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1. Wprowadzenie.

Instrukcja obstugi zaginarki 2200x0,7 (3050x0,6) stanowi podstawowe wyposazenie
maszyny. Wychodzac naprzeciw wymaganiom firm budowlanych jak 1 zaktadow
zajmujacych si¢ obrobka blach, rozpoczgliSmy produkcje nowego modelu recznej
zaginarki o duzych walorach uzytkowych, doskonatej trwatosci i estetycznym
wygladzie.

Przed przystgpieniem do obstugi maszyny nalezy koniecznie zapoznac si¢ z niniejsza
instrukcjg obstugi. Podczas eksploatacji postepowac zgodnie z podanymi w niej
instrukcjami i zasadami bezpieczenstwa. W przypadku, kiedy informacje w niej
zawarte okazg si¢ niezrozumiate dla uzytkownika, o pomoc mozna zwrécic¢ si¢ do
sprzedawcy lub producenta.

2. Przeznaczenie.

Zaginarka przeznaczona jest do giecia blach stalowych w linii prostej do max. kata
145° (w przypadku zaginarki 3-metrowej kat wynosi 135°) 1 max grubosci 0,8mm dla
blachy stalowej (w przypadku maszyny 3-metrowej — 0,6mm).

3. Zasady bezpieczenstwa.

Zaginarke moze obslugiwa¢ wytacznie osoba dorosta doktadnie zapoznana z niniejsza
instrukcjg obstugi oraz zasadami bezpieczenstwa pracy i obstugi..

Przy pracy na zaginarce nalezy przestrzega¢ podstawowych przepiséw
bezpieczenstwa przy pracy z blachg i stosowa¢ $rodki ochrony osobistej oraz
uzytkowac ja zgodnie z przeznaczeniem.. W przypadku obstugi przez dwie osoby nie
wolno manipulowa¢ elementami ruchomymi zaginarki, nie majac pewnosci ze rgce
wspolpracownika znajdujg si¢ poza polami roboczymi maszyny.

Zaginarka powinna sta¢ na stabilnym i poziomym podtozu, minimalna odlegto$¢ od
Sciany czy najblizszej przegrody nie powinna by¢ mniejsza niz 50cm, co zapewni
swobodng i bezpieczng obstuge urzadzenia. W otoczeniu pracy maszyny nie powinny
znajdowac si¢ osoby postronne, nalezy zachowac tez porzadek na biezaco odktadajac
wykonane elementy w bezpieczng odlegtos¢ od maszyny.

Nie zezwala¢ na obstuge zaginarki przez osoby niedoswiadczone, obszar pracy
zabezpieczy¢ przed dostgpem dzieci i zwierzat.

Nalezy zachowac szczego6lnag ostroznos¢ na palce ktdére moga by¢ narazone na
uszkodzenie przez belke dociskowg oraz zaginajaca. Dla zachowania bezpieczenstwa
belka gorna powinna by¢ zawsze w skrajnych potozeniach tj. zamknieta lub otwarta.
W celu zminimalizowania ryzyka samowolnego opadnigcia belki dociskowej maszyna
wyposazona jest w sitowniki gazowe szt. 2. (nie dotyczy zaginarek 2,5 oraz 3 -
metrowej poza egzemplarzami wykonanymi na zamowienie).

Kiedy wykonujemy ruch belka zaginajacg, belka dociskowa powinna by¢ zawsze w
pozycji zamknigte;.

Wszelkie wady lub usterki zauwazone podczas eksploatacji moze usuwac tylko osoba
upowazniona lub w przypadku bardziej skomplikowanych usterek- producent.



Zaginarka nie powinna mie¢ bezposredniego kontaktu z artykutami zywno$ciowymi ,
oraz nie powinna by¢ uzywana w atmosferze potencjalnie wybuchowe;.

4. Budowa zaginarki.

Zaginarka 2200x0,7 sktada si¢ z nastepujacych elementow:
-korpus gtowny, staly element o przekroju kwadratowym,
-belka gorna dociskowa, ruchomy element o przekroju trojkatnym,
-belka gnaca, ruchomy element o przekroju prostokatnym,
-podstawa, dwie przykrecane nogi w ksztatcie litery ,,T”
-opcjonalnie maszyna moze zosta¢ doposazona w noz kragzkowy oraz
zwijarke.
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5. Eksploatacja zaginarki.

Maszyna jest dostarczana w stanie zdemontowanym. Po otrzymaniu zaginarki uzytkownik
powinien sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy, dokona¢ ogledzin zewnetrznych celem
ustalenia ewentualnych uszkodzen w czasie transportu. Przed przystgpieniem do pracy
nalezy zamontowac nogi za pomocg $§rub m10x16mm 1 postawi¢ zaginark¢ w pionowe;j
pozycji.

Uzytkownik otrzymuj¢ maszyne ustawiong gotowa do pracy.

Operator powinien uzytkowa¢ zaginarke zgodnie z wymogami bezpieczenstwa.

W celu utrzymania sprzg¢tu w stanie gotowosci do pracy nalezy dokonywa¢ konserwacji 1
ogledzin stanu krawedzi gnacych, potaczen spawanych, solidnosci mocowania $rub.
Konserwacja obejmuje wszystkie czynnosci zwigzane z czyszczeniem zaginarki, ogolng
konserwacja zabezpieczajaca przed korozja, kontrolg prawidtowosci pracy. Czgstotliwos¢
przegladéw konserwacyjnych — raz na kwartat.

Smarowania nalezy dokonywaé co 100h pracy uzywajac to tego celu smaru 1. T-43 lub
oleju maszynowego.

6. Opis 1 zasada dziatania.



Zaginanie blachy moze odbywac¢ si¢ tylko po zdemontowaniu nozyc krazkowych o ile sg
na wyposazeniu maszyny.

Dzwigni¢ docisku blachy podnosimy ruchem obrotowym do gory do momentu
wyczuwalnego oporu, belka dociskowa znajduje si¢ w gérnym potozeniu . Nastgpnie
wktadamy element blachy, ktoéra chcemy zagia¢ jednoczesnie ustalajac potozenie.
Zaciskamy gorng belke dociskajac dzwignie do wyczuwalnego oporu i zaskoczenia
mechanizmu mimosrodowego, w ktory wyposazona jest zaginarka.

Chwytajac belke zaginajaca podnosimy jg do gory, w ustaleniu zadanego kata wygiecia
blachy pomoze zamontowany katomierz.

Luzujemy belke dociskowa i wyjmujemy gotowy element.

Regulacja zaginarki polega na odpowiednim ustawieniu elementéw gnacych w taki
Sposob, aby zaginana blacha byta prosta. Producent uwzglednia tolerancje¢ 1mm na
2000mm dtugosci blachy. Nalezy pamigtaé, iz w blasze podczas procesu cigcia powstaja
naprezenia, ktore uwalniajg si¢ przy pierwszym zagieciu powodujgc nieznaczne
wyoblenie krawedzi gietej. Zjawisko to korygujemy drugim zagigciem jednoczesnie
usztywniajgc caty element.

A

Docisk mimosrodowy regulujemy nakretkami M20 oznaczonymi odpowiednio A 1 B. Na
zamknigtej zaginarce bez blachy luzujemy obustronnie nakretki B 1 obserwujac z tytu
maszyny szczeling docisku dokrecamy nakretki A. Szczelina ma by¢ widoczna, jednak nie
grubsza niz 0,5mm obustronnie. Srodkowa cze$¢ docisku korygujemy nakretka M12
oznaczong literg E.

Ramig¢ gnace podczas ustawiania wymaga uniesienia do pozycji poziome;j i okreslenia
wzrokowego wielkos$ci szczelin z lewej 1 prawej strony (powinny by¢ jednakowe), luzujac
nakretki C oraz D dostrajamy calo$¢ i nastgpnie kontrujemy blokujac ustawienia.
Srodkowa cze$é belki gnacej powinna byé napieta zaleznie od grubosci obrabianej blachy,



przy pomocy nakretki M12 wewnatrz profilu (potrzebny klucz oczkowy 19mm). Catos¢
obrazuje szczeg6l nrl. Zadane napigcie kontrujemy nakretkg M12 widoczng z zewnatrz.
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7. Transport i przechowywanie.

Transport zarowno na krotkie jak 1 wigksze odlegtosci moze odbywac si¢ wytacznie po
unieruchomieniu ramienia zaginajacego, zabezpieczajac je przed obrotem, przy pomocy
pasa transportowego lub innego skutecznego $rodka. Na wieksze odleglosci zaginarke
nalezy transportowac na platformie dowolnego srodka transportu. Na okres transportu
maszyng nalezy unieruchomi¢ najlepiej przy pomocy paséw transportowych oraz
zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami mechanicznymi.

Zaginarke nalezy przechowywa¢ w warunkach zabezpieczajacych przed korozjg i
uniemozliwiajacych uszkodzenie.

8. Parametry techniczne



Z20x2200 / Z40x2200 Z20x3050
Max. dlugos¢ giecia 2200mm 3050mm
Max. grubos¢ _blachy 0.75 mm 0.6 mm
stalowej
Max. kat gigcia 145° 135°
Waga 140kg 380kg
dhlugos¢: 2380mm dlugos$¢: 3230mm
Wymiary wysoko$¢: 1050mm wysoko$¢: 1050mm
glebokos¢ catk.: 1050mm glebokos¢ calk.: 1050mm
Grubos¢ blachy cigtej 0.8mm 0.8mm

Z20x2500 (0.6 / 0.75)

Max. dlugos¢ giecia

2500mm

Max. grubos¢ blachy
stalowej

0.6 mm/0.75 mm

Max. kat gigcia 145°
Waga 180 kg / 260 kg
dtugos¢: 2680mm
Wymiary wysoko$¢: 1050mm
glebokos¢ calk.: 1050mm
Grubos¢ blachy cietej 0.8mm

9. Instrukcia regulacji nozyc krazkowych

Nozyce krazkowe bgdgce na wyposazeniu zaginarki OLMET, sg fabrycznie
wyregulowane i przygotowane do pracy.




Jesli wystapi potrzeba regulacji nozyc, np. na skutek ich niewlasciwej eksploatacji lub
wygiecia widetek korpusu, nalezy postgpowac zgodnie z ponizszg instrukcja:

a) Nozyce nalezy umies$ci¢ na prowadnicy znajdujacej si¢ w gornej czesci belki zaciskowej
—rys.1-A

rys. 1

b) Regulacje przeprowadza si¢ za pomocg nakrgtek M 12 na widetkach, poprzez ich
odkrecenie i dokrecenie (kontra) —rys. 1 — B

c¢) Korpus powinien zosta¢ pochylony w strong belki prowadzacej (zaciskowej) do max. 5°
-rys. 1

d) Ustawienie nozy — kragzkow tnagcych wzgledem siebie: krawedzie krazkow winny
zachodzi¢ na siebie ok 1~1.5mm, wzajemnie si¢ napgdzajac sila tarcia powierzchni
przylozenia —rys.1 — C.

Regulujemy je po uprzednim poluzowaniu nakretek na wrzecionach krazkéw tnacych.

e) Linia cigcia nozyc jest ok 3~4mm powyzej linii blachy, po jej umocowaniu w zaginarce.
Do regulacji wysokosci linii ciecia stuza otwory wzdtuzne korpusu nozyc — rys. 1 — D
f) Stopka (pigta) nozyc powinna by¢ ustawiona ponizej poziomu cietej blachy — rys. 2 - E



rys. 2

g) Zalecamy rozchylenie tylnej czesci korpusu nozyc wzgledem jego przedniej czegsci o
kilka stopni —rys. 2

WARUNKI GWARANCII
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. Zaginarka objeta jest 2-letnim okresem gwarancji od dnia

sprzedazy

Producent zapewnia bezptatne usuni¢cie wad 1 usterek powstatych
w okresie gwarancyjnym na skutek wad materiatowych lub
montazowych.
Okres gwarancji przedtuza si¢ o czas trwania naprawy.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za usterki (uszkodzenia)
powstate w czasie transportu oraz w wyniku niewlasciwe;j
eksploatacji urzadzenia lub samowolnych przerébek wykonanych
przez uzytkownika.

. Nabywca traci uprawnienia z tytulu gwarancji w przypadku braku

daty sprzedazy, podpisu lub pieczeci sprzedawcy.
Napraw gwarancyjnych dokonuje producent lub, w przypadku
drobnych regulacji, nabywca zgodnie z instrukcja producenta.

. Gwarancja nie obejmuje napraw polegajacych na czyszczeniu,

smarowaniu, wymianie normalnie zuzytych czesci (lozyska,
panewki, slizgi, itp.)

. Termin realizacji reklamacji to 30 dni roboczych od daty

otrzymania urzadzenia przez nabywce.

Data sprzedazy ..............ccoeviiniee.

Pieczec 1 podpis producenta..........ooovviiiiiiiiiiiiiiiiii e



