO 3744

Cisnienie akustyczne

94 dBa, pomierzone na wysokosci 1 m (3,1 stopy)

Poziom drgan*

Prawa/lewa reka

13,5 m/sek.2

* Drgania mierzone wedtug normy ISO 5349 przy 8 godz. narazeniu dziennym

Wymiary/masa (bez opakowania) USA Jednostki metryczne
Wysokos¢ (uchwyt w gorze) 53 cali 135cm
Wysokos¢ (uchwyt w dole) 42 cali 107 cm
Dtugos¢ 38 cali 97 cm
Szerokos¢ 20 cali 51cm
Masa 250 funtow 114 kg

3A6128E
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Dane techniczne

GrindLazer Pro DC89 G (25N667)
Poziom hatasu (dBa)

Moc akustyczna 109 dBa, wg ISO 3744

Cisnienie akustyczne 94 dBa, pomierzone na wysokosci 1 m (3,1 stopy)
Poziom drgan*

Prawa/lewa reka 13,5 m/sek 2

* Drgania mierzone wedtug normy I1SO 5349 przy 8 godz. narazeniu dziennym

Wymiary/masa (bez opakowania) USA Jednostki metryczne
Wysokos$¢ (uchwyt w gérze) 53 cali 135cm
Wysokos$¢ (uchwyt w dole) 42 cali 107 cm
Dtugosc 38 cali 97 cm
Szerokos¢ 20 cali 51 cm
Masa 192 funtéw 87 kg

GrindLazer Pro DC1013 DCS (25N668)
Poziom hatasu (dBa)

Moc akustyczna 109 dBa, wg ISO 3744

Cisnienie akustyczne 94 dBa, pomierzone na wysokosci 1 m (3,1 stopy)
Poziom drgan*

Prawa/lewa reka 13,5 m/sek 2

* Drgania mierzone wedtug normy I1SO 5349 przy 8 godz. narazeniu dziennym

Wymiary/masa (bez opakowania) USA Jednostki metryczne
Wysokos$¢ (uchwyt w gérze) 53 cali 135cm
Wysokos$¢ (uchwyt w dole) 42 cali 107 cm
Dtugosc 38 cali 97 cm
Szerokos$¢ 20 cali 51 cm
Masa 263 funtow 119 kg

SPIS CALIFORNIA PROPOSITION 65

OSTRZEZENIE: Produkt moze naraza¢ na kontakt z substancja chemiczna rozpoznang przez Stan Kalifornia jako
powodujaca raka, wady okotoporodowe lub inne wady rozrodcze. Wiecej informacji mozna znalez¢ w witrynie
www.P65Warnings.ca.gov.
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Standardowa gwarancja firmy Graco

Standardowa gwarancja firmy Graco

Firma Graco gwarantuje, ze wszystkie urzagdzenia wymienione w tym dokumencie, a wyprodukowane przez firme Graco i opatrzone jej nazwa, w dniu ich
sprzedazy pierwotnemu nabywcy byty wolne od wad materiatowych i wykonawczych. O ile firma Graco nie wystawita specjalnej, przedtuzonej lub skrécone;j
gwarancji, produkt jest objety dwunastomiesieczng gwarancja na naprawe lub wymiane wszystkich uszkodzonych czesci urzadzenia, ktére firma Graco uzna
za wadliwe. Gwarancja zachowuje waznos¢ wytacznie w przypadku urzadzen montowanych, obstugiwanych i utrzymywanych zgodnie z zaleceniami pisemnymi
firmy Graco.

Ani gwarancja, ani odpowiedzialnos¢ firmy Graco nie obejmuje przypadkéw ogdlnego zuzycia urzadzenia oraz wszelkich uszkodzen, zniszczen lub zuzycia
urzadzenia powstatych w wyniku niewtasciwej instalacji czy wykorzystania niezgodnego z przeznaczeniem, wytarcia elementéw, korozji, niewtasciwej lub
niefachowej konserwacji, zaniedban, wypadku przy pracy, niedozwolonych manipulacji lub wymiany czesci na inne, nieoryginalne. Firma Graco nie ponosi
takze odpowiedzialnosci za niewtasciwe dziatanie urzadzenia, jego zniszczenie lub zuzycie spowodowane niekompatybilnoscia urzadzenia firmy Graco

z konstrukcjami, akcesoriami, sprzetem lub materiatami innych producentéw tudziez niewtasciwg konstrukgcja, instalacja, dziataniem lub konserwacja tychze.

Warunkiem gwarancji jest zwrot na wiasny koszt reklamowanego wyposazenia do autoryzowanego dystrybutora firmy Graco w celu weryfikacji reklamowanej
wady. Jesli reklamowana wada zostanie pozytywnie zweryfikowana, firma Graco naprawi lub wymieni bezptatnie wszystkie wadliwe czesci. Wyposazenie zostanie
zwrdcone do pierwotnego nabywcy optaconym transportem. Jesli kontrola wyposazenia nie ujawni wady materiatowej lub wykonawczej, za naprawe naliczone
zostana uzasadnione opfaty, ktére moga obejmowac koszty czesci, robocizny i transportu.

NINIEJSZA GWARANCJA JEST GWARANCJA WYLACZNA, A JEJ WARUNKI ZNOSZA POSTANOWIENIA WSZELKICH INNYCH GWARANCJI, ZWYKLYCH
LUB DOROZUMIANYCH, Z UWZGLEDNIENIEM, MIEDZY INNYMI, GWARANCJI USTAWOWEJ ORAZ GWARANCJI DZIALANIA URZADZENIA W DANYM
ZASTOSOWANIU.

Wszystkie zobowiazania firmy Graco i nabywcy w razie naruszenia gwarancji podano powyzej. Nabywca potwierdza, ze nie ma prawa do zadnych innych form
zados¢uczynienia (migedzy innymi odszkodowania za utracone przypadkowo lub wynikowo zyski, zarobki, obrazenia u 0séb lub uszkodzenia mienia, lub inne
zawinione lub niezawinione straty). Wszelkie czynnosci zwigzane z dochodzeniem praw w zwiagzku z naruszeniem gwarancji nalezy zgtasza¢ w ciggu dwdch (2)
lat od daty sprzedazy.

FIRMA GRACO NIE DAJE ZADNEJ GWARANCJI RZECZYWISTEJ LUB DOMNIEMANEJ ORAZ NIE GWARANTUJE, ZE URZADZENIE BEDZIE DZIALAC
ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM, JESLI BEDZIE STOSOWANE Z AKCESORIAMI, SPRZETEM, MATERIALAMI | ELEMENTAMI INNYCH PRODUCENTOW
SPRZEDAWANYMI PRZEZ FIRME GRACO. Powyzsze elementy innych producentéw sprzedawane przez firme Graco (takie jak silniki elektryczne, przetaczniki,
waz itd.) objete sa gwarancja ich producentdw, jesli jest udzielana. Firma Graco zapewni nabywcy pomoc w dochodzeniu roszczen w ramach tych gwarancji.

Firma Graco w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody posrednie, przypadkowe, specjalne lub wynikowe wynikajace z dostawy wyposazenia
firmy Graco badz dostarczenia, wykonania lub uzycia jakichkolwiek produktéw lub innych sprzedanych towaréw na skutek naruszenia umowy, gwarancji,
zaniedbania ze strony firmy Graco lub innego powodu.
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Informacja o firmie Graco

Najnowsze informacje na temat produktow firmy Graco znajduja sie na stronie www.graco.com.
Informacje dotyczace patentow sa dostepne w witrynie www.graco.com/patents.

W CELU ZLOZENIA ZAMOWIENIA nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem firmy Graco lub potaczy¢ sie znumerem
1-800-690-2894, aby znalez¢ najblizszego dystrybutora.

Wszystkie informacje przedstawione w niniejszym dokumencie w formie pisemnej i rysunkowej
odpowiadajq ostatnim danym produkcyjnym dostepnym w czasie publikacji.

Firma Graco zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian bez uprzedniego powiadomienia.
Ttumaczenie instrukcji oryginalnych. This manual contains Polish. MM 3A5578
Siedziba gtéwna firmy Graco: Minneapolis
Biura zagraniczne: Belgia, Chiny, Japonia, Korea

GRACO INC. AND SUBSIDIARIES « P.O.BOX 1441 « MINNEAPOLIS MN 55440-1441 - USA
Copyright 2018, Graco Inc. Wszystkie zaklady produkcyjne firmy Graco uzyskaty certyfikat 1SO 9001.

www.graco.com
Rewizja E, Grudzien 2022
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