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CE-ES-Prohlaseni o shodé
Vyrobek: Oscilaéni valeCkova bruska
JWDS-22440SC-M
Znagka: JET

Vyrobce:

TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Na vlastni zodpovédnost Timto prohlasujeme, Ze tento produkt vyhovujenasledujicim pfedpisim:

* 2006/42/EC Machinery Directive
*2014/30/EU Electromagnetic Compatibility
*2011/65/EC RoHS directive

Konstruovano ve shodé s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technickou dokumentaci zpracoval:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

2019-05-24 Christophe SAINT SULPICE, General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad puvodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pfiruc¢ka byla pfipravena pro majitele
a uzivatele JET JWDS-22440SC-M Oscila¢ni valcové brusky pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si
peclivé a podrobné informace obsaZené v tomto navodu k obsluze a privodnich instrukci. Stroj JET pouzivejte dle tohoto navodu a
instrukci a ziskate tak jeho maximalni zivotnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.
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1. Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme, Ze tento vyrobek je v souladu
se smérnici a normou uvedenou na predchozi
strané tohoto manualu.

2. Zaruka

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy snazi
dodat kvalitni a vykonny produkt.

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi

Obchodnimi podminkami a

Zarucnimi podminkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost

3.1 Pouéeni

Tento stroj je ur€en pouze k obrabéni dfeva a
dfevénych vyrobkd. Obrabéni jinych materialt
neni povoleno a mize byt provedeno v
konkrétnich pfipadech pouze po konzultaci s
vyrobcem.

Tento stroj neni uréeny k brouseni s tekutinou.
Spravné pouzivani zahrnuje také dodrzovani
pokynu pro provoz a udrzbu uvedenych v této
prirucce.

Stroj smi obsluhovat pouze proskoleny
pracovnik.

Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.
Stroj mGze byt pouzivan pouze v bezvadném
technickém stavu.

PFi praci se strojem musi byt instalovany
vSechny bezpecnostni prvky.

Vedle navodu k obsluze si prostudujte také
bezpecnostni pokyny a zvlastni predpisy vasi
zeme.

Méli byste dodrzovat obecné uznavana
technicka pravidla a bezpecnost prace tykajici
se provozu dfevoobrabécich a kovoobrabécich
stroju.

Jakékoli jiné pouziti prekracuje opravnéni.

Za poskozeni vyplyvajici z nevhodného
zachazeni neodpovida vyrobce ani dodavatel.
Riziko nese kazdy uzivatel sam.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny

Stroj mGze byt pfi nevhodném zachazeni
nebezpecny. Proto je tfeba dodrzovat pfislusné
standardni provozni pfedpisy a nasledujici

Kompletné si prectéte navod k obsluze, nez
zacnete pracovat na stroji.

Chrante tento navod k obsluze pred necistotami
a vihkosti a pfi prodeiji jej predejte novému
majiteli stroje.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje.

Denné pred zaCatkem prace prezkousSejte
bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
kryt(. Zjisténé nedostatky na stroji nebo
poskozeny ochranny kryt ihned odstrante.

PFed prfezkous$enim odpojte stroj od napajeni.

PFed pouzitim stroje odlozZte kravaty, prsteny,
hodinky a ostatni rdzné Sperky, také si vyhrrite
rukavy nad lokty. Noste pfiléhavé obleCeni a
dlouhé vlasy chrarite €epici nebo sitkou na
vlasy.

Noste pouze pracovni obuv, v zadném pripadé
nenoste obuv pro volny ¢as nebo sandale.

PFi praci noste vhodny pracovni odév.
- ochranné bryle

- ochrannou masku

- ochranu proti prachu

PFi praci na stroji nenoste pracovni rukavice!

Stroj umistéte tak, aby byl kolem dostatek mista
k obsluze a uchopeni obrobku.

Dbejte na spravné osvétleni.

Stroj je ur€en k provozu v uzavienych
mistnostech a musi stabilné stat na pevném
a vodorovném povrchu nebo na dodavaném
podstavci.

Ujistéte se, ze napajeci kabel Vam nebrani pfi
praci. Udrzujte pracovni plochu a okoli stroje
Cisté.

Budte pozorni a koncentrovani. Praci vénujte
plnou pozornost.

Délejte praci s rozumem. Nikdy nepracujte,
pokud jste unaveni. Nikdy nepracujte pod
vlivem omamnych latek, jako alkohol nebo
drogy. Uvédomte si, Zze Iéky mohou zménit vase
chovani.

PFi praci udrzujte stabilni posto;.

www.igm.cz
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Nikdy nesahejte na stroj v chodu.

Pfed uvedenim stroje do chodu uzavrete
vSechny kryty.

PFi praci s obrobkem dbejte na bezpecnou
vzdalenost od valce a pasu posuvu.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v
chodu.

Nikdy nenechavejte bézici stroj bez dozoru.
Pokud opustite pracovni prostor, stroj vzdy
vypnéte.

Nepouzivejte stroj v blizkosti hoflavych latek
(kapaliny, plyny). Zajistéte, aby v blizkosti stroje
byl umistén vhodny hasici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte stroj ve vihkém prostredi a
nevystavujte ho desti.

Prach ze dreva je vybusny a muze byt zdravy
Skodlivy. Vzdy pouzivejte vhodné odsavaci
zafizeni.

PFed obrabénim odstrarte z obrobku vSechny
hrebiky a jina cizi télesa.

Pracujte pouze s dobfe naostfenymi nastroji.
Obrabéjte pouze obrobky, které pevné lezi na
stole.

Dodrzujte pokyny ohledné mozné maximaini a
minimalni velikosti fezaného materialu.
Odstranite tfisky a kusy obrobku pouze kdyz je
stroj vypnuty.

Nestavte se na stro;j.

Poruchy na elektrické pfipojce smi opravovat
pouze kvalifikovany elektrikar.

Poskozeny elektricky kabel ihned vymérite.
Pfed upravou a udrzbou stroje se ujistéte, ze
neni pfipojen k napajeni.

Obal zlikvidujte ekologicky, Setrné k pfirodé.
Vas spotrebic je vyroben z cennych materialu,
které Ize recyklovat nebo znovu pouzit. Nechte,
prosim, stroj v pfislusné specializované
instituci.

2

Tento symbol oznacuje oddéleny sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni
pozadovany podle smérnice WEEE (smérnice
2012/19/ES) a je u€inny pouze v Evropské unii.

3.3 Rizika
Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se
mohou vyskytnout rizika.

Pohybujici se brusny pas muze zplsobit
zranéni.

Nebezpecdi odlétavajiciho obrobku.

Obrobek se mlze odrazit od brusného pasu a
otocit se proti obsluze stroje.

Nebezpecni odlétavajiciho obrobku. Pozor na
hluk a prach. Pouzivejte ochranu o¢i, sluchu a
ochranu proti prachu.

Pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni.
Pozor na poSkozeny brusny pas.
Pozor na poSkozeny elektricky kabel.

3.4 Stitky a jejich pozice

A: Bezpecnostni rizika

B: Smér chodu brusného valce a pasu posuvu
C: Odemknéte zamek stolu pfed jeho
sefizenim.

Obr. 1

Obr. 2

Obr. 3

4. Specifikace stroje

4.1 Popis stroje

Nasledujici obrazek zobrazuje popis hlavnich
¢asti brusky JWDS-22440SC-M, ktery vam
pomuzZe se lépe seznamit s jejim ovladanim.

materialu

Valec (s dodavanym
brusnym pasem 80G)
Pfidavny stdl
vystupni
(volitelné prislusenstvi)

Hnaci valecek

UloZeni brusného
valce

Klika pro nastaveni

vysSky valce

Vnéjsi strana

Zamek stolu.

Sroub pro napinani
pasu posuvu

Hnany valecek
Obr. 4

Motor oscilace

N
Kryt valce \\

Drzak hadice

Ukazatel ubéru

Klika pro zarovnani

/—vélce a stolu

Sroub pro nastaveni
rovinnosti stolu

Litinové uloZeni

" motoru

Télo motoru
Motor valce

3)

f

Ovladani oscilace

Nouzové zastaveni

éowadam rychlosti
pasu posuvu

Vypl'nac“:

PFidavny stal vstupni
(volitelné pfislusenstvi)

Pas posuvu

Upozornéni: Peclivé si prectéte navod k
obsluze, nez zacnete pracovat se strojem.
Nedodrzeni instrukci mize vést k vaznému
poranéni!

Pozn.: Nékteré obrazky obsahuji volitelné
pfisludenstvi. V zavislosti na typu stroje mohou
byt zakoupeny samostatné.

4.2 Technicka data

Motor valce:

Typ motoru: induk&ni motor
Vystupni vykon: 1,3 kW (1,75 HP)
Napéti: ~230V, PE, 50Hz
Proud pfi piném zatiZzeni (FLA): 9,5A
Otacky: 1400 ot./min
Proud pfi startu: 28 A
Provozni proud (bez zatéze): 43A

300uF 125VAC
20 pF 300VAC

Kondenzator pfi startu:
Kondenzator v chodu:

Motor pasu posuvu:

Typ motoru: zcela uzavieny stejnosmérny motor
Vykon: 40 W
Rychlost: 54 ot./min

Motor oscilace:
Typ motoru: zcela uzavieny stejnosmérny motor

Vykon: 40 W
Rychlost: 120 ot./min
Vypinag: magneticky

Rozmér obrobku:
Max. $ifka dilce(jeden pruchod): 560 (1120) mm

Max. tloustka dilce: 102 mm
Min. délka dilce: 60 mm
Min. tloustka dilce: 0,8 mm
Materialy:

Podstavec: ocel
Valec: extrudovany hlinik

www.igm.cz
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PFidavné stoly: ocel
Pas posuvu: brusné zrno na platné
Klika pro ovladani vysky valce: hlinik a plast

Brusny valec:

Rozméry: @127 x 584 mm
Rychlost: 1400 ot./min
Oscilace: plynula, 0-120 ot./min
Oscila¢ni kmit: 19 mm
Dodavany brusny pas: 80G
Zdvih vélce/1 rotace klikou: 1,6 mm
Pas posuvu:

Rychlost: plynula, 0-3 m/min
Rozmeéry: 660 x 552 mm
Vyska od zemé: 857 mm
Odsavani:

Pramér hrdla: 100 mm
Min. objemovy proud: 560 m%h
Rozmeéry:

Baleni, stroj: 1320 x 700 x 718 mm

1030 x 508 x 770 mm
1200 x 610 x 1320 mm

Baleni, podstavec:
Sestaveny stroj:

Hmotnost stroj: 98 kg
Hmotnost podstavec: 38 kg
Hmotnost baleni stroj: 132 kg
Hmotnost baleni podstavec: 41 kg

Podrobnosti v tomto navodu byly v dobé vydani
aktualni, ale z divodu neustalého zlepSovani
nasich produktl si spole¢nost JET vyhrazuje
pravo kdykoliv a bez pfedchoziho upozornéni,
aniz by ji tim vznikly povinnosti, ménit tyto
podrobnosti.

4.3 Hlu¢nost

Pripojka (HO5RN-F): 3x1.0mm2, 1830 mm
Doporucené jisténi : 16 A
Emise hluku: Hladina tlaku (podle EN 11202)

- chod naprazdno = 68 dB

- Uprava = 70 dB

4.4 Obsah baleni

Obal (dfevény) #1: (viz obr. 6-1)
1 Bruska s pasem posuvu (A)
1 Klika pro nastaveni vysky (B)
1 Drzék hadice (C)

2 Sroub M6x12 (C1)

2 Podlozka 6mm (C2)

1 Navod k obsluze

1 Seznam nahradnich dilu
Krabice #2

1 Podstavec

Soucastky brusky

Obr. 5

Pridavné stoly (volitelné pfisluSenstvi, viz obr. 6-2)
2 Pridavny stul

1 Zadni (kratky) pevny drzak (E)

1 Pfedni (dlouhy) pevny drzak (F)

2 Sklopny drzak (G, H)

1 PrisluSenstvi pro montaz, obsahuje:

4 Excentricka paka (HP1)

4 Podlozka (HP2)

4 Podlozka (HP3)

16 Sroub M8x16 (HP4)
16 Podlozka M8 (HP5)
4 Sroub M6x20 (HP6)
4 Podlozka M6 (HP7)
4 Excentr (HP8)

Pridavné stoly (volitelné)

Shorg

PN

H .y

HP6 ’qty.A

‘m HP4q°ty.16 HP7°qty_4

HP3 qty.4  HP5 qty.16 HP8 W qty. 4

Obr. 6

5. Sestaveni a montaz

Dodavku otevrete a zkontrolujte, zda

nedoslo k poskozeni. Jakékoliv poskozeni
neprodlené oznamte svému distributorovi a
prepravci. Dokud valcovou brusku nesestavite,
nevyhazujte zadny balici material.

Obsah baleni porovnejte s pfilozenym
seznamem soucastek.

Chybégjici dily nahlaste svému distributorovi.
Dulkladné si prectete tento navod, pomGze
vam se sestavenim, udrzbou a bezpecnostnimi

pokyny.

5.1 Montaz (sestaveni)
5 mm a 6 mm Inbus
Pravitko (nebo nastroj s rovnou hranou)

Montaz brusky a pfidavnych stolu

Obr. 7

HP3
‘i\» \HP4

A ups

d\ HP2

5.2 Montaz podstavce

Podstavec je standardné dodavan s bruskou
JWDS-22440SC-M. Viz montazni pokyny, které
jsou pfilozeny k podstavci.

5.3 Pripevnéni brusky k podstavci
Podstavec maze byt umistén smérem k predni
nebo zadni ¢asti stroje.

1. Bruskuvyjméte z obalu a do¢asné jej polozte
pFi¢né na podstavec.

Upozornéni Brusku zvednéte s pomoci druhé
osoby.

2. Umistéte brusku na podstavec tak, aby
otvory na zakladné byly zarovnany s otvory na
podstavci.

3. Zakladnu pfipevnéte (zespodu) ke stojanu 6
$rouby a podlozkami. Srouby pevné utahnéte.

5.4 Klika a drzak hadice

1. Pfipevnéte kliku pro nastaveni vysky valce
(B, obr. 7) na hfidela utahnéte.

2. Zdvihnéte valec a vyjméte blok mezi valcem
a pasem.

3. Namontujte drzak hadice (C) pomoci Sroubu
(C1) a podlozek (C2)

5.5 Skladaci pridavné stoly (volitelné
prislusenstvi)

Bruska musi byt pfiSroubovana k podstavci
nebo pracovni desce pfi pouziti pfidavnych
stolt (volitelna vybava. Maximalni nosnost
kazdého stolu je 16 kg. Spojovaci prvky jsou
dodavany se stoly.

1. Namontujte pfedni a zadni drzak (F, E,

obr. 7) do zavitt v zakladné pomoci $roubl a
podlozek (HP4/5). Ujistéte se, Ze oba drzaky
jsou ve spravném sméru. Drzaky by meély byt
zarovnané se zakladnou. Pozn.: DelSi drzak
namontujte dopfedu (vstupni); krat$i dozadu
(vystupni).

2. Srouby (HP4) pevné utahnéte.

3. PFiSroubujte excentr (HP8) se Sroubem a
podloZkou (HP6/7) Srouby utadhnéte ruéné.

4. Pfimontujte sklopné drzaky (G, H) s pakou a
podlozkami (HP1/2/3).

5. Polozte stoly na drzaky a pfisroubuijte je
(HP4/5). Zatim utahnéte Srouby pouze ru¢né.
6. Stoly nastavte mirné pod pas posuvu pro
spravnou podporu materialu. Umistéte rovnou
desku nebo ty€ na jednu stranu pasu pod valec
a zkontrolujte, zda je se stoly ve stejné poloze.
7. Valcem pridrzte desku nebo ty€. Viz obr. 8.

www.igm.cz
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PFidavné stoly upravte tak, aby byly mirné pod
pasem posuvu. Srouby na této strané utahnéte.
8. Rovnou desku presurite na druhou stranu
pasu a proces opakujte.

9. Uvolnéte Sroub (HP6) a tocte excentrem
(HP8), dokud se nedotkne hrany stolu.
Opakujte pro druhou stranu. Timto zUstane
vstupni stlil ve vodorovné pozici s pasem
posuvu vzdy, kdyz ho budete pouzivat.
Utahnéte Srouby (HP6).

Je-li brouseny dilec pokrouceny, ohnuty nebo
jinak nerovny, ujistéte se, ze jsou stoly nize nez
povrch pasu posuvu.

Pokud brou$eny dilec prokluzuje na pasu,
mohou byt stoly moc vysoko. Stoly snizte tak,
aby byl material v kontaktu s pasem posuvu.

Obr. 8

5.6 Odsavani

Odsavani je nezbytné pro bezpecnou praci a
pozdéjSi opotfebeni brusiva. Stroj je vybaveny
100 mm odsavacim hrdlem. Upnéte 100 mm
hadici na hrdlo(obr. 9) a pfipojte ji k odsavaci
(min. 560 m3/h).

Obr. 9 (hadice a spona neni soucasti)

5.7 Upevnéni brusiva

Spravné upevnéni brusiva na valec je jednim
z hlavnich krok( pro dosazeni $pickového
vykonu brusky.

Brusny pas (80G, 76 mm) je jiz pfedem
upevnén na valci.

TIP: Pokud pouzivate volné dostupné brusivo,
pouzijte brusny pas JET jako Sablonu pro
ofiznuti vétsich pasl na pozadovanou S$itku.

Ofiznuti pasu

Brusny pas

—

'Brushy pé§ .

Obr. 10

Pro upevnéni brusného pasu:

1. Nadzdvihnéte sponu (obr. 11) na vnéjsi
(levé) strané valce a vsunte zkoseny konec
brusného pasu do Stérbiny valce. Vsurite

zhruba 75 mm brusného pasu. Zuzeny konec
brusiva zarovnejte s levym okrajem valce.

Obr. 11

2. Sponu pustte a upevnéte tak konec pasu.

3. Zacnéte omotavat pas kolem valce. Zuzeny
konec by mél byt co nejvice zarovnan s okrajem
vélce.

4. Pas dale omotavejte. Jednou rukou ho vedte,
druhou tocte valcem. Viz obr. 12.

Spravné navinuty pas by se nemél nikde
prekryvat. Mél by vypadat podobné jako
predesSle navinuty pas pouze s nepatrnymi
mezerami.

Obr. 12

5. Nadzdvihnéte napinaci sponu na vnitini
(pravé) strané (obr. 13) a vlozte pas co nejdale.
Je-li to nutné, konec pasu zastfihnéte.

6. Pustte napinaci sponu.

VSechny brusné pasy se béhem pouzivani
natahuji a mohou se natahnout natolik, ze

tim pfestane pas napinat. Pokud se tak stane,
postupuijte podle vy$e uvedenych postupt a
brusivo znovu napnéte.

Obr. 13

5.8 Elektrické zapojeni

Upozornéni Veskeré elektrické zapojeni
musi provadét kvalifikovany elektrikar, a

to v souladu se vSemi mistnimi predpisy a
vyhlaskami. Nedodrzeni instrukci mize vést
k vdznému poranéni!

Bruska ma vykon 230 V. Bruska je dodavana se
zastrcékou vhodnou pro uzemnénou zasuvku.
Doporucujeme brusku zapojit k okruhu s 16 A
jisti€em nebo pojistkou. Pokud brusku pfipojite
k okruhu s pojistkami, pouzijte pojistku s
¢asovym zpozdénim ,D“. Mistni predpisy maji
prednost pred doporuc¢enim.

6. Nastaveni a sefizeni
Upozornéni: Pred sefizenim brusku odpojte
od napajeni.

6.1 Ovladani vysky brusného valce

Vyska brusného valce a ubér materialu jsou
fizeny klikou pro nastaveni vysky valce (viz

obr. 7). Oto¢enim kliky po sméru hodinovych
ruciek snizite valec, proti sméru zvysite. Jedno
otoc€eni klikou posune valec o 1,6 mm (1/4
oto¢ky o zhruba 0,4 mm), tak je uvedeno i na
Stitku.

6.2 Odecet vysky

Odecet vySky urCuje vzdalenost mezi spodni
¢asti brusného valce a povrchem pasu posuvu.
Upravu provedete ,vynulovanim* méfitka.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Valec s navinutym brusivem spustte na pas
posuvu (aby se dotykaly).

3.V této pozici by se mél odecet vysky srovnat
se znackou ,0“ na stupnici. Pokud tomu tak
neni, povolte dva Srouby a stupnici zdvihnéte
nebo snizte na ,0%.

4. Utahnéte Srouby.

Pozn.: V zavislosti na pozadované presnosti pfi
pouziti jinych brusiv mozna budete muset tento
proces opakovat.

6.3 Sefizeni pfidavnych stolt (volitelné
prislusenstvi)

nebo jinym Upravam.

Povolte paky na obou stranach, stal vysurite a
sklopte. Viz Qbr. 14.

Obr. 14

6.4 Napnuti a vedeni pasu posuvu

Uprava napnuti pasu mlZe byt nezbytna pi
prvotni praci a ,zapracovani* stroje. Pas se totiz
mUzZe ze zacatku roztahovat.

6.4.1 Uprava napnuti pasu

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Upravte Srouby (obr. 8-3) pomoci imbusu 5
mm. Upravu provedte na obou stranach pasu
pro optimalni napnuti na obou stranach.
Pozn.: Nedostate¢né napnuti pasu mize
vést k prokluzovani pasu na hnacim valecku.
Pas je pfilis uvolnény, pokud Ize zastavit
polozenim ruky pfimo na pas. Nadmérné
napnuti pasu maze vést k poskozeni valeckl
nebo pred¢asnému opotrebeni pouzder valeck
posuvu.

Uprava napnuti pasu
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6.4.2 Uprava vedeni pasu

Pas je spravné veden, pokud se pohybuje
rovné, aniz by sjizdél k jedné nebo druhé
strané.

1. Upravu vedeni pasu provadsjte za chodu
pasu.

2. Ujistéte se, Ze je pas optimalné napnuty (viz
Cast 6.4.1).

3.. Pokud ma pas tendenci sjizdét k jedné
strané, uvolnéte nebo utahnéte Sroub.

Pozn.: Srouby otadejte jen o 1/4 otasky. Pred
dalSi upravou vyckejte, nez se pas dorovna.
PFipadné znovu dotahnéte &i povolte.
Vyvarujte se pfiliSnym Upravam, mohli byste
zménit napnuti pasu. Pokud zménite napnuti
pasu, muze byt nutné pouzit oba Srouby pro
dalSi upravy vedeni a napnuti.

6.4.3 Voditka

Bruska je vybavena ,voditky*“, keramickym
vedenim, které snizuje mnozstvi nutnych
Uprav na pasu posuvu. Voditka jsou vybaveny
magnety a pevné drzi na misté. Pokud se
voditka opotfebi, Ize je obratit. Viz ¢ast 11.0
Souprava voditek pro vice informaci.

6.5 Kontrola rovinnosti brusného valce
Brusny valec musi byt rovnobézné s pasem
posuvu pro spravny vykon stroje. Valec je
prfedem vyrovnan vyrobcem. Pokud dojde

k potizim s rovinnosti valce, fidte se nize
uvedenymi pokyny.

Prvotné, zkontrolujte rovinnost néjakym
méfidlem. PFi nasledujicim postupu je pouzito
rovné ocelové méfidlo.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Odklopte kryt valce a odstrarite brusny pas
z valce.

3. Méfidlo vlozte mezi valec a pas na vnéjsi
stranu valce (A, obr. 16).

Rovinnost valce

Obr. 16

Valec s odklopenym krytem postupné snizujte
a pomalu s nimotacejte, dokud se nedotkne
meéfidla. Pozn.: Ujistéte se, ze se valec opravdu
dotkne méfidla, a ne pouze pfitlacnych valecku.
5. Méfidlo pfesunte pod valec na vnitfni stranu.
Pokud se valec nedotkne méfidla stejné

na obou stranach, je tfeba jej upravit. Pro
zarovnani pasu posuvu s valcem:

7. Uvolnéte oba zamky stolu (B).

Upozornéni Odemknéte zamek stolu pred
Upravou rovinnosti valce.

8. Otocte klikou (C) a zvyste nebo snizte vnéjsi
konec stolu. Sledujte pokyny na §titku (+
zvysuje, - snizuje)

9. Znovu zamky uzamknéte (B).

6.5.1 Zarovnani valce

Pozn.: Jedna se o provozni zkousku pro

dilce $irsi, nez je brusny valec. Tento postup
provadeéjte az poté, co jste fadné seznameni s
ovladanim brusky.

PFi brouseni desek Sirsich, nez je brusny valec,
je zarovnani stolu velice dllezité. Stal musi byt
presné srovnany s mirnym snizenim na vnéjsi
strané. Timto zabranite nerovhomérnému

obrouseni dilce. Pfed brousenim dilce praci
vyzkousejte na zbytku dfeva.

1. Zbytek dfeva (150 mm Siroky a 750-1000 mm
dlouhy) vlozte do brusky bokem tak, aby konec
prkna pfesahoval pfes vnéjsi stranu valce.

2. Aniz byste ménili vySku valce, odfezek otocte
0 180° a obruste tu samou plochu.

3. Pokud si vS§imnete nerovnomérného
obrouseni, odemknéte oba zamky stolu (B, obr.
16) a snizte stl na vnéj$im konci otocenim
kliky (C).

4. Proces opakujte, dokud neni dilec
rovhomeérné obrouseny.

Pozn.: Pfi brouseni Uzkych dilct (méné nez
560 mm) vratte pas do rovnobézné polohy.
Rukojet otocte opacnym smérem, dokud se
nedotknete pojistné matky (D, obr. 16). Matice
funguje jako doraz rovinnosti pasu.

6.6 Nastaveni pritlacnych valecku

Vstupni a vystupni pfitlacné valecky tlaci

na dilce a zabrariuji tak prokluzovani dilce

na pasu. Pfitlacné vale¢ky byly nastaveny
vyrobcem. Valec€ky ale kontrolujte, mohou totiz
vyzadovat Upravu po pouziti brusky.
Upozornéni: Spatné nastavené valecky
(napf.: jsou prilis vysoko, a proto neplni
svou funkci) mohou zpusobit zpétny raz
brouseného dilce.

Tlak pfitlaénych valeckd se méni na vnéjsi
strané valce otacenim Sroubt (obr. 17 na
desce. Desku Ize odstranit pro snazsi
manipulaci. Srouby na vnitni stran& valce maji
stejnou funkci.

Srouby pro tpravu tlaku pfitlaénych valeéku

Obr. 17

Prilisny tlak mize zpusobit poskozeni dilce.

Je charakteristické viditelnou ¢arou pres celou
Sitku dilce vzdalenou pfiblizné 60 mm od konce
dilce.

Pokud je dilec poskozen na pfednim konci
desky, upravte vystupni valecek. Pokud je dilec
poskozen na zadnim konci desky, upravte
vstupni valecek.

7. Obsluha stroje

Pfed pouzitim brusky prostudujte pfedchozi
¢asti tykajici se po€ate¢niho nastaveni a
zkontrolujte vSechny provedené Upravy. Pred
praci se ujistéte, zda je brusivo fadné napnuto
a bruska je pfipojena k odsavaci.

7.1 Chod valce a pasu posuvu

1. Stroj pfipojte k napajeni.

2. Nouzové zastaveni vypnéte otocenim
Cerveného tlacitka ve sméru hodinovych ruci¢ek
nebo jeho vytazenim (A, obr. 18).

Pozn.: Ukazatel chyby (D, obr. 18) muze
nepretrzité blikat. Znamena to, ze ovladani
rychlosti pasu NENI pfed zahajenim provozu
nastaveny do polohy VYPNUTO. Stroj

je navrzen tak, aby zabranil nedmysinému
spusténi pasu. Pokud pas posuvu nefunguje,

otocte ovladani (C, obr. 9-1) do polohy
VYPNUTO a znovu ho spustte.

3. Zapnéte motor brusky vypina¢em (B).

4. Tocte ovladanim rychlosti pasu (C) po sméru
hodinovych ruci¢ek a postupné pfidavejte
rychlost.

Kontrolni panel

\

Obr. 18

7.2 Oscilace

Bruska mlze byt pouzivana jako klasicka
valcova bruska nebo jako oscilaéni bruska.
Horni ovladani (E, obr. 18) spousti rezim
oscilace.

Pozn.: Pfed zménou typu brouseni, musi byt
bruska vypnuta. Pfi zméné z rezimu oscilace do
rezimu bez oscilace se musi valec vyrovnat s
pasem posuvu.

7.3 Zakladni provozni postupy

1. Stanovte tloustku obrobku.

2. Zapnéte odsavac.

3. Zapnéte brusku.

4. Zapnéte oscilaci a zvolte rychlost.

5. Zapnéte pas posuvu a zvolte jeho rychlost.
6. Vedte obrobek.

Polozte dilec na pas posuvu a pevné ho drzte.
Jakmile je dilec v poloviné brouseni, presunte
se na zadni stranu stroje a kontrolujte vystup
dilce.

Varovani: Dilec bude pfi vstupu do brusky
tlaceny proti pasu posuvu, coz zplsobuje
odrazeni obrobku. Davejte si pozor na prsty.
Varovani: Kryt valce neodklapéjte, dokud se
valec uplné nezastavi.

7.4 Nastaveni ubéru materialu

Uprava valce pro docileni spravného kontaktu
mezi brusivem a dilcem uréuje mira ubéru
materialu. Ub&r materialu nastavite pomoci
kliky pro nastaveni vysky.

Bude potieba nékolika pokusu, abyste urcili
vhodny ubér materialu. Vzdy zalezi na hrubosti,
druhu dfeva a rychlosti posuvu. Chcete-li
dosahnout nejlepsich vysledkd, vyzkousejte si
praci na zbytku dreva.

Kombinace nékolika faktori uréuje spravny
Ubér materialu, v€etné nasledujicich:

1. Druh brusiva a hrubost.

2. Sitka brougeného dilce.

3. Tvrdost brouseného dreva.

4. Rychlost pasu posuvu.

Pozn.: Pro fezy méné nez 1,5 mm
doporucujeme pouzit podlozku nebo
podkladovou desku (neni soucasti dodavky).
Jedna se o plochou desku trochu vétsi nez
obrobek, ale o stejné tloustce, vétSinou ze
dfeva nebo MDF. Podlozka se vklada pod
obrobek a je protazena spole¢né s dilcem.
Obrobek spojte s podlozkou paskou nebo
odstranitelnym lepidlem. Lze pouzit podlozky
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s pogumovanym nebo vinitym povrchem pro
lep$i stabilitu priprachodu strojem.

7.5 Nastaveni vysky brusného valce

Postup pfi brouseni s hrubosti jemné&;jsi nez
80G:

1. Pro nastaveni vySky valce pod valec
umistéte dilec. Brusny valec nespoustéjte!

2. Valec pfiblizte k dilci tak, aby s valcem bylo
stale mozné ru¢né otacet.

Upozornéni: Valec nespoustéjte, dokud je v
kontaktu s dilcem.

3. Aniz byste zménili nastaveni vySky

valce, zapnéte pas posuvu a dilec bruskou
protahnéte. Zapnéte brusny valec.

4. Vlozte dilec na pas na vstupni stranu proti
rotaci valce. Dilec pevné drzte, abyste zabranili
zpétnému razu nebo prokluzovani.

P¥i brouseni s brusivem hrubSim nez 80 mirné
snizte valec.

Dilec méjte vzdy pod kontrolou. Postupnou
praci se naucite nastavit spravny ubér
materialu vzhledem k vy$e uvedenym faktordm.

7.6 Nastaveni rychlosti posuvu SandSmart™
RychlejSi posuv umoznuje rychleji brousit,
ovSem v méné otackach na cm brouseni.
Mensi rychlost umozriuje brousit ve vétSich
otackach na cm brouseni, coz poskytuje lepSi
Ubér materialu a hladsi povrch.

PFi prvotnich pracich nastavte rychlost posuvu
pfiblizné na 50% maxima. Nastaveni optimalni
rychlosti zavisi na nékolika faktorech, napf.:
druh dfeviny, hrubost pasu a tloustka dilce.
Také zavisi na sméru vlozeni obrobku, je-li
brousen pod Uhlem nebopo vliaknech.

Pokud se motor valce vle€e, pas posuvu
prokluzuje nebo pokud si vSimnete, Ze je
material nekvalitné upravovan, zpomalte
rychlost posuvu. Pokud je povrch hladky a stroj
neni pretézovan, mazete zkusit zvysit rychlost
posuvu.

Technologie Sandsmart™ prubézné kontroluje
zatizeni stroje a automaticky upravuje rychlost
pasu, aby se zachoval spravny pomeér kvality
opracovani a rychlosti bez pfiliSného zatizeni.
Rozsviti-li se €ervena kontrolka (A, obr. 9-2),
rozpoznal systém SandSmart pfili§ velky ubér
materialu a/nebo pfilis rychly posuv.

Zvysi-li se zatizeni motoru valce, SandSmart
automaticky snizi rychlost pasu posuvu a

pfi nejtézsim zatizeni pfimo zastavi pas
posuvu. Pokud se zatizeni motoru valce snizi,
SandSmart automaticky zvySi rychlost, ne
ovSem nad manualné pfednastavenou rychlost.
Nejrovnomérnéjsi a nejlepsi upravy docilite
rovnomeérnou rychlosti brouseni, tedy v
momenté, kdy za dobu brouSeni pas nezméni
rychlost.

SandSmart

\

Obr. 19

Jakakoliv zména v rychlosti pasu posuvu mlze
ovlivnit finalni povrchovou Upravu. VSimnete-li
si nedokonalosti na povrchu, znovu protahnéte
obrobek bruskou beze zmén nastaveni.

Je-li povrch stale Spatné obrouseny, zkuste
zpomalit pas posuvu a/nebo snizit ubér
materialu a obrobek znovu protahnéte bruskou.
Také zvyste rychlost posuvu nebo snizte ubér
materialu, pokud za¢ne obrobek vykazovat
znamky spaleni. Pouziti nizSiho ubéru
materialu a vétsi rychlosti pasu posuvu pomaha
minimalizovat spaleni dfeva zejména pfi praci
s tfesni, javorem a ostatnim tvrdym dfevem.
Jemné vychileni materidlu pfi pritahu také
pomaha zamezit paleni.

Vzhledem k velkému poc¢tu moznosti
brouseni je dulezité s pracovnimi podminkami
experimentovat a provést jednotlivé Upravy pro
docileni optimalni kombinace Ubéru materialu a
rychlosti posuvu. Dojde-li k problémam, nejprve
zkontrolujte a upravte rychlost posuvu. Jinak si
prectéte ¢ast ,Pomoc pfi poruse”.

7.7 Doporuceni pro maximalni vykon
VSestrannost valcovych brusek &ini tyto stroje
idedlnimi pro celou fadu raznych ukold, které
zvySi navratnost této investice. Napfiklad
zvysi rychlost pfi jemném brouseni, které se
musi vétSinou provadét inavné za pomoci
ru€nich brusek; také umozni jemné Upravy,
které by jiné brusky nezvladly. Slouzi také k
Upravé problematickych diev (nepravidelny rast
vlaken). Takové dfevo by se mohlo pfi praci s
hoblikem znicit.

Naucite-li se ovladat jednotlivé ovladaci

prvky a nastaveni, budete moci stroj vyladit
pro maximalni vykon. Nejlepsich vysledki
docilite po experimentovani s riznymi brusivy
a nastavenim stroje u jednotlivych tkonu.
Nasleduje seznam uzite¢nych tipu a rad, které
mohou pomoci zlepsit vykon vasi brusky.

7.7.1 Odsavani

P¥i pfipojovani odsavace pamatujte na
narovnani odsavaci hadice, neomezite tak
proudéni vzduchu. Kolena typu Y omezi
proudéni vzduchu mnohem méné nez typu T.
Nedoporucujeme pouzivat hadice s primérem
mensim nez 80 mm.

7.7.2 Brouseni vice dilct

PFi srovnavani brousenim (nebo tloustkovani
brousenim) podobnych dilcu, které potrebujete
zarovnat na stejnou tloustku, doporu€ujeme
urcit tloustku podle nejuzsiho kusu a zbrousit
podle né&j ostatni. Upozorfiujeme, Ze bruska
odstrani nerovnosti a zvinéni dfeva; pred
zpracovanim materialu méjte tento fakt na
paméti.

7.7.3 Brouseni vice dilcti najednou

P¥i brouseni nékolika dilct najednou
rovhomeérné rozlozte dilce po celé Sifce pasu.
Takto zajistite rovnomeérné rozprostreni tlaku
pfitlaénych valeckd na material. Pracujte pouze
s nékolika dilci podobné tloustky.

Pokud je v tloustce vyznamny rozdil, mohou
tenci dilce prokluzovat pod valcem, protoze
nejsou v kontaktu s pfitlaénymi valecky. Dilce
tlustSi nez 20 mm by mély byt delSi, abyste
zamezili obraceni dilce pfi praci.

7.7.4 Brouseni hran

PFi brouseni hran bude bruska kopirovat
opacnou hranu materialu leziciho na pasu
posuvu. Z tohoto dtivodu je dulezité pred
brousenim srazit hrany do spravného uhlu.
Maji-li brousené dilce méné nez 20 mm

na $ifku a jsou vice nez 50 mm vysokeé,
doporucujeme sepnout nékolik dilcl
dohromady, abyste zamezili pfevraceni nebo
prokluzovani materialu na pasu posuvu.

7.7.5 Brouseni nerovhomérného dilce
Vyduté a vypouklé dilce umistéte na

pas posuvu vydutou stranou. Dilec bude
stabilizovany a zamezite tim nerovnomérnému
brouseni. Po odstranéni vypouklé ¢asti dilce ho
obratte a obruste opacnou stranu. Zkroucena,
vypoukla a vyduta dfeva opracovavejte s
opatrnosti. Pokud je to mozné, dfevo pfi praci
pfidrzte a snazte se zabranit prokluzovani nebo
prevraceni. Mzete pouzit podstavec, pomoc
od jiné osoby nebo material ru¢né pfitlacte.

7.7.6 Ramy a kuchyiiska dvirka

PFi tomto typu brouseni udrzujte fadny kontakt
mezi materialem a brusivem. Pokud je stroj
nastaveny na vétsi Ubér materialu, mtze
vzniknout ryha pfi pfechodu z vodorovného na
svisly vlys. Abyste tomu zabranili, ujistéte se, ze
pouzivate brusivo hrubosti 80 nebo jemnéjsi,

a ze je brusny valec v kontaktu se dfevem a
zaroven s nim Ize ru¢né otacet. NatoCeni dfeva
na pasu muze také pomoci, mate-li dostatek
mista. Jakmile se blizite k vodorovnému vlysu,
mUzete zamezit poskozeni zpomalenim pasu
posuvu. Takto zjednoduSite brouseni Sirsi

Casti a docilite tak lepsiho a rovhomérného
opracovani povrchu.

7.7.7 Pratah materialu pod thlem

Nékteré kusy musi byt kvdli svym rozmérdm
vlozeny do brusky pod thlem 90° (kolmo k
valci). Nicméné kazda odchylka uhlu zpusobuje
vétsi ubér materialu. Optimalni Uhel pro ubér
materialu je 60°.

Pratah materialu pod uhlem poskytuje fadu
vyhod, napf. mensi zatéz valce pfi brouseni
nerovnych ¢asti materialu, rovnomérné
opotfebeni brusiva, potencialné rychlejsi posuv
a mensi zatéz motoru. Pozn.: Nejlepsi finalni
Upravy se dosahne tehdy, kdyz je obrobek
brouseny ve sméru viaken pfi poslednim nebo
predposlednim pratahu.

8. Udrzba a kontrola

Upozornéni: Pred provedenim udrzby a
kontroly vytahnéte elektricky kabel ze
zasuvky. Nedodrzeni instrukci miize vést k
vaznému poranéni!

8.1 Cisténi a mazani

Chcete-li dosahnout nejlepsich vysledka,
Cistéte brusku pravidelné. Nahromadény prach
a odpad muze silné ovlivnit vykon brusky a
upevnéni brusiva nebo zpusobit prokluzovani
pasu a hromadéni odpadu uvnitf vélce.
Pozn.: LozZiska jsou utésnéna a nevyzaduji
mazani.

« Pravidelné kontrolujte spravné nastaveni
podavaciho pasu. Na zapraSeném pasu maze
material prokluzovat.

» Objimky pasu promazavejte podle potfeby a
opotfebeni.

» Promazavejte Sroub (A, obr. 20) podle potfeby.
 Brusny pas i pas posuvu ocistéte od pilin a
prachu.

* Vedeni (B, obr. 20) udrzujte Cisté.

* Po kazdych 150 hodinach provozu stroje
promazte (NLGI #2, DIN 51818) 5 Sroubu (C,
obr. 21). Nepouzivejte pfili§ mnoho maziva.

« Vlyfoukejte prach z motoru a vypinacu.

* Vlyfoukejte prach z valct k zabranéni vibraci
stroje. Odsavani nechte béhem cisténi valcu
zapnuté.

» Zkontrolujte utazeni v§ech Sroubt, napf. na
loziscich, pasu posuvu a spojich.
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Oblasti udrzby

Obr. 20

Oblasti udrzby

Obr. 21

8.2 Ovladani vysky brusného valce

Pokud ovladani vysky nefunguje, neni plynulé
nebo dochazi k vychyleni valce, utahnéte
vSechny 4 matice (D, obr. 20) a poté je povolte
0 1/8 az 1/4 otacky. Matice pfilis neutahuijte,
jinak zamezite plynulému fungovani ovladani
vysky. Pokud jsou matice povolené, dojde k
nadmérnému vychyleni valce.

8.3 Vyména pasu posuvu

1. Odpojte brusku od zdroje napéjeni.

2. Valec co nejvice zdvihnéte.

3. Odstrarite pfidavné stoly. (volitelné
prislusenstvi)

4. Povolte Srouby (obr. 21) na obou stranach
pasu, tazny vale€ek pak vsurite dovnitr.

5. Dva Srouby, které drzi pas posuvu na
zakladné, odsroubuijte.

6. VySroubujte také dva Srouby, které spojuji
pas posuvu s klikou pro paralelni vyrovnani
valce (E, obr.21).

7. Odemknéte zamky (F).

8. Pas posuvu odstrante ze stroje. Vyvarujte se
poskozeni nebo potrhnuti pasu. Dejte pozor na
vedeni pasu, pfi padu by se mohlo rozbit.

9. Vysurite pas.

10. Nasadte novy pas veetné voditek (viz ¢ast
11.0) a znovu péas posuvu namontujte. Znovu
napnéte pas a upravte jeho vedeni.

Obr. 22

Pozn.: Ma-li novy pas tendenci sklouzavat k
jedné strané stolu, mGze pomoci otoc¢eni pasu.
Ujistéte se, Ze pas neni jakkoliv pfekrouceny,
zkontrolujte spravnou pozici vodovahou.
Vyrovnejte stroj, je-li tfeba. Pokud problém
pretrvava, postupujte podle nize uvedenych
kroku:

1. Zkontrolujte hnaci a hnany vale€ek pasu
posuvu a ujistéte se, Ze jsou oba paralelné

s pasem posuvu. Nejdfive vycentrujte pas
posuvu. Polozte pravitko na odkrytou ¢ast stolu
pasu posuvu na levé (vnéjsi) strané tak, aby
presahovalo pres valeCek. Poznamenejte si
vzdalenost mezi valeCkem a pravitkem.

2. Opakujte krok 1 na pravé (vnitfni) strané.
Porovnejte namérené hodnoty. Pokud se
neshoduiji, uvolnéte jednu z podpér valecku.
Podpéru nahnéte, dokud se rozdil nevyrovna a
znovu ji utadhnéte.

8.4 Kontrola uhlikovych kartacu

Pro spravnou funkénost motoru kontrolujte dva
uhlikové karta€e minimalné kazdé dva mésice.
Zastaveni motoru nebo ztrata energie muze byt
pfiznakem opotfebovanych uhlikovych kartacu.
| kdyZ je jen jeden karta¢ opotfebovany,
vymeérite oba.

Varovani: Chod stroje s poSkozenymi nebo
opotrebovanymi kartaci maze mit za nasledek
poskozeni motoru.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. OdSroubujte viko. Viz obr. 23

3. Opatrné vyndejte okraj mosazné spony,
dokud se pruzina neuvolni. (VSimnéte si
orientace karta€e; mél by byt vloZen stejnym
zplsobem; zaobleni kartace odpovida zaobleni
motoru.)

4. Kartac¢ vytahnéte a zkontrolujte. Kartac
vymeénite pokud:

* Délka je menSi nez 13 mm.

« Jevi znamky rozpadu, spaleni nebo
poskozeni.

» Konec kartace je drsny.

* Pruzina je zvlastné zbarvena.

* Pruzina je poSkozena.

5. Pouzijte novy karta¢ (nebo znovu vlozte
zkontrolovany kartac) a jemné na néj tlacte,
dokud se spona nezajisti.

6. Nasroubuijte viko.

7. Opakujte pro druhy kartac.

Pozn.: Doporucujeme nechat brusku nékolik
minut v chodu bez zatiZeni, aby se nové
kartace usadily.

Obr. 23

8.5 Dodatecny servis
Dodatecny servis musi provadét autorizovany
servisni technik.

9. Souprava voditek

Obj. kéd: PM2244-213

Voditka vyrazné snizuji nutnost provadéni
Uprav vedeni pasu posuvu. Voditka jsou jiz
nainstalovana na brusce. Nasledujici informace
vam pomohou se sefizenim nebo nahrazenim
voditek, bude-li tfeba.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Valec co nejvice zdvihnéte.

3. Uvolnéte napnuty pas posuvu, tazny valecek
pak vsurite dovnitf.

4. Odstrante Ctyfi Srouby drzici pas posuvu na
zakladné brusky.

5. Pas posuvu pozvednéte a vysunte z brusky.
Pas otocte vzhiru nohama. Davejte si pozor na
poskozeni pasu.

6. Na spodni strané zakladny pasu posuvu jsou

pfivafeny U-drazky. Voditko je umisténo uvnitf
prvni U-drazky na vstupni strané brusky (obr.
24). Zadni strana voditka je zmagnetizovana
a drzi tak na bo¢ni strané pasu. Voditko
neinstalujte, pokud je strana pasu posuvu
poskozena nebo natrzena.

Spodni ¢ast pasu

Voditko

U-drazka

valecek

Pas posuvu

/

"Vodici drazka

Obr. 24

7. Po instalaci prvniho voditka nasurite pas

do spodni drazky voditka. Pozn.: Po spravné
instalaci bude viditelna pouze spodni hrana
voditka. Po opotfebeni spodni drazky pouzijte
horni.

8. Nainstalujte druhé voditko naproti prvnimu.
Pouzijte jen jedno voditko, pokud druhé do
pasu nepasuje nebo pokud je posuvny pas
poskozeny.

9. pas posuvu obratte zpét a opét vsurite do
brusky. Znovu pfisroubujte tfemi Srouby a
utdhnéte. Varovani: Voditka mohou pfi otaceni
pasu vypadnout a rozbit se.

10. Ujistéte se, Ze je bruska vypnuta. Pfipojte
brusku k napajeni a zapojte motor.

11. Posuvny pas napnéte. Pokud jsou
nainstalovany obé voditka, je dllezité pas
napnout na obou stranach stejné.

12. Pro kontrolu nastavte pas na nejvyssi
rychlost a obé ruce polozte na pas. Pas je
spravné napnuty, jakmile jej nelze zastavit
rukama.

13. Ujistéte se, Ze pas bézi hladce ve voditkach
a ze voditko pevné drzi na svém misté.

14. Vedeni nadale sledujte a upravte pouze v
pfipadé nutnosti. Také zkontrolujte rovhomérné
napnuti pasu a ujistéte se, Zze neni zvinény.

10. Brusiva

Vybrané brusivo ma podstatny vliv na vykon
brusky.

Rozdily v typu pasu, hmotnosti, povrchu a
trvanlivosti ovliviiuji pozadovanou finaini
Upravu.

10.1 Vybér brusiva

Pro dosaZeni nejlepSich vysledku je dllezité
vybrat spravnou hrubost. Zaénéte praci s
hrubSimi brusivy, v zavislosti na hrubosti
materialu nebo miry ubéru materialu. Pak
postupné pouzivejte jemné&jsi brusivo. Tabulka
nize popisuje vhodné prace pro jednotlivé
hrubosti.

Mira Uubéru materialu je jednim z duleZitych
faktoru pfi vybéru hrubosti. Hrubost 24, 36, 40
a 60 je pro ubér materialu. Hrubost 24 a 36
odstrani vétSinu materialu na jeden prachod
pfi drsném brouseni, odstranéni lepidla nebo
srovnavani. Hrubost v rozmezi 100 az 220
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je pro finalni prace. Pro dosazeni nejlepsich
vysledkd nepreskakujte vice jak jeden stupen
hrubosti.

Pro jemné prace, napf.: na nabytku,
doporucéujeme nepreskakovat zadny stuper
hrubosti.

Obecné plati, ze brusiva prémiové kvality
pomohou s lep$i finalni Upravou s méné
napadnymi ryhami od brusného zrna.

Pozn.: P¥ili§ jemné stupné hrubosti mohou
zahladit dfevo a zanechat leskly povrch.
Zahlazeni a lesk se liSi podle typu dreva.
Napfiklad dub je diky svym otevieny périim
velice nachylny k lesklému vzhledu.

10.2 Cisténi brusného pasu

Brusny pas pravidelné Cistéte Cisticem
brusnych pasu (obj. kod MCBP). Doporucuje se
pfi tom vzniklé gumové odéry odstranit pomoci

kartace.

V nékterych pfipadech Ize téZce zatizena mista
odstranit pomoci plexiskla drzeného na hrané
nad rotujicim valcem.

Varovani: Pri €isténi brusiva vzdy pouzivejte
ochranu o€i. Podniknéte veskera opatieni,
abyste zabranili kontaktu s rukama nebo
oblecenim.

Brusiva s latkovym podkladem mUzete pred
vykartacovanim namocit do fedidla nebo
mineralnich destilatd na 20-60 minut. Pfed
pouzitim brusny pas kompletné vysuste.
Pouzitych rozpoustédel se zbavte v souladu s
danymi predpisy.

10.3 Prodlouzeni zivotnosti brusného pasu
Otocenim brusného pasu a jeho Cisténim se
muze prodlouzit jeho Zivotnost. Konec brusného
pasu pouzijte jako zacatek pfi navijeni na

brusny valec. Oto¢enim pasu vytvofite témer
nové brusivo.

10.4 Priivodce vybérem brusiva
Hrubost Bézné pouziti

24,36 Drsné brouseni, brouseni hrubé
fezanych desek, ubér materialu a odstranéni
lepidla.

40,60 Brouseni a egalizovani desek,

brouseni zprohybanych desek.

80 Lehké egalizovani, odstranéni
nerovnosti po hoblovani.

100 Jemné brous$eni.

120 Jemné brouseni, lehké odstranéni
nerovnosti.

150 Finalni brouseni, lehké odstranéni
nerovnosti.

180 Pouze finalni brouseni

220 Pouze finalni brouseni

11. Pomoc pfi poruse

Priznak

Mozna pfric¢ina

Oprava *

Motor nestartuje.

Neni proud.

Zkontrolujte vSechna napajeni.

Nizké napéti.

Zkontrolujte vedeni a spravné napéti.

PFeruSeny obvod v motoru nebo uvolnéné spojeni.

Zkontrolujte vSechna pfipojeni na motoru a hledejte volna
nebo uvolnéna spojeni.

Porucha spinace.

Vyménte spinac.

Motor valce se nezapne:

Zkrat v kabelu nebo na v zastréce.

Zkontrolujte, zda je kabel nebo zastréka poskozena.

chyba pojistek nebo jisti¢e.

Zkrat motoru nebo uvolnéné spojeni.

Zkontrolujte vSechny spoje na motoru, zda nejsou uvolnéné
nebo zkratované svorky nebo opotfebena izolace.

Nespravna pojistka nebo jistic v napajecim vedeni.

Namontujte spravnou pojistku nebo jistic.

Motor valce se prehfiva.

Omezena cirkulace vzduchu v motoru.

Vycistéte ventilator motoru stlaéenym vzduchem.

PFetizeny motor (SandSmart nepracuje spravné)

Nechte si ovladani zkontrolovat a opravit.

Motor se zastavuje, pali
se pojistky a obvod se
prerusuje.

Zkrat motoru nebo uvolnéné spojeni.

Zkontrolujte vS§echny spoje na motoru, zda nejsou uvolnéné,
nemaji zkratované svorky nebo opotfebenou izolaci.

Nizké napéti.

Upravte napéti.

Nespravna pojistka nebo jisti¢ v napajecim vedeni.

Namontujte spravnou pojistku nebo jistic.

Stroj pracuje pfili$ hlasité,
vibruje a vychazi z ngj
opakovany hluk.

Uvolnéné Srouby.

Zkontrolujte Srouby a utahnéte dle potreby.

Kryt motoru zavazi ventilatoru.

Zkontrolujte jiSténi ventilatoru a upravte kryt.

Stroj stoji kfive.

Stroj poloZte na zem a vyrovnejte tam, kde je tfeba.

Motor posuvného pasu se
zastavuje.

Nadmérna hloubka brouseni.

Zkontrolujte a snizte hloubku brouseni; pouzijte hrubé;si
brusivo; snizte rychlost posuvu.

Pas posuvu se
nepohybuje.

Uvolnéna hfidel.

Upravte upevnéni hridele.

Nepravidelny chod
posuvnych valecku.

Uvolnény spojovaci ¢lanek hridele.

Srovnejte ploché hfidele motoru a hnaciho vale¢ku; utahnéte
Srouby hfidele.

Pas posuvu prokluzuje na
hnacim valec¢ku.

Spatné napnuti pasu

Upravte pnuti pasu.

Nadmérna hloubka brouseni a/nebo rychlost posuvu.

Snizte hloubku brouseni a/nebo rychlost posuvu.

Brusny pas se uvolhuje z
brusného valce.

Uvolnény brusny pas.

Pas natahnéte.

Spatné namotany pas.

Prectéte si kapitolu o spravném upevnéni pasu a znova brusny
pas namotejte.

Brusny pas je uvolnény.

Pas se zachytil na vnitfni strané otvoru pro uchopeni
nebo na vnitfni strané valce.

Upravte konec pasu a zakratte jeho konce.

Spatné zakraceny brusny pas.

Znovu zkratte a upnéte brusny pas.

Brusivo je pfili$ rychle
pretizené.

Nadmérna hloubka brouseni.

Snizte hloubku fezu.

PFilis rychly posuv.

Snizte rychlost posuvu.

Nedostatecné odsavani.

Zvyste proudéni vzduchu.

Spatné zvolené brusivo.

Pouzijte brusivo s otevienou strukturou.

Ryha nebo Zlabek
v materialu.

Nerovnomérna rychlost posuvu.

Nezastavujte nebo nemérite rychlost posuvu pfi brouseni.
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Poskozeni materialu.

Spatny tlak na pFitladnych valedcich.

Upravte tlak pfitlaénych valeccich.

Bruska spaluje dfevo.

Brusny pas se prekryva.

Znovu upevnéte brusny pas.

Brusivo je pfili§ zatizené.

Ocistéte brusivo.

Hloubka brouseni je pfilis hluboka pro jemnou zrnitost.

Pouzijte hrub$i brusivo nebo snizte hloubku brouseni.

P¥ili§ pomala rychlost posuvu.

Zvyste rychlost posuvu.

Brusivo je opotfebené.

Vyménite brusivo.

Material prokluzuje na
pasu.

Pritlacné valecky jsou pfili§ vysoko.

Snizte pfitlacné valecky.

PFilis rychly posuv.

Snizte rychlost posuvu.

P¥ili§ zaneseny nebo opotfebeny pas posuvu.

Nahradte pas posuvu.

Zvinéna brousena plocha.
A. Nerovhomérné
rozmisténé vinky.

B. Rovnomérné rozmisté-
né vinky.

A. Nerovnomérna rychlost posuvu.

Material prokluzuje na pasu posuvu (viz vyse).
Pas posuvu se zastavuje (viz vyse).

B. Pas posuvu se zasekava nebo vibruje.

Snizte ubér materiadlu a/nebo rychlost posuvu. Zkontrolujte
Srouby, uvolnéni hfidele nebo Spatné vyrovnany brusny valec.

Drevo je vyhloubené.

Material prokluzuje na pasu posuvu.

Upravte ubér materialu nebo pfitlaéné valecky.

Material neni fadné podepren.

Pridejte potfebné podplrné doplriky pro dlouhy obrobek.

* UPOZORNENI: Né&které tpravy mize provadét pouze kvalifikovany pracovnik.

12. Volitelné prislusenstvi
vice informaci na www.igm.cz.
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CE-ES-Prehlasenie o zhode
Vyrobok: Oscilaéna valéekova bruska
JWDS-22440SC-M
Znagka: JET

Vyrobca:

TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Na vlastnu zodpovednost Tymto prehlasujeme, Ze tento produkt vyhovuje nasledujucim predpisom:

* 2006/42/EC Machinery Directive
*2014/30/EU Electromagnetic Compatibility
*2011/65/EC RoHS directive

Konstruované v zhode s:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technickd dokumentaciu spracoval:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

2019-05-24 Christophe SAINT SULPICE, General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
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SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

mnohokrat dakujeme za dbéveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroja JET. Tato prirucka bola pripravena pre majitela

a uzivatela JET JWDS-22440SC-M Oscilacnej valéekovej brusky pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime
precitajte si starostlivo a podrobne informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych instrukciach. Stroj JET pouzivajte
podla tohto ndvodu a inStrukcii a ziskate tak jeho maximalnu Zivotnost a vykon. Dodrzujte bezpec¢nost prace.

Obsah
1. Prehlasenie o zhode

2. Zaruka

3. Bezpecnost’

Poucenie

VSeobecné bezpecnostné pokyny
Rizika

Stitky a ich pozicie

4. Specifikacia stroja
Popis stroja
Technické udaje
Hlu€nost

Obsah balenia

5. Zostavenie a montaz

Montaz (zostavenie)

Montaz podstavca

Pripevnenie brusky k podstavcu
Krucka a drziak hadice

Skladacie pridavné stoly (volitelné
prisluSenstvo)

Odsavanie

Upevnenie brusiva

Elektrické zapojenie

6. Nastavenie
Ovladanie vysky brusneho valca
Odpocet vysky

Nastavenie pridavnych stolov (volitelné

prisluSenstvo)

Napnutie a vedenie pasu posuvu
Uprava napnutia pasu
Uprava vedenia pasu
Vodidla

Kontrola rovinnosti brusneho valca
Zarovnanie valca

Nastavenie pritlacnych val¢ekov

7. Obsluha stroja

Chod valca a pasu posuvu
Oscilacia

Zakladné prevadzkové postupy
Nastavenie uberania materialu
Nastavenie vySky brasneho valca

Nastavenie rychlosti posuvu SandSmart ™

Odporucania pre maximalny vykon
Odséavanie
Brusenie viacerych dielcov
Brusenie viacerych dielcov naraz
Brusenie hran
Brusenie nerovnomerného dielca
Ramy a kuchynskeé dvierka
Prietah materialu pod uhlom

8. Udrzba a kontrola

Cistenie a mazanie

Ovladanie vysky brusneho valca
Vymena pasu posuvu

Kontrola uhlikovych kief
Dodatocny servis

9. Suprava vodidiel

10. Brusiva

Vyber brusiv

Cistenie brisneho pasu
Predizenie Zivotnosti brasiva
Sprievodca vyberom brusiva

11. Pomoc pri poruche

12. Volitel'né prislusenstvo

1. Prehlasenie o zhode

Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade
SO smernicou a normou uvedenou na
predchadzajucej strane tohto manualu.

2. Zaruka

Firma IGM nastroje a stroje s. r. 0. sa vzdy
snazi dodat kvalitny a vykonny produkt.
Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
Obchodnymi podmienkami a Zaru€nymi
podmienkami firmy IGM nastroje a stroje s. r. o.

3. Bezpec€nost’

3.1 Pouéenie

Tento stroj je ur€eny len na obrabanie dreva a
drevenych vyrobkov. Obrabanie inych
materialov nie je povolené a méze byt
vykonané v konkrétnych pripadoch iba po
konzultacii s vyrobcom.

Tento stroj nie je ur€eny na brusenie s
tekutinou.

Spravne pouzivanie zahffa aj dodrzZiavanie
pokynov pre prevadzku a udrzbu uvedenych v
tejto prirucke.

Stroj smie obsluhovat’ len Skoleny

pracovnik.

Dodrzujte minimalny vek uréeny podla zakona.
Stroj mdze byt pouzivany iba v bezchybnom
technickom stave.

Pri praci so strojom musia byt inStalované
vSetky bezpecnostné prvky.

Vedl'a navodu na obsluhu si prestudujte tiez
bezpecnostné pokyny a osobitné predpisy vasej
krajiny.

Mali by ste dodrziavat vSeobecne uznavané
technické pravidla a bezpecnost prace tykajuce
sa prevadzky drevoobrabacich a
kovoobrabacichstrojov.

Akékolvek iné pouzitie prekracuje opravnenia.
Za poskodenie vyplyvajuce z nevhodného
zaobchadzania nezodpoveda vyrobca ani
dodavatel.

Riziko nesie kazdy uzivatel sam.

3.2 VSeobecné bezpecnostné pokyny
Stroj mdze byt pri nevhodnom zaobchadzani

nebezpecny. Preto je potrebné dodrziavat
prislusné Standardné prevadzkové predpisy a
nasledujuce pokyny.

Kompletne si precitajte navod na obsluhu, skoér
ako za€nete pracovat na stroji.

Chrante tento navod na obsluhu pred
necistotami a vlhkostou a pri predaji ho
odovzdajte novému majitelovi stroja.

Na stroji nie su dovolené ziadne zmeny ani
prestavba stroja.

Denne pred zaciatkom prace preskusajte
bezproblémovy chod stroja a funkciu
ochrannych krytov. Zistené nedostatky na
stroji alebo poSkodeny ochranny kryt ihned
odstrarite.

Pred presku$anim odpojte stroj od napajania.

Pred pouzitim stroja odlozte kravaty, prstene,
hodinky a ostatné rézne Sperky, tiez si vyhriite
rukavy nad lakte. Noste priliehavé obleCenie a
dihé vlasy chrante Ciapkou alebo sietkou na
vlasy.

Noste len pracovnu obuy, v Ziadnom pripade
nenoste obuv pre volny ¢as alebo sandale.

Pri praci noste vhodny pracovny odev.
- ochranné okuliare

- ochrannd masku

- ochranu proti prachu

Pri praci na stroji nenoste pracovné rukavice!

Stroj umiestnite tak, aby bolo okolo dostatok
miesta

na obsluhu a uchopenie obrobku.
Dbajte na spravne osvetlenie.

Stroj je ur€eny na prevadzku v uzavretych
miestnostiach a musi stabilne stat na pevnom
a horizontalnom povrchu alebo na dodavanom
podstavci.

Uistite sa, Zze napajaci kabel vam nebrani pri
praci. Udrzujte pracovnu plochu a okolie stroja
Cisté.

Budte pozorny a koncentrovany. Praci venujte
plnd pozornost.

Robte pracu s rozumom. Nikdy nepracuijte,
ak ste unaveny. Nikdy nepracujte pod
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vplyvom omamnych latok, ako alkohol alebo
drogy. Uvedomte si, ze lieky mézu zmenit vase
spravanie.

Pri praci udrziavajte stabilny postoj.

Nikdy nesiahajte na stroj v chode.

AEEE

Pred uvedenim stroja do chodu uzavrite
vSetky kryty.

Pri praci s obrobkom dbajte na bezpecnu
vzdialenost od valca a pasu posuvu.
Budte pozorny na pohyb deti okolo stroja v
chode.

Nikdy nenechavajte beziaci stroj bez dozoru.
Ak opustite pracovny priestor, stroj vzdy
vypnite.

Nepouzivajte stroj v blizkosti horlavych latok
(kvapaliny, plyny). Zaistite, aby v blizkosti stroja
bol umiestneny vhodny hasiaci pristroj.

Nikdy nepouzivajte stroj vo vlihkom prostredi a
nevystavujte ho dazdu.

Prach z dreva je vybusny a méze byt zdraviu
Skodlivy. Vzdy pouzivajte vhodné odsavacie
zariadenie.

Pred obrabanim odstrarite z obrobku vSetky
klince a iné cudzie telesa.

Pracujte iba s dobre naostrenymi nastrojmi.
Obrabaijte iba obrobky, ktoré pevne lezia na
stole.

Dodrzujte pokyny ohfadom moznej maximainej
a minimalnej velkosti rezaného materialu.
Odstranite triesky a kusy obrobku, len ked je
stroj vypnuty.

Nestavajte sa na stro;j.

Poruchy na elektrickej pripojke mbze opravovat

kvalifikovany elektrikar.

PosSkodeny elektricky kabel ihned vymerite.
Pred upravou a udrzbou stroja sa uistite, ze
nie je pripojeny k napajaniu.

Obal zlikvidujte ekologicky, Setrne k prirode.
Va$ spotrebic je vyrobeny z cennych
materialov,

ktoré mozno recyklovat alebo znovu pouzit.

Nechaijte, prosim, stroj v prisluSnej odbornej
institucii.

2

Tento symbol oznacuje separovany zber
elektrickych a elektronickych zariadeni
pozadovany podla smernice WEEE (smernica
2012/19 / ES) a je u€inny len v Eurépskej unii.

3.3 Rizika
Aj pri predpisanom pouzivani stroja sa
mdzu vyskytnut rizika.

Pohybujlci sa brasny pas méze spdsobit
zranenia.

Nebezpeclenstvo odlietavajuceho obrobku.

Obrobok sa méze odrazit od brisneho pasu a
otocit sa proti obsluhe stroja.

Nebezpecie odlietavajuceho obrobku. Pozor na
hluk a prach. Pouzivajte ochranu o¢i, sluchu a
ochranu proti prachu.

Pouzivajte vhodné odsavacie zariadenie.
Pozor na poSkodeny brusny pas.

Pozor na poSkodeny elektricky kabel.

3.4 Stitky a ich pozicie

A: Bezpecnostné rizika

B: Smer chodu brusneho valca a pasu posuvu

C: Odomknite zamok stola pred jeho
nastavenim.

Obr. 1

Obr. 2

Obr. 3

4. Specifikacia stroja

4.1 Popis stroja

Nasledujuci obrazok zobrazuje popis hlavnych
Casti brusky JWDS-22440SC-M, ktory vam
pomdze sa lepSie zoznamit' s jej ovladanim.

materialu
Kryt valca

Valec (s dodavanym
brusnym pasom 80G)

Pridavny stol
vystupny
(volitelné

prisluSenstvo)

Hnaci valéek

UloZenie
brusneho valca
Klucka pre nastavenie
vysky valca

Vnéjsi strana

Zamok stola

Skrutka pre napinanie
pasu posuvu

Hnany valCek
Obr. 4

Motor oscilacie

-
N

Drziak hadice

Ukazovatel uberania

Klucka na
zarovnanie valca
a stola

Skrutka pre nastavenie
rovinnosti stola

Liatinové

" ulozenie motora

Telo motora
g .— Motor valca
99"\ iadanie oscilécie
Nudzové zastavenie
Ovladanie

rychlosti pasu

posuvu
Vypinaé

Vnitfni strana s;x i

Pridavny stol vstupny
(volitelné prisluSenstvo)

Pas posuvu

Upozornenie: Starostlivo si preéitajte navod
na obsluhu, skor ako za¢nete pracovat’ so
strojom.

Nedodrzanie instrukcii moéze viest k
vaznemu poraneniu!

Pozn.: Niektoré obrazky obsahuju volitelné
prisludenstvo. V zavislosti od typu stroja mozu
byt zakipené samostatne.

4.2 Technické data

Motor valca:

Typ motora: induk&ny motor
Vystupny vykon: 1,3 kW (1,75 HP)
Napatie: ~ 230V, PE, 50Hz
Prud pri plnom zatazeni (FLA): 9,5A
Otacky: 1400 ot./min
Prud pri Starte: 28 A
Prevadzkovy prud (bez zataze): 43A

Kondenzator pri Starte:
Kondenzator v chode:

300uF 125VAC
20 mF 300VAC

Motor pasu posuvu:

Typ motora: Uplne uzavrety jednosmerny motor
Vykon: 40 W
Rychlost: 54 ot./min

Motor oscilacie:
Typ motora: Uplne uzavrety jednosmerny motor

Vykon: 40 W
Rychlost: 120 ot./min
Vypinag: magneticky

Rozmer obrobku:
Max. $irka dielca (jeden priechod):
560 (1120) mm

Max. hrubka dielca: 102 mm
Min. dizka dielca: 60 mm
Min. hrubka dielca: 0,8 mm
Materialy:

Podstavec: ocel
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Valec: extrudovany hlinik
Pridavné stoly: ocel
Pas posuvu: brisne zrno na platne
Klu€ka pre ovladanie vysky valca: hlinik a plast

Brasny valec:

Rozmery: @127 x 584 mm
Rychlost: 1400 ot./min
Oscilacia: plynula, 0-120 ot./min
Oscilagny kmit: 19 mm
Dodavany brusny pas: 80G
Zdvih valca / 1 rotacia kluckou: 1,6 mm
Pas posuvu:

Rychlost: plynula, 0-3 m / min
Rozmery: 660 x 552 mm
Vyska od zeme: 857 mm
Odsavanie:

Priemer hrdla: 100 mm
Min. objemovy prud: 560 m3/ h

Rozmery:

Balenie, stroj:
Balenie, podstavec:
Zostaveny stroj:

1320 x 700 x 718 mm
1030 x 508 x 770 mm
1200 x 610 x 1320 mm

Hmotnost' stroj: 98 kg
Hmotnost podstavec: 38 kg
Hmotnost balenia stroj: 132 kg
Hmotnost balenia podstavec: 41 kg

Podrobnosti v tomto navode boli v €ase vydania
aktualne, ale z dévodu neustaleho zlepSovania
nasich produktov si spolo€nost JET vyhradzuje
pravo kedykolvek a bez predchadzajuceho
upozornenia, bez toho, aby jej tym vznikli
povinnosti, menit tieto podrobnosti.

4.3 Hlu€nost’

Pripojka (HOSRN-F): 3x1.0mm2, 1830 mm
Odporuc¢ané istenie: 16 A
Emisie hluku:  Hladina tlaku (podla EN 11202)
- chod naprazdno = 68 dB

- Uprava = 70 dB

4.4 Obsah balenia

Obal (dreveny) # 1: (vid obr. 6-1)
1 Bruska s pasom posuvu (A)

1 Klu€ka pre nastavenie vysky (B)
1 Drziak hadice (C)

2 Skrutka M6x12 (C1)

2 Podlozka 6 mm (C2)

1 Navod na obsluhu

1 Zoznam nahradnych dielov
Krabica # 2

1 Podstavec

Suciastky brasky

Obr. 5

Pridavné stoly (volitelné prisluSenstvo, vid obr. 6-2)
2 Pridavny stél

1 Zadné (kratky) pevny drziak (E)

1 Predny (dlhy) pevny drziak (F)

2 Sklopny drziak (G, H)

1 Prislusenstvo pre montaz, obsahuje:
4 Excentricka paka (HP1)

4 Podlozka (HP2)

4 Podlozka (HP3)

16 Skrutka M8x16 (HP4)

16 Podlozka M8 (HP5)

4 Skrutka M6x20 (HP6)

4 Podlozka M6 (HP7)

4 Excenter (HP8)

Pridavné stoly (volitel'né)

Shor

PG

g

Obr. 6 4 ,
HP6 qty. 4
HP2 qty.4  HP4 qty. 16 o
'W HP7 “aty. 4
HP1 | @
a4 HP3aty.4  HP5qy.16 HP8Waqty.4

5. Zostavenie a montaz

Dodavku otvorte a skontrolujte, €i

nedoslo k poskodeniu. Akékolvek poskodenie
bezodkladne oznamte svojmu distribatorovi a
prepravcovi. Kym valcovu brusku nezostavite,
nevyhadzuijte ziadny baliaci material.

Obsah balenia porovnajte s prilozenym
zoznamom suciastok.

Chybajuce diely nahlaste svojmu distribdtorovi.
Dékladne si precitate tento navod, poméze
vam so zostavenim, udrzbou a bezpecnostnymi
pokynmi.

5.1 Montaz (zostavenie)
5 mm a 6 mm Inbus
Pravitko (alebo nastroj s rovnou hranou)

Montaz brusky a pridavnych stolov

Obr. 7

d\ HP2

HP3
‘i\» \HP4

A ups

5.2 Montaz podstavca

Podstavec je $tandardne dodavany s bruskou
JWDS-22440SC-M. Pozri montazne pokyny,
ktoré su prilozené k podstavcu.

5.3 Pripevnenie brusky k podstavcu
Podstavec mbze byt umiestneny smerom k
predne;j

alebo zadnej Casti stroja.

1. Brusku vyberte z obalu a do¢asne ju polozte
prie¢ne na podstavec.

Upozornenie: Brusku zdvihnite s pomocou
druhej osoby.

2. Umiestnite brisku na podstavec tak, aby
otvory na zakladni boli zarovnané s otvormi na
podstavci.

3. Zakladnu pripevnite (zospodu) k stojanu 6
skrutkami a podlozkami. Skrutky pevne
utiahnite.

5.4 Klucka a drziak hadice

1. Pripevnite klu¢ku pre nastavenie vysky valca
(B, obr. 7) na hriadel a utiahnite.

2. Zdvihnite valec a vyberte blok medzi valcom
a pasom.

3. Nainstalujte drziak hadice (C) pomocou

skrutiek
(C1) a podloziek (C2)

5.5 Skladacie pridavné stoly (volitelné
prislusenstvo)

Bruska musi byt priskrutkovana k podstavcu
alebo pracovnej doske pri pouziti pridavnych
stolov (volitelna vybava). Maximalna nosnost
kazdého stola je 16 kg. Spojovacie prvky su
dodavané so stolmi.

1. Namontujte predny a zadny drziak (F, E,
obr. 7) do zavitov v zakladni pomocou skrutiek a
podloziek (HP4 / 5). Uistite sa, Ze oba drziaky
su v spravnom smere. Drziaky by mali byt
zarovnané so zakladrou. Pozn.: DIhSi drziak
namontujte dopredu (vstupny); kratSi dozadu
(vystupny).

2. Skrutky (HP4) pevne utiahnite.

3. Priskrutkujte excenter (HP8) so skrutkou a
podlozkou (HP6 / 7). Skrutky utiahnite ru¢ne.
4. Primontujte sklopné drziaky (G, H) s pakou a
podlozkami (HP1/ 2/3).

5. Polozte stoly na drziaky a priskrutkujte ich
(HP4 / 5). Zatial utiahnite skrutky iba ru¢ne.
6. Stoly nastavte mierne pod pas posuvu pre
spravnu podporu materialu. Umiestnite rovnu
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dosku alebo ty€ na jednu stranu pasu pod valec
a skontrolujte, &i je so stolmi v rovnakej polohe.
7. Valcom pridrzte dosku alebo ty¢. Vid obr. 8.
Pridavné stoly upravte tak, aby boli mierne pod
pasom posuvu. Skrutky na tejto strane
utiahnite.

8. Rovnu dosku presurite na druhu stranu

pasu a proces zopakujte.

9. Uvornite skrutku (HP6) a tocte excentrom
(HP8), kym sa nedotkne hrany stola.

Opakujte pre druhu stranu. Tymto zostane
vstupny stél vo vodorovnej polohe s pasom
posuvu vzdy, ked ho budete pouzivat.
Utiahnite skrutky (HP6).

Ak je bruseny dielec pokruteny, ohnuty alebo
inak nerovny, uistite sa, Ze su stoly nizSie nez
povrch pasu posuvu.

Ak bruseny dielec preSmykuje na pase,
mdzu byt stoly prili§ vysoko. Stoly znizte tak,
aby bol material v kontakte s pasom posuvu.

Zarovnanie pridavnych stolov

Obr. 8

5.6 Odsavanie

Odsavanie je nevyhnutné pre bezpeénu pracu
a neskorsie opotrebenie brusiva. Stroj je
vybaveny

100mm odsavacim hrdlom. Upnite 100mm
hadicu na hrdlo (obr. 9) a pripojte ju k odsavacu
(min. 560 m3/h).

Obr. 9 (hadica a spona nie su sucast'ou)

5.7 Upevnenie brusiva

Spravne upevnenie brusiva na valec je jednym
z hlavnych krokov pre dosiahnutie Spickového
vykonu brusky.

Brusny pas (80G, 76 mm) je uz vopred
upevneny na valci.

TIP: Ak pouzivate volne dostupné brusivo,
pouzite brusny pas JET ako $ablénu pre
orezanie vacsich pasov na pozadovanu Sirku.

Orezanie pasu

el gdadn 400 s
Fere, ‘m@s\\ 76

Brusny pas

"

’Brﬁsn“iy pé§ \\\\\

Na upevnenie brusneho pasu:
1. Nadvihnite sponu (obr. 11) na vonkajSej
(ravej) strane valca a vsurite skoseny koniec
brusneho pasu do Strbiny valca. Vsurite zhruba
75 mm bradsneho pasu. Zuzeny koniec
brusiva zarovnajte s lavym okrajom valca.

S 2

Obr. 11

2. Sponu pustite a upevnite tak koniec pasu.
3. Zacgnite omotavat pas okolo valca. Zuzeny
koniec by mal byt €o najviac zarovnany s
okrajom valca.

4. Pas dalej obmotavame. Jednou rukou ho
vedte, druhou tocte valcom. Vid obr. 12.
Spravne navinuty pas by sa nemal nikde
prekryvat. Mal by vyzerat podobne ako
predchadzajuci navinuty pas, ale s nepatrnymi
medzerami.

Obr. 12

5. Nadvihnite napinaciu sponu na vnutornej
(pravej) strane (obr. 13) a vlozte pas ¢o
najdalej.

Ak je to nutné, koniec pasu zastrihnite.

6. Pustite napinaciu sponu.

VSetky brisne pasy sa poc€as pouzivania
natahuju a mézu sa natiahnut natolko, ze

a tym prestane pas napinat. Ak sa tak stane,
postupujte podla vySSie uvedenych postupov a
brusivo znova napnite.

Obr. 13

5.8 Elektrické zapojenie

Upozornenie: VSetky elektrické zapojenia
musi vykonavat’ kvalifikovany elektrikar, a
to v sulade so vSetkymi miestnymi
predpismi a vyhlaskami. Nedodrzanie
inStrukcii moéze viest’ k vaznemu poraneniu!
Braska ma vykon 230 V. Bruska je dodavana
so zastrékou vhodnou pre uzemnenu
zasuvku.

Odporu¢ame brusku zapoijit k okruhu s 16A
istiCom alebo poistkou. Ak brusku pripojite
k okruhu s poistkami, pouzite poistku s
¢asovym oneskorenim ,D*.

Miestne predpisy maju prednost’ pred
odporuc¢anim.

6. Nastavenie
Upozornenie: Pred nastavenim brusku
odpojte od napajania.

6.1 Ovladanie vysky brusneho valca

Vyska brusneho valca a uberanie materialu

su riadené kluckou pre nastavenie vysky
valca (pozri obr. 7). Oto€enim klucky v smere
hodinovych ruci€iek znizite valec, proti smeru
zvysite. Jedno otoCenie kluckou posunie valec
0 1,6 mm (1/4 otoCky o zhruba 0,4 mm), tak je
uvedené aj na Stitku.

6.2 Odpocet vysky

Odpocet vysky uréuje vzdialenost medzi
spodnou ¢astou brdsneho valca a povrchom
pasu posuvu.

Upravu vykonate ,vynulovanim® meradla.

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Valec s navinutym brusivom spustite na pas
posuvu (aby sa dotykali).

3.V tejto pozicii by sa mal odpocet vysky
porovnat so znackou ,0“ na stupnici. Ak tomu
tak nie je, povolte dve skrutky a stupnicu
zdvihnite alebo znizte na ,0".

4. Utiahnite skrutky.

Pozn.: V zavislosti od pozadovanej presnosti pri
pouziti inych brasiv mozno budete musiet tento
proces opakovat.

6.3 Nastavenie pridavnych stolov (volitel'né
prislusenstvo)

Stoly mozno sklopit' pre jednoduchsi pristup k
pasu alebo inym Upravam.

Povolte paky na oboch stranach, stél vysurite a
sklopte. Vid obr. 14.

Obr. 14

6.4 Napnutie a vedenie pasu posuvu

Uprava napnutia pasu moze byt nevyhnutna
pri prvotnej praci a ,,zapracovani‘ stroja.
Pas sa totiz mdéze zo zaciatku rozt'ahovat.

6.4.1 Uprava napnutia pasu

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Upravte skrutky (obr. 8-3) pomocou inbusu 5
mm. Upravu vykonajte na oboch stranach pasu
pre optimalne napnutie na oboch stranach.
Pozn.: Nedostato¢né napnutie pasu mbze
viest k preklzavaniu pasu na hnacom val¢eku.
Pas je prilis uvolneny, ak je ho mozné zastavit
polozenim ruky priamo na pas. Nadmerné
napnutie pasu moze viest k poskodeniu
valCekov alebo pred€asnému opotrebovaniu
puzdier valéekov posuvu.
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Uprava napnutia pasu

Obr. 15

6.4.2 Uprava vedenia pasu

Pas je spravne vedeny, ak sa pohybuje

rovno, bez schadzania k jednej alebo druhe;j
strane.

1. Upravu vedenia pasu vykonavajte za chodu
pasu.

2. Uistite sa, Ze je pas optimalne napnuty (pozri
Cast 6.4.1).

3. Ak ma pas tendenciu schadzat k jednej
strane, uvolnite alebo utiahnite skrutku.

Pozn.: Skrutky otacajte len o 1/4 otacky. Pred
dalSou upravou pockajte, nez sa pas dorovna.
Pripadne znovu dotiahnite &i povolte.
Vyvarujte sa priliSnym upravam, mohli by ste
zmenit napnutie pasu. Ak zmenite napnutie
pasu, mbze byt nutné pouzit obe skrutky pre
dalSie upravy vedenia a napnutia.

6.4.3 Vodidla

Bruska je vybavena ,vodidlami“, keramickym
vedenim, ktoré zniZuju mnozstvo nutnych
Uprav na pase posuvu. Vodidla su vybavené
magnetmi a pevne drzia na mieste. Ak sa
vodidla opotrebuju, mozno ich obratit. Pozrite
Cast 11.0

Suprava vodidiel pre viac informacii.

6.5 Kontrola rovinnosti briasneho valca
Brusny valec musi byt rovnobezne s pasom
posuvu pre spravny vykon stroja. Valec je
vopred vyrovnany vyrobcom. Pokial déjde

k tazkostiam s rovinnostou valca, riadte sa
nizSie uvedenymi pokynmi.

Prvotne skontrolujte rovinnost nejakym
meradlom. Pri nasledujucom postupe je pouzité
rovné ocelové meradlo.

1. Odpojte brusku od zdroja napéjania.

2. Odklopte kryt valca a odstrarite brusny pas
z valca.

3. Meradlo vlozte medzi valec a pas na
vonkajSiu stranu valca (A, obr. 16).

Rovinnost’ valca

Obr. 16

Valec s odklopenym krytom postupne znizujte
a pomaly s nim otacajte, kym sa nedotkne
meradla. Pozn.: Uistite sa, ze sa valec naozaj
dotkne meradla, a nie iba pritlaénych val€ekov.
5. (malo by byt 4.) Meradlo presunte pod valec
na vnuatornu stranu.

Ak sa valec nedotkne meradla rovnako

na oboch stranach, je potrebné ho upravit. Pre
zarovnanie pasu posuvu s valcom:

7. (malo by byt 5.) Uvolnite oba zamky stola
(B).

Upozornenie: Odomknite zamok stola pred
Upravou rovinnosti valca.

8. (malo by byt 6.) Otocte klu€kou (C) a zvyste
alebo znizte vonkajsi

koniec stola. Sledujte pokyny na §titku (+
zvySuje, - znizuje)

9. (malo by byt 7.) Znova zamky uzamknite (B).

6.5.1 Zarovnanie valca

Pozn.: Ide o prevadzkovu skusku pre

dielce SirSie ako je brusny valec. Tento postup
vykonavajte az potom, ¢o ste riadne
oboznameny s ovladanim brusky.

Pri brdseni dosiek SirSich ako je brusny valec,
je zarovnanie stola velmi dblezité. Stol musi byt
presne vyrovnany s miernym znizenim

na vonkajsej strane. Tymto zabranite
nerovnomernému obruseniu

dielca. Pred brdsenim dielca pracu

vyskus$ajte na zvySku dreva.

1. ZvySok dreva (150 mm Siroky a 750-1000
mm dlhy) vlozte do briusky bokom tak, aby
koniec dosky presahoval cez vonkajsiu stranu
valca.

2. Bez toho, aby ste menili vysku valca, odrezok
otocte o 180° a obruste tu istu plochu.

3. Ak si vSimnete nerovnomerné

obrusenie, odomknite oba zamky stola (B, obr.
16) a znizte st6l na vonkajSom konci oto¢enim
klucky (C).

4. Proces opakujte, kym nie je dielec
rovhomerne obruseny.

Pozn.: Pri brdseni uzkych dielcov (menej ako
560 mm) vratte pas do rovnobeznej polohy.
Rukovat otocte opaénym smerom, kym sa
nedotknete poistnej matice (D, obr. 16). Matica
funguje ako doraz rovinnosti pasu.

6.6 Nastavenie pritlacnych valc¢ekov
Vstupné a vystupné pritlatné valCeky tlacia
na dielce a zabrariuju tak preklzavaniu dielca
na pase. PritlaCné valCeky boli nastavené
vyrobcom. ValCeky ale kontrolujte, mbzu totiz
vyzadovat Upravu po pouziti brusky.
Upozornenie: Zle nastavené valceky
(napr.: su prilis vysoko, a preto neplnia
svoju funkciu) mézu sposobit’ spatny raz
bruseného dielca.

Tlak pritlaénych val€ekov sa meni na vonkajsej
strane valca otacanim skrutiek (obr. 17) na
doske. Dosku mozno odstranit na ahSiu
manipulaciu. Skrutky na vnutornej strane valca
maju

rovnaku funkciu.

Skrutky pre upravu tlaku pritlacnych
valéekov

Obr. 17

Prilisny tlak mbéze sposobit poskodenie dielca.
Je charakteristické viditelnou Ciarou cez celu
Sirku dielca vzdialenu priblizne 60 mm od konca
dielca.

Ak je dielec poSkodeny na prednom konci
dosky, upravte vystupny valCek. Ak je dielec
poskodeny na zadnom konci dosky, upravte
vstupny valcek.

7. Obsluha stroja

Pred pouzitim brusky si preStudujte
predchadzajuce Casti tykajuce sa pociatoéného
nastavenia a skontrolujte vSetky vykonané
Upravy. Pred pracou sa uistite, €i je brusivo
riadne napnuté a bruska je pripojena k
odsavacu.

7.1 Chod valca a pasu posuvu

1. Stroj pripojte k napajaniu.

2. Nudzové zastavenie vypnite otocenim
Cerveného tlacidla v smere hodinovych ruciciek
alebo jeho vytiahnutim (A, obr. 18).

Pozn.: Ukazovatel chyby (D, obr. 18) méze
nepretrzite blikat. Znamena to, ze ovladanie
rychlosti pasu NIE JE pred zacatim
prevadzky nastavené do polohy VYPNUTE.
Stroj je navrhnuty tak, aby zabranil
neumyselnému spusteniu pasu. Pokial pas
posuvu nefunguje otocte ovladanie (C, obr. 9-1)
do polohy VYPNUTE a znova ho spustite.

3. Zapnite motor brusky vypinacom (B).

4. Tocte ovladanim rychlosti pasu (C) v smere
hodinovych ruci€iek a postupne pridavajte
rychlost.

Kontrolny panel

Obr. 18

7.2 Oscilacia

Bruska moze byt pouzivana ako klasicka
valcova bruska alebo ako oscilacna bruska.
Horné ovladanie (E, obr. 18) spusta rezim
oscilacie.

Pozn.: Pred zmenou typu brisenia, musi byt
bruska vypnuta. Pri zmene z rezimu oscilacie
do rezimu bez oscilacie sa musi valec vyrovnat
S pasom posuvu.

7.3 Zakladné prevadzkové postupy

1. Stanovte hrubku obrobku.

2. Zapnite odsavac.

3. Zapnite brusku.

4. Zapnite oscilaciu a zvolte rychlost.

5. Zapnite pas posuvu a vyberte jeho rychlost.
6. Vedte obrobok.

Polozte dielec na pas posuvu a pevne ho drzte.
Akonahle je dielec v polovici brusenia, presunte
sa na zadnu stranu stroja a kontrolujte vystup
dielca.

Varovanie: Dielec bude pri vstupe do brusky
tlaéeny proti pasu posuvu, ¢o sposobuje
odrazenie obrobku. Davajte si pozor na prsty.
Varovanie: Kryt valca neodklapajte, kym sa
valec Uplne nezastavi.

7.4 Nastavenie uberania materialu
Uprava valca pre docielenie spravneho
kontaktu
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medzi brdsivom a dielcom uréuje miera
uberania materialu. Uberanie materialu
nastavite pomocou klu€ky pre nastavenie
vysky.

Bude potreba niekolko pokusov, aby ste urcili
vhodné uberanie materialu. Vzdy zalezi na
hrubosti, druhu dreva a rychlosti posuvu. Ak
chcete dosiahnut najlepsSie vysledky, vyskusajte
si pracu na zvysku dreva.

Kombinacia niekolkych faktorov ur€uje spravne
uberanie materialu, vratane nasledujucich:

1. Druh brusiva a hrubost.

2. Sirka briseného dielca.

3. Tvrdost brdseného dreva.

4. Rychlost pasu posuvu.

Pozn.: Pre rezy menej ako 1,5 mm
odporuéame pouzit podlozku alebo
podkladovu dosku (nie je su€astou dodavky).
Jedna sa o plochu dosku trochu vacsiu nez
obrobok, ale s rovnakou hribkou, vaésinou z
dreva alebo MDF. Podlozka sa vklada pod
obrobok a je pretiahnuta spolo¢ne s dielcom.
Obrobok spojte s podlozkou paskou alebo
odstranitelnym lepidlom. Mozno pouzit
podlozky s pogumovanym alebo vinitym
povrchom pre

lepSiu stabilitu pri priechode strojom.

7.5 Nastavenie vysky brusneho valca
Postup pri braseni s hrubostou jemnejSou ako
80G:

1. Pre nastavenie vySky valca umiestnite pod
valec

dielec. Brusny valec nespustajte!

2. Valec priblizte k dielcu tak, aby s valcom bolo
stale mozné ru¢ne otacat.

Upozornenie: Valec nespustajte, kym je v
kontakte s dielcom.

3. Bez toho, aby ste zmenili nastavenie vysky
valca, zapnite pas posuvu a dielec braskou
pretiahnite. Zapnite brusny valec.

4. Vlozte dielec na pas na vstupnu stranu proti
rotacii valca. Dielec pevne drzte, aby ste
zabranili spatnému razu alebo preklzavaniu.
Pri braseni s brasivom hrubSim ako 80 mierne
znizte valec.

Dielec majte vzdy pod kontrolou. Postupnou
pracou sa naucite nastavit spravne uberanie
materialu vzhfadom na uvedené faktory.

7.6 Nastavenie rychlosti posuvu SandSmart
™

Rychlejsi posuv umoznuje rychlejsSie brusit,
avSak v menej otackach na cm brudsenia.
Mensia rychlost umozriuje brusit vo vacsich
otackach na cm brusenia, €o poskytuje lepsie
uberanie materialu a hladsi povrch.

Pri prvotnych pracach nastavte rychlost posuvu
priblizne na 50 % maxima. Nastavenie
optimalnej

rychlosti zavisi od niekolkych faktorov, napr.:
druh dreva, hrubost pasu a hrubka dielca.

Tiez zavisi na smere vlozenia obrobku, ak je
bruseny pod uhlom alebo po vlaknach.

Ak sa motor valca vlecie, pas posuvu
prekizava alebo ak si vS§imnete, Ze je

material nekvalitne upravovany, spomalte
rychlost’ posuvu. Ak je povrch hladky a stroj
nie je pretazovany, mézete skusit zvysit
rychlost

posuvu.

Technologia Sandsmart ™ priebezne kontroluje
zatazenie stroja a automaticky upravuje
rychlost

pasu, aby sa zachoval spravny pomer kvality
opracovania a rychlosti bez prilisného
zatazenia.

Ak sa rozsvieti Cervena kontrolka (A, obr. 9-2),
rozpoznal systém SandSmart prili§ velké
uberanie

materialu a/alebo prili§ rychly posuv.

Ak sa zvysi zatazenie motora valca, SandSmart
automaticky znizi rychlost’ pasu posuvu a

pri najtazSom zatazeni priamo zastavi pas
posuvu. Ak sa zatazenie motora valca znizi,
SandSmart automaticky zvysi rychlost, nie
vS§ak nad manualne prednastavenu rychlost.
NajrovnomernejSie a najlepSie Upravy docielite
rovhomernou rychlostou brusenia, teda v
momente, ked za dobu brusenia pas nezmeni
rychlost.

SandSmart

Obr. 19

Akakolvek zmena v rychlosti pasu posuvu
moze

ovplyvnit finalnu povrchovu Upravu. Ak zbadate
nedokonalosti na povrchu, znova pretiahnite
obrobok briskou bez zmien nastavenia.

Ak je povrch stale zle obruseny, skuste
spomalit pas posuvu a/alebo znizit uberanie
materialu a obrobok znova pretiahnite braskou.
Tiez zvyste rychlost posuvu alebo znizte
uberanie materialu, ak zacne obrobok
vykazovat

znamky spalenia. Pouzitie nizSieho uberania
materialu a vacsej rychlosti pasu posuvu
pomaha minimalizovat spalenie dreva najma pri
praci s Ceresiou, javorom a ostatnym tvrdym
drevom.

Jemné vychylenie materialu pri prietahu tiez
pomaha zamedzit palenie.

Vzhladom k velkému poctu moznosti

brusenia je dblezité s pracovnymi podmienkami
experimentovat’ a vykonat jednotlivé Upravy pre
docielenie optimalnej kombinacie uberania
materialu a rychlosti posuvu. Ak dbéjde k
problémom, najprv

skontrolujte a upravte rychlost posuvu. Inak si
precitajte ¢ast' ,Pomoc pri poruche*.

7.7 Odporucania pre maximalny vykon
VSestrannost valcovych brusok robi tieto stroje
idealnymi pre cely rad réznych uloh, ktoré
zvySia navratnost tejto investicie. Napriklad
zvySi rychlost pri jemnom bruseni, ktoré sa
vacsinou musi vykonavat Unavne za pomoci
ruénych brusok; tiez umozni jemné upravy,
ktoré by iné brasky nezvladli. Sluzi tiez k
Uprave problematickych driev (nepravidelny rast
vlakien). Takéto drevo by sa mohlo pri praci s
hoblikom znicit.

Ak sa naucite ovladat jednotlivé ovladacie
prvky a nastavenia, budete moct stroj vyladit
pre maximalny vykon. NajlepSie vysledky
docielite po experimentovani s roznymi
brusivami a nastavenim stroja pri jednotlivych
ukonoch.

Nasleduje zoznam uzito€nych tipov a rad, ktoré
md&zu pomdct zlepsit vykon vasej brusky.

7.7.1 Odsavanie

Pri pripajani odsavaca pamatajte na
narovnanie odsavacej hadice, neobmedzite tak
prudenie vzduchu. Kolena typu Y obmedzia
prudenie vzduchu ovela menej ako typ T.
Neodporu¢ame pouzivat hadice s priemerom
mensim ako 80 mm.

7.7.2 Brusenie viac dielcov

Pri zarovnavani brisenim (alebo hrubkovani
brusenim) podobnych dielcov, ktoré potrebujete
zarovnat' na rovnaku hrdbku, odporid¢ame

urCit’ hrubku podla najuzsieho kusu a zbrusit
podla neho ostatné. Upozornujeme, ze bruska
odstrani nerovnosti a zvinenia dreva; pred
spracovanim materialu majte tento fakt na
pamati.

7.7.3 Brusenie viac dielcov naraz

Pri braseni niekolkych dielcov naraz
rovnomerne rozlozte dielce po celej Sirke pasu.
Takto zaistite rovnomerné rozprestretie tlaku
pritlacnych val€ekov na material. Pracujte iba
s niekolkymi dielcami podobnej hrubky.

Pokial je v hrubke vyznamny rozdiel, mézu
tensie dielce preklzavat pod valcom, pretoze
nie su v kontakte s pritlaénymi val€ekmi. Dielce
hrubSie ako 20 mm by mali byt dlhSie, aby ste
zamedzili obrateniu dielca pri praci.

7.7.4 Brasenie hran

Pri brdseni hran bude bruska kopirovat
opacnu hranu materialu leziaceho na pase
posuvu. Z tohto dévodu je délezité pred
brisenim zrazit hrany do spravneho uhla.

Ak maju brdsené dielce menej nez 20 mm

na Sirku a su viac nez 50 mm vysoké,
odporu€ame zopnut niekolko dielcov
dohromady, aby ste zamedzili prevracaniu
alebo preklzavaniu materialu na pase posuvu.

7.7.5 Brasenie nerovnomerného dielca
Vyduté a vypuklé dielce umiestnite na

pas posuvu vydutou stranou. Dielec bude
stabilizovany a zamedzite tym
nerovnomernému

bruseniu. Po odstraneni vypuklej Casti dielca ho
obratte a obruste opacnu stranu. Skrutené,
vypuklé a vyduté dreva opracovavajte s
opatrnostou. Ak je to mozné, drevo pri praci
pridrzte a snazte sa zabranit preklzavaniu alebo
prevrateniu. Mézete pouzit podstavec, pomoc
od inej osoby alebo material ru¢ne pritlacte.

7.7.6 Ramy a kuchynské dvierka

Pri tomto type brusenia udrzujte riadny kontakt
medzi materialom a brdsivom. Ak je stroj
nastaveny na vacsie uberanie materialu, méze
vzniknuat ryha pri prechode z vodorovného na
zvisly vlys. Aby ste tomu zabranili, uistite sa, ze
pouzivate brusivo hrubosti 80 alebo jemnejSie,
a ze je brusny valec v kontakte s drevom a
zaroven s nim mozno ru¢ne otacat. NatoCenie
dreva

na pase moze tiez pomdct, ak mate dostatok
miesta. Akonahle sa bliZite k vodorovnému
vlysu,

mézete zamedzit poskodeniu spomalenim pasu
posuvu. Takto zjednoduSite brusenie SirSej
Casti a docielite tak lepSieho a rovnomerného
opracovania povrchu.

7.7.7 Priet'ah materialu pod uhlom

Niektoré kusy musia byt kvoli svojim rozmerom
vlozené do brusky pod uhlom 90° (kolmo k
valcom). AvSak kazda odchylka uhla spdsobuje
vacsie uberanie materialu. Optimalny uhol pre
uberanie materialu je 60°.
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Prietah materialu pod uhlom poskytuje radu
vyhod, napr. menSiu zataz valca pri brdseni
nerovnych €asti materialu, rovhomerné
opotrebovanie brusiva, potencialne rychlejsi
posuv

a mensiu zataz motora. Pozn.: NajlepsSiu
finalnu

Upravu dosiahnete vtedy, ked je obrobok
bruseny v smere vlakien pri poslednom alebo
predposlednom prietahu.

8. Udrzba a kontrola

Upozornenie: Pred vykonanim udrzby a
kontroly vytiahnite elektricky kabel zo
zasuvky. Nedodrzanie instrukcii moze viest’
k vaznemu poraneniu!

8.1 Cistenie a mazanie

Ak chcete dosiahnut najlepSie vysledky,

Cistite brasku pravidelne. Nahromadeny prach
a odpad mdze silne ovplyvnit vykon brusky a
upevnenie brusiva alebo spdsobit’ preklzavanie
pasu a hromadenie odpadu vnutri valca.

Pozn.: Loziska su utesnené a nevyzaduju
mazanie.

* Pravidelne kontrolujte spravne nastavenie
podavacieho pasu. Na zapraSenom pasu méze
material preklzavat.

» Objimky pasu premazavajte podla potreby a
opotrebovania.

» Premazavaijte skrutku (A, obr. 20) podla
potreby.

* Brusny pas aj pas posuvu ocistite od pilin a
prachu.

* Vedenie (B, obr. 20) udrzujte Cisté.

* Po kazdych 150 hodinach prevadzky stroja
premazte (NLGI # 2, DIN 51818) 5 skrutiek (C,
obr. 21). Nepouzivajte prili§ vela maziva.

« Vlyfukajte prach z motora a vypinacov.

« Vlyfukajte prach z valcov k zabraneniu vibracii
stroja. Odsavanie nechajte pocas Cistenia
valcov

zapnuté.

» Skontrolujte utiahnutie vSetkych skrutiek,
napr. na

loziskach, pase posuvu a spojoch.

Oblasti udrzby

&w

Obr. 20

Oblasti udrzby

Obr. 21

8.2 Ovladanie vysky brusneho valca

Ak ovladanie vysky nefunguije, nie je plynulé
alebo dochadza k vychyleniu valca, utiahnite
vSetky 4 matice (D, obr. 20) a potom ich povolte

0 1/8 az 1/4 otacky. Matice prili§ neutahuijte,
inak zamedzite plynulému fungovaniu ovladania
vysky. Ak su matice povolené, dojde k
nadmernému vychyleniu valca.

8.3 Vymena pasu posuvu

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Valec €o najviac zdvihnite.

3. Odstrante pridavné stoly (volitelné
prisluSenstvo).

4. Povolte skrutky (obr. 21) na oboch stranach
pasu, tazny valek potom vsunte dovnutra.

5. Dve skrutky, ktoré drzia pas posuvu na
zakladni, odskrutkujte.

6. Odstrante tiez dve skrutky, ktoré spajaju

pas posuvu s kluckou pre paralelné vyrovnanie
valca (E, obr.21).

7. Odomknite zamky (F).

8. Pas posuvu odstrante zo stroja. Vyvarujte sa
poskodeniu alebo pretrhnutiu pasu. Dajte pozor
na vedenie pasu, pri pade by sa mohlo rozbit.
9. Vysuiite pas.

10. Nasadte novy pas vratane vodidiel (pozri
Cast’ 11.0) a znovu pas posuvu namontujte.
Znovu napnite pas a upravte jeho vedenie.

Obr. 22

Pozn.: Ak ma novy pas tendenciu kizat k
jednej strane stola, méze pomdct otocenie
pasu.

Uistite sa, ze pas nie je akokolvek pretoceny,
skontrolujte spravnu poziciu vodovahou.
Vyrovnajte stroj, ak je treba. Ak problém
pretrvava, postupujte podla nizSie uvedenych
krokov:

1. Skontrolujte hnaci a hnany val€ek pasu
posuvu a uistite sa, ze su oba paralelne

s pasom posuvu. Najskér vycentrujte pas
posuvu. Polozte pravitko na odkrytu Cast stola
pasu posuvu na lavej (vonkajsej) strane tak,
aby presahovalo cez val€ek. Poznacte si
vzdialenost medzi valéekom a pravitkom.

2. Opakujte krok 1 na pravej (vnutornej) strane.
Porovnajte namerané hodnoty. Ak sa
nezhoduju, uvolnite jednu z podpier valceka.
Podperu nahnite, kym sa rozdiel nevyrovna a
znovu ju utiahnite.

8.4 Kontrola uhlikovych kief

Pre spravnu funkénost motora kontrolujte dve
uhlikové kefy minimalne kazdé dva mesiace.
Zastavenie motora alebo strata energie méze
byt priznakom opotrebovanych uhlikovych kief.
Aj ked je len jeden kefa opotrebovana,
vymerite obidve.

Varovanie: Chod stroja s poSkodenymi alebo
opotrebovanymi kefami méze mat za nasledok
poskodenie motora.

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Odskrutkujte veko. Vid obr. 23

3. Opatrne vyberte okraj mosadznej spony,
kym sa pruzina neuvolni. (VSimnite si
orientaciu kefy; mala by byt vloZzeny rovnakym
spOdsobom; zaoblenie kefy zodpoveda zaobleniu
motora.)

4. Kefu vytiahnite a skontrolujte. Kefu

vymerite ak:

« Dizka je mensia ako 13 mm.

« Javi znamky rozpadu, spalenia alebo
poskodenia.

 Koniec kefy je drsny.

* Pruzina je zvlastne sfarbena.

* Pruzina je posSkodena.

5. Pouzite novu kefu (alebo znova vlozte
skontrolovanu kefu) a jemne na fiu tlacte,
kym sa spona nezaisti.

6. Naskrutkujte veko.

7. Opakuijte pre druht kefu.

Pozn.: Odporu¢ame nechat brisku niekolko
minut v chode bez zatazenia, aby sa nové
kefy usadili.

Obr. 23

8.5 Dodatocny servis
Dodato¢ny servis musi vykonavat autorizovany
servisny technik.

9. Suprava vodidiel

Obj. kéd: PM2244-213

Vodidla vyrazne znizuju nutnost vykonavania
Uprav vedenie pasu posuvu. Vodidla su uz
nainStalované na bruske. Nasledujuce
informacie vam pomoézu s nastavovanim alebo
nahradenim vodidiel, ak bude treba.

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Valec ¢€o najviac zdvihnite.

3. Uvolnite napnuty pas posuvu, tazny valéek
potom vsurite dovnutra.

4. Odstrante Styri skrutky drziace pas posuvu
na zakladni brusky.

5. Pas posuvu pozdvihnite a vysurite z brasky.
Pas otocte hore nohami. Davajte si pozor na
poskodenie pasu.

6. Na spodnej strane zakladne pasu posuvu
su privarené U-drazky. Vodidlo je umiestnené
vnutri prvej U-drazky na vstupnej strane
brusky (obr. 24). Zadna strana vodidla je
zmagnetizovana

a drzi tak na bocnej strane pasu. Vodidlo
neinstalujte, ak je strana pasu posuvu
poskodena alebo natrhnuta.

Spodna cast’ pasu
Vodidlo

\Vodidlo
U-drazka

valcek

Pas posuvu

/

"~Vodiaca drazka

Obr. 24

7. Po instalacii prvého vodidla nasurite pas do
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brusky. Znovu priskrutkujte troma skrutkami a
utiahnite. Varovanie: Vodidla mézu pri otacani
pasu vypadnut a rozbit’ sa.

10. Uistite sa, Ze je bruska vypnuta. Pripojte
brusku na napajanie a zapojte motor.

11. Posuvny pas napnite. Ak su

nainstalované obe vodidla, je dblezité pas
napnut na oboch stranach rovnako.

12. Pre kontrolu nastavte pas na najvyssiu
rychlost a obe ruky poloZte na pas. Pas je
spravne napnuty, akonahle ho nemozno
zastavit’ rukami.

13. Uistite sa, zZe pas bezi hladko vo vodidlach
a ze vodidlo pevne drzi na svojom mieste.

14. Vedenie nadalej sledujte a upravte iba v
pripade nutnosti. Tiez skontrolujte rovnomerné
napnutie pasu a uistite sa, Ze nie je zvineny.

10. Brusiva

Vybrané brdsivo ma podstatny vplyv na vykon
brusky.

Rozdiely v type pasu, hmotnosti, povrchu a
trvanlivosti ovplyvruju pozadovanu finalnu
Upravu.

10.1 Vyber brusiva

Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov je dolezité

vybrat’ spravnu hrubost. Zaénite pracu s
hrub$imi brusivami, v zavislosti od drsnosti
materialu alebo miery uberania materialu.
Potom

postupne pouzivajte jemnejSie brusivo. Tabulka
nizSie popisuje vhodné prace pre jednotlivé
hrubosti.

Miera uberania materialu je jednym z dblezitych
faktorov pri vybere hrubosti. Hrubost 24, 36, 40
a 60 je pre uberanie materialu. Hrubost 24 a 36
odstrani vacsinu materialu na jeden priechod
pri drsnom bruseni, odstraneni lepidla alebo
zarovnavani. Hrubost' v rozmedzi 100 az 220
je pre finalne prace. Pre dosiahnutie najlepSich
vysledkov nepreskakuijte viac ako jeden stupen
hrubosti.

Pre jemné prace, napr.: na nabytku,
odporu€ame nevynechavat ziadny stupen
hrubosti.

VSeobecne plati, ze brasiva prémiovej kvality
pomdzu s lepSou finalnou Upravou s menej
napadnymi ryhami od briasneho zrna.

Pozn.: Prili§ jemné stupne hrubosti mézu
zahladit drevo a zanechat leskly povrch.
Zahladenie a lesk sa liSi podla typu dreva.
Napriklad dub je vdaka svojim otvorenym
pérom

velmi nachylny k lesklému vzhladu.

10.2 Cistenie brasneho pasu

Brusny pas pravidelne distite CistiCom
brusnych pasov (obj. kéd MCBP). Odporuca sa
pri tom vzniknuté gumové odery odstranit
pomocou kefy.

V niektorych pripadoch mozno tazko zatazené
miesta odstranit pomocou plexiskla drzaného
na hrane nad rotujucim valcom.

Varovanie: Pri €isteni brasiva vzdy

pouzivajte ochranu oci. Podniknite vSetky
opatrenia, aby ste zabranili kontaktu s
rukami alebo oblec¢enim.

Brusiva s latkovym podkladom mébzete pred
vykefovanim namocit' do riedidla alebo
mineralnych destilatov na 20-60 minut. Pred
pouzitim brdsny pas kompletne vysuste.
Pouzitych rozpustadiel sa zbavte v sulade s
danymi predpismi.

10.3 Predizenie Zivotnosti brasneho pasu
Otocenim brusneho pasu a jeho Cistenim sa
moze prediZit jeho Zivotnost. Koniec brisneho
pasu pouzite ako zaciatok pri navijani

na brusny valec. Oto€enim pasu vytvorite
takmer nové brusivo.

10.4 Priivodce vybérem brusiva
Hrubost’ Bezné pouzitie

24,36 Drsné brusenie, brusenie hrubo
rezanych dosiek, uberanie materialu a
odstranenie lepidla.

40,60 Brusenie a zarovnanie dosiek,
brusenie prehnutych dosiek.

80 Lahké zarovnanie, odstranenie
nerovnosti po hoblovani.

100 Jemné brusenie.

120 Jemné brusenie, lahké odstranenie
nerovnosti.

150 Finalne brusenie, lahké odstranenie
nerovnosti.

180 Iba finalne brusenie

220 Iba finalne brusenie

11. Pomoc pri poruche

Priznak Mozna pri€ina

Oprava *

Motor nestartuje. Nie je prud.

Skontrolujte vSetky napajania.

Nizke napatie.

Skontrolujte vedenie a spravne napatie.

PreruSeny obvod v motore alebo uvolnené napajanie.

Skontrolujte vSetky pripojenia na motore a hladajte volné

alebo uvolnené spojenie.

Porucha spinaca.

Vymerite spinac.

Motor valca sa nezapne:

Skrat v kabli alebo v zastrcke.

Skontrolujte, i su kabel alebo zastréka poskodené.

chyba poistiek alebo isti¢a.

Skrat motoru alebo uvolnené spojenie.

Skontrolujte vSetky spoje na motore, €i nie su uvolnené alebo
skratované svorky alebo opotrebovana izolacia.

Nespravna poistka alebo isti¢ v napajacom vedeni.

Namontujte spravnu poistku alebo istic.

Motor valca sa prehrieva.

Obmedzena cirkulacia vzduchu v motore.

Vydcistite ventilator motora stlaéenym vzduchom.

Pretazeny motor (SandSmart nepracuje spravne)

Nechajte si ovladanie skontrolovat a opravit.

Motor sa zastavuje, pélia
sa poistky a obvod sa
prerusuje.

Skrat motora alebo uvolnené spojenie.

Skontrolujte vSetky spoje na motore, €i nie su uvolnené, ne-
maju skratované svorky alebo opotrebovanu izolaciu.

Nizke napatie.

Upravte napatie.

Nespravna poistka alebo isti¢ v napajacom vedeni.

Namontujte spravnu poistku alebo istic.

Stroj pracuje prili§ hlasno,
vibruje a vychadza z neho
opakovany hluk.

Uvolnené skrutky.

Skontrolujte skrutky a utiahnite podla potreby.

Kryt motora zavadzia ventilatoru.

Skontrolujte istenie ventilatora a upravte kryt.

Stroj stoji krivo.

Stroj polozte na zem a vyrovnajte tam, kde je treba.

Motor posuvného pasu sa
zastavuje.

Nadmerna hibka brisenia.

Skontrolujte a znizte hibku brasenia; pouZite hrubsie brusivo;
znizte rychlost posuvu.

Pas posuvu sa
nepohybuje.

Uvolneny hriadel.

Upravte upevnenie hriadela.

Nepravidelny chod
posuvnych valcekov.

Uvolneny spojovaci ¢lanok hriadela.

Zrovnajte ploché hriadele motora a hnacieho val€eka; utiahnite
skrutky hriadefla.

Pas posuvu preklzava na
hnacom valéeku.

Nespravne napnutie pasu

Upravte pnutie pasu.

Nadmerna hibka brasenia a/alebo rychlost posuvu.

Znizte hibku brasenia a/nebo rychlost posuvu.
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Brusny pas sa uvolfuje z
brusneho valca.

Uvolneny brusny pas.

Pas natiahnite.

Nespravne namotany pas.

Precitajte si kapitolu o spravnom upevneni pasu a znova
brusny pas namotajte.

Brusny pas je uvolneny.

Pas sa zachytil na vnutornej strane otvoru pre uchope-
nie alebo na vnutornej strane valca.

Upravte koniec pasu a skratte jeho konce.

Nespravne skrateny brasny pas.

Znovu skratte a upnite brusny pas.

Brusivo je prili§ rychlo
pretazené.

Nadmerna hibka brusenia.

Znizte hibku rezu.

Prili§ rychly posuv.

Znizte rychlost posuvu.

Nedostatocné odsavanie.

Zvyste pradenie vzduchu.

Zle zvolené brusivo.

Pouzite brusivo s otvorenou Strukturou.

Ryha alebo Zliabok v
materiali.

Nerovnomerna rychlost posuvu.

Nezastavujte alebo nemernite rychlost posuvu pri brdseni.

Poskodenie materialu.

Nespravny tlak na pritlacnych val€ekoch.

Upravte tlak na pritlaénych val€ekoch.

Bruska spaluje drevo.

Brusny pas sa prekryva.

Znovu upevnite brdsny pas.

Brusivo je prili§ zatazené.

Ocistite brusivo.

Hibka brasenia je prili§ hiboka pre jemnu zrnitost.

Pouzite hrubsie brusivo alebo znizte hibku brusenia.

Prili§ pomala rychlost posuvu.

Zvyste rychlost posuvu.

Brusivo je opotrebované.

Vymente brusivo.

Material prekizava na
pase.

Pritlacné valCeky su prili§ vysoko.

Znizte pritlacné valceky.

Prili§ rychly posuv.

Znizte rychlost posuvu.

Prili§ zaneseny alebo opotrebovany pas posuvu.

Nahradte pas posuvu.

Zvinena brusena plo-
cha. A. Nerovhomerne
rozmiestnené vinky.

B. Rovnomerne rozmiest-
nené vinky.

A. Nerovnomerna rychlost’ posuvu.

Material preklzava na pase posuvu (vid vysSie). Pas posuvu
sa zastavuje (vid vysSie).

B. Pas posuvu sa zasekava alebo vibruje.

Znizte uberanie materialu a/alebo rychlost’ posuvu. Skontro-
lujte skrutky, uvolnenie hriadela alebo zle vyrovnany brusny
valec.

Drevo je vyhibené.

Material preklzava na pase posuvu.

Upravte uberanie materialu alebo pritlacné valCeky.

Materidl nie je riadne podopreny.

Pridajte potrebné podporné doplinky pre dlhy obrobok.

* UPOZORNENIE: Niektoré upravy moze vykonavat len kvalifikovany pracovnik.

12. Volitel'né prislusenstvo
viac informacii na www.igm.sk.
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CE-Megfelelbségi nyilatkozat
Gyartmany: Oszcillaciés hengeres csiszolo
JWDS-22440SC-M
Marka: JET

Gyarto:
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Sajat felel6sségemre, kijelentjik, hogy ez a termék megfelel a kdvetkez6 eléirdsoknak:

* 2006/42/EC Machinery Directive
*2014/30/EU Electromagnetic Compatibility
*2011/65/EC RoHS directive

A szabvanynak megfeleléen tervezték:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

A miszaki dokumentaciot el6készitette:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

2019-05-24 Christophe SAINT SULPICE, General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
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HU - Magyar

Kezelési utmutato (az eredeti forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk,

nagyon szépen kdszonjuk a bennunk vettet hitét, amelyet az Uj JET gép vasarlasaval is megmutatott. Ez a kezelési utmutato a

JET JWDS-22440SC-M Oszcillaciés hengeres csiszologép tulajdonosanak és hasznaldjanak van elékészitve a szereléskor,
Uzemeltetéskor és karbantartaskor végzett munkalatok biztonsagossa tételéért. Kérjik, olvassa at gondosan és figyelmesen a kezelési
utmutatoban és a kiséré dokumentumokban talalhato az Gzemeltetéssel kapcsolatos részletes informaciokat. A maximalis élettartam és
teljesitmény érdekében hasznalja a JET gépet ezen utmutato és utasitasok szerint. Tartsa be a biztonsagi el6irasokat.

Tartalom
1. Megfelel6ségi nyilatkozat

2. Garancia

3. Biztonsag

Oktatas

Altalanos biztonsagi utasitasok
Lehetséges kockazat

Cimkeék és helyuk

4. A gép tulajdonsagai
Miszaki adatok
Zajszint

A csomag tartalma

5. Osszeszerelés és szerelés

Szerelés dsszeszerelés)

Az allvany 6sszeszerelése

A csiszologép rogzitése az allvanyhoz
Kar és a toml6 tartdja

Osszerakhato bévité asztal (opcionalisan
valaszthato)

Elszivas

A csiszoldanyag rogzitése

Elektromos taplalas

6. Beallitas és szabalyozas

A csiszolohenger magassaganak vezérlése

A magassag visszaszamlalasa

A bévitd asztal (opcionalisan valaszthatd)

szabalyozasa

Az adagol6 szalag feszessége és vezetése
A szalag feszességének modositasa
A szalag vezetésének mddositasa
Vezet6godrgék

A csiszol6 henger egyenességének ellendrzése
A henger kiegyenlitése

A lenyomo6 hengerek beadllitasa

7. A gép kezelése
A henger és az adagol6 szalag jarata
Oszcillacié
Alapvetd Uzemeltetési eljarasok
Az anyag levétel beadllitasa
A csiszol6 henger magassaganak beallitasa
Az el6tolas sebességének beallitasa
SandSmart™
Javaslatok a maximalis teljesitményhez
Elszivas
T6bb munkadarab csiszolasa
Toébb munkadarab csiszolasa egy menetben
Elek csiszolasa
Egyenetlen munkadarabok csiszolasa
Keretek és konyhaajtok
Az anyag sz6g alatti athuzasa

8. Karbantartas és ellenérzés

Tisztitas és kenés

A csiszol6 henger magassaganak vezérlése Az
adagolo szalag cseréje

A szénkefék ellenérzése Potlolagos szerviz

9. Vezérl6gorgok készlete

10. Csiszoléanyagok:

A csiszoléanyag kivalasztasa

A csiszol6 szalag tisztitasa

A csiszoléanyag élettartamanak
meghosszabbitasa

A csiszoléanyag kivalasztasanak kézikdnyve

11. Segitség a hibaelharitashoz

12. Opcionalis kiegésziték

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kijelentjik, hogy ez a gyartmany megfelel a
kezelési utmutato 2. old. talalhaté iranyelvnek
és normaknak.

2. Garancia

Az IGM nastroje a stroje s.r.o.vallalat mindig
arra térekszik, hogy mindségi és nagy
teljesitmeényl terméket szallitson.

A jotallas érvényesitése az érvényes IGM
nastroje a stroje s r.o. vallalat Kereskedelmi
feltételeivel és a garancialis feltételekkel van
vezérelve.

3. Biztonsag

3.1 Oktatas

Ez a gép csak fa és fatermékek
megmunkalasara szolgal. Mas anyagok
megmunkalasa nem megengedett és csak
konkrét esetekben torténhet meg a gyartoval
tértént irasos konzultacié utan.

Ez a gép nem alkalmas a folyadékkal torténé
csiszolasra. A megfelel6 hasznalat magaba
foglalja a kézikdnyvben el6irt Gzemeltetési és
karbantartasi szabalyok betartasat.

A gépet csak oktatasban részt vett személyzet
kezelheti.

Tartsa be a toérvényben el6irt életkort. A gépet
csak megfelel6 miszaki allapotban lehet
Gzemeltetni.

A gép kezelésekor az dsszes védbelemek fel
kell, hogy legyenek szerelve.

A kezelési utmutato mellett olvassa el az
orszagaban hasznalatos biztonsagi el6irasokat
és a kulonleges el6irasokat.

A famegmunkal6 és a fémmegmunkalo

gépek lUzemeltetésekor be kell tartania az
altalanosan elfogadott miszaki szabalyokat és
a munkavédelmi szabalyokat.

Barmilyen egyéb felhasznalas atlépi az
engedélyt.

A gyartd és a szallité nem vallal felel6sséget
a nem megfelel6 kezelésbél eredd karokért. A
kockéazat a felhasznalét terheli.

3.2 Altalanos biztonsagi rendelkezések
A gép helytelen hasznalatkor veszélyes lehet.

Ezért mindig be kell tartani a szabvany szerinti
Uzemeltetési el6irasokat és a kovetkezd
utasitasokat.pokyny.

A géppel valé munkavégzés el6tt figyelmesen
olvassa el a kezelési utmutatét.

Védje ezt a kezelési utmutatot a
szennyez&désektél és a nedvességtdl, és
eladaskor adja at a gép Uj tulajdonosanak.

A gép modositasa vagy atalakitasa tilos.

A munka megkezdése el6tt minden nap
ellendrizze a gépet a problémamentes
mikodés és a vedbburkolatok szempontjabdl.
Az észrevett meghibasodasokat a gépen vagy
a véd6burkolat sérilését azonnal javitsa ki.

Vizsgalat el6tt csatlakoztassa le a gépet a
tapfeszultségrél!

A munka kezdete el6tt tegye félre a nyakkendét,
gylrlket, orat és ékszereket, valamint tirje fel
az oltdzete ujjat. Testhez all6 6ltdzéket viseljen,
védje a hosszu hajat sapkaval vagy hajhaléval.

Csak munkacip6t viseljen, semmilyen esetben
sem viseljen szabadidd vagy nyitott cip6t.

Munka kozben viseljen megfelel6 munkaruhat.
- véddszemuveget

- védémaszkot

- por elleni védéfelszerelést

@le|®

A gépen végzett munka soran ne hasznaljon
védoOkesztylt!

A gépet ugy helyezze el, hogy elegendd
hely legyen a munkadarab kezeléséhez és
megfogasahoz.

Gondoskodjon a megfeleld vilagitasrol.

A gép zart helyen valo hasznalatra van tervezve
és stabilan kell, hogy alljon vizszintes fellleten.

Gy6z6djdén meg arrdl, hogy a tapkabel nem
akadalyozza munka kézben. A munkateriletet
és a gép kortli terlletet tartsa mindig tisztan.

Legyen nagyon figyelmes és koncentralt.
Munka kozben teljes figyelemmel legyen.

Esszel végezze a munkéat. Sohase dolgozzon
a gépen, ha faradt. Sohase dolgozzon
kabitdszerek hatasa alatt, pld. alkohol vagy
drog. Vegye figyelembe, hogy a gyogyszerek
megvaltoztathatjak az On reakciojat.
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Tartsa fenn a stabil testtartast.

Sohase nyuljon a mikddé géphez.

AN

Hasznaljon megfelel elszivo berendezést.
Ugyeljen a sérllt csiszoloszalaggal.

A gép Uzembehelyezése el6tt zarjon le minden
védé burkolatot.

A munkadarabon végzett munka soran tartsa
be a biztonsagos

tavolsagot a csiszolé hengertdl és az adagolo
szalagtol.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a
miikodod gép
mellett.

Sohase hagyja feltigyelet nélkul a mikédé
gépet. Ha el akarja hagyni a munkatertletet, a
gépet mindig kapcsolja ki.

Ne hasznalja a gépet gyulékony anyagok
kozelében (folyadékok, gazok). Biztositsa, hogy
a gép kozelében tlizoltokészulek legyen.

Sohase hasznalja a gépet nedves kdzegben és
ne tegye ki az esére.

A fa flrészpor robbanasveszélyes és karos
az egészségre. Mindig hasznaljon megfeleld
elszivo berendezést.

Vagas el6tt a munkadarabbdl tavolitson el
minden idegen targyat, szoget.

Csak éles szerszamot hasznaljon a munkahoz.
Csak azokat a munkadarabokat munkalja meg,
amelyek jol feklisznek a munkaasztalon.

Tartsa be az el6irasokat és vegye figyelembe a
vagando anyag maximalis és minimalis méretét.
A forgacsot és a munkadarab darabjait csak a
gép

kikapcsolt allapotaban tavolitsa el. Ne alljon a
gépre.

Az elektromos csatlakozéas hibait csak kvalifikalt
villanyszerel6 javithatja.

A sérllt tapkabelt azonnal cserélje le. Javitas
vagy karbantartas el6tt gy6z6djon meg, hogy a
gép nincs a tapfeszultségre csatlakoztatva.

A csomagolast természetet kiméléen
semmisitse meg. Az On késziiléke értékes
anyagokbdl van elkészitve, amelyeket Ujra lehet
hasznositani. Megsemmisitésre, kérjuk, hagyja
a gépet egy illetékes, specialis intézményben.

L

Ez a szimbolum az elektromos és elektronikus
berendezések kulén gyljtését jelzi, amelyet a
WEEE iranyelv (2012/19 / ET iranyelv) ir el6, és
csak az Eurdpai Unidban érvényes.

3.3 Kockazat

Még az el6irasoknak megfelel hasznalat
kdzben is kockazat léphet fel.

A mozgo csiszold szalag sérilést okozhat.

A veszélyesen kirepul6é anyag darabok.

A munkadarab elpattanhat a csiszoldszalagtol
és a kezel§ iranyaba fordulhat.

A veszélyesen kirepll6 anyag darabok.
Ovakodjon a zajtol és a portdl. Viseljen
szemved6t, fulvédot és véddszemiveget

Forditson figyelmet a villamos kabel sérllésére.

3.4 Cimkék és helyiik

A: Kockazat veszély

B: A csiszol6 henger és az adagolé szalag
mozgasanak iranya

C: Osszeszerelés elétt nyissa ki az asztal
zarjat.

2. dbra

1. dbra 3. abra
4. A gép jellemz6i
4.1 A gép ismertetése
A koévetkezé abra a JWDS-22440SC-M
csiszologép 6 részeinek ismertetését
tartalmazza, amelyik segitségére lesz Onnek a
Kar a henger és az
Motor oscilace asztal
Tomlbtarto Csavar
Anyag levétel \ az anyaga? Zt?l
.mutaté A motor 6ntéttvas
" rogzitéje
Henger (80G Henger burtkolat A motortest
csiszolészalaggal) A henger
Kiegészité motorja
kimeneti asztal Oszcillacio vezérlés
Vészhelyzet ledllitas
\\

Meghaijté
henger
A csiszoléhenger
rogzitéje
Henger magassag
beallitd kar

Kils6 oldal

Asztal zar.

Az adagolé szalag
feszesség beallito csavarja

I\_Aéghaj{ott hénger
4. dbra

Az adagol6 szalag

. sebessegének vezérlése
Bels6 oldal .

Kapcsolo

Kiegészité bemeneti
asztal

Adagolé szalag

kezelés jobb megismerésében.

Figyelmeztetés: A géppel valé munka el6tt
gondosan olvassa el a kezelési utmutatot.
Az utasitasok be nem tartasa sulyos
sériilésekhez vezethet.

Megjegyzés: Egyes abrak opcionalis
kiegészitéket tartalmaznak. A berendezés
tipusatol figgéen onalléan vasarolhatok meg.

4.2 Miiszaki adatok
A henger motorja:
Motor tipusa:
Kimeneti teljesitmény:
Feszlltség:

indukcios motor
1,3 kW (1,75 HP)
~230V, PE, 50Hz

Aramerésség teljes terhelésnél (FLA): 9,5A
Fordulatszam: 1400 ford/perc
Inditasi aramerdsség: 28 A
Uzemi aramerésség (terhelés nélkiil): 4,3A

Indité kondenzator: 300uF 125VAC

Uzemi kondenzator: 20 uF 300VAC
Az adagol6 motorja:

Motor tipusa: teljesen zart, egyiranyu motor
Teljesitmény: 40 W
Fordulatszam: 54 ford/perc

Oszcillalé motor:

Motor tipusa: teljesen zart, egyiranyu motor

Teljesitmény: 40 W
Fordulatszam: 120 ford/perc
Kapcsolo: magneses

A munkadarab mérete:
A munkadarab max. szélessége (egy menet):
560 (1120) mm

A munkadarab max. vastagsaga:: 102 mm
A munkadarab min. hosszusaga: 60 mm
A munkadarab min. vastagsaga: 0,8 mm
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Anyagok:

Allvany: acél
Henger: extrudalt aluminium
Bévitd asztal: acél

Adagol6 szalag: csiszoldszemcsék a szdveten
A henger magassagat vezérlé kar:
aluminium és mianyag

Csiszol6 henger:

Méretek: @127 x 584 mm
Fordulatszam: 1400 ford/perc
Oszcillacio: fokozatos, 0-120 ford./perc,
Oszcillaciés lengés: 19 mm
Szallitott csiszoldszalag: 80G
A henger elmozdulasa/ a fogantyu 1 forgasa
1,6 mm

Adagol6 szalag:
Az el6tolas sebessége: fokozatos, 0 -3 m/ perc

Méretek: 660 x 552 mm
Magassag a foldtol: 857 mm
Elszivas:

A csonk atmérgje: 100 mm
Min. térfogat aramlas: 560 m3/éra

Méretek:
Csomagolt gép:
Csomagolt, allvany:
Osszeszerelt gép:

1320 x 700 x 718 mm
1030 x 508 x 770 mm
1200 x 610 x 1320 mm

A gép tdmege: 98 kg
Az allvany tdmege: 38 kg
A csomagolt gép témege: 132 kg
A csomagolt allvany tdmege: 41 kg

A kezelési utmutatoban lévé részletességek

a kiadaskor voltak érvényesek, de termékeink
folyamatos fejlesztése miatt a JET fenntartja a
jogot arra, hogy ezeket az adatokat barmikor
és el6zetes értesités nélkil, kdtelezettségek
vallalasa nélkll barmikor is megvaltoztathassa.

4.3 Zajszint
Csatlakozas (HO5RN-F): 3x1.0mm2, 1830 mm
Javasolt megszakito: 16 A

Zaj kibocsatas: Hangnyomas szint (az EN
11202 szerint)

- Ures jarat = 68 dB

- kezelés =70 dB

4.4 A csomag tartalma

Csomagolé (fa) #1: (6.-1 abra),

1. Adagolé szalagos csiszologép (A)
1 Magassag beallité kar (B),

2 1. Témlétarto (C)

3 M6X12 (C1) csavar,

4 2 6mm Alatét (C2),

1. Hasznalati utmutaté

1 Csere alkatrészek listaja #2 Doboz
1 Allvany

A csiszol6 részei

5. abra

Bévitd asztal (opcionalis kiegészit, lasd a 6.-2
abrat)

2 Bovit6 asztal)

1 Hatulso (rovid) szilard tarto (E),
1 Elils6 (hosszu) szilard tarté (F),
2 Osszecsukhato tarté (G,H)

1 Szerelési tartozékok, tartalma:
4 Excentrikus kar (HP1)

4 Alatét (HP2)

4 Alatét (HP3)

16 Csavar M8x16 (HP4)

16 Alatét M8(HP5)

4 Csavar M6x20 (HP6)

4 Alatét M6 (HP7)

4 Excentrikus csavar (HP8)

Bovitd asztal (opcionalis kiegészitd)

Shorg

HPG ,qty.4

HP2 qty.4  HP4 qty. 16 o

P HP7 Yaty. 4
HP1 0 0 .

atv:4 HP3at.4 HP5aqty.16 HP8 W qty.4

6. abra

5. Osszeszerelés és szerelés

Nyissa ki a szallité jarmlvet és ellendrizze,
hogy minden csomag sérilés nélkili. Ha
barmilyen sérulést is észrevesz, azonnal
értesitse a forgalmazot és a szallitot. Ha

a csiszolégépet nem fogja dsszeszerelni,
semmilyen csomagoléanyagot ne dobjon ki.
A csomag tartalmat a mellékelt alkatrészek
listéja segitségével ellendrizze.

A hianyzé részekrd| értesitse a forgalmazojat.
Gondosan olvassa el ezt a kezelési
Utmutatot, segitségére lesz dsszeszereléskor,
karbantartaskor és a biztonsagos
Uzemeltetéskor.

5.1 Szerelés (6sszeszerelés)
5 mm és 6 mm imbuszkulcs
Vonalzé (vagy egyenes széll szerszam)

A csiszoloanyag és a bovito asztal
felszerelése

7. abra

5.2 A csiszologép allvanyhoz valé erdsitése
Az allvany a gép ellilsé vagy hatulsé
iranyaban lehet.

Az allvany a JWDS-22440SC-M csiszologép
standard tartozéka. Lasd a szerelési utmutatot,
amely az allvannyal egyutt van szallitva.

5.3 A csiszologép allvanyhoz valé erdsitése
Az allvany a gép elulsé vagy hatulso iranyaban
lehet.

1. A csiszolét vegye ki a csomagolasbol és
helyezze az allvanyra.

Figyelmeztetés: A csiszolot egy masik személy
segitségével emelje

2. A csiszolot ugy helyezze az allvanyra, hogy
az alaplemez furatai egybe essenek az allvany
furataival.

3. Az alaplemezt (alulrdl) az allvanyhoz 6
csavar és alatét segitségével rogzitse. Huzza
meg a csavarokat.

5.4 A kar és a tomlétarto

1. Rogzitse a henger magassag beallité kart (B,
7. abra) a gerincen és hiizza meg a csavart.

2. Emelje meg a hengert és vegye ki a henger
és szalag kozil a fatdombot.

3. A(C1) csavar és a (C2) alatét segitségével
szerelje fel a tomlétartot (C).

5.5 Osszerakhat6 bévitd asztal (opcionalisan
valaszthato)

A csiszolégép a bovitd asztal hasznalatakor
hozza kell, hogy csavarozva legyen az
allvanyhoz vagy a munkaasztalhoz. Minden
asztal terhelhetésége 16 kg. A csatlakozd
elemek az asztal készlete.

1. Szerelje fel az ellils6 és a hatulsé tartét (F, E
7. abra) az alaplemezhez a (HP4/5) csavarok
és alatétek segitségével. Gy6z6djon meg arrdl,
hogy mind a két tarto jo iranyba van beallitva.

A tartokat az alaplemezhez kell igazitani.
Megjegyzés: A hosszu tartét elére (bemeneti), a
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révidet hatra (kimeneti) kell szerelni.

2. Huzza meg a (HP4) csavarokat.

3. A (HP8) excentrikumot a (HP6/7) csavarral
és alatéttel r9gzitse. A csavarokat kézzel hizza
meg.

4. Szerelje fel a (G.H) dsszecsukhaté tartokat a
(HP1/2/3) karral és alatétekkel.

5. Helyezze az asztalt a tartokra és csavarozza
oda (HP4/5). A csavarokat csak kézzel hizza
meg.

6. A asztalt az adagolé szalag ala allitsa be,
hogy megfelel6en tamassza az anyagot.
Helyezzen egy egyenes deszkat vagy lécet

a szalag egyik oldalara a henger ala és
ellendrizze, hogy az asztalok egy helyzetben
vannak-e.

7. A hengerrel rogzitse a deszkat vagy a lécet.
Lasd a 8. abrat.

A bévitb asztalokat ugy allitsa be, hogy enyhén
az adagoloszalag alatt legyenek. Ezen az
oldalon meghuzhatja a csavarokat.

8. Tolja a deszkat a masik oldalra és ismételje
meg a miveletet.

9. Lazitsa meg a (HP6) csavart és forgassa el
a (HP8) excentrikus kart, amig el nem éri az
asztal szélét. Ismételje meg a masik oldalon

is. igy a bemeneti asztal mindig vizszintes
helyzetben lesz az adagol6 szalaggal,

amikor csak hasznalni fogja. Hizza a (HP6)
csavarokat.

Ha a csiszolandé munkadarab gérbe, vagy
masképpen egyenetlen, gy6z&djon meg arrol,
hogy az asztalok alacsonyabban vannak, mint
az adagol6 szalag.

Ha a csiszolandé munkadarab megcsuszik

a szalagon, az asztalok magasan lehetnek.
Engedije le az asztalokat ugy, hogy az anyag
érintkezzen az adagol6 szalaggal.

A bovito asztalok egy sikba allitasa

8. abra

5.6 Elszivas
Az elszivas a biztonsagos munkavégzeés

és a csiszold szalag hosszabb élettartama
érdekében szlikséges. A gép egy 100 mm
atmérdji elszivé csonkkal van felszerelve.
Rogzitse a 100 mm atmérdgji tomlét a csonkra
(9. abra) és csatlakoztassa az elszivéhoz (min.
560 m3/6ra).

9. abra (a tomlo és a szorité nem része a
készletnek)

5.7 A csiszolbéanyag rogzitése

A csiszol6 anyag helyes rogzitése a
hengeren az egyik legfontosabb lépés a
csucsteljesitmény elérése érdekében.

A csiszol6 szalag (80G, 76 mm) mar el6re fel
van szerelve a hengerre.

TIPP: Ha szabadon elérhet csiszol6 szalagot
hasznal, a JET csiszol6 szalagot hasznalja
sablonként a sziikséges szélességl szalag
levagasahoz.

A szalag levagasa

Wi SELT ST 400 — -
Csiszol6 szalag " = fGr i 76
RIS, S RPNt ey

.

Csiszolé éiaagf\,S\\

10. abra

A csiszol6 szalag felerésitéséhez:

1. Emelje meg a szoritét (11. Abra) a kiilsé (bal)
oldalon és nyomja a levagott szalag véget a
henger nyilasaba, Tolja be.

Emelje meg a henger belsé (jobb) oldalan a
rogzitd szoritét (13. abra) és a szalagot minél
messzebb tolja. Ha szikséges a szalag végét
vagja le.

11. abra

2. Lazitsa meg a csatot és igy rogzitse a szalag
végét.

3. Kezdje el a szalagot a hengerre tekerni. A
szlikitett vége a legjobban kell, hogy a henger
szélével legyen kiegyenesitve.

4. Tekerje tovabb a szalagot. AZ egyik kezével
vezesse a szalagot, a masikkal forgassa a
hengert. Lasd a 12. abrat.

A megfeleléen feltekert szalag sehol sem

kell, hogy atfedjen. Ugy kell kinéznie, mint

az el6zdleg feltekert szalag, csak kisebb
hézagokkal.

12. abra

5. Emelje meg a henger belsé (jobb) oldalan a
rogzitd szoritét (13. abra) és a szalagot minél
messzebb tolja. Ha szikséges a szalag végét
vagja le.

6. Engedje le a feszitd szoritot.

Minden csiszolé szalag hasznalat kézben
megnyulik, és annyira megnyulhatnak, hogy

a feszit6 szoritok elérik a legalacsonyabb
helyzetiket, és igy mar nem fognak fesziteni.
Ha ez megtorténik, akkor a fentiek szerint jarjon
el.

13. abra

5.8 Elektromos csatlakoztatas

Figyelem Minden elektromos csatlakoztatast
csak szakképzett villanyszerel6 végezhet, és
ez a helyi el6irasokkal és utasitasokkal
osszhangban kell, hogy legyen. Az
utasitasok be nem tartasa sulyos
sérilésekhez vezethet!

A csiszolégep 230V fesziltségrél mikodik.

A csiszolégép a foldelt aljzathoz alkalmas
dugasszal van felszerelve.

Javasoljuk a csiszologépet 16A megszakitoval
vagy biztositékkal ellatott aramkaorbe kell
csatlakoztatni. Ha a csiszolégépet biztositékkal
rendelkezé kérhodz csatlakoztatja, akkor a ,D”
id6kesleltetds biztositékot hasznalja. A helyi
eléirasok elényben vannak részesitve a
javaslatokhoz képest.

6. Beallitas és szabalyozas

Figyelmeztetés: A csiszoloanyag
felszerelése el6tt a gépet csatlakoztassa le a
tapfesziiltségrol.

6.1 A csiszolé henger magassaganak
vezérlése

A csiszolé henger magassaga és az anyag
levétel a henger magassaganak beallité
karjaval van vezérelve (lasd a 7. abrat). A
kar 6ramutaté jarasaval egy iranyba valo
tekerésével leengedi a hengert, ellenkez6
iranyba tekerésével feljebb emeli. A kar egy
menettel valé tekerése a hengert 1,6 mm (1/4
menet durvan 0,4 mm) mozgatja, ez igy van
megadva a cimkén is.

6.2 A magassag leolvasasa

A magassag leolvasasa a csiszolé henger alsd
része és az adagolo szalag felllete k6zotti
tavolsagot hatarozza meg. A beallitast a ,mérg”
lenullazasaval végzi el.

1. Csatlakoztassa le a gépet a fesziltség
forrasrol.

2. A csiszol6 hengert a feltekert csiszol6
szalaggal engedje le az adagol6 szalagra, amig
nem érintkezik vele.

3. Ebben a helyzetben a magassag leolvaso a
skala ,0” értékével kell, hogy essen egybe. Ha
ez nem igy van, akkor lazitsa meg a két csavart
és a skalat emelje vagy engedje le a ,,0”-hoz.

4. Majd huzza meg a csavarokat.

Megjegyzés: A sziikséges pontossagtol
fuggéen, mas csiszolé anyag hasznalatakor
ismételje meg ezt a miveletet.

6.3 A bovito asztal (opcionalisan
valaszthatd) szabalyozasa

A szalaghoz val6 jobb hozzaférés vagy egyéb
beallitasok elvégzése érdekében az asztalokat
meg lehet donteni

Mindkét oldalon lazitsa meg a karokat és az
asztalt tolja ki és dontse meg. Lasd a 14. abrat.
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14. abra

6.4 Az adagol6 szalag megfeszitése és
vezetése

A szalag feszességének beallitasa a gép els6
Uzembe helyezése illetve bejaratasa kézben
szikséges. A szalag megnyulhat.

6.4.1 A szalag feszességének beallitasa

1. Csatlakoztassa le a gépet a feszltség
forrasrol.

2. Lazitsa meg a 5 mm imbuszkulccsal a
csavarokat (8-3 abra). A beallitast mindkét
oldalon végezze el, amig a szalag nem lesz
optimalisan megfeszitve.

Megjegyzés: A nem elegendéen megfeszitett
szalag a szalag megcsuszasahoz vezethet a
meghajtdé hengeren. A szalag nagyon laza, ha
kézzel meg lehet allitani. A tulfeszitett szalag
a hengerek karosodasat vagy a henger tokok
karosodasat okozhatja.

A szalag feszességének beallitasa

15. dbra

6.4.2 A szalag vezetésének beallitasa

A szalag akkor van helyesen vezetve, ha
egyenesen mozog, €s nem az egyik oldalrél a
masikra.

1. A szalag vezetésének javitasat, modositasat
a szalag mozgasanak iranyaban kell elvégezni.
2. Gy6zb8djon meg arrol, hogy a szalag
optimalisan van megfeszitve (lasd a 6.4.1
részt).

3. Ha a szalag hajlamos egy oldalra valo
lecsuszasra, lazitsa meg vagy hizza meg a
csavart.

Megjegyzés: A csavarokat csak 1/4 menetre
csavarja. A tovabbi médositas el6tt varja meg,
amig a szalag beall. Esetleg ismét hizza vagy
lazitsa meg.

Kertlje a tulzott beallitasokat, megvaltoztathatja
a szalag feszességét. Ha médositja a szalag
feszességeét, lehet, hogy szikséges lesz
mindkét csavart hasznalni a vezetés és a
szalag feszességének tovabbi beallitasahoz.

6.4.3 Vezetogorgok

A csiszolégeép ,vezetdkkel”, keramiabol készitett
vezetdkkel van ellatva, amelyek csdkkentik

az adagolo szalagon végzett szikséges
beallitasokat. A vezet6k magnesekkel vannak
ellatva és szilardan allnak a helytikén. Ha a
vezetd megkopott, meg kell forditani. A tovabbi
informacioért a 11.0 Vezet6gorgd készlet

fejezetet keresse fel.

6.5 A csiszol6 henger parhuzamossaganak
ellenérzése

A csiszolégép megfeleld teljesitménye
érdekében a csiszol6 henger parhuzamos kell,
hogy legyen az adagol6 szalaggal. A henger
gyarilag be van allitva. Ha

problémak merulnek fel a henger
parhuzamossagaval, a kdvetkez6 eldirasok
szerint jarjon el.

ElBszdr is, valamilyen mérbeszkdzzel
ellendrizze a henger parhuzamossagat.

A kdvetkezb eljarasban egy egyenes acél
mérévonalzo van hasznalva.

1. Csatlakoztassa le a gépet a fesziltség
forrasrol.

2. Nyissa fel a henger burkolatat és tavolitsa el
a csiszolo szalagot a hengerrél.

3. Amérd vonalzot helyezze a henger és az
adagolo szalag k6zé a henger kilsé oldalan
(16. abra, A).

A henger parhuzamossaga

16. abra

A felnyitott burkolatnal fokozatosan engedije
lejjebb a hengert és kdzben forgassa, amig
nem érintkezik a mérével. Megjegyzés:
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a henger

valéban érintkezik a mérdével, és nem csak a
nyomaogorgbkkel.

5. Amérdvonalzét helyezze a henger belsé
oldaléara.

Ha a henger nem egyforman érintkezik a
mérdvonalzoval, akkor be kell allitani. A szalag
és a henger parhuzamossaganak beallitasa:
7. Lazitsa meg az asztal mindkét zarjat (B).
Figyelmeztetés Az asztal zarjat a henger
parhuzamossaganak beallitasa el6tt nyissa ki.
8. Forgassa el a (C) kart és emelje meg vagy
engedje le az asztal végét. Kbvesse a cimkén
talalhato utasitasokat (+ emeli, - engedi)

9. Zarja be a zarakat.

6.5.1 A henger parhuzamossaga
Megjegyzés: Ez a csiszolohengernél szélesebb
munkadarabbal végzett mikddési teszt. Ezt az
eljarast

majd csak akkor hasznalja, ha mar j6l ismeri a
csiszologép mikodését.

A csiszoléhengertdl szélesebb lapok
csiszolasakor nagyon fontos a henger és az
asztal parhuzamossaga. Az asztalt pontosan
kell beallitani, enyhe lejtéssel a kulsé oldalra.
Ezzel elkerlli a munkadarab egyenetlen
csiszolasat. A munkadarab csiszolasa el6tt
egy nem szukséges fadarabon végezzen egy
probacsiszolast.

1. A fadarabot (150 mm széles, 750-1000 mm
hosszu) ugy helyezze a csiszologépbe, hogy a
vége tulérjen a henger kilsé oldalan.

2. Anélkul, hogy megvaltoztatna a henger
magassagat, 180° forditsa el a fadarabot és
csiszolja le a fellletet.

3. Ha kételkedik a csiszolas
egyenetlenségében, nyissa ki az asztal mindkét
zarjat (B, 16. abra) és a bels6 oldalon engedje
lejjebb az asztalt a (C) kar forgatasaval.

4. A mlveletet addig ismételje, amig a
munkadarab nem lesz egyenletesen
lecsiszolva.

Megjegyzés: A keskeny munkadarabok
csiszolasakor (kevesebb, mint 560 mm), a
szalagot allitsa vissza a parhuzamos helyzetbe.
A kart ellentétes iranyba tekerje, amig nem éri
el a biztosit6 anyat (D, 16. abra). Az anya a
szalag parhuzamossagi Utkéz6jeként szolgal.

6.6 A lenyomo hengerek beallitasa

A be- és kimeneti leszorité hengerek

nyomast gyakorolnak a munkadarabra és

igy megakadalyozzak annak megcsuszasat

a szalagon. A lenyomé hengerek gyarilag
vannak beallitva. [dével ezeket is ellenérizni
kell, és lehetséges, hogy modositani kell a
beallitasukon.

Figyelmeztetés: A rosszul beallitott lenyomo
hengerek (pld. tal magasan vannak, és ezért
nem latjak el a funkcidjukat) a munkadarab
viszarugasat idézhetik eld.

A lenyomod hengerek nyomasa a henger kiilsd
oldalan 1évé csavar tekerésével modosul

(17. &bra). A lemezt a kénnyebb manipulacioé
érdekében el kell tavolitani. A henger belsé
oldalan 1évé csavarok ugyanilyen funkciéval
rendelkeznek.

A lenyomo6 hengerek nyomoerejének
modositasara szolgalé csavarok

17. abra

A tdl nagy nyomas a munkadarabon sérulést
okozhat.

Jellegzetes a lathaté vonal ma munkadarab
teljes szélességén, kb. 60 mm a munkadarab
végétol.

Ha a munkadarab elllsé végén van sértlés,
maédositson a kimeneti hengereken. Ha

a munkadarab hatso6 végén van sérllés,
maédositson a bemeneti hengereken.

7. A gép kezelése

A csiszolégép hasznalata elétt olvassa el az
el6z6 fejezeteket, amelyek az elsédleges
beallitasokkal kapcsolatosak és ellenérizze
az dsszes elvégzett modositast. A munka
kezdete el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
csiszol6 szalag megfelel6en van rogzitve és
a csiszoldgép csatlakoztatva van az elszivé
berendezéshez.

7.1 A henger és az adagol6 szalag jarata
1. A gépet csatlakoztassa az elektromos
halézathoz.

2. A vészledllitast a vorés gomb éramutato
jarasaval egy iranyba térténd elforgatasaval
vagy a kihtzasaval kapcsolja ki (18. abra, A).

Megjegyzés: A hibajelz6 (18. abra, D)
folyamatosan villoghat. Ez azt jelenti, hogy
az adagol6 szalag sebesség beallitasa

az lizembe helyezés el6tt NEM volt a
KIKAPCSOLT helyzetbe allitva. A gép ugy van
megtervezve, hogy megakadalyozza a szalag
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véletlen elinditasat. Ha az adagolészalag nem
muikodik,

forgassa a vezérl6 gombot (C, 9-1 abra) a
KIKAPCSOLAS helyzetbe és inditsa ujra.

3. A csiszol6 motorjat a (B) kapcsoloval
kapcsolja be.

4. Tekerje az adagol6 szalag sebesség
szabalyozojat (C) az 6ramutatd jarasaval egy
iranyba és fokozatosan ndvelje a a sebességet.

Vezérl6 panel

18. abra

7.2 Oszcillacio

A csiszologépet mint klasszikus hengeres
csiszolo6t vagy mint oszcillaciés csiszolot is
lehet hasznalni. A felsé vezérlé (E, 18. abra) az
oszcillaciét inditja.

Megjegyzés: A csiszolas tipus kivalasztasa el6tt
a csiszologép kikapcsolva kell, hogy legyen. Az
oszcillaciés izemmdd valtasakor az oszcillacio
nélkuli csiszolasra, a hengert parhuzamosan
kell beallitani az adagol6 szalaggal.

7.3 Alapveté mikodési eljarasok

1. Allitsa be a munkadarab vastagsagat.

2. Kapcsolja be az elszivét.

3. Kapcsolja be a csiszolégépet.

4. Kapcsolja be az oszcillaciét és valassza ki a
sebességet.

5. Kapcsolja be az adagolé szalagot és
valassza ki a sebességét.

6. A munkadarabot nagy odafigyeléssel
vezesse.

Helyezze a munkadarabot az adagol6 szalagra
és tartsa er6sen. Mihelyst a munkadarab félig
le van csiszolva, helyezze at a gép hatulso
részére és ellendrizze a darab kimenetét.

Figyelmeztetés: A munkadarab a csiszologép
bemenetén az adagolo szalag mozgas
iranyanak ellenkezd iranyba van tolva, ami

a munkadarab visszapattanasat okozhatja.
Ugyeljen az ujjaira. Figyelmeztetés: A henger
védbburkolatat ne nyissa ki, amig a henger
teliesen meg nem all.

7.4 Az anyag levalasztas vastagsaganak
beallitasa

A henger beallitasa a csiszoldanyag és a
munkadarab megfeleld érintkezés eléréséhez
hatérozza meg az anyag levalasztast. Az anyag
levalasztast a magassag beallitasara szolgalo
karral allithatja be.

Tobb proba csiszolas is szikséges lesz

ahhoz, hogy meghatarozza az anyag
levalasztas megfelel6 vastagsagat. Mindig a
szemcsemérettdl, a fa fajtatol és az adagold
szalag sebességétdl fligg. Ha jobb eredményt
szeretne elérni, egy darab hulladék fan prébalja
ki a csiszolast.

Tobb tényezd kombinacidja hatarozza meg
az anyag helyes levalasztasat, beleértve a

kévetkezbket is:

1. A csiszoldéanyag tipusa és a szemcseméret.
2. Amunkadarab szélessége.

3. A csiszolando fa keménysége.

4. Az adagol6 szalag sebessége.

Megjegyzés: A 1,5 mm kisebb vagashoz
javasoljuk az alatét vagy lap hasznalatat (nem
része a szallitasi készletnek). Ez fellletre egy
kisebb nagyobb lap, mint a munkadarab, de
ugyanolyan vastag, altalaban fabol vagy MDF
lemezbdl. Az alatétet a munkadarab ala kell
tenni és a munkadarabbal egy(tt van athuzva.
A munkadarabot szalaggal vagy eltavolithatd
ragasztoval rogzitse az alatéthez. A jobb
stabilitas érdekében gumis vagy hullamos
felliletl alatétet is lehet hasznalni.

7.5 A csiszol6 henger magassaganak
beallitasa

Csiszolasi eljaras 80G szemcse mérettdl kisebb
csiszoléanyag esetében:

1. A henger magassaganak beallitasahoz a
henger ala helyezze be a munkadarabot. A
csiszol6 hengert ne inditsa el!

2. A hengert ugy kozelitse a munkadarabhoz,
hogy a hengert kézzel meg lehessen forditani.
Figyelmeztetés: Amig a henger érintkezik a
munkadarabbal, addig ne inditsa el.

3. Anélkil, hogy megvaltoztatna a henger
magassagat, kapcsolja be az adagolo szalagot
és hlzza at a munkadarabot. Kapcsolja be a
csiszol6 hengert.

4. A munkadarabot helyezze a bemeneti
oldalra, a henger forgasaval ellenkezd
iranyba. Tartsa er6sen a munkadarabot, hogy
megel6zze a munkadarab visszarugasat vagy
megcsuszasat.

A 80G szemcsemeérettdl finomabb
csiszoléanyaggal valé csiszolaskor a henger
magassagat enyhén csokkentse.

Mindig figyeljen a munkadarabra. A folyamatos
munkaval a fenti tényezék szempontja szerint
elsajatitja az anyag megfeleld levalasztasat.

7.6 Az el6tolas sebességének beallitasa
SandSmart™

A gyorsabb el6tolas lehetbvé teszi a gyorsabb
csiszolast, de kevesebb fordulat/ csiszolas cm
mellett. Akisebb sebesség lehetévé teszi a
nagyobb fordulatot 1 cm csiszolasra, ami jobb
anyag levalasztast és simabb fellletet biztosit.
A kezdeti munkaknal az adagolas sebességét
50% allitsa be. Az optimalis sebesség beallitasa
tébb tényez6tdl is fligg, pld. a fa fajtatdl, a
szalag szemcseméretétdl és a munkadarab
vastagsagatol.

Szintén figg a munkadarab behelyezésének
iranyatol, hogy szallal szemben vagy egy
iranyba csiszolunk.

Ha a henger motorja rangat, az adagolé

szalag megcsuszik vagy azt észleli, hogy az
anyag rossz minéségben van megmunkalva,
csokkentse az adagolas sebességét. Ha

a felllet sima és a gép nincs tulterhelve,
megprobalhatja névelni az elétolas sebességét.
A Sandsmart™ technolégia folyamatosan figyeli
a gép terhelését, és automatikusan beallitja

a szalag sebességét, hogy a megmunkalasi
min&ség és a sebesség aranya tulterhelés
nélkul megmaradjon. Ha kigyullad a voros
jelz6lampa (A, 9-2 abra), ez azt jelenti hogy a
SandSmart rendszer felismerte az anyag tul
nagy levalasztasat és/ vagy az adagolo szalag
tdl nagy sebességét.

Ha megndvekszik a henger motorjanak
tulterhelése, akkor a SandSmart automatikusan
csokkenti a szalag sebességét és

a legnagyobb tulterhelésnél le is allitja. Ha a
motor tulterhelése csdkken, akkor a SandSmart

automatikusan megnoveli a sebességet,
azonban nem lépheti tul a kézileg beallitott
értéket. Az egyenletesebb és a legjobb
megmunkalas érdekében célozza meg az
egyenletes csiszolasi sebességet, vagyis abban
a pillanatban, amikor csiszolas kézben a szalag
nem valtoztatja meg a sebességét.

SandSmart

\

19. abra

Az adagol6 szalag sebességének

barmilyen modositasa hatassal van a végsé
fellletkezelésre. Ha észreveszi a felllet

nem tokéletes megmunkalasat, a beallitasok
megvaltoztatasa nélkil még egyszer hizza
at a munkadarabot. Ha a felulet tovabbra

is rosszul van lecsiszolva, prébalkozzon az
adagolo szalag sebességének csokkentésével
és/ vagy csokkentse az anyag levalasztast
és Ujbdl csiszolja le a munkadarabot.

Szintén ndvelje az el6tolas sebességét vagy
csokkentse az anyag levalasztast, ha a
munkadarabon az égés jelei jelennek meg.
Az anyag levalasztas csdkkentése valamint
az elétolas sebességének ndvelése segit a fa
csiszolas kdzbeni égésének minimalizalasaban,
kiléndsen

a cseresznyefa, a javor és egyéb kemény

fak megmunkalasakor. Az anyag enyhe
megdontése szintén segit az égés
korlatozasaban.

A csiszolasi lehetéségek nagy szama

miatt fontos, hogy kisérletezzen a
munkakdérilményekkel

és egyedi bedllitasokat végezzen az
anyageltavolitas és az adagolasi sebesség
optimalis kombinacidjanak elérése érdekében.
Ha problémat észlel, legel6szor ellenérizze
és moédositsa az el6tolas sebességeét.

Vagy olvassa el a ,Segitség meghibasodas
esetében” részt.

7.7 Javaslatok a maximalis teljesitmény
elérése érdekében

A hengeres csiszolok sokoldalusaga miatt ezek
a gépek idealisak a kilénbdzd feladatok széles
kéréhez, ami néveli ennek a beruhazasnak
mielétt megtérilését. Példaul, meggyorsitja

a finom csiszolas sebességét, amit az esetek
tébbségében kézi csiszold segitségével
végeznek el; szintén lehetévé teszi a finom
javitasok elvégzését, amelyekre mas csiszolok
nem képesek. JO szolgalatot tesz a

problémas fak (a szalak rendszertelen
névekedése) feluletének javitasakor. Az ilyen
fat gyalulas kézben tonkre lehet tenni.

Tanulja meg az egyes kezel6 elemek és
beadllitasok vezérlését és ezzel a gépjéebdl

még nagyobb teljesitmény hoz ki. A legjobb
eredményeket

a kllénbozd csiszoléanyagok és a gép
beallitasok kisérletezéseivel ér el.

Kovesse figyelemmel a hasznalt tipusok listajat
és a tanacsokat, amelyek segitségére lehetnek
a csiszologép teljesitményének ndvelésében.
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7.7.1 Elszivas

Az elszivo berendezés csatlakoztatasakor

ne feledkezzen meg az elszivo csé
kiegyenesitésérdl, igy nem fogja korlatozni

a leveg6 aramlasat. Az Y tipusu idom kisebb
mértékben csokkenti a levegd aramlasat, mint
a T tipusu. Nem javasoljuk a 80 mm atmérgjitol
kisebb téml6 hasznalatat.

7.7.2 Tobb munkadarab csiszolasa

A tdbb egyforma munkadarab csiszolassal
torténd kiegyenlitése (vagy vastagolas) kdzben
javasoljuk a legkeskenyebb munkadarab
magassagat figyelembe venni és eszerint
csiszolni a tébbit. Felhivjuk a figyelmét,

hogy a csiszolégép eltlinteti az anyag
egyenetlenségeit, hullamait.

7.7.3 Tobb darab csiszolasa

Tobb darab egyszerre csiszolasakor a
munkadarabokat egyenletesen rakja szét a
szalagon. Ezzel biztositja a lenyom6 hengerek
nyomasanak egyenletes szétosztasat

az anyagra. Csak egyforma vastagsagu
munkadarabokkal dolgozzon.

Ha a vastagsagok kozoétt nagy a kildénbség,
akkor a vékonyabb darab atcsuszhat a henger
alatt, mert nem érintkezik a lenyomé hengerrel.
A 20 mm -t6l vastagabb munkadarabok
hosszabbak kell, hogy legyenek, hogy
megakadalyozzuk az anyag atfordulasat munka
kézben.

7.7.4 El csiszolas

Az él csiszolasakor a csiszologép le fogja
masolni az adagolo szalagon 1évé anyag élét.
Ebbdl az okbdl, csiszolas el6tt az éleket a
megfeleld szdgbe kell beallitani.

Ha 20 mm-t6l keskenyebb és 50 mm

-t6l vastagabb munkadarabot kell

csiszolni, javasoljuk, hogy tébb darabot
csatlakoztasson 0ssze, hogy csdkkentse a
darabok atfordulasanak vagy atcsuszasanak
lehetéségét.

7.7.5 A nem egyenletes munkadarab
csiszolasa A domboru és homoru
munkadarabot a domboru oldalaval helyezze a
szalagra. A munkadarab

Stabilizalva lesz, és ezzel csdkkenti az
egyenetlen csiszolast. A domboru rész
eltavolitasa utan forditsa meg a munkadarabot
a masik oldalara. A gérbe, domboru és homoru
munkadarabokat nagy évatossaggal munkalja
meg. Ha lehetséges, munka kdzben tartsa a
munkadarabot és prébalja megakadalyozni a
munkadarab elcsuszasat vagy atfordulasat.
Hasznalhatja az alatétet, segitséget kérhet egy
masik személytdl vagy a munkadarabot kézileg
tolja at a henger alatt.

7.7.6 Keretek és konyhabutor ajtok

Az ilyen tipusu csiszolasoknal tartsa

fenn az anyag és a csiszol6anyag kozotti
megfeleld érintkezést. Ha a gép ugy van
beallitva, hogy tébb anyagot tavolitson

el, karcolas kovetkezhet be, amikor a
vizszintesrdl a fligg6leges frizre Iép. Hogy

ezt megakadalyozza, javasoljuk a 80 vagy
ettdl kisebb szemcseméreti csiszoléanyag
hasznalatat,

és hogy a csiszold henger elérje az anyagot
és ezzel egyutt, kézileg meg lehessen forgatni.
A fa elforditasa a szalagon is segithet, ha

van erre elegendé hely. Mihelyst a vizszintes
frizhez kozeledik, csdkkentheti az adagolo
szalag sebességeét és ezzel csdkkenti az anyag
sériilésének veszélyét. igy leegyszerisiti a
szélesebb részek csiszolasat

és ezzel a felllet jobb és egyenletesebb
megmunkalasat érheti el.

7.7.7 Az anyag szog alatti csiszolasa
Bizonyos darabokat, a méreteiknek
kdszdnhetben, 90° szdg alatt (fliggblegesen

a hengerhez) kell a szalagra helyezni.
Ugyanakkor, minden sz6g eltérés nagyobb
anyag levalasztast jelent. Az anyag levalasztas
szempontjabdl az optimalis sz6g 60°.

Az anyag szo6g alatti csiszolasanak toébb elénye
is van, pld., kisebb a csiszol6 henger terhelése
az egyenetlen anyagrészek csiszolasakor,

a csiszoldanyag egyenletes kopasa,
potencialisan nagyobb el6tolasi sebesség

és kisebb motorterhelés. Megjegyzés: A
legjobb végeredményt akkor ériink el, ha a
munkadarabot az utolsé vagy az utolso elétti
csiszolaskor szallal egy iranyban csiszoljuk.

8. Karbantartas és ellendrzés
Figyelmeztetés: Karbantartas és
ellendérzés el6tt a gépet csatlakoztassa le
a tapfesziiltségrol. Az utasitasok be nem
tartasa sulyos sériilésekhez vezethet!

8.1 Tisztitas és kenés

A jobb eredmény elérése érdekében
rendszeresen tisztitsa a csiszologépet. A
felgytlemlett por és hulladék erésen hathat

a csiszologép teljesitményére vagy a szalag
megcsuszasat és a hulladék hengerben valo
felgytlemlését okozhatja.

Megjegyzés: A csapagy tdmitve van, nem
szikséges a kenése.

» Rendszeresen ellenbrizze az adagol6 szalag
megfeleld beallitasat. A poros szalagon
megcsuszhat a munkadarab.

» Szalagperselyt sziikség és a kopasnak
megfeleléen kenje meg.

» Szukség szerint kenje meg a csavart (A, 20.
abra).

* A csiszol6 és az adagolé szalagot tisztitsa
meg a portdl és a flrészportodl.

* A vezet6gorgbket (B, 20. abra) tartsa tisztan
* Minden 150 munkadra utan kenje meg az 5
csavart (C, 21. abra) (NLGI #2, DIN 51818). Tul
sok ken&anyagot ne hasznaljon.

* Fujja ki a port a motorbdl és a kapcsolobdl.

* Fujja le a port a hengerekrél, hogy elkerilje a
elszivé berendezést hagyja bekapcsolva.

* Ellenérizze az 6sszes csavart.

Karbantartasi teriiletek

Karbantartasi teriiletek

21. abra

8.2 A csiszol6 henger magassaganak
vezérlése

Ha a magassag szabalyozas nem mikadik,
nem teljes vagy a henger eltér, hizza meg
mind a 4 anyat (D, 20. abra), majd lazitsa meg
1/8 - 1/4 fordulattal. Az anyat tul er6sen ne
hidzza meg, mert ezzel korlatozza a magassag
szabalyoz6 mikoddését. Ha az anya nincs
meghuzva, a henger nagymértékben kitér.

8.3 Az adagol6 szalag cseréje

1. Csatlakoztassa le a gépet a fesziltség
forrasrol.

2. A hengert emelje fel teljesen.

3. Szerelje le az asztal bévitményeket.
(opcionalis kiegészitd)

4. Lazitsa meg a csavarokat (21. abra) a szalag
mindkét oldalan, a huzé hengert tolja be.

5. Akét csavart, amelyek tartjak az adagolo
szalagot az alaplemezen, csavarja ki.

6. Csavarja ki azt a két csavart is, amelyek
csatlakoztatjak az adagolo szalagot a henger
parhuzamosba allitasara szolgalo karral (E. 21.
abra).

7. Nyissa ki a zarakat (F).

8. Tavolitsa el az adagolé szalagot a géprol.
Ugyelien, hogy ne sériiljén meg a szalag.
Ugyeljen a vezetégdrgdkre, ha leesnek,
Osszetdrhetnek.

9. Tolja ki a szalagot.

10. Szerelje fel az Uj szalagot a
vezetdgorgbkkel egyiitt (lasd a 11.0 részt).
Feszitse meg a szalagot és allitsa be a
vezetést.

22. abra

Megjegyzés: Ha az Uj szalag egy oldalra
csuszik, lehet, hogy a szalag atforditasa
segiteni fog. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
szalag nincs- e attekeredve, a helyez helyzetét
vizszintezével ellendrizze. Ha kell, allitsa be

a gépet. Ha a probléma tovabb is fennall, a
kovetkez6 Iépéseket kdvetve sziintesse meg:
1. Ellendrizze az adagolé szalag meghajto és
meghajtott hengereit, gy6z8djon meg arrdl,
hogy parhuzamosak az adagolé szalaggal.
El6szdr kézpontositsa az adagolé szalagot.
Helyezze a vonalzét az asztal nyitott részére
a bal oldalra ugy, hogy atérjen a hengeren
tdlra. Mérje meg a henger és a vonalzd koézotti
tavolsagot.

2. Ugyanezt ismételje meg a masik oldalon

is. Hasonlitsa 6ssze a mért értékeket. Ha

nem egyeznek, lazitsa meg a henger egyik
tamasztéjat. A tamasztékot dontse meg, amig
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a tavolsagok nem lesznek egyenlék, és Ujbdl
htzza meg.

8.4 A szénkefék ellenérzése

A motor megfelelé mikddéséhez legalabb
kéthavonta ellendrizze a szénkeféket. A
motor ledllasa vagy az energia kimaradasa a
szénkefék elkopasanak a jele. Es ha az egyik

szénkefe el van kopva, mind a kettét cserélje ki.

Figyelmeztetés: A sérllt vagy kopott
szénkefével valo miikédés a motor
meghibasodasat okozhatja.

1. Csatlakoztassa le a gépet a feszultség
forrasrol.

2. Csavarozza le a fedelet. Lasd a 23. abrat.
3. Ovatosan fogja meg a réz szorité szélét,
amig a rugé ki nem szabadul. (Vegye
figyelembe a kefe tajolasat; ugyanugy kell
behelyezni; a kefe lekerekitése megfelel a
motor kerekitésének.)

4. Huzza ki a kefét és ellenérizze. A kefét
cserélje ki, ha:

* rovidebb 13 mm-tél

* a szétesés, megégés vagy toredezés jelei
vannak észlelve.

* a kefe vége érdes

* arugo el van szinezédve

« sérllt a rugd

5. Hasznaljon Uj kefét (vagy a régit tegye
vissza) és enyhén nyomja meg, amig a szorité
be nem akad.

6. Csavarozza vissza a fedelet.

7. Ismételje meg a masik kefével is.
Megjegyzés: Javasoljuk, hogy a csiszologépet
egy néhany percig terhelés nélkil hasznalja,
amig az uj kefék be nem csiszolddnak.

23. abra
8.5 Potszerviz
A pétszervizt a hivatalos szerviz technikus kell,
hogy elvégezze.

9. Vezérlogorgok készlete

Rend. szam: PM2244-213

A vezérl6gorgék jelentésen csokkentik az
adagol6 szalag beallitasanak sziikségességét.
A vezérl6gorgék gyarilag vannak felszerelve. A
kévetkezé informacio segitségére lesz Onnek
a vezeérl6gorgdk beallitasanak vagy cseréjének
elvégzése kozben.

1. Csatlakoztassa le a gépet a feszultség
forrasrol.

2. A hengert emelje fel teljesen.

3. Lazitsa meg az adagol6 szalagot, a
meghajtd hengert teljesen tolja be.

4. Tavolitsa el az adagol6 szalagot tart6 4
csavart.

5. Emelje meg a szalagot és tolja ki a
csiszologépbdl. A szalagot forditsa fejjel lefelé.
Ugyeljen, hogy ne sériiljén meg a szalag.

6. Az adagol6 szalag als6 oldalan vannak
hegesztett U- hornyok. A vezet6gorgé az

elsé U- horonyba van helyezve a csiszolégép
bemeneti oldalan (24. abra). A vezet6gorgd
hatulsé része magneses és igy van rogzitve a
szalag oldalan. A vezet6gorg6t ne szerelje fel,
ha az adagol6 szalag oldala sérult vagy tépett.

Az Ov also része

Vezet6gorgd

U- horony

henger

Vezet6gorgd Adagolo szalag

/

" ~Vezets horony

24. abra

7. Az els6 vezérl6gorgb felszerelése utan

a szalagot tolja be a gorgd alsé hornyaba.
Megjegyzés: A helyes telepités utan a
vezérlégorgd alsoé része lesz lathatd. Az also
horony elkopasa utan hasznalja a felsét.

8. Az els6 gorgbvel szemben szerelje fel a
masodikat. Csak egy vezérl6gorgét hasznaljon,

ha a masodik nem illik a szalaghoz, vagy sérlilt.

9. a szalagot forditsa vissza és tolja be a
csiszologépbe. A harom csavarral régzitse és
hldzza meg. Figyelmeztetés: A vezérl6gorgdk
a szalag atforditasakor kieshetnek és
Osszetdrhetnek.

10. Gy6z8djon meg arrdl, hogy a csiszologép
ki van kapcsolva. Csatlakoztassa a gépet a
feszultségforrashoz és inditsa el a motort.

11. Feszitse meg az adagol6 szalagot. Ha mind
a ket vezérl6gorgé fel van szerelve, fontos,
hogy a szalagot mindkét oldalon egyforman
feszitse meg.

12. Ellenérzéshez allitsa be a legmagasabb
sebességet és mindkét kezét tegye a szalagra.
A szalag helyesen van megfeszitve, ha nem
lehet kézzel megallitani.

13. Gydz8djon meg arrdl, hogy a szalag siman
szalad a gorgékon és hogy a gorgdk szilardan
allnak a helyikon.

14. A vezérlést tartsa figyelemmel és csak
szikségesség esetében modositson a
beadllitasan. Szintén ellendrizze a szalag
egyenletes feszességét és gy6z6djon meg
arrol, hogy nem hullamos.

10. Csiszoléanyagok

A kivalasztott csiszol6anyag alapvetd hatassal
van a csiszologép teljesitményére.

A szalag tipusa, a tbmege, a felllete és
tartéssaga hatassal van a vég felellet
kezelésre.

10.1 A csiszoloanyag kivalasztasa
A legjobb eredmény elérésének érdekében

fontos a megfelelé szemcse méret kivalasztasa.

Kezdje a munkat a durvabb szemcsemeérettel,
attol figgéen, hogy milyen a megmunkalandé
anyag és hogy mennyi az anyag levalasztas.
Fokozatosan hasznalja a kisebb szemcse
méretli csiszoldanyagot. Az alabbi tablazat
leirja az egyes szemcseméretekre megfelel
munkat.

Az anyag levalasztas mértéke az egyik
legfontosabb tényezd a szemcseméret
kivalasztasakor. A 24,36, 40 és 60 - az anyag
levalasztashoz. A 24 és 36 szemcseméret
egy menetben eltavolitjia az anyag tébbségét,
eltavolitja a ragasztot vagy egyenget. A

100- 220 szemcseméret a végsé munkakra.
A legjobb eredmény elérése érdekében ne
ugorjon at egytdl tébb szemcseméret szintet.

A finom munkakhoz, mint pld. butorkészités
kdzben, nem javasoljuk a szemcseméretek
atugrasat.

Altalaban érvényes, hogy a prémium osztalyu
csiszoléanyag hasznalata jobb végsé fellletet
eredményez, kisebb lathat6 karcokkal.

Megjegyzés: A nagyon finom szemcseméreti
csiszoléanyag sima és fényl6 fellletet
eredményez.

Afelllet simasaga és fénye a fa tipusoktol
fugg. Példaul a tolgy a nyitott porusainak
kdszdnhetéen jobban hajlamos a fényes
kinézetnek.

10.2 A csiszoloszalag tisztitas

A csiszolé szalagot rendszeresen tisztitsa a
csiszol6 szalag tisztitoval (rend. Sz. MCBP).
Javasoljuk, a muvelet folyaman létrejott gumi
horzsolasokat kefével torténé eltlintetését.

Egyes esetekben a nagyon szennyezett
helyeket plexiliveg segitségével is el lehet
tavolitani, amit a forgd henger élén tartunk.

Figyelmeztetés: A csiszol6 szalag
tisztitasakor mindig viseljen

védo szemiiveget. TEGYEN MEG

MINDEN OVINTEZKEDEST? HOGY
MEGAKADALYOZZA A CSISZOLOSZALAG
ES A KEZELO KEZENEK ILLETVE
OLTOZEKENEK ERINTKEZESET.

A szdvet alapu csiszoldanyagot a kefélés

el6tt 20-60 percre oldészerbe vagy asvanyi
desztillaltba teheti. Hasznalat el6tt szaritsa ki.
A hasznalt oldészert az elSirasnak megfeleléen
oldja fel.

10.3 A csiszoloszalag élettartamanak
meghosszabbitasa

A csiszol6 szalag atforditasaval és
tisztitasaval meghosszabbithatja az
élettartamat. A szalag végét kezd6 oldalként
hasznalja.

A csiszol6 hengerre val6 feltekerésnél. A
szalag megforditasaval 0j csiszol6anyagot
kap.

10.4 Utmutaté a csiszoléanyag
kivalasztasahoz

Szemcseméret Altalanos hasznalat
24 36 szemcseméret Durva csiszolas,
durvan vagott deszkak csiszolasa, a ragasztd
maximalis eltavolitasa

40, 60 szemcseméret Lemezek csiszolasa és
szintezése, gorbe deszkak csiszolasa

80 szemcseméret Finom szintezés, az
egyenetlenségek eltavolitasa gyalulas utan
100 szemcseméret Finom csiszolas

120 szemcseméret Finom csiszolas, az
egyenetlenségek kdnny( eltavolitasa

150 szemcseméret Végso csiszolas, az
egyenetlenségek finom eltavolitasa

180 szemcseméret Csak végso csiszolas
220 szemcseméret Csak végso csiszolas
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11. Segitség a hibaelharitashoz

Tiinet

Lehetséges ok

Javitas*

Nem indul a motor

Nincs feszliltség.

Ellenérizze az aramforrast.

Alacsony a feszliltség.

Ellendrizze a vezetékeket és a megfeleld feszlltséget.

Aramkér hiba vagy aram kimaradas.

Ellenérizze az dsszes csatlakozast a motoron és keresse meg a
meglazult csatlakozast.

Kapcsol6 hiba.

Cserélje ki a kapcsolot.

biztositék vagy megszakito
hiba.

A henger motorja nem indul:

Rovidzarlat a kdbelben vagy az aljzatban.

Ellendrizze, hogy nem sérlilt-e a kabel vagy az elektromos
csatlakozo.

Motor révidzarlatos vagy meglazult csatlakozas.

Ellenérizze a motor 6sszes csatlakozasat, hogy nem lazultak-
-e meg, vagy nem-e rovidzarlatos a sorkapocs vagy sérllt a
szigetelés.

Kiégett a biztositék vagy a megszakitd a tapvezetésben.

Szereljen fel megfeleld biztositékot vagy megszakitot.

A henger motorja melegszik.

Korlatozott a levegd cirkulacidja a motorban.

Sdritett leveg6vel tisztitsa ki a motor ventilatorat.

A henger motorja nem indul.

Tulterhelt motor (a SandSmart nem megfeleléen miko-
dik)

Ellendrizze vagy javittassa meg a vezérlé elemeket.

A motor leall, kiég a biztosi-
ték és az aramkor megs-
zakad.

Motor révidzarlatos vagy meglazult csatlakozas.

Ellendérizze a motor 6sszes csatlakozasat, hogy nem lazultak-
-e meg, vagy nem-e rovidzarlatos a sorkapocs vagy sérllt a
szigetelés.

Alacsony a feszlltség.

Médositson a feszlltségen.

Kiégett a biztositék vagy a megszakitd a tapvezetésben.

Szereljen fel megfeleld biztositékot vagy megszakitot.

A gép tul hangosan miko-
dik, rezeg, és ismétlédo zajt
bocséat ki.

Meglazult csavarok.

Ellendrizze a csavarokat és sziukség szerint huzza meg 6ket

A motor burkolatat eléri a ventilator.

Ellendrizze a ventilator biztositojat és modositson a burkolaton.

Ferdén all a gép.

A gépet helyezze a foldre és ahol szlikséges, tegyen ala.

Az adagolé szalag motorja
ledll.

Tul nagy az anyag levalasztas.

Ellendrizze és csOkkentse az anyag levalasztast; hasznaljon
durvabb szemcsemeéretli csiszoloanyagot.

Az adagol6 szalag nem
mozog.

Meglazult a tengely.

Maodositson a tengely rogzitésén.

Az adagolé hengerek
szabalytalan jarata.

Kilazult a tengely csatlakoztaté eleme

Allitsa be a motor tengelyt és a meghaijté henger; hiizza meg a
tengely csavarjait.

Az adagolé szalag
megcsuszik a meghajté
hengeren.

Nem eléggé feszes a szalag

Allitsa be a szalag feszességét.

Tul nagy az anyag levéalasztas és/vagy az el6tolas
sebessége:

CsoOkkentse az anyag levalasztast vagy az adagol6 szalag
sebességét

A csiszol6 szalag meglazul
a csiszol6 hengeren.

Meglazult a csiszol6 szalag.

Huzza meg a csiszol6 szalagot.

Rosszul feltekert csiszol6 szalag.

Olvassa el a csiszol6 szalag feltekerésérdl szolo fejezetet
és tekerje fel a szalagot.

Laza a csiszol6 szalag.

A szalag a nyilas belsé oldalan vagy a henger belsé
oldalan van rogzitve.

Modositsa a szalag végét és roviditse le.

Rosszul lerdviditett szalag.

Ujbdl roviditse le és rogzitse a csiszold szalagot.

A csiszol6 szalag tul
gyorsan telitédik.

Tul nagy az anyag levalasztas.

CsoOkkentse a vagas mélysegét.

Tul gyors az elétolas.

CsoOkkentse az el6retolas sebességét.

Elégtelen az elszivas.

Novelje a légaramlatot.

Rosszul kivalasztott csiszol6anyag.

Hasznaljon nyitott szerkezet( csiszoléanyagot.

Karcolasok vagy
mélyedések
az anyagon.

Nem egyenletes az el6retolas sebessége.

Ne élljon le, vagy ne médositsa az elbtolas sebességét csiszolas
kdzben.

Sérilt anyag.

Rosszul bedllitott lenyomé hengerek.

Médositsa a lenyom6 hengerek nyomoerejét.

A csiszoléanyag égeti a fat.

Atfed a csiszol6 szalag.

Rogzitse Ujra a csiszold szalagot.

A csiszol6 anyag nagyon terhelt.

Tisztitsa meg a csiszold anyagot.

A finom szemcsemérethez tul nagy az anyag leva-
lasztas.

Hasznaljon nagyobb szemcsemeéret(i csiszold anyagot vagy
csOkkentse az anyag levalasztast.

Tul alacsony az el6tolas sebessége.

Novelje az elétolas sebességét.

A csiszol6 anyag elkopott.

Cserélje ki a csiszol6 anyagot.

Az anyag megcsuszik a
szalagon.

Alenyomo hengerek tul magasan vannak.

Csokkentse a hengerek magassagat.

Tul gyors az elétolas.

Csokkentse az elbretolas sebességét.

Szennyezett vagy meg van kopva az adagol6 szalag

Cserélje ki az adagol6 szalagot.

Hulldamos a csiszolo felllet.
A. Egyenetlenll elosztott
hulldmok.

B. Egyenletesen elosztott
hulldmok.

A. Egyenetlen adagol6 szalag sebesség.

Az anyag megcsuszik az adagolé szalagon (lasd feljebb). Az
adagolé szalag megall (lasd feljebb).

B. Az adagolé szalag elakad vagy rezeg.

CsoOkkentse az anyag levalasztast és/ vagy az adagolo szalag
sebességét. Ellenérizze a csavarokat, a tengely meglazulasat
vagy a rosszul van bedllitva a csiszol6 henger.

Afan mélyedés van.

Az anyag megcsuszik az adagolé szalagon.

Allitsa be az anyag levalasztast vagy a lenyomé hengereket.

Az anyag nincs megfelel6éen megtamasztva.

Hasznaljon szikséges tamaszto elemet a hosszu munkadarab-
hoz.

* FIGYELMEZTETES: Egyes médositasokat csak a szakképzett dolgozé végezheti el.

12. Opcionalis kiegésziték

Tovabbi informacié a www.igm.cz honlapon.
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci
Produkt: Oscylacyjna szlifierka walcowa
JWDS-22440SC-M
Marka: JET

Producent:

TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

Z petng odpowiedzialnoscig oswiadczamy, ze produkt, ktéry zostat opisany w niniejszej instrukcji obstugi spetnia nastepu-
jace standardy:

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electromagnetic Compatibility
* 2011/65/EC RoHS directive

Zaprojektowano zgodnie z:
**EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009, EN 61000-6-2:2005, EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Dokumentacja techniczna opracowana zostata przez:
Head Product-Mgmt.
TOOL FRANCE SARL

2019-05-24 Christophe SAINT SULPICE, General Manager
TOOL FRANCE SARL
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie z oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates$ kupujac od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wiascicieli i uzytkownikow JET JWDS - 2244 OSC - M Oscylacyjnej szlifierki walcowej, w ktorej znajdujg sie bardzo wazne
informacje dotyczgce instalacji, obstugi, konserwacji oraz bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w
instrukcji obstugi oraz w zatgczonych dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnosci oraz przediuzenia zywotnosci z maszyny
nalezy korzysta¢ zgodnie z instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzegac wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci

2. Gwarancja

3. Bezpieczenstwo

Zasady

Ogolne instrukcje dotyczace
bezpieczenstwa

Ryzyka poboczne

Etykiety i ich pozycje

4. Specyfikacja maszyny
Opis maszyny

Dane techniczne
Poziom hatasu
Zawartos¢ opakowania

5.Instalacja i montaz

Montaz

Montaz podstawy

Montaz szlifierki do podstawy

Korba i uchwyt na waz

Sktadane dodatkowe stoty (wyposazenie
opcjonalne)

Odcigganie

Mocowanie materiatow $ciernych
Podtgczenie elektryczne

6. Ustawienia i regulacje

Ustawienie wysokosci walca szlifierskiego

Odczyt wysokosci

Ustawienie dodatkowych stotéw (wyposazenie

opcjonalne)

Napigcie i zwolnienie tasmy posuwu
Regulacja napiecia tasmy
Regulacja prowadnicy tasmy
Prowadnice

Kontrola wyréwnania walca szlifierskiego
Wyréwnanie walca

Ustawienie rolek dociskowych

7. Praca z maszyna
Praca walca i tasmy posuwu
Oscylacja
Podstawowa procedura pracy
Ustawienie ilosci usuwania materiatu
Ustawienie wysokosci walca szlifierskiego
Dostosowanie predkosci posuwu SandSmart ™
Zalecenia dotyczgce osiggniecia maksymailnej
wydajnosci
Odcigganie
Szlifowanie wigkszej ilosci elementow
Jednoczesne szlifowanie wigkszej ilosci
elementow
Szlifowanie krawedzi
Szlifowanie nieréwnych elementéw
Szlifowanie ram i drzwi kuchennych
Szlifowanie pod katem

8. Konserwacja i przeglady
Czyszczenie i smarowanie

Sterowanie wysokosci walca szlifierskiego
Wymiana tasmy posuwu

Kontrola szczotek weglowych

Dodatkowy serwis

9. Zestaw prowadnic

10. Materiaty scierne

Wybor materiatéw sciernych

Czyszczenie tasmy szlifierskiej

Wydtuzenie zywotnosci materiatow Sciernych
Poradnik doboru materiatéw sciernych

11. Pomoc w przypadku awarii

12. Akcesoria opcjonalne

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa i wszystkimi normami wymienionymi
na poprzedniej stronie niniejszej instrukcji.

2. Gwarancja

Firma IGM zawsze stara sie dostarcza¢
produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci.
Gwarancja podlega obowigzujgcym Warunkom
Handlowym oraz Zasadom Gwarancyjnym
firmy IGM narzedzia i maszyny s.r.o. Zasady
Gwarancyjne dostepne sg na stronie www.igm.
cz.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Szlifierka przeznaczona jest do pracy z
drewnem oraz materiatami drewnopodobnymi.
Obrabianie innych materiatéw dozwolone

jest wytgcznie po wczesniejszej konsultacji z
producentem.

Maszyna nie jest przeznaczona do szlifowania
substancji ciektych.

Prawidtowe uzytkowanie obejmuje réwniez
przestrzeganie instrukgcji obstugi i konserwacji
zawartych w niniejszej instrukgiji.

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie
przez przeszkolony personel.

Nalezy przestrzega¢ dozwolonego wieku
okreslonego przez prawo osob obstugujgcych
maszyne.

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w
nienagannym stanie technicznym oraz gdy
spetnia wszystkie wymagania dotyczace
bezpieczenstwa.

Podczas pracy z maszyng nalezy zainstalowac
wszystkie elementy zabezpieczajace.

Oprécz instrukcji obstugi nalezy zapoznaé
sie rowniez z instrukcjami bezpieczenstwa
i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w
danym kraju.

Nalezy przestrzegac ogdlnych zasad
technicznych oraz regulaminu bezpieczenstwa

pracy z maszynami do obrobki drewna i metalu.
Uszkodzenia wynikajgce z niewtasciwego
obchodzenia sie z maszyng nie sg wing ani
producenta, ani dostawcy. Ryzyko ponosi sam
uzytkownik.

3.2 Ogolne instrukcje dotyczace
bezpieczenstwa

Przy nieodpowieniej manipulacji z maszyng
grozi niebezpieczenstwo poranienia.

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny
nalezy doktadnie przeczyta¢ catg instrukcje
obstugi i postepowac zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w niniejszej instrukciji.

Chron instrukcje obstugi przed
zanieczyszczeniem i wilgocig. W przypadku
sprzedazy maszyny przekaz instrukcje nowemu
wiascicielowi.

Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek
zmian i modyfikacji w maszynie.

Codziennie, przed rozpoczeciem pracy nalezy
sprawdzi¢ poprawne dziatanie wszystkich
funkcji maszyny oraz oston ochronnych.
Zidentyfikowane usterki nalezy natychmiast
usungc. W razie usterki oston prosze
natychmiast wymieni¢ uszkodzong ostone
ochronna.

Przed przystgpieniem do testowania maszyny
odiacz jg od zrédta zasilania.

Obstuguj maszyne, ktéra jest tylko i wytgcznie
w doskonatym stanie technicznym.

Dtugie witosy powinny by¢ chronione czapka lub
siatkg na wiosy.

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatéw.

Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu
roboczym, nigdy nie zaktadaj do pracy
sandatow.

Podczas pracy nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez roboczg.

Zawsze korzystaj z atestowanego sprzetu
ochronnego:

- okulary ochronne

- ochrona stuchu

- ochrona przeciwpylowa

Podczas pracy nie wolno nosi¢ rekawic
roboczych!
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Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby

byta zagwarantowana wystarczajgco duza
powierzchnia do manipulowania z maszyng
oraz dostateczna ilo$¢ miejsca do pracy z
obrabianym przedmiotem.

Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnej i ptaskiej
powierzchni.

Upewnij sie, ze przewod zasilajgcy nie
przeszkadza Ci w pracy.

Utrzymuj czystg powierzchnie roboczg.

Budte pozorni a koncentrovani. Praci vénujte
plnou pozornost.

Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany.
Wykonuj swojg prace bardzo rozwaznie.

Nigdy nie pracuj pod wptywem $rodkéw
odurzajgcych, takich jak alkohol czy narkotyki.

Pamietaj, ze leki rowniez mogg wptywaé na
Twoje zachowanie
Podczas pracy utrzymuj stabilng postawe.

AlSIS|S

PNigdy nie wolno dotyka¢ wtgczonej maszyny.
Przed uruchomieniem maszyny nalezy
zamkng¢ wszystkie ostony.

Podczas pracy z obrabianym przedmiotem
nalezy zachowac bezpieczng odlegtos¢ od
walca i tasmy posuwu.

Zakaz zbizania sie nieupowaznionych oséb, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.
Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny
bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
pamietaj, zeby zawsze wytgczy¢ urzgdzenie.
Nie uzywaj urzgdzenia w poblizu substanc;ji
tatwopalnych (ciecze, gazy).

Upewnij sie, ze w poblizu maszyny znajduje sie
odpowiednia gasnica.

Nie uzywaj urzgdzenia w wilgotnym otoczeniu i
nie wystawiaj go na dziatanie deszczu.

Pyt drzewny jest substancjg wybuchowg i moze
by¢ szkodliwy dla zdrowia.

Zawsze uzywaj odpowiedniego urzadzenia
odciggowego.

Przed obrébka usun z obrabianego przedmiotu
wszystkie gwozdzie i inne ciata obce.

Pracuj tylko z dobrze naostrzonymi
narzedziami.

Obrabiaj wytgcznie przedmioty, ktére pewnie
lezg na stole.

Postepuj zgodnie z instrukcjami dotyczacymi
mozliwego maksymalnego i minimalnego
rozmiaru cietego materiatu.

Oczyszczanie z wioréw i kawatkéw materiatu
mozna przeprowadzac tylko wtedy, gdy
maszyna jest wytgczona.

Nie wchodz na maszyne.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek usterki w
potaczeniu elektrycznym moze jg usunaé
wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Przed przystgpieniem do konserwacji,
czyszczenia lub w przypadku przeprowadzania
jakichkolwiek napraw maszyne nalezy odtgczy¢
od zrédta zasilania.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

3.4 Etykiety i ich pozycje

A: Zagrozenia bezpieczenstwa

B: Kierunek ruchu walca szlifierskiego i tasmy
posuwu

C: Odblokuj blokade stotu przed regulacjg

Opakowanie nalezy zutylizowa¢ w sposob
przyjazny dla $rodowiska.

Urzadzenie zawiera materiaty, ktére mozna
poddac¢ recyklingowi. Recyklingiem zajmujg sie
wyspecjalizowane instytucje.

Obal zlikvidujte ekologicky, Setrné k pfirodé.
Vas spotfebi¢ je vyroben z cennych materiald,
které Ize recyklovat nebo znovu pouzit. Nechte,
prosim, stroj v pfisluSné specializované
instituci.

2

Ten symbol oznacza odzielny punkt zbiorki
sprzetu elektrycznego i elektronicznego
wymaganego przez dyrektywe WEEE
(Dyrektywa 2012/19 / EC), ktdra jest ptatna
tylko w Unii Europejskie;j.

3.3 Ryzyka poboczne

Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek
oraz mimo odpowiedniego korzystania z
maszyny, nalezy zwrdci¢ uwage na mozliwosé
wystgpienia nastepujacych ryzyk:

Rys. 2

Niebezpieczenstwo urazu spowodowane przez
poluzowanie sie tasmy szlifierskiej.

Obrabiany przedmiot moze odbic sie od tasmy
szlifierskiej i obrocic sie w kierunku operatora.

Niebezpieczenstwo urazu spowodowane
odrzutem obrabianego elementu.
Uwazaj na hatas i kurz.

Uzywaj ochrony oczu, uszu i drég
oddechowych.

Rys. 3

4. Specyfikacja maszyny

4.1 Opis maszyny

Aby pomdc Ci lepiej zapoznac sie z obstuga
maszyny ponizej przedstawiliSmy ilustracje

Uzyj odpowiedniego urzadzenia odciggowego!

Uwazaj na uszkodzong tasme szlifierska.

Uchwyt do ustawiania
Silnik oscylacji _walca i stotu
Uchwyt na waz Sruba do regulacii
Wskaznik usuwania \ r Rowierzchni stolu
materiatu ‘ Zeliwne

" ulozenie silnika

Korpus silnika

@ r Motor valce
’ Sterowanie oscylacji

i Zatrzymanie awaryjne
Kontrola predkosci

Walec (z dostarczong
tasma szlifierska 80G)

Ostona wﬁ\lK

Dodatkowy stot wyjsciowy
(wyposazenie opcjonalne)

(volitelné pfislusenstyi

> N

2 Smy posuwu
Rolka napgdowa Wewnetrzna strona ™. ; ytacznik
Utozenie walca
szlifierskiego Zewnetrzna strona
Korba do regulacji
wysokosci walca
Blokada stotu. Dodatkowy stot

wejsciowy (akcesorium
opcjonalne)

Sruba do napinania
tasmy posuwu

Napedzana rolka
Rys. 4

Tasma posuwu
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z opisem gtéwnych czesci szlifierki JWDS-
224408C-M.

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy

z maszyng nalezy uwaznie przeczytac
instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie
instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych
obrazen!

Uwaga: Na niektorych ilustracjach
przedstawione sg opcjonalne akcesoria. W
zaleznosci od typu maszyny mozna je dokupi¢
osobno.

4.2 Dane techniczne

Silnik walca:

Typ silnika: silnik indukcyjny
Moc wyj$ciowa: 1,3 kW (1,75 KM)
Napiecie: ~ 230V, PE, 50 Hz

Prad podczas petnego obcigzenia (FLA): 9,5 A.
Predkos¢ obrotowa: 1400 obr / min
Prad rozruchowy: 28 A.
Prad roboczy (bez obcigzenia): 4,3 A.
Kondensator przy rozruchu: 300uF 125VAC
Kondensator podczas pracy: 20 yuF 300VAC

Silnik tasmy posuwu:
Typ silnika: catkowicie zamkniety jednostajny
silnik
Moc:
Predkos¢:

40 W.
54 obr / min

Silnik oscylacji:

Typ silnika:  catkowicie zamkniety jednostajny
silnik

Moc: 40 W
Predkos¢: 120 obr / min
Przetgcznik: magnetyczny

Rozmiar obrabianego przedmiotu:
Maks. szeroko$¢ elementu (jedno przejscie):
560 (1120) mm

Maks. grubos¢ elementu: 102 mm
Min. dtugos¢ elementu: 60 mm
Min. grubos$¢ elementu: 0,8 mm

Materiaty:

Podstawa: stal
Walec: wyttaczane aluminium
Dodatkowe stoty: stal

Tasma posuwu: ziarno scierne na ptétnie
Korba do regulacji wysokos$ci walca: aluminium
i tworzywo sztuczne

Walec szlifierski:

Wymiary: 127 x 584 mm
Predkos¢: 1400 obr / min
Oscylacja: ptynna, 0-120 obr / min
Czestotliwos¢ oscylacii: 19 mm
Dostarczona tasma szlifierska: 80G
Skok walca / 1 obrot korby: 1,6 mm

Tasma posuwu:

Rychlost: plynula, 0-3 m/min
Rozmeéry: 660 x 552 mm
Vyska od zemé: 857 mm
Odsavani:

Pramér hrdla: 100 mm
Min. objemovy proud: 560 m%h

Wymiary:

Opakowanie, maszyna: 1320 x 700 x 718 mm
Opakowanie, podstawa: 1030 x 508 x 770 mm
Zmontowana maszyna: 1200 x 610 x 1320 mm

Waga maszyny: 98 kg
Waga podstawy: 38 kg
Waga maszyny wraz z opakowaniem: 132 kg
Waga podstawy wraz z opakowaniem: 41 kg

Wszystkie szczegdty przedstawione w instrukc;ji

obstugi byty aktualne w momencie jej publikacji.
Firma JET zastrzega sobie prawo do zmiany
jakichkolwiek szczegotow bez uprzedniego
powiadomienia.

4.3 Poziom hatasu

Potagczenie (HO5RN-F):  3x1,0mm2, 1830 mm
Zalecany bezpiecznik: 16 A
Emisja hatasu: Poziom cisnienia (zgodnie z EN
11202)

- praca bez obcigzenia = 68 dB

- regulacja = 70 dB

4.4 Zawartos¢ opakowania
Opakowanie (drewniane) # 1: (patrz rys. 6-1)
1 Szlifierka z tasma posuwu (A)
1 Korba regulacji wysokosci (B)
1 Uchwyt weza (C)

2 Sruby M6x12 (C1)

2 Podktadki 6 mm (C2)

1 Instrukcja obstugi

1 Lista cze$ci zamiennych
Pudetko #2

1 Podstawa

Czesci szlifierki

Rys. 5
Dodatkowe stoty (opcjonalne akcesoria, patrz rys.
6-2)
2 Dodatkowe stoty

1 Tylny (krétki) uchwyt staty (E)

1 Przedni (dtugi) uchwyt staty (F)
2 Sktadane uchwyty (G, H)

1 Akcesoria montazowe, w tym:
4 Dzwignie mimosrodowe (HP1)
4 Podktadki (HP2)

4 Podktadki (HP3)

16 Srub M8x16 (HP4)
16 Podktadek M8 (HP5)
4 Sruby M6x20 (HP6)

4 Podktadki M6 (HP7)
4 Mimosrody (HP8)

Dodatkowe stoty (opcjonalnie)

Shory

HP6 ’qty-4

HP2 qty.4  HP4 qgty. 16 o

- HP? Waty. 4
HP1 (o) ° '

a4 HP3aty.4 HP5qty.16 HP3Waty.a

Rys. 6

5. Instalacja i montaz

Otworz opakowanie i sprawdz jesli podczas
transportu nie doszto do uszkodzenia maszyny.
Niektére uszkodzenia mogg spowodowaé
niefunkcjonalno$é maszyny lub stanowic¢
powazne zagrozenie dla zdrowia. Natychmiast
powiadom sprzedawce i przewoznika o
wszelkich uszkodzeniach. Sprawdz jesli
zawartos¢ znajdujgca sie w opakowaniu
zgadza sie z zatgczong listg czesci. Wszelkie
uszkodzenia lub brakujgce czesci nalezy
natychmiast zgtosi¢ sprzedawcy.

Przed montazem nalezy doktadnie przeczytaé
instrukcje obstugi.

5.1 Montaz

Klucz imbusowy 5 mm i 6 mm
Przyktadnica (lub inne narzedzie o prostej
krawedzi)

Montaz szlifierki i dodatkowych stotow

Rys. 7

5.2 Montaz podstawy

Podstawa jest standardowo dostarczana wraz
z szlifierkg JWDS-22440SC-M. Zapoznaj sig z
instrukcjg instalacji dotgczong do podstawy.

5.3 Montaz szlifierki do podstawy

Podstawe mozna umiesci¢ z przodu lub z tytu
maszyny.

1. Wyjmij szlifierke z opakowania i tymczasowo
umies¢ jg poprzecznie na podstawie.
Ostrzezenie: Podnie$ szlifierke przy pomocy
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drugiej osoby.

2. Umiesc¢ szlifierke na podstawie tak, aby
otwory znajdujgce na cokole byly wyréwnane z
otworami w podstawie.

3. Przymocuj podstawe (od dotu) do stojaka
za pomoca 6 $rub i podktadek. Mocno dokreé
Sruby.

5.4 Korba i uchwyt na waz

1. Przymocuj korbe regulacji wysokosci walca
(B, Rys. 7) do watu i dokre¢ ja.

2. Podnies$ walec i usun blok znajdujacy sie
miedzy walcem a tasma.

3. Zamocuj uchwyt weza (C) za pomocg $rub
(C1) i podktadek (C2).

5.5 Sktadane dodatkowe stoty (wyposazenie
opcjonalne)

W przypadku korzystania z dodatkowych stotéw
(wyposazenie opcjonalne) szlifierke nalezy
przykreci¢ do podstawy lub blatu.

Maksymalna nosnos¢ kazdego stotu wynosi

16 kg.

Elementy taczace dostarczane sg wraz ze
stotami.

1. Zamontuj przednie i tylne uchwyty (F, E,

rys. 7) do gwintéw podstawy za pomocg $rub

i podktadek (HP4 / 5). Upewnij sie, ze oba
uchwyty znajdujg sie we wtasciwym kierunku.
Uchwyty powinny by¢ wyréwnane z podstawa.
UWAGA: Dtuzsze uchwyty zamontuj na
przednim (wejsciowym) stole; krétsze na tylnym
stole (wyjsciowym).

2. Mocno dokre¢ sruby (HP4).

3. Dokre¢ mimosréd (HP8) wraz ze $rubg i
podktadkg (HP6 / 7). Dokrec¢ $ruby recznie.

4. Zamonuj uchylne uchwyty (G, H) wraz z
dzwignig i podktadkami (HP1 / 2/3).

5. Umies¢ stoty na uchwytach i przykrec je
(HP4 / 5). Na razie dokre¢ sruby tylko recznie.
6. Ustaw stoty nieco ponizej tasmy posuwu,

tak aby zapewni¢ odpowiednie podparcie
obrabianego materiatu. Aby sprawdzi¢
ustawienie, umies¢ ptaska ptyte lub pret po
jednej stronie tasmy pod walcem i upewnij sie,
ze stoly znajdujg sie w tej samej pozyc;ji.

7. Za pomocg walca przytrzymaj ptyte lub pret.
Patrz rys.8.

Dodatkowe stoty ustaw tak, aby znajdowaty sie
nieco ponizej tasmy posuwu. Dokre¢ $ruby po
tej stronie.

8. Przesun ptaska ptytke na drugg strone tasmy
i powtorz proces.

9. Poluzuj $rube (HP6) i obro¢ mimosrod (HP8),
do momentu, az dotknie krawedzi stotu. To
samo wykonaj po drugiej stronie. Dzieki temu
stét wejsciowy bedzie w poziomej pozycji z
tasmg posuwu za kazdym razem, gdy go
uzyjesz. Dokre¢ sruby (HP6).

Jesli obrabiany przedmiot jest skrecony, zgiety
lub w inny sposdéb nieréwny, upewnij sie, ze
stoly znajduja sie nizej niz powierzchnia tasmy
posuwu.

Jesli obrabiany przedmiot $lizga sie na tasmie,
oznacza to, ze dodatkowe stoty moga by¢ za
wysoko ustawione. Przesun stoty nizej, tak aby
obrabiany materiat dotykat taSmy posuwu.

Wyréwnanie dodatkowych stotow

Rys. 8

5.6 Odciagganie

Odcigganie jest niezbedne dla bezpiecznego
Srodowiska w miejscu pracy oraz diuzszej
zywotnosci materiatow Sciernych.

Szlifierka wyposazona jest w 100 mm krociec
odciggowy.

Przymocuj 100 mm waz ssacy do krécca
(rys.9) i podtgcz go do wydajnego urzadzenia
odciggowego (min. 560 m3/h).

Rys. 9 (waz i ztagczka nie znajduja sie w
zestawie)

5.7 Mocowanie materiatéw sciernych
Prawidtowe zamocowanie materiatu $ciernego
do walca szlifierskiego jest jednym z
gtéwnych krokéw, ktéry umozliwia osiagniecie
maksymalnej wydajnosci szlifowania.

Tasma szlifierska (80 G, 76 mm) jest juz
wstepnie zamontowana na walcu.

TIP: Jesli chcesz zastosowac inne tasmy
szlifierskie niz te, ktore sg zalecane,
wykorzystaj zamontowang juz tasme JET, ktéra
postuzy jako szablon do przyciecia nowej tasmy
na wymagang szerokosc.

Przycinanie tasmy

S et 40 ]
Tasma szlifierska: - % 76

.

’Taéﬁé szlifierska ~~

Rys. 10

Aby zamocowac¢ tasme szlifierska:

1. Podnies¢ klips (Rys. 11) po zewnetrznej
(lewej) stronie walca i wsun Sciety koniec tasmy
szlifierskiej w szczeline walca. Wsun okoto

75 mm tasmy szlifierskiej. Wyréwnaj zwezony
koniec materiatu Sciernego z lewg krawedzig
walca.

Rys. 11

2. Zwolnij klips, aby zabezpieczy¢ koniec tasmy.
3.Teraz zacznij z owijaniem tasmy wokot

walca. Sciety koniec tasmy powinien byé jak
najbardziej wyréwnany z krawedzig walca.

4. Obracajac walcem za pomocg jednej reki,

a trzymajac tasmie szlifierska druga reka dalej
kontynuuj owijanie walca szlifierskiego patrz
rys.12.

Tasma podczas stopniowego nawijania nie
powinna sie na siebie naktadac. Poszczegdine
zwoje powinny mie¢ miedzy sobg mate odstepy.

Rys. 12

5. Podnies klips napinajacy po wewnetrznej
(prawej) stronie (Rys. 13) i wsun tasme, jak
najdalej jest to mozliwe. W razie potrzeby
przytnij koniec tasmy.

6. Zwolnij klips napinajgcy. Wszystkie tasmy
szlifierskie pod wptywem uzytkowania
rozciggng sie, a w zwigzku z tym klips
napinajgcy moze znalez¢ sie w najnizszym
potozeniu uniemozliwiajac odpowiednie
naprezenie tasmy. W takim przypadku nalezy
wykona¢ powyzsze czynnosci, a potem znowu
naciggna¢ tasme.

Rys. 13

5.8 Polaczenie elektryczne

OSTRZEZENIE! Naprawy i jakiekolwiek
modyfikacje potaczen elektrycznych

moga by¢ wykonywane wyltacznie przez
wykwalifikowanego elektryka zgodnie ze
wszystkimi obowigzujacymi przepisami i
normami. Niezastosowanie si¢ do niniejszej
instrukcji moze doprowadzi¢ do powaznych
obrazen!

Szlifierka posiada moc 230 V. Szlifierka
dostarczana jest z wtyczkg przystosowang do
gniazda z uziemieniem.

Zalecamy podtgczenie szlifierki do obwodu

z bezpiecznikiem lub wytgcznikiem
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automatycznym 16 A.

Jesli szlifierka zostanie podtagczona do
obwodu z bezpiecznikiem, uzyj bezpiecznika z
czasowym opéznieniem ,D”.

Nalezy bra¢ pod uwage, ze lokalne przepisy
maja pierwszenstwo przed naszymi
zaleceniami.

6. Ustawienia i regulacje

OSTRZEZENIE !

Przed przystapieniem do regulacji odigcz
maszyne¢ od zrédia zasilania.

6.1 Ustawienie wysokosci walca
szlifierskiego

Wysokos$¢ walca szlifierskiego oraz ilos¢
usuwanego materiatu ustawia sie za pomoca
korby do regulacji wysokosci walca (patrz
rys.7).

Przez obrdcenie rekojesci zgodnie z ruchem
wskazowek zegara mozna obnizy¢ wysokos$¢
walca natomiast, aby jg zwigekszy¢ nalezy
rekojes¢ obroci¢ przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.

Jeden obroét korby przesuwa walec 0 1,6 mm
(1/4 obrotu o okoto 0,4 mm), jak wskazano na
etykiecie.

6.2 Odczyt wysokosci

Odczyt wysokosci okresla odlegtos¢

miedzy dolng czescig walca szlifierskiego a
powierzchnig tasmy posuwu.

Ustawienie odbywa sie poprzez ,wyzerowanie“
miernika.

1. Odtacz szlifierke od zrédta zasilania.

2. Opus¢ na tasme posuwu walec wyposazony
materiatem Sciernym.

3. W tej pozycji wskaznik gtebokosci powinien
by¢ wyréwnany ze znakiem ,0” znajdujacym
sie na skali. Jesli tak sie nie stato, poluzuj dwie
Sruby i podnies$ lub obniz skale na ,0”.

4. Dokre¢ sruby.

Uwaga: W zaleznosci od wymaganej
doktadnosci moze by¢ konieczne powtoérzenie
tego procesu przy uzyciu innych materiatow
Sciernych.

6.3 Ustawienie dodatkowych stotow
(wyposazenie opcjonalne)

Aby uzyskac tatwiejszy dostep do tasmy lub w
celu wykonania innych regulacji stoty mozna
ztozyc.

Zwolnij dzwignie po obu stronach, wysun stot i
zt6z go. Patrz rys.14.

Rys. 14

6.4 Napiecie i prowadzenie taSmy posuwu
Regulacja naprezenia tasmy moze byc¢
konieczna podczas wstepnych prac i ,rozruchu”
maszyny, gdzie moze dojs¢ do rozciggniecia
tasmy.

6.4.1 Regulacja napiecia tasmy

1. Odtacz szlifierke od zrédta zasilania.

2. Wyreguluj $ruby (rys. 8-3) za pomocg 5 mm
klucza.

Regulacje wykonaj po obu stronach tasmy, aby

uzyskac optymalne napiecie po obu stronach.
UWAGA: Niewystarczajgce naprezenie

tasmy moze powodowac zsuwanie sie tasmy
posuwu z rolki napedowej podczas szlifowania.
Jesli mozna jg zatrzymac przyktadajac reke
bezposrednio do gérnej ruchomej czesci
tasmy posuwu oznacza to, ze tasma jest zbyt
luzna. Natomiast nadmierne naprezenie tasmy
moze spowodowac uszkodzenie rolek lub
doprowadzi¢ do przedwczesnego zuzycia tulei
tasmy.

Regulacja napiecia tasmy

Rys. 15

6.4.2 Regulacja prowadnicy tasmy

Tasma jest prawidtowo ustawiona, gdy
swobodnie przesuwa sie bez zadnego
odchylania na boki.

1. Regulacje prowadnicy nalezy przeprowadzac¢
po uruchomieniu tasmy.

2. Upewnij sie, ze naprezenie taSmy posuwu
zostato poprawnie ustawione (patrz rozdziat
6.4.1).

3. Upewnij sie, ze tasma nie ma skionnosci do
przesuwania sie na jedng lub drugg strone. W
przypadku jesli tasma zjezdza nalezy dokreci¢
lub poluzowac $ruby.

Uwaga: Zawsze obracaj $rubg o 1/4 obrotu,

a nastepnie poczekaj, az tasSma zareaguje na
zmiane ustawienia.

W razie potrzeby ponownie dokrec¢ lub poluzuj.
Staraj sie unika¢ dokonywania wigkszych
regulacji, poniewaz moze to negatywnie
wptywac na naprezenie tasmy. Jesli naprezenie
tasmy zostato zmienione, ustaw je ponownie za
pomoca dwdéch $rub napinajgcych.

6.4.3 Prowadnice

Szlifierka wyposazona jest w tak zwane
Lprowadnice”, ceramiczne urzadzenia, ktére
ograniczajg zakres ustawien potrzebnych do
utrzymania tasmy posuwu.

Prowadnice posiadajg magnesy, ktére
utrzymuja je w miejscu.

Jesli prowadnice sg zuzyte, mozna je odwrdcic.
Wiecej informacji na temat ponownego
ustawienia ,prowadnic” mozna znalez¢ w
rozdziale 11.0 Prowadnice tasmy.

6.5 Kontrola wyréwnania walca
szlifierskiego

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie
maszyny walec szlifierski musi znajdowaé
sie rownolegle w stosunku do tasmy
posuwu. Walec szlifierski jest juz wstepnie
ustawiony fabrycznie. Jesli wystapi problem
z wyréwnaniem walca, postepuj zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

W pierwszej kolejnosci za pomocg miernika
sprawdz wyréwnanie walca. W ponizszej
instrukgji jako miernik zastosowali$my stalowy
blok.

1. Odtgcz maszyne od zrédia zasilania.

2. Otworz gorng ostone, a nastepnie usun z
walca tasme szlifierska.

3. Wt6z miernik (A, rys.16) miedzy walec
szlifierski a tasme posuwu po zewngtrznej

stronie walca.

Wyréwnanie walca

Rys. 16

4. Przy otwartej ostonie opuszczaj walec
szlifierski i powoli obracaj go do momentu, az
dotknie sie miernika.

Uwaga: Upewnij sie, ze walec naprawde dotyka
miernika, a nie tylko rolek dociskowych.

5. Przesun miernik i umie$¢ go na wewnetrznej
stronie walca.

6. Jesli walec po obu stronach nie styka sie
réwnomiernie z miernikiem to w tym przypadku
trzeba go wyréwna¢. Wyréwnanie walca:

7. Zwolnij obie blokady stotu (B).

Ostrzezenie: Przed przystgpieniem do
wyréwnania walca najpierw odblokuj blokade
stotu.

8. Obro¢ korbe (C) i podnies lub opusc
zewnetrzny koniec stotu. Postepuj zgodnie

z instrukcjami na etykiecie (+ zwieksza, -
zmniejsza).

9. Ponownie zablokuj stoty (B).

6.5.1 Zarovnani valce

Uwaga: Jest to test operacyjny dla szerszych
elementéw. Test mozna przeprowadzi¢ dopiero
po dokfadnym zapoznaniu sie ze wszystkimi
funkcjami szlifierki walcowe;j.

Podczas szlifowania ptyt szerszch niz walec,
bardzo wazne jest, w celu osiggniecia
precyzyjnego wyniku szlifowania wyréwnanie
stotu. Stét musi by¢ doktadnie ustawiony i
wyréwnany nieco ponizej na zewnetrzng strone.
Zapobiegnie to nieréwnomiernemu szlifowaniu.
Zanim zaczniesz obrabia¢ dany przedmiot
wczesniej nalezy przeprowadzi¢ prébe testowag
na niepotrzebnym kawatku drewna.

1. Kawatek niepotrzebnego drewna, ktérego
szerokos$¢ powinna wynosi¢ okoto 150 mm,

a dtugosc¢ od 750 do 1000 cm wsun bokiem

do szlifierki, tak aby koniec deski wystawat na
zewnatrz walca.

2. Nie zmieniajgc wysokosci walca, obré¢ deske
0 180 ° i szlifuj po tej samej stronie.

3. Jesli zauwazysz, ze przedmiot jest
nieréwnomiernie oszlifowany, odblokuj obie
blokady stotu (B, rys. 16) i opusc¢ stot na
zewnetrznym koncu, obracajgc uchwyt (C).

4. Powtarzaj ten proces do momentu, az
zupetnie zostanie wyeliminowane ryzyko
nierownomiernego szalifowania.

UWAGA: Podczas szlifowania waskich
elementéw (mniejszych niz 560 mm) przywroc
tasme do rownolegtej pozycji. Obrd¢ uchwyt
w przeciwnym kierunku, az dotknie nakretki
zabezpieczajacej (D, rys.16). Nakretka dziata
jako ogranicznik rownolegtosci tasmy.

8.6 Ustawienie rolek dociskowych
Wejsciowe i wyjsciowe rolki dociskowe
zapewniajg odpowiedni nacisk na obrabiany
przedmiot i zapobiegajg jego slizganiu sie na
tasmie.

Rolki dociskowe sg juz ustawione fabrycznie,
ale powinny zosta¢ dodatkowo sprawdzone, a
podczas dituzszej pracy ze szlifierkg moze byc¢
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réwniez konieczne ich ponowne ustawienie.
OSTRZEZENIE: Nieprawidiowo ustawione
rolki dociskowe (np. te, ktore sg ustawione
zbyt wysoko, nie beda funkcjonowaly) moga
podczas szlifowania spowodowac¢ odrzut
obrabianego przedmiotu.

Obracajac $rubami rolek dociskowych mozna
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ ich site docisku
(rys. 17 na ptycie). Ptyte w celu tatwiejszej
manipulacji mozna usunaé. Sruby po
wewnetrznej stronie walca petnig te samg
funkcje.

Sruby do regulacji sity nacisku rolek
dociskowych

Panel sterowania

Rys. 17

Nadmierny nacisk moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obrabianego elementu.
Charakteryzuje sie widoczng linig na catej
szerokosci elementu w przyblizeniu 60 mm od
konca elementu.

Jesli na poczatku szlifowanej ptyty dojdzie do
uszkodzen to w tym przypadku wyreguluj rolke
wyjsciowa.

Jesli uszkodzenia pojawig sie na koncu ptyty,
wyreguluj wejsciowa rolke.

7. Praca z maszyng

Przed korzystaniem ze szlifierki walcowe;j
sprawdz wszystkie ustawienia i regulacje.
Przed uruchomieniem upewnij sie jesli
materiaty Scierne sg odpowiednio zamocowane
oraz jesli szlifierka jest podtaczona do
odpowiedniego urzgdzenia odciggowego.

7.1 Praca walca i tasSmy posuwu

1. Podtgcz maszyne do zrodta zasilania.

2. Wytacz wytgcznik awaryjny, obracajgc
czerwone pokretto zgodnie z ruchem
wskazowek zegara lub wyciggajac je (A, rys.
18).

Uwaga: Wskaznik btedu (D, rys. 18) moze
migaé w sposob ciagly. Oznacza to, ze
kontrola predkosci tasmy NIE zostata
WYLACZONA.

Maszyna zostata zaprojektowana tak, aby
mozliwe bylo zapobieganie niezamierzonemu
uruchomieniu tasmy. Jesli taSma posuwu nie
dziata, nalezy obrdci¢ regulator (C, rys. 9-1) do
pozycji OFF i ponownie wigczyé.

3. Wigcz silnik szlifierki za pomoca przetgcznika
(B).

4. Obrdc regulator predkosci tasmy (C) w
prawo i stopniowo zwigkszaj predkose¢.

\

Rys. 18

7.2 Oscylacja

Szlifierka moze by¢ uzywana jako klasyczna
szlifierka walcowa lub jako szlifierka
oscylacyjna.

Gorne sterowanie (E, rys. 18) uruchamia tryb
oscylacji.

Uwaga: Przed zmiang rodzaju szlifowania
szlifierke nalezy wytgczyé. Przy zmianie z trybu
oscylacji na tryb bez oscylacji, walec musi by¢
wyréwnany z tasma posuwu.

7.3 Podstawowa procedura pracy

1. Okresl gtebokos¢ szlifowania.

2. Uruchom urzgdzenie odciggowe.

3. Uruchom szlifierke.

4. Wiacz oscylacje i wybierz predkosc.

5. Uruchom tasme posuwu i okresl predkosc¢
posuwu.

6. Prowadz obrabiany przedmiot. Umie$¢
przedmiot na taSme posuwu i mocno go
przytrzymaj. Po wyszlifowaniu obrabianego
przedmiotu do potowy nalezy potem przejs¢ na
tyt maszyny i obserwowac wyjscie obrabianego
przedmiotu z maszyny.

OSTRZEZENIE Obrabiany element zostanie
docisniety do taSmy posuwu co moze
spowodowac jego odrzucenie. Uwazaj na palce!
OSTRZEZENIE Nie otwieraj pokrywy szlifierki,
dopdki walec nie zatrzyma sie catkowicie.

7.4 Ustawienie ilosci usuwania materiatu
Ustawienie walca w celu osiagniecia
prawidtowego kontaktu miedzy scierniwem

a obrabianym przedmiotem okresla ilo$¢
usuwanego materiatu. llo$¢ usuwanego
materiatu mozna zmieni¢ za pomoca uchwytu
do regulacji wysokosci.

Prawidtowe ustawienie ilo$ci usuwanego
materiatu moze wymagac kilku wczes$niejszych
prob, z powodu réznej ziarnistosci, rodzajow
drewna oraz predkosci posuwu. Aby uzyskac¢
najlepsze wyniki, na niepotrzebnym kawatku
drewna przetestuj wczesniej proces szlifowania,
dzieki czemu zdobedziesz odpowiednie
umiejetnosci i zaznajomisz sie z funkcjami
maszyny. Po przetestowaniu mozesz juz
rozpocza¢ prace na danym przedmiocie.

Kombinacja kilku wymienionych ponizej
faktoréw okresla poprawne ustawienie ilosci
usuwanego materiatu:

1. Rodzaj materiatu $ciernego i wielkosci ziarna.
2. Szerokos$¢ obrabianego przedmiotu.

3. Twardos¢ obrabianego przedmiotu.

4. Predkos¢ tasmy posuwu.

UWAGA: Podktadka lub podpdrka ptyty (brak
w zestawie) jest zalecana do szlifowania
przy grubosci 1,5 mm lub mniejszej. Jest

to ptaska ptyta, w wigkszosci wykonana z
drewna lub ptyty MDF, jest nieco wigksza niz

obrabiany przedmiot ale ma te samg grubosé.
Podktadka jest umieszczona pod obrabianym
przedmiotem, ktory jest nastepnie szlifowany.
Obrabiany element mozna do podktadki
przyklei¢ za pomocg tasmy lub kleju, ktéry
pdzniej bez problemu usuniemy. Niektorzy
uzywajg rowniez podktadki z gumowang lub
falistg powierzchnig, ktéra podczas szlifowania
zapewnia lepszg stabilnosc.

7.5 Ustawienie wysokosci walca
szlifierskiego

Gléwng zasadg podczas szlifowania ze
Scierniwem, ktérego ziarnisto$¢ jest mniejsza
niz 80 G jest :

1. Aby wyregulowac¢ wysokos$¢ walca, umiesé
obrabiany element pod walec szlifierski. Nie
uruchamiaj walca szlifierskiego!

2. Zjedz walcem do obrabianego elementu;
upewnij sie, ze walcem bez problemu mozna
nadal recznie obracac.

OSTRZEZENIE! Nie uruchamiaj walca
szlifierskiego, dopoki stale styka sie z
obrabianym przedmiotem.

3. Nastepnie bez koniecznosci zmiany
wysokosci walca szlifierskiego mozna zaczgé
szlifowa¢. Jednoczesnie nalezy wigczy¢ tasme
posuwu oraz walec szlifierski.

4.Podczas, gdy maszyna pracuje umies¢
obrabiany przedmiot na tasmie na wlotowg
strone przeciwnie do obracajacego sie walca.
Przytrzymuj mocno obrabiany przedmiot,

aby unikng¢ jego odrzuceniu lub zjezdzaniu.
Podczas szlifowania materiatami $ciernymi
grubszymi niz 80 lekko obniz walec. Zawsze
miej obrabianiany element pod kontrolg.
Stopniowo nauczysz sie prawidtowo ustawiaé¢
usuwanie materiatu w odniesieniu do
powyzszych czynnikéw.

7.6 Dostosowanie predkosci posuwu
SandSmart™

Wieksza predkos¢ posuwu pozwala na szybsze
szlifowanie oraz zapewnia mniejszg predkos¢
obrotowa walca szlifierskiego na dane;j
powierzchni szlifowania.

Wolniejszy posuw zapewnia wiekszg predkos¢
obrotowa walca szlifierskiego, pomagajgc tym
osiggna¢ wiekszag wydajnos¢ podczas usuwania
i gladszg powierzchnie.

Najpierw sprobuj pracowac z predkoscia
posuwu okoto do 50%. Najlepsza predkosé
posuwu zalezy od wielu czynnikéw, w tym od
rodzaju obrabianego przedmiotu, ziarnistosci
tasmy, gtebokosci szlifowania oraz od pozycji
obrabianego przedmiotu, jesli jest bezposrednio
szlifowany po witéknach lub pod katem.

Jesli walec szlifierski zwalnia, tasma posuwu
przesuwa sie lub jesli przedmiot jest Zle
obrobiony nalezy zmniejszy¢ predkos$¢ posuwu.
Jesli powierzchnia obrabianego przedmiotu jest
gtadka, a maszyna nie jest przecigzona, mozna
sprébowac zastosowac wiekszg predkosc
posuwu.

Technologia Sandsmart™ monitoruje
obcigzenie silnika i automatycznie dostosowuje
predkos¢ tasmy posuwu, aby osiggnac
najwyzszg predkosé posuwu bez ryzyka
przecigzenia maszyny.

Jezeli zaswieci sie czerwona lampka kontrolna
(A, rys. 9-2) oznacza to, ze system SandSmart
wykryt zbyt duzg ilo$¢ usuwanego materiatu i /
lub zbyt szybkg predkos¢ posuwu.

Jesli obcigzenie silnika walca wzrosnie,
SandSmart automatycznie zmniejszy predkosé
tasmy posuwu, a w ekstremalnych warunkach
moze dojs¢ do jej zupetnego zatrzymania.

Jesli obcigzenie silnika walca maleje,
SandSmart automatycznie zwiekszy predkosc,
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ale nie powyzej wczesniej recznie ustawionej
predkosci.

Najlepszg i najbardziej spojng powierzchnie
mozna uzyskacé, jesli predkos¢ tasmy posuwu
podczas szlifowania nie zostanie zmieniona.

SandSmart
\

Rys. 19

Zmiana predkos$ci taSmy posuwu moze wptynaé
na ostateczny wynik obrabianej powierzchni.
Jesli powierzchnia jest zle obrobiona, sprobuj
ja jeszcze raz wyszlifowac ale bez zmiany
ustawien.

Jezeli powierzchnia nie jest perfekcyjnie
obrobiona, wyreguluj ustawienie predkosci
posuwu i / lub zmniejsz ilo$¢ usuwanego
materiatu i ponownie sprébuj szlifowac.

W przypadku pojawienia sie na obrabianym
elemencie jakichkolwiek widocznych sladow
przypalenia nalezy zwiekszy¢ predkos¢ posuwu
lub zmniejszy¢ gtebokos¢ szlifowania.

W przypadku pracy z wisniowym, klonowym
lub innego rodzaju twardym drewnem, aby
zminimalizowac ryzyko przypalania ustaw
mniejszg gtebokos¢ szlifowania oraz wigksza
predkos¢ posuwu.

Szlifowanie pod mniejszym kgtem réwniez
pomaga zapobiec wystgpieniu ryzyka
przypalenia obrabianego elementu.

Ze wzgledu na szeroki zakres mozliwosci
szlifowania, wazne jest, aby wczesniej
przetestowaé ustawienia zgodnie z okreslonymi
warunkami i wykonac takie regulacje, aby moc
osiggna¢ optymalng predkos$¢ posuwu oraz
odpowiednig ilo$¢ usuwanego materiatu.

Jesli wystgpig jakiekolwiek nieoczekiwane
problemy ustaw odpowienig predko$¢ posuwu
i przeczytaj rozdziat ,Pomoc w przypadku
awarii®.

7.7 Zalecenia dotyczace osiggniecia
maksymalnej wydajnosci
Wszechstronnosg, z jaka zostata
zaprojektowana szlifierka walcowa, pozwala
na wykorzystanie jej do réznych zadan.

Na przyktad, szlifierka przyspiesza proces
delikatnego szlifowania, ktére czesto
wykonywane jest za pomocg wolniejszych
szlifierek recznych, pomaga réwniez w
uzyskaniu precyzyjnego ustawienia gtebokosci,
na ktére wiekszos¢ innych szlifierek nie
pozwala.

Stuzy réwniez do obrébki problematycznego
drewna (nieregularne wtokna).

Takie drewno moze ulec zniszczeniu podczas
pracy na strugarce.

Zdobycie umiejetnosci korzystania z ustawien
sterowania umozliwia dostrojenie urzadzenia w
celu uzyskania maksymalnych rezultatow.
Najlepsze wyniki mozna osiggng¢ poprzez
eksperymentowanie z roznymi materiatami
Sciernymi i ustawianiem maszyny zgodnie z
typem danej operaciji.

Ponizej znajduja sie przydatne wskazowki,
ktére pomoga poprawi¢ wydajnos¢ i zakres

zastosowan szlifierki.

7.7.1 Odciaganie

Podtgczajgc urzgdzenie odciggowe nalezy
pamieta¢ o wyprostowaniu weza ssacego, tak
aby nie ograniczat przeptywu powietrza.

W przeciwienstwie do kolan typu T kolana typu
Y nie ograniczajg przeptywu powietrza.

Nie uzywaj wezy o Srednicy mniejszej niz 80
mm.

7.7.2 Szlifowanie wigkszej ilosci elementow
Podczas szlifowania podobnych elementéw

o réznej grubosci, ktére chcesz wyréwnac do
tej samej grubosci, najpierw nalezy zmierzyc i
wyregulowac¢ grubos¢ najcienszego elementu
i wedtug niego obrabia¢ pojedynczo wszystkie
kolejne elementy.

Pamietaj, ze szlifierka usunie nieréwnosci

i pofatdowania drewna; dlatego wez to pod
uwage podczas dokonywania pomiaru i
obrabiania przedmiotéw do osiggniecia tej
samej grubosci.

7.7.3 Jednoczesne szlifowanie wigkszej
ilosci elementow

Podczas szlifowania wigkszej ilosci elementow,

upewnij sie, ze sg one rozmieszczone na catej
szerokosci tasmy. Zapewni to réwnomierne

rozprowadzanie nacisku przez rolki dociskowe.

Mozesz obrabia¢ wigkszg ilo$¢ elementéw
jednoczesnie ale tylko takie, ktore posiadajg
identyczng grubose.

W przypadku znacznej réznicy w grubosci
obrabianych przedmiotéw, ciefsze przedmioty
jesli nie bedg dotykaty sie rolek dociskowych
moga sie pod walcem $lizgaé.

Aby zapobiec obracaniu sie obrabianego
przedmiotu nalezy réwniez pamietac, ze
elementy o grubosci powyzej 20 mm powinny
by¢ dtuzsze.

7.7.4 Szlifowanie krawedzi

Podczas szlifowania krawedzi szlifierka
skopiuje przeciwng krawedz przedmiotu
lezgcego na tasmie posuwu.

Z tego powodu wazne jest, aby przed
rozpoczeciem szlifowania krawedzie
obrabianego przedmiotu sfazowaé do
odpowiedniego kata.

Podczas szlifowania krawedzi, ktérych
szerokos¢ jest mniejsza niz 20 mm lub, ktére
sg wyzsze niz 50 mm, w celu uniknigcia
przewrocenia sie obrabianego przedmiotu
lub jego spadnigcia na tasme posuwu nalezy
razem zacisng¢ kilka elementow.

7.7.5 Szlifowanie nierownych elementow
Podczas szlifowania wklestych i wypuktych
materiatow nalezy je na tasmie posuwu
umiesci¢ wklestg strong. Zapobiegnie to
nieréwnomiernemu szlifowaniu.

Po usunigciu wypuktosci odwréc¢ element i
przeszlifuj go z przeciwnej strony.

Ze skreconym, wypukitym lub wklestym
przedmiotem nalezy pracowac¢ bardzo
ostrzoznie.

Jesli to mozliwe, szlifuj tylko takie przedmioty,
ktére nie moga sie zeslizgna¢ lub przewrdcic.
Aby unikng¢ jakichkowiek urazéw podczas
pracy zastoso¢j podporke, skorzystaj z pomocy
innej osoby lub recznie docisnij obrabiany
przedmiot.

7.7.6 Szlifowanie ram i drzwi kuchennych
W przypadku tego typu szlifowania bardzo
wazne jest, aby obrabiany przedmiot miat
odpowiedni kontakt z materiatem $ciernym.
Jesli ustawiona jest wieksza ilo$¢ usuwania

materiatu, wynikiem moze by¢ usuniecie

zbyt duzej ilosci materiatu podczas zmiany z
poziomego wciecia na pionowe wciecie.

Aby unikng¢ takiej sytuacji, upewnij sie

ze materiat Scierny ma ziarnisto$¢ 80 lub
delikatniejszg oraz, ze walec szlifierski
minimalnie styka sie z drewnem i bez problemu
mozna go recznie obrdcic.

Jesli w warsztacie posiadasz wystarczajgca
ilos¢ miejsca, mozesz réwniez obrabiany
przedmiot obrdcic.

Aby zapobiec uszkodzeniu lub oderwaniu
drewna nalezy zwolni¢ predkos$¢ tasmy posuwu
w momencie przyblizenia sie do poziomego
wciecia. Umozliwi to wygodniejsze obrabianie
elementow o wigkszej szerokosci oraz pozwoli
na uzyskanie idealnie obrobionej powierzchni.

7.7.7 Szlifowanie pod katem

Niektére elementy o nadmiernych rozmiarach
beda musiaty by¢ obrabiane pod katem 90 °
(prostopadle do walca).

Jednak kazde odchylenie kgta moze
spowodowacé wieksze usuniecie materiatu.
Optymalny kat usuwania materiatu wynosi
okoto 60 °.

Obrabianie materiatu pod katem zapewnia
szereg korzysci, takich jak mniejsze obcigzenie
walca podczas szlifowania nieréwnych czesci
materiatu, rbwnomierne zuzycie $cierniwa,
potencjalnie szybszy posuw i mniejsze
obcigzenie silnika.

Uwaga: Najlepsze wykonczenie mozna
osiggna¢ podczas szlifowania w kierunku
widkien podczas ostatniego lub przedostatniego
przejscia.

8. Konserwacja i przeglady

OSTRZEZENIE: Przed wykonaniem
czynnosci konserwacyjnych nalezy odigczy¢
maszyne od zrodta zasilania, wyciggajac
wtyczke z gniazda. Nieprzestrzeganie tej
instrukcji moze spowodowac¢ powazne
obrazenia ciata!

8.1 Czyszczenie i smarowanie

Aby uzyskac jak najlepsze rezultaty pracy
szlifierke nalezy regularnie czyscic.

Nadmiar kurzu i nagromadzenie sie
zanieczyszczen, moze niekorzystnie wptywacé
na prawidtowe funkcjonowanie maszyny. Moze
réwniez doprowadzi¢ do obcigzenia materiatu
Sciernego, slizgania sie tasSmy lub gromadzeniu
sie materiatu odpadowego wewnatrz walca
szlifierskiego.

UWAGA: tozyska sg uszczelnione i nie
wymagajg smarowania.

» Regularnie sprawdzaj, jesli tasma posuwu jest
prawidtowo ustawiona.

Jezeli tasma nie zostanie wyczyszczona,
obrabiany przedmiot moze podczas szlifowania
zeslizgna¢ sie.

» W razie potrzeby nasmaruj tuleje tasmy
posuwu i sprawdz ich zuzycie

» W razie potrzeby nasmaruj srube (A, rys. 20).
» Oczysc¢ tasme szlifierskg i tasme posuwu z
trocin i pytu.

» Prowadnice (B, rys. 20) utrzymuj w czystosci.
» Po kazdych 150 godzinach pracy maszyny
nalezy nasmarowac (NLGI #2, DIN 51818) 5
srub (C, rys. 21).

Nie uzywaj zbyt duzej ilosci smaru.

* Wydmuchaj kurz z silnika i przetgcznikow.

* Wydmuchaj kurz z walcéw, aby zapobiec
drganiom maszyny.

Podczas czyszczenia walcow nalezy
pozostawi¢ wigczone urzgdzenie odciggowe.

» Sprawdz, jesli na tozyskach, tasmie posuwu
lub na taczenikach wszystkie $ruby sg
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odpowiednio dokrecone.

Obszary konserwacji

&

Rys. 20

Obszary konserwacji

Rys. 21

8.2 Sterowanie wysokosci walca
szlifierskiego

Jesli sterowanie wysokoscig nie dziata, nie
jest ptynne lub walec jest odchylony, dokre¢
wszystkie 4 nakretki (D, rys. 20), a nastepnie
poluzuj je o 1/8 do 1/4 obrotu. Nie dokrecaj
zbyt mocno nakretek, w przeciwnym razie
uniemozliwi to ptynng prace sterowania
wysokosci. Jesli nakretki sg zbyt luzne, walec
bedzie sie nadmiernie odchylat.

8.3 Wymiana tasmy posuwu

1. Odtacz szlifierke od zrédta zasilania.

2. Podnies$ walec szlifierski do najwyzszej
mozliwej pozyciji.

3. Usun dodatkowe stoty. (wyposazenie
opcjonalne)

4. Poluzuj $ruby (rys. 21) po obu stronach
tasmy, a nastepnie wsun rolke pasowg do
wewnatrz.

5. Wykre¢ dwie sruby, ktére mocujg tasme
posuwu do podstawy.

6. Odkrec¢ rowniez dwie $ruby, ktore taczg
tasme posuwu do uchwytu stuzgcego do
réwnolegtego wyréwnania walca (E, rys.21).
7. Zwolnij blokady (F).

8. Usun z maszyny tasme posuwu. Uwazaj,
zeby nie uszkodzi¢ tasmy. Nie pozwol, aby
prowadnice tasmy posuwu wypadty, poniewaz
moga zostac¢ uszkodzone.

9.Wysun tasme.

10. Zamontuj nowg taséme wraz z prowadnicami
(patrz rozdziat 11.0) i ponownie zainstaluj
tasme posuwu. Napnij i wyréwnaj nowg tasme.

Rys. 22

Uwaga: Jesli tasma posuwu zeslizguje sie
na jedng strone stotu to w tym przypadku

moze pomaoc obrécenie tasmy. Za pomocg
poziomnicy lub przyktadnicy upewnij sie, ze
tasma nie jest poskrecana. Wyréwnaj maszyne,
jesli to konieczne. Jesli problem nadal
wystepuje, wykonaj nastepujgce czynnosci:
Krok 1: Sprawdz jesli rolka napedowa tasmy
posuwu i rolka napedzana znajdujg sie
réwnolegle do tasmy posuwu.

Najpierw wysrodkuj tasme posuwu.

Nastepnie umies¢ przyktadnice na odstonietg
czes¢ stotu tasmy posuwu po lewej
(zewnetrznej) stronie tak, aby wystawata przez
rolke.

Sprawdz odlegto$¢ miedzy rolkg a przyktadnica.

Krok 2: Teraz powtorz krok 1 po prawej
(wewnetrznej) stronie. Poréwnaj wartosci po
obu stronach. Jesli nie sg takie same, poluzuj
jeden wspornik, ktéry utrzymuje rolke na swoim
miejscu. Przechyl wspornik tak, aby odlegto$¢
miedzy rolkg a przyktadnicg byta taka sama po
obu stronach, a nastepnie dokre¢ wspornik.

8.4 Kontrola szczotek weglowych

Aby silnik dziatat prawidtowo nalezy co najmniej
raz na dwa miesigce sprawdzi¢ obie szczotki
weglowe.

Zatrzymanie silnika lub utrata mocy moze by¢
oznaka zuzytych szczotek weglowych. Nawet
jesli zuzyta jest tylko jedna szczotka, wymien

je obie.

Ostrzezenie: Praca maszyny z uszkodzonymi
lub zuzytymi szczotkami moze spowodowac
uszkodzenie silnika.

1. Odtgcz szlifierke od zrédia zasilania.

2. Odkre¢ pokrywe. Patrz rys.23

3. Ostroznie zdejmij krawedz mosieznego klipu,
az sprezyna zostanie zwolniona. (Zwré¢ uwage
na umieszczenie szczotki; nalezy jg wiozy¢

w ten sam sposob; zaokraglenie szczotki
odpowiada zaokragleniu silnika).

4. Wyciagnij szczotke i sprawdz ja.

Wymien szczotke, jesli:

« Jej dtugos¢ jest mniejsza niz 13 mm.

» Wykazuje oznaki rozpadu, popalen lub
uszkodzen.

» Koncowka szczotki jest szorstka.

» Sprezyna ma dziwny kolor.

 Sprezyna jest uszkodzona.

5. Uzyj nowej szczotki (lub ponownie wtoz
sprawdzong szczoteczke, ktéra nadaje sie do

uzytku) i delikatnie na nig naciskaj do momentu,

az klip sie zablokuje.

6. Przykreé¢ pokrywe.

7. Tg samg czynno$¢ wykonaj w przypadku
drugiej szczotki.

Uwaga: Po zainstalowaniu nowych szczotek
zalecamy pozostawienie na kilka minut
pracujacej szlifierki bez obcigzenia, aby nowe
szczotki odpowiednio osiadty.

Rys. 23

8.5 Dodatkowy serwis
Dodatkowy serwis musi by¢ wykonany przez
autoryzowanego technika serwisowego.

9. Souprava voditek
Kod do zamoéwienia: PM2244-213

Prowadnice w znacznym stopniu zmniejszajg
koniecznos¢ regulacji tasmy posuwu.
Prowadnice sg juz na szlifierce zainstalowane
fabrycznie.

Ponizsze informacje mogg pomoc podczas
dokonywania ustawien lub podczas wymiany
prowadnic.

1. Odtacz szlifierke od zrédia zasilania.

2. Podnies$ walec szlifierski najwyzej jak jest to
mozliwe.

3. Zwolnij naprezenie tasmy i catkowicie wsun
rolke pasowg do wewnatrz.

4. Usun cztery $ruby, ktére mocujg tasme
posuwu do podstawy.

5. Unie$ tasme posuwu i usun jg ze szlifierki.
Odwréé jg do gory nogami. Uwazaj, aby nie
uszkodzi¢ tasme posuwu.

6. U- rowki sg przyspawane w dolnej czesci
podstawy tasmy posuwu. Prowadnica
znajduje sie wewnatrz pierwszego U- rowka
po wejsciowej stronie szlifierki (rys.24). Tylna
czes$¢ prowadnicy jest namagnesowana i
przymocowana jest z boku tasmy. Nie instaluj
prowadnicy, jesli strona tasmy posuwu jest
uszkodzona lub rozdarta.

Dolna czes¢ tasmy

Prowadnica

U- rowek

pasowa

Prowadnica Tasma posuwu

/

Rowek prowadzgcy

e

Rys. 24

7. Po zainstalowaniu pierwszej prowadnicy w6z
tasme posuwu do dolnej czesci prowadnicy.
Uwaga: Podczas prawidtowej instalaciji
widoczna jest tylko dolna krawedz prowadnicy.
Gorny rowek moze by¢ wykorzystany w
przypadku, gdy dolny rowek jest juz zuzyty.

8. Zainstaluj drugg prowadnice naprzeciw
pierwszej. Uzyj tylko jednej prowadnicy, jesli
druga nie pasuje do tasmy lub jesli tasma
posuwu jest uszkodzona.

9. Obro¢ tasme posuwu i z powrotem umiesc jg
w szlifierce. Ponownie wkrec trzy sruby i dokrec
je.

Uwaga: Uwazaj, aby nie upusci¢ prowadnic
podczas obracania tasmy. Jesli upadng
mogtyby sie ztamaé.

10. Upewnij sie, ze szlifierka jest wytgczona.
Ponownie podigcz szlifierke do zrédta zasilania
i uruchom silnik.

11. Naprez tasme posuwu. Jesli zainstalowane
sg obie prowadnice, bardzo wazne jest, aby
naprezenie byto takie samo po obu stronach
tasmy posuwu.

12. Aby sprawdzi¢ naprezenie, wigcz tasme
posuwu i ustaw najszybsza predkosc¢, a
nastepnie potdz na niej obie rece. Tasma
posuwu jest wystarczajgco napieta, gdy nie
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mozna jej zatrzymacé za pomoca rak.

13. Upewnij sie, ze tasma posuwu ptynnie
przebiega wewnatrz prowadnc oraz, ze
prowadnica znajduje sie we wiasciwej pozyciji.
14. Obserwuj prowadnice, a jakgkolwiek
regulacje przeprowadz tylko w razie potrzeby.
Sprawdz réwniez naprezenie i ptynny ruch
tasmy posuwu oraz jesli taSma nie jest
pofatdowana.

10. Materiaty scierne

Rodzaj zastosowanego materiatu $ciernego ma
znaczacy wptyw na wydajnos$c szlifierki.

Roézne typy tasmy, gramatura, warstwa i
trwato$¢ przyczyniajg sie do pozadanego
wykonczenia powierzchni.

10.1 Wybér materiatlow sciernych

Aby uzyska¢ maksymalne wyniki, wazne jest,
aby wybra¢ taki rozmiar ziarna, ktéry bedzie
odpowiedni dla rodzaju wykonywanej pracy.
W zaleznosci od wytrzymatosci lub ilosci
usuwanego materiatu zacznij szlifowac z
wykorzystaniem wigkszego ziarna.
Nastepnie stopniowo przechodz na
delikatniejszg ziarnistosc¢.

Ponizszy wykres pokazuje ogodlne
zastosowanie dla réznych rozmiaréw ziaren.
llo$¢ usunietego materiatu jest jednym z
waznych czynnikéw przy wyborze wielkosci
ziarna.

Ziarna 24, 36, 40 i 60 przeznaczone s3 gtdwnie
do usuwania materiatu.

Ziarna 24 i 36 usuwajg wiekszo$¢ materiatu w
jednym przejsciu, zaréwno podczas zgrubnego
szlifowania, usuwania kleju lub wyréwnywania.
Ziarna od 100 do 220 przeznaczone sa gtéwnie

do prac koncowych.

Aby uzyskac¢ najlepsze wyniki, nalezy
stopniowo przechodzi¢ z jednej ziarnistosci na
druga.

W przypadku delikatnej pracy, np. wykonywanie
melbi, zalecamy podczas szlifowania nie
pomija¢ zadnego rozmiaru ziarna.

Materiaty Scierne najwyzszej jakosci pomogg

w uzyskaniu lepszego wykonczenia przy mniej
zauwazalnych $ladach po szlifowaniu.

Uwaga: Zbyt drobne ziarna mogg wygtadzi¢
drewno i pozostawi¢ btyszczgca powierzchnie.
Wygtadzanie i potysk réznig sie w zaleznosci od
rodzaju zastosowanego drewna. Na przyktad
dab ze wzgledu na otwarte pory jest bardziej
podatny na koncowy btyszczacy wyglad.

10.2 Czyszczenie tasmy szlifierskiej

Tasme szlifierska nalezy regularnie czysci¢

za pomocg srodka przeznaczonego do
czyszczenia tasmy szlifierskiej (kod do
zamowienia MCBP). Zaleca sie usuniecie
powstatych po czyszczeniu gumowych otaré za
pomoca szczoteczki.

W niektorych przypadkach mocno
zanieczyszczone obszary mozna usungg,
przytrzymujgc pleksi na krawedzi nad
obracajgcym sie walcem.

OSTRZEZENIE Podczas czyszczenia
materiatu sciernego zawsze nalezy nosic¢
okulary ochronne oraz przestrzegac¢
wszystkich zasad bezpieczenstwa i nie
dopusci¢ do kontaktu tarczy z dtoami lub
odzieza.

Przed szczotkowaniem mozna namoczy¢
materiaty Scierne z podktadem z tkaniny na
okoto 20-60 minut w rozpuszczalniku lub
destylacie mineralnym.

Przed uzyciem nalezy catkowicie wysuszy¢
tasme szlifierska.

Zuzyte rozpuszczalniki nalezy zutylizowaé
zgodnie z lokalnymi przepisami.

10.3 Wydtuzenie zywotnosci materiatlow
sciernych

Zywotnos$¢ tasmy szlifierskiej mozna przedtuzy¢
nie tylko poprzez jej czyszczenie, ale takze
poprzez obrécenie tasmy.

Odwrdé tasme i uzyj jej konca jako poczatek
podczas nawijania na walec szlifierski.
Obracajgc tasme mozesz uzyskac prawie nowy
materiat Scierny.

10.4 Poradnik doboru materiatéw $ciernych
Ziarnistos¢ 0Ogodlne zastosowanie

24, 36 Szlifowanie zgrubne, obrébka
powierzchni zgrubnie przycietych piyt,
maksymalne usuwanie materiatu, usuwanie
kleju.

40, 60 Szlifowanie i wyrownywanie ptyt,
szlifowanie zakrzywionych ptyt.

80 Delikatne wyréwnywanie,
usuwanie nieréwnosci po struganiu.

100 Delikatna obrobka
powierzchniowa.

120 Delikatna obrobka

powierzchniowa i minimalne usuwanie
materiatu.

150 Koncowe szlifowanie, minimalne
usuwanie materiatu.

180 Tylko koncowe szlifowanie.

220 Tylko koncowe szlifowanie

11. Pomoc w przypadku awarii

Niskie napiecie.

Problem Prawdopodobna przyczyna Naprawa *
Silnik nie chce sig Brak pradu. Sprawdz wszystkie zrodta zasilania.
uruchomi¢

Sprawdz okablowanie i prawidtowe napiecie.

Przerwany obwdd silnika lub poluzowane zasilanie.

poluzowane.

Sprawdz wszystkie potgczenia silnika oraz jesli nie sg

Awaria przetgcznika.

Wymien przetacznik.

Silnik walca nie uruchamia

Zwarcie w kablu lub wtyczce.

Sprawdz kabel lub wtyczke pod katem uszkodzenia.

sie: uszkodzenie

bezpiecznika lub wytgcznika
automatycznego

Przerwany obwdd w silniku lub poluzowane
potgczenie.

Sprawdz wszystkie potgczenia w silniku i styki oraz jesli izolacja
nie jest zuzyta.

Nieprawidtowy bezpiecznik lub wytgcznik automatyczny

w przewodzie zasilania .

Zainstaluj nowy bezpiecznik lub nowy wytacznik automatyczny.

Silnik walca przegrzewa sie

Przeptyw powietrza w silniku jest ograniczony.

Oczys¢ wentylator silnika za pomocg sprezonego powietrza, aby
przywréci¢ prawidtowg cyrkulacje powietrza.

Przecigzony silnik (SandSmart nie dziata poprawnie).

Zle¢ kontrole i naprawe elementow sterujgcych.

Silnik zatrzymuije sie, bez-
pieczniki przepalajg sie, a
obwdd sie przerywa

Przerwany obwdd w silniku lub poluzowane
potgczenie .

Sprawdz wszystkie potgczenia w silniku pod oraz jesli izolacja
nie jest zuzyta.

Niskie napiecie.

Wyreguluj napigcie.

Uszkodzony bezpiecznik lub wytacznik w przewodzie

elektrycznym.

Zainstaluj nowy bezpiecznik lub nowy wytgcznik automatyczny.

Maszyna pracuje zbyt
gtos$no, wibruje i wydaje
powtarzajgce sie dzwieki

Poluzowane $ruby.

Sprawdz $ruby i dokre€ je w razie potrzeby.

Pokrywa silnika styka sie z wentylatorem.

Sprawdz ostone wentylatora i wyreguluj pokrywe.

Maszyna stoi krzywo.

Ustaw maszyne na ziemi i w razie potrzeby wypoziomu;j j3.

Silnik tasmy posuwu
zatrzymuje sie

Nadmierna gtebokos¢ szlifowania.

Sprawdz i zmniejsz gteboko$¢ szlifowania; uzyj grubszego mate-
riatu Sciernego; zmniejsz predkos$¢ posuwu.

Tasma posuwu nie porusza
sie

Luzny wat.

Wyreguluj mocowanie watu.

Nieregularny ruch rolek
posuwu

Luzny ztgcznik watu.

Wyrdéwnaj ptaskie waty silnika i walca napedowego i dokre¢
Sruby na wale.
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Tasma posuwu $lizga sie na
rolce napedowe;j

Niewfasciwe napigcie tasmy.

Wyreguluj napiecie tasmy.

Nadmierna gtebokos¢ szlifowania i / lub predkosé
posuwu.

Zmniejsz gtebokos¢ szlifowania i / lub predkos¢ posuwu.

Tasma szlifierska jest na
walcu szlifierskim poluzo-
wana

Luzna tasma szlifierska.

Naciagnij tasme.

Tasma jest nieprawidtowo nawinieta.

Przeczytaj rozdziat dotyczgcy prawidtowego zamocowania
tasmy i prawidtowo nawin tasme szlifierskg.

Tasma szlifierska jest luzna

Tasma zaczepita sie o wewnetrzng strone otworu mocu-

jacego lub o wewnetrzng strone walca -

Wyreguluj koniec tasmy i skroéc¢ jej konce.

Zle skrécona tasma szlifierska

Skro¢ tasme szlifierska i ponownie jg zamocu;.

Materiat Scierny zbyt
szybko sie przecigza

Nadmierna gtebokos$¢ szlifowania

Zmniejsz gtebokos¢ szlifowania.

Zbyt szybka predkos$¢ posuwu

Ponownie zamocuj tasme szlifierska.

Niewystarczajgce odcigganie

Oczys$¢ materiat Scierny.

Nieodpowiedni materiat Scierny

Uzyj materiatu $ciernego o otwartej strukturze.

Ubytek lub rowek
w materiale

Nieréwnomierna predkos¢ posuwu

Nie zatrzymuj ani nie zmieniaj predkosci posuwu podczas
szlifowania.

Uszkodzenie materiatu.

Staba sita docisku rolek dociskowych.

Wyreguluj docisk rolek dociskowych.

Szlifierka pozostawia $lady
przypalen na drewnie

Tasma szlifierska zachodzi na siebie.

Ponownie zamocuj tasme szlifierska.

Materiat Scierny jest zbyt obcigzony.

Oczys$¢ materiat Scierny.

Gtlebokos¢ szlifowania jest zbyt gteboka dla drobnego
ziarna.

Uzyj materiatu $ciernego z wiekszg ziarnistoscig lub zmniejsz
gtebokos¢ szlifowania.

Zbyt mata predkos¢ posuwu.

Zwieksz predkos¢ posuwu.

Materiat Scierny jest zuzyty.

Wymien materiat Scierny.

Materiat slizga sie na tasmie

Rolki dociskowe sg zbyt wysoko.

Opus¢ rolki dociskowe.

Zbyt wysoka predkos$¢ posuwu.

Zmniejsz predkos¢ posuwu.

Tasma posuwu jest zbyt zanieczyszczona lub zuzyta.

Wymien tasme posuwu.

Szlifowana powierzchnia
jest pofatdowana.

A. Pofatdowania sa nieré-
wnomiernie roztozone.

B. Powatdowania sg rowno-
miernie rozmieszczone.

A. Nieréwnomierna predkos¢ posuwu.

Materiat $lizga sie na tadmie posuwu (patrz wyzej). Tasma posu-
wu zatrzymuije sie (patrz wyzej).

B. Stét tasmy posuwu zacina sie lub wibruje.

Zmniejsz gtebokos¢ szlifowania i / lub zmniejsz predkos$¢ posu-
wu. Sprawdz $ruby, sprawdz jesli wat nie jest poluzowany lub
jesli walec szlifierski jest prawidtowo ustawiony.

Drewno ma wgtebienia

Materiat $lizga sie na tasmie posuwu.

Wyreguluj usuwanie materiatu lub rolki dociskowe.

Materiat nie jest odpowiednio podparty.

Zastosuj niezbedne akcesoria pomocnicze do podparcia diu-
giego materiatu.

* OSTRZEZENIE: Niektdre regulacje moga byé dokonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel.

12. Akcesoria opcjonalne

wigcej informacji na www.igm.cz.
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