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Niniejsza instrukcja zawiera informacje dotyczgce bezpiecznej i prawidtowej obstugi oraz konserwacji nozyc
ruchomych MSD. Nalezy przeczytaé catosc¢ instrukcji przed pierwszym uruchomieniem osprzetu. Wazne jest,
aby znaé prawidtowe procedury obstugi osprzetu i wszystkie srodki ostroznosci, dla zapobiezenia mozliwosci
uszkodzenia mienia oraz odniesienia obrazen.

Osprzet firmy LaBounty zostat zaprojektowany i wykonany z wysokiej jakosci materiatéw, z najwyzszg sta-
rannoscig. Instrukcje zawarte w tym podreczniku zostaty opracowane w celu zapewnienia, ze pod warunkiem
prawidtowej obstugi osprzet zapewni wydajne, niezawodne funkcjonowanie. Ciggty rozwdj i doskonalenie pro-
duktéw moze spowodowaé zmiany dotyczace osprzetu, ktore nie zostaty odzwierciedlone w tej instrukcji. W
razie jakichkolwiek pytan dotyczgcych obstugi lub konserwacji osprzetu nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawcg urzgdzen firmy LaBounty, aby uzyska¢ najbardziej aktualne informacje.

WAZNE
Instrukcja obstugi musi zawsze by¢ przechowywana w poblizu osprzetu i by¢ tatwo dostepna dla operatora.

WYMIANA RECZNA

Jesli niniejsza instrukcja ulegnie zniszczeniu lub zaginie, bgdz konieczne bedg dodatkowe kopie, nalezy na-
tychmiast skontaktowac sie z autoryzowanym sprzedawcg firmy LaBounty lub pobra¢ kopie w formacie pdf ze
strony www.stanleyinfrastructure.com w celu przeprowadzenia wymiany.

FORMULARZ REJESTRACJI
Formularz rejestracji gwarancji musi zosta¢ wypetniony przez dealera lub klienta i odestany do firmy LaBounty
z okresleniem daty oddania maszyny do eksploatacji.

MOZLIWE ROZBIEZNOSCI

Firma LaBounty nie jest w stanie przewidzie¢ wszystkich mozliwych okolicznosci, ktére mogg wigzac sie z
potencjalnym zagrozeniem, poniewaz wymagania i sprzet wykorzystywany przez wiasciciela urzadzenia mogg
by¢ rézne. W zwigzku z powyzszym ostrzezenia zamieszczone w tej publikacji i na produkcie moga nie by¢
kompletne, przed rozpoczeciem pracy nalezy wiec zawsze upewnic sie, ze procedura, zastosowanie, metoda
pracy lub technika obstugi sa bezpieczne dla uzytkownika i innych oséb.

ZAWIADOMIENIE PUBLICZNE

Firma LaBounty zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i ulepszen swoich produktéw oraz literatury
technicznej w dowolnym czasie bez jakiegokolwiek zawiadomienia publicznego lub innych zobowigzan. Ponad-
to firma LaBounty zastrzega sobie rowniez prawo do zaprzestania produkcji dowolnego artykutu w dowolne;j
chwili, w zaleznosci od wtasnego uznania.

GWARANCJA

Wszelkie prace lub naprawy, ktorych przeprowadzenie jest brane pod uwage w ramach praw gwarancyjnych,
muszg zosta¢ wczesniej zatwierdzone przez Dziat Serwisowy firmy LaBounty. Przeprowadzenie jakichkolwiek
zmian, modyfikacji lub napraw przed wydaniem ich zatwierdzenia przez Dziat Serwisowy firmy LaBounty spo-
woduje uniewaznienie wszelkich roszczen z tytutu gwarancji bez zadnych wyjatkéw. Patrz procedury dotyczace
roszczen gwarancyjnych na stronie 56. Nieprawidtowa obstuga lub niewtasciwie wykonana konserwacja moze
spowodowac utrate gwaranciji.
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To jest symbol ostrzegawczy dotyczacy bezpieczenstwa. Stuzy do
g ostrzegania o potencjalnym niebezpieczenstwie odniesienia

obrazen ciafa. Przestrzegaj wszystkich komunikatéw bezpieczenstwa
zamieszczonych po tym symbolu, aby unikna¢ mozliwosci odniesienia
obrazen lub smierci.

~

To ostrzezenie i sygnal bezpieczenstwa oznacza bezposrednio
niebezpieczng sytuacje, ktora bez podjecia odpowiednich srodkow
bedzie przyczyna $mierci lub powaznych obrazen.

-

\ j
-

\

To ostrzezenie i sygnal bezpieczenstwa oznacza potencjalnie )
niebezpieczng sytuacje, ktora bez podjecia odpowiednich srodkéw
moze by¢ przyczyna smierci lub powaznych obrazen. )
(- . . . )
To ostrzezenie i sygnal bezpieczenstwa oznacza potencjalnie
A P RZ EST RO G A niebezpieczng sytuacje, ktora bez podjecia odpowiednich srodkow
S moze by¢ przyczyna mniejszych lub §rednio powaznych obrazen. )

To stowo sygnalizuje sytuacje, ktora bez podjecia odpowiednich
srodkéw spowoduje uszkodzenie sprzetu.

Nalezy zawsze przestrzegac symboli bezpieczenstwa. Sg one umieszczone dla bezpieczenstwa uzytkownika
i dla zapewnienia ochrony narzedzia.

Bezpieczenstwo uzytkownika i innych oséb zalezy bezposrednio od sposobu obstugi oraz
konserwacji sprzetu. Nalezy zapoznac sie i zrozumie¢ niniejszg instrukcje oraz inne infor-
macje na temat bezpieczenstwa, ktdre zostaly przekazane wraz z maszyna bazowa i upewnic
sie co do znajomosci wszystkich zalecen oraz instrukcji obstugi przed rozpoczeciem obstugi
tego urzadzenia. Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa moze skutkowac obrazeniami cia-
ta, $miercig lub uszkodzeniem mienia.

Uwaznie przeczytaj wszystkie komunikaty bezpieczenstwa zamieszczone w tym podreczni-
ku i na oznakowaniach dotyczacych bezpieczenstwa sprzetu. Oznakowania bezpieczenstwa
muszg by¢ utrzymywane w dobrym stanie — nalezy natychmiast wymienia¢ brakujace lub
uszkodzone oznakowania bezpieczenstwa.

Biorac pod uwage, ze firma LaBounty nie jest w stanie przewidzie¢ wszystkich niebezpiecz-
nych okolicznosci, srodki ostroznosci wymienione w tej instrukgji i na urzadzeniu nie sg wy-
czerpujace. Jesli okreslona procedura, metoda, narzedzie lub cze$¢ nie jest wyraznie zalecana
przez firme¢ LaBounty, nalezy ustali¢, czy jest ona bezpieczna dla uzytkownika i innych oséb
oraz czy sprz¢t nie zostanie uszkodzony lub nie bedzie stanowi¢ niebezpieczenstwa w razie
podjecia decyzji o jej wykorzystaniu.

Podstawowe zasady zostaly okreslone w tej czesci podrecznika. Sg one réwniez zamieszczone
w podreczniku wraz z dodatkowymi szczegélowymi zasadami dotyczacymi bezpieczenstwa i
obstugi.
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Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyng odniesienia powaznych obrazen lub $mierci.

=TT
(DANGER)
Jesli osprzet nie dziata prawidtowo, nalezy KONIECZNIE wytgczy¢é maszyne, przeprowadzié LOCKOUT,/TAGOUT

odpowiednie procedury odcigcia energii, a nastepnie prace naprawcze. PR i,

SERVICE, OR REPAIR

NIEBEZPIECZENSTWO: Brak odpowiednich oston zabezpieczajgcych moze spowodowaé obrazenia lub
Smier¢. NIE WOLNO NIGDY uzywa¢ urzadzenia bez zatozonych oryginalnych oston zabezpieczajgcych.
Jesli brakuje szyby w kabinie lub jest ona uszkodzona, nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg lub

producentem w celu przeprowadzenia wymiany. 1o o o
::Inq E,,:,'?,.f,r:”_“

processing application,

Upewnij sie, ze kabina jest wyposazona w odpowiednie ostony zabezpieczajgce w zaleznosci od zastosowan
urzgdzenia LaBounty. Ponadto podczas obrébki materiatéw kabina musi by¢ wyposazona w zatwierdzong konstrukcje
zabezpieczajgcg przed spadajgcymi przedmiotami (FOPS). Konstrukcja zabezpieczajgca przed spadajgcymi
przedmiotami musi spetnia¢ wymagania normy SAE J1356. Wymagana jest rowniez przezroczysta ostona odporna na
rozbicie, ostaniajgca przéd kabiny. Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat dostepnosci konstrukcji zabezpieczajgcych
FOPS, skontaktuj sie ze sprzedawcg lub producentem maszyny bazowej. Brak odpowiednich konstrukcji
zabezpieczajgcych FOPS moze spowodowac obrazenia lub $mierc.

W obszarze dziatania i ruchu maszyny nie mogg znajdowac sie jakiekolwiek
osoby lub inne wyposazenie. NIE WOLNO przenosi¢ tadunkéw nad ludzmi lub
wyposazeniem. Podczas obserwowania pracy osprzetu nalezy zachowaé
bezpieczng odlegto$é wynoszacg co najmniej 75 stép (22,9 metra). DANGER

NIEBEZPIECZENSTWO: Nie wolno przenosié lub przecina¢ materiatéw nad kabing lub pracownikami.
NIE WOLNO probowacé przecina¢ kruchych materiatow, takich jak osie i szyny kolejowe. Kruchy materiat
tamie sie lub peka, a nie jest przecinany. Przetwarzany materiat moze zosta¢ wyrzucony z duzg sitg i
spowodowac obrazenia lub $mier¢. NIE WOLNO przetwarza¢ zadnego materiatu w jakiejkolwiek pozycji,
ktéra moze spowodowaé jego wyrzucenie w kierunku operatora, innych pracownikéw, budynkéw lub
sprzetu.

= Do mol move or cul
malerial over cab,
= Special cab guard
kil reguired dering
malerial procesting.

NIEBEZPIECZENSTWO: Zastosowanie tego narzedzia do niektérych materiatach podczas prac
dotyczgcych wyburzania moze powodowaé wytwarzanie sie pytu, potencjalnie zawierajgcego wiele
niebezpiecznych substancji, takich jak azbest, krzemionka lub otéw. Wdychanie pytu zawierajgcego te
lub inne niebezpieczne substancje moze spowodowac powazne obrazenia, raka lub $mier¢. Nalezy
zawsze dbaé o bezpieczenhstwo wiasne i 0séb znajdujgcych sie w poblizu. Nalezy uzyska¢ odpowied-
nie informacje i zrozumieé, jakie materiaty sg przecinane. Nalezy postepowac¢ zgodnie z odpowiednimi
procedurami bezpieczenstwa i przestrzegaé wszystkich obowigzujgcych krajowych, stanowych lub
tymczasowych przepiséw dotyczgcych bezpieczenstwa i higieny pracy, w tym, w stosownych przypad-
kach, dotyczacych bezpiecznego usuwania materiatéw przez wykwalifikowane osoby.

8 Instrukcja obstugi MSD Saber CE W




Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyng odniesienia powaznych obrazen lub §mierci.

NIEBEZPIECZENSTWO: NIE WOLNO NIGDY zdejmowaé zadnych trzpieni mocujgcych, chyba ze osprzet znajduje sie
na ziemi i jest zablokowany — w przeciwnym wypadku moze to spowodowac¢ powazne obrazenia lub $mieré. Metalowe
wiory lub odtamki mogg zosta¢ odrzucone w razie uderzenia w trzpien tgczacy. Do wybijania trzpieni nalezy uzywac mo-
sieznego narzedzia i zawsze nosi¢ odziez ochronng oraz wiasciwg ochrone oczu.

NIEBEZPIECZENSTWO: Nie wolno uzywaé¢ maszyny w poblizu linii energetycznych znajdujgcych

sie pod napieciem. Wszystkie lokalne, stanowe/regionalne i federalne przepisy muszg zostaé [
spetnione przed uzyciem maszyny w poblizu linii energetycznych, kabli napowietrznych lub DANEER
podziemnych, badz zrédet zasilania dowolnego rodzaju z jakgkolwiek cze$cig nosnika lub

zatgcznika. HIGH VOLTAGE
Prad w liniach wysokiego napiecia moze spowodowaé nawet w pewnej odlegtosci od przewodu OVERHEAD UHESJ

wytworzenie tuku elektrycznego, ktéry moze przebiec do pobliskiego gruntu. Wszystkie czesci
maszyny muszg znajdowac sie w odlegtosci co najmniej 50 stép (16 m) od linii energetycznych.

NIEBEZPIECZENSTWO: Unikaé mozliwosci przewrécenia. Uzycie osprzetu zmienia =

nosnos$¢ maszyny bazowej. NIE WOLNO przecigza¢ maszyny, poniewaz moze to by¢ DANGER
przyczyng odniesienia powaznych obrazen. No$nos¢ zmienia sie réwniez, kiedy maszyna DO NOT
bazowa nie jest ustawiona na ptaskim podtozu. tadunki powinny by¢ przenoszone w OVERLOAD
zalecanych pozycjach, aby zapewni¢ maksymalng stabilno$¢. Nalezy uzywac zalecanego \

przeciwciezaru koparki.

NIE NALEZY zamykaé osprzetu na jakiejkolwiek konstrukgiji i wycofywaé koparki, probujgc odciggngé jakikolwiek materiat.
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Nalezy zapoznac si¢ i zrozumie¢ niniejszg instrukcje oraz inne informacje na temat bezpie-
czenstwa, ktore zostaly przekazane wraz z maszyng bazowa i upewnic si¢ co do znajomosci
wszystkich zalecen oraz instrukeji obstugi przed rozpoczeciem obstugi tego urzadzenia.
Nieprzestrzeganie zasad bezpieczenstwa moze skutkowac¢ obrazeniami ciala, $miercig lub
uszkodzeniem mienia.

Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyng odniesienia powaznych obrazen lub $mierci.

W zadnym wypadku nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji urzadzen T H I N K

LaBounty bez ich zatwierdzenia przez producenta.
SAFETY IS

EVERYBODY’'S
BUSINESS

NALEZY ZAWSZE obnizy¢ wysiegnik do poziomu ziemi przed wyjsciem z kabiny. Jesli zachodzi potrzeba pracy
z osprzetem podniesionym z ziemi, nalezy bezpiecznie podeprze¢ maszyne i osprzet. NIE WOLNO opierac
maszyny na blokach zuzlowych, pustych ptytkach lub podpdrkach, ktére moga kruszy¢ sie pod ciggtym obcigze-
niem. NIE WOLNO polega¢ wylgcznie na sitowniku, aby utrzymac osprzet nad powierzchnig ziemi. NIE
WOLNO wykonywac jakichkolwiek prac pod maszyna, ktora jest oparta jedynie na podnosniku.

NIE WOLNO dopusci¢ do mozliwosci kontaktu goracego oleju hydraulicznego ze skdra, poniewaz moze to by¢
przyczyng powaznych obrazen. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng i wyposazenie zabezpieczajace. NIE
WOLNO przeprowadza¢ przerobek jakichkolwiek linii hydraulicznej lub komponentéw, kiedy znajduja sie one
pod cisnieniem. Ptyn wyciekajacy pod cisnieniem moze przenikac przez skdre, powodujac powazne obrazenia.

Nalezy usung¢ ci$nienie przed odlaczeniem przewodéw hydraulicz-
nych lub jakichkolwiek innych. Przed ponownym doprowadzeniem
ci$nienia nalezy dokrecié¢ wszystkie zlgcza. Zawsze trzymac rece i inne
czesci ciala z dala od otworow i dysz, z ktérych moga wydostawaé
sie ciecze pod wysokim mY) S N : ci$nieniem. Nalezy sprawdzi¢ obecnos¢
wyciekdw, uzywajac kawatka kartonu. W razie kontaktu JAKICH-
KOLWIEK cieczy ze skorg nalezy natychmiast zasiegna¢ pomocy

lekarskiej.
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Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyng odniesienia powaznych obrazen lub $mierci.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przeczyta¢ wskazdwki bezpieczenstwa zamieszczo-
ne w rozdziale Obstuga i konserwacja tego podrecznika, a nastepnie $cisle ich przestrzegac.
W razie braku znajomosci jakichkolwiek zasad dotyczacych obstugi lub procedur konserwa-
cji nalezy zapoznac sie z odpowiednimi instrukcjami przed kontynuowaniem pracy.

OCHRONA INDYWIDUALNA

Nalezy uzywa¢ odziezy ochronnej i wyposazenia bezpieczenstwa odpowiednich do warunkéw pracy przez caly
czas wykonywania jakichkolwiek czynnosci dotyczacych kontroli, obstugi lub konserwacji osprzetu. Obejmuja
one miedzy innymi, ale nie wylacznie nastepujace elementy:

» Noszenie obcistej odziezy

o Ochrona oczu

o Kask

« Obuwie z noskiem stalowym

o Rekawice

« Srodki ochrony stuchu

« Srodki ochrony drég oddechowych

Unika¢ wszelkich potencjalnych punktéw, ktére moga by¢ przyczyna zakleszczenia, w tym ruchomej szczgki
gornej, zlaczy cylindréw, polaczen czerpaka lub innych czesci ruchomych.

NIE WOLNO wykonywa¢ spawania na dowolnym elemencie konstrukcyjnym, o ile nie zostalo to wyraznie do-
zwolone przez firme LaBounty. Wszelkie nieautoryzowane prace lub procedury dotyczace spawania spowoduja
utrate gwarancji i mogg by¢ przyczyna uszkodzenia konstrukeji lub odniesienia obrazen ciata.

POZNAJ SWOJE URZADZENIE

Nalezy zna¢ mozliwosci, ograniczenia i funkcje zaréwno maszyny bazowej, jak i osprzetu.

Nalezy kontrolowa¢ swdj osprzet i maszyne bazowg przed rozpoczeciem pracy i nigdy nie uzywac osprzetu, ktdre
nie jest w dobrym stanie. Nalezy natychmiast wymieni¢ wszelkie czesci uszkodzone lub zuzyte na czesci zalecane
przez firme LaBounty.
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Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyna odniesienia powaznych obrazen lub $mierci.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Nalezy ostrzec wszystkie inne osoby znajdujace si¢ w obszarze, w ktérym praca ma zosta¢ rozpoczeta. Przejrze
analize bezpieczenstwa pracy z wszystkimi pracownikami znajdujacymi si¢ w bezposrednim sgsiedztwie wyko-
nywanych prac.

Wykona¢ czynnosci opisane w niniejszym podreczniku w punkcie ,,Kontrola sprzetu”.

Sprawdzi¢ obszar pod i dookota maszyny. Upewni¢ sie, ze w obszarze dzialania i ruchu osprzetu nie mogg znaj-
dowac sie jakiekolwiek inne osoby lub wyposazenie. Sprawdzi¢ ilo§¢ wolnej przestrzeni w kazdym kierunku, w

tym takze do gory.

Usig$¢ w fotelu operatora. Pasy bezpieczenstwa sa obowigzkowe (nalezy zawsze je zapiac!).

Nie wolno rozpoczyna¢ pracy, jesli uzytkownik nie przeczytal i nie zrozumial w pelni niniejszej instrukeji oraz
podrecznika operatora przekazanego przez producenta.

KONTROLA SPRZETU

Przed rozpoczgciem uzytkowania nalezy sprawdzi¢ sprzet, aby upewnic
sie, ze jest w dobrym stanie.

Nalezy sprawdzi¢ nastepujace aspekty:
ZYacza do smarowania. Nasmarowanie pomp w miejscach zamocowania. (Patrz na stronie 33)
Poziom ptynu hydraulicznego. W razie potrzeby uzupelni¢ poziom ptynu hydraulicznego.
Przewody hydrauliczne i ztacza przewodéw pod katem zuzycia lub wyciekéw. Nalezy naprawic¢ lub
wymieni¢ wszelkie uszkodzone przewody lub zlacza.
Prawidlowe dziatanie wszystkich elementéw sterowania.
Lozysko obrotowe. Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa pod katem poluzowanych lub uszkodzonych $rub.
Jezeli konieczne jest przeprowadzenie naprawy, nalezy skontaktowac si¢ z wykwalifikowanym
personelem.
Nasmarowac tozysko obrotowe i przektadni¢ z¢bata.
Sprawdzi¢ pod katem poluzowanych lub brakujacych srub mocujacych trzpienia.

12 Instrukcja obstugi MSD Saber CE m



Brak przestrzegania ponizszych ostrzezen lub wskazéwek w odpowiedni
sposob moze by¢ przyczyng odniesienia powaznych obrazen lub $§mierci.

OBSZAR ROBOCZY

Wszystkie osoby postronne musza pozostawa¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy znac zasieg roboczy i no$no$¢ maszyny bazowej, aby unikng¢ mozliwosci przewrdcenia.
Sprawdzi¢ warunki gruntowe:

o Unika¢ pracy na niestabilnym lub $liskim podiozu. Maszyna bazowa musi by¢ ustawiona na stabilnym,
plaskim podlozu.

« Jesli nie ma mozliwosci ustawienia maszyny bazowej na rownym podlozu, nalezy ustawi¢ ja tak, aby
osprzet byl uzywany z przodu lub z tylu maszyny.

o Unika¢ wykonywania pracy z boku maszyny.

OBSLUGA SPRZETU

Nie wolno obstugiwac tego urzadzenia ani jakiegokolwiek innego sprzetu w stanie zmeczenia lub pod wyply-
wem substancji odurzajacych badz alkoholu.

Nigdy nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru przy pracujacym silniku lub kiedy osprzet znajduje sie w pozycji
podniesione;j.

Najwazniejsza funkcjg nozyc jest przecinanie materiatéw.

Nie wolno przekracza¢ no$nosci maszyny bazowej. Zamontowanie nozyc ruchomych zmienia charakterystyke
podnoszenia.

Nie wolno uzywac urzadzen, ktdre nie sg utrzymywane we wlasciwym stanie lub sg w jakikolwiek sposéb uszko-

dzone. Nalezy zawiadomi¢ odpowiednie osoby i NIE uzywa¢ urzadzen az do przeprowadzenia niezbednych
napraw.
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o Bountyd

EC DECLARATION OF CONFORMITY
EG KONFORMITATSERKLARUNG
DECLARATION DE CONFORMITE CE
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA
EG-CONFORMITEITSVERKLARING
DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

We: LaBounty
Wir: 1538 Highway 2, Two Harbors, MN 55616, USA

Nous soussignés :
El abajo firmante:
lo sottoscritto:

Wij:

My, nizej podpisani:

hereby declare that the machine specified hereunder:

bestétigen hiermit, dass die nachfolgend beschriebene Maschine:
déclarons que I'équipement désigné ci-aprés :

Por la presente declaro que el equipo que se especifica a continuacion:
Dichiaro che le apparecchiature specificate di seguito:

verklaren hierbij dat de hierna vermelde machine:

oswiadczamy niniejszym, ze okreslona ponizej maszyna:

1. Category: Excavator Mounted Mobile Shear
Kategorie:
Catégorie :
Categoria:
Categoria:
Categorie:
Kategoria:

2. Make/Marke/Marque/Marca/Marca/Merk/Marka LaBou nty

3. TypelTyp/Type/Tipo/Tipo/Type/Typ: MSD7R, MSD800R, MSD1000R, MSD1500R, MSD2000R, MSD2250R, MSD2500R, MSD3000R,
MSD40000R, MSD4500R, MSD7500R, MSD9500R

4. Serial number of equipment:
Seriennummer des Geréts:
Numeéro de série de I'équipement : SN: 6
Numero de serie del equipo :
Matricola dell'attrezzatura:
Serienummer van de uitrusting:
Numer seryjny urzadzenia:

Has been manufactured in conformity with

in Ubereinstimmung hergestellt wurde mit

A été fabriqué conformément aux directives/normes suivantes :
Ha sido fabricado de acuerdo con

E stata costruita in conformita con

vervaardigd werd in overeenkomst met

Zostata wyprodukowana zgodnie z

Directive/Standards No. Details:
Richtlinie/Standards Nr.
Directives/Normes Numéro
Directiva/Normas Ne
Direttiva/Norme n.
Richtlijn/normen Nr.
Dyrektywa/normami Nr
This Directive applies to Interchangeable Machinery. ‘Interchangeable equipment’ means a
EN 12100:2010 device which, after the putting into service of Machinery or of a tractor, is assembled with that
Machinery Directive 2006/42/EC: ;nacthinery or tractor by the operator himself in order to change its function or attribute a new
unction,

5. Special Provision: For compilation of the technical file the person listed under No. 6 is responsible.
Spezielle Bestimmungen: Fir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist die unter Nr. 6 genannte Person verantwortlich
Dispositions particuliéres : La personne inscrite sous le n° 6 est responsable de la compilation du dossier technique.
Disposicién especial: Para la compilacion del expediente técnico, la persona que aparece bajo el N° 6 es responsable
Disposizioni speciali: Per la compilazione della scheda tecnica é responsabile la persona elencata al punto n. 6.
Speciale bepalingen: De onder nr. 6 aangeduide persoon is verantwoordelijk voor het samenstellen van het technische bestand.
Postanowienie szczegdlne: Za opracowanie dokumentacji technicznej odpowiedzialna jest osoba wymieniona pod nr 6.

6. Representative in the Union: Patrick Vervier, Stanley Dubuis 17-19, rue Jules Berthonneau-BP 3406 41034 Blois Cedex, France.
Vertreter in der Union/Représentant dans I'Union/Representante en el Sindicato/Rappresentante presso I'Unione/Vertegenwoordiger in de Unie/Przedstawiciel na
terenie Unii Europejskiej:

Done at/Ort/Fait a/Hecho en/Fatto a/Opgesteld in/Sporzadzono w: LaBounty, 1538 Highway 2, Two Harbors, Minnesota, USA 55616

Date/Datum/Le/Fecha/Data/Datum/Data: / /2016
Name and Signature/Name und Unterschrift/Nom et signature/Nombre y firma/Nome e firma/Naam en handtekening/Imig, nazwisko i podpis: Michael W. Kaczrowski
/.-;! -_z'/;:a .-JI< Iz'."
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NAKLEJKI MARKI LABOUNTY .
(NAKLEJKI NA WYMIAI\éEYgGNDOSTEPNE NA ZAMOWIENIE)

EK 1-1

-

D SABE!

NAKLEJKA DOTYCZACA MODELU
RYSUNEK 1-2

_SAFETY FIRST

Read the Safety, Operation and
Maintenance Manual before
operating or servicing the equipment.

%2

l

Keep the manual with the attachment
so it is available for reference.

PIERWSZA NAKLEJKA DOTYGZACA BEZPIECZENSTWA,
NUMER CZESCI 503590
(DOSTARCZANA WRAZ Z INSTRUKCJAMI)
RYSUNEK 1-3
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GREASE—

CA SMAROWANIA
Cl 116338
K1-4

NAKLEJKA DOTYCZ
NUMER CZ
RYSUN

A DANGER

=

Ir

Top and front cab
guarding required
during any material
processina application.
TABLICZKA ZNAMIONOWA ZAWIERAJACA
DANE PATENTOWE

NUMER CZESCI 116404
RYSUNEK 1-5

ADANGER

KEEP AWAY
75 feet (23m)

NAKLEJKA DOTYCZACA BEZPIECZNEJ
ODLEGLOSCI

SCI 116389
K1-6

NUMER CZ
RYSUN
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1538 HIGHWAY 2
TWO HARBORS, MN 55616
tel 1-800-522-5059
fax 1-218-834-3879
www.stanleyhydraulic.com

LiBruie

Attachment Model:

Serial Number:

Year of Manufacture:

Weight (Ib./ kg):

Made in the U.S.A. with Global Materials

TABLICZKA ZNAMIONOWA ZAWIERAJACA
NUMER MODELU/SERYJNY

NUMER CZESCI 511045
RYSUNEK 1-7

U.S. PATENT NUMBERS EPO PATENT NUMBERS
5,474,242 7,240,869 435,702
5,531,007 7,487,930 737,107
5,992,023 7)578,461 1,682,299
7,322,273 7,832,130 1,789,225
8,146,256 8,104,384
STANLEY LABOUNTY

1538 Highway 2 1-800-522-5059
Two Harbors, MN 55616 www.stanleyhydraulic.com
FOREIGN PATENTS AND OTHER PATENTS PENDING

(o Bty

116404

NAKLEJKA DOTYCZACA
BEZPIECZENSTWA
NUMER CZESCI 503647
RYSUNEK 1-8



SPECYFIKACJE
NOZYC RUCHOMYCH

SERII MSD SABER

1 1 2 3
CIEZAR CIEZAR CIEZAR OTWARCIE GLEBOKOSC ZASIEG
MODEL KOPARKI KOPARKI OSPRZETU SZCZEK SZCZEK
MSD 2-Gl ELEMENT 3-Cl ELEMENT
FUNTY MTONY | FUNTY  MTONY | FUNTY KG | CALE MM STOPY MM STOPY M
MSD 800R 18,000 9 26,000 12 2,750 1,250 15 381
MSD 1000R 23,000 10 40,000 18 4,400 2,000 19 482 20 508 9'10” 3.0
MSD 1500 27,000 12 55,000 25 6,600 3,000 22 559 25 635 62" 1.9
MSD 1500R 40,000 18 66,000 30 7,100 3,227 22 559 25 635 9'3” 2.8
MSD 2000 50,000 23 70,000 32 8,500 3,863 29 71 29 737 8'8” 2.6
MSD 2000R 50,000 23 90,000 41 10,200 4,236 28 all 29 737 11°8” 3.5
MSD 2250 44,000 20 88,000 40 10,500 4,800 30 762 30 762 8 2.4
MSD 2250R 50,000 25 110,000 50 12,500 5,670 30 762 30 762 119" 3.6
MSD 2500 90,000 41 90,000 41 11,600 5,273 32 813 34 864 107" 3.2
MSD 2500R 70,000 32 110,000 50 14,500 6,591 32 813 34 864 12'6” 3.8
MSD 3000 70,000 32 144,000 65 13,300 6,045 35 889 38 965 9'10” 3.0
MSD 3000R 95,000 43 160,000 73 16,500 7,500 35 889 38 965 14°6” 4.4
MSD 4000 75,000 34 150,000 68 16,500 7,500 40 1016 44 117 15 4.6
MSD 4000R 100,000 45 170,000 77 18,900 8,590 40 1016 44 1117 15 4.6
MSD 4500 90,000 41 160,000 73 17,900 8,136 38,5 978 43,5 1,105 1047 3.15
MSD 4500R 110,000 50 185,000 84 20,500 9,318 38,5 978 43,5 1,105 156" 4.7
MSD 7500 135,000 61 220,000 100 25,500 11590 43 1092 45 1143 11°10" 3.6
MSD 7500R 160,000 73 275,000 125 29,500 13409 43 1092 45 1143 157" 4.7
MSD 9500 160,000 73 240,000 120 38,000 17 000 48 1220 52 1320 15°4” 4.6
MSD 9500R 240,000 120 Nalezy skon- 45,000 20500 48 1220 52 1320 18 5.4
taktowac sie z
producentem
1 2 3
Zalecenia dotyczgce masy koparki sq opra- Cigzar osprzetu moze zmieniac sie w zakresie Dane dotyczace zasiegu odpowiadajg typowej
cowane w oparciu o standardowg mase ko- +/-6%, w zalezno$ci od konfiguracji wspornika odlegtosci od zakoriczenia wysiegnika/ramienia
parki oraz dfugosci wysiegnika i/lub ramienia. montazowego. Opcja z bolcem zamontowanym maszyny bazowej do zakoriczenia nozyc. Rze-
Wszystkie zastosowania muszq byc zostac na sifowniku jest ciezsza o mniej wiecej czywisty zasieg moze sie roznic. Jezeli zasieg
zatwierdzone przez firme Stanley LaBounty 500-600 funtéw w odniesieniu do ma dla Paristwa znaczenie krytyczne, nalezy
przed sprzedaza. powyzszych danych. skontaktowac sie z firmg Stanley LaBounty,
aby uzyskac doktfadne informacje.

KLUCZOWE FUNKCJE NOZYC RUCHOMYCH SERII MSD SABER

Wysokos¢é montazu wbudowanego sitownika odwracanego/tarczy wzmacniajacej LaBounty oznacza lepszg widocznos¢ i wigk-
szg wytrzymato$¢ w najbardziej ekstremalnych warunkach. Kuty, solidny pret sitownika jest catkowicie chroniony wewnatrz obudowy
preta. Tuleja sitownika jest wykonana ze stali o wysokiej wytrzymatos$ci i umieszczona wewnatrz solidnej obudowy. Wszystkie modele
serii Saber zostaty zaprojektowane dla zapewnienia odpornosci na cisnienie robocze wynoszgce maksymalnie 5500 psi.

Odwracana pod katem 180° mocowana srubami koncéwka Saber Tip moze zosta¢ odwrécona w czasie krétszym
niz 20 minut. Rezultatem jest znaczne zmniejszenie czasu konserwacji i przestojéw. Poniewaz urzadzenie jest odwra-
calne, zwrot z inwestycji w czgsci jest maksymainy.

System podwaéjnego bloku slizgowego, stanowigcy oryginalne rozwigzanie firmy LaBounty, wykorzystuje przeciwne

i przesuniete mechanizmy prowadzgce gornej szczeki po obu stronach nozyc, co zapewnia zwigkszenie zywotnosci
ornej szczeki i ostrza. System ten zmniejsza réwniez mozliwos¢ zakleszczenia i zapewnia zwigkszenie produktywnosci
modele 2000 i nowsze).

Opatentowany zawér regulacji predkosci typu szpulowego zapewniajgcy skrécenie czasu realizacji cyklu. Opa-
tentowany zawoér regulacji predkos$ci typu szpulowego firmy LaBounty okazat sie najbardziej niezawodnym i trwatym
zaworem na rynku — zapewniajgcym znacznie wiekszg wytrzymato$c niz zawory typu kasetowego.

Instrukcja obstugi MSD Saber CE 17
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PRZEWODNIK
UZYTKOWNIKA
NOZYC RUCHOMYCH

3. SERII MSD SABER

SERIA MSD SABER
STAL MIEKKA | BETON — NORMY USA (METRYCZNE)

MODEL BELKA W BELKA W PELYTKA* PEENE ZA- | PEENE KWA- RURA** BETON ***
KSZTALCIE I* | KSZTALCIE H* OKRAGLONE | DRATOWE
MSD800R 10" (254) 8" (203) 0,38" (9,6) 2,0" (51) 175" (44) 8" (203) 10" (254)
MSD1000R 12" (305) 8" (203) 05" (13) 2,5" (63) 2" (51) 10" (254) 12" (305)
MSD1500/R 16" (406) 10" (254) 0,63" (16) 3" (76,19) 2,75" (70) 14" (355) 20" (508)
MSD2000/R 20" (508) 12" (305) 0,88" (22) 35" (89) 3,25" (82) 18" (457) 24" (609)
MSD2250R 20" (508) 14" (355) 125" (30) 45" (114) 4,25" (108) 18" (457) 26" (660)
MSD2500/R 24" (610) 13" (381) 113" (29) 45" (114) 4,25" (108) 24" (610) 28" (711)
MSD3000/R 30" (762) 18" (457) 125" (32) 5,00" (127) 475" (121) 26" (660) 32" (812)
MSD4000/R 34" (864) 22" (559) 138" (35) 55" (140) 5,00" (127) 28" (711) 35" (889)
MSD4500/R 34" (864) 22" (559) 138" (35) 5,5" (140) 5,00" (127) 28" (711) 35" (889)
MSD7500/R 38" (965) 27 15" (38) 6,5" (165) 6,00" (152) 32" (813) 38" (965)
MSD9500/R 44" (1160) 30’ 163" (41) 7" (177) 6,50" (165) 38" (965) 42" (1066)

Powyzsze dane odzwierciedlajg warto$ci normalne podczas zwyktego uzytkowania i moga nie odzwierciedla¢ maksy-
malnego rozmiaru kazdego ksztattu, ktéry moze zosta¢ wyciety. Rzeczywiste wyniki moga sie rézni¢ w zaleznosci od
faktycznej budowy materiatu, wtasciwosci stali, wydajnosci koparki, kompetencji operatora itd. Prawidtowa konserwacja
nozyc jest absolutnie niezbedna dla uzyskania maksymalnej wydajnosci ciecia.

* Dane dotyczgce serii Lube powinny zostaé zwigkszone o 10% w przypadku zamknigtego cyklu ciecia belek, pretow i
rur.

* Belki o rozmiarach wiekszych od nozyc, ktére nie mogg zostaé przeciete za pomoca pojedynczego ciecia, w wiekszo-
Sci przypadkéw mogg zostac przeciete poprzez przebicie materiatu podczas pierwszego ciecia i zakonczenie drugim
cieciem. Nalezy pamigtac, ze istnieje wiele r6znych rodzajoéw belek i ksztattédw konstrukcyjnych o réznych grubosciach
pasma, kotnierza i blachy, ktére mogg wptywaé na wartosci okreslone w tej dokumentac;ji.

**Wymiary dotyczace grubosci blachy odzwierciedlajg zdolno$¢ nozyc do przebijania ptyt przy zakohczeniu, wystepuja-
ce w wielu réznych zastosowaniach (obrébka zbiornikéw, wagondw itp.).

***Pokazane wymiary rur zawierajg specyfikacje 40, dotyczaca rur ze stali miekkiej. Inne materiaty (stal nierdzewna,
odlewy itp.) i r6zne grubosci scianek bedg mialy wptyw na te wartosci.

****Zamieszczone rysunki dotyczgce betonu 3000-4000 psi. Rzeczywista wydajnos¢ nozyc moze sie rézni¢ w zalez-
nosci od stanu betonu, rodzaju kruszywa, rozmiaru i odstepow pretdéw zbrojeniowych, wydajnosci koparki, kompetenc;ji
operatora, konserwacji nozyc itp.

Nalezy skontaktowa¢ sie z Dzialem Sprzedazy firmy LaBounty na numer (800-522-5059) w celu uzyskania zale-
cen dotyczacych specyficznych zastosowan uzytkownika.
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ELEMENT OBROTOWY

GLOWICA OBROTOWA
ZLACZE
SILOWNIKA

LOZYSKO OBROTNICY
KOLEK CYLINDRA PRZEDNIEGO

BLOK ROZ- %
DZIELACZA
HYDRAULICZ-
NEGO

NOZYCE GORNE

PRZEGUB
WYSIEGNIKA

ZAWOR REGULACJI PREDKOSCI
(WEWNATRZ NOZYC) )
PRET NOZYC

(KORPUS NOZYC)

SRUBA SLIZGOWA
PRAWEJ STRONIE

NOZYCE p
PUNKT PODNOSZENIA DOLNE PLYTKA SCIERALNA

NIE-OBROTOWE o

SILOWNIK T .
5 Ay ZAWOR REGULA-
Nozvc CJI PREDKOSCI
& (WEWNATRZ
NOZYC)

o~

r,;;,'&f'-*lli“' — (T
| e

KONCOWKA SABER TIP -~
o

WSPORNIK
MONTAZOWY
PLYTKI KOLEK
REGULACYJNE SILOWNIKA
TYLNEGO

WIERZCHOLEK

BLOK ROZDZIELACZA HYDRAULICZNEGO

OSTRZE GRUPA PRZEGUBU GLOWNEGO

KRZYZOWE

s
e

—

m'ﬂ;».;'@ ! SRUBA SLIZGOWA (PO LEWEJ STRONIE)
T T="<PLYTKA KRZYZOWA
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Blok rozdzielacza

Czesci zuzywalne

Dolne ptytki $cieralne

Drazek nozyc

Gardziel

Glowica gorna

Hartowanie

Koncowka Saber Tip

Krzyzowy zawdr nadmiarowy

tozysko gtowne

tozysko obrotnicy

Nakladka koncowa

Napawanie

Nozyce dolne

Nozyce gorne

Ostrza thace

Ostrze krzyzowe

Ostrze prowadzace
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Blok hydrauliczny, ktéry kieruje przeptyw hydrauliczny koparki do sitownika nozyc i
zespotu obrotowego.

Sktada sie z ostrzy thgcych, ostrza prowadzacego, ostrza krzyzowego i koncéwki
Saber Tip. Czesci te mozna tatwo wymienié, aby odnowi¢ obszary zuzywalne systemu
w szczekach nozyc.

Wymienne, odporne na Scieranie ptytki scieralne, ktére chronig ptytke krzyzowg nozyc
dolnych.

Gtéwny korpus nozyc, obejmujgcy nozyce dolne.

Obszar zaréwno goérnej, jak i dolnej szczeki w poblizu przegubu gtéwnego, w ktérym
znajdujg sie ostrza gtéwne.

Czes¢ wspornika montazowego nozyc obrotowych. Jest przytaczana do tozyska
obrotnicy, z zamocowaniem z tytu drgzka nozyc.

Proces spawania w celu zapewnienia ochrony materiatu macierzystego szczek nozyc.
Powierzchnia hartowana stanowi powierzchnie zuzywalng.

Mocowana srubami, dwukierunkowa, przestawna, przebijajgca koncowka/ptyta
Scieralna znajdujaca sie na przedniej krawedzi gornej szczeki.

Komponent hydrauliczny wykorzystywany w nozycach obrotowych, ktéry ogranicza
wartos¢ cisnienia hydraulicznego wysytanego do zespotu obrotowego.

Hartowane tuleje, w ktérych gtéwny wat nozyc obraca sie podczas pracy.
Lozysko (pierscien obrotowy) stosowane w nozycach obrotowych. Jest ono
zamontowane na drgzku nozyc i jest napedzane przez elementy hydrauliczne w
gtowicy gornej lub wsporniku montazowym.

Chroni i dostosowuje szczeline gtéwnej grupy przegubu nozyc.

Proces spawania, w ktérym zuzyty materiat macierzysty zostaje zastgpiony nowym
metalem.

Dolna nieruchoma szczeka nozyc. Nozyce dolne zawierajg dolne ostrza tngce, ostrze
prowadzgce i ostrze krzyzowe.

Ruchoma szczeka nozyc, ktéra zawiera ostrza tngce i obszar zuzycia krgzkéw
slizgowych. Sitownik nozyc napedza nozyce goérne w celu wykonania ciecia.

Ostrza w goérnych i doinych szczekach nozyc, ktére przecinajg materiaty podczas
mijania sie. Ostrza gtdwne to ostrza, ktére znajdujg sie w goérnej i dolnej szczece,
najblizej trzpienia nozyc. Ostrza pomocnicze znajdujg sie najblizej koncowki.

Wymienny element znajdujgcy sie wewnatrz dolnej poprzecznej ptytki krzyzowej nozyc.

Wymienny element umieszczony naprzeciwko ostrzy tngcych w nozycach dolnych.
Jego celem jest wspomaganie nozyc goérnych podczas cyklu ciecia.
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Planetarna skrzynia biegéow Planetarna skrzynia biegdw obraca korpus nozyc za pomocg silnika hydraulicznego.
Skrzynia biegéw napedza bezposrednio tozysko obrotnicy nozyc obrotowych
(wyposazenie standardowe w wiekszych modelach nozyc).

Ptytka krzyzowa Plytka umieszczona z przodu nozyc dolnych, ktéra tagczy ze sobg dwie potéwki nozyc
dolnych. Wymaga regularnego napawania i hartowania.
Plytki regulacyjne Wykonywane indywidualnie ptytki, ktére zapewniajg precyzyjne dopasowanie dolnych

ostrzy tngcych do ostrzy gérnych.

Podktadka oporowa Element gtéwnej grupy obrotowej, ktdry znajduje sie wewnatrz zaslepek koncowych
jako zuzywajgca sie czes¢ watu giéwnego.

Podkiadki piasty Cienkie, metalowe okragte podkiadki stosowane w gtéwnej grupie przegubu nozyc
LaBounty. Podktadki piasty zapewniajg fabryczng regulacje nozyc gérnych dla
uzyskania dokfadnej tolerancji ostrza.

Podktadki regulacyjne ostrza Cienkie metalowe podkfadki regulujgce potozenie dolnych ostrzy tngcych w celu
utrzymania prawidtowe] szczeliny ostrza. Ostrza nigdy nie powinny by¢ regulowane za
pomoca podkiadek o wiecej niz 0,13” (3,3 mm).

Podktadki regulacyjne ostrza Cienkie metalowe podkiadki stuzace do wyregulowania ostrza prowadzacego, aby
prowadzacego zachowac¢ odpowiednig szczeline ostrza prowadzgcego.

Pret taczacy Pret, ktéry rozcigga sie przez srodek gtéwnej grupy obrotowej i zapewnia dodatkowe
podparcie boczne grupy obrotowe;.

Przegub wysiegnika Czes¢ wspornika montazowego, ktéra jest mocowana do koncéwki wysiegnika koparki
(zamocowanie drugiego elementu).

Punkty podnoszenia Niewielkie otwory w gérnej czesci nozyc, przeznaczone do uzycia podczas montazu
lub transportu nozyc. Istniejg dwa otwory w przedniej czesci nozyc i jeden uchwyt z tytu.
Punkty te nie moga w zadnym wypadku by¢ uzywane do przeciggania kabla w celu
zawieszenia nozyc podczas ciecia.

Rozdzielacz obrotowy Umozliwia ciggty przeptyw hydrauliczny do sitownika nozyc podczas obrotu nozyc bez
zaplatania wezy.

Silnik Hydrauliczny element obrotowy, ktéry napedza tozysko obrotnicy lub planetarng
skrzynie biegéw nozyc obrotowych.

Sitownik nozyc Sitownik hydrauliczny napedzajgcy dziatanie thgce nozyc. Koniec bebna sitownika
taczy sie z gérng szczekg nozyc, a koniec preta jest przymocowany do tylnych
wystepow sitownika.

Sworzen sitownika przedniego Sworzen, ktéry mocuje koniec bebna sitownika nozyc do nozyc gérnych.

Sworzen sitownika tylnego Sworzen tgczgcy zakonczenie sitownika nozyc z tylng czescig nozyc.

Szczelina ostrza Szczelina miedzy gérnym a dolnym ostrzem tngcym kiedy ostrza mijajg sie.
Szczelina ostrza Szczelina pomiedzy przednig plytkg Scieralng a ostrzem prowadzgcym, kiedy nozyce
prowadzacego gorne sg wprowadzane w dolne.

Sruba slizgowa Regulowane elementy montowane po obu stronach drgzka.
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Uziarnienie materiatu

Wat gtéwny

Wierzchotek

Wspornik montazowy

Zawor regulacji przeptywu

Zawor regulacji predkosci

Zespot obrotowy

Ztacze sitownika

Kierunek, w ktéorym materiat macierzysty zostat poczatkowo uksztattowany poprzez
walcowanie w hucie. Bardzo wazne podczas hartowania dowolnej cze$ci nozyc jest,
aby spawanie byto wykonywane zgodnie z uziarnieniem stali.

Wal, na ktérym obracajg sie nozyce gorne, ktére powodujg dziatanie thgce osprzetu.
Punkt, w ktérym spotykajg sie gtéwne i pomocnicze ostrza tngce.

Wspornik znajdujacy sie z tytu nozyc, ktéry umozliwia ich zamocowanie do koparki.
Dla typowego, drugiego elementu mocujacego, kotki wspornika montazowego
umozliwiajgce zamocowanie do koncowki wysiegnika koparki i sitownika drgzka.

Element hydrauliczny stosowany w nozycach obrotowych, ktéry odmierza ptyn
hydrauliczny pochodzacy z silnika obrotowego.

Regeneracyjny zawdr hydrauliczny zamontowany na sitowniku, ktéry zwieksza
predkos¢ zamykania nozyc (funkcja wysuwania sitownika), kiedy nozyce nie znajdujg
sie pod obcigzeniem.

Hydrauliczny zesp6t napedowy umozliwiajgcy petny, ciggty obrét nozyc w zakresie 360°.
Opcja ta zapewnia wieksze mozliwosci ustawienia pozycji nozyc ruchomych podczas
pracy.

Czes¢ wspornika montazowego nozyc, ktéra stanowi przegub funkcje przechylania
nozyc. Ztgcze sitownika jest mocowane do sitownika preta koparki (zamocowanie
drugiego elementu).
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WYMAGANIA DOTYCZACE NATEZENIA PRZEPLYWU | CISNIENIA

Ponizsza tabela przedstawia wymagania dotyczgce natezenia przeptywu i cisnienia dla funkcji otwierania i zamykania
nozyc ruchomych serii MSD Saber. Nalezy pamietaé, ze wszystkie modele zawierajg zawory regulacji predkosci. Nalezy
réwniez zauwazyc, ze obliczenia te s teoretyczne, a rzeczywiste czasy cykli beda sie rézni¢ w zaleznosci od wydajnosci
hydraulicznej koparki, mozliwego ci$nienia wstecznego w uktadzie, kompetencji operatora itp. Te czasy cyklu zostaty
obliczone bez materiatu w szczekach. Czasy cyklu bedg dtuzsze, gdy wymagana jest maksymalna sita Scinajgca (nozyce
wyjda z ,trybu zaworu regulacji predkosci”).

WYMAGANE NATEZENIE PRZEPLYWU W GPM (LPM) DLA CZA-
MODEL ZALECANY SOW CYKLU WYNOSZACYCH 8, 10, 12 | 14 SEKUND
Nozyc A lidil2) LIS 8SEK. | 10SEK. [12SEK. | 14SEK. | MAKS. NATEZE-
NIE PRZEPLYWU
MSD 7 (5,5") 3500-5500 PSI 15 12 10 25 (95)
(240-380 BAR)
MSD 7 (6,5') 2100-3500 PSI 22 18 15 35 (130)
(150-240 BAR)
MSD 800 (8,0) 4001-5500 PSI 40 32 21 65 (240)
(276-379 BAR)
MSD 800 (9,0") 3000-4000 PSI 55 44 37 80 (300)
(207-276 BAR)
MSD 1000 50 40 - - 80 (300)
MSD 1500" 60 48 40 - 110 (410)
MSD 2000* 110 90 70 60 130 (490)
MSD 2250 135 110 90 78 135 (511)
4000-5500 PSI
MSD 2500" (275-380 BAR) - 130 110 94 140 (530)
MSD 3000* - 140 120 103 150 (560)
MSD 4000° - 170 150 128 180 (680)
MSD 4500" - 175 150 128 200 (750)
MSD 7500" - 241 201 172 250 (950)
MSD 9500" - - - 250 250 (950)

* Oznacza nozyce ruchome z prawidtowo dziatajagcym zaworem regeneracyjnym.

* Obwaod obrotowy — 8-12 GPM @ 2000-2500 PSI.

* Linia oprézniania obudowy 1/2" poprowadzona od hydraulicznego silnika obrotowego do hydrauliczne-
go zbiornika koparki jest wymagana w celu zmniejszenia cisnienia wstecznego w wiekszosci modeli.

* W przypadku wiekszoéci koparek zaleca sie sumowanie pomp lub zapewnienie przeptywu dwoch pomp
w przypadku zamocowania jako drugiego elementu nozyc.

» Ze wzgledu na wzrost przeptywu moze zaistnie¢ potrzeba poprowadzenia linii hydraulicznych o wiek-
szym przeptywie lub linii podwdjnych w gore wysiegnika, aby zminimalizowac ci$nienie zwrotne ponizej
1500 PSI, ograniczy¢ wydzielanie ciepta i zmaksymalizowa¢ wydajnosé nozyc.
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PROCEDURA MONTAZU NOZYC

Nalezy wzig¢ pod uwage, czy instalacja uzytkownika
dotyczy montazu na drugim, czy trzecim elemencie
montazowym. Montaz na drugim elemencie ozna-

cza, ze nozyce zastepujg drgzek koparki, natomiast
na trzecim, ze nozyce zastepujg czerpak.

1. Umiescic¢ nozyce do géry nogami na ziemi i
unieruchomi¢ je tak, aby byty utrzymywane pozio- RYSUNEK 3-1
mo. Instalacja powinna zosta¢ przeprowadzona na
ptaskim, stabilnym podfozu.

2. Aby zamontowac drugi element, nalezy zdemon-
towac¢ drgzek koparki zgodnie z procedurg zalecang
przez producenta.

3. Aby zamontowac trzeci element, nalezy zdemon-
towac czerpak lub inny osprzet zgodnie z procedurg
zalecang przez producenta. Aby zapobiec zanie-
czyszczeniu uktadu hydraulicznego, po ich odtgcze-
niu nalezy podtgczy¢ waz hydrauliczny.

Konieczne moze by¢ podniesienie tylnej czesci
nozyc do potozenia umozliwiajgcego umieszczenie
sworznia przegubu wysiegnika na drugim elemencie
montazowym.

4. Gdy szczeki nozyc sg zwrocone w kierunku
koparki, nalezy ustawi¢ koparke w odpowiedniej
pozyciji, ustawiajgc wysiegnik koparki lub drgzek w
odpowiedniej pozycji w stosunku do przegubu wy-
siegnika lub zamocowanie wspornika nozyc (patrz
Rysunek 3-1).

5. W przypadku mocowania na drugim elemencie
nalezy przymocowac przegub wysiegnika nozyc do
wysiegnika koparki za pomocg sworznia wysiegni-
ka koparki (drugi element mocujacy). W przypadku
mocowania na trzecim elemencie nalezy przymoco-
wac koncéwke drgzka do ztgcza drgzka a pomocg
elementu montazowego dostarczonego przez firme
LaBounty.

6. Nalezy poinstruowac operatora, aby powoli
podnidst nozyce do pozycji, w ktérej bedzie wystar-
czajgco duzo miejsca dla zamocowania drugiego
potgczenia wspornika montazowego nozyc (patrz
Rysunek 3-2).

RYSUNEK 3-2
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cd.

7. Rozciggna¢ pret sitownika lub ztgcze czerpaka i ustawi¢ w odpowiedniej pozyciji, aby zamocowac element
montazowy. Zatozy¢ element montazowy dostarczony w zestawie z nozycami. Moze by¢ konieczne uzycie
urzgdzenia podnoszgcego (podnosnika, wozka widtowego itp.), aby prawidtowo ustawic cylinder lub element
pofgczeniowy.

8. Podtaczy¢ przewody hydrauliczne do rozdzielacza znajdujgcego sie z kazdej strony gtowicy. Nalezy pamie-
ta¢, aby natychmiast zabezpieczy¢ za pomocg zatyczek wszystkie weze i ztgczki hydrauliczne, aby zapobiec
zanieczyszczeniu uktadu hydraulicznego. Dokreci¢ sruby odpowiednim momentem dokrecania (patrz Tabele
momentu dokrecania elementéw mocujgcych z kotnierzem na stronie 8-26).

9. W przypadku modeli obrotowych nalezy przestrzegaé procedur opisanych ponizej.

a. Po zainstalowaniu uktadu hydraulicznego na koparce, nalezy zainstalowa¢ dodatkowe przewody hy-
drauliczne na wysiegniku — bedg one obejmowac dwie linie zasilajgce o srednicy 1/2” (13 mm) i jedng
linie odprowadzajgcg o srednicy 1/2” (13 mm). Bedg one doprowadzone do zakonczenia wysiegnika.

b. Poprowadzi¢ przewody skoku z powyzszych przewodoéw hydraulicznych do tgcznikéw grodzi po-
przecznych lub rozdzielacza. Nalezy zapoznac sie z zamieszczonymi w katalogu czesci informacjami
dotyczacymi konkretnych wymagan obowigzujgcymi w odniesieniu do przeptywu i cisnienia; w razie
watpliwoséci nalezy skontaktowac sie telefonicznie z dziatem serwisowym naszej firmy (800-522-5059).
10. Przed kontynuowaniem nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie kotnierze, potgczenia i inne elementy tgczace sg
wiasciwie zabezpieczone.
11. Podnies¢ wysiegnik i powoli wyprébowac dziatanie funkcji nozyc oraz otwierania i zamykania nozyc (patrz
Rysunek 3-3). Zwrdci¢ uwage, czy nie wystepujg zadne wycieki oleju hydraulicznego.

Po zakonczeniu instalacji powoli ztozy¢ nozyce,
aby umiesci¢ je pod wysiegnikiem. Sprawdzi¢ pod
katem zaktdcen. Natychmiast skontaktowac sie z
producentem w razie wystgpienia jakichkolwiek
zaktécen.

RYSUNEK 3-3
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PROCEDURA URUCHAMIANIA NOZYC RUCHOMYCH

Powietrze musi zosta¢ odprowadzone z cylindra przed uruchomieniem nozyc. Pozostawanie powietrza uwie-
zionego w systemie prowadzi do wystgpienia kawitacji, utleniania oleju i nadmiernego wytwarzania ciepfta.
Warunki te sprzyjajg rozktadowi oleju hydraulicznego, powstawaniu zanieczyszczen, hatasowi, powolnej pracy,
zmniejszonej zywotnosci podzespotéw i potencjalnemu uszkodzeniu cylindra. Niniejsza procedura musi by¢
przestrzegana po instalacji, wykonaniu napraw hydraulicznych, a takze kiedy nozyce sg przechowywane lub
nie sg uzywane przez dtuzszy czas. Nalezy upewnic sie, ze sitownik nozyc jest catkowicie schowany lub wy-
ciggniety — jesli nie, nalezy mechanicznie umiesci¢ go w dowolnej z tych pozycji (zdja¢ zaslepki lub zatyczki na
rozdzielaczu lub ztgczkach, aby odprowadzi¢ powietrze z sitownika nozyc. Ustawi¢ nozyce w taki sposob, aby
sitownik znajdowat sie w pozycji jak najbardziej poziomej. Ustawi¢ koparke na biegu jatowym lub lekko powy-
zej biegu jatowego.

Z CYLINDREM WSUNIETYM LUB WYSUNIETYM

1. Powoli napetni¢ sitownik (otwierajgc lub zamykajgc nozyce) az do ustyszenia wyraznej zmiany hatasu kopar-
ki, ktora wskazuje, ze sitownik jest peiny. Nie uruchamiaé urzadzenia przy petnym cisnieniu roboczym.

2. Zmieni¢ kierunek przeptywu oleju — powoli napetnia¢ cylinder (zamykajgc nozyce), az drgzek zostanie wysu-
niety o okoto 1/4 skoku.

3. Catkowicie wsung¢ pret sitownika.

4. Powtérzy¢ kroki 2 i 3, wysuwajac pret do okoto 1/2 skoku, pdzniej do 3/4 skoku, a nastepnie do petnego
skoku.

5. Gdy sitownik jest peten oleju, powoli przechyla¢ pret sitownika do przodu i do tytu co najmniej pie¢ razy do
petnego skoku. Nie uruchamia¢ urzadzenia przy pelnym cisnieniu roboczym.

Sprawdzi¢ poziom ptynu hydraulicznego
koparki i napetni¢ do odpowiedniego N OT I C E

poziomu.

L !
Y

AT START-UP

CYCLE SHEAR
VERTICAL TO
REMOVE AIR

SEE SOM FOR
INSTRUCTIONS
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ZASADY OGOLNE
DOTYCZACE BEZPIECZNEJ
OBSLUGI

1. Przeczytaj instrukcje obstugi maszyny bazowej, na
ktorej nozyce sg zamontowane.

2. NALEZY ZNAC maksymalne obcigzenie koparki

i jej osprzetu. NIE przecigza¢ maszyny, poniewaz
moze to by¢ przyczyng odniesienia powaznych
obrazen. Zatozenie osprzetu moze zmieni¢ nosnosc
maszyny podstawowej.

3. Obowigzkowe jest zainstalowanie konstrukcji
zabezpieczajgcej przed spadajgcymi przedmiotami
dookota kabiny koparki w przypadku wszystkich za-
stosowan zwigzanych z przenoszeniem materiatow.
4. Nozyce stuzg do obréobki materiatdw. NIE NALEZY
uzywac osprzetu do jakichkolwiek celdw, do ktérych
nie jest on przeznaczony, moze to pocigagnac za sobg
uniewaznienie gwarancji.

5. NIE NALEZY nieprzerwanie przetwarza¢ materia-
téw o duzych wymiarach, wciskajgc je do gardzieli
nozyc przy pomocy sity skierowanej w doét koparki.
Postepowanie to jest szkodliwe dla zywotnosci nozyc
i jest zdecydowanie odradzane.

6. W razie zatrzymania sie nozyc podczas pracy nale-
zy zmniejszy¢ ilos¢ materiatu obrabianego za jednym
razem. Ciggte przecigzanie nozyc i praca koparki z
petnym cisnieniem w uktadzie moze spowodowac
przegrzanie i mie¢ negatywny wptyw na uktad hydrau-
liczny nozyc oraz koparki.

7. Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy wykonywaé peiny
cykl sitownika nozyc podczas pracy. Catkowite otwie-
ranie i zamykanie nozyc zapewnia krgzenie wiekszej
iloéci ptynu hydraulicznego w systemie, aby zapobiec
przegrzaniu.

8. Nozyce muszg by¢ sprawdzane i smarowane
codziennie. Dokreci¢ wszelkie luzne sruby lub ztgczki
z wlasciwym momentem dokrecania okreslonym w
niniejszej instrukc;ji.

9. Zachowaj bezpieczng odlegtos¢ i unikaj kontaktu
miedzy koparkg a nozycami lub z jakimkolwiek mate-
riatem trzymanym przez szczeki nozyc.

10. NIE WOLNO NIGDY pozostawia¢ nozyc zawie-
szonych lub znajdujgcych sie w poblizu jakichkolwiek
0s0b, pojazdow lub budynkow, w ktérych moga znaj-
dowac sie ludzie.

11. Podczas pracy w ciasnych przestrzeniach nalezy
uwaznie obserwowac odstoniete czesci, takie jak pre-
ty sitownika i weze, aby unikng¢ uszkodzenia.

12. Utrzymuj odlegto$¢ wynoszacg co najmniej 15
stop (5 metréw) miedzy nozycami a pobliskimi liniami
energetycznymi.

13. NALEZY ZAWSZE obnizy¢ nozyce do podtoza i
wytgczy¢ maszyne bazowa, kiedy jest ona pozosta-
wiana bez nadzoru.

aBounty

14. NIE NALEZY zamyka¢ nozyc na jakiejkolwiek
konstrukciji i wycofywac koparki, prébujgc odciggngé
jakikolwiek materiat. Jest to nie tylko niebezpieczne,
ale moze z duzym prawdopodobienstwem spowodo-
wac uszkodzenie koparki i nozyc.

15. Unikac kolizji wysiegnika lub nozyc, w szczegol-
nosci podczas pracy z ograniczong widocznoscig lub
wewnatrz budynkéw. Nalezy znaé wysokosc¢ i zasieg
nozyc podczas pracy, transportu i ruchu wahadtowego
koparki.

16. Ruch wahadtowy maszyny powinien by¢ wyko-
rzystywany tylko do ustawienia pozycji. NIE NALEZY
uzywac nozyc jako wiertarki udarowej lub rozbijarki
kulowej.

17. Unika¢ kontaktu miedzy ramieniem wysiegnika lub
pretem nozyc a jakimikolwiek przeszkodami napo-
wietrznymi podczas obstugi, przemieszczania lub
holowania maszyny.

18. NIE NALEZY zmienia¢ fabrycznych ustawien
uktadu hydraulicznego nozyc lub specyfikacji produ-
centa koparki. Moze to spowodowaé uniewaznienie
gwaranciji.

19. NIE NALEZY cigé¢ materiatow o wysokiej wytrzy-
matosci na scinanie, takich jak szyny, stal sprezyno-
wa, osie i niektére rodzaje drutdw, a takze ostrzy lub
koncéwek Saber Tip, poniewaz moze to spowodowaé
uszkodzenia gornej czesci nozyc. Ten rodzaj mate-
riatu peka podczas przetwarzania i moze nagle sie
oderwac z duzg sitg, powodujgc obrazenia lub smieré.
20. Aby zapobiec mozliwosci wygiecia nozyc gornych,
NIE NALEZY prébowac przecigé materiatu zaklesz-
czonego w dolnej szczece.

21. Przed przystgpieniem do ciecia cienkiego materia-
tu upewnij sie, ze ostrza sg ostre i odpowiednio usta-
wione. W przeciwnym wypadku materiaty tego rodzaju
moga zostaé zakleszczone w ostrzach nozyc.

22. Do przemieszczania i instalacji muszg by¢ wy-
korzystywane uchwyty do podnoszenia. Nie sg one
przeznaczone do zawieszenia na kablu.

23. Funkcja obrotu nozyc stuzy jedynie do ustawienia
ich pozycji. NIE NALEZY uzywac jej w celu wygina-
nia, tamania lub podwazania.

24. NIE NALEZY uzywac sity koparki, aby wbi¢ nozy-
ce w jakikolwiek element.

25. NIE NALEZY uzywac sity lub masy koparki na
dowolnym zakonczeniu nozyc gérnych, prébujgc od-
blokowaé nozyce lub przecig¢ materiaty, ktdre sg zbyt
duze dla nozyc.
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ELEMENTOW STEROWANIA NOZYC RUCHOMYCH

Istniejg cztery podstawowe ruchy nozyc ruchomych plus jeden dotyczgcy obracania nozyc, je$li urzgdzenie
jest wyposazone w opcje obracania. Elementy sterowania nozyc ruchomych réznig sie nieznacznie w
zaleznosci od rodzaju maszyny bazowej i tego, czy nozyce sg zamontowane jako element drugi, czy trzeci.
Systemy otwierania/zamykania i obracania nozyc sg dostosowane do kazdej maszyny. Nalezy zapoznaé
sie z odpowiednimi informacjami u autoryzowanego sprzedawcy lub instalatora przed rozpoczeciem pracy.

Funkcje typowej instalacji nozyc jako trzeciego elementu zostaty pokazane ponizej (patrz Rysunek 4-1) i na
stronie 4-5 (instalacja jako drugi element).

Okresli¢ zasady kontroli kazdego ruchu nozyc
przed przeprowadzeniem proby ich dziatania.
Przeéwiczy¢ obstuge ruchéw maszyny zgodnie z

opisem w rozdziale Zapoznanie sie z nozycami w
tej sekcji.

INSTALACJA JAKO ELEMENT TRZECI

Nozyce zastepujg czerpak
RYSUNEK 4-1

NAPELNIANIE czerpaka = Ruch nozyc DO WEWNATRZ OPROZNIENIE czerpaka = Ruch nozyc NA ZEWNATRZ
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ELEMENTOW STEROWANIA NOZYC RUCHOMYCH (CD.)

INSTALACJA JAKO ELEMENT DRUGI
Nozyce zastepujg drgzek

RYSUNEK 4-2

NAPELNIANIE CZERPAKA = ZAMYKANIE NOZYC
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PROCEDURY SERWISOWE | KONSERWACYJNE 8 GODZIN 80 2000
GODZIN GODZIN

Kontrola wzrokowa nozyc pod wzgledem uszkodzen .
Kontrola wszystkich naklejek dotyczgcych bezpieczenstwa .
Kontrola ostony kabiny koparki .
Sprawdzi¢, czy wszystkie systemy ostrzegawcze koparki dziatajg prawidtowo .
Nasmarowac¢ z kazdej strony gtéwng grupe osi obrotowej (po 2 z kazdej strony) .
Nasmarowaé koncowe zespoty krgzkéw Slizgowych (z kazdej strony) .
Nasmarowac koniec przedniego sworznia cylindra .
Nasmarowac¢ koniec tylnego sworznia cylindra .
Nasmarowacé ztgcze obrotowe wysiegnika wspornika montazowego .
Nasmarowac ztgcze cylindra wspornika montazowego .
Sprawdzi¢ gtowice sworzni i elementy mocujgce sworzni .
Sprawdzi¢ wszystkie sruby pod kgtem poluzowania lub uszkodzenia .
Sprawdzi¢ szczeline ptyty przesuwnej / tylnej ptytki Scierajgcej; patrz instrukcja .
obstugi, jesli szczelina przekracza 0,010" (0,25 mm)
Sprawdzi¢ ostrze prowadzgce / szczeline koncéwki Saber Tip; patrz instrukcja .
obstugi, jesli szczelina przekracza 0,030" (0,75 mm)
Sprawdzi¢ szczeline ostrza thgcego; patrz instrukcja obstugi, jesli szczelina .
przekracza 0,030" (0,75 mm)
Sprawdzi¢ koncéwke Saber Tip; upewni¢ sie, ze jest prawidtowo zamocowana .
w gérnej szczece
Sprawdzi¢ ostrze krzyzowe pod kagtem poluzowania lub uszkodzenia .
Sprawdzi¢ weze pod katem zuzycia i potencjalnej awarii .
Sprawdzi¢ cylinder pod katem wyciekéw .
Jezeli urzadzenie jest wyposazone w element obrotowy: .
Nasmarowacé tozysko stotu obrotowego .
Sprawdzi¢ weze obrotowe (i potgczenia wezy) pod katem zuzycia, niesz- .
czelnosci, potencjalnej awarii
Sprawdzi¢ sruby zespotu rotacyjnego .
Sprawdzi¢ wszystkie sruby fgczace tozysko stotu obrotowego z gtowica .
gorng i nozycami; w razie potrzeby wymieni¢
Obrdci¢ lub wymieni¢ ostrza tngce, koncowke Saber Tip, ostrza krzyzowe i .
prowadzgce
Sprawdzi¢ zuzycie sruby $lizgowej; w razie potrzeby wymienié .
Sprawdzi¢ nozyce gorne pod katem napawania i hartowania powierzchni wokot .
krawedzi ostrza; uzupetni¢ w razie potrzeby
W razie potrzeby wymieni¢ tarcze ulegajgce zuzyciu na nozycach dolnych .
Sprawdzi¢ kotnierze rozdzielone i ztgczke pod katem luzu; w razie potrzeby J
dokrecié
Sprawdzi¢ i przeprowadzi¢ konserwacje dolnego bufora zapasowego lub tasmy .
Wymieni¢ uszczelki silnikdw nozyc (w tym pierscien zabezpieczajgcy Nylock) .
Wymieni¢ uszczelki rozdzielacza obrotowego (jesli urzadzenie jest w nie .
wyposazone)
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SMAROWANIE

Regularne smarowanie osprzetu jest absolutnie niezbedne dla zapewnienia prawidtowego dziatania i zy-
wotnosci osprzetu. Funkcja zaworu regulacji predkosci zapewnia przyspieszenie cyklu $cinania i umozliwia
czestsze otwieranie i zamykanie w ciggu dnia. Powoduje to koniecznos¢ czestszego smarowania nozyc, niz
byto to wymagane w starszych modelach. Uzywaj wysokiej jakosci smaru nr 2EP lub jego odpowiednika i
smaruj wszystkie punkty co 4 godziny pracy. Miejsca smarowania sg przedstawione na rysunku 5-1 oraz na
naklejkach z napisem ,GREASE” (,DO SMAROWANIA”) na osprzecie. Nalezy smarowac¢ wszystkie tgczniki
gtéwnej grupy obrotowej z otwartymi szczekami nozyc ORAZ z zamknietymi szczekami nozyc, aby zapewnic
rébwnomierne rozprowadzenie smaru w grupie obrotowe;j.

i
1 grr
KEEP AWAY i 7
75 feet (23m) q

RYSUNEK 5-1

KONSTRUKCJA ELEMENTU OBROTOWEGO ROZNI SIE W ZALEZNOSCI OD MODELU. POD-
CZAS SMAROWANIA OSPRZETU NALEZY POSTEPOWAC ZGODNIE Z ZALECENIAMI OKRE-
SLONYMI NA NAKLEJKACH DOTYCZACYCH SMAROWANIA.

LOKALIZACJA NA OSPRZECIE LICZBA IMPULSOW
1. Ztgcze cylindra tylnego 6 (0,3 uncji lub 8 g)
2. Zigcze cylindra przedniego 6 (0,3 uncji lub 8 g)
3. Gtéwny przegub szczeki (2 punkty zerowe z kazdej strony) 6 (0,3 uncji lub 8 g)
a. Szczeka otwarta 6 (0,3 uncji lub 8 g)
a. Szczeka zamknieta 6 (0,3 uncji lub 8 g)

4. Sruba $lizgowa

a. Lewa strona 6 na kazdym ztgczu do smarowania
b. Prawa strona 6 na kazdym ztgczu do smarowania
5. Lozysko stotu obrotowego (tylko elementy obrotowe) 6 na kazdym ztgczu do smarowania

LOKALIZACJA NA WSPORNIKU

6. Ztgcze przegubu wysiegnika — nalezy zapoznac sie z instrukcjg konserwacji koparki

7. Potgczenie fancuchowe (mocowanie 3-cztonowe) lub potgczenie przegubowe cylindra (mocowanie
2-cztonowe)
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ZDEJMOWANIE OSTRZA

Zdejmowanie i przenoszenie ostrzy nozyc moze byé
niebezpieczne, jesli zostanie wykonane nieprawidto-
wo. Aby zapewni¢ sobie bezpieczenhstwo i zapobiec

uszkodzeniu nozyc, nalezy przeczyta¢ zamieszczo-

ne ponizej ostrzezenia i instrukcje dotyczgace wyjmo-
wania ostrza z jego gniazda.

A\ PRZESTROGA

Aby zapobiec obrazeniom, nalezy zawsze nosi¢
wyposazenie ochronne podczas wykonywania
jakichkolwiek prac konserwacyjnych.
Wyposazenie ochronne obejmuje ostone oczu,
kask, buty ze stalowymi noskami, rekawice
robocze i ochrone stuchu.

Upewnij sie, ze ostrze jest dobrze podparte
przed wyjeciem srub ostrzy. Po wyjeciu srub
ostrze moze wypas¢ i spowodowaé powazne
obrazenia.

1. Poluzuj wszystkie Sruby ostrza, ale pozostaw je
czesciowo zainstalowane i wkrecone w ostrze.

2. Ostrza mogg zosta¢ odkrecone od gniazd bez
wiekszego wysitku. Jesli ostrza sg poluzowane,
przed wyjeciem srub ostrzy upewnij sig, ze sg do-
brze podparte.

3. Jesli ostrza nie sg poluzowane, uderz w po-
wierzchnie ostrza miekkim miotkiem, aby poluzowaé
potaczenie miedzy ostrzem a gniazdem. Uzyj listwy
do podwazenia pomiedzy gorng czescig ostrza a
gniazdem ostrza, aby poluzowac ostrze.

Nigdy nie uderzaj w zadne ostrze jakimkolwiek
narzedziem ze stali hartowanej. Kawatek ostrza
moze sie odlamacé i spowodowaé powazne
obrazenia.

4. Jesli ostrze jest nadal zablokowane w gniezdzie,
umies¢ drewniany klocek lub przedmiot podobnego
rodzaju na tbie jednej ze srub ostrzy i uderz miekkim
miotkiem (patrz Rysunek 5-6). Uderzana sruba po-
winna znajdowac sie w odlegtosci 1/2” (13 mm) od
petnego wkrecenia w ostrze, aby zapobiec uszko-
dzeniu gwintu.
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5. Jesli nie mozesz usungc ostrzy za pomoca tych
metod, skontaktuj sie ze sprzedawca urzadzen
LaBounty, aby uzyskaé dalszg pomoc. Dostepne sg
réwniez zestawy ostrzy zamiennych. Aby uzyskac¢
najlepszg obstuge, podczas zamawiania zestawow
ostrzy zamiennych nalezy podaé numer seryjny
nozyc.

Nie uderzaj bezposrednio o $ruby ostrza za pomocg
miotka lub innego twardego przedmiotu. Moze to
spowodowac uszkodzenie gwintu ostrza.

Aby uzyskac¢ pelny zestaw ostrzy, nalezy
skontaktowac sie z Dziatem Obstugi Klienta
firmy LaBounty pod numerem 800-522-5059. Aby
uzyskac¢ najlepszg obstuge, podczas rozmowy
telefonicznej nalezy poda¢ numer seryjny nozyc.

PODEPRZEC
TUTAJ W
RAZIE POTRZEBY

OSTRZE

DREWNIANY WSZYSTKIE

SRUBY czElscmwo
ODKRECONE

RYSUNEK 5-6



SPECYFIKACJE MOMENTU
DOKRECANIA SRUB OSTRZY

Dokrecenie srub ostrzy nozyc LaBounty z wiasci-
wym momentem obrotowym jest kluczowym czyn-
nikiem dla przedtuzenia zywotnosci nozyc i ostrzy.
Utrzymywanie wtasciwego momentu obrotowego
zgodnie ze specyfikacjami podanymi w niniejsze;j
instrukcji pomoze zapobiec poluzowaniu sig ostrzy i
mozliwo$ci uszkodzenia gniazd ostrzy.

Ostrza nozyc LaBounty mogg by¢ obracane, aby
wykorzysta¢ wszystkie cztery krawedzie ostrzy
(patrz komponenty typowego zestawu ostrzy wy-
miennych na Rysunku 5-7). Sruby i podktadki
ostrzy moga by¢ zwykle uzywane przez caty okres
uzytkowania zestawu ostrzy. Ze wzgledu na kry-
tyczny charakter tych elementoéw ztgczowych firma
LaBounty wymaga, aby elementy mocujgce ostrza
(Sruby i podktadki) byty wymieniane za kazdym ra-
zem, kiedy zaktadany jest zestaw nowych ostrzy.

W razie uzycia istniejgcych elementéw mocujgcych
ostrza podczas wymiany ostrzy nalezy zawsze
sprawdzac¢ wyposazenie pod katem jakichkolwiek
ewentualnych niedoskonatosci lub uszkodzen i
wymienia¢ w razie potrzeby. Jezeli sruba ulegta
wydtuzeniu lub podktadka sie obraca, uzyskanie
odpowiedniego momentu obrotowego w celu za-
mocowania ostrza w gniezdzie bedzie trudne lub
niemozliwe.

Odpowiednie wartosci momentu obrotowego dla
srub ostrzy sg wymienione ponizej. Wartosci te nale-
zy stosowac tylko dla srub ostrzy.

WARTOSCI MOMENTU OBROTO-
WEGO DLA SRUB OSTRZY
KLASA 10.9

ROZMIAR STOPO- N-M
FUNTY

M20 500 678

M24 900 1220

M30 1200 1627

PROCEDURA MONTAZU

Nowe nozyce Saber majg podniesiony obszar
koncowki Saber Tip™, ktory pasuje do ostrza po-
mochiczego gdérnej szczeki. Pomaga to zapewnic
réwnomierne podparcie i obcigzenie gniazd ostrzy
podczas przektuwania przedmiotéw, ktére nie roz-
ciggajg sie catkowicie w poprzek koncowki przebija-

jace;j.

Lo Bounisd

Ostrza stosowane w modelu wczesniejszym majg
wyjmowane kotki przeciwbiezne, ktore petnig takg
samg funkcje, jak obecna konstrukcja z czterema
Srubami.

ﬂ“qo -

0 -—
-0 -
-0

1]
-, -
F‘

RYSUNEK 5-7
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REGULACJA | OBROCENIE OBROTY OSTRZA PROWADZACEGO

Szczelina ostrza prowadzgcego to kolejna regulacja, ktéra zapewnia utrzymanie ostrzy nozyc w linii i prawi-
dtowe dziatanie nozyc. Regulacja ta powinna byé sprawdzana codziennie.

1. Zamknij nozyce, dopodki koncowka Saber Tip na gérnych ostrzach nie zacznie oming¢ ostrza prowadza-
cego (patrz Rysunek 5-8). Uzyj szczelinomierza, aby sprawdzi¢ szczeline i zapisz odczyt. Zamknij nozyce
stopniowo, sprawdzajgc szczeline w réznych miejscach wzdtuz powierzchni koncowki Saber Tip.

2. Znajdz najmniejszg szczeling wzdtuz koncéwki Saber Tip i zaznacz jg. Szczelina w tym miejscu nie powin-
na przekraczaé¢ 0,030" (0,76 mm). Jesli szczelina jest wieksza, konieczne bedzie zatozenie podkfadki regula-
cyjnej ostrza prowadzgcego.

3. Podktadki regulacyjne ostrzy prowadzgcych sg dostarczane z nowymi nozycami. Zestaw podktadek zawie-
ra cztery podktadki o grubosci 0,024" (0,61 mm) i jedng o grubosci 0,12" (3 mm).

4. Aby okresili¢ liczbe podkitadek do uzycia, nalezy odjg¢ wartos¢ odpowiadajgcg pozadanej szczelinie 0,010"
(0,25 mm) od zapisanej wczesniej najmniejszej wartosci szczeliny. Patrz przyktad umieszczony z prawej na
tej stronie.

Nie wolno sprawdza¢ szczeliny, kiedy nozyce

pracuja. Podczas zamykania nozyc nalezy za- L, "y ZMIERZYC
chowa¢ bezpieczng odlegtos¢ — w przeciwnym KONCOWKA S/ /7~ SZCZELINE
wypadku grozi to odniesieniem powaznych SABER TIP o0 e TUTAJ
obrazen. AV

A\ PRZESTROGA

Podczas prac dotyczacych konserwacji ostrza
nalezy przez caly czas nosi¢ rekawice.

* Jesli ostrze prowadzgce utkneto w swoim gniezdzie,
zapoznaj sie z zamieszczong w tej sekcji procedurg
wyjmowania ostrza.

* Jesli nozyce byty uzywane przez ponad 80 godzin X b
od ostatniego odwrdcenia noza, zaleca sie rowno- T N OSTRZE
czesne obrécenie wszystkich nozy. Nalezy postgpié¢ ‘5@*‘ PROWADZACE
zgodnie z instrukcjami zamieszczonymi na tej stro-
nie i na nastepnych. RYSUNEK 5-8

Przyktad:

Zapisane wartosci szczeliny:
0,035" (0,89 mm)

0,040" (1,02 mm)

0,045" (1,14 mm)

Najmniejsza szczelina =0,035"
Minus pozadana wartos¢ szczeliny - 0,010"
Wartos$¢ podktadki = 0,025"

W tym przyktadzie nalezy uzy¢ jednej podktadki o
grubosci 0,024" (0,61 mm), aby uzyska¢ pozadang
warto$¢ szczeliny ostrza prowadzacego.

34 Instrukcja obstugi MSD Saber CE W)



REGULACJA | OBROCENIE OSTRZA PROWADZACEGO cd.

5. Aby wyregulowac ostrze za pomocg podkiadek, poluzuj sruby ostrza prowadzgcego i wysun ostrze pro-
wadzace na tyle, aby wsungé podktadki miedzy gniazdo ostrza a ostrze prowadzace. Jesli zatozone zostato
wszystkie pie¢ podkfadek, a szczelina wcigz przekracza 0,030" (0,76 mm), konieczne jest obrocenie ostrza
prowadzgcego lub jego wymiana na nowe.

6. Ostrze prowadzgce moze zostac¢ obrdcone jeden raz, tak aby mozna byto wykorzystac catg powierzch-
nie ostrza, dla zwigkszenia jego zywotnosci. Kiedy nadszedt czas, aby obrdci¢ ostrze, zdejmij je i obro¢ do
przeciwnej pozycji, a nastepnie umies¢ z powrotem na swoim miejscu. Ta sama strona powinna by¢ uzywa-
na przez caty okres uzytkowania ostrza. Wykonaj powyzsze czynnosci, aby wyregulowac ostrze za pomocg
podktadek, uzyskujgc wtasciwg wartos¢ szczeliny. Gdy cata powierzchnia ostrza jest zuzyta i nie mozna juz
jej przesuwacd, nalezy wymienic¢ jg na nowa.

7. Jesli szczelina nadal przekracza 0,030" (0,76 mm) po zatozeniu nowego ostrza prowadzgcego i petnego
zestawu podktadek, kohcowka Saber Tip musi zosta¢ wymieniona. Patrz informacje dotyczgce obracania
ostrza thgcego w tej sekcji.

Podczas konserwacji ostrzy nalezy zawsze nosi¢ odpowiednie wyposazenie ochronne. Obejmuje
ono ostone oczu, kask, buty ze stalowymi noskami, rekawice robocze i ochrone stuchu. Podczas
szlifowania nalezy nosi¢ zatwierdzong maske oddechowa.

PROCEDURY DOTYCZACE OBRACANIA OSTRZA TNACEGO

Witasciwe obracanie i regulacja ostrzy tngcych sg bardzo wazne dla uzyskania najlepszej wydajnosci

i przedtuzenia zywotnos$ci nozyc. Zaleca sie obracanie ostrzy po kazdych 80 godzinach uzytkowania.
Regularne obracanie ostrza zapewnia prawidtowe utrzymanie ostrza oraz réwnomiernej szczeliny, co
zapewnia wtasciwe potozenie ostrzy. Regularna konserwacja ostrzy jest szczegodlnie wazna w przypadku
obrébki cienszych materiatéw. Podczas obrobki materiatow cienkich lub niezelaznych moze by¢ konieczne
czestsze obracanie i ustawianie ostrzy thgcych. Czeste obracanie i regulacja ostrzy tngcych nie sg az tak
istotne w przypadku obrébki wiekszych materiatéw, ale zapewniajg przedtuzenie zywotnosci ostrzy. Aby
prawidtowo obroci¢ ostrza, postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1. Zdejmij gorne ostrza w sposob zgodny z zamieszczonymi w tej sekcji zaleceniami dotyczgcymi
wyjmowania ostrzy. Zachowaj ostroznosc¢, doktadnie obejrzyj wszystkie czesci i zapamietaj ich potozenie
podczas zdejmowania. Bedzie to wazne podczas ponownego montazu.

2. Po zdjeciu ostrzy oczys¢ krawedzie, uzywajgc matej szlifierki. Usun ostre zadziory i wygtadz odksztatcenia.
W ten sam sposéb wyczy$¢ gniazda ostrzy, usuwajgc wszelkie odtamki lub zadziory.

Aby uzyskac optymalng wydajnos¢ kohcowki Saber Tip i upewnic sie, ze dwie ptaskie powierzchnie zostang
prawidtowo skrecone razem, gorne ostrze pomocnicze powinno zawsze by¢ wymieniane na nowe podczas
kazdej zmiany pozycji ostrza. W tym celu nalezy postgpi¢ w nastepujgcy sposéb: Uzywajgc pierwszej
krawedzi nowego ostrza (wszystkie ostrza nowe), obro¢ wszystkie ostrza do pozycji poczatkowej. Uzyj
drugiej krawedzi, a nastepnie zdejmij gtdwne ostrze dolne. Przesuh gérne ostrze pomocnicze do pozyciji
dolnego ostrza gtéwnego i zatdz nowe ostrze w potozeniu gérnego ostrza pomocniczego. Zamieh pozycje
gornego ostrza gtéwnego i dolnego pomocniczego. Kontynuuj te sekwencje, zdejmujgc dolne ostrze
gtéwne i zakladajgc nowe gorne ostrze pomocnicze przy kazdej zamianie pozycji ostrza. Zapewni to
uzyskanie optymalnej wydajnosci koncéwki Saber Tip kosztem tylko jednego dodatkowego gérnego ostrza
pomocniczego (kiedy zuzyte zostang obie krawedzie). Patrz Rysunki 5-9 i 5-10 na stronie 5-18.
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(BIBRACANIE OSTRZA TNACEGO
C

Zestaw startowy do kazdych nowych nozyc zawiera
dwa dodatkowe ostrza. Nalezy zachowac te ostrza,
aby wykorzystac je podczas drugiego obracania
krawedzi i wymiany ostrzy. Przy pierwszym
obracaniu potrzeba tylko oryginalnych czterech
ostrzy; za drugim razem nalezy uzy¢ nowych ostrzy.

‘ A\ PRZESTROGA

Pod warunkiem postepowania zgodnie z tymi
wskazéwkami, za kazdym razem, gdy zamoéwisz
nowy zestaw czterech ostrzy, odlozysz dwa
ostrza na drugie obrécenie — co dwa obrécenia
ostrza, dwa nowe ostrza zostang umieszczone
w gniazdach ostrzy gérnych. NIE WOLNO W
ZADNYM WYPADKU OBRACAC UZYWANYCH
OSTRZY DOLNYCH W GNIAZDACH OSTRZY
GORNYCH.

Nie wolno uzywac nozyc, kiedy krawedzie ostrza
zostaty zaokragglone do promienia 1/4” (6 mm)

lub wigkszego. Uzycie nozyc z mocno zuzytymi
ostrzami znacznie zmniejsza wydajnosc ich pracy
i moze ostatecznie spowodowac¢ strukturalne oraz
hydrauliczne uszkodzenie nozyc.

1. Patrz Rysunek 5-9. Obré¢ kazde oryginalne
ostrze do konca i ustaw je w poczatkowym
gniezdzie. W ten sposob zakohczona zostata
procedura pierwszego obracania krawedzi ostrza.
2. Patrz Rysunek 5-10. Przy drugim obracaniu
krawedzi ostrza (gdy krawedzie zostaty zaokrgglone
do promienia 1/4”) usun i wyrzu¢ dolne ostrza.
Nastepnie zdejmij dwa gbrne ostrza, zamien ich
pozycje odwrotnie i zatéz w gniazdach dolnych.
Teraz zatéz dwa nowe ostra w otwartych gniazdach
gornych.

3. llekro¢ obracasz lub wymieniasz krawedzie
ostrzy tngcych, upewnij sie, ze wszystkie ostrza

sg prawidtowo osadzone i uzyj nowego zestawu
Srub ostrzy oraz wtasciwego momentu obrotowego
zgodnie z zamieszczong w tej sekcji tabelg wartosci
momentu obrotowego suchych gwintow. Zawsze
uzywaj $rub tego samego rozmiaru i klasy. W
katalogu czesci zamiennych zamieszczone zostaty
informacje umozliwiajgce zamowienie $rub na
wymiane w autoryzowanym sklepie LaBounty.

4. Konserwacja ostrzy krzyzowych i ostrza
prowadzgcego powinna by¢é wykonywana za
kazdym razem, kiedy obracane sg ostrza dolne.
Nalezy obserwowa¢ wszystkie czesci i zapamietac
ich pozycje podczas zdejmowania, aby tatwiej
wykona¢ ponowny montaz.

36 Instrukcja obstugi MSD Saber CE

PIERWSZE | TRZECIE OBROCENIE KRAWEDZI
OSTRZA

1. Zdejmij wszystkie ostrza.

2. Obré¢ do odwrotnej pozycji.

3. Zatéz ponownie w tym samym gniezdzie.

4. W razie potrzeby wymien koncéwke Saber Tip.

RYSUNEK 5-9

DRUGIE OBROCENIE KRAWEDZI OSTRZA

NOWE OSTRZA

R

1. Wyrzu¢ dolne ostrza.
2. Obroé¢ goérne ostrza w gniazdach ostrzy dolnych.
3. Zat6z dwa nowe ostra w gniazdach gornych.

RYSUNEK 5-10



OBRACANIE OSTRZA TNACEGO
cd.

Otwory w przedniej czesci ptytki krzyzowej mogag
zostac uzyte w celu wyjecia ostrza poprzecznego z
jego gniazda. Umies¢é miekki przebijak metalowy lub
szpilke w tych otworach i docis$nij do ostrza. Uderz w
przebijak mtotkiem, aby wybic ostrze.

6. Wyczys¢ krawedzie ostrza, uzywajgc niewielkiej
szlifierki. Usun ostre zadziory i wygtadz odksztat-
cenia. W ten sam sposéb wyczys¢ gniazda ostrzy,
usuwajgc wszelkie odtamki lub zadziory.

7. Ostrze krzyzowe moze zostac obrocone jeden
raz dla przedtuzenia jego zywotnosci. Jesli bieza-
ce ostrze krzyzowe nie zostato jeszcze obrocone,
nalezy obréci¢ je do odwrotnej pozycji i umiesci¢ z
powrotem w jego gniezdzie. Jesli ostrze krzyzowe
zostato juz raz obrocone, nalezy je wymienic.

8. Jesli za ostrzem krzyzowym znajdowaty sie pod-
ktadki, nalezy je zatozy¢ ponownie (patrz

Rysunek 5-12). Wymieni¢ wszelkie podkfadki, ktére
zostaty uszkodzone. Uderzy¢ w powierzchnie ostrza
miekkim mtotkiem, aby upewnic sig, ze jest mocno
osadzone.

9. Podobnie jak ostrze krzyzowe, ostrze prowadza-
ce moze zostaé obrécone jeden raz dla przedtuze-
nia jego zywotnosci. Jesli biezgce ostrze prowadza-
ce nie zostato jeszcze obrécone, nalezy obrdci¢ je
do odwrotnej pozycji i umiesci¢ z powrotem w jego
gniezdzie. Przed wymiang mozna uzyc¢ tylko jednej
powierzchni ostrza prowadzgcego.

UPEWNIJ SIE, ZE NIE
MA SZCZELINY W
TYM MIEJSCU PRZED
DOKRECENIEM |
OSTRZA | KONCOWKI
SABER TIP Z ODPO-
WIEDNIM MOMENTEM
OBROTOWYM

RYSUNEK 5-11

OSTRZE KRZYZOWE

PODKLADKI OSTRZA
KRZYZOWEGO

RYSUNEK 5-12
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OBRACANIE OSTRZA TNACEGO
cd.

10. Po obréceniu lub wymianie umies¢ ostrze pro-
wadzgce z powrotem w jego gniezdzie bez podkita-
dek. Uzyj nowego zestawu $rub ostrzy prowadzg-

cych i dokre¢ je, az zostang doskonale dopasowane.

Nie nalezy dokreca¢ jeszcze srub z ostatecznym
momentem obrotowym. Upewnij sie, ze ostrze jest
osadzone prawidtowo.

11. Nalezy obracac¢ dolne ostrza tngce zgodnie z
ilustracjami dotyczgcymi sekwenc;ji obracania ostrzy,
zamieszczonymi na stronach 5-18.

12. Upewnij sie, ze ptytka regulacyjna jest prawidto-
wo zatozona, a nastepnie umiesc ostrza we wia-
sciwej pozycji bez podktadek regulacyjnych. Uzyj
nowego zestawu Srub ostrzy i dokrec€ je, az zostang
doskonale dopasowane. Nie nalezy dokrecac¢ jesz-
cze Srub z ostatecznym momentem obrotowym.
Upewnij sie, ze ostrza sg osadzone prawidtowo.

Plytka regulacyjna za dolnymi ostrzami thgcymi
musi by¢ prawidtowo zatozona, aby ostrza byty
wyréwnane. Zakrzywiony koniec ptytki regulacyjnej
powinien by¢ ustawiony w kierunku gardzieli
(Rysunek 5-13).

13. Ostrze prowadzgce i dolne ostrza tngce sg teraz
gotowe do regulacji za pomocg podktadek. NIE
WOLNO uruchamia¢ nozyc bez regulacji ostrza
prowadzgcego i ostrzy tngcych za pomoca podkia-
dek, aby zapewnié¢ odpowiednie szczeliny ostrzy.
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REGULACJA OSTRZA TNACEGO ZA POMOCA PODKLADEK

Po obréceniu ostrza postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby uzyskaé odpowiednig szczeline ostrza
poprzez wykonanie regulacji za pomocg podktadek. Wykonanie regulacji za pomocg podktadek jest koniecz-
ne, jesli szczelina przekracza 0,030” (0,75 mm). W przypadku wigkszosci zastosowan nozyc, szczelina ta
powinna zawierac¢ sie w zakresie od 0,010 do 0,020" (0,25 do 0,50 mm),, nalezy jednak zapoznac¢ sie z
informacjami zamieszczonymi w ponizszej tabeli, aby okresli¢ wlasciwag wartos¢ szczeliny dla nozyc
uzytkownika. Szczelina moze zosta¢ wyregulowana za pomocg podktadek do 0,005” (0,13 mm), jesli urza-
dzenie zacina sie, w szczegdlnosci podczas obrébki materiatdw cienkich. Nalezy wyregulowaé za pomocg
podktadek jedynie ostrza dolne.

1. Aby sprawdzi¢ szczeline ostrza, nalezy zamkng¢ nozyce az do chwili, kiedy ostrza pomocnicze nozyc
goérnych i dolnych $cinaniu zaczng sie omija¢ (patrz Rysunek 5-18). Zacznij od najgrubszych podktadek,
sprawdz, ile podktadek mozna wsuna¢ miedzy ostrza i zanotuj te ilos¢. Inng metodg jest uzycie szczelino-
mierza, aby sprawdzic¢ szczeline, po czym nalezy zapisa¢ odczytang wartosé.

2. Grubos¢ catego zestawu podkitadek wynosi 0,125” (3,2 mm). Jesli miedzy ostrza mogg zosta¢ wsuniete
wszystkie podktadki, konieczna bedzie wymiana ostrzy. Regulacja ostrzy dolnych za pomocg podktadek nie
moze przekraczac¢ 0,125" (3,2 mm). Moze to by¢ przyczyng uszkodzenia konstrukcji nozyc.

3. Zamknij nozyce dalej, az ostrza gtdwne zaczng sie omijac¢ (patrz Rysunek 5-19). Ponownie sprawdz, ile
podktadek mozna wsungé¢ miedzy ostrza (lub uzyj szczelinomierza). Zapisz takze wartosc tej szczeliny. Jesli
ostrza byly prawidtowo obracane w odpowiednich odstepach czasu, szczelina ostrza by¢ réwnomierna na
catej dtugosci ostrzy. Jesli szczelina nie jest rbwnomierna, nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg urzgdzen
firmy LaBounty.

4. Po sprawdzeniu i zapisaniu szczeliny ostrza otworz nozyce. Wyreguluj dolne ostrza, uzywajgc tej samej
ilosci podktadek, ktore wezesniej mozna byto wsungé migdzy ostrza.

5. Aby wtozy¢ podktadki, poluzuj sruby ostrza dolnego i delikatnie wysun ostrza. Wsun podktadki pomiedzy
ostrza dolne i istniejgca ptytke regulacyjng. Dokrec Sruby ostrza, az zostang doskonale dopasowane.

6. Powoli przesun nozyce do pozycji catkowicie zamknigtej. Sprawdz szczeline w roznych miejscach, aby
upewnic sig, ze wynosi od 0,010" do 0,020" (od 0,25 do 0,50 mm). Jesli szczelina jest zbyt mata, nalezy
wyjac jedng podktadke.

7. Kiedy szczelina jest prawidtowa, dokrec sruby z wiasciwym momentem dokrecania. Nalezy zapoznac sie
z zamieszczong w tej sekcji tabelg warto$ci momentu obrotowego suchych gwintéw, aby okresli¢ prawidiowy
moment obrotowy.

SPRAWDZIC SZCZELINE TUTAJ

SPRAWDZIC SzCz LINE TUTAJ MODEL NOZYC SZCZELINA
OSTRZA
MSD1000 0,010
MSD1500 0,010 :
MSD2000 0,010” o
MSD2250 0,010 3
% MSD2500 0,010” %082
O Sa ks MSD3000 0,010" LI
MSD4000 0,020"
OSTRZA GLOWNE MSD4500 0.020" OSTRZA POMOCNICZE
MSD7500 0,040
RYSUNEK 5-18 RYSUNEK 5-19

MSD9500 0,060

Nalezy trzymac rece w bezpiecznej odlegtosci od poruszajacych sie nozyc. Upewnij sie, ze nozyce nie
moga sie poruszy¢ podczas sprawdzania szczeliny ostrza, moze to by¢ przyczyng odniesienia powaz-
nych obrazen.
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OGOLNE WYTYCZNE
DOTYCZACE NAPAWANIA
| HARTOWANIA

Stal wykorzystana w nozycach LaBounty Saber Se-
ries™ jest silniejsza i bardziej wytrzymata niz kiedy-
kolwiek wczesniej. Niemniej jednak stal ta wymaga
szczegolnej uwagi podczas wykonywania prac kon-
serwacyjnych. Nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na
zalecenia dotyczgce wstepnego podgrzewania oraz
dalszego nagrzewania i dokfadnie ich przestrze-
gac. Nalezy zapozna¢ sie z ponizszymi wytycznymi
dotyczgcymi napawania i hartowania nozyc. Szcze-
gotowe instrukcje dotyczace utrzymania okreslonych
obszaréw nozyc zostaty zamieszczone na kolejnych
stronach.

NAGRZEWANIE WSTEPNE

Rozgrza¢ ogdlny obszar otaczajgcy do temperatury
co najmniej 200°F (100°C), aby usung¢ wilgo¢ z
materiatu podstawowego.

Przed zastosowaniem JAKIEGOKOLWIEK procesu
obrdébki cieplnej stali nozyc, w tym spawania, scze-
piania, ciecia palnikiem i ciecia tukowo-tlenowego,
podgrza¢ obszar w zakresie 6" (150 mm) do tempe-
ratury wynoszacej od 400°F (200°C) do maksymal-
nie 450°F (230°C). Dotyczy to takze dodawania i
usuwania uchwytéw do podnoszenia.

Nagrzewanie wstepne musi by¢ jednakowe na catej
grubos$ci materiatu i utrzymywane az do chwili cat-
kowitego zakonczenia prac dotyczgcych spawania.
Nalezy unika¢ nagrzewania cyklicznego i duzych
réznic temperatury. Nagrzewanie wstepne moze
zostac¢ wykonane przy uzyciu miejscowych palnikow
gazowych lub kocéw z tasma termiczna.

DALSZE NAGRZEWANIE

Jesli temperatura wstepnego nagrzania spadnie
ponizej 400°F (200°C) w obrebie 6 cali (150 mm) od
obszaru spoiny, wykonac¢ kolejne podgrzanie do 400°
(200°C) i owing¢ kocem cieplnym, aby pozwoli¢

na powolne schtodzenie do temperatury otoczenia.
Nalezy zaplanowa¢ wykonywanie napawania i har-
towania na koniec dnia lub kiedy bedzie wystarcza-
jaco duzo czasu dla schiodzenia spawanych obsza-
réw przed ponownym uruchomieniem nozyc.
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WYKORZYSTYWANIE |
PRZECHOWYWANIE MATERIALOW
SPAWALNICZYCH

Nalezy scisle przestrzegaé zalecen dotyczgcych
obstugi i przechowywania, okreslonych przez pro-
ducenta materiatdw spawalniczych. Upewnij sie, ze
elektrody lub drut sg pozbawione wilgoci. Wilgo¢
moze spowodowac pekniecia oraz porowatos¢ spo-
iny i metalu podstawowego pod spoing.

JAKOSC SPAWANIA

Jakosc¢ i dbato$¢ o szczegdty podczas spawania
mogg znaczgco wptyngc¢ na zywotnos¢ nozyc. Fir-
ma LaBounty zdecydowanie zaleca, aby prace byty
wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowanych,
uprawnionych spawaczy. Upewnij sie, ze materiaty
spawalnicze i materiat podstawowy sg czyste, su-
che oraz wolne od ttuszczu, farby, brudu lub jakiej-
kolwiek innej obcej substanciji, ktbra moze uszkodzi¢
spoine.

Nalezy Scisle przestrzegac zalecen dotyczacych
nagrzewania wstepnego i dalszego podgrzewania.
Brak ich przestrzegania moze spowodowac unie-
waznienie gwarancji.

Uzywanie niewtasciwych materiatdbw do napawania
i hartowania moze spowodowac przedwczesne
zuzycie lub zwiekszong podatnos¢ na pekanie oraz
uniewaznienie gwarancji.



ZALECENIA

DOTYCZACE NAPAWANIA

Zapoznaj sie z ponizszg listg klasyfikacji AWS, aby
wybra¢ odpowiedni materiat do napawania nozyc
LaBounty. Produkty spawalnicze okreslone w ra-
mach tych klasyfikacji spetniajg wspolne wymagania
dotyczgce wytrzymatosci, odpornosci i ciggliwosci,
ktére sg niezbedne w zastosowaniach LaBounty.

Ekranowane spawanie tukiem elektrycznym —
elektrody pretowe

+E7018

+ E8018-C 3

Spawanie gazowe — elektrody z drutu litego
* ER 70S-6

Spawanie gazowe - elektrody rdzeniowe
«E71T-1

« E71T-1M

« E80T1-Ni1

« E80T1-Ni1M

* Innershield NR-233

Spawanie gazowe — elektrody rdzeniowe z prosz-
kiem metalowym

« E70C-6M

« E80C-Ni1

Dostawcy produktéw spawalniczych mogg pomoc w
znalezieniu artykutdw, ktére spetniajg te klasyfikacje
AWS.

ZALECENIA
DOTYCZACE HARTOWANIA

Do hartowania firma LaBounty zaleca stosowanie
pretéw Amalloy 814H lub réwnowaznych. Wazne
jest, aby do hartowania zawsze stosowa¢ materiat
spawalniczy o zawartosci chromu mniejszej niz
0,10 procent i o wysokiej odpornosci na uderzenia,
aby zapobiec pekaniu. W razie jakichkolwiek pytan
dotyczgcych materiatu, ktéry ma zosta¢ wykorzy-
stany, nalezy skontaktowac¢ sie z Dziatem Obstugi
Klienta LaBounty.

Nieprzestrzeganie zalecen firmy LaBounty dotycza-
cych hartowania moze spowodowa¢ utrate gwaran-
Cji na urzgdzenie. Hartowanie powinno by¢ wykony-
wane naktadac bezposrednio na spoiny napawane.
Napawanie dziata jako warstwa wigzgca lub pod-
ktadowa dla hartowania, zmniejszajgc mozliwos¢é
peknie¢ podczas hartowania.

Informacje kontaktowe dotyczace
produktéw spawalniczych Amalloy i dostaw
materialéw przemystowych
Telefon: 800-735-3040 (numer bezptatny)
Faks: 763-753-8263
Witryna internetowa: amalloy.com

NIE UZYWAC pretéw ze stali nierdzewne;j.
Spowoduje to pekniecie metalu bazowego, ktére
moze spowodowac powazng wade strukturalng
szczek nozyc.
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KRYTYCZNE OBSZARY ZUZYCIA

Obszar pokazany na Rysunku 5-20 musi by¢ kontrolowany codziennie i utrzymywany we wiasciwym stanie,
kiedy wzor poprzeczny jest zuzyty prawie do powierzchni metalu bazowego. W razie jakichkolwiek pytan doty-
czacych tych informaciji nalezy skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym firmy LaBounty na numer

(218)-834-6901.

Nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na powierzchnie hartowang ,poprzeczng”. Obszar ten musi by¢ spraw-
dzany codziennie. Gdy powierzchnia poprzeczna zostanie zuzyta prawie do powierzchni metalu bazowego,
nalezy oczys$cic¢ powierzchnie szczotkg druciang, podgrzacé jg do temperatury 400° i natozy¢ nowe wzory
podktadu za pomocg drutu spawalniczego E-7018 lub drutu z serii E-70. Po ustaleniu wzoru za pomoca
elementéw podktadowych wykona¢ hartowanie wzoru. Zaleca sie zastosowanie tylko jednego przejscia
(podktadu) hartowania. Po spawaniu owingé wierzch w koc termiczny i pozwoli¢ powoli sie schtodzic.
Przeprowadzi¢ hartowanie na wierzchu kazdej z warstw podktadowych. NIE NALEZY WYKONYWAC
HARTOWANIA BEZPOSREDNIO NA MATERIALE PODSTAWOWYM. W celu zmniejszenia naprezen
wazne jest zastosowanie pneumatycznego urzadzenia do usuwania zuzla na kazdym przejsciu spoiny.

Jesli na podstawie przeprowadzonej analizy dotyczgcych produkcji wzor poprzeczny zostat zuzyty w metalu
bazowym gornej szczeki nozyc, koncowka Saber Tip moze stuzy¢ jako prowadnica w celu przeprowadzenia
napawania do wtasciwego profilu przed zastosowaniem nowej nawierzchni hartowanej. Jesli krawedz kon-
cowki Saber Tip zostata zuzyta, konieczne bedzie zdjecie koncéwki, obrécenie jej do nowej krawedzi przed-
niej i ponowne zatozenie na miejsce. Powierzchnia nozyc gérnych powinna by¢ napawana (przy uzyciu
preta spawalniczego E-7018 lub drutu E-70 zgodnie z obowigzujgcymi procedurami wstepnego podgrzewa-
nia), aby dopasowac profil do nowej krawedzi koncowki Saber Tip. W zaleznosci od modelu powierzchnia ta
powinna zosta¢ wyrdbwnana w jednej ptaszczyznie z krawedzig koncoéwki Saber Tip do 1/16" powyzej krawe-
dzi. Po uformowaniu powierzchni i wyréwnaniu jej do profilu mozna zastosowac poprzeczny wzoér hartowa-
nia. Uzy¢ odstepu 12" w poprzecznym wzorze hartowania, jak pokazano na Rysunku 5-20.

Pret spawalniczy do hartowania zalecany dla tego

zastosowania: Amalloy 814-H OBSZAR FORSSEE Shi

RYSUNEK 5-20
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KRYTYCZNE OBSZARY ZUZYCIA
cd

HARTOWANIE POPRZECZNE
Patrz Rysunek 5-21.

A. W przypadku niektorych zastosowan obszar ten
moze by¢ napawany dla zwiekszenia odpornosci na
zuzycie. Nalezy zapewni¢ prawidtowe stozkowanie i
tgczenie podczas wykonywania procedury spawania.
B. Nalezy utrzymywac warstwe napawang w tym
krytycznym obszarze. Warstwa napawana musi
znajdowac sie doktadnie réowno z gérng krawedzig
ostrza. Uzy¢ pretow serii E-7018 lub E-70.

C. Nalezy utrzymywac profil i warstwe napawang

w tym obszarze. Wyréwnac¢ dolng krawedz. Obszar
ten nalezy utrzymywac we wiasciwym stanie, aby
nie dopusci¢ do zuzycia krawedzi odwréconej kon-
cowki Saber Tip, ktora znajduje sie tuz za nim.

D. Uzy¢ pretow serii E-7018 lub E-70. Natozenie
warstwy hartowanej umozliwia uzyskanie odstepu
wynoszgcego 1/16" od obu stron krawedzi. Nie
nalezy naktada¢ warstwy hartowanej bezposrednio
na krawedz.

E. Zastosowac wzér poprzeczny w odstepie 1,50”.
F. Nalezy wykonac te warstwe w taki sposob, aby
krawedz dolna wystawata na 1/16" poza koncowke
ostrza. Uksztaltowaé stozkowo i wyréwnac¢ krawedz
gorng; uzy¢ pretéw serii E-7018 lub E-70.

WZOR WARSTWY

NAPAWANEJ
Przeprowadzi¢ hartowanie_na wierzchu warstw
podktadowych NIE NALEZY WYKONYWAC
HARTOWANIA BEZPOSREDNIO NA MATERIALE ' S ?
PODSTAWOWYM. W celu zmniejszenia naprezen RYSUNEK 5-22 ~. A
wazne jest zastosowanie pneumatycznego
urzgdzenia do usuwania zuzla na kazdym przejsciu
spoiny.

* Rysunek 5-22 nie jest wykonany w skali — dla zapewnienia wiekszej czytelnosci zostat powigkszony.

* Przeprowadzi¢ hartowanie na wierzchu warstw podktadowych. NIE STOSOWAC w przypadku wszystkich
procedur napawania i spawania; uzy¢ preta spawalniczego E-7018 lub preta serii E-70 zgodnie z procedurami
spawania opisanymi na stronach 5-19 do 5-20 niniejszej instrukgciji.

* Do wykonania profilu gérnego uzy¢ wzoru napawania dostarczonego w zestawie konserwacyjnym.

* Jesli przywrocenie profilu koncdwki jest nieosiggalne poprzez spawanie i szlifowanie, nalezy skontaktowac
sie z Dziatem Serwisowym firmy LaBounty: (800) 522-5059. Dostepne jest narzedzie do szlifowania koncowek

odpowiadajgce szablonowi, ktéry umozliwia przywrécenie gniazda do specyfikacji fabrycznych.
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NAPAWANIE | HARTOWANIE NOZYC GORNYCH

1. Wykona¢ warstwe za pomocg preta do hartowania na wierzchu kazdej z warstw podktadowych. W celu
zmniejszenia naprezen spoin wazne jest zastosowanie pneumatycznego urzgdzenia do usuwania zuzla na
kazdym przejsciu spoiny.

2. Aby okresli¢, jak duzo napawania jest konieczne wzdtuz gniazd ostrza, nalezy umiesci¢ listwe na ostrzach.
Powtorzyc¢ kroki 4 i 5, aby doktadnie wyrownac ten obszar z ostrzem (patrz Rysunek 5-23).

3. Jesli to konieczne, nalezy wykona¢ napawanie wzdtuz gérnej i przedniej krawedzi gniazda topatek ostra
pomocniczego, aby dokfadnie wyréwnaé powierzchnie wzgledem ostrza (patrz Rysunek 5-24). Ostrze nie
moze wystawaé poza krawedz gniazda w tym obszarze.

4. Aby wykona¢ hartowanie powierzchni wzdtuz ostrzy gérnych, nalezy wykonaé wzér, przeprowadzajgc trzy
lub cztery przebiegi napawania. Warstwy powinny przebiega¢ rownolegle do ostrzy od tylnej czesci koncowki
Saber Tip mniej wiecej do punktu srodkowego ostrza giéwnego (patrz Rysunek 5-25).

* Przebiegi zewnetrzne muszg znajdowac sie co najmniej 1/4" (6 mm) za gniazdem ostrza i krawedziami ze-
wnetrznymi.

* Nalezy odpowiednio przesuwac zakonczenia spoin tak, aby nie konczy¢ spoiny w sgsiedztwie otworu $ruby
ostrza.

» Uzywajgc szlifierki, wyrownaé zakonczenia wszystkich spoin do materiatu bazowego. Szlifowanie powinno
zosta¢ wykonane zgodnie z uziarnieniem.

* Nie nalezy podcinac koncéwek spoiny szlifierka.

5. Przeprowadzi¢ hartowanie na wierzchu kazdej z warstw podktadowych. Nie nalezy wykonywac¢ hartowania
bezposrednio na materiale podstawowym. W celu zmniejszenia naprezen wazne jest zastosowanie pneuma-
tycznego urzadzenia do usuwania zuzla na kazdym przejsciu spoiny.

6. Jezeli temperatura w granicach 6" (150 mm) od spawanego obszaru spadta podczas procesu spawania
ponizej 400°F (200°C), nalezy ponownie rozgrza¢ ten obszar do temperatury 400°F (200°C).

7. Owing¢ w koc termiczny i pozwoli¢, aby powierzchnia spawana powoli schtodzita sie do temperatury oto-

czenia. Nozyce nie moga by¢ uzywane ponownie schtodzg sie catkowicie.
' @

oS

SPOINY SPLASZCZONE

WYROWNANIE OBSZARU
WARSTWY NAPAWANEJ

WYROWNANIE OBSZARU
Z OSTRZAMI WARSTWY NAPAWANEJ KIERUNEK UZIARNIENIA
Z OSTRZEM
RYSUNEK 5-23 RYSUNEK 5-24 RYSUNEK 5-25
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WYMIANA DOLNEJ PLYTKI

SCIERALNEJ

Dolne ptytki Scieralne chronig dolng ptytke krzyzo-
wg przed nadmiernym zuzyciem. Ptytki te powinny
by¢ sprawdzane co 80 godzin i wymieniane, zanim
ptytka poprzeczna bedzie narazona na zuzycie. Aby
wymieni¢ dolne ptytki Scieralne, nalezy postgpi¢ w
sposob opisany ponizej.

1. Nagrza¢ wstepnie otaczajgcy obszar do okoto
200°F (100°C), aby usung¢ wilgo¢. Nagrza¢ wstep-
nie obszar w obrebie szesciu cali (150 mm) od dol-
nych ptytek scieralnych do minimum 400°F (200°C) i
maksymalnie 450° (230°C). Utrzymywac¢ temperatu-
re w tym zakresie podczas catego procesu. Pateczki
zapewniajgce utrzymanie temperatury / stapiane sg
dostepne w firmie LaBounty.

2. Wykonac ciecie tukowo-tlenowe, aby catkowicie
usungc stare ptytki Scieralne z ptytki czotowe;.

3. Uzywaijac szlifierki, doktadnie wyrownaé wszyst-
kie powierzchnie, aby byly catkowicie ptaskie i
gtadkie, z usuwajgc wszystkie pozostatosci spoin i
karbonu. Jesli to konieczne, uformowa¢ krawedzie
ptytki krzyzowej przed zatozeniem nowych ptytek
Scieralnych. Patrz instrukcje dotyczace napawania
nozyc dolnych w tym rozdziale.

4. Ustawi¢ nowg przednig ptytke Scieralng w taki
sposob, aby byta wycentrowana na catej szeroko$ci
ptytki krzyzowej. Otwory w ptytce Scieralnej powinny
by¢ wyréwnane z otworami w ptytce czotowej. Po-
winno to zapewni¢ pozostawienie szczeliny miedzy
gorng czescig ptytki Scieralnej a gorng czescig ptytki
czotowej, ktora zostanie pdzniej wypetniona spoing
(patrz Rysunek 5-35). Zamocowac ptytke Scieralng
W jej pozycji, ponownie nagrza¢ wstepnie do 400°F
(200°C). Wykona¢ sczepianie na miejscu.

Podczas wykonywania tej procedury nalezy
systematycznie sprawdzac¢ temperature.
Utrzymywacé temperature 400-450°F (200-230°C).
Nie przekracza¢ 450°F (230°C).

Podczas wykonywania spawania na nozycach
dolnych nozyce dolne muszg by¢ uziemione,
aby zapobiec mozliwos$ci porazenia pradem.

GORNA PLYTKA SCIERALNA
PLYTKA KRZYZOWA

PRZEDNIA PLYTKA SCIERALNA

WIDOK Z BOKU WIDOK Z PRZODU

RYSUNEK 5-35
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WYMIANA DOLNEJ PLYTKI SCIERALNEJ cd.

5. Ustawi¢ nowg gérng ptytke Scieralng w taki sposdb, aby takze ona byta wycentrowana na catej szerokosci
ptytki krzyzowej. Ta ptytka scieralna powinna wystawac poza przednig krawedz ptytki krzyzowej, aby znajdo-
wata sie na rowni z powierzchnig przedniej ptyty Scieralnej. Zamocowac ptytke scieralng w jej pozycji, ponow-
nie nagrzac¢ wstepnie do 400°F (200°C) i wykonac¢ sczepianie na miejscu.

6. Uzy¢ dostarczonego w zestawie preta spawalniczego, aby wypetni¢ obszar pomiedzy ptytkami Sciernymi.
Nastepnie zespawac okoto 3/8" (10 mm) na pozostatych bokach dookota ptytek scieralnych. Wykona¢ spo-
ine rowniez dookota wewnetrznej strony otworéw z przodu. W celu zmniejszenia naprezeh spoin wazne jest
zastosowanie pneumatycznego urzadzenia do usuwania zuzla. Wyszlifowac spoiny az do uzyskania gtadkiej
powierzchni.

7. Jezeli temperatura w granicach 6" (150 mm) od spawanego obszaru spadta podczas procesu spawania
ponizej 400°F (200°C), nalezy ponownie rozgrzac¢ ten obszar do temperatury 400°F (200°C).

8. Owing¢ w koc termiczny i pozwoli¢, aby powierzchnia spawana powoli schtodzita sie do temperatury oto-
czenia. Nozyce nie mogag by¢ uzywane ponownie, dopoki nie schtodzg sie catkowicie.

NAPAWANIE | HARTOWANIE NOZYC DOLNYCH

Aby uzyska¢ maksymalng wydajnosc i dtugg zywotnos¢, wszystkie krawedzie nozyc dolnych powinny by¢
kwadratowe i znajdowac sie doktadnie rowno z ostrzami. Nozyce dolne powinny by¢ sprawdzane co 80
godzin, w razie potrzeby nalezy wykonywa¢ odpowiednie prace konserwacyjne. Wszystkie czynnosci konser-
wacyjne dotyczace ostrzy muszg by¢ wykonane przed rozpoczeciem napawania i hartowania nozyc dolnych.
Zaleca sie wykonywanie tych czynnosci konserwacyjnych pod koniec dnia roboczego, aby zapewni¢ odpo-
wiedni czas chtodzenia przed ponownym uruchomieniem nozyc.

1. Usun wszystkie pozostatosci powierzchni hartowanej, szlifujgc jg az do metalu bazowego. Nie wykonywaé
spawania na wierzchu istniejgcej warstwy hartowane;.

2. Usun wszystkie zabrudzenia i pozostatosci smaru z obszaru, w ktérym bedg wykonywane czynnosci kon-
serwacyjne.

3. Uzyj prostego przymiaru, aby okresli¢, jak duza warstwa napawana powinna zosta¢ wykonana na ptytce
krzyzowej. Jezeli dolne ptytki Scieralne ptytki czotowej sg zuzyte, nalezy je wymieni¢ w tym momencie (in-
strukcje znajdujg sie na poprzedniej stronie).

4. Uzyj prostego przymiaru na gérze ostrzy, aby okre$li¢, jak duza warstwa napawana powinna zostac¢ wyko-
nana na gornej stronie nozyc dolnych. Wszystkie krawedzie muszg by¢ rowne.

5. Nagrza¢ wstepnie obszar otaczajgcy koncoéwke do okoto 200°F (100°C), aby usungé wilgoé. Nagrzaé
wstepnie obszar w obrebie 6" (150 mm) od spoiny do minimum 400°F (200°C) i maksymalnie 450° (230°C).
Utrzymywac temperature w tym zakresie podczas catego procesu.

Podczas wykonywania spawania na nozycach
dolnych musza one by¢ uziemione, aby zapo-
biec mozliwosci porazenia pradem i wytadowa-
nia tukowego przez elementy cylindra lub prze-
gubu gtéwnego.
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NAPAWANIE | HARTOWANIE

NOZYC DOLNYCH

cd.

6. Wykonac¢ napawanie zuzytych obszaréw w poje-
dynczych przejsciach, prowadzacych obok siebie,
zgodnie z uziarnieniem materiatu bazowego (patrz
Ogodlne wytyczne dotyczgce napawania i hartowa-
nia). Nalezy uzywa¢ pneumatycznego urzgadzenia
do usuwania zuzla podczas wykonywania kazdego
przejscia, aby zmniejszy¢ naprezenia spoiny i usu-

nac¢ zuzel. Wyszlifowaé wszystkie krawedzie do 90°.

Podczas wykonywania tej procedury nalezy
systematycznie sprawdzac temperature.
Utrzymywacé temperature 400-450°F (200-230°C).
Nie przekraczac 450°F (230°C).

7. Jesli to konieczne, nalezy wykona¢ napawanie
obszaru pod krawedzig ostrza pomocniczego, aby
zapewnic¢, ze bedzie znajdowac doktadnie réwno

z ostrzem (patrz Rysunek 5-37). Ostrze nie moze
wystawac poza krawedz gniazda w tym obszarze.
8. Aby wykona¢ hartowanie gérnych powierzchni
nozyc gornych, nalezy wykona¢ wzér za pomoca
trzech lub czterech przebiegéw napawania. Te war-
stwy powinny przebiega¢ réwnolegle do ostrzy, od
ptytki czotowej z powrotem do mniej wiecej punktu
srodkowego ostrza gtéwnego. Nalezy wykona¢ to
réwniez po stronie ostrza prowadzgcego. Zapewni
to uzyskanie wzoru powierzchni hartowanej i postu-
zy jako warstwa podktadowa.

9. Wykonac¢ warstwe za pomoca preta do hartowa-
nia na wierzchu kazdej z warstw podktadowych.
NIE NALEZY wykonywa¢ hartowania bezposrednio
na materiale podstawowym. W celu zmniejszenia
naprezen wazne jest zastosowanie pneumatyczne-
go urzadzenia do usuwania zuzla na kazdym przej-
Sciu spoiny.

UZYCIE KRAWEDZI PROSTYCH
NA POWIERZCHNIACH

RYSUNEK 5-36

WYROWNANIE OBSZARU WARSTWY
NAPAWANEJ Z OSTRZEM

RYSUNEK 5-37
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NAPAWANIE | HARTOWANIE
NOZYC DOLNYCH
cd.

* Przebiegi zewnetrzne muszg znajdowac sie co naj-
mniej 1/4" (6 mm) za gniazdem ostrza i krawedziami
zewnetrznymi.

* Nalezy odpowiednio przesuwac zakonczenia spoin
tak, aby nie konczy¢ spoiny w sgsiedztwie otworu
Sruby ostrza. Patrz Rysunek 5-38.

» Uzywajgc szlifierki, wyrébwnac¢ zakonczenia wszyst-
kich spoin do materiatu bazowego. Szlifowanie
powinno zosta¢ wykonane zgodnie z uziarnieniem.

* Nie nalezy podcina¢ koncéwek spoiny szlifierka.

10. Zastosuj takg samg technike do hartowania
powierzchni bocznych ptytki czotowej. Wykonaj

wzoér diamentowy 45° na mniej wiecej 1-1/2" (38 ,ﬁ % Y

mm) (patrz Rysunek 5-39). Ponownie uzyj preta, *\ "—"SPOINY SPLASZCZONE
aby wykonac¢ wzor i wykonaj hartowanie za pomocg NIE SPAWAC KRAWEDZI

preta hartowniczego na gorze. Nalezy uzywac pneu-

matycznego urzadzenia do usuwania zuzla podczas RYSUNEK 5-38

wykonywania kazdego przejscia, aby zmniejszy¢
naprezenia spoiny i usungc¢ zuzel.

11. Jezeli temperatura w granicach 6" (150 mm)

od spawanego obszaru spadta podczas procesu
spawania ponizej 400°F (200°C), nalezy ponownie
rozgrzac ten obszar do temperatury 400°F (200°C).
12. Owing¢ w koc termiczny i pozwoli¢, aby po-
wierzchnia spawana powoli schiodzita sie do tem-
peratury otoczenia. Nozyce nie mogg by¢ uzywane
ponownie, dopoki nie schiodzg sie catkowicie.

SO

WZOR POPRZECZNY = k‘{ X
RYSUNEK 5-39
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SCHEMAT INSTALACJI HYDRAULICZNEJ — STANDARDOWE
NOZYCE OBROTOWE

DO KOPARKI = ‘
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RYSUNEK 5-44

SCHEMAT INSTALACJI HYDRAULICZNEJ — STANDARDOWE NOZYCE
NIE-OBROTOWE
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NAKLEJKI DOTYCZACE PRAC KONSERWACYJNYCH

Wszystkie naklejki dotyczgce prac konserwacyjnych muszg zawsze byé zatozone i czytelne (patrz Rysunek
5-54). Naklejki na wymiane sg dostepne u sprzedawcow urzadzen LaBounty. Kompletne zestawy naklejek sg
dostepne na zamowienie.

6 1
RYSUNEK 5-54
ELEMENT [ NUMER CZESCI |OPIS
1 116388 Naklejka dotyczgca smarowania — jedna przy kazdym ztgczu do
smarowania
2 116389 Naklejka NIEBEZPIECZENSTWO — z obu stron (Podczas pracy
pozostawac¢ w odlegtosci co najmniej 75 stop)
3 503647 Naklejka NIEBEZPIECZENSTWO — z obu stron (obowigzek
zatozenia oston na goérze i z przodu kabiny)
4 511045 Tabliczka zawierajgca informacje dotyczgce modelu i numeru
seryjnego — tylko z prawej strony
5 116404 Naklejki LaBounty — z obu stron w tylnej czesci nozyc
6 W ZALEZNOSCI Naklejki LaBounty — z obu stron w tylnej czesci nozyc
OD MODELU
7 W ZALEZNOSCI Naklejki dotyczgce modelu — z obu stron
OD MODELU
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NAJWAZNIEJSZE ELEMENTY TYPOWEGO SYSTEMU OBROTOWEGO

Typowy zespot gtowicy gornej montowanej jako drugi element (patrz Rysunek 6-1, ponizej), z elementem nape-
dowym z napedem wewnetrznym, skrzynig biegoéw i obrotem standardowym.

ROZDZIELACZ ZAWORU
STERUJACEGO / SILNIK

g <

RYSUNEK 6-1

SKRZYNIA BIEGOW
(TYLKO DUZE MODELE)

PORT HYDRAULICZNY

PORT OBROTOWY

Zt ACZE DO SMAROWANIA
(ZA PIERSCIENIEM)

ZL ACZE DO SMAROWANIA LOZYSKO OBROTNICY
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ELEMENT OBROTOWY

Element obrotowy zapewnia mozliwo$¢ ciggtego obrotu nozyc o 360 stopni w obu kierunkach dla tatwej i
doktadnej obrébki pod kazdym katem. Uktad hydrauliczny obracania sktada sie z silnika hydraulicznego na-
pedzajgcego tozysko obrotnicy, bezposrednio lub poprzez planetarng skrzynie biegéw. Konieczne jest syste-
matyczne przeprowadzanie konserwacji tego systemu, aby zapewni¢ dtugg zywotnos$c¢ i prawidtowe dziatanie.
Wymagania dotyczgce konserwacji elementu obrotowego zostaty przedstawione na nastepnych stronach.

MOMENT DOKRECANIA SRUB

Sruby tgczace tozysko obrotnicy stanowig krytyczny obszar strukturalny. Sruby nalezy sprawdzié po pierw-
szych osmiu godzinach pracy, a nastepnie co tydzien. Uszkodzone elementy mocujgce nalezy zawsze wy-
mienia¢ na takie same i o tej samej wielkosci. W razie stwierdzenia po zakonczeniu pracy, ze $ruby zostaty
poluzowane, nigdy nie powinny by¢ dokrecane wiecej niz jeden raz przed ich wymiang. Nalezy skontaktowac
sie z Dziatem Serwisowym firmy LaBounty, aby uzyska¢ szczegdtowe informacje dotyczace wymiany.

WARTOSCI MOMENTU DOKRECANIA DLA SRUB OBROTNICY

ROZ- KLASA STOPO- N-M B 5 e
MIAR FUNTY [ - ¥ .
M20 10.9 435 590 Nalezy zawsze wymieniaé Sruby i nakretki na
M20 12,9 523 710 produkty o tym samym rozmiarze i z elementa-
M24 10,9 752 1020 mi tgczacymi tej samej klasy. Elementy zlgczne
M24 12.9 900 1220 nizszej jakosci moga sie ztamacé i spowodowacé
M30 109 1511 2049 obrazenia lub Smieré oraz uszkodzenie sprzetu.
M30 12,9 1800 2450
1,00” L-9 900 1220
1,50” ZN-L-9 2600 3520 . . . . L L
» Uzywanie funkcji obracania do jakichkolwiek innych
, celéow moze uszkodzi¢ elementy obrotowe i spowo-
WARTOSCI MOMENTU dowaé utrate gwarancji na nozyce.
DOKRECANIA DLA SRUB * Obrdcenie nozyc moze by¢ konieczne, aby uzy-
ZESPOLU OBROTOWEGO ska¢ dostep do wszystkich srub tgczacych nozyc,
tozyska obrotnicy i gtowicy obrotowe;.
ROZ- KLASA STOPO- N-M * Nalezy pamietac, apy zawsze yZyc w’fasc_lwego _
MIAR FUNTY momentu dokrecania dla rozmiaru, klasy i rodzaju
M10 12,9 49 67 Sruby.
M12 10,9 71 96
M16 10,9 173 235
M20 10,9 335 454
0,38” Gr.8 63 85
0,50 Gr.8 106 209
0,75 Gr.8 380 515
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WYMAGANIA HYDRAULICZNE

Nozyce obrotowe wymagajg pomocniczego obwodu hydraulicznego w celu obstugi elementu obrotowego.
Wykorzystywany musi by¢ obwéd hydrauliczny o srednim cignieniu (2000-2500 PSI/138 —172 BAR) i niskim
natezeniu przeptywu (8-10 GPM/30-39 LPM). Istniejg pewne minimalne i maksymalne wymagania dotyczace
ci$nienia i natezenia przeptywu, ktére moga sie rézni¢ w zaleznosci od modelu nozyc. Wymagania te sg wymie-
nione w arkuszu wymagan dotyczgcych instalacji hydraulicznej, zamieszczonym w katalogu czesci zamiennych
nozyc. Rozdzielacz sterowania obrotami zmienia sie w zaleznosci od rodzaju uktadu obrotowego i szczegéto-
wych wymaganh dotyczgcych obwodu obrotéw. Procedury regulaciji zaworu sterujgcego obrotami zostaty opisane
na kolejnych stronach.

ROZDZIELACZ ZAWORU STEROWANIA OBROTAMI

W zaleznosci od modelu w nozycach zamontowany jest jeden z dwéch zawordow sterowania obrotami. Rozdzie-
lacz zaworu sterowania obrotami zapewnia ochrone przed przecigzeniem, a uktad kontroli obcigzenia elementu
obrotowego zawiera dwa nadmiarowe zawory zwrotne i dwa zawory hamulcowe. Nadmiarowe zawory zwrotne

i zawory hamulcowe zostaty ustawione fabrycznie i nie wymagajg zadnej regulacji. Nie wolno przeprowadzaé
jakichkolwiek modyfikacji tych zaworéw. Jesli podejrzewane jest wadliwe dziatanie z powodu braku wydajnosci
elementu obrotowego, nalezy przeprowadzi¢ kontrole cisnienia. Ztaczki diagnostyczne (ktére wymagajg tgcz-
nika lub miernika serii Parker PD) sg zainstalowane w rozdzielaczu, aby zapewnic kontrole cisnienia. Nalezy
skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym firmy LaBounty w celu uzyskania informacji dotyczgcych prawidtowe;j
procedury przeprowadzenia tej kontroli.

UKLAD ODPOWIETRZANIA OBUDOWY

Ukfad odpowietrzania obudowy jest konieczny, poniewaz w wyniku nieprawidtowego przeptywu z silnika moze
w obudowie silnika hydraulicznego powstac cisnienie zwrotne. W zaleznosci od modelu nozyc port ten znajduje
sie w grodzi w gornej ptycie czotowej lub jest umieszczony w bloku portu hydraulicznego. Przewdd hydraulicz-
ny 1/2" musi by¢ podtgczony do tego portu i skierowany z powrotem bezposrednio do zbiornika poprzez filtr
powrotny lub filtr wtasny. Maksymalne dopuszczalne cisnienie wsteczne w tej linii nie powinno przekraczac¢ 300
PSI.

Ukfad odpowietrzania obudowy musi by¢ podtgczony, aby zapobiec mozliwosci uszkodzenia obudowy lub
uszczelek silnika.

W przypadku niektérych mniejszych modeli nozyc uktad odpowietrzania obudowy nie jest wykorzystywany. W
razie jakichkolwiek watpliwosci nalezy sprawdzic to na liscie czesci posiadanego urzgdzenia lub skontaktowac
sie z Dziatem Serwisowym firmy LaBounty (800-522-5059).
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Osprzet firmy LaBounty GWARANCJA OGRANICZONA
Marka nalezaca do firmy Stanley Black & Decker onowigzujaca poczawszy od dnia 1 stycznia 2019 .

RODZAJE GWARANCJI:

Firma LaBounty, bedgca marka i jednostka biznesowg Stanley Black & Decker, Inc., z zastrzezeniem wyjgtkéw, wytgczen
i ograniczen okreslonych w niniejszym dokumencie, udziela gwarancji na nowy osprzet hydrauliczny, obejmujgcej wady
materiatowe i dotyczgce wykonania, obowigzujgcej w kolejnych okresach (z ktérych kazdy to ,okres gwarancji’), poczgw-
szy od daty pierwszego uruchomienia osprzetu przez klienta lub dealera w zalezno$ci od przypadku i ktorej okres obowig-
zywania kohczy sie w nastepujacy sposob:

» Nowe hydrauliczne nozyce mobilne MSD wyposazone w technologie InSite™ sg objete gwarancjg udzielang na

okres 3 LAT

» Nowy osprzet hydrauliczny jest objety gwarancjg udzielang na okres 1 ROKU, ale nie wiecej niz 1500 GODZIN

roboczych

* Remontowany osprzet hydrauliczny objety gwarancjg udzielang na okres 6 MIESIECY
W zaleznosci wytgcznie od wlasnej decyzji, firma LaBounty moze oferowa¢ dodatkowe gwarancje dotyczgce innych
produktow wyposazonych w technologie InSite™ — w celu uzyskania dodatkowych informacji nalezy skontaktowac sie z
przedstawicielem firmy LaBounty. Jesli sprzedawca urzgdzen LaBounty oferuje dowolng dodatkowg gwarancje produkto-
wag dla klienta detalicznego, poza standardowg gwarancjg ograniczong okreslong w niniejszym dokumencie, obowigzu-
jaca przez dowolny okres, wszystkie zwigzane z nig koszty i zobowigzania stajg sie wytgczng odpowiedzialnoscig sprze-
dawcy.

Wszystkie gwarancje podlegajg okreslonym ponizej ograniczeniom.

WYLACZENIA:

A. Uszkodzenie produktu w wyniku przerébek, niewtasciwej konserwacji, nieautoryzowanej naprawy, instalacji nieautory-
zowanych czesci, niewtasciwego uzytkowania, nieprawidtowego montazu, niewtasciwego przechowywania, uzytkowa-
nia w sposéb niezgodny z przeznaczeniem lub zanieczyszczenia przez maszyne bazowg nie jest objete gwarancja.

B. Gwarancje udzielane na osprzet wyposazony w technologie InSite™ obowigzujg pod warunkiem, ze w okresie gwaran-
cyjnym funkcje InSite ™ opisane w podreczniku uzytkownika InSite, sg stale uzywane.

C. Gwarancje udzielane na osprzet wyposazony w technologie InSite™ obowigzujg pod warunkiem, ze kontrola osprzetu
zalgcznika bedzie przeprowadzana przez autoryzowanego technika firmy LaBounty przynajmniej raz na 12 miesiecy w
okresie obowigzywania gwarancji.

D. Czesci elektryczne sag objete gwarancjg od wad materiatowych i/lub dotyczgcych wykonania przez okres jednego (1)
roku od daty pierwszego uruchomienia. Przyklady obejmuja, ale nie sg ograniczone do: czujnikéw, modutéw steruja-
cych, przetgcznikéw, okablowania, ztgczy elektrycznych itp.

WYLACZENIA: NINIEJSZA GWARANCJA NIE OBEJMUJE WAD, USZKODZEN, NIEPRAWIDLO-
WOSCI LUB AWARII:

A. Spowodowanych naduzyciem, niewfasciwym uzyciem, sabotazem lub wypadkami;

B. Spowodowanych przeprowadzeniem naprawy przez osoby inne niz przedstawiciel firmy LaBounty lub autoryzowanego
serwisu naprawczego;

C. Wynikajgcych z nieprzestrzegania instrukcji obstugi przekazanej razem z osprzetem, w tym miedzy innymi, ale nie
wyftgcznie instrukcji bezpieczenstwa;

D. Wynikajacych z braku przeprowadzania odpowiednich prac konserwacyjnych zgodnie z instrukcjg obstugi i konserwa-
cji; lub

E. dotyczacych ,czesci zuzywajgcych sie”, takich jak ostrza tngce, ptytki Scieralne, elementy mocujace, weze i inne akce-
soria thgce/uderzeniowe

54 Instrukcja obstugi MSD Saber CE W



WYLACZNY SRODEK ZARADCZY/OGRANICZENIA:

Wytgcznym srodkiem zaradczym przystugujgcym w odniesieniu do produktu, ktdry zostanie uznany przez firme LaBounty

za wadliwy pod wzgledem wad materiatowych lub wykonania zgodnie z niniejszg gwarancjg jest jego naprawa lub wymia-

na wedtug uznania LaBounty. Zwrdcony produkt uznany za wadliwy przez firme LaBounty zostanie bezptatnie wymieniony
lub naprawiony przez Sprzedawce/Klienta lub udzielony zostanie kredyt na rachunku klienta.

Autoryzowana naprawa moze zostac¢ przeprowadzona w zaktadzie LaBounty lub u autoryzowanego sprzedawcy firmy La-
Bounty. Koszty robocizny dotyczgce naprawy gwarancyjnej zostang zaptacone w sposob okreslony przez firme LaBounty.

W NAJSZERSZYM ZAKRESIE DOZWOLONYM OBOWIAZUJACYMI PRZEPISAMI W ZADNYM WYPADKU FIRMA
STANLEY BLACK & DECKER, INC. ANI ZADEN Z JEJ PODMIOTOW POWIAZANYCH, W TYM LABOUNTY, NIE
BEDZIE PONOSIC ODPOWIEDZIALNOSCI ZA SZKODY WYPADKOWE, NASTEPCZE LUB SPECJALNE, A TAKZE
USZKODZENIA, UTRACONE ZYSKI, UTRATE JAKICHKOLWIEK MOZLIWOSCI, DOCHODOW, ZMNIEJSZENIE WAR-
TOSCI LUB WSZELKIE INNE KOSZTY BADZ WYDATKI.

Aby zapewni¢ wtasciwg, bezpieczng obstuge i konserwacje tego produktu, nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi i kon-
serwacji dostarczong wraz z urzadzeniem. Brak przestrzegania zalecen tych instrukcji moze spowodowac uniewaznienie
niniejszej gwaranciji.

ZA WYJATKIEM PRZYPADKOW WYRAZNIE OKRESLONYCH W TYM DOKUMENCIE FIRMY STANLEY BLACK &
DECKER, INC. | LABOUNTY NINIEJSZYM WYLACZAJA WSZELKIE INNE GWARANCJE WYRAZNE LUB DOROZU-
MIANE, AW SZCZEGOLNOSCI JAKIEKOLWIEK GWARANCJE DOMNIEMANE, DOTYCZACE WARTOSCI HANDLO-
WEJ LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU.

ZADNE OSOBY INNE NIZ FIRMY STANLEY BLACK & DECKER, INC | LABOUNTY, A TAKZE PRZEDSTAWICIELE LUB
SPRZEDAWCY FIRM STANLEY BLACK & DECKER, INC. LUB LABOUNTY, NIE SA UPOWAZNIONE DO UDZIELANIA
JAKICHKOLWIEK GWARANCJI ANI SKEADANIA OSWIADCZEN DOTYCZACYCH PRODUKTOW OBJETYCH NINIEJ-
SZA GWARANCJA, KTORE BYLYBY WIAZACE DLA FIRMY STANLEY BLACK & DECKER, INC. LUB LABOUNTY.

NINIEJSZA GWARANCJA DAJE PANSTWU SZCZEGOLNE PRAWA. MOGA ROWNIEZ PRZYSELUGIWAC PANSTWU
INNE PRAWA, KTORE ROZNIA SIE W ZALEZNOSCI OD STANOW ORAZ KRAJOW.

Wszystkie rodzaje osprzetu muszg by¢ zarejestrowane w momencie oddania do eksploatacji. Firma LaBounty moze
odmowi¢ uwzglednienia roszczen gwarancyjnych w przypadku, jesli rejestracja nie zostata dokonana do chwili wniesie-
nia takich roszczen. Przed dokonaniem zwrotu jakiegokolwiek produktu nalezy skontaktowac sie ze swoim miejscowym
sprzedawca.

Zapraszamy do odwiedzenia naszej witryny internetowej www.stanleyinfrastructure.com/labounty

W Instrukcja obstugi MSD Saber CE 55



PRAWA WEASNOSCI INTELEKTUALNEJ — INFORMACJE DOTYCZACE PATENTOW
Produkt jest objety jednym lub kilkoma z wymienionych ponizej patentow.

NUMERY PATENTOW Numery patentow EPO
AMERYKANSKICH: 435702
5,474,242 7,240,869 737 107
5,531,007 7,487,930 1682 299
5,992,023 7,578,461 1789 225

7,322,273 7,832,130
8,146,256 8,104,384
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LaBounty
1538 Highway 2
Two Harbors, Minnesota 55616-8015
USA
Telefon: (218) 834-2123

Faks: (218) 834-3879
4-2024

Dodatkowe egzemplarze tego podrecznika mozna uzyskaé kontak-

tujgc sie ze sprzedawcg lub dziatem obstugi klienta firmy LaBounty i

zamawiajgc instrukcje obstugi oraz konserwacji CE — nalezy podac
numer modelu oraz numer seryjny osprzetu.



