@D SEGATRICE A NASTRO Serie
GD BANDSAW Series

@3 BANDSAGEMASCHINE Serie
@ SCIE A RUBAN Série

@ SIERRA DE CINTA Serie

@» SERRA DE FITA Série

@ BANDZAAGMACHINE Serie
@ VANNESAHA, sarja

@D BANDSAV Serie

@D BANDSAG Serie

@ BANDSAG Serie .
@D PRZECINARKA TASMOWA Serial
@ JIEHTOYHAS MNJIA Cepusi
@D JIEHTOB BAHLMI Cepusi
€D TRACNA PILA serija

@D TRACNA TESTERA serija
@D [IPIONOTAINIA Seipd

@D LENTZAGIS, sérija
@ JUOSTINIS PJUKLAS Serija
@ FIERASTRAU CU BANDA Seria
@D PASOVA PILA Séria

€ SZALAGFURESZ Sorozat:
@D LINTSAAGIDE seeria

@ PASOVA PILA Série

@D TRACNA ZAGA Serije

@ SERIT TESTERE Seri
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fEITIN)

@D MANUALE D'USO
@& USER MANUAL

@D GEBRAUCHS- UND WARTUNGSANLEITUNG

@ MANUEL D'UTILISATION

@& MANUAL DE USO

@D MANUAL DE USO

@I GEBRUIKSHANDLEIDING
@D KAYTTOOPAS

€ BRUGERVEJLEDNING

@D BRUKSANVISNING

T BRUKSANVISNING

@D INSTRUKCJA OBSLUGI

G PYKOBOACTBO [N NMONb30BATENA
€D PHKOBOCTBO 3A YMNOTPEBA
€D PRIRUCNIK ZA UPORABU
@D PRIRUCNIK ZA KORISCENJE
@D ErXEIPIAIO XPHEHE

@D L IETOTAJA ROKASGRAMATA
@D NAUDOTOJO VADOVAS

@ MANUAL DE INSTRUCTIUNI
&3 NAVOD NA POUZIVANIE

G FELHASZNALOI KEZIKONYV
@D KASUTUSJUHEND

@ NAVOD K POUZITI

@D NAVODILA ZA UPORABO
@3 KULLANMA KILAVUZU

Lingua Originale
(conservare per usi futuri)
Translation of the original instructions
D (please retain for future reference)
Ubersetzung der Originalanleitung
L DE (bitte fir kiinftigen bedarf aufbewahren)
Traduction de la langue Originale
(conserver pour tout usage futur)
@& Traduccion de las instrucciones originales
(conservar para consultas futuras)
D@ Tradugao do idioma original
(conservar para usos futuros)
PhL Vertaling van de oorspronkelijke tekst
(bewaren voor gebruik in de toekomst)
D Alkuperéisten ohjeiden kddannos
(sailytd mydhempaa tarvetta varten)
Oversattelse af de originale anvisninger
D (opbevar til senere brug)
PV Oversattning originalspraket
(férvara for framtida anvandning)
Oversettelse fra originalt sprak
ANOZ (oppbevares for senere bruk)
Tlumaczenie z jezyka oryginatu
(zachowa¢ do przysztego wykorzystania)
MNepeBoA ¢ A3bika opurmHana
(coxpaHuTb ANns ganbHenwWwero Ncnonb3o0BaHNs)
PEG) MpeBopa oT OopuUrMHaNHuA e3uk
(cbxpaHeTe 3a 6baelya ynotpeba)
D Prijevod sa originalnoga jezika
(Cuvajte za buduéu uporabu)
PSR Prevod sa originalnog jezika
(saCuvaijte za buduéu upotrebu)
Merd@paon atré tTnv Mpwtétutn MNwooa
\ELZ (dratnpnaoTe yia peAAOVTIKN xpnaon)
© Instrukciju tulkojums no originalvalodas
(saglabat turpmakai izmanto$anai)
DTS Vertimas i$ originalo kalbos
(saglabat turpmakai izmantoSanai)
Traducere din limba originala
(a se conserva pentru a fi utilizate n viitor)
Preklad z pévodného jazyka
(uchovaite pre buduce pouZzitie)
Magyar nyelven
(6rizze meg egy késdbbi felhasznalashoz)
PETY Originaaljuhiste tolge
(hoidke juhend alles)
S Pieklad pavodniho jazyku
(uchovejte pro budouci pouziti)
PsL Prevod originalnih navodil
(shranite jih za bodoco rabo)
@ Orijinal dil gevirisi
(gelecekte kullanilmak lizere saklayiniz)
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@D Per tutte le NOTE DI AVWERTENZA
fare riferimento al documento “NORME DI
SICUREZZA GENERALI allegato.

@For all WARNING NOTES please refer to the
attached “GENERAL SAFETY REGULATIONS”
document

@CDFur alle WARNHINWEISE wird auf
das beigefligte Dokument “ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN verwiesen.

@DPour toutes les NOTES
D’AVERTISSEMENT se reporter au document
« NORMES GENERALES DE SECURITE » en
annexe.

@>Para mas informacion sobre cualquier
tipo de NOTA DE ADVERTENCIA, consultar
el documento “NORMAS GENERALES DE
SEGURIDAD” adjunto.

@»Para todas as NOTAS DE ADVERTENCIA,
consulte o documento “NORMAS DE
SEGURANCA GERAIS* anexo.

D Zie voor alle WAARSCHUWINGEN
het bijgevoegde document ALGEMENE
VEILIGHEIDSNORMEN.

@DYLEISISTA VAROVAISUUTTA
KOSKEVISTA MAARAYKSISTA on tietoa
litteend olevassa asiakirjassa " YLEISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET”.

@D Hvad angar ADVARSLER henvises der
til det vedlagte dokument “GENERELLE
SIKKERHEDSFORSKRIFTER.

@DFor alla VARNINGSMEDDELANDEN,
se bifogat dokument ” ALLMANNA
SAKERHETSBESTAMMELSER .

C®Nar det gjelder alle
SIKKERHETSANMERKNINGER, vennligst
referer til det vedlagte dokumentet
“GENERELLE SIKKERHETSFORSKRIFTER”.

@ \Wszystkie OSTRZEZENIA mozna znalezé
w zafgczonym dokumencie , OGOLNE NORMY
BEZPIECZENSTWA”.

G NodpobHoe orucaHue ecex
NMPELQYTIPEXOEHWU codepxumcs 8
dokymeHme «OBLUE INMPABUJIA TEXHUKN
BE30IMACHOCTW», npunazaemom K daHHOMY
pykogodcmey.

Q

@D 3a scuyku MPEQYNPEXXOEHWUS Hanpaseme
cripaska ¢ npunoxeHusi 0okymeHm “ ObLUYNA
NMPABUJIA 3A BE3OIACHOCT".

@>Za sva UPOZORENJA pogledajte prilog
“OPCE SIGURNOSNE ODREDBE”".

@»Za sva UPOZORENJA pogledajte
prilozeni dokument “OPSTE BEZBEDNOSNE
ODREDBE..

©Dria 6Ae¢ ¢ SHMEIQZEIE
IMPOEIAOINOIHZEQN avarpére ato ouvnuuévo
éyypapo «FENIKOI KANONEZ AZPAAEIAL.

@DAttieciba uz visam BRIDINAJUMU
PIEZIMEM skatiet pievienoto dokumentu *
VISPAREJIE DROSIBAS NOTEIKUM!”,

@Dél J[SPEJAMYIY PASTABUY 7r. j pridétg
,BENDROSIOS SAUGOS TAISYKLES"®
dokumenta.

GDPentru toate NOTELE DE AVERTIZARE
consultafi documentul “NORME DE SIGURANTA
GENERALE anexat.

@D Vsetky UPOZORNENIA néjdete v prilozenom
dokumente ,VSEOBECNE BEZPECNOSTNE
PREDPISY*.

CDMinden FIGYELMEZTETES esetében
hivatkozni kell a csatolt , ALTALANOS
BIZTONSAGI FELTETELEK” cimdi
dokumentumra.

@D Kaigi HOIATUSTE kohta leiab lisainfot
komplektis glevast dokumendist “ ULDISED
OHUTUSNOUDED.

@V3echna UPOZORNENI naleznete
v pAlozeném dokumentu , VSEOBECNE
BEZPECNOSTNI PREDPISY".

@DV zvezi z OPOZORILI si oglejte prilozeni
dokument “TEMELJNI VARNOSTNI PREDPISI«.

@3 UYARI NOTLARI fgin ekteki “GENEL
GUVENLIK STANDARTLARINA bakiniz.




@PPERICOLO-ATTENZIONE!@EDPDANGER-WARNING!I@DGEFAHR-
ACHTUNG!@GDANGER-ATTENTION!@GPELIGRO-]ATENCION!GD
PERIGO-ATENCAQO!@I®GEVAAR-LET OP!@BDVAARA-VAROITUS!@DD
FARE-GIV AGT!I@PFARA-VARNING!@IDFARE-VAR OPPMERKSOM!
GDNIEBEZPIECZENSTWO-UWAGA!GIDOMNACHOCTb-BHUMAHME!
CGBDONACHOCT-BHUMAHVE!GEPOPASNOST-POZORIEPOPASNOST-
PAZNJAIGDKINAYNOZ-MPOZOXH!@PBISTAMI-BRIDINAJUMS!CED
PAVOJUS-DEMESIO!/GIPERICOL-ATENTIE!@&INEBEZPECENSTVO-
POZOR!GDFIGYELEM! VESZELY!@OHTLIK-TAHE_LEPA[\JU!@
POZOR-NEBEZPECI'@®NEVARNOST-POZOR!@PTEHLIKE-DIKKAT!

@PNota@DPNote@DAnmerkung@@PdRemarqueGEDNota@@PNotad D
Opmerking@@PHuomio@Obs@DObs@DAnmerkning@@®UwagaGlD
MpumevarneGED3abenexxka@GPNapomena@dNapomena@ED3 nuciwon
CDPiezime@PPastabaGDNota@&@dPoznamka@GlDPMegjegyzésGD
Markus@@PPoznamka@®Opomba@:PNot

@» DIVIETOED PROHIBITIONESVERBOTEGDINTERDICTIONGD
PROHIBICION@G®PROIBICAOCI®VERBOD@PKIELTOGIDFORBUD
EDFORBUDCIDFORBUDGDZAKAZGIDIAMPELLEHNEGID3AEPAHAE
CDZABRANAEDZABRANAGDAMAIOPEYZHE@DAIZLIEGUMS D
DRAUDZIAMAGIDINTERZISEDZAKAZGIDTILOSGPKEELATUDGD
ZAKAZEDPREPOVED@YASAKTIR

A\
Q
O
®

@PDivieto di utilizzo guanti da lavoro@PUse of work gloves is prohibited
€PDas Tragen von Arbeitshandschuhen ist verboten @DInterdiction
d'utiliser des gants de travail@ Prohibido utilizar guantes de trabajo
@DPE proibido utilizar luvas de trabalho@®Verbod op gebruik van
werkhandschoenen@@PTyokasineiden kayttokielto@Forbud mod brug
af arbejdshandsker@DForbjudet att anvanda arbetshandskar@®Forbudt
a bruke arbeidshansker@@®Zakaz wykorzystania rekawic roboczych@GlD
3anpelueHure vcrnonb3osaTtb paboune nepyatkn@Gd3abpaHa 3a ynotpeba
Ha pabotHu pbkaBuUM@LPZabrana uporabe radnih rukavica@idZabrana
koris¢enja radnih rukavica@BATTayopeuan TS XProNS YavTILV TTPOCTACIOG
@DAizliegts izmantot darba cimdus@iPDraudziama naudoti darbines
pwstmes@lnterzmerea utilizérii manusilor de munca@®Zakaz pouzivat
pracovné rukavice@DMunkakesztyli hasznalata tilos@&DTookinnaste
kasutamine keelatud@&»Zakaz pouZziti pracovnich rukavic@&®Prepoved
uporabe delovnih rokavic@:dls eldiveni kullanmak yasaktir

Q.

@D Corretto@DCorrect@@PRichtig@@PCorrect@GEDCorrecto@@PCorreto
D Correct@@POikein@YKorrekt@DPRatt D Riktig@G@®PrawidtowyGD
MpasunbHOEDMNpasunHoGEd Tocno@DTacnoGED I woto@DPareizs
@D TeisingaGD Corect@dSpravneCGDHelyes@GEPOige@DSpravnéE&D
Pravilno@:®Dogru

&

@PNON corretto@PNOT  correct@DNICHT  richtigl@NON  correct
@& Incorrecto@PNAO  correto@I®NIET  correct@@PVaarin@DIKKE
korrekt@PFELCIDIKKE nkhg@NIEpraW|d’fowy®Henpan|ano®
HEnpaeunHo@IINE tocno@DNE tacno@E@PMH cwoté@EBNAV pareizs
@D NeteisingaGIDINCORECTEINESPRAVNEGIDNEM helyes@GDVale
GINESPRAVNE@E®Napadno@:»Dogru DEGIL




@PPrima di procedere leggere il foglio “NORME DI SICUREZZA
GENERALI"@E@DBefore proceeding, please read the “GENERAL
SAFETY REGULATIONS” sheet@3®Vor dem Weiterarbeiten das Blatt
‘ALLGEMEINE ~ SICHERHEITSVORSCHRIFTEN” Iesen@Avant _de
procéder lire la notice « NORMES GENERALES DE SECURITE »
@DAntes de realizar cualquier tipo de operacion, leer las “NORMAS
GENERALES DE SEGURIDAD"@®Antes de continuar, ler atentamente a
folha “NORMAS DE SEGURANCA GERAIS"@®Lees alvorens verder te
gaan eerst de “ALGEMENE VEILIGHEIDSNROMEN'@PLue “YLEISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET” ennen kuin jatkat@DLaes forst de
“GENERELLE SIKKERHEDSFORSKRIFTER'@®DInnan du fortsatter,
las bladet "ALLMANNA SAKERHETSBESTAMMELSER'@® Les noye
giennom arket “GENERELLE SIKKERHETSFORSKRIFTER” fgr du gar
videre@®Przed kontynuowaniem przeczyta¢ arkusz  “OGOLNE NORMY
BEZPIECZENSTWAGDINepen TeM Kak NpUCTYNNTL K paboTe, HeobXxoammo
npountath nuctok « OBLLIME NMPABWMNA TEXHUKN BE3OMNACHOCTU» GO
Mpeawn paborta, npouyetete nucta “ObLLUN MPABUIIA 3A BE3OMNMACHOCT”
@DPrije svega proditajte poglavije “OPCE SIGURNOSNE ODREDBE"@&»
Pre svega procitajte poglavije “OPSTE BEZBEDNOSNE ODREDBE'@E®
Mpiv ouveyioete diaBaaTe 10 deAtio «TENIKOI KANONEZ AZGAAEIAS »@D
Pirms turpinat, izlasiet lapu “VISPAREJIE DROSIBAS NOTEIKUMI'@®
Prie$ pradedant, reikia perskaityti perskaityti lapelj ,BENDROSIOS SAUGOS
TAISYKLES“@®Inainte de a continua, cititi fisa ,NORME DE SIGURANTA
GENERALE’@&®Pred pokracovanim si preC|taJte harok ,VSEOBECNE
BEZPECNOSTNE PREDPISY“@DMieltt tovabblépne, olvassa el az
“ALTALANOS BIZTONSAGI FELTETELEK® cimii dokumentumot@®Enne
alustamist lugege ,ULDISTE OHUTUSNOUETE" lehte@@DPiedevsim si
prectéte list LOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY’@®Pred pricetkom
dela preberite list s “TEMELJNIMI VARNOSTNIMI PREDPISI"@:»Devam
etmeden dnce “GENEL GUVENLIK STANDARTLARI” sayfasina bakiniz.

@ PLeggere la pagina identificata dal simbolo@&PRead the page identified
by the symbol@®Die mit folgendem Symbol gekennzeichnete Seite lesen
@D Lire la page identifice par le symbole @&DLeer la pagina indicada
con el simbolo@®PLer a pagina identificada pelo simbolo@®Lees de
pagina aangeduid met het symbool@@PLue sivu, jossa on symboli@LY
Lags siden, som identificeres af symbolet@DLas sidan som &r markt med
symbolen@®Les siden som identifiseres av symbolet@®Przeczytaé strone
oznaczong symbolem@DlpounTaTts CTpaHuLLy, 0603HA4YEHHYHO CUMBOIIOM
ClMpouetete cTpaHuuarta, uaeHTuduumpaHa cse cumsona@ldProditajte
stranicu oznadéenu simbolom@Proéitajte stranu oznaéenu simbolom@GE®»
AoBaoTe Tn ogAida Trou TrpoadiopileTal atd 1o oupBolo@EDIzlasiet lapu, kas
apziméta ar simbolu@iPSkaityti simboliu pazymetg puslapj GDOCititi pagina
identificatd cu simbolul@&®Preditajte si stranu oznacenu symbolom
Olvassa el a szimbdlummal ellatott oldalt@&EPLugege lehte, mis on tahistatud
stiimboliga@&@Pieététe si stranu oznadenou symbolem@Preberite stran's
simbolom@[ile sembolli ile tanimlanan sayfayi okuyunuz




@PREGOLAZIONIGEPADJUSTMENTS@DEINSTELLUNGEN
GDPREGLAGES@GPREGULACIONES@PREGULACOESC®
AFSTELLINGEN@GDSAADOTEDJUSTERINGEREDJUSTERINGAR
C®REGULERINGER@®REGULACJEGDPETYIMNPOBKAGD
HACTPOVIKUGIPNAMJESTANJAEDPODESAVANJAGEDPYOMISEIS
@DREGULESANA@EPNUSTATYMAIGDREGLAJEEINASTAVENIA
CGDBEALLITASOK@GPREGULEERIMINEGDSERIZENIE®
NASTAVITVEGEDAYARLAR

@PMONTAGGIOGEDPASSEMBLYEIDMONTAGEGPASSEMBLAGE
GIOMONTAJEG@PMONTAGEMEDMONTAGE@GPKOKOONPANO
CDOMONTERINGEPMONTERINGEDMONTERINGGEDMONTAZ
GIDMOHTAXKCEDMOHTAXKEIPMONTIRANJEEDMONTIRANJEGD
EFKATAZTASH@EDMONTAZAGDMONTAVIMASGEDMONTAJED
MONTAZGDOSSZESZERELES@GPPAIGALDUSGDMONTAZED
MONTAZAG» MONTAJ

@DUTILIZZOGDUSEGCDVERWENDUNGEGDUTILISATIONGDUSO
GDUTILIZACAOCIGEBRUIK@GPKAYTTOCIDANVENDELSEGED
ANVANDNINGEIDBRUK@E®UZYTKOWANIEGDUCNONL30BAHUE
COYNOTPEBAGIUPORABAEDUPOTREBAGD XPHIHCED
LIETOSANA@PNAUDOJIMASGDUTILIZAREGIDHASZNALATGD
KASUTAMINE@GDPOUZITIE®UPORABAG@PKULLANIM

@PMANUTENZIONEGEDMAINTENANCEEDWARTUNG
GDENTRETIENGDMANTENIMIENTOGPMANUTENCAO
C®ONDERHOUD@PHUOLTOE@DVEDLIGEHOLDELSEED
UNDERHALLE®VEDLIKEHOLD@®KONSERWACJAGD
TEXHUYECKOEOBCNYKUBAHVEGDNOLAPHXKAGEY ODRZAVANJE
@D ODRZAVANJEGED® 3YNTHPHIH @@ TEHNISKA APKOPECED
PRIEZIURAGDINTRETINEREE®UDRZBACID KARBANTARTGD
HOOLDUS@GDUDRZBAE®VZDRZEVANJE @BAKIM

@ PMisure e distanze da rispettare@&PMeasurements and distances to
be observed @PEinzuhaltende Abmessungen und Abstande@@PMesures
et distances a respecter@&»Medidas y distancias que se han de respetar
@@PMedidas e distancias a respeitar@®Te respecteren metingen en
afstanden@®Noudatettavat mitat ja etéisyydet@ZPMal og afstande, der skal
overholdes@PMatt och avstand som ska respekteras@IPMal og avstander
som mé overholdes@®Wymiary i odlegtosci, ktdrych nalezy przestrzegac
GDlMognexawme cobrogeHno  pasmepbl 1 pacctosHAGIDPasvepu
n pascTosHusa, kouto aa ce cnassat@ldMijere i razdaljine koje trebate
postivati@dMere i razdaljine koje moraju da se postuju@E@DMeyedn Ka
amooTdoeig rpog Tpnon@Plzméri un attalumi, kas jaievero@@PMatmenys
ir atstumai, kuriy reikia laikytis@&»Masuri si distante ce trebuie respectate
@EDMiery a vzdialenosti, ktoré je nutné dodrziavatGIDBetartandd mértékek
és tavolsagok@PNoutavad vahemaad ja méddud@E@DMiry a vzdalenosti,
které je tfeba dodrzovat@®Velikosti in razdalje, ki jih je treba upostevati@:»
Dikkate alinacak boyut ve mesafeler




@PRischio di cesoiamento taglio e sezionamento@PShearing, cutting and
severing hazard@Gefahrdung durch Schneiden/Abschneiden@@dRisque de
cisaillement, coupure et sectionnement@DRiesgo de corte y amputacion@@D
Risco de amputag3o, corte e ferimento@®Gevaar voor verwonding door
snijden/afsnijden@dPLeikkaus- ja hankautumisriski@Z®Risiko for overklipning,
snitsar og opskeering@MDRisk for kapning och skarmning@IRisiko for Klippe-,
kutt- og snittskader@@®Niebezpieczenstwo zakleszczenia, skaleczenia lub
obciecia czesci ciata@GIPPuvick nopesa u TpaBmatuyeckon amnytaunGlod
Puck ot otpsssaHe, cpassaHe u npepsissaHe@PRizik od sjedenja i rezanja
€DOpasnost od secenja i rezanja@@Kivuvog koyiuiatog kai arrokorri¢@ED
Nogrlesanas sagrieSanas un traumatiskas amputacijas risks@@PNukirtimo,
nupjovimo ar nukirpimo pavojus@Risc de retezare, taiere si sectionare@€®
Nebezpecenstvo strihu, rezu a posekanlalm)Elnylras vagas €s darabolas
veszelye@Lmkewgastuste oht@Nebezpedi stfihu, fezu a posekani@®
Nevarnost strizenja, ureza in razkosanja@:PKesme, kopma ve pargalanma riski

@DACCENDERE la macchina@P»SWITCH ON the machine
@IDMASCHINE einschalten@@&®DEMARRER la machine@GED
ENCENDER la maquina@®LIGAR a maquina@®De machine
INSCHAKELEN@EPKAYNNISTA kone@DTANDE maskinen@
STARTA maskinen@®SLA PA maskinen@®WtACZYC maszyne
GDBKMOYNTL  mMawnHy@EDBKNIOYETE  mawwnHataGlLd
UKLJUCITI StI'OJ@UKLJUCITE maSinu@E@PENEPIOMNOIHITE
m  pnxavi@DIESLEGT  iekartu. @D]JUNGT!  staklesGID
PORNITI masina@®ZAPNUT strojGIDA GEP bekapcsolasa@Ed
KAIVITAGE masin@@ZAPNETE stroj@®VKLJUCITE stroj@®
MAKINEYi aginiz

48Volt

@DPSPEGNERE la macchina@@PSWITCH OFF the machine
CDMASCHINE ausschalten@@®METTRE LA MACHINE hors
tension@PAPAGAR la maquina@@PDESLIGAR a maquinal®
De machine UITSCHAKELEN@PSAMMUTA kone@DSLUKKE
maskinen@DPSTANG AV maskinen@®SLA AV maskinen
GDWYLACZYC  maszyne@DBbIKIIOUNTL  mawuHyGED
N3KIMIOYETE  mawnHata@LIISKLIUCITI  stroj@DISKLIUCITE
masinu@EDATMENEPTOMNOIHETE  unxavi@DIZSLEGT iekartu
@DISIUNGTI staklesGDOPRITI masina@®VYPNUT stroj DA
GEP klkapcsolasaQLULlTAGE masin valja@@VYPNETE stroj
@P®IZKLJUCITE SUOJ@MAKINEYI kapatiniz




@D Velocita di taglio/avanzamento
@GDCutting/feeding speed

@D Schnitt-/Vorschubgeschwindigkeit
@D Vitesse de coupe/avancement
@ Velocidad de corte/avance

@D Velocidade de corte/avango
®Zaag-/beweegsnelheid

@D Leikkuu-/etenemisnopeus
@€DSkeere-/fremfaringshastighed
@DKapnings-/frammatningshastighet
C®Kappe- og fremdriftshastighet

782XL - 783XL - 784XL - | @®Predkos¢ ciecia/przesuwu tasmy
NG120XL - ABS NG120 | @I CkopocTb pesa/npoasiukeHust

787DA XL

GO CKopocT Ha psAsaHe/npuaBMKBaHe
@PBrzina rezanja/kretanja
@DBrzina secenja/napredovanja
GEDTaxutTa KoTIG/TPOWeNang
@DGrieSanas/parvietosanas atrums
@ PPjovimol/judéjimo j priekj greitis
GDViteza de taiere/avans
@EDRychlost rezu/posunu
CDVagasi/haladasi sebesség

G Loike- / sodtekiirus

@DRychlost fezu/posuvu
@DHitrost rezanja/napredovanja
@DKesmelilerleme hizi

)

Y- %
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@POperazione da eseguire con PRUDENZA@GDOperation to be
performed with CARE @DArbeitsgang erfordert VORSICHT@»Opération
a effectuer avec PRUDENCE @ Operacion que se debe realizar con
PRECAUCION@POperacdo que deve ser efetuada com CUIDADO
@MHandelingen die VOORZICHTIG dienen te worden uitgevoerd@ED
Toimenpide on tehtdvda VAROEN@IDHandlinger, som skal udfgres med
LET HAND@Atgarder som ska utfsras med FORSIKTIGHETCI®
Inngrep som ma utfgres med FORSIKTIGHET@®Operacja, ktérg nalezy
wykonac¢ z zachowaniem OSTROZNOSCIGDencTans, KoTopbie creayeT
BbinonHsATL ¢ OCTOPOXXHOCTbIOEDOnepaLys, KOAToO Aa ce U3BbpLLBa
¢ MPEOMNA3NMBOCTEDVrsite izvedbu ove radnje POZORNOED
Radnje koje morate da obavljate PAZLJIVOGD/\slToupyla TIPOG €KTEAEON
ue MPOZOXH@DDarbibas, kas javeic ar PIESARDZIBU@IPOperacija,
kurig reikia_atlikti ATSARGIAIGIDOperatiune ce trebuie efectuata cu
PRUDENTA@Operama ktor je potrebné vykonat velmi OPATRNE
CDKoriiltekintéssel  végzends ~ MUVELET@DProtseduur  nduab
ETTEVAATLIKKUST@DOperace, které je tieba provést OPATRNEED
Postopek izvedite PREVIDNO@PDikkatle yapilacak iISLEM




@ POperazione da eseguire con FORZAEGDOperation to be performed
with FORCE@Arbeitsgang erfordert KRAF TAUFWAND@:POpération a
effectuer avec FORCE@Operacion que se debe realizar con FUERZA
@ DOperacdo que deve ser efetuada com FORCAQI®Handelingen
die KRACHT dienen te worden uitgevoerd@@®Toimenpide on tehtava
VOIMALLA@IdHandlinger, som skal udfares med STYRKE@DAtgérder
som ska utforas med KRAFT@IDInngrep som ma utfgres med KRAFT
@DOperacja, ktorg nalezy wykonac¢ z wykorzystaniem SItYGIDeicTaus,
KoTopble creayeT BbinonHsATe ¢ MPUMEHEHUEM CUNbIGEOnepauus,
KosITO Aa ce n3BbpluBa cbe CUNAGDVrsite izvedbu ove radnje NASILNO
@DRadnje koje morate da obavljate NASILNO@GEBDAiadikacia TTpog
ektéhean pe MPOZOXH@PDarbibas, kas javeic ar SPEKU@EDOperacija,
kuriai atlikti reikia JEGOS@Operatlune ce trebuie efectuatd cu FORTA
@dOperacia, ktori je potrebné vykonat SILOUGIDErével vegzendo
MUVELET@®Protseduur nduab JOUDU@EAOperace, které je treba
provést SILOU@DPostopek izvedite Z USTREZNO MOCJO@:DKuvvet
ile yapilacak ISLEM

@PPotenza@GEDPower@DLeistung@@PPuissanceGDPotencia@@D
Poténcia@®Vermogen@@PTeho D Styrke @D Effekt T Effekt@@PMoc
GDMowHocTeEDMouHoc TG Snaga@dSnaga@EDloxuc@DJauda
@D GaliaGDPutere@E@dVykonGDTeljesitmény@GDVoimsus@DVykon
EDMot@DGlg

@D Tensione/Frequenza@EDVoltage/Frequency@PSpannung/Frequenz
@ DTension/Fréquence @DTension /Frecuencia@@dTensio/Frequéncia
@™ Spanning/Frequentie@@®Jannite/taajuus@YSpaending/Frekvens@D
Spanning/frekvens@®Spenning/Frekvens@®Napiecie/Czestotliwos¢GID
HanpsxeHne/MactotaGlPHanpexenne/Mectota@dNapon/Frekvencija
@PNapon/Frekvencija@DTdaon/Zuxvétnra@DSpriegums/Frekvence
@D|tampa/DaznisGldTensiune/Frecventa@PNapatie/FrekvenciaGlD
Fesziltség/Frekvencia@PPinge/Sagedus@DNapéti [Frekvence@®
Napetost/frekvenca@®Gerilim/Frekans

@D Velocita@DSpeed@DGeschwindigkeit@@Vitesse@DVelocidad
@D Velocidade@®Snelheid@@PNopeusCPHastighed@PHastighet
Hastighet@®Predkosc¢GIDCropocTbEDCropocT@DBrzina@ldBrzina
@D Taxunra@PAtrums@DGreitisGDVitezaEDRychlostGIDSebesség
GIKiirus@DRychlost@DHitrost@DHiz

@PRumore@DNoise@DSchallpegel @I Bruit@GEDRuido@G@PRuidoI®
Geluid@@PMelu@D St @DBullerlDStoy@GE@DHatasGIDYposeHb  Lyma
CODWymGDBuka@PBuka@E®06puBoc@PTroksnis@D TriukdmasGld
Zgomot@IHIUkGID ZajGEPMira@DHIucnost@DHrup @ Grllti

@PPesoGEDPWeight@DGewicht@DPoids@GEDPesoG@PPeso®
Gewicht@@PPaino@DVaegt@DVikiCIDVektE@DCiezarGDBecCGED Terno
CDTezina@DTezina@®Bapoc@DSvars@PSvorisGDGreutate &9
Hmotnost@DSuly@GPKaal@E&EPHmotnostEDTeza@DAJIrik
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@D Capacita di taglio@&@PCutting power@dSchnittleistung@@dCapacité de
coupe@=DCapacidad de corte@@PCapacidade de corte@®Zaagcapaciteit
@D Leikkuukapasiteetti@®Skaerekapacitet@PKapningskapacitet @
Kuttekapasitet@@®Zakres  cieciaGlDlMpounssoanTensHocTb  pesa@Glod
Kanauutetr Ha psasaHe@PKapacitet rezanja@dKapacitet secenja@®
Ikavotnta  koric@EDGrieSanas  veiktspéja@@PPjovimo  pajégumasG®
Capacitate de taiere@®Rezny vykon@DVagoképesség@EaDLoikejoud
@Rezny vykon@®Zmogljivost rezanja@PKesme kapasitesi

@ PPosizionamento del pezzo in morsa@&D Positioning of the workpiece
in the clamp@dEinspannen des Werkstliicks im Schraubstock@@:»
Positionnement de la piéce dans I'étau@DColocacion de la pieza en la
mordaza@@PPosicionamento da peca na morsa@I®Het werkstuk in de
bankschroef plaatsen@iPKappaleen asettaminen puristimeen@®Placering
af emnet i skruestokken@DPlacering av arbetsstycket i skruvstadet@®»
Plassering av arbeidsstykket i skruestikka@@®Pozycjonowanie detalu w
imadle@GIDYcraHoBka 3arotoBku B 3axxuMEGNosnLmoHnpare Ha aetainna
B crarata@lPPolozaj komada u Skripcu@PPostavljanje komada u stegu
CDTomobémnon Tou Tepayiou ot péyyevn@PDetalas ievietoSana spilés
@D Suspaustos dalies pozicionavimas@dPozitionarea piesei in menghina
@DdPoloha rezaného kusu vo zveraku@IDMunkadarab bedllitasa
satuba@EDToodeldava materjali paigutamine pitskruvi vahele@&»Poloha
fezaného kusu ve svéraku@®PoloZaj kosa v sponi@:®Parcanin iskenceye
yerlegtirilmesi

o

@PAngolo di taglio/rotazione testa@@PCutting angle/head rotation@
Schnitt-/Drehwinkel des Sagekopfs@i»Angle de coupe/rotation de la téte
@DAngulo de corte/rotacion del cabezal@®Angulo de corte/rotagdo da
cabeca@[®Zaag-/rotatichoek  kop@PLeikkuukulma/paan  pyorinta@ly
Skeerevinkel/aggregatrotation@®Vinkel for kapning/rotation av huvud@C®»
Hodets sage- og rotasjonsvinkel@® Kat ciecia/rotacja gtowicy@IDYron
pesa/spalueHune ronoskn@Gbrbn Ha pasaHe/BbpTeHe Ha rmasata@ld Kut
rezanja/okretanje glave@PUgao secenja/obrtanja glave@®l wvia kotmg/
TepioTpo@r) kepaAnc@PGriesanas lenkis/galvas pagrie$ana@i®Pjovimo
kampas/galvutés rotacija@®Unghi de taiere/rotire a capului@®Uhol rezu
/ rotacia hlavy@DVagasszog/fej elforditasanak szoge@@dLSikenurk / pea
pdodriemisulatus@Uhel fezu / rotace hlavy@®Kot rezanja/vrtenje glave
@DKesme/kafa donme agisi

s
?

@POggetto da RICICLARE@Object to be RECYCLED@® Gegenstand
zum RECYCLING @?0Objet 8 RECYCLER@GDObjeto RECICLABLE@GD
Objeto a RECICLAR@®Te RECYCLEN object@@PKierratettava esine
@IYGENBRUGSMATERIALER@DFoéremal som ska ATERVINNASCD
Gjenstand som ma RESIRKULERES@®Obiekt do RECYKLINGUGID
Moanexut BTOPUYHOW ﬂEPEPABOTKE@I’Ipep,meT 3a PELUMKNWPAHE
GIDPredmet za RICIKLAZU@EDPredmet koji morate da RECIKLIRATE
@DAvtikeipevo  Tpo¢  avakUKAwon@PPARSTRADES  objekts@@®
Objektai, kuriuos reikia PERDIRBTIGIDObiect de RECICLAT@&®Pouzitie
na CISTENIEGIDUJRAHASZNOSITANDO termék@EPRinglusse vdetav
toode@DRecyklovatelny vyrobek@®Predmet za RECIKLIRANJE@:D
GERIi DONUSTURULECEK nesne

1"
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1.

2. Volantino tensione lama

3. Pulsante di avviamento 17
4. Guidalama scorrevole

5. Corpo macchina 18
6. Lama

7. Motore 19
8. Supporto girevole

9. Fermo barra

10. Morsa 20
11. Azionatore morsa 21
12. Basamento 22

13. Interruttore generale

1

2. Blade tensioning handwheel

3. Start button 17
4. Sliding blade guide 18
5. Machine body

6. Blade 19
7. Motor 20
8. Swivel support 21
9. Bar holder 22
10. Clamp

11. Clamp drive
12. Robot base
13. Main power switch

0

Sageblatt-Spannungsgriff
Ein-Schalter 17

1.

2.

3.

4. Verstellbare Sageblattfihrung 18
5. Maschinenkorper 19
6. Messer

7. Motor 20
8. Drehhalterung

9. Anschlag 21
10. Schraubstock 22

11. Schraubstock-Griff
12. Unterbau
13. Hauptunterbecher

% 14
, \ 15.
Impugnatura di comando 16

. Pulsante di emergenza solo per

14.
® | %\ 15
. Control handgrip 16

. Emergency stop button for

% 14.
&X\ 15,
FUhrungsgriff 16

. Not-Aus-Taster nur fir

Perno bloccaggio braccio
Manopola blocco supporto girevole

“TAGLIO AUTONOMO”

. Maniglie per movimentazione (solo

modello 1750)

. Maniglia per trasporto (solo modello con

ruote)

. Tubolare sagomato posteriore anti-

ribaltamento (roll bar) (solo modello con
ruote)

. Leva scorrimento rapido morsa
. Manuale d’'uso
. Manuale “NORME DI SICUREZZA

GENERALY”

Arm locking pin
Swivel support lock knob

‘AUTONOMOUS CUTTING” only

. Transport handles (only for model 1750)
. Transport handle (model with wheels

only)

. Roll bar (model with wheels only)
. Quick slide clamp lever

. User Manual

. Manual “GENERAL SAFETY

REGULATIONS”

Arm-Sperrstift
Sperrgriff f,r Drehhalterung

LAUTOMATISCHEN SCHNITT*

. Tragegriffe (nur Modell 1750)
. Transportgriff (nur Modell mit Radern)
. Hinterer Kippschutzbtgel (nur Modell mit

Radern)

. Hebel fur Schraubstock-

Schnellverstellung

. Gebrauchs- und Wartungsanleitung
. Anleitung ,ALLGEMEINE

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN"
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Poignée de commande %\

Volant de tension lame
Bouton-poussoir de démarrage
Guide-lame coulissant
Corps machine

Lame

Moteur

Support tournant

Arrét barre

10. Etau

11. Actionneur étau

12. Embase

13. Interrupteur général

14. Goujon de blocage bras

= %t\\
. Empuiadura de mando

Volante de tensién de la cuchilla
Pulsador de arranque

Guia deslizante de la cuchilla
Cuerpo de la maquina
Cuchilla

Motor

Soporte giratorio

. Tope de barra

10. Mordaza

11. Accionador de mordaza

12. Bancada

13. Interruptor general

: %\
. Punho de comando

Volante de tens&o da lamina
Botao de arranque

Guia corredica para lamina
Corpo da maquina

Lamina

Motor

Suporte giratorio

. Barra batente

10. Morsa

11. Acionador da morsa

12. Base

13. Interruptor geral

14. Pino de bloqueio do brago

©COeNOOORA~WN = ©CoOoNO>ORWN =

©CoONOORWN =

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
22.

14.
15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.
22.

15.
16.
17.
18.
19.

20.

21.
22.

fETT)

Manette de blocage support tournant
Bouton-poussoir d’arrét d’'urgence
uniquement pour « COUPE
AUTONOME »

Poignées pour la manutention
(uniquement modele 1750)

Poignée pour le transport (uniquement
modéle sur roues)

Tubulaire fagonné arriére anti-
renversement (arceau de sécurité)
(uniqguement modeéle sur roue)

Levier de coulissement rapide de
I'étau

Manuel d'utilisation

Manuel « NORMES GENERALES DE
SECURITE »

Perno de bloqueo del brazo

Mando de bloqueo del soporte giratorio
Pulsador de emergencia solo para
“CORTE AUTONOMO”

Manillas de transporte (solo en el
modelo 1750)

Manilla de transporte (sélo en el modelo
con ruedas)

Tubular trasero perfilado antivuelco (roll
bar) (so6lo en los modelos con ruedas)
Palanca de deslizamiento rapido de la
mordaza

Manual de uso

Manual “NORMAS GENERALES DE

SEGURIDAD”

Manipulo de bloqueio do suporte
giratério

Bot&o de emergéncia apenas para
“CORTE AUTONOMO”

Pegas para movimentacgéo (apenas
modelo 1750)

Pega para transporte (apenas modelo
com rodas)

Perfil tubular modelado traseiro
anticapotamento (Roll Bar) (apenas
modelo com rodas)

Alavanca de deslizamento rapido da
morsa

Manual de uso

Manual “NORMAS DE SEGURANCA
GERAIS”

15



14.
@ B\\ =
1. Bedieningshandgreep 16

. Noodstopknop alleen voor “AUTONOOM

2. Wieltje voor het spannen van het

zaagblad 17
3. Startknop
4. Schuifgeleider van het zaagblad 18
5. Machineromp
6. Zaagblad 19
7. Motor
8. Draaisteun 20
9. Aanslag stang
10. Bankschroef 21
11. Bediening bankschroef 22

12. Onderstel
13. Hoofdschakelaar

1

2. Teran jannitteen kayttopyora

3. Kaynnistyspainike 17
4. Liukuva teraohjain

5. Koneen runko 18
6. Tera

7. Moottori 19
8. Pyoriva tuki

9. Tangon pidike

10. Puristin 20
11. Puristimen kayttoosa 21
12. Alusta 22

13. Virtakatkaisin

14.
B o %\ 15.
1. Betjeningsgreb
2. Klingespaendingens justeringsknop 16
3. Startknap
4. Flytbar klingestyring 17
5. Maskinkorpus
6. Klinge 18
7. Motor
8. Drejeunderstatning 19
9. Stangholder
10. Skruestok 20
11. Skruestokkens aktivering 21
12. Sokkel 22

13. Hovedafbryder

Pl 14.
' %X\ I
. Ohjauskahva 16

. Hatapainike vain "AUTOMAATTISEEN

Blokkeerpen arm
Blokkeerknop draaisteun

ZAGEN”

. Handgrepen voor verplaatsing (alleen

model 1750)

. Transporthandgreep (alleen model met

wielen)

. Kantelbeveiliging aan de achterzijde (roll

bar) (alleen model met wielen)

. Hendel voor snel verschuiven van

bankschroef

. Gebruikshandleiding
. Handleiding “ALGEMENE

VEILIGHEIDSNORMEN"

Varren lukitustappi
Pyoérivan tuen lukituskahva

LEIKKUUSEEN”

. Kahvat liikuttamista varten (vain malli

1750)

. Kuljetuskahva (vain pyorilla varustettu

malli)

. Takana oleva muotoiltu

kaatumisenestoputki (turvakaari, roll bar)
(vain py0rilla varustettu malli)

. Puristimen pikaliukuvipu
. Kayttdopas
. "YLEISET

TURVALLISUUSMAARAYKSET” -opas

Armens blokeringstap
Drejehandtag til drejeunderstgtningens
blokering

. Nadstopsknap, kun til “AUTONOM

SKAERING”

. Handtag til befordring (kun pa model

1750)

. Handtag til transport (kun pa modeller

med hjul)

. Profileret rgrstruktur bagpa mod tipning

(roll bar) (kun pa modeller med hjul)

. Til hurtig flytning af grebet
. Brugervejledning
. Vejledningen “GENERELLE

SIKKERHEDSFORSKRIFTER”

16
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10.
1.
12.
13.

Kontrollhandtag
Handratt bladspanning
Startknapp

Glidande bladskena
Maskinstomme

Blad

Motor

Vridfaste

Stangstopp

Skruvstad
Mandverdon skruvstad
Bottenplatta
Huvudstrombrytare

LNO_

©CoeNoOOO RN =

10.
1.
12.
13.

Betjeningshandtak

Dreiehjul for bladstramming

Startknapp
Flyttbar bladstyring
Maskinens hoveddel
Blad

Motor

Dreibar stgtte
Stangstopper
Skruestikke
Skruestikkeutlgser
Fundament

Bryter ON/OFF

| PL

©WCoeNoOoO RN~
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Uchwyt sterujgcy
Pokretto naciggu tasmy
Przycisk uruchamiajgcy

U\

U\

B\

Przesuwna prowadnica tasmy

Korpus maszyny
Tasma tngca
Silnik

Uchwyt wspornika obrotowego

Ogranicznik listwy

. Imadto

. Wtagcznik imadta

. Podstawa

. Wytgcznik gtowny
. Sworzen blokujgcy ramie

14.
15.
16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.
22.

fEmTn
Lasstift arm »
Lashandtag vridfaste
Nodstoppsknapp for "OBEROENDE
KAPNING”
Flytthandtag (endast modell 1750)
Transporthandtag (endast modell med
hjul)
Bakre profilror for tippskydd (roll bar)
(endast modell med hjul)
Spak for snabb glidning med
skruvstad
Bruksanvisning
Manual "ALLMANNA

SAKERHETSBESTAMMELSER”

Stift for blokkering av arm

Handtak for lasing av dreibar stotte
Ngdknapp kun for "SELVSTYRT
KAPPING”

Mangvreringshandtak (kun modell 1750)
Transporthandtak (kun modell med hjul)
Formet veltebgyle (roll bar) (kun modell
med hjul)

Handtak for hurtig forskyvning av
skruestikke

Bruksanvisning

Veiledning med "GENERELLE

SIKKERHETSFORSKRIFTER”

Uchwyt blokujgcy wspornik obrotowy
Przycisk awaryjny, wytgcznie dla
,CIECIAAUTOMATYCZNEGO”
Uchwyty do przesuwania (tylko model
1750)

Uchwyt transportowy (tylko model z
kotkami)

Tylny profil rurowy (patgk),
zabezpieczajgcy przed wywroceniem
(tylko model na kotkach)

Dzwignia szybkiego przesuwu

imadta

Instrukcja obstugi

Instrukcja obstugi ,0GOLNE NORMY

BEZPIECZENSTWA”
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1. PykosTka %SX\
2. MaxoBUYOK HATSXKEHWSI NEHTOYHOTO

NnoJyioTHa

3. [lyckoBas kHorka

4. [logBwxHaga HanpasBnsoLaa NonoTHa
5. Kopnyc mawuHbI

6. Pexyliee NonoTHO

7. [surartenb

8. [loBopoTHas onopa

9. ®ukcartop wTaHrm

10. 3axum

11. MNMpuBog 3axuma

12. OcHoBaHue

13. MaBHbIN BbIKNOYaTEmNb

14. CtepxxeHb BIOKMPOBKM KOHCOMU
= %@\\
1. KoHTponHa pbkoxeaTtka

2. PbkoxBaTKa 3a HanpexeHue Ha HoXa
3. byTtoH 3a BKknoyBaHe

4. Tnb3ralwy, Bogay Ha HoXa

5. Kopnyc Ha mawumHaTa

6. Hox

7. [Osuraten

8. BbpTaw cynopt

9. bnokupoBka

10. Crgara

11. 3agBukka 3a ctarata

12. OcHoBa

13. MaBeH npekbcBad

14. ByHT 3a 3acTtonopsiBaHe Ha fnocTta
b %@\\
1. Upravljacka rucka

2. Rucni kota€ za natezanje sjeCiva
3. Tipkalo za pokretanje

4. Klizna vodilica sjeCiva

5. Tijelo stroja

6. Sjecivo

7. Motor

8. Okretni nosac

9. Drzac Sipke

10. Skripac

11. Pokretac Skripca

12. Postolje

13. Glavni prekidac

17.
18.

19.

20.

21

15.

17.
18.
19.

20.

21.
22.

14.
15.
16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

. PykosiTka onsi 6rokMpoBKM MOBOPOTHOM

onopel

. KHonka aBapuinHOro octaHoBa TOSbKO

ana PESAHNA B ABTOMATUYECKOM
PEXXUME

Pyuykn ons nepeHoca (TonbKo Mogersb
1750)

Pydka ansa TpaHCnopTUPOBKM (TOMBKO
MoAernb C Korecamm)

3agHun TpybyaTbI Kapkac,
npeaoxpaHaLWmMIA NPy ONpPoKnabIBaHNN
(Tonbko Moaenb C Korecamm)

Pbluar ans GbICTPOro packpbiTus
3axmma

. PykoBoacTteo ans nonb3oBatens
22.

Pykosoacteo «OBLUVE MNMPABUNA
TEXHUKW BE3OMNMACHOCTW»

PbkoxBaTka 3a 3acTonopsiBaHe Ha
BbPTALWMS CynopT

. ABapueH 6yToH camo 3a ,ABTOHOMHO

PA3AHE”

[pbxKa 3a npemecTBaHe (camo npu
mogen 1750)

[pbXKa 3a TpaHcnopTupaHe (camo npu
mMogena c Konernua)

3agHa npodunHa Tpbba NpoTmB
obpbLuaHe (roll bar) (camo npu mogena
C Konenua)

JlocT 3a 6bp30 NpUABMKBAHE Ha
cTarata

PbkoBoacTBO 3a ynotpeba
Pvkosogcteo ,,OBLL NMPABUJIA 3A
BE3OIMNMACHOCT*

Zaporni klin kraka

Zaporna rucka okretnog nosaca
Tipkalo za slu€aj nuzde samo za
~SAMOSTALNO REZANJE”

Rucke za pomicanje (samo model 1750)
Rucka za prijenos (samo model s
kotacima)

Strazniji cjevasti gumeni element protiv
prevrtanja (roll-bar) (samo model s
kotacima)

Rucka za brzo pomicanje

Skripca

Priru¢nik za uporabu

Priru¢nik ,OPCE SIGURNOSNE
MJERE”
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. Kontrolna ruc¢ka

Dr8ka za podeSavanje zategnutosti
seCiva

Dugme za pokretanje
Klizna vodica seciva
Masina

Secivo

Motor

Obrtni nosac

. Privrsnik Sipke

10. Stega

11. Pokretac stege

12. Postolje

13. Glavni prekidac

CELY %N
. N\apn xeipiopou

XeIpoTPOoXOG TA0NG AETTidAg
KouprTri évapéng

Odnyog Aettidag

ZWHA Pnxavig

NeTTida

Kivntrpag

MepIoTPEPOPEVO OTHPIYUA
AvooToAéag YpOauUAGS

10. Mé€yyevn

11. 200Tnua gvepyoTToinong PEYYEVNG
12. Baon

13. [evikdg dIOKOTTTNG

14. Meipog eUTTAOKNAG Bpaxiova

N %&\
. Vadibas rokturis

Asmens spriegoSanas rokritenis
ledarbinaSanas poga
Bidama asmens vadotne
Masinas korpuss
Asmens

Dzinéjs

Grozamais balsts

. Sliedes fiksators

10. Spiles

11. Spilu regulators

12. Pamatne

13. Galvenais slédzis

N —

©CONDO AW

©CoOoNOOORWN =

©WCoeNooO RN~

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

fETT)

Igla za blokiranje kraka

Dugme za blokiranje obrtnog nosaca
Dugme za hitne slucajeve samo za
,SAMOSTALNO SECENJE*

Rucke za prenosenje (samo kod modela
1750)

Rucka za transport (samo kod modela
sa toCkovima)

Zadnja zaobljena cev sa zastitom od
prevrtanja (roll bar) (samo kod modela
sa to¢kovima)

Klizna poluga stege

Priruénik za upotrebu

Priru¢nik "OPSTE BEZBEDNOSNE
ODREDBE"

. \aBn ePTTAOKAG TTEPIOTPEPOUEVOU

oTnNEIiyuaTog

. KoupTri €KTaKTNG avAaykng Hovo yia

«AYTONOMH KOITH»

NaBég petakivnong (Mévo povtédo 1750)
Aapr pyetakivnong (MOvo JovTENO JE
POOEG)

2WANVWTO TTicW £LAPTNUO AVTI-
avaTpoTtrig (roll bar) (u6vo 01O PovTEND
L elelely)

MoxAO¢g Taxeiag oAioBnong

HEyyevng

Eyxeipidio xpriong

Eyxeipidio “FrENIKOI KANONIZMOI
AZDANEIAY”

Kronsteina blokésanas tapa
Grozama balsta blokéSanas rokturis
Avarijas poga tikai “AUTONOMAI
GRIESANAI”

ParvietoSanas rokturi (tikai modelim
1750)

TransportéSanas rokturis (tikai modelim
ar riteniem)

Aizmuguréja liekta caurulveida
pretapgasanas konstrukcija (roll bar)
(tikai modelim ar riteniem)

Svira spilu atrai parbidisanai
Ekspluatacijas rokasgramata
Rokasgramata ,VISPAREJIE
DROSIBAS NOTEIKUMI”
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1.

2. ASmeny jtempimo vairelis

3. Jjungimo mygtukas 17
4. Slankus aSmeny orientyras 18
5. |renginio struktdra

6. ASmenys 19
7. Variklis

8. Sukama atrama

9. \Juostos stabdiklis 20
10. %nyplés 21
11. Znypliy valdiklis 22

12. Korpusas
13. Bendrasis jungiklis

1

2. Volant de tensionare a lamei

3. Buton de pornire 17
4. Ghidaj de lama culisant

5. Corp masina 18
6. Lama

7. Motor 19
8. Suport rotativ

9. Opritor de bara

10. Menghina 20
11. Actionator menghina

12. Baza 21
13. Intrerupétor general 29

14. Pivot de blocare a bratului

1

2. Ovladac napatia Cepele

3. Spustacie tlacidlo 17
4. Posuvné vodidlo Cepele

5. Teleso stroja 18
6. Ostrie-Cepefl

7. Motor 19
8. Otocny stojan

9. Zamok tyCe 20
10. Zverak 21
11. Pohon zveraka 22
12. Zakladna

13. Hlavny spinac

% 14.
Q§§§§ 15.
Valdymo rankena 16

. Avarinis mygtukas tik ,AUTONOMINIAM

15.
o %\\
. Maner de comanda 16

. Buton de urgenta doar pentru , TAIERE

SK 14.
i %\ >
. Ovladacia paka 16

. Nudzové tlagidlo len pre SAMOSTATNY

Peties blokavimo velenas
Sukamos atramos blokavimo rankenélé

PJOVIMUI*

. Judinimo rankenos (tik modeliui 1750)
. Transportavimo rankena (tik modeliui su

ratukais)

. Lietas uzpakalinis vamzdelis nuo

apsivertimo (roll bar) (tik modeliui su
ratukais)

. Znypliy greitojo slinkimo svirtis
. Naudotojo vadovas
. Vadovas ,BENDROSIOS SAUGOS

TAISYKLES®

Buton rotativ de blocare a suportului
rotativ

AUTONOMA”

. Manere de deplasare (doar pentru

modelul 1750)

. Maner de transport (doar pentru modelul

cu roti)

. Teava tubulara modelata spate

antirasturnare (roll bar) (doar pentru
modelul cu roti)

. Maneta de glisare rapida a

menghinei

. Manual de instructiuni 5
. Manual ,NORME DE SIGURANTA

GENERALE”

Poistny kolik ramena
Ovladac aretacie oto€ného stojanu

REZ

. Drzadla pre manipulaciu (len u modelu

1750)

. Drzadlo pre prepravu (len u modelu s

kolesami)

. Tvarovany zadny stabilizator (roll bar)

(len u modelu s kolesami)

. Paka pre rychly posun zveraka
. Navod na pouzivanie
. Manual ,VSEOBECNE

BEZPECNOSTNE PREDPISY*
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10.

1.

12.
13.

©
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10.
1.
12.
13.

| CS_
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9.

10.
1.
12.
13.

Vezérl§ fogantyu
Flrészlap feszességét allitdo kézikerek
Indit6é kapcsold

Csusztathato flrészlapvezet6

Géptest

Flrészlap

Motor

Elfordithato tartd

Rudrogzité

Satu

Satu mikddtetd szerkezete

Alapzat

Fékapcsold

Juhtkaepide
Saelindi pingutamise kasiratas
Kaivitusnupp

Libisev saelindi juhik

Seadme korpus

Saelint

Mootor

Pddrdalus

Materjali hoidik

Pitskruvi

Pitskruvi vall

Robotalus

Peatoiteluliti

Ovladaci paka
Ovlada€ napéti Cepele
Tlacitko spusténi
Posuvné voditko Cepele
Téleso stroje
Ostfi-Cepel

Motor

Otocny stojan

Zamek tyCe

Sveérak

Pohon svéraku
Zakladna

Hlavni spinac

U\

U\

U\

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

. Felhasznaloi kézikonyv
22.

21

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

14.
15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.

Karrogzité csap

Elfordithato tartot rogzité gomb
Biztonsagi kapcsolo kizardlag
,LONALLO VAGAS”"-hoz

Emel6 fogantyu (csak az 1750-es
modellnél)

Hordozo fogantyu (csak a kerékkel
szerelt modellekhez)

Hatso, borulasgatld csékeret (roll bar)
(csak a kerékkel szerelt modellekhez)
Satu gyorskioldo kar

LALTALANOS BIZTONSAGI
ELOIRASOK” kézikanyv

Tugijala lukustamise polt
Poordaluse lukustusnupp
Hadaseiskamise nupp ainult
“AUTONOOMSE LOIKAMISE” jaoks
Transpordikaepidemed (ainult mudelil
1750)

Transpordikaepide (ainult ratastega
mudelitel)

Pistiasendi tugi (ainult ratastega
mudelitel)

Pitskruvi kiirlibistamise kang
Kasutusjuhend

Juhend “ULDISED OHUTUSJUHISED"

Pojistny kolik ramena

Ovladac aretace oto¢ného stojanu
Nouzové tlacitko pouze pro
SAMOSTATNY REZ

Madla pro manipulaci (pouze u modelu
1750)

Madla pro pfepravu (pouze u modelu s
koly)

Tvarovany zadni stabilizator (roll bar)
(pouze u modelu s koly)

Paka pro rychly posuv svéraku

Navod k pouziti

Manual ,VSEOBECNE
BEZPECNOSTNi POKYNY*

fETT)
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L

Rocaj z ukazi

Gumb za zagon
Drsni vodnik rezila
Osrednji del stroja
Rezilo

Motor

Vrtljivi nosilec

. Konc¢nik droga

10. Spona

11. Sprozilnik spone
12. Podstavek

13. Glavno stikalo

©CeNOOOh~WN =

B\

Kolesce za napenjanje rezila

14.
15.
16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

Roka za zaustavitev zatica

Rocica za zaustavitev vrtljivega nosilca
Gumb za izklop v sili samo pri
»AVTONOMNEM REZANJU«

Rocaj za premikanje (samo model 1750)
Rocaj za prevazanje (samo model s
kolesi)

Posebej oblikovana zadnja cev za
preprecitev prevracanja (roll bar) (samo
model s kolesi)

Rocica za hitro drsenje spone

Navodila za uporabo

Navodil »TEMELJNI VARNOSTNI
PREDPISI«

14. Kol tespit pimi

@« %\ 15. Déner destek bloku kolu
1. Kumanda kolu 16. sadece “OZERK KESIM’e ait acil durum
2. Bigak gerilim ¢arki digmesi
3. Galigtirma dugmesi 17. Hareket kollarin (sadece model 1750)
4. Hareketli bigak kilavuzu 18. Tagima sap!i (sadece tekerlekli model)
5. Makine govdesi 19. Ters dénme onleyici arka boru sistemi
6. Bicak agzi (roll bar) (sadece tekerlekli modelde)
7. Motor 20. iskence hizli hareket kolu
8. Doner destek 21. Kullanma kilavuzu
9. Durdurucu 22. “GENEL GUVENLIK STANDARTLARI"
10. Iskence kilavuzu
11. Iskence tahriki
12. Kaide
13. Ana salter

22
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780 XL-782 XL - 783 XL - 784 XL - NG120 XL - SN105 XL - SN120 XL - ABS 105 - ABS NG120
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785 XL - NG160 - SN105 XL - SN205 XL - ABS NG160

-
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787XL - 787 DAXL

787XL
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780 XL
782 XL
783 XL
784 XL
NG120 XL
SN105 XL
ABS 105

26



787 DAXL

787 DAXL

787 XL

785 XL
NG160
SN205 XL
ABS NG160
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@D Indicazione caratteristiche e dati motore S4
Servizio del motore intermittente periodico con avviamento, con un
tempo di funzionamento a carico costante alla potenza indicata 20%
(1.min) /60% (6 min) e un tempo di riposo 20% (4 min) / 60% (4 min).
@D Indication of motor characteristics and motor data S4
Intermittent periodic duty-type with starting, time of operation at
constant load at the power indicated 20% (1 min) / 60% (6 min) and a
rest time 20% (4 min) / 60% (4 min).
@I Angabe der Motoreigenschaften und -daten S4
Intermittierender, periodischer Motorbetrieb mit Start, mit einer
Betriebszeit bei konstanter Belastung und angegebener Leistung von
(22%_(1) min) / 60% (6 min) und einer Ruhezeit von 20% (4 min) / 60%
min).
@ Indication des caractéristiques et des données du moteur S4
Service intermittent périodique a démarrage du moteur, avec un
temps de fonctionnement a charge constante, a la puissance indiquée
a 20 % (1 min) / 60 % (6 min) et un temps de repos a 20 % (4 min) /
60 % (4 min).
@ Caracteristicas y datos del motor S4
Funcionamiento del motor intermitente peridédico con arranque, tiempo
de funcionamiento con carga constante a la potencia indicada 20% (1
min) / 60% (6 min) y pausa de 20% (4 min) / 60% (4 min).
@ PIndicagao das caracteristicas e dados do motor S4
Funcionamento do motor intermitente periédico com arranque, com
um tempo de funcionamento com carga constante a poténcia indicada
de 20% (1 min.) / 60% (6 min.) e um tempo de repouso de 20% (4
min.) / 60% (4 min.).
@MEigenschappen en gegevens S4-motor
Intermitterend periodiek motorbedrijf met start, met een werkingstijd bij
constante belasting op het aangegeven vermogen van 20% (1 min) /
60% (6 min) en een rusttijd van 20% (4 min) / 60% (4 min).
4-moottorin tietoja ja ominaisuudet

Jaksollinen kaynnistyskaytto, ilmoitetulla teholla tapahtuvan jatkuvan
kuormituksen toiminta-aika on 20 % (1 min) / 60 % (6 min) ja lepoaika
20 % (4 min) /60 % $4 min).

Motorens specifikationer og data S4
Impulsmotorens periodiske ydelse med start, med et driftstidsrum ved
konstant belastning ved den anfarte effekt 20% (1 min) / 60% (6 min)
og et hviletidsrum 20% (4 min) / 60% (4 min).

Egenskaper och data for motor S4

|| Periodiskt aterkommande motordrift med start, med en drifttid med

konstant belastning vid angiven effekt pa 20 % (1 min)/60 % (6 min)
och en viloperiod pa 20 % (4 min)/60 % (4 min).

Beskrivelse av S4-motorens egenskaper og data
Periodisk vekslende motordrift med oppstart, med en driftstid ved
konstant belastning ved angitt motoreffekt pa 20 % (1 min) / 60 % (6
min) og en pause pa 20 % (4 min)/ 60 % (4 min).

Charakterystyka i dane techniczne silnika S4
Praca okresowa przerywana z rozruchem; czas pracy ze statym
obcigzeniem przy wskazanej mocy: 20% (1 min) / 60% (6 min), czas
postoju: 20% (4 min) / 60% (4 min).

XapaKTepUCTUKM 1 faHHble auratens S4
Pexum  paboTbl gBuratens  npepbiBUCTbIA  NEPUOONYECKUN,
NPOJOIMKMUTENBHOCTb PabOThl MPY NOCTOSIHHOW Harpy3ke ¢ yKa3aHHOM
I(\ﬁOLLI,HO;)Tb}O 20% (1 muH.) / 60% (6 MuH.) 1 nay3a 20% (4 MuH.) / 60%

MUH.).
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780 XL j Em

782 XL

783 XL

784 XL

NG120 XL

SN105 XL
ABS 105

A

785 XL
NG160
SN120 XL
SN205 XL
ABS NG160

787 DAXL 787 XL
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C MNocoyBaHe Ha XxapaKkTepUCTUKUTE 1 AaHHW 3a aBuratens S4

MNepuognyHa pabota Ha gBwraten ¢ NpekbCHaTo AEnCTBME, C paboTHO
BPEME Mpu NOCTOSSHHO HaToBapBaHe, Npu nocoveHara mMowHocT 20% $1
MuHyTa) / 60% (6 MMHYT) 1 ¢ Bpeme Ha nokow npun 20% (4 muHyTK) / 60%

s4 MVIEyTI/I)._ _ .
nacajke i podaci o motoru S4 _
Povremeno i periodi¢no servisiranje motora s pokretanjem, vremenom

rada pod stalnim optere¢enjem uz snagu od 20 % (1 min)/ 60 % (6 min) i
vremenom prekida rada od 20 % (4 min) / 60 % (4 min).

Oznaka karakteristika i podaci motora S4
Periodicno servisiranje motora pri pokretanju, uz vreme funkcionisanja pri
stalnom opterecenju | naznacenoj snazi od 20% (1 min) / 60% (6 min& iuz
vreme mirovanja od 20% (4 min) / 60% (4 min).

YTTO0€1EN XapaKTNPIOTIKWY Kal OTOIXEIWV KIvnTHpa S4
Aeimoupyia Tou Kivntpa pe SloAgiupara, ue Xpovo snougayiq oTaBepol
@oprtiou aTnVv 10XV TTou uTTodEIkvUETAI 20% (1 min) / 60% (6 min) kal xp6vo
avamauong 20% (4 min) / 60% (4 min).

Dzinéja raksturlielumi un dati S4
Dzinéja periodiska darbiba ar partraukumiem, ieskaitot iedarbinasanu,
darbibu ar nemainigu slodzi ar noradtto jaudu 20% (1 min) / 60% (6 min)
un atputas laiku 20% (4 min) / 60% (4 min).

Savybiy iSvardijimas ir variklio duomenys S4
Variklio veikimas su pertraukomis ir reguliariai i?ungiant, esant pastoviam
kraviui ir nurodytai galiai, veikimo laikas yra 20% (1 min.) / 60% (6 min), o
prastovos laikas yra 20% (4 min) / 60% (4 min).

Indicarea caracteristicilor si a datelor motorului S4
Functionare motorului intermitenta, periodica, cu pornire, cu un timp de
functionare cu sarcina constanté la puterea indicata de 20% (1 min.)/ 60%
(6 min.) si un timp de repaus de 20% (4 min.) / 60% (4 min.).
@& Charakteristiky a udaje o motore S4
Motor ma preruSované periodické zatazovanie pri Startovani, pricom
doba prevadzky s konstantnym zatazenim pri uvedenom V}'/kone je
20‘Vc)> (1 min) / 60% (6 min) a doba odpocinku 20% (4 min) / 60% (4
min).
@I S4 motor jellemzéi és adatai
Szakaszosan miikddtettethet motor inditassal, a feltlintetett allando
terhelési teljesitmény mellett 20% (1 perc) / 60% (6 perc) mikddési
idével és 20% (4 perc) / 60% (4 perc) pihentetési id6vel.

Mootori omadused ja andmed S4
Kaivitusega vahelduvkait-tilpi mootor, td0aeg ;iideva koormusega on
toitevoimsusel 20% (1 min) / 60% (6 min) ning puhkeaeg on toitevéimsusel
20% (4 min) / 60% (4 min).

Vlastnosti a udaje o motoru S4
Motor ma preruSované periodické zatéZzovani pfi startu, pricemz doba
provozu s konstantnim zatizenim pfi uvedeném vykonu je 20% (1 min)
/ 60% (6 min) a doba odpocinku 20% (4 min) / 60% (4 min).
@& Znadilnosti in podatki motorja S4
Prekinjevano ?eriodiéno obratovanje motorja z zagonom, $ ¢asom
delovanja pri stalni obremenitvi z navedeno mocjo 20 7% (1 min)/60 % (6
min) in casom mirovanja 20 % (4 min)/60 % (4 min).

S4 motorunun 6zellikleri ve verileri
Cahstirmali periyodik fasilal motor isleyisi, belirtilen gucte sabit yUkle
ile calisma suresi %20 (1 dak) / %60 (6 dak) ve dinlenme suresi %20
(4 dk) / %60 (4 dak).
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780 XL

782 XL

783 XL

784 XL
NG120 XL
SN105 XL
ABS 105
ABS NG120

785 XL
NG160
SN120 XL
SN205 XL
ABS NG160

787 DAXL 787 XL
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@D Utilizzo  dispositivi  di  protezione  individuali@DUse
personal  protective  equipment@®Benutzung  personlicher
Schutzausriistungen@@DUtilisation de dispositifs de protection
individuelle@Uso de equipos de proteccion individual@®Utilizagéo
de equipamentos de protecdo individual@®Gebruik persoonlijke
bescherming@®Henkilosuojainten  kaytto@®Brug af personlige
veernemidler@PAnvandning av  personlig skyddsutrustning!I&
Bruk av personlig verneutstyr@®Wykorzystanie srodkéw ochrony
indywidualnej Vcnonb3oBaHne cpeacts  MHOMBMAOYaNbHOW
saumTelGOW3non3eaHe Ha NWYHM  npednasHY  cpeacTsa

Uporaba osobne zastitne opreme@dKoriscenje licnih zastitnih
sredstava@®Xprion péowv atopikrc TpooTaciac@PIndividualo
aizsardzibas Iidzek|u Iietoéana'ﬂAsmeniniq apsaugos priemoniy
naudojimas@®Utilizarea echipamentelor de protectie individuala
@DPourzitie osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov@GD
Egyéni biztonsagi felszerelés hasznalata@@® Isikukaitsevahendite
kasutamine@&@Pouziti osobnich ochrannych pomuicek@®Uporaba
osebne varovalne opreme @dKisisel koruyucu ekipman kullanimi

@D Velocita di taglio/avanzamento@PCutting/feeding speed @
Schnitt-/Vorschubgeschwindigkeit@@dVitesse de coupe/avancement
@G Velocidad de corte/avance@PVelocidade de corte/avanco
€®Zaag-/beweegsnelheid@@PLeikkuu-/etenemisnopeus

Skaere-/fremfaringshastighed@PKapnings-/frammatningshastighet
®Kappe- og fremdriftshastighet@@®Predkos¢ ciecia/przesuwu
tasmy CkopocTb pe3a/npoaBmKeHNs CkopocT Ha psizaHe/
npuaswxksaHe@CdBrzina  rezanja/kretanja@®dBrzina  sedenja/

|| napredovanja@E®TayutnTa kot g/mpowdnonc@EPGriesanas/

parvietoSanas atrums@iPPjovimo/judéjimo | priekj greitisG®DViteza
de taiere/avans@®Rychlost  rezu/posunu Vagasi/haladasi
sebesség@PDLoike- / sootekiirus@@PRychlost fezu/posuvu@DHitrost
rezanja/napredovanja@3»Kesme/ilerleme hizi
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780 XL
782 XL
783 XL
784 XL
NG120 XL
SN105 XL

785 XL
NG160
SN120 XL
SN205 XL
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@ PMatricola/Anno di costruzione@DSerial number/Year of
manufacture@®Seriennummer/Baujahr@@@Matricule/  Année
de construction@N° de serie/Afio de fabricacion@PNumero
de série/Ano de fabrico@®Serienummer en bouwjaar@D
Sarjanumero/valmistusvuosi@®Serienummer  /Konstruktionsar
@DRegister och tillverkningsar@®Serienummer og byggear@@»
Tabliczka znamionowa/Rok produkcji@G»3asoackon Homep/roa,
nsrotoneHMACGDdabprueH HoMep 1 roavHa Ha NPoV3BOACTBO
CDReg. br/godina  proizvodnje@dSerijski  broj/Godina
proizvodnje@®Ap.  Mntpwou/ETto¢  kataokeuic@EPDSeérijas
numurs/RazoSanas gads@PSerijos numeris/pagaminimo metai
GONr. serie/Anul de fabricatie@3®Vyrobné cislo/Rok vyrobyGD
Torzskonyvi szam/Gyartasi év@@D» Seerianumber ja tootmisaasta
@D Vyrobni Cislo a rok vyroby@®Serijska Stevilka/leto izdelave
@DSeri numarasi ve Uretim yili

ABS 105
ABS NG120
ABS NG160

780 XL 785 XL
782 XL NG160
783 XL SN120 XL
784 XL SN205 XL
NG120 XL

SN105 XL

787 XL
787 DAXL

SIN: NNLLLLL [AAAAJNNNNL XXXX

34






@

\/
/

780 XL NG160
782 XL SN105 XL
783 XL SN205 XL
784 XL SN120 XL
785 XL

787 XL

787 DAXL

NG120 XL

900 = 950 mm
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ABS NG160
ABS 105
ABS NG120

900 + 950 mm
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ABS NG160
ABS 105
ABS NG120
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- 780XL
- 782XL
- 783XL
- 785XL
- 784XL
- SN105XL
- SN120XL
- SN205XL

-NG120XL
- ABS NG120XL

-NG 160
- ABS NG160
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USO CONSENTITO - La macchina é stata progettata e costruita per il taglio di materiali metallici a freddo,
operazione nella quale il pezzo in lavorazione viene trattenuto da una morsa e la lama di taglio € tenuta in
posizione di taglio dall'operatore, che si posiziona nella parte frontale durante l'uso.

USO NON CONSENTITO - E vietato: _ .

* lavorare materiali non metallici organici e/o alimentari. _

* lavorare materiali che possono, per effetto della lavorazione, emettere sostanze nocive.
+ utilizzare qualsiasi tipo di lubrificante durante il taglio. o

USO CONSENTITO - utilizzare qualsiasi tipo di lubrificante durante il taglio (787XL)

A La macchina non & adatta all'uso in ambiente con atmosfera potenzialmente esplosiva.

RISCHI RESIDUI

Rischio di cesoiamento taglio e sezionamento - Tale rischio ¢ identificato con il simbolo: &

Precauzioni da adottare

* Nella fase di taglio non utilizzare guanti da lavoro.

+ Tenere lontano le mani dalla zona di lavoro. o .

+ Non asportare residui di taglio o spezzoni con l'utensile in rotazione.

Rischio di attrito o abrasione - Tale rischio & dovuto alla presenza della lama in rotazione.

Precauzioni da adottare

* Nella fase di lavorazione non utilizzare guanti da lavoro.

+ Tenere lontano le mani dalla zona di lavoro.

+ Non asportare residui di taglio o spezzoni con la lama in rotazione.

Rischio di eiezione di materiali solidi - Tale rischio &€ dovuto alla presenza dell utensile in rotazione.

Precauzioni da adottare

* Nella fase dilavorazione indossare sempre i dispositivi personali di protezione: occhiali antinfortunistici,
scarpe da lavoro.

* Non avvicinare il volto alla zona di taglio;

* lasciare cadere il pezzo tagliato sul basamento della macchina;

* evitare assolutamente di avvicinare le mani alla zona di taglio prima che la testa sia alla
A massima altezza e la lama sia completamente ferma;

* ridurre la pressione nel momento di contatto tra lama e pezzo, per evitare la rottura della lama;

* per le segatrici con elettronica in caso di pressioni di taglio eccessive interviene il limitatore

amperometrico;

« alleggerire la pressione di taglio per salvaguardare la macchina.

INFORMAZIONI RELATIVE A RUMOROSITA - | valori indicati per il rumore sono livelli di emissione e
non necessariamente livelli di lavoro sicuro. Mentre vi € una correlazione tra livelli di emissione e livelli
di esposizione, questa non pud essere usata affidabilmente per determinare se siano richieste o no
ulteriori precauzioni. | fattori che influenzano il reale livello di esposizione del lavoratore includono la
durata dell'esposizione, le caratteristiche dellambiente, altre sorgenti di rumore, per esempio il numero di
macchine e altre lavorazioni adiacenti. Inoltre i livelli di esposizione possono variare da un Paese a Paese.
Queste informazioni mettono comunque in grado l'utilizzatore della macchina di fare la miglior valutazione
dei pericoli e dei rischi.

A E opportuno 'uso dei mezzi personali di protezione dell'udito, come cuffie o inserti auricolari.

INFORMAZIONI SULLA COMPATIBILITA’ ELETTROMAGNETICA - Le emissioni elettromagnetiche
della macchina non superano i limiti definiti dalle norme per le condizioni di impiego previste.

ﬁ Verificare che nell'impianto di alimentazione sia presente una protezione magnetotermica atta a
salvaguardare tutti i conduttori dai corto circuiti e dai sovraccarichi.

Vibrazioni - Il valore medio quadratico ponderato in frequenza, dell’ accelerazione mano braccio, in
condizioni di taglio normale con lame correttamente affilate, risulta inferiore a 2,5 m/sec?.
Le rilevazioni sono state eseguite utilizzando la norma UNI EN ISO 5349-1 e 5349-2.

Le vibrazioni durante I'uso reale della macchina possono essere diverse da quelle dichiarate, dal

A momento che il valore totale di vibrazione dipende dal modo in cui viene utilizzata la macchina.
E necessario quindi identificare le misure di sicurezza pit appropriate per proteggere I'operatore,
basate su una stima dell’esposizione nelle condizioni reali di uso.
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PERMITTED USE - The machine has been designed and built for cold cutting metal materials. For this
operation the workpiece is held in place by a clamp and the cutting blade is held in the cutting position by the
operator who stands in front of the machine during use.

UNINTENDED USE - IT is forbidden to:

* operate on non-metals, organic materials and/or food stuffs.

+ operate on materials which may release toxic substances during the work process.
« _use any type of lubricant during cutting. . _

PERMITTED USE - use any type of lubricant during cutting (787XL).

A This machine is not suitable for use in potentially explosive environments.

RESIDUAL RISKS

Shearing, cutting and severing hazard - Risk indicated by this symbol: &

Precauzioni da adottare .

* Nella fase di taglio non utilizzare guanti da lavoro.

Precautions to be taken

* During the cutting phase do not wear work gloves.

+ Keep hands away from the work area. . _

+ Never remove cutting residues or workpiece fragments when the tool is rotatlng.

Friction or abrasion hazard - This risk is due to the presence of the rotating blade.

Precautions to be taken

+ When working with the tool do not wear work gloves.

* Keep hands away from the work area. . . .

+ Never remove cuttings or fragments from the machine when the blade is rotating.

Risk of flying debris - This risk'is due to the presence of the rotating tool.

Precautions to be taken . .

+ When working with the tool, always wear the necessary personal protective equipment: safety goggles,
safety shoes.

* Keep your face away from the cutting area;

* Let the cut piece fall onto the base of the machine; . .

* Never bring hands anywhere near the cutting zone until the head has returned to its full height
A and the blade has come to a complete standstill; . _

+ To avoid breaking the blade, reduce pressure as soon as the blade comes into contact with

the workpiece;

« for electronic saws, in the event of excessive cutting pressures, the current limiter will trip.

* Lessen the cutting pressure to safeguard the machine.

INFORMATION CONCERNING NOISE - The noise values indicated are emission levels and not
necessarily safe operating levels. While there is a correlation between emission levels and exposure
levels, this cannot reliably be used to determine whether or not further safety precautions are needed.
Factors which influence the real level of a worker's exposure include the duration of exposure, the
characteristics of the working environment, other sources of noise, for example the number of machines
or operations being carried out in the near vicinity. Furthermore, levels of safe exposure may be fixed
differently from one coun_trK to another. This information does however help the machine user to better
assess the hazards and risks.

A It is advisable to use suitable hearing protection such as earmuffs or ear plugs.

INFORMATION ON ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
Electromagnetic emissions from the machine do not exceed the limits defined by the relative standards for
the envisaged conditions of use.

A Check that the power supply system is equipped with a thermomegnetic circuit breaker to protect
all conductors from short circuit and overloads.

Vibrations - The mean freqluency-_weighted r.m.s. hand-arm acceleration value in normal cutting conditions
using correctly sharpened blades, is less than 2.5 m/sec?.
Test measurements were carried out in accordance with Standards EN ISO 5349-1 and EN ISO 5349-2.

Vibrations during real machine use may differ from those declared as the total vibration value
depends very much on how the machine is used.

A It is therefore necessary to identify the most appropriate safety measurements to safeguard the
operator based on estimated exposure times and real conditions of use.
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ZULASSIGE VERWENDUNG - Die Maschine wurde zum Kaltschneiden von Metall konzipiert und gebaut.
Hierbei wird das Werkstuck in eine Spannvorrichtung eingespannt und das Sageblatt vom Bediener, der
wahrend der Arbeit vor der Maschine steht, in Schneidposition gehalten.

UNZULASSIGE VERWENDUNG - ES ist verboten: _

+ nichtmetallische organische Materialien und Lebensmittel zu bearbeiten o .

+ Materialien zu bearbeiten, bei denen durch die Bearbeitung gesundheitsschédliche Stoffe freigesetzt
werden konnten _ .

* ein beliebiges Schmiermittel beim Schneiden zu verwenden.

ZULASSIGE VERWENDUNG - ein beliebiges Schmiermittel beim Schneiden zu verwenden (787XL).

A Die.Ma?chine ist nicht fur die Verwendung in Umgebungen mit explosionsfahiger Atmosphare
geeignet.

RESTRISIKEN )

Gefahrdung durch Schneiden und Abtrennen

Diese Gefahrdung wird mit folgendem Symbol signalisiert:

Zu treffende Sicherheitsvorkehrungen

+ Wahrend des Schneidens keine Arbeitshandschuhe tragen.

+ Die Hande vom Arbeitsbereich fernhalten. . .

+ Keine Schnittreste oder sonstige Werkstickteile entfernen, wahrend sich das Werkzeug dreht.

ggfart\)rdudng durch Reib- oder Abtragvorgange - Die Gefahrdung besteht durch das rotierende
ageband.

Zu treffende Sicherheitsvorkehrungen

+ Wahrend des Schleifens keine Arbeitshandschuhe tragen.

+ Die Hande vom Arbeitsbereich fernhalten. ) _ )

+ Keine Schnittreste oder sonstige Werkstlckteile entfernen, wahrend sich das Sageband dreht.

Gefahrdung durch Auswurf fester Partikel - Die Gefahrdung besteht durch das rotierende Sageband.

Zu treffende Sicherheitsvorkehrungen _ o ) _

+ Wahrend der Bearbeitung stets die personliche Schutzausristung benutzen: Schutzbrille,

Sicherheitsschuhe.

+ Das Gesicht nicht an den Schneidbereich heranfuhren;

* Das geschnittene Werkstlck auf den Unterbau der Maschine fallen lassen; . o

+ Keinesfalls die Hande in den Schneidbereich bringen, bevor der Sagekopf nicht vollstandig
A angehoben und das S&geband vollkommen zum Stillstand gekommen ist; .

+ Wenn das _Sa?eband das Werkstuck beruhrt, den Druck verringern, um zu verhindern, dass das

Sageband bricht, | o A

+ auf Sagemaschinen in elektronischer Version 16st der Strombegrenzer bei Ubermé&Rigem

Schneiddruck aus;

+ den Schneiddruck zum Schutz der Maschine senken.

INFORMATIONEN ZUM GERAUSCHPEGEL - Die angegebenen Emissionspegel sind nicht unbedingt
als sichere Arbeitspegel zu betrachten. Es besteht zwar eine Korrelation zwischen Emissionspegeln und
Expositionspegeln, doch kann diese nicht dazu h.eranrc_;ezogen werden, um zuverlassig zu bestimmen,
ob weitere Slcherh_eltsvorkehruné;en erforderlich sind. Faktoren, welche die tatsachliche Exposition des
Arbeitnehmers beeinflussen, sind die Dauer der Exposition, die Eigenschaften der Arbeitsumgebung und
weitere Gerduschquellen (in der naheren Umgebung beﬁndlllc.he andere Maschinen oder ablaufende
Arbeitsprozesse). Darlber hinaus kénnen die zuldssigen Expositionspegel von Land zu Land verschieden
sein. Die vorliegenden Informationen versetzen den Betreiber der Maschine jedoch in jedem Fall in die Lage,
die Gefahren und Risiken am besten zu beurteilen.

A Es ist ratsam, einen Gehdrschutz wie Gehdrschutzkapseln oder -Stopsel zu tragen.

INFORMATIONEN ZUR ELEKTROMAGNETISCHEN VERTRAGLICHKEIT
Die elektromagnetischen Emissionen der Maschine uberschreiten nicht die fur die vorgesehenen
Einsatzbedingungen von den Normen festgelegten Grenzwerte.

A Sicherstellen, dass das Stromnetz liber einen LS-Schalter zum Schutz aller Leiter gegen Kurzschluss
und Uberlast verfugt.

Vibrationen - Der gewichtete quadratische Mittelwert der Beschleunigung des Hand-Arm-Systems bei
normalen Schneidarbeiten mit ordnungsgeman gescharften Sagebandern betragt weniger als 2,5 m/s?
Die Messungen wurden gemald Norm UNI EN ISO 5349-1 und 5349-2 vorgenommen.

Die Vibrationen wahrend der Verwendung der Maschine kdnnen von den angegebenen Werten
abweichen, da der Gesamtwert der Vibrationen von der Einsatzweise der Maschine abhangt.

Daher missen die am besten geeigneten Sicherheitsmalinahmen zum Schutz des Bedieners auf der
Grundlage einer Schatzung der Exposition unter reellen Gebrauchsbedingungen festgelegt werden.
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USAGE AUTORISE - La machine a été congue et construite pour la coupe de matériaux métalliques a froid,
opeération dans laquelle la piece a traiter est tenue par un étau et la lame est maintenue en position de coupe
par l'opérateur, qui se positionne dans la partie avant, pendant l'utilisation.

USAGE NON AUTORISE - IL EST interdit de : _ _

« traiter des matériaux non métalliques organiques et/ou alimentaires. _

* traiter des matériaux pouvant, par effet de I'usinage, émettre des substances nocives.
« utiliser n'|m80rte quel type de lubrifiant pendant la cque.

USAGE AUTORISE - utiliser n'importe quel type de lubritiant pendant la coupe (787XL)..

ﬁ La rlnat_:hine n'est pas indiquée a étre utilisée dans un milieu avec une atmosphére potentiellement
explosive.

RISQUES RESIDUELS

Risque de cisaillement, coupure et sectionnement- Ce risque est identifié par le symbole suivant :

Précautions a adopter

* Ne pas utiliser des gants de travail pendant la phase de coupe.

+ Maintenir les mains éloignées de la zone de travail.

* Ne pas retirer des résidus ou des trongons de coupe avec l'outil en rotation.

Risque de frottement ou d'abrasion - Ce risque est lié a la présence de la lame en rotation.

Précautions a adopter

* Ne pas utiliser des gants de travail pendant la phase de travail.

+ Maintenir les mains éloignées de la zone de travail.

+ Ne pas retirer des résidus ou des trongons de coupe avec la lame en rotation.

Risque d'éjection de matériaux solides - Ce risque est lié a la présence de l'outil en rotation.

Précautions a adopter

* |l est recommandé d'utiliser toujours les dispositifs personnels de protection pendant la phase de
travail : lunettes contre les accidents, chaussures de sécurité.

* Ne pas approcher le visage a la zone de coupe ;
* laisser tomber la piece coupée sur I'embase de la machine ;
* éviter absolument d'aPprocher les mains a la zone de coupe avant que la téte ait atteinte la
hauteur maximum et la lame soit complétement arrétée ;

A * réduire la presison au moment du contact entre la lame et la piéce a couper, afin d'éviter la
rupture de la lame ;
* pour les scies avec électronique, en cas de pressions de coupe excessives, le limiteur
ampéeremétrique intervient ;
* réduire la pression de coupe afin de sauvegarder la machine.

INFORMATIONS RELATIVES AU NIVEAU DE BRUIT - Les valeurs indiguées pour le bruit sont des niveaux
d'émission et non pas nécessairement des niveaux de travail en sécurite. Il existe une corrélation entre les
niveaux d'émission et les niveaux d'exposition, mais cette corrélation ne peut étre utilisée de maniére fiable
pour déterminer si d'ultérieures précautions sont requises ou moins. Les facteurs qui influencent le niveau
réel d'exposition du travailleur incluent la durée de I'exposition, les caractéristiques de I'environnement, la
présence d'autres sources de bruit, par exemple le nombre de machine et d'autres usinages adjacents. En
outre les niveaux d'exposition peuvent varier d'un Pays & l'autre. Ces informations permettent toutefois a
['utilisateur de la machine de faire la meilleure évaluation possible des dangers et des risques.

A Il 'est conseille d'utiliser de dispositifs individuels de protection de l'ouie, tels que casques ou
tampons auriculaires.

INFORMATIONS SUR LA COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE - Les émissions électromagnétiques
de la machine ne dépassent pas les limites définies par les normes pour les conditions d'usage prévues.

Vérifier %ue dans l'installation d'alimentation soit présente une protection magnétothermique en
mesure de sauvegarder tous les conducteurs contre les courts-circuits et les surcharges.

Vibrations - La valeur moyenne quadratique pondéree en fréquence, de l'accélération main bras, en
conditions de coupe normale avec des lames correctement aiguisées, est inférieure a 2,5 m/sec?.
Les releves on été effectueés conformément aux normes UNI'EN ISO 5349-1 et 5349-2.

Les valeurs de vibration pendant l'usage réel de la machine peuvent étre différentes de celles
delglqree, car la valeur totale de vibration dépend de la maniere dans laquelle la machine est
utilisee.

Il est donc nécessaire d'identifier les mesures de sécurité les plus appropriées afin de protéger
l'opérateur, sur la base d'une évaluation de I'exposition dans les conditions réelles d'usage.
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USO PERMITIDO - La maquina se ha disefiado y fabricado para cortar materiales metalicos en frio,
operacion durante la cual es necesario retener la pieza con una mordaza mientras el operador mantiene la
cuchilla en posicion correcta en la parte frontal.

USO NO PERMITIDO - SE prohibe:

* trabajar materiales no metalicos organicos y/o alimenticios; .

+ trabajar materiales que puedan generar sustancias nocivas durante la elaboracion;
+ utilizar cualquier tipo de lubricante durante el corte.

USO PERMITIDO - utilizar cualquier tipo de lubricante durante el corte (787XL).

A Maquina no apta para el uso en ambientes con atmdsfera potencialmente explosiva.

RIESGOS RESIDUALES - Riesgo de corte y amputacion - Se identifica con el simbolo: A

Medidas de precaucion _

* No utilice %uantes de trabajo durante la fase de corte.

* Mantenga las manos alejadas de la zona de trabajo.

+ No elimine los residuos de corte ni los recortes cuando la herramienta esté girando.

Riesgo de roce o abrasion - Debido a la rotacion de la cuchilla.

Medidas de precaucion . .

+ No utilice %uantes de trabajo durante la fase de elaboracion.

+ Mantenga las manos alejadas de la zona de trabajo. _ .

+No elimine los residuos de corte ni los recortes cuando la cuchilla esta girando.

Rles_go de proyeccion de particulas - Debido a la rotacion de la cuchilla.

Medidas de precaucion o _ 3

. Utlllchsu(ajmpre equipos de proteccion individual durante el trabajo: gafas de proteccion y calzado de
seguridad.

* No acerque el rostro a la zona de corte.

* Deje caer la pieza cortada sobre la bancada de la maquina.

* No acerque las manos a la zona de corte por ningun motivo antes de que el cabezal alcance el
A final de carrera superior y la cuchilla se haya parado por completo.

* Reduzca la presion cuando la cuchilla toque la pieza para evitar que la cuchilla se rompa.

* En las sierras con parte electronica, el limitador amperimétrico se dispara si la presion de corte

€es excesiva.

* Reduzca la presion de corte para proteger la maquina.

INFORMACION SOBRE EL NIVEL DE RUIDO

Los valores indicados se refieren al nivel de emision y no se corresponden necesariamente con los
niveles de trabajo seguro. La eventual correlacion entre los niveles de emision y los niveles de exposicion
no debe utilizarse para determinar con precision la necesidad de aplicar otras medidas de Frecaucic')n.
Entre los factores que influyen en el nivel real de exposicion del trabajador se incluyen el tiempo de
exposicion, las caracteristicas del ambiente y la presencia de otras fuentes de ruido como, por ejemplo, el
numero de maquinas y ciclos de produccién cercanos. Asimismo, los niveles de exposicion pueden variar
en funcion del pais. Esta informacion permite al usuario de la maquina evaluar los peligros y los riesgos
asociados a la exposicién al ruido.

Se recomienda utilizar equipos de proteccion individual para el oido, por ejemplo, auriculares o
/L ” \ tapones antirruido.

INFORMACION SOBRE LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA - Las emisiones electromagnéticas
de la maquina no superan los limites impuestos por las normas en las condiciones de uso previstas.

A Asegurese de que el sistema de alimentacion disponga de una proteccion magnetotérmica
adecuada para proteger todos los conductores contra los cortocircuitos y las sobrecargas.

Vibraciones - El valor cuadratico medio ponderado en frecuencia de la aceleracion al que se ven expuestos

|é’:l éna?c% y el bazo, en condiciones de corte normal y con las cuchillas afiladas correctamente, no supera los
Sm/s?

Las mediciones se han efectuado de acuerdo con las normas UNI EN ISO 5349-1 y 5349-2.

Es posible que las vibraciones durante el uso real de la maquina no coincidan con las declaradas

A debido a que el valor total de vibraciones depende del modo en el que se utiliza la maquina.
Por lo tanto, es necesario determinar las medidas de seguridad méas apropiadas para proteger al
operador en funcidn de la evaluacién de exposicion en las condiciones reales de uso.
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USO PERMITIDO - A maquina foi concebida e construida para realizar o corte de materiais metalicos
a frio, operag&o na qual a pega submetida ao processo € mantida fixada por uma morsa e a lamina de
corte € mantida na posicao de corte pelo operador, que permanece na parte frontal durante a utilizagao.

USO NAO PERMITIDO - E proibido:

* submeter ao processo materiais ndo metalicos, organicos e/ou alimentares.

* submeter ao processo materiais que podem emitir substancias nocivas pelo efeito do processo.
» utilizar wal%er tipo de lubrificante durante o corte.

USO PERMITIDO - utilizar qualquer tipo de lubrificante durante o corte (787XL).

A A maquina ndo é adequada ao uso em ambientes com atmosfera potencialmente explosiva.

RISCOS RESIDUAIS _ S

Risco de amputagao, corte e ferimento - Este risco esta identificado com o simbolo: &

Precaucdes a adotar B

+ Durante o processo de corte, ndo utilize luvas de trabalho.

* Mantenha as maos afastadas da zona de trabalho.

* Né&o remova residuos de corte ou pedagos com a ferramenta em rotagéo.

Risco de atrito ou abrasao - Este risco € decorrente da presenga da lamina em rotacéao.

Precaucdes a adotar

+ Durante o processo, ndo utilize luvas de trabalho.

+ Mantenha as méos afastadas da zona de trabalho.

+ N&o remova residuos de corte ou pedagos com a lamina em rotaggo.

Ritscg de projegao de materiais sélidos - Este risco é decorrente da presenga da ferramenta em

rotacao.

PrecaucOes a adotar _

+ Durante o trabalho, utilize sempre os equipamentos de protecdo pessoal: éculos de protecao, sapatos
de seguranga.

* N&o aproxime o rosto da zona de corte;

* deixe a pega cortada cair na base da maquina; o

* evite severamente aproximar as méos da zona de corte antes que a cabega tenha atingido a
A altura maxima e a lamina esteja totalmente imobilizada;

* reduza a pressao ao obter o contacto entre a lamina e a peca, para evitar a rotura da lamina;

* para as serras com controlo eletrénico, se as pressdes de corte forem excessivas, intervém o

limitador amperométrico;

* reduza a pressao de corte para salvaguardar a maquina.

INFORMACOES RELATIVAS AO RUIDO - Os valores indicados para o ruido sdo niveis de emissao e
n&o necessariamente niveis de trabalho seguro. Embora exista uma relagéo entre niveis de emisséo e
niveis de exposicao, esta ndo pode ser usada de forma fiavel para determinar se outras precaugdes séo
ou n&o s&o necessarias. Os fatores que afetam o nivel de nivel de exposi¢&o do trabalhador incluem a
durago da exposicéo, as caracteristicas do ambiente, outras fontes de ruido, tais como, por exemplo,
0 numero de maquinas e outros processos adjacentes. Para além disso, os niveis de exposi¢cao podem
variar nos varios paises. De qualquer maneira, estas informagdes permitem ao utilizador da maquina
fazer uma melhor avaliagao dos perigos e dos riscos.

é E recomendavel o uso de equipamentos de prote¢do individual do ouvido, tais como tampdes ou
protetores auriculares.

INFORMACOES SOBRE A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA
As emissdes eletromagnéticas da maquina ndo ultrapassam os limites definidos pelas normas para as
condigOes de utilizagcao previstas.

A Verifique se na instalagéo de alimentagdo esta presente uma prote¢éo magnetotérmica
destinada a proteger todos os condutores de curtos-circuitos e sobrecargas.

Vibrages - O valor médio quadratico ponderado em frequéncia de aceleragéo ao qual estéo expostos 0s
membros superiores, em condi¢Ges de corte normal com laminas corretamente afiadas, € inferior a 2,5 m/
s2. As medicoes foram executadas segundo a norma UNI EN ISO 5349-1 e 5349-2.

As vibragbes durante o uso real da maquina podem ser diferentes das declaradas porque o valor
A total de vibragao depende do modo de utilizagdo da maquina. .

Portanto, € necessario identificar as medidas de seguranca mais apropriadas _Fara proteger o

operador, baseadas numa estimativa da exposi¢cao nas condicoes efetivas de utilizagao.
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TOEGESTAAN GEBRUIK - De machine werd ontworpen en gebouwd voor het koud zagen van metalen
materialen; het werkstuk wordt vastgezet in een bankschroef en het zaagblad wordt door de gebruiker, die
zich gedurende het gebruik aan de voorzijde bevindt, in de zaagstand gehouden.

NIET TOEGESTAAN GEBRUIK - HET IS verboden:

* niet-metalen materialen en/of levensmiddelen te bewerken. . .

+ materialen te bewerken die als Ig[evolg van de bewerkin __schadeh{ke stoffen kunnen afscheiden.

+ smeermiddelen, van welke soort dan ook, te gebruiken tijdens het zagen,

TOEGESTAAN GEBRUIK - smeermiddelen, van welke soort dan ook, te gebruiken tijdens het zagen (787XL).

A De machine is niet geschikt voor gebruik in omgevingen met potentieel explosiegevaar.

RESTRISICO'S ] . . .

Gevaar voor verwonding door snijden/afsnijden - Dit gevaar wordt aangegeven met het symbool:

Voorzorgsmaatregelen

+ Gebruik tP]dens het zagen geen werkhandschoenen.

+ Houd de handen ver uit de buurt van de werkzone, .

+ Verwijder geen snijresten of stukjes materiaal terwijl het %e[egdschap draait. o

Gevaar voor verwonding door wrijving of schuring - Dit risico hangt samen met de aanwezigheid

van het draaiende zaagblad.

Voorzorgsmaatregelen .

+ Gebruik tHdens de bewerking geen werkhandschoenen.

* Houd de handen ver uit de buurt van de werkzone., .

+Verwijder geen snijresten of stukjes materiaal terwijl het zaagblad draait. S

Gevaar voor wegslingeren van vaste deeltjes - Dit risico hangt samen met de aanwezigheid van het

draaiende gereedschap.

Voorzorgsmaatregelen _ ) . ) _ _ o

* Maak tijdens de bewerking altijd gebruik van persoonlike beschermingsmiddelen: veiligheidsbril,
werkschoenen.

+ Kom niet met uw gezicht in de buurt van de zone waar gezaagd wordt;
* laat het gezaagde werkstuk op het onderstel van de machine vallen; .
» kom nooit met uw handen in de buurt van de zone waar gezaagd wordt voordat de kop in de
hoogste stand staat en het zaagblad volledig tot stilstand is ?ekomen' _

A « verminder de druk op het moment dat zaagblad en werksfuk met elkaar in contact komen, om
breuk van het zaagblad te voorkomen; _
+ voor zaagmachines met elekironisch systeem zal in geval van te hoge zaagdruk de
amperometrische beé;renzer in werking treden; .
« verminder de zaagdruk om de machine niet te beschadigen.

INFORMATIE OVER HET GELUIDSNIVEAU - De waarden die zijn aangegeven voor het geluidsniveau
betreffen emissieniveaus en dit zijn niet noodzakelijkerwijs ook niveaus waarbij veilig wordt gewerkt. Er
bestaat weliswaar een correlatie tussen emissienivéaus en blootstellingsniveaus, maar deze kan niet op
betrouwbare W|*ze worden %ebrwkt om vast te stellen of er al dan niet verdere voorzorgsmaatregelen
vereist zijn. De factoren die het werkelijke blootstellingsniveau van de gebruiker bepalen zijn onder meer
de duur ‘van de.blootstelllng, de kenmerken van de omgeving, andere geluidsbronnen, bijvoorbeeld
het aantal machines en andere werkzaamheden die in de buurt plaatsvinden. Bovendien kunnen de
blootstellingsniveaus van land tot land verschillen. Deze informatie stelt de gebruiker van de machine hoe
dan ook in staat om de gevaren en risico's optimaal in te schatten.

A Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen om het gehoor te beschermen, zoals oorkappen of
oordoppen.

INFORMATIE OVER ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT - De elektromagnetische
emissies van de machine blijven onder de door de normen vastgelegde limieten voor de voorziene
gebruiksomstandigheden.

A Controleer of er in de voedingsinstallatie een magnetothermische bescherming aanwezig is om
alle geleiders te beschermen tegen kortsluiting en overbelasting

Trillingen - De gemiddelde gewogen kwadratische waarde in frequentie, van de versnelling hand-arm,
onder normale zaagomstandigheden met correct gesle%en zaagbladen, is lager dan 2,5 m/sec?.
De metingen zijn uitgevoerd aan de hand van de norm UNI EN 1SO 5349-1 en 5349-2.

De trillingen gedurende het daadwerkelijke gebruik van de machine kunnen afwijken van de

verklaarde waarden, dit komt omdat de totale trillingswaarde afhankelijk is van de manier waarop

de machine wordt gebruikt. De veiligheidsmaatregelen die moeten worden getroffen om de

gebrwke( te beschermen moeten daarom worden bepaald op basis van een schatting van de
lootstelling in de daadwerkelijke gebruiksomstandigheden.
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SALLITTU KAYTTO - Taméa kone on valmistettu metallimateriaalien kylméleikkaukseen. Leikkauksissa
tyostettava kappale lukitaan puristimeen ja kayttaja pitaa leikkuuteraa leikkuuasennossa. Kayttaja on
toimenpiteen aikana koneen edessa.

EI-SALLITTU KAYTTO - ON kielletty: i

« tyostaa ei-metallisia, Qr%?ani§ia jaltai elintarvikkeisiin liittyvia materiaaleja.

« tyostaa materiaaleja, jotka tyoston vuoksi voivat paastaa haitallisia ainesosia.

« kayttaa mita tahapsa voiteluainetta leikkuun aikana. . .

SALLITTU KAYTTO - kayttaa mita tahansa voiteluainetta leikkuun aikana (787XL).

A Kone ei sovellu kaytettavaksi mahdollisesti rajahdysalttissa ymparistossa.

JAANNOSRISKIT _ o _ .
Leikkaus- ja hankautumisriski — Kyseinen riski on merkitty symbolilla: &
Noudatettavat varotoimenpiteet

+ Ala kayta tyokasineita leikkuuvaiheessa.

+ Pida kadet etaalla tyoalueesta. L

« Alairrota leikkausjaamia tai paloja }?/okalun pyoriessa. L
Palamis- tai naarmuuntumisriski - Kyseinen riski johtuu pyorivasta terasta.
Noudatettavat varotoimenpiteet

+ Ala kayta tyokasineita tyostovaiheessa.

* Pida kadet etadlla tyoalueesta.

+ Ala irrota leikkausjaamia tai paloja teran pyOriessa. L
Kiinteiden materiaalien sinkoutumisriski - Kyseinen riski johtuu pyorivasta terasta.
Noudatettavat varotoimenpiteet o o i

+ Kayta aina tyoskennellessasi henkilosuojaimia, kuten suojalasit ja turvakengat.

+ Ala laita kasvoja leikkuualueen lahelle

* Anna leikatun kappaleen pudota koneen alustaan; e
+ Ala missaan tapauksessa laita kasia leikkuualueen lahelle ennen kuin tyostopaa on taysin
ylhaalla ja tera on kokonaan pysahtynyt; o _ o o

* Vahenna painetta teran ja kappaleen koskettaessa toisiaan, jotta tera ei rikkoontuisi;

« elektronisissa sahoissa ampeerimittarirajoitin aktivoituu, jos leikkuupaine on liian suuri.

* kevenna leikkuupainetta koneen suojelemiseksi.

MELUA KOSKEVAT TIEDOT e own - . . e e e e e e . e . e own - .
Melusta annetut arvot ovat paastotasoja, eivatka valttamatta turvallisen tyon tasoja. Paasto- ja
altistumistasot korreloivat keskenaan, mutta korrelaation perusteella ei kuitenkaan voida luotettavasti
maarittaa, tarvitaanko lisavarotoimenpiteita. TyOntekijan altistumisen todelliseen tasoon vaikuttaviin
seikkoihin kuuluvat altistumisen kesto, ympariston ominaisuudet, melulahteet, esimerkiksi koneiden
lukumaara ja muut vierellg olevat tyostot. Nama altistumistasot voivat vaihdella maakohtaisesti. Naiden
tietojen ansiosta koneen kayttaja voi arvioida vaarat ja riskit paremmin.

A Kannattaa kayttaa kuulosuojaimia, kuten kuulokkeita tai korvatulppia.

SAHKOMAGNEETTISEN YHTEENSOPIVUUDEN TIEDOT
Koneen sahkomagneettiset paastot eivat ylita tarkoitetun kayton olosuhteita koskevissa standardeissa
maaritettyja arvoja.

A Tarkista, etta virtaverkossa on magneettinen vikavirtasuoja, joka suojelee kaikkia johtimia
oikosuluilta ja ylikuormituksilta.

Tarind - Kaden ja kasivarren tarindn tehollinen ja painotettu taajuuden arvo on normaaleissa
leikkuuolosuhteissa ja kunnolla teroitettuja teria kaytettdessa alle 2,5 m/s?.
Mittaukset on tehty standardin UNI EN [SO 5349-1 ja 5349-2 avulla

Koneen todellisen kayton aikaiset tarinat voivat poiketa iimoitetuista, silla tarinan kokonaisarvo

A riippuu koneen kayttotavasta. _ _ _ L o
On siis tarpeen tunnistaa soveltuvimmat turvatoimenpiteet tyontekijan suojaamiseksi. Nama
perustuvat todellisissa kayttoolosuhteissa tapahtuvan altistumisen arvioon.

55



Q@
IEI"I/
© @I ANVENDELSE @wﬂb

KORREKT BRUG - Maskinen er fremstillet og produceret til koldskeering af metalmaterialer, en handlin
hvor emnet under bearbejdning skal fastspaendes i en skruestok og skeereklingen holdes i position a
operatgren, som tager plads i det forreste afsnit under brug.

IKKE TILLADT BRUG - DET ER forbudt:

+ at bearbejde ikke metalliske, organiske og/eller spiselige materialer.

+ at bearbejde materialer, der pga. bearbejdningen kan afgive skadelige stoffer.

+ at anvende en hvilken som helst form for smgrevaeske under skeeringen.

KORREKT BRUG - at anvende en hvilken som helst form for smgreveeske under skaeringen (787XL).

A Maskinen er ikke egnet til brug i omgivelser med eksplosiionsfarlig atmosfeere.

RESTERENDE RISICI
Risiko for overklipning, snitsar og opskaring - Denne risiko signaleres af symbolet: @
Foranstaltninger, der skal iveerkseettes

+ Benyt ikke arbejdshandsker under skeerefasen.

* Hold haenderne pé lang afstand af arbejdsomradet. o _

+ Fjern aldrig rester fra skeeringen eller stykker af emner med veerktgijet i rotation.

Risiko for friktion eller afskrabning - Denne risiko skyldes tilstedevarelsen af den roterende klinge
Foranstaltninger, der skal iveerkseettes

* Benyt ikke arbejdshandsker under bearbejdningen.

* Hold haenderne pa lang afstand af arbejdsomradet. . . .

+Fjern aldrig rester fra skaeringen eller sg/kker af emner mens klingen er i rotation. .
Rischio di eiezione di materiali solidi - Denne risiko skyldes tilstedevaerelsen af det roterende vaerktgj.
Foranstaltninger, der skal iveerkszettes o _ . _

+ Benyt altid de personlige vaernemidler under bearbejdningen: sikkerhedsbriller, arbejdssko.

« Anbring aldrig ansigtet i neerheden af skaerezonen,
* Lad det afskarne emne falde ned ﬁé maskinens bund;
* Det er strengt forbudt, at anbringe haenderne i naerheden af skaerezonen, fgr aggregatet er lgftet
helt op og klingen star helt stille; - . . .

A * Reducer trykket i samme gjeblik, hvor klingen kommer i bergring med emnet, for at undgé at
klingen tager skade; o
. IDl?tn ar_Eperometnske begreenser griber ind i tilfeelde af et overdrevet skaeretryk pa save med
elektronik;
* Reducér skeeretrykket, for at veerne om maskinen.

OPLYSNINGER OM ST@J

De anfarte stgjveerdier svarer til emissionsniveauerne og ikke ngdvendigyvis til sikre arbejdsniveauer. Skant
der foreligger et forhold mellem emissionsniveauerne og eksponeringsniveauerne, kan dette ikke benyttes
til at fastleegge med sikkerhed, om yderligere foranstaltninger er nadvendige eller ej. De faktorer, som
pavirker de reelle eksponerlnPsnlveau, omfatter eksponeringens varighed, omgivelsernes_egenskaber,
andre stgjkilder, for eksempel antallet af maskiner og andre tilstadende bearbejdninger. Desuden kan
eksponeringsniveauerne variere fra et land til et andet. Disse oplysninger giver dog maskinens bruger
mulighed for at vurdere farerne og risiciene mere praecist.

Der bar anvendes personlige veernemidler, for at vaerne om hgrelsen, sa som hgretelefoner eller
grepropper.

OPLYSNINGER OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET - Maskinens elektromagnetiske
emissioner overstiger ikke de fastsatte begraensninger for de forudsete brugsforhold.

A Kontrollér at forsyningsanlaegget er udstyret med en termomagnetsikring, der er i stand
til at beskytte alle lederne mod kortslutning og overbelastning.

Vibrationer - Den vaegtede kvadratiske middelveerdi i frekvens, pa accelerationen hand arm, under normale
skeereforhold med korrekt slebne klinger, er lavere end 2,5 m/sek?.
Malingerne er blevet udfart i henhold til standarden UNI EN 1SO 5349-1 og 5349-2.

Vibrationerne, under den reelle brug af maskinen, kan veere anderledes end de erkleerede, da
A den totale vibrationsveerdi afhaenger af den made maskinen anvendes pa. . o

Det er derfor n@dvendigt at finde trem til de bedst egnede sikkerhedsforanstaltninger til at sikre

operatarens beskyttelse, baseret pa en vurdering af eksponeringen under de reelle brugsforhold.
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TILLATEN ANVANDNING - Maskinen har tagits fram och tillverkats for att kapa nedkylt metalliskt material,
funktion under vilken arbetsstycket bibehalls av ett skruvstad under bearbetningen, och skarbladet halls |
kapningsposition av operatoren som staller sig i den framre delen under anvandning.

OTILLATEN ANVANDNING - DET AR ft')rbH'udet att:

* bearbeta icke metalliskt/organiskt material och/eller livsmedel.

* bearbeta material som pa grund av bearbetningen kan avge skadliga @mnen.

* anvanda néN%lm tg) av smorjmedel under kapningen. .

TILLATEN ANVANDNING - anvanda n&gon typ av smorjmedel under kapningen (787XL).

A Maskinen &r inte lampad for att anvandas i en miljo med explosionsrisk.

KVARSTAENDE RISKER .
Risk for kapning och skarning — Denna risk anges med symbolen: &
Foranstaltninger, der skal iveerkseettes

Forsiktighetsatgarder som ska vidtas

+ Anvand inte arbetshandskar under kapningsfasen.

+ Hall hdnderna langt borta frén arbetsomrédet.

* Avlagsna inte kaFnlng_s- eller klipprester medan verkty?et roterar.

Risk for friktion eller notning — Denna risk beror pé att bladet roterar.
Forsiktighetsatgarder som ska vidtas

+ Anvand inte arbetshandskar under arbetsfasen.

+ Hall hénderna langt borta fran arbetsomradet.

« Avlagsna inte kapnings- eller klipprester medan verktyget roterar.

Risk for att fasta material kastas ut — Denna risk beror pa att verktyget roterar.
Forsiktighetsatgéarder som ska vidtas

+ Bar alltid personlig skyddsutrustning under arbetsfasen: skyddsglaségon, arbetsskor.

* For inte ansiktet i narheten av kapningsomradet;

+ Lat det kapade arbetsstycket falla till maskinens bottenplatta; . )

* Undvik absolut att placera handerna i narheten av kapningsomradet innan huvudet &r pa max.
A hojd och bladet har stannat helt, )

.| igska trycket i kontaktogonblicket mellan bladet och arbetsstycket for att undvika att bladet gar

sonder;

* Pa sagar med elektronik ingriﬁer den amperometriska begransaren vid dverdrivna kapningstryck;

* Minska kapningstrycket for att skydda maskinen.

INFORMATIONOMBULLER o |

De varden som anges for buller &r emissionsnivaer och ar inte nodvandigtvis sékra arbetsnivaer.
Medan det finns ett samband mellan emissionsnivaer och exponeringsnivaer kan detta inte tillforlitligt
anvandas for att faststalla om ytterligare forsiktighetsatgarder kravs eller inte. Faktorer som paverkar
arbetstagarens verkliga exponeringsniva inkluderar exponeringens varaktighet, egenskaperna hos
miljon, andra bullerkallor, till exempel antalet maskiner och andra angransande arbeten. Dessutom kan
exponeringsnivaerna variera fran land till land. Denna information gér det majligt for maskinens anvandare
att gora den basta varderingen av farorna och riskerna.

Du bor anvanda personlig skyddsutrustning for att skydda horseln, som horselskydd eller
dronproppar.

INFORMATION OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET ) )
Maskinens elektromagnetiska emissioner dverstiger inte granserna som ar faststallda enligt standarderna
for anvandningsvillkoren.

A Kontrollera att det finns ett termomagnetiskt skydd i matningssystemet som skyddar alla ledare
mot kortslutningar och Gverbelastningar.

Vibrationer - Det kvadratiska medelvardet for den frekvensvagda accelerationen i hand-arm-systemet vid
normal kapnlnrg med korrekt slipade blad ar mindre &n 2,5 m/sek®.
Testerna ar utforda enligt standard UNI EN ISO 5349-1 och 5349-2.

Vibrationerna under den faktiska anvandningen av maskinen kan skilja sig fran de angivna
A eftersom det totala vibrationsvérdet beror pa vilket satt maskinen anvands. )

Det ar darfor nodvandigt att faststalla de lampligaste sakerhetsatgarderna for att skydda

operatoren baserat pa en uppskattning av exponeringen vid faktiska anvandningsforhallanden.
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TILLATT BRUK - Maskinen er utviklet og konstruert for kaldkapping av metallmaterialer av metall. Dette
gjeres ved at arbeidsstykket blir holdt fast i en skruestikke. Under arbeidet star operatgren star og holder
sagbladet i stilling for kapping.

IKKE TILLATT BRUK- DET er forbudt:

* bearbeide ikke metalliske organiske materialer og/eller naeringsmidler

* bearbeide materialer som kan slippe ut farlige stoffer under handtering

* bruke en hvilken som helst type smgremiddel under kappingen.

TILLATT BRUK - bruke en hvilken som helst type smgremiddel under kappingen (787XL).

A Maskinen er ikke egnet for bruk i miljg med potensielt eksplosiv atmosfeere.

ANDRE FARER
Risiko for klippe-, kutt- og snittskader - Slik risiko vises av symbolet: @
Forholdsregler som ma anvendes

+ |kke bruk arbeidshansker under selve bearbeidelsen.

* Hold hendene unna arbeidsomrédet..

+ |kke fjern avkutt eller biter mens sagbladet roterer.

Fare for gnissing og oppskraping pa grunn av det roterende sagbladet.

Forholdsregler som ma anvendes

+ |kke bruk arbeidshansker under selve bearbeidelsen.

* Hold hendene unna arbeidsomradet..

* |kke fiern avkutt eller biter mens sagbladet roterer.

Fare for at solide materialer kan slynges ut pa grunn av det roterende verktayet.
Forholdsregler som ma anvendes _ _

+ Under bearbeidelse ma man alltid ha pa seg personlig verneutstyr: vernebriller, vernesko.

* Hold ikke ansiktet over omradet hvor du arbeider.

* La den avkappede delen falle ned pa maskinens fundament. .

Det er strengt forbudt & holde hendene i naerheten av arbeidsomradet far hodet er blitt hevet helt
A oEp og bladet har stanset helt.

* For a unnga at bladet gdelegges, mé trykket reduseres nar bladet mater stykket.

* Sager med elektronikk har en amperemetrisk regulator som slar ut dersom trykket, som utgves

nar man kapper, er for kraftig.

* Bruk mindre kraft nar du kapper for a spare maskinen.

INFORMASJON OM ST@Y - De oppgitte stayverdier er emisjonsnivaer og ikke ngdvendigvis sikre
arbeidsniva. Selv om det er sammenheng mellom emisjonsnivaer og de nivaene man utsettes for, kan ikke
disse dataene benyttes med sikkerhet for & avgjere om det er ngdvendig a ta ytterligere forholdsregler.
Faktorer som virker inn pa operatarens reelle eksponeringsniva er varighet, miljgets egenskaper og
andre stgykilder, som for eksempel antall maskiner og andre arbeider i nserheten. Eksponeringsniva kan
ogsa variere fra land til land. Den oppgitte informasjon er uansett nyttig nar brukeren av maskinen skal
vurdere fare og risiko.

A Det anbefales a bruke hgrselsvern som @reklokker eller -propper.

INFORMASJON OM ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET - Maskinens elektromagnetiske
emisjoner overskrider ikke grensene som er fastsatt i forskriftene for den planlagte bruken.

A Kontroller at stramnettet er utstyrt med termobryter, som beskytter alle ledningene mot kortslutning
0g overbelastning.

Vibrasjoner - Vektet kvadratisk gjennomsnittsverdi for akselerasjon i hand/arm ved normal kapping,
med korrekt slipt sagblad, ligger under 2,5 m/sek?.
Malingene er utfart | overensstemmelse med forskriften NS-EN ISO 5349-1 og 5349-2.

Vibrasjonene som oppstar i en reell arbeidssituasjon, kan avvike fra de som er oppgitt, da den
A totale vibrasjonsverdien avhenger av hvordan maskinen brukes.

Derfor ma man finne ut hvilke sikkerhetstiltak som er best egnet til & beskytte operataren, etter &

ha vurdert de reelle bruksforholdene
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DOZWOLONE UZYCIE - Maszyna zostata zaprojektowana i skonstruowana do cigcia materiatéw metalowych na zimno.
Jest to czynnosc¢, w ktdrej obrabiany detal przytrzymywany jest przez imadto, a taSma tngca utrzymywana jest w pozycji
ciecia przez operatora, ustawionego podczas uzytkowania narzedzia w jego czesci przednie.

UZYCIE NIEDOZWOLONE - ZABRANIA sig:

 obrobki materiatow niemetalicznych, organicznych i/lub spozywczych.

« obrobki materiatow, ktére w wyniku przetwarzania mogg emitowac substancje szkodliwe.
+ stosowania wszelkich smaréw podczas ciecia.

DOZWOLONE UZYCIE - stosowania wszelkich smaroéw podczas ciecia (787XL).

A Maszyna nie nadaje sie do uzycia w atmosferze potencjalne wybuchowe;j.

RYZYKO RESZTKOWE
Niebezpieczenstwo zakleszczenia, skaleczenia lub obcigcia czesci ciata- Ryzyko to oznaczone jest symbolem: &
Srodki ostroznosci, ktore nalezy wdrozy¢

+ W fazie ciecia nie nalezy uzywac rekawic roboczych.

+ Utrzymywac rece z dala od obszaru roboczego.

+ Nie usuwac pozostatosci po cieciu ani odtamkow, kiedy narzedzie obraca sie.

Niebezpieczenstwo tarcia i Scierania - Niniejsze ryzyko wynika z obecnosci obracajacej sig listwy tnace;.
Srodki ostroznosci, ktére nalezy wdrozyé

« W fazie obrobki nie nalezy uzywac rekawic roboczych.

+ Utrzymywac rece z dala od obszaru roboczego.

* Nie usuwac pozostatosci po cieciu ani odtamkow, kiedy tasma tngca obraca sie.

Ryzyko odrzutu materiatéw statych - Niniejsze ryzyko wynika z obecnosci obracajgcego sie narzedzia.

Srodki ostroznosci, ktore nalezy wdrozy¢

« W fazie obrobki nalezy zawsze stosowac¢ srodki ochrony indywidualnej: okulary ochronne, obuwie robocze.

* Nie zbliza¢ twarzy do strefy cigcia; . ]

. t;))ozwollc odcietym elementom swobodnie opadac na podstawe maszyny, _

* bezwzglednie unikac zblizania rak do strefy cigcia, dopoki gtowica nie znajdzie si¢ na maksymalnej

wysokosci, a tasma tngca nie zatrzyma si¢ catkowicie; o . . .
A « W momencie kontaktu tasmy tngcej z materiatem zmniejszy¢ nacisk, aby nie dopusci¢ do

uszkodzenia tasmy; . o . o

+ w przypadku przecinarek z uktadem elektronicznym, w sytuacji ciecia z nadmiernym naciskiem

aktywowany Jest.oEra_nlc_znlk pradowy;

* ZmniejszyC nacisk cigcia w celu ochrony maszyny.

INFORMACJE DOTYCZACE HALASU

Podane wartosci dotyczagce hatasu sg poziomami emisji i niekoniecznie okreslajg bezpieczne poziomy robocze. Chociaz
istnieje korelacja pomiedzy poziomami emisji i poziomami ekspozyciji, nie moze ona byC stosowana w wiarygodny
sposéb w celu ustalenia koniecznosci wdrozenia dodatkowych srodkow ostroznosci. Czynniki, ktére wptywajg na
rzeczywisty poziom ekspozycji pracownika obejmujg czas trwania narazenia, charakterystyke srodowiska oraz inne
zrodta hatasu, na przykiad liczbe maszyn i innych sgsiednich proceséw obrébki. Ponadto, poziom ekspozycji moze
sie rozni¢ dla poszczegdlnych krajow. Niniejsze informacje umozliwiajg jednak uzytkownikowi maszyny jak najlepszg
oceneg zagrozen i ryzyka.

A galeca sie stosowanie indywidualnych srodkdw ochrony stuchu, takich jak nauszniki lub zatyczki
0 uszu.

INFORMACJE DOTYCZACE KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ
Emisje elektromagnetyczne maszyny nie przekraczajg limitdw okreslonych w normach dotyczacych przewidzianych
warunkow uzytkowania.

ﬁ Sprawdzic, czy w instalacji zasilania jest obecne zabezpieczenie magnetotermiczne, majgce na
celu ochrone wszystkich przewoddw przed zwarciami i przecigzeniami.

Wibracje - Wartos¢ srednia kwadratowa wazonego przyspieszenia drgar ramienia, w warunkach normalnego ciecia przy
prawidfowo naostrzonych tasmach tngcych, nie przekracza 2,5 m/s?.
Pomiaréw dokonano zgodnie z normami UNI EN ISO 5349-1 i 5349-2.

Wibracje podczas rzeczywistego uzytkowania maszyny mogg rozni¢ si¢ od deklarowanych,
Wmewaz wartos¢ catkowita wibracji zalezy od sposobu, w jaki wykorzystywana jest maszyna.

celu ochrony operatora, konieczne jest zatem okreslenie najbardziej odpowiednich srodkow
bezpieczenstwa w oparciu o obliczenia wynikajgce z ekspozycji operatora w normalnych
warunkach uzytkowania.

59



@
,Eml/
© @ ncnonkb3zosaHKE (Ul

PA3PELLEHHOE UCMOJIb3OBAHME - MaluuHa cnpoeKkT1poBaHa 1 U3roToBNEHa s XONOAHOM Pe3Ku MeTanIM4Yecknx
martepuaros, Npu KOTopor 0bpabaTbiBaeMbI NPEOMET YAEPKVBAETCS B 3aXVIME, @ PEXYLLEe MONOTHO YAEPKVBAETCS B
paboyem NonoXeHwy onepaTopoMm, NPy UCMOMb30BaHMK pa3meLLatoLLMMCs BO UPOHTANbHOM YacTu.

HEPA3PELLEHHOE UCMNOIb30BAHUE - CTPOI'O 3anpeLiaetcs:

+ 0bpabatbiBaTb HeMETANNMMYECKME, OpPraHnyeckme U/vnum nuLeBble MaTepuansi.

+ obpabatbiBaTb MaTepuarsl, KOTOpbIE B NPOLIECCe pe3aHns MOTyT BblAENSATb BPEAHbIE BELLECTBa.

* 1CMONb30BaTh MPU peske CMasbiBatoLLye BELLECTBa boro Tuna.

PA3PELLEHHOE UCIMOJIb30BAHUE -ncrionb3oBath Npu pe3ke cMasbiBatoLLme BellecTsa noboro Tuna (787XL).

ﬁ MawuHa He npegHasHadeHa [Ans WUCMONb30BaHWS B Cpede C  MNOTeHUManbHO
B3PbIBOOMACHOW aTMOCEpPOA.

OCTATOYHbIE PUCKU

Puck nopesa n TpaBMaTyeckoi amnyTauum - [laHHbIN puck 0603Ha4aeTcs CUMBOSOM: &

Heobxodumbie mepbi npedocmopoxxHocmu

* He ucnonb3oBatb Npu paboTe 3aLMTHLIE NEpPYaTKM.

* He npubnmkatb pyku K paboyen 3oHe.

* He ybupatb oTxogbl pe3ku Bo BpeMsi paboTbl MaLLWHbI.

Puck noBpexaeHuss noa AeNCTBUEM TpeHUA - IOTOT PUCK OOYCNOBMEH Hanu4yMeMm Bpalliarollerocs

MHCTPYMeHTa.

Heobxodumbie mepbi npedocmopoxxHocmu

+ He ncnonb3oBatk Npy paboTte 3aLUMTHbIE NEPYATKY.

* He npubnkatb pyku K paboyen 3oHe.

+ He ybupaTb 0TX0AbI PE3KM NPY BpaLLAIOLLEMCS PEXYLLEM MOMOTHE.

Puck BbIOpoca TBepAbIX MaTepmnarnosB - ATOT PUCK 0DYCMOBMEH HaNMYneEM BPaLLAIOLLErOCs MHCTPYMEHTA.

Heobxodumble mepbi NPedocmopoXHOCMU

* Bo Bpemsi paboTbl HEOOXOOAMMO MCMONb30BaTb CPeACTBa WMHAMBMAOYASIbHON 3aLUUTLI: 3aLUMUTHBIE OYKM,
3aLLmMTHYt0 00yBb.

* He npmbnuxaTtb N1LO K 30HE PE3KK;

» OTpesaHHble YacTu A0MKHbI NagaTh Ha OCHOBaHWE MaLLVHbI;

» KaTteropuuieckn 3anpellaeTcss npubnumkaTtb PykM K 30HE peskM [0 Mogbema ronoBKM Ha
MaKCMMaribHYH BbICOTY M MOJTHOM OCTaHOBKM PEXYLLENO MOSOTHA.

* B MOMEHT KOHTaKkTa MeXay pexyLyum MONIOTHOM W AeTanblo CrneayeT COKpaTUTb AaBreHue
pe3aHusi, 4ToObl 3bexaTb paspbiBa NonoTHa;

 Ecnu nuna ocHalleHa 3IeKTPOHMKOM MpU U3NUWLIHEM [aBfeHWM pes3aHus cpabaTbiBaeT
aMnepoMETPUYECKNIA OrpaHNYNTENb;

* [1Ns 3aWMTbl MallVHbI OT NOBPEXAEHWIA criedyeT ocrnabuTb AaBneHne pesaHus.

MHO®OPMALUA MO YPOBHIO LUYMA - 3HaueHus, ykazaHHble Ans YPOBHS LyMma, NpeacTaBnstoT cobom
YPOBHU LLIYMOBOTO M3fly4eHMS 1 HE BCErda COOTBETCTBYIOT HOpMaM TeXHWKK 6e3onacHocTn. HecmoTps Ha
Hanm4me COOTHOLLEHUS MEXAY YPOBHAMM LLIYMOBOTO U3MYYEHUS U YPOBHSAMM LLIYMOBOIO BO3AENCTBMS, TAkoe
COOTHOLLIEHME HE MOXET UCMONb30BaTbCs AN onpeaeneHns HeobXo0AMMOCTM NPUHATUS OONOMHUTENbHbIX
Mep NPeaoCTopoXHOCTU. DakTopbl, onpeagendtowme hakTUMYeCcKMin YypoBEHb LLYMOBOIO BO34ENCTBUS Ha
paboTHMKA, BKIOYAOT MNPOAOIPKUTENIbHOCTb BO3AENCTBUS, XapakTEPUCTUKN OKpY»KatoLLen cpeapl, Apyrne
WCTOYHMKW LLIYMa, KaK, HanpuMep, KONTMYECTBO MaLLUWH 1 BbIMOMHEHME OPYrMX BUOOB 00paboTKu B 9TOM e
30He. Kpome Toro, 4onyCTUMbIE YPOBHU LLYMOBOIO BO3AENCTBUSE MOTYT pasnmMyatbCsa B Pa3HbIX CTpaHax.
OpHako MHopMaLumsi MO YPOBHSIM LLYMOBOTIO M3MyYeHMs AaeT Nonb30BaTento BO3MOXHOCTb 6onee TOYHO
OLEHUWTb CYLLECTBYIOLLNE ONACHOCTU U PUCKM.

é PGKOMeHﬂ,yeTCFl ncnonb3oBaTb MHOMBUAOYallbHblE CPEOCTBA 3aLLUNUTblI OpraHoOB Cryxa.
HaYLUHUKN NN NPOTUBOLLUYMHbIE BKITaAblILLW.

WHOOPMALIMA NO INEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTM - OnekTpoMarHUTHOE M3nyyeHne MalliHbl He
NPEBbILLAET YPOBHU, YCTAHOBNEHHbLIE HOPMaMK AMs NPEeAYCMOTPEHHbIX YCIOBUIA MCMOMb30BaHS.

Y6egutbcs, 4YTO arperat NUTaAHUSA OCHALLEH MarHUTHO-TEPMUYECKOM 3aLUMTON OT KOPOTKOro
3aMblKaHVs M Neperpy3kn Ansi Bcex NPOBOAHNKOB.
Bu6bpauusi - CpedHekeadpamuyHoe 838elIEHHOE 3Ha4eHUEe 8UBPOYCKOPEHUSs, nepedasaemMoa0 pyke rnpu
HOpMaribHbIX YCII08USIX Pe3aHUsi C XOPOLIO HamO4YeHHbIM 0/I0MHOM He rpesbiwaem 2,5 mic?.
Bce usmeperusi nposedeHni coenacHo Hopmam UNI EN ISO 5349-1 u 5349-2.

dakTnyeckne 3HadeHust BUOpaLMM MPU MCMONb30BaHUM MallWHbl MOrYT OTMYaTbCs OT

A 3asiBMNeHHbIX 3Ha4Y€HWIA, NOCKObKY 0bLLas BenuymHa BUOpaLmm 3aBUCUT OT crnocoba NPUMEHEHNS
MawuHbl.  [loatomy Heobxogumo onpegdenuTb Mepbl 6e3onacHocT, obecnednBatoLme
Hanbonee HagexHyto 3aluTy onepaTopa B pearibHbIX YCMOBUSIX MCMOMb30BaHMS.
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NMPEABUAOEHA YINOTPEBA - MawwmHara e npoekTrpaHa v KOHCTpyupaHa 3a CTYLAEHO psi3aHe Ha MeTanu,
onepaums npu_KosaTo obpaboTBaHWAT AeTaiirl ce NnocTassi B CTAra, @ OTPE3HESAT HOX Ce Hampasnssa oOT
oneparopa, KoMTo TpsibBa fa 3acTaHe OT nuueBaTa CTpaHa Ha MalunHaTa.

HENPEOBWUAEHA YMNOTPEBA - BABPAHEHO e:

* [iace paboTv C Matepmanu, KOMTo He Ca METaNHW, KaKTO ¥ C OPraHUYHW U/MIN XPaHWUTENHW MaTepuani.
* [ia ce paboTu C Matepmanu, KoMTo B npoLiec Ha 0bpaboTka MoraT fa OTAENAT BPeAHW BellecTsa.

* W3MON3BaHETO Ha KaKBWUTO 1 Aa 6uno nybpukaHTn B Npouec Ha ps3aHe.

NMPEABUOEHA YNOTPEBA - n3non3saHeTo Ha kakuTo 1 a buno nybpukaHTu B npouec Ha pszaHe (787XL).

A MalumHata He e noaxoasila 3a U3ron3saHe B cpeaa C NoTeHLManHo eKcnnosveHa atmocdepa.

Puck ot oTpsAsBaHe, cpsi3BaHe U npeps3BaHe - To3n puck e 0603Ha4YeH CbC CUMBONA:

Heobxodumu npedna3Hu MepKu

* He n3nonaeaiite paboTHM pbkaBmLM B NpoLec Ha obpaboTka.

+ [OpbxTe pbLeTe cv ganedy ot paboTHaTa 30Ha. y

* [lpn paboTeLL BbPTALL Ce MHCTPYMEHT He BageTe OTnaabLmMTe OT ps3aHeTo Unv napyeTa oT AeTanna.

Puck oT TpueHe unu nsHocBaHe - To3n PUCK Ce AbINKN Ha HATMYUETO Ha BBLPTSALL Ce HOX.

Heobxo0umu ripednasHu MepKu }

* B npoueca Ha 0bpaboTka He n3nonasanTe paboTHN pbKaBULN.

+ [OpbxTe pbLeTe Cv Aanedy ot paboTHaTa 30Ha. 5

* [lpn paboTeLy BbpTALL CE HOX He BadeTe OTnaabLmMTe OT PSA3aHETo Unv napyeTa oT AeTanna.

Puck ot u3xBbpnsiHe Ha TBbpAU MaTepuanu - To3n pUCK Ce Ab/MKM Ha HanMuMeTo Ha BbPTALL ce

NHCTPYMEHT.

Heobxodumu rpednasHu MepKu

. B6eTana Ha obpaboTkaTa BUHarK HOCETE NIMYHM NpeanasHu cpeacTBa: npeanasHu ounna, paboTHM
00yBKY.

OCTATBbYHU PUCKOBE E

* He pobrnnxasaiTe NMLETO C1 [0 30HaTa Ha psi3aHe;
* OCTaBeTe OTPA3aHYs AeTanll ia NafHe BbpXy OCHOBaTa Ha MallnHaTa;
* B HWKaKbB Cry4an He gobnvkasanTe pblUeTe Cu [0 30HaTa Ha psisaHe, ako rmasaTta He e
MaKCUMariHO BAWUrHaTa Harope U HOXbT HE € HaMbMHO Cnpsan;

A * HamareTe HansraHeTo B MOMEHTa Ha Aonup MexAay HoXa v AeTainna, 3a fa usberHete cyynsaHe
Ha HOXa; 5 5
* NPV eNEKTPOHHUTE MOZENN, B CryYal Ha HansraHe Npu psi3aHe ce 3afericTBa aMnepoMeTpuyHaTa
3aluTa;
* HamarieTe HansraHeTo npu ps3aHe, 3a Aa npeanasuTe MalumHara.

WH®OPMALIMA OTHOCHO LLIYMA

[Moco4eHUTe CTOMHOCTM 3a LUyM Ca HMBA HA EMUCHSI, @ HE HEMPEeMEHHO CUTYPHU HUBA, AOCTUTaHU Mpw
paboTa. Makap Aa CblLeCTBYBa Bpb3ka MeXxay H1BaTa Ha EMUCUS U HABATa Ha EKCMo3nLMs, TO TS He MOXe
Aa Ob/ie 13non3BaHa kKato HAAEXIHO CPEACTBO 3a ONpeaensiHe Aanm ca HeoOXoAUMM UMK He OOMbIHUTENHN
npeanasHu Mepku. GakTopuTe, KOUTO BRMSAAT HA PEArHOTO HIBO Ha EKCMO3WLMS Ha paboTHMKA BKIHOYBAT
NPOOBIMKUTENHOCT Ha EeKCTO3NLMSATA, XapakTepPUCTUKM Ha OKOMHaTa cpeda, APYrv WU3TOYHMLM Ha LyMm,
HanpuMep Oposi HA MalUMHUTE W OpYr CbIbTCTBaWM 00paboTkn. OCcBEH TOBa, OOMYCTUMMUTE HMBA Ha
eKkcnosnumsa morar fa 0baat pasnuyHu B pasnuyH1TE ObpXaBu. Tasu HopMaLmUsa 1aBa Bb3MOXHOCT Ha
noTpedbuTens Ha Mall1HaTa Aa HanpasK No-a100pa oLeHKa Ha OnacHOCTTa U Ha PUCKOBETE.

Heobxoaumo e M3Mon3BaHETO Ha NUYHU NpeanasHu CPeacTBa 3a 3aluTa Ha cryxa, KaTo
A aHTMCOHN UK Tanw 3a YLWW.

WHOOPMALIMA OTHOCHO ENEKTPOMATHUTHATA CbBMECTUMOCT
EnexTpomarHutHute emncun Ha MaluuHaTa He npesuLLiaBaT rpaHnLuTe, onpeaeneHmn ot CTaHgapTuTe 3a
npeaBuaeHUTe eKCnoaTaLyoHHI YCroBus.

ﬁ MpoBepeTe fanu B 3axpaHBallaTa Bepura UMa MarHuToTepMuyHa 3aluuTa, Kosito Ja npeanasea
BCUYKM NMPOBOAHMLM OT KbCO CbEAMHEHUE W NPETOBaPBaHMSI.

Bub6pauyuu - CpedHo npemeaneHama keadpamHa cmoUlHOCM rpu YCKOPeHUe pbKa 10cm, npu HopMarneH
npougc Ha psi3aHe U pasuiiHo Hamo4YeHU HoXoee e rno—Hucka om 2,5 MICek?.
mouHocmume ca bunu usmepeHu Ha 6azama Ha cmaHAapmu UNI EN 1SO 5349-1 u 5349-2.

Bubpauuute npu HopmaneH npouec Ha paboTa Ha malumMHaTa MoraT Ja ce pasnuyasar oT
00siBEHNTE, KaTo ce UMa npeasma, Ye obluata CTOMHOCT Ha B1bpauumTe 3aBUCKU OT Ha4YMHa Ha
ynoTpeba Ha MalumHaTa.CriegoBaTternHo e HeobXoarMO Aa Ce YCTaHOBM KO Ca HaW—MNOAX0AALLMUTE
npeadnasH1 Mepku, KOMTo Ja ObaaT npeanpueTy 3a 3aluuTa Ha onepatopa, KOeTo cTaBa upes
NpeLeHKa Ha eKkcrno3nmumuaTa npy peanHy paboTHK yCroBus.
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DOZVOLJENA UPORABA - Stroj je osmiSlien za rezanje metalnih materijala primjenom hladnog
postupka tijekom kojeg obradivani dio pridrZzava Skripac koji se tijekom uporabe nalaze na prednjem dijelu,
dok rukovatelj drZi sjecCivo u polozaju za rezanje.

NEDOZVOLJENA UPORABA - ZABRANJENO je:

+ obradivati nemetalne, organske materijale ifili materi{'alle za prehrambene proizvode.

+ obradivati materijale koji mogu tijekom obrade ispustati Stetne tvari.

+ upotrebljavati bili kakvu vrstu maziva tijekom rezanja. o _
DOZVOLJENA UPORABA - upotrebljavati bili kakvu vrstu maziva tijekom rezanja (787XL).

A Stroj nije prilagoden uporabi u prostoriji s potencijalno eksplozivnom atmosferom.

PREOSTALI RIZICI o o
Rizik od sjecenja i rezanja — Navedeni rizik oznacen je simbolom: @
Primjena mjera predostroznosti .

+ Tijekom rezanja ne upotrebljavajte radne rukavice.

« DrZite ruke dalje od radnog podrucja. )

* Ne uklanjajte ostatke rezanja ili dijelove dok se alat okrece. ;

Rizik od trenja ili abrazije — Navedeni rizik postoji zbog prisutnosti sjeciva koje se okrece.
Primjena mjera predostroznosti _

+ Tijekom obrade ne upotrebljavajte radne rukavice.

+ DrZite ruke dalje od radnog podrucja. o

+Ne uklanjajte ostatke rezanja ili dijelove dok se sjecivo okrece. _ _ .

Rizik od izbacivanja €vrstih materijala — Navedeni rizik postoji zbog prisutnosti alata koji se okrece.
Primjena mjera predostroznosti o » 3 _

+ Tijekom obrade uvijek nosite osobna zastitna sredstva: zastitne naocale, radne cipele.

* Ne priblizavajte lice podrucju u kojem se obavlja rezanje;

* pustite da odrezani dio padne na postolie stroja;, . o

* ni u kojem slucaju ne priblizavajte ruke podrucju u kojem se obavlja rezanje prije nego Sto glava

ne bude u najviSem polozaju, a sjeCivo potpuno zaustavljeno; S .
A * smanjite pritisak u trenutku doticaja sjeCiva i obradivanog dijela kako biste izbjegli pucanje

sjeciva;

I.' a_\tdatlje rije€ o pilama s elektronikom, ako je pritisak rezanja previsok, ukljuéuje se amperometrijski

imitator;

* smanijite pritisak rezanja kako biste saCuvali stroj.

INFORMACIJE O BUCI - Naznacene vrijednosti predstavijaju razine emitirane buke i nisu nuzno razine
koje jamce siguran rad. lako postoji uzrocna veza izmedu razina emitiranja i izloZzenosti, ona se ne moze
sa sigurnoScu_upotrebljavati radi- utvrdivanja potrebe za primjenom dodatnih mjera_predostroznosti.
Cimbenici, koji utieCu na stvarnu razinu izlozenosti radnika, ukljuCuju traéanje izlozenosti, svojstva
ambijenta, ostale izvore buke kao Sto su broj strojeva i susjedne obrade. Takoder se razine izlozenosti se
mogu razlikovati od drzave do drzave. U svakom slucaju ove informacije omogucavaju korisniku stroja
obavljanje najbolje procjene opasnosti i rizika.

A Preporucuje se uporaba osobnih zastitnih sredstava za sluh poput slusalica i Cepi¢a za usi.

INFOMRACIJE O ELEKTROMAGNETSKOJ KOMPATIBILNOSTI
EIektrgmagnetske emisije stroja ne prekoraCuju ogranicenja propisana standardima za predvidene uvjete
uporabe.

A Provjerite je i se u sklop za napajanja nalazi magnetotermiCka zastita koja Stiti provodnike od
kratkog spoja i preopterecenja.

Vibracije - Srednja korijenska vrijednost frekvencije i ubrzanja kraka tijekom normalnog rezanja s pravilno
naostrenim sjecivima manja je od 2,5 m/sec?. _
Ispitivanje je obavljeno primjenom standarda UNI EN ISO 5349-1 i 5349-2.

Vibracije tijekom stvarne uporabe stroja mogu se razlikovati od navedenih vibracija buduci da
ukupna vrijednost vibracija ovisi 0 nacinu uporabe strO{a. _ . . _
Stoga je vazno utvrditi najprikladnije mjere sigurnosti kako bi se zastitio rukovatelj na osnovi
procjene u stvarnim uvjetima uporabe.
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DOZVOLJENA UPOTREBA - Masina je projektovana i konstruisana za hladno sec¢enje metalnih materijala,
pri ¢emu komad koji se obraduje zadrzava stega, a operator, koji se nalazi u prednjem delu prilikom
rukovanja, drzi seCivo u poloZaju za secenje.

NEDOZVOLJENA UPTOREBA - ZABRANJENA je:
+ obrada nemetalnih, organiskih i/ili jestivih proizvoda;
* obrada materijala koji usled obrade mogu da oslobode Stetne supstance;

* upotreba bilo %e vrste maziva tokom secenja. _ o
DOZVOLJENA UPOTREBA - upotreba bilo koje vrste maziva tokom secenja (787XL).

A Masina nije namenjena upotrebi u potencijalno eksplozivnim okruzenjima.

PREOSTALI RIZICI
Opasnost od secenja i rezanja - ovaj rizik se oznacava simbolom: &
Mere predostroznosti koje je potrebno primeniti .

+ Za vreme seCenja nemojte da Kkoristite zastitne rukavice.

+ Ruke morate da drzite dalje od radnog podrucja.

+ Nemojte da sklanjate ostatke seCenja il velike komade dok se alat okrece.

Rizik od trenja ili abrazije - ovaj rizik uzrokuje prisustvo seciva koja se rotiraju.

Mere predostroznosti koje je pOtI’ebI"IOIPI‘ImQI‘].ItI .

« Za vreme obrade nemojte da koristite zastitne rukavice.

+ Ruke morate da drzite dalje od radnog podrucja. .

+ Nemojte da sklanjate ostatke seCenja ili velike komade dok se seCivo okrece.

Rizik od izbacivanja évrstih materijala - ovaj rizik uzrokuje prisustvo seciva koje se okrece.
Mere predostroznosti koje je potrebno primeniti _ .

+ Zavreme obrade uvek nosite licna zastitna sredstva: zastitne naoCare, radne cipele.

* Nemojte priblizavati lice oblasti seCenja; . ..

* pustite da komad koji se sece padne na postolje masine; . .

» strogo je zabranjeno priblizavati ruke podrucju secenja pre nego Sto glava dostigne maksimalnu
visinu, a secivo se potpuno zaustavi; o ) o . .
* smanjite pritisak u trenutku kontakta seCiva i komada koji se seCe kako biste izbegli oStecenje
seciva;

+ kod elektronskih testera, u sluCaju prekomernog pritiska prilikom secenja, aktivira se
amperometrijski senzor; _ . . .

* smanjite pritisak prilikom seCenja kako biste o€uvali masinu.

INFORMACIJE VEZANE ZA BUKU - Navedene vrednosti su nivoi emitovane buke i nisu nuzno nivoi
bezbednog rada. lako postoji uzroCna veza izmedu nivoa emitovanja i nivoa izloZzenosti, ona se ne moze
sa sigurnos¢u koristiti radi utvrdivanja potrebe za dodatnim merama predostroznosti. Faktori koji utiCu
na stvarni nivo izlozenosti radnika qutJC.Uju trajanje izloZzenosti, svojstva ambijenta, ostali izvori buke na
primer broj prisutnih masina i obrade koje se vrse u blizini. Takode, nivoi izloZzenosti se mogu razlikovati
od zemlje do zemlje. Ove informacije u svakom slucaju omogucavaju korisniku masine da izvrsi najbolju
procenu opasnosti i rizika.

ﬁ Savetujemo da koristite sredstva licne zastite za zastitu sluha, kao $to su slusalice ili
Cepovi za uSi.

INFOMRACIJE O ELEKTROMAGNETSKOJ KOMPATIBILNOSTI - Elektromagnetske emisije masine
ne prelaze granice postavljene standardima za predvidene uslove korid¢enja.

A Proverite da li se u sistemu napajanja nalaze magnetotermicki osiguraci koji moraju da Cuvaju
sve provodnike od kratkog spoja izazvanog opterecenjem.

Vibracije - Srednja kvadratna vrednost ubrzanja kraka dponderisana frekvencijom, u normalnim uslovima
secenja sa praviino naoStrenim secivima, iznosi manje od 2,5 m/s>.
Ispitivanje je obavljeno prema standardima UNI EN 1SO 5349-1 i 5349-2,

Vibracije tokom realnog koriS¢enja masine mogu da se razlikuju od navedenih vrednosti, buduci
A da ukupna vrednost vibracija zavisi od nacina koris¢enja masine.

Prema tome, neophodno je utvrditi naﬂ'adekvatnije mere bezbednosti radi zastite operatora, koje

se zasnivaju na proceni izlozenosti prilikom realnih uslova koriscenja.
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EMITPEMNOMENH XPHZH - To punxavnua €xel oxedI00TEI KAl KATAOKEUOOTE] YIO TNV KOTTH METOANKWY
UNKWV €V_PUxpw, EQyaOia KaTd TV OTToia 10, TEPAXIO TTPOG ETTECEPYAOIO GUYKPATEITAI OTTO piat péyyevn
Kal 1) AETTIOOG KOTING dlaTnPEiTal 0T B£0N KOTIFG OTTO TOV XEIPIOTH) TTOU TOTTOBETEITAI OTTO TO EUTTPOG PEPOG
kard Tn didpKela TS XPRong.

MH ENITPEMOMENH XPHZH - amayopeuetar: ) )

* 1) ETTEGEPYQTIO UNIKWV U METAAAIKWYV, OPYAVIKWYV Kal/f} TPOQIHWV. . . )

* 1 €TMEGEPYOTia UNIKWV Ta OTTOIO EVOEXETOI KOTA TNV ETTECEPYATIA VO EKTTEMWOUV BAABEPEG OUTIEG.

. rfﬁ?BmHOﬂOl OTE OTTOI0ONTTIOTE €i00G AITTAVTIKOU KaTA Tr) OIOPKEID TN KOTIAG. )

E ENOMENH XPHZH - xpnoiyotroirjote o1rolodnToTE £100¢ AITavTIKOU KT T SIGpKEIa T KOTTAG (787XL).

A H unxavn dev gival KAaTGAANAN yia xprion o€ duvnTIKA EKPNKTIKA aTudo@aIpa.

YMOAEINTOMENOI KINAYNOI ) ) ) )

Kivduvog KowipaTog Kail atrokoTrig - AUTOG 0 KivOuvog TTpoadIopiCeTal PE TO GUPPBOAO: &

lMpopuAdgeis mpog uioBérnon o )

* 2N Q40N TG KOTAG, N XPNCIHOTIOIETE YAVTIX £pYaTiag.

. MoaTr]OTs 0 X€PIO 0OG YOKPIA aTTO TNV TTEQIOXN EQYOTIAG. ]

+ Mnv a@aipeiTe Ta UTTOAEiPATA KOTIAG ,ngaxla ME TO EPYOAEIO O€ TTEPIOTPOPN. .

Kivduvog 1pIBA¢g f ardgeong - AuTOG 0 KivOUVOG OPEIAETON OTNV TTAPOUCia AETTIOAG O€ TTEPIOTPOVI).

lMpoguAdceis pog uIoBETHON o )

* 21N @A0N NG ETTEGEPYATIAG UNV XPNOIUOTIOIEITE YAVTIO EQYOTING.

. Npamms 0 X€PIA 0OG JOKPIA aTTo TNV TTEPIOXN £PYQTIaAg, )

+ Mnv a@aipeite Ta UTTOAEiPPATA KOTIAG ) JS}JGXG HE TN AETTiOO O€E TTERIOTPOY). ) )

Kivduvog ekTivagng Twv oTepewv UAIKWV - AuTOG O KivOUVOG OQEIAETAI OTNV TTAPOUCia EpyaAEiou o€

TTEPIOTPOON.

ﬂp%wug\d?gc mpog vioGéman . , . . , .

« Katd 1NV @acn g £TeEGEpYaniag GopEaTe TTAVTa ToV EGOTTNIONG TTPOCWTTIKIG TTPOCTACIOG: YuaNid
ao@aAciag, TTaTToUTola £QYATiag.

* Mny TTpo0eyyiCeTe TO TTPOOWTIO OTNV TTEPIOXN KOTTAG )

* OPACTE Va TTECEI TO KOPPEVO TEPAXIO OTN BACT TOU INXAVANATOG | ) )

* QTTOQUYETE PNTA TNV 1;époosyy\|qn TWV XEPIWV OTNV TTEPIOKI KOTTAG TIPIV TO KEPAMI va gival T0
MEYIOTO UWOG KAl N AETTION EVTEAWG OTAPATNHEVN o ) ]

* JEIWOTE TNV TTiEgN KATd TN OTIYUA TNG ETTAPAG PETALU AETTIdOG Kal TEPaYiOU, YIa va aTTOQUYETE TO
OTIA0IYO TNG AETTIOAG ) ) ) ] ) )

* YIO TIPIOVOTAIVIEG  PE NAEKTPOVIKA OTOIXEiM, OF TIEPITITWON UTTEPPBOAIKWV TTIECEWV KOTTAG,
TTIOPEUPAIVEI O AUTTEPOPETPIKAG TTEPIO |0Tn§\, )

* XOAQPWOTE TNV TTIEOT KOTTAG VIO VO OI0QUAGEETE TO PNnyavnua.

MAHPOO®OPIEZ 2XETIKA ME TO GOPYBO - Oi mipég ou avagépovTal yia 1o 86pufo eival emrimeda
EKTTOMTTIWV BopURou Kal Ox1 aTrapaiTnTa ag@aAr| ETTITTEDQ £PYAOIAG. EVW UTTAPYXEI OUOXKETION WETAGU TwV
ETTITTEOWV EKTTOUTTWV KA TWV ETTITTESWV. EKBEONG, AUTO BEV UTTOPE VO XPNOIPOTIOINGET JE agloTTioTia I va
kaBopIoTEi Gv arTairouvTal fj Ox! neglooonpsg\rrpogpu)\aﬁelg. O1 TTapdyovTeG TTOU ETTNPEACOUV TO TTIPAYHATIKO
ETTITTEQO NG €KBEONG Tou epyadoyévou TTEPIAAUBAvVOUV T BIAPKEIA TNG EKBEONG, T XOPOKTNPIOTIKG TOU
TrepIBAANOVTOG, GAEG TIMYEG BopURou, yia TTAPAdEIYHA, TOV apIBPO TwY PNXaVV Kol GAMWY YEITOVIKWY
diepyagiwy. ETTITAEov, Ta eTTireda EkBEONG PTTOPOUV Va TTOIKIAOUV OTTO Xwpa 0€ Xwpad. AuTA n TTAnpogopia
KaBIOTA TOV XEIPIOTH) IKAVO VA XEIPIOTEN TNV PNXAVA KOl VO KAVEl TNV KOAUTEPN EKTIUNON TWV KIVOUVWV Kal
TWV PIOKWV.

A Oa TpETEl va XpnaloTroinBoly PEC ATOWIKAG TTPOCTACIAS TG AKONG, OTTWS OKOUCTIKA i} WTOAOTTIOES.

MAHPO®OPIES EXETIKA ME THN HAEKTPOMATNHTIKH ZYMBATOTHTA , ,
Ol NAEKTPOOYVNTIKEG EKTIOUTTEG ATIO TO pnYavnua Oev UTTepRaivouv Ta Opia TTou opifovTal oo T
TIPOTUTIA VIO TIG TIPOBAETTOUEVEG TUVBIKES XPNONG.

A BeBaiwBeite 61 010 OUCTNUA TPOPODOTIAG UPICTATAI pId UAYVNTOBEPUIKN TTpoaTadia yid TV
TTPOOTOCIO OAWY TWV aywywv atrd Ta BPaxUKUKAWUATA UTTEPBEPUAVONG.

Kpadaaopoi - Evepyn) uéon tiun ouxvorntag m ;amrc’r)(uvong X?/ou-ﬁpaxiova 0€ OUVONKES KaVOVIKAG
KOTTAG UE AETTIOES OWOTA aKOVIOUEVEC, Eival YaunAdTepo Tou 2,5 m/sec 2.
Or dokipés oieényBnoav kard UNI EN 1SO 5349-1 kar 5349-2.

O1 kpadaopoi KATd TNV TIPAYMOTIKA XPrOT TOU UNXavAPATOG WTTOPED va £ival JIOPOPETIKOI aTTO
EKEIVOUG TTOU £x0uV dNAwBEI, aTTd TN, OTIYWN TTOU N GUVOAIKN TIUFA TwV KPadOOUWY £5apTaTal ammo
TOV TPGITO UE TOV OTT0I0 XPNOIWOTTOIETal TO pr]xavr]ko(. ) ) ) )
Oa TIPETTEN, ETTOPEVWG VA TIPOCDIOPIOETE TA KATAMNAOTEPA PETPA AOPAAEIAG yIa TNV TIPOCTACIx
TTOU XEIPIOTH, YE BACEI pia agloAdynan Tng €KBeong o€ TTpaypaTIkEG oUVORKES XprAong.
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ATLAUTA IZMANTOSANA - Masina ir projektéta un konstruéta metala materialu aukstajai grie$anai,
Sis operacijas laika apstradajama detala tiek nostiprinata spilés un operators parvieto grieSanas asmeni
grieSanas pozicija, stavot masinas priekSpuse.

NEATLAUTA IZMANTOSANA - Ir aizliegts:

« apsfradat nemetaliskos, organiskos un/vai partikas materialus,

« apstradat materialus, kas apstrades rezultata izdala kaitigas vielas.

. T?_neéanas laikd izmantot jebkada veida smérvielas. . .

ATLAUTA IZMANTOSANA - grieanas laika izmantot jebkada veida smérvielas (787XL).

A Masina nav piemérota izmantoSanai spradzienbistama vidé.

ATLIKUSIE RISKI . _
NogrieSanas, sagrieSanas un traumatiskas amputacijas risks - So risku apzimé ar $adu simbolu: &
[poguAdéeis mpog uioBéTnan

Plesardzibas pasakumi

+ GrieSanas laika neizmantojiet darba cimdus.

* Turiet rokas prom no darba zonas. . .

+Nenovaciet grieSanas atkritumus vai atgriezumus, kamér instruments griezas.

Noberzumu vai nobrazumu risks - Sis risks ir saistits ar rotéjosa asmens klatbutni.

Piesardzibas pasakumi ) .

* Apstrades laika neizmantojiet darba cimdus.

* Turiet rokas prom no darba zonas. =~ .

+ Nenovaciet grieSanas atkritumus vai atgriezumus, kamér asmens griezas.

Cietu vielu izmeSanas risks - Sis risks ir saistits ar rotéjosa rika klatbutni.

Piesardzibas pasgkumi . . .

* Apstrades laika vienmeér lietojiet individualos aizsardzibas lidzeklus: aizsargbrilles un darba apavus.

* Netuviniet seju grieSanas zonai;
* laujiet nogrieztai dalai nokrist uz masinas pamatnes;
. _||r lggt_egor[(s_k_i aizliegts tuvinat rokas darba zonai, kamér galva nav pilniba pacelta un asmens nav
pilntba apstajies;
A . samazinietjspiedienu bridi, kad asmens pieskaras detalai, lai izvairitos no asmens bojajuma;
+ ar vadibas elektroniku aprikotajas zageéSanas masinas, ja grieSanas laika spiediens ir parmerigs,
ieslédzas stravas ierobezotgjs;
« samaziniet grieSanas spiedienu, lai pasargatu masinu no bojajumiem.

INFORMACIJA PAR TROKSNA LIMENI - Noraditie trokSna [imeni attiecas uz emisijas [imeniem, un tie ne
vienmér atbilst droSa darba [imenim. Neskatoties uz to, ka pastav korelacija starp emisijas un iedarbibas
[imeniem, to nevar droSi izmantot, lai noteiktu, vai nav nepiecieSami papildu drosibas pasakumi. Faktori,
kas ietekmé faktisko trokSna [Timeni uz darbinieku, ietver iedarbibas ilgumu, vides apstaklus, citus trokSna
avotus, pieméram, iekartu skaitu, un citus blakus notiekoSos apstrades procesus. Turklat iedarbibas
limenis katra valsti var bt atSkirigs. St informacija iekartas lietotajam var noderét, lai labak noveértétu
apdraudéjumus un riskus.

ﬁ Ie_t%iggms izmantot individuélos dzirdes aizsardzibas lidzeklus, pieméram, austinas vai ausu
aizbaznus.

INFORMACIJA PAR ELEKTROMAGNETISKO SADERIBU
Elektromagneétiskas emisijas iekarta neparsniedz ierobezojumus, ko nosaka standarti attiecibd uz
paredzétajiem lietoSanas apstakliem.

A Parliecinieties, vai stravas piegades sistéma ir aprikota ar termomagnétiskajiem aizsargiem, kuri
aizsarga visus vadus pret 1sslegumiem un parslodzi.

Vibracijas - Plaukstas un rokas paatringjuma vidéja vértiba, kas sverta péc frekvences, normalos grieSanas
apstak/os un ar pareizi noasinatiem asmeniem, ir mazaka par 2,5 m/s?.
érjumi tika velkti atbilstosi standartiem UNI EN 1SO 5349-1 un 5349-2.

Masinas faktiskas izmantosanas laika vibraciju limeni var atskirties no noraditajiem limeniem, jo
kopgjais vibraciju lielums ir atkarigs no masinas izmantoSanas veida. .
Tapéc ir janosaka vispiemérotakie droSibas_pasakumi, lai aizsargatu operatoru, balstoties uz
ekspozicijas novertéjuma faktiskajos izmantoSanas apstaklos.
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LEISTINAS NAUDOJIMAS - Sios staklés yra suprojektuotos ir pagamintos metaliniy medziagy altajam
pjovimui. Sios operacijos metu apdorojama medmaga yra laikoma znypliy, o pjovimo aSmenis pjovimo
pozicijoje laiko operatorius, kuris naudojimo metu turi bati priekinéje puséje.

NELEISTINAS NAUDOJIMAS - draudZiama:

+ apdirbti ne metalo, organinés kilmés ir (ar) maisto E_ro_duktq. . .

+ apdirbti medziagas, kurios aﬁdlrblmo metu gali iSskirti kenksmingas medziagas.

+ pjovimo metu naudoti bet kokius lubrifikantus.

LEISTINAS NAUDOJIMAS - pjovimo metu naudoti bet kokius lubrifikantus (787XL).

A Staklés néra pritaikytos naudoti galimai sprogioje aplinkoje.

ISLIEKANTI RIZIKA . _ . _ .

Nukirtimo, nupjovimo ir nukirpimo pavojus - Sis pavojus Zymimas simboliu: @

Atsargumo priemoneés, kuriy reikia imtis

* Pjovimo metu nenaudoti darbiniy pirstiniy.

« Laikyti rankas atokiai nuo darbinés zonos. .

+Nesalinti pjovimo likuCiy ar metalo luity, jrankiui sukantis.

Nutrynimo ar nubrozdinimo pavojus - Sj pavojy gali kelti besisukantis jrankis.

Atsargumo priemonés, kuriy reikia imtis

* Apdirbimo metu nenaudoti darbiniy pirstiniy.

+ Laikyti rankas atokiai nuo darbinés zonos. _

+ Nesalinti pjovimo likuCiy ar metalo luity gdmenims sukantis. o

Medziagos atplaisy iSmetimo pavojus - Sj pavojy gali kelti besisukantis jrankis.

Atsargumo priemones, kuriy reikia imtis

. ﬁ\ptdirbimo etapo metu visada déveéti asmenines apsaugos priemones: apsauginius akinius, darbinius
atus.

* Nelaikyti veido arti pjovimo zonos;
+ leisti daliai kristi ant masinos korpuso; . S
* jokiu budu nekisti ranky j pjovimo zong, kol galvuté nebus paciame virSuje ir diskui visidkai

nesustojus;

A + aSmeny ir dalies kontakto metu sumazinti slégj, kad aSmenys neltzty; . o
* juostiniams pjuklams su elektronine jranga, pernelyg didelio pjovimo slégio atveju jsiterpia
ampermetrinis ribotuvas; o .

* norint tausoti masing, sumazinti slegj.

INFORMACIJA APIE SKLEIDZIAMA TRIUKSMA_ o .
Nurodytos triukSmo vertés ?/ra emisijos lygiai, nebutinai sutampantys su saugaus darbo lygiais. Kadangi
gra santykis tarp triukSmo %/gio_ ir laiko, praleidziamo triukSmingoje aplinkoje, Sie parametrai negali bati
besalygiskai naudojami nustatyti, ar reikia papildomy apsauginiy priemoniy ar ne. Realig darbuotojo padét]
jtakojantys faktoriai apima triukSmo poveikio trukme, aplinkos salygas, kitus triukSmo Saltinius, pavyzdziui,
lre:nrglnlq skaiCiy ir kitus Salia atliekamus apdirbimo veiksmus. Be to, triukSmo poveikio lygiai gali skirtis
priklausomai nuo $alies. Si informacija leidzia stakliy naudotojui geriau jvertinti galimus pavojus bei rizika.

A Deréty naudoti asmenines klausos apsaugos priemones, pvz. ausines ar ausy kamstukus.

INFORMACIJA APIE ELEKTROMAGNETIN] SUDERINAMUMA
Stakliy elektromagnetiné spinduliuoté nevirsija naudojimo salygoms numatyty riby.

A Patikrinkite, ar elektros maitinimo jrengin%{s turi magnetoterming apsauga, kad visi trumpojo
jungimo grandiniy laidininkai baty apsaugoti nuo perkrovos.

Vibracijos - Peties svirties greitgjimo daznumo svoriné vidutine verte kvadratu jorasto pjovimo sglygomis su
tinkamais pagalgstais aSmenimis yra mazesné nei 2,5 m/s?.
Matavimal buvo atlikti laikantis standarty UNI EN ISO 5349-1 ir 5349-2.

Vibracijos realaus stakliy naudojimo metu %ali skirtis nuo deklaruojamuy, kadangi bendra vibracijos

A verté priklauso nuo masinos naudojimo pobudzio. _ . o N
Todél reikia nustatyti tinkamiausias saugos priemones operatoriaus apsaugai, remiantis poveikio
prognoze realiomis naudojimo sglygomis.
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UTILIZARE PERMISA - Masina a fost proiectatd si construita pentru tiierea materialelor metalice la rece,
operatie in care piesa in curs de prelucrare este fixata de o menghina si lama de taiere este mentinuta in
pozitia de taiere de catre operator, care trebuie sa se aseze in partea din fata in timpul utilizarii.

UTILIZARE NEPERMISA - SE interzice:

* prelucrarea materialelor nemetalice organice si/sau alimentare. .

* prelucrarea materialelor care pot, ca urmare a prelucrarii, sa emita substante nocive.
» _utilizarea oricarui tip de lubrifiant in timpul taieri. . o

UTILIZARE PERMISA - utilizarea oricarul tip de lubrifiant in timpul taierii (787XL).

A Masina nu este potrivita pentru utilizarea intr-un mediu cu atmosfera potential exploziva.

RISCURI REZIDUALE

Risc de retezare, taiere si sectionare - Acest risc este identificat cu simbolul:

M4suri de precaufie ce trebuie adoptate

+ In faza de taiere, nu utilizati manusi de lucru.

* Tineti mainile la distanta de zona de lucru.

« Nu indepartati reziduurile de taiere sau resturi cu instrumentul in rotatie.

Riscul de frecare sau abraziune - Acest risc este cauzat prezenta lamei care se roteste.

Mgsuri de precaufie ce trebuie adoptate

* In faza de lucru nu utilizati manusi de lucru.

+ Tineti méinile la distanta de zona de lucru.

« Nu indepartati reziduurile de téiere sau resturile cu lama care se roteste. _

Riscul de ejectie a materialelor solide - Acest risc este cauzat de faptul c& echipamentul se roteste.

Mgsuri de precaufie ce trebuie adoptate

+ In faza de prelucrare purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie: ochelari de protectie,
incaltaminte de lucru.

* Nu apropiati fata de zona de taiere;

* |asati piesa taiata sa cada pe baza masinii;

+ evitati sub orice forma s& apropiati mainile de zona de taiere inainte ca lama sa se fi oprit complet
A si capul sa fie la inaltimea maxima;

* reduceti presiunea in momentul contactului dintre lama si piesa, pentru a evita ruperea lamei;

* pentru fierastraiele cu sistem electronic, in cazul presiunilor de taiere excesive, intervine

limitatorul ampermetric;

* reduceti presiunea de taiere pentru a proteja masina.

INFORMATII REFERITOARE LA ZGOMOT - Valorile indicate pentru zgomot sunt niveluri de emisie de
zgomot si nu sunt in mod necesar niveluri de lucru in conditii de siguranta. Desi exista o corelaﬁle intre
nivelurile de emisie si cele de expunere, acest lucru nu poate fi utilizat in mod fiabil pentru a determina
daca sunt necesare sau nu masuri de precautie suplimentare. Factorii care influenteaza nivelul actual de
expunere a operatorului includ durata de expunere, caracteristicile mediului, alte surse de zgomot, de ex.
numarul de masini si alte procese adiacente. Mai mult decat atét, nivelurile de expunere pot varia de la
o tara |Ia alta. Aceste informatii permit, totusi, utilizatorul aparatului sa evalueze cat mai bine pericolele si
riscurile.

A Se recomanda utilizarea echipamentelor de protectie personala pentru auz, precum casti sau
dopuri pentru urechi.

INFORMATII PRIVIND COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA - Emisiile electromagnetice ale
masinii nu depasesc limitele definite de normele pentru conditiile de utilizare prevazute.

ﬁ Verificati ca in cadrul instalatiei de alimentare sa fie prezenta o protectie magnetotermica in
masura sa protejeze toti conductorii impotriva scurtcircuitelor si a supraincarcarii.

Vibrafii - Valoarea medie patraticd ponderatéd cu frecvenfa a accelerafiei méand-braf, in condifii de taiere
normala cu lame corect ascufite, este mai mica de 2,5 m/sec. _
Mé&suratorile au fost efectuate folosind norma UNI EN ISO 5349-1 si 5349-2.

Vibratiile in timpul utilizarii efective a masinii pot fi diferite de cele declarate, din moment ce
A valoarea totald a vibratjilor depinde de modul in care este utilizatd masina.

Prin urmare, trebuie sa se identifice masurile de sigurantd cele mai adecvate pentru protejarea

operatorului, bazate pe o estimare a expunerii in conditii reale de utilizare.
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POVOLENE POUZITIE - Stroj bol navrhnuty a vyrobeng pre rezanie kovovych materialov za studena. Pri
tomto Ukone je obrabany kus zaisteny vo zveraku a obsluhujuci pracovnik, ktory sa zdrziava v prednej
Casti stroja v priebehu prevadzky, udrziava reznu Cepel v reznej polohe.

NEDOVOLENE POUZITIE - JE zakazané:

* opracovavat nekovové organickeé materialy a/alebo potraviny. .

+ opracovavat materialy, ktore mézu v dosledku opracovania uvoliiovat' Skodlivé latky.
+ pouzivat akékolyek mazadlo v priebehu rezania. . _

POVOLENE POUZITIE - pouzivat akékolvek mazadlo v priebehu rezania (787XL).

A Stroj nie je vhodny na pouZzitie v prostredi s potencialne vybu$nou atmosférou.

ZVYSKOVE RIZIKA .

Nebezpecenstvo strihu, porezania a posekania sa - Toto nebezpecenstvo je oznacené symbolom: &

Ochranné opatrenia, ktore je potrebneé prijat

* Pri rezani nepouzivajte pracovné rukavice.

* Ruky drzte vzdialené od pracovného priestoru. o

+ Neodstranuijte zvySky z rezania alebo tulomky, ked nastroj rotuje.

Uebelzpeéenstvo trenia alebo odrenia - Toto nebezpecenstvo je spdsobené otacajlicou sa

cepelou.

Ochranné opatrenia, ktoré je potrebné prijat’

* Pri opracovani nepouzivajte pracovneé rukavice.

* Ruky drzte vzdialené od pracovného priestoru. _

. Neodstranygte zvysky z rezania alebo ulomky, ked Cepel rotuje. o

Riziko vymrstenia pevnych materialov - Toto riziko je spésobené otacCajlcim sa nastrojom.

Ochranne opatrenia, ktore je potrebné prijat’ . .

. fr| prﬁm vzdy pouzivajte osobné ochranné pracovné prostriedky: bezpecnostné okuliare, pracovné
opanky.

* Nepriblizujte tvar do blizkosti reznej zéréy; .
* nechajte padnut orezany kus na zakladnu stroja; o
* v Ziadnom pripade nedavajte ruky do blizkosti reznej zony prv, ako sa hlava dostane do najvyssej
A polohy a Cepel sa Uplne zastavi; =~ N § o
* Vv momente dotiku Cepele a obrabaného kusu, znizte tlak, aby nedoslo k polamaniu Cepele;
* pri pilach s elektronickym vybavenim v pripade nadmerného rezného tlaku zasiahne pradovy
(amperometricky) obmedzovac;
* pre ochranu stroja znizZte rezny tlak.

INFORMACIE O HLUKU

Uvedené hodnoty si emisnymi uroviiami a nie nevyhnutne bezpe¢nymi prevadzkovymi troviiami hluku.
Aj ked existuje vztah medzi Grovhami emisie a Uroviiami expozicie, na jeho zaklade nemozno stanovit,
Ci je, alebo nie ge potrebneé prijat’ dalSie opatrenia. Faktory, ktoré 0\_/p||}]/VﬁUJl] skutocnu uroven expozicie
pracovnika su: trvanie expozicie, charakteristiky prostredia, iné zdroje hluku, napriklad &oéet strojov a iné
prace v blizkosti. Okrem toho sa urover expozicie moze v g.ednotllvych krajinach lisit. aidqﬁ)é ne, tieto
Informacie umoZziuju uzivatelovi stroja ¢o najlepSie zhodnotit hroziace nebezpecenstva a rizika.

A ée vhodné pouzivat osobné ochranné prostriedky na ochranu sluchu, ako sluchatka alebo zatky
0 uSi.

INFORMACIE O ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITE -Elektromagnetické emisie stroja

nepresahuju limity stanovené predpismi pre predpokladané podmienky pouzivania.

A Preverte, Ci sa v elektrickej inStalacii nachadza magnetotermicky ochranny isti¢ schopny ochranit
vSetky vodiCe pred skratom a pretazenim.

Vibracie - Priemerna vazena hodnota strednej kvadratickej hodnoty zrychlenia vo frekvencii ruky a paze,
za normalnych reznych podmienok so sFravne naostrenou ¢epelou je menSia ako 2,5 m/sec?.
Skusky boli vykonané pod/a noriem UNI EN ISO 5349-1 a 5349-2.

Vibracie pri skutoCnom dpougivanl' stroja mozu byt odliSné od deklarovanych, pretoze celkova
A hodnota vibracii zavisi od sposobu, akym je pristroj pouzivany. .

V takom pripade je nutne urCit, na zaklade odhadu expozicie v skutoCnych podmienkach

prevadzky, najvhodnejSie bezpecnostné opatrenia, pre ochranu obsluhy.
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RENDEL'[ETESSZERU HASZNALAT - A geépet féemes anyagok hidegvagasara terveztik és épitettiik, a
miivelet kozben a munkadarabot egy satu tartja és a flirészlapot a hasznalat kozben a gép elétt allé kezeld
tartja vagdhelyzetben.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT - tilos:

+ nemfémes szerves anyagokat és/vagy élelmiszereket megmunkalni. .

« olyan anyagokat megmunkaini, amelyek a megmunkalas soran karos anyagokat bocsathatnak ki.

* _barmilyen tEusu ker)ﬁanyagot,hasznélm vagas kozben. . )
RENDELTETESSZERU HASZNALAT - barmilyen tipusu kenéanyagot hasznalni vagas kézben (787XL).

A A gépet nem lehet robbanasveszélyes légkorl helyiségben hasznalni.

FENNMARADO KOCKAZATOK } o

Elnyiras, vagas és darabolas kockazata - Erre a kockazatra a kovetkezo jel figyelmeztet: &

Elévigyazatossagi intézkedések, amelyeket be kell tartani

+ Vagasnal ne hasznaljon munkavédelmi kesztyit.

* Akezét tartsa tavol a munkaterlettdl. )

*Ne tavolitson el vagasi maradékokat va?y naggobb darabot mikozben a szerszam forog.

Surlédas vagy horzsolas kockazata - A forgasban lévé flirészlap okozza ezt a kockazatot.

Elévigyazatossagi intézkedések, amelyeket be kell tartani

+ Megmunkalasnal ne hasznélgon.munkavédelml kesztydit.

+ Akezét tartsa tavol a munkatertlettél. .

+ Ne tavolitson el vagasi maradékokat vagy nagyobb darabot mikdzben a flrészlap foro%

Szilard anyagok kidobasanak kockazata - A forgasban lévé szerszam okozza ezt a kockazatot.

Elévigyazatossagi intézkedéesek, amelyeket be kell tartani ) . . ) .

. I\/_Iegtmunkalasnal mindig viseljen egyéni védéeszkozoket: balesetvédelmi szemuveget, munkavédelmi
cipat.

* Arcat sose helyezze a vagoterulet kdzelébe;

* hagyja a levagott darabot leesni a gép alapzatara;

* soha ne kozelitse kezét a munkatertlethez egészen addig, amig a fejrész nincs a legmagasabb
A pozicioban és a flrészlap nem allt meg teljesen;

* csokkentse a nyomast, amikor a flirészlap a munkadarabhoz ér, hogy el ne torjon a flirészlap;

I. I?Z eIeI|<tronikus vezérlésl flrészgépeknél tul nagy vagasnyomas esetén az aramhatarold

ekapcsol;

* a gép megovasa érdekében csokkentse a vagas nyomasat.

ZAJKIBOCSATASSAL KAPCSOLATOS INFORMACIOK - A feltintetett zajértékek kibocsatasi
értekek, és nem feltétlendl felelnek meg a biztonsagos munkavegzes feltételeinek. Bar 0sszefugges van
a kibocsatasi szint és az expozicio szintje kozott, ez az osszefuggés nem hasznalhaté megbizhatoan
annak eldonteséhez, hogy sziikség van-e tovabbi oOvintézkedesek meghatarozasara. A dolgozéra
vonatkozé tényleges expozicios érteket meghatarozo tényezok a kovetkezok: az expozicio idGtartama,
a kornyezet gellemzo[, mas zajforrasok, példaul a gépek szama és egyeb kozeli munkavegzesek. Az
expozicié hatarértékei kilonbdzdek lehetnek az egyes orszagokban. Ezen informéaciok lehetové teszik a

gép hasznaldja részére, hogy a legpontosabban felmérje a veszélyeket és a kockazatokat.

A Javasoljuk hallasvédd egyeéni védéeszkozok, mint pl. fulvédé vagy fuldugo hasznalatat.

ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEGGEL KAPCSOLATOS INFORMACIOK
Alggé e[el;trtomégneses kibocsatasa nem haladja meg a szabvanyokban a rendeltetésszer( hasznalathoz
eldirt szintet.

A Ellendrizze, hogy a taphaldzaton van-e olyan automata biztositék, amely megvédi a
vezetékeket a rovidzarlattol és a tulterheléstol.

Rezgés - A kéz/kar rezgésszam stlyozott gyorsulas neégyzetes kozeépérteke normalis vagasi korilmenyek
és megfelelGen €les flreszlapok esetén alacsonyabb 2,5 m/secnél. )
A meresek az MSZ EN 1SO 5349-1 és az 5349-2 szabvanyok szerint lettek elvégezve.

A gép hasznalata kdzben fellépd rezgeések eltérhetnek a nyilatkozatban feltintetett
rezgesertékekitl, mivel a rezgések Osszesseégének eértéke Tligg attol, hogy milyen
modon hasznalja a gépet. Ezert a hasznalat tenyleges korllmenyei alapjan becstilt
expozicid alapjan kell meghatarozni a kezel6 védelmét szolgalé legmegfelelébb
biztonsagi intézkedéseket.
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LUBATUD KASUTUSALA - Seade on moeldud i‘a valmistatud kiilmade metallmaterjalide
Ioikamiseks. Selleks kinnitatakse toodeldav materjal paigale pitskruvi abil ning saelehte hoiab
Iikeasendis operaator, kes seisab seadme kasutamise ajal seadme ees.

MITTESIHTOTSTARBELINE KASUTAMINE - KEELATUD on:

+ |digata mittemetalle, orgaanilisi materjale ja/véi toiduaineid. o

+ |6igata materjale, millest voib tooprotsessi kaigus vabaneda toksilisi aineid.

+ kasutada I6ikamise ajal maardeaineid. o

LUBATUD KASUTUSALA - kasutada Idikamise ajal maardeaineid (787XL).

A See seade ei ole sobilik kasutamiseks potentsiaalselt plahvatusohtlikes keskkondades.

VOIMALIKUD OHUD ) o i

Loikevigastuste oht - Ohtu simboliseerib see simbol:

Ettevaatusabindud

+ Ldikamisfaasis tookindaid mitte kanda.

* Hoidke kaed toopiirkonnast eemal. o

* Arge kunagi eemaldage IGikejaake voi toodeldava materjali kui tooriist poorleb.
Hoo6rdumise voi kulumise oht - See oht esineb poorleva saelindi olemasolu tottu.
Ettevaatusabindud o

+ Seadmega tootades tookindaid mitte kanda.

+ Hoidke kaed toopiirkonnast eemal. L S

+ Arge kunagi eemalda?e |6ikejaake voi seadmest valjuvaid osakesi kui tooriist poorleb.
Lendavate osakeste oht - See oht esineb pdodrleva tdoriista olemasolu tttu.
Ettevaatusabingud o o . .
+ Tooriistaga tootades kandke alati vajalikke isikukaitsevahendeid: kaitseprille, turvajalandusid.

+ Hoidke nagu Idikepiirkonnast eemal;

» | aske I6igatud tukkidel kukkuda seadme alusele; o

* Arge kunagi pange kasi |6ikepiirkonna lahedusse enne, kui I6ikepea on taiskdrgusesse naasnud
A ja saelint on taielikult peatunud; ) _ S _

-kSk?(ellndl tplérunemlse valtimiseks vahendage survet kohe, kui saelint toodeldava materjaliga

okku puutub;
* Elektrooniliste saaﬁide.puhul péhjlgstab liigne IGikesurve voolupiiriku valjalilitumise.
* Seadme kaitsmiseks vahendage ldikesurvet.

MURATEAVE - Esitatud miratasemed on emissioonitasemed, mitte tingimata ohutu kasutamise
tasemed. Kuigi emissioonitasemed ja kokkupuutetasemed on seotud, ei saa neid siiski kasutada
taiendavate ettevaatusabindude vajamise v6i mittevajamise usaldusvaarseks maaratlemiseks. To0taja
tegelikke kokkupuutetasemeid mojutavate faktorite hulka kuuluvad: kokkupuute kestus, td0keskkonna
omadused, teised miratekitajad, naiteks vahetus laheduses kasutatavate seadmete voi teostatavate
toimingute arv. Lisaks vdivad ohutu kokkupuute tasemed riigiti erineda. Aga see informatsioon aitab
seadme kasutajal ohtusid paremini hinnata.

A Soovituslik on kasutada sobivaid kuulmiskaitsevahendeid, nt. kdrvaklappe vdi kdrvatroppe.

ELEKTROMAGNETILISE SOBIVUSE TEAVE - Seadmest vabanevate elektromagnetiliste
emissioonide tasemed ei Uleta asjakohaste standardite piirnorme ettenahtud kasutustingimuste korral.

A Veenduge, et elektritoite stisteem on varustatud termomagnetilise automaatkaitsmega,
mis kaitseb koiki elektrijuhte lUhise ja Ulekoormuse eest.

Vibratsioon - Keskmine sagedusega kaalutud kiirendusvaartus tavaparastes liketingimustes korrektselt
teritatud saelintidega on vaiksem kui 2,5 m/s?. _
TestmGotmised on teostatud vastavalt standarditele EN ISO 5349-1 ja EN ISO 5349-2.

Seadme tegelikul kasutamisel tekkivad vibratsioonid voivad erineda esitatud vaartustest, sest
A vibratsiooni koguvaartus soltub paljuski sellest kuidas seadet kasutatakse. N

Seega on vaja maaratleda koige asjakohasemad operaatori Kkaitsmiseks mdeldud

ohutusmeetmed, mis pohinevad kokkupuute eeldataval kestusel ja tegelikel kasutustingimustel.
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POVOLENE POUZIVANI - Stroj byl navrzen a vyroben pro fezani kovovych materialt za studena, P¥i
tomto ukonu je obrabény kus zajistén ve svéraku a obsluhujici pracovnik, ktery se zdrzuje v predni Casti
stroje v prib&hu provozu, udrzuje feznou Cepel v fezné poloze.

NEDOVOLENE POUZITI - JE zakédzano: .

* opracovavat nekovove organické materialy a / nebo potraviny. .

* opracovavat materialy, které mohou v disledku opracovani uvolfiovat kodlivé latky.
* pouzivat jakékoliy mazadlo v prubehu fezani.

POVOLENE POUZIVANI - pouzivat jakékoliv mazadlo v pribéhu fezani (787XL).

A Stroj neni vhodny k pouZiti v prostiedi s potencialné vybusnou atmosférou.

ZBYTKOVA RIZIKA

Nebezpeci stiihu, fezu a posekani - Toto nebezpeci je oznaceno symbolem: &

Opatreni, ktera je tfeba pfAjmout .

+ 'V pribé&hu opracovani nepouZivejte pracovni rukavice.

* Ruce udrzujte vzdalené od pracovniho prostoru. o

+ Neodstranujte zbytky z fezani nebo ulomky, kdyz nastroj rotuje.

Nebezpedi tfeni nebo odfeni - Toto nebezpedi je zplisobeno otacejici se Eepeli.

Opatreni, ktera je t/eba pAjmout ) .

+ Béhem zpracovani nepouzivejte pracovni rukavice.

* Ruce udrzujte vzdalené od pracovniho prostoru. o

+ Neodstranujte zbytky z rezani nebo tlomky, kdyz nastroj rotuje. . .

Riziko vymrsténi pevnych materialii - Toto riziko je zplsobeno pfitomnosti rotujiciho nastroje.

Opatreni, ktera je treba prijmout .

« Beéhem zpracovani vzdy pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky: bezpecnostni bryle,
pracovni boty.

* Nepriblizujte tvar do blizkosti fezné zéng;

» odfiznuty kus nechte padnout na zakladnu stroje;

(Y tZécjném pfipadé nedavejte ruce do blizkostl prostoru opracovani dfive, nez se Cepel zcela
zastavi;

« v momenté dotyku Cepele a obrabéného kusu, snizte tlak, aby nedoslo k polamani Cepele;

* v pfipadé nadmérného fezného tlaku u pil s elektronickym vybavenim zasahne proudovy
(amperometricky) omezovac;

* pro ochranu stroje snizte fezny tlak.

INFORMACE O HLUKU

Uvedené hodnoty predstavuiji StLg?eﬁ emisi a nemusi vzdy znamenat bezpecnou uroven pfi praci. Existuje
vztah mezi hladinou emisi a hladinou hluku, které je mozné se vystavit, neda se ale s jistotou usuzovat,
zda jsou nebo nejsou nutna dalsi opatreni. Faktory, které lelvﬁlgl' skutecny stupen expozice pracovnika
zahrnuji délku trvani expozice, charakteristiku prostredi, jiné zdroje emisi, naFF._ pocet stroju a jinych
okolnich praci. Kromé toho hladiny expozice se mohou v jednotlivych zemich liSit. Uvedené informace
dovoluji uzivateli stroje co nejlépe zhodnotit nebezpedi a rizika.

A Je vhodné pouZiti osobnich ochrannych prostfedkd na ochranu sluchu, jako jsou sluchatka nebo
zatky do usi.

INFORMACE O ELKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITE - Elektromagnetické emise stroje nepfekraduii
limity stanovené pfedpisy pro pfedpokladané podminky pouZzivani.

A Overte, zda se v napajecim systému nachazi magnetotermicka ochrana schopna ochranit
vSechny vodiCe pred zkratem a pfetizenim.

Vibrace - Prumérna vazena hodnota stiedni kvadratické hodnoty zrychleni ve frekvenci ruky a paze, za
normalnich feznych podminek se spravné naostienou cepeli je mensinez 2,5 m/ sec2.
Zkousky a méreni byly provedeny podle norem EN 5349-1, EN 5349-2.

Vibrace pfi skuteCném pouZivani stroje mohou byt odliSné od deklarovanych, protoze celkova
A hodnota vibraci zavisi na zptsobu, jakym je PI’IStrOJ J)ouzwan. _

V takovém pripadé je nutné urCit, na zakladé oahadu expozice v skutecnych podminkach

provozu, nejvhodnéjsi bezpecnostni opatieni pro ochranu obsluhy.
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DOVOLJENA UPORABA - Stroj je bil nacrtovan in izdelan za hladno rezanje kovinskih materialov, pri
katgre_na J(? obdelovanec pritrien na mestu s spono, upravljavec pa drZi rezilo, ki ga med uporabo namesti v
predniji del.

NEDOVOLJENA UPORABA - ﬁrepovedano je:

* obdelava organskih nekovinskih materialov in/ali Zivil;

+ obdelava materialov, ki zaradi obdelave lahko oddajajo Skodljive snovi;

« uporaba kakrsnih koli maziv med rezanjem. _ .
DOVOLJENA UPORABA - uporaba kakrsnih koli maziv med rezanjem (787XL).

A Stroj ni primeren za uporabo v potencialno eksplozivnih atmosferah.

OSTALE NEVARNOSTI o

Nevarnost strizenja, ureza in razkosanja — Na to nevarnost opozarja simbol:

Previdnostni ukrepl o . _

* Med rezanjem ne uporabljajte delovnih rokavic.

* Ne priblizujte rok delovnemu obmocju. o

* Ne odstranjujte ostankov rezanja in delcev, medtem ko se orodge vrti.

Nevarnost trenja in odrgnin — Ta nevarnost je posledica prisotnosti vrteCega se rezila.
Previdnostni ukrepi o . .

+ Med obdelavo ne uporabljajte delovnih rokavic.

* Ne priblizujte rok delovnemu obmocju. o

* Ne odstranjujte ostankov rezanja in delcev, medtem ko se rezilo vrti. _
Nevarnost izmeta trdih delcev — Ta nevarnost je posledica prisotnosti vrteCega se orodja.
Previdnostni ukrepi

* Med obdelavo vselej uporabljajte osebno varovalno opremo: zascCitna o€ala, delovna obutev.

* Obraza ne priblizujte obmocju rezanja; .

* pustite, da odrezani kos pade na podstavek stroja; . S _

* strogo prepovedano je seganje z rokami v obmocje rezanja, dokler glava ni v najvisjem polozaju
A in rezilo ni popolnoma zaustavljeno, . _

* pri stiku rezila in obdelovanca sprostite pritisk, da preprecite zlom rezila;

* pri Zagah z elektroniko se v primeru prekomernega pritiska pri rezanju sprozi amperometricni

omejevalnik;

* za zaScito stroja zmanjSajte pritisk pri rezanju.

PODATKI O HRUPU - Navedene vrednosti hrupa so ravni emisij in niso nujno ravni, pri katerih je
zagotovljeno varno delo. Med ravnmi misij in ravnmi |zpo$ta\:yenost| sicer obstaja povezava, vendar se
nanjo ne gre zanasati pri odlocanju, ali so potrebni morebitni dodatni zascitni ukrepi proti hrupu. Dejavniki, ki
VEIV_aJO na dejansko raven izpostavljenosti delavca hrupu, so med drugim Cas izpostavljenosti, znacilnosti
okolja, drugi viri hrupa, na primer Stevilo drugih strcc)ievv in druge vrste obdelav v blizini. Poleg tega se
lahko dovoljene ravni izpostavljenosti od drzave do drzave razlikujejo. Kljub temu navedene informacije

uporabniku stroja omogocajo boljSe zavedanje nevarnosti in tvegan;.

ﬁ E’ripi?roéljiva je uporaba osebne varovalne opreme za zas€ito sluha, kot so nausniki ali uSesni
Cepki.

PODATKI O ELEKTROMAGNETNI ZDRUZLJIVOSTI - Elektromagnetna sevanja stroja ne presegajo
mejnih vrednosti, ki jih doloCajo standardi za predvidene pogoje uporabe.

A PrepriCajte se, da je na napajalnem sistemu vgrajeno zascCitno stikalo, ki vse vodnike citi pred
kratkim stikom in preobremenitvijo.

Tresljaji - Povprecna kvadratna vrednost, dolodena glede na frekvenco, je pri pospeSevanju z roko pri
normalnih po (_)ljlh. rezanja s pravilno vstavljenimi rezili nizja od 2,5 m/s? _
Vrednosti so bile izmerjene ob upostevanju standardov UNI EN ISO 5349-1 in 5349-2.

Tresljaji med dejansko uporabo stroja se lahko razlikujejo od zgoraj navedenih, saj je skupna
A vrednost tresljajev odvisna od nacina uporabe stroja. . . _ .

Zato je treba opredeliti najprimernejSe varnostne ukrepe za zascito upravljavca, ki so odvisne od

ocene izpostavljenosti v dejanskih pogojih uporabe.
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@ KuLLANIM (1l 1y Em"*

iZIN VERILEN KULLANIM - isbu makine, metal malzemelerin soguk kesimi icin tasarlanip ve imal edilmis
olup, islem sirasinda islenen parca bir iskence marifeti ile sabit tutulmakta, kesme bicadi da kullanim

esnasinda 6n kisimda duran operat6r tarafinda kesme konumunda muhafaza edilmektedir.

IZIN VERILMEYEN KULLANIM - Yasak olan hususlar:

* metalik olmayan, organik malzemelerin ve/veya gida maddelerin islenmesi.

+ igleme sonucunda zararli maddeler gikarabilecek malzemelerin iglenmesi.

+ kesim sirasinda her turlu yaglayici maddenin kullaniimasi.

IZIN VERILEN KULLANIM - kesim sirasinda her turlt yaglayici maddenin kullaniimasi (787XL).

A Makine potansiyel patlayici atmosfer iceren ortamda kullanima uygun degildir.

KALINTI RISKLERI
Kesme, kopma ve pargalanma riski - Bu riski tanimlayan sembol: @
Alinmass gereken énlemler

+ Kesim sirasinda eldiven kullanmayiniz.

« Ellerinizi galisma alanindan uzak tutunuz.

+ Takim donerken kesim artigi ve talaglari almayiniz.

Stuirtiinme ve tahris riski - Bahse konu risk donme halindeki bigak agzindan kaynaklanmaktadir.
Alinmasi gereken dnlemler

. E@Ieme sirasinda eldiven kullanmayiniz.

+ Ellerinizi galigma alanindan uzak tutunuz.

+ Bigak agzi donerken kesim artidi ve talaglari almayiniz. _

Kati malzemelerin firlama riski - Bahse konu risk donme halindeki aletten kaynaklanmaktadir.
Alinmasr gereken 6nlemler _ . o o o

+ Calisma sirasinda daima kisisel koruyucu ekipmanlar: emniyet gozIligu, emniyetli is ayakkabisi giyiniz.

* YlzUnuzl kesim alanina yaklagtirmayin;
* kesilen parcanin makinenin kaidesinin Uzerine dusmesine izin verin;
* kafa en yuksek noktasina ulagsmadan ve bigak agzi tamamen durmadan ellerinizi kesim
alanina yaklagtirmaktan kaginin; . . .

A * bigak agzinin kirllmasini dnlemek amaci ile bigak agzi ile parga arasindaki temas
aninda basinci dusurun; _
* elektronik testereler sdz konusu oldugunda, asiri kesim basinci durumunda amper
metrik kisitlayici devreye girmektedir;
+ makineyi korumak igin kesim basincini azaltin.

GURULTU ILE ILGILI BILGILER - Gurulti degerleri emisyon seviyeleridir ve ille de glivenli ¢alisma
seviyeleri olmasi gerekmez. Emisyon seviyelerr ile maruz kalma seviyeleri arasinda bir iligki olmakla
birlikte, bu bagka onlemlerin gerekli olup olmadigini belirlemek amaciya guvenilir bir sekilde kullanilamaz.
Qalll%a"mn gercek maruziyet seviyelerini etkileyen faktorlere maruziyet suresi, ortam ozellikleri, diger
urdlttd kaynaklari, 6rnedin makinelerin ve beraberindeki diger islemlerin sayisi da dahil edilmektedir.
yrica maruz kalma seviyeleri tlkeden Ulkeye farklilik gosterebilir. Bu bilgiler makine kullanicisini tehlike
ve risklerin degerlendirmesini en iyi bir sekilde yapacak hale getirmelidir.

A Kulaklik veya kulak tikaci gibi kisisel isitme koruma kullanmaniz gerekmektedir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK HAKKINDA BILGILER - Makinenin elektromanyetik emisyonlari
ongorulen kullanim sartlarina iligskin standartlarla belirlenen sinirlari asmaz.

A Gug besleme sisteminde tum iletkenleri kisa devre ve asiri yliklemeden korumak
icin uygun bir koruma olup olmadigini denetleyin.

Titregimler - Olal_cian kesim kosullarnda ve dogru sekilde bileylenen bicak agizlari ile el kol hizlanmasi
frekansimin agriliklr ortalama degeri, 2,5 m/sec?den disuktir.Olctimler EN 5349-1 ve 5349-2 standartlarmna
uygun olarak yap/mistir.

Titresimin toplam de?erin makinenin kullanim sekline bagli oldugundan, makinenin reel
A kullanimi sirasinda titresimler beyan edilenlerden farkli olabilmektedir.
Bu nedenle operatori korumak igin, reel kullanim kosullarina maruz kalma tahminine
dayali en uygun guvenlik tedbirleri tanimlanmalidir.
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1330 - 1440

@@7

780 XL

782 XL

783 XL

784 XL
NG120 XL
SN105 XL
ABS 105
ABS NG120
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1440 - 1750

785 XL
NG160
SN120 XL
SN205 XL
ABS NG160

787 DAXL
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@» MANUTENZIONE

ﬁ PRIMA DI ESEGUIRE QUALSIASI INTERVENTO DI MANUTENZIONE, FERMARE
LA MACCHINA E FARLA RAFFREDDARE.

A » Verificare che in fase di apertura della protezione, la lama non sia espulsa.

RODAGGIO della lama NUOVA . _ .
Per ottenere migliori prestazioni della lama, € necessario fare un rodaggio effettuando 3 tagli
esercitando una lieve pressione sul pezzo.

* indossare i guanti di protezione.
Verificare la compatibilita della lama usata
 Verificare la compatibilita della lama nuova

Pressione lieve: considerare ad esempio taglio su un acciaio (es.C40) pieno D. 50
A mm. deve essere effettuato in circa 4 minuti; a rodaggio ultimato, lo stesso pezzo pud
essere tagliato tranquillamente in circa 2 minuti.

&) MAINTENANCE

ﬁ BEFORE PERFORMING ANY MAINTENANCE WORK, STOP THE MACHINE
AND LET IT COOL DOWN.

» Wear protective gloves.
A\ Check the compatibility of the used blade
» Check the compatibility of the NEW blade

A * Make sure that during guard opening the blade is not expelled.

RUNNING IN THE NEW BLADE . . o
To achieve best blade performance, run the blade in by executing three cuts, applying light
pressure on the workpiece.

Light pressure: as an example consider an operation to cut a full steel bar (e.g. C40,
A D. 50 mm). This should be carried out in about 4 minutes. Once the blade has been
run in, the same kind of workpiece can easily be cut out in about 2 minutes.

€D WARTUNG

VOR AUSFUHRUNG IRGENDEINES WARTUNGSEINGRIFFS MUSS DIE
MASCHINE ZUM AUSKUHLEN GESTOPPT WERDEN.

» Schutzhandschuhe tragen.
» Die Kompatibilitat des alten Sagebands kontrollieren
» Die Kompatibilitdt des neuen Sagebands kontrollieren

ﬁ + Beim Offnen des Schutzes sicherstellen, dass das Sageband nicht ausgeworfen
wird.

EINLAUFEN des neuen SAGEBANDS )
Um die besten Sagebandleistungen zu erzielen, ist das Sageband durch 3 Schnitte mit leichtem
Druck auf das Werkstuck einzulaufen.

Leichter Druck: Es soll ein Schnitt auf Vollstahl (z.B. C40) mit Durchmesser 50 mm
betrachtet werden. Wahrend die Schnittzeit beim Einlaufen ca. 4 Minuten betragt,
kann das gleiche Werkstuick nach dem Einlauf in rund 2 Minuten geschnitten werden.
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@D ENTRETIEN

ﬁ AVANT D'EFFECTUER TOUTE INTERVENTION D'ENTRETIEN, IL EST
NECESSAIRE D'ARRETER LA MACHINE ET DE LA LAISSER REFROIDIR.

 porter les gants de protection.
A Vérifier que la lame utilisée soit compatible
Veérifier que la nouvelle lame soit compatible.

ﬁ  Vérifier que pendant la phase d'ouverture de la protection, la lame ne soit pas
éjectée.
RODAGE de la NOUVELLE lame

Afin d'obtenir les meilleures performances de la lame, il est nécessaire d'effectuer une procédure
de rodage : exécuter 3 coupes en exercant une légére pression sur la piéce.

Légére pression : en considérant par exemple une coupe sur un acier (ex. C40) plein
A D. 50 mm, elle doit étre effectuée en environ 4 minutes ; une fois le rodage termine, la
méme piéce peut étre tranquillement coupée en 2 minutes environ.

€& MANTENIMIENTO

ANTES DE INICIAR CUALQUIER TIPO DE OPERACION DE MANTENIMIENTO,
PARAR LA MAQUINAY DEJAR QUE SE ENFRIE.

« utilice guantes de proteccion.
» Compruebe la compatibilidad de la cuchilla usada.
» Compruebe la compatibilidad de la cuchilla nueva.

» Compruebe que no exista riesgo de proyeccion de la cuchilla durante la fase de
apertura de la proteccion.
RODAJE de la cuchilla NUEVA

Para mejorar las prestaciones de la cuchilla, es necesario efectuar 3 cortes de rodaje ejerciendo
una presion leve sobre la pieza.

f Presion leve: por ejemplo, el corte de acero (C40) macizo D. 50 mm se debe efectuar

en unos 4 minutos; al finalizar el rodaje, la misma pieza se podra cortar sin problemas
en unos 2 minutos.

@& MANUTENGAO

ANTES DE EXECUTAR QUALQUER OPERAGAO DE MANUTENGAO, DESLIGUE A
MAQUINA E DEIXE-A ARREFECER.

* use luvas de protecao.
+ Verifique a compatibilidade da Iamina usada
+ Verifiqgue a compatibilidade da lamina nova

A  Certifique-se de que, abrindo a protec¢ao, a lamina ndo seja expulsa.
RODAGEM DA LAMINA NOVA

Para obter os melhores desempenhos da lamina, € necessario submeté-la a uma rodagem
mediante a execugao de 3 cortes exercendo uma ligeira pressao na pega.

Pressao ligeira: por exemplo, o corte feito numa p

. eLtj‘a de aco (ex. C40) macico D. 50
A mm, deve ser executado em cerca de 4 minutos.

| ma vez concluida a rodagem, a
mesma pega pode ser cortada tranquilamente em cerca de 2 minutos.
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&1 ONDERHOUD

ALVORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN, DE MACHINE
EERST STOPPEN EN AF LATEN KOELEN.

» draag beschermende handschoenen.
A + Controleer of het gebruikte zaagblad compatibel is
» Controleer of het nieuwe zaagblad compatibel is

ﬁ Controleer of het zaagblad niet naar buiten wordt gestoten op het moment dat de
bescherming wordt geopend.

INWERKEN VAN HET NIEUWE ZAAGBLAD
Om de beste prestaties van het zaagblad te verkrijgen, is een inwerkfase nodig, waarin 3 zaagsneden
worden uitgevoerd, waarbij een lichte druk op het werkstuk wordt uitgeoefend.

Lichte druk: bijvoorbeeld het zagen van massief staal (bijv. C40) D. Om een snede van 50
A mm te maken zijn ongeveer 4 minuten nodig; na de inwerkfase kan hetzelfde werkstuk rustig in
ongeveer 2 minuten worden gezaagd.

@& HUOLTO N

A PYSATAKONEJAANNASENJAAHTYAENNENMITAANHUOLTOTOIMENPITEITA.

» Kayta suojakasineita.
» Tarkista kaytetyn teran soveltuvuus
 Tarkista uuden teran soveltuvuus

A  Tarkista, ettd suojaa avatessasi tera ei tule ulos.

UUDEN terin SISAANAJO
Teran paremman suorituskyvyn takaamiseksi on suoritettava sisaanajo tekemalla 3 leikkuuta

kevyesti kappaleeseen painaen.

Kevyt painaminen: kun leikataan esimerkiksi taysterasta (esim. C40), jonka halkaisitja
A on 50 mm, leikkuu tulee tehda noin 4 minuutin kuluessa. Kun sisaanajo on tehty,
kyseisen kappaleen leikkaus sujuu helposti noin 2 minuutissa.

€D VEDLIGEHOLDELSE

STANDS MASKINEN OG LAD DEN KQLE AF, FOR DER UDFGRES NOGEN
FORM FOR VEDLIGEHOLDELSE.

* beer beskyttelseshandsker.
» Kontrollér den brugte klinges overensstemmelse
+ Kontrollér den nye klinges overensstemmelse

A  Kontrollér at klingen ikke skubbes ud under abning af afskaermningen.

TILKGRING af den NYE klinge
For at opna bedre ydelser med klingen bgr denne tilkgres ved at afvikle 3 skaeringer, hvor der

kun udgves et let tryk pa emnet.

Let tryk: med et massivt stdlemne (eks.C40) D. 50 mm som eksempel, skal
A skeeringen udfares i cirka 4 minutter; nar klingen er kart til, kan det samme emne
skeeres uden problemer pa cirka 2 minutter.
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@D UNDERHALL

STOPPA MASKINEN OCH LAT DEN SVALNA INNAN DU UTFOR NAGOT
UNDERHALLSARBETE.

 Ta pa dig skyddshandskar.
» Kontrollera kompatibiliteten for det begagnade bladet
» Kontrollera kompatibiliteten for det nya bladet

A « Kontrollera att bladet inte stots ut vid Oppningen av skyddet.

ANPASSNING AV DET NYA BLADET
For att uppnd maximal bladprestanda ar det nédvandigt att géra en anpassning genom att
utfora tre kapningar samtidigt som det utdvas ett svagt tryck mot arbetsstycket.

Svagt tryck: Betank till exempel att kapning av massivt stal (t.ex. C40) med 50 mm
A diameter méaste goras i cirka 4 minuter. Efter genomférd anpassning kan samma
arbetsstycke utan problem kapas pa cirka 2 minuter.

™ VEDLIKEHOLD N
A MASKINEN MA STANSES OG AVKJGLES F@R MAN STARTER VEDLIKEHOLD.

* Bruk vernehansker.
» Kontroller at det brukte sagbladet er kompatibelt.
» Kontroller at det nye sagbladet er kompatibelt.

A » Pass pa at sagbladet ikke spretter ut nar du apner vernet.

INNKJOGRING av det NYE sagbladet.
For a fa best mulig ytelser, ma sagbladet kjgres inn. Dette gjares ved & kappe 3 ganger samtidig
som man trykker forsiktig pa arbeidsstykket.

ﬁ Lett trykk: Beregn for eksempel 4 minutter for & kappe et solid stalstykke (f.eks. C40),
med diam. 50 mm. Etter innkjgring kan samme arbeidsstykke kappes pa 2 min.

@® KONSERWACJA

ﬁ PRZED WYKONANIEM JAKIEJKOLWIEK CZYNNOSCI KONSERWACYJNEJ
ZATRZYMAC MASZYNE | POZOSTAWIC DO SCHLODZENIA.

» stosowac rekawice ochronne.
A » Sprawdzi¢ kompatybilnos¢ stosowanej tasmy tngcej
» Sprawdzi¢ kompatybilnos¢ nowej tasmy tngcej

ﬁ + Sprawdzi¢, czy w momencie otwierania ostony tasma tngca nie jest wypychana
na zewnatrz.

DOCIERANIE nowej TASMY TNACEJ . . _ o
W celu uzyskania optymalnych osiggow tasmy tngcej konieczne jest przeprowadzenie jej
docierania poprzez wykonanie 3 cie¢ materiatu z delikatnym naciskiem na materiat.

Delikatny nacisk: nalezy uwzglednic, ze np. ciecie petnego profilu stalowego (np.
A C40) o srednicy 50 mm. powinno zosta¢ wykonane w okoto 4 minuty. Po zakonczeniu
docierania ten sam detal mozna cig¢ swobodnie w czasie okoto 2 minut.
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G TEXHUWYECKOE OBCNYXUBAHUE

NEPE[ BbINONHEHUEM JNOBbIX PABOT NO TEXHUWYECKOMY OBCITY>KUBAHUIO
HEOBXOAUMO BbIKNIO4YNTb MALLUHY U OATb EN OCTbIThb.

* Vicnonb3oBaTh 3alUMTHbIE NepyaTKu.
A MpoBEPUTL COOTBETCTBME UCMONb30BaHHOIO PEXYLLENO MOMOTHA
MpoBEPUTL COOTBETCTBME HOBOIO PEXYLLENO MOSIOTHA

A * Y6eanTbcs, 4TO NpU OTKPbIBAHMM 3aLLMTHOTO KapTepa NofIOTHO HE BbIXOOAUT HAPYXY.

OBKATKA HOBOro pexyLiero nosioTHa
Utobbl nuna pabotana HaunyywmMm obpasomM, HeODXOOMMO NMPOU3BECTN 0BKaTKy pexyLuero
MONOTHA, BbIMOMHMB TpY pe3a C HeBOoNbLUMM OaBlEHNEM Ha 3arOTOBKY.

INlerkoe paBneHwue: é)aCCMOTpVIM B KayecTBe mnpumMepa pes3 LENbHOW CcTarbHOW
A 3arotoBkm (ctanb C40) D. 50 mm: 6e3 obKaTku 3TO 3aiMET OKOMO 4 MWHYT; rocrne
obKaTKu 3Ta e 3aroToBKa MOXET ObITb CMOKOWHO pa3pe3aHa 3a 2 MUHYThI.

GO nogaPBHXKA

NPEAON OA U3BBLPLUUTE KAKBATO U OA E OMEPALUA MO NOAOAOPBXKA,
CMNMPETE MALLMHATA U A OCTABETE OA U3CTUHE.

* Hocete 3alWnTHN pbKaBuLM.
* [1poBepeTe CbBMECTMMOCTTA Ha U3MNOM3BaHNS HOX
 [NpoBepeTe CbBMECTUMOCTTA Ha HOBUSI HOX

A * YBepeTe ce, Ye Npu OTBapsiHe Ha 3alLuuUTaTa, HoXa OCTaBa Ha MSICTOTO CU.

CPABOTBAHE Ha HOBUSA Hox
3a [ja ce Bb3NON3BaTe MakCUManmHO OT pPaboTHWUTE XapaKTEepUCTUKU Ha HOXa e Heobxoaumo Aa ro
CpaboTuTe KaTo U3BLPLLNTE 3 OTPE3HM LMKBIIA, YNIPaXKHABANKM NIEKO HansraHe BbpXy AeTanna.

Jleko HansiraHe: Hanpumep psidaHeTo Ha ctoMaHa (npumepHo C40) ¢ anametsbp D.

A 50 mm TpsibBa ga ce m3BbpLUBa NPUONM3MTENHO 3a 4 MUHYTW; crieq NPUKIYBaHe
Ha cpaboTBaHETO, CbLUMAT AeTann Moxe aa 6bae CbBCEM CMOKOMHO 00paboTeH 3a
NPUONU3NTENHO 2 MUHYTM.

@D ODRZAVANJE

ﬁ PRIJE IZVODENJA BILO KOJEG POSTUPKA ODRZAVANJA ZAUSTAVITE STROJ
| PUSTITE GA DA SE OHLADI.

Nosite zastitne rukavice.
Provjerite kompatibilnost upotrebljavanog sjecCiva
Provjerite kompatibilnost novog sjeciva

A

A * Provjerite je li sjecivo izbaceno tijekom otvaranja zastite.

PRVO KORISTENJE NOVOG sjeéiva
Kako biste postigli najbolji radni u€inak sjeciva, potrebno je obaviti prvo koristenje tijekom kojeg
izvedite 3 rezanja primjenom blagog pritiska na komad koji se obraduje.

Blag pritisak: uzmite u obzir rezanje Celika (npr. C40), vrste D od 50 mm, koje se treba
A ob_avii u priblizno 4 minute; nakon prvog rezanja isti se dio moze izrezati u priblizno 2
minute.
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& ODRZAVANJE

PRE NEGO STO OBAVITE BILO KOJE RADNJE NA ODRZAVANJU, ZAUSTAVITE
MASINU | OSTAVITE JE DA SE OHLADI.

* Proverite da li je koriS¢eno seCivo kompatibilno

f * nosite zastitne rukavice.
* Proverite da li Je novo secivo kompatibilno

A » Uverite se da prilikom otvaranja zastite ne dolazi do izbacivanja seciva.

RAZRADA NOVOG seciva _ . o . o . .
Radi ostvarivanja _najbOUGE ucinka seciva, potrebno ih je razraditi obavljanjem tri seCenja uz
vrSenje blagog pritiska na komad koji se sece.

Blagi pritisak: uzmite u obzir da seCenje Cvrstog Celika (npr. C40) na komade od 50
A mm moze da se izvrSi za priblizno 4 minuta; nakon razrade, seCenje istog komada
moze jednostavno da se obavi za priblizno 2 minuta.

@D xYNTHPHZH

MPIN AMNMO KAGE ZYNTHPHZH, ZTAMATHZTE TH MHXANH KAI AOHZTE THN NA
KPYQZEIL

. Eopéme YAvTIO TTPOCTOCIAG.
A . E)\éy?e TN oupBaTéTNTA TNG AETTIOAG TTOU XPNOIKOTIOIEITAl

AEYETE TN CUPPBOTOTNTA TNG KAIVOUPYIAG AETTIOAG

A * BePaiwBeite 011 KOTA TN AOCN AVOiIYNOTOG TNG TTPOOTACIAG, N AETTIOO OEV EKTOLEUETA.

«ZTPQZIMO» Tng NEAZ Aetridag
Ma 1IG KAAUTEPEG OUVATEG ETTIBOOEIG TNG AETTIOAG, B TTPETTEI VA «OTPWOETE TO UNXAvNUa e 3
KOTTEG KOI OOKWVTAG ATTIA TTiECN OTO TEPAXIO.

"Hma trigon: kAvte, yia Tapadelyua, Kot o€ atodAi (11x.C40) yepdaro D.50 mm mpétrel
A va Xl’xa o€ TePITToU 4 AeTrTd. MOAIG OAOKANPWOEI TO «OTPWOINO» UTTOPE] VA KOTTEI KOl
o€ 2 AeTTTa.

D TEHNISKA APKOPE

PIRMS JEBKADU TEHNISKAS APKOPES DARBU VEIKSANAS, APTURIET
MASINU UN LAUJIET TAI ATDZIST.

* izmantojiet aizsargcimdus.
» Parbaudiet izmantojama asmens saderibu
* Parbaudiet jauna asmens saderibu

A » Parbaudiet, vai, atverot aizsargu, asmens netiek izgrusts ara.

JAUNA asmens PIESTRADE
Lai nodrosinatu optimalu asmens veiktspéju, javeic piestrade, izpildot 3 griezumus, viegli
piespiezot asmeni pie detalas.

Viegls spiediens: pieméram, térauda (piem., C40) pilnstiena ar diam. 50 mm
A sazagésSana javeic apméram 4 minusu laika; péc piestrades pabeigSanas to pasu
detalu varés mierigi sazagét 2 mindsu laika.
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@D PRIEZIORA

PRIES PRADEDAMI BET KOKIUS PRIEZIUOROS DARBUS, SUDTABDYKITE
STAKLES IR LEISKITE JOMS ATVESTI.

« Mavéti apsaugines pirstines.
A + Patikrinti naudojamy aSmeny tinkamumag
+ Patikrinti naujy aSmeny tinkamumag

A + Patikrinti, kad apsaugos atidarymo fazés metu aSmenys nebuty iSsikise.

NAUJUY aSmeny EIGOS BANDYMAS
Norint ISgauti geriausig aSmeny veikima, reikia atlikti eigos bandymag, atliekant 3 pjovimus,

daliai taikant nestipry slég.

Nestiprus spaudimas: pavyzdziui, jsivaizduokite D. 50 mm dpilno_ plieno (pvz. C40)
A pjovima. Jis turi bati atliktas mazdaug per 4 minutes. Eigos bandymui pasibaigus, ta pati
dalis gali bati be problemy perpjaunama per mazdaug 2 minutes.

G INTRETINERE

INAINTE DE EFECTUAREA ORICAREI INTERVENTII DE INTRETINERE, OPRITI
MASINA S LASATI-O SA SE RACEASCA.

* purtati manusi de protectie.
+ Verificati compatibilitatea lamei uzate
+ Verificati compatibilitatea lamei noi

A + Asigurati-va ca lama nu este expulzata in faza de deschidere a protectiei.

RODAJUL lamei NOI
Pentru a obtine performante imbunatatite ale lamei, trebuie sa executati un rodaj, efectuand 3

taieri si aplicand o presiune usoara asupra piesei.

Presiune usoara: luati in calcul, de exemplu, o taiere pe o piesa plina din otel (de
A ex. C40) cu Diam. 50 mm; aceasta trebuie efectuata in aproximativ 4 minute; .du?é
terminarea rodajului, aceeasi piesa poate fi taiata fara probleme in aproximativ 2 minute.

€D UDRZBA
PRED VYKONANIM AKEHOKOLVEK ZASAHU UDRZBY ZASTAVTE STROJ A
NECHAJTE HO VYCHLADNUT.

* pouzite pracovné rukavice.
+ Skontrolujte kompatibilitu pouzitej Cepele
» Skontrolujte kompatibilitu novej Cepele

A » Skontrolujte, €i pri otvarani ochrany nedoslo k vysunutiu Cepele.

ZABEH NOVEJ &epele _
Pre lepsi vykon je nutné Cepel zabehnut, a to tak, Ze urobite aspon 3 rezy, pri lahkom tlaku na

obrabany kus..

Lahky tlak: porovnajte napriklad rezanie pInej ocelovej (napr.C40) tyCe s priemerom D
A 50 mm. Tento rez musi byt vykonany za asi 4 minuty; po dokonceni zabehu, rovnaky
obrabany kus mé&ze byt odrezany asi za 2 minuty.
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G KARBANTARTAS

MIELOTT BARMILYEN KARBANTARTASI MUVELETET ELKEZDENE, ALLITSA
LE A GEPET. ES VARJA MEG, HOGY KIHULJON.

* viseljen védbkesztyt.
* Ellenbrizze, hogy a hasznalt firészlap megfelel6-e
 Ellenérizze, hogy az uj firészlap megfelel6-e

A » Ellenérizze, hogy a védéburkolatok kinyitasakor a flrészlapot a gép ne dobja ki.

UJ fiirészlap BEJARATASA
A flrészlapot, teljesitményének néveléséhez, jarassuk be. Ehhez végezziink el 3 vagast ugy,
hogy a munkadarabra enyhe nyomast gyakorolunk.

Enyhe nyomas: vegyuk példaul egg tomor aceél (pl. C40), atmerd 50 mm darab vagasat,
A ami kordlbeldl 4 ger_pet vesz igénybe; bejaratas utan ugyanezt a darabot nyugodtan el
lehet vagni korulbelll 2 perc alatt.

@D HOOLDUS

ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST PEATAGE SEADE JA LASKE SELLEL
MAHA JAHTUDA.

+ Kandke kaitsekindaid.
» Kontrollige kasutatud saelindi sobivust
» Kontrollige UUE saelindi sobivust

A * Veenduge, et saelint kaitsepiirde eemaldamisel valja ei lendaks.

UUE SAELINDI SISSETOOTAMINE
Saelindi parima toimimise jaoks tO0tage saelint sisse, teostades kolm IGiget ja avaldades
toodeldavale materjalile kerget survet.

Kerge surve: naiteks proovige I6igata teraslatti (nt. C40, D. 50 mm). See toiming peaks
kestma umbes 4 minutit. Parast saelindi sissetoGtamist saab sama tuupi toodeldavat
materjali Idigata umbes 2 minutiga.

& UDRZBA

PRED PROVADENIM JAKEKOLIV UDRZBY ZASTAVTE STROJ A NECHTE HO
VYCHLADNOUT.

» noste ochranné rukavice.
A « Zkontrolujte kompatibilitu pouzité Cepele
» Zkontrolujte kompatibilitu nové Cepele

A » Zkontrolujte, zda pfi otevirani ochrany nedoslo k vysunuti Cepele.

ZABEH NOVE &epele .
Pro lepsi vykon je nutné Cepel zabéhnout, a to tak, ze udélate alespon 3 fezy, pfi lehkém tlaku
na obrabény kus.

Lehky tlak: porovneijte napfiklad fezani plné ocelove (napr.C40) tyCe s primérem D
A 50 mm. Tento fez musi byt proveden za asi 4 minuty; po dokonceni zabehu, stejny
obrabény kus muaze byt odfiznut asi za 2 minuty.
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€D vZDRZEVANJE

PRED KAKRSNIMI KOLI VZDRZEVALNIMI DELI ZAUSTAVITE STROJ IN PUSTITE,
DA SE OHLADI.

* Nadenite si zaScCitne rokavice.
A * Preverite zdruZljivost uporabljenega rezila
* Preverite zdruZljivost novega rezila

A * Pri odpiranju zascite se prepricajte, da se rezilo ni iztaknilo.

UTEKANJE NOVEGA rezila
Za zagotovitev nﬂiboljée zmogljivosti rezila je treba izvesti utekanje rezila s tremi rezaniji, pri

C¢emer je treba rahlo pritiskati na obdelovanec.

Blago pritiskanje: npr. rezanje polnega jekla (npr. C40) premera 50 mm je treba
A izvajati priblizno 4 minute; pri zadnjem postopku utekanja lahko rezanje enakega kosa

poteka 2 minuti.

@D BAKIM

ﬁ HERHANGI BiR BAKIM iSLEMi GERGEKLESTIRMEDEN ONCE MAKINEYi
DURDURUN VE SOGUMASINI SAGLAYIN.

 koruyucu eldiven giyin.
A » Eskiyen bigak agzinin uygunlugunu kontrol edin
* Yeni bigak agzinin uygunlugunu kontrol edin

ﬁ Muhafazanin agilmasi asamasinda bigagin yerinden ¢ikmis olmamasina dikkat
edin.

YENIi BICAK AGZININ ALISTIRILMASI
Bicak agzindan en iyisperformansm elde edilebilmesi icin, parganin Gzerinde hafif bir basing

uygulanmasi sureti ile 3 kesimlik alistirmanin yapiimasi sarttir.

Hafifi basing: drnek olarak, 50 mm ¢apa sahip dolu bir gelik par¢canin (6rn: C40)
A kesimi yaklasik olarak 4 dakikada gergeklestiriimelidir; alistirma sonunda ayni parga,
kolaylikla 2 dakikada kesilebilecektir.
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1330 - 1440 - 1750 - 2200
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@PIMPIEGO DELLA LAMA @DUSE OF THE BLADE @3VERWENDUNG DES
SAGEBANDS@DUTILISATION DE LA LAME @USO DE LA CUCHILLA
@GDUTILIZAGAO DA LAMINACI®GEBRUIK VAN HET ZAAGBLAD
@DSAHANTERAN KAYTTO @DBRUG AF KLINGEN @PANVANDNING AV BLADET
C®BRUK AV BLADET @®UZYCIE TASMY TNACEJ G&ZDUCMNONb30BAHUE
PEXYLLEIO NONMOTHA GEOU3NON3BAHE HA HOXA GDUPORABA SJECIVA
@EDKORISCENJE SECIVA G®XPHZH THEZ AEMNIAAZ @DASMENS IZMANTOSANA
@PASMENY NAUDOJIMA GDUTILIZAREA LAMEI @3®POUZITIE REZNEJ
CEPELE1 GIDFURESZLAP ALKALMAZASA @GP»SAELINDI KASUTAMINE
@DPOUZITIi REZNi CEPELE €@®»UPORABA REZILA @®BICAGIN KULLANILMASI

N

0

.

1330

780 XL

782 XL

SN105 XL

ABS 105

783 XL

1330x13x0,65

1440

784 XL

1440x13x0,65

8/12”

NG120 XL

SN120 XL

ABS NG120

1440x13x0,65

1750

785 XL

SN205 XL

14"

NG160

ABS NG160

1735x13x0,9

6/10”

14"

2200

787XL

787 DAXL

2140x19x0,9

8/12”

i
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@PCAPACITA DI TAGLIO GGDCUTTING POWER @SCHNITTLEISTUNG

@) CAPACITE DE COUPE G CAPACIDAD DE CORTE @PCAPACIDADE DE CORTE
CIZAAGCAPACITEIT @@PLEIKKUUKAPASITEETTI @DSKAREKAPACITETED
KAPNINGSKAPACITET €®KUTTEKAPASITET @®»ZAKRES CIECIA
GIDNPOUN3BOOUTENBHOCTb PE3A GIODKAMNALUUTET HA PA3AHE CDKAPACITET
REZANJA EDKAPACITET SECENJA &E®IKANOTHTA KOMHZ €@EDGRIESANAS
VEIKTSPEJA @®PJOVIMO PAJEGUMAS G CAPACITATE DE TAIERE €3REZNY
VYKON @DVAGOKEPESSEG GPLOIKEJOUD GDREZNY VYKON €&®»ZMOGLJIVOST
REZANJA@PKESME KAPASITESI

0° 0° 0° 45° 45° 45° 60° 60° 60°
780 XL
105 | 102X102 | 105X93 | 72 68X68 70X60 / / /
SN105 XL
1330
782 XL 105 | 95x95 | 100X85 | 65 65X65 65X60 / / /
ABS 105 105 | 95x95 | 100X85 | 65 65X65 65X60 / / /
783 XL 105 | 95x95 | 100X85 | 65 65X65 65X60 / / /
784 XL 120 | 119x119 | 120x115 | 85 80x80 85x70 / / /
NG120 XL
1440 120 | 112x112 | 102x102 | 80 78x78 78x78 50 | 48x48 | 50x43
ABS NG120
SN120 XL | 120 | 119x119 | 120x115 | 85 80x80 85x70
785 XL / / /
152 | 150x150 | 205x105 | 106 | 102x102 | 105x95
SN205 XL
1750
NG160
150 | 150x150 | 160x140 | 100 | 100x100 | 105x100
ABS NG160 / / /
2200 787XL 175 | 150x150 | 213x150 | 140 | 140x140 | 145x80
787 DAXL | 175 | 150x150 | 213x150 | 140 | 140x140 | 145x80

A3
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AN ISO EN 3746
(W) (V/HZ) (n 1/min) (kg)
782 XL 48V mm 60x60x3
i L 83,2 dB(A)
(48V) 560 50/60 70-1v 16 L, 96,7 dB(A)
K ,3dB
1330 | g0 xL 850 60/80 - 2V 17
782 XL 60/80 - 2V 16
950
N L 83,2 dB(A
784 XL 1200 30+80 - EL 17 L 6.3 4B(A)
NG120 XL 3580 - EL 18 K',3dB
1440 1300
ABS NG120 35+80 - EL 19
SN120 XL 1200 30+80 - EL 17
SN105 XL 850 230V 60/80 - 2V 17
1330 50/60 ™ 50/80 - 2v
ABS 105 950 30280 - EL 17
785 XL 1600 60/80 - 2V 38 mm 60x60x3
1750 SN205 XL 60/80 - 2V 38 tp %36’27 ccij%((ﬁ))
NG160 35+80 - EL 35 K' 3dB
2000 PA
ABS NG160 35+80 - EL 36
787XL 60/80 - 2V 59
2200 1850
787 DAXL 60/80 - 2V 62
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@PSCHEMA ELETTRICO (vedi allegato) CIDPRIKAZ ELEKTRICNIH INSTALACIJA
@G DELECTRICAL DIAGRAM (see annex) (pogledati dodatak)

@DELEKTRISCHER SCHALTPLAN (siche =~ @LDELEKTRICNI DIJAGRAM (videti prilog)
Anlage) @GDHAEKTPIKO  IXEAIATPAMMA  (3eite
@DSCHEMA ELECTRIQUE (voir annexe) gmouvayn)

@GESQUEMA ELECTRICO (véase el adjunto) ~ @ZDELEKTRISKA SHEMA (sk. pielikumu)
@GIDESQUEMA ELETRICO (ver anexo) @DELEKTROS SCHEMA (zr. prieda)
C®SCHAKELSCHEMA (zie bijlage) GISCHEMA ELECTRICA (a se vedea anexa)
@D SAHKOKAAVIO (ks. liite) @ELEKTRICKA SCHEMA (vid’ prilohu)
@DEL-DIAGRAM (jfr. bilag) GIDELEKTROMOS KAPCSOLASI RAJZ (lasd
@DELSCHEMA (se bilaga) a mellékletet)

CIDKOPLINGSSKJEMA (se vedlegg) @GPELEKTRIUHENDUSTE SKEEM (vt. lisa)
@DSCHEMAT  ELEKTRYCZNY  (patrz @DELEKTRICKE SCHEMA (viz pfiloha)
zatacznik) @EDELEKTRICNA SHEMA (oglejte si prilogo)
GIDIANEKTPOCXEMA (cMm. npunoxeHue) @ELEKTRIK SEMASI (bkz. ek)

COEN. CXEMA (BX. NpUnoXeHUeTo)

@DTAVOLE RICAMBI - Posizione (P) - Codice (C) Note (N) - (vedi allegato)

@GDSPARE PARTS TABLE - Position (P) - Code (C) Notes (N) - (see annex)
@CDERSATZTEILUBERSICHTEN - Position (P) - Code (C) Anmerkungen (N) - (siehe Anlage)
@DPLANCHES PIECES DETACHEES - Position (P) - Code (C) Notes (N) - (voir annexe)

GO TABLAS DE RECAMBIOS - Posicion (P) - Codigo (C) Notas (N) - (véase el adjunto)
@PQUADROS DE PECAS SOBRESSALENTES - Posigéo (P) - Cédigo (C) Notas (N) - (ver anexo)
@IDTABELLEN VERVANGINGSONDERDELEN - Positie (P) - Code (C) Opmerkingen (N) - (zie bijlage)
@PVARAOSATAULUKOT - Asento (P) — Koodi (C) Huomiot (N) - (ks. liite)
@IDRESERVEDELSTAVLER - Position (P) - Kode (C) Notater (N) - (jfr. bilag)
@DPRESERVDELSTABELLER - Position (P) - Artikelnr (C) Anm. (N) - (se bilaga)

T TEGNINGER RESERVEDELER - Plassering (P) - Kode (K) Anmerkninger (A) - (se vedlegg)
@DTABLICE CZESCI ZAMIENNYCH - Pozycja (P) - Kod (C) Uwagi (N) - (patrz zatacznik)
GIDTABUUA 3AMACHbIX YACTEWN - Monoxenue (P) -Koa (C) MPUMEYAHUA (N) - (cm. npunoxeue)
COTABNUUMN C PE3EPBHUTE YACTMU - Mosuums (P) - Koa (C) 3a6enexku (N) - (BX. npunoxeHusTa)
@DTABLICA ZAMJENSKIH DIJELOVA - Polozaj (P) - Sifra (C) Napomena (N) — (pogledati dodatak)
@DTABELE REZERVNIH DELOVA - Polozaj (P) - K&d (C) Napomena (N) - (videti prilog)
GDOIINAKEZ ANTAAAAKTIKQN - ©éon (P) - Kwdikdg (C) Znpeiwoeig (N) - (Seite emoivayn)
@DREZERVES DALU TABULAS - Pozicija (P) - Kods (C) Piezimes (N) - (sk. pielikumu)
@DKEICIAMY DALIY LENTELES - Pozicija (P) - Kodas (C) Pastabos (N) - (r. prieda)

GDETABELE PIESE DE SCHIMB - Pozitie (P) - Cod (C) Note (N) - (a se vedea anexa)

@DVYKRESY NAHRADNYCH DIELOV - Pozicia (P) - Kéd (C) Poznamky (N) - (vid’ prilohu)
CDPOTALKATRESZEK TABLAZATA - Rajzszam (P) - Cikkszam (C) Megjegyzés (N) - (lasd a
mellékletet)

@D VARUOSADE TABEL - Asukoht (P) - Kood (C) Markused (N) - (vt. lisa)

@DVYKRESY NAHRADNICH DILU - Pozice (P) - Kéd (C) Poznamky (N) - (viz pfiloha)
@DPreglednice nadomestnih delov - Polozaj (P); Koda (C); Opombe (N) - (oglejte si priloge)

@D YEDEK PARGA TABLOLARI - Konum (P) - Kod (C) Notlar (N) - (bkz. ek)

L
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VOLT - Hz

L J 100 - 50/60
| UK L RL 110 - 50
DD -D 110 - 60
| CR I GCA JWL USA 2 120 - 60
D -D 127 - 50
L KSA _JAL EC B MEX 2 127 - 60

200 - 50

http://www.iec.ch/

RCH worldplugs/map.htm
HK SRB
% $ ﬁ @’ ‘ 220 - 50

| KSA B BRI ROK _JBL RP J{ PE 220 - 60
"-ﬁ’ﬁﬁ'ﬁ‘ -
EST GR
230 - 50
ELL550

D O & D - © |  240-50
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@D GUIDA ALLA LOCALIZZAZIONE DEI GUASTI

PROBLEMA/
GUASTO PROBABILE CAUSA RIMEDIO SUGGERITO
[l motore non 1. Motore, cavo rete o spina 1. Fare controllare la macchina da
funziona difettosi. personale specializzato;
2. Fusibili quadro elettrico PERICOLO - ATTENZIONE
bruciati. EVITARE ASSOLUTAMENTE
3. Manca tensione DI RIPARARE DA SOLI IL MOTORE:
nellimpianto di rete. POTREBBE ESSERE PERICOLOSO.
4. E intervenuto il 2. Controllare i fusibili e sostituirli se
termoprotettore del motore. necessario.
3. Controllare la presenza di
tensione nell'impianto di rete.
£ c g 4. Attendere il normale ripristino del
, termoprotettore (alcuni minuti)
i rilasciando il pulsante di marcia.
Intervento 1. Surriscaldamento del motore. 1. Controllare che le prese di aereazione
del 2. Sovraccarico del motore del motore siano libere da ostacoli.
termoprotettore causato da eccessiva 2. Eseguire il taglio con la giusta
pressione di taglio. pressione sul pezzo.
3. Guasto del motore. 3. Fare controllare la macchina da
personale specializzato.
Imprecisione 1. La taratura dei fermi (26) non 1. Effettuare la taratura allentando le viti
dell'angolo di é esatta. di fissaggio e riposizionando i fermi.
taglio a 0°-45°
Imprecisione 1. Pressione di taglio eccessiva . Diminuire la pressione di taglio.
nello (su tubi e profilati). . Controllare i parametri di taglio nella
squadro del 2. Dentatura della lama non tabella di taglio
taglio corretta in relazione al

materiale da tagliare.
3. Velocita di taglio non corretta in
relazione al pezzo da tagliare.
4. Regolazione non corretta
dei guidalama eccentrici
e scorrevole. Errato
posizionamento del pezzo in
morsa.
5. Scarsa tensione della lama.

guidalama
. Controllare il posizionamento ed il
serraggio del pezzo nella morsa.

1

2

3. Controllare la regolazione dei

4

5. Controllare la tensione della lama.

La finitura del
taglio risulta
grezza o
ondulata

1. La lama é consumata oppure
non ha dentatura adatta allo
spessore del pezzo che state
tagliando.

2. Eccessiva pressione di taglio.

1. Controllare i parametri di taglio
(dentatura della lama, velocita di
taglio) nella tabella di taglio

2. Diminuire la pressione di taglio.

La lama tende ad
uscire dalle guide

1. Eccessivo consumo della
gommatura delle pulegge.
2. Slittamento della lama sulle

pulegge

1. Fare controllare ed eventualmente
sostituire le pulegge da personale
specializzato.

2. Non utilizzare assolutamente alcun
lubrificante o refrigerante per il taglio;
fare controllare ed eventualmente
sostituire le pulegge da personale
specializzato.

L
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@& TROUBLESHOOTING

PROBLEM /
FAULT

PROBABLE CAUSE

SUGGESTED REMEDY

The motor is not
working properly.

A 0N

. Faulty motor, power cable or

plug.

. Blown fuses in the electrical

cabinet.

. No voltage in the mains

system.

. The motor’s thermal circuit

breaker has tripped.

|1

1. Have the machine checked by expert
personnel.
DANGER - WARNING
NEVER ATTEMPT TO REPAIR
THE MOTOR YOURSELF: IT COULD BE
DANGEROUS.
2. Check the fuses and replace them
if necessary.
3. Check the mains power system is
present.
4. Release the start button and wait
for the thermal circuit breaker to
reset (a couple of minutes).

cutting angle at
0°-45°.

incorrect.

Intervention 1. The motor has overheated. 1. Check that motor ventilation air uptakes
of the thermal 2. Motor overload caused by are not clogged or obstructed.
protector excessive cutting pressure. 2. Perform cutting by applying the right
3. Motor fault. pressure on the workpiece.
3. Have the motor checked by expert
personnel.
Imprecise 1. Calibration of the stoppers (26) is | 1. Perform calibration by slackening the

fixing screws and repositioning the
stoppers.

Imprecision in the
squaring of cut

. Excessive cutting pressure (on

tubes and profiles).

. Incorrect blade toothing for the

material being cut.

. Cutting speed not right for the

workpiece being cut.

. Incorrect adjustment of the

eccentric and sliding blade
guides. Incorrect positioning of
the workpiece in the clamp.

. Reduce cutting pressure.

. Check the cutting parameters in the
relative cutting chart.

. Check adjustment of the blade guide.

. Check the position of the workpiece and
that it is securely held in the clamp.

. Check the blade tension.

[¢)} B~ w N —

pulleys.

5. Poor blade tension
The cutting 1. The blade is worn down or the 1. Check the cutting parameters (blade
finish is rough or teeth are not suitable for the tooth, cutting speed) in the relative
uneven thickness of the material being cutting chart.

cut 2. Reduce cutting pressure.

2. Excessive cutting pressure.
The blade tends | 1. Excessive wear on the rubber 1. Get the pulleys checked and if
to jump out of the coating of the pulleys. necessary replaced, by expert
guides 2. Slipping of the blade on the personnel.

2. Never use lubricants or coolants of
any kind. Get the pulleys checked
and if necessary replaced, by expert
personnel.
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@D LEITFADEN ZUR FEHLERSUCHE

PROBLEM/ 2 »

STORUNG MOGLICHE URSACHE RATSCHLAGE ZUR ABHILFE
Der Motor 1. Motor, Netzkabel oder 1. Die Maschine vom Fachmann
funktioniert nicht Steckdose defekt. Uberprufen lassen.

. Sicherungen im

Schaltkasten
durchgebrannt.

. Stromausfall im Netz.
. Thermosicherung des

Motors ausgelost.

e

GEFAHR - ACHTUNG
KEINESFALLS VERSUCHEN,
DEN MOTOR SELBST ZU
REPARIEREN: DIES KANN
GEFAHRLICH SEIN.
2. Die Sicherungen kontrollieren und
ggaf. auswechseln.
3. Spannung im Stromnetz
uberprifen.
4. Betriebstaste loslassen und auf das
Rucksetzen der Thermosicherung
warten (dauert einige Minuten).

Auslosung 1. Motor Uberhitzt. 1. Sicherstellen, dass die
der 2. Motor durch zu starken Belliftungsschlitze des Motors nicht
Thermosicherung Schneiddruck Uberbelastet. verstopft sind.
3. Motor defekt. 2. Beim Schneiden den richtigen Druck
auf das Werkstlick ausuben.
3. Die Maschine vom Fachmann
uberprifen lassen.
Ungenauigkeit 1. Endanschlage (26) nicht richtig | 1. Die Einstellung durch Lockern der
des Schnittwinkels eingestellt. Befestigungsschrauben und Versetzen
0°-45°. der Endanschlage durchfihren.
Ungenauigkeit bei | 1. Zu starker Schneiddruck (auf 1. Den Schneiddruck verringern.
Rechtwinkligkeit Rohren und Profilen). 2. Schneidparameter in der Schnitttabelle
des Schnitts 2. Verzahnung des Sagebands fir uberprifen.
das Werkstuck nicht geeignet. | 3. Einstellung der Sédgebandfthrung
3. Schneidgeschwindigkeit fur das uberprdfen.
Werkstlck nicht geeignet. 4. Position und Einspannung des
4. Exzentrische und verstellbare Werkstlcks im Schraubstock
Sagebandfuhrung falsch uberprifen.

eingestellt. Werkstick falsch im
Schraubstock eingespannt.

. Zu geringe

Sagebandspannung.

5. Spannung des Sagebands Uberprufen.

Die Schnittkante ist
rau oder gewellt.

. Das Sageband ist abgenutzt

oder seine Verzahnung eignet
sich nicht fur die Dicke des
Werkstucks.

. Zu starker Schneiddruck.

1. Schneidparameter (Verzahnung des
Sagebands, Schneidgeschwindigkeit)
in der Schnitttabelle Gberprufen.

2. Den Schneiddruck verringern.

Das Sageband
neigt dazu, aus
den Fihrungen zu
rutschen.

. Zu starke Abnutzung

des Gummibelags der
Riemenscheiben.

. Rutschen des Sagebands von

den Riemenscheiben.

1. Riemenscheiben Uberprifen und durch
einen Fachmann austauschen lassen.
2. Auf keinen Fall ein Schmier-
oder KihImittel fir den Schnitt
verwenden. Riemenscheiben durch
einen Fachmann Uberprifen und
austauschen lassen.
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PROBLEME/
PANNE

CAUSE PROBABLE

REMEDE SUGGERE

Le moteur ne
fonctionne pas.

A 0N

. Moteur, cable de réseau ou

fiche défectueux.

. Fusibles tableau électrique

bralés.

. Manque de tension de

réseau.

. Le disjoncteur thermique du

moteur est intervenu.

|1

1. Faire contrdler la machine par un

personnel spécialise.
DANGER - ATTENTION
=\ EVITER ABSOLUMENT DE

REPARER LE MOTEUR SANS AIDE :

CETTE OPERATION POURRAIT ETRE

DANGEREUSE.

2. Controler les fusibles et, le cas
échéant, les remplacer.

3. Vérifier la présence de tension de
réseau.

4. Attendre le normal rétablissement
du disjoncteur thermique (quelques
minutes) en relachant le bouton-
poussoir de marche.

Intervention du

—_

. Surchauffe du moteur.

1. Vérifier que les prises d'aération du

coupe a 0°-45°

disjoncteur 2. Surcharge du moteur provoquée moteur soient libres de tout obstacle.
thermique par une pression de coupe 2. Exécuter la coupe avec la pression
excessive. correcte sur la piece.
3. Panne du moteur. 3. Faire contrdler la machine par un
personnel spécialisé.
Imprécision 1. La mise a point des arréts de 1. Effectuer la mise au point en desserrant
de I'angle de butée (26) est incorrecte. les vis de fixation et en repositionnant

les arréts de butée.

Imprécision dans
I'équerrage de la
coupe

. Pression de coupe excessive

(sur tubes et profilés).

. Denture de la lame incorrecte en

fonction du matériau a couper.

. Vitesse de coupe incorrecte en

fonction du matériau a couper.

. Réglage incorrect des guides-

lame excentriques et coulissants.
Positionnement incorrect de la
piece dans ['étau.

. Tension insuffisante de la lame.

. Réduire la pression de coupe.

. Vérifier les parametres de coupe dans le
tableau de coupe.

. Controler le réglage des guides-lame.

. Vérifier le positionnement et le serrage
de la piéce dans l'étau.

. Controler la tension de la lame.

(&)] B w N —

Le finissage de la
coupe est brute
ou ondulé.

. La lame est usée ou bien elle n'a

pas la denture appropriée pour
I'épaisseur de la piece a couper.

. Pression de coupe excessive.

1. Vérifier les paramétres de coupe
(denture de la lame, vitesse de coupe)
dans le tableau de coupe.

2. Réduire la pression de coupe.

La lame tend a
sortir des guides.

. Consommation excessive du

gommage des poulies.

. Glissement de la lame sur les

poulies.

1. Faire controler et, le cas échéant, faire
remplacer les poulies par un personnel
spécialisé.

2. Il est absolument interdit d'utiliser aucun
lubrifiant ou réfrigérant pour la coupe ;
faire controler et, le cas échéant,
remplacer les poulies par un personnel
spécialisé.
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PROBLEMA / 4
AVERIA PROBABLE CAUSA SOLUCION SUGERIDA
El motor no 1. Motor, cable de alimentacion | 1. Contacte con el centro de asistencia
funciona. o clavija defectuosa. autorizado para que controle la

2. Fusibles del cuadro eléctrico
fundidos.

3. No hay tensién en la
instalacion de suministro de
energia eléctrica.

4. Se ha activado el
termoprotector del motor.

lel

maquina. .
PELIGRO - ATENCION
SE PROHIBE REPARAR EL
MOTOR PERSONALMENTE: ES
PELIGROSO.
2. Controle los fusibles y sustituyalos
si es necesario.
3. Controle la tensién de la instalacion
de suministro de energia eléctrica.
4. Espere a que el termoprotector se
restablezca (unos minutos) al soltar
el pulsador de marcha.

Se ha activado
el termoprotector.

N

. Motor recalentado.

2. Sobrecarga del motor por presion
de corte excesiva.

3. Motor averiado.

1. Controle que las tomas de ventilacion
del motor no estén obstruidas.

2. Aplique la presion de corte correcta
sobre la pieza.

3. Contacte con el centro de asistencia
autorizado para que controle la
maquina.

Erroren 1. El ajuste de los topes (26) no es | 1. Afloje los tornillos de fijacion y ajuste
el angulo de exacto. los topes en la posicién correcta.
corte a 0°- 45°.

Error en 1. Presion de corte excesiva (sobre | 1. Reduzca la presién de corte.

la escuadra del
corte.

tubos o perfiles).

2. Dientes de la cuchilla
inadecuados para el material que
se ha de cortar.

3. Velocidad de corte inadecuada
para la pieza que se ha de cortar.

4. Regulacion incorrecta de las
guias de la cuchilla excéntricas y
deslizantes. Pieza mal colocada
en la mordaza.

5. Tension de la cuchilla

1

2. Consulte los parametros de corte
contenidos en la tabla de corte.

3. Controle la regulacién de la guia de la
cuchilla.

4. Controle la posicion y el apriete de la

pieza colocada en la mordaza.
5. Controle la tension de la cuchilla.

insuficiente.
El acabado 1. La cuchilla esta desgastada 1. Consulte los parametros de corte
del corte es 0 bien los dientes no son (dientes de la cuchilla y velocidad de
imperfecto u adecuados para el espesor de la corte) en la tabla de corte.
ondulado. pieza que se esta cortando. 2. Reduzca la presion de corte.
2. Presion de corte excesiva.
La cuchilla se 1. Goma de las poleas 1. Contacte con personal especializado

sale de las guias.

excesivamente gastada.
2. Deslizamiento de la cuchilla
sobre las poleas.

para controlar y sustituir las poleas si es
necesario.

2. No utilice lubricantes ni refrigerantes
para cortes. Contacte con personal
especializado para controlar y sustituir
las poleas.

L
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corte a 0°-45°

PROBLEMA / " x
AVARIA CAUSA PROVAVEL SOLUCAO SUGERIDA
O motor ndo 1. Motor, cabo de rede ou ficha 1. Mandar controlar a maquina por
funciona defeituosos. pessoal especializado;,
2. Fusiveis do quadro elétrico PERIGO - ATENCAO
queimados. EVITAR SEVERAMENTE
3. Falta tensao na rede elétrica. REPARAR O MOTOR
4. O protetor térmico do motor AUTONOMAMENTE: PODERIA SER
disparou. PERIGOSO.
2. Verificar os fusiveis e substitui-los se
for necessario.

£ c° g 3. Verificar a presenga de tensao na

, rede elétrica.

i 4. Aguardar o rearme normal do
protetor térmico (alguns minutos)
libertando o botéo de funcionamento.

Disparo 1. Sobreaquecimento do motor. 1. Assegurar-se de que as tomadas
do protetor 2. Sobrecarga do motor causada de ventilagdo do motor estao
térmico por uma pressao de corte desobstruidas.

excessiva. 2. Executar o corte com a pressao

3. Motor avariado. correta na peca.
3. Mandar controlar a maquina por
pessoal especializado.

Imprecisao 1. A calibragao dos batentes (26) 1. Efetuar a calibragéo desapertando os
do angulo de nao é exata. parafusos de fixagao e recolocando

os batentes.

Imprecisédo no
esquadro do
corte

. Presséo de corte excessiva (em

tubos e perfis).

. Série de dentes da lamina

incorreta para o material a
cortar.

. Velocidade de corte incorreta

para a pega a cortar.

. Regulacao incorreta das guias

para lamina excéntricas e
corredica. Posicionamento
errado da peca na morsa.

. Tensao da lamina insuficiente.

o A W N

. Diminuir a presséao de corte.
. Verificar os parametros de corte na

tabela de corte

. Verificar a regulagao da guia para

lamina

. Verificar o posicionamento e o aperto

da peca na morsa.

. Verificar a tensdo da lamina.

O acabamento
do corte
resulta mal
feito ou
ondulado

. Alamina esta gasta ou a série

de dentes é inadequada a
espessura da peca que esta a
ser cortada.

. Pressao de corte excessiva.

. Verificar os parametros de corte

(série de dentes da lamina,
velocidade de corte) na tabela de
corte

. Diminuir a pressao de corte.

Alamina tende
a sair das
guias

. Consumo excessivo do

revestimento de borracha das
polias.

. Patinagem da lamina nas polias

. Mandar controlar e, eventualmente,

substituir as polias por pessoal
especializado.

. Nao utilizar qualquer lubrificante ou

refrigerante; mandar controlar e,
eventualmente, substituir as polias
por pessoal especializado.
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PROBLEEM /
DEFECT

WAARSCHIJNLIJKE
OORZAAK

OPLOSSING

De motor werkt
niet

W DN

. Motor, netsnoer of stekker

defect.

. Zekeringen schakelpaneel

doorgebrand.

. Geen netspanning.
. De thermische beveiliging van

de motor is in werking getreden.

Jei

1. Laat de machine nakijken door

gespecialiseerd personeel.
GEVAAR - LET OP

/[ ” \ U MAG DE MOTOR ABSOLUUT

NIET ZELF REPAREREN: DIT KAN

GEVAARLIJK ZIJN.

2. Controleer de zekeringen en vervang
ze indien nodig.

3. Controleer of er netspanning is.

4. Wacht tot de thermische beveiliging
zich heeft hersteld (enkele minuten) en
laat hierbij de startknop los.

Activering 1. Oververhitting van de motor. 1. Controleer of de luchtopeningen van de
van de thermische | 2. Overbelasting van de motor als motor vrij van obstakels zijn.
beveiliging %evolg van te hoge zaagdruk. 2. Oefen gedurende het zagen de juiste
3. Defect van de motor. druk op het werkstuk uit.
3. Laat de machine nakijken door
gespecialiseerd personeel.
Onnauwkeurigheid | 1. De afstelling van de aanslagen | 1. Voer de afstelling uit door de
van de zaaghoek (26) is niet nauwkeurig. bevestigingsschroeven los te draaien
op 0°-45° en de positie van de aanslagen te

corrigeren.

De zaagsnede
heeft geen
precieze rechte
hoek

. Te hoge zaagdruk (op buizen en

profielen).

. Tanden van het zaagblad niet in

juiste stand ten opzichte van het
te zagen materiaal.

. Zaagsnelheid niet correct voor

het te zagen materiaal

. Verkeerde afstelling van de

excentrieke zaagbladgeleiders
en schuifgeleider. Het werkstuk
is niet correct in de bankschroef
geplaatst.

. Het zaagblad is niet voldoende

gespannen.

. Verminder de zaagdruk.

. Controleer de zaagparameters in de
zaagtabel

. Controleer de afstelling van de
zaagbladgeleiders

. Controleer de plaatsing en klemming
van het werkstuk in de bankschroef.

. Controleer de spanning van het
zaagblad.

aa B~ W N

De zaagsnede is

. Het zaagblad is versleten of

1. Controleer de zaagparameters gtanden

grof of gegolfd de tanden van het zaagblad van het zaagblad, zaagsnelheid) in de
zijn niet geschikt voor de dikte zaagtabel
van het werkstuk dat u aan het | 2. Verminder de zaagdruk.
zagen bent.
2. Te hoge zaagdruk.
Het zaagblad 1. De rubberen bekleding van 1. Laat de riemschijven controleren

neigt ertoe uit de
geleiders te lopen

de riemschijven is te sterk
versleten.

. Het zaagblad slipt op de

riemschijven

en eventueel vervangen door
gespecialiseerd personeel.

2. Gebruik absoluut geen smeermiddel
of koelmiddel voor het zagen; laat de
riemschijven controleren en eventueel
vervangen door gespecialiseerd
personeel.
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ONGELMA/
VIKA

MAHDOLLINEN SYY

EHDOTETTU KORJAUSKEINO

Moottori ei toimi

A 0N

. Moottori, virtajohto tai pistoke

ovat vialliset.

. Sahkotaulun sulakkeet ovat

palaneet.

. Virransyottojarjestelman

jannite puuttuu.

. Moottorin lampdsuojain on

lauennut.

|1

1.

Pyyda erikoistunutta henkildkuntaa
tarkistamaan koneen;
VAARA - VAROITUS
MOOTTORIN KORJAAMISTA

ITSE TULEE EHDOTTOMASTI
VALTTAA: SE VOI OLLA
VAARALLISTA.

2.

3.
4.

Tarkista sulakkeet ja vaihda ne
tarvittaessa.

Tarkista virtalaitteiston jannite.
Odota, etta lamposuojain
palautuu normaalisti (muutaman
minuutin kuluessa) vapauttamalla
kayttopainikkeen.

Lampdosuojain

. Moottori on ylikuumentunut

. Tarkista, ettd moottorin tuuletusaukot

suorakulmassa

A wW0N

(¢)]

. Teran hampaat eivat sovellu

leikattavaan materiaaliin.

. Leikkuunopeus ei sovi

leikattavaan kappaleeseen.

. Epakesko- ja liukuteraohjaimen

saato on virheellinen. Kappale on
asetettu virheellisesti puristimeen.

. Teran jannite on puutteellinen.

[@)] B w N —

on lauennut 2. Moottorin ylikuormitus, johon on ovat vapaat.

syyna liiallinen leikkuupaine. 2. Tee leikkaus painamalla kappaletta

3. Moottorihairio. sopivasti.
3. Pyyda erikoistunutta henkildkuntaa
tarkistamaan koneen.

Epatarkkuus 1. Pidikkeiden (26) kalibrointi ei ole | 1. Tee kalibrointi [dysaamalla
leikkuukulmassa tarkka. kiinnitysruuveja ja asettelemalla
0°—45° pidikkeet uudelleen.
Epatarkkuus 1. Liiallinen leikkuupaine (putkille ja . Vahenna leikkauspainetta.
leikkuun profiileille). . Tarkista leikkuuparametrit

leikkuutaulukosta

. Tarkista teraohjaimen saato
. Tarkista kappaleen asema ja kireys

puristimessa.

. Tarkista teran jannitys.

Leikkuutulos
on karkea tai

. Tera on kulunut tai sen hampaat

eivat sovellu leikattavan

. Tarkista leikkuuparametrit

(terdn hampaat, leikkuunopeus)

aaltoilee. kappaleen paksuuteen. leikkuutaulukosta

2. Leikkuupaine on liiallinen. 2. Vahenna leikkauspainetta.
Tera pyrkii 1. Vetopyorien kumiosa on kulunut | 1. Pyyda erikoistunutta henkilokuntaa
tulemaan ulos liikaa. tarkistamaan vetopyorat ja vaihtamaan
ohjaimista 2. Tera luisuu vetopyoarilla ne tarvittaessa.

. Ala kayta missaan tapauksessa mitaan

voiteluainetta tai jaahdytysainetta
leikkauksessa. Pyyda erikoistunutta
henkilokuntaa tarkistamaan vetopyorat
ja vaihtamaan ne tarvittaessa.
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PROBLEM /
FEJL

MULIG ARSAG

FORESLAET L@SNING

Motoren fungerer
ikke

A WON

. Defekt motor, forsyningskabel

eller stik.

. Sprungne sikringer i el-tavlen.
. Manglende spaending i

forsyningsnettet.

. Motorens termosikring har

grebet ind.

|cd

1. Lad maskinen kontrollere af
specialiseret personale;
FARE - GIV AGT
UDF@R ALDRIG SELV
REPARATIONER PA MOTOREN DETTE
KAN VAERE FARLIGT.
2. Kontrollér sikringerne om udskift om
ngdvendigt.
3. Kontrollér at der er spaending i
ledningsnettet.
4. Afvent at termosikringen
genetableres (et par minutter) ved
at slippe startknappen.

Indgreb
af termosikringen

N

. Overophedning af motoren.
. Overbelastning af motoren pa

grund af overdrevet skaeretryk.

. Motorskade.

1. Kontrollér at motorens luftindtag er fri for
hindringer.

2. Udfer skaeringen med det korrekte tryk
pa emnet.

3. Lad maskinen kontrollere af
specialiseret personale.

Upreecision
i skaerevinklen pa
0°-45°

. Finjusteringen af stoppene (26)

er ungjagtig.

1. Udfer finjusteringen ved at lasne
feesteskruerne og placere stoppene
igen.

Upraecision i 1. Overdrevet skeeretryk (pa rgr og | 1. Reducér skaeretrykket.
skeeringens profiler). 2. Kontrollér skaeringens parametre i
retvinkelhed 2. Ukorrekt tanding pa klingen i tabellen over skaeringer
forhold til materialet, der skal 3. Kontrollér klingestyringens justering
skeeres. 4. Kontrollér emnets placering og
3. Ukorrekt skaerehastighed fastspaending i skruestokken.
i forhold til emnet, der skal 5. Kontrollér klingens spaending.
skeeres.
4. Ukorrekt regulering af de
excentriske og flytbare
klingestyringer. Forkert placering
af emnet i skruestokken
5. Utilstreekkelig klingespzending.
Skaeringens 1. Klingen er nedslidt eller 1. Kontrollér skaeringens parametre
finish er for grov tandingen er ikke egnet til (klingens tanding, skaerehastighed) i
eller balget tykkelsen pa emnet under tabellen over skaeringer

skeering.

. Overdrevet skeeretryk.

2. Reduceér skeeretrykket.

Klingen har en
tendens til at
kere af styringen

. Overdreven slitage pa

remskivernes gummibelaegning.

. Klingen skrider pa remskiverne

1. Lad remskiverne kontrollere, og om
ngdvendigt udskifte, af specialiseret
personale.

2. Anvend aldrig og af ingen arsag
smgremidler eller kglemidler til
skeeringen; lad remskiverne kontrollere,
og om ngdvendigt udskifte, af
specialiseret personale.
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PROBLEM /
FEL

MOJLIG ORSAK

FORESLAGEN ATGARD

Motorn fungerar
inte

BN

. Motor, stromkabel eller kontakt

ar defekt.

. Brénda sakringar pa elpanel.
. Det saknas spanning i elnatet.
. Motorns 6verhettningsskydd

har utlosts.

e

1. Lat specialiserad personal kontrollera
maskinen.
FARA - VARNING
UNDVIK ABSOLUT ATT
REPARERA MOTORN SJALV: DET
KAN VARA FARLIGT.
2. Kontrollera sakringarna, och byt ut
dem om nodvandigt.
3. Kontrollera att det finns spanning i
elnatet.
4. Slapp startknappen och vanta pa
den normala aterstallningen av
overhettningsskyddet (nagra minuter).

vinkelrathet

. Bladets tandning ar inte korrekt

i forhallande till materialet som
ska kapas.

. Kapningshastigheten ar

inte korrekt i forhallande till
arbetsstycket som ska kapas.

. Instéliningen av de glidande

och excentriska bladskenorna
ar inte korrekt. Fel placering av
arbetsstycket i skruvstadet.

Utlost 1. Overhettning av motorn. 1. Kontrollera att det inte finns négra
overhettningsskydd | 2. Overbelastning av motorn hinder i vagen fér motorns luftintag.
pa grund av dverdrivet 2. Utfor kapningen med korrekt tryck mot
kapningstryck. arbetsstycket.
3. Motorfel. 3. Lat specialiserad personal kontrollera
maskinen.
Inexakthet 1. Kalibreringen av stoppen (26) 1. Kalibrera genom att lossa
hos kapningsvinkel ar inte korrekt. fastskruvarna och placera om stoppen.
vid 0° — 45°
Inexakthet i 1. Overdrivet kapningstryck (pa . Minska kapningstrycket.
kapningens ror och profiler). . Kontrollera kapningsparametrarna i

1

2
kapningstabellen

3. Kontrollera installningen av
bladskenorna

4. Kontrollera placeringen och
atdragningen av arbetsstycket i
skruvstadet.

5. Kontrollera bladspanningen.

5. Dalig bladspanning.
Kapningsresultatet | 1. Bladet ar nedslitet eller har inte | 1. Kontrollera kapningsparametrarna
ar grovt eller vagigt korrekt tandning for tjockleken (bladets tandning, kapningshastighet) i
pé arbetsstycket som kapas. kapningstabellen
2. Overdrivet kapningstryck. 2. Minska kapningstrycket.

Bladet tenderar att
aka ur skenorna

. Overdrivet slitage

hos remskivornas
gummibelaggning.

. Bladet slirar pa remskivorna

1. Lat specialiserad personal kontrollera
och eventuellt byta ut remskivorna.

2. Anvand absolut inte nagon typ
av smorjmedel eller kylvatska for
kapningen. Lat specialiserad personal
kontrollera och eventuellt byta ut
remskivorna.
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PROBLEM /
SKADE

MULIG ARSAK

FORESLATT LOSNING

Motoren fungerer
ikke

AW N

. Defekt motor, strgmledning

eller stapsel.

. Sikringer i sikringsboksen er

gatt.

. Ingen spenning i stramnettet.
. Motorens varmebryter er bilitt

utlgst.

|ei

1. Fa maskinen kontrollert av fagleert
personell.
FARE - VAR FORSIKTIG
IKKE PRGV A REPARERE
MOTOREN PA EGENHAND: DETTE
KAN VARE FARLIG.
2. Kontroller sikringene og bytt dem ut
ved behov.
3. Kontroller spenningen i stramnettet.
4. Slipp startknappen og vent til
varmebryteren er blitt gjenopprettet
(noen minutter).

Utlgsning 1. Motoren er overopphetet. 1. Kontroller at motorens luftinntak ikke er
av varmebryteren | 2. Motoren er blitt overbelastet pa tilstoppet.

grunn av for stort trykk under 2. Bruk korrekt trykk nar arbeidsstykket

kapping. kappes.

3. Motorfeil. 3. Fa maskinen kontrollert av fagleert
personell.

Ungyaktig 1. Justeringen av sperrene (26) er | 1. Juster ved a lgsne festeskruene og
kapping av 0°- ikke korrekt. plassere sperrene pa nytt.
45° vinkel
Unayaktig 1. For stort trykk under kapping (pa | 1. Bruk mindre kraft nar du kapper.

kapping av vinkel

A 0N

rgr og skinner).

. Ikke korrekt sagtanning for

materialet som skal kappes.

. Ikke korrekt kappehastighet for

materialet som skal kappes.

. De eksentriske og flyttbare

bladstyringene er ikke regulert
korrekt. Feil plassering av
arbeidsstykket i skruestikka.

. Sagbladet har for darlig

stramming.

1
2. Kontroller kappeparameterne i tabellen
for kapping.
3. Kontroller bladstyringenes regulering.
4. Kontroller arbeidsstykkets plassering og
skruestikkas tilstramming.
5. Kontroller sagbladets stramming.

Stykket blir
kappet grovt og
ujevnt.

. Sagbladet er slitt eller tanningen

er ikke egnet for arbeidsstykkets
tykkelse.

. For stor kraft nar du kapper.

1. Kontroller kappeparameterne i
tabellen for kapping (sagtanning,
kappehastighet).

2. Bruk mindre kraft nar du kapper.

Sagbladet glir ut
av bladstyringen.

. Gummibelegget pa remskivene

er for slitt.

. Sagbladet glir pa remskivene.

1. Fa remskivene kontrollert, og eventuelt
skiftet ut, av fagleert personale.

2. Man ma ikke bruke smarevaesker
eller kjgleveeske nar man kutter! Fa
remskivene kontrollert, og eventuelt
skiftet ut, av fagleert personale.
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@&® PRZEWODNIK LOKALIZACJI USTEREK

PROBLEM / 5
USTERKA MOZLIWA PRZYCZYNA SUGEROWANE ROZWIAZANIE
Silnik nie dziata 1. Uszkodzony silnik, kabel 1. Zapewnic kontrole maszyny przez

zasilania lub wtyczka. wykwalifikowany personel.

2. Przepalone bezpieczniki w NIEBEZPIECZENSTWO - UWAGA
rozdzielnicy elektryczne;j. BEZWZGLEDNIE UNIKAC

3. Brak napiecia w sieci. SAMODZIELNYCH NAPRAW |

4. Zadziatato zabezpieczenie SILNIKA: MOZE TO STANOWIC
termiczne silnika. NIEBEZPIECZENSTWO.

2. Sprawdzi¢ bezpieczniki i w
przypadku potrzeby wymienic je.

L C g 3. Sprawdzi¢ obecnos¢ napigcia w

. sieci.

T 4. Odczekac do zresetowania sie
zabezpieczenia termicznego (kilka
minut), zwalniajgc przycisk startu.

Interwencja 1. Przegrzanie silnika. 1. Sprawdzi¢, czy wloty powietrza silnika
zabezpieczenia | 2. Przecigzenie silnika nie sg zapchane.
termicznego spowodowane nadmiernym 2. Wykonac ciecie z wkasciwym naciskiem
naciskiem podczas ciecia. na detal.
3. Usterka silnika. 3. Zapewnic¢ kontrole maszyny przez
wykwalifikowany personel.
Niedokfadny 1. Niewfasciwa kalibracja 1. Wykonac kalibracje poluzowujac
kat ciecia w ogranicznikow (26). $ruby mocujgce i ustawiajgc ponownie
zakresie 0°-45° ograniczniki.
Niedoktadnie 1. Zbyt duzy nacisk podczas ciecia | 1. Zmniejszy¢ nacisk podczas cigcia.
prostopadie (rur lub profili). 2. Sprawdzi¢ parametry ciecia w tabeli
ciecie 2. Niewtasciwe uzebienie tasmy ciecia
tngcej w stosunku do cietego 3. Sprawdzi¢ regulacje prowadnicy tasmy
materiatu. 4. Sprawdzi¢ ustawienie i zamocowanie
3. Nieprawidtowa predkosc¢ ciecia w detalu w imadle.
stosunku do cietego materiatu. 5. Sprawdzi¢ nacigg tasmy.
4. Nieprawidtowa regulacja
mimosrodowej i przesuwnej
prowadnicy tasmy.
Nieprawidtowe ustawienie detalu
w imadle.
5. Staby nacigg tasmy tnace;j.
Wykonczenie 1. Zuzyta tasma tngca lub 1. Sprawdzi¢ parametry ciecia (uzebienie
ciecia jest niewtasciwe uzebienie dla listwy tngcej, predkos$¢ ciecia) w tabeli
szorstkie lub grubosci cietego detalu. ciecia
pofalowane 2. Nadmierny nacisk podczas 2. Zmniejszy¢ nacisk podczas ciecia.
ciecia.
Tasma tngca 1. Nadmierne zuzycie gumowej 1. Zleci¢ kontrole i ewentualng wymiane
wysuwa sie z powtoki kot pasowych. kot pasowych wykwalifikowanemu
prowadnic 2. Slizganie sie taSmy tngcej na personelowi.

kotach pasowych

2. Pod zadnym pozorem nie stosowac
do ciecia zadnych Srodkéw smarnych
ani chtodzacych; zlecic kontrole i
ewentualng wymiane két pasowych
wykwalifikowanemu personelowi.
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G NHCTPYKUUU NO OBHAPYXXEHUIO HEMOJAOOK

NMPOBJIEMA / PEKOMEHAOYEMbIN CNMNOCOB
HEMONAOKA |~ BO3MOXKHAS MPUHUHA YCTPAHEHWS
He pabotaert . HencnpasHocTb gsuratens, 1. MawwwHa gormkHa 6bITb NpoBepeHa
ABuraterb CETEBOIO Kabens unm poseTku. CreLyanu3npoBaHHbIM NEPCOHANTOM.
. [Neperopenu nnaskue ﬁ NACHOCTb - BHUMAHUE!
npeaoxpaHnTeny Ha KATETOPUYECKU
3NEKTPOLLMTE. 3ANPELLAETCA PEMOHTUPOBATb
. OTCyTCTBYET HanpshXeHue B BUIATEJIb CAMOCTOATEJIbHO: 3TO
ceTu. OXET NPEACTABIATL OMACHOCTb.
. Cpaborana Tepmo3aLyuTa 2. [poKOHTpONMPOBATL ¥ MU
ABuratensi. HEeoBXoaAMMOCTY 3aMEHUTb NaBkue
npefoXpaHuTenu.
3. [poKOHTpONMpOBaTh Hanu4ne
. gmo HanpsHkeHUs B CETW.
C g 4. OTnyCTUTb NYCKOBYO KHOMKY W
i oboxaaTtb nepesanycka TepMo3aLLmThl
e asurartens (HECKONbKO MUHYT).
CpabartbiBaHue . [eperpeB asuratens 1. Yb6eanTbCs, YTO HE 3aCOpEHbI
TepMOo3aLLmThl . lMeperpyska gsuratens, BO34yx03abOpHbIe OTBEPCTUS
Bbl3BaHHAs U3MULLHUM ABuratensi.
[aBfeHnem pesa. 2. BbINonHATb pes3 ¢ AOMKHLIM HaXUMOM.
. Henonapgka gsurarens. 3. MawwmHa gomkHa npoBepsAThLCS
cneumanmanpoBaHHbIM NEPCOHASIOM.
HeTtouyHoCTb . HenpaBunbHas kannbposka (26) | 1. MponssecTn kannbposky, ocnabvs
yrna pesa 0°-45° ¢hukcatopos. KpenexHble BUHTbI U UBMEHUB
nonoXeHue UKcaTopos.
HetouHOCTb . CnnLLKOM CUITbHBIN HaXWUM Npu . OcnabuTb aaBneHne pesaHus.

npodouns pesa

BbIMOMNHEHWN pe3a (TpyObl 1
NPOOUIMPOBAHHbIE U3AEnKs).

apametpbl 3y6L0B He
COOTBETCTBYIOT pa3pe3aeMoMy
marepwuany.

. CKOpOCTb pes3a He COOTBETCTBYET

aspesaeMomy matepuarny.

enpaBusIbHO OTPErynMpoBaHsbl
9KCLIEHTPUKOBbIE U MOABWKHbIE
HaNPaBMSoLLME PEXYLLErO
nonoTHa. HenpaeuneHas

CTaAHOBKA 3aroTOBKMN B 3aXUM.

€00CTaTOMHOE HaTSXKeHNe
peXyLLEero nomnoTHa.

1

2. [NpoBepuTb NapameTpbl pe3aHns B
COOTBETCTBYIOLLEN Tabnumue.

3. MNpoBepuTb perynnpoBky
HanpaBnsLLNX PEXYLLIEro NosioTHa.

4. [IpOKOHTPONUPOBaTb YCTAHOBKY U

MKCMpPOBaHWE 3aroTOBKU B 3aXKMME.

5. MpoBepuTb HaTSPKEHUE PEXYLLErO

nonoTHa.

NoBepxHOCTb . Pexyuiee nonotHo 1. [NpoBepuTb NapameTpbl pe3aHus
pe3a M3HOLLIEHO NGO ero 3ybbs (cgopma n pasmep 3ybbeB, CKOPOCTb
rnonyyaercs HEe COOTBETCTBYHOT TOMLUMHE pesa) B COOTBETCTBYOLLEN Tabnuue.
HEPOBHOWN UK a3pe3aemMon 3aroTOBKW. 2. OcnabuTb gaBneHne pesaHus.
BOJTHUCTON 3MULLIHee JaBneHne pesaHus.

PexyLiee 1. Upe3amepHbIn n3HoC pesmHoBoro | 1. MNpoeepuTb, a Npy HEOBXOAUMOCTH
MOMNOTHO MOKPbITUS LUKVMBOB. 3aMEeHUTb LUKVBbI CUamu

BbIXOANT U3 . [pockanb3biBaHne pexyLlero creumanv3MpoBaHHOro NepcoHana.
HanpaBnsoLLMX MOMOTHA B LLKMBAX. 2. Kateropuyeck 3anpeLLaeTcs

1Cronb30BaTh B MPOLECCe PE3KU
ntoBble CMa3ouHble UNK OXNaXaaroLLme
BELLECTBa; NPOBEPUTb, a Npu
HEOobXOAMMOCTU 3aMEHUTD LLKMBBI
cunamm cneuuanmaupoBaHHoOro
nepcoHana.
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G HACOKM 3A HAMUPAHE HA NOBPEOMU

NPOBJEM /
NOBPEOA

BEPOATHA NMPU4YUHA

NMPENOPBYAHO PELUEHUE

[BuratensT He
pabotu

1.

[edekTeH aBuraten, MpexoB
kaben munu Lencen.

2. MpepnasutenuTe B en. Tabnoto ca
3.
4

. 3agencTeana ce e TepmmyHaTa

W3roperu.
Nlunca Ha HanpexeHue B en.
Mpexara.

3allnTa Ha apuratens.

7

1.

MaluvHata Tpsibea aa ce nposepwu OT

cneumyanu3npaH nepcoHarnt;
OMNACHOCT - BHUMAHME!
TPABBA ABCOJIIOTHO A

CE U3BAIBA CAMOCTOATEJIHUA
PEMOHT HA OBUTATENA: TOBA
MOXE OA E ONACHO.

2.
3.
4.

lNpoBepeTe NpeanasuTenuTe n rm
3aMeHeTe, ako e HeobXoaMMmo.
lNpoBepeTe HanMumeTo Ha
HanpexeHue B en. Mpexara.
VA34akaiiTe (HAKOMKO MUHYTY) IOKaTO
TepMUYHaTa 3almTa ce 3afencrsa
OTHOBO, He HaTucKamnTe ByToHa 3a
CTapr.

3apgencTBaHe
Ha TepMMyHaTa
3awmTa

. I'IperpﬂBaHe Ha aBurartens.
. I'IpeTOBapBaHe Ha ABuratend

ObIKallo ce Ha MPeKkoMepPHO
HandaraHe npu pasaHe.

. YBeperte ce, Ye npen BCUYKM

BEHTUITALIMOHHN PELLETKN
Ha ABuratena HAaMa HUKakBu
NnpenATCcTBMA.

KOPOCTTa Ha psA3aHe He e _
noaxoaslla 3a feTanna, Konto
TpAbBa fa Obae oTpA3aH.

3. lNoBpena Ha asuratens. 2. OTpexeTe feTanna Kato ynpaxHute
HEeobX0aMMOTO HansraHe.
3. MawwHara TpsibBa aa ce npoBepu OT
creumanuavpaH nepcoHan.
HetouHocT 1. HacTtponkarta Ha 6niokvupoBkara 1. HacTtpoiikata ctaBa ypes
Ha brbna Ha (26) e HenpaBwIHa. pa3BMHTBaHE Ha ouKCUpaLLmTe
psizaHe 0°-45° BVHTOBE ¥ MOBTOPHO MOHTMPAHE Ha
GriokupoBkUTE.
HeTtouHocT npu 1. [pekoMepHo HansraHe npu pasaHe | 1. Hamanete HansraHeTo B HOXa.
brbia Ha ps3aHe BbpXY TpbOMTE 1 NpocunuTe). 2. MposepeTe oTpe3HUTE
2. 3ubunTe Ha HOXa He ca 5 napameTpu B Tabnuuara c
NoaxXo4sLLYM 3a Matepuana, KouTo napamMmeTpuTe 3a psi3aHe
TpsibBa Aa 6bae oTpsi3aH. 3. lNpoBepeTe HacTponkaTa Ha

BOOaA4YNTE Ha HOXa

4. [NpoBepeTe pa3nornoxXeHNeTo

M CTelrneHTa Ha 3aTdraHe Ha

4. HactpoukaTta Ha HeLeHTpupaHuTe eTanna B crgrara.
W Nb3raly ce Bo4auv Ha Hoxa 5. NpoBepeTe HansraHeTo Ha HOXa.
e HenpasuHa. HenpasuiHo
NO3ULMOHMPaHe Ha JeTanna B
crarara.
5. HegoctaTbyHO HansraHe B HOXa.
ObpaboTkara Ha 1. HOXBT € n3HoceH mnm 3ubuute 1. lNpoBepeTe NapameTpuTe Ha psidaHe
[etaiina e rpyba He ca noaxoasLwm 3a febenuHara (3b6LMTE Ha HOXa, CKOPOCTTa Ha
UM HepaBHa Ha 4eTanna, KOMTO pexeTe B s3aHe) B Tabnuuara ¢ napametpute
MOMEHTA. 2. HamaneTe HansraHeTo B HOXa.
2. [TpekoMepHo HansraHe Ha psi3aHe.
HoxbT ce onntBa | 1. [pekoMepHO M3HOCBaHe Ha 1. Makapara TpsibBa fa 6bae
[1a N3ne3e 13BbH rapHUTypaTta Ha Mmakapara. MPOBEPEHA M EBEHTYANHO NOAMEHEHa
HanpaensBawmrte | 2. MNpunnb3BaHe Ha HOXa BbPXY OT crieLman1anpaH nepcoxan.
Makapara 2. B HMKaKbB Cryyait He u3nonasante

nyGpPUKaHTY VMK OXIaguTeny B
MpoLIec Ha psidaHe; Makapata TpsioBa
Aa Gbae npoBepeHa 1 EBEHTYarHoO
noAMeHeHa OT CrieuuanuavpaH
nepcoHar.
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1D VODIC ZA RIESAVANJE PROBLEMA

PROBLEM /
KVAR

MOGUCI UZROK

PREDLOZENO RJESENJE

Motor ne radi

A 0N

. Pokvaren motor, mrezni kabel

ili utikaC.

. lzgoreni osiguraci u

elektricnom ormaricu.

. Nema napona u sklopu za

napajanje.

. UkljuCio se je uredaj za

toplinsku zastitu.

Il

1. Stroj mora provijeriti specijalizirano

osoblje;
OPASNOST - POZOR
NI U KOJEM SLUCAJU NE

SMIJETE SAMI POPRAVLJATI MOTOR:

POPRAVAK MOZE BITI OPASAN.

2. Provjerite osigurace i zamijenite ih
ako je potrebno.

3. Provjerite postojanje napona u
sklopu za napajanje.

4. Otpustite tipkalo i pricekajte
povratak uredaja za toplinsku
zastitu (nekoliko minuta) u
normalno stanje.

Djelovanje
uredaja za
toplinsku zastitu

. Pregrijavanje motora.
. Preopterecenje motora

uzrokovano prekomjernim
pritiskom rezanja.

. Kvar motora.

1. Provijerite jesu li otvori za prozraCivanje
zaprijeceni.

2. Obavite rezanje primjenom
odgovarajuceg pritiska na komad.

3. Stroj mora provjeriti specijalizirano
osoblje.

Netocnost 1. Kalibriranje drzaca (26) nije 1. Obavite kalibriranje otpustanjem

kuta rezanja od pravilno obavljeno. pri¢vrsnih vijaka i pomicanjem drzaca.
0°-45°

NetoCnost 1. Prekomjeran pritisak rezanja (na . Smanjite pritisak rezanja.

kutomjera cijevi i profile). . Provjerite parametre rezanja u tablici
rezanja 2. Neto¢na nazubljenost sjeCiva u rezanja

odnosu na materijal koji se treba
rezati.

. Neto¢na brzina rezanja u odnosu

na materijal koji se treba rezati.

. Neto€na namjestenost klizne i

ekscentri¢ne vodilice sjeCiva.
PogreSan polozaj komada u
Skripcu.

. Nedovoljna nategnutost sjeCiva.

. Provjerite namjestenost vodilice sjeCiva

. Provjerite polozZaj i stegnutost komada
u Skripcu.

. Provjerite nategnutost sjeCiva.

(@] B w N —

Grub i valovit rez

. Sjecivo je istroSeno ili njegovi

zupci nisu prilagodeni debljini
komada koji se reze.

. Prekomijerni pritisak rezanja.

1. Provjerite parametre rezanja
(nazubljenost sjeciva, brzinu rezanja) u
tablici rezanja

2. Smanijite pritisak rezanja.

Sjecivo izlazi iz
vodilica

. Pretjerano troSenje gume

remenice.

. Sklizanje sjeciva na remenice

1. Specijalizirano osoblje treba provjeriti i
po potrebi zamijeniti remenice.

2. Ni u jednom slucaju ne upotrebljavajte
bilo kakvo mazivo ili rashladno sredstvo
za rezanje. Specijalizirano osoblje
treba provijeriti i po potrebi zamijeniti
remenice.

L
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@D VODIC ZA RESAVANJE PROBLEMA

PROBLEM /
KVAR

VEROVATNI UZROK

PREDLOZENO RESENJE

Motor ne radi

A 0N

. Motor, mrezni kablovi ili

utikag ne rade.

. Osiguraci razvodne table su

pregoreli.

. Nema napona u sistemu

mreze.

. Aktivirao se termoprotektor

motora.

4

1.

Specijalizovano osoblje mora da proveri
masinu, }

OPASNOST - PAZNJA

STROGO IZBEGAVAJTE DA SAMI

POPRAVLJATE MOTOR: MOZE BITI
OPASNO.

2,
3.
4.

Proverite osiguraCe i zamenite ih ako
je to potrebno.

Proverite da li u sistemu mreze
postoji napon.

Sacekajte da se termoprotektor
ponovo pokrene na uobicajeni nacin
(nekoliko minuta) otpustivsi dugme
za pokretanje.

ugla secenja od
0°-45°

netacna.

Aktiviranje 1. Pregrevanje motora. 1. Uverite se da nema prepreka u otvorima
termoprotektora | 2. Preopterecenje motora za ventilaciju motora.

uzrokovano prekomernim 2. Obavljajte se€enje primenjujuci

pritiskom secCenja. odgovarajuci pritisak na komad koji se

3. Kvar motora. sece.
3. Specijalizovano osoblje mora da proveri
masinu.

Nepreciznost 1. Kalibracija privrsnika (26) je 1. Obavite kalibraciju otpustajuéi vijke

za pricvrSc¢ivanje i ponovo postavite
pricvrsnike.

Nepreciznost u
veliini seCenog
komada

. Prekomerni pritisak seCenja (na

cevi i profile).

. Nazubljenost seCiva je

neispravna u odnosu na
materijal koji se seCe.

. Brzina secenja nije ispravna u

odnosu na komad koji se sece.

. PodeSavanje ekscentri¢ne

i klizne vodice seciva nije
ispravno. Neispravno
postavljanje komada u stegu.

. Nedovoljna zategnutost seCiva.

(&) ] B w N —

. Smanijite pritisak se€enja.
. Proverite parametre secenja u tabeli sa

podacima o secenju

. Proverite podeSavanje vodice seciva
. Proverite poloZaj i pricvrS¢enost komada

u stegi.

. Proverite zategnutost seciva.

Zavrsna obrada
seCenog komada
je gruba i valovita

. Secivo je istrosno ili

nazubljenost ne odgovara
debljini komada koji se sece.

. Prekomeran pritisak pri

secenju.

. Proverite parametre seCenja

(nazubljenost seciva, brzina se€enja) u
tabeli sa podacima o seCenju

. Smanijite pritisak secenja.

Sedivo izlazi iz
vodica

. Prekomerna potroSnja gume

koturova.

. Sedivo klizi sa koturova

. Specijalizovano osoblje mora da obavi

kontrolu koturova i po potrebi ih zameni.

. Ni u kom slu€aju nemojte da koristite

nikakva maziva niti rashladna sredstva
za secenje; specijalizovano osoblje mora
da obavi kontrolu koturova i po potrebi ih
Zameni.
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D OAHIOZ ENTOMIZMOY TQN BAABQN

NMPOBAHMA /
BAABH MIGANH AITIA MPOTEINOMENH AYZH
O kivnipag dev . O KIivnTAPag, 10 KOAWDIO 1. ZnmhoTe €AeyX0 TNG PNXavng armmo
Aeitoupyei dIKTUOU N TO BUCHa gival €€EIOIKEUPEVO TTPOCWTTIKO
ENATTWUATIKA. KINAYNOZ - MPOXOXH
. AoQAAEIEC NAEKTPIKOU TTiVOKQ AMO®YTETE THN ENIAIOPOQZH
KOMEVEG. TOY KINHTHPA MONOI ZAZ: MIMOPEI
. Atroucia tdong oTnv NA EINAI EMIKINAYNO.
EYKATAOTOON OIKTUOU. 2. EAEyETE TIC AOQAAEIES Kal
. 'Exer TTapéppel Oepuikni QAVTIKOTAOTAOTE TIG AV gival
TTPOCTACIA TOU KIVNTAPA. aTrapaiTnTo.
3. EAEyETE av uTTApxEl TAon OTnNV
EYKATAOTOOTN TOU OIKTUOU.
4. MepIPéveTe HEXPI TNV ETTAVOPOPA
C" g TNG BepUIKNG TTPooTACIAC (UEPIKA
, AETTTA) APAVOVTOG TO KOUWTTI
i Aermoupyiag.
Epyacia . Y1epBEpuavaon Tou KivnThpa. 1. BeBaiwBeite 611 01 OTTEC AEPICUOU TOU
NG BEPUIKAG . Y1epBOAIKAG TTiEaNnG Tou KIVNTAPA OV ep@avifouv uTrodia.
TTPOCTACIOG KIvNTAPA TTOU €Xel TTPOKANBEI aTTd | 2. [NpoXwproTe O€ KOTT UE TN OWOTA
TNV UTTEPPOAIKN TTiETT KOTTAG. TTiEON ETTi TOU TEWAYIOU.
. BAGBn Tou Kivntripa. 3. ZnmoTe €AeyX0 TNG MNXAVAG aTTo
€€€I0IKEUPEVO TTPOCWTTIKO.
AvakpiBela . H puBuion Twv otabepwv (26) 1. MpoxwpnoTe o€ puBuion

NG Ywviag Kotng
ot 0°-45°

Oev gival owaTn.

XaAOpWVOVTaG TIG BIOEC OTEPEWONG KAl
ETTAVATOTTOBETWVTAG Ta OTABEPA.

AvakpiBeia . Y1epPoAIKr| Trieon KoTIAG (O€ 1. MelwoTe TNV TTiEon KOTTAG.
opBoywviou OWANVEG KaI TTPOPIA). 2. EANéyETE TIC TTAPAWETPOUG KOTTAG OTOV
KOTTAG . Od6vTWON TNG AeTTidOG TTIVOKO KOTTAG
AavBaopévn o€ oxéon We 10 UNIKO | 3. EAéyETe T pUBUIoN TOUu 0dnyou
KOTTG. 4. EANéyeTe Tn Béon kal TRV ao@AAion Tou
. TaxutnTa Kot AavBaouévn o€ TEMAYIOU TNG MEYYEVNG.
ox£on PE 1o TEPAXIO KOTTAG. 5. EANéyéETe TNV TAON TNG AcTTidAC.
. \GB0¢ pUBUION TWV EKKEVTPWV
odnywv AetTidwv kai oAicBnong.
Ec@alyévn TotroBETNON TOU
TEPOXIOU OTN PEYYEVN.
. EMN\ITTAG Tdon Tng AeTTidac.
To @vipiopa . H Aerida éxel @Bapei A dev £xel 1. EAEyETE TIC TTOPAPETPOUG KOTTAG
NG KOTTAG €ival KQVOVIKI) 006VTWon yia TO TTAX0G (odb6vTWwOonN TG AetTidag, TaxuTnTa
XOVOPOEIdNG N TOU TEPOXIOU TTOU KOBETE. KOTIT|G) OTOV TTIVOKQ KOTTAG
OVTOUAE . Y1EpBOAIKY| TTiEON KOTTAG. 2. MeiwaoTe NV TTigon KOTIG.

H Aemmida Teivel
va Byaivel ammod
TOUG 0dNyoUg

. Y1repBoAikr) @Bopd Twv

ENACTIKWY TWV TPOXOAIWV.

. OANioBnon tng AetTidag i Twv

TPOXOAILV

1. EAéyETe ka1 av xpeialeTal
QVTIKATAOTAOTE TIG TPOXAAIEG E TN
BorBeia €I0IKEUPEVOU TTPOCWTTIKOU.

2. Mn xpnoipoTtrolgite ammoAUTWwg
KavEVQ AITTOVTIKO 1] WUKTIKO YIO TNV
kot). EAEyETE Kau av xpeiadeTal
QVTIKOTAOTHOTE TIG TPOXAAIES JE TN
BonBeia €IdIKEUPEVOU TTPOCWTTIKOU.
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@D PROBLEMU NOVERSANAS CELVEDIS

. Dzin&ja defeks.

PROBLEMA/ = = =
TRAUCEJUMS IESPEJAMAIS CELONIS IETEICAMAIS RISINAJUMS
Dzingjs 1. Bojats dzingjs, stravas vads | 1. Lieciet iekartu parbaudit kvalificEtam
nedarbojas vai kontaktdaksa. personalam; L

2. 1zdegusi drosSinataji BISTAMI - BRIDINAJUMS
elektriskaja panelr. IR KATEGORISKI AIZLIEGTS
3. Elektribas tikla pazudusi PASAM VEIKT DZINEJA REMONTU:
spriegums. TAS VAR BUT BISTAMI.
4. leslédzas dzinéja 2. Parbaudiet droSinatajus un, ja
parkarSanas aizsargierice. nepiecieSams, nomainiet tos.
3. Parbaudiet, vai elektribas tikla ir
spriegums.
l ¢ g 4. Uzgaidiet, kad parkarSanas
, aizsargierice atgriezisies normala
I darba stavokIT (dazas minates),
atlaizot gaitas pogu.
ParkarSanas 1. Dzingja parkarsana. 1. Parbaudiet, vai dzingja gaisa ienéméji
aizsargierices 2. Dzinéja parslodze parmériga nav aizsprostoti.
leslégSanas spiediena dé| grieSanas laika. 2. Veiciet grieSanu, piespiezot zagi pie

detalas ar pareizu spiedienu.
3. Lieciet iekartu parbaudtt kvalificétam
personalam.

0°-45° grieSanas
lenka
neprecizitate

. Fiksatoru (26) kalibréSana nav

preciza.

1. Veiciet kalibréSanu, palaizot valigak
nostiprinatajskriives un parvietojot
fiksatorus.

Griezums nav
taisns

A W0 DN

. Parmérigs spiediens grieSanas

laika (uz caurulem un profiliem).

. Asmens zobi nav piemeéroti

zagéjamajam materialam.

. GrieSanas atrums nav piemérots

zagéejamajai detalai.

. Ekscentriskas un bidamas

asmens vadotnes ir regulétas
nepareizi. Detalas ir nepareizi
ievietota spilés.

. Nepietieko8s asmens

spriegojums.

. Samaziniet grieSanas spiedienu.

. Parbaudiet grieSanas parametrus
grieSanas tabula

. Parbaudiet, vai asmens vadotnes ir
noregulétas

. Parbaudiet, vai detala ir pareizi ievietota
un nofikséta spilés.

. Parbaudiet asmens spriegojumu.

a A~ W N

Griezums
ir raupjs vai
nelidzens

. Asmens ir nodilis vai ta zobi nav

pieméroti zagejamas detalas
biezumam.

. Parmérigs spiediens grieSanas

laika.

1. Parbaudiet grieSanas parametrus
(asmens zobi, grieSanas atrums)
grieSanas tabula

2. Samaziniet grieSanas spiedienu.

Asmens médz
iziet no vadotném

. Parmérigs skriemelu gumiju

nodilums.

. Asmens izslide uz skriemeliem

1. Lieciet kvalificétam personalam
parbaudit un nepiecieSamibas gadijuma
nomainit skriemelus.

2. Zagesanas laika ir kategoriski
aizliegts izmantot jebkadas smérvielas
vai dzeséSanas vielas; lieciet
kvalificétam personalam parbaudtt un
nepiecieSamibas gadijuma nomainit
skrieme|us.
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@ GEDIMY NUSTATYMO VADOVAS

PROBLEMA/
GEDIMAS

GALIMA PRIEZASTIS

REKOMENDUOJAMAS GEDIMO
TAISYMO BUDAS

Variklis neveikia

1. Variklio, maitinimo tinklo laido
ar kistuko gedimas.

. Perdege elektros skydo
saugikliai.

. Maitinimo tinklo jrangoje néra
jtampos.

. |siterpé variklio Siluminis
protektorius.

|ei

- I CS I V)

1. Stakles turi patikrinti kvalifikuotas

personalas; ]
PAVOJUS - DEMESIO
PATYS VARIKLIO NETAISYKITE -

TAI GALI BUTI PAVOJINGA.

2. Patikrinkite saugiklius ir juos
pakeiskite, jei perdege.

3. Patikrinkite, ar maitinimo tinklo
jrangoje yra jtampa.

4. Palaukite, kol Siluminis protektorius
atsistatys jprastiniu biadu (kelios
minutés), atleisdami jjungimo
mygtuka.

|siterpé 1. Perkaito variklis. 1. Patikrinkite, ar variklio ventiliacijai néra
Siluminis 2. Variklio perkrova dél pernelyg kliaciy.
protektorius didelio pjovimo slégio. 2. Atlikite pjovima, daliai taikydami
3. Variklio gedimas. teisingg slég;.
3. Stakles turi patikrinti kvalifikuotas
personalas.
Netikslus 1. Stabdikliy kalibravimas (26) néra | 1. Atlikite kalibravima, atlaisvindami
pjovimo kampas tikslus. fiksacinius varztus ir i$ naujo
ties 0°-45° pozicionuodami stabdiklius.
Netikslus 1. Pernelyg didelis pjovimo slégis . Sumazinti pjovimo slégj.

skersinio pjovimo
rémas

(vamzdziams ir plokStéms).

. ASmeny iSdantijimas netinkamas
pjaunamai medziagai.

. Pjovimo greitis netinkamas
pjaunamai daliai.

. Ekscentriniy ir slankiyjy aSmeny
orientyry nustatymas neteisingas.
Klaidingas suspaustos dalies
pozicionavimas.

5. Silpnas admeny jtempimas.

[N CC I ]

1

2. Patikrinti pjovimo parametrus pjovimo
lenteléje

3. Patikrinti a8meny orientyro nustatymg

4. Patikrinti suspaustos dalies
pozicionavimg ir suverzima.

5. Patikrinti aSmeny jtempima.

Pjovimas yra
grubus ar
vingiuotas

1. ASmenys yra susidéveje arba jy
iSdantijimas netinkamas dalies,
kurig pjaunate, storiui.

2. Pernelyg didelis pjovimo slégis.

1. Patikrinti pjovimo parametrus (aSmeny
iSdantijima, pjovimo greitj) pjovimo
lenteléje

2. Sumazinti pjovimo slég;.

ASmenys yra
linke iSslysti iS
orientyry

1. Pernelyg didelis skriemuliy
gumos sunaudojimas.
2. ASmeny slydimas ant skriemuliy

1. Specializuotas personalas turi patikrinti
ir, jei reikia, pakeisti skriemulius.

2. Pjovimui jokiu badu nenaudoti jokio
lubrifikanto ar vésinimo priemoniy.
Specializuotas personalas turi patikrinti
ir, jei reikia, pakeisti skriemulius.
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G GHID REFERITOR LA LOCALIZAREA DEFECTIUNILOR

protectiei termice

. Supraincarcarea motorului

cauzata de o presiune excesiva
de taiere.

. Defectiune la motor.

PROBLEMA / X
DEFECTIUNE CAUZA PROBABILA REMEDIU SUGERAT
Motorul nu 1. Motorul, cablul sau priza 1. Solicitatj verificarea masinii de catre
functioneaza prezinta defectiuni. personal specializat;
2. Sigurante arse in tabloul PERICOL-ATENTIE
electric. NU REPARATI SINGURI
3. Lipseste tensiunea in MOTORUL: AR PUTEA FI FOARTE
instalatia de retea. PERICULOS.
4. S-a declansat protectia 2. Controlati sigurantele si inlocuiti-le
termica a motorului. daca este necesar.
3. Controlati prezenta tensiunii in
instalatia de retea.
£ i g 4. Asteptati resetarea normala a
, protectiei termice (cateva minute),
i eliberand butonul de pornire.
Declansarea 1. Supraincalzirea motorului. 1. Asigurati-va ca prizele de aerisire a

motorului nu sunt obstructionate.

2. Efectuati taierea cu presiunea
corespunzatoare pe piesa.

3. Solicitatj verificarea masinii de cétre
personal specializat.

Lipsa preciziei
unghiului de
taiere la 0°-45°

. Calibrarea opritoarelor (26) nu

este exacta.

1. Efectuati calibrarea slabind suruburile
de fixare si repozitionand opritoarele.

Lipsa preciziei
privind
rectangularitatea
taierii

. Presiune de taiere excesiva (pe

tevi si profile).

. Dintii lamei sunt incorecti in

raport cu materialul de taiat.

. Viteza de taiere este incorecta in

raport cu piesa de taiat.

. Reglare incorecta a ghidajelor

de lama excentrice si culisante.
Pozitionarea incorecta a piesei
in menghina.

. Tensionarea insuficienta a lamei.

. Reduceti presiunea de taiere.

. Controlati parametri de taiere in tabelul
de taiere

. Controlati reglarea ghidajelor de lama

. Controlati pozitionarea si strangerea
piesei in menghina.

. Controlati tensionarea lamei.

(&)} B~ w N —

Finisajul taieturii
este grosier si
ondulat

. Lama este consumata sau

nu are dintii adecvati pentru
grosimea piesei pe care o taiati.

. Presiune excesiva de taiere.

1. Controlati parametrii de taiere (dintii
lamei, viteza de taiere) in tabelul de
taiere

2. Reduceti presiunea de taiere.

Lama tinde sa
iasa din ghidaje

. Consum excesiv al cauciucului

puliilor.

. Alunecarea lamei pe pulii

1. Controlati si eventual inlocuiti puliile cu
ajutorul personalului specializat.

2. Nu utilizati sub nicio forma lubrifiant
sau refrigerant pentru taiere; controlati
si eventual inlocuiti puliile cu ajutorul
personalului specializat.
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@& SPRIEVODCA URCOVANIM PORUCH

PROBLEM /
PORUCHA

PRAVDEPODOBNA PRICINA

ODPORUCANE RIESENIE

Motor nefunguje

1. Chybny motor, sietovy kabel
alebo zasuvka.

. Tavné poistky na elektrickom
paneli su spalené.

. Chyba napatie v elektrickej
sieti.

. Zasah tepelnej ochrany

motora.
|ei

A 0N

1. Nechajte stroj skontrolovat
Specializovanému pracovnikovi;
NEBEZPECENSTVO - POZOR
MOTOR V ZIADNOM PRIPADE
NEOPRAVUJTE SAMI: MOZE TO BYT
NEBEZPECNE.
2. Skontrolujte tavné poistky a v
pripade potreby ich vymerite.
3. Skontrolujte, Ci je elektricka siet
pod napatim.
4. Uvolnite spustacie tlacidlo (Start)
a pocCkajte na obnovenie tepelnej
ochrany (niekolko minut) .

Zasah
tepelnej ochrany

1. Prehriatie motora.

2. Pretazenie motora sp6sobené
nadmernym tlakom rezu.

3. Porucha motora.

1. Skontrolujte, ¢i su zberaCe vzduchu
ventilacie motora bez prekazok.

2. Urobte rez so spravnym tlakom na
obrabany kus.

3. Nechaijte stroj skontrolovat
Specializovanému pracovnikovi.

Nepresnost
rezného uhla v
rozsahu 0°-45°

1. Kalibracia zapadiek (26), nie je
presna.

1. Uvolnenim skrutiek a premiestnenim
zapadiek nastavte ich kalibraciu.

Nepresnost
spOsobena
zoSikmenim rezu

1. Nadmerny rezny tlak (na rary a
profily).

2. Nespravne zvolené ostrie
(ozubenie Cepele) vo vztahu k
rezanému materialu.

3. Neprimerana rychlost rezu vo
vztahu k rezanému kusu.

4. Nespravne nastavenie
vodidiel Cepele, posuvného a
excentrického. Nespravna poloha
rezaného kusu vo zveraku.

5. Nizke napétie Cepele.

. Znizte rezny tlak.

. Skontrolujte rezné parametre v tabufke
rezov.

. Skontrolujte nastavenie vodidiel Cepele.

. Skontrolujte umiestnenie a upnutie
obrobku vo zveraku.

. Skontrolujte napatie Cepele.

[¢)] BHw N —

Povrch rezu je
drsny a zvineny.

1. Cepel je opotrebovana alebo
zuby ostria nie su prispbsobené
hrubke rezaného kusu.

2. Nadmerny rezny tlak.

1. Skontrolujte rezné parametre ( zuby
ostria, rychlost rezu) v tabufke rezov.
2. Znizte rezny tlak.

Cepel ma
tendenciu sa
uvolnit z vodidiel.

1. Nadmerna konzumacia
gumeného obloZenia remenic.
2. Skiz Cepele na remenice.

1. Specializovanému pracovnikovi
nechajte skontrolovat a pripadne
nahradit remenice.

2. Na rezanie nepouzivajte Ziadne
mazadlo ani chladiacu kvapalinu;
Specializovanému pracovnikovi
nechajte skontrolovat a pripadne
nahradit remenice.
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@D UTMUTATO HIBAKERESESHEZ

PROBLEMA / P AL TS A
MEGHIBASODAS VALOSZINU KIVALTO OK JAVASOLT MEGOLDAS
A motor nem . Meghibasodott a motor, 1. Ellenériztesse a gépet
mUkodik a haldzati kabel vagy a szakemberrel; ,
csatlakozo. FIGYELEM! VESZELY!
. A kapcsoldszekrény SOHA NE JAVITSA SAJAT
olvadobiztositoi kieégtek. MAGA A MOTORT: VESZELYES
. Nincs feszultség a hal6zatban. | LEHET.
. A motor hévédelmi kapcsoldja | 2. Ellenérizze az olvaddbiztositokat és
lekapcsolt. szukség esetén cserélje ki.
3. Ellenérizze, hogy van-e feszliltség
a halozatban.
€ g 4. Engedje el a menetkapcsoldt,
. és varja meg, mig a hévédelmi
i kapcsolo visszaall (néhany perc).
A hévédelmi . Amotor tulmelegedett. 1. Ellenérizze, hogy a motor
kapcsolo . A motor tulterhelt a tul nagy szell6zbnyilasai szabadok-e.
lekapcsolta vagasnyomas miatt. 2. Avagashoz a megfelel6 nyomast
. Motor meghibasodott. gyakorolja a munkadarabra.
3. Ellenériztesse a gépet
szakemberrel.
A vagasszog . Arogzitdk (26) beallitdsa nem | 1. Lazitsa meg a rogzitGcsavarokat,
0°-45° pontos. és allitsa a megfelel6 helyzetbe a
pontatlan rogzitéket.
A vagas nem . Tul nagy a vagasnal a . CsOkkentse a vagas nyomasat.
pontosan nyomas (csoveknél és . Ellendrizze a vagas paramétereit a
merdleges zartszelvényeknél). vagas tablazatban

. Aflrészlap fogazasa nem

megfelel6 az elvagandd
anyaghoz.

. Avagasi sebesség nem

megfelel6 az elvagandd
anyaghoz.

. Akdrhagyo és csusztathatd

flrészlapvezetdk beallitasa
nem megfelel6. A munkadarab
nem megfelelden lett befogva
a satuba.

. Aflrészlap nem elég feszes.

. Ellenérizze a flrészlapvezetdk
beallitasat

. Ellenérizze, hogy a munkadarab
megfelelben lett-e befogva a
satuba és kelléen meg lett-e
huzva.

5. Ellen6rizze a flrészlap

feszességét.

A W N

A vagas sorjas
vagy hullamos

1. Aflirészlap kopott vagy a

fogazasa nem megfelel6
az elvagando anyag
vastagsagahoz.

. Tul nagy a vagas nyomasa.

1. Ellenérizze a vagas paramétereit
(fGrészlap fogazasa, vagas
sebessége) a vagas tablazatban

2. Csokkentse a vagas nyomasat.

Aflrészlap
gyakran kijon a
vezetdkbdl

. A szijtarcsak gumi bevonata

tulsagosan megkopott.

. AfUrészlap megcsuszik a

szijtarcsakon

1. Szakemberrel ellenbriztesse és
szlkség esetén cseréltesse ki a
szijtarcsakat.

2. Ne hasznaljon semmilyen
kenbanyagot vagy hiitokozeget
a vagasnal; szakemberrel
ellendriztesse és szukség esetén
cseréltesse ki a szijtarcsakat.
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G VEAOTSING

PROBLEEM/ | TGENAOLINE PGHJUS SOOVITUSLIK LAHENDUS
Mootor ei to6ta 1. Vigane mootor, toitekaabel 1. Laske seade vastava padevusega
korralikult. vOi pistik. isikutel Ule kontrollida.
2. Automaatlulitid elektrikapis OHT - HOIATUS _
on labi pdlenud. ARGE KUNAGI PUUDKE ISE
3. Elektritoite stisteemis ei ole MOOTORIT REMONTIDA: SEE VOIB
voolu. OLLA OHTLIK.
4. Mootori termaalne 2. Kontrollige automaatkaitsmeid ja

automaatkaitse on valja
lGlitunud.

Il

vajadusel vahetage need valja.

3. Kontrollige, kas eletritoite susteemis
on vool.

4. VVabastage kaivitusnupp ja oodake
kuni termaalne automaatkaitse
lahtestub (mdne minuti jooksul).

Termaalkaitsme

N

. Mootor on tlekuumenenud.

1. Kontrollige, et mootori 6hu sissevotu

sekkumine 2. Liigsest Idikesurvest tingitud avad ei oleks ummistunud voi
mootori Ulekoormus. takistatud.
3. Mootori viga. 2. Avaldage l6iketoimingu kaigus
toodeldavale materjalile diget survet.
3. Laske mootor vastava padevusega

isikutel Ule kontrollida.

Ebatapne 1. Stopperid (26) on valesti 1. Kalibreerige seade, vabastades

I6ikenurk kalibreeritud. kinnituskruvid ja paigutades stopperid

vahemikus 0° -
45°.

digesti.

Ebatapsus 1. Liigne l6ikesurve (torudele ja 1. Vahendage lGikesurvet.
prussimisel profiilidele). 2. Kontrollige ldikeparameetreid vastavalt
2. Toodeldava materjali jaoks |6ikeandmete kaardilt.
ebasobiv rasa. 3. Kontrollige saelindi juhikute
3. Toodeldava materjali jaoks reguleerimist.
ebasobiv I6ikekiirus. 4. Kontrollige td6deldava materjali
4. Ekstsentrilised ja libisevad paigutust ja seda, kas see on kindlalt
saelindi juhikud on valesti pitskruvi vahel kinni.
reguleeritud. Té6deldav 5. Kontrollige, kas saelint on piisavalt
materjalid on valesti pitskruvi pingutatud.
vahele paigutatud.
5. Saelint ei ole piisavalt pingutatud
Ldikepind 1. Saelint on kulunud voi rasa 1. Kontrollige Idikeparameetreid (rasa,
on kare voi ei ole sobilik selle paksusega I6ikekiirus) vastavalt I1dikeandmete
ebatasane toodeldava materjali jaoks kaardilt.

. Liigne I16ikesurve.

2. Vahendage l6ikesurvet.

Saelint hippab
juhikutest valja

. Rullikute kummikiht on vaga

kulunud.

. Saelint libiseb rullikutel.

1. Laske vastava padevusega isikutel
rullikuid kontrollida ja vajadusel need
valja vahetada.

2. Arge kunagi kasutage maardeaineid
voi jahutusvedelikke. Laske vastava
padevusega isikutel rullikuid kontrollida
ja vajadusel need valja vahetada.
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@ POKYNY PRO URCENI ZAVAD

PROBLEM /
PORUCHA

PRAVDEPODOBNE PRICINY

DOPORUCENE RESENI

Motor nefunguje

1. Vadny motor, sitovy kabel
nebo zasuvka.

. Tavné pojistky na elektrickém
panelu jsou spaleny.

. Neni napéti v elektrické siti.

. Zasah tepelné ochrany
motoru.

[#
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1. Dejte stroj zkontrolovat
specializovanému pracovnikovi.
POZOR - NEBEZPECI _ ;
MOTOR V ZADNEM PRIPADE
NEOPRAVUJTE SAMI: MUZE TO BYT
NEBEZPECNE.
2. Zkontrolujte pojistky a v pripadé
potfeby je vymérite.
3. Zkontrolujte, zda je elektricka sit
pod napétim.
4. Uvolnéte spoustéci tlacitko a
pockejte na obnoveni tepelné
ochrany (nékolik minut).

Zasah
tepelné ochrany

—_

. PFehfati motoru.

2. Pretizeni motoru zplUsobené
nadmérnym tlakem fezu.

3. Porucha motoru.

1. Zkontrolujte, zda jsou sbérace vzduchu
ventilace motoru bez prekazek.

2. UskuteCnéte fez se spravnym tlakem
na obrabény kus.

3. Dejte stroj zkontrolovat
specializovanému pracovnikovi.

Nepresnost
fezného Uhlu v
rozsahu 0 °-45°

1. Kalibrace zapadek (26), neni
pfesna.

1. Uvolnénim Sroubu a pfemisténim
zapadek nastavte jejich kalibraci.

nepresnost
zpusobena
zeSikmenim fezu

1. Nadmérny fezny tlak (na trubky
a profily).

2. Nespravné zvolené ostfi
(ozubeni Cepele) ve vztahu k
fezanému materialu.

3. Nepfiméfena rychlost fezu ve
vztahu k fezanému kusu.

4. Nespravné nastaveni
voditek Cepele, posuvného a
excentrického. Nespravné poloha
fezaného kusu ve svéraku.

5. Nizké napéti Cepele.

. Snizte fezny tlak.

. Zkontrolujte fezné parametry v tabulce
fezu.

. Zkontrolujte nastaveni voditek Cepele.

. Zkontrolujte umisténi a upnuti obrobku
ve sveraku.

. Zkontrolujte napéti Cepele.

ol W N —

Povrch fezu je
drsny a zvinény.

1. Cepel je opotiebovana nebo
zuby ostfi nejsou pfizptsobeny
tloustce fezaného kusu.

2. Nadmérny fezny tlak.

1. Zkontrolujte fezné parametry (zuby
ostfi, rychlost fezu) v tabulce fezd.
2. Snizte fezny tlak.

Cepel ma
tendenci se
uvolnit z voditek.

1. Nadmérna konzumace
pryZového oblozZeni femenic.
2. Skluz Cepele na femenice.

1. Specializovanému pracovnikovi dejte
zkontrolovat a pfipadné nahradit
femenice.

2. Na fezani nepouzivejte Zadné mazadlo
ani chladici kapalinu; specializovanému
pracovnikovi dejte zkontrolovat a
pfipadné nahradit femenice.
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@& ISKANJE IN ODPRAVLJANJE NAPAK

TEZAVA/
NAPAKA

MOREBITNI VZROK

PREDLAGANA RESITEV

Motor ne deluje

~ WD

. Okvara motorja, napajalnega

kabla ali vtica.

. Pregorele varovalke v elektro

omarici.

. Ni vzpostavljene omrezne

napetosti.

. Sprozila se je toplotna zascita

motorja.

|1

1. Stroj naj preverijo specializirani
strokovnjaki.

NEVARNOST - POZOR
MOTORJA NE POSKUSAJTE

POPRAVITI SAMI, SAJ JE TO LAHKO

NEVARNO.

2. Preverite varovalke in jih po potrebi
zamenjajte.

3. Preverite, ali je vzpostavljena
omrezna napetost.

4. PoCakajte, da se toplotna zasScita
znova vzpostavi (nekaj minut), pri
Cemer sprostite gumb za zagon
obratovanja.

Poseg
toplotne zascite

N

. Pregretje motorja.
. Prekomerna obremenitev

motorja zaradi prekomernega
pritiskanja pri rezanju.

. Okvara motorja.

1. Preverite, da zracne Sobe motorja niso
zamas$ene.

2. Pri rezanju izvajajte ustrezen pritisk na
obdelovanec.

3. Stroj naj preverijo specializirani
strokovnjaki.

Nenatancen 1. Nepremicni elementi (26) niso 1. lzvedite umerjanje, pri Cemer zategnite
kot rezanja 0—45° natancno umerijeni. pritrdilne vijake in znova dolocite polozaj
nepremicnih elementov.
Nenatan¢no 1. Prekomeren pritisk pri rezanju 1. ZmanjSajte pritisk pri rezanju.
rezanje pod (na cevi in profilirane elemente). | 2. Preverite parametre rezanja v
kotom 2. Neustrezna nazobcanost rezila preglednici za rezanje
glede na material za rezanje. 3. Preverite nastavitev vodil rezila
3. Neustrezna hitrost glede na 4. Preverite poloZaj in blokado kosa v
obdelovanec. sponi.
4. Neustrezna nastavitev 5. Preverite napetost rezila.
ekscentricnih in drsnih vodil
rezila. Nepravilen polozaj kosa
V Sponi.
5. Nezadostna napetost rezila.
Konc¢na 1. Rezilo je izrabljeno ali nima 1. Preverite parametre rezanja

povrsina reza je
nedovrSena in
valovita

ustreznih zobcev glede na
debelino rezanega kosa.

. Prekomeren pritisk pri rezanju.

(nazobcanost rezila, hitrost rezanja) v
preglednici za rezanje
2. ZmanjSajte pritisk pri rezanju.

Rezilo pogosto
uhaja iz vodil

. Prekomerna obraba jermenic.
. Zdrsovanje rezila na jermenicah

1. Specializirano osebje mora preveriti in
po potrebi zamenjati jermenice.

2. Ne uporabljajte nobenega maziva
ali hladilnega sredstva za rezanje;
specializirano osebje mora preveriti in
po potrebi zamenjati jermenice.

L
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@ SORUN GIDERME KILAVUZU

SORUN /
HATA

MUHTEMEL NEDENI

ONERILEN ¢OzUM

Motor ¢alismiyor

A 0N

. Motor, kablo veya soket
arizal.

. Elektrik panosu sigortalari
yandl.

. Sebeke tesisatinda gerilim
yok.

. Motorun isil sigortasi

tetiklendi.

|1

1. Makineyi uzman bir personele kontrol
ettiriniz; ]
TEHLIKE - DIKKAT
MOTORU ASLA KENDI BASINIZA
ONARMAYA CALISMAYINIZ: BU
TEHLIKELI OLABILIR.
2. Sigortalari kontrol ediniz ve
gerekirse degistiriniz.
3. Sebeke tesisatindaki gerilimi kontrol
edin.
4. Marg dugmesini serbest birakarak
Isil sigortanin normale donmesini
bekleyin (birka¢ dakika).

Isil sigorta
tetiklendi

—_

. Motor asiri 1sind.
. Asiri kesim basinci nedeni ile

motorun asiri Isinmasi.

1. Motorun havalandirma giriglerinin
onunde engellerin bulunmadigindan
emin olun.

kayiyor

3. Motor arizasi. 2. Pargaya dogru basinci uygulamak sureti
ile kesimi gergeklestirin.
3. Makineyi uzman bir personele kontrol
ettiriniz.
0°-45°’lik kesim 1. Iskencelerin kalibrasyonu (26) 1. Tespit vidalarini gevsetmek ve
aglsl dogru degil. iskenceleri tekrar konumlandirmak sureti
hassas degil ile kalibrasyon yapin.
Kesim 1. Asiri kesim basinci (boru ve 1. Kesim basincini azaltin.
gonyesinde profillerde). 2. Kesim tablosundaki kesim
hassasiyet 2. Bicak agzi dis yapisi kesilecek parametrelerini kontrol edin
eksikligi olan malzemeye uygun degil. 3. Bigak agzi kilavuzunun ayarini kontrol
3. Kesim hizi kesilecek olan edin
malzemeye uygun degil. 4. Parcanin iskencedeki konumunu ve
4. Eksantrik ve hareketli bicak agzi sikihgini kontrol edin.
kilavuzunun ayari dogru degil. 5. Bigak agzinin gerginligini kontrol edin.
Parcanin iskencedeki konumu
hatall.
5. Bigak agzinda eksik gerginlik.
Kesim yuzeyi 1. Bigak agz1 asinmis ya da 1. Kesim tablosundan kesim
ham ya da dis yapis! kesilen parganin parametrelerini kontrol edin (agiz dis
dalgali kalinligina uygun degil. yapisi, kesim hizi)
2. Asir kesim basinci. 2. Kesim basincini azaltin.
Bigak agz 1. Makaralarin kaugugunda agiri 1. Makaralari uzman personele kontrol
kilavuzlardan asinma. ettirin ve gerektiginde degistirtin.
¢lkmaya caligiyor | 2. Bigak agzi makaralarin Uzerinde | 2. Kesin igin kesinlikle yaglama ya

da sogutucu madde kullanmayin;
makaralari uzman personele kontrol
ettirin ve gerektiginde degistirtin.
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IT DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

secondo la Direttiva Europea 2006/42/CE Allegato II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

dichiara che la macchina:
- SEGATRICI MANUALI - SEGATRICI TAGLIO AUTONOMO
(Serie PROFESSIONAL vedi etichetta riportata - pag. 133)

prodotta nel (vedi etichetta riportata - pag. 133):

- e conforme alle disposizioni della Direttiva 2006/42/CE e alle
disposizioni di attuazione;

- inoltre € conforme alle seguenti disposizioni e relative
attuazioni: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

EN DECLARATION OF CONFORMITY

in compliance with European Directive 2006/42/EC Annex II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

declares that the machine
- MANUAL SAW - AUTONOMOUS CUTTING SAW
(PROFESSIONAL series see the label shown - page 133)

manufactured in (see affixed label - page 133):

- conforms to the regulations indicated in Directive 2006/42/EC
and the regulations of implementation;

- furthermore it conforms to the following regulations and
relative implementation: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/
UE,2012/19/UE.

DE KONFORMITATSERKLARUNG

gemaR der européischen Richtlinie 2006/42/EG Anhang II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIEN

erklart, dass die Maschine;

- MANUELLE BANDSAGEMASCHINE -
BANDSAGEMASCHINE MIT AUTOMATISCHEM SCHNITT
(Serie PROFESSIONAL siehe Etikett - Seite 133)

Herstellung (siehe Etikett - Seite 133):

- den Vorschriften der Richtlinie 2006/42/EG und den
Bestimmungen zu deren Umsetzung entspricht;

- folgenden Vorschriften und den Bestimmungen zu deren
Umsetzung entspricht: 2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU;
2012/19/EU.

FR DECLARATION DE CONFORMITE

selon la Directive Européenne 2006/42/CE Annexe II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIE

déclare que la machine :
- SCIES MANUELLES - SCIES COUPE AUTONOME
(Série PROFESSIONAL voir étiquette reportée - page 133)

produite en (voir étiquette reportée - page 133) :

- est conforme aux dispositions de la Directive 2006/42/CE et
aux dispositions de réalisation ;

- en outre elle est conforme aux dispositions suivantes et
relatives réalisations : 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,
2012/19/UE.

ES  DECLARACION DE CONFORMIDAD

segun la Directiva Europea 2006/42/CE Adjunto 1I.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

declara que la maquina: i
- SIERRAS MANUALES - SIERRAS DE CORTE AUTONOMO
(Serie PROFESIONAL véase la etiqueta aplicada - pag. 133)

fabricada en (véase la etiqueta aplicada - pag. 133):

- es conforme con lo dispuesto por la Directiva 2006/42/CE y las
disposiciones de aplicacion;

- asimismo, es conforme con las disposiciones siguientes y
sus aplicaciones correspondientes: 2014/30/UE, 2014/35/UE,
2011/65/UE,2012/19/UE.

PT DECLARAGAO DE CONFORMIDADE

nos termos da Diretiva Europeia 2006/42/CE, Anexo II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

declara que a maquina:
- SERRAS MANUAIS - SERRA DE CORTE AUTONOMO
(Série PROFESSIONAL ver etiqueta reproduzida - pag. 133)

produzida em (ver etiqueta reproduzida - pag. 133):

- satisfaz as disposi¢oes da Diretiva 2006/42/CE e as
disposi¢oes adotadas em sua aplicago;

- para além disso, cumpre também as disposi¢des das
seguintes normas e disposi¢oes adotadas em sua aplicagao:
2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE, 2012/19/UE.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico:

The person authorized to draw up the technical file:

Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusammenstellen
Personne autorisée a constituer le dossier technique:

Persona autorizada a elaborar el documento técnico:

Pessoa autorizada a compilar o processo técnico:

MAURIZIO CASANOVA
Presso — At - Bei — Aupres de - En - Junto da:
FEMI SpA Via del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALY.

Riferimento norme armonizzate/Reference to harmonized
standards/Bezug auf harmonisierte Normen/ Référence des
normes harmonisées/ Referencia a las normas armonizadas/
Referéncia as normas harmonizadas

ENISO 12100

EN 13898

EN 60204-1

EN 55014-1, EN 55014-2

EN 61000-3-2, EN61000-3-3

C

Castel Guelfo (BO) Italy 20/04/2016
FEMI S.p.A.
n Pmsidqn_!ada.l‘ onsiglio
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

‘

secondo la Direttiva Europea 2006/42/CE Allegato Il.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

dichiara che la macchina:
- SEGATRICI MANUALI - SEGATRICI TAGLIO AUTONOMO
(Serie PROFESSIONAL vedi etichetta riportata - pag. 133)

prodotta nel (vedi etichetta riportata - pag. 133):

- e conforme alle disposizioni della Direttiva 2006/42/CE e alle
disposizioni di attuazione;

- inoltre & conforme alle seguenti disposizioni e relative
attuazioni: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

NL VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

volgens de Europese Richtlijn 2006/42/EG Bijlage II.A .
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIE

verklaart dat de machine:

- HANDZAAGMACHINES - AUTOMATISCHE
ZAAGMACHINES
(Serie PROFESSIONAL zie etiket - pag. 133)

geproduceerd in (zie etiket - pag. 133):
voldoet aan de bepalingen van de Richtlijn 2006/42/EG en aan
de uitvoeringsbepalingen;

- bovendien voldoet aan de volgende bepalingen en
respectievelijke uitvoeringsverordeningen: 2014/30/EU,
2014/35/EU, 2011/65/EU,2012/19/EU.

Fl VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Euroopan direktiivin 2006/42/EY liitteen 1l A:n mukaan
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

vakuuttaa, etta kone

- MANUAALISET SAHAT - AUTOMAATTISET
LEIKKUUSAHAT
(PROFESSIONAL-sarja, ks. etikettid — sivu 133)

joka on valmistettu (ks. etikettia - sivu 133):

- vastaa direktiivin 2006/42/EY vaatimuksia ja
taytantdonpanomaarayksia:

- vastaa lisaksi seuraavia maarayksia ja vastaavia
taytantdonpanoja; 2014/30/EY, 2014/35/EY, 2011/65/EY,
2012/19/EY.

r .

i henhold til Direktiv 2006/42/EF Bilag II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIEN

erklaerer at maskinen:
- MANUELLEE SAVE - AUTONOME SKARESAVE
(Serie PROFESSIONAL se etiketten pa - side 133)

fremstillet i (se etiketten - side 133):

- stemmer overens med bestemmelserne i Direktiv 2006/42/EF
og med gennemfgrelsesbestemmelserne;

den stemmer herudover overens med falgende bestemmelser
og de relevante gennemfgrelser: 2014/30/EU, 2014/35/EU,
2011/65/EU,2012/19/EU.

SV FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

enligt EU-direktiv 2006/42/EG Bilaga II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro 4 - IT-40023 Castel Guelfo — (BO)
ITALIEN

férsakrar att maskinen: .

-~ MANUELLA SAGAR - SAGAR FOR OBEROENDE
KAPNING
(Serie PROFESSIONAL (se etikett — sid. 133)

producerad i (se etikett — sid. 133):
uppfyller bestémmelserna i direktiv 2006/42/EG och
genomférandebestdmmelserna;

- dessutom uppfyller féljande bestammelser och motsvarande
genomforandebestammelser: 2014/30/EU, 2014/35/EU,
2011/65/EU och 2012/19/EU.

| samsvar med Europaparlamentets og Radets direktiv 2006/42/EF
Vedlegg II.A erkleerer
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

at maskinen:
- MANUELLE SAGER - SAGER MED SELVSTYRT KAPPING
(PROFESSIONAL-serie se merkeskilt vist pa - side 133)

produsert i (se merkeskilt pa side 133):

er i overensstemmelse med bestemmelsene i Direktiv
2006/42/EF og iverksettende vedtak;

er ogsa i overensstemmelse med f@lgende vedtak og
tilherende iverksettinger: 2014/30/EF, 2014/35/EF, 2011/65/
EF,2012/19/EF.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico:

Persoon geautoriseerd voor het opstellen van het technisch dossier:
Teknisen asiakirjan laatimista varten valtuutettu henkild

Person med tilladelse til at udforme det tekniske dossier:

Behorig att uppratta den tekniska dokumentationen:

Person som er autorisert til & utforme teknisk hefte:

MAURIZIO CASANOVA

Presso — Bij - Paikka - C/O - Vid - Hos:
FEMI SpA Via del Lavoro, 4

40023 Castel Guelfo - (BO) ITALY.

Riferimento norme armonizzate/Referentie aan geharmoniseerde
normen/ Viittaus yhdenmukaistettuihin standardeihin/Henvisninger til
harmoniserede standarder/Hanvisning till harmoniserade standarder/
Harmoniserte referansenormer

EN ISO 12100

EN 13898

EN 60204-1

EN 55014-1, EN 55014-2
EN 61000-3-2, EN61000-3-3

€

Castel Guelfo (BO) Italy 20/04/2016
FEMI S.p.A.
il Pmstdmmﬂa.l' onsiglio
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IT

secondo la Direttiva Europea 2006/42/CE Allegato II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

dichiara che la macchina:
- SEGATRICI MANUALI - SEGATRICI TAGLIO AUTONOMO
(Serie PROFESSIONAL vedi etichetta riportata - pag. 133)

prodotta nel (vedi etichetta riportata - pag. 133):

- & conforme alle disposizioni della Direttiva 2006/42/CE e alle
disposizioni di attuazione;

- inoltre & conforme alle seguenti disposizioni e relative
attuazioni: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI

zgodna z Dyrektywa Europejska 2006/42/WE Zatgcznik 1I.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

deklaruje, ze maszyna:

- PRZECINARKI RECZNE - PRZECINARKI DO CIECIA
AUTOMATYCZNEGO
(Seria PROFESSIONAL, patrz zamieszczona etykieta - str.
133)

wyprodukowana w (patrz zamieszczona etykieta - str. 133):

- jestzgodna z przepisami Dyrektywy 2006/42/WE oraz z
przepisami wykonawczymi;

- ponadto jest zgodna z nastepujacymi przepisami i
odpowiednimi przepisami wykonawczymi: 2014/30/UE,
2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

RU OEKNAPALUS O COOTBETCTBUU

B COOTBETCTBUU 2006/42/CE
Mpunoxenue II.A

FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

3asBMsAeT, YTO MalUMHa:

- MUNA PYYHAS - NMUNA AN ABTOMATUYECKON
PE3KW (CEPUA NPO®ECCUOHAIIbHASA cwm.
npuBegeHHY0 3aBOACKYH0 Tabnuyky - cTp. 133)

N3roToBreHHas B (CM. MpVBEOEHHYI0 3aBOACKYHO Tabnuuky -

CTp 133):
COOTBETCTBYET nonoxeHusam [Aupektusbl 2006/42/CE n
HOpMaM, perynmpyroLLMm Nopsaok NpYMeHeHNS;

- KpOMe TOro COOTBETCTBYET CMEAYIOLLMM OCHOBHbBIM
COrnacoBaHHbIM CTaHAapTaM U HOpMaM, PeryrnmpyoLLMm
nopsigok npumeHexus: 2014/30/UE, 2014/35/UE,

2011/65/UE, 2012/19/UE.

¢ Esponenckon [upektuson

BG  neknApAuMs 3A CLOTBETCTBME

cbrnacHo Esponeicka aupektuea 2006/42/EO Mpunoxexue 11.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

Aeknapupa, Yye MalwvHarTa:
- PBYEH BAHUMUI - BAHUUTI 3A ABTOHOMHO PA3AHE
(Cepusi PROFESSIONAL Bx. eTukeTa - c¢Tp. 133)

npomsaeueHa B (BX. MOCTaBEHUSA ETUKET - CTP.133):
CbOTBETCTBA Ha pa3nopendute Ha dupektvea 2006/42/EO n
Ha NpexoaHuTe pasnopeaou;
OCBEH TOBA CbOTBETCTBA Ha CrieiHUTe pasnopeaom 1
cboTBeTHUTE n3nbnHuTenHu aktose: 2014/30/EC, 2014/35/EC,
2011/65/EC, 2012/19/EC.

sukladno Europskoj direktivi br. 2006/42/EZ Prilogu Il A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 — 40 023 Castel Guelfo — (BO) ITALIA
izjavljuje da je stroj:
— RUCNE PILE - PILE ZA SAMOSTALNO REZANJE
(Serija PROFESSIONAL, pogledati priloZzenu naljepnicu — str.
133)

pr0|zveden u (pogledati prilozenu naljepnicu — str. 133):
sukladan odredbama direktive br. 2006/42/EZ i primjenjivim
odredbama;

—  takoder sukladan je sliede¢im odredbama i pripadajuéim
primjenama: 2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU, 2012/19/
EU.

S R DEKLARACIJA O USKLADENOSTI

na osnovu Evropske direktive 2006/42/EZ Prilog II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

izjavljuje da je masina:
- RUCNE TESTERE - TESTERE ZA SAMOSTALNO SECENJE
(Serija PROFESSIONAL videti navedenu etiketu - str. 133)

pr0|zvedena u (vidi navedenu etiketu - str. 133 ):

uskladena s odredbama direktive 2006/42/EZ i odredbama za
njenu primenu;

takode uskladena je i sa slede¢im odredbama i odgovarajuc¢im
primenama: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/
UE.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico:

Osoba upowazniona do przygotowania dokumentacii technicznej:
Jinuo, nmetoLLiee paspeLLeHne Ha COCTaBNEHNE TEXHUYECKON BPOLLIIOPbI:
Jlnue, oTopusmpaHo Aa CbCTaBM TEXHUHECKOTO AOCHe:

Osoba ovlastena za izradu tehni¢ke dokumentacije:

Osoba ovlasc¢ena za izradu tehnicke dokumentacije:

MAURIZIO CASANOVA

Presso — W - Agpec - Npu - Adresa - Adresa
FEMI SpA Via del Lavoro, 4

40023 Castel Guelfo - (BO) ITALY.

Riferimento norme armonizzate/ Odniesienie do norm
zharmonizowanych/[apMoH13npoBaHHble CTaHAapTbl/PedepeHTHM
XapMoHu3upaHu ctaHgapTtu/ Referentne harmonizirane norme/

Referentni harmonizovani standardi

EN ISO 12100
EN 13898

Castel Guelfo (BO) Italy 20/04/2016
FEMI S.p.A.

EN 60204-1
EN 55014-1, EN 55014-2
I Pnstdmm del Consiglio

EN 61000-3-2, EN61000-3-3
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

secondo la Direttiva Europea 2006/42/CE Allegato II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

‘
-
‘

dichiara che la macchina:
- SEGATRICI MANUALLI - SEGATRICI TAGLIO AUTONOMO
(Serie PROFESSIONAL vedi etichetta riportata - pag. 133)

prodotta nel (vedi etichetta riportata - pag. 133):

- & conforme alle disposizioni della Direttiva 2006/42/CE e alle
disposizioni di attuazione;

- inoltre & conforme alle seguenti disposizioni e relative
attuazioni: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

E L AHAQZH ZYMMOP®QZHZ

olugwva Pe v Eupwtraik Odnyia 2006/42 / EK apdpTtnua Il A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

OnAwvel 6TI TO pnxavnua:

- XEIPOKINHTEZ MPIONOTAINIEZ - TPIONOTAINIEZ
AYTOMATHZ KOIMHZ
(Zeipd PROFESSIONAL oeite eTikéTa - o€A. 133)

TTOU KATAOKEUAoTNKav OTIG (d€iTe TNV €TIKETA OEA. 133):

- eival oUP@wvog pe TG d1aTagelg Tng odnyiag 2006/42/EK kai Tig
BI0TAEEIG EQAPUOYAG

- €TMiong, €ival oUUPWVOG PE TIG aKOAOUBES DIATAEEIS Kal TIG
OXETIKES epappuoyEg: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,
2012/19/UE.

LV

saskana ar Eiropas Direktivas 2006/42/EK II.A pielikumu
FEMI $.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

apliecina, ka iekarta:

- MANUALAS ZAGESANAS MASINAS - AUTONOMAS
ZAGESANAS MASINAS
(Serija PROFESSIONAL sk. mark&jumu - 133. Ipp.)

razota (sk. mark&jumu - 133. Ipp.):

- athilst Direktivas 2006/42/EK noteikumiem un Tstenosanas
noteikumiem;

- ka arf atbilst §adiem noteikumiem un saistitajiem ievieSanas
noteikumiem: 2014/30/ES, 2014/35/ES, 2011/65/ES, 2012/19/
ES.

fETTHl)

ATITIKTIES DEKLARACIJA

pagal Europos Direktyvg 2006/42/EB prieda Il.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

pareiskia, kad:
- RANKINIAI PJUKLAI - AUTONOMINIO PJOVIMO PJUKLAI
(Serija PROFESSIONAL zr. pateiktg etikete - psl. 133)

pagaminta (zr. pateiktg etikete - psl. 133):

- atitinka direktyvos 2006/42/EB nuostatas ir taikymo tvarka;

- taip pat, atitinka toliau nurodytas nuostatas ir atitinkamg
taiSkymo tvarka: 2014/30/ES, 2014/35/ES, 2011/65/ES,2012/19/
ES.

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Potrivit Directivei Europene 2006/42/CE Anexa II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

se declard ca masina: . .

- FIERASTRAIE MANUALE - FIERASTRAIE TAIERE
AUTONOMA
gs?’ggia PROFESSIONAL a se vedea eticheta prezentata - pag.

fabricata la (a se vedea eticheta - pag. 133):

- este conforma cu dispozitiile Directivei 2006/42/CE si ale
dispozitiilor privind aplicarea acesteia;

- este, de asemenea, conforma urmétoarelor dispozitii si
aphcan 2014/30/UE 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

podla Eurépskej Smernice 2006/42/ES Priloha II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

prehlasuje, Ze stroj:
- RUCNE PILY - PILY SO SAMOSTATNYM REZOM
(Séria PROFESSIONAL vid etiketa - str. 133)

vyrobeny v (pozri $titok na str. 133):

- jevzhode s poZiadavkami Smernice 2006/42/ES a
vykonavacich predpisov;

okrem toho vyhovuje nasledovnym nariadeniam a prisluSnym
vykonavacim predpisom: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/
UE,2012/19/UE.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico:
MpoowTTo £60UCIOBOTNUEVO VA KATAPTIOE! TOV TEXVIKO PAKEAO:
Persona, kas pilnvarota sagatavot tehnisko dokumentaciju:
Asmuo, jgaliotas pateikti technine byla:

Persoana autorizata sa elaboreze dosarul tehnic:
Osoba opravnena na vydavanie technickej dokumentacie:

MAURIZIO CASANOVA R

Presso - 21 61elBuvon - Kopa ar - Su - In cadrul - Za spoloénost:
FEMI SpA Via del Lavoro, 4

40023 Castel Guelfo - (BO) ITALY.

Riferimento norme armonizzate/ MapaTTopTIr) OTa EVOPUOVIOHEVT
mpoTuTra/Saskanoto standartu norade/ Nuoroda j darniuosius standartus/
Norme armonizate de referintd/ Odkaz na harmonizované normy

EN ISO 12100

EN 13898

EN 60204-1

EN 55014-1, EN 55014-2

EN 61000-3-2, EN6100033C €

Castel Guelfo (BO) Italy 20/04/2016

FEMI S.p.A.
Il Presidente del Consiglio
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fEITIN)

IT DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

secondo la Direttiva Europea 2006/42/CE Allegato II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

dichiara che la macchina:
- SEGATRICI MANUALI - SEGATRICI TAGLIO AUTONOMO
(Serie PROFESSIONAL vedi etichetta riportata - pag. 133)

prodotta nel (vedi etichetta riportata - pag. 133):

- e conforme alle disposizioni della Direttiva 2006/42/CE e alle
disposizioni di attuazione;

- inoltre € conforme alle seguenti disposizioni e relative
attuazioni: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/UE,2012/19/UE.

HU  MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

a 2006/42/EK eurdpai iranyelv II.A melléklete szerint
a FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo -
OLASZORSZAG

kijelenti, hogy a
- KEZI FURESZGEPEK - ONALLOAN VAGO FURESZGEPEK
(PROFESSIONAL sorozat Id. a cimkét -v. old.)

gyartas éve (Id. a cimkét -133. old.):
megfelel a 2006/42/EK iranyelvben valamint annak
végrehajtasi utasitasaiban foglalt el6irasoknak;

- megfelel tovabba a kdvetkezd rendelkezéseknek és azok
végrehajtasi utasitasainak: 2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/
EU, 2012/19/EU.

(BO)

ET VASTAVUSDEKLARATSIOON
on vastavuses Euroopa direktiiviga 2006/42/EU lisa IIl.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITAALIA

kinnitab, et seade
- KASISAAG - AUTONOOMNE LOIKESAAG

(PROFESSIONAALNE seeria, vt. jargnevat silti - lehekiilg
133)

mis on valmistatud (vt. kinnitatud silti - lehekiilg 133):

- on vastavuses direktiivis 2006/42/EU satestatud nduete ning
rakendusmaarustega;

- on vastavuses ka jargnevate nduete ja vastavate
rakendusmaarustega: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/
UE,2012/19/UE.

podle Evropské Smérnice 2006/42/ES Pfiloha II.A
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

prohlasuje, Ze:
- RUCNIPILY - PILY SE SAMOSTATNYM REZEM
Série PROFESSIONAL (viz Stitek uvedeny na - str. 133):

vyrobena v (viz uvedeny $titek - str. 133):

- jeve shodé s poZzadavky smérnice 2006/42/ES a provadécimi
pfedpisy;

kromé toho vyhovuje nasledujicim predpisim a pfislusnym
provadécim predpisim: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/
UE,2012/19/UE.

S L IZJAVA O SKLADNOSTI

v skladu s Prilogo IlLA k Direktivi 2006/42/ES Evropskega
parlamenta in Sveta
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALIA

izjavlja, da je stroj:
- ROCNE ZAGE - ZAGE ZA AVTONOMNO REZANJE
(serije PROFESSIONAL oglejte si etiketo — str. 133)

izdelan v (oglejte si etiketo — str. 133):

— skladen z dolo¢bami Direktive 2006/42/ES in z izvedbenimi
predpisi;

— skladen tudi z naslednjimi direktivami in ustreznimi izvedbenimi
predpisi: 2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU, 2012/19/EU.

TR

Avrupa Direktifi 2006/42/CE Ek II.A sayili Avrupa Direktifine gore
FEMI S.p.A. - Via Del Lavoro, 4 - 40023 Castel Guelfo - (BO) ITALYA

UYGUNLUK BILDIRIMi

Uretilen agagidaki makinelerin:
- MANUEL TESTERELER - OZERK KESIM TESTERELERI

(Seri PROFESSIONAL etikete bakiniz - sayfa 133)

Uretlm yeri (etikete bakiniz - sayfa 133):

2006/42/CE Direktifi huikiimlerine ve uygulanma hikimlerine
uygun oldugunu;

asagidaki hukumlere ve bunlarin uygulamalarina uygun
oldugunu bildirir: 2014/30/UE, 2014/35/UE, 2011/65/
UE,2012/19/UE.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico:

A miszaki dokumentéaciot készitd meghatalmazott személy:
Tehnilise toimiku koostamiseks volitatud isik:

Osoba poveérena vypracovanim technické dokumentace:
Pooblascena oseba za sestavo tehni¢ne dokumentacije:
Teknik fasikill olusturulmaya yetkili personel:

MAURIZIO CASANOVA

Presso - Cég - Asukoht - Za spole¢nost - Pri podjetju - Adres:
FEMI SpA Via del Lavoro, 4

40023 Castel Guelfo - (BO) ITALY.

Riferimento norme armonizzate/Harmonizalt szabvanyokra
valé hivatkozas/Viide harmoniseeritud standarditele/Odkaz na
harmonizované normy/Sklicevanje na harmonizirane standarde/
Uyumlagtiriimis standartlara bakiniz

ENISO 12100

EN 13898

EN 60204-1

EN 55014-1, EN 55014-2

EN 61000- 3-2 EN61000-3- 3c €

Castel Guelfo (BO) Italy 20/04/2016
FEMI S.p.A.
] Pmstdmlaﬂm‘ onsiglio
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