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SAINT-GOBAIN

C € Deklaracja zgodnosci

Nizej podpisany producent:

MAN CWM 216/254 PL

SAINT - GOBAIN ABRASIVES S.A.

190, BD J.F. KENNEDY

L- 4930 BASCHARAGE

Oswiadcza, ze ponizszy produkt:

Pilarka ukosowa: CWM 216 230V
CWM 254 230V

jest zgodna z ponizszymi dyrektywami:

* “MASZYNY” 2006/42/CE

* "NISKIE NAPIECIE" 2006/95/CE

* “ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA” 2004/108/CE
* “HALAS” 2000/14/CE

i normami europejskimi:
« EN 61029-1 :2009/A11:2010
« EN 61029-2-9:/2012/A11:2013

Wazne dla maszyn z numerem seryjnym: 4502790460

Miejsce przechowywania dokumentéw technicznych:

Kod: 70184608463
70184608464

Saint-Gobain Abrasives 190, Bd. J. F. Kennedy 4930 BASCHARAGE, LUKSEMBURG

Niniejsza deklaracja zgodnosci traci waznos¢ w momencie przerébki lub modyfikacji produktu

bez uprzednio uzyskanej zgody.

Bascharage, Luksemburg, 04.12.2019
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Francgois Ch_ianese, dyrektor wykonawczy.
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1 PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

CWM 216/254 to profesjonalna, przesuwna pilarka ukosowa do ciecia materialéw takich jak laminaty, parkiety,
pokrycia czy ptyty podtogowe, a takze elementéw konstrukcyjnych mebli z materiatéw niezelaznych.

Symbole

Wazne ostrzezenia oraz porady oznaczone s na maszynie za pomocg symboli. Na maszynie
zastosowane zostaty nastepujgce symbole:

Przeczytaj instrukcje operatora Nalezy nosi¢ ochrone stuchu

$

Nalezy nosi¢ ochrone rak Nalezy nosi¢ ochrone wzroku

Nalezy nosi¢ maske przeciwpytowa Niebezpieczenstwo : trzymaé rece z dala

Niebezpieczenstwo : promieniowanie laserowe
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11  Plyta znamionowa maszyny

Na tabliczce umieszczonej na maszynie znajduja sie nastepujace wazne dane:

Kod maszyny

Model maszyny s

Numer seryjny Moc

Maksymalna
srednica tarczy i
wielkosci wiercenia

Predkos$¢ ostrza

Klasa izolacji elektrycznej Il Instrukcja dotyczaca recyklingu
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1.2 Instrukcje bezpieczenstwa dla poszczegdlnych faz operacyjnych

* Przed rozpoczeciem obstugi maszyny nalezy zapozna¢ si¢ ze Srodowiskiem pracy w miejscu
uzytkowania. Srodowisko pracy to: przeszkody na obszarze pracy i operacji, trwatos$¢
podioza, konieczne zabezpieczenie publicznych dostepnych przejs¢ dla pieszych oraz
dostepnosci do udzielania pomocy w razie wypadkow.

* Nalezy regularnie sprawdzaé prawidtowe przymocowanie tarczy.

* Nalezy natychmiast usunagé¢ uszkodzone lub mocno zuzyte tarcze, gdyz zagrazaja
bezpieczenstwu operatora podczas obracania.

* Do maszyny nalezy tylko mocowa¢ tarcze diamentowe firmy NORTON CLIPPER! Korzystanie
z innych narzedzi moze uszkodzi¢ maszyne!

* Nalezy korzysta¢ z okularéw ochronnych i maski przeciwpytowej, zeby zminimalizowaé
skutki stycznosci z pytami.

« Z przyczyn bezpieczenstwa nie nalezy nigdy zostawia¢ nieprzywigzanej lub nieprzypietej
maszyny bez opieki.

Podczas pracy silnika
* Nie nalezy przenosi¢ maszyny, gdy tarcza jest na biegu jalowym.
* Ciecie nalezy zawsze przeprowadzaé z zamontowang ostong tarczy.

PRZEPISY BEZPIECZENSTWA DLA LASERA

Legenda:
Promieniowanie lasera
Nie patrze¢ w promien

Laser rj:liatiun
Produkt laserowy klasy 2

Do not stare into beam

Class 2 laser product
EN 60825-1:2014
P <1mW, A = 650nm

a) Nie nalezy patrze¢ bezposrednio w promien lasera. Celowe bezposrednie patrzenie w promien
moze stwarza¢ zagrozenie.

b) Konserwacje i uzytkowanie lasera nalezy przeprowadzaé zgodnie z instrukcjami producenta.

c) Nie nalezy nigdy celowaé z promienia w jakakolwiek osobe lub przedmiot poza obrabianym
elementem.

d) Nie wolno w sposéb zamierzony celowaé z promieni laserowych w inng osobe i trzeba unikaé
skierowywania promienia w oczy ludzi na dtuzej niz 0.25 sekundy.

e) Nalezy zawsze pilnowac, zeby kierowa¢ promien lasera w element przetwarzany, ktéry nie
posiada powierzchni odbijajgcych swiatlo, tj. dopuszcza sie drewno czy grubo powlekane materiaty.
L$nigce plyty odblaskowe i inne podobne materialy nie nadajg sie do wspétpracy z laserem, gdyz
powierzchnia odblaskowa moze skierowa¢ promien z powrotem na operatora.

f) Nie nalezy zmieniaé urzadzenia laserowego na inny model. Naprawy muszg by¢ przeprowadzane
przez producenta lub jego autoryzowanego agenta.

g) OSTRZEZENIE: skutkuje narazeniem na niebezpieczne promieniowanie.
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OPIS MASZYNY

Kazda modyfikacja, ktéra prowadzi do zmiany oryginalnych wiasciwosci maszyny, moze byé
dokonana tylko przez Saint-Gobain Abrasives, ktora potwierdzi, ze maszyna wciaz jest zgodna z
przepisami bezpieczenstwa.

1.3 Krotki opis

Pilarka ukosowa CWM 216/254 zostata zaprojektowana z myslg o wytrzymatosci i wysokiej
wydajnosci podczas operacji cigcia na sucho przy szerokim zakresie produktéw z drewna i
aluminium. Mozna z niego korzysta¢ na placach budowy czy w zaktadach przemystowych. W
potaczeniu z tarczami do drewna lub aluminium firmy NORTON oferuje wysoka wydajnos¢ oraz
jakos¢ ciecia materialdow wykorzystywanych podczas budowy. Maszyna i jej czesci zostaly
zmontowane z zastosowaniem wysokich norm, co gwarantuje dilugi okres uzytkowania oraz
minimalne potrzeby konserwacyjne.

1.4 Cel uzytkowania

CWM 216/254 jest przeznaczona do uzytku stacjonarnego, zeby dokonywaé prostych ukosnych lub
wzdtuznych cie¢ w drewnie lub w materiatach drewnopodobnych (tj. sklejki, ptyty wiorowe).

Ten produkt nie nalezy stosowaé¢ do innych materiatéw lub produktéw szkodliwych dla zdrowia.
Nalezy ja stosowac tylko do prac na sucho bez wody czy innych cieczy chtodzacych. Nalezy
przestrzegac ponizszych instrukcji.

1.5 Plan
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1. Uchwyt roboczy

2. LED-owy wtacznik swiatta

3. Przetacznik lasera

4. Przedni uchwyt transportowy

5. Worek odpylajgcy

6. Tylni uchwyt transportowy

7. Narzedzie wielofunkcyjne

(klucz imbusowy 6 mm /

Srubokret krzyzakowy)

8. Pokretto blokujgce przesuw

9. Uchwyt dla kabla zasilajacego

10. Kgtownik do ciecia katowego (bevel)
11. Zacisk dla przedmiot obrabianego

12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.

19.
20.

MAN CWM 216/254 PL

Otwdr montujacy

Barierka (lewa i prawa)
Wspornik przedtuzajacy (lewa i prawa)
Dzwignia blokujgca wspornik
przedtuzajacy (lewa i prawa)
Katownik ukosny (mitre)
Wktadka stotu

Pokretto blokujace regulacje
katownika ukosnego

Sruba wspornikowa

Uchwyt blokujacy stét obrotowy

21. Dzwignia regulujgca katownik ukosny
22. Dzwignia blokujaca do ciecia katowego

23. Stét obrotowy

24. Sruba blokujaca

25. Swiatto LEDowe*

26. Przycisk blokujgcy wrzeciono

27. Prawy przycisk blokady bezpieczenstwa

28. Wytgcznik

29. Lewy przycisk blokady bezpieczenstwa

30. Gérna wysuwana osfona tarczy
31. Laser*

32. Dolna wysuwana ostona tarczy
33. Ptyta mocujaca ostone

34. Tarcza pilarska*

35. Miernik gtebokosci ciecia

36. Pret przesuwny

37. Dzwignia blokujgca barierke

(lewa i prawa)

38. Uchwyt zacisku materiatu

obrabianego (lewy i prawy)

39. Podstawa
40. Pokretto blokujgce do ciecia katowego
41. Odpylacz
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Pozycja robocza (rys. A)

1. Nalezy przesuna¢ uchwyt roboczy (1) (krok 1) w dét i wyjaé srube blokujaca (24) z pozyciji
blokowania (krok 2).
2. Nalezy podniesé uchwyt roboczy (1) na petng wysokos¢ (krok 3).

Zacisk dla przedmiotu obrabianego (rys. B)

Zacisk obrabianego elementu (11) jest fabrycznie montowany. W razie potrzeby nalezy wtozy¢ po
ktorejkolwiek stronie podstawy sztyft regulacji wysokosci (11b) do uchwytu zacisku przedmiotu
obrabianego (38).

Barierka (rys. C)

Instalacja:
1. Nalezy odblokowaé¢ dzwignie¢ blokujaca barierke (37) (krok 1).
2. Nalezy ustawi¢ w linii szczeliny barierki (13a) za pomoca srub (37a). Nalezy wsuna¢ barierke
(13) w szczeline (krok 2).
3. Nalezy przesunaé¢ barierke do wymaganej pozycji (krok 3).
4. Nalezy zablokowaé¢ dzwignie blokujaca barierke (37) (krok 4).

Demonraz:
1. Nalezy odblokowaé dzwignie blokujaca barierke (37).
2. Nalezy przesuna¢ barierke (13) do konca szczeliny i wyjaé.

11
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Wymiana pily tarczowej (rys. D, E, F)

Aby wymieni¢ zuzytg lub uszkodzong tarcze pilarska, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

12

1.

2.

w

10.

11.

Nalezy recznie otworzy¢ doing wysuwalng ostone tarczy (32), aby odstoni¢ srube blokujgca
(33a) ptyty montazowej ostony (33) (rys. D, krok 1).

Za pomoca dostarczonego narzedzia wielofunkcyjnego (7) (rys. D, krok 2) nalezy poluzowaé
srube blokujaca (33a) tak, aby mozna byto wysungé¢ z boku ptyte mocujaca ostone (33) (rys.
D, krok 3). Przy przesuwnej pilarce ukosowej nalezy naciska¢ do dotu uchwyt roboczy (1),
aby utatwi¢ przesuwanie.

Nalezy wcisngé do konca przycisk blokujacy wrzeciono (26) i przytrzymag. (rys. E).

Nalezy lekko obrécié¢ srube mocujaca (34a) za pomoca dotagczonego narzedzia
wielofunkcyjnego, az do zablokowania wrzeciona.

Trzeba poluzowaé srube zaciskowa (34a) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara i wyjacé ja
wraz z podktadka z wrzeciona (34d) (rys. F).

Mozna natozy¢ nowg tarcze pilarska na wrzeciono i ustawi¢ wobec otworu ostony pity (30).
Nalezy zabezpieczy¢ pite (34) za pomoca kotnierza zewnetrznego (34c), podkiadki (34b) i
sruby mocujacej (34a).

Srube zaciskowa nalezy dokrecaé w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara za
pomocga dostarczonego narzedzia wielofunkcyjnego, wciskajac przy tym jednoczesnie
przycisk blokady wrzeciona (26).

Nalezy recznie obroécic¢ pite (34), aby sprawdzi¢, czy gtadko sie obraca. Nie powinna drzeé.
Trzeba popchnaé dolng wysuwalng ostone tarczy, aby przesungé ptyte mocujaca ostone (33)
w dél, a nastepnie dokreci¢ srube blokujacg (33a) za pomoca dostarczonego narzedzia
wielofunkcyjnego.

Na koniec nalezy zamknaé dolng wysuwalng ostone tarczy (32).
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Montaz stotu warsztatowego

W kazdym rogu podstawy (39) znajduja sie 4 otwory montazowe (12), utatwiajagce montaz stotu.

1. Nalezy umiesci¢ pilarke ukosowa na stole warsztatowym i zaznaczy¢ na blacie cztery miejsca
odpowiadajgce pozycjom otworéw montazowych.

2. Trzeba wywierci¢ cztery otwory montazowe (9 11 mm) w oznaczonych miejscach stotu
warsztatowego.

3. Nalezy umiesci¢ pilarke ukosowg na stole warsztatowym i dopasowaé¢ otwory montazowe
podstawy do wywierconych otworéw na stole warsztatowym.

4. Pilarke trzeba mocno przymocowaé¢ do powierzchni stotu za pomoca 4 srub (nie sg w komplecie).

5. Po zamontowaniu nalezy doktadnie sprawdzi¢ stét warsztatowy, aby upewni¢ sie, czy nie
przesuwa sie podczas uzytkowania. Jezeli zauwazono jakiekolwiek przechyly, przesuniecia lub inne
ruchy, nalezy przymocowacé stét warsztatowy do podtoza przed rozpoczeciem pracy.

Odsysanie pytu (rys. G, H, I)

Produkt moze by¢ uzywany z workiem odpylajagcym (5) lub zewnetrznym urzadzeniem odpylajagcym.

Worek odpylajacy

1. Worek odpylajacy (5) nalezy zamontowaé¢ do odpylacza (41) (rys. G).

2. Nalezy wyciagnaé worek odpylajacy, aby usungé go z urzadzenia.

3. W celu opréznienia pojemnika na pyly nalezy otworzyé worek poprzez wyciggniecie ptytki
uszczelniajacej (5a) (Rys. H).

Zewnetrzne urzadzenie odpylajace
Do otworu odpylajacego (41) (rys. I) nalezy zamontowa¢ odpowiednie urzadzenie odpylajace, np.
odpowiednia przystawke do odkurzacza (9 35 mm).

Regulacja kata ciecia ukosowego (mitre) (rys. J, K)

1. Nalezy odblokowa¢ uchwyt blokujacy stolika obrotowego (20) (rys. J, krok 1).

2. Nalezy nacisna¢ dzwignie regulacji katownika ukosnego (21) w dét i przytrzymac jg w pozyciji (rys.
J, krok 2).

3. Trzeba przytrzymaé¢ uchwyt blokujacy stét obrotowy (20) i obraca¢ stotem (23) do momentu, az
wskazéwka katowa (16a) ustawi sie pod zadanym katem na katowniku (16) (rys. J, krok 3). Mozna
teraz pusci¢ dzwignie regulacji kagtownika ukosnego (21).

4. Nalezy nacisna¢, aby zablokowaé uchwyt blokujgcy stét obrotowy (20) (rys. J, krok 4).

Domysine pozycje regulacji dla katownika ukosnego to 0°, £15°, +22 5°, *31,6° i +45°.
Dla wygody dzwignie regulacji katownika ukosnego (21) mozna zablokowa¢ w pozycji wcisnietej.
1. Nalezy nacisna¢ dzwignie regulacji katownika ukosnego (21) i przytrzymac¢ ja w pozycji (rys. K

krok 1).
13
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2. Aby zablokowa¢ dzwignie (Rys.K krok 2), nalezy przekrecic¢ pokretto blokujgce dzwignie regulaciji
katownika ukosnego (18) w lewo.

3. Nalezy ponownie nacisngé¢ dzwignie regulacji kagtownika ukosnego (21), aby zwolni¢ pokretto
blokujace (18) (rys. K, krok 3).

Regulacja kata ciecia katowego (bevel) (rys. L)

1. Nalezy odblokowaé¢ dzwignie¢ blokady do ciecia katowego (22) (rys. L, krok 1).

2. Trzeba pociagna¢ za pokretto blokady do ciecia katowego (40), aby w razie potrzeby
umozliwié ustawienie kata prostego / kata skosnego > 45° (rys. L, krok 2). W razie potrzeby
przed wyciagnieciem pokretta blokujgcego do ciecia katowego nalezy nieco przesunaé
uchwyt roboczy (1).

3. Nalezy przesunaé uchwyt roboczy (1) tak, aby wskazéwka katowa (10a) ustawita sie pod
zadanym katem do ciecia katowego (10) (rys. L, krok 3).

Zawsze nalezy upewni¢ sie, czy tarcza pilarska nie zahacza o barierke lub inne elementy. W
razie potrzeby nalezy zdja¢ barierke.

4. Nalezy zablokowaé dzwignie blokady do ciecia katowego (rys. L, krok 4).

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze sprawdzi¢ uchwyt blokady do ciecia katowego (22).
Luzny uchwyt blokady moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata.

b
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R a3
- 38
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Regulacja kata (rys. M)

Za pomocg ogranicznika gtebokosci (35a) i pokretta regulacyjnego (35¢c) mozna ograniczy¢
gtebokos¢ ciecia tarczy pilarskiej w obrabianym materiale.

1. Nalezy wcisna¢ ogranicznik gtebokosci (35a), aby cia¢ obrabiany przedmiot z maksymalng
gtebokoscia ciecia.

2. Trzeba wyciagna¢ ogranicznik gtebokosci (35a) (krok 1).

3. Nalezy poluzowa¢ nakretke blokujaca (35b) (krok 2).

4. Nalezy obroci¢ pokretto regulujace (35¢) w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby
zmniejszy¢ gtebokosé ciecia (np. w przypadku operacji ciecia nie na przelot, takich jak rowkowanie /
diutowanie) (krok 3).

5. Nalezy obréci¢ pokretto regulacyjne (35c) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
aby zwiekszy¢ gtebokosé ciecia.

14
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6. Nalezy dokreci¢ nakretke blokujaca (35b) (krok 4).

Regulacja ciecia przesuwnego (rys. N)

1. Do ciecia przesuwnego nalezy uzywa¢ materiatu, ktory jest wykracza poza maksymalng dtugos¢ ciecia
tarczy pilarskiej.

2. Nalezy poluzowaé pokretto blokujace przesuw (8) (krok 1), aby umozliwi¢ swobodne przesuwanie
glowicy tnacej (krok 2).

Regulacja wspornika przedtuzajacego (rys. O)

Do podparcia diugich elementéw roboczych nalezy uzywa¢ wspornika przedtuzajagcego. W razie
potrzeby nalezy uzy¢ dodatkowego podparcia dla bardzo ditugich elementéw roboczych.

1. Nalezy odblokowa¢ dzwignie blokujaca wspornik przedtuzajacy (15) (krok 1).

2. Mozna teraz wysunaé wspornik przedtuzajacy (14) do wymaganej pozycji (krok 2).

3. W razie potrzeby nalezy wyciaggna¢ mata barierke (14a) (krok 3).

4. Nalezy zablokowa¢ dzwignie blokujaca wspornik przediuzajacy (15) (krok 4).

15
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Regulacja barierki (rys. P)

1. Nalezy odblokowaé dzwignie blokujaca barierke (37) (krok 1).
2. Mozna teraz przesuna¢ barierke (13) do oczekiwanej pozyciji (krok 2).
3. Nalezy zablokowaé¢ dzwignie blokujaca barierke (37) (krok 3).

Nalezy upewni¢ sie, czy tarcza pilarska nie zawadza o barierke poprzez przeprowadzenie ,,préoby
na sucho” z glowicg tngcg ustawiong na wymagany kat ciecia katowego i ukosowego.

Regulacja zacisku dla przedmiotu obrabianego (rys. Q)

Zacisk dla obrabianego elementu (11) moze by¢é montowany po obu stronach podstawy. Stuzy on
do podparcia przedmiotéw obrabianych o réznej grubosci poprzez regulacje wysokosci
wspornika (11d) i ptyty (11c).

Podczas pracy z gtowica thgcg ustawiong na wymagany kat ciecia katowego (bevel) i ukosowego
(mitre) nalezy upewni¢ sie, czy obudowa silnika nie zawadza o zacisk.

1. Nalezy poluzowac¢ pokretto blokujace (11a) (krok 1) na sztyfcie regulacji wysokosci (11b) i
ustawié¢ wspornik (11d) na wymaganej wysokosci (krok 2). Nalezy dokrecié pokretto
blokujace, aby zamocowa¢ wspornik (krok 3).

2. Nalezy wcisna¢ przycisk blokujacy (11e) i przytrzymac (krok 4). Wysokos¢ plyty (11c) nalezy
dostosowac do powierzchni obrabianego przedmiotu (krok 5).

3. Nalezy obréci¢ pokretto regulacji wysokosci (11f) mocno w prawo, aby zabezpieczyé
obrabiany przedmiot przed rozpoczeciem pracy (krok 6).

Nalezy doda¢ cienki fragment sklejki pod zacisk, aby uniknaé¢ zarysowywania obrabianego przedmiotu.

16
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11e

Wiaczanie/wylaczanie, Swiatto LEDowe i laser (rys. R, S)

1. Swiatto LED (25) wiacza sie naciskajac symbol "$wiatta" na przelaczniku $wiatta LED (2).
2. Swiatto LED wylacza sie naciskajac przycisk "OFF" na przetaczniku $wiatta LED.

Podczas ciecia nalezy korzysta¢ z lasera jako prowadnicy.

1. Laser (31) wiacza sie przez wcisnigecie symbolu "laser" na przetaczniku lasera (3).

2. Laser wyltacza sie przez wcisnigcie przycisku "OFF" na przetaczniku lasera.

Linia lasera powinna by¢ w linii z drogg ciecia tarczy. Ponowna regulacja lasera powinna by¢
zawsze przeprowadzana przez producenta narzedzia lub jego firme serwisujaca.

3. Nalezy nacisng¢ lewy przycisk blokady bezpieczenstwa (29) lub prawy przycisk blokady
bezpieczenstwa (27), aby odblokowa¢ wytacznik (28) (krok 1).

4. Nalezy nacisna¢ wytacznik (28), aby witaczy¢ produkt (krok 2).

5. Nalezy pusci¢ wylacznik (28), aby wytaczyé produkt.
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1.6 Dane techniczne

MAN CWM 216/254 PL

Maszyna CWM 216 240V CWM 254 240V
1.4 kW 220V - 240V 1.8 kW 220V - 240V
Silnik Z ochrong przecigzenia Z ochrong przeciagzenia

termicznego

termicznego

Klasa ochrony

Maks. Srednica tarczy 216 mm 255 mm
Srednica otworu 30 mm
Predkos$¢ obrotu tarczy 5000 min™ 5000 min™

Zakres ciecia (katowego / ukosowego)

0°/0°:62 x 305 mm
0°/ 45° (lewy / prawy) : 62 x 215 mm
45° (lewy) / 0° : 30 x 305 mm
45° (prawy) / 0° : 18 x 305 mm
45° (lewy) / 45° (lewy / prawy) : 30 x 215 mm
45° (prawy) / 45° (lewy / prawy) : 18 x 215 mm

02/02: 90 x 305 mm
02 / 452 (lewy / prawy) : 90 x 215 mm
459 (lewy) / 02 : 40 x 305 mm
452 (prawy) / 02 : 25 x 305 mm
459 (lewy) / 452 (lewy / prawy) : 40 x 215 mm
452 (prawy) / 452 (lewy/ prawy) : 25 x 215 mm

Zakres ciecia katowego / ukosowego

Lewy 48°-Prawy 48° / Lewy 45°-Prawy 45°

Lewy 52°-Prawy 60° / Lewy 45°-Prawy 45°

Poziom ci$nienia akustycznego Lpa 89 dB (A) 92 dB (A)
Poziom natezenia dZwieku Lwa 89 dB (A) 104 dB (A)
Niepewnosc 3 dB(A)

Wymiary maszyny (df. x szer. x wys.)

800x600x450 mm

970x600x450 mm

Waga z tarcza

16,9 kg

20,5 kg

1.7 Oswiadczenie odnosnie emisji halasu

Deklarowane wartosci emisji hatasu sg zgodnie z testem dzwieku w oparciu o EN 62841-1 i EN
62841-3-9. Hatas styszany przez operatora moze przekraczac¢ 80 dB(A), stad wymagana jest

ochrona uszu.

1.8 Podiaczenia elektryczne

Nalezy sprawdzi¢, czy:

* Napiecie / fazy sg zgodne z informacjami wskazanymi na tabliczce maszyny.
* Dostepne zrédto zasilania jest uziemione zgodnie z przepisami bezpieczenstwa.

1.9 Uruchamianie maszyny

Aby uruchomié maszyne:

Nalezy wcisna¢ przycisk po lewej lub prawej stronie uchwytu kciukiem i nacisnaé przetacznik

wewnatrz uchwytu.
Aby zatrzymaé maszyne:
Nalezy puscié przyciski.
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2 TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

2.1 Zabezpieczanie transportu

Przed transportem maszyny nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi wskazéwkami:

2.2

Nalezy wytaczy¢ produkt i catkowicie odtaczy¢ go od zasilania.

Nalezy przesungé gtowice tnaca catkowicie do przodu i dokreci¢ pokretto blokujgce przesuw
(8), aby unikng¢ przypadkowego przesuwania sie gornej czesci.

Nalezy przeprowadzi¢ procedure odwrotng do "Montaz - pozycja pracy", aby zablokowaé
produkt.

Produkt nalezy zawsze przenosi¢ za podstawe i uchwyt transportowy. Nigdy nie nalezy
stosowaé sznurka do przenoszenia produktu. Nalezy chronié¢ produkt przed silnymi
uderzeniami i wibracjami, ktére moga wystapi¢ podczas transportu réznymi pojazdami.
Nalezy zabezpieczy¢ produkt, aby zapobiec jego zeslizgnieciu sie lub przewréceniu.

Przechowywanie maszyny

Nalezy wytaczy¢ produkt i catkowicie odlaczyé go od zasilania.

Produkt nalezy czysci¢ suchg sciereczka. Do miejsc trudno dostepnych nalezy uzywac¢
szczotki.

W szczegolnosci, po kazdym uzyciu nalezy oczysci¢ przetaczniki i otwory wentylacyjne za
pomocga szmatki i szczotki. Uporczywe zabrudzenia nalezy usuwa¢ za pomocg powietrza pod
wysokim cisnieniem (maks. 3 bar).

Nalezy sprawdzi¢, czy czesci nie sg zuzyte lub uszkodzone. W razie potrzeby trzeba
wymieni¢ zuzyte czesci lub skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem w celu dokonania
naprawy przed ponownym uzyciem produktu.

Nalezy przesung¢ gtowice tnaca catkowicie do przodu i dokreci¢ pokretto blokujgce przesuw
(8), aby unikngé przypadkowego przesuwania sie goérnej czesci.

Nalezy przeprowadzi¢ procedure odwrotng do "Montaz - pozycja pracy", aby zablokowa¢
produkt. Produkt i jego akcesoria nalezy przechowywaé w ciemnym, suchym, nieprzemarznietym
i dobrze wentylowanym miejscu.

Produkt nalezy zawsze przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci. Idealna
temperatura przechowywania wynosi od 10°C do 30°C.

Podczas przechowywania zalecamy uzywanie oryginalnego opakowania lub przykrycie
maszyny stosowng ptachta lub konstrukcjg w celu ochrony przed kurzem.
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3 OBSLUGA MASZYNY

3.1 Montaz

3.1.1 Informacje odnosnie miejsca pracy

* Z miejsca pracy nalezy usung¢ wszystko, co moze zaktdci¢ procedure pracy.

* Miejsce pracy musi by¢ odpowiednio oswietlone!

* Nalezy przestrzegac instrukcji producenta podczas podfgczania zasilania!

» Kable elektryczne nalezy rozmiesci¢ w taki sposob, zeby wykluczy¢ uszkodzenie urzgdzenia!

* Nalezy upewnic sig, Zze na miejscu pracy jest cigglty nalezyty zakres widocznosci, zeby mozna
byto interweniowa¢ w proces pracy w dowolnym momencie!

» Nalezy trzymac reszte personelu poza miejscem pracy, zeby méc bezpiecznie pracowac.
* Nalezy ustawi¢ maszyne na ptaskiej i stabilnej powierzchni.

3.1.2 Miejsce wymagane do pracy i konserwacji
Nalezy zostawi¢ 2 m przestrzeni przed maszyng i 1,5 m wokét niej na potrzeby obstugi i konserwacji
maszyny.

3.2 Konserwacja

Twoje elektronarzedzie nie wymaga dodatkowego smarowania ani konserwacji.

W elektronarzedziu nie ma czesci, ktére mogtyby byé naprawiane przez uzytkownika.

Nalezy sprawdzi¢ produkt i akcesoria (lub przystawki) przed i po kazdym zastosowaniu pod katem
zuzycia i uszkodzen. W razie potrzeby nalezy czesci wymieni¢é na nowe, zgodnie z niniejsza
instrukcjg obstugi. Nalezy przestrzega¢ wymogéw technicznych.

Jesli konieczna jest wymiana przewodu zasilajgcego, musi by¢ to wykonane przez producenta lub
jego przedstawiciela w celu uniknigecia powstania zagrozenia.
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4 BLEDY: PRZYCZYNY | SRODKI ZARADCZE

4.1 Procedury wykrywania btedéw

W razie awarii podczas pracy maszyny, nalezy ja wylaczyé i odizolowaé od zasilania. Tylko
wykwalifikowany elektryk moze przeprowadza¢ prace zwigzane z zasilaniem Ilub ukladem
elektrycznym tej maszyny.

4.2 Rozwigzywanie problemow

Problem Mozliwe Zrodto Rozwigzanie

1. Produkt nie dziata 1.1. Nie podtaczony do zasilania 1.1. Podtgczy¢ do zasilania
1.2. Wadliwy kabel lub wtyczka 1.2. Skonsultowac u
zasilajaca wykwalifikowanego elektryka

1.3. Inny defekt elektryczny produktu 1.3. Skonsultowac u
wykwalifikowanego elektryka

2. Produkt nie osigga petnej mocy 2.1. Przedtuzacz nie jest odpowiednido | 2.1. Uzy¢ odpowiedniego
pracy z tym produktem przedtuzacza
2.2. Zasilanie (np. generator) ma zbyt 2.2. Podfaczy¢ do innego zrédta
niskie napiecie zasilania
2.3. Zapchane odpowietrzniki 2.3. Przeczysci¢ odpowietrzniki

3. Produkt nie tnie 3.1. Nie podtaczony do zasilania 3.1. Podfaczy¢ do zasilania
3.2. Tarcza pilarki zuzyta lub 3.2. Wymieni¢ na nowy
uszkodzona
3.3. Ciecie kagtowe lub ukosowe Zle 3.3. Sprawdzi¢ i skorygowad zgodnie z
ustawione instrukcja obstugi

4. Niezadowalajacy efekt 4.1. Tarcza pilarki tepa / uszkodzona 4.1. Wymieni¢ na nowy
4.2. Kat ciecia niewtasciwy 4.2. Skorygowac ustawienia ciecia

katowego i / lub ukosowego
4.3. Tarcza pilarka nieodpowiednia do 4.3. Wykorzysta¢ odpowiednig tarcze

obrabianego materiatu pilarki
4.4. Przegrzana tarcza pilarki 4.4. Poczeka¢ az maszyna sie ochtodzi
przed ponownym uzyciem
4.5. Obrabiany element nie 4.5. Zatozy¢ zacisk / ustawié
przymocowany / Zle ustawiony prawidtowo przed cieciem
5. Nadmierne wibracje lub hatas 5.1. Tarcza pilarki tepa / uszkodzona 5.1. Wymieni¢ na nowy
5.2. Sruby sg poluzowane 5.2. Dokrecic sruby
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4.3 Obstuga klienta

Podczas zamawiania czesci zamiennych zaleca sie podawanie:
* Numeru seryjnego (13 cyfr).

Kodu czesci.

Doktadnej nazwy.

Liczby wymaganych czesci.

Adresu dostawy.

Nalezy wyraznie wskaza¢ wymagang metode transportu typu ,ekspresowy” czy ,lotniczy’. Bez
szczegotowych instrukcji czesci zostang wystane metoda, ktéra nam najbardziej odpowiada, a ktéra nie jest
zawsze rozwigzaniem optymalnym czasowo.

Jasne instrukcje pomogg zapobiec problemom i btednym dostawom.

W razie niepewno$ci nalezy przesta¢ nam wadliwg czesc.

W przypadku roszczenia gwarancyjnego czesS¢ nalezy zawsze zwraca¢ do ewaluaciji.

Czesci zamienne do silnika mozna zamdwi¢ od producenta silnika lub ich dystrybutora, co zazwyczaj jest
szybsze i tahsze.

Niniejsza maszyna zostata wyprodukowana przez Saint-Gobain Abrasives S.A.
190, Bd. J. F. Kennedy
L- 4930 BASCHARAGE
Wielkie Ksiestwo Luksemburgu
Tel. : 00352-50 401-1

Fax : 00352- 50 16 33
http://www.construction.norton.eu

e-mail: sales.nlx@saint-gobain.com
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4 Czesci zamienne

Aby sprawdzi¢ listy czesci zamiennych zapraszamy na strone posprzedazowa Norton Clipper pod
ponizszym adresem:

https://spareparts.nortonabrasives.com

Aby uzyskaé szybki dostep, mozna uzy¢ telefonu komérkowego, zeby odczytaé ponizszy Kod QR:

EF_EE

- -.5‘
il Ny

wl

spareparts.nortonabrasives.com

SANT- GOBAIN

Katalog elektroniczny pokazuje powiekszone zdjecia oraz listy czesci zamiennych dla réznych
maszyn zaprojektowanych przez Norton Clipper, wiec tatwo mozna znalez¢ wymagane czesci.

4.5 Recykling i utylizacja

Odpadoéw elektrycznych nie nalezy pozbywacé sie wraz z odpadami komunalnymi. Nalezy dokonaé
recyklingu, jesli znajduja sie takie zaktady. Nalezy sprawdzi¢ u lokalnych wiadz czy w lokalnym
sklepie uzyska¢ porade w kwestii recyklingu.
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SAINT-GOBAIN
ABRASIVES
INDUSTRIEWEG 21 9420
ERPE-MERE BELGIA
TEL: +32(0) 2 267 21 00

SAINT-GOBAIN ABRASIVES,
S.R.0. POCERNICKA 272/96,
MALESICE 108 00 PRAGA 10
CZECHY

TEL: +420 255 719 326

FAX: +420 255 719 321

SAINT-GOBAIN ABRASIVES
A/S DYBENDALSVAENGET
2, DK-2630 TAASTRUP
DANIA

TEL: +45 4675 5244

PO BOX 643706

FORTUNE TOWER OFFICE
2106 JLT BLOCK C

(OBOK METRO STATION)
JUMEIRA LAKE TOWER,
DUBAJ ZJEDNOCZONE
EMIRATY ARABSKIE

TEL: +971 4 431 5154

FAX: +971 4 431 5434

SAINT-GOBAIN ABRASIFS
RUE DE L’AMBASSADEUR -
B.P.8 78 702 CONFLANS
CEDEX FRANCJA

TEL: +33 (0)1 34 90 40 00
FAX: +33 (0)1 39 19 89 56

SAINT-GOBAIN ABRASIVES

GMBH BIRKENSTRASSE 45-49

D-50389 WESSELING NIEMCY
TEL: +49 (0) 2236 703-1
+49 (0) 2236 8996-0
+49 (0) 2236 8911-0
FAX: +49 (0) 2236 703-367
+49 (0) 2236 8996-10
+49 (0) 2236 8911-30
FUR DEN FACHHANDEL
AUSTRIA
TEL: +43 (00) 662 430 076

SAINT-GOBAIN ABRASIVES KFT.
1225 BUDAPESZT
BANYALEG U. 60/B.

WEGRY

TEL: +36 1 371 22 50

FAX: +36 1 371 22 55

(N
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SAINT-GOBAIN

Saint-Gobain Abrasifs

190 Rue J.F. Kennedy

L-4930 Bascharage

Grand Duche de Luxembourg

Tel: +33183717792
Fax: +3525016 33

no. vert (France) 0800 906 903
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SAINT-GOBAIN ABRASIVI S.P.A
VIA PER CESANO BOSCONE 4
1-20094 CORSICO MEDIOLAN
WLOCHY

TEL: +39 02 44 851

FAX: +39 02 44 78 266

SAINT-GOBAIN ABRASIVES S.A.

190 RUE J.F. KENNEDY

L-4930 BASCHARAGE

WIELKIE KSIESTWO LUKSEMBURGU
TEL: +352 50 401 1

FAX: +331 83 717 792

NO. VERT (FRANCJA): 0800 906 903

SAINT-GOBAIN ABRASIFS, S.A.
2 ALLEE DES FIGUIERS

AIN SEBAA - KASABLANKA
MAROKO

TEL: +212 5 22 66 57 31

FAX: +212 5 22 35 09 65

SAINT-GOBAIN ABRASIVES BV
GROENLOSEWEG 28

7151 HW EIBERGEN

P.0. BOX 10

7150 AA EIBERGEN

HOLANDIA

TEL: +31 545 466466

FAX: +31 545 474605

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AS
POSTBOKS 11, ALNABRU,
0614 OSLO

BROBEKKVEIEN 84,

0582 OSLO

NORWEGIA

TEL: +47 63 87 06 00

FAX: +47 63 87 06 01

SAINT-GOBAIN HPM POLSKA SP. Z 0.0.
UL. NORTON 1

62-600 KOLO

POLSKA

TEL: +48 63 26 17 100

FAX: +48 63 27 20 401

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, L. DA
ZONA INDUSTRIAL DA MAIA
I-SECTOR ViIII, NO. 122
APARTADO 6050

4476 - 908 MAIA

PORTUGALIA

TEL: +351 229 437 940

FAX: +351 229 437 949

MAN CWM 216/254 PL

SAINT-GOBAIN GLASS

BUSINESS UNIT ABRASIVI

PUNCT DE LUCRU: LOC.VETIS,JUD.
SATU MARE 447355

STR. CAREIULUI 11

PARC INDUSTRIAL RENOVATIO
RUMUNIA

TEL: +40 261 839 709

FAX: +40 261 839 710

SG HPM RUS

58, F. ENGELS STR.
STROENIE 2

105082 MOSKWA
ROSJA

TEL: +74 955 408 355
FAX: +74 959 373 224

SAINT-GOBAIN

ABRASIVES (PTY) LTD

2 MONTEER ROAD

ISANDO 1600

P.0. BOX 67

REPUBLIKA POLUDNIOWEJ AFRYKI
TEL: +27 11 961 2000

FAX: +27 11 961 2184/5

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, S.A.
CTRA. DE GUIPUZCOA, KM. 7,5
E-31195 BERRIOPLANO (NAVARRA)
HISZPANIA

TEL: +34 948 306 000

FAX: +34 948 306 042

SAINT GOBAIN ABRASIVES AB
GARDSFOGDEVAGEN 18A

168 66 BROMMA « SVERIGE
SZWECJA

TEL: +46 8 580 881 00

FAX: +46 8 580 881 30

SAINT-GOBAIN INOVATIF MALZEMELER VE

ASINDIRICI SAN. TIC. AS.

ALTAYCESME MAH. CAMLI SOK. NO:21 ESAS

OFISPARK KAT:9 34843
MALTEPE, STAMBUL
TURCJA

TEL: 0090-216-217 12 50
FAX: 0090-216-442 40 74

SAINT-GOBAIN ABRASIVES LTD.
DOXEY RD

STAFFORD

ST16 1EA

WIELKA BRYTANIA

TEL: +44 1785 222 000

FAX: +44 1785 213 487

www.nortonabrasives.com/fr-fr



