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1.1 Deklaracja Zgodnosci

Firma Raimondi z siedzibg w Modenie Wtochy ul. Tipografi 11 reprezentowana przez Ivana
Raimondiego o$wiadcza ,ze maszyna pod nazwg BIBULDOG ADV spetnia wszystkie ponizsze
normy i regulacje:

98/37/EEC

73/23/EEC

89/336/EEC

92/59/EEC

85/374/EEC

Oprocz tego zarowno projekt jak i konstrukcja spetnia standardy techniczne jak ponizej:
EN-12100-1
EN-12100-2
EN 294
EN418

EN 349

EN 1050

EN 842

EN 981

EN 1037

EN 811

EN 894-1

EN 894-2

EN 894-3

EN 953

EN 60204-1
UNI EN 12418

1.2 Sprawdzenie , gwarancja i odpowiedzialnosc¢

Potwierdzenie jakosci
Maszyna dostarczona uzytkownikowi jest gotowa do instalacji , po przejsciu testow
wykonanych przez producenta zgodnie z obowigzujacymi regulacjami i przepisami.

Gwarancja

W ciggu 12 miesiecznej gwarancji Raimondi zobowigzuje sie do dostarczenia nieodptatnie
wadliwych elementéw produktu w przypadku wad materiatowych lub wadliwego dziatania
elementow.

W przypadku jak powyzej wadliwe elementy powinny by¢ zwrécone na koszt Raimondi do
producenta. W ramach gwarancji wadliwe elementy zostang wymienione.

Gwarancja nie obejmuje wszystkich wydatkow jak podrdze , zakwaterowanie, transportu,
robocizny przy wymianie czesci przez pracownikow Raimondi na miejscu u klienta.
Gwarancja nie pokrywa utraty wiasciwosci czesci spowodowanych zuzyciem eksploatacyjnym.

Gwarancja obejmuje czesci dostarczone kupujacemu.
Nie gwarantuje sie rekompensaty za wydatki , utrate zyskow , czy uszkodzenia ciata
spowodowane przez uszkodzone elementy maszyny.

Instalacja czesci innych niz specyfikowana przez Raimondi , zakupiona poza siecig
zatwierdzong przez Raimondi oraz/lub wykonanie modyfikacji i uzytkowanie maszyny
niezgodnie z instrukcjg powoduje wygasniecie gwarancji.

Odpowiedzialno$¢

Raimondi nie bierze odpowiedzialnosci za nieprawidtowe dziatanie oraz zniszczenia
spowodowane nieautoryzowanym serwisem lub wykonaniem nieautoryzowanych modyfikacji
przez osoby trzecie nieautoryzowane przez Raimondi



1.3 Warunki uzywania
Maszyna do prawidtowej pracy powinna mie¢ zapewnione warunki:

Temperatura: +10°C - +55°C
Wilgotnos¢: 10%-90%

Maszyna musi by¢ ustawiona w sposéb chroniacy ja przed deszczem.

Warunki uzytkowania inne niz powyzsze moga by¢ powodem powaznych uszkodzen maszyny a
w szczegolnosci instalacji elektrycznej.

Uzytkowanie maszyny w warunkach innych niz powyzsze powoduje utrate gwarancji.

Przechowywanie maszyny w przypadku gdy nie jest uzywana powinno sie odbywac¢ w
temperaturze -10°C - +70°C przy uwzglednieniu wszystkich powyzszych zastrzezen.

Uzywanie maszyny w srodowisku zagrozonym wybuchem jest absolutnie zakazane.

1.4 Zapytania serwisowe i serwis techniczny.
Wszystkie zapytania dotyczace serwisu technicznego nalezy przesytac¢ do:

Raimondi

serwis techniczny

fax 0030 059 282 808

e mail raiutens@raimondiutensili.it

Nalezy podac:

1.Typ maszyny , numer ,numer seryjny , rok instalacji
2.Wykryte uszkodzenia

3.Miejsce zakupu urzadzenia -dystrybutor

4.Data otrzymania i specyfikacja zakupionych maszyn i czesci.

1.5 Zamawianie czesci zamiennych

Wszystkie zapytania dotyczace czesci zamiennych powinny by¢ przystane do:
Raimondi

Serwis techniczny

fax 0039 059 282 808

mail raiutens@raimondiutensili.it

Nalezy podac:

1.Model maszyny

2.Numer rejestracyjny ( patrz strona tytutowa instrukcji)
3.Kod czesci zamawianej ( patrz specyfikacja czesci )
4.Ilo$¢ zamawiana

5.Sposdb wysyiki

1.6 Oznaczenia

Dane identyfikacyjne maszyny umieszczone na obudowie powinny by¢ zawsze podawane w
korespondencji pomiedzy uzytkownikiem a producentem np. przy zapytaniach obstugowych czy



zamawianiu czesci zamiennych.

Plakietka identyfikacyjna umieszczona na maszynie (rys.)

Usuwanie plakietki identyfikacyjnej jest
kategorycznie zakazane.

2.1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa.

Przepisy wyszczegolnione ponizej powinny by¢ przeczytane starannie i ich
przestrzeganie powinno sie sta¢ codziennym nawykiem obstugi catego sprzetu w
celu zapobiezenia jakimkolwiek obrazeniom ludzi i uszkodzenia obiektéw.

1.Nie nalezy uruchamia¢ maszyny zanim czynnos$¢ nie zostanie w petni przemyslana.

2.W razie watpliwosci , pomimo starannego przeczytania instrukcji prosimy o kontakt z
Raimondi

3.Nalezy upewnic sie czy personel przewidziany do obstugi maszyny nalezycie zrozumiat
instrukcje bezpieczenstwa.

4.Przed uruchomieniem maszyny , operator powinien zweryfikowa¢ obecnosé¢ widocznych
defektédw na czesciach ochronnych oraz innych czesciach maszyny. W razie wystgpienia
defektédw nalezy je niezwiocznie zgtosi¢ najblizszemu serwisowi technicznemu Raimondi.
5.Nigdy nie uruchamia¢ maszyny bez ostrzezenia blisko stojacych oséb i odsuniecia ich na
bezpieczng odlegtosc.

6.Codziennie sprawdzac poprawnosc¢ dziatania,oston i wylgcznikow.

7.Czesci ochronne nie powinny by¢ zdejmowane lub pracowac nieefektywnie.

8.Podczas obstugi lub niezbednej naprawy moze zaistnie¢ konieczno$¢ demontazu
zabezpieczen. Czynnosc ta moze by¢ wykonywana wytgcznie przez autoryzowany personel.
9.Wszystkie styki zastosowane w maszynie powinny by¢ w dobrym stanie. Wszelkie
uszkodzenia nalezy natychmiast naprawiac.

10.0perator maszyny powinien by¢ w bezposrednim zasiegu przyciskéw Stop i Start
11.Wymienia¢ czesci wygladajace na uszkodzone oryginalnymi cze$ciami zamiennymi ,
gwarantowanymi przez producenta.

12.Nigdy nie prébuj lekkomysinych rozwigzan.

13.Wszystkie serwisowanie dotyczace waznych czesci powinny by¢ wykonywane przez
autoryzowany personel przy odtgczonym od sieci zasilaniu.

14.Nie dokonywac jakichkolwiek potaczen w istniejacej instalacji elektrycznej.

15.Nigdy nie obstuguj ruchomych czesci nawet w przypadku zablokowania czy zakleszczenia.
16.Nie nalezy nosi¢ ubran , ornamentdéw i innych akcesoriow mogacych wkreci¢ sie w ruchome
elementy.

17.Utrzymuj miejsce wokdt maszyny w czystosci.

18.Zawsze nos okulary ochronne, Nauszniki, i inne osobiste $rodki ochronne w miejscach gdzie
jest to wymagane.

19.Zawsze zwracaj uwage na wszystkie miejsca ktére sg oznaczone znakiem ostrzegawczym.
20.Zawsze dostosowuj swoje dziatania do obowigzujacych przepiséw. W razie watpliwosci
przeczytaj ponownie instrukcje. W razie watpliwosci nie uruchamiaj maszyny.

21.Maszyna powinna by¢ uzywana wytacznie przez osobe uprawniong zgodnie z wymogami
instrukcji zatwierdzonej przez Raimondi.

Nie uzywac maszyny do innych celéw niz opisane w instrukcji.Nie cia¢ innych



materiatéw niz jest to opisane w instrukcji. Nie zwiekszac¢ szybkosci maszyny poza
wartosci okreslone w instrukcji .

Niewtasciwe uzytkowanie maszyny moze spowodowac niebezpieczenstwo dla personelu oraz
uszkodzenie maszyny.

W przypadku wystgpienia problemoéw w okresie uzytkowania maszyny nie opisanych w
instrukcji prosimy o kontakt z dziatem technicznym w celu rozwigzania problemu w
najkrotszym mozliwym terminie.

2.2 Definicje terminéw dotyczacych bezpieczenstwa

W niniejszej instrukcji wystepujg nastepujgce terminy dotyczace bezpieczenstwa:

Strefa niebezpieczna - obszar wokdét maszyny w obrebie ktérego mogg powstac obrazenia
personelu spowodowane dziataniem maszyny.

Osoba narazona - osoba znajdujaca sie w obrebie strefy niebezpiecznej.

Operator — osoba odpowiedzialna za instalacje obstuge , czyszczenie i serwis maszyny oraz
zamawianie czesci zamiennych.

Zabezpieczenia — elementy specjalnie zaprojektowane przez producenta i sprzedawane
oddzielnie majace na celu podniesienie bezpieczenstwa. Odpowiednio elementy zmniejszajace
niebezpieczenstwo sg rowniez traktowane jako zabezpieczenia.

2.3 Poprawne uzytkowanie maszyny

Maszyna jest przewidziana do obrobki krawedzi ptytek ceramicznych, gresu porcelanowego ,
marmuru, kamienia naturalnego , ptytek terakotowych , aglomeratu cementowego.

Maszyna nie moze by¢ uzywana do innych materiatéw bez uprzedniej autoryzacji
przez Raimondi, ktéry nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody i uszkodzenia
powstate przy cieciu materiatlow innych niz wymienione.

Maszyna jest potautomatyczna. Posuw jest uzalezniony od sity operatora dlatego tez powinno
ono by¢ proporcjonalne do rodzaju i grubosci obrabianego materiatu.

Materiat powinien by¢ obrabiany przy pomocy naostrzonego frezu, chtodzonego czystg woda,
ktéra powinna by¢ w pojemniku, uzupetniona do odpowiedniego poziomu.

Maszyna nie moze by¢ uzywana do fazowania na sucho oraz nieodpowiednimi frezami.

2.4 Charakterystyka maszyny

Rodzaje frezéw uzywanych w maszynie:
Frezy przeznaczone do maszyny BIBULDOG ADV zapewniajq dobre rezultaty pracy:

Srednica zewnetrzna 115 - 160 mm

Srednica wewnetrzna 20 mm

Maksymalna grubos¢ profilowania 30 mm

Kierunek obrotéw przeciwnie do obrotu wskazéwek zegara
Predkos$¢ obrotow 4300 obr/min




Do maszyny przeznaczone sg nastepujace frezy

frez diamentowy jednostka miary |promien przeznaczony do

mm 8/10/15/20/30 nadanie ksztattu

mm 8/10/15/20/30 wykanczanie / wygtadzanie
e mm 8/10/15/20/30 polerowanie
ﬁ stopnie 45° do frezéw pod katem 450

wysokos$¢ 15 mm

90°
stopnie wys. 151 30 mm kalibrowanie

90°
- stopnie wysokos$¢ 38 mm polerowanie krawedzi

Firma zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci w przypadku uzywania nieoryginalnych
frezow.

Charakterystyka techniczna:
Charakterystyka BIBULDOG ADV jest jak ponizej:

Model Jednostka |BIBULDOG ADV

Masa pustej maszyny kg 120

Masa maszyny gotowej do pracy |kg 143

Pojemnos¢ wanny litrow 23

Maksymalna grubos$¢ frezowania |mm 30mm

Maksymalna dtugos¢ frezowania |cm 12? c)m ( 120 cm z rozszerzeniem
stotu




Charakterystyka techniczna silnika:

napiecie

czestotliwos¢

mocC

Obrotéw na pobdr energii
min.

jednofazowy 230V

50/60Hz

1,1 kw 2800 -3360 9,5A

2.5 Opis podzespotdw maszyny

BIBULDOG ADV sktada sie z podzespotdw wspotpracujgcych ze soba.

4, Wobzek

Podzespdt silnika

Gdzie zamontowany jest frez, wyposazona
w odpowiednie gatki oraz raczki.
Podzespdt chtodzenia

Pozwala na nieprzerwane zasilanie w wode
chtodzacq do ciecia. Wyposazony w pompe
zanurzeniowa.

Rama

Czes¢ spinajaca wszystkie elementy w
cato$¢ wyposazona w ndzki teleskopowe
dla tatwiejszego transportu oraz kétka z
jednej strony dla tatwiejszego transportu.
Wyposazona w aluminiowy stét roboczy na
ktérym ktadzie sie ciety materiat.

Ma za zadanie zabezpieczy¢ materiat i zapobiec jego slizganiu.

Rozszerzenie
Starter

Nowu

Urzadzenie zabezpieczajace

2.6 Pozycja operatora

BIBULDOG ADV przeznaczona jest do obstugi

przez jedng osobe ktéra powinna sta¢ z boku

maszyny i trzymajac raqczke obrabia¢ materiat
uwzgledniajac przepisy bezpieczenstwa.

Podczas operacji ciecia operator powinien stac
z przodu i trzymac¢ uchwyt oboma rekami.
Materiat powinien zawsze leze¢ w
wyznaczonym miejscu i by¢ przypiety.



Ostrzezenie o niebezpieczenstwie

Maszyna powinna by¢ wiaczona wylacznie gdy operator jest w odpowiedniej pozycji i
powinna by¢ wytaczana po zakonczeniu ciecia. Umieszczanie rak w poblizu
pracujacego frezu jest surowo zabronione.

2.7 Zabezpieczenia

BIBULDOG ADV jest wyposazony w nastepujace elementy bezpieczenstwa:

| 1.Wytacznik ON/OFF

przypadku potencjalnego niebezpieczenstwa
maszyne nalezy wytaczyc¢ przyciskiem OFF

2.0stona
Zabezpiecza operatora przed wodq i odpadami
powstajacymi podczas frezowania.

3 3.Drzwiczki frontowe
Zabezpiecza operatora przed wodg i odpadami
powstajacymi podczas frezowania

Raimondi nie ponosi odpowiedzialnos$ci za uszkodzenia odpryskami spowodowanymi
niewlasciwym potozeniem elementow ochronnych lub niewtasciwa pozycja
operatora.

2.8 Wyposazenie maszyny

Maszyna BIBULDOG ADV wyposazona jest w nastepujace elementy:
Klucz szesciokatny 30mm

Klucz imbusowy 8 mm do gtowicy

Stét 80 cm do ptytek o szerokosci do 12 cm

Stét 80 cm do ptytek o szerokosci ponad 12 cm

Kamien do luzowania (ostrzenia ) frezu wraz z ostong

Dwa rozszerzenia dla ptaszczyzny Slizgowej

Ptytka kontrolujgca potozenie frezu

Instrukcje obstugi

NN AEWN =

2.9 Hatas

Maszyna jest zaprojektowana w sposdb redukujacy hatas.
Oczywiscie natezenie hatasu zalezy od rodzaju tarcz i cietego materiatu.

Pomiary hatasu przy pracy ciagtej w dB w miejscu pracy operatora na terenie otwartym
WYnosza:



Typ tarczy Typ materiatu

Pustaki Porcelana/Gres Kamien
Ciagta 68,8 93,0 88,8
Segmentowa 83,1 106,2 102,3

Pomiary hatasu w dB w miejscu pracy operatora w pomieszczeniu wynoszqa:

Typ tarczy Typ materiatu
Pustaki Porcelana/Gres Kamien
Ciggta 75,5 97,5 95,8

Pomiary hatasu przy pracy chwilowej w dB w miejscu pracy operatora na terenie otwartym

Wynosza:
Typ tarczy Typ materiatu

Pustaki Porcelana/Gres Kamien
Ciggta 71,6 96,7 92,4
Segmentowa 86,4 110,4 106,4

Wymiary pomieszczenia pomiarowego:

dtugosé

szerokos¢
wysokosc¢

Opis budynku

podtoga

posadzka

$ciany

8m
5m
3m

beton
ptytki

mur +okna szklane

Instrumenty pomiarowe Bruel & Kjaejr nr 2221 class 1

Norma DIN 45635

Uzywanie maszyny wytacznie w odpowiednich nausznikach lub zatyczkach.

Pracodawca jest zobowigzany do zapewnienia operatorowi odziezy ochronnej i wyposazenia
zgodnie z odpowiednimi normami.

2.10 Wibracje

Maszyna jest zaprojektowana w sposob minimalizujgcy efekty wywotane przez wibracje.
Jakkolwiek poziom wibracji zalezy od rodzaju tarczy i przecinanego materiatu.

Pomiary wibracji zamieszczone sa w tabeli ponizej wg UNI EN ISO 8662-12/1999

Wartos¢ liniowa (0=n.a.)

A lin x

16

m/sec2

Aliny

16,5

m/sec2




Alinz 12,2 m/sec2
A lin sum 26,4 m/sec2
Wagowa wartos¢ ISO 5349/2001 (0=n.a.)

A lin x 1,5 m/sec2

Aliny 1,8 m/sec2

Alin z 1,3 m/sec2

A lin sum 2,7 m/sec2

A(8)(m/sec2)
1,0 1,4 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7
1 2 3 4 5 6 7 8
Czas pomiaru w godz

Formuta wyliczenia czasu pomiaru w godz dla uzyskania reprezentatywnych wynikéw liczony
jest wedtug wzoru:

A(8)=A(w)NTITO

2.10 Ztomowanie i Recycling

Producent deklaruje poprawng prace urzadzenia przez 15000 godzin roboczych podczas
normalnego uzytkowania.
Pod koniec zycia maszyny uzytkownik powinien zapoznac sie z przepisami i regulacjami
obowigzujacymi na danym obszarze dotyczacymi zasad ztomowania i recyclingu i $cisle sie do
nich stosowac.
Po rozebraniu maszyny i segregacji czesci zgodnie z obowigzujacymi przepisami , czesci nalezy
dostarczy¢ firmie recyclingowej.
Producent os$wiadcza,ze maszyna nie posiada czesci szkodliwych dla srodowiska wymagajacych
specjalnej procedury.

Podczas rozbierania maszyny nalezy sie $cisle stosowac¢ do procedury obowiazujacej
w danym kraju.

Srodki zanieczyszczajace srodowisko jak oleje i rozpuszczalniki powinny by¢
przechowywane wylacznie w metalowych pojemnikach.

2.11 Deklaracja producenta dotyczace norm CE

Dyrektywy 2002/95.EC
Dyrektywy 2002/96/EC

Producent deklaruje,ze powyzsze dyrektywy sg przestrzegane.

Producent deklaruje, ze maszyna nie zawiera zadnych zakazanych materiatéw i substancji
wymienionych w dyrektywie 2002/95/E



3.1 Transport zapakowanej maszyny.

Transport powinien odbywac sie za pomocg wdzka paletowego.

Widly wézka nalezy witozy¢ w odpowiednie otwory palety.
Nalezy uzywac wézka o nosnosci ponad 200 kg.

3.2 Przenoszenie maszyny
Przetaczanie

Podczas przetaczanie przez jedng osobe nalezy wykorzystac efekt dzwigni i przesuwac na
kotkach .

Prosimy upewnic sie ,ze sto6t zostat
zdemontowany, zostata zabezpieczona kaseta
na frezy i narzedzia a wanna oproézniona.

W przypadku gdy maszyna maszyna ma by¢
przetrzymywana przez dtuzszy czas nieuzywana powinna by¢ ostonieta przykryciem
chronigcym ja przed warunkami atmosferycznymi i agresywnymi chemikaliami.

Przygotowujac maszyne do przechowywania nalezy odtgczy¢ prad, wylaé¢ wode ze zbiornika.
Maszyna powinna by¢ przechowywana w pomieszczeniu o temperaturze -10° +70°C

3.3 Zasilanie

Maszyna BIBULDOG ADV powinna by¢ zasilana napieciem zgodnym z danymi technicznymi
podanymi na plakietce przymocowanej do maszyny.

Maszyna powinna by¢ uziemiona.

W przypadku watpliwosci nie nalezy podtaczaé maszyny.

Maszyne nalezy podigczaé do gniazda 16A.

Uzywanie diugiego przewodu zasilajacego lub generatora pradu moze powodowac

nastepujace problemy:
1.Wolny rozruch silnika i zadziatanie bezpiecznika.



2.Przegrzewanie sie silnika i spadek mocy.
3.Wiacznik ON/OFF nie zadziata.

W przypadku zasilania przewodem zasilajacym przewoéd ten powinien posiadac
nastepujaca charakterystyke:

1.Dtugos$¢ max 10 metrow

2.Powinien posiada¢ urzadzenie do przenoszenia (beben)

3.Powinien by¢ kompletnie rozwiniety

BIBULDOG powinien by¢ podtaczony do zrodta zasilania zabezpieczonego wytacznikiem
réznicowopradowym lub innym urzadzeniem zabezpieczajacym spetniajgcego nastepujace
charakterystyki :

Silnik 230V-50/60Hz 1,1kW
Czutosé 9/11A Id30mA

Przed rozpoczeciem uzytkowania nie zapomnij o sprawdzeniu prawidiowego
funkcjonowania wylacznika.

3.4 Montaz maszyny

Do wykonania tej operacji niezbedne sa rekawice i buty.
Zdejmij maszyne z palety sprawdzajac czy nie jest uszkodzona .

Sprawdz czy kaseta na frezy i narzedzia jest prawidtowo zabezpieczona.

Zwolnij przednie nogi odkrecajac catkowicie pokretta (A).
Podejdz do przodu maszyny i unies jg tak aby nogi minety otwory (B) i zablokuj.




Powoli uno$ maszyne tak aby dopasowac nogi do otwordw(A), a nastepnie zabezpiecz je
$rubami. Podejdz do tylnej czesci maszyny i odkrec $ruby przytrzymujace tylne nogi (C).

Nastepnie podnie$ maszyne do wysokosci pokrywania sie nég z obejma zabezpieczajaca (B1) a
nastepnie przykre¢ nogi pokrettami (C1).
Ureguluj stabilnos$¢ pokrettami (D).

3.4.1 Rozszerzenie plaszczyzny tnacej

Zdejmij stot z maszyny.

Umiesc¢ przedtuzenia w przeznaczonych do tego miejscach .

Poluzuj sruby (A).

Umies¢ sruby (E) w odpowiednich miejscach i nie dokrecaj ich do konca.

Zamontuj podpory (D) a nastepnie dokrec sruby (E).

Aby ustawi¢ poziom, uzyj regulacji podpor.

Umiesc¢ stét na miejscu.

Potdz ptytke (G) na stole i po upewnieniu sie, ze styka sie z prowadnicg (C) zabezpiecz jq
uchwytami (H).

Sprawdz czy przedtuzenie jest w takiej pozycji ze, przesuwnica swobodnie przemieszcza sie, a
ptytka (G) pozostaje w kontakcie z prowadnicg (C) w maszynie i w przedtuzeniu.

Jesli tak, dokrec sruby (A).

Sprawdz poprawnosc¢ potaczenia, wykonujac petny posuw.

Jesli jest ono niepoprawne poluzuj sruby (A) i powtdrz opisane wczesniej czynnosci.

3.4.2 Napeinianie woda

Wykonujac ponizszg operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podtaczona do sieci.

Po zatkaniu otworu wanny przeznaczonym do tego korkiem, nalezy wypetnic¢ jg czystg zimng



wodg na 2 cm ponad pompe.

Aby zapewni¢ pompie prawidtowe funkcjonowanie woda powinna by¢ czysta.
Za kazdym razem kiedy woda jest wymieniana nalezy czyscic filtr i czesci ruchome pompy.

Wilej taka ilos¢ wody, aby zakryla ona pompe.

4.1 Ustawianie frezu do tukow

Wykonujac ponizszg operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podtaczona do sieci.

Ustawianie w poziomie:

Zdejmij ostone chlapaka (A).
Odblokuj silnik poprzez poluzowanie
uchwytow (B) i (C).

Umiesc¢ ptytke kontrolng (H) na stole i po
sprawdzeniu , ze przylega do prowadnicy (F) zacisnij jg zaciskami na stole.
Dokrecaj lub odkrecaj gatke (D) , az frez (E) osiagnie ptytke kontrolng (H).

Ustawianie w pionie:

W16z klucz (G) w nakretke do ustawiania w
pionie.

Umies$¢ materiat na stole.

Dokrecaj lub odkrecaj za pomocg klucza (G),
az do momentu kiedy frez (E) dotknie
obrabianej ptytki.

Zablokuj raczki (B) i (C).

Zatdz ostone chlapaka (A).

Ustawienia koncowe i modyfikacje ustawienia:



Wykonaj 4-5 cm fazowania i sprawdz, ze rezultat jest taki jakiego oczekujesz.
W razie potrzeby dokonaj poprawek ustawien powtarzajgc opisane powyzej czynnosci.

4.2 Ustawianie frezu 45°

Wykonujac ponizszg operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podtaczona do sieci.

Ustawienie maszyny robienia fazek:

Zdejmij ostone chlapaka (A).

Odblokuj silnik poprzez poluzowanie uchwytow @
(B) i (C).

W16z klucz(G) w nakretke do ustawiania w
pionie i kre¢ nim az do momentu kiedy frez

(E) znajdzie sie nieco ponad obrabianym
materiale, ktéry ma byc¢ fazowany.

Umiesc¢ ptytke na stole spodnig strong do dotu.
Obniz frez (E) tak aby krawedz frezu stykata sie z materiatem.

Zabierz ptytke ze stotu, ureguluj ilos¢ frezowanego materiatu uzywajac pokretta (M).
Zablokuj regulacje przykrecajac raczki (A) i (B).

Zatoz ostone chlapaka (A).

Wykonaj 4-5 cm fazki i upewnij sie, ze efekt jest taki jakiego oczekujesz.

W razie potrzeby dokonaj poprawek przy pomocy pokretta (M) .

B

Zdejmij ostone chlapaka(a). Odblokuj silnik o - @

poprzez poluzowanie raczek (B) i (C). Witdz klucz
() w nakretke do ustawiania w pionie i kre¢ nim
az do momentu kiedy frez bedzie nieco ponad |
obrabianym materiatem (L).Umie$¢ materiat na 4

stole tak aby znajdowat sie szkliwiong strong do
dotu. Obniz frez przy uzyciu klucza (G) tak aby
frez stykat sie z materiatem. Ureguluj ilos¢ zbieranego materiatu zblizajac frez do ptytki
uzywajac pokretta (F) .




Zablokuj regulacje przykrecajac raczki (A) i (B). Zatdz ostone chlapaka.
Wykonaj 4-5 cm fazowania i upewnij sig, ze efekt jest taki jakiego oczekujesz.
W razie potrzeby dokonaj poprawek ustawien przy pomocy pokretta (F).

4.3 Mocowanie obrabianych ptytek

Wykonujac ponizsza operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podtaczona do sieci.

Stét do plytek o szerokosci do 12cm

Upewnij sie, ze brzeg obrabianego materiatu przylega do listwy (A) , jest prostoliniowy i nie
jest posiada wybrzuszen.

Umies¢ ptytke na stole i doci$nij jq do listwy (A).

Aby unikng¢ przesuwania sie materiatu docis$nij blokade (E).

Zablokuj ptytke uzywajac zaciskow (B) (B1) (B2).

Stot do plytek o szerokosci powyzej 12cm

Upewnij sie, ze brzeg obrabianego materiatu przylega do listwy (A) , jest prostoliniowy i nie
jest posiada wybrzuszen.

Umiesc¢ ptytke na stole i docis$nij ja do listwy (A).

Zablokuj ptytke uzywajac zaciskéw (B) (B1) .

Przy obrébce ptytek o wiekszych rozmiarach zaleca sie uzycie ptaskownikdéw poszerzajacych
stot (dostepny w akcesoriach dodatkowych).

Aby dostosowac wysokos¢ uchwytow do grubosci ptytki , odkreé¢ motylek ( C ), kre¢ srubg (D)
az do uzyskania odpowiedniej wysokosci, zakre¢ motylek ( C).



Nadmierne zablokowanie urzadzenia moze spowodowac deformacje przesuwnicy i
narazi¢ maszyne na uszkodzenia.

4.4 Ostrzezen dotyczace wszystkich typach obrobek.

Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze frez jest ostry i poprawnie zamontowany a
materiat jest wlasciwie zabezpieczony.

Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze wszystkie sruby i uchwyty zostaly
poprawnie przykrecone.

Tempo pracy powinno byc¢ proporcjonalne do twardosci i grubosci materiatu, aby
uniknac przesuniecia sie materiatu i przecigzenia silnika.

Jesli efekt obrobki jest niezadowalajacy pomimo zastosowania sie do niniejszej
instrukcji, nalezy sprawdzi¢ zamocowanie zaciskow i naostrzenie frezu za pomoca
kamienia ostrzacego.

Po zakonczeniu pracy i przed wyjeciem materiatu z uchwytow, wytacz maszyne .

Podczas pracy pamietaj o wskazéwkach z podrozdziatu 2.6

4.5 Wykonywanie tukow

Ksztattowanie:

1) Wiacz maszyne.

2) Zaczekaj na rozpoczecie chtodzenia

3) Rozpocznij prace chwytajac lewq rekg za raczke
(A) a prawg za uchwyt (B).

4) Powoli popychaj stot w kierunku frezu.

5) Kontynuuj popychanie utrzymujac statg predkosc.

6) Zwolnij zblizajac sie do konca frezowania.

7) Jezeli materiat jest bardzo twardy lub gruby
powtdérz obrobke 2-3 razy .

8) Po obrobieniu kazdych 50 metréw biezacych
ptytek sprawdz stan zuzycia frezu.

9) Zuzywanie sie frezu moze spowodowac utrate
oryginalnego ksztattu.
Powoduje to powstawanie krzywego tuku na ptytce.
Co spowoduje problemy przy nastepnych etapach obroébki tj. wygtadzania i polerowania.

W przypadku gdy frez jest zuzyty nalezy zwrocic sie do autoryzowanego punktu
sprzedazy.

Wygtadzanie/ wykanczanie:




Do wygtadzania/wykanczania fuku wykonanego frezem ksztattujgcym fuk nalezy:
1) Uzyj frezu o tym samym promieniu jak frez, ktorego uzytes do wykonania ksztattu.
2) Umiesc frez aby dokfadnie pokrywat sie z potozeniem frezu ksztattujacego.
3) Ilo$¢ materiatu do usuniecia nie powinna przekraczac 0,2 mm.

Polerowanie:
Przed polerowaniem konieczne jest wykonanie wygtadzenia/wykonczenia
(powyzej).

1) Uzyj frezu o tym samym promieniu, ktérego uzyte$ do wygtadzania / wykanczania.

2) Umiesc frez tak aby dokfadnie pokrywat sie z potozeniem frezu do wygtadzania.

3) Tarcza do polerowania musi mie¢ minimalny kontakt z materiatem. Ilo$¢ usunietego
materiatu nie moze przekracza¢ 0,01 mm

4) Woda do chtodzenia musi by¢ czysta. Pozostatosci po wczesniej wykonanej pracy mogg
uszkodzi¢ diament.

5) Frezy nalezy uzywac¢ w nastepujacej kolejnosci: 400,800,1500,1800,3500.

Przejscie z jednego uziarnienia do drugiego musi naste podanej kolejnosci.

4.6 Wykonywanie fazowania 45° i wykonywanie fazek.

ﬂ Usuwanie materiatu

1) Ustaw frez tak aby zebra¢ pozadang ilos¢ materiatu.
2) Jesli materiat jest twardy badz gruby, powtorz frezowanie/ fazowanie 2/3 razy.
3) Uzywanie frezu w jednej statej pozycji prowadzi do jej zuzycia .

Aby temu zapobiec, zmieniaj pozycje frezu

4.7 Szlifowanie krawedzi

~

Zbieranie materiatu:

1) Ustaw frez tak aby zebrac¢ pozadang ilo$¢ materiatu.
2) Jesli materiat jest twardy badZ gruby, powtdrz frezowanie/ fazowanie 2/3 razy.
3) Uzywanie frezu w jednej statej pozycji prowadzi do jej zuzycia .

Aby temu zapobiec, zmieniaj pozycje frezu.

Wykanczanie:




1) Witdz tasme diamentowg na rozszerzalny krgzek gumowy .

2) Umiesc¢ pas tak aby uzyskac jego minimalny kontakt z krawedzig materiatu

3) Ilos¢ materiatu usunietego nie powinna przekracza¢ 0,2 mm

4) Uzywanie pasa w jednej statej pozycji prowadzi do jej zuzycia i powstawania bruzd .
Aby temu zapobiec, zmieniaj pozycje pasa.

Polerowanie:

1) Witdz tasme diamentowg na rozszerzalny krgzek gumowy .

2) Umiesc¢ pas tak aby uzyskac jego minimalny kontakt z krawedzig materiatu

3) Ilos¢ materiatu usunietego nie powinna przekracza¢ 0,01 mm

4) Woda uzywana do chfodzenia musi by¢ czysta, pyt zawieszony w wodzie powstaty w
poprzednich operacjach moze zepsuc¢ tasme diamentowa.

5) Nalezy uzywac najpierw tasme z uziarnieniem 400 a potem 800.

6) Koncowe polerowanie z uzyciem tasmy 800 moze byc¢ zrobione po uzyciu tasmy 400.

7) Uzywanie pasa w jednej statej pozycji prowadzi do jej zuzycia i powstawania bruzd .
Aby temu zapobiec, zmieniaj pozycje pasa.

4.8 Kalibrowanie

W przypadku uzywania tylko jednego narzedzia, drugie powinno bys tak ustawione
aby nie ingerowa¢ w materiat profilowany

M Urzadzenie do profilowania Bibulldog ADV jest wyposazone

e : : L w dwie grupy silnikow (A) i
r R p (B) w serii, aby umozliwi¢ wykonanie dwdch réznych
2.0 czynnosci przy jednym przesunieciu.

Profilowanie
~ SEey o | Do profilowania wysokich lub bardzo twardych materiatow
proponujemy profilowanie za pomocg dwoch koét
ustawionych na réznych wysokosciach.
Pierwsze koto jest "wysokie" i wykonuje czesciowe
profilowanie, zas drugie "niskie" uzupetnia je.
Ilo$¢ materiatu w réznych profilowaniach w danym przesunieciu musi by¢ taka sama.

Fazowanie 45°

Ciecie pot-okrate



Mozliwe kombinacje

WHEEL (A) WHEEL (B)
PROFILING FINISHING
POLISHING GR.400 POLISHING GR.800
POLISHING GR.1500 POLISHING GR.1800
WHEEL (A) WHEEL (B)

* -
PROFILING BAND GR.100

BAND GR.400 BAND GR.800




4.9 kaczenie maszyn

BIBULDOG ADV jest tak skonstruowany aby istniata mozliwo$¢ potaczenia go z innymi
urzadzeniami z tej samej serii.

Aby potaczy¢ jedna lub wiecej maszyn postepuj nastepujaco:

Usun przedtuzenie stotu. Wiéz przedtuzki (A) do witasciwych otworow tak aby wystawaty 10 cm.
Zablokuj potgczenie przy pomocy nakretek motylkowych.

Zbliz obie maszyny i ureguluj dtugos$¢ nozek (C), tak aby oba urzadzenia znalazty sie na tym
samym poziomie tak aby przedtuzki (A) daty sie wiozy¢ do otwordw (B1).

Umiesc¢ przedtuzki wystajace z jednej maszyny w otworach w drugiej maszynie.

Zbliz maszyny tak aby ramy zetknety sie ze soba.

Umies¢ tacznik (D) w otworach (G) i przykreé¢ nakretki bez dokrecania ich do konca.
Sprawdz sprawdz przy pomocy faty prostoliniowos$¢ (E-E1) i ( F-F1).Sprawdz czy stot przesuwa
sie bez problemdw. Jezeli wszystko pasuje, dokre¢ nakretki.



5.1 Czyszczenie maszyny

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna jest odtaczona od pradu.
Nigdy nie myj maszyny strumieniem wody. Uzywaj wilgotnej gabki.

Utrzymuj w czystosci stol i prowadnice ( nie uzywaj smarow).

Przed rozpoczeciem czyszczenia zat6z rekawice i obuwie ochronne.

Smarowanie
-Uzywaj smaru tylko w miejscu styku watka i kotnierza

-Smaruj prowadnice posuwu pionowego

5.2 Oproznianie i czyszczenie zbiornika

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna jest odtaczona od pradu.

Przed rozpoczeciem czyszczenia zat6z rekawice i obuwie ochronne.

Podstaw wiadro pod spustem zbiornika ,wyciagnij korek (A) w celu spuszczenia wody, usun
pompe (B) ze zbiornika . Wyczys$¢ zbiornik.

Usuniecie wody ze zbiornika wraz z pozostato$sciami po cieciu powinno by¢ wykonane
zgodnie z przepisami kraju uzytkowania maszyny.

W celu prawidiowej pracy pompy woda powinna byc¢ czysta.
Podczas kazdej wymiany wody filtr pompy powinien by¢ czyszczony.
5.3 Wymiana elementéw posuwu

Przed rozpoczeciem czyszczenia zal6z rekawice i obuwie ochronne.

W przypadku zuzycia posuwu :



Odkrec¢ sruby(A)(A1)(A2) .

Usun prowadnice (B),(C),(D).

Wyczys¢ odstonietg powierzchnie maszyny.

Umies¢ nowg prowadnice (B) i zablokuj srubg (A1) nie dokrecajac jej catkowicie.

Umies$¢ nowa prowadnice (C) tak aby catkowicie przylegata do korpusu i przykrec jg srubg (A)
ale nie dokrecaj jej catkowicie .

Umies$¢ nowa prowadnice (D) , dokrecajac sruby (A2) nie dokrecaj jej catkowicie.

5.3.1 Ustawianie/regulacja posuwu

Przed rozpoczeciem czyszczenia zat6z rekawice i obuwie ochronne.

W przypadku stwierdzenia zlej pracy stotu przesuwnego na prowadnicach postepuj
nastepujaco:

Umiesc¢ stét (A) na prowadnicach. Umies¢ ptytke kontrolng (E) na powierzchni stotu i po
sprawdzeniu,ze opiera sie na prowadnicy ( C ) zabezpiecz jg zaciskami (F).

Podczas przesuwania stotu (A) popraw pozycje prowadnicy (B) tak aby ptytka kontrolna (E)
dotykata prowadnicy (C).

Kiedy wtasciwa pozycja zostanie znaleziona dokrec sruby (A1) (najpierw te z zewnatrz a
nastepnie te w srodku).

Umies¢ prowadnice (D) na krawedzi stotu, pozostawiajac miedzy nimi 0,5 mm przerwy.
Dokrec¢ sruby (A2) (najpierw te z zewnatrz a nastepnie te w srodku).

Sprawdz poprawnos¢ montazu przesuwajac stoét.

Jesli dziata niepoprawnie - poluzuj sruby (A2) i powtdrz opisane czynnosci.

5.4 Wymiana frezu

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna nie jest podiaczona do
pradu.

Przed rozpoczeciem wymiany zat6z rekawice i obuwie ochronne.



Zdejmij ostone (A). Otwdrz drzwiczki wanny (B).
Wsun klucz imbusowy (ampulowy) B8 (E) do otworu , poruszaj frezem aby klucz trafit do
zagtebienia .

Uzywajac klucza ptaskiego 30mm (C) odkrec¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara nakretke
przytrzymujaca frez (D).

Zamontuj nowy frez i przykre¢ nakretke (D) odwrotnie do wskazéwek zegara.

Pokre¢ frezem , aby mie¢ pewnos$¢, ze zostat on poprawnie przymocowany.

Zatdz ostone (A) .

5.4.1 Ostrzenie(luzowanie,czyszczenie) frezu

Przed rozpoczeciem wymiany zal6z rekawice i obuwie ochronne.

Umiesc¢ ostone tak, aby szczotki pozostawaty w kontakcie ze stotem.

Witacz maszyne i poczekaj aby woda chtodzaca dotarta sie do frezu.

Wsun kamien do ostrzenia do urzadzenia trzymajacego kamien.

Trzymaj kamien (A) naprzeciwko frezu.

Przesuwaj kamieniem w lewo i w prawo do 45 stopni az do naostrzenia frezu.



Nigdy nie uzywaj kamienia ostrzacego bez wtasciwego uchwytu.

5.5 Wymiana startera

Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, Zze maszyna nie jest podtaczona do pradu a
wanna jest oprozniona.

Przed rozpoczeciem wymiany zat6z rekawice i obuwie ochronne.

Odkrec¢ dwie $ruby ustalajace.
Odkrec sruby (A) koputki silnika i odigcz przewody.
Zamontuj nowy starter , podtacz ponownie kable pamietajac aby nie zagig¢ przewodow.

Upewnij sie, ze starter jest odpowiedni dla tego silnika.

5.6 Wymiana pompy

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna nie jest podiaczona do
pradu a zbiornik jest pusty.

Przed rozpoczeciem wymiany zatéz rekawice i obuwie ochronne.

Oprdznij wanne.

Zdejmij pokrywe silnika.

Odtacz przewody zasilajacy pompe.

Odtacz wezyki doprowadzajace wode.

Zastgp uszkodzong pompe

Podtacz przewody.

Zamontuj pokrywe silnika, tak aby nie uszkodzi¢ kabli.
Podtacz wezyki.



5.7 Wymiana wiacznika lub bezpiecznika termicznego

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna nie jest podiaczona do
pradu a zbiornik jest pusty.
Przed rozpoczeciem wymiany zal6z rekawice i obuwie ochronne.

Usun wytacznik odkrecajac sruby (A).

Odfacz kable i zastap zepsuty wigcznik lub bezpiecznik termiczny (B) nowym.
Podtacz przewody i przykrec¢ urzadzenie $srubami.

Upewnij sie, ze uszczelka (C) nie jest zniszczona. Jesli jest —wymien ja.

6.1 Wyposazenie dodatkowe.

6.2 Rozszerzenie stotu.

Ptaskowniki sg dostepne dla rozmiaréw: 80x60 i 120x60.
Aby wyprofilowa¢ materiaty o duzych rozmiarach albo poprawic¢ stabilno$¢ utozenia zaleca sie
uzycie ptaskownikéw 80x60 lub 120x60 w zaleznosci od posiagj‘:mego stotu.

Umies¢ nakretki w odpowiednich miejscach na stole.
Umiesc¢ ptaskowniki (B) w rowku (A) i przykrec¢ sruby (C).



Umies¢ na ptaskownikach (B) ksztattownik (D) i przymocuj go przy pomocy $rub (E).
Upewnij sie, ze ksztattownik (D) ptynnie przesuwa sie po ptaskownikach (B).

6.3 Elementy potaczeniowe.

Uzywa sie je do potaczenia dwdch maszyn - rozdziat 4.9

7.1 Rozwigzywanie problemoéw:

Problem

Powod

Rozwigzanie

Maszyna nie pracuje

Wtyczka nie jest prawidtowo
wtozona do gniazdka.

Wiozy¢ prawidtowo wtyczke.

Za niskie napiecie w gniazdku.

Sprawdzi¢ napiecie i amperaz

Uszkodzony kabel zasilajacy

Wymieni¢ kabel

Brak napiecia w gniazdku

Sprawdzi¢ zasilanie

Uszkodzony wytgcznik

Wymienié wytacznik

Uszkodzony silnik

Skontaktowac sie ze
sprzedawca lub serwisem.

Tarcza sie nie obraca

Przerwany pasek lub woda
dostata sie do transmisji
napedu

Skontaktowac sie ze
sprzedawca lub serwisem.

Wadliwie zatozona tarcza.

Sprawdzi¢ dokrecenie tarczy .




Silnik z trudem startuje

Uszkodzenie kondensatora

Skontaktowac sie ze
sprzedawca lub serwisem.

Brak napiecia na silniku

Sprawdzi¢ napiecie na silniku

Przewdd zasilajacy dtuzszy niz
10m

Zuzyte szczotki

Drgania silnika

Skontaktowac sie ze
sprzedawcg lub serwisem.

Hatas silnika

Uszkodzone tozyska

Skontaktowac sie ze
sprzedawca lub serwisem.

Maszyna wytacza sie podczas
pracy.

Zbyt wysoka temperatura

Poczekac az silnik wystygnie

Zadziatanie wytacznika
termicznego

Znalez¢ przyczyne
przegrzewania.

Brak wody na tarczy .

Pompa wody nie dziata

Sprawdzi¢ czy nie ma
odpadkow plytek w pompie.
W przypadku gdy niezbedna
jest wymiana -patrz wymiana
pompy.

Zbyt niski poziom wody w
zbiorniku

Dola¢ wody

Korek jest uszkodzony

Wymienié korek

Zatkany filtr pompy.

Oczyscic filtr

Znaczne luzy w przesuwnicy

Ostony nie sg wtasciwie
ustawione

Patrz ,,Ustawianie posuwu”

Tarcza nie tnie

Zuzyte ostrze

Patrz paragraf ostrzenie
tarczy.

Nieodpowiednia tarcza

Zastosowac¢ odpowiednia
tarcze.




Czesci zamienne i schemat elektryczny.

ELEM. COD. ARTICOLO DESCRIZIONE

1 039CA03A1 CARRELLO PER FORMATI| <80X12 CM (31 "' x 4 22132
11 256LA06D1 PIANO CARRELLO

172 305PF01C POMELLO OVALE

173 3061P03C IMPUGNATURA

1/4 427BLOCOM BLOCCAPIASTRELLE

1/5 427LA12D1 FERMOANTISLITTAMENTO

1/6 202SP02D SPESSORE DESTAKO

2 039CA04A1 CARRELLO PER FORMATI >80X12 CM (31 V2" x 4 22132')
2/2 256LA07D1 PIANO CARRELLO

2/3 305PF01C POMELLO OVALE

2/4 427BLOCOM BLOCCAPIASTRELLE

2/5 2028P02D SPESSORE DESTAKO

3 114TO04D3 GUIDA SCORRORRIMENTO INOX“C”

4 114TO05SD3 GUIDA/SLITTA SCORRORRIMENTO INOX

5 114TO05D3DX SLITTAINOX DESTRA

6 114TO05D3SX SLITTA INOX SINISTRA

7 129DEO3D DADO ESAGONALE

8 179BULL10 MOLA SETTORI R120(4 22°7) F20(25/32") 1/2 TORO R.10MM (3/8")
9 202FC01D BLOCCACASSETTO

10 202FG02D FERMO GAMBE

1" 202PP03D PORTA POMPA

12 235BUO4A AVVIATORE 230V 50HZTR.12A

12 235BUOSA AVVIATORE 110V 50/60HZ TR.20A

12 235BUOGA AVVIATORE 230V 60HZTR.15A

12/1 234MDO1C MICRODISGIUNTORE 16A 230V 50/60HZ NO TERMICA
12/1 234MTO1A MICRODISGIUNTORE 230V C/TERMICA 15A
12/1 234MTO4A MICRODISGIUNTORE 115V C/TERMICA 20A
12/2 234TR0O6C TERMICA 12A

12/3 246PM03D PORTA MICRODISGIUNTORE + BASETTA
12/4 312N301C CAVO NEOPRENE 3X1.5

12/5 3128K01D CAVO NEOPRENE C/SPINA“EU”

12/5 312US01D CAVO NEOPRENE C/SPINA“USA”

12/6 320GHO04C GHIERA PRESSACAVO BS11

12/7 320PS01C PRESSACAVO A SPIRALE PG11

12/8 320PR0O1C PRESSACAVO PG11 C/GHIERA

13 240 POMPA IMMERSIONE 230V 50HZ

13 240422 POMPA IMMERSIONE 230V60HZ

13 240110 POMPA IMMERSIONE 110V 50/60HZ

14 263LX01A1 PROTEZIONE FRESA

15 288L PIETRA RAVVIVA DIAMANTE

16 305MR16C MANIGLIA DI RIPRESA

17 305PM35C POMELLO

18 3061P03C IMPUGNATURA

19 311SI05A GAMBAAD “H” CON RUOTE

19.1 379PIEO3C PIEDINO REGOLABILE

19.2 315CB05C RUOTA GOMMA

20 311SI105A1 GAMBAAD “H” SENZARUOTE




ELEM. COD. ARTICOLO DESCRIZIONE

21 322CN03C TAPPO CONICO

2 323BR0O3C BRUGOLA CORREDO 5

23 323BR05C BRUGOLA CORREDO 8

24 323CHO01C CHIAVE CORREDO 13/17 ZINCATA

25 323CH20C CHIAVE CH 30

26 323TU19C CHIAVE CORREDO 19ATUBO

27 324DA01C DADO 1/4" GAS

28 324PG02C PORTAGOMMAR12 1/4" GAS

29 325VT01D1 VASCATELAIO

30 427GR GRUPPO MOTORE BULLADV/BI-BULL
301 297IN86D MOT.1.1KW 1,5HP 230V 50/60HZ

301 297IN86D60H MOT.1.1KW 1,5HP 230V 60HZ

301 297IN86D/110 MOT.1.1KW1,5HP 110V 50/60HZ

30.2 2871601C CONDENSATORE 16MF (230V 50/60HZ)
30.2 2878001C CONDENSATORE 80MF (110V 50/60HZ)
30.3 114TO01D GUIDAALZATA SCORRIMENTO

31 427LA05D1 SPORTELLO

32 427LA13D1 CASSETTO FRESE

321 310BS02D FUNGO

322 314TO03D MOLLATORSIONE

323 315CB07C RUOTA

324 377PRO3D PORTARUOTA

33 427LA15D FERMO MANDRINO

34 427PREO1A PRESSORE

35 428LA07D STAFFA DI FISSAGGIO GRUPPO MOTORE
36 900RONDS0T MOLLAATAZZABLOCCAMOLA
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230V -50/60 Hz

110V -50/60 Hz

A 3G 1,5H 07 RNF 3G 2,5H 07 RNF
B 9/11A 17/21A
c F1A(RQ) F2A(x2)
D SINGLE-PHASE SINGLE-PHASE
230V - 50 /60Hz 1,1 kW (x2) 110V - 50/ 60Hz 1,1 kW (x2)
9,5A 2800 - 3360 rpm 17,8A2800 - 3360 rpm
CLASS F MOTOR CLASS F MOTOR
E 230V - 20 pF 110V -100 pF
F 230V - 50 /60Hz 13 W 110V - 50 / 60Hz 13 W
0,84 A 2800 n-' 1,6 A2800 n-'




