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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

GEKO

INSTRUKCJA OBSLUGI

Nozyce elektryczne skokowe do ciecia blachy
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Wyprodukowano dla
F. H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy doktadnie zapoznac¢ sie z
niniejszg instrukcja obstugi. Zapoznanie si¢ z wszelkimi
instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego uzytkowania i obstugi
oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystapi¢ podczas
eksploatacji urzadzenia nalezy do obowigzkéw ich uzytkownika.

VO@® (€




DANE TECHNICZNE

Napiecie 230V,-50 Hz,

Moc: 500 W

Maksymalna przecinana grubosé:

- blacha stalowa miekka (400N/mm?2): 1,6mm

- blacha stalowa twarda (600N/mm?2): 1,2mm

- blacha aluminiowa (200N/mm?2): 2,3mm

llos¢ skokdéw na biegu jatowym 2000 /min
Minimalny promien ciecia: 40mm

Szerokos¢ rowka wycinanego nozycami: 5mm
Masa ( bez przewodu przytagczeniowego): 1,6 kg
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ZASTOSOWANIE
Przecinanie i wycinanie wgtebien w blachach ze stali miekkiej, stali nierdzewnej twardej,
miedzianych i aluminiowych, falistych i trapezowych.

CZYNNOSCI PRZED URUCHOMIENIEM

1. Wylgcznik zapiecia zasilania elektrycznego

Sprawdzi¢ czy wytgcznik zasilania znajduje sie w pozyji "WYLACZONO" - OFF. Jezeli wtyczka
jest wtgczana do gniazdka sieci, gdy wigcznik jest w pozycji "ZALACZONO" - ON, to nozyce
natychmiast rozpoczng prace, co stanowi bardzo powazne zagrozenie wypadkowe.

2. Przewdd-przedtuzacz

Jezeli miejsce pracy jest oddalone od zrodta napiecia elektrycznego, to nalezy stosowac przewdd
- przedtuzacz o odpowiednim przekroju. Przedtuzacz ten powinien by¢é mozliwie najkrotszy.

3. Sprawdzanie matrycy

Sprawdzi¢ czy nie sg poluzowane: sruba, nastawcza M8 z tbem gniazdowym szesciokatnym
zastosowana do mocowania matrycy oraz Ssruby nastawcze z tbem gniazdowym szesciokgtnym
M5 zastosowane do mocowania stempla. Nalezy zwraca¢ na to szczegdolng uwage, gdyz
poluzowanie ktérejkolwiek z tych $rub moze nie tylko pogorszy¢ skutecznos¢ i jakosc
przecinania, lecz moze tez by¢ powodem zniszczen nozyc.

4. Smarowanie

Przed uzyciem starannie posmarowac powierzchnie wokét matrycy i stempla odpowiednig iloscig
oleju maszynowego lub oleju wrzecionowego.

PRZECINANIE

Uwaga! Nigdy nie przecina¢ materiatow, ktére sg za grube lub zbyt twarde dla mocy nozyc,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenia ostrzy oraz innych elementéw maszyny.
Stosowanie cieczy chtodzgco-smarujgcej (olej wrzecionowy, olej maszynowy, itp) wzdtuz linii
przecinania moze zmniejszy¢ zuzywanie sie stempla i matrycy.

Nie nalezy dopuszcza¢ do smarowania cieczg chtodzgco-smarujgcg obudowy, poniewaz moze to
spowodowac zniszczenie jej powierzchni.

1. Przecinanie blach

Tak jak to przedstawiojenset na rysunku 2 blachy, ktére majg by¢ przecinane, nalezy trzymac
réwnolegle do rekojesci nozyc. Nalezy przy tym stosowac nieznaczgca site do przesuwu nozyc.
Przy wycinaniu otwordw, nalezy wykonac otwor o Srednicy co najmniej 23 cm jak to pokazano na
rysunku 3 i rozpoczgc¢ przez ten otwdr wycinanie.

2. Przecinanie blach falistych i trapezowych

1. Kierunek przecinania tej maszyny moze by¢é zmieniany po skreceniu uchwytu matrycy o 90
stopni w trzech kierunkach (A,B,C) patrz rys 4.

Po poluzowaniu sruby z tbem gniazdowym szesciokgtnym M8 mocujgcej uchwyt matrycy, mozna
go obréci¢ o 90 stopni, aby umozliwi¢ przecinanie blach w trzech kierunkach. Nastepnie mocno
dokreci¢ srube M8 z tbem gniazdowym szesciokatnym. Blachy faliste i trapezowe nalezy
przecina¢ w kierunku B lub C.

2. Chwyci¢ mocno nozyce obiema rekami jak to pokazano na rysunku 5, ustawiajgc korpus nozyc
wzdtuz wyprofilowan blachy trapezoidalnej. Posuwac nozyce w bok, pochylajac je tak, ay uchwyt
matrycy zawsze znajdowat sie pod kgtem prostym do przecinanej blachy (jak przedstawiono to
na rysunku 6).
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WYMIANA STEMPLA | MATRYCY

Uwaga! Nalezy uprzednio wyjaé wtyczke z gniazdka zasilania elektrycznego.

1. Trwatos¢ (zywotnosc¢) uzytkowa stempla i matrycy

Zuzycie sie i uszkodzenie krawedzi przecinajgcych stempla i matrycy mogg bardzo znacznie
wptywac na prace przecinania. W tabeli nizej przedstawiono trwatos¢ uzytkowg stempla | matrycy
przy normalnych warunkach uzytkowania. Stempel i matryce nalezy wymieni¢ natychmiast po
osiggnieciu okresu ich trwatosci uzytkowej. Stempel i matryce nalezy wymieni¢ jednoczesnie.

Trwatos¢ uzytkowa wyrazona w dtugosci

Przecinane materiat . . .
y przecinania dla stempla i matrycy

Ptyty stalowe miekkie 1,6mm 300m
Ptyty faliste i trapezoidalne 1,6mm ze stali

s 50m
miekkiej
Ptyty stalowe, nierdzewne, 1,2mm 200m

Gdy maszyna jest uzytkowana zgodnie z trwato$cig uzytkowg podang w powyzszej tabeli, to
stempel powinien wykazywac takie starcie sie. jak przedstawiono to na rys. 7, ( w powigkszeniu
koncéwka zuzytego stempla). Jest to oznaka, ze stempel i matryca powinny by¢ wymienione na
nowe.

UWAGA! Jezeli stempel i matryca sg uzytkowane dtuzej niz wynika to z ich trwatosci uzytkowej,
to uchwyt matrycy jest poddawany zbyt duzym naprezeniom i moze zosta¢ ztamany.

Przy przecinaniu blachy trapezowej 1,6mm ze stali miekkiej, zuzycie stempla i matrycy jest
szczegolnie szybkie. Stempel i matryce nalezy wymieni¢ na nowe mozliwie najszybciej po
osiggnieciu okresu trwatosci uzytkowej.

2. Wymiana stempla i matrycy (patrz rysunek 8).
UWAGA! W czasie nizej opisanych czynnosci nalezy szczegdlnie dbac¢ o to, aby nie dopuscic
do zabrudzenia wnetrza obudowy przektadni zebatej, wnetrza uchwytu matrycy i wokét ttoka.

- Wymiana stempla

1. Poluzuj srube nastawczg z tbem gniazdowym szesciokgtnym M8 mocujgc uchwyt matrycy
(patrz rysunek 4) i wysung¢ uchwyt matrycy.

2. Poluzuj srube (M5) (pozycja 14) mocujacg stempel do ttoka i wyciggnij stempel (rys 8).

3. Wsadz nowy stempel, zachwujgc wspofiloniowosé otworu stozkowego stempla i kierunku
Sruby (poz. 14). Nastepnie dobrze dokrec¢ te srube (rysunek 9).

- Wymiana matrycy
1. Odkre¢ dwa wkrety (poz. 10) i wymien matryce.
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- Smarowanie

1. Po zakonczeniu wyzej wymienionej wymiany zastosuj odpowiednig ilo$¢ oleju maszynowego
do posmarowania ptaszczyzn slizgowych wokot stempla i matrycy oraz wtgczy¢ maszyne na bieg
jatowy.

KONSERWACJA | PRZEGLADY

1. Kontrola stempla i matrycy

Zuzyty lub uszkodzony stempel i matryca bardzo obnizajg skuteczno$¢ przecinania. Nalezy je
kontrolowac i okresowo wymieniac¢. Patrz rozdziat "Wymiana stempla i matrycy«.

2. Kontrola srub i wkretdw mocujgcych

Regularnie kontrolowa¢ wszystkie $ruby i wkrety mocujgce i sprawdzaé czy sg one mocno
dokrecone. Jezeli ktéras z tych srub, lub ktorys z wkretéw sg poluzowane, nalezy natychmiast
mocno je dokreci¢. Zaniedbanie tego moze doprowadzi¢ do powaznego wypadku.

3. Sprawdzanie szczotek weglowych (rys. 10)

Silnik wyposazony jest w szczotki weglowe, ktdre sg czesciami zuzywajgcymi sie. Jezeli zostang
zuzyte, grozi to zaktoceniami pracy silnika. Jezeli sg stosowane szczotki weglowe z
automatycznym wytgczaniem to silnik zatrzymuje sie automatycznie. W takim przypadku obie
szczotki nalezy wymieni¢ na nowe szczotki (takie jak na rysunku 10). Ponadto, szczotki weglowe
zawsze nalezy utrzymywac¢ w czystym stanie tak, aby mogty one swobodnie przesuwac sie w
szczotkotrzymaczach.

4. Wymiana szczotek weglowych

Wymontowac¢ $rubokretem kotpaczek szczotki. Wtedy szczotke mozna tatwo wyjgé i wymieni¢ na
nowa.
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1. Tabliczka znamionowa 13. Ttok
2. Przetgcznik 14. Sruba z tbem gniazdowym
3. Stempel szes$ciokgtnym M5
4. Matryca 15. Krawedz tngca stempla
5. Uchwyt matrycy 16. Zuzycie spowodowane Scieraniem sie
6. Obudowa przektadki zebatej 17. Otwor stozkowy
7. Szczotkotrzymacz 18. Granica zuzycia sczotki weglowej
8. Kotpaczek szczotki 19. Nr. szczotki weglowej
9. Przecinany materiat
10. Wkret M3
11. Sruba z tbem gniazdowym

szesciokatnym M5
12. Kierunek przecinania
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Nr Nazwa czesci Nr Nazwa czesci

1 \Wkret 33 Szczotka weglowa

2 Pokrywa przektadni zebatej - obudowa [34 Szczotkotrzymacz

3 Koto zebate 35 Naklejka

A Pokrywa wewnetrzna 36 \Whkret

5 Blokada tozyska 37 Przetacznik suwakowy

6 t ozysko kulkowe 38 Uchwyt przetgcznika

7 \Wirnik 39 \Whkret

3 Wkret 40 Ttumik zaktécen

9 Stojan 41 Koncéwka

10 Zacisk szczotki 42 Rurka

11 t ozysko kulkowe 43 Odgietka przewodu przytagczeniowego

12 Kotek 14 Obudowa

13 Ttok 45 Przewdd przytgczeniowy

14 Srulloa. 2 tbem gniazdowym 46 Zacisk przewodu przytaczeniowego
szesciokatnym

15 Stempel 47 Przewody wewnetrzne

16 Uchwyt matrycy 48 Rurka

17 Matryca 49 Koncéwka stojaka

18 Podkfadka zabezpieczajgca sprezynujaca |50 Klucz imbusowy 2,5 mm

19 \Wkret M3x14 51 Klucz imbusowy 4 mm

bo Sruba z tbem gniazdowym
szesciokatnym

21 Korbowéd

22 tozysko igietkowe

23 \Wrzeciono

24 Sprezyna

25 \Wodzik

26 Whkret

27 Przycisk przetgcznika suwakowego

28 Obudowa

29 Tabliczka znamionowa

30 Nalepka

31 Tuleja tozyskowa

32 Kotpaczek szczotki
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 17

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze:

Nozyce elektryczne skokowe do ciecia blachy
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2006/42/WE
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn
norm EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr ODS-16SE130TTSPB z dnia 04/01/2017
oraz ODS-16SE1307TTSP z dnia 29/12/2016
wydanego przez BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Country : France
Phone : +33(0)1 55 24 70 00 Email : info@fr.bureauveritas.com
Website : www.bureauveritas.fr
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej : 0062

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznos¢, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie i przechowywanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia

Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 17

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, ze:

Nozyce elektryczne skokowe do ciecia blachy
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektorych
niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym
norm EN 62321:2009
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr (6614) 139-1847 z dnia 16.06.2014
wydanego przez BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Country : France
Phone : +33(0)1 55 24 70 00 Email : info@fr.bureauveritas.com
Website : www.bureauveritas.fr
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej : 0062

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznos¢, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie i przechowywanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia

Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej
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USER MANUAL ~r

Electric reciprocating shears for cutting sheet metal
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Produced for
F. H. GEKO
Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Before first use, please read this user manual carefully.
Understanding all instructions necessary for safe use and
operation, as well as comprehending any risks that may arise
during the operation of the device, is the user’s responsibility.
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TECHNICAL DATA

Voltage 230V, -50 Hz,

Power: 500 W

Maximum cutting thickness:

- soft steel sheet (400N/mm2): 1.6mm

- hard steel sheet (600N/mm2): 1.2mm

- aluminium sheet (200N/mm?2): 2.3mm
Idle stroke rate 2000 /min

Minimum cutting radius: 40mm

Width of groove cut by shears: 5mm
Weight (without connecting cable): 1.6 kg

12
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APPLICATION
Cutting and creating recesses in sheets of soft steel, hard stainless steel, copper, and aluminium,
corrugated and trapezoidal sheets.

PROCEDURES BEFORE STARTING

1. Power switch

Check if the power switch is in the 'OFF' position. If the plug is inserted into the socket while the
switch is in the 'ON' position, the shears will start operating immediately, posing a very serious
accident risk.

2. Extension cable

If the work area is distant from the power supply, use an extension cable of appropriate gauge.
This extension should be as short as possible.

3. Checking the matrix

Check that the following are not loose: screw, adjustment M8 with a hex socket head used to
secure the matrix, and the adjustment screws with hex socket head M5 used to secure the
punch. Particular attention should be paid to this, as loosening any of these screws may not only
reduce cutting effectiveness and quality but may also cause damage to the shears.

4. Lubrication

Before use, carefully coat the surface around the die and punch with an appropriate amount of
machine oil or spindle oil.

CUTTING

Caution! Never cut materials that are too thick or too hard for the power of the cutters, as this
may cause damage to the blades and other elements of the machine.

Using a cooling-lubricating fluid (spindle oil, machine oil, etc.) along the cutting line can reduce
wear on the punch and die.

Do not allow the cooling-lubricating fluid to lubricate the casing, as this may damage its surface.

1. Cutting sheets

As shown in Figure 2, the sheets to be cut should be held parallel to the handle of the scissors. A
slight force should be applied to move the scissors.

When cutting holes, a hole of at least 23 cm in diameter should be made as shown in Figure 3,
and cutting should start through this hole.

2. Cutting corrugated and trapezoidal sheets

1. The cutting direction of this machine can be changed by rotating the die holder 90 degrees in
three directions (A, B, C) see Figure 4.

After loosening the M8 hex socket head screw securing the die holder, it can be rotated 90
degrees to allow cutting sheets in three directions. Then firmly tighten the M8 hex socket head
screw. Corrugated and trapezoidal sheets should be cut in direction B or C.

2. Grip the scissors firmly with both hands as shown in Figure 5, positioning the scissors body
along the profiles of the trapezoidal sheet. Move the scissors sideways, tilting them so that the die
holder is always at a right angle to the sheet being cut (as shown in Figure 6).

13
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REPLACING THE PUNCH AND DIE

Caution! Always unplug the power supply before proceeding.

1. The service life of the punch and die.

The wear and damage to the cutting edges of the die and punch can significantly affect the
cutting process. The table below presents the service life of the die and punch under normal
operating conditions. The die and punch should be replaced immediately after reaching the end
of their service life. The die and punch should be replaced simultaneously.

Service Life expressed in Cutting Length for

Materials to be Cut Punch and Die

Soft steel sheets 1.6mm 300m
Corrugated and trapezoidal sheets 1.6mm of

50m
soft steel
Stainless steel sheets 1.2mm 200m

When the machine is used in accordance with the service life stated in the table above, the
punch should exhibit the wear described in Fig. 7 (enlargement of the worn punch tip). This is a
sign that the punch and die should be replaced with new ones.

WARNING! If the punch and die are used beyond their service life, the die holder is subjected to
excessive stress and may break.

When cutting 1.6mm trapezoidal soft steel sheet, the wear of the punch and die is particularly
rapid. The punch and die should be replaced with new ones as soon as the end of their service
life is reached.

2. Replacing the punch and die (see Fig. 8).
WARNING! During the activities described below, special care must be taken to avoid
contaminating the interior of the gear housing, the die holder, and around the piston.

- Replacing the punch

1. Loosen the adjusting screw with a hexagonal socket head M8 securing the die holder (see
Fig. 4) and withdraw the die holder.

2. Loosen the screw (M5) (position 14) securing the punch to the piston and withdraw the punch
(Fig. 8).

3. Insert the new punch, ensuring the conical hole of the punch is aligned with the direction of
the screw (pos. 14). Then tighten this screw securely (Fig. 9).

- Replacing the die
1. Unscrew the two screws (pos. 10) and replace the die.

14
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- Lubrication
1. After completing the above-mentioned replacement, apply an appropriate amount of machine
oil to lubricate the sliding surfaces around the punch and die, and start the machine in idle mode.

MAINTENANCE AND INSPECTIONS

1. Inspection of the punch and die.

A worn or damaged stamp and die significantly reduce cutting efficiency. They should be
monitored and replaced periodically. See chapter "Replacement of stamp and die".

2. Inspection of screws and fastening bolts

Regularly check all screws and fastening bolts to ensure they are securely tightened. If any of
these screws or bolts are loose, they must be tightened immediately. Neglecting this may lead to
a serious accident.

3. Checking carbon brushes (fig. 10)

The motor is equipped with carbon brushes, which are wear parts. If they become worn, it
threatens to disrupt the operation of the motor. If carbon brushes with automatic cut-off are used,
the motor stops automatically. In such a case, both brushes should be replaced with new ones
(as shown in fig. 10). Additionally, carbon brushes should always be kept clean so they can move
freely in the brush holders.

4. Replacement of carbon brushes

Remove the brush cap with a screwdriver. The brush can then be easily taken out and replaced
with a new one.
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1. Nameplate 13. Piston

2. Switch 14. Hex socket head screw M5

3. Stamp 15. Cutting edge of the stamp

4. Die 16. Wear caused by abrasion

5. Die holder 17. Conical hole

6. Gearbox casing 18. Wear limit of the carbon brush
7. Brush holder 19. Carbon brush number

8. Brush cap

9. Material being cut

10. M3 screw

11. Hex socket head screw M5
12. Cutting direction

16
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Nr English Name Nr English Name

1 Screw 33 Carbon brush

2 Gear housing cover 34 Brush holder

3 Gear wheel / Cogwheel 35 Sticker / Label

4 Inner cover 36 Screw

5 Bearing lock 37 Slide switch

6 Ball bearing 38 Switch holder

7 Rotor / Armature 39 Screw

8 Screw 40 Interference suppressor
9 Stator 41 Tip / End piece

10 Brush clamp 42 Tube / Pipe

11 Ball bearing 43 Cable bend restrictor
12 Pin 44 Housing

13 Piston 45 Connecting cable / Power cord
14 Hexagon socket head screw 46 Connecting cable clamp
15 Punch / Ram 47 Internal wires

16 Die holder 48 Tube / Pipe

17 Die 49 Stator end piece

18 Spring safety washer 50 Hex key 2.5 mm / Allen key 2.5 mm
19 Screw M3x14 51 Hex key 4 mm / Allen key 4 mm
20 Hexagon socket head screw

21 Connecting rod

22 Needle bearing

23 Spindle

24 Spring

25 Slide / Slider

26 Screw

27 Slide switch button

28 Housing

29 Rating plate / Nameplate

30 Sticker / Label

31 Bearing sleeve

32 Brush cap

17
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EC DECLARATION OF CONFORMITY

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declares with full responsibility that:

Electric reciprocating shears for cutting sheet metal
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

complies with the requirements of the directives of the European Parliament and Council:

2014/30/EU of 26 February 2014 concerning the harmonisation of the legislation of Member
States relating to electromagnetic compatibility, 2006/42/EC of the European Parliament and of
the Council of 17 May 2006 concerning machinery
standards EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
is identical to the document subject to the assessment certificate
type CE no. ODS-16SE130TTSPB dated 04/01/2017
and ODS-16SE1307TTSP dated 29/12/2016

issued by BUREAU VERITAS

Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte

92200 Neuilly sur Seine Country: France
Phone: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com

Website: www.bureauveritas.fr

Identification number of the notified body: 0062

This EU Declaration of Conformity ceases to be valid if the product is modified
or rebuilt without the manufacturer's consent.

The person responsible for the preparation and maintenance of technical documentation is:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Place and date of issue

Surname, first name and position of the authorised
person
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declares with full responsibility that:

Electric reciprocating shears for cutting sheet metal
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

meets the requirements of the directives of the European Parliament and of the Council:

2011/65/EU of 8 June 2011 concerning the restriction of the use of certain
hazardous substances in electrical and electronic equipment
standards EN 62321:2009
is identical to the document subject to the assessment certificate
type CE no. (6614) 139-1847 dated 16.06.2014
issued by BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Country: France
Phone: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Identification number of the notified body: 0062

This EU Declaration of Conformity ceases to be valid if the product is modified
or rebuilt without the manufacturer's consent.

The person responsible for the preparation and maintenance of technical documentation is:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15 February 2017

Grzegorz Kowalczyk
Place and date of issue

Surname, first name and position of the authorised
person



Preklad originalniho navodu
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NAVOD K OBSLUZE

Elektrické nlizky s pohybem tam a zpét na fezani plech
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Vyrobeno pro
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvnim pouzitim prosime, abyste se dukladné seznamili s
timto navodem k obsluze. Seznameni se vSemi pokyny, které jsou
nezbytné pro bezpecné pouzivani a obsluhu, a pochopeni
jakychkoliv rizik, ktera mohou vzniknout pfi provozovani zarizeni,

jsou povinnosti jeho uzivatele.




TECHNICKE UDAJE

Napéti 230V,-50 Hz,

Vykon: 500 W

Maximalni Fezana tloust’ka:

- mékky ocelovy plech (400N/mm2): 1,6mm
- tvrdy ocelovy plech (600N/mm2): 1,2mm

- hlinikovy plech (200N/mm2): 2,3mm

Pocet zdvih( na volnobéhu 2000 /min
Minimalni polomér fezani: 40mm

Sitka drazky fezané ntizkami: 5mm
Hmotnost (bez prFipojovaciho kabelu): 1,6 kg
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POUZITI
Rezani a vyfezavani prohlubni v plechu z mékké oceli, tvrdé nerezové oceli, médi a hliniku, vinité
a trapézove.

CINNOSTI PRED SPUSTENIM

1. Vypina€ napajeni

Zkontrolujte, zda je vypina€ napajeni v poloze "VYPNUTO" - OFF. Pokud je zastrCka zapojena
do zasuvky, kdyz je vypinac v poloze "ZAPNUTO" - ON, nuzky okamzité zacnou pracovat, coz
predstavuje velmi vazné riziko urazu.

2. Prodluzovaci kabel

Pokud je pracovni misto vzdalené od zdroje elektrického napéti, je tfeba pouzit prodluzovaci
kabel s odpovidajicim prafezem. Tento prodluzovaci kabel by mél byt co nejkratsi.

3. Kontrola matrice

Zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné: Sroub, nastavovaci M8 s Sestihrannou hlavou pouzity k
upevnéni matrice a nastavovaci Srouby se Sestihrannou hlavou M5 pouzité k upevnéni razidla.
Na to je tfeba davat zvlastni pozornost, protoZe uvolnéni kteréhokoli z téchto Sroubl mize nejen
zhorsit u€innost a kvalitu fezani, ale také muze byt priinou poskozeni niizek.

4. Mazani

Pfed pouzitim peclivé natfete povrch kolem matrice a razidla vhodnym mnozstvim strojového
oleje nebo oleje na vietena.

REZANI

Pozor! Nikdy nefezejte materialy, které jsou pfili$ silné nebo pfili§ tvrdé pro silu nlzek, protoze to
muze zpUsobit poSkozeni ostfi a dalSich ¢asti stroje.

Pouziti chladiciho a mazaciho média (olej na vietena, strojovy olej atd.) podél linie Fezani maze
snizit opotfebeni razidla a matrice.

Neni dovoleno mazat pouzdro chladicim a mazacim médiem, protoze to mize zpUsobit zniCeni
jeho povrchu.

1. Rezani plechu

Jak je znazornéno na obrazku 2, plechy, které maji byt fezany, je tfeba drzet rovnobézné s
drzadlem nazek. Je tfeba pouzit jen malou silu k posunu nazek.

PFi vyfezavani otvorl je tfeba provést otvor o priméru minimalné 23 cm, jak je ukdzano na
obrazku 3, a zacit fezani skrze tento otvor.

2. Rezani vinitych a trapézovych plechi

1. Smér Fezani této masiny mize byt zménén po otoleni drzaku matrice o 90 stupfili ve tfech
smérech (A,B,C), viz obr. 4.

Po uvolnéni Sroubu s hexagonalni hlavou M8, ktery upevriuje drzadk matrice, ho Ize oto€it o 90
stupfiti, aby bylo mozné fezat plechy ve tfech smérech. Poté pevné utahnéte Sroub M8 s
hexagonalni hlavou. Vinité a trapézové plechy je tfeba fezat ve sméru B nebo C.

2. Silné uchopte nGzky obéma rukama, jak je ukazano na obrazku 5, a nastavte télo nlzek podél
tvarovani trapézového plechu. Posouvejte nizky do strany, naklanéjte je tak, aby drzak matrice
byl vzdy v pravém uhlu k Fezanému plechu (jak je znazornéno na obrazku 6).
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VYMENA RAZIDLA A MATRICE

Pozor! Pred timto iUkonem je tfeba vyjmout zastréku ze zasuvky elektrického napajeni.

1. Trvanlivost (Zivotnost) razidla a matrice

Opotfebeni a poSkozeni okraju, které prochazeji raznikem a matrici, mohou mit zasadni vliv na
proces stfihani. V tabulce niZe je uvedena Zivotnost razniku a matrice za normalnich podminek
provozu. Raznik a matrici je tfeba vyménit okamzité po dosaZzeni jejich Zivotnosti. Raznik a
matrici je tfreba vyménit soucasné.

Provozni Zivotnost vyjadiend v délce fezu pro

Rezané materialy raznik a matrici

Mékké ocelové plechy 1,6 mm 300 m
VInité a trapézové plechy 1,6 mm z mékké

. 50m
oceli
Nerezové ocelové plechy 1,2 mm 200 m

Pokud je stroj pouzivan podle zivotnosti uvedené v pfedchozi tabulce, raznik by mél vykazovat
takové opotiebeni, jak je to znazornéno na obr. 7 (ve zvétSeni konec opotfebovaného razniku).
Je to znamka, Ze raznik a matrice by mély byt vyménény za nové.

POZOR! Pokud jsou raznik a matrice pouzivany déle, nez je stanovena jejich zZivotnost, uchyt
matrice je vystaven pfili§ vysokym napéti a muze se zlomit.

Pri stfihani trapezového plechu 1,6 mm z mékké oceli je opotiebeni razniku a matrice obzvlast
rychlé. Raznik a matrici je tfeba vyménit za nové co nejdfive po dosazeni jejich Zivotnosti.

2. Vyména razniku a matrice (viz obrazek 8).
POZOR! P¥i nize popsanych Cinnostech je tfeba vénovat zvlastni pozornost tomu, aby nedoslo
k znecisténi vnitiku skiiné pfevodovky, vnitfku uchytu matrice a okoli pistu.

- Vyména razniku

1. Uvolnéte Sroub nastaveni s hexagonalni hlavou M8, ktery upeviiuje uchyt matrice (viz
obrazek 4), a vysunte uchyt matrice.

2. Uvolnéte Sroub (M5) (pozice 14), ktery upeviiuje raznik na pist, a vyjméte raznik (obr. 8).

3. Vlozte novy raznik, pfi€emz zachovejte korespondenci kuZelového otvoru razniku a sméru
Sroubu (poz. 14). Poté tento Sroub dobfe utahnéte (obrazek 9).

- Vyména matrice
1. Otocte dva Srouby (poz. 10) a vymérite matrici.
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- Mazani
1. Po dokonceni vySe uvedené vymény aplikujte odpovidajici mnozstvi strojniho oleje na kluzné
plochy kolem razniku a matrice a zapnéte stroj na volnobéh.

UDRZBA A KONTROLY

1. Kontrola razniku a matrice

Opotfebovany nebo poSkozeny raznik a matrice vyrazné snizuji ucinnost stfihani. Je tfeba je
kontrolovat a pravidelné vymeénovat. Viz kapitola "Vyména razniku a matrice«.

2. Kontrola Sroubl a upevnovacich Sroubt

Pravidelné kontrolujte vSechny Srouby a upevnovaci Srouby a zkontrolujte, zda jsou pevné
utazeny. Pokud je kterykoli z téchto Sroubll nebo upevriovacich Sroubl uvolnény, je tfeba ho
okamzité pevné utahnout. Ignorovani tohoto mize vést k vaznému zranéni.

3. Kontrola uhlikovych kartacu (obrazek 10)

Motor je vybaven uhlikovymi kartaci, které jsou opotfebovavané. Jakmile se opotfebuji, hrozi
poruchy v provozu motoru. Pokud se pouZzivaji uhlikové kartae s automatickym vypnutim, motor
se automaticky zastavi. V takovém pfipadé je tfeba vyménit oba kartaCe za nové (jako na
obrazku 10). Kromé toho je vzdy tfeba uhlikové kartace udrzovat v Cistém stavu, aby se mohly
volné pohybovat v drzacich kartaca.

4. Vyména uhlikovych kartact

Pomoci Sroubovaku vyjméte kryt kartaCe. Poté Ize karta€ snadno vytahnout a vyménit za novy.

- na-.
.- .,

23mm
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1. Typovy Stitek 13. Pist
2. Prepinac 14. Sroub s Sestihrannou hlavou M5
3. Raznik 15. Rezna hrana razniku
4. Matrice 16. Opotrebeni zplsobené odiranim
5. Drzak matrice 17. Kuzelovy otvor
6. Kryt pfevodovky 18. Hranice opotrebeni uhlikového kartace
7. Drzak kartacu 19. C. uhlikového kartace
8. Kryt kartace
9. Rezany material
10. Sroub M3

11. Sroub s $estihrannou hlavou M5
12. Smér rezani
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C. Cesky nazev C. Cesky nazev

1 Sroub 33 Uhlik / Uhlikova karta¢

2 Kryt ozubeného prevodu - pouzdro 34 Drzak uhliku / Kartac drzak
3 Ozubené kolo 35 Nalepka / Etiketa

4 Vnitini kryt 36 Sroub

5 Zamek loZiska 37 Posuvny prepinac

6 Kulickové lozZisko 38 Drzéak prepinace

7 Rotor / Kotva 39 Sroub

8 Sroub 40 Tlumivka ruseni / Odrusovaci filtr
9 Stator 41 Koncovka

10 Svorka uhliku 42 Trubka

11 Kulickové lozZisko 43 Ohybka pfivodniho kabelu
12 Kolik 44 Pouzdro / Téleso

13 Pist 45 Ptivodni kabel / Pfipojny vodic
14 Sroub s vnit¥nim $estihranem 46 Svorka pfivodniho kabelu
15 Raznik / Beran 47 Vnitfni vodiée

16 Drzak matrice 48 Trubka

17 Matrice 49 Koncovka statoru

18 Pruzna pojistna podlozka 50 Inbusovy kli¢ 2,5 mm

19 Sroub M3x14 51 Inbusovy kli¢ 4 mm

20 Sroub s vnitFnim 3estihranem

21 Ojnice

22 Jehlové loZisko

23 VFeteno

24 PruZina

25 Vodici ty¢ / Posuvnik

26 Sroub

27 Tlacitko posuvného prepinace

28 Pouzdro / Téleso

29 Stitek s Gdaji

30 Nalepka / Etiketa

31 LoZiskové pouzdro

32 Vicko uhliku
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Posledni dvé ¢islice roku, kdy bylo uvedeno oznaéeni CE - 17

DEKLARACE SHODY EU

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
prohlasuje s plnou odpovédnosti, ze:

Elektrické nlizky s pohybem tam a zpét na fezani plechu
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

splfiuje pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:

2014/30/UE ze dne 26. unora 2014 tykajici se harmonizace legislativ ¢lenskych statu tykajicich
se elektromagnetické kompatibility, 2006/42/ES Evropského parlamentu a Rady ze dne 17.
kvétna 2006 o strojich
normy EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
je identicky s exemlarem, ktery je pfedmétem certifikatu posouzeni
typu CE ¢islo ODS-16SE130TTSPB ze dne 04/01/2017
a ODS-16SE1307TTSP ze dne 29/12/2016
vydaného spolecnosti BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Zemé: Francie
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Web: www.bureauveritas.fr
Identifikacni Cislo notifikované osoby: 0062

Tato Prohlaseni o shodé CE ztraci platnost, pokud dojde ke zméné vyrobku
nebo k jeho upravé bez souhlasu vyrobce.

Za pfipravu a uchovavani technické dokumentace odpovida:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Misto a datum vystaveni

PFijmeni, jméno a pozice opravnéné osoby
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Dvé posledni Cislice roku oznaceni CE - 17

PROHLASENI O SHODE CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
prohlasuje s plnou odpovédnosti, ze:

Elektrické nlizky s pohybem tam a zpét na fezani plechu
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

splfiuje pozadavky smérnic Evropského parlamentu a Rady:

2011/65/EU ze dne 8. Cervna 2011 o omezeni pouzivani nékterych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich
normy EN 62321:2009
je identicky s exemlarem, ktery je pfedmétem certifikatu posouzeni
typu CE Cislo (6614) 139-1847 ze dne 16.06.2014
vydaného spole¢nosti BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Zemé: Francie
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Web: www.bureauveritas.fr
Identifikacni Cislo notifikované osoby: 0062

Tato Prohlaseni o shodé EU pozbyva platnosti, pokud dojde k upravé
nebo prestavbé bez souhlasu vyrobce.

Za pfipravu a uchovavani technické dokumentace odpovida:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Misto a datum vystaveni

PFijmeni, jméno a pozice opravnéné osoby



Ubersetzung der Originalanleitung
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BEDIENUNGSANLEITUNG

Elektrische Schlagschere zum Schneiden von Blech
Typ: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

Produziert fur
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Vor der ersten Benutzung bitten wir, sich griindlich mit dieser
Bedienungsanleitung vertraut zu machen. Das Verstandnis aller
Anweisungen, die fiir eine sichere Verwendung und Handhabung
notwendig sind sowie das Bewusstsein lUber die moglichen
Risiken, die wahrend des Betriebs des Gerates auftreten konnen,

obliegt dem Benutzer.




TECHNISCHE DATEN

Spannung 230V, 50 Hz,

Leistung: 500 W

Maximale Schnittstarke:

- weiches Stahlblech (400N/mm2): 1,6mm

- hartes Stahlblech (600N/mm2): 1,2mm

- Aluminiumblech (200N/mm2): 2,3mm

Leerlaufschlage 2000/min

Minimale Schnittkurve: 40mm

Breite des von der Schere geschnittenen Schlitzes: 5mm
Gewicht (ohne Anschlusskabel): 1,6 kg
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ANWENDUNG
Schneiden und Ausklinken von Vertiefungen in Blechen aus weichem Stahl, rostfreiem harten
Stahl, Kupfer und Aluminium, gewellten und trapezférmigen Blech.

HANDLUNGEN VOR DEM BETRIEB

1. Stromaus-Schalter

Uberpriifen Sie, ob sich der Stromaus-Schalter in der Position 'AUS' - OFF befindet. Wenn der
Stecker in die Steckdose eingesteckt wird, wahrend der Schalter in der Position 'EIN' - ON ist,
beginnen die Scheren sofort zu arbeiten, was ein sehr ernsthaftes Unfallrisiko darstellt.

2. Verlangerungskabel

Wenn der Arbeitsbereich von der Stromquelle entfernt ist, sollte ein Verlangerungskabel mit
entsprechendem Querschnitt verwendet werden. Dieses Verlangerungskabel sollte so kurz wie
moglich sein.

3. Uberpriifung der Matrize

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht lose sind: Schraube, Einstellschraube M8 mit
sechskantigem Senkkopf, die zur Befestigung der Matrize verwendet wird, sowie die
Einstellschrauben mit sechskantigem Senkkopf M5, die zur Befestigung des Stempels verwendet
werden. Hierbei sollte besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden, da das Lockern einer
dieser Schrauben nicht nur die Effektivitat und Qualitat des Schneidens verringern kann, sondern
auch der Grund fur Schaden an den Scheren sein kann.

4. Schmierung

Vor der Verwendung die Oberflache um die Matrize und den Stempel mit einer geeigneten
Menge Maschinendl oder Spindeldl sorgfaltig eindlen.

SCHNEIDEN

Achtung! Materialien, die zu dick oder zu hart fur die Kraft der Scheren sind, niemals schneiden,
da dies die Klingen sowie andere Maschinenteile beschadigen kann.

Die Verwendung von Kuihl- und Schmierflissigkeit (Spindeldl, Maschinendl usw.) entlang der
Schneidlinie kann den Verschleifld von Stempel und Matrize reduzieren.

Es darf kein Kuhl- und Schmiermittel auf das Gehause aufgetragen werden, da dies die
Oberflache beschadigen kann.

1. Schneiden von Blech

Wie in Abbildung 2 dargestellt, sollten die Bleche, die geschnitten werden sollen, parallel zum
Griff der Schere gehalten werden. Dabei sollte nur geringe Kraft zum Schieben der Schere
angewendet werden.

Beim Ausschneiden von Loéchern sollte ein Loch mit einem Durchmesser von mindestens 23 cm
gemalf Abbildung 3 erstellt werden, und das Schneiden sollte durch dieses Loch beginnen.

2. Schneiden von wellen- und trapezférmigen Blechen

1. Die Schneidrichtung dieser Maschine kann geandert werden, indem der Matrizenhalter um 90
Grad in drei Richtungen (A, B, C) gedreht wird, siehe Abbildung 4.

Nachdem die Schraube mit dem sechseckigen Schraubenkopf M8, die den Matrizenhalter halt,
gelockert wurde, kann sie um 90 Grad gedreht werden, um das Schneiden von Blechen in drei
Richtungen zu ermdglichen. Dann die Schraube M8 mit dem sechseckigen Schraubenkopf fest
anziehen. Wellen- und trapezférmige Bleche sollten in Richtung B oder C geschnitten werden.

2. Halten Sie die Schere mit beiden Handen fest, wie in Abbildung 5 gezeigt, und positionieren
Sie den Scherenkérper entlang der Konturen des trapezférmigen Blechs. Bewegen Sie die
Schere zur Seite und kippen Sie sie so, dass der Matrizenhalter immer im rechten Winkel zum
geschnittenen Blech steht (wie in Abbildung 6 dargestellt).
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AUSTAUSCH VON STEMPEL UND MATRIZE

Achtung! Zuerst den Stecker aus der elektrischen Steckdose ziehen.

1. Die Lebensdauer des Stempels und der Matrize

Die Abnutzung und Beschadigung der Schnittkanten von Stempel und Matrize kénnen die
Schneidleistung erheblich beeintrachtigen. In der untenstehenden Tabelle ist die
Gebrauchsdauer von Stempel und Matrize unter normalen Betriebsbedingungen aufgefihrt.
Stempel und Matrize sollten sofort nach Erreichen ihrer Gebrauchsdauer ausgetauscht werden.
Stempel und Matrize sollten gleichzeitig ausgetauscht werden.

Gebrauchsdauer, ausgedriickt in

Zu schneidende Materiali . .
U schneldende Materiatien Schnittlange, fir Stempel und Matrize

Weiche Stahlbleche 1,6 mm 300 m
Well- und Trapezbleche 1,6 mm aus weichem

50 m
Stahl
Rostfreie Stahlbleche 1,2 mm 200 m

Wenn die Maschine gemal} der in der obigen Tabelle angegebenen Gebrauchsdauer verwendet
wird, sollte der Stempel eine Abnutzung aufweisen, wie in Abb. 7 dargestellt (im
VergrolRerungsbereich der abgenutzten Stempelspitze). Dies ist ein Zeichen daflr, dass
Stempel und Matrize gegen neue ausgetauscht werden mussen.

ACHTUNG! Wenn Stempel und Matrize langer als die angegebene Gebrauchsdauer verwendet
werden, wird der Matrizenhalter Gbermafig beansprucht und kann brechen.

Beim Schneiden von trapezférmigem Blech mit 1,6 mm aus Weichstahl ist die Abnutzung von
Stempel und Matrize besonders schnell. Stempel und Matrize sollten so schnell wie moglich
nach Erreichen ihrer Gebrauchsdauer gegen neue ausgetauscht werden.

2. Austausch von Stempel und Matrize (siehe Abb. 8).

ACHTUNG! Bei den nachstehend beschriebenen Arbeiten ist besonders darauf zu achten, dass
das Innere des Gehauses des Zahnradgetriebes, das Innere des Matrizenhalters und der
Bereich um den Kolben nicht verschmutzt werden.

- Austausch des Stempels

1. Lésen Sie die Verstellschraube mit halbrundem Kopf M8, die den Matrizenhalter befestigt
(siehe Abb. 4), und ziehen Sie den Matrizenhalter heraus.

2. Ldsen Sie die Schraube (M5) (Position 14), die den Stempel am Kolben befestigt, und ziehen
Sie den Stempel heraus (Abb. 8).

3. Setzen Sie den neuen Stempel ein, wobei Sie die Koaxialitdt des konischen
Stempelbohrungs und die Richtung der Schraube (Position 14) beachten. Ziehen Sie diese
Schraube dann gut fest (Abb. 9).

- Austausch der Matrize
1. Lésen Sie die beiden Schrauben (Position 10) und tauschen Sie die Matrize aus.
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- Schmierung

1. Nach Abschluss des oben beschriebenen Austausches verwenden Sie eine angemessene
Menge Maschinendl, um die Gleitflachen um Stempel und Matrize zu schmieren, und schalten
Sie die Maschine im Leerlauf ein.

WARTUNG UND INSPEKTION

1. Kontrolle von Stempel und Matrize

Abgenutzte oder beschadigte Stempel und Matrizen verringern die Schnittwirkung erheblich. Sie
sollten regelmafig kontrolliert und gegebenenfalls ausgetauscht werden. Siehe Kapitel
"Austausch von Stempel und Matrize".

2. Kontrolle der Schrauben und Befestigungsschrauben

Uberpriifen Sie regelmaRig alle Schrauben und Befestigungsschrauben und stellen Sie sicher,
dass sie fest angezogen sind. Wenn eine dieser Schrauben oder eine der Schrauben locker ist,
sollte sie sofort fest angezogen werden. Eine Vernachlassigung kann zu schweren Unféllen
fuhren.

3. Uberpriifung der Kohlebiirsten (Abb. 10)

Der Motor ist mit Kohlebursten ausgestattet, die Verschleillteile sind. Wenn sie abgenutzt sind,
kann dies zu Storungen des Motorbetriebs fuhren. Wenn automatische Ausschalt-Kohlebursten
verwendet werden, stoppt der Motor automatisch. In diesem Fall sollten beide Birsten durch
neue Bursten ersetzt werden (wie in Abbildung 10 gezeigt). Daruber hinaus muissen die
Kohlebirsten stets sauber gehalten werden, damit sie sich frei in den Burstenhaltern bewegen
kénnen.

4. Austausch der KohlebUrsten

Entfernen Sie mit einem Schraubendreher die Blrstenkappe. Dann kann die Burste leicht
herausgenommen und durch eine neue ersetzt werden.
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Innensechskant M5

12. Richtung des Schneidens
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1. Typenschild 13. Kolben
2. Schalter 14. Sechskantschraube mit
3. Stempel Innensechskant M5
4. Matrize 15. Schneidekante des Stempels
5. Matrizenhalter 16. Verschleild durch Abrieb
6. Gehause des Zahnradzwischenstucks 17. Kegelbohrung
7. Burstenhalter 18. Verschleildgrenze der Kohlebirste
8. Blurstenkappe 19. Nr. der KohlebUrste
9. Zu schneidendes Material
10. Schraube M3
11. Sechskantschraube mit
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Nr. Deutscher Name Nr. Deutscher Name

1 Schraube 33 Kohlebdirste

2 Getriebedeckel - Gehduse 34 Burstenhalter

3 Zahnrad 35 Aufkleber

4 Innenabdeckung 36 Schraube

5 Lagerarretierung / Lagersperre 37 Schiebeschalter

6 Kugellager 38 Schalterhalter

7 Rotor / Anker 39 Schraube

8 Schraube 40 Entstorfilter / Entstdrdrossel
9 Stator 41 Endstiick / Spitze

10 Burstenklemme 42 Rohr

11 Kugellager 43 Kabelknickschutz / Kabeltiille
12 Stift 44 Gehause

13 Kolben 45 Anschlusskabel / Netzkabel
14 Innensechskantschraube 46 Anschlusskabelklemme

15 Stempel 47 Interne Leitungen / Innenkabel
16 Matrizenhalter 48 Rohr

17 Matrize 49 Stator-Endstiick

18 Federnde Sicherungsscheibe 50 Innensechskantschliissel 2,5 mm
19 Schraube M3x14 51 Innensechskantschlissel 4 mm
20 Innensechskantschraube

21 Pleuelstange

22 Nadellager

23 Spindel / Welle

24 Feder

25 Schieber / Fihrungsstiick

26 Schraube

27 Taste fiir Schiebeschalter

28 Gehdause

29 Typenschild

30 Aufkleber

31 Lagerbuchse

32 Blrstenkappe
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Die letzten zwei Ziffern des Jahres der CE-Kennzeichnung - 17

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

F. H. GEKO Kietlin, Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
erklart in vollem Umfang, dass:

Elektrische Schlagschere zum Schneiden von Blech
Typ: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

den Anforderungen der Richtlinien des Europaischen Parlaments und des Rates entspricht:

2014/30/EU vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der
Mitgliedstaaten Uber elektromagnetische Vertraglichkeit, 2006/42/EG des Europaischen
Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006 uber Maschinen
Normen EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
ist identisch mit dem Exemplar, das Gegenstand der Bewertungszertifizierung ist
Typ CE Nr. ODS-16SE130TTSPB vom 04.01.2017
sowie ODS-16SE1307TTSP vom 29.12.2016
ausgestellt von BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Land: Frankreich
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 E-Mail: info@fr.bureauveritas.com
Webseite: www.bureauveritas.fr
Identifikationsnummer der naotifizierten Stelle: 0062

Diese EU-Konformitatserklarung verliert ihre Giltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung des
Herstellers gedndert oder umgebaut wird.

Fir die Erstellung und Aufbewahrung der technischen Dokumentation verantwortlich ist:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

e
Kietlin, 01.02.2017 Grzegorz Kowalczyk
Ort und Datum der Ausstellung Nachname, Vorname und Funktion der

autorisierten Person
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Die letzten beiden Ziffern des Jahres der CE-Kennzeichnung - 17

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
erklart in vollem Umfang, dass:

Elektrische Schlagschere zum Schneiden von Blech
Typ: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

den Anforderungen der Richtlinien des Europaischen Parlaments und des Rates entspricht:

2011/65/EU vom 8. Juni 2011 Uber die Beschrankung der Verwendung bestimmter
gefahrlicher Stoffe in elektrischem und elektronischem Gerat
Normen EN 62321:2009
ist identisch mit dem Exemplar, das Gegenstand der Bewertungszertifizierung ist
Typ CE Nr. (6614) 139-1847 vom 16.06.2014
ausgestellt von BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Land: Frankreich
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 E-Mail: info@fr.bureauveritas.com
Webseite: www.bureauveritas.fr
Identifikationsnummer der naotifizierten Stelle: 0062

Diese Konformitatserklarung verliert ihre Giltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung des
Herstellers gedndert oder umgebaut wird.

Fir die Erstellung und Aufbewahrung der technischen Dokumentation ist verantwortlich:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Ort und Datum der Ausstellung Nachname, Vorname und Position der
bevollméachtigten Person



MeTdpaon Tng TPWTOTUTTNG odnyiag
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OAHIIEZ XPHZHX

Elektrische Schlagschere zum Schneiden von Blech
Tutrog: G81230, MovtéAo: J1H-KPO1-1.6

Mapaywyn yia
F. H. GEKO
Kietlin, 056¢ Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Mpiv a1rd Tn XpNon, TapakaAoUpe va SIaBACETE TTPOCEKTIKA TIG
odnyigg xpRong. H evnuépwon yia 6A&g TIg 0dnyigg rou givai
ATTAPAITNTEG YIO TRV aC@AAN XPAON KAl AEIToupyia, KaBwg Kai n
KaTavonon KAade KivdUvou TTou PTTOPEi va TTPOKUYEI KATA T

XPAON TG OUCKEUNG, €ival euBUvn Tou XPAOTH.




TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Tdon 230V,-50 Hz,

IkavéTnTa: 500 W

MéyioTo TTaX0g KOTTAG:

- MaAako XaAuBa (400N/mm2): 1,6 mm

- 0kKAnp6g xaAupag (600N/mm2): 1,2 mm

- aAoupivio (200N/mm?2): 2,3 mm

Ap186¢g TTARgewV oTo peAavTi 2000 / Aetrtd
EAdx10Tn aKkTiva Kotrig: 40 mm

NMAdTOog aUAOKWOEWGS: 5 mm

Bdpog (xwpig kaAwdio cuvdeong): 1,6 kg
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XPHZH
Kot kai ekTEAEON KOIAWMPATWY 0 QUAAa aTrd poAakd XAAuBa, okAnpd avogeidwTto XAaAuBa,
XOAKO Kal aAOUUiVIO, KUPATOEIDN Kal TPaTTECOEIDN.

AIEAPAITMATOYN MPIN THN EKKINHZH

1. AiakOTTITNG TPOYOdOUTIag

EAéyEte av o d1akoTITNG Tpopodoaiag eival otn Béon 'AMTENEPTOMNOIHMENO' - OFF. Av n tpiCa
gival ouvdedepévn 01O BiKTUO v O BIAKOTITNG gival otn Béon 'ENEPIOINMOIHMENOQ' - ON, 161¢
TO WoAidI Ba EekivAoel auéowg Tn AsIToupyia Tou, YEYOVOG TTOU OUVIOTA OoBapsd Kivouvo
ATUXAMATOG.

2. KaAwdIo - €TTEKTOON

Edv o xwpog epyaoiag BpiokeTalr yakpid atd tnv Ty NAEKTPIKNAG evépyelag, Ba TTpETTEl va
XpPNOoIJoTToIEiTal KOAWDIO - €TTEKTACN PE avaloyn diaTtour. To KaAwdio autd Ba TTPETTEl va gival
000 1O dUVATOV TTIO CUVTOUO.

3. 'EAeyX0G unxaviouou

EAéyETe av uttdpxouv XaAapoi: Bideg, pubuioTik M8 pe e€Gywvn KEQOAR TTOU XPNOIUOTTOIEITAI VIO
TN OTEPEWON TOU PNXAVIOUOU Kal Bideg pubuiong pe e€aywvn Ke@aAr) M5 TTou xpnoiyoTrolouvTal
yla Tn oTepéwon Tou okapipruartog. lMpétmmel va do0Bei 10iaitepn TTpocox O€ auto, KABwWG
OTTOIAdATTOTE XOAGPWON QUTWV TWV BIOWYV PTTOPEI VA PEIWCEI TNV OTTOTEAECHATIKOTNTA KAl TNV
TTOIOTNTA KOTING KAI JTTOPET TTIONG va TTPOKAAETEl {nuId oTa WaAidia.

4. NITTavoeig

Mpiv attd TN xpAon, NITTAVETE TTPOCEKTIKA TNV €TIQAvEIa YUpw attd TN WATPA Kal TO OPPAYIOTIKO
ME KATAAANAN TToodTNTa Aadiou unxavwy f Aadiou agova.

KOWIMO

Mpoooxn! Moté pnv KOBeTe UAIKA TTOU €ival TTOAU TTaxId ] TTOAU OKAnpd yia 1n duvaun Twv
WaAidiwy, KaBwg autd PTTopel va TTPOKOAECEl {nUIG OTIG AeTTideg Kal o€ GAAQ OToIXEia TNG
MNXavAg.

H xprion WUKTIKOU-AITTavTIKOU uypou (AGdI a&ova, AGdI unxavwy K.ATT.) Katé uikog TG YPAPUNAGS
KOTTNG UTTOPEI VO YEIWOEI TRV @BoPd TOU 0PPAYICTIKOU Kal TNG MATPAG.

Aev TTPETTEI VA eMITPETTETAI N AITTAVOT TOU TTEPIBARMATOG PE WUKTIKO-AITTAVTIKG Uypd, KaBws autd
MTTOPEI va TTPOKAAETEI KATOOTPOPN TNG ETTIPAVEIAG TOU.

1. Kéyipo @UAAwvV

Otmrwg aTreikovidetal 010 OXEQI0 2, Ta GUAAO TTOU TTPOKEITAI VA KOTTOUV TTPETTEI VA KPATIOUVTAI
TTapdAAnAa e TNV AaBnl Twv waAidiwy. Mpétel va aokeital eAdxiotn duvaun yia Tnv Kivnon Twv
WaAIDIWV.

Katd tnv KOTTr OTTWYV, TTPETTEI va dNUIOUPYNOETE YIa TPUTTA BIANETPOU TOUAAXIOTOV 23 €K., OTTWG
@aivetal 010 0X€DI0 3, KaI VA EEKIVAOETE TNV KOTTH HECW AUTAG TNG TPUTTAG.

2. Koyipo Kuparoeidwy Kal Tpatredoeidwyv @UAAwV

1. H katetBuvon KOTTAG AuTAG TG MNXAVAS UTTOPEI va aAAGEel ue TRV oTpo@r) TNG UTTOO0XAS TNG
MATPAG KaTd 90 poipeg o€ Tpelg KaTeuBuvaoelg (A,B,INBAETTE ox€dio 4.

AQoU XaAapwaoeTe TNV Rida Pe KEPAAR UTTOBOXNG TTOU KPATA TNV UTTOBOXH TNG UATPAG, UTTOPEITE
va TNV TTEPIOTPEWETE KATA 90 POIPEG WOTE VO ETTITPETTETAI N KOTTA QUAAWY O€ TPEIG KATEUBUVOEIG.
2Tn Oouvéxela, oQicte KaAd Tnv Bida pe KEQAA utTodOoXNG. Ta KUPATOEION Kal TPaTTe(0EId QUAAQ
TTPETTEl va KOBovTal TTPOG TNV KaTeubuvon B AT,

2. Kpatiote o@ixtd 1a waAidia pe 1a dU0 XEpla OTTWG QaiveTal 0To OXEDI0 5, TOTTOBETWVTAG TO
OWHA TV WAAIBIWV KOTA PAKOG TWV TTEPIYPANPATWY Tou TPATTECOEIdOUG PUAAOU. KivAoTe Ta
WaAidia oto TAdI, KAivovTag Ta €101 WOTE N UTTOdOXN TNG MATPOG va BpioKeTal TTAVTA o€ 0por)
ywvia TTPog TO KOTTTOUEVO QUANO (OTTWG aTtreikovideTal 01O 0x£DIO 6).
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ANTIKATAZTAZH Z®PATIAAZ KAl MHTPAZ

Mpoooxn! Mpémrel mwponyoupévwg va aaipegdei 1o @Ig amd tnv Tpila NAEKTPIKAG
TPOPOdOoUiag.

1. Avtoxn (dlapkeia) Xprong TnG o@payidag Kai TG HATPOG

H @Bopd kai n {nuId Twv KOTITIKWV OAKUWY TOUu o@payidag Kal TG MATPOG MTTopouv va
eTTNPEACOUV oNUAVTIKA TN d1adIKaoia KOTTAG. 2TOV TTAPAKATW TTiVOKA TTapoucIaleTal n OIGpKEIa
XPNoNg TNG o@payidag Kal TNG UATPAG UTTO KAVOVIKEG OUVONKES Xpriong. H oppayida kai n uitpa
TTPETTEI VA QVTIKATAOTABOUV apéows HOAIG gTdoouv Tn didpkeia Xpriong Tous. H ogpayida kai n
MATPO TTPETTEI VA AVTIKOTAOTABOUV TAUTOXPOVA.

QAN Adpkela Zwng ekppacpévn oe
YAka mpog Komn) Mnkog Komrg yta tn Mntpa (Punch) kat to
Komtiko (Die)

MaAakd xaAUBSwva pUuAAa 1,6 xLA. 300 n
Kupatoeldn kat tpamneloeldr) puAAa 1,6 XIA.

. L 50 u
arno paAako xaAuBa
Avoleidwta xaAuBSwa pUAa 1,2 XIA. 200 n

Otav n upnxavi XpnoIJoTTIOIEiTal CUP@WVA JE Tn OIAPKEId XPHong TTOU QVAQEPETAl OTOV
TTapatrdvw Trivaka, TOTE N oepayida Ba TTPETTEl va TTapouciddel TETola @Bopd OTTwG auTo
QTTEIKOVICETAI OTO OXNUa 7 (0€ pey€Buvon n akpn TG @Bapuévng o@payidag). Eival €vdeign o1 n
oQpayida Kal n uATPA TTPETTEI VA AVTIKATAOTOB0UV PE KAIVOUPYIEG.

MPOZOXH! Edv n oppayida Kal n PATPA XPNOIYOTTOIOUVTAIl VIO PEYAAUTEPO XPOVIKO dIAOTNHO
a1rdé auTO TTOU TTPOKUTITEI aTTd TN OIGPKEIQ XProng Toug, TOTE n Bdon TnG PATPOG uicTaTal
UTTEPBOAIKEG KOTATTOVAOEIG KOI UTTOPEI VA OTTACEL.

Katd tnv Kot Aapapivag tpatreocidous 1,6mm atmd pyahakd xaAuBa, n ¢Bopd TG oppayidag
KAl TNG MATPOG gival 1IdiaiTepa ypryopn. H o@payida Kal n PiTpa TTPETTEl va avTIKATaoTabouv e
KAIVOUPYIEG TO duvaTOV ypnyopdTepa UETA TNV OAOKARpwOonN TNG dIdpKeIag Xprong.

2. AvtikatraoTaon o@payidag kal uATpag (BAETTE oxfua 8).

MPOZOXH! Katd tn O1dpKeia TwWV TTAPOKATW TTEPIYPAPOPEVWY EVEPYEIWY, Oa TTPETTEl va
QPOVTIOETE 1IBIATEPWG WOTE VA PNV AEpWOEI 0 ECWTEPIKOG XWPOG TNG BAKNG Tou ypavalwTou
MNXAVIOUOU, 0 ECWTEPIKOG XWPOG TNG BACNG TNG MATPOS Kal YUpw aTTd ToV £UBOAO.

- AvtikatdoTtaon ogpayidag

1. XoAapwoTe TNV puBUIOTIKA Bida pe TO §Aywvo KEPAA M8 TTou oTepEwWVEl TN BAoN TNG PATPAG
(BAETTE oxua 4) kai Tpapnére Tn Baon TG MATPOG.

2. XahapwoTe Tn Bida (M5) (B€on 14) TTou oTepewvel Th o@payida oTov EUBOAO KAl aQaIPECTE TN
oppayida (ox. 8).

3. TomoBetnote TN véa o@payida, dliatnpwvTag Tn ouufatotnta TnG KWvikng TPUTTag TNG
oppayidag kal NG kareuBuvong Tng Bidag (Béon 14). Z1n cuvéxela o@igte KaAd autr Tn Bida
(oxnua 9).

- AvtikatdoTaon pATPAG
1. Zef1dwoTe dUo Bideg (BEon 10) Kal QVTIKATOOTACTE TN UATPA.
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- Nitravon

1. MeTd Tnv oAoKANpwWON TNG TTAPATTAVW AVTIKATACTAONG, €QAPUOOTE TNV KATAAANAN TTO00TATO
MNXavikou Aadiou yia Tn AITTavon Twv €TMIQAVEIWY YUpW atrd Tn o@payida Kal Tn PATPA Kal
EVEPYOTTOINOTE TN UNXAVI) O€ KEVR AgIToupyia.

ZYNTHPHZH KAI EAEIXOl

1. 'EAgyxog o@payidag Kal uATpag

H @Bappévn 1 KaTeOTpAPUEVN O@EAYIdA KAl UATPA MEIVOUV CNPAVTIKA TNV OTTOTEAECUATIKOTATA
KOTIG. MNpétrel va eAéyxovTal Kai va avtikaBioTavTal TepIodIKA. Agg To KEQAAalo "AvTikatdoTaon
oppayidag Kkal yATPag".

2. 'EAgyx0G TWV PtTouAoviwy Kal BIdwv cuykpdtnong

Mpétrel va eAéyxovTal TAKTIKA OAa Ta PTTOUAGVIa Kal ol Bideg ouykpdTnong Kal va diac@aAileTal
OTl gival o@ixTd. Edv k&TToI0 a1mé QUTA Ta PTTOUAOVIA, A KATTola atrd TIG Bideg cival xaAapd,
TTPETTEI VA OQiyyeTal auéowS. H apéAcia og auTd ptropei va odnynoel o€ coBapo aTuxnua.

3. 'EAgyxog TwV ypaitn (ox. 10)

O kivnmpag eival €COTTAIOPEVOG PE YPARITEG, OI oTroiol eival @Baptd pépn. Edv @Bapouv,
dlokivouveuel va diatapaxBei n Asiroupyia Tou KivnTipd. EAv XpnolgoTroiouvTal ypagiTeg He
AUTOPATN ATTEVEPYOTTOINOCN, O KIVATAPAG OTOUATA QUTOPOTA. € QUTH TNV TTEPITITwWON o1 dUOo
YPOQITEG TTPETTEI VA QVTIKATAOTABOUV PE KaIvoupyies (6TTwg @aivetal ato oxédio 10). EtimTAéoy, ol
YPOQiTeG TTPETTEI TTAVTA va dlaTnpouvTal Kabapoi WoTe va PTTopoUuv va KIvoUuvovTal eAeUBepa
OTOUG KPATHPEG YPAPITN.

4. AvTiKaTtaoTOoon ypoQitn

A@aip€oTe TO KOTTAKI TOU Ypa®iTn ME KaTtoafidl. TOTE 0 ypa®itng NTTOPE va apaipedei eUKOAQ Kal
Va QVTIKOTAOTOOEI YE VEo.
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1. TMAdka onuavong 13."EpBohio
2. AiakoTITng 14. Bida pe EOWTEPIKN £EAYWVN KEPAAN
3. Zopayida M5
4. MnATpa 15. KoTrTikA akpn o@payidag
5. Kparnmg puntpag 16. ®Bopd Aoyw TpIBNAG
6. Onkn daykavag 17. KwVIKOg o1
7. Kparntig ypaoitn 18.Oplio pBopdg ypa®itn
8. Katrdki ypa@itn 19. Ap. ypa@itn
9. YAIKO TTOU KORBETAI
10. Bida M3
11. Bida pe eOWTEPIKN €CAYWVN KEQAAN
M5

12. KateuBuvon KOTTAG
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Ap. EAAnvikn Ovopaoia Ap. EAAnvikn Ovopaocia
1 Bida 33 Wrktpa avBpaka / KapBouvakt
2 ;((g;\;)g;\;:]izﬁovrwrou vpavagiou - 34 onkn Ynktpag / Wnktpobnkn
3 0O6ovtwTtog tpoxog / Mpavall 35 AutokoAAnto / Etikéta
4 Eocwteplkd KAAUpUQL 36 Bida
5 MTAoKApPLOUO POUAEUAV 37 JUupOUEVOC SLOKOTTNG
6 Poulepav / daipikd €dpavo 38 AaBn dtakomtn / Baon Suakomtn
7 Potopag / Apopgag 39 Bida
8 Bida 40 KataotoAéag napepufolwv
9 Jtatopag / ITATIKOG TUALYHEVOG 41 Akpo / MUt
10 Idyktipag YrkTpag 42 ZwAnvag
11 Poulepav / dpaipikd €dpavo 43 AVTLOTPEMTIKO KoAwSiou
12 Meipog 44 MepiPAnua / KEAudog
13 Eppoho 45 :si\\g)gtg ouvbdeonc/ Tpododotikod
14 Ségs(;l\fo?d)am EOWTEPIKOU 46 Jdpyktpag kaAwdiov ouvdeong
15 stehexoc / Kpouotiko 47 Eowteplkd KaAwdia
16 Yriodoxéag untpag / Aapn pitpag 48 JwAnvag
17 Mntpa 49 Akpo otatopa
18 EAatrplo aodpaheiag 50 KAelSL AAev 2,5 mm
19 Biba M3x14 51 KAelbt Ahev 4 mm
20 Bida pe kepaln ecwTEPLKOU
g€aywvou
21 Mruéha
22 BeAovoelSEC poulepdy
23 ATpOKTOG
24 EAatrplo
25 0&nyoc / Zupopevo HEPOG
26 Bida
27 MANKTPO CUPOUEVOU SLAKOTITN
28 MNepipAnua / KéAudog
29 Mwakida otoyelwv / Mvakida tumou
30 AutokOAANnTo / ETikéTa
31 Onkn pouAepdv / AakTUALOG
POUAEUAV
32 Karmakt Ynktpag
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O1 800 TeAeuTaiol apiBpoi Tou £éToug papkapioparog CE - 17

AHAQXH ZYMMOP®QZzHZ EE

F. H. GEKO Kietlin, 006¢ Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dnAwvel pe TTARPN euBuvn OTI:

HAekTpIKG Walidia pe TTaAivOpouIKn Kivnon yia KOt Aapapivag
Totog: G81230, Movtého: JTH-KPO1-1.6

CUPHOPPWVETAI E TIG ATTAITACEIG TWV 0dnyIwv Tou EupwTraikoU KoivoBouAiou kai Tou
>upBouAiou:

2014/30/EE 1ng 26n¢ ®eBpouapiou 2014 OXETIKA UE TNV EVOPUOVION TNG VOUOBETIAG TwV KPATWV
MEAWV OXETIKA PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKI cupBartdtnta, 2006/42/EK Tou EupwTtraikoU
KoivoBouAiou kai Tou ZupBouAiou TnG 17n¢ Mdiou 2006 OXETIKA WE TIG UNXAVEG
mpéTutta EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
€ival TaUTOONMO [E TO AVTITUTTO TTOU ATTOTEAEI AVTIKEIUEVO TOU TTICTOTTOINTIKOU agloAdynong
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loTooeAida: www.bureauveritas.fr
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Traduccion del manual original

GEKO

-
INSTRUCCIONES DE USO -

Tijeras eléctricas de vaivén para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KPO01-1.6

Fabricado para
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes de usar por primera vez, le rogamos que lea detenidamente
este manual de instrucciones. La familiarizacion con todas las
instrucciones necesarias para un uso y manejo seguros, asi como
la comprension de todos los riesgos que pueden surgir durante la
operacion del dispositivo, es responsabilidad del usuario.
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DATOS TECNICOS

Voltaje 230V, 50 Hz,

Potencia: 500 W

Grosor maximo de corte:

- chapa de acero blando (400N/mm2): 1,6mm

- chapa de acero duro (600N/mm2): 1,2mm

- chapa de aluminio (200N/mm?2): 2,3mm
Numero de golpes en vacio 2000 /min

Radio minimo de corte: 40mm

Ancho de la ranura cortada por las tijeras: 5mm
Peso (sin cable de conexién): 1,6 kg
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uso
Corte y perforacion de hendiduras en chapas de acero blando, acero inoxidable duro, cobre y
aluminio, corrugadas y trapezoidales.

ACTIVIDADES ANTES DEL INICIO

1. Interruptor de alimentacion eléctrica

Verifique que el interruptor de alimentacién esté en la posicion 'APAGADOQO' - OFF. Si el enchufe
se conecta a la toma de corriente mientras el interruptor esta en la posicion 'ENCENDIDO' - ON,
las tijeras comenzaran a funcionar inmediatamente, lo que representa un grave peligro de
accidente.

2. Cable de extension

Si el lugar de trabajo esta alejado de la fuente de electricidad, se debe utilizar un cable de
extension de adecuada seccion transversal. Este cable de extension debe ser lo mas corto
posible.

3. Verificacion de la matriz

Verifiqgue que no estén flojos: tornillo de ajuste M8 con cabeza hexagonal utilizado para fijar la
matriz y tornillos de ajuste con cabeza hexagonal M5 utilizados para fijar el troquel. Se debe
prestar especial atencidn a esto, ya que el aflojamiento de cualquiera de estos tornillos puede no
solo empeorar la eficacia y calidad del corte, sino que también puede causar dafos a las tijeras.
4. Engrasado

Antes de usar, aplicar cuidadosamente una cantidad adecuada de aceite de maquina o aceite de
husillo en la superficie alrededor de la matriz y el troquel.

CORTANDO

jAtencién! Nunca corte materiales que sean demasiado gruesos o duros para la potencia de las
tijeras, ya que esto puede daiar las cuchillas y otros componentes de la maquina.

El uso de liquidos de refrigeracion y lubricacién (aceite de husillo, aceite de maquina, etc.) a lo
largo de la linea de corte puede reducir el desgaste del troquel y la matriz.

No permita que el liquido de refrigeracion y lubricacion se derrame sobre la carcasa, ya que esto
puede dafiar su superficie.

1. Corte de laminas

Tal como se muestra en el dibujo 2, las laminas que se van a cortar deben mantenerse paralelas
a la empunadura de las tijeras. Se debe aplicar una fuerza leve al mover las tijeras.

Al cortar agujeros, se debe hacer un agujero de al menos 23 cm de diametro como se muestra
en el dibujo 3 y comenzar a cortar a través de este agujero.

2. Corte de laminas corrugadas y trapezoidales

1. La direccién de corte de esta maquina puede cambiarse al girar el mango de la matriz 90
grados en tres direcciones (A, B, C), ver dibujo 4.

Después de aflojar el tornillo de cabeza hexagonal M8 que sujeta el mango de la matriz, se
puede girar 90 grados para permitir el corte de laminas en tres direcciones. Luego, apriete
firmemente el tornillo M8 de cabeza hexagonal. Las laminas corrugadas y trapezoidales deben
cortarse en la direcciéon B o C.

2. Agarre bien las tijeras con ambas manos como se muestra en el dibujo 5, colocando el cuerpo
de las tijeras a lo largo de las formas de la lamina trapezoidal. Mueva las tijeras hacia un lado,
inclinandolas de manera que el mango de la matriz siempre esté en un angulo recto con
respecto a la lamina cortada (como se muestra en el dibujo 6).
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SUSTITUCION DEL TROQUEL Y LA MATRIZ

jAtencion! Antes de hacerlo, retire el enchufe de latoma de corriente eléctrica.

1. Durabilidad (vida util) del troquel y la matriz

El desgaste y dafio de los bordes cortantes del punzén y de la matriz pueden afectar
significativamente el funcionamiento del corte. En la tabla a continuacion se presenta la
durabilidad util del punzon y de la matriz en condiciones normales de uso. El punzén y la matriz
deben ser reemplazados inmediatamente después de alcanzar su periodo de durabilidad util. El
punzon y la matriz deben ser reemplazados simultaneamente.

Vida Util Expresada en Longitud de Corte

Materiales a Cortar . .
para Punzény Matriz

Chapas de acero dulce 1,6 mm 300 m
Chapas onduladas y trapezoidales 1,6 mm de

50m
acero dulce
Chapas de acero inoxidable 1,2 mm 200 m

Cuando la maquina se usa de acuerdo con la durabilidad util indicada en la tabla anterior, el
punzon deberia mostrar tal desgaste como se muestra en la figura 7 (ampliacion de la punta del
punzén desgastado). Esto es una senal de que el punzoén y la matriz deben ser reemplazados
por nuevos.

{ATENCION! Si el punzén y la matriz se utilizan por mas tiempo del indicado por su durabilidad
util, el soporte de la matriz esta sometido a tensiones excesivas y puede romperse.

Al cortar chapa trapezoidal de 1.6 mm de acero blando, el desgaste del punzén y la matriz es
especialmente rapido. El punzén y la matriz deben ser reemplazados por nuevos lo mas pronto
posible tras alcanzar su periodo de durabilidad util.

2. Reemplazo del punzoén y la matriz (ver figura 8).

/ATENCION! Durante las siguientes operaciones, se debe prestar especial atencion para evitar
que el interior de la carcasa del engranaje, el interior del soporte de la matriz y la zona
alrededor del pistén se ensucien.

- Reemplazo del punzén

1. Afloje el tornillo de ajuste con cabeza hexagonal M8 que fija el soporte de la matriz (ver figura
4) y extraiga el soporte de la matriz.

2. Afloje el tornillo (M5) (posicion 14) que fija el punzén al piston y retire el punzon (figura 8).

3. Inserte un nuevo punzén, manteniendo la congruencia del orificio conico del punzén y la
direccién del tornillo (pos. 14). Luego, apriete bien este tornillo (figura 9).

- Reemplazo de la matriz
1. Desenrosque dos tornillos (pos. 10) y reemplace la matriz.
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- Engrase

1. Después de terminar el reemplazo mencionado anteriormente, aplique la cantidad adecuada
de aceite para maquinas para engrasar las superficies deslizantes alrededor del punzén y la
matriz, y encienda la maquina en marcha en vacio.

MANTENIMIENTO Y REVISIONES

1. Inspeccion del punzén y la matriz.

Un sello y una matriz desgastados o danados reducen significativamente la eficacia de corte.
Deben ser controlados y reemplazados peridodicamente. Ver el capitulo "Reemplazo del sello y la
matriz".

2. Control de los tornillos y los pernos de sujecion

Controlar regularmente todos los tornillos y pernos de sujecion y verificar que estén bien
apretados. Si alguno de estos tornillos o pernos esta flojo, deben ser apretados inmediatamente.
Negligir esto puede causar un accidente grave.

3. Verificacion de las escobillas de carbon (fig. 10)

El motor esta equipado con escobillas de carbon, que son componentes que se desgastan. Si se
desgastan, puede haber interferencias en el funcionamiento del motor. Si se utilizan escobillas
de carbon con desconexion automatica, el motor se detiene automaticamente. En tal caso,
ambas escobillas deben ser reemplazadas por nuevas escobillas (como se muestra en la figura
10). Ademas, las escobillas de carbon siempre deben mantenerse limpias para que puedan
moverse libremente en los portescobillas.

4. Reemplazo de las escobillas de carboén

Retirar el casquillo de la escobilla con un destornillador. Luego, la escobilla se puede sacar
facilmente y reemplazar por una nueva.

- na-.
.- .,

23mm
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10. Tornillo M3
11. Tornillo con cabeza hexagonal M5
12. Direccion del corte
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1. Placa de caracteristicas 13. Embolo
2. Interruptor 14. Tornillo de cabeza hexagonal M5
3. Sello 15. Bisel cortante del sello
4. Matriz 16. Desgaste por friccion
5. Soporte de la matriz 17. Orificio cénico
6. Carcasa del engranaje 18. Limite de desgaste de la escobilla de
7. Portescobillas carbon
8. Casquillo de la escobilla 19. No. de escobilla de carbon
9. Material a cortar
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Nam. Nombre en espaiol Nam. Nombre en espaiol
1 Tornillo 33 Escobilla de carbon
5 Tapa de la caja de engranajes - 34 Portaescobillas

carcasa
3 Rueda dentada / Engranaje 35 Pegatina / Etiqueta
4 Tapa interior 36 Tornillo
5 Bloqueo de cojinete 37 Interruptor deslizante
6 Cojinete de bolas / Rodamiento 38 Soporte del interruptor
7 Rotor 39 Tornillo
8 Tornillo 40 Supresor de interferencias
9 Estator 41 Punta / Extremo
10 Abrazadera de escobilla 42 Tubo
11 Cojinete de bolas / Rodamiento 43 CPar(k))'Icsctor de cable / Boguilla de
12 Clavija / Pasador a4 Carcasa
13 Piston / Embolo 45 gﬁ:::i‘;;g?ean / Cable de
14 Tornillo de cabeza hexagonal 46 Abrazadera de cable de conexion
15 Punzon / Vastago 47 Cables internos
16 Soporte de matriz / Porta matriz 48 Tubo
17 Matriz 49 Extremo del estator
18 Arandela de seguridad elastica 50 Llave Allen 2,5 mm / Llave hexagonal
19 Tornillo M3x14 51 Llave Allen 4 mm / Llave hexagonal
20 Tornillo de cabeza hexagonal
21 Biela
99 Coji_nete de agujas / Rodamiento de

agujas
23 Husillo / Eje
24 Muelle / Resorte
25 Corredera / Guia
26 Tornillo
27 Botdn del interruptor deslizante
28 Carcasa
29 Placa de caracteristicas
30 Pegatina / Etiqueta
31 Manguito de cojinete / Casquillo
32 Tapa de escobilla
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Los dos ultimos digitos del afio de la marca CE - 17

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara bajo su plena responsabilidad que:

Tijeras eléctricas de vaiveén para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KP01-1.6

cumple con los requisitos de las directivas del Parlamento Europeo y del Consejo:

2014/30/UE de 26 de febrero de 2014 sobre la armonizacion de las legislaciones de los Estados
miembros en relacion con la compatibilidad electromagnética, 2006/42/CE del Parlamento
Europeo y del Consejo de 17 de mayo de 2006 sobre maquinas
normas EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
es idéntico al ejemplar que es objeto del certificado de evaluacion
tipo CE n.° ODS-16SE130TTSPB de fecha 04/01/2017
y ODS-16SE1307TTSP de fecha 29/12/2016
emitido por BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Pais: Francia
Teléfono: +33(0)1 55 24 70 00 Correo electrénico: info@fr.bureauveritas.com
Sitio web: www.bureauveritas.fr
Numero de identificacion de la entidad notificada: 0062

Esta Declaracion de Conformidad CE pierde su validez si el producto se altera
0 se modifica sin el consentimiento del fabricante.

La preparacion y el mantenimiento de la documentacién técnica es responsabilidad de:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Lugar y fecha de emision Apellido, nombre y cargo de la persona autorizada
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Los dos ultimos digitos del afio de colocacién de la marca CE - 17

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara con plena responsabilidad que:

Tijeras eléctricas de vaiveén para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KP01-1.6

cumple con los requisitos de las directivas del Parlamento Europeo y del Consejo:

2011/65/UE de 8 de junio de 2011 sobre la restriccidn de la utilizacion de ciertas
sustancias peligrosas en equipos eléctricos y electronicos
normas EN 62321:2009
es idéntico al ejemplar que es objeto del certificado de evaluacion

tipo CE n.° (6614) 139-1847 de fecha 16.06.2014
emitido por BUREAU VERITAS

Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte

92200 Neuilly sur Seine Pais: Francia
Teléfono: +33(0)1 55 24 70 00 Correo electrénico: info@fr.bureauveritas.com
Sitio web: www.bureauveritas.fr
Numero de identificacion de la entidad notificada: 0062

Esta Declaracion de Conformidad CE pierde su validez si el producto se modifica
0 se reconstruye sin el consentimiento del fabricante.

La persona responsable de la preparacion y custodia de la documentacion técnica es:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Lugar y fecha de emision Apellido, nombre y cargo de la persona autorizada



Traduction de I'instruction originale

GEKO

MANUEL D'UTILISATION

Cisailles électriques a mouvement alternatif
pour couper la tole
Type : G81230, Modéle : J1H-KP01-1.6

Fabriqué pour
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Avant la premiére utilisation, veuillez lire attentivement ce manuel
d'utilisation. La familiarisation avec toutes les instructions
nécessaires pour une utilisation et une manipulation en toute
sécurité, ainsi que la compréhension des risques potentiels liés a
I'exploitation de I'appareil, relévent de la responsabilité de

|'utilisateur.
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DONNEES TECHNIQUES

Tension 230V,-50 Hz,

Puissance : 500 W

Epaisseur maximale a couper :

- téle d'acier doux (400N/mm2) : 1,6mm

- téle d'acier dur (600N/mm2) : 1,2mm

- téle aluminium (200N/mm2) : 2,3mm

Nombre de courses a vide 2000 /min

Rayon de coupe minimal : 40mm

Largeur de la rainure découpée par les cisailles : 5mm
Poids (sans cable de connexion) : 1,6 kg
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APPLICATION
Découpe et découpage de dépressions dans des tbles en acier doux, acier inoxydable dur, cuivre
et aluminium, ondulées et trapezoidales.

OPERATIONS AVANT DEMARRAGE

1. Interrupteur du systéme d'alimentation électrique

Vérifiez si l'interrupteur d'alimentation est en position 'ETEINT' - OFF. Si la fiche est branchée
dans la prise réseau alors que linterrupteur est en position '"ALLUME' - ON, les cisailles
commenceront immédiatement a fonctionner, ce qui représente un danger d'accident tres
sérieux.

2. Cable - rallonge

Si le lieu de travail est éloigné de la source de tension électrique, un cable - rallonge de section
appropriée doit étre utilisé. Cette rallonge doit étre la plus courte possible.

3. Vérification de la matrice

Vérifiez que : la vis de réglage M8 avec téte hexagonale utilisée pour fixer la matrice et les vis de
réglage avec téte hexagonale M5 utilisées pour fixer le poingon ne sont pas desserrées. Il est
particulierement important de faire attention a cela, car le desserrage de I'une de ces vis peut non
seulement réduire Il'efficacité et la qualité de coupe, mais également causer des dommages aux
cisailles.

4. Lubrification

Avant utilisation, enduire soigneusement la surface autour de la matrice et du poingon avec la
quantité appropriée d'huile de machine ou d'huile de broche.

COUPE

Attention ! Ne jamais couper des matériaux qui sont trop épais ou trop durs pour la puissance
des cisailles, car cela peut endommager les lames et d'autres éléments de la machine.
L'utilisation de liquide de refroidissement et de lubrification (huile de broche, huile de machine,
etc.) le long de la ligne de coupe peut réduire I'usure du poingon et de la matrice.

Il ne faut pas permettre a la lubrification avec le liquide de refroidissement et de lubrification
d'atteindre le boitier, car cela peut entrainer la destruction de sa surface.

1. Découpe de toles

Comme indiqué sur le dessin 2, les toles a découper doivent étre maintenues paralléles au
manche des cisailles. Il faut appliquer une force minimale pour déplacer les cisailles.

Lors de la découpe de trous, il faut réaliser un trou d'un diamétre d'au moins 23 cm comme
montré sur le dessin 3 et commencer la découpe par ce trou.

2. Découpe de toles ondulées et trapézoidales

1. La direction de découpe de cette machine peut étre modifiée en tournant le support de la
matrice de 90 degrés dans trois directions (A, B, C), voir dessin 4.

Aprés avoir desserré la vis a téte hexagonale M8 fixant le support de la matrice, celui-ci peut étre
tourné de 90 degrés pour permettre la découpe des tbles dans trois directions. Ensuite, vissez
fermement la vis M8 a téte hexagonale. Les tbles ondulées et trapézoidales doivent étre
découpées dans la direction B ou C.

2. Saisir fermement les cisailles avec les deux mains comme montré sur le dessin 5, en plagant
le corps des cisailles le long des profils de la téle trapézoidale. Déplacer les cisailles sur le coté,
en les inclinant de sorte que le support de la matrice soit toujours a angle droit par rapport a la
tole découpée (comme illustré sur le dessin 6).
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REMPLACEMENT DU POINGCON ET DE LA MATRICE

Attention ! Il faut d'abord retirer la fiche de la prise électrique.

1. Durabilité (longévité) du poingon et de la matrice

L'usure et les dommages des bords de découpe du poingon et de la matrice peuvent avoir un
impact significatif sur le processus de découpe. Le tableau ci-dessous présente la durabilité
opérationnelle du poingon et de la matrice dans des conditions d'utilisation normales. Le poingon
et la matrice doivent étre remplacés immédiatement aprés avoir atteint leur période de durabilité
opérationnelle. Le poingon et la matrice doivent étre remplacés simultanément.

Durée de vie utile exprimée en longueur de

Matériaux a Découper i .
coupe pour le poingcon et la matrice

Toles d'acier doux 1,6 mm 300 m

Toles ondulées et trapézoidales 1,6 mm en

. 50 m
acier doux

Toles d'acier inoxydable 1,2 mm 200 m

Lorsque la machine est utilisée conformément a la durabilité opérationnelle indiquée dans le
tableau ci-dessus, le poingon devrait montrer une usure telle que présenté sur la fig. 7 (en
agrandissement, I'extrémité usée du poingon). C'est un signe que le poingon et la matrice
doivent étre remplacés par un nouveau.

ATTENTION ! Si le poingon et la matrice sont utilisés au-dela de leur durabilité opérationnelle, le
support de la matrice est soumis a trop de contraintes et peut se casser.

Lors de la découpe de tole trapézoidale de 1,6 mm en acier doux, l'usure du poingon et de la
matrice est particulierement rapide. Le poingon et la matrice doivent étre remplacés dés que
possible aprés avoir atteint leur période de durabilité opérationnelle.

2. Remplacement du poingon et de la matrice (voir figure 8).

ATTENTION ! Lors des opérations décrites ci-dessous, il est particulierement important de
veiller a ne pas laisser entrer des salissures a l'intérieur du boitier de la boite de vitesses, a
l'intérieur du support de matrice et autour du piston.

- Remplacement du poingon

1. Desserrer la vis de réglage avec téte hexagonale M8 fixant le support de la matrice (voir
figure 4) et retirer le support de la matrice.

2. Desserrer la vis (M5) (position 14) fixant le poingon au piston et retirer le poingon (fig 8).

3. Insérer le nouveau poingon, en respectant l'alignement du trou conique du poingon et la
direction de la vis (pos. 14). Ensuite, bien serrer cette vis (figure 9).

- Remplacement de la matrice
1. Dévisser les deux vis (pos. 10) et remplacer la matrice.
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- Lubrification

1. Apres avoir terminé le remplacement mentionné ci-dessus, appliquer la quantité appropriée
d'huile de machine pour lubrifier les surfaces glissantes autour du poingon et de la matrice, puis
mettre la machine en marche au ralenti.

ENTRETIEN ET VERIFICATIONS

1. Contréle du poingon et de la matrice

Un tampon et une matrice usés ou endommagés réduisent considérablement l'efficacité de
coupe. Il est nécessaire de les controler et de les remplacer périodiquement. Voir le chapitre «
Remplacement du tampon et de la matrice ».

2. Contréle des vis et des boulons de fixation

Vérifiez régulierement toutes les vis et boulons de fixation et assurez-vous qu'ils sont bien serrés.
Si I'une de ces vis ou boulons est desserré, il faut immédiatement les resserrer. Négliger cela
peut provoquer un accident grave.

3. Vérification des balais de carbone (fig. 10)

Le moteur est équipé de balais de carbone, qui sont des piéces d'usure. S'ils sont usés, cela
risque d'entrainer des perturbations dans le fonctionnement du moteur. Si des balais de carbone
avec arrét automatique sont utilisés, le moteur se coupe automatiqguement. Dans ce cas, les deux
balais doivent étre remplacés par des balais neufs (comme indiqué sur la figure 10). De plus, les
balais de carbone doivent toujours étre maintenus propres afin qu'ils puissent glisser librement
dans les porte-balais.

4. Remplacement des balais de carbone

Dévissez le capuchon du balai avec un tournevis. Ensuite, le balai peut étre facilement retiré et
remplacé par un nouveau.

- na-.
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1. Plaque signalétique 13. Piston

2. Interrupteur 14. Vis a téte hexagonale M5

3. Tampon 15. Bord de coupe du tampon

4. Matrice 16. Usure due a l'abrasion

5. Poignée de matrice 17. Orifice conique

6. Boitier de I'engrenage 18. Limite d'usure du balai de carbone
7. Porte-balai 19. Numéro du balai de carbone

8. Capuchon de balai

9. Matériau découpé

10. Vis M3
11. Vis a téte hexagonale M5
12. Direction de coupe
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N° Nom en Frangais N° Nom en Frangais
1 Vis 33 Balai de charbon
2 Couvercle d'engrenage - boitier 34 Porte-balai
3 Roue dentée / Pignon 35 Autocollant / Etiquette
4 Couvercle intérieur 36 Vis
5 Verrouillage du roulement 37 Interrupteur a glissiere
6 Roulement a billes 38 Support d'interrupteur
7 Rotor 39 Vis
3 Vi 40 Sup.ressetljr de parasites / Filtre
antiparasite
9 Stator 41 Embout / Extrémité
10 Pince a balai 42 Tube
11 Roulement a billes 43 Manchon de protection de cable
12 Goupille 44 Boitier / Carter
5| hson 5| e acorsement b
14 X:lseitéte hexagonale creuse / Vis 46 Pince de cable de raccordement
15 Poingon 47 Fils internes
16 Porte-matrice 48 Tube
17 Matrice 49 Embout de stator
18 Rondelle de sécurité élastique 50 Clé Allen 2,5 mm / Clé hexagonale
19 Vis M3x14 51 Clé Allen 4 mm / Clé hexagonale
20 Vis a téte hexagonale creuse / Vis
Allen
21 Bielle
22 Roulement a aiguilles
23 Broche / Axe
24 Ressort
25 Curseur / Coulisseau
26 Vis
27 Bouton d'interrupteur a glissiere
28 Boitier / Carter
29 Plaque signalétique
30 Autocollant / Etiquette
31 Douille de roulement
32 Capuchon de balai
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Les deux derniers chiffres de I'année de marquage CE - 17

DECLARATION DE CONFORMITE CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
déclare sous pleine responsabilité que :

Cisailles électriques a mouvement alternatif pour couper la tole
Type : G81230, Modele : JTH-KP01-1.6

répond aux exigences des directives du Parlement Européen et du Conseil :

2014/30/UE du 26 février 2014 concernant I'harmonisation des législations des Etats membres
relatives a la compatibilité électromagnétique, 2006/42/CE du Parlement européen et du Conseil
du 17 mai 2006 concernant les machines
normes EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
est identique a I'exemplaire faisant I'objet du certificat d'évaluation
de type CE n° ODS-16SE130TTSPB du 04/01/2017
et ODS-16SE1307TTSP du 29/12/2016
délivré par BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - le de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Pays : France
Téléphone : +33(0)1 55 24 70 00 Email : info@fr.bureauveritas.com
Site web : www.bureauveritas.fr
Numéro d'identification de I'organisme notifié : 0062

Cette Déclaration de Conformité CE perd sa validité si le produit est modifié
ou reconstruit sans l'accord du fabricant.

La préparation et la conservation de la documentation technique est de la responsabilité de:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Lieu et date d'émission Nom, prénom et fonction de la personne autorisée
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Les deux derniers chiffres de I'année de I'apposition du marquage CE - 17

DECLARATION DE CONFORMITE CE

F. H. GEKO Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
déclare en toute responsabilité que :

Cisailles électriques a mouvement alternatif pour couper la tole
Type : G81230, Modele : JTH-KP01-1.6

répond aux exigences des directives du Parlement européen et du Conseil :

2011/65/UE du 8 juin 2011 concernant la limitation de l'utilisation de certaines
substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques
normes EN 62321:2009
est identique a I'exemplaire faisant I'objet du certificat d'évaluation
de type CE n° (6614) 139-1847 du 16.06.2014
délivré par BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - fle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Pays : France
Téléphone : +33(0)1 55 24 70 00 Email : info@fr.bureauveritas.com
Site web : www.bureauveritas.fr
Numéro d'identification de I'organisme natifié : 0062

Cette Déclaration de Conformité CE perd sa validité si le produit est modifié
ou reconstruit sans l'accord du fabricant.

La préparation et la conservation de la documentation technique sont de la responsabilité de:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, le 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Lieu et date d'émission Nom, prénom et poste de la personne autorisée



Az eredeti utasitas forditasa

GEKO

HASZNALATI UTMUTATO

Elektromos léptet6ollé lemezvagashoz
Tipus: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

Gyartva szamara
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Az elsd hasznalat el6tt kérjiik, alaposan ismerkedjen meg a
hasznalati utmutatéval. A biztonsagos hasznalathoz és kezeléshez
szilkséges minden utasitas megismerése, illetve a késziilék
lizemeltetése soran felmeriil6 kockazatok megértése a felhasznalé

VO® (¢




MUSZAKI ADATOK

Fesziltség 230V,-50 Hz,

Teljesitmény: 500 W

Maximalis vagasi vastagsag:

- puha acéllemez (400N/mm2): 1,6mm

- kemény acéllemez (600N/mm2): 1,2mm
- aluminiumlemez (200N/mm2): 2,3mm
Uresjarati iitésmennyiség 2000 /perc
Minimalis vagasi sugar: 40mm

A kivagott vajat szélessége: 5mm
Tomeg (csatlakozékabel nélkul): 1,6 kg
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ALKALMAZAS
Puha acél, kemény rozsdamentes acél, réz és aluminium, hullamos és trapéz alaku lemezek
vagasa es kivagasa.

ELOKESZULETEK A BEUZEMELESHEZ

1. Aramellatas kapcsoldja

Ellenérizze, hogy az aramellatas kapcsoloja az 'KIKAPCSOLVA' - OFF allasban van-e. Ha a
dugoé a haldzati aljzatba van csatlakoztatva, amikor a kapcsol6 'BE' - ON allasban van, akkor az
oll6 azonnal mikddésbe Iép, ami nagyon sulyos baleseti kockazatot jelent.

2. Hosszabbito kabel

Ha a munkahely tavol van az elektromos aramforrastol, megfelel6 keresztmetszetli hosszabbitd
kabelt kell hasznalni. A hosszabbiténak lehet6 legrovidebbnek kell lennie.

3. Az Uregellenbrzés

Ellenérizze, hogy nem lazultak-e meg: M8 méretl, hatszogl feju allitécsavar, amely a matrica
rogzitésére szolgal, és az M5 méretl hatszogl fejli allitbcsavarok, amelyeket a mintazé
rogzitésére hasznalnak. Kulonds figyelmet kell forditani erre, mivel barmelyik csavar meglazulasa
nemcsak a vagas hatékonysagat és mindsegét ronthatja, hanem a oll6 séruléséhez is vezethet.
4. Kenés

Hasznalat el6tt gondosan kenje meg a tarcsat és a szerszam koruli fellletet megfeleld
mennyiségl gépolajjal vagy orsoolajjal.

VAGAS

Figyelem! Soha ne vagjon olyan anyagokat, amelyek tul vastagok vagy tul kemények a nyirék
teljesitményéhez, mivel ez karosithatja a pengéket és a gép egyéb elemeit.

A vagasi vonal mentén torténé hité-kend folyadék (orsdolaj, gépolaj stb.) alkalmazasa
csokkentheti a szerszam és a tarcsa kopasat.

Nem szabad megengedni, hogy a hité-kend folyadék nehezen befolyasolja a hazat, mivel ez
karosithatja a feluletét.

1. Fémlemezek vagasa

Ahogyan azt a 2. abran bemutatjak, a vagando lemezeket parhuzamosan kell tartani a nyird
fogantyujaval. Itt enyhe er6t kell alkalmazni a nyiré mozgasara.

Lyukak kivagasakor legalabb 23 cm atmér6jiu lyukat kell késziteni, ahogyan azt a 3. abran
lathato, és ezen lyukon keresztul kell kezdeni a vagast.

2. Hullamos és trapézlemezek vagasa

1. Ennek a gépnek a vagasi iranya a tarcsa fogantyujanak 90 fokos elforgatasaval harom iranyba
(A, B, C) megvaltoztathato, lasd a 4. abrat.

A M8 hatlapu csavar lazitdsa utan, amely a tarcsa fogantyujat rogziti, azt 90 fokkal el lehet
forgatni, hogy lehetévé valjon a lemezek harom iranyban valé vagasa. Ezutan szorosan huzza
meg a hatlapu M8 csavart. A hullamos és trapézlemezeket B vagy C iranyban kell vagni.

2. Fogja meg a kést mindkét kezével, ahogyan azt az 5. abran mutatjak, a kést ugy helyezve,
hogy az a trapézlemez alakjat kdvesse. Mozgassa oldalra a kést, ugy délve, hogy a tarcsa
fogantyuja mindig derékszdgben helyezkedjen el a vagott lemezhez képest (ahogyan ezt a 6.
abran is lathato).
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A STAMPA ES TARCSA CSERE

Figyelem! El6szor ki kell hizni a csatlakozot az elektromos tapegységbol.

1. A szerszam és a tarcsa tartéssaga (élettartama)

A szerszebezérl§ és a dijnyomtatod élének kopasa és sérulése nagyon jelentésen befolyasolhatja
a vagasi munkat. Az alabbi tablazatban bemutatjuk a szerszebezérld és a dijnyomtatd
tartéssagat normal hasznalati koriimények kozott. A szerszebezérlét és a dijnyomtatdt azonnal ki
kell cserélni, miutan elérték a hasznalati élettartamukat. A szerszebezérl6t és a dijnyomtatét
egyszerre kell kicserélni.

Hasznos élettartam, vagasi hosszban

Vaghato anyagok kifejezve a lyukasztéhoz és a matricdhoz
Lagy acéllemezek 1,6 mm 300 m
Hulldmos és trapézlemezek 1,6 mm lagy
L 50m
acélbdl
Rozsdamentes acéllemezek 1,2 mm 200 m

Ha a gép a fent emlitett tdblazatban megadott hasznalati élettartam szerint Gzemel, akkor a
szerszebezérlének igy kell kopnia, ahogy azt a 7. abran lathatdé (a kopott szerszebezérld
hegyének nagyitasa). Ez annak jele, hogy a szerszebezérlét és a dijnyomtatot ujra kell cserélni.

FIGYELEM! Ha a szerszebezérl6 és a dijnyomtaté a hasznalati élettartamukon tul Gzemelnek,
akkor a dijnyomtatd zar kivételesen nagy igénybevételnek van kitéve, és eltérhet.

Trapez alaku 1,6 mm-es lagyacél lemez vagasakor a szerszebezérl§ és a dijnyomtatd kopasa
klldndsen gyors. A szerszebezérl6t és a dijnyomtatot lehetdleg a lehetd leghamarabb ki kell
cserélni, miutan elérték a hasznalati élettartamukat.

2. A szerszebezérl§ és a dijnyomtatd cseréje (Iasd a 8. abrat).

FIGYELEM! Az alabb ismertetett tevékenységek soran kuldndsen ugyelni kell arra, hogy ne
szennyezzlk a fogaskerék-hazhaz belsejét, a dijnyomtatd fogantyujanak belsejét és a dugattyu
korul.

- Szerszebezérl6 csere

1. Lazitsa meg a hatszdglet M8 csavart, amely rogziti a dijnyomtaté fogantyujat (lasd a 4.
abrat), és huzza ki a dijnyomtaté fogantyujat.

2. Lazitsa meg az M5 csavart (14. pozicio), amely rogziti a szerszebezérlét a dugattyuhoz, és
hiuzza ki a szerszebezérlét (8. abra).

3. Helyezze be az Uj szerszebezérlét, figyelve a kupos szerszebezérld lyukanak és a csavar
iranyanak (14. pozicio) megfelel6 orientaciojara. Ezutan jol huzza meg ezt a csavart (9. abra).

- Dijnyomtaté csere
1. Csavarja le a két csavart (10. pozicid) és cserélje ki a dijnyomtatot.
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- Kenés

1. A fent emlitett csere befejeztével alkalmazzon megfeleld mennyiségii gépkdvetkezé olajat a
szerszebezérld és a dijnyomtatdé korili csuszoéfeliletek kenésére, és inditsa el a gépet
uresjaratban.

KARBANTARTAS ES ATTEKINTESEK

1. A szerszebezérl6 és a dijnyomtatd ellendrzése

A kopott vagy sérult stempel és matrica jelentdsen csokkenti a vagasi hatékonysagot. Ezeket
ellendrizni és id6rdl id6re cserélni kell. Lasd a "A stempel és matrica cseréje” fejezetet.

2. A rogzit6 csavarok és csavarok ellenérzése

Rendszeresen ellendrizze az 6sszes rogzité csavart és csavart, és gy6z6djon meg rola, hogy
szorosan vannak meghuzva. Ha barmelyik csavar vagy csavar meglazult, azonnal szorosan meg
kell huzni. Ennek elhanyagolasa sulyos balesethez vezethet.

3. A szénkefék ellen6rzése (10. abra)

A motor szénkefékkel van felszerelve, amelyek elhasznaldédoé alkatrészek. Ha elhasznalédnak, az
a motor mikodését zavarhatja. Ha automatikus leallitdé szénkefék vannak hasznalatban, a motor
automatikusan leall. llyen esetben mindkét kefe cseréje uj szénkefére szukséges (példaul a 10.
abran lathatéra). Ezenkivul a szénkeféket mindig tisztan kell tartani, hogy szabadon mozgathatdk
legyenek a kefetartokban.

4. A szénkefék cseréje

Csavarhuzoval tavolitsa el a kefe kupakjat. Ekkor a kefét kdonnyen ki lehet venni és ujra cserélni.
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1. Névleges tablazat 13. Toémlb
2. Kapcsold 14. Hatszogleti foglalatu M5 csavar
3. Stempel 15. Stempel vagoel
4. Matrica 16. Elhasznalédas miatti kopas
5. Matrica fogantyu 17. Kap alaku nyilas
6. Fogaskerék elvalaszto haz 18. A szénkefék elhasznalddasi hatara
7. Kefetartd 19. A szénkefe sorszama
8. Kefe kupak
9. Vagott anyag

10. M3 csavar
11. Hatszogletl foglalatu M5 csavar
12.Vagas iranya
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Sz. Magyar név Sz. Magyar név

1 Csavar 33 Szénkefe

2 Fogaskerék fedél - haz 34 Kefetartd

3 Fogaskerék 35 Matrica

4 Bels6 fedél 36 Csavar

5 Csapagyrogzitd 37 Csuszokapcsold

6 Golyéscsapagy 38 Kapcsolétartd

7 Forgdrész / Rotor 39 Csavar

8 Csavar 40 Zavarsz(ir6

9 All6rész / Sztator 41 Végdarab

10 Kefeszoritd 42 Cs6

11 Golyéscsapagy 43 Csatlakozdvezeték torésgatld
12 Csap 44 Haz

13 Dugattyu 45 Csatlakozdvezeték
14 Hatlapfejii csavar / Imbuszfejii csavar | 46 Csatlakozdvezeték szoritd
15 Bélyeg / Tuske 47 Belsd vezetékek
16 Matrica tarto 48 Cs6

17 Matrica 49 Allérész végdarab
18 Rugés biztosité alatét 50 Imbuszkulcs 2,5 mm
19 Csavar M3x14 51 Imbuszkulcs 4 mm
20 Hatlapfejii csavar / Imbuszfej(i csavar

21 Hajtérud

22 T(igdrgls csapagy

23 Orsé

24 Rugé

25 Vezet§ / Csuszka

26 Csavar

27 Csuszokapcsold gomb

28 Haz

29 Névtabla

30 Matrica

31 Csapdgypersely

32 Kefesapka
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A CE jelolés évének utolsé két szamjegye - 17

EGYETEMES MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
teljes felelésséggel nyilatkozza, hogy:

Elektromos Iéptetbolld lemezvagashoz
Tipus: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

megfelel az Eurdpai Parlament és a Tanacs iranyelveinek:

2014/30/EU 2014. februér 26-i datummal a tagallamok jogszabalyainak harmonizaciéjarol,
2006/42/EC az Eurépai Parlament és Tanacs rendelete 2006. majus 17-érdl a gépekrdl
EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
azonos azzal a példannyal, amely a minésité tanusitvany targya
WE tipusszam ODS-16SE130TTSPB 2017.01.04-i datummal
és ODS-16SE1307TTSP 2016.12.29-i datummal
amit a BUREAU VERITAS allitott ki

Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Orszag: Franciaorszag

Telefonszam: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com

Weboldal: www.bureauveritas.fr
A bejelentett szerv azonosité szama: 0062

Ez a CE-megfelel6ségi nyilatkozat érvényét veszti, ha a terméket a gyartd beleegyezése nélkul
modositjak vagy atalakitjak.

A miszaki dokumentacio elkészitéséért és megbrzéséért felelbs:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa utca 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2017.02.01.

Grzegorz Kowalczyk
A kiallitas helye és datuma

A meghatalmazott személy vezetékneve,
keresztneve és beosztasa
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A CE-jelolés feltiintetésekor hasznalt év utolsé két szamjegye - 17

CE-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

F. H. GEKO Kietlin, Spacerowa utca 3, 97-500 Radomsko
teljes felelésséggel kijelenti, hogy:

Elektromos Iéptetbolld lemezvagashoz
Tipus: G81230, Modell: J1H-KP01-1.6

megfelel az Eurdpai Parlament és Tanacs iranyelveinek:

2011/65/EU 2011. junius 8-i datummal a bizonyos
veszélyes anyagok hasznalatanak korlatozasardl elektromos és elektronikus berendezésekben
EN 62321:2009 szabvany
azonos azzal a példannyal, amely a minésité tanusitvany targya
WE tipusszam (6614) 139-1847 2014.06.16-i datummal
amit a BUREAU VERITAS allitott ki
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Orszag: Franciaorszag
Telefonszam: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Weboldal: www.bureauveritas.fr
A bejelentett szerv azonosité szama: 0062

Ez a CE megfelel6ségi nyilatkozat érvényét veszti, ha a terméket megvaltoztatjak
vagy atalakitjak a gyarto beleegyezése nélkul.

A miszaki dokumentacio elkészitéséért és tarolasaért felelds:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2017.02.15.

Grzegorz Kowalczyk
A kiallitas helye és datuma

A meghatalmazott személy neve, keresztneve és
beosztasa



Traduzione del manuale originale

{SEKO

MANUALE D'USO

Cesoie elettriche a moto alternato per taglio lamiera
Tipo: G81230, Modello: J1H-KP01-1.6

Prodotto per
F. H. GEKO
Kietlin, via Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Prima di utilizzare per la prima volta, si prega di leggere
attentamente questo manuale d'uso. Familiarizzarsi con tutte le
istruzioni necessarie per un uso e una gestione sicuri e
comprendere tutti i rischi che possono insorgere durante
I'operativita dell'attrezzatura é responsabilita dell'utente.

VO@® (€




DATI TECNICI

Tensione 230V,-50 Hz,

Potenza: 500 W

Massima larghezza del materiale da tagliare:

- lamiera di acciaio dolce (400N/mm?2): 1,6mm

- lamiera di acciaio duro (600N/mm2): 1,2mm

- lamiera di alluminio (200N/mm2): 2,3mm
Numero di colpi a vuoto 2000 /min

Raggio minimo di taglio: 40mm

Larghezza del solco tagliato con le forbici: 5mm
Peso (senza cavo di alimentazione): 1,6 kg
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Taglio e realizzazione di scanalature su lamiere di acciaio dolce, acciaio inox duro, rame e
alluminio, ondulate e trapezoidali.

OPERAZIONI PRIMA DELL'AVVIAMENTO

1. Interruttore di accensione dell'alimentazione elettrica

Verificare che l'interruttore di alimentazione sia nella posizione "SPENTO" - OFF. Se la spina &
inserita nella presa quando l'interruttore € nella posizione "ACCESQO" - ON, le forbici inizieranno
immediatamente a funzionare, rappresentando un serio pericolo di infortuni.

2. Cavo prolungatore

Se il luogo di lavoro e distante dalla fonte di alimentazione elettrica, utilizzare un cavo
prolungatore con sezione adeguata. Questo prolungatore dovrebbe essere il piu corto possibile.
3. Controllo della matrice

Verificare che non siano allentate: la vite di regolazione M8 con testa esagonale utilizzata per |l
fissaggio della matrice e le viti di regolazione con testa esagonale M5 utilizzate per il fissaggio
dello stampo. E necessario prestare particolare attenzione poiché il allentamento di una di queste
viti pud non solo ridurre l'efficacia e la qualita del taglio, ma pud anche danneggiare le forbici.

4. Lubrificazione

Prima di utilizzare, ungere accuratamente la superficie attorno allo stampo e al punzone con una
quantita adeguata di olio per macchine o olio per mandrini.

TAGLIO

Attenzione! Non tagliare mai materiali che sono troppo spessi o troppo duri per la potenza delle
forbici, poiché cid potrebbe causare danni alle lame e ad altri componenti della macchina.

L'uso di liquido refrigerante e lubrificante (olio per mandrini, olio per macchine, ecc.) lungo la
linea di taglio puo ridurre l'usura del punzone e dello stampo.

Evitare di ungere il guscio con liquido refrigerante e lubrificante, poiché potrebbe danneggiare la
sua superficie.

1. Taglio delle lamiere

Come mostrato nel disegno, le lamiere da tagliare devono essere tenute parallelamente al
manico delle forbici. In questo caso, utilizzare una forza minima per muovere le forbici.

Quando si effettuano fori, realizzare un foro con un diametro di almeno 23 cm come mostrato nel
disegno e iniziare a tagliare attraverso questo foro.

2. Taglio di lamiere ondulate e trapezoidali

1. La direzione di taglio di questa macchina pu® essere cambiata ruotando il manico dello stampo
di 90 gradi in tre direzioni (A, B, C), vedere il disegno.

Dopo aver allentato la vite esagonale M8 che fissa il manico dello stampo, pud essere ruotato di
90 gradi per consentire il taglio delle lamiere in tre direzioni. Quindi, stringere bene la vite
esagonale M8. Le lamiere ondulate e trapezoidali devono essere tagliate nella direzione B o C.

2. Afferrare saldamente le forbici con entrambe le mani come mostrato nel disegno, posizionando
il corpo delle forbici lungo i profili della lamiera trapezoidale. Spostare le forbici lateralmente,
inclinando in modo che il manico dello stampo sia sempre perpendicolare alla lamiera da tagliare
(come mostrato nel disegno).
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SOSTITUZIONE DEL PUNZONE E DELLO STAMPO

Attenzione! Prima di tutto, estrarre la spina dalla presa di alimentazione elettrica.

1. Durata (vita utile) del punzone e dello stampo

L'usura e il danneggiamento dei bordi dellutensile e della matrice possono influenzare
notevolmente il funzionamento del taglio. Nella tabella sottostante & riportata la durata utile
dell'utensile e della matrice in condizioni normali di utilizzo. L'utensile e la matrice devono essere
sostituiti immediatamente dopo il raggiungimento del loro periodo di durata utile. L'utensile e la
matrice devono essere sostituiti contemporaneamente.

Durata Utile Espressa in Lunghezza di Taglio

Materiali da Tagliare .
g per Punzone e Matrice

Lamiere di acciaio dolce 1,6 mm 300 m

Lamiere ondulate e trapezoidali 1,6 mm di

. 50 m
acciaio dolce

Lamiere di acciaio inossidabile 1,2 mm 200 m

Quando la macchina viene utilizzata in base alla durata utile indicata nella tabella sopra,
l'utensile dovrebbe mostrare un'usura come indicato nella fig. 7, (ingrandimento della punta
dell'utensile consumato). Questo &€ un segno che l'utensile e la matrice devono essere sostituiti
con nuovi.

ATTENZIONE! Se l'utensile e la matrice vengono utilizzati piu a lungo di quanto indicato dalla
loro durata utile, il supporto della matrice & sottoposto a eccessivi stress e pud rompersi.
Durante il taglio di lamiera trapezoidale da 1,6 mm in acciaio dolce, l'usura dell'utensile e della
matrice € particolarmente rapida. L'utensile e la matrice devono essere sostituiti con nuovi il
prima possibile dopo il raggiungimento del periodo di durata utile.

2. Sostituzione dell'utensile e della matrice (vedi figura 8).

ATTENZIONE! Durante le operazioni descritte di seguito, € necessario prestare particolare
attenzione a non sporcare l'interno dell'involucro del riduttore, I'interno del supporto della matrice
e attorno al pistone.

- Sostituzione dell'utensile

1. Allenta la vite di regolazione con testa esagonale M8 che fissa il supporto della matrice (vedi
figura 4) e ritira il supporto della matrice.

2. Allenta la vite (M5) (posizione 14) che fissa l'utensile al pistone e rimuovi l'utensile (fig. 8).

3. Inserisci il nuovo utensile, mantenendo la coassialita del foro conico dell'utensile e la
direzione della vite (pos. 14). Quindi serra bene questa vite (figura 9).

- Sostituzione della matrice
1. Svitare le due viti (pos. 10) e sostituire la matrice.
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- Lubrificazione

1. Dopo aver completato la sostituzione sopra menzionata, applicare una quantita adeguata di
olio per macchine per lubrificare le superfici di scorrimento attorno all'utensile e alla matrice e
accendere la macchina in folle.

MANUTENZIONE E ISPEZIONI

1. Controllo dell'utensile e della matrice

Un timbro e una matrice usurati o danneggiati riducono notevolmente l'efficacia del taglio.
Devono essere controllati e sostituiti periodicamente. Consultare il capitolo "Sostituzione del
timbro e della matrice".

2. Controllo delle viti e delle viti di fissaggio

Controllare regolarmente tutte le viti e le viti di fissaggio e verificare che siano ben serrate. Se
una di queste viti, 0 una delle viti di fissaggio & allentata, deve essere immediatamente serrata
con forza. Trascurare questo aspetto pud portare a seri incidenti.

3. Verifica delle spazzole in carbonio (fig. 10)

Il motore & dotato di spazzole in carbonio, che sono parti soggette a usura. Se si consumano, ciod
pud provocare malfunzionamenti del motore. Se vengono utilizzate spazzole in carbonio con
arresto automatico, il motore si ferma automaticamente. In tal caso, entrambe le spazzole
devono essere sostituite con nuove spazzole (come illustrato nella fig. 10). Inoltre, le spazzole in
carbonio devono sempre essere mantenute pulite affinché possano scorrere liberamente nei
portaspazzole.

4. Sostituzione delle spazzole in carbonio

Rimuovere con un cacciavite il cappuccio della spazzola. In questo modo, la spazzola pud essere
facilmente estratta e sostituita con una nuova.

- na-.
- .,

23mm

78



10. Vite M3
11. Vite con testa esagonale M5
12. Direzione di taglio

7 8

£

£

m

o

@
9 10
L. 5 mm E
12 mm—e=

1. Targhetta identificativa 13. Pistone
2. Interruttore 14. Vite con testa esagonale M5
3. Timone 15. Bordo di taglio del timone
4. Matrice 16. Usura da abrasione
5. Supporto della matrice 17. Foro conico
6. Coperchio del riduttore a denti 18. Limite di usura della spazzola in
7. Portaspazzole carbonio
8. Cappuccio della spazzola 19. Nr. spazzola in carbonio
9. Materiale da tagliare
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N. Nome in Italiano N. Nome in Italiano
1 Vite 33 Spazzola di carbone
2 Coperchio ingranaggi - alloggiamento | 34 Portaspazzole
3 Ruota dentata / Ingranaggio 35 Adesivo / Etichetta
4 Coperchio interno 36 Vite
5 Blocco cuscinetto 37 Interruttore a scorrimento
6 Cuscinetto a sfera 38 Supporto interruttore
7 Rotore 39 Vite
8 Vite 40 Soppressore di interferenze
9 Statore 41 Puntale / Estremita
10 Morsetto spazzola 42 Tubo
11 Cuscinetto a sfera 43 Passacavo / Gommino antipiega
12 Perno 44 Alloggiamento / Corpo
13 Pistone 45 Ca?vo di cqllegamento / Cavo di
alimentazione
14 Vite a testa esagonale incassata 46 Morsetto per cavo di collegamento
15 Punzoni 47 Fili interni / Cavi interni
16 Porta-matrice 48 Tubo
17 Matrice 49 Estremita dello statore
18 Rondella elastica di sicurezza 50 Chiave esagonale (a brugola) 2,5 mm
19 Vite M3x14 51 Chiave esagonale (a brugola) 4 mm
20 Vite a testa esagonale incassata
21 Biella
22 Cuscinetto a aghi
23 Mandrino / Albero
24 Molla
25 Guida / Pattino
26 Vite
27 Pulsante interruttore a scorrimento
28 Alloggiamento / Corpo
59 Targhgtta .clati / Targhetta
identificativa
30 Adesivo / Etichetta
31 Bussola del cuscinetto
32 Tappo spazzola
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Le ultime due cifre dell'anno di apposizione del marchio CE - 17

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

F. H. GEKO Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dichiara con piena responsabilita che:

Cesoie elettriche a moto alternato per taglio lamiera
Tipo: G81230, Modello: J1H-KP01-1.6

corrisponde ai requisiti delle direttive del Parlamento Europeo e del Consiglio:

2014/30/UE del 26 febbraio 2014 relativa all'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri
in materia di compatibilita elettromagnetica, 2006/42/CE del Parlamento europeo e del Consiglio
del 17 maggio 2006 relativa alle macchine
norme EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
e identico all'esemplare oggetto del certificato di valutazione
di tipo CE n. ODS-16SE130TTSPB del 04/01/2017
e ODS-16SE1307TTSP del 29/12/2016
rilasciato da BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Paese: Francia
Telefono: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Sito web: www.bureauveritas.fr
Numero identificativo dell'ente notificato: 0062

La presente Dichiarazione di Conformita CE perde la sua validita se il prodotto viene modificato
o ricostruito senza il consenso del produttore.

Responsabile della preparazione e conservazione della documentazione tecnica é:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Luogo e data di emissione Cognome, nome e posizione della persona

autorizzata
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Le ultime due cifre dell’anno di applicazione del marchio CE - 17

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dichiara con piena responsabilita che:

Cesoie elettriche a moto alternato per taglio lamiera
Tipo: G81230, Modello: J1H-KP01-1.6

risponde ai requisiti delle direttive del Parlamento europeo e del Consiglio:

2011/65/UE del 8 giugno 2011 relativa alla restrizione dell'uso di alcune
sostanze pericolose nelle attrezzature elettriche ed elettroniche
norme EN 62321:2009
e identico all'esemplare oggetto del certificato di valutazione
di tipo CE n. (6614) 139-1847 del 16.06.2014
rilasciato da BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Paese: Francia
Telefono: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Sito web: www.bureauveritas.fr
Numero identificativo dell'ente notificato: 0062

La presente Dichiarazione di Conformita CE perde la sua validita se il prodotto viene modificato
o ricostruito senza il consenso del produttore.

La responsabilita per la preparazione e la conservazione della documentazione tecnica é di:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Luogo e data di emissione Cognome, nome e posizione della persona

autorizzata
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NAUDOJIMO INSTRUKCIJA ~

Elektrinés smailiosios zirklées lakstui pjauti
Tipas: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

Pagaminta
F. H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

PrieS pirmg naudojima praSome atidziai susipazinti su Siuo
naudojimo vadovu. Susipazinimas su visomis instrukcijomis,
butinas saugiam naudojimui ir priezidarai, taip pat riziky
supratimas, kurios gali kilti naudojant jrenginj, yra vartotojo

VO® (¢




TECHNINIAI DUOMENYS

Jtampa 230V,-50 Hz,

Galia: 500 W

Maksimalus pjautinas storis:

- minkstas plienas (400N/mm2): 1,6mm

- kietas plienas (600N/mm?2): 1,2mm

- aliuminio ploksté (200N/mm2): 2,3mm

TuscCigja eiga atbulinio judesio skai€ius 2000 /min
Minimalus pjovimo spindulys: 40mm

Pjovimo kanalo plotis: 5mm

Svoris (be prijungimo laido): 1,6 kg
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PRAKTIKOS NAUDOJIMAS
Pjovimas ir iSpjovimas jdubimy minkStame pliene, nertdijanCiame kietame pliene, vario ir
aliuminio, banguotose ir trapecinése plokstése.

VEIKSMAI PRIES JJUNGIMA

1. Elektros energijos jungiklis

Patikrinkite, ar elektros energijos jungiklis yra pozicijoje ,ISJUNGTA® - OFF. Jei kistukas yra
jjungtas j lizdg, kai jungiklis yra pozicijoje ,JJUNGTA® - ON, tai kirpimo staklés tuoj pat pradés
dirbti, kas sudaro labai rimtg nelaimingy atsitikimy pavojy.

2. Laidas - pratesimas

Jei darbo vieta yra toli nuo elektros energijos Saltinio, reikia naudoti atitinkamos sekcijos pratestg
laidg. Pratesimas turéty bati kuo trumpesnis.

3. Matriko patikrinimas

Patikrinkite, ar néra laisvy: M8 SeSiabriauné varztas, naudojamas matriko tvirtinimui, ir M5
SeSiabriauniai varztai, naudojami formos tvirtinimui. | tai batina atkreipti ypatingg démesj, nes bet
kurio i$ Siy varzty atlaisvinimas gali ne tik pabloginti pjovimo efektyvumg ir kokybe, bet ir bati
priezastimi, dél kurios sugenda staklés.

4. Tepimas

PrieS naudojimg kruops€iai uztepkite tinkamg kiekj cheminio alyvos ar verpimo alyvos aplink
formos ir Stampy pavirsiy.

PJOVIMAS

Démesio! Niekada nepjaukite medziagy, kurios yra per storos arba per kietos zirkléems, nes tai
gali sugadinti aSmenis ir kitus masinos elementus.

Naudojant ausinimo-tepaly skystj (verpimo alyva, masininé alyva ir kt.) pjaunamosios linijjos metu
galima sumazinti Stampy ir formy dévejimasi.

Negalima leisti, kad auSinimo-tepaly skystis patekty ant apvalkalo, nes tai gali sugadinti jo
pavirsiy.

1. Metaly pjovimas

Kaip parodyta paveikslélyje, metalai, kurie turi bati pjaunami, turi bati laikomi lygiagreciai prie
zirkliy rankenos. Tuo paciu reikéty naudoti mazg jégg pjovimo eigai.

Pjovimo skyléms reikia sukurti skyle, kurios skersmuo yra ne mazesnis kaip 23 cm, kaip parodyta
paveikslélyje, ir pradéti pjovima per Sig skyle.

2. Banguoty ir trapeziniy metaly pjovimas

1. Sios masinos pjovimo kryptj galima pakeisti pasukus formos laikiklj 90 laipsniy trimis kryptimis
(A, B, C), zr. paveikslg 4.

Atsukus M8 SeSiakampés galvos varztg, laikantj formos laikiklj, jj galima pasukti 90 laipsniy, kad
baty leidziama pjauti metalus trimis kryptimis. Tada tvirtai prisukite M8 SeSiakampés galvos
varztg. Banguotus ir trapezinius metalus reikéty pjauti kryptimi B arba C.

2. Laikykite zirkles tvirtai abiem rankomis, kaip parodyta paveikslélyje, nustatydami Zirkliy
korpusg pagal trapezinio metalo kontlrg. Judinkite Zirkles Song, pasvirsdami jas taip, kad formos
laikiklis visada buty statmenas pjaunamam metalui (kaip parodyta paveikslélyje).
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FORMOS IR STAMPO KEITIMAS

Démesio! Pries tai reikia iSimti kiStuka i$ elektros lizdo.

1. Stampy ir formy tarnavimo laikas (gyvavimo trukmé)

Peilis ir matrica gali labai paveikti pjovimo darbg. Zemiau pateiktoje lenteléje parodyta stemplio ir
matricos naudojimo trukmé normaliomis naudojimo sglygomis. Stempelj ir matricg reikia keisti
nedelsiant, pasiekus jy naudojimo trukme. Stempelj ir matricg reikia keisti vienu metu.

Naudingumo trukmé, isreiksta pjovimo ilgiu,

Pjaunamosios Medziagos Y > .
Stampui ir matricai

Minksto plieno lakstai 1,6 mm 300 m

Gofruoti ir trapeciniai lakstai 1,6 mm i$

minksto plieno >0m

Nerudijancio plieno lakstai 1,2 mm 200 m

Kai masina naudojama pagal aukSCiau pateiktoje lenteléje nurodytg naudojimo trukme,
stempelio nusidévéjimas turéty bati toks, kaip parodyta 7 paveiksle (sukontroliuotas naudojamo
stemplio antgalis). Tai Zenklas, kad stempelj ir matricg reikia pakeisti naujais.

PASTABA! Jeigu stempelj ir matricg naudojate ilgiau nei nurodyta jy naudojimo trukméje,
matrico laikiklis patiria per didelius iSkraipymus ir gali bati sulauzytas.

Pjaunant 1,6 mm storio trapecine plokste i§ minkStos plieno, stemplio ir matricos nusidévejimas
vyksta ypac greitai. Stempelj ir matricg reikia keisti naujais kuo grei€iau pasiekus naudojimo
trukme.

2. Stemplio ir matricos keitimas (Zr. 8 paveikslg).
PASTABA! Atlikdami Zemiau apraSytas operacijas, ypaC pasiripinkite, kad nepatekty
nesvarumy j pavaros korpuso vidy, j matrico laikiklio vidy ir aplink stGmokl;j.

- Stemplio keitimas

1. Atlaisvinkite M8 SeSiapusiai galvutei varztg, tvirtinantj matricg (zr. 4 paveikslg) ir iStraukite
matrico laikiklj.

2. Atlaisvinkite (M5) (pozicija 14) varzta, tvirtinantj stempelj prie stimoklio, ir iStraukite stempelj
(2r. 8 paveikslg).

3. |statykite naujg stempelj, laikydamiesi stemplio kagio angos ir varzto krypties (pozicija 14).
Tada gerai prisukite $j varztg (Zr. 9 paveikslg).

- Matricos keitimas
1. Atsukite du varztus (pozicija 10) ir pakeiskite matrica.

86



{ESEKO

- Tepimas
1. Pasibaigus anksCiau minétam keitimui, uZtepkite tinkamg kiekj masininio aliejaus, kad
suteptumeéte stemplio ir matricos slankiosios plokstes, ir jjunkite masing laisvuoju rezimu.

PRIZIURA IR PATIKROS

1. Stemplio ir matricos patikra

Nenaudotas arba sugadintas stemplis ir matrica labai sumazina pjovimo efektyvumag. Juos reikia
tikrinti ir periodigkai keisti. Zitrékite skyriy ,Stemplio ir matricos keitimas«.

2. Varzty ir uzsukamuyjy varzty patikra

Reguliariai kontroliuokite visus varztus ir uzZzsukamus varztus ir patikrinkite, ar jie yra tvirtai
prisukti. Jei kuris nors i$ Siy varzty ar uzsukamuyjy varzty yra laisvas, reikia nedelsiant juos tvirtai
prisukti. Sio neatsargumo pasekmé gali bati rimtas jvykis.

3. Anglies Sepetéliy tikrinimas (pav. 10)

Variklis yra apripintas anglies Sepetéliais, kurie yra nusidévintys komponentai. Jei jie nusidévi,
gali kilti variklio darbo trukdziy. Jei naudojami anglies Sepetéliai su automatinio iSjungimo funkcija,
variklis sustoja automatiSkai. Tokiu atveju abu Sepetéliai turi bati pakeisti naujais (kaip parodyta
pav. 10). Be to, anglies Sepetélius reikia visada laikyti Svarius, kad jie galéty laisvai slankioti
Sepeteéliy laikikliuose.

4. Anglies Sepetéliy keitimas

Su atsuktuvu nuimkite Sepetélio dangtelj. Tuomet Sepetj galima lengvai iSimti ir pakeisti nauju.

40mm ;

- na-.
.- .,

,
4
I
¢

23mm

87



0.3mm

9 10

1

| 5mm\@
12 mm—ae=

1. Délé Zenklo 13. Pistonas

2. Perjungiklis 14. M5 SeSiakampio galvutés varztas
3. Stemplis 15. Stemplio pjovimo krastas

4. Matrica 16. Nusidéveéjimas dél déveéjimosi

5. Matricos laikiklis 17. Koniskas anga

6. Dantytojo tarpiklio korpusas 18. Anglies Sepetélio nusidévéjimo riba
7. Sepetéliy laikiklis 19. Nr. anglies 3epetélio

8. Sepetélio dangtelis

9. Pjaunama medziaga

10. M3 varztas
11. M5 SeSiakampio lizdo varztas
12. Pjaunamoji kryptis
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Nr. Pavadinimas lietuviy kalba Nr. Pavadinimas lietuviy kalba
1 Variztas 33 Anglinis Sepetélis

2 Ej:;:i::és pavaros dangtis - 34 Sepetéliy laikiklis

3 Dantratis 35 Lipdukas

4 Vidinis dangtis 36 Varztas

5 Guolio blokatorius 37 Slankusis jungiklis

6 Rutulinis guolis 38 Jungiklio laikiklis

7 Rotorius 39 Variztas

8 Variztas 40 TriukS8mo slopintuvas

9 Statorius 41 Antgalis

10 Sepetélio gnybtas 42 Vamzdelis

11 Rutulinis guolis 43 Prijungimo laido lankstiklis
12 Kaistis 44 Korpusas

13 Stamoklis 45 Prijungimo laidas

14 Varztas su SeSiakampe galva 46 Prijungimo laido gnybtas
15 Stampas / Kaltas 47 Vidiniai laidai

16 Matricos laikiklis 48 Vamzdelis

17 Matrica 49 Statoriaus antgalis

18 Spyruokliné apsauginé poverzlé 50 Sediakampis raktas 2,5 mm
19 Varitas M3x14 51 Sesiakampis raktas 4 mm
20 Varztas su SeSiakampe galva

21 Svaistiklis

22 Adatinis guolis

23 Veleno asis / Veleno galvuté

24 Spyruoklé

25 Slankiklis / Vedlys

26 Varitas

27 Slankiojo jungiklio mygtukas

28 Korpusas

29 Duomeny lentelé

30 Lipdukas

31 Guolio jvoreé

32 Sepetélio dangtelis

89




Q‘:B EKO

3

Paskutiniai du CE zyméjimo mety skaiciai - 17

ATITIKIMOS DEKLARACIJA

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruoja visg atsakomybe, kad:

Elektrinés smailiosios zirklés lakStui pjauti
Tipas: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos direktyvy reikalavimus:

2014/30/ES nuo 2014 m. vasario 26 d. dél valstybiy nariy teisés akty, susijusiy su
elektromagnetine suderinamumo, harmonizavimo, 2006/42/EB Europos Parlamento ir Tarybos
direktyva nuo 2006 m. geguzés 17 d. dél masSiny
EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
yra identiSkas egzemplioriuje, kuris yra sertifikato vertinimo objektas
tipas ES nr. ODS-16SE130TTSPB nuo 2017-01-04
ir ODS-16SE1307TTSP nuo 2016-12-29
iSduoto BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Salis: Pranciizija
Telefonas: +33(0)1 55 24 70 00 El. pastas: info@fr.bureauveritas.com
Svetainé: www.bureauveritas.fr
Notifikuotosios institucijos identifikavimo numeris: 0062

Sis ES atitikties pareigkimas netenka galios, jeigu produktas yra kei¢iamas
arba rekonstruojamas be gamintojo sutikimo.

Uz techninés dokumentacijos parengimg ir saugojimg atsako:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2017-02-01 Grzegorz Kowalczyk

ISdavimo vieta ir data |galioto asmens pavarde, vardas ir pareigos
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Dvi paskutinés CE zyméjimo mety skaitmenys - 17

ES ATITIKTIES PAREISKIMAS

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
pareiskia, su visa atsakomybe, kad:

Elektrinés smailiosios zirklés lakStui pjauti
Tipas: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos direktyvy reikalavimus:

2011/65/ES nuo 2011 m. birZelio 8 d. dél tam tikry
pavojingy medZiagy naudojimo apribojimo elektros ir elektroninéje jrangoje
normy EN 62321:2009
yra identiSkas egzemplioriuje, kuris yra sertifikato vertinimo objektas
tipas ES nr. (6614) 139-1847 nuo 2014-06-16
iSduoto BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Salis: Prancizija
Telefonas: +33(0)1 55 24 70 00 El. pastas: info@fr.bureauveritas.com
Svetainé: www.bureauveritas.fr
Notifikuotosios institucijos identifikavimo numeris: 0062

Si ES atitikties deklaracija nustoja galioti, jei produktas bus pakeistas
arba pertvarkytas be gamintojo sutikimo.

Uz techninés dokumentacijos parengimg ir saugojimg atsakingas:
Grzegoras Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2017-02-15 Grzegoras Kowalczyk

ISdavvybo vieta ir data Jgalioto asmens pavarde, vardas ir pareigos



Originalas instrukcijas tulkojums

{SEKO

LIETOSANAS INSTRUKCIJA

Elektriskas skéres ar svarstibu kustibu lokSnu grieSanz
Tips: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

»,

Razots prieks
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pirms pirmas lietoSanas ludzam rupigi iepazities ar So lietoSanas
instrukciju. lepazisanas ar visam instrukcijam, kas nepiecieSamas
drosai lietoSanai un apkalpei, ka ari izpratne par visiem riskiem,
kas var rasties ierices ekspluatacijas laika, ir lietotaja pienakums.

VO@® (€




TEHNISKIE DATI

Spriegums 230V,-50 Hz,

Jauda: 500 W

Maksimala griezama biezuma:

- miksta térauda loksne (400N/mm2): 1,6mm
- cieta terauda loksne (600N/mm2): 1,2mm

- aluminija loksne (200N/mm2): 2,3mm
Vakara gajienu skaits 2000 /min

Minimalais grieSanas radiuss: 40mm
GrieSanas rievu platums: 5mm

Svars (bez savienojuma kabela): 1,6 kg
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LIETOJUMS
GrieSana un izgrieSana izgriezumu miksta térauda, cieta nerlséjosa térauda, vara un aluminija,
vilnotas un trapeza formas.

DARBI PIRMS IESLEGSANAS

1. Elektriska baroSanas slédzis

Parliecinieties, vai elektriska baro$anas slédzis ir pozicija "IZSLEGTS" - OFF. Ja kontaktdak3a
tiek ievietota kontaktligzda, kad slédzis ir pozicija "IESLEGTS" - ON, tad asmeni nekavéjoties
saks darboties, kas radis loti nopietnus ievainojumu riskus.

2. Pagarinasanas kabelis

Ja darba vieta ir attdlindta no elektriskd stravas avota, jaizmanto atbilstoSa Skeérsgriezuma
pagarinasanas kabelis. Sim pagarinatajam jabat iespé&jami isakam.

3. Matricas parbaude

Parliecinieties, vai nav atbrivots: M8 seSstlraina galvas skrive, kas izmantojama matricas
piestiprinadanai, un M5 seSstlraina galvas skrives, kas izmantojamas stémpla piestiprinasanai.
Japievers 1pasa uzmaniba, jo jebkura no STm skriavém atbrivota stavokii var sabojat grieSanas
efektivitati un kvalitati, ka art var izraisit asmenu sabojasanu.

4. Ellosana

Pirms lietoSanas uzmanigi ieellojiet virsmu ap matricas un stampja ap to ar piemérotu masinu
ellas vai varpstas ellas daudzumu.

GRIESANA

Bridinajums! Nekad negrieziet materialus, kas ir parak biezas vai parak cietas skéru jaudai, jo tas
var radit bojajumus asmeniem un citiem masinas elementiem.

DzeséjoSo un ellojoSo Skidrumu (varpstas ella, masinu ella u.c.) lietoSana grieSanas [inija var
samazinat stempla un matricas nodilumu.

Nepielaujiet, ka dzesé&joSais un ellojosais Skidrums nonak korpusa, jo tas var bojat ta virsmu.

1. Metala lapu grieSana

Ka attélotaja zimeé 2, lapas, kuras jagriez, jatur paraléli Skéru rokturiem. Kustoties, jalieto neliela
spéeka piepdle.

IzgrieZot atveres, javeido atvere ar diametru vismaz 23 cm, ka paradits zimé 3, un jasak grieSana
caur So atveri.

2. Gofretu un trapezoidalu lapu grieSana

1. Sts mas$inas grie$anas virziens var tikt mainits, pagriezot matricas turétaju par 90 gradiem tris
virzienos (A, B, C), skatit zim. 4.

Péc M8 seSstura galvas skrives atslabina8anas, kas turé matricas turétaju, to var pagriezt par 90
gradiem, lai lautu griezt lapas tris virzienos. Péc tam stingri pievelciet M8 seSstira galvas skravi.
Gofrétas un trapezoidalas lapas jagriez virziena B vai C.

2. Turiet 8kéres stingri ar abam rokam, k& paradits zimé 5, novietojot Skéru korpusu paraléli
trapezoidalas lapas profilam. Kustieties ar Skérém uz saniem, noliekot tas ta, lai matricas turétajs
vienmér bltu taisna lenki pret griezamo lapu (ka attélots zime 6).
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STEMPLA UN MATRICU NOMAINA

Bridinajums! Pirms tam jaiznemt elektriska stravas kontakta kontakts.

1. Stempla un matricas kalpoS$anas laiks.

KraSu nolietojums un bojajumi, kas rodas caururbSanas stemplim un matricai, var batiski ietekmét
grieSanas procesu. Zemak skatama stempla un matrices kalpoSanas ilguma tabula normalos
lietoSanas apstaklos. Stemplis un matrica jaaizvieto nekavéjoties péc to kalpoSanas laika
sasniegSanas. Stemplis un matrica jaaizvieto vienlaicigi.

KalpoSanas laiks, izteikts grieSanas garuma,

GrieZamie Materiali vy .
prieks Stances (perforatora) un matricas

Mikstas térauda plaksnes 1,6 mm 300 m

Gofrétas un trapecveida plaksnes 1,6 mm no

miksta térauda >0m

Neruséjosa térauda plaksnes 1,2 mm 200 m

Ja masina tiek izmantota saskana ar kalpoSanas ilguma datiem, kas noradtti iepriek$éja tabula,
stemplim vajadzétu uzradit tadu nodilumu ka noradits attéla 7 (palielinata izskata redzams
nolietots stemplis). Tas ir signals, ka stemplim un matricai jabat aizvietotiem ar jaunam.

UZMANIBU! Ja stemplis un matrica tiek izmantoti ilgak, neka noradits to kalpo$anas ilguma,
matricas turétajs tiek paklauts parak lieliem spriegumiem un var tikt salauzts.

Griezot 1,6 mm biezu trapezoidalu metalu no mikstas térauda, stemplis un matrica nodilst Tpasi
atri. Stemplis un matrica jaaizvieto ar jaunam iesp&ami atri péc kalpoSanas ilguma
sasniegSanas.

2. Stempla un matricas aizvietoSana (sk. attélu 8).
UZMANIBA! Veicot zemak aprakstitas darbibas, japievér§ ipasa uzmaniba, lai neraditu
netirumus riku parnesuma, matricu turétaja iekSpusé un ap cilindru.

- Stempla aizvietoSana

1. Atlaidiet reguléjamas skrives seSstura galvinu M8, kas nostiprina matricu (sk. attélu 4) un
izvelciet matricu.

2. Atlaidiet skravi (M5) (pozicija 14), kas nostiprina stempliti pie cilindra, un izvelciet stempeliti
(attéls 8).

3. levietojiet jaunu stempeli, saglabajot stempla koniska cauruma un skraves virziena (pozicija
14) saskanotibu. Péc tam ciesi pievelciet So skravi (attéls 9).

- Matricas aizvietoSana
1. Atskriveéjiet divas skrives (pozicija 10) un nomainiet matricu.
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- ElloSana
1. Pabeidzot iepriek§ minéto aizvietoSanu, uzkljiet atbilstoSu daudzumu masinu ellas uz
slidéSanas virsmam ap stempliti un matricu un ieslédziet masinu tuksgaita.

KOPSANAS UN PARSKATI

1. Stempla un matricas parbaude

NodiluSais vai bojatais zimogs un matrica ievérojami samazina grieSanas efektivitati. Javeic to
kontrole un regulari jamaina. Skatit nodalu "Zimoga un matricas maina".

2. Skravju un skravju fikséjoSo elementu kontrole

Regulari jakontrolé visas skrives un skrives fikséjoSiem elementiem un japarbauda, vai tas ir
cieSi pievilktas. Ja kada no Sim skrivém vai skriivém ir briva, tas nekavéjoties japievelk ciesi.
Sada nolaidiba var novest pie nopietna negadijuma.

3. Oglekla suku parbaude (zim. 10)

Motors ir aprikots ar oglekla sukam, kas ir patéréjami elementi. Ja tas ir nodilusas, tas var radit
traucéjumus motora darbiba. Ja tiek izmantotas oglekla sukas ar automatisko izslégSanos,
motors automatiski apstajas. Sada gadijuma abas sukas jaaizvieto ar jaunam sukam (ka paradits
zimé 10). Turklat oglekla sukas vienmér jauztur tiras, lai tds varétu brivi parvietoties suku
turétajos.

4. Oglekla suku maina

Ar skravgriezi iznemiet suku vacinu. Tad sukai var viegli iznemt un nomainit uz jaunu.

- na-.
.- .,

23mm
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1. Identifikacijas plaksne 13. Piston

2. Parsledzejs 14. M5 seS$pusi skrave ar dobumu
3. Zimogs 15. Zimoga griezuma mala

4. Matrica 16. Nodilums, ko izraisa berze

5. Matrica turétajs 17. Koni forma

6. Zobveida parklajuma korpuss 18. Oglekla sukas nodilumarobeza
7. Suku turéetajs 19. Oglekla sukas Nr.

8. Suku vacins

9. Griezamais materials

10. M3 skrive
11. M5 seS$pusi skrave ar dobumu
12. GrieSanas virziens
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Nr. Nosaukums latvieSu valoda Nr. Nosaukums latvieSu valoda
1 Skrive 33 Oglekla suka

2 Zobratu parsegs — korpuss 34 Suku turétajs

3 Zobrats 35 Uzlime

4 lek3€jais parsegs 36 Skrave

5 Gultna blokétajs 37 Bidamais slédzis

6 Lodisu gultnis 38 Slédza turétajs

7 Rotors 39 Skrive

8 Skrive 40 Traucéjumu slapétajs
9 Stators 41 Uzgalis

10 Sukas skava 42 Caurule

11 Lodisu gultnis 43 Piesléeguma vada aizsargs / Uzgalis
12 Tapa 44 Korpuss

13 Virzulis 45 Piesleguma vads

14 Skrive ar seSstira galvu 46 Piesleguma vada skava
15 Spiednis / Uzduris 47 lek$éjie vadi

16 Matricas turétajs 48 Caurule

17 Matrica 49 Statora uzgalis

18 Aizsargpaplaksne ar atsperi 50 Sesstilira atsléga 2,5 mm
19 Skrive M3x14 51 Sesstilira atsléga 4 mm
20 Skrive ar seSstira galvu

21 Klanrats

22 Adatu gultnis

23 Varpsta

24 Atsperes

25 Bidnis / Vadotne

26 Skrive

27 Bidama slédza poga

28 Korpuss

29 Datu plaksnite

30 Uzlime

31 Gultna bukse

32 Sukas vacins
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Divas pédéjas gadu cipari, kas noraditi CE markéjuma - 17

ATBILDIBAS DEKLARACIJA

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
apliecina ar pilnu atbildibu, ka:

Elektriskas Skéres ar svarstibu kustibu lokSnu grieSanai
Tips: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

atbilst Eiropas Parlamenta un Padomes direktivu prasibam:

2014/30/ES no 2014. gada 26. februart par dalibvalstu likumdoSanas saskanoSanu attieciba uz
elektromagnétisko savietojamibu, 2006/42/ES Eiropas Parlamenta un Padomes 2006. gada 17.
maija par masinam
normas EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
ir identisks paraugs, kurs ir sertifikata novertéSanas objekts
tipa UE nr ODS-16SE130TTSPB no 2017. gada 4. janvara
un ODS-16SE1307TTSP no 2016. gada 29. decembra
ko izdevis BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Valsts: Francija
Talrunis: +33(0)1 55 24 70 00 E-pasts: info@fr.bureauveritas.com
Majaslapa: www.bureauveritas.fr
Pazinojuma identifikacijas numurs: 0062

ST ES Atbilstibas Deklaracija zaudé spéku, ja produkts tiek mainits
vai parbavéts bez raZotaja piekriSanas.

Par tehniskas dokumentacijas sagatavoSanu un uzglabasanu atbild:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Izd$anas vieta un datums Pilns vards un amats pilnvarotas personas
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Divas pédéjas gada CE markéjuma uzlikSanas cipari - 17

ATBILSTIBAS DEKLARACIJA ES

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklara ar pilnu atbildibu, ka:

Elektriskas Skéres ar svarstibu kustibu lokSnu grieSanai
Tips: G81230, Modelis: J1H-KP01-1.6

atbilst Eiropas Parlamenta un Padomes direktivu prasibam:

2011/65/ES no 2011. gada 8. junija, kas attiecas uz noteiktu
bistamu vielu izmantoSanas ierobezojumiem elektriskaja un elektroniskaja aprikojuma
normas EN 62321:2009
ir identisks paraugs, kurs ir sertifikata novertéSanas objekts
tipa UE nr (6614) 139-1847 no 2014. gada 16. junija
ko izdevis BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Valsts: Francija
Talrunis: +33(0)1 55 24 70 00 E-pasts: info@fr.bureauveritas.com
Majaslapa: www.bureauveritas.fr
Pazinojuma identifikacijas numurs: 0062

ST ES atbilstibas deklaracija zaudé spéku, ja produkts tiek mainits
vai parveidots bez razotaja piekriSanas.

Par tehniskas dokumentacijas sagatavoSanu un glabasanu atbild:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

levietoSanas vieta un datums Pilns vards un amats personai ar pilnvaram



Vertaling van de originele instructie

{SEKO

ONDERHOUDSINSTRUCTIES

Elektrische hobbelschaar voor het knippen van plaatmet
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Gemaakt voor
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Voordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, verzoeken wij
u om deze handleiding zorgvuldig door te lezen. Vertrouwd raken
met alle instructies die nodig zijn voor veilig gebruik en bediening,
evenals het begrijpen van eventuele risico's die zich tijdens het
gebruik van het apparaat kunnen voordoen, behoort tot de

verantwoordelijkheden van de gebruiker.




TECHNISCHE GEGEVENS

Spanning 230V, 50 Hz,

Vermogen: 500 W

Maximale snijdikte:

- zacht staal (400N/mm?2): 1,6mm

- hard staal (600N/mm2): 1,2mm

- aluminium (200N/mm?2): 2,3mm

Aantal slagen bij stationaire werking 2000 /min

Minimale snijdiameter: 40mm

Breedte van de uitsparing die door de schaar wordt gecreéerd: 5mm
Gewicht (zonder aansluitsnoer): 1,6 kg
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TOEPASSING
Snijden en uitsnijden van uitsparingen in platen van zacht staal, hard roestvrij staal, koper en
aluminium, gegolfd en trapeziumvormig.

ACTIES VOORDAT U HET APPARAAT INSCHAKELT

1. Schakelaar voor de elektrische voeden

Controleer of de voedingsschakelaar in de positie 'UIT' - OFF staat. Als de stekker in het
stopcontact wordt gestoken terwijl de schakelaar in de positie ‘"AAN' - ON staat, zullen de scharen
onmiddellijk beginnen te werken, wat een zeer ernstig risico op ongevallen met zich meebrengt.
2. Verlengsnoer

Als de werkplek zich verder van de elektrische spanningsbron bevindt, moet een verlengsnoer
met een geschikt doorsnede worden gebruikt. Dit verlengsnoer moet zo kort mogelijk zijn.

3. Controle van de mal

Controleer of de volgende onderdelen niet zijn losgekomen: schroef, instelbare M8 met een
zeshoekige kop die wordt gebruikt voor het bevestigen van de mal, evenals de instelschroeven
met een zeshoekige kop M5 die zijn gebruikt voor het bevestigen van de stempel. Dit is bijzonder
belangrijk, omdat het loslaten van een van deze schroeven niet alleen de effectiviteit en kwaliteit
van het snijden kan verergeren, maar ook kan leiden tot schade aan de scharen.

4. Smeren

Voor gebruik zorgvuldig het opperviak rond de matrijs en de stempel inwrijven met een geschikte
hoeveelheid machineolie of spilolie.

SNEDEN

Let op! Snijd nooit materialen die te dik of te hard zijn voor de kracht van de scharen, omdat dit
schade aan de messen en andere onderdelen van de machine kan veroorzaken.

Het gebruik van koel-smeervloeistof (spilolie, machineolie, etc.) langs de snijlijn kan de slijtage
van de stempel en matrijs verminderen.

Voorkom dat de behuizing met koel-smeervloeistof wordt ingevet, omdat dit de oppervlakte kan
beschadigen.

1. Het snijden van platen

Zoals weergegeven in afbeelding 2 moeten de platen die gesneden gaan worden parallel aan de
handgreep van de scharen worden gehouden. Hierbij dient een geringe kracht voor de
verplaatsing van de scharen te worden gebruikt.

Bij het uitsnijden van gaten moet er een gat met een diameter van minimaal 23 cm worden
gemaakt, zoals getoond in afbeelding 3, en moet men beginnen met het uitsnijden via dit gat.

2. Het snijden van gegolfde en trapeziumvormige platen

1. De snijrichting van deze machine kan worden veranderd door de matrijs-handvat 90 graden in
drie richtingen (A, B, C) te draaien, zie afbeelding 4.

Na het losdraaien van de M8 zeskantbolmonteeschroef die het matrijs-handvat vasthoudt, kan
het handvat 90 graden draaien om het snijden van platen in drie richtingen mogelijk te maken.
Draai vervolgens de M8 zeskantbolmonteeschroef stevig aan. Gegolfde en trapeziumvormige
platen moeten in de richting B of C worden gesneden.

2. Houd de scharen stevig met beide handen vast, zoals getoond in afbeelding 5, waarbij het
lichaam van de scharen langs de profielen van de trapeziumvormige plaat wordt geplaatst.
Beweeg de scharen zijwaarts, waarbij ze zo worden gekanteld dat het matrijs-handvat altijd een
rechte hoek vormt met de te snijden plaat (zoals weergegeven in afbeelding 6).
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VERVERWIJDERING VAN DE STEMPEL EN MATRIJS

Let op! Verwijder eerst de stekker uit het elektriciteitsnet.

1. De duurzaamheid (levensduur) van de stempel en matrijs

Slijtage en schade aan de snijkanten van de stempel en de matrijs kan een zeer aanzienlijke
invloed hebben op het snijproces. In de onderstaande tabel is de gebruiksduur van de stempel en
matrijs onder normale gebruiksomstandigheden weergegeven. De stempel en de matrijs moeten
onmiddellijk worden vervangen nadat de gebruiksduur is bereikt. De stempel en de matrijs
moeten gelijktijdig worden vervangen.

Gebruiksduur uitgedrukt in Snijlengte voor

Te Snijden Materialen Stempel en Matrijs

Zachte stalen platen 1,6 mm 300 m
Golf- en trapeziumplaten 1,6 mm van zacht

50m
staal
Roestvrijstalen platen 1,2 mm 200 m

Wanneer de machine wordt gebruikt in overeenstemming met de gebruiksduur die in de
bovenstaande tabel is opgegeven, zou de stempel een dergelijke slijtage moeten vertonen,
zoals weergegeven in fig. 7 (inzooming van de versleten stempel). Dit is een teken dat de
stempel en matrijs moeten worden vervangen door nieuwe.

LET OP! Als de stempel en de matrijs langer worden gebruikt dan hun gebruiksduur, wordt de
houder van de matrijs aan te grote spanningen blootgesteld en kan deze breken.

Bij het snijden van trapeziumvormige platen van 1,6 mm van zacht staal, is de slijtage van de
stempel en matrijs bijzonder snel. De stempel en matrijs moeten zo snel mogelijk worden
vervangen na het bereiken van de gebruiksduur.

2. Vervangen van de stempel en matrijs (zie figuur 8).

LET OP! Tijdens de hieronder beschreven handelingen moet er speciaal voor worden gezorgd
dat er geen vervuiling in de behuizing van de tandwieloverbrenging, de houder van de matrijs of
rondom de zuiger komt.

- Vervangen van de stempel

1. Verlos de instelschroef met een zeskantschroef M8 die de houder van de matrijs bevestigt
(zie figuur 4) en trek de houder van de matrijs naar buiten.

2. Verlos de schroef (M5) (positie 14) die de stempel aan de zuiger bevestigt en trek de stempel
eruit (fig. 8).

3. Plaats de nieuwe stempel, waarbij je de gelijktijdigheid van het conische gat van de stempel
en de richting van de schroef (positie 14) in acht neemt. Draai deze schroef daarna goed vast
(figuur 9).

- Vervangen van de matrijs
1. Verwijder twee schroeven (positie 10) en vervang de matrijs.
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- Smering

1. Na het voltooien van de bovenstaande vervangingen, gebruik een geschikte hoeveelheid
machineolie om de glijvlakken rondom de stempel en de matrijs te smeren en zet de machine
aan op stationair.

ONDERHOUD EN INSPECTIES

1. Controle van de stempel en matrijs

Versleten of beschadigde stempels en matrijzen verlagen de snij-efficiéntie aanzienlijk. Ze
moeten worden gecontroleerd en periodiek vervangen. Zie hoofdstuk "Vervanging van de
stempel en matrijs".

2. Controle van bevestigingsschroeven en bouten

Controleer regelmatig alle bevestigingsschroeven en bouten en controleer of ze stevig vast zitten.
Als een van deze schroeven of bouten los zit, moet je ze onmiddellijk stevig aandraaien. Het
negeren hiervan kan leiden tot een ernstig ongeluk.

3. Controleren van koolborstels (fig. 10)

De motor is uitgerust met koolborstels, die slijtage-onderdelen zijn. Als ze versleten zijn, kan dit
leiden tot storingen in de werking van de motor. Als er koolborstels met een automatische
uitschakeling worden gebruikt, stopt de motor automatisch. In dat geval moeten beide borstels
worden vervangen door nieuwe borstels (zoals afgebeeld in figuur 10). Daarnaast moeten de
koolborstels altijd in een schone staat worden gehouden, zodat ze vrij kunnen bewegen in de
borsteldragers.

4. Vervanging van koolborstels

Verwijder met een schroevendraaier de kap van de borstel. Dan kan de borstel gemakkelijk
worden verwijderd en vervangen door een nieuwe.

- na-.
.- .,

23mm
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10. Schroef M3
11. Schroef met zeshoekige inbuskop M5
12. Snijrichting

7 8
£
£
m
o
® ®
9 10
L. 5 mm \@
12 mm—e=
1. Typeplaatje 13. Piston
2. Schakelaar 14. Schroef met zeshoekige inbuskop M5
3. Stempel 15. Snijkant van de stempel
4. Matrijs 16. Versleten door slijtage
5. Matrijshouder 17. Conische opening
6. Behuizing van de 18. Grens van slijtage van de koolborstel
tandwieloverbrenging 19. Nr. koolborstel
7. Borsteldrager
8. Borstelkap
9. Te snijden materiaal
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Nr. Nederlandse naam Nr. Nederlandse naam
1 Schroef 33 Koolborstel

2 Tandwielkastdeksel - behuizing 34 Borstelhouder

3 Tandwiel 35 Sticker

4 Binnenkap 36 Schroef

5 Lagerblokkering 37 Schuifschakelaar

6 Kogellager 38 Schakelaarhouder
7 Rotor 39 Schroef

8 Schroef 40 Ontstoringsfilter

9 Stator 41 Eindstuk

10 Borstelklem 42 Buis

11 Kogellager 43 Kabeltule / Kabelknikbescherming
12 Pen 44 Behuizing

13 Zuiger 45 Aansluitkabel

14 Inbusbout / Inbus schroef 46 Aansluitkabelklem
15 Stempel 47 Interne bedrading / Interne draden
16 Matrijshouder 48 Buis

17 Matrijs 49 Stator-eindstuk

18 Verende borgring / Veerring 50 Inbussleutel 2,5 mm
19 Schroef M3x14 51 Inbussleutel 4 mm
20 Inbusbout / Inbus schroef

21 Drijfstang

22 Naaldlager

23 Spil

24 Veer

25 Glijder / Sleuf

26 Schroef

27 Drukknop schuifschakelaar

28 Behuizing

29 Typeplaatje

30 Sticker

31 Lagerbus

32 Borsteldop
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De laatste twee cijfers van het jaar van de CE-markering - 17

CONFORMITEITSVERKLARING EU

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
verklaart volmondig dat:

Elektrische hobbelschaar voor het knippen van plaatmetaal
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

voldoet aan de vereisten van de richtlijnen van het Europees Parlement en de Raad:

2014/30/UE van 26 februari 2014 betreffende de harmonisatie van de wetgevingen van de
lidstaten met betrekking tot elektromagnetische compatibiliteit, 2006/42/EG van het Europees
Parlement en de Raad van 17 mei 2006 inzake machines
normen EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
is identiek aan het exemplaar dat het onderwerp is van de beoordelingscertificaat
type CE nr ODS-16SE130TTSPB van 04/01/2017
en ODS-16SE1307TTSP van 29/12/2016
uitgegeven door BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Land: Frankrijk
Telefoon: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Identificatienummer van de meldingsinstantie: 0062

Deze EG-conformiteitsverklaring verliest haar geldigheid indien het product wordt gewijzigd
of omgebouwd zonder toestemming van de fabrikant.

Verantwoordelijk voor de voorbereiding en het bewaren van de technische documentatie is:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Plaats en datum van uitgifte

Achternaam, voornaam en functie van de
bevoegde persoon
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De twee laatste cijfers van het jaar van aanbrengen van het CE-teken - 17

EG-CONFORMITEITSVERKLARING

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
verklaart met volledige verantwoordelijkheid dat:

Elektrische hobbelschaar voor het knippen van plaatmetaal
Type: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

voldoet aan de vereisten van de richtlijnen van het Europees Parlement en de Raad:

2011/65/EG van 8 juni 2011 betreffende de beperking van het gebruik van bepaalde
gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische apparatuur
normen EN 62321:2009
is identiek aan het exemplaar dat het onderwerp is van de beoordelingscertificaat
type CE nr (6614) 139-1847 van 16.06.2014
uitgegeven door BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Land: Frankrijk
Telefoon: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Identificatienummer van de meldingsinstantie: 0062

Deze EG-conformiteitsverklaring verliest haar geldigheid indien het product wordt gewijzigd
of omgebouwd zonder toestemming van de fabrikant.

Verantwoordelijk voor de voorbereiding en het bewaren van de technische documentatie is:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Plaats en datum van uitgifte

Achternaam, voornaam en functie van de
bevoegde persoon



Tradug¢ao do manual original

{SEKO

MANUAL DE INSTRUCOES

Tesouras elétricas de vaivém para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KP01-1.6

Produzido para
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes da primeira utilizacao, pedimos que leia atentamente este
manual de instrugdes. Familiarizar-se com todas as instrugoes
necessarias para o uso seguro e operagao, assim como entender
todos os riscos que possam surgir durante a operagao do

equipamento, é de responsabilidade do usuario.




DADOS TECNICOS

Tensao 230V,-50 Hz,

Poténcia: 500 W

Espessura maxima de corte:

- chapa de ago macio (400N/mm2): 1,6mm

- chapa de ago duro (600N/mm?2): 1,2mm

- chapa de aluminio (200N/mm2): 2,3mm

Numero de golpes em vazio 2000 /min

Raio minimo de corte: 40mm

Largura daranhura cortada pelas tesouras: 5mm
Peso (sem cabo de conexao): 1,6 kg
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APLICACAO
Corte e recorte de reentrancias em chapas de ago macio, ago inoxidavel duro, cobre e aluminio,
onduladas e trapezoidais.

ATIVIDADES ANTES DA OPERAGAO

1. Interruptor de seguranga de energia elétrica

Verifique se o interruptor de energia esta na posi¢cao “DESLIGADO” - OFF. Se o plugue estiver
conectado a tomada da rede elétrica enquanto o interruptor esta na posigcao “LIGADQO” - ON, as
tesouras iniciardo imediatamente o funcionamento, o que representa um sério risco de
acidentes.

2. Cabo - extenséo

Se o local de trabalho estiver distante da fonte de tenséo elétrica, deve-se usar um cabo -
extensdo com segao adequada. Essa extensao deve ser o mais curta possivel.

3. Verificagao da matriz

Verifique se nao estdo soltas: o parafuso de ajuste M8 com cabega de soquete hexagonal
utilizado para fixar a matriz e os parafusos de ajuste com cabega de soquete hexagonal M5
utilizados para fixar o pungéo. Deve-se prestar especial atengéo a isso, pois o0 afrouxamento de
gualquer um desses parafusos pode nédo apenas prejudicar a eficacia e qualidade do corte, mas
também pode ser a causa de danos as tesouras.

4. Lubrificagao

Antes de usar, aplicar cuidadosamente uma quantidade adequada de 6leo de maquina ou 6leo
de fuso na superficie ao redor do molde e do pungéo.

CORTANDO

Atencgao! Nunca corte materiais que sejam muito grossos ou muito duros para a capacidade das
tesouras, pois isso pode causar danos as laminas e a outros componentes da maquina.

A utilizagéo de liquido de resfriamento e lubrificagdo (6leo de fuso, éleo de maquina, etc.) ao
longo da linha de corte pode reduzir o desgaste do pung¢ao e do molde.

Nao deve ser permitido que o liquido de resfriamento e lubrificagdo entre em contato com a
carcaca, pois isso pode danificar sua superficie.

1. Cortando chapas

Como mostrado na imagem 2, as chapas que devem ser cortadas devem ser mantidas paralelas
ao cabo das tesouras. Nesse processo, deve-se aplicar uma forga leve para movimentar as
tesouras.

Ao cortar buracos, deve-se fazer um buraco com didmetro de pelo menos 23 cm, como mostrado
na imagem 3, e iniciar o corte através desse buraco.

2. Cortando chapas onduladas e trapezoidais

1. A direcdo de corte desta maquina pode ser alterada girando o cabo do molde 90 graus em
trés direcbes (A, B, C), veja aimagem 4.

Apos soltar o parafuso de cabega hexagonal M8 que fixa o cabo do molde, ele pode ser girado
90 graus para permitir o corte das chapas em trés diregcbes. Em seguida, apertar firmemente o
parafuso M8 com cabega hexagonal. As chapas onduladas e trapezoidais devem ser cortadas
na diregéo B ou C.

2. Segure firmemente as tesouras com ambas as maos, como mostrado na imagem 5,
posicionando o corpo das tesouras ao longo das formas da chapa trapezoidal. Deslize as
tesouras para o lado, inclinando-as de modo que o cabo do molde esteja sempre em um angulo
reto em relacdo a chapa cortada (como apresentado na imagem 6).
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SUBSTITUIGAO DO PUNGAO E DO MOLDE

Atencao! E necessario desconectar o plugue da tomada de energia elétrica antes.

1. Durabilidade (vida util) do pungéo e do molde

O desgaste e dano das bordas cortantes do pungao e da matriz podem afetar significativamente
o desempenho de corte. Na tabela abaixo, apresentamos a durabilidade do pungéo e da matriz
em condi¢gdes normais de uso. O pungdo e a matriz devem ser trocados imediatamente apos
alcancarem o periodo de sua durabilidade. O puncdo e a matriz devem ser trocados
simultaneamente.

Vida Util Expressa em Comprimento de Corte

Materiais a Serem Cortados ~ .
para Pung¢ao e Matriz

Chapas de agco macio 1,6 mm 300 m
Chapas onduladas e trapezoidais 1,6 mm de 50m
a¢o macio

Chapas de aco inoxidavel 1,2 mm 200 m

Quando a maquina é utilizada de acordo com a durabilidade indicada na tabela acima, o
puncdo deve apresentar esse desgaste, como mostrado na figura 7 (em ampliagdo da
extremidade gasta do pungé&o). Isso indica que o pungédo e a matriz devem ser trocados por
Nnovos.

ATENCAO! Se o puncéo e a matriz forem utilizados por mais tempo do que a sua durabilidade,
0 suporte da matriz estara submetido a tensdes excessivas e pode se romper.

Ao cortar chapa trapezoidal de 1,6 mm de ago macio, o desgaste do puncédo e da matriz é
especialmente rapido. O puncao e a matriz devem ser substituidos por novos o mais rapido
possivel apds alcancgar o periodo de durabilidade.

2. Substituicdo do pungao e da matriz (veja a figura 8).

ATENCAOQ! Durante os procedimentos descritos abaixo, deve-se ter especial cuidado para n&o
permitir a contaminagdo do interior do invélucro da engrenagem, do interior do suporte da
matriz e ao redor do cilindro.

- Substituicao do puncao

1. Afrouxe o parafuso de ajuste com cabega de soquete hexagonal M8 que fixa o suporte da
matriz (veja a figura 4) e retire o suporte da matriz.

2. Afrouxe o parafuso (M5) (posi¢cao 14) que fixa o pungao ao cilindro e retire o pungao (figura
8).

3. Insira 0 novo pungéo, mantendo a conicidade do orificio do pungéo e a diregao do parafuso
(pos. 14). Em seguida, aperte bem esse parafuso (figura 9).

- Substituicao da matriz
1. Desaperte os dois parafusos (pos. 10) e substitua a matriz.
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- Lubrificacao

1. Apos concluir a substituicdo mencionada acima, aplique uma quantidade adequada de 6leo de
maquina para lubrificar as superficies deslizantes ao redor do pungdo e da matriz e ligue a
maquina em marcha lenta.

MANUTENGAO E INSPEGOES

1. Verificagao do puncéao e da matriz

Um carimbo e uma matriz gastos ou danificados reduzem significativamente a eficacia do corte.
Devem ser inspecionados e substituidos periodicamente. Veja o capitulo "Substituicdo do
carimbo e da matriz".

2. Inspecéo dos parafusos e parafusos de fixagao

Verifique regularmente todos os parafusos e parafusos de fixagdo e certifique-se de que estao
bem apertados. Se algum desses parafusos ou parafusos estiver solto, deve ser apertado
imediatamente. A negligéncia pode levar a um acidente grave.

3. Verificagao das escovas de carbono (fig. 10)

O motor esta equipado com escovas de carbono, que sdo pegas sujeitas a desgaste. Se
estiverem desgastadas, isso pode causar interrup¢des no funcionamento do motor. Se estiverem
sendo usadas escovas de carbono com desligamento automatico, o motor para
automaticamente. Nesse caso, ambas as escovas devem ser substituidas por novas (como
mostrado na figura 10). Além disso, as escovas de carbono devem sempre ser mantidas limpas
para que possam se mover livremente nos suportes das escovas.

4. Substituicdo das escovas de carbono

Remova a tampa da escova com uma chave de fenda. Assim, a escova pode ser faciimente
retirada e substituida por uma nova.

- na-.
- .,
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hexagonal M5
12. Direcao do corte
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1. Placa de identificagao 13. Pistao
2. Interruptor 14. Parafuso com cabegote de soquete
3. Carimbo hexagonal M5
4. Matriz 15. Bisel cortante do carimbo
5. Suporte da matriz 16. Desgaste causado pelo atrito
6. Carcassa do redutor de engrenagem 17. Abertura conica
7. Suporte da escova 18. Limite de desgaste da escova de
8. Tampa da escova carbono
9. Material cortado 19. N° da escova de carbono
10. Parafuso M3
11. Parafuso com cabecote de soquete
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N.2 Nome em Portugués N.e Nome em Portugués
1 Parafuso 33 Escova de carvdo
5 Tampa da caixa de engrenagens - 34 Porta-escovas
carcaga
3 Roda dentada / Engrenagem 35 Autocolante / Etiqueta
4 Tampa interna 36 Parafuso
5 Bloqueio do rolamento 37 Interruptor deslizante
6 Rolamento de esferas 38 Suporte do interruptor
7 Rotor 39 Parafuso
8 Parafuso 40 Supressor de interferéncias
9 Estator 41 Ponta / Extremidade
10 Bracadeira da escova 42 Tubo
11 Rolamento de esferas 43 Protetor de cabo / Bucha de cabo
12 Pino 44 Carcaga / Corpo
13 Pist3o / Embolo 45 gﬁ::;:fa!gzgéo / Cabo de
14 Parafuso de cabeca hexagonal 46 Bracadeira do cabo de ligacdo
15 Puncgao 47 Fios internos
16 Suporte da matriz 48 Tubo
17 Matriz 49 Extremidade do estator
18 Anilha de seguranca elastica 50 Ez)?;lgoﬁlﬁn 2,5 mm / Chave
19 Parafuso M3x14 51 Chave Allen 4 mm / Chave hexagonal
20 Parafuso de cabeca hexagonal
21 Biela
22 Rolamento de agulhas
23 Fuso / Eixo
24 Mola
25 Corredica / Guia
26 Parafuso
27 Botdo do interruptor deslizante
28 Carcaca / Corpo
29 Placa de identificacdo
30 Autocolante / Etiqueta
31 Bucha do rolamento
32 Tampa da escova
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Os dois ultimos digitos do ano de marcagao CE - 17

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

F. H. GEKO Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara com plena responsabilidade que:

Tesouras elétricas de vaivém para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KP01-1.6

cumpre os requisitos das diretivas do Parlamento Europeu e do Conselho:

2014/30/UE de 26 de fevereiro de 2014 sobre a harmonizacao das legislagées dos Estados-
Membros relativas a compatibilidade eletromagnética, 2006/42/CE do Parlamento Europeu e do
Conselho de 17 de maio de 2006 sobre maquinas
normas EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
€ idéntico ao exemplar que esta sujeito ao certificado de avaliagéo
do tipo CE n° ODS-16SE130TTSPB de 04/01/2017
e ODS-16SE1307TTSP de 29/12/2016
emitido pelo BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Pais: Franga
Telefone: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Numero de identificagdo da unidade notificada: 0062

Esta Declaragao de Conformidade CE perde a sua validade se o produto for alterado
ou modificado sem a autorizacao do fabricante.

A responsabilidade pela preparagédo e manutengdo da documentacéo técnica é de:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Local e data de emissao

Sobrenome, nome e cargo da pessoa autorizada
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Os dois ultimos digitos do ano em que foi aplicada a marca CE - 17

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara com total responsabilidade que:

Tesouras elétricas de vaivém para cortar chapa
Tipo: G81230, Modelo: J1H-KP01-1.6

cumpre o0s requisitos das diretrizes do Parlamento Europeu e do Conselho:

2011/65/UE de 8 de junho de 2011 sobre a limitagdo do uso de certas
substancias perigosas em equipamentos elétricos e eletrénicos
normas EN 62321:2009
€ idéntico ao exemplar que esta sujeito ao certificado de avaliagéo
do tipo CE n° (6614) 139-1847 de 16.06.2014
emitido pelo BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Pais: Franca

Telefone: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com

Website: www.bureauveritas.fr
Numero de identificagdo da unidade notificada: 0062

Esta Declaragao de Conformidade CE perde a sua validade se o produto for alterado
ou reconstruido sem a concordancia do fabricante.

A preparacdo e a manutengdo da documentacao técnica € da responsabilidade de:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Local e data de emissao

Sobrenome, nome e cargo da pessoa autorizada



Traducerea instructiunii originale

{SEKO

MANUAL DE UTILIZARE

Foarfeca electrica cu miscare oscilanta pentru taierea tak
Tip: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Fabricat pentru
F. H. GEKO
Kietlin, str. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

inainte de prima utilizare, va rugam sa cititi cu atentie acest
manual de utilizare. Familiarizarea cu toate instructiunile necesare
pentru o utilizare si intretinere sigura, precum si intelegerea
riscurilor posibile care pot aparea in timpul exploatarii

dispozitivului sunt responsabilitatile utilizatorului.




DATE TEHNICE

Tensiune 230V,-50 Hz,

Putere: 500 W

Grosimea maxima de taiere:

- tabla de otel moale (400N/mm2): 1,6mm

- tabla de otel tare (600N/mm2): 1,2mm

- tabla de aluminiu (200N/mm2): 2,3mm
Numarul de curse in gol 2000 /min

Raza minima de taiere: 40mm

Latimea canelurii taiate cu foarfeca: 5mm
Greutate (fara cablul de alimentare): 1,6 kg

120



{ESEKO

APLICATIE
Taierea si decuparea adanciturilor in tabla din otel moale, otel inoxidabil tare, cupru si aluminiu,
ondulate si trapezoidale.

OBIECTIVE INAINTE DE PUNEREA iN FUNCTIUNE

1. Comutator de alimentare electrica

Verificati daca comutatorul de alimentare este in pozitia "OPRIT" - OFF. Dacéd mufa este
conectata la priza retelei cand comutatorul este in pozitia "ON" - ON, foarfeca va incepe imediat
sa functioneze, ceea ce reprezinta un risc foarte serios de accidentare.

2. Cablu prelungitor

Daca locul de munca este departe de sursa de tensiune electrica, trebuie utilizat un cablu
prelungitor cu sectiune corespunzatoare. Prelungitorul ar trebui sa fie cat mai scurt posibil.

3. Verificarea matricei

Verificati daca nu sunt slabite: surubul, de ajustare M8 cu cap hexagonal utilizat pentru fixarea
matricei si suruburile de ajustare cu cap hexagonal M5 folosite pentru fixarea matritei. Este
important sa fiti atenti la acest aspect, deoarece slabirea oricarui dintre aceste suruburi poate nu
doar sa afecteze eficienta si calitatea taierii, ci si sa duca la distrugerea foarfecii.

4. Ungerea

inainte de utilizare, ungeti cu atentie suprafata din jurul matritei si a stigmerului cu o cantitate
potrivita de ulei de masina sau ulei de ax.

TAIERE

Atentie! Niciodata nu taiati materiale care sunt prea groase sau prea dure pentru puterea
foarfecelor, deoarece acest lucru poate provoca deteriorarea lamelor si a altor elemente ale
masinii.

Utilizarea lichidului de racire si ungere (ulei de ax, ulei de masina etc.) de-a lungul liniei de taiere
poate reduce uzura stigmerului i a matritei.

Nu permiteti ungerea carcasei cu lichid de racire si ungere, deoarece acest lucru poate duce la
distrugerea suprafetei acesteia.

1. Taierea foilor

Asa cum este aratat in desen, foile care trebuie taiate trebuie sa fie tinute paralele cu manerul
foarfecelor. Trebuie aplicata o forta usoara pentru a misca foarfeca.

Cand faceti gauri, trebuie sa realizati o gaura cu un diametru de cel putin 23 cm, asa cum este
aratat in desen si sa incepeti taierea prin aceasta gaura.

2. Taierea foilor ondulate si trapezoidale

1. Directia de taiere a acestei masini poate fi schimbata prin rotirea ménerului matritei cu 90 de
grade in trei directii (A, B, C), consultati desenul 4.

Dupa slabirea surubului cu cap hexagonal M8 care fixeazd méanerul matritei, acesta poate fi rotit
cu 90 de grade pentru a permite taierea foilor Tn trei directii. Apoi, strangeti bine surubul M8 cu
cap hexagonal. Foi ondulate si trapezoidale trebuie taiate in directia B sau C.

2. Prindeti ferm foarfeca cu ambele maini, asa cum este aratat in desenul 5, pozitionand corpul
foarfecelor de-a lungul contururilor foii trapezoidale. Miscati foarfeca lateral, inclinand-o astfel
incat méanerul matritei sa fie intotdeauna perpendicular pe foaia taiata (asa cum este prezentat in
desenul 6).
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SCHIMBAREA STIGMERULUI SI A MATRITEI

Atentie! Trebuie sa scoateti mufa din prizele electrice inainte.

1. Durabilitatea (viata) utila a stigmerului si a matritei

Uzura si deteriorarea marginilor de taiere ale matritei si ale stantei pot afecta semnificativ
functionarea taierii. In tabelul de mai jos este prezentatad durabilitatea utilizarii stantei si a matritei
in conditii normale de utilizare. Stanta si matrita trebuie Tnlocuite imediat dupa atingerea
perioadei lor de durabilitate. Stanta si matrita trebuie inlocuite simultan.

Durata de viata utila exprimata in lungimea

Materiale taiate .. . iy
de taiere pentru poanson si matrita

Placi de otel moale 1,6 mm 300 m
Placi ondulate si trapezoidale 1,6 mm din

50 m
otel moale
Placi din otel inoxidabil 1,2 mm 200 m

Cand masina este utilizata conform durabilitatii mentionate in tabelul de mai sus, atunci stanta
ar trebui sa prezinte o uzura similara. asa cum este prezentat in fig. 7, (in marire, capatul uzat al
stantei). Aceasta este o semn al faptului ca stanta si matrita ar trebui sa fie inlocuite cu altele
noi.

ATENTIE! Daca stanta si matrita sunt utilizate mai mult decat se indica prin durabilitatea lor,
suportul matritei este supus unor tensiuni prea mari si poate fi rupt.

La taierea foii trapezoidale de 1,6mm din otel moale, uzura stantei si a matritei este deosebit de
rapida. Stanta si matrita trebuie sa fie inlocuite cu unele noi cat mai repede posibil dupa
atingerea perioadei de durabilitate.

2. Inlocuirea stantei si a matritei (vezi figura 8).
ATENTIE! In timpul operatiunilor descrise mai jos, trebuie sa ai mare grija s& nu permiti
contaminarea interiorului carcasei transmisiei, interiorului suportului matritei si in jurul pistonului.

- Inlocuirea stantei

1. Desfa faca surubul de ajustare cu cap hexagonal M8 care fixeaza suportul matritei (vezi
figura 4) si retrage suportul matritei.

2. Desfa faca surubul (M5) (pozitia 14) care fixeaza stanta de piston si scoate stanta (fig. 8).

3. Introdu 0 noua stanta, pastrand corespondenta conului stantei si directia surubului (poz. 14).
Apoi, strange bine acest surub (figura 9).

- Inlocuirea matritei
1. Desfa faca doua suruburi (poz. 10) si inlocuieste matrita.
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- Ungerea

1. Dupa finalizarea inlocuirii mentionate mai sus, aplica o cantitate adecvata de ulei de masina
pentru a unge suprafetele de alunecare din jurul stantei si a matritei si porneste masina la turatie
de mers in gol.

INTRETINERE SI INSPECTII

1. Controlul stantei si matritei

Un stampel si 0 matrice uzate sau deteriorate reduc semnificativ eficienta taierii. Acestea trebuie
verificate si nlocuite periodic. Consultati capitolul "Inlocuirea stampelului si a matricei".

2. Controlul suruburilor si suruburilor de fixare

Verificati regulat toate suruburile si suruburile de fixare si asigurati-va ca sunt bine stranse. Daca
vreunul dintre aceste suruburi sau vreunul dintre suruburi este slabit, trebuie stréans imediat.
Neindeplinirea acestei sarcini poate duce la un accident grav.

3. Verificarea periutelor de carbon (fig. 10)

Motorul este echipat cu periute de carbon, care sunt piese consumabile. Daca se uzeaza, exista
riscul de tulburari in functionarea motorului. Daca se folosesc periute de carbon cu oprire
automata, motorul se opreste automat. in acest caz, ambele periute trebuie Tnlocuite cu periute
noi (cum sunt cele din figura 10). in plus, periutele de carbon trebuie mentinute intotdeauna intr-o
stare curata pentru a se putea misca liber in suporturile pentru periute.

4. Inlocuirea periutelor de carbon

Desurubati capacul periutei cu o surubelnita. Apoi, periuta poate fi scoasa cu usurinta si inlocuita
CU una noua.

- na-.
.- .,

23mm
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1. Placa de identificare 13. Piston

2. Comutator 14. Surub cu cap hexagonal M5

3. Stampel 15. Latura taietoare a stampelului

4. Matrice 16. Uzura cauzata de frecare

5. Suportul matricei 17. Orificiu conic

6. Carcasa angrenajului 18. Limita de uzura a periutei de carbon
7. Suport pentru periute 19. Nr. periuta de carbon

8. Capacul periutei

9. Material taiat

10. Surub M3
11. Surub cu cap hexagonal M5
12. Directia de taiere
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Nr. Denumirea in Romana Nr. Denumirea in Romana

1 Surub 33 Perie de carbune

2 Capac angrenaj dintat - carcasa 34 Portperie

3 Roata dintata 35 Autocolant

4 Capac interior 36 Surub

5 Blocaj rulment 37 Comutator glisant

6 Rulment cu bile 38 Suport comutator

7 Rotor 39 Surub

3 surub 40 Amortizor de perturbatii / Filtru de
’ zgomot

9 Stator 41 Varf / Capat

10 Cleste perie 42 Tub

11 Rulment cu bile 43 Manson de protectie cablu

12 Stift 44 Carcasa

13 Piston 45 gﬁ:::nizr(;onectare/Cablu de

14 Surub cu cap hexagonal 46 Clema cablu de conectare

15 Poanson 47 Fire interioare / Cabluri interne

16 Suport matrita 48 Tub

17 Matrita 49 Capat stator

18 Saiba de siguranta elastica 50 Cheie imbus 2,5 mm

19 Surub M3x14 51 Cheie imbus 4 mm

20 Surub cu cap hexagonal

21 Bield

22 Rulment cu ace

23 Ax / Arbore

24 Arc / Arc spiralat

25 Ghidaj / Culisa

26 Surub

27 Buton comutator glisant

28 Carcasa

59 Placa de identificare / Placuta
nominala

30 Autocolant

31 Bucsa de rulment

32 Capac perie
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Cele doua ultime cifre ale anului de aplicare a marcajului CE - 17

DECLARATIE DE CONFORMITATE CE

F. H. GEKO Kietlin, str. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara cu intreaga responsabilitate ca:

Foarfeca electrica cu miscare oscilanta pentru taierea tablei
Tip: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

indeplineste cerintele directivelor Parlamentului European si ale Consiliului:

2014/30/UE din 26 februarie 2014 cu privire la armonizarea legislatiilor statelor membre
referitoare la compatibilitatea electromagnetica, 2006/42/CE a Parlamentului European si a
Consiliului din 17 mai 2006 privind masinile
norme EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
este identic cu exemplarul, fiind obiectul certificatului de evaluare
tip CE nr ODS-16SE130TTSPB din 04/01/2017
si ODS-16SE1307TTSP din 29/12/2016
eliberat de BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Tara: Franta
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Numarul de identificare al unitatii notificate: 0062

Prezenta Declaratie de Conformitate CE isi pierde valabilitatea daca produsul este modificat
sau reconstruit fara acordul producatorului.

Pentru pregatirea si pastrarea documentatiei tehnice raspunde:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, str. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Locul si data emiterii Numele si prenumele persoanei autorizate
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Ultimele doua cifre ale anului aplicarii marcajului CE - 17

DECLARATIA DE CONFORMITATE CE

F. H. GEKO Kietlin, str. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara cu intreaga responsabilitate ca:

Foarfeca electrica cu miscare oscilanta pentru taierea tablei
Tip: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

indeplineste cerintele directivelor Parlamentului European si ale Consiliului:

2011/65/UE din 8 iunie 2011 privind restrictionarea utilizarii anumitor
substante periculoase in echipamente electrice si electronice
norme EN 62321:2009
este identic cu exemplarul, fiind obiectul certificatului de evaluare
tip CE nr (6614) 139-1847 din 16.06.2014
eliberat de BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Tara: Franta
Telefon: +33(0)1 55 24 70 00 Email: info@fr.bureauveritas.com
Website: www.bureauveritas.fr
Numarul de identificare al unitatii notificate: 0062

Aceasta Declaratie de Conformitate CE isi pierde valabilitatea daca produsul este modificat
sau reconfigurat fara acordul producatorului.

Responsabilitatea pentru pregatirea si pastrarea documentatiei tehnice revine:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, str. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017 Grzegorz Kowalczyk

Locul si data emiterii Numele, prenumele si functia persoanei autorizate
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MHCTPYKUUA MO SKCIIJTYATA

ANeKTpUYeCKue MasTHUKOBbIE HOXHULbI AN PEe3KU Me
Tun: G81230, Mopenb: J1H-KP01-1.6

lNMpousBeaeHo Ans
F. H. GEKO
KeTnuH, yn. CnacepoBa 3
97-500 Papomcko
www.geko.pl

MNepen nepBbIM UCNONb30BaHUEM BHUMATENIbHO 03HAKOMbTEChH C
HacTosIWeN MHCTPYKLUMeNn no akcnnyaTtauuu. O3HakoMreHue co
BCEMU UHCTPYKUUAMU, HeOOXOAUMbIMU ANA 6e3onacHoro
Mcnonb30BaHUS U 0OCNYXXMBaHUSA, a TaKXXe NOHMMaHKe BcexX
PUCKOB, KOTOpPble MOrYyT BO3HMKHYTb B NpoLecce 3Kcnayartauum
YyCTPOMCTBA, ABNAETCA 0653aHHOCTLIO ero nofib3oBaTterns.

VO@® (€




TEXHUWYECKUE OAHHbIE

HanpsixeHnue 230B,-50 Ny,

MowHocTb: 500 BT

MakcumanbHas pe3aemas TOsMLWMHA:

- msArkas ctanb (400N/mm2): 1,6Mm

- TBepAaas ctanb (600N/mm2): 1,2mm

- anoMuHun (200N/mm?2): 2,3mMm

Yucno xopnoB Ha xonoctom xoay 2000 /MUH
MuHumanbHbIN paguyc pe3a: 40mMm

LLinpmHa Bbipe3aemMoro KaHaBKM HOXXHMLAMU: SMM
Macca (6e3 coeauHuTenbHoro kabens): 1,6 kr
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NMPUMEHEHUE
Pe3ka n BblpesaHue yrrnybneHuii B nNuctax u3 MArKoM CTanu, Hepxasewollen cranu, mMeam u
antoMnHUA, roppupoBaHHbIX U TpaneLumeBuaHbIX.

OEACTBUA NEPEL 3ANYCKOM

1. BeikntovaTens nuTaHus

[MpoBepbTe, HAXOAUTCA N BbIKMOYaTeENb NUTaHMA B nonoxeHun «BbIKI1l.» - OFF. Ecnun Bunka
BKIIOMEHa B CeTb, KOorda BblkMoyatenb Haxogutcs B nonoxeHun «BKJL» - ON, HOXHUMLUbI
HemMeaneHHo HayHyT paboTy, YTo NpeacTaBnAeT cobon cepbe3Hyo ONacHOCTb TPaBM.

2. YanuHntenb

Ecnn paboyee mMecTO yaaneHO OT WCTOYHWKA OSMNEKTPUYECKOro HampsKeHus, cregyet
ncnone3oBaTb yanNuHUTENb ¢ cooTBeTCTBCross-section. YAnuHuTenb OOMKEH BbiTb Kak MOXHO
Kopoue.

3. lNpoBepka maTpuLbl

lMpoBepbTe, He ocnabneHbl nu: 6onT, HacTpamBawWwun M8 C LIECTUrpaHHOW T[OJTIOBKOW,
ncnonb3yembl Ans KpenneHns MaTpuubl U HacTpausaroLwmne 60nThbl C LWeCTUrpaHHOW royioBKOM
M5, ncnonb3yemble Ansa kpenneHnsa nyaHcoHa. Ocoboe BHMMaHWe crneayeT yaenatb 3ToMy, Tak
KaKk ocnabneHue nwboro u3 3TMx GONTOB MOXET HEe TOMNbKO YXYAWMUTb 3PEPEKTUBHOCTL U
KayecTBO pe3Ku, HO 1 NPUBECTU K pa3pyLUEHMIO HOXHULL.

4. Cmaska

lMepen wucnonb3oBaHMEM TLLATENbHO HaMaxXTe MNOBEPXHOCTb BOKPYr MaTpuubl M LWTamna
COOTBETCTBYIOLUMM KONMMYECTBOM MALLMHHOIO Macna unu LWNUHAEeNbHOro Mmacna.

PE3AHUE

BHumaHue! Hukorga He pesaTb maTtepuarnbl, KOTOpbI€ CIIMWKOM TOSCTbl UMM CAULLIKOM TBepabl
AN MOLLHOCTM HOXHML, TaK Kak 3TO MOXET MPMBECTU K MOBPEXOAEHUIO NE3BUN U OpYyrux
3MeMeHTOB MaLUMWHBbI.

Mcnonb3oBaHne oxnaxaarowen n cMmasbiBatollen XNUOKoCcTU (LWnMHAeNnbHoe Macso, MalluHHOe
Macno v T.4.) BOONb NIMHUWN pe3aHnst MOXET YMEHbLUNTb M3HOC LUTamna 1 maTpuubl.

He ponyckanTe cmasblBaHWSA KOPNYyCOM OXMaXKAalolen M CMasblBalolen XUOKOCTbIO, TaK Kak
39TO MOXET NPUBECTU K paspyLLEHNIO Er0 MOBEPXHOCTU.

1. Pe3aHune nucroB

Kak nokasaHO Ha pucyHke 2, NUCTbl, KOTopble OyayT pesaTbcsd, HeobGXOaAMMO yaepxuBaTb
napannenbHO pyyke HOXHUL. [lpy 9TOM HY)XHO MNPUMEHATb HEe3HauYuTenbHoe ycunue ans
nepemMeLLeHNs HOXHUL,.

Mpn BbIpE3aHMM OTBEPCTUI HEOBXOOMMO BbIMNONHUTL OTBEPCTUE ANAMETPOM HE MeHee 23 CM,
Kak nokasaHo Ha puUCyHKe 3, 1 HayaTb Bblpe3aHne C 3TOro OTBEPCTUS.

2. Pe3aHue roppmpoBaHHbIX U TpaneuneBUAHbLIX NMMCTOB

1. HanpaBneHue pesaHus 3TOM MalUMHbl MOXeT OblTb M3MEHEeHO Mnocne noBopoTa AepXaTtens
mMaTpuLbl Ha 90 rpagycoB B Tpex HanpasreHusx (A, B, C), cM. puCyHok 4.

Mocne ocnabneHnst BUHTa C WeCTUrpaHHoM rofioBkon M8, KpensLiero gepxaternb MaTpulbl, ero
MOXHO MOBepHyTb Ha 90 rpagycoB, YTOObl NO3BONUTL pe3aTb MNUCTbl B TPEX HamnpaBneHusX.
3aTemM HeoBXOAMMO CUMNBbHO 3aTsHYTb BUHT M8 C wecTurpaHHon ronoskon. [opupoBaHHbIe 1
TpaneuneBnaHble NUCTbI cnegyeT pes3aTb B HanpasneHun B unu C.

2. CUnbHO OepXute HOXHUUbI O6enMKn pykamn, Kak NnokasaHo Ha pucyHke 5, ycTaHaBnvsas
KOpNyC HOXHWL BOOMNb NpodunmMpoBaHusa TpaneuneBnaHoro nucta. [surante HoXHWUUbI BOOK,
HaKMNOHAA WX Tak, 4YToObl AepXaTenb MaTpuubl BCerga Haxoawuncs nog npsmbiM YriaoMm K
pe3aHoMy NUCTY (Kak Noka3aHo Ha pUCyHKe 6).
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CMEHA WWTAMMNA U MATPULbI

BHumaHue! MNepen 3Tm HeO6X0AMMO BbIHYTb BUINKY U3 3NIEKTPUYECKOWN PO3ETKM.

1. Cpok cnyx6bl (3kcnnyaTaunoHHbIA CPOK) WTamMna n maTpulbl

M3HOC 1 noBpexaeHwe KPOMOK LiTamna v MaTpuvubl MOTYT 3HauMTENbHO BNUATbL Ha Mnpouecc
pesku. B Tabnuue Hwxe npeacTtaBneHa aKcnnyaTauMoHHas OONMOBEYHOCTb WTamMna U MaTpuubl
nNpyM HOPMarnbHbIX YCMOBMSAX Mcnonb3oBaHus. LWtamn v matpuuy HeobxoouMo 3aMeHUTb
HeMeaJIeHHO Nocre OOCTMKEeHNS Cpoka ux akcnnyaTaumu. LUtamn n matpuuy cnegyeT 3amMeHsATb
OOHOBPEMEHHO.

KcnayaTauMOHHbIN PECYPC, BblPaXKeHHbIN B

Paspesaemble maTepuasibl
ANnHe pe3sa gaAa NnyaHCoHa U MmaTtpuubl

Msrkume ctanbHbie ANCTbl 1,6 mm 300 m

BonHucTble 1 TpaneunesngHbole AnUCTbl 1,6

o 50 m
MM M3 MATKOM CTanmn

Hep:KaBetowme cTanbHble NCTbI 1,2 Mm 200 m

Ecnu mawwvHa wcnonb3yeTcsas B COOTBETCTBUWM C  SKCMyaTaUMOHHOW  [OOSITOBEYHOCTLIO,
yKasaHHOW B Tabnwuue Bbllle, TO WTaMM AOMKEH NPOSIBMATbL TAKOM e U3HOC, Kak Moka3aHo Ha
puc. 7 (B yBENUYEHUWN KOHEL, M3HOLLEHHOrO LWTamna). OTO O3HayaeT, YTo WTamMn M mMaTpuua
[LOJDKHbI ObITb 3aMeHeHbI Ha HOBbIE.

BHUMAHWME! Ecnn wrtamn n matpuua UCNonNb3yrTCs A0Mblie, YeM 3TO NPeayCMOTPEHO UX
3KCMyaTauMoOHHOW [OMrOBEYHOCTbIO, FOSIOBKA MaTpuvubl MOABEPraeTCsl CrAMLIKOM OOonbLvMM
HaNPsHPKEHUSIM N MOXET CrioMaTbCS.

Mpn pe3ke TpaneuveBUOHbIX NUCTOB TOMWMHOM 1,6 MM M3 MSArKOW CTanM M3HOC wWTamna u
MaTpuLbl NponcxoanT ocobeHHo BbicTpo. WTamn n maTpuyy HeobxoAMMO 3aMeHUTb Ha HOBble
Kak MOXHO BbICTpee nocne AOCTMXKEHUSI CPOKa CNy»Obl.

2. 3ameHa WwTtamna n maTpuubl (CM. pPUCYHOK 8).

BHMMAHWE! Bo BpeMsi onucCaHHbIX HWXe OeNCTBUN crieqyeT O0COBeHHO 3aboTUTbCA O TOM,
4yTOObl HEe AOMYCTUTb 3arpsi3HEHUS BHYTPEHHEW YacTu Kopryca TPaHCMWUCCUW, BHYTPEHHEN
YacTuM rofoBKN MaTPULLbl U BOKPYr MOPLUHSA.

- 3ameHa wTamna

1. OcnabbTe perynmpoBOYHbLIA BUMHT C LIECTUrPaHHOW ronoBkoM M8, Kpenswun ronosky
MaTpuLbl (CM. PUCYHOK 4), U BblABMHbTE rOSIOBKY MaTtpuubl.

2. OcnabbTte BUMHT (M5) (no3uums 14), Kpenawmn Wwtamn K NOPLUHIO, U U3BMNeKUTe wTamn (puc.
8).

3. BcrtaBbTe HOBbLIM WTaMM, COXPaHAS COOCHOCTb KOHYCHOrO OTBepCcTUd wWwTamna wu
HanpaeneHne BUHTa (no3uums 14). 3aTemM XOpoLlO 3aTSHUTE 3TOT BUHT (PUCYHOK 9).

- 3ameHa maTpuubl
1. OTkpyTuUTEe ABa BUHTA (No3uumusa 10) n 3ameHnUTe maTpuuy.
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- Cmaska

1. locne 3aBeplUEHMSA BbILWEYKA3aHHOW 3aMEHbl HaAHECUTE COOTBETCTBYIOLIEE KOMMYECTBO
MaLUMHHOrO Macra Ansg CMa3ku CKOMb3SLLMX NOBEPXHOCTEN BOKPYT LUTaMNa U Matpuubl, a 3aTem
BKITHOUMTE MALLMHY Ha XONTOCTOW XOA.

yxoa uh OCMOTP

1. MNMpoBepka wramna n maTpuubl

M3HOLIEHHbIN NN NOBPEXAEHHBLIN WTaMN U MaTpuua 3HAYMTENbHO CHWXAKT 3(PEKTUBHOCTL
pe3kn. VIx HeobGXxoaMMO KOHTponupoBaTb M nepuoamyeckn 3ameHaTb. Cm. pasgen "3ameHa
lwtamna n Mmatpuubl”.

2. KOHTpOsb BUHTOB M KpENeXHbIX LLYpPYnoB

PerynapHo npoBepsnTe BCe BWHTbI M KpenexHble LwWypynbl U ybeantecb, YTO OHWM XOPOLLO
3aTaHyTbl. Ecnn kakon-nmbo n3 3TUX BUHTOB MMM LWYpynoB ocriabneH, ero Heobxoanmo
HemMeaneHHo 3aTsAHyTb. [NpeHebpexeHne 3TMM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HOMY HeCYaCTHOMY
cnyJato.

3. MNMpoBepka yronbHbIX WETOK (puc. 10)

[Buratenb OCHALLEH YrofibHbIMK LLETKAMU, KOTOPble ABMSKTCH M3HALLUMBAKOLWUMUCS YacTAMMU.
Ecnn oHM M3HOLLEHbI, 3TO MOXET NpMBECTU K cboam B paboTe asuratens. Ecnv ucnoneayrotcs
yronbHble WETKM C aBTOMATUYECKMM  OTKMOYEeHMeM, ABuraTeflb  OCTaHaBnMBaeTCs
aBTOMaTU4eckn. B aTom cnyyae obe WETKN cneayeT 3aMeHUTb Ha HOBblE (Takue Kak Ha pUCyHKe
10). Kpome TOro, yronbHble LWETKM BCeraa Heobxoammo nogaepXunBaTb B YNCTOM COCTOSHMM,
4YTOObI OHM MOrnM CBOBGOAHO NepeMeLLaThbCs B LWETOYHbIX AepXaTensix.

4. 3ameHa yronbHbIX WETOK

CHMMUTE KONMNa4oK LWETKN C NOMOLLbIO OTBEPTKM. Toraa LWETKY MOXHO NErko BbIHYTb U 3aMEHUTb
Ha HOBYIO.
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0.3mm

[epxaTtenb maTpuLbl

Kopnyc 3ybuyaTton nepegayv
HepxaTens WETOK

Konnayvok WeTku

. Pesaembii maTepunan

10. BuHT M3

11. bonT ¢ wecTurpaHHbIM rHesgom M5
12. HanpasneHue pe3ku

©COoNOGOAWNE

9 10
f 21
= | o 5 mm E
12 mm—e=
3aBojckas Tabnuyka 13. MNopeHb
BoikntovaTenb 14. bonT ¢ wecTurpaHHomn ronoskon M5
Wramn 15. Pexywiasa kpomka wramna
MaTtpuua 16. N3HOC, BbI3BaHHbLIN TPEHUEM

17. KoHyCHbIV OoTBEpCTUE
18. 'paHMuUa n3HOCa YronbHOM LLETKN
19. Ne yronbHOW LWETKM
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Ne HasBaHwue getanu (Pycckuit) Ne HasBaHwue getanu (Pycckuit)
1 BuHT 33 YronbHasa WeTKa
2 Eg::;za 3ybuaroii nepeaam - 34 LLléTKoaepxKaTenb
3 3ybuyaToe Koneco 35 Haknelika
4 BHYTpeHHAA KpblIWKa 36 BUHT
5 BnoknpoBKa NoALWNNHUKA 37 Mon3yHKOBbLIV NepektoYaTeNb
6 LLlapMKOoBbI NOALWNIHUK 38 Jepxatenb nepekntoyatens
7 Akopb / PoTop 39 BUuHT
i B GO R
9 CraTop 41 HaKoHeYHuK
10 3aXnM WETKU 42 Tpy6bkKa
11 LLlapuKoBbI NOALWMAHUK 43 igﬁ:J::TL:ebiz;ziaposo,qa
12 WrndT 44 Kopnyc
13 MNopweHb 45 CoeAnHUTENbHBIN NPOBOA,
14 BUWHT € WecTUrpaHHOM ronoBKowm 46 3aXKMm coeanHUTEeNIbHOro NPOBOAA
15 MyaHcoH / Boék 47 BHyTpeHHWe npoBoAa
16 Jepxatenb matpuLbl 48 Tpy6bkKa
17 MaTtpuua 49 HaKoHeuYHuK cTaTopa
18 EZE:;HH% npeAoXpanmTe/ibhan 50 LLecTurpaHHbIi KAtod 2,5 mm
19 BuvHT M3x14 51 LecTurpaHHbIN KAtod 4 mm
20 BUWHT € WecTUrpaHHOM ronoBKowm
21 WatyH
22 UronbyaTbi NOAWNNHUK
23 Wnuraenb
24 MpyXunHa
25 Hanpasnatowan / MonsyHok
26 BuHT
57 KHonka nonsyHkosoro
nepekntoyartens
28 Kopnyc
29 TabMyKa C TEXHUYECKUMWN AaHHbIMU
30 Hakneika
31 BTynKa noAwmnHMKa
32 Konnayvok weTKkn
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IOBe nocnegHue undpbl roga HaHeceHns ob6o3HaveHus CE - 17

AOEKINTAPALUA COOTBETCTBUA EC

F. H. GEKO KatnuH, yn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcko
AeKnapupyeT C NOMHOM OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO:

OneKTpuyeckne MasiTHUKOBbIE HOXHULLbI AN pe3ku meTanna
Twn: G81230, Mopgenb: J1H-KP01-1.6

cooTBeTCTBYeT TpeboBaHmaM anpektne EBponeinckoro MNMNapnameHTta u CoseTa:

2014/30/EC ot 26 dheBpansa 2014 roga o rapmoHu3aumm 3akoHoA4aTeNbCTBa rocy4apCTB-4S1EHOB,
KacaroLerocs anekrpomarHutHon coemectumoctn, 2006/42/EC EBponenckoro napnameHTa u
CoseTta ot 17 mas 2006 roga o malmHax
HopMbl EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
naeHTnyeH obpasuy, aBngawemMyca npegMeTom cepTudmkaTa oLeHKm
Tvna EC Ne ODS-16SE130TTSPB ot 04/01/2017
n ODS-16SE1307TTSP o1 29/12/2016
BblaaHHoro BUREAU VERITAS
Newtime - 52 bynbap gto Napk - b ge na Xatt
92200 Hénn-crop-CeH, ®paHums
TenedoH: +33(0)1 55 24 70 00 BGnekTpoHHaa noyta: info@fr.bureauveritas.com
Beb-cant: www.bureauveritas.fr
MaeHTugnkaumoHHbI HoMep yBeaoMIieHHoM opraHu3aumm: 0062

HacTtosawas Jeknapauns cootBeTcTBusa EC TepseT cuny, ecnu npoaykT 6yaeT nsmMeHeH
1nu nepecTpoeH 6e3 cornacus NpoM3BoauTENS.

3a NnogroToBKy N XpaHeHMe TEXHNYECKON AOKYMEHTaLUMM OTBEYaeT:
Mkerox Kosanuuk, KetnuH, yn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcko.

KetnuH, 01.02.2017

MHkerox KoBanuuk
MecTo n gaTa Bblgaum

damnnus, UMs U JOSMKHOCTb YNONTHOMOYEHHOTO
naua
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q

OBe nocnegHue undcpbl roga HaHeceHus 3Haka CE - 17

AOEKINTAPALUA COOTBETCTBUA EC

F. H. GEKO KetnuH, yn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcko
AeKnapupyeT C NOMHOM OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO:

OneKTpuyeckne MasiTHUKOBbIE HOXHULLbI AN pe3ku meTanna
Twn: G81230, Mopgenb: J1H-KP01-1.6

cooTBeTCTBYET TpeboBaHMaM anpektms EBponenckoro napnameHTta u Cosera:

2011/65/EC ot 8 utoHa 2011 roga 0 orpaHU4eHnUn NPUMEHEHUSA HEKOTOPbIX
OMNacHbIX BELLECTB B ANEKTPUYECKOM U INEKTPOHHOM 060pyaoBaHMm
HopMmbl EN 62321:2009
naeHTnyeH obpasuy, ABngawemMyca npegMeTom cepTudmrkaTa oLeHKm
Tmvna EC Ne (6614) 139-1847 ot 16.06.2014
BblgaHHoro BUREAU VERITAS
Newtime - 52 bynbBap gto Napk - b ge na Xatt
92200 Hénn-crop-CeH, PpaHums
TenedoH: +33(0)1 55 24 70 00 BnekTpoHHasa noyTa: info@fr.bureauveritas.com
Beb-cant: www.bureauveritas.fr
MpaeHTugnkaumoHHbI HoMep yBeaoMIieHHoM opraHu3aumm: 0062

Hactoswasa Oeknapaunsa CootsetctBus EC TepseT cBoto cuny, ecnv npoaykT byaeT nsmeHeH
1nu nepecTpoeH 6e3 cornacus NpoM3BoauTENS.

3a NnogroToBKy N XpaHeHMe TEXHNYECKON AOKYMEHTaLUMM OTBEYaeT:
Mkerox Kosanuuk, KetnuH, yn. Cnaueposa 3, 97-500 Pagomcko.

Ketnuh, 15.02.2017

MHkerox KoBanuuk
MecTo n gaTa Bblgaum

damnnus, UMs U JOSMKHOCTb YNONTHOMOYEHHOTO
naua



Preklad originalnej prirucky

{SEKO

NAVOD NA OBSLUHU

Elektrické noznice s pohybom tam a spat’ na rezanie plec
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

Vyrobené pre
F. H. GEKO
Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvym pouzitim sa, prosim, dékladne oboznamte s touto
uzivatel'skou priruckou. Oboznamenie sa so vSetkymi pokynmi,
nevyhnutnymi na bezpec¢né pouzivanie a obsluhu, ako aj
pochopenie vSetkych rizik, ktoré mézu nastat’ po¢as prevadzky

zariadenia, patri medzi povinnosti ich uzivatela.




TECHNICKE UDAJE

Napatie 230V,-50 Hz,

Vykon: 500 W

Maximalna hrabka materialu:

- ocelova makka (400N/mm2): 1,6mm

- ocelova tvrda (600N/mm?2): 1,2mm

- hlinikova (200N/mm2): 2,3mm

Pocet zdvihov na volnobehu 2000 /min
Minimalny polomer strihu: 40mm

Sirka vyrezavaného drazky kliestami: 5mm
Hmotnost' (bez pripojovacieho kabla): 1,6 kg
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POUZITIE
Strihanie a vyrezavanie vyklenkov v plechoch z makkej ocele, nerezovej tvrdej ocele, medenych
a hlinikovych, vinitych a trapezovych.

CINNOSTI PRED UVEDENIM DO CINNOSTI

1. PrepinaC napajania

Skontrolujte, Ci je prepina¢ napajania v polohe "VYPNUTQO" - OFF. Ak je zastrCka zapojena do
zasuvky a prepinaC je v polohe "ZAPNUTO" - ON, klieSte okamzite zaCnu pracovat, o
predstavuje velmi vazne riziko urazu.

2. Predlzovaci kabel

Ak je pracovna plocha vzdialena od zdroja elektrického napatia, treba pouzit predlzovaci kabel s
vhodnym prierezom. Tento predlZzovaci kabel by mal byt ¢o najkratsi.

3. Kontrola matrice

Skontrolujte, & nie su uvolnené: skrutky, nastavovacie M8 s Sesthrannou hlavou pouZité na
upevnenie matrice a nastavovacie skrutky s Sesthrannou hlavou M5 pouzité na upevnenie
razidla. Na to treba venovat osobitnu pozornost, pretoZe uvolnenie ktorejkolvek z tychto skrutiek
mdze nielen zhorsit u€innost a kvalitu strihania, ale méze tiez spbsobit’ poSkodenie kliesti.

4. Mazanie

Pred pouzitim starostlivo natrite povrch okolo matrice a razidla vhodnym mnozstvom strojového
oleja alebo vretenového oleja.

PREKRALOVANIE

Pozor! Nikdy neprekrajte materialy, ktoré su prili§ hrubé alebo prilis§ tvrdé na vykon noznic,
pretoZe to mdze spbsobit poSkodenie ostri a inych komponentov stroja.

Pouzivanie chladiaceho a mazacieho média (vretenovy olej, strojovy olej, atd.) pozdiz linie
prestrihovania méze znizit opotrebovanie razidla a matrice.

Nesmiete dovolit, aby sa puzdro mazalo chladiacim a mazacim médiom, pretoZze to mbze
spbsobit jeho poskodenie.

1. Prestrihovanie plechov

Tak ako to je znazornené na obrazku 2, plechy, ktoré sa maju prestrihovat, je potrebné drzat
rovnobezne s rukovatou noznic. Pri tom je potrebné pouzit nepatrnu silu na posun noznic.

Pri vyrezavani otvorov je potrebné vykonat’ otvor s priemerom aspon 23 cm, ako je znazornené
na obrazku 3, a za¢at' vyrezavanie cez tento otvor.

2. Prestrihovanie vinitych a trapezoidnych plechov

1. Smer prestrihovania tohto stroja mozno zmenit oto¢enim drzadla matrice o 90 stupriov v troch
smeroch (A,B,C), pozri obr. 4.

Po uvolneni skrutky s Sesthrannou hlavou M8, ktora upevriuje drzadlo matrice, je mozné ho
otoCit o 90 stupriov, aby sa umoznilo prestrihovanie plechov v troch smeroch. Potom pevne
utiahnite skrutku M8 s Sesthrannou hlavou. Vinité a trapezoidné plechy je potrebné prestrihovat
smerom B alebo C.

2. Pevne uchopte noznice oboma rukami, ako to je znazornené na obrazku 5, umiestriujuc telo
noZnic pozdiZ tvarovania trapezoidného plechu. Posuvajte noZnice do strany, naklonte ich tak,
aby drzadlo matrice vZzdy bolo v pravom uhle k prestrihovanému plechu (ako je znazornené na
obrazku 6).
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VYMENA RAZIDLA A MATRICE

Pozor! Predtym je potrebné vytiahnut’ zasuvku z elektrickej zasuvky.

1. Trvacnost (Zivotnost) uzivania razidla a matrice

Opotrebenie a poSkodenie okrajov razidla a matrice mézu velmi vyrazne ovplyvnit pracovny
proces rezania. V nasledujucej tabulke je uvedena zivotnost razidla a matrice za normalnych
podmienok pouzivania. Razidlo a matricu je potrebné vymenit okamzite po dosiahnuti ich
Zivotnosti.

Prevadzkova Zivotnost vyjadrena v dlzke rezu

Rezné material . .
y pre raznicu a matricu

Makké ocelové plechy 1,6 mm 300 m
VInité a trapézové plechy 1,6 mm z makkej 50m
ocele

Nerezové ocelové plechy 1,2 mm 200 m

Ak je stroj pouzivany v sulade so Zivotnostou uvedenou v hornej tabulke, razidlo by malo
vykazovat' také opotrebenie, ako je znazornené na obr. 7 (v zvac3eni koniec opotrebovaného
razidla). Je to znamenie, Ze razidlo a matricu je potrebné vymenit za nové.

POZOR! Ak su razidlo a matricu pouzivané dlhsie, ako vyplyva z ich Zivotnosti, drZziak matrice je
vystaveny prili§ vysokym namahaniam a moze byt zlomeny.

Pri rezani trapezovych plechov 1,6 mm zo makkého ocele je opotrebenie razidla a matrice
zvlast rychle. Razidlo a matricu je potrebné vymenit za nové ¢o najskér po dosiahnuti doby ich
Zivotnosti.

2. Vymena razidla a matrice (pozri obrazok 8).

POZOR! Pocas nizSie opisanych Cinnosti je potrebné osobitne dbat na to, aby sa zabranilo
znecCisteniu vnutorného priestoru obalu prevodovky, vnutorného priestoru drziaka matrice a
okolo piestu.

- Vymena razidla

1. Uvolnite nastavovaciu skrutku s hexagonalnou hlavou M8, ktora upeviuje drziak matrice
(pozri obrazok 4) a vytiahnite drziak matrice.

2. Uvolnite skrutku (M5) (pozicia 14), ktora upevnuje razidlo k piestu a vytiahnite razidlo (obr. 8).
3. Vlozte nové razidlo, priCom zachovajte suosost kuzelového otvoru razidla a smer skrutky
(poz. 14). Nasledne tuto skrutku dobre dotiahnite (obrazok 9).

- Vymena matrice
1. Odskrutkujte dva skrutky (poz. 10) a vymente matricu.
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- Mazanie
1. Po ukonCeni vySSie uvedenej vymeny aplikujte primerané mnozstvo strojového oleja na
mazanie klznych pléch okolo razidla a matrice a zapnite stroj na volnobezny chod.

UDRZBA A PREHLIADKY

1. Kontrola razidla a matrice

Opotrebovany alebo poskodeny raznik a matrica vyrazne zniZuju ucinnost rezania. Mali by sa
kontrolovat a pravidelne vymiefiat. Pozrite kapitolu "Vymena raznika a matrice«.

2. Kontrola skrutiek a upevriovacich skrutiek

Pravidelne kontrolujte vSetky skrutky a upevriovacie skrutky a overte, ¢i su pevne dotiahnuté. Ak
je niektora z tychto skrutiek alebo akakolvek upeviovacia skrutka uvolnend, je potrebné ju
okamzite pevne dotiahnut. Zanedbanie tohto méze viest k vaznej nehode.

3. Kontrola uhlikovych kief (obrazok 10)

Motor je vybaveny uhlikovymi kefami, ktoré su opotrebovatelné. Ak sa opotrebuju, hrozi to
naruSenim c¢innosti motora. Ak su pouzité uhlikové kefy s automatickym vypinanim, motor sa
zastavi automaticky. V takom pripade je potrebné vymenit obe kefy za nové (ako je znazornené
na obrazku 10). Okrem toho je potrebné uhlikové kefy vzdy udrziavat' v Cistote, aby mohli volne
pohybovat v drziakoch kief.

4. Vymena uhlikovych kief

Pomocou skrutkovaca odstrante krytu kefy. Potom sa kefa da fahko vybrat’ a vymenit za novu.

40mm ;

- na-.
.- .,

,
4
I
¢

23mm
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10. Skrutka M3
11. Skrutka s hexagonalnou hlavou M5
12. Smer rezania

7 8
£
£
m
o
® ®
9 10
H 21
| o 5 mm \@
12 mm—e=
1. Typovy §titok 13. Piest
2. Prepinac 14. Skrutka s zapustenou hlavou M5
3. Raznik 15. Rezacia hrana raznika
4. Matrica 16. Opotrebovanie spdsobené trenim
5. Drziak matrice 17. Kuzelovy otvor
6. Obal ozubeného prevodu 18. Hranica opotrebenia uhlikovej kefy
7. Drziak kefy 19. C. uhlikovej kefy
8. Kryt kefy
9. Rezany material
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C. N&zov v slovenéine C. Néazov v slovenéine

1 Skrutka 33 Uhlikova kefa

2 Kryt ozubeného prevodu - teleso 34 DrZiak kefy

3 Ozubené koleso 35 Nalepka

4 Vnutorny kryt 36 Skrutka

5 Blokovanie loZiska 37 Posuvny vypinac

6 Gulkové loZisko 38 Drziak vypinaca

7 Rotor 39 Skrutka

8 Skrutka 40 Odrusovaci timi¢ / Odrusovaci filter

9 Stator 41 Koncovka

10 Svorka kefy 42 Rurka

11 Gulkové losisko 43 Ochrana'pripéjacieho kabla proti
zalomeniu

12 Kolik 44 Teleso / Kryt

13 Piest 45 Pripajaci kabel

14 Skrutka s vnatornym Sesthranom 46 Svorka pripajacieho kdabla

15 Raznik / Baranidlo 47 Vnutorné vodice

16 Drziak matrice 48 Rurka

17 Matrica 49 Koncovka statora

18 Pruzna poistnd podlozka 50 Imbusovy klt¢ 2,5 mm

19 Skrutka M3x14 51 Imbusovy ki€ 4 mm

20 Skrutka s vnutornym Sesthranom

21 Ojnica

22 Ihlové loZisko

23 Vreteno

24 PruZina

25 Posuvac / Vodiaci ¢ap

26 Skrutka

27 Tlacidlo posuvného vypinaca

28 Teleso / Kryt

29 Typovy Stitok

30 Nalepka

31 Puzdro loziska

32 Ciapoc¢ka kefy
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Dve posledné cCislice roku oznac¢enia CE - 17

VYHLASENIE O SHODE WE

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
vyhlasuje s plnou zodpovednostou, Ze:

Elektrické noznice s pohybom tam a spat na rezanie plechu
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

spifia poziadavky smernic Eurépskeho parlamentu a Rady:

2014/30/EU zo dna 26. februara 2014 v slvislosti s harmonizéciou legislativy &lenskych $tatov
tykajucej sa elektromagnetickej kompatibility, 2006/42/ES Eurdpskeho parlamentu a Rady zo
dria 17. maja 2006 o strojoch
normy EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
je identicky s exemplarom, ktory je predmetom certifikatu hodnotenia
typu EU &. ODS-16SE130TTSPB zo dria 04/01/2017
a ODS-16SE1307TTSP zo dna 29/12/2016
vydaného spolo¢nostou BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Krajina: Francuzsko
Telefén: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Webova stranka: www.bureauveritas.fr
Identifikacné Cislo notifikovanej jednotky: 0062

Toto Vyhlasenie o zhode EU straca svoju platnost, ak sa produkt zmeni
alebo prestavi bez suhlasu vyrobcu.

Za pripravu a uchovavanie technickej dokumentacie zodpoveda:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 01.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Miesto a datum vydania

Priezvisko, meno a pozicia opravnenej osoby
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Dve posledné cislice roku, v ktorom bolo oznacenie CE pridelené - 17

VYHLASENIE O ZHODE EU

F. H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
vyhlasuje s plnou zodpovednostou, Ze:

Elektrické noznice s pohybom tam a spat na rezanie plechu
Typ: G81230, Model: J1H-KP01-1.6

spifia poziadavky smernic Eurépskeho parlamentu a Rady:

2011/65/EU zo dfia 8. jina 2011 o obmedzeni pouzivania niektorych
nebezpecnych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach
normy EN 62321:2009
je identicky s exemplarom, ktory je predmetom certifikatu hodnotenia
typu EU &. (6614) 139-1847 zo dfia 16.06.2014
vydaného spolo¢nostou BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Krajina: Francuzsko
Telefén: +33(0)1 55 24 70 00 E-mail: info@fr.bureauveritas.com
Webova stranka: www.bureauveritas.fr
Identifikacné Cislo notifikovanej jednotky: 0062

Tato Vyhlasenie o zhode EU strati svoju platnost, ak bude produkt zmeneny
alebo prestavany bez suhlasu vyrobcu.

Za pripravu a uchovavanie technickej dokumentacie zodpoveda:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 15.02.2017

Grzegorz Kowalczyk
Miesto a datum vystavenia

Priezvisko, meno a pozicia opravnenej osoby



NMepeknan opuriHanbHOI IHCTPYKLiT

{EEKO

IHCTPYKLWIA 3 EKCNNYATALII

EnekTpuyHi HOXULI 3 NOCTyNarbHUM PYyXOM
Ans pisaHHA meTany
Tun: G81230, Mopgenb: J1H-KP01-1.6

Bupo6neHo ans
F. H. GEKO
Kitnin, Byn. CnacepoBa 3
97-500 PagomMcbko
www.geko.pl

MNMepen nepwmm BUKOPUCTAHHAM NPOCUMO YBaXXHO O3HAUOMUTUCS
3 uiero iHCTpyKUietlo 3 ekcnnyaTauii. O3HanoMrneHHA 3 ycima
iHCTPYKUissMKN, HeoGXiAHMMM ANA 6e3Ne4YHOro BUKOPUCTaHHA Ta
06cnyroByBaHHA, @ TaKOX PO3YMiHHS BCiX PU3UKIB, LLIO MOXYTb
BUHUKHYTU Nif Yac ekcnnyartauil NpUcTpoto, € 060B’sAI3KOM

VPO (¢




TEXHIYHI OAHI

Hanpyra 230V,-50 Hz,

MoTtyxHicTb: 500 BT

MakcumanbHa ToBLMHA, WO NPOXOAUTL:

- M’sika ctaneBa nucroBa metanesa (400N/mm2): 1,6 mm

- XXOpCTKa ctaneBa nucrtoBa metanesa (600N/mm?2): 1,2 mm
- anroMmiHieBa nuctoBa MetaneBa (200N/mm2): 2,3 Mm
KinbkicTb yaapiB Ha xonoctomy xoai 2000 /xB
MinimanbHumM paaiyc pizaHHsA: 40 MM

LUnpunHa kaHaBKW, WO BUPI3AETLCA HOXULAMU: 5 MM

Bara (6e3 3’egHyBanbHoOro ka6en): 1,6 Kr
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3ACTOCYBAHHA
PizaHHs Ta BUpi3aHHA 3arnnbneHb y Nnuctax 3 M'AKoi cTani, HEPXKaBitoyoi XXOPCTKOI cTani, Migi Ta
anoMiHil0, XBUNACTUX | TpanewuienoaioHux.

Ol NEPEL YBIMKHEHHAM

1. BuMmukay xXnBneHHs

MepeBipTe, YN BUMUKAY XMBNEHHSA 3HaxXoanTbcs B nonoxeHHi «BUMKHEHO» - OFF. Akwo Plug
BKIMOYAETLCS B PO3ETKY MepeXi, Konn BUMUKaY 3HaxoanTbes B nonoxXeHHi «YBIMKHYTO» - ON,
TO HOXMWLi HErarMHoO NOYHYTb NpPaLoBaTH, LLO € OYyKEe CEPNO3HOIO 3arpo3oto aBapil.

2. MoposxyBau

Akwo wmicue poboTu BigganeHe Big  oKepena  enekTPUYHOro  CTpyMy, HeoOxigHo
BMKOPUCTOBYBaTW Kabenb-noaoBXyBad BignoBigHOro nepepisy. MNogoexysad uen noBvHeH OyTu
SIKHANKOPOTLLNM.

3. MNMepesipka maTpuui

MepeBipTe, 4M He ocnabneHi: rBUHT, pPerynboBaHMM M8 3 LWEeCTUrpaHHOK T[OJIOBKOH,
3aCTOCOBaHOK ANA 3aKpinfeHHA MaTpuui, Ta perynoBarbHi TBUHTU 3i LUECTUIPaHHOKO FOJTIOBKOKO
M5, 3acTocoBaHi Ans kpinneHHsa wrtamny. Ha ue noTpibHo 3BepTat ocobnusy yBary, OCKiNbKU
ocnabneHHsa Byab-KOro 3 UuX rBUHTIB MOXe He TiflbKM NOripLUNTN €PEKTMBHICTb | SKICTb pi3aHHS,
a TakoX Moxxe ByTV NPUYMHOK MOLLUKOMKEHHSA HOXULb.

4. CmasyBaHHs

lNepen BUKOPUCTAHHAM peTeribHO 3MacCTiTb NOBEPXHIO HABKOSO MaTpuLi Ta WwTamna BignoBigHo
KINbKiCTIO MaLmMHHOT onii abo onii 4na Bepcraris.

NMEPEPI3AHHA

YBara!l Hikonn He pixTe maTepianu, siki 3aHagTo TOBCTI abo 3aHagTo TBepAi AN MOTYXKHOCTI
HOXMLb, OCKIfTbKN Lie MOXe NPU3BECTU A0 MOLLKOMKEHHS Ne3 i iIHWNX eNeMEHTIB MaLUnHW.
BukopucTaHHs OXONOAXyH4O-MacTUNbHUX PIOuH (onia Ana BepcTaTiB, MalUMHHA Onid TOLO)
B3J0BX MiHii pO3pi3y MOXXe 3MEHLUNTUN 3HOLLUYBAHHSA WTamna i MmaTpuLi.

He posBonamte MacTUTU KOpPMyC OXONOOKYHOUO-MACTUMbHUM PiOUMHOK, OCKINbKM LEe MOXe
NPU3BECTU A0 PYMHYBaHHSA 1I MOBEPXHI.

1. PizaHHA nucTiB

Tak, SIK Ue nokasaHoO Ha MaroHKy 2, NUCTK, AKi MalTb OyTM po3pisaHi, cnig Tpumatm
napanenbHO A0 PYKOATKM HOXUUb. [pn LboMy HEOOXIAHO BUMKOPUCTOBYBATWU HE3HAYHY CUNy ONs
nepeMileHHsI HOXULb.

Mig yac BupisaHHs oTBOpPIB HEOOXIAHO BMKOHATM OTBIp AiaMeTpoOM He MeHLe 23 CM, K NoKa3aHo
Ha MantoHKy 3, i po3no4aTtu BUpi3aHHS Yepes Len oTBip.

2. PizaHHA XxBUNACTUX | TpaneueiganbHUX FIUCTIB

1. Hanpamok pi3aHHs uiei MawnHn moxe ByTn 3MiHEHMI MiCns NOBOPOTY PYKOATKM MaTpuui Ha
90 rpagycis B Tpbox HanpsmMkax (A,B,C) aMB. MantoHoK 4.

Micns ocnabrneHHa rBMHTa 3 LWeCTUrpaHHOK rofloBKOK M8, o dikcye pyKoATKY MaTpuui, 1oro
MOXHa rnoBepHyTV Ha 90 rpagycis, WO6 OO3BONUTU pi3aHHA NIUCTIB B TPbOX Hanpsmkax. [1oTim
LWiNbHO 3aTArHITb rBMHT M8 3 LecTurpaHHOK rofioBKOK. XBUMSICTI Ta TpaneueiganbHi ety cnig
pizaTn B Hanpsimky B abo C.

2. MiyHo TpumanTe HOXuui oboMa pykamu, SIK MOKa3aHO Ha MartoHKy 5, BUCTaBMBLUM KOpPMycC
HOXMLb B34OBX Npodoinis TpaneuienogibHoro nucrta. Nepemuwynte HOXNULi BOIK, HAXUNSUKM X
Tak, Wob pykoAaTka matpuui 3aBxau Oyna nig npssMmm KyTOM OO0 pO3pi3yBaHOro nucta (sk ue
NMoKa3aHo Ha MarsntoHKy 6).
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3AMIHA LUTAMIA | MATPULI

YBara! lNepen uMm HEOOXiAHO BUTAITU BUJIKY 3 PO3€TKU €NEeKTPUYHOrO XXMUBMNEHHS.

1. TpuBanicTb (TepMiH cnyxbun) ekcnnyartaudil Wtamna Ta Mmatpuui

3HOLWEHHA Ta MOLWKOMKEHHSA KpaiB, WO NepeTMHalTb LTaMn i MaTpuuto, MOXYTb CYTTEBO
BMAMBATKU Ha SKICTb pi3aHHA. Y Tabnuui HWXYe npeacTaBneHa ekcnnyaTtauinHa MiLHICTb wramna
i MaTpuui 3a HOpMarbHUX YMOB BMKOPUCTaHHA. LLTamn i matpuuio cnif 3amiHUTKU HeramHo nicns
AOCATHEHHSI TEPMiHY iX ekcnnyaTauiHol MibHOCTI. LTamn i maTpuuto cnig 3aMiHUTX OgHOYacHO.

EkcnnyaTauiiHa AOBroBiYHICTb, BUPaAXKeHa B

MarTepiann gna pisaHHa . .
[LOBXMWHI pi3aHHA oA NyaHCOHA Ta MaTPULL

M'siki ctanesi inctn 1,6 mm 300 m

XBUANACTI Ta TpaneuienoaibHi anctn 1,6 mm 3

- . 50 m
Mm'AKoI cTani

Hep:kasitoyi ctanesi amctn 1,2 mm 200 m

Konu mawwmHa ekcnnyaTyeTbCa 3rigHO 3 eKkcrnnyaTauiiHOK MILHICTIO, 3a3Ha4YeHO B HaBeOeHin
BuLLe Tabnuui, uTamMn NOBUHEH BUABNATU Take 3HOLLEHHS, SK Noka3aHo Ha puc. 7 (B 36iNbLUeHHI
KiHUi 3HOwWweHoro wTamna). Lle o3Haka Toro, Wo wwTammn i MaTpuusa MOBUHHI ByTK 3aMiHeHi Ha
HOBI.

YBATA! Akwo wtamn i mMaTtpuusi BUKOPUCTOBYIOTbCA [AOBLUE, HDXK LUe nepenbayeHo ix
eKkcnryaTauinHo MILUHICTIO, TO KPOHLITENH MaTpuui nignsarae HagMipHUM Hanpyram i moxe 0yTn
3namaHun.

Mpwn pi3aHHi TpaneuienogibHoro nucrta 1,6 MM 3i M'AKOI CTani, 3HOLIEHHA WTamMna i MaTpuui
BigObyBaeTbCca ocobnueo weuako. Wtamn i maTpuuto cnig 3amiHUTU Ha HOBI siIKOMoOra wBsualle
nicnsa AOCArHEHHsSI TEPMiHY eKcnnyaTauinHoT MiLHOCTI.

2. 3amiHa wTamna i matpuui (ouB. MantoHok 8).

YBATA! TNig 4ac Hwx4eonucaHux A ocobnmeo cnig gbatm npo Te, wob He AonNyCcTUTU
3abpyaHEeHHs BHYTPIWHBLOI YacTUHWM Koprnycy 3yb4yacTtoi nepegadi, BHYTPIWHLOI YaCTUHM
KPOHLUTENHA MaTPULL Ta HABKOJSIO NOPLLHS.

- 3amiHa wTamna

1. OcnabTe perynoBanbHUN MBUHT 3 LUIECTUIPaHHOK rOyIOBKOK M8, WO iKCye KpPOHLITEWNH
MaTpuui (GMB. MantoHOK 4), i BUCYHbTE KPOHLUTENH MaTpuLi.

2. Ocnabte rBuHT (M5) (no3uuis 14), wo dgikcye wramn 40 NOPLUHS, | BATATHITE wWtamn (Man. 8).
3. BctaBte HoBuM wTamn, 36epiratoun CniBBICHICTb KOHYCHOro OTBOPY LWTammna i HanpsMKy
revHTa (nosuuia 14). MNoTtim fobpe 3aTArHiTL Len rBUHT (MasitoHOK 9).

- 3amiHa maTpuui
1. BigkpyTiTe ABa wypynu (noauuis 10) i 3aMiHiTb MaTpuULo.
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- CmasyBaHHs

1. lMicns 3aBepLlUEHHS BULEe3ragaHoi 3aMiHW HaHECITb Bi4MOBIAHY KifbKICTb MalUMHHOrO Macrna
A9 3Ma3yBaHHA KOB3al4MX MOBEPXOHb HABKOSIO LUTaMMa i Matpuvui Ta YBIMKHITb MalUMHYy Ha
XOJTIOCTOMY X0f4y.

OBCJIYITOBYBAHHA | Oornag

1. KoHTponb wrtamna i maTpuui

BukopucTtaHuin abo MOLIKOMKEHWI WTamn i MaTpULSA CYTTEBO 3HUXKYIOTb €(PEKTUBHICTb pPi3aHHS.
Ix noTpi6HO Nepe.ipsATH | nepioanyHo 3amiHoBaTh. [uBiTbca po3ain "3amiHa wramna i matpuu”.
2. NepeBipka 60MTIB | BUHTIB KpiNfeHHA

PerynapHo nepesipsnTe BCi 60NTU Ta rBUHTU KPINMEHHS | NepekoHanTeCh, WO BOHU HagiHO
3aTArHyTi. AKWO oauH 3 unx 6onTiB abo 0AWMH 3 rBUHTIB ocnabneHnin, oro cnig, HeramnHo CUNBHO
3aTArHyTU. IrHOpYBaHHSA LbOro MOXe NpU3BeCcTU 4O CePUO3HOI aBapil.

3. MNMepesBipka ByrinbHUX WiTOK (Man. 10)

AsuryH obnagHaHum BYrinbHUMM LLITKAMK, SKi € 3HOLLYBAHUMUW YaCcTUHaAMK. AKLIO BOHM 3HOLLEHI,
ue MoXxe Npu3BecTn OO NopylleHb poboTn ABUryHa. FAKLWO BUKOPUCTOBYHOTLCS BYFifbHI LWLITKM 3
aBTOMaTU4YHUM BUMKHEHHSM, ABUIYH aBTOMATUYHO 3YMUHAETHCS. Y LUbOMY BUNAAKy obuasi WiTku
cnig 3amiHMTKM Ha HOBI (Taki, Sk Ha mantoHKy 10). Kpim Toro, ByrifibHi LWiTKM 3aBXgu cnig
nigTpMMyBaTU B YACTOMY CTaHi, OO BOHM MOMNN BiflbHO pyXaTUCb B LUMTKOTPUMAaYaXx.

4. 3amiHa BYrifIbHUX LWITOK

[emMoHTyBaTh Kancyny LWiTKW 3a OONOMOrol BUKPYTKW. Togi LWiTKY MOXHa Nerko BUMHATK i
3aMiHUTW Ha HOBY.
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10. M'BuHT M3
11. bonT 3 6aratorpaHHum rHesgom M5
12. HanpsiMOK pidaHHsA
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1. lMevatka 13. MopweHb
2. lNepemukay 14. bonT 3 WwecTurpaHHum rHisgom M5
3. LWramn 15. Pixxyumn kpan wtamna
4. Matpuus 16. 3HOLLIEHHSA Yepes TepTs
5. [Jepxartens matpuui 17. KoHyconogibHun oTBip
6. Kopnyc 3y6uyacTtoi po3noginbHoi 18. 'paHMyYHe 3HOLIEHHS BYriSIbHOT LiTKM
nepegadi 19. Ne ByriflbHOI LWiTKN

7. WuntkoTprmau
8. Kancyna witku
9. Pixyuun maTtepian
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Ne Hassa yactuHm Ne Ha3Ba yactuHu

1 BuHT 33 ByrinbHa WWiTKa

2 Kpuwka 3ybyactoi nepegavi - Kopnyc | 34 LiTkoTprmay

3 3ybuacTe Koneco 35 Haknelika

4 BHYTpiWHA KpuMLKa 36 BUHT

5 BnokyBaHHA NigWNNHMKA 37 MoB3yHKOBMI NepeMmKay
6 LWap1KoBMit NigWMNHUK 38 Tprmau nepemukaya

7 Potop 39 BUHT

8 BuHT 40 FnywHuK 3asag / KoHgeHcatop
9 CraTop 41 HaKoHeYHuK

10 3aTUCKau LWiTKK 42 Tpy6bkKa

11 LLapuKoBuit NiaWMNHUK 43 i'ae );MHCJsziﬁb:iF;sTangmo
12 WrndT 44 Kopnyc

13 MopLueHb 45 3'eaHyBanbHUI Kabenb

14 BUHT i3 WeCTUrpaHHO rON0BKOIO 46 3aTucKau 3'egHyBaIbHOTO Kabesnto
15 Ltemnens / Boitok 47 BHYTpIiWHi gpoTn

16 Tpumad maTtpuu,i 48 Tpy6bkKa

17 MaTtpuua 49 HaKoHeuYHuK cTaTopa

18 Mpy*MHHA 3ax1CHa Waiiba 50 LWecturpaHHuii Knwoy 2,5 mm
19 MBuHT M3x14 51 LWecturpaHHnii K4 4 mm
20 BUHT i3 WeCTUrpaHHO rON0BKOO

21 LWaTyH

22 FonyacTuii NigWUNHUK

23 Wnuraenb

24 MpyXunHa

25 HanpamHa / MoB3yH

26 IBUHT

27 KHONKa noB3yHKOBOro nepemmnKkaya

28 Kopnyc

29 Tab/nuKa 3 TeXHIYHUMU JaHUMU

30 Hakneitka

31 BTynKa nmigwunnHuKka

32 KoBna4voK WiTku
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IBi ocTaHHi uucpn poKy HaHeceHHA no3Ha4vyeHHA CE - 17

OEKINAPALIA BIANOBIAHOCTI

F. H. GEKO KitniH, Byn. Spacerowa 3, 97-500 Pagomcbko
3 NMOBHOIO BignNoBiganbHICTIO 3a8BMsE, LWO:

EnekTpuyHi HOXMUI 3 NOCTYNaribHUM PYXOM A5 pidaHHA meTarny
Twn: G81230, Mopgenb: J1H-KP01-1.6

BignoBigae BuMoram AnpekTns EBPONEnCcLKOro napramMeHTy Ta Pagu:

2014/30/UE Big 26 ntotoro 2014 poky Npo rapMoHi3aLito 3akOHOAABCTB AepXKaB-4SeHiIB, WO
CTOCYIOTbCS eNeKTpoOMarHiTHoi cymicHocTi, 2006/42/€C €sponewcbkoro NapnameHTy Ta Pagun
Big 17 TpaBHA 2006 poKy OO0 MaLUKH
Hopmu EN 55014-1:2006+A1:2009+A2:2011, EN 55014-2:2015, EN 61000-3-2:2014,
EN 61000-3-3:2013, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN 60745-2-8:2009
€ i0EHTUYHUM 3 NPUMIPHUKOM, LLIO € NpeaMeToM cepTudikaTy OLiHKK
Tvny €C Ne ODS-16SE130TTSPB Big 04/01/2017
Ta ODS-16SE1307TTSP Big 29/12/2016
BupgaHoro BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine KpaiHa: ®paHuis
TenedoH: +33(0)1 55 24 70 00 EnektpoHHa nowTa: info@fr.bureauveritas.com
Beb6-canTt: www.bureauveritas.fr
Homep ineHTudikauinHoi oanHmdi, wo nosigomnsie: 0062

Lia Oeknapauis BignosigHocTi €C BTpavae CBOK cuny, AKLWLO NPOAYKT Oyae 3MiHEHO
abo nepebynoBaHo 6e3 3rogn BUPOOHUKA.

3a nigroToBKy Ta 36epiraHHst TEXHIYHOT AOKYMeHTaLil Bignosigae:
Mkerox Kosanbuuk, KitniH, Byn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcbko.

Kitnin, 01.02.2017

Hkerox KoBanbyuk
Micue Ta pata Bugaui

MpisBuLLe, iM's Ta Nocaga ynoBHOBaXeHOT ocobu
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IBi ocTaHHi uucpn poKy HaHeceHHA no3Ha4vyeHHA CE - 17

OEKINAPALIA BIANOBIAHOCTI €C

F. H. GEKO KitniH, Byn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcbko
AeKnapye 3 NOBHOK Bi4MOBIAANbHICTIO, LWO:

EnekTpuyHi HOXMUI 3 NOCTYNaribHUM PYXOM A5 pidaHHA meTarny
Twn: G81230, Mopgenb: J1H-KP01-1.6

BignoBsigae Bumoram anpektns €sponenceskoro MNapnameHTy Ta Pagu:

2011/65/€C Big 8 4epBHs 2011 poky LWO0A40 0OMEXEHHS BUKOPUCTAHHA AEAKMX
Hebe3neyYHNX peyoBMH B EMEKTPUHHOMY Ta €NIEKTPOHHOMY 06afHaHHI
Hopmu EN 62321:2009
€ i0EHTUYHUM 3 NPUMIPHUKOM, LLIO € NpeaMeToM cepTudikaTy OLiHKK
Tuny €C Ne (6614) 139-1847 Big 16.06.2014
BugaHoro BUREAU VERITAS
Newtime - 52 Boulevard du Parc - lle de la Jatte
92200 Neuilly sur Seine Kpaina: ®paHuia
TenedoH: +33(0)1 55 24 70 00 EnektpoHHa nowTa: info@fr.bureauveritas.com
Beb6-cant: www.bureauveritas.fr
Homep ineHTudikauinHoi oanHmdi, wo nosigomnsie: 0062

Lia Oeknapauis BignosigHocTi €C BTpavae CBOK YMHHICTb, SKLLO NPOAYKT Oyae 3MiHEHO
abo nepebynoBaHo 6e3 3rogn BUPOOHUKA.

3a nigroToBKy Ta 36epiraHHst TEXHIYHOT AOKYMeHTaLil Bignosigae:
Mkerox Kosanbuuk, KitniH, Byn. Cnaceposa 3, 97-500 Pagomcbko.

Kitnin, 15.02.2017

Hkerox KoBanbuumk
Micue Ta pata Bugaui

MpisBuLLe, iM's Ta Nocaga ynoBHOBaXeHOT ocobu



F.H. GEKO
97-500 Radomsko

ul. Spacerowa 3 Kictlin - ®
http: www.geko.pl Cl—
c-mail: serwisfageko.pl -

Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Dokladny opis zgtaszanej wady, usterki.
W przypadku niewystarczajacej ilosci miejsca prosimy kontynuowaé na odwrocie niniejszej
Karty Zgloszeniowej.
4 Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktorym zostal

zakupiony produkt.

5 Picczed sprzedawey
Data 1 podpis.

6 Dane osobowe do kontaktu, numer telefonu.

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:

1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidlowo wypelniona Kartg
Gwarancyjna oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopia) 7 daty sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjne;.

2. Gwarangji udziela sig na okres 12 miesigcy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.

3. Aby uzyska¢ gwarancje na okres do 24 m-cy nalezy spelni¢ nastepujace warunki:

* po okresice 12 miesigeznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i karta gwaraneyjna do serwisu ., GEKO™ w celu dokonania
przegladu okresowepo

» Koszt przegladu wynosi 5021 netto (61.50z1 brutto) oraz ewentualnie koszty materialow eksploatacyjnych

= Koszty transportu narzedzia w obie strony ponosi uzytkownik urzadzenia

4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odplatnej.

5. Zakres gwarancji obejmuje wylgeznie wady jakosciowe wynikajgce 7z winy producenta.

6. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen wynikajacyceh z niewlasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania.

b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych. spowodowanych silami zewnetrznymi,

¢) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,

d) napraw polegajacych na regulacji,

¢) uszkodzen wynikajacych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukeji Obstugi,

) uszkodzen wynikajacych 7 przecigzenia urzgdzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementow preektadni mechaniczne).

g) uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewlasciwych czesei lub osprzetu, stosowania niewlasciwych smardw, olejow

h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczow do celow profesjonalnych,

Zabrania sie dokonywania modyfikacji w konstrukeji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione

5. Termin naprawy moze ulec przediuzeniu o czas niezbedny na dostarczenic 1 odbidr sprzetu przez serwis, a takze o czas dostawy ¢z
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.

6. Gwarancji nie podlegaja czesel ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne. szezotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narzedziowe, akumulatory, koncowki robocze elektronarzedzi( pity tarczowe, wiertla, frezy,). itp.

7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za utracone korzysci uzytkownika.

8. W przyvpadku gdy nadeslane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadestane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie
zawierajacym opisu objawoéw uszkodzenia, za czynnoSei zwigzane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryezaltowana oplata w
kwocie 5% wartosci netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10zl Nadto wysylka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt
odbiorcy.

9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace si¢ w ramach gwarancji podlegaja wycenie i oplacie.

10. W przypadku uznania zgloszonej reklamacji, Gwarant wedlug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwrdci
kupujacemu ceng nabycia towaru pomnicjszona o kwote odpowiadajaca procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.

11. Oplaty dodatkowe:

* dostarczony do serwisu produkt musi odpowiada¢ podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnosci podjete
przez serwis w celu usunigcia tego stanu rzeczy objete bedy dodatkowy oplata.

* pootrzymaniu sprzetu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ustuga serwisowa platna, polegajace) na sprawdzeniu stanu sprzetu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czesei zamiennych, i kosztow naprawy w przypadku uszkodzenia sprzetu. Jesli podezas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdz, #¢:

* sprzet jest sprawny — Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obcigzajac go
Jednoezesnie kosztami diagnozy wstepnej.

* usterka powstala z winy Klienta — Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprzetu oraz o przewidywanych kosztach naprawy, W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprzetu nastepuje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej — zwrot sprzetu dokonany jest na zasadach jw., doliczajac uzgodnione wezesniej koszty ustugi serwisowej

* usterka powstala na skutek wady fabrycznej — koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant, Po dokonaniu naprawy sprzet zostanie zwrocony
Klientowi.

= Koszt oplaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dzien 01.01.2015 wynosi 35 zlotych netto

o1 zamiennych w

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zglaszajgcego

Zapoznalem/am si¢ i akeeptuje warunki gwarancji



