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Niżej podpisany producent: 

 

SAINT - GOBAIN ABRASIVES S.A. 

190, BD J.F. KENNEDY 

L- 4930 BASCHARAGE 

 

Deklaruje, że niniejszy produkt: 

Piły murarskie: CM 350 B Kod: 70184632547 

 

Jest zgodny z następującymi dyrektywami: 

• „DYREKTYWA MASZYNOWA” 2006/42/WE  

• „DYREKTYWA KOMPATYBILNOŚCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ” 2014/30/UE 

• „DYREKTYWA WS. EMISJI HAŁASU” 2000/14/WE 

oraz normą europejską: 

PL-EN 12418 Przecinarki do materiałów ceramicznych i kamienia stosowane na 

placu budowy - Bezpieczeństwo 

 

Obowiązuje dla maszyn o numerach seryjnych: 221000012 

 

Miejsce przechowywania dokumentacji technicznej: 

Saint-Gobain Abrasives 190, Bd. J. F. Kennedy 4930 BASCHARAGE, LUKSEMBURG 

 

Niniejsza deklaracja zgodności traci swoją ważność, gdy produkt zostanie bez porozumienia 

przerobiony lub zmodyfikowany. 

 

Bascharage, 12.06.2023 r. 

 

 

 

 

 

François Chianese, dyrektor wykonawczy i odpowiedzialny za dokumentację techniczną.  
Bascharage, Luksemburg. 

Deklaracja zgodności 
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Niżej podpisany producent: 

SAINT - GOBAIN ABRASIVES S.A. 

190, BD J.F. KENNEDY 

L- 4930 BASCHARAGE 

Deklaruje, że niniejszy produkt: 

Piła murarska: CM 350 B Kod: 70184632547 

   

 

jest zgodny z następującą normą: 

• Przepisy dotyczące dostaw maszyn (bezpieczeństwo) z 2008 r.  

• Przepisy dotyczące kompatybilności elektromagnetycznej z 2016 r.  

• Przepisy z 2001 r. dotyczące emisji hałasu do środowiska  

przez urządzenia używane na zewnątrz budynków 

oraz normą europejską: 

• PL-EN 12418 Przecinarki do materiałów ceramicznych i kamienia stosowane na 

placu budowy - Bezpieczeństwo 

 

Dotyczy urządzeń o numerze seryjnym większym niż: 221000012 
 

Autoryzowany przedstawiciel: 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES 

Unicorn House • Unit 1, Amison Close  

Redhill Business Park • Stafford • Anglia • ST16 1WB 
 

Niniejsza deklaracja zgodności traci swoją ważność, gdy produkt zostanie bez porozumienia 

przerobiony lub zmodyfikowany. 
 

Bascharage, 12.06.2023 r. 

 
François Chianese, dyrektor wykonawczy i odpowiedzialny za dokumentację techniczną.  
Bascharage, Luksemburg.   

Deklaracja zgodności 
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1 PODSTAWOWE INSTRUKCJE DOT. BEZPIECZEŃSTWA 

 

CM 350 B jest przeznaczona wyłącznie do cięcia produktów budowlanych, głównie na placach 

budowy. 

Zastosowanie inne niż zalecane przez producenta uważa się za sprzeczne z przepisami. Producent 

nie ponosi odpowiedzialności za powstałe szkody. Wszelkie ryzyko ponosi w całości użytkownik. 

Zgodnie z przepisami, przestrzeganie instrukcji obsługi oraz przestrzeganie wymagań dotyczących 

kontroli i serwisowania również uważa się za objęte zakresem użytkowania. 

1.1 Symbole 

 

Ważne ostrzeżenia i wskazówki oznaczone są na maszynie za pomocą symboli. Na maszynie 

stosowane są następujące symbole:  

 

 

 

 

 

 

Przeczytaj instrukcję obsługi  Należy nosić ochronę uszu 

 

 

 

  

 

 

 

 

Należy nosić ochronę rąk  Należy nosić ochronę oczu 

   

   

 

   

 

 

 

 

 

Niebezpieczeństwo: ryzyko przecięcia           Kierunek obrotu ostrza 

 

 
 
 

1.2 Tabliczka znamionowa 

 

Na tabliczce znamionowej zlokalizowanej na maszynie znajdują się istotne dane: 
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1.3  Instrukcje dot. bezpieczeństwa dla poszczególnych faz pracy 

 

Przed rozpoczęciem pracy 

• Przed rozpoczęciem pracy należy zapoznać się ze środowiskiem pracy w miejscu użytkowania. 

Do środowiska pracy zalicza się: przeszkody w obszarze pracy i manewrowania, twardość 

podłoża, niezbędne zabezpieczenia w miejscu pracy związane z publicznymi drogami publicznymi 

oraz dostępność pomocy w razie wypadku. 

• Ustaw urządzenie na równej, stabilnej i twardej podstawie! 

• Należy regularnie sprawdzać prawidłowość zamocowania tarczy. 

• Uszkodzone lub zużyte tarcze należy natychmiast usunąć, ponieważ podczas obracania się 

stanowią one zagrożenie dla operatora. 

• Materiał przeznaczony do cięcia musi być bezpiecznie przytrzymywany na wózku przenośnika, 

aby nie przemieszczał się podczas cięcia. 

• Należy ciąć zawsze z założoną osłoną tarczy. 

• W maszynie należy montować wyłącznie tarcze diamentowe firmy NORTON! Stosowanie innych 

narzędzi może spowodować uszkodzenie maszyny! 

• Przeczytaj uważnie specyfikacje ostrzy, aby wybrać odpowiednie narzędzie do danego 

zastosowania. 

• Zwraca się uwagę na stosowanie okularów ochronnych BS2092 zgodnych z określonymi 

Procesami nr 8 Rozporządzenia o Ochronie Oczu z 1974 r., Rozporządzenie 2(2) Część 1. 

 

Urządzenie zasilane akumulatorem 

• Przed przystąpieniem do jakichkolwiek prac należy zawsze wyłączyć urządzenie i odłączyć je od 

akumulatora. 

• Należy unikać kontaktu połączeń elektrycznych z wodą lub wilgocią. 

• W sytuacji awaryjnej można zatrzymać maszynę, naciskając przycisk zatrzymania awaryjnego. 

• W przypadku awarii lub zatrzymania urządzenia bez wyraźnego powodu należy wyłączyć 

urządzenie i odłączyć je od akumulatora. Tylko wykwalifikowany elektryk może dokonać oględzin 

i usunąć usterkę. 

Ø Otwór  

Typ maszyny Numer seryjny 

Moc Norma 

bezpieczeństwa 

Model maszyny 

Kod maszyny 

Prędkość ostrza 

Waga 

Rok produkcji Ø 

Maksymalne 

ostrze 
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2 OPIS MASZYNY 

 

Wszelkie modyfikacje, które mogłyby doprowadzić do zmiany pierwotnych właściwości maszyny, 

mogą być wykonywane wyłącznie przez Saint-Gobain Abrasives, który to podmiot potwierdzi, że 

maszyna w dalszym ciągu odpowiada przepisom bezpieczeństwa. 

2.1 Opis skrócony 

Pilarka murarska CM 350 B została zaprojektowana z myślą o trwałości i wysokiej wydajności cięcia 

na mokro i sucho szerokiej gamy produktów murarskich, ogniotrwałych i z kamienia naturalnego. 

Tak jak w przypadku wszystkich innych produktów firmy NORTON, operator od razu doceni dbałość 

o szczegóły i jakość materiałów wykorzystanych w konstrukcji. Maszyna i jej części składowe są 

montowane zgodnie z wysokimi standardami zapewniającymi długą żywotność i minimalne 

serwisowanie. 

2.2 Przeznaczenie 

Maszyna jest przeznaczona do cięcia na mokro i na sucho szerokiej gamy materiałów budowlanych 

i ogniotrwałych lub płytek. Produkt nie jest przeznaczony do cięcia drewna ani metali. 

2.3 Schemat 

 

 

 

 

1 

6 

7 

4 

3 

2 
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Nóżki i rama (1) 

Rama wykonana jest z konstrukcji ze wzmocnionej stali spawanej, co zapewnia doskonałą sztywność. 

4 zdejmowane nogi pasują do obudów przyspawanych po bokach ramy i są blokowane śrubami 

motylkowymi. Przednie podstawy są regulowane. Jest ona również wyposażona w kółka i uchwyty do 

transportu. 

 

Głowica tnąca (2) 

Sprężynowa, spawana stalowa konsola. Punkty mocowania silnika i sworzeń są obrabiane 

maszynowo w celu idealnego dopasowania. System blokowania umożliwia cięcie na wylot bez 

konieczności stosowania dodatkowych akcesoriów. 

 

Osłona ostrza (3) 

Spawana konstrukcja stalowa o pojemności ostrza o średnicy 350 mm zapewniająca maksymalną 

ochronę operatora i zwiększoną widoczność obrabianego przedmiotu. 

W osłonę ostrza wbudowana jest zewnętrzna metalowa pokrywa, którą można łatwo otworzyć, aby 

umożliwić łatwy dostęp do wału w celu kontroli i wymiany ostrza przy wyłączonym silniku, 

jednocześnie w pełni chroniąc ostrze podczas pracy. 

 

Wał ostrza (4) 

Precyzyjnie obrobiony wał ostrza, osadzony w łożyskach kulkowych i napędzany wytrzymałym 

paskiem klinowym. Zespół wału ostrza jest całkowicie zamknięty w konsoli głowicy tnącej, dostępnej 

do kontroli za pomocą zdejmowanej płyty. Zdejmowany kołnierz ostrza jest dokręcany za pomocą 

sześciokątnej nakrętki. 

 

Wózek transportowy (5) 

Spawana konstrukcja stalowa z antypoślizgowym blatem. System prowadnic maszyny umożliwia 

wykonywanie precyzyjnych cięć dzięki czterem rolkom ustawionym pod kątem kompensującym 

zużycie. 

Nylonowo-plastikowe koła pasowe i uszczelnione łożyska zapewniają łatwą obsługę. Prowadnica o 

zmiennym kącie cięcia i duża powierzchnia wózka przenośnika umożliwiają precyzyjne 

pozycjonowanie materiału.  

 

System chłodzenia wodą (6) 

Układ chłodzenia składa się z:  

• Zatapialna mechaniczna pompa wodna. 

• Plastikowej rury ssącej dostarczającej wodę z miski wodnej do głowicy tnącej. 

• Zbiornika na wodę o dużej pojemności zaopatrzonego w korek spustowy. 

• Kranik wodny, zamontowany na osłonie ostrza, umożliwiający kontrolowany przepływ wody. 

• Dwie dysze wodne umieszczone wewnątrz osłony ostrza zapewniają odpowiedni przepływ wody 

na obie strony ostrza tnącego. 

• Kurtyna wodna przymocowana do osi głowicy ogranicza rozpylanie wody i minimalizuje jej straty. 

 

Silnik akumulatorowy i panel sterowania (7) 

Silnik akumulatorowy eGX od Hondy, który integruje akumulator bezpośrednio z silnikiem 

Na panelu sterowania można znaleźć: 

- Przycisk zasilania 
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- Przełącznik ON/OFF  

- 3 diody LED (zielona, pomarańczowa i czerwona) wskazujące stan silnika 

- Przycisk zatrzymania awaryjnego 

 

2.4 Dane techniczne 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

DANE TECHNICZNE 

Silnik akumulatorowy 1,8kW  

Maks. średnica ostrza 350mm 

Średnica 25,4mm 

Prędkość obrotowa ostrza 2500 min-1  

Głębokość cięcia  110mm (bez odwracania materiału) 

Średnica kołnierza 95mm 

Poziom ciśnienia akustycznego 
88,8 dB (A) (zgodnie z normą ISO EN 
11201) 

Poziom energii akustycznej 
108,8 dB (A) (zgodnie z normą ISO EN 
3744) 

Maksymalna długość cięcia 600mm 

Wymiary stołu (dł. x szer.) 460x400mm 

Wymiary maszyny bez nóżek (dł. x szer. x 
wys.) 

1390x530x1100 mm 

Wymiary maszyny z nóżkami (dł. x szer. x 
wys.) 

1390x750x1750 mm 

Wagi   

Cała maszyna (bez akumulatora) 122 kg 

Cała maszyna 128,5 kg 

Gotowa do użycia (z wodą) 160 kg 

Dane techniczne akumulatora 

Typ akumulatora Akumulator litowo-jonowy 

Napięcie  DC 72V  

Moc  720Wh 

Pojemność znamionowa 10.0Ah 

Zakres temperatur   

Ładowanie 5 do 30°C 

Praca -15 do 40°C 

Magazynowanie -5 do 30°C 

Dane techniczne ładowarki 

Typ ładowarki Szybka ładowarka CC/CV 

Napięcie wejściowe AC 100 do 240V  

Częstotliwość wejściowa 50/60Hz 

Napięcie wyjściowe DC 82,8V 

Prąd wyjściowy 8,5A 
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2.5 Oświadczenie dotyczące emisji drgań 

 

Deklarowana wartość emisji drgań zgodnie z normą EN 12096. 

 

Urządzenie 

Model / kod 

Zmierzona wartość emisji 

drgań w m/s2 

Niepewność 

mierzalna K 

w m/s2 

Stosowane narzędzie 

Model / kod 

CM 350 B 

 70184632547 
2,17 0,31 Clipper ALFA Ø350 

 

• Wartość wibracji jest niższa i nie przekracza 2,5 m / s. 

• Wartości określone przy użyciu procedury opisanej w normie EN 12418. 

 

• Pomiary zostały wykonane przy użyciu nowych maszyn. Rzeczywiste wartości mogą się różnić w 

zależności od warunków panujących w miejscu pracy, pod względem: 

➢ Obrabianych materiałów 

➢ Zużycia maszyny 

➢ Braku konserwacji 

➢ Stosowania nieodpowiednich narzędzi 

➢ Narzędzi w złym stanie 

➢ Niewykwalifikowanych operatorów 

➢ itp. 

 

 

• Czas ekspozycji na drgania wynika z warunków wykonywania pracy (związany jest z poziomem 

adekwatności na płaszczyźnie maszyna / narzędzie / obrabiany materiał / operator)  

 

 

Oceniając ryzyko związane z wibracjami przekazywanymi na kończyny górne, należy wziąć pod 

uwagę efektywne wykorzystanie maszyny przy mocy znamionowej w ciągu całego dnia pracy; 

często okazuje się, że czas efektywnego wykorzystania stanowi około 50% całkowitego czasu 

pracy. Należy uwzględnić także przerwy, podawanie wody, przygotowanie pracy, czas na 

przesunięcie maszyny, montaż tarczy itp. 
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2.6 Oświadczenie dotyczące emisji hałasu 

 

Deklarowana wartość emisji hałasu zgodnie z EN ISO 11201 i NF EN ISO 3744. 

 

Urządzenie 

Model / kod 

Poziom 

ciśnienia 

akustycznego 

LPeq 

EN ISO 11201 

Niepewność 

mierzalna K 

Poziom 

ciśnienia 

akustycznego 

LPeq 

EN ISO 11201) 

Poziom mocy 

akustycznej  

 LWeq 

NF EN ISO 3744 

Niepewność mierzalna 

K 

(Poziom mocy 

akustycznej  

 LWeq 

NF EN ISO 3744) 

CM 350 B 

 70184632547 
88,8 dB(A) 2,5 dB(A) 108,8 dB(A) 2,5 dB(A) 

 

• Wartości określone przy użyciu procedury opisanej w normie EN 12418. 

 

• Pomiary zostały wykonane przy użyciu nowych maszyn. Rzeczywiste wartości mogą się różnić w 

zależności od warunków panujących w miejscu pracy, pod względem: 

➢ Zużycia maszyny 

➢ Braku konserwacji 

➢ Stosowania nieodpowiednich narzędzi 

➢ Narzędzi w złym stanie 

➢ Niewykwalifikowanych operatorów 

➢ itp. 

 

 

• Zmierzone wartości odnoszą się do operatora pracującego przy normalnym użytkowaniu, 

zgodnie z opisem odpowiedniej pozycji instrukcji. 



WERSJA 2023.06.12 CM 350 B_MAN_PL 

 

13 

3 MONTAŻ I URUCHOMIENIE 

 

Maszyna jest dostarczana w pełni wyposażona (choć bez tarczy diamentowej). Jest gotowa do pracy 

po zamontowaniu tarczy diamentowej, nóżek i wózka transportowego oraz po podłączeniu do 

odpowiedniego źródła zasilania. 

3.1 Montaż narzędzia 

 

Z CM 350B można używać wyłącznie ostrzy NORTON o maksymalnej średnicy 350 mm. 

Wszystkie stosowane narzędzia muszą być dobrane pod kątem ich maksymalnej dopuszczalnej 

prędkości cięcia do maksymalnej dopuszczalnej prędkości obrotowej maszyny. 

Przed zamontowaniem nowego ostrza w urządzeniu należy wyłączyć urządzenie i odłączyć je od 

akumulatora. 

 

Aby zamontować nowe ostrze, należy wykonać następujące kroki:  

• Otwórz pokrywę  odpowietrzającą wału na osłonie ostrza. 

• Poluzuj nakrętkę sześciokątną na wałku ostrza, która utrzymuje zdejmowany kołnierz zewnętrzny. 

• Zdejmij kołnierz zewnętrzny. 

• Upewnij się, że kołnierze i wałek ostrza są oczyszczone i sprawdź, czy nie są zużyte. 

• Zamontuj ostrze na trzpieniu, upewniając się, że kierunek obrotu jest prawidłowy. Niewłaściwy 

kierunek obrotów spowoduje szybkie stępienie ostrza. 

• Wymień zewnętrzny kołnierz ostrza. 

• Dokręć nakrętkę sześciokątną za pomocą dostarczonego w tym celu klucza. 

• Zamknij pokrywę odpowietrzającą. 

Otwór ostrza musi dokładnie odpowiadać średnicy wałka ostrza. Pęknięty lub uszkodzony otwór 

stanowi zagrożenie dla operatora i dla maszyny. 

3.2 Zespół nóżek i wózka przenośnika 

 

Nóżki i wózek przenośnika znajdują się w misce na wodę. Umieść cztery nóżki w czterech otworach 

w każdym rogu ramy. Dokręcić cztery śruby blokujące.  

Umieść wózek przenośnika na szynach prowadzących tak, aby ogranicznik materiału był skierowany 

w stronę operatora. 
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3.3 Skrócona instrukcja obsługi 
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3.4 Mocowanie akumulatora i uruchamianie urządzenia 

 

• Włącz akumulator, naciskając przycisk zasilania (1) (przełącznik musi znajdować się w 

położeniu OFF), a 3 diody LED zaświecą się. 

• Poczekaj, aż zaświeci się tylko zielona dioda LED na panelu sterowania 

• Ustaw przełącznik w pozycji ON, aby uruchomić silnik i obrót ostrza (2) 

 

WSKAZÓWKA: Podczas wyjmowania akumulatora należy pamiętać o założeniu plastikowej osłony 

na wtyczkę silnika, aby utrzymać ją w czystości. 

 

 
 

WSKAZÓWKA: Czynności te należy wykonać przy każdym ponownym uruchomieniu silnika (nawet 

jeśli silnik został właśnie zatrzymany)  

Aby zatrzymać maszynę, ustaw przełącznik na panelu sterowania w pozycji OFF lub naciśnij 

wyłącznik awaryjny. 
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3.5 Ładowanie akumulatora 

 

Ta maszyna działa na akumulator, więc należy pamiętać o 

jego ładowaniu. W tym celu dostępna jest szybka ładowarka. 

Pełne naładowanie akumulatora zajmie od 1h do 1h30. 

Podczas ładowania akumulatora włącza się wentylator 

ładowarki, aby zapobiec jego nagrzewaniu się. Ładowarka 

wyłączy się automatycznie po pełnym naładowaniu 

akumulatora, ale wentylator pozostanie włączony przez 

pewien czas, aby utrzymać akumulator w niskiej 

temperaturze.  

WSKAZÓWKA: Akumulator nie może być ładowany w temperaturze równej lub niższej niż 5°C. 

 

3.6 System chłodzenia wodą 

 

Uzupełnij zbiornik na wodę czystą wodą do około 3cm od góry (upewnij się, że spód pompy jest 

całkowicie zanurzony w wodzie). 

Otwórz zawór wody na osłonie ostrza (zwróć uwagę, że uchwyt zaworu wody powinien znajdować 

się w linii przepływu wody). 

Należy upewnić się, że woda przepływa w obiegu swobodnie i jest odpowiednio dostarczana na obie 

strony tarczy, ponieważ niewystarczające zasilanie wodą może prowadzić do przedwczesnego 

uszkodzenia tarczy diamentowej.  

Pompa wodna nigdy nie może pracować bez wody. Zawsze upewnij się, że w zbiorniku znajduje się 

wystarczająca ilość wody i w razie potrzeby uzupełnij ją. 

W przypadku mrozu należy opróżnić wodę z układu chłodzenia. 
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4 OBSŁUGA MASZYNY 

4.1 Miejsce pracy 

4.1.1 Mocowanie maszyny 

• Z miejsca pracy należy usunąć wszystko, co może utrudniać pracę. 

• Upewnij się, że miejsce pracy jest wystarczająco dobrze oświetlone. 

• Należy zapewnić stały, odpowiedni widok na miejsce pracy aby w każdej chwili móc 

interweniować w proces pracy! 

• Nie dopuszczaj innych pracowników do obszaru pracy, abyś zapewnić bezpieczeństwo pracy. 

4.1.2 Miejsce wymagane do obsługi i konserwacji 

W celu użytkowania i serwisowania CM 350B należy pozostawić wolne 2 m przed maszyną i 1,5 m 

wokół niej. 

4.2 Metody cięcia 

 

Prawidłowe użytkowanie maszyny wymaga, abyś stanął przed nią z jedną ręką na uchwycie głowicy 

tnącej, a drugą na wózku transportowym. Zawsze trzymaj ręce z dala od ruchomego ostrza.  

Aby uruchomić urządzenie, naciśnij przycisk zasilania, gdy świeci się tylko zielona dioda LED, ustaw 

przełącznik w pozycji ON. Aby zatrzymać maszynę, należy ustawić przełącznik w pozycji OFF lub 

nacisnąć wyłącznik awaryjny. 

4.2.1 Cięcie na pełną głębokość lub cięcie stałe 

W przypadku cięcia na pełną głębokość lub cięcia stałego, głowica tnąca jest zablokowana w stałej 

pozycji, a materiał jest do niej wpychany w sposób pokazany na rysunku. 

 
 

• Opuść głowicę tnącą na żądaną głębokość cięcia (w "cięciu przelotowym" opuść głowicę tnącą, 

aż obwód ostrza osiągnie głębokość max. 3 mm pod powierzchnią wózka transportowego) za 

pomocą uchwytu na osłonie ostrza. 

• Ustaw pozycję poprzez dokręcenie zacisku 

• Umieść materiał na wózku transportowym 

• Popchnij wózek transportowy powoli i bez zbędnego nacisku w kierunku obracającego się ostrza 

i tnij materiał w sposób pokazany na rysunku. 

WSKAZÓWKA: Chociaż zalecane, nie jest absolutnie konieczne blokowanie głowicy tnącej w danej 

pozycji głębokości podczas cięcia z blokadą. Żądaną głębokość cięcia można utrzymać trzymając 

mocno uchwyt posuwu głębokości na osłonie ostrza. Jeśli pełna głębokość cięcia wymaga 

nadmiernego nacisku (np. na bardzo gęstym materiale) wykonaj 2 lub 3 płytkie cięcia. 
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4.2.2 Cięcie wieloetapowe 

Cięcie wielostopniowe polega na przesuwaniu wózka transportowego z ciętym materiałem do tyłu i 

do przodu pod obracającym się ostrzem.  

 

 
 

• Umieść cięty materiał na wózku transportowym stabilnie w stosunku do prowadnicy i oparcia, 

trzymając ręce z dala od ostrza. 

• Przesuń wózek transportowy do przodu w pobliże ostrza i pociągnij w dół głowicę tnącą, aż ostrze 

opuści się do punktu, w którym będzie lekko dotykać powierzchni materiału. 

• Następnie Przesuwaj materiał pod spodem szybkimi pociągnięciami na całej długości, wykonując 

płytkie cięcie (o głębokości około 3 mm, jak pokazano na rysunku) przy ruchu do przodu. Przy 

ruchu do tyłu podnieś ostrze tuż nad linią cięcia. 

• Zakończ każdy szybki skok w tył i w przód, przepuszczając materiał poza środek ostrza przed 

rozpoczęciem ruchu wstecznego wózka transportowego. 

 

UWAGA: im twardszy materiał, tym gwałtowniejsze powinny być pociągnięcia w przód i w tył. 

Cięcie stopniowe zmniejsza obszar obwodu ostrza mający kontakt z materiałem, utrzymując ostrze 

chłodne, pracujące swobodnie i tnące z najwyższą wydajnością. 

4.2.3 Ogólne wskazówki dotyczące cięcia 

• Za pomocą maszyny można ciąć materiały o wadze poniżej 15 kg i wymiarach mniejszych niż 

500x500x150 mm. 

• Przed rozpoczęciem pracy należy upewnić się, że narzędzia są bezpiecznie osadzone! 

• Wybierz odpowiednie narzędzia zgodnie z zaleceniami producenta w zależności od obrabianego 

materiału, procedury roboczej (cięcie na sucho lub na mokro), która ma być wykonana i 

wymaganej wydajności. 

• Podczas cięcia i w odpowiednim czasie należy stale stosować wodę chłodzącą! Upewnij się, że 

w pojemniku na wodę znajduje się wystarczająca ilość wody. 

• Podczas cięcia na sucho należy zapewnić wystarczający stopień usuwania pyłu i założyć maskę 

przeciwpyłową. 

• Po zakończeniu cięcia zamknij kranik z wodą, aby można było zdjąć odcięte elementy z wózka 

transportowego bez ich zamoczenia. 

• W przypadku zadziałania zabezpieczenia termicznego należy ponownie włączyć silnik, naciskając 

czarny przycisk znajdujący się na silniku i odczekać, aż silnik ostygnie przed ponownym 

uruchomieniem urządzenia. 
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5 TRANSPORT I PRZECHOWYWANIE 

5.1 Zabezpieczenie na czas transportu 

 

Przed transportem maszyny należy zawsze wyjąć ostrze i opróżnić zbiornik na wodę. Zdejmij również 

wózek transportowy, ponieważ może on stanowić zagrożenie podczas przenoszenia maszyny. 

5.2 Procedura transportu 

 

Do przenoszenia maszyny potrzebne są dwie osoby. Maszyna może być przemieszczana z nóżkami 

lub bez. Podczas transportu urządzenia w furgonetce lub ciężarówce należy zawsze składać nóżki. 

Maszyna nie jest wyposażona w haki do podnoszenia. Urządzenie można przetoczyć po podłodze za 

pomocą kółek znajdujących się z tyłu urządzenia.  

5.3 Długi okres bezczynności 

 

Jeśli maszyna nie będzie używana przez dłuższy czas, należy podjąć następujące działania: 

• Całkowicie wyczyść maszynę 

• Poluzuj pasy napędowe 

• Opróżnij układ chłodzenia wodą 

• Odłącz akumulator od silnika 

• Najlepiej przechowywać akumulator na wpół naładowany 

• Wyjmij pompę wodną z zawiesiny i dokładnie ją wyczyść. 

Miejsce składowania musi być czyste, suche i o stałej temperaturze. 
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6 KONSERWACJA I SERWISOWANIE 

 

Aby zapewnić długotrwałą jakość cięcia, należy postępować zgodnie z poniższym planem 

konserwacji:  
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Cała maszyna Kontrola wizualna (aspekt 
ogólny, wodoszczelność) 

      

Czyszczenie       

Urządzenia do mocowania kołnierzy i 
ostrzy 

Czyszczenie 
      

Napięcie pasów Kontrola i regulacja       

Wentylatory chłodzące silnik Czyszczenie       

Pompa wodna Czyszczenie       

Zbiornik na wodę Czyszczenie       

Węże wodne i dysze Czyszczenie       

Filtr pompy wodnej Czyszczenie       

Listwy prowadzące wózek transportowy Czyszczenie       

Osłona silnika Czyszczenie       

Dostępne nakrętki i śruby Dokręcanie       

 

Konserwacja maszyny 

Konserwację urządzenia należy zawsze przeprowadzać przy odłączonym akumulatorze.  

 

Smarowanie 

Maszyny Norton Clipper są wyposażone w łożyska smarowane na cały okres eksploatacji i łożyska 

kulkowe. W związku z tym smarowanie lub oliwienie urządzenia nie jest konieczne. 

 

Czyszczenie maszyny 

Twoja maszyna będzie działać dłużej, jeśli dokładnie ją wyczyścisz po każdym dniu pracy, zwłaszcza 

pompę wodną, zbiornik wody (który można zdjąć w celu łatwego czyszczenia), silnik i kołnierz ostrza.  
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Regulacja i wymiana pasów 

 

Aby wyregulować paski:  

• Najpierw zdejmij osłonę paska po lewej stronie, odkręcając 4 nakrętki. Zdejmij również osłonę 

wału podnośnika, odkręcając 5 śrub. 

• Poluzuj 2 śruby mocujące płytę wału podnośnika i 4 śruby mocujące płytę silnika. 

• Najpierw przesuń wał podnośnika za pomocą dwóch śrub z boku zespołu napinacza paska (1 na 

poniższym rysunku). Następnie dokręć 2 śruby mocujące płytę wału podnośnika.  

• Następnie przesuń silnik za pomocą śruby z tyłu silnika (2 na poniższym rysunku). Następnie 

dokręć 4 śruby mocujące płytę silnika.  

• Ponownie zamontuj osłonę paska i osłonę wału podnośnika. 

 

  
 

 

 

Aby wymienić paski: 

• Najpierw zdejmij osłonę paska po lewej stronie, odkręcając 4 nakrętki. Zdejmij również osłonę 

wału podnośnika, odkręcając 5 śrub. 

• Poluzuj 2 śruby mocujące płytę wału podnośnika i 4 śruby mocujące płytę silnika. 

• Przesuń silnik i wał podnośnika do przodu na głowicy tnącej. 

• Zdejmij stare paski i wyreguluj nowe.  

• Po pierwsze, napnij pasek między wałem ostrza a wałem podnośnika. Następnie dokręć dwie 

śruby (1 na zdjęciu) na zespole napinacza paska i dokręć 2 śruby mocujące płytę wału 

podnośnika.  

• Następnie napnij pasek między silnikiem a wałem podnośnika. Dokręć śrubę z tyłu silnika (2 na 

rysunku) i 4 śruby mocujące płytę silnika. 

• Ponownie zamontuj osłonę paska i osłonę wału podnośnika. 

 

WSKAZÓWKA: Nie używaj urządzenia bez osłony ochronnej. 

 

 

 

 

 

 

1 2 
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Konserwacja silnika 
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7 USTERKI: PRZYCZYNY  I METODY NAPRAWY 

 

7.1 Procedury wykrywania usterek 

 

W przypadku wystąpienia jakiejkolwiek awarii podczas użytkowania maszyny, należy ją wyłączyć i 

odizolować od zasilania elektrycznego. Wszelkie prace związane z systemem elektrycznym lub 

zasilaniem maszyny mogą być wykonywane wyłącznie przez wykwalifikowanego elektryka. 

7.2 Tabela rozwiązywania problemów 

 

Problem Możliwa przyczyna Rozwiązanie 

Silnik nie działa Niski poziom naładowania 
akumulatora 

Sprawdź poziom naładowania 
akumulatora (w razie potrzeby 
naładuj go). 

Wadliwy przełącznik UWAGA: może być rozwiązany 
tylko przez wykwalifikowanego 
elektryka 

Awaria silnika Wymień silnik lub skontaktuj się 
z producentem silnika 

Ostrze nie obraca się Pasy nie napięte lub 
uszkodzone 

Sprawdź napięcie pasków i 
wymień je w razie potrzeby 

Silnik zatrzymuje się podczas 
cięcia, ale po krótkim czasie 
można go ponownie uruchomić 
(zabezpieczenie przed 
przeciążeniem) 

Zbyt szybki posuw cięcia Wolne cięcie 

Ostrze jest tępe lub zeszklone Naostrzyć ostrze za pomocą 
kamienia wapiennego 

Wadliwe ostrze Wymień ostrze 

Niewłaściwa specyfikacja 
ostrza dla danego 
zastosowania 

Wymień ostrze 

Brak wody na ostrzu Za mało wody w zbiorniku Uzupełnij zbiornik na wodę 

Kranik z wodą jest zamknięty Otwórz kranik na osłonie ostrza 

Instalacja wodna zablokowania Wyczyść instalację wodną 

Pompa wodna nie działa • Sprawdź, czy pompa jest 
podłączona do silnika 

• Wymień pompę 
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7.3 Obsługa klienta 

 

Przy zamawianiu części zamiennych należy podać: 

 

• Numer seryjny (siedem cyfr). 

• Kod części. 

• Dokładny nominał. 

• Liczbę potrzebnych części. 

• Adres dostawy. 

• Prosimy o wyraźne wskazanie wymaganych środków transportu, takich jak „ekspres" lub „drogą 

lotniczą". Bez konkretnych instrukcji, będziemy przesyłać części za pomocą środków, które 

wydają nam się odpowiednie, nie mniej jednak, nie zawsze jest to najszybsza droga. 

 

Jasne instrukcje pozwolą uniknąć problemów i wadliwych dostaw. 

Jeśli nie jesteś pewien, wyślij nam wadliwą część. 

W przypadku roszczeń gwarancyjnych, część musi być zawsze zwrócona do oceny. 

Części zamienne do silnika można zamówić u producenta silnika lub u jego sprzedawcy, co często 

jest rozwiązaniem szybszym i tańszym! 

 

Niniejsza maszyna została wyprodukowana przez Saint-Gobain Abrasives S.A. 

 

190, Bd J.F.Kennedy 

L- 4930 BASCHARAGE 

Grand-Duché de Luxembourg. 

Tel.: 00352-50 401-1 

FAKS: 00331 83717792 
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7.4 Części zamienne 

 

W celu zapoznania się z listami części zamiennych, zapraszamy na stronę posprzedażową Norton 

Clipper, korzystając z następującego adresu: 

 

https://spareparts.nortonabrasives.com 
 

Aby uzyskać szybki dostęp, można również użyć kodu QR pokazanego poniżej przy użyciu telefonu 

komórkowego: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ten katalog elektroniczny zawiera obrazy powiększane i listy części zamiennych dla różnych maszyn 

zaprojektowanych przez Norton Clipper, dzięki czemu można znaleźć potrzebne informacje w celu 

odniesienia. 

 

Gwarancję i wsparcie techniczne jak również inne urządzenia, części zamienne i materiały 

eksploatacyjne można zamówić u lokalnego dystrybutora:  
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SAINT-GOBAIN ABRASIVES 
INDUSTRIEWEG 21  
9420 ERPE-MERE 
BELGIA 
TEL: +32(0) 2 267 21 00  
 

SAINT-GOBAIN CONSTRUCTION PRODUCTS 
CZ A.S 
DIVIZE ABRASIVES 
SMRČKOVA 2485/4 
180 00 PRAHA 8 
 REPUBLIKA CZESKA 
 
TEL:    +420 255 719 326 
FAKS:   +420 255 719 321 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES A/S 
DYBENDALSVÆNGET 2,  
DK-2630 TAASTRUP 
DANIA 

TEL:  +45 4675 5244  
 

PO BOX 643706  
FORTUNE TOWER OFFICE 2106 
JLT BLOCK C  
(NEXT TO METRO STATION) 
JUMEIRA LAKE TOWER, DUBAI 
ZJEDNOCZONE EMIRATY ARABSKIE 
TEL:   +971 4 431 5154 
FAKS:   +971 4 431 5434 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIFS 
RUE DE L’AMBASSADEUR - B.P.8  
78 702 CONFLANS CEDEX 
FRANCJA 
TEL:   +33 (0)1 34 90 40 00 
FAKS:   +33 (0)1 39 19 89 56 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH 
BIRKENSTRASSE 45-49 
D-50389 WESSELING 
NIEMCY 
TEL:   +49 (0) 2236 703-0 
FAKS:   +49 (0) 2236 703-730 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES KFT. 
1225 BUDAPEST 
BÁNYALÉG U. 60/B. 
WĘGRY 
TEL:   +36 1 371 22 50 
FAKS:   +36 1 371 22 55 

SAINT-GOBAIN ABRASIVI S.P.A 
VIA PER CESANO BOSCONE 4 
I-20094 CORSICO MILANO 
WŁOCHY 
TEL:   +39 02 44 851  
FAKS:   +39 02 44 78 266 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES S.A. 
190 RUE J.F. KENNEDY 
L-4930 BASCHARAGE 
GRAND DUCHE DE LUXEMBOURG 
TEL:   +352 50 401 1 
FAKS:   +331 83 717 792 
LICZBA VERT (FRANCJA): 0800 906 903 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIFS, S.A. 
2 ALLÉE DES FIGUIERS 
AIN SEBAÂ - CASABLANCA 
MAROKO 
TEL:   +212 5 22 66 57 31 
FAKS:   +212 5 22 35 09 65 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES BV 
GROENLOSEWEG 28 
7151 HW EIBERGEN 
P.O. BOX 10 
7150 AA EIBERGEN 
HOLANDIA 
TEL:   +31 545 466466 
FAKS:   +31 545 474605 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES AS 
KARIHAUGVEIEN, 89 
0186 OSLO 
NORWEGIA 
TEL:   +47 63 87 06 00 
FAKS:   +47 63 87 06 01 
 

SAINT-GOBAIN HPM POLSKA SP. Z O.O. 
UL. NORTON 1, 62-600 KOŁO 
62-600 KOŁO  
POLSKA 
TEL:   +48 63 26 17 100 
FAKS:   +48 63 27 20 401 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, L. DA  
ZONA INDUSTRIAL DA MAIA  
I-SECTOR VIII, NO. 122 
APARTADO 6050 
4476 - 908 MAIA 
PORTUGALIA 
TEL:   +351 229 437 940 
FAKS:   +351 229 437 949 

SAINT-GOBAIN GLASS  
BUSINESS UNIT ABRASIVI 
PUNCT DE LUCRU : LOC.VETIS, JUD.  
SATU MARE 447355 
STR. CAREIULUI 11  
PARC INDUSTRIAL RENOVATIO 
RUMUNIA 
TEL:   +40 261 839 709 
FAKS:   +40 261 839 710  
 

SG HPM RUS  
58, F. ENGELS STR. 
STROENIE 2 
105082 MOSKWA 
ROSJA 
TEL:   +74 955 408 355 
FAKS:   +74 959 373 224 
 

SAINT-GOBAIN  
ABRASIVES (PTY) LTD 
2 MONTEER ROAD 
ISANDO 1600 
P.O. BOX 67 
AFRYKA POŁUDNIOWA 
TEL:   +27 11 961 2000 
FAKS:   +27 11 961 2184/5 
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVOS, S.A. 
CTRA. DE GUIPÚZCOA, KM. 7,5 
E-31195 BERRIOPLANO (NAVARRA) 
HISZPANIA 
TEL:   +34 948 306 000 
FAKS:   +34 948 306 042 
 

SAINT GOBAIN ABRASIVES AB 
GÅRDSFOGDEVÄGEN 18A  
168 66 BROMMA • SVERIGE 
SZWECJA 
TEL:   +46 8 580 881 00 
FAKS:   +46 8 580 881 30 
 

SAINT-GOBAIN INOVATIF MALZEMELER VE 
ASINDIRICI SAN. TIC. AS.  
ALTAYÇEŞME MAH. ÇAMLI SOK. NO:21 ESAS 
OFISPARK KAT:9 34843 
MALTEPE, STAMBUŁ - TURCJA 
TEL: 0090-216-217 12 50  
FAKS: 0090-216-442 40 74  
 

SAINT-GOBAIN ABRASIVES LTD. 
UNICORN HOUSE UNIT 1, AMISON CLOSE 
REDHILL BUSINESS PARK 
STAFFORD ST161WB 
WIELKA BRYTANIA 
TEL:   +44 1785 279 553 
FAKS:   +44 1785 213 487 

 


