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REMET CNC-TECHNOLOGIE

1. ALLGEMEINES DIAGRAMM

RT-630R

Dzwignia sterujaca obrotami rolki wciagajacej

Obrotowy komin wylotowy

Obudowa
tarczy tnacej

Ciegno taczace

Regulator predkosci obrotowe;j

Zaczep kulowy

Wytacznik
bezpieczenstwa Weze hydrauliczne do ciagnika

Zasilajacy i powrotny

Rama noséna
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RT-660R
Obrotowy komin wylotowy
Deflektor
Przedtuzka komina wylotu
Dzwignia sterujgca
obrotami rolki wciagajacej
Obudowa tarczy tnacej
Ciegno faczace
Regulator predkosci obrotowej
Zaczep kulowo-sworzniowy
Wytacnzik bezpieczeristwa Weze hydrauliczne do ciagnika

Zasilajacy i powrotny

Wzmocnienia
ramy nosnej

Rama no$na Ostona WOM
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

2. ZWECK UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DES GERATS

Das Gerat ist zum Zerkleinern von holzigen und faserigen Gartenabfallen wie Baumre-

sten, Asten und Asten bestimmt.

AUFMERKSAMKEIT

TDas Symbol ,de" wird in diesem Handbuch verwendet,
wenn eine Gefahr flir den Benutzer oder umstehende Perso-
nen besteht.

Dieses Symbol wird auch im Ereignisfall verwendet Gefahren
fir die Umwelt oder das Eigentum.

AUFMERKSAMKEIT:Es ist verboten, Steine, Glas, Metall, Knochen, Kunststoff, Textilien
und andere Materialien in die Zufliihrung des Hackmechanismus zu legen. Jede andere als
die in dieser Anleitung vorgesehene Verwendung kann zu Schaden am Gerat fihren und
eine ernsthafte Gefahr flir den Bediener darstellen. Fir Verletzungen und Schaden an Drit-
ten und deren Eigentum tragt der Betreiber bzw. Benutzer die volle Verantwortung. Der
Hersteller Gbernimmt keine Verantwortung fir Schaden und Unfélle, die durch un-
sachgemaBe Verwendung und Bedienung des Gerates, einschlieBlich aller durch Benutzer
und Betreiber vorgenommenen Anderungen und Modifikationen, verursacht werden und
ebenfalls zum sofortigen Verlust der Garantie fiihren.
Vor der Verwendung der Maschine sollte der Benutzer den Inhalt dieses
Handbuchs und der Garantiekarte sorgfaltig lesen.
Stellen Sie vor Beginn der Arbeiten sicher, dass sich keine Unbeteiligten oder
Tiere im Arbeitsbereich und in der Néhe des Maschinensatzes aufhalten. Der Bediener muss

fur ausreichende Sicht auf die Maschine und den Arbeitsbereich sorgen.

Der Hacksler ist mit einem Scheibenschneidsystem (Messer aus verschlei3festem Stahl)
ausgestattet. Der Einzug des Schnittgutes erfolgt liber eine hydraulisch angetriebene Ein-
zugswalze mit der Mdglichkeit, den Rickwdrtsgang einzuschalten. Das Gerat ist mit einem
Sicherheitsschalter rund um den Einfilltrichter ausgestattet, der beim Einschalten den Be-
trieb der Einzugswalze stoppt. Der Hacksler verfiigt Gber (6ffnbare) Metallabdeckungen
des Einlasseinzugs und der Schneidscheibe, um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten.
Die solide Konstruktion mit einem 3-Punkt-Kupplungssystem gewahrleistet die Haltbarkeit
und Stabilitéat des Gerats.

UNSACHGEMASSER BETRIEB DER MASCHINE KANN

I. ZU VERLETZUNGEN ODER ZUM TOD __FUHREN. VOR
DER VERWENDUNG DER MASCHINE MUSSEN SIE DIE

BEDIENUNGSANLEITUNG LESEN.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE
3. GERATESPEZIFIKATIONEN

Technische Parameter:

TYP RT-630R RT-660R
Minimale / empfohlene Leistung* [HP] 25/45% 35/50%*
Empfohlene Zapfwellend!-ehzahl (rechte Seite) 540-1000
[U/min]
Trennscheibendurchmesser [mm] 620
Gewicht Trennscheibe [kg] 45 60
Anzahl Messer 4 + 1 Gegenmesser
Material der Schneidmesser VerschleiBfester Stahl
Empfohlene Uberlastkupplung [Nm] ** 900-1700

Drei-Punkte-System
Hacker-Montagesystem rei-ru Y

Suspension
i i £ 3
Max. Schnittdurchmesser frisches Nadelholz 120 130
[mm]
Max. Schnittdurchmesser frisches Hartholz* [mm] 110 120
Max. Schnittdurchmesser Trockenhartholz* [mm] 100 110

Hydraulischer Antrieb

Antrieb der Einzugswalze 2 2-Zoll-Schnellanschllisse

Erforderlicher Mindestdldurchfluss [1/min] 15
Einzugswalzendurchmesser [mm] 160
Drehwinkel des Auswurfrohrs 360°
Schalldruckpegel LpA [dB] <108
Schallleistungspegel LWA [dB] <124
Hohe des Auswurfrohrs [cm] 155 255
Gewicht (kg] 260 300

*Der maximale Durchmesser der zerkleinerten Aste hdngt von der Holzart und den Bedin-
gungen beim Schneiden des Materials ab. Bei Hartholz (z. B. Eiche/Buche) ist der maximale
Schnittdurchmesser kleiner als bei Weichholz (z. B. Kiefer, Fichte). Bei trockenem oder
astigem Holz verringert sich zudem der maximale Schnittdurchmesser.

**Der Kupplungsauswahlparameter sollte auf max. korrigiert werden. Zapfwellendrehmo-
ment im Traktor
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

4. SICHERHEITSTIPPS

Allgemeine Gedanken

1. Es ist verboten, den Hacksler zu benutzen durch:

e Unbefugte Personen, ungeschult, mit der Bedienungsanleitung nicht vertraut oder
unter dem Einfluss von Alkohol oder Betdubungsmitteln sowie psychotropen Sub-
stanzen (Drogen) und Arzneimitteln, die die Reaktionsfahigkeit beeintrachtigen,

e Kinder (unter dem in den ortlichen Vorschriften festgelegten Mindestalter flr den
Bediener),

e Schwangere Frau,

e Menschen mit eingeschrankten geistigen Fahigkeiten.

2. Vor der ersten Inbetriebnahme des Gerates sollte der Betreiber die Bedienungsanlei-
tung des Gerateherstellers lesen und sich vergewissern, dass er mit der Bedienung
aller Steuergerate vertraut ist.

3. Mitarbeiter, die den Hacksler bedienen, miissen Uber entsprechende Qualifikationen
verfigen und eine entsprechende Arbeitsschutzschulung absolvieren, um die Grund-
satze flr einen sicheren und ordnungsgemaBen Betrieb zu erlernen.

4. FUr die Arbeit mit einem Hacksler sind zwei geschulte Personen erforderlich: ein
Hackslerflihrer und ein Fahrer des Traktors.

5. Fir die Arbeit mit dem Gerat muss der Bediener ausreichend Platz und eine gehartete
und rutschfeste Oberflache bereitstellen.

6. Bediener, die mit einem Hacksler arbeiten, sollten den Arbeitsbereich standig tiberwa-
chen und niemals zulassen, dass sich Unbeteiligte oder Tiere im Arbeitsbereich der
Maschine aufhalten.

7. Der Bediener des Hackslers ist flir die Sicherheit von Unbeteiligten oder Tieren veran-
twortlich, die sich méglicherweise in der Nahe der Maschine aufhalten.

8. Arbeiten mit einem Hacksler diirfen nur von durch den Arbeitgeber geschulten Erwach-
senen durchgefihrt werden.

9. Ein Mitarbeiter, der mit einem Hdcksler arbeitet, muss ausgeruht, gesund und in guter
korperlicher Verfassung sein.

10. Der Ladetrichter des Hackslers muss bei Lagerung und Transport zusammengeklappt
und gesichert sein.

11. Arbeiten Sie nicht bei Regen oder schlechtem Wetter, sondern nur bei Tageslicht oder
gutem Kunstlicht.

12. Uberlasten Sie das Gerét nicht.

13. Arbeiten Sie klug und machen Sie regelmafBig Pausen.

14. Achten Sie darauf, dass die Hackmesser immer scharf sind.

15. Sollten die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen nicht verstandlich sein,
wenden Sie sich bitte an den Hersteller oder einen autorisierten technischen Kunden-
diensthandler.

16. Sie werden vor dem Vorhandensein von Restrisiken gewarnt, weshalb die Anwendung
sicherer Nutzungsprinzipien und angemessenes Verhalten die Grundprinzipien bei der
Verwendung der Maschine sein sollten.

Eine unsachgemaBe Verwendung des Gerats kann zu schweren Verletzungen fiih-
ren.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Personliche Schutzausriistung und Piktogramme
Verwenden Sie beim Arbeiten mit einem Hacksler:
e Schutzbrille oder Gesichtsmaske
e Gehorschutz
e Schutzhandschuhe
e sicheres Schuhwerk
e Schutzkleidung, die eng am Kérper anliegt, ohne lose Tréger oder Armel.

Deutlich Beschreibung

Typenschild der Maschine

Aufkleber des Herstellers

E Geratesymbol, Serie und Modell:
RT' 660 = | RT-630R
E oder
REMET CHL k5 | RT-660R

Informations- und Warnpiktogramme.

Lesen Sie unbedingt die Bedienungsanleitung der Maschine!

Schnittgefahr!

Verwenden:

B e Schutzbrille oder Gesichtsmaske,

A ' @ @ o 0 o Gehérschitzer,
: /| ¢« Schutzhandschuhe,

e Schutzschuhe,

e Schutzkleidung, die eng am Koérper anliegt, ohne lose Trager
oder Armel.

Aufmerksamkeit!
Gefahr des Erfassens/Einziehens/Verfangens!

' ' Empfohlene Richtung und Drehzahlbereich der Zapfwelle.
L] L]
A4

A Wirbelnde Elemente!
AUFMERKSAMKEIT!
- " e Der Aufenthalt im Arbeitsbereich der Antriebswelle wahrend des
Mﬁﬁ—hﬁ. Betriebs ist verboten, es besteht die Gefahr des Einziehens/Er-
E s! greifens.
e Empfohlene Drehzahl der Antriebswelle: 540-1000 U/min.
i Drehrichtung: rechts
e Eriers e e oy e Arbeiten Sie nur mit einer ordnungsgeman ausgewadhlten
;;:{_m Zapfwelle, die mit einer Uberlastkupplung ausgestattet ist. Bei
:{;—f;‘“—.;ﬁ;:ﬁ einer zu kurzen Welle besteht die Gefahr einer Trennung, wah-

rend bei einer zu langen Welle die Lager und deren Gehduse be-
schadigt werden kénnen.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Aufmerksamkeit!Verletzungsgefahr durch rotierende Schneidmes-
ser. Halten Sie Hande und FiiBe von Offnungen fern, wenn die
Maschine in Betrieb ist. Achtung, Finger/Hande kénnen abgetrennt

werden!
Aufmerksamkeit!Rotierende Teile, Gefahr des Erfassens.

Es ist verboten, die Hande in den Einfllltrichter zu stecken.
Halten Sie einen Sicherheitsabstand zum Ein- und Auswurfbereich

ein.

AUFMERKSAMKEIT!

Rotierende Klingen!
Um Verletzungen zu vermeiden, halten Sie Héande und andere Kor-
perteile wahrend des Betriebs des Aktenvernichters von der
Zuflihrung und dem Auslass fern. Bevor Sie Anpassungen vorne-
hmen, warten oder unnétige Elemente entfernen, sollten Sie:
Schalten Sie den Antrieb aus und warten Sie, bis die Schneid-
scheibe vollstandig zum Stillstand gekommen ist. Trennen Sie
dann den Hacksler vom Antriebstraktor.

AUFMERKSAMKEIT!
e Richten Sie den Auspuff niemals auf Menschen oder Tiere.
e Tragen Sie stets Schutzkleidung. Halten Sie Hande und andere
Korperteile vom Spanauslass fern.
¢ Unbeteiligte Personen und Tiere sollten einen ausreichenden
Abstand zur Arbeitsmaschine einhalten.

ET o S L T
B el T Lt T
e | T [ e T
ey b fgrlicr

TSR, LA et o DS
L e e R,

M T L S e

LR S S T

AUFMERKSAMKEIT!
Hoher Oldruck
Um schwere oder tédliche Verletzungen durch hohen Oldruck zu
verhindern:
e Entfernen Sie den Druck aus dem Kreislauf, bevor Sie Reparatu-
ren oder Einstellungen vornehmen.
e Tragen Sie beim Auffinden und Reparieren von Ollecks geeignete
Handschuhe und eine Schutzbrille.
e Halten Sie Ihr Hydrauliksystem in gutem Zustand.
o Uberwachen Sie die Qualitit des Ols im System.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Platzierung von Piktogrammen
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Sicherheitszeichen:

1. Sicherheitsschilder missen sauber und lesbar gehalten werden.

2. Fehlende oder unleserlich gewordene Schilder sind umgehend zu ersetzen.

3. Ersetzte Teile, die mit dem/den Sicherheitskennzeichen(n) versehen waren, miissen
ebenfalls mit dem aktuellen Kennzeichen versehen sein.

4. Sicherheitsschilder sind bei Ihrem autorisierten Handler oder in der Verkaufs-
/Serviceabteilung des Werks erhaltlich.

Anbringen von Sicherheitsschildern:

1. Der Installationsort sollte entfettet und trocken gewischt werden.

2. Bringen Sie Warnschilder an, wenn die Umgebungstemperatur tiber 10 °C (50 °F) liegt.

3. Bestimmen Sie vor dem Entfernen des Schutzpapiers den geeigneten Anwendungsort.

4. Bringen Sie beim AbreiBen des Schutzpapiers der Klebeschicht ein Warnschild an und
glatten Sie es anschlieBend mit Schutzpapier.

Informationen zum Restrisiko

Informationen fiir den Benutzer Uber die nach der Anwendung von Sicherhe-
itsmaBnahmen verbleibenden Risiken:

Da der sichere Einsatz von Maschinen von der Kombination aus konstruktiven und
konstruktiven MaBnahmen des Herstellers und SchutzmaBnahmen des Anwenders
abhangt, sind detaillierte Informationen zu Restrisiken und Praventionsgrundsatzen wie
angemessene Arbeitsorganisation, Verwendung personlicher Schutzausristung (z. B.
Gehdrschutz) erforderlich usw.), regelmaBige Inspektionen, einschlieBlich der Uberpriifung
von Maschinenelementen und Unterbaugruppen, Schulung der Mitarbeiter im sicheren Be-
trieb.

Die so getroffenen MaBnahmen zielen darauf ab, die Wahrscheinlichkeit eines Un-
falls beim Betrieb einer Maschine zu verringern und sind auch in der Betriebsanleitung
enthalten:

Firma REMET CNC TECHNOLOGYM&P Piekut sp. k. mit Sitz in Lowisko hat alle Anstren-
gungen unternommen, um das Risiko eines Unfalls auszuschlieBen. Es besteht jedoch ein
gewisses Restrisiko, das zu einem Unfall fliihren kann, der hauptsachlich mit den nachfol-
gend beschriebenen Aktivitdten zusammenhangt:
e Eine bestimmungswidrige Verwendung der Maschine,
e Aufenthalt zwischen Traktor und Maschine bei laufendem Motor und beim Ankuppeln
der Maschine an den fahrenden Traktor,
e Bleiben Sie auf der Maschine, wahrend der Antriebsmotor des Traktors lauft,
e Betreiben des Gerates mit abgenommenen oder defekten Abdeckungen,
e Wenn wahrend des Betriebs der Maschine kein Sicherheitsabstand zu Gefahrenzonen
eingehalten oder ein Platz in diesen Zonen nicht eingehalten wird,
e Bedienung der Maschine durch Unbefugte oder unter Einfluss von Alkohol oder ande-
ren Rauschmitteln,
e Reinigung, Wartung und technische Inspektion bei angeschlossenem und laufendem
Traktor.
Das Restrisiko lasst sich durch die folgenden Empfehlungen auf ein Minimum reduzieren:
e Umsichtige und intelligente Bedienung der Maschine, keine Eile,
e Angemessene Anwendung der in den Benutzerhandbichern enthaltenen Hinweise
und Empfehlungen,
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Durchfihrung von Wartungs- und Reparaturarbeiten unter Beachtung der Betriebssi-
cherheitsvorschriften,

Durchfiihrung von Wartungs- und Reparaturarbeiten durch geschultes Personal,
Verwendung eng anliegender Schutzkleidung,

Sicherung der Maschine vor dem Zugriff Unbefugter, insbesondere Kinder,

Einen Sicherheitsabstand zu verbotenen und geféhrlichen Orten einhalten,

Es ist verboten, sich wahrend des Betriebs auf der Maschine aufzuhalten.

Dinge, die vor Arbeitsbeginn zu tun sind

1.

Lesen Sie den Inhalt dieser Bedienungsanleitung und befolgen Sie die darin enthalte-
nen Empfehlungen. Informieren Sie sich tber den Aufbau der Maschine, die Anordnung
der Piktogramme, den Zweck und das Funktionsprinzip.

Uberpriifen Sie den Héacksler vor jedem Gebrauch. Uberpriifen Sie, ob das Sicherhe-
itssystem (gelber Sicherheitsbliigel um den Rand des Einlauftrichters) und das An-
triebssystem ordnungsgemaB funktionieren. Wenn nicht, sollte das System repariert
werden, bevor der Hacksler gestartet wird.

Vor Beginn der Arbeiten ist sicherzustellen, dass alle Abdeckungen korrekt befestigt
sind (Anzug der Schrauben priifen).

Die Maschinen sollten besonders vorsichtig auf einem ebenen, harten und rutschfesten
Untergrund aufgestellt werden.

Bevor Sie mit dem Zerkleinern beginnen, stellen Sie sicher, dass sich keine Unbetei-
ligten oder Tiere in der Ndahe der Maschine befinden.

Alle Schmierstellen priifen/schmieren, Liste aller Schmierstellen im Abschnitt 9. WAR-
TUNG UND REINIGUNG.

Bevor Sie die Maschine an den fahrenden Traktor anschlieBen, stellen Sie die Lange
der Gelenkwelle entsprechend der Betriebsanleitung des Wellenherstellers ein. Die
Zapfwelle muss mit einer fiir das Arbeitsgerat passenden Uberlastkupplung ausgestat-
tet sein.

Uberpriifen Sie vor dem Einschalten des Traktormotors die Befestigung des Héckslers
am fahrenden Traktor; Uberpriifen Sie den technischen Zustand der Bolzen und Splinte
des Kupplungssystems.

Sie mussen einen Helm oder eine andere Kopfbedeckung, die Ihre Haare bedeckt, eine
Schutzbrille, einen Gehdrschutz und Schutzkleidung tragen.Die Person, die die
Maschine bedient, sollte keinen Schal, keine Krawatte oder zu weite Kleidung tra-
gen(Empfehlenswert ist Kleidung, die eng am Koérper anliegt) und Handschuhe,
die fur andere Arbeiten bestimmt sind (z. B. SchweiBerhandschuhe aus Leder).

10. Beschadigte oder unleserliche Aufkleber miissen ersetzt werden.

Aggregation mit einem Traktor

1.

Um die Stabilitat zu gewahrleisten, muss die empfohlene Mindestfrontlast

des Traktors eingehalten werden.

Seien Sie besonders vorsichtig, wenn Sie den Hdcksler an den Traktor ankuppeln und
abkuppeln.

Uberpriifen Sie vor jedem Arbeitsbeginn die korrekte Funktion aller Sicherheitsschal-
ter.

Es ist strengstens verboten, sich zwischen dem Hacksler und dem Traktor oder in deren
unmittelbarer Nahe aufzuhalten, wenn die Hebel/Kndpfe zur Betatigung des Hydrau-
liksystems des Traktors betatigt werden.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Es ist verboten, dass sich wahrend des Betriebs jemand zwischen Traktor und Hacksler

aufhalt.
Verwenden Sie nur eine Zapfwelle mit Abdeckung. Das Arbeiten mit einer Welle ohne

Abdeckung oder mit beschadigter Abdeckung ist strengstens untersagt.
Die Schachtabdeckung muss gegen Verdrehen gesichert werden, z. B. mit einer Kette.
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Auswahl der Kraftiibertragungswelle

Um die Kompatibilitat mit einer Vielzahl von 3-Punkt-Anbausystemen zu gewahrleisten,
kann die Kraftliibertragungswelle zu lang oder zu kurz sein. Besonders wichtig ist, dass der
Antrieb Uber die Teleskopwelle ungehindert, aber ohne Uberlastung, die den Arbeitsbereich
einschrankt, Gbertragen wird. Eine zu lange Welle kann zu Schaden an den Lagern fiihren,
eine zu kurze Welle kann den Zapfwellenzapfen beschadigen.

WYMIARY MASZYNY

F-B _—-‘
WYMIAR NIEDOCIETEGO UKtADU NAPEDOWEGO

SKROCONY UKEAD NAPEDOWY

ree———— A-1CAL —-‘

=l

=B

]El (B-A) + 1 CAL = C (WYMIAR ODCIECIA)

_

A. Liangenbestimmung:

1.

2.
3.
4

v

6.

Entfernen Sie Unbeteiligte und Tiere aus dem Bereich des Gerates.

SchlieBen Sie den Hacksler ohne die Antriebswelle an den Traktor an.

Heben Sie den Hacksler an, bis die Zapfwellen waagerecht sind.

Messen Sie das MaB zwischen den Positionierungsnuten zwischen der Zapfwelle
am Traktor und der Zapfwelle am Hacksler.

Messen Sie die gleichen MaBe am komprimierten Antriebsstrang (Zapfwelle).
Wenn die Kraftlibertragungswelle das in Punkt 4 gemessene MaB Uberschreitet,
sollte die Welle gekirzt werden.

B. Schneiden der Teleskop-Kraftiibertragungswelle:

1.

b

Schneiden Sie die Abmessungen der Maschine (A) auf die Abmessungen des Sch-
neidantriebssystems (B) oder (BA) ab. Dieses MaB bestimmt, um wie viel das An-
triebssystem zu lang ist.

Figen Sie diesem Mal3 einen zusatzlichen Zoll (25 mm) hinzu, um zu verhindern,
dass das System das ArbeitsmalB erreicht. Bestimmen Sie das AbschneidemafB (C).
Schneiden Sie das MaB3 (C) an beiden Enden mit einer Metallsdage ab. Auch die
Kunststoffhillen missen zugeschnitten werden.

Scharfe Kanten abstumpfen.

Montieren Sie die Welle.

Prifen Sie, ob die Zapfwelle frei angeschlossen ist.
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Regeln fiir eine sichere Arbeitsleistung

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Stellen Sie vor Beginn der Arbeiten sicher, dass die Ein- und Auslauftrich-

ter leer sind.

Wadahrend der Arbeitund unmittelbar nach dem Ausschalten den Einfiihrkanal nicht
berihren,Stecken Sie Ihre Hande nicht in den Einlass(das Gerat lauft auch nach
dem Ausschalten noch kurze Zeit weiter).

Fir die Bedienung des Gerétes sind zwei Personen erforderlich: der Bediener des Trak-
tors, der den Hacksler fahrt, und der Bediener des Hackslers.

Fir die Arbeit mit dem Gerat muss der Bediener ausreichend Platz und eine gehartete
und rutschfeste Oberflache bereitstellen. Arbeiten Sie nur bei Tageslicht oder sehr gu-
ter kiinstlicher Beleuchtung.

AuBerdem miussen die Bediener auf eine gute Balance und Stabilitat achten. Beugen
Sie sich beim Einlegen von Material nicht nach vorne und stellen Sie sich nicht tUber
das Gerat.

Halten Sie beim Arbeiten Kopf, Haare und Koérper von der Einfiihroffnung fern
und tragen Sie Schutzbrille, Gehérschutz und Schutzkleidung.

Bediener, die mit einem Hacksler arbeiten, sollten den Arbeitsbereich stéandig beobach-
ten und die Arbeit sofort einstellen, wenn Unbeteiligte oder Tiere im Arbeitsbereich der
Maschinen auftauchen.

Bevor Sie das zu schneidende Material in den Einfllltrichter einflihren, stellen Sie si-
cher, dass sich im Material keine Fremdkorper befinden, die harter als Holz sind, wie
z. B. Steine, Drahte, Seile, Nagel, Nieten, Ketten usw., die es beschadigen kénnten die
Messer, den Schneidmechanismus oder die gesamte Maschine beschadigen, was zu
einem gefahrlichen Unfall filhren kann, der das Leben und die Gesundheit des Bedie-
ners und anderer umstehender Personen gefdhrdet.

Wenn der Schneidmechanismus des Hackslers blockiert ist, stellen Sie sofort den Motor
des Traktors ab, der den Hacksler antreibt.

Wenn sich Aste in der Kleidung des Bedieners verfangen und ihn zum Eingang des
Hackseleinzugs ziehen, muss der Traktorfahrer den Traktor sofort anhalten.

Um ein versehentliches Starten des Traktormotors, der den Hacksler antreibt, zu
verhindern, ziehen Sie den Schlissel aus dem Ziindschloss oder trennen Sie die Bat-
terie, indem Sie die Klemme vom Anschluss entfernen.

Bei jeder Arbeitspause muss der fahrende Traktor ausgeschaltet sein.

Wenn das Schneidsystem nach dem Abschalten des Zapfwellenantriebs und der Hy-
draulikleistung noch eine bestimmte Zeit lang in Betrieb ist, ist das Transportieren,
Tragen und Heben verboten.

Um Staus zu vermeiden, wechseln Sie schlaffes und dinnes Material mit gréBeren
Asten ab.

Schalten Sie das Gerat aus, wenn das gesamte Material den Aktenvernichter durchlau-
fen hat. Andernfalls kann es zu einem Geratestau kommen.

Halten Sie beim Arbeiten einen Sicherheitsabstand zum Gerat ein, da beim Einfahren
lange Aste herausgeschleudert werden kénnen.
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Sicherheitszonen

A. Gefahrenbereich, Gefahr durch das
aufgenommene Material getroffen zu
werden.Die Anwesenheit des Bedieners,
Unbeteiligter und Tiere ist verboten.

B. Gefahrenzone; Arbeitsbereich des Be-
dieners beim Zufiihren von Material in
den Ladetrichter des Hackslers.Fremde
und Tiere sind verboten.

C. Gefahrenzone; Arbeitsbereich des Be-
dieners beim Betdtigen des Geschwin-
digkeitsregelventils der Einzu-
gswalze.Fremde und Tiere sind verboten.

D. Gefahrenzone; Arbeitsbereich des Be-
dieners beim An- und Abkuppeln der
Maschine an die Dreipunktaufhdngung
des Traktors.Wahrend des Betriebs der
Maschine und des Traktors ist die Anwesen-
heit des Bedieners, Unbeteiligter und Tiere
verboten.

AUFMERKSAMKEIT! Zur Lagerung und zum
Transport muss der Maschineneinlass zu-
sammengeklappt werden.

STREFY
BEZPIECZENSTWA

SAFETY ZONES
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Hydrauliksystem und Vorschubsteuerung

1. Das angeschlossene Hydrauliksystem steht unter hohem Druck und hoher Temperatur.
Das Ol reizt die Haut und kann bei Freisetzung unter hohem Druck zu schweren Ver-
letzungen fihren. Besondere Aufmerksamkeit sollte auch der Suche nach einem maégli-

chen Leck gewidmet werden.

2. Alle Verbindungs-, Trenn- und Festziehvorgange missen bei drucklosem System

durchgefiihrt werden.

3. Die Funktionsweise des Hydrauliksystems stellt immer eine Gefahr fiir den Bediener
dar. Seien Sie beim Arbeiten mit dem Gerat besonders vorsichtig.

Diagramm des Hvdrauliksvstems

Regulator
przeptywu

Szybkoztacza .
hydrauliczne

‘—

Die GroBe der Chips kann angepasst wer-
denVerwendung des Einzugswalzen-Einzugsre-
glers:

™ Reduzierung des Durchflusses; Reduzierung

der Geschwindigkeit beim Einziehen von Holz;
feinere Chips.

L—....—.AI‘....A.__IA... Fliima~. L P P An A

Rozdzielacz hydrauliczny
1 sekcyjny

1 | 2 Silnik
% T l | 3 B X | hydrauliczny
T x WA

A 5
e

L\

AKktivitaten nach der Arbeit

1. Warten Sie nach dem Ausschalten des Antriebs kurz, da die rotierenden Elemente des
Mechanismus nach dem Ausschalten des Antriebs noch einige Zeit weiterlaufen.

2. Stellen Sie sicher, dass die Maschine vollstandig zum Stillstand gekommen ist, und
filhren Sie dann Reinigungs- und Wartungsarbeiten durch.

w

Stellen Sie die Maschine zur Seite und sichern Sie sie auf einem Parkplatz.

4. Die Prufung des technischen Zustandes, Justierungen und Ad-hoc-Reparaturen und
Wartungsarbeiten sowie die Reinigung von Teilen und Arbeitsaggregaten dirfen nur
bei ausgeschaltetem Antrieb des Hackers durchgefiihrt werden.

5. Uberpriifen Sie regelmaBig, ob alle Schrauben und Muttern festgezogen sind.

6. Beim Austausch eines beschadigten Hackselmessers das Messer immer mit Schutzhan-
dschuhen festziehen oder abschrauben und die Anweisungen in Punkt 9 befolgen.
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Verhaltensregeln in Notsituationen

1.

Wenn Sie Mangel, Schaden oder unsachgemaBen Betrieb der Maschine

oder ihrer Komponenten feststellen, schalten Sie den Hacksler sofort aus,

stellen Sie ihn auBer Betrieb und benachrichtigen Sie Ihren Vorgesetzten. Eine Wiede-
raufnahme der Arbeit ohne Beseitigung des Schadens oder der Stérungsursache ist
nicht akzeptabel.

Wenn Sie den Hacksler wahrend des Betriebs unbeaufsichtigt lassen miissen, schalten
Sie den Traktor aus und stellen Sie die Maschine still.

Bei Zweifeln, ob die Arbeitssicherheitsbedingungen eingehalten werden, hat der Arbe-
itnehmer das Recht, die Arbeit einzustellen und den Vorgesetzten um Aufklarung und
Entscheidung zu bitten.

Bei einem Arbeitsunfall schalten Sie den Traktor, der die Maschine antreibt, ab, melden
Sie den Unfall Ihrem Vorgesetzten und rufen Sie gegebenenfalls einen Krankenwagen.
Verlassen Sie den Arbeitsplatz im gleichen Zustand, in dem sich der Unfall ereignet
hat.

Bestehen Zweifel an der Arbeitsausflihrung, sollten Sie die Arbeit unterbrechen und
Ihren Vorgesetzten um Rat fragen.

Befolgen Sie im Falle eines Brandes im Traktor, der den Hacksler antreibt, die Anwei-
sungen zum Verhalten im Brandfall.

Ein auBer Betrieb befindlicher, beschadigter oder reparierter Hacksler sollte auBer Be-
trieb genommen, deutlich mit Hinweistafeln gekennzeichnet und so gesichert werden,
dass ein erneutes Starten verhindert wird.

Erstinbetriebnahme/Einlauf der Maschine:

Obwohl bei der ersten Inbetriebnahme des Holzzerkleinerers keine Betriebseinschrankun-
gen bestehen, wird empfohlen, folgende Kontrollen durchzufiihren:

1. Nach 1 Stunde Arbeit:
o Uberpriifen Sie den festen Sitz aller Schrauben,
o Uberpriifen Sie den Zustand der Scheibenlager.
e Uberpriifen Sie den Zustand der Trennscheibe und der Trennmesser. Bei
Bedarf anpassen oder ersetzen.
¢ Alle Kalamiten einfetten.
2. Nach jeweils weiteren 8 Stunden:
e Wiederholen Sie die oben aufgefiihrten Schritte.

5. VERBOTENE AKTIVITATEN

Es ist verbotenArbeiten mit einem Hacksler nach dem Konsum von Al-

kohol oder berauschenden Substanzen, psychotropen Substanzen (Dro-

gen) und Medikamenten, die das Reaktionsvermdégen beeintrachtigen.

Es ist verbotenVerwendung des Hackslers durch:

e Unbefugte, ungeschulte Personen, die mit der Bedienungsanleitung nicht vertraut
sind,

e Kinder (unter dem in den ortlichen Vorschriften festgelegten Mindestalter flir den
Bediener),

e Schwangere Frau,

e Menschen mit eingeschrankten geistigen Fahigkeiten.

Es ist verbotenBeginn der Arbeit mit dem Hacksler, ohne den technischen Zustand

des Gerates zu Uberprifen.
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4. Betreiberes ist verboten vom Hacksler entfernen, ohne vorher den Motor des Trak-
tors abzustellen, den Schlissel aus dem Zindschloss zu ziehen oder die Stromversor-
gung zu trennen.

5. Es ist verbotenNehmen Sie keine Einstellungen am Hacksler vor oder fiihren Sie Re-
paraturen durch, wahrend der Hacksler an den Traktor angekuppelt ist.

6. Es ist verbotenVerwendung der Maschine mit entfernten oder beschadigten
Schutzvorrichtungen wie Abdeckungen und Schutzvorrichtungen, Ein- und
Auslauftrichtern sowie fehlenden Warnaufklebern.

7. Es ist verbotenVerwenden Sie das Gerat nicht flir andere als die zulassigen Zwecke,

fUr die es bestimmt ist.

Es ist verbotenVerwendung des Gerdtes wahrend der Fahrt des fahrenden Traktors.

9. Esist verbotenWenn Sie Anderungen oder Modifikationen am Gerét vornehmen, fiihrt
die Einfiihrung von Anderungen oder Modifikationen zum sofortigen Verlust der Garan-
tie. Darliber hinaus Ubernimmt der Hersteller keine Haftung fiir Sachschaden oder
Unfalle (Personenschaden, Tod des Bedieners), die durch Veranderungen oder Modifi-
kationen am Gerat entstehen.

@®

Hinweise und Erste Hilfe

1. Melden Sie jeden Arbeitsunfall Ihrem Vorgesetzten und verlassen Sie den
Arbeitsplatz im gleichen Zustand, in dem sich der Unfall ereignet hat.

2. Seien Sie immer vorbereitet. Befolgen Sie die folgenden Tipps, um Ihren Vorrat
aufzufillen:

e Ein voll ausgestattetes Erste-Hilfe-Set fiir den Bediener und Personen in der
Ndhe leicht zuganglich. Das Erste-Hilfe-Set sollte eine angemessene Menge an Wun-
dauflagen fir Schnitt- und Schnittverletzungen enthalten.

e Reinigen Sie Handticher und Tlcher, um Blutungen zu stoppen.

o EffizientPulverfeuerloscher.

e Mobiltelefon oder ein anderes Gerat, mit dem Sie schnell Hilfe rufen kénnen.

3. Arbeiten Sie nicht alleine! Es sollte eine Person in der Nahe sein, die weif3, wie man
Erste Hilfe leistet. Der Helfer muss einen sicheren Abstand zum Arbeitsbereich einhal-
ten, sollte aber stets auf den Bediener achten. Benutzen Sie das Gerat nur an Orten,
an denen Sie schnell einen Krankenwagen rufen kénnen! Wenn es zu einer Verletzung
kommt, leisten Sie Erste Hilfe und suchen Sie gegebenenfalls weitere arztliche Hilfe
auf.

6. TRANSPORT UND LAGERUNG DES GERATS

Das Gerat sollte an einen Traktor gekoppelt oder auf einer geeigneten
Plattform transportiert werden,Vor dem Bewegen oder Transportieren muss der La-
detrichter zusammengeklappt und gesichert werden. Sitzen oder stehen Sie niemals
auf der Maschine.

Das Gerat sollte auBerhalb der Reichweite von Kindern an einem trockenen Ort bei
einer Temperatur von 0 °C bis + 40 °C aufbewahrt werden.
Gehen Sie vor der Lagerung wie folgt vor:
1. Entfernen Sie alle Materialreste von der Maschine.
2. Reinigen Sie die Maschine griindlich mit Hochdruck, um Schmutz, Schlamm oder Sand
zu entfernen.
3. Uberpriifen Sie alle rotierenden Teile und entfernen Sie gegebenenfalls verwickeltes
Material.
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4. Lassen Sie die Maschine einige Minuten lang laufen, um das Innere der Maschine zu
trocknen.

5. Heben Sie den Trichter an und verriegeln Sie ihn.

6. Zum Schutz vor Korrosion eventuelle Kratzer und Dellen ausbessern.
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7. AUSTAUSCH UND EINSTELLUNG DER ACHSEN
DER SCHNEIDKLINGEN

Bevor Sie die Position der Messer verstellen oder austauschen, trennen

Sie das Gerat von der Antriebsquelle und stellen Sie es auf einen stabilen, ebenen und
rutschfesten Untergrund.

Messereinstellungsschema:

1.

Um die Klingen einzustellen, 16sen Sie zundchst die M12-Feststellschrauben (2) und M8-
Feststellmuttern (3) und schrauben Sie die M8-Schraube (4) teilweise heraus.

. Dann l6sen wir die M10-Schrauben (1), die das Gegenmesser (A) blockieren, und fahren

das Gegenmesser (A) in der Schneidkammer um 3 mm heraus, um die feinsten Spane
zu erhalten, oder bis zu 14 mm, um die dicksten Spane zu erhalten. Nachdem wir die
Position des Gegenmessers ermittelt haben, ziehen wir die Schrauben (1) fest.

Wir beginnen mit der Einstellung der Schneidmesser, stellen mit M8-Einstellschrauben
(4) den Abstand von 1 mm bis 2,5 mm zum Gegenmesser (A) ein und ziehen dann das
Messer mit M12-Inbusschrauben fest. Stellschrauben (4) festziehen. Hinweis: Jedes
Messer (B) muss einzeln mit dem gleichen Abstand zum Gegenmesser eingestellt wer-
den.

L LETLTLET LA LT ELILS LT ELILT LD T LTS LALTT ST

A7 TL LZZO

+0,50
2100

13

1- M10-Schraube, 2 - M12-Schraube (Klinge), 3 - M8-Kontermutter, 4 - M8-
Schraube, A - Gegenklinge, B - Klinge
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8. ERSATZTEILE UND MONTAGE

Ersatzteile kdnnen direkt beim Hersteller bestellt werden. Bitte geben Sie bei der Bes-
tellung das Modell und das Produktionsjahr des Gerats an.

Installationsschema der Einlaufkaminverlingerung (optionale Aus-

stattung)

—

Ol T |

sprezynowa A 6

LISTA CZESCI
Nazwa czesci Tloéé Nr normy/rysunku
Beben gdrny 1 RT 690 03.000.001
Przedtuzka wylotu 1 RT 690 04.000.003
Wylot 1 RT 630 04.000.002
Kryza 2 2 RT 630 04.000-06
Kryza 3 3 RT 630 04.000-07
Kryza 4 4 RT 630 04.000-08
Raczka obrot 1 RT 630 04.000-11
Sworzen obrot 1 RT 630 04.000-10
Blacha obrot 1 RT 630 04.000-09
Sprezyna naciskowa 1
Sruba M6x16 8 DIN 933
12|  Sruba M6x20 6 DIN 933
@ 13|  Sruba M6x25 2 DIN 933
14 Nakretka M6 16 DIN 934
15| Podkiadka A 6,3 16 DIN 125-1
16 Podkiadka 16 DIN 127

’“Q\}g;

L1 L2
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Installationsdiagramm der Erweiterung des Trichters
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Krok 3.1. Zamontowac sprezyne naciggowa we wskazanych miejscach
w dzwigni bezpieczenstwa i doktadce wlotu.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

Ersatzteilliste fiir den RT-630R
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

11 Podktadka sprezysta M12 16 DIN 127 0,064 kg
10 Podktadka M12 6 DIN 125-1 0,036 kg
9 Nakretka samokatrujgca M12 - 8 6 DIN 985 0,12 kg
8 Nakretka M8 - 8 8 DIN 934 0,04 kg
7 Sruba M12x30 - 10.9 DIN 933 0,7 kg

6 |Sruba z tbem stozkowym M12x50 - 10.9| 6 DIN 7991 0,36 kg
5 Sruba M8x25 - 8.8 8 DIN 933 0,12 kg
4 Docisk noza 4 | RT 630 06.000-08 | 0,06 kg
3 N6z 4 | RT 630 06.000-07 | 4,2 kg

2 Watek z kryza 1 |RT 630 06.000.003| 5,45 kg
1 Tarcza V4 skrecana 1 |RT 630 06.000.000| 32,9 kg
Lp. Nazwa czesci Iloé¢| Nr normy/rysunku Masa
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Ersatzteilliste fiir den RT-660R

REMET CNC-TECHNOLOGIE

40,48,49,54 @
37,46,47

Lp. Nazwa czesci Ilos¢ Nr. czesci Norma |Lp. Nazwa czesci Tlos¢) Nr. czesci Norma
40 |Sruba M12x30 - 8.8 15 DIN 933 | 1 |Rama spawana 1 |RT 630 01.000.001
41 |Sruba zamkowa M12x40 8.8 4 DIN 603 | 2 |Tarcza skrecana 102
42 |Podktadka spr. 6 16 DIN 127 | 3 |RT 630P_Wlot z dokfadka 13
43 |Podktadka ptaska 6 18 DIN 125 | 4 |Beben gorny 1 |RT 630 03.000.001
44 |Podktadka spr. 8 2 DIN 127 [ 5 |Kryza 2 2 |RT 630 04.000-06
45 |Podktadka ptaska 8 16 DIN 125 [ 6 |Kryza 3 1 |RT 630 04.000-07
46 [Podktadka spr. 10 3 DIN 127 [ 7 |Kryza 4 1 |RT 630 04.000-08
47 |Podkiadka ptaska 10 7 DIN 125 | 8 |Raczka obrét 1 |RT 630 04.000-11
48 |Podktadka spr. 12 7 DIN 127 [ 9 |Sworzen obrét 1 |RT 630 04.000-10
49 |Podktadka plaska 12 19 DIN 125 |10 |Blacha obrét 1 |RT 630 04.000-09
50 |Nakretka M6 - 8 18 DIN 934 [11|Przedluzka wylotu 1 |RT 630.04.000.003
51 |Nakretka M8 - 8 4 DIN 934 |12 |Wylot spawany 1 |RT 630 04.000.002
52 [Nakretka M10 - 8 6 DIN 934 [13|Klapka 1 |RT 630 04.000-05
53 |Nakretka samokontrujgca M10 | 2 DIN 985 |14 |Przeciwndz 1 |RT 630 02.000-10
54 |Nakretka M12 - 8 11 DIN 934 [15|Zaczep 1 |RT 630P-07-0000
16 |Oslona wiezyczki 1 |RT 630P-06-0000
17|0slona przod 1 |RT 630P-06-0003
18 |Oslona rama 1 |RT 630P-06-00002
19 |Mocowanie wlotu 2 1 |RT 630P-03-0017
20 |Mocowanie oslony 1 |RT 630 02.000-11
21 |UCF 208 2 |UCF 208
22 |Zaczep kulowy 1 |ZK.00.01
23 |Sworzen 1 |U100.01000-00
24 |Mocowanie wezy 1 |RT 630P-03-00019
25 |Zawleczka sworznia 1
26 |Sprezyna naciskowa 1
27 |Uchwyt wezy podwajny 2
28 |0slona womu 1
29 |Nakretka M10 plastik 2
30 |Zaslepka M10 2
31|Sruba M6x16 - 8.8 10 DIN 933
32|Sruba M6x20 - 8.8 6 DIN 933
33|Sruba M6x25 - 8.8 2 DIN 933
34|Sruba M8x16 - 8.8 14 DIN 912
35|Sruba M8x20 - 8.8 2 DIN 912
36 Sruba M8x65 - 8.8 2 DIN 912
37|Sruba M10x25 - 8.8 3 DIN 912
38|Sruba M10x25 - 8.8 2 DIN 933
39|Sruba M10x30 - 8.8 4 DIN 933
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

11 Podktadka spraiysta M12 16 DM 127 0,064 kg
10 Podkladka M12 ] DIN 125-1 0,036 kg
9 Makretka samokatrujgca M12 - 8 ] DIM 585 0,12 kg
8 Makretka M8 - 8 ] DIN 534 0,04 kg
7 Sruba M12x30 - 10.9 16 DIN 933 0,7 kg
& [Sruba z them stozkowymn M12x50 - 10.9] 6 DIN 7991 0,36 kg
5 Sruba MBx2S - B.B ] DIN 912 0,12 kg
4 Ciocisk noda 4 | RT 690 10.000.07 | 0,96 kg
3 Mz 4 | BT 690 10.000.08 5 kg

2 Wakek z kryza 1 |RT 690 11.000.002] 58 kg
1 Tarcza V4 skrecana 1 |RT &90 11.000.001) 48,2 kg
Lp, Mazwa czesc g | Mr normvyrysunku Masa |
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REMET CNC-TECHNOLOGIE
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

9. WARTUNG UND REINIGUNG

Sicherheitshinweise zur Wartung.

Vor Wartungs- oder Re-

paraturarbeiten muss Smarowac co 8 mth
das Ger&t von der An- Grease every 8 mth
triebsquelle getrennt

werden und auf einem

stabilen, ebenen und ru-

tschfesten Untergrund

stehen. Vor und nach je- @ e
dem Gebrauch sollte

das Gerat gereinigt und

die Befestigungsschrau- . 0
ben der Abdeckungen -
auf festen Sitz Gberprift . ==
werden.

Alle 8 Stunden o o
schmierenoder vor je-
dem Gebrauch der Maschine.
Empfohlenes Fett:

LT-43

oder

Greasen-Komplex 2

Allgemeine Wartungs- und Reinigungstitigkeiten

Das Gerat sollte stets sauber gehalten werden. Benutzen Sie zum Reinigen des Gerates
ausschlieBlich eine Birste oder ein Tuch. Verwenden Sie niemals Lésungs- oder Reini-
gungsmittel.

Uberpriifen Sie alle Abdeckungen und Schutzelemente auf Besch&ddigungen und den
richtigen Sitz. Bei Bedarf austauschen. Achten Sie besonders auf lose und verschlissene
Bauteile. Uberpriifen Sie, ob Schrauben und Muttern fest angezogen sind.

10. ENTSORGUNG UND UMWELTSCHUTZ

Entsorgen Sie Gerat, Zubehor und Verpackung entsprechend den Anforde-
rungen des Umweltschutzes an spezialisierten Entsorgungsstellen.

Das Gerat darf nicht im Hausmdll entsorgt werden. Schitze die Umwelt. Brin-

gen Sie das Gerat zu Ihrer értlichen Abfallsammelstelle. Die Entsorgung ist ko-

stenlos. Nahere Informationen erhalten Sie bei der Entsorgungsstelle. Eine unsachgemaBe
Entsorgung kann gemaB den &rtlichen Vorschriften bestraft werden.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

11. LOSUNGEN FUR BEISPIELPROBLEME

Problem Mogliche Ursache Losung

Messer bei Bedarf gemafi An-

stumpfe Messer, leitung 9 scharfen oder ein-

Messer falsch montiert

Das Gerat zieht keine Aste - _bauen.
. . . Ziehen Sie das Material von
ein Einzugswalze blockiert.
der Rolle ab.
Durchflussregler in Position Erhéhen Sie den Durchfluss
0. am Regler.

Das Auslassrohr wirft keine | Drehzahl der Trennscheibe Erhghen Sie die Drehzghl auf
Holzspéne aus 2u niedrig den empfohlenen Bereich von
) 540-1000 U/min

Der Durchflussregler arbei- Erhéhen Sie den Durchfluss
Material wird ineffizient tet im niedrigen Bereich. am Regler.

gezogen. Erhéhen Sie die Olmenge im

Zu wenig Ol im System. Hydrauliksystem.

Stumpfe Schneidmesser
oder beschadigte Klingen-
kanten.

Bei Bedarf Messer scharfen
oder austauschen.

Aste werden nicht richtig

geschnitten

Stellen Sie die Messer en-

tsprechend der Anleitung 9
richtig zueinander ein.

Schneidmesser falsch ein-
gestellt

Reinigen Sie nach dem Tren-
Wahrend des Betriebs sind . . nen der Antriebsquelle das In-
) Zu viel Schmutz im Inneren .
metallische oder andere nere des Aktenvernichters.

stérende Gerausche zu des__AI_<tenvern|chters oder Wenn das Lager beschadigt
N maoglicher Lagerschaden . . =,
hoéren ist, lassen Sie es von qualifi-

ziertem Personal ersetzen
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

12. GARANTIEKARTE

Gerdtesymbol:...
Seriennummer:
Herstellungsdatum:202....
Verkaufsdatum:..................ccooeveeeieennenn.
Unterschrift des Verkaufers:..............ccoocoeeen

Garantie-/ emgeschrankte Herstellergarantieverianren:
Flr dieses Gerat gilt eine Garantie von 24 oder 12 Monaten.
e 24 Monate Garantie (Einzelnutzung nur fir private Zwecke)
e 12 Monate Garantie (gewerbliche Tatigkeit — Nutzung fiir gewerbliche Zwecke)
Die Garantiezeit beginnt mit dem Kaufdatum durch den ersten Endverbraucher.
Zu den Schéden, die durch natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder Fehlbedienung entstehen, und von der Garantie ausgeschlos-
sene Gegenstande gehdren:

e Messer,
e Gegenmesser,
e Lager,

e Einzugswalze
Voraussetzung fir die Geltendmachung von Gewahrleistungsrechten ist die Einhaltung der in der Betriebsanleitung des Gerates
enthaltenen Hinweise zur Bedienung, Verbindung mit einem Traktor, Inspektion, Reinigung, Wartung, Lagerung und Transport des
Gerates.
Schaden, die durch Material- oder Herstellungsfehler verursacht werden, werden durch Lieferung eines neuen Gerates oder Repa-
ratur kostenlos behoben. Voraussetzung fiir die Inanspruchnahme der Garantie ist die Lieferung des kompletten Gerates zusam-
men mit dem Kaufbeleg an das Servicecenter am Firmensitz.
Der Garantiegeber verpflichtet sich, das Gerét rechtzeitig, innerhalb von dreiBig (30) Tagen ab dem Datum der Lieferung des
Gerdts an den Garantiegeber, zu reparieren und einen Garantieanspruch ordnungsgemaB einzureichen.
Eine Garantiereparatur hat keinen Einfluss auf die Garantiezeit.
Die Garantie deckt keinen Gewinnausfall aufgrund geringer oder fehlender Produktion aufgrund von Maschinenausfédllen oder
Verzdgerungen bei der Lieferung von Ersatzteilen sowie Schdden Dritter aus diesen Griinden ab. Die Kosten fir die Anmietung
einer Ersatzmaschine sind von der Garantie nicht abgedeckt.
Die Garantie erstreckt sich nicht auf Schaden, die nach einem Unfall entstanden sind oder daraus resultieren.

. Die Garantie deckt nicht die Folgen ab, die sich aus dem Verlust der Nutzungsfahigkeit der defekten Maschine wéhrend einer Panne

oder Servicereparatur ergeben (Zeit-, Geld-, Gewinnverlust usw.).
Pflichten des Eigentiimers/Benutzers der Maschine:

e Der Eigentimer der Maschine ist flir deren Verwendung gemaB den Regeln und Empfehlungen verantwortlich, die in der vom
Hersteller bereitgestellten Bedienungsanleitung enthalten sind.

e Ein Besitzerwechsel der Maschine wahrend der Garantiezeit muss dem Hersteller gemeldet werden - andernfalls droht der
Verlust der Garantie

¢ Die Maschine darf nur von einem Bediener bedient werden, der die Betriebsanleitung gelesen hat.

Eventuelle Stérungen im Betrieb der Maschine sind unverziglich nach ihrem Auftreten an die E-Mail-Adresse zu melden:
service@remetcnc.com
Pflichten des Blirgen:

o Der Hersteller ist fiir die Erbringung von Garantie- und Nachgarantieserviceleistungen verantwortlich. Jeder von der Garantie
im oben genannten Umfang abgedeckte Defekt wird so schnell wie mdglich (max. 30 Werktage nach Erhalt der schriftlichen
Mangelmeldung) unter ausschlieBlicher Verwendung von Originalteilen behoben und entsprechend der vom Hersteller vorge-
gebenen Reparaturtechnik,

e Ist der Import von Ersatzteilen aus dem Ausland oder die Durchfihrung anderer friiher begonnener Serviceauftrage erfor-
derlich, kann es zu einer Verschiebung des Reparaturtermins kommen.

Ausfélle und Schaden verursacht durch:

o Verwendung des Gerdtes entgegen der Bedienungsanleitung und des bestimmungsgemaBen Gebrauchs,

e Zufalls- oder sonstige Ereignisse, die der Blirge nicht zu vertreten hat,

e wenn das Gerat mit einer Zapfwelle ohne Uberlastkupplung an den Traktor angeschlossen wird.

Der Garantiegeber erkennt die Garantie moglicherweise nicht an, wenn:

¢ Einfihrung von Anderungen,

e Einfllhrung von Designanderungen,

e bei unsystematischer oder mangelhafter Schmierung,

o Verwendung von nicht originalen Ersatzteilen,

e Fehlen erforderlicher Informationen und Aufzeichnungen oder deren Anderung in der Garantiekarte,

o Verwendung des Héackslers entgegen der Bedienungsanleitung und dem bestimmungsgemaBen Gebrauch.

Reparaturen, die nicht unter die Garantie fallen, kénnen gegen eine Gebulhr bei unserem Servicecenter in Auftrag gegeben werden.
Es werden nur Gerate zur Reparatur angenommen, die in angemessener Verpackung und mit entsprechenden Transportkosten
geliefert wurden.

Im Falle einer Garantiereparatur wenden Sie sich bitte an die Servicestelle. Dort finden Sie weitere Informationen zu Ihrer Be-
schwerde.

Die Entsorgung des Gerates erfolgt kostenfrei.
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REMET CNC-TECHNOLOGIE

13. EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 24

1. Nazwa urzadzenia:

Dragon PROFESSIONAL
model: RT-630R, RT-660R

REMET CNC Technology
ME&P Piekut Sp.k.
www.remetcnc.com

towisko, 24.01.2024

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

numer deklaracji: 01/RT/2024

2. Producent:

REMET CNC Technology M&P Piekut Sp

towisko 320A, 36-053 Kamlien, POLSKA

3. Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wylaczng odpowiedzialnosé producenta.

4. Przedmiot deklaracji to maszyna do ciecia galezi | odpaddw drewnianych.
5. Wymieniony powyzej przedmiot ninlejsze) deklarac)i jest zgodny z odnodénymi wymaganiami unijnego prawodawstwa harmoenizacyjnego

2006/42/WE

DYREKTYWA 2006/42/WE PARLAMENTU EUROPEISKIEGO 1 RADY z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn, zmieniajaca
dyrektywe 95/16/WE

6. Odniesienia do odniesionych norm zharmonizowanych oraz norm krajowych (lub ich fragmentéw), ktére zastosowano, w stosunku do ktérych

deklarowana jest zgodnosc:

PN-EN 1S0 13854:2020
EN ISO 13854:2019 - IDT
PN-EN 349+A1:2010

EN 349:19934A1:2008
PN-EN 349+A1:2008

EN 953:1957+A1:2009
PN-EN 953+A1:2009
PN-EN 1SO 14120:2016-03
EN 614-1:2006+A1:2009
PN-EN 614+A1:2009

EN 614-2:20004A1:2008
PN-EN 614-2+A1:2010
PN-EN 13525+A2:2009
EN 13525:2005+A2:2009
PN-EN 13525+4A1:2007
EN IS0 12100:2010
PN-EN 1S0 12100:2010
PN-EN 1SO 12100:2012
PN-EN 1S0 14120:2016-03
EN ISO 14120:20156
PN-EN 1S0O 4413:2011

7. Osoba upowazniona do przygotowania | przechowywania dokumentacji technicznej:

Bezpieczefistwo maszyn - Minimalne odstepy zapobiegajace zgnieceniu czescl clala czlowieka
Bemwczenstwo maszyn = Minimalne odstepy zapobiegajace zgnieceniu czedei ciala czlowieka

= Ine odstepy zapoblegajace zgnieceniu czescl clala cz!owleka
Bezp-eaensmo mmyn Minimalne odstepy zapobiegajace 29 aescl clala czh
Bezpieczedstwo maszyn - Mir odstepy zapobiegajace 2gnieceniu czesci cisla czlowicka
Bezpleczenstwo maszyn - Oslony ~ Ogdlne wymagania dotyczace projektowania i budowy oston stalych i ruchomych
Bezpieczenstwo maszyn - Oslony - Ogdlne wymagama dntyaace pfojeklowanla | budowy oslton stalych i ruchomych
Bezpieczedstwo maszyn - Oslony - Ogdlne wymag yczace projeh | budowy oslon stalych | ruchomych
Bezpleczenstwo maszyn - Ergonomiczne zasady projek ia - Czeéd 1: Terminologia i zasady ogdine
Bezpieczenistwo maszyn - Ergonomiczne zasady praj ~ Czesc 1: Termi i zasady ogdine
Ergor i zasady projek - Czesc 2; Ir kcle miedzy proj lem maszyn a zadaniami roboczymi
Ergonomiczne zasady projektowania - Czedd 2: Ir keje migdzy praj iem maszyn a zadanlami roboczymi
Maszyny lesne - Rebarki do drewna - Bezpieczedstwo
Maszyny lesne - Rebarkl do drewna - Bezpieczenstwo
Maszyny ledne - Rebarki do drewna - Bezpleczenstwo
Bezpleczenstwo maszyn - Ogbine zasady projektowania - Ocena ryzyka | zmniejszanie ryzyka
Bezpleczenstwo maszyn - Ogoine zasady projektowania - Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka
Bezpieczenstwo maszyn - Ogoine zasady projektowania - Ocena ryzyka | zmniejszanie ryzyka
Bezpieczefistwo maszyn - Ostony -~ Ogdine wymagania dotyczace projektowanta | budowy oston stalych | ruchomych
Bezpleczenstwo maszyn - Oslony - Ogéine wymagania dotyczace projﬁwowuu | budowy asbon stalych | mchomych
Napedy | sterowania hydrauliczne ~ Ogobine zasady | wymagania b Stwa dotyczace ukladdw i ich el

Krzysztof Piekut
REMET CRC Technology M&P Piekut Sp.k.
towisko 320A, 36-053 Kamier, POLSKA

8. Ninlejsza deklaracja zgodnosci jest podstawa do oznakowania wyrobu znakiem c €

Deklaracja wystawiona w oparciu 0 przeprowadzony proces oceny zgodnosci. Deklaracja ta odnosl sie wylacznie do maszyny w stanie, w jakim
zostala wprowadzona do obrotu i nie obejmuje czescl sktadowych dodanych przez uzytkownika kodcowego lub przeprowadzonych przez niego

pozniejszych dzlalan,

REMET CNC Technology

M&P Piekut Sp.k.
towisko 320A, 36-053
Kamien, POLSKA

W imleniu producenta podplsat:
towisko, 24 stycznia 2024
(miefsce | data wystawienia)

Piekut Pawel T; eusz

]

tel. +48 17 583 63 87
Info@remetcnc.com
www.remetcnc.com

REMET CNC
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