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HTC 270 EG Wprowadzenie

1.1

1.2

1.3

1.3.1

Wprowadzenie

Informacje ogoélne

Maszyna typu HTC 270 EG jest szlifierkg do podtog, ktérag mozna wykorzystywac do
szlifowania, obrébki zgrubnej, oczyszczania oraz polerowania podidg z betonu,
kamienia naturalnego, lastryko 1 drewna. Obszar zastosowania maszyny zalezy od
doboru narzedzi. Maszyna jest przeznaczona wylacznie do szlifowania krawedzi.

Przed uzyciem nalezy doktadnie przeczytac instrukcje obstugi w celu uzyskania
informacji na temat sposobu korzystania i konserwacji maszyny. Skontaktowac si¢ z
dystrybutorem w celu uzyskania dodatkowych informacji. Dane do kontaktu znajduja
si¢ pod naglowkiem ,,Dane Kontaktowe” na poczatku instrukcji.

Odpowiedzialnos¢

Chociaz podjeto wszelkie mozliwe $rodki, aby informacje zawarte w tym podreczniku
obstugi byly prawidlowe i wyczerpujace, nie przyjmujemy na siebie odpowiedzialnos$ci
za jakiekolwiek btedy czy mozliwe braki informacji. Firma HTC zastrzega sobie prawo
zmiany opisOw zawartych w tym podreczniku bez uprzedniego informowania.

Niniejszy podrecznik jest chroniony prawem autorskim i zadna jego czg$¢ nie moze
zosta¢ skopiowana lub w inny sposob uzyta bez uzyskania na to pisemnej zgody firmy
HTC.

Podrecznik obstugi

Niniejsza instrukcja, poza przekrojowym opisem funkcji, zawiera rowniez informacje o
zakresie zastosowania oraz obstudze szlifierki.

Instrukcje bezpieczenstwa — objasnienia symboli

Aby wyraznie zaznaczy¢ szczeg6lnie wazne fragmenty, stosujemy w instrukcji pewne
symbole; patrz nizej. Aby w mozliwie najwigkszym stopniu wykluczy¢ zarowno
obrazenia ciata, jak i szkody materialne, niezwykle wazne jest wyjatkowo doktadne
przeczytanie 1 zrozumienie tekstu umieszczonego obok symboli. Podane sg takze rady
praktyczne, oznaczone symbolem. Utatwig one uzywanie maszyny oraz zapewnia
mozliwie najwigksze korzysci z jej stosowania.

W instrukcji stosowane sg podane nizej symbole, majace na celu zwrdcenie szczegdlnej
uwagi uzytkownika na znajdujace si¢ obok nich informacje.

2.0



Wprowadzenie HTC 270 EG

1.4

1.5

Ostrzezenie!

Symbol ten oznacza Ostrzezenie!. Informuje o ryzyku powstania obrazen
cielesnych oraz szkod materialnych w razie nieprawidlowego uzytkowania
maszyny lub jej osprzetu. Nalezy szczegolnie doktadnie przeczytaé tekst
znajdujacy sie obok tego symbolu i nie wykonywac¢ czynnosci, ktore nie sa
zupelnie zrozumiate. Zapewni to bezpieczenstwo wiasne lub pozostatych
uzytkownikéw oraz pozwoli unikng¢ uszkodzen maszyny lub wyposazenia.

0 Uwaga!

Ten symbol oznacza Uwaga! i informuje o ryzyku powstania szkod
materialnych w razie nieprawidtowego uzytkowania maszyny. Nalezy
szczegblnie doktadnie przeczyta¢ tekst znajdujacy si¢ obok tego symbolu i nie
wykonywac¢ czynnosci, ktore nie sa zupetie zrozumiate. Pozwoli to uniknaé
uszkodzen maszyny lub innego wyposazenia.

Wskazowke!

Symbol ten oznacza Wskazdéwka! i kryja si¢ pod nim wskazowki oraz porady
w sprawie srodkoéw utatwiajacych prace lub ograniczajacych zuzycie maszyny i
jej osprzetu. Nalezy szczeg6lnie doktadnie przeczytac tekst znajdujacy sie obok
tego symbolu w celu utatwienia pracy i przedluzenia zywotno$ci maszyny.

Transport

Zawsze sprawdzié, czy szlifierka jest dobrze umocowana do podtoza oraz czy glowica
szlifujaca jest opuszczona w dot. Aby unikna¢ uszkodzenia maszyny podczas
mocowania, sprawdzi¢, czy podtozono klocki dystansowe, patrz Transport, strona 3/.
Sprawdzié, czy tasma mocujaca lub inne elementy unieruchamiajace urzadzenie na czas
transportu zachodza na nieruchome cze¢sci, np. podwozie szlifierki.

Podczas unoszenia szlifierki uzy¢ hakéw. Haki nalezy dobrze umocowacé w
przeznaczonych do tego celu uchach dzwigowych, , poz. 2, Ilustracja 3-1, strona /0.
Uzywa¢ wylacznie hakow atestowanych do unoszenia maszyn.

Szlifierki nie nalezy transportowa¢ na pochylym podtozu, np. na platformie bez
umocowania jej w uchach dzwigowych, , poz. 2, llustracja 3-1, strona /0, np. za
pomoca wyciagnika. Jest to zabezpieczenie przed niekontrolowanym przesuwaniem si¢
szlifierki. Nalezy sprawdzi¢, czy zadna osoba (rdwniez operator urzadzenia) nie
znajduje si¢ zbyt blisko transportowanej maszyny, aby unikng¢ obrazen w przypadku
niekontrolowanego przesunig¢cia si¢ urzadzenia.

Dostawa

W zakres dostawy wchodzg wymienione nizej elementy. Jesli brak ktorego$ z
elementoéw, nalezy skontaktowac si¢ z dystrybutorem.
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» Szlifierka

* Instrukcja w wersji CD

*  Klucz do szafki sterowniczej
* System miota EZ

* Rekawice

* Czapka HTC

1.6 Opakowanie maszyny

Ostrzezenie!
Przed uzyciem nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje bezpieczenstwa oraz
instrukcj¢ obstugi.

*  Przy odbiorze dostawy nalezy doktadnie sprawdzi¢, czy opakowanie i maszyna
nie sg uszkodzone. Jesli wida¢ §lady uszkodzen, nalezy skontaktowac si¢ z
dystrybutorem i zgtosi¢ uszkodzenie. O uszkodzeniach zewnetrznych nalezy
takze poinformowac firm¢ przewozowa.

*  Sprawdzi¢, czy dostawa jest zgodna z zamowieniem. W razie watpliwosci nalezy
skontaktowac si¢ z dystrybutorem.

* Podczas unoszenia szlifierki uzy¢ hakow. Haki nalezy dobrze umocowaé w
przeznaczonych do tego celu uchach dzwigowych, , poz. 2, Ilustracja 3-1, strona
10. Uzywaé wylacznie hakow atestowanych do unoszenia maszyn.

2.0 3



Wprowadzenie

HTC 270 EG

1.7

Tabliczka znamionowa

Tabliczka znamionowa zawiera informacje podane na ponizszym schemacie. Przy
zamawianiu cze¢$ci zamiennych nalezy poda¢ numer modelu i numer seryjny maszyny.

® @
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HUSQVARNA AB, SE-561 82 HUSKVARNA, SWEDES——_ |

MADE IN SWEDEN (3/;

llustracja 1-1. Tabliczka znamionowa

© NN~

Numer produktu

Waga produktu

Moc znamionowa
Napigcie znamionowe
Obudowa

Prad znamionowy
Czestotliwos¢
Maksymalny kat zbocza
Producent

. Kod do przeskanowania
. Rok produkgiji

. Model

. Numer seryjny

1.8 Obstuga i przechowywanie

©OO®®

Nieuzywang maszyn¢ nalezy przechowywaé w suchym, ogrzewanym pomieszczeniu.
W przeciwnym razie moze ulec uszkodzeniu na skutek skraplania pary wodnej i
oddziatywania chtodu.

Podczas unoszenia szlifierki uzy¢ hakow. Haki nalezy dobrze umocowaé w

przeznaczonych do tego celu uchach dzwigowych, , poz. 2, Tlustracja 3-1, strona /0.

Uzywac¢ wylacznie hakow atestowanych do unoszenia maszyn.

2.0



HTC 270 EG Wprowadzenie

1.9

1.9.1

1.9.2

Wibracje i hatas

Ostrzezenie!
Podczas uzytkowania maszyny nalezy zawsze korzysta¢ z nausznikow
ochronnych.

Drgania oddzialujagce na organizm cztowieka przez konczyny gérne

Poziom drgan oddziatujgcych na organizm cztowieka przez konczyny gérne [m/s?] HTC
270 EG zostat zmierzony sprzetem zgodnym z norma ISO 5349-1:2001. Niedoktadnos$¢
pomiaru aparatury pomiarowej oszacowano na +2%.

Maszyna zostata przebadana zgodnie z normami ISO 5349-2:2001 i ISO 20643:2005 w
celu zidentyfikowania operacji, ktore powodujg najczestsza ekspozycje na drgania. Przy
poziomie drgan > 2,5 m/s? nalezy ograniczy¢ czas ekspozycji zgodnie z ponizszg tabela.
Przy poziomie drgan > 5 m/s? pracodawca musi niezwtocznie podja¢ dziatania, aby czas
ekspozycji nie przekroczyt czasu podanego w tabeli.

Zidentyfikowane warunki pracy Zmierzone wartosci Dozwolona dzienna
[m/s?] ekspozycja (liczba godzin)
Szlifowanie/polerowanie 3,92 13

Floorprep (T-rex) 3,75 14,2

Poziom hatasu

Poziom generowanego hatasu zostal przebadany zgodnie z normg ISO 3741 . Dane

dotyczace poziomu hatasu , znajduja si¢ w tabeli w rozdziale Dane techniczne, strona
42.

2.0



Bezpieczenstwo

HTC 270 EG

2

2.1

2.2

Bezpieczenstwo

Informacje ogdélne

Rozdziatl ten zawiera informacje na temat wszystkich ostrzezen oraz srodkow
ostroznosci, jakich nalezy przestrzega¢ przy maszynie typu HTC 270 EG.

Ostrzezenia

A

A

> B

Ostrzezenie!

Maszyn¢ moze uzywac i naprawia¢ wyltacznie personel, ktory przeszedt
nalezyte przeszkolenie praktyczne i teoretyczne oraz przeczytal niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

Ostrzezenie!

Urzadzenie nalezy uzywacé w §rodowisku, w ktorym nie zachodzi ryzyko
wybuchu ani pozaru. Nalezy zapoznac¢ si¢ z obowigzujacymi przepisami
przeciwpozarowymi i przestrzega¢ ich w miejscu szlifowania.

Ostrzezenie!

Zabezpieczy¢ otoczenie maszyny. W promieniu 15 m od maszyny nie moga
przebywac osoby nieupowaznione. Jezeli pod gtowicg szlifujaca znajda si¢
niezamocowane przedmioty, moze dojs¢ do ich wyrzucenia, co wigze si¢ z
ryzykiem odniesienia obrazen.

Ostrzezenie!
Nalezy stosowac srodki ochronne, takie jak obuwie, okulary i rekawice
ochronne, ostony na usta i ochrong stuchu.

Ostrzezenie!

Nalezy zawsze sprawdzi¢, czy odpylacz jest podtaczony do szlifierki podczas
szlifowania na sucho, aby w mozliwie najwiekszym stopniu unikng¢ narazenia
operatora urzadzenia, 0s0b przebywajacych w otoczeniu, szlifierki oraz innych
urzadzen na kontakt z czasteczkami pytu. Nadmierna ekspozycja na czasteczki
pytu moze prowadzi¢ do probleméw zdrowotnych oraz uszkodzi¢ przedmioty.

Ostrzezenie!

Maszyn¢ mozna uruchamia¢ jedynie wtedy, gdy glowica szlifujaca jest
opuszczona. Obrotowa tarcza powinna przylega¢ do podtogi i posiadac
zamontowane odpowiednie narzedzie.

2.0



HTC 270 EG Bezpieczenstwo

Ostrzezenie!
Przed uzyciem nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje bezpieczenstwa oraz
instrukcj¢ obstugi.

Ostrzezenie!
Podczas uzytkowania maszyny nalezy zawsze korzysta¢ z nausznikow
ochronnych.

Ostrzezenie!

Podczas szlifowania narzedzia si¢ mocno nagrzewaja. W celu wymontowania
narzg¢dzia nalezy odchyli¢ maszyne i chwilg odczekac; nalezy przy tym
korzysta¢ z rgkawic ochronnych.

Ostrzezenie!
Przed czyszczeniem, wymiang narze¢dzi lub naprawa nalezy odlaczy¢ maszyne
od zasilania.

Ostrzezenie!
Maszyn¢ mozna uzytkowaé oraz przemieszcza¢ wytacznie po ptaszczyznach
poziomych. Jesli maszyna zacznie si¢ toczy¢, zachodzi ryzyko zgniecenia.

Ostrzezenie!
Maszyne nalezy podtaczy¢ do wylacznika réznicowo-pradowego.

A Ostrzezenie!

Nie nalezy oplukiwa¢ maszyny za pomoca myjki wysokocisnieniowej. Do
czesci elektrycznych moze wowczas przenikna¢ wilgo¢ i uszkodzi¢ uktad
napedowy maszyny.

A Ostrzezenie!

Glowicy szlifujacej nie wolno dodatkowo obcigzaé, za wyjatkiem
przewidzianych do tego celu, dodatkowych obcigznikow. W zadnym wypadku
nie wolno stawac na gltowicy szlifujacej. Zbyt duze obcigzenie moze
doprowadzi¢ do zniszczenia gtowicy.

A Ostrzezenie!

W razie stosowania narz¢dzi, ktore posiadajg niewiele punktéw stycznych z
podtozem, np. narzedzia jednosegmentowego, istnieje ryzyko, ze szlifowana
powierzchnia bedzie nieréwna. Dlatego narzedzi takich nalezy uzywac
ostroznie i tylko wtedy, gdy twarda powierzchnia szlifierska nie zepsuje
koncowego efektu szlifowania.

2.0
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Ostrzezenie!

Podczas prac na wysokosci powodujacej ryzyko upadnigcia maszyny, nalezy
zabezpieczy¢ jej brzegi. Warto$ci dotyczace nacisku oraz sity ciggu i predkos¢
przektadania znajduja si¢ w tabeli z danymi maszyny w rozdziale ,,Dane
techniczne”.

Ostrzezenie!
Nie pozwalaé dzieciom uzywaé produktu

Ostrzezenie!
Zapobieganie niebezpiecznym sytuacjom w przypadku awarii lub wypadku.
Wylaczy¢ maszyne i ewentualny doptyw wody.

Ostrzezenie!
Operator ponosi odpowiedzialno$¢ za wypadki lub spowodowanie zagrozenia
wobec innych osob, lub mienia.

Ostrzezenie!
W sytuacji awaryjnej nacisnag¢ wylacznik awaryjny, aby przerwaé doptyw
pradu do maszyny.

2.3 Obserwacje

Uwaga!

o Maszyn¢ mozna wykorzystywa¢ wylacznie do szlifowania oraz polerowania
kamienia naturalnego, terazzo, betonu, drewna oraz innych materiatow
wymienionych w niniejszej instrukcji obstugi lub materiatéw zalecanych przez
firme¢ HTC.

Uwaga!

W maszynie mozna stosowaé jedynie oryginalne narzg¢dzia i oryginalne czg$ci
zamienne wyprodukowane przez firm¢ HTC. W przeciwnym razie
oznakowanie CE i gwarancja tracg waznosc.

instrukcji.

Uwaga!

Maszyne mozna podnosi¢ zgodnie z obowigzujacymi instrukcjami wytgcznie z
wykorzystaniem przeznaczonego do tego celu ucha dzwigowego (pozycja 2 na
[lustracja 3-1, strona 70).

Uwaga!
Aby oznakowanie CE zachowato wazno$¢, nalezy stosowac si¢ do niniejszej
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Uwaga!

Waz ssawny odpylacza nalezy podtaczy¢ do przeznaczonego do tego celu
gniazda w maszynie. Pojemnos$¢ odpylacza nalezy dostosowa¢ do wielkos$ci
szlifierki.

0 Uwaga!
Z wylacznika awaryjnego nalezy korzysta¢ wylacznie w wyjatkowych
sytuacjach.

0 Uwaga!

Dopoki wytacznik awaryjny jest weisniety, nie mozna ponownie uruchomic
maszyny. Wylacznik awaryjny resetuje si¢ poprzez obrdocenie go o 45° w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, tak aby wylacznik ponownie
si¢ wysunat. Nastgpnie mozna znowu uruchomic¢ maszyne.

0 Uwaga!

Po usuwaniu kleju i szlifowaniu na mokro nalezy zawsze podnie$¢ gtowice
szlifujace, tak by nie utknety w podtodze i nie doprowadzity do uszkodzen
elementdw maszyny oraz podtogi przy ponownym uruchamianiu.

Uwaga!
Mozna stosowaé wytacznie zimng wode bez zadnych dodatkow chemicznych.

Uwaga!

Na czas transportu maszyn¢ nalezy zabezpieczy¢ zgodnie z instrukcjami
podanymi w cze$ci Transport, strona 3/. Na czas transportu nalezy umiescic¢
pod glowica szlifujaca klocek dystansowy, co uniemozliwi ztamanie maszyny.

Uwaga!
o Kiedy maszyna nie jest uzywana, nalezy ja przechowywac¢ w suchym i cieptym
pomieszczeniu (dodatnie temperatury).

Uwaga!

o Jesli maszyna byta przechowywana w zimnie (ujemne temperatury), nalezy ja
przenies¢ w ciepte miejsce (dodatnie temperatury) co najmniej dwie godziny
przed uzyciem.

o Uwaga!

Podczas szlifowania na sucho nalezy wykorzystywac¢ odpowiednio
dostosowany odpylacz. W przypadku modeli z separatorami pytu wiecej
informacji dostepnych jest na stronie internetowej
www.husqvarnaconstruction.com.
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3

3.1

Opis maszyny

Opis ogdéiny

Maszyna jest szlifierka do podtég, specjalnie dostosowang do szlifowania powierzchni
podlogi graniczgcej ze Scianami lub innym, zamontowanym na stale urzadzeniem.
Maszyna posiada gtowice szlifujaca, dostosowang do szlifowania powierzchni pod
grzejnikami, potkami lub innym, wystajacym wyposazeniem. Posiada regulatory i
funkcje, dzigki ktorym mozna w prosty sposob osiggna¢ optymalne efekty szlifowania.

W zaleznosci od szlifowanej podtogi maszyng mozna w nieskomplikowany sposob
wyposazy¢ w duzg liczbe narzedzi. Wigcej informacji na temat roznych narzedzi
dostepnych jest na stronie internetowej www.husqvarnaconstruction.com.

G000503
llustracja 3-1. Przednia strona maszyny

1. Glowica szlifujaca

Ucho do podnoszenia

Podwozie

Pokretlo regulacyjne glowicy szlifujacej

Ustawiana raczka

AN

Raczka przedniego potozenia roboczego

10
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7. Waz ssawny
Dzwignia regulacyjna glowicy szlifujacej
9. Przetyczka blokujaca potozenie glowicy szlifujace;j

10.  Obrotowa, ruchoma obudowa

G000504

[lustracja 3-2. Tylna strona maszyny

1. Przylacze na waz ssawny

2. Pulpit sterowniczy

3. Blokada potozenia raczki

4. Przylacze elektryczne

5. Przylacze zbiornika wodnego
6. Szafka sterownicza

2.0 11
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3.2

Opis regulaciji - pulpit sterowniczy

Ponizsze ilustracje przedstawiaja pulpit sterowniczy maszyny:

1 2 3 4

L Direction \

\—

HTC Contro//Panel \ \/
—_ I—

7

Ilustracja 3-3. Pulpit sterowniczy

1.

Power [Zasilanie] - wskaznik stanu czuwania: Wskaznik ten potwierdza
uaktywnienie funkcji maszyny. Wskaznik ten zapala si¢ po przestawieniu
pokretla zasilania (7) w potozenie "I".

Overload [Przeciazenie] - wskaznik przecigzenia: Wskaznik ten zaswieca si¢
w przypadku pobierania przez maszyng¢ pradu o zbyt duzym natezeniu. Jezeli
wskazania tej kontrolki zostang zignorowane, zasilanie maszyny w prad
zostanie przerwane oraz zostanie wygenerowany kod bledu.

REW - Wstecz: W celu uruchomienia tarcz szlifujacych, pokretto ,,Grinding”
[szlifowanie] (5) nalezy przestawi¢ w potozenie ,,REW”.

b

FWD - w przod: W celu uruchomienia tarcz szlifujacych, pokretto ,,Grinding’
[szlifowanie] (5) nalezy przestawi¢ w potozenie ,,FWD”.

Pokretlo Grinding [szlifowanie] - w celu zresetowania, nalezy ustawi¢ w
pozycje (3) “Reset” lub w pozycje “FWD” (4) w celu uruchomienia ruchu
obrotowego tarcz szlifujacych.

Pokretlo "Speed" - predkos¢ obrotowa: Reguluje predko$¢ obrotow tarczy
szlifierskiej maszyny.

Pokretlo "Power" [zasilanie] - umozliwia wlaczenie/wylaczenie funkcji
maszyny: W celu uaktywnienia funkcji maszyny i przygotowania jej do startu,
pokretto to nalezy ustawi¢ w pozycji "I". W celu wylaczenia funkcji maszyny
pokretto to nalezy ustawi¢ w pozycji "O".

EM-Stop - wylacznik awaryjny: W sytuacji awaryjnej nacisna¢ wytacznik, aby
przerwa¢ doptyw pradu do maszyny.

12
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3.3

Unoszenie maszyny

Podczas unoszenia maszyny nalezy uzywa¢ hakow w uchach dzwigowych w podwoziu,
patrz Ilustracja 3-4, strona /3. Uzywac wytacznie hakow atestowanych do unoszenia

maszyn.
&= T
G000675

Ilustracja 3-4. Unoszenie maszyny

2.0
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4

4.1

Obstuga

Informacje ogoélne

Ponizszy rozdziat opisuje procedure zmiany narzedzi i sterowanie szlifierkg. Rozdziat
ten nie zawiera aspektow zwigzanych z technologia szlifowania, takich jak narzedzia
szlifujace itp.

>

> B b b

Ostrzezenie!

Maszyn¢ moze uzywac i naprawia¢ wytacznie personel, ktory przeszedt
nalezyte przeszkolenie praktyczne i teoretyczne oraz przeczytal niniejsza
instrukcj¢ obstugi.

Ostrzezenie!

Urzadzenie nalezy uzywaé w §rodowisku, w ktorym nie zachodzi ryzyko
wybuchu ani pozaru. Nalezy zapoznac¢ si¢ z obowigzujacymi przepisami
przeciwpozarowymi i przestrzegac¢ ich w miejscu szlifowania.

Ostrzezenie!

Zabezpieczy¢ otoczenie maszyny. W promieniu 15 m od maszyny nie moga
przebywac osoby nieupowaznione. Jezeli pod gtowicg szlifujaca znajda si¢
niezamocowane przedmioty, moze dojs¢ do ich wyrzucenia, co wigze si¢ z
ryzykiem odniesienia obrazen.

Ostrzezenie!
Nalezy stosowac srodki ochronne, takie jak obuwie, okulary i rekawice
ochronne, ostony na usta i ochrong¢ stuchu.

Ostrzezenie!

Maszyn¢ mozna uruchamia¢ jedynie wtedy, gdy glowica szlifujaca jest
opuszczona. Obrotowa tarcza powinna przylega¢ do podtogi i posiadac
zamontowane odpowiednie narzedzie.

Ostrzezenie!
Maszyn¢ mozna stosowac 1 przemieszczac po plaskich powierzchniach. Jesli
maszyna zacznie si¢ toczy¢, zachodzi ryzyko zgniecenia.

Ostrzezenie!

Glowicy szlifujgcej nie wolno dodatkowo obcigzaé, za wyjatkiem
przewidzianych do tego celu, dodatkowych obcigznikow. W zadnym wypadku
nie wolno stawac na gltowicy szlifujacej. Zbyt duze obcigzenie moze
doprowadzi¢ do zniszczenia gtowicy.

14
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Wskazowke!

Zanim zostanie podtaczony przedtuzacz nalezy sprawdzi¢, jaki jest minimalny
zalecany przekroj kabla. Zalecany przekrdj kabli podany jest w cze$ci Dane
techniczne, strona 42.

4.2 Ustawienia raczki

Ponizsza ilustracja przedstawia potozenia raczki maszyny.

G000505

Ilustracja 4-1. Ustawienia rgczki

1. Polozenia przednie wykorzystywane sg podczas transportu, poniewaz wowczas
maszyna zajmuje znacznie mniej miejsca, oraz jako pozycje robocze maszyny
podczas szlifowania w przypadku, kiedy wymagany jest lepszy nadzor i
precyzja.

2. Potozenie wyprostowane wykorzystywane jest podczas odchylania maszyny w
tyt w celu utatwienia wymiany narzedzi.

3. Potozenia tylne - za pomocg regulowanej raczki mozna ustawi¢ jedng z dwéch
wysokosci roboczych.

2.0 15
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4.3

Raczke blokuje si¢ w zadanym potozeniu za pomocg mechanizmu blokujacego,

ktéry jest umieszczony u dotu szafki r¢kojesci, patrz pozycja 3 na Ilustracja 3-2,
strona /1.

Wykorzystanie uchwytu 11 2 wg Ilustracja 4-2, strona /6 umozliwia dobre

uchwycenie maszyny i mozliwo$¢ prawidtowej kontroli szlifierki podczas szlifowania z
raczka ustawiong w jednej z przednich pozycji .

\
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llustracja 4-2. Polozenie przednie rqczek

G000506

Dostep do narzedzi sciernych

Ostrzezenie!

Podczas szlifowania narzedzia bardzo si¢ nagrzewaja. W celu wymontowania
narzg¢dzia nalezy odchyli¢ maszyne i chwilg odczekac; nalezy przy tym
korzysta¢ z rgkawic ochronnych.

Ostrzezenie!

Przed wymiang narzg¢dzia lub naprawa nalezy odtaczy¢ maszyne od zasilania.

16
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4.4

Ostrzezenie!
Przed przechyleniem maszyny sprawdzi¢, czy nie ma zadnych obcigznikdw.
Obcigzniki moga si¢ obluzowac 1 uszkodzi¢ maszyng.

1. Odchyli¢ raczke w pozycji wyprostowanej, patrz Ustawienia raczki, strona /5.

2. Maszyng nalezy odchyli¢ w tyl, tak aby spoczywala ona na podtozu.

Montaz oraz wymiana narzedzi szlifujgcych

Ostrzezenie!
Przed wymiang narzedzia lub naprawg nalezy odtaczy¢ maszyng od zasilania.

Ostrzezenie!

Podczas szlifowania narzedzia bardzo si¢ nagrzewajg. W celu wymontowania
narzg¢dzia nalezy odchyli¢ maszyne i chwilg odczekaé; nalezy przy tym
korzysta¢ z rgkawic ochronnych.

Ostrzezenie!

W razie stosowania narzedzi, ktore posiadajg niewiele punktow stycznych z
podlozem, np. narzedzia jednosegmentowego, istnieje ryzyko, ze szlifowana
powierzchnia begdzie nierowna. Dlatego narzedzi takich nalezy uzywac
ostroznie 1 tylko wtedy, gdy twarda powierzchnia szlifierska nie zepsuje
koncowego efektu szlifowania.

2.0
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4.4.1 Montaz narzedzi szlifujacych
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1. Wsung¢ narzedzie szlifujace ukosem z gory w dot w odpowiednig szczeling
sterujaca na uchwycie narzgdziowym. Nastepnie docisng¢ narzedzie catkowicie
w szczelinie, patrz [lustracja 4-3, strona /9.

G000496

Hlustracja 4-3. Montaz narzedzi szlifujqcych

2. Zamocowac¢ narzedzie szlifujace w uchwycie narzedziowym, uderzajac w nie
kilka razy lekko gumowym mtotkiem, patrz [lustracja 4-4, strona /9.

G000497

llustracja 4-4. Blokowanie narzedzi szlifujgcych
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442 Wymiana narzedzi szlifujgcych

1. Narzedzie szlifujace nalezy zwolni¢, kilka razy uderzajgc w nie lekko miotkiem
gumowym, co prowadzi do zwolnienia blokady, patrz Ilustracja 4-5, strona 20.
Nastepnie unies$¢ narzedzie 1 wyjac ze szczeliny sterujace;.

/)

<30

N\

G000499

Hlustracja 4-5. Zwolnienie narzedzi szlifujgcych

2. Wsuna¢ nowe narzegdzie szlifujace ukosnie z gory w dot we wiasciwy rowek
sterujacy uchwytu narzgdziowego, patrz Ilustracja 4-3, strona /9. Nastepnie
docisng¢ narzedzie catkowicie w szczelinie.

3. Zamocowac¢ narzedzie szlifujace w uchwycie narzedziowym, uderzajac w nie
kilka razy lekko gumowym miotkiem, patrz Ilustracja 4-4, strona /9.

4.5 Montaz dodatkowych obcigznikow

Ostrzezenie!

Przed przechyleniem maszyny sprawdzi¢, czy nie ma zadnych obcigznikdw.
Obcigzniki moga si¢ obluzowac 1 uszkodzi¢ maszyng.
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Dodatkowe obcigzniki stuzg zwigkszeniu nacisku podczas szlifowania, ale nalezy je
stosowac tylko w bezwzglednie koniecznych przypadkach. Nie obcigza¢ maszyny w
stopniu wigkszym, niz to konieczne. Obcigzniki leza luzem na pierscieniu, ktory
montuje si¢ na silniku.

G000676
Mlustracja 4-6. Montaz dodatkowych obcigznikow

1. Zamontowaé dotaczony pierscien, poz. 1, Ilustracja 4-6, strona 21/,
przeciagajac go nad silnikiem.

2. Przykreci€ pierscien dolagczonymi srubami, poz. 2, Ilustracja 4-6, strona 21.
Pierscien nalezy zamontowac¢ w gérnych otworach na silniku.

3. Ulozy¢ jeden lub dwa obciazniki w zaleznos$ci od wymaganego nacisku podczas
szlifowania, poz. 3, [lustracja 4-6, strona 2/. Nie obcigza¢ maszyny w stopniu
wigkszym, niz to konieczne.
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4.6 Przygotowanie do szlifowania na sucho

1. Do maszyny nalezy przylaczy¢ odpylacz.

Uwaga!

Waz ssawny odpylacza nalezy podtaczy¢ do przeznaczonego do tego
celu gniazda w maszynie. Pojemno$¢ odpylacza nalezy dostosowa¢ do
wielkosci szlifierki.

2. Sprawdzi¢ doktadnie podloge i usuna¢ ewentualne wystajace przedmioty, jak np.
prety zbrojeniowe lub Sruby, a takze pojedyncze $mieci, ktore mogltyby utknaé w
maszynie.

3. Zamontowaé¢ w maszynie odpowiednie narzedzie.

4. Nastegpnie rgkojes¢ nalezy ustawi¢ w zadanym potozeniu roboczym.

Ostrzezenie!

Glowicy szlifujacej nie wolno dodatkowo obcigzac, za wyjatkiem
przewidzianych do tego celu, dodatkowych obcigznikow. W zadnym wypadku
nie wolno stawa¢ na gltowicy szlifujacej. Zbyt duze obcigzenie moze
doprowadzi¢ do zniszczenia gltowicy.

4.7 Przygotowanie do szlifowania na mokro

1. Podczas szlifowania na mokro nalezy zawsze postugiwac si¢ uktadem odsysania
wody.

Wskazowke!
Nie wolno nigdy zaklada¢ pojemnika na pyt, jezeli moze spowodowaé
to zatkanie weza ssawnego.

2. Sprawdzi¢ doktadnie podtoge i usungé ewentualne wystajace przedmioty, jak np.
prety zbrojeniowe lub $ruby, a takze pojedyncze $mieci, ktore mogtyby utknaé w
maszynie.

3. Zamontowa¢ w maszynie odpowiednie narzgdzie.
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4. Nastepnie rekojes¢ nalezy ustawi¢ w zadanym potozeniu roboczym.
Ostrzezenie!

Mozna stosowa¢ wytacznie zimng wodg¢ bez zadnych dodatkow
chemicznych.

5. Przylaczy¢ waz przewodzacy wode do odpowiedniego przytacza i obrobi¢ go
tak, by uzyska¢ zadany przeptyw, patrz Ilustracja 4-7, strona 23.

2

BN N\

G000507
Hlustracja 4-7. Przylgczanie wody

Ostrzezenie!

Glowicy szlifujacej nie wolno dodatkowo obcigzaé, za wyjatkiem

przewidzianych do tego celu, dodatkowych obcigznikéw. W zadnym wypadku

nie wolno stawa¢ na gltowicy szlifujacej. Zbyt duze obcigzenie moze
doprowadzi¢ do zniszczenia glowicy.

4.8 Sterowanie

Funkcjami maszyny steruje si¢ za pomocg pulpitu sterowniczego, patrz czes¢ Opis
regulacji - pulpit sterowniczy, strona /2.

Podczas pracy operator przesuwa szlifierke po podtodze w przod.

2.0
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4.8.1

4.8.2

4.8.3

Standby

W celu uaktywnienia funkcji maszyny, pokretto zasilania Power powinno zosta¢
przestawione w potozenie “I”’. W momencie, gdy pokretlo znajduje sie w tym
potozeniu, na pulpicie instrumentow zaswieca si¢ kontrolka ,,Power” [Zasilanie], ktora
wskazuje, ze maszyna znajduje si¢ w potozeniu ,,Standby” [Czuwanie].

Wytacznik zatrzymania awaryjnego

Wylacznikiem awaryjnym (EM-Stop) nalezy postugiwac si¢ wytacznie w sytuacjach
awaryjnych.

Po naci$nigciu wylacznika awaryjnego zostajg zatrzymane wszystkie napgdzane
elektryczne elementy maszyny.

Uwaga!
W celu zatrzymania maszyny nie nalezy postugiwac si¢ wylacznikiem
awaryjnym, poniewaz moze to uszkodzi¢ maszyne.

Uwaga!

0 Dopodki wytacznik awaryjny ,,(EM-Stop) bedzie znajdowac si¢ w potozeniu
wcisnigtym, ponowne uruchomienie maszyny nie jest mozliwe. Resetowanie
wytacznika awaryjnego odbywa si¢ poprzez przekrecenie jego pokretta o kat
45°, tak, aby wysunat si¢ on ponownie do goéry. Nastepnie mozna znowu
uruchomi¢ maszyne.

Uruchamianie maszyny

W celu zapoznania si¢ z opisem pulpitu sterowniczego, patrz cz¢s¢ Opis regulacji -
pulpit sterowniczy, strona /2.

1. Podiaczy¢ zasilanie, wiaczajac wtyczke.
2. Sprawdzi¢, czy wylacznik awaryjny jest zresetowany.

3. W celu uaktywnienia uktadow elektronicznych maszyny pokretto "Power"
_[zasilanie] nalezy obrdci¢ w potozenie "I".

4. Pozadane obroty maszyny nalezy nastawi¢ przy pomocy pokretia ,,.Speed”
[Obroty].

5. Pokretto ,,Grinding” [Szlifowanie] nalezy ustawi¢ w potozeniu “FWD” [w
przod].

6. W tym momencie maszyna zostaje uruchomiona.

24
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48.4

4.9

4.9.1

Overload

W momencie, kiedy szlifierka podczas wykonywania obrobki pobiera prad o zbyt
duzym natezeniu, zaswieca si¢ kontrolka Overload [Przecigzenie]. Jezeli wskazania tej
kontrolki zostang zignorowane, maszyna po chwili wylaczy si¢ w sposob automatyczny.
Nalezy w tym momencie zmniejszy¢ obroty i obserwowac, czy kontrolka nie zgasnie.
Jezeli to nie pomoze, nalezy wowczas przeprowadzi¢ procedure wyszukiwania
przyczyny usterki, patrz rozdzial Wyszukiwanie usterek, strona 36.

Regulacja gtowicy szlifujgcej

Regulacja odlegtosci gtowicy szlifujacej od sciany

Ustawi¢ minimalng odlegtos$¢ glowicy szlifujacej narzedzi szlifujacych od $ciany za
pomoca dwdch matych kotek podporowych. Poszczegolne kotka przesuwa si¢ do
wybranej pozycji w kierunku do wewnatrz lub na zewnatrz, obracajac pokrettem
umieszczonym na gorze kotka, patrz Ilustracja 4-8, strona 25. Przed rozpoczgciem
szlifowania nalezy skontrolowa¢ odleglo$¢ od §ciany w celu wykluczenia ryzyka
zderzenia tarczy szlifierskiej lub narzg¢dzi ze $ciang.

7

G000508

[lustracja 4-8. Regulacja odleglosci glowicy szlifujqcej od sciany

2.0
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4.9.2 Ustawianie pozycji glowicy szlifujgcej

Gtlowice szlifujacg mozna ustawi¢ do szlifowania w trzech pozycjach: z prawej strony

(45°), z lewej strony (45°) lub na wprost. Pozycje glowicy ustawia si¢ w nastepujacy

sposob:

1. Wysuna¢ w gore przetyczke blokujaca, patrz Ilustracja 4-9, strona 26 1 pozycja

9 na Ilustracja 3-1, strona /0.

&l
Ay
O

G000509

Hlustracja 4-9. Zdejmowanie przetyczki blokujgcej glowice szlifujqcq

26

2.0



HTC 270 EG

Obstuga

4.9.3

2. Obroéci¢ tyl maszyny i ustawi¢ go w wybranej pozycji, weiskajac lub pociagajac
za raczke 1 przytrzymujac przetyczke w gorze, patrz Ilustracja 4-10, strona 27.

G000510
llustracja 4-10. Ustawianie pozycji glowicy szlifujqcej
3. Pusci¢ przetyczke blokujaca i sprawdzi¢, czy zablokowata gtowice szlifujaca w

wybranej pozycji.

Regulacja maszyny przed i podczas szlifowania

W celu uzyskania dobrego efektu szlifowania nalezy ustawi¢ glowice szlifujaca w
pozycji poziomej. W tym celu nalezy:

1. Ustawi¢ maszyne na ptaskim, poziomym podtozu.

2. Zamontowa¢ narzedzia szlifierskie wg wskazowek z czg¢$ci Montaz oraz
wymiana narzedzi szlifujacych, strona /7.

3. Wybra¢ ustawienie glowicy szlifujacej po prawej stronie, po lewej stronie lub na
wprost wg wskazowek z czgsci Ustawianie pozycji glowicy szlifujacej, strona
26.

2.0
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. Obréci¢ pokretto regulacyjne przedstawione na Ilustracja 4-11, strona 28 do

wskazania poziomu przez poziomnice A (przy ustawieniu po prawej stronie) lub
B (przy ustawieniu po lewej stronie) .

G000512

llustracja 4-11. Ustawienie glowicy szlifujgcej w poziomie 1
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5. Przesuna¢ przedstawione na Ilustracja 4-12, strona 29 dzwignie 11 2, tak by
mozna bylto obréci¢ glowice szlifujaca. Obroci¢ glowice szlifujaca, tak by
poziomnica B (przy ustawieniu po prawej stronie) lub A (przy ustawieniu po
lewej stronie) wskazywata poziom.

G000513

Hlustracja 4-12. Ustawienie glowicy szlifujgcej w poziomie 2 (na rysunku glowica ustawiona po
lewej stronie)

6. Gdy glowica jest ustawiona, zablokowa¢ dzwigni¢ 1, a nastgpnie dzwignie 2 jak
na [lustracja 4-12, strona 29.

7. W razie potrzeby ponownie skorygowac ustawienia, postepujac wg punktu 4
powyzej.

Wskazowke!

Podczas szlifowania narzedzia si¢ zuzywaja, co wptywa na kat ustawienia
glowicy szlifujacej 1 narzgdzi wzglgdem podlogi. Dlatego aby uniemozliwié¢
zmiang kata, ktora moze pogorszy¢ efekt szlifowania, podczas pracy nalezy
rekompensowacé zuzycie narze¢dzi poprzez regulacj¢ za pomoca pokretta
przedstawionego na Ilustracja 4-11, strona 28.
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Wskazowke!

Po wymianie narzedzi na nowe lub inne nalezy sprawdzié, czy glowica
szlifujaca jest ustawiona poziomo. Wykona¢ czynnos$ci 3 do 7 opisane w
instrukcji powyzej w celu skontrolowania ustawienia i w razie potrzeby
wyregulowac ustawienie, tak by glowica szlifujgca znajdowata si¢ w pozycji
poziome;.

Wskazowke!

Po zmianie pozycji glowicy szlifujacej (po prawej stronie/po lewej stronie/na
wprost) podczas szlifowania (wg wskazowek w cze$ci Ustawianie pozycji
glowicy szlifujacej, strona 26 powyzej) nalezy sprawdzi¢, czy glowica
szlifujaca jest ustawiona poziomo. Wykona¢ czynnos$ci 4 do 7 opisane w
instrukcji powyzej w celu skontrolowania ustawienia 1 w razie potrzeby
wyregulowa¢ ustawienie, tak by glowica szlifujagca znajdowata si¢ w pozycji
poziome;.
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410 Transport

Na czas transportu maszyne nalezy zabezpieczy¢ przy uzyciu jednego lub kilku
zaczepionych na krzyz paséw. Aby zapobiec uszkodzeniu elementéw podwozia, na czas
transportu nalezy umiesci¢ pod gltowica szlifujaca klocek dystansowy, patrz

[lustracja 4-13, strona 3/.

G000511

Mlustracja 4-13. Zabezpieczenie maszyny na czas transportu
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5

5.1

5.2

5.3

5.4

Konserwacja i naprawy

Informacje ogdélne

Zalecamy regularny przeglad wszystkich uszczelek.

Ostrzezenie!
Przed wymiang narzg¢dzia lub naprawa nalezy odlaczy¢ maszyne od zasilania.

Ostrzezenie!
Nalezy stosowac srodki ochronne, takie jak obuwie, okulary i rekawice
ochronne, ostony na usta i ochrong¢ stuchu.

Oczyszczanie

Ostrzezenie!

Nie nalezy oplukiwa¢ maszyny za pomoca myjki wysokocisnieniowej. Do
czesci elektrycznych moze wowczas przenikna¢ wilgo¢ i uszkodzi¢ uktad
napedowy maszyny.

* W razie potrzeby odkurzy¢ szafke¢ sterowniczg.

*  Pouzyciu nalezy zawsze przetrze¢ maszyn¢ zwilzong gabka lub szmatka.

Codziennie

*  Po uzyciu maszyny do szlifowania na mokro nalezy ja umy¢.

* Nalezy sprawdza¢ stopien zuzycia narzedzi — anormalne lub nieréwne zuzycie
narzedzi moze wskazywac na uszkodzony uchwyt szlifujacy.

» Skontrolowaé, czy na uchwyt narzedziowy i uchwyt szlifujagcy nie ma zadnych
uszkodzen ani pgknig¢. W razie uszkodzen wymieni¢ te elementy.

* Sprawdzié, czy znajdujaca si¢ w obudowie szlifierki listwa szczotek jest cala i
czy jest ona prawidlowo zamontowana.

Co tydzien
*  Umy¢ maszyng.
»  Skontrolowa¢ uchwyt szlifujacy. Usung¢ narzedzia i uruchomi¢ maszyne w

powietrzu przy najnizszej predkosci. Jesli uchwyt szlifujacy mocno si¢ chwieje
lub wykazuje silne bicie, oznacza to, ze jest uszkodzony.
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»  Skontroluj i oczy$¢ filtr umieszczony w szafce sterownicze;j.

«  Skontrolowac i oczys$ci¢ pasek, patrz cz¢s¢ Kontrola i czyszczenie paska, strona
33.

5.4.1 Kontrola i czyszczenie paska

1. Podnies¢ rekojes¢ do pozycji wyprostowanej 1 odchyli¢ maszyne w tyt w
podobny sposob, co przy wymianie narzedzi, patrz Dostep do narzedzi
$ciernych, strona /6.

2. Odkreci¢ pokrywe rewizyjng umieszczong na spodzie glowicy szlifujacej, tak by
pasek byl widoczny i by mozna bylo go skontrolowac, patrz Ilustracja 5-1,
strona 33.

G000515

llustracja 5-1. Otwor rewizyjny zapewniajgcy dostep do paska

3. Sprawdzié, czy pasek i jego otoczenie nie jest zakurzone lub zanieczyszczone.
Jesli pasek jest narazony na oddziatywanie duzej ilosci kurzu, zachodzi ryzyko,
ze bedzie sig¢ slizgal i szybciej si¢ zuzyje. Doktadnie oczysci¢ pasek i jego
otoczenie z kurzu i zanieczyszczen.

4. Powoli obraca¢ gltowice szlifujaca, sprawdzajac stan paska poprzez ogledziny.
Sprawdzi¢ stan calego paska.
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5. Skontrolowa¢ napigcie paska, przesuwajac go wg Ilustracja 5-2, strona 34.
Przesuwajac pasek recznie, powinno si¢ moc go przesunaé o ok. 1/10 obrotu.

i
N

G000514

Ilustracja 5-2. Kontrola napiecia paska

Uwaga!
o Pasek jest czgscig zuzywalng. Jego Zzywotnos¢ jest uzalezniona od warunkow
eksploatacji.

5.5 Co miesiac (lub co 100 godzin)

*  Sprawdzié, czy wszystkie $ruby i opaski sg zakrgcone, zacis$niete 1 prawidtowo
zamontowane.

*  Sprawdzi¢, czy obudowa szlifierki jest cata i czy nie ma na niej uszkodzen.

* Elementy, ktore przykrywa obudowa szlifierki, nalezy oczysci¢ z pytu i
odkurzy¢.

*  Wykona¢ prébny rozruch i sprawdzi¢, czy tozyska nie wydaja nieprawidlowych
dzwiekow.
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5.6

5.7

Naprawa

Wszystkie konieczne naprawy powinny by¢ wykonywane przez Centrum Serwisowe
HTC, ktore stosuje oryginalne czesci oraz akcesoria produkcji firmy HTC oraz posiada
przeszkolony personel serwisowy. W razie potrzeby skorzystania z ushug serwisowych
nalezy skontaktowac si¢ z dystrybutorem. Dane do kontaktu znajduja si¢ pod
naglowkiem ,,Dane Kontaktowe” na poczatku instrukcji.

Czesci zamienne

W celu zagwarantowania sprawnej dostawy czg¢sci zamiennych przy sktadaniu
zamdwienia nalezy w kazdym przypadku poda¢ model, numer seryjny maszyny oraz
numer artykutu czes$ci zamiennej. Informacja o modelu i numerze seryjnym maszyny
znajduje si¢ na tabliczce znamionowej maszyny.

Informacja o numerze artykutu czeéci zamiennej znajduje si¢ w wykazie czesci
zamiennych dla danej maszyny. Wykaz ten jest dostgpny do przeczytania i
wydrukowania na na stronie internetowej www.husqvarnaconstruction.com.

Mozna uzywac¢ wylacznie oryginalnych czg$ci oraz czgéci zapasowych firmy HTC . W
przeciwnym razie oznakowanie CE i1 gwarancja tracg wazno$¢.

2.0
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6

6.1

6.2

6.3

Wyszukiwanie usterek

Informacje ogdélne

W tym rozdziale opisane sg wszystkie btedy, ktore moga wystapic, oraz sposoby ich
usuwania. Jesli nie mozna usung¢ usterki lub jesli pojawiajg si¢ inne usterki, nalezy
skontaktowac si¢ z najblizszym dystrybutorem. Patrz ,,Dane kontaktowe” znajdujace si¢
na poczatku instrukcji obstugi.

Maszyna nie daje sie uruchomic¢

Sprawdzi¢, czy maszyna jest podlaczona do zasilania.
Sprawdzi¢, czy do maszyny doprowadzone jest prawidlowe napigcie.

Nalezy sprawdzi¢, czy na pulpicie sterowniczym nie zostat wcisnigty przycisk

wytacznika awaryjnego. Resetowanie wylgcznika awaryjnego odbywa si¢

poprzez obrocenie jego pokretta o kat 45°.

Sprawdzi¢ stan przeksztattnika czgstotliwosci 1 w razie usterek wykonac

nastepujace czynnosci:

- W celu zresetowania obwodow elektronicznych maszyny, pokretto "Grinding'
[szlifowanie] nalezy przestawi¢ w potozenie "Reset". Jesli to nie pomoze, nalezy
zresetowac przeksztattnik wg instrukcji podanych w rozdziale Kody bledow
obwodow elektronicznych, strona 38.

- Nalezy sprawdzi¢ kody bledoéw przeksztattnika; patrz tabela kodow usterek
zamieszczona w rozdziale Kody btgdow obwodow elektronicznych, strona 38.

Sprawdzi¢ bezpieczniki w szafce sterownicze;.

Sprawdzié, czy umieszczona na spodzie szafki sterowniczej wtyczka jest
prawidtowo przytaczona.

Maszyna wibruje lub zuzywa narzedzia w sposoéb
nierbwnomierny.

Sprawdzi¢, czy gltowica szlifujaca jest prawidlowo ustawiona, patrz Regulacja
glowicy szlifujacej, strona 25.

Skontrolowa¢ uchwyt szlifujacy. W razie potrzeby zregenerowac lub wymienic¢
uchwyt szlifujacy.

Sprawdzi¢ uchwyt narzgdzi. W razie potrzeby zregenerowac lub wymienié
uchwyt narzedzi.
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6.4 Maszyna szlifuje krzywo

» Sprawdzi¢, czy glowica szlifujaca jest prawidtowo ustawiona, patrz Regulacja
glowicy szlifujacej, strona 25.

»  Zregenerowac¢ uchwyt szlifujacy, patrz Maszyna wibruje lub zuzywa narzedzia w
sposob nierdwnomierny., strona 36.

6.5 Maszyna staje zaraz po starcie

*  Wskaznik przecigzenia §wieci, poniewaz szybko$¢ tarcz §ciernych jest zbyt
wysoka. Obniz t¢ szybko$¢ i sprobuj znowu.

»  Skontroluj kod btgdu na wyswietlaczu w przemienniku czestotliwos$ci, patrz
Kody btedéw obwodow elektronicznych, strona 38.

6.6 Bezpieczniki czesto sie wylaczajq

* Obciazenie na centrali elektrycznej, do ktdrej maszyna jest podlaczona, jest zbyt
wysokie. Zmien gniazdo albo obniz szybko$¢ obrotéw maszyny.

* Skontrolowa¢ narzedzia. UpewniC sig, ze stosowane sg wlasciwe narzedzia, ze
narzedzia nadajg si¢ do pracy oraz sg prawidlowo zamocowane.

6.7 Maszyna nie jest w stanie wykona¢ pracy

* Duze obcigzenie. Nalezy nieco obnizy¢ polozenie raczki w taki sposob, aby
zmniejszy¢ nacisk glowicy szlifujgcej na obrabiang powierzchnig.

* Na obrabianej powierzchni pojawia si¢ kleista warstwa. Maszyne nalezy ustawic
w taki sposob, aby potowa tarczy szlifowata obrabiang powierzchnig, a w
polowie czyste podtoze. W ten sposdb mozna oczysci¢ narz¢dzie z ewentualnych
resztek pozostatej] warstwy.

»  Skontrolowa¢ narzedzia. UpewniC sig, ze stosowane s3g wiasciwe narzedzia, ze
narzedzia nadajg si¢ do pracy oraz sg prawidlowo zamocowane.

* Zanik napigcia. Sprawdzié, czy przekroj kabla jest zgodny z zaleceniami firmy
HTC. Zalecany przekroj kabli podany jest w cze$ci Dane techniczne, strona 42.

Wskazowke!

Zanim zostanie podtaczony przedtuzacz nalezy sprawdzi¢, jaki jest minimalny
zalecany przekroj kabla. Zalecany przekrdj kabli podany jest w cze$ci Dane
techniczne, strona 42.
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7

Kody biedéw obwodoéw elektronicznych

71 Informacje ogdélne
Zwyktym btedem wystepujacym w przypadku szlifierki do podtog jest jej przecigzenie.
W razie wystgpienia btedu na wyswietlaczu pojawia si¢ kod btedu. Ponizej
przedstawiamy najczestsze kody btedu, jakie mogg wystapi¢ w przetwornicy
czestotliwosci w szafie elektrycznej. W przypadku innych bledow nalezy skontaktowac
si¢ z Centrum Serwisowym firmy HTC.

7.2 Schneider Electric ATV12

Kod Przyczyna Srodek zaradczy

bledu

OCF Przetezenie Maszyna pracuje ze zbyt duza predkoscig lub zbyt duzym
obcigzeniem. Obniz predkos¢, zmniejsz obcigzenie poprzez zmiang
potozenia obcigznikdéw i sprawdz narzedzia. Nalezy sprawdzi¢
bezwladno$¢ mechaniczna, poslizg tarcz szlifujacych.

OHF Przegrzanie Otworzyc¢ szafe elektryczng i przewietrzy¢. Sprawdzi¢ filtr i
wentylatory chtodzace w skrzynce. Odczekac przed ponownym
uruchomieniem, tak by ochtodzita si¢ przetwornica czestotliwosci.

InF /EEF Btad wewngtrzny Skontaktowac¢ si¢ z Centrum Serwisowym firmy HTC

SCF Spigcie lub btad Sprawdzi¢ kable i przytacza silnika.

uziemienia po stronie
silnika

tnF Blad tuningowania Sprawdzi¢ kable i przytacza silnika.

OLF Przecigzenie Patrz OCF. Odczeka¢ przed ponownym uruchomieniem, tak by
ochtodzita si¢ przetwornica czestotliwosci.

OSF Przepigcie Wystepuje zbyt wysokie napigcie lub w sieci zasilajacej wystepuja
zakltocenia. Sprawdzi¢ napigcie zasilajace, wymieni¢ gniazdo.

USF Zbyt niskie napiecie Zbyt dlugi kabel przylaczeniowy, niewtasciwe podiaczenie lub zbyt
wiele odbiornikow podiaczonych do sieci. Zmien gniazdo, skro¢
kabel i1 obniz predkosc.

PHF Usterka fazy sieciowej Btlad zasilania przetwornicy czestotliwos$ci. Sprawdz bezpieczniki w
sieci zasilajacej oraz kabel przytaczeniowy.

OPF Usterka fazy silnika Sprawdzi¢ kable i przyltacza silnika.
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7.2.1

7.2.2

Resetowanie przetwornicy czestotliwosci

1. Nalezy wylaczy¢ maszyne poprzez przestawienie pokretta "Power" [zasilanie] w
potozenie ,,0”.

2. Odczekaé, az wskazanie na wys$wietlaczu zgasnie.
3. Nalezy zresetowa¢ wylacznik awaryjny.

4. Nalezy uruchomi¢ maszyne poprzez przestawienie pokretta ,,Power” [zasilanie]
w potozenie ,,I”.

Wskazowke!
Jezeli pokretlo Grinding [szlifowanie] po wlaczeniu napigcia znajduje si¢ w
potozeniu ,,FWD”, maszyna nie rozpoczyna pracy.

Sprawdzi¢ ostatni kod btedu.

Informacje o przyciskach i pokrettach, o ktorych tu mowa, patrz Ilustracja 7-1, strona
39.

1. Wecisnij Enter, na wyswietlaczu pojawi si¢ rEF

2. Obraca¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara do
momentu, az na wyswietlaczu pojawi si¢ non.

3. Weciénij Enter, na wy$wietlaczu pojawi si¢ rFr.

4. Obraca¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara do
momentu, az na wyswietlaczu pojawi si¢ nAl.

5. Wcisna¢ Enter, na wyswietlaczu pojawi si¢ LISI.

6. Obracac pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara do
momentu, az na wyswietlaczu pojawi si¢ dP1.

7. Wcisng¢ Enter, na wy$wietlaczu pojawi si¢ ostatni kod bledu.

llustracja 7-1. Przycisk Enter i pokretlo - Schneider

2.0
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7.3

Schneider Electric ATV312

Kod bledu Przyczyna Srodek zaradczy

OCF Przetezenie Maszyna pracuje ze zbyt duza predkoscig lub zbyt duzym
obcigzeniem. Obniz predkos¢, zmniejsz obcigzenie poprzez zmiang
potozenia obcigznikéw i sprawdz narzedzia. Nalezy sprawdzi¢
bezwtadno$¢ mechaniczng, poslizg tarcz szlifujacych.

OHF Przegrzanie Otworzy¢ szafe elektryczna i przewietrzy¢. Sprawdzic filtr i
wentylatory chtodzace w skrzynce. Odczeka¢ przed ponownym
uruchomieniem, tak by ochtodzita si¢ przetwornica czestotliwosci.

IFX/EEF  Btad wewnetrzny Skontaktowac si¢ z Centrum Serwisowym firmy HTC

SCF Spigcie lub btad Sprawdzi¢ kable i przytacza silnika.

uziemienia po stronie
silnika

tnF Btad tuningowania Sprawdzi¢ kable i przytacza silnika.

OLF Przeciazenie Patrz OCF. Odczeka¢ przed ponownym uruchomieniem, tak by
ochlodzita si¢ przetwornica czestotliwosci.

OSF Przepigcie Wystepuje zbyt wysokie napigcie lub w sieci zasilajacej wystepuja
zakldocenia. Sprawdzi¢ napigcie zasilajace, wymieni¢ gniazdo.

USF Zbyt niskie napigcie Zbyt dlugi kabel przytaczeniowy, niewtasciwe podtaczenie lub
zbyt wiele odbiornikow podiaczonych do sieci. Zmien gniazdo,
skroc¢ kabel i obniz predkosc.

PHF Usterka fazy sieciowej Btlad zasilania przetwornicy czestotliwosci. Sprawdz bezpieczniki
w sieci zasilajacej oraz kabel przylaczeniowy.

OPF Usterka fazy silnika Sprawdzi¢ kable i przytacza silnika.

7.31 Resetowanie przetwornicy czestotliwosci

1. Nalezy wylaczy¢ maszyne¢ poprzez przestawienie pokretta "Power" [zasilanie] w
polozenie ,,0”.
2. Odczekaé, az wskazanie na wyswietlaczu zgasnie.
3. Nalezy zresetowaé wytacznik awaryjny.
4. Nalezy uruchomi¢ maszyne poprzez przestawienie pokretta ,,Power” [zasilanie]
w potozenie ,,I”.
Wskazowke!
Jezeli pokretlo Grinding [szlifowanie] po wiaczeniu napigcia znajduje si¢ w
potozeniu ,,FWD”, maszyna nie rozpoczyna pracy.
40 2.0



HTC 270 EG

Kody bteddéw obwoddw elektronicznych

7.3.2

Sprawdzi¢ ostatni kod biedu.

Informacje o przyciskach i pokrettach, o ktorych tu mowa, patrz Ilustracja 7-2, strona

41.

1.

2.

Wecisnij Enter, na wys$wietlaczu pojawi si¢ rEF

Przekre¢ pokretto przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek zegara do
momentu, az na wyswietlaczu pojawi si¢ SUP.

Wecisnij Enter, na wyswietlaczu pojawi si¢ FrH.

Przekre¢ pokretto przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek zegara do
momentu, az na wyswietlaczu pojawi si¢ Lft.

Wcisng¢ Enter, na wyswietlaczu pojawi si¢ ostatni kod btedu.

llustracja 7-2. Przycisk Enter i pokretio - Schneider
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8 Dane techniczne

W ponizszej tabeli znajdujg si¢ dane techniczne maszyny.

Typ maszyny

Nr artykutu

Catkowita waga maszyny
Waga, gltowica szlifujaca
Waga podwozia

Docisk przy szlifowaniu
Srednica szlifowania
Tarcze szlifierskie

Silnik

Napigcie

Natezenie pradu

Zalecany najmniejszy przekroj

kabla

Czestotliwosc

Predkos¢ obrotow tarcz szlifierskich

Temperatura przechowywania

Temperatura robocza

Wilgotnos¢ powietrza

Poziom hatasu, wg ISO 3741,
pomiar wykonany miernikiem

nat¢zenia dzwigku klasy 1.

Wibracje, szlifowanie/polerowanie

Dozwolona dzienna ekspozycja,

szlifowanie/polerowanie

Wibracje, Floorprep (T-Rex)

Dozwolona dzienna ekspozycja,

Floorprep (T-Rex)

Maksymalne ci$nienie wody

Nr kat.

obr./min.
°C

°C

%

dBA

m/s?

m/s?

bar

HTC 270

EG

1x230V,50

Hz

EU

501054 Nr art.
103 funtow
55 funtow
48 funtow
36 funtéw
270 cali
1x270 cali
2,2 KM
1x230 A%

13 A

2,5 cali?
50 Hz
455-1210 obr./min.
-25...470 °F
-10...+50 °F
5-95 %

100 dBA
3,92 m/s?

13 h

3,75 m/s?
14,2 h

8 bar

HTC 270 EG HTC 270 EG
1x230V,60 3x460V, 60

Hz
USA

113256
227
121
106

79
10.6
1x10,6
2.9
1x230
13
0.004

60
455-1210
-13...+158
14...+122
5-95

100

3.92

13

3.75
14.2

Hz
USA

113325
227
121
106

79

10.6
1x10,6
2.9

3 x 460
5
0.004

60
455-1210
-13...+158
14...+122
5-95

100

3.92

13

3.75
14.2
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1530 mm

60 in

830 mm
33in

1045 mm
41 in

N :

Mlustracja 8-1. Wysokos¢ i dlugosé maszyny w milimetrach

100 mm
4in

G000516
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Ilustracja 8-2. Szerokos¢ maszyny w milimetrach
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Mlustracja 8-3. Kqty ustawienia glowicy szlifujgcej
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Srodowisko

Produkty firmy HTC sg w wiekszos$ci skonstruowane z odzyskiwalnych metali i
tworzywa sztucznego. Ponizej podano najwazniejsze zastosowane materiaty.

Podwozie

Rama Metal, lakierowany proszkowo
Koto Guma

Element mocujacy Metal

Przylacza weza Metal, aluminium

Weze Tworzywo sztuczne, PUR i PVC
Obudowy Tworzywo sztuczne, ABS
Wsporniki Tworzywo sztuczne, ABS

Glowica szlifujaca

Pokrywa Metal, lakierowany proszkowo
Zewngtrzne elementy blaszane i stalowe Metal, lakierowany proszkowo

Pasy Guma i poliamid

Kotka podporowe Tworzywo sztuczne, PA

Pozostale elementy z tworzywa sztucznego Tworzywo sztuczne, POM

Pozostate czesci Stal bez powtoki

Uklad elektryczny

Kable Przewody miedziane w koszulkach z polichloroprenu i PVC
Silnik Metal, zeliwo, aluminium i miedz

Ostona szafki sterowniczej ~ Metal lakierowany proszkowo, nierdzewny

Odzysk i ztomowanie elementéw sktadowych, patrz obowiazujace regulacje krajowe.
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HTC 270 EG Gwarancja i oznaczenie CE

10

10.1

10.2

Gwarancja i oznaczenie CE

Gwarancja

Gwarancja obejmuje jedynie wady produkcji. Firma HTC nie ponosi odpowiedzialnosci
z tytulu uszkodzen powstatych podczas transportu, rozpakowania lub uzytkowania
maszyny. W zadnym przypadku 1 w zadnych warunkach producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wadliwe uzycie, korozje, albo tez uzycie niezgodne z podanymi
specyfikacjami. Producent w zadnym przypadku nie odpowiada za posrednie
uszkodzenia czy koszty. Kompletne informacje na temat okresu gwarancyjnego
producenta, patrz ,,Obowigzujace przepisy gwarancyjne firmy HTC:s”.

Lokalni dystrybutorzy moga udziela¢ gwarancji na specjalnych warunkach, okreslonych
w ich warunkach sprzedazy, warunkach dostawy i warunkach gwarancyjnych. W
przypadku pojawienia si¢ watpliwosci w zwigzku z warunkami gwarancyjnymi,
prosimy zwrocic¢ si¢ do dystrybutora.

Oznaczenie CE

Oznaczenie CE oznacza wolny obieg danego produktu na terenie UE, zgodnie z
przepisami UE. Oznaczenie CE gwarantuje, ze dany produkt spetnia r6zne zgodne z
nim dyrektywy (spetnia dyrektywe EMC 1 inne mozliwe wymagania tzw. dyrektywy dla
nowych procedur). Ta maszyna jest wyposazona w oznaczenie CE zgodnie z dyrektywa
o niskim napieciu (LVD - Low Voltage Directive), dyrektywa maszynowg oraz
dyrektywa EMC. Dyrektywa w sprawie zgodnosci elektromagnetycznej EMC wymaga,
aby urzadzenie elektryczne nie zaktdcato otoczenia promieniowaniem
elektromagnetycznym oraz aby byto odporne na wystepujace wokot zaktocenia
elektromagnetyczne innych urzadzen.

Niniejsza maszyna jest sklasyfikowana jako urzadzenie, ktorego mozna uzywac¢ w
strefie cigzkiego przemystu, lekkiego przemystu oraz srodowiskach mieszkalnych. Patrz
deklaracja zgodnosci producenta (deklaracja zgodnosci WE) potwierdzajaca, ze
maszyna spetnia postanowienia dyrektywy EMC.

2.0
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