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CE-ES-Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Valcova bruska

JWDS-1632-M, JWDS-1836-M
Typové €islo: 723520KM / 723530KM

Znacka: JET

Vyrobce:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

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

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electromagnetic compatibility

Konstruovano ve shodé s:
**EN I1SO 12100:2010
EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technickou dokumentaci zpracoval:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt
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JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

www.igm.cz

icM



CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad puvodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

Mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pfFirucka byla pfipravena pro majitele a

uzivatele JET JWDS-1632 a JWDS-1836 Valcové brusky pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé
a podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a pravodnich dokladd. Stroj JET pouZivejte dle tohoto navodu a instrukci a
ziskate tak jeho maximalni zivotnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem JET.

Obsah
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2. JET Zaruka a Zarucni servis

3. Bezpecnost
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Obecné bezpecnostni pokyny
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Vstupni a vystupni stoly
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6. Elektrické zapojeni
Pokyny k uzemnéni
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7. Upravy
Ovladani vySky brusného valce
Odecet vysky
Napnuti a uvolnéni posuvného pasu
Uprava napnuti pasu
Uprava vedeni pasu
Vedeni pasu
Kontrola rovinnosti brusného vaice
Ladéni zarovnani valce
Nastaveni pfitlacnych valeckl
Nastaveni vySky brusného valce

8. Obsluha stroje

Zakladni provozni postupy
Bezpecnostni vypinad
Nastaveni hloubky brouseni
Nastaveni vySky brusného valce

Nastaveni rychlosti posuvu SandSmart™

Doporuceni pro maximalni vykon
Odsavani
Brouseni vice kusu
Soucasné brouseni vice kusu
Brouseni hran

Brous$eni nerovnomérného materialu

Ramy a kuchyriska dvitka
Prace s materidlem v Uhlu

9. Udrzba

Cisténi a mazani

Udrzba brusného vélce
Vymeéna posuvného pasu
Dodateény servis

10. Vedeni pasu

11.Brusiva
Vybér brusiva

Cisténi brusiva
Prodlouzeni Zivotnosti brusiva
PrGvodce vybérem brusiva

12. Odstranovani problému na valcovych
bruskach JWDS

13. Volitelna prislusenstvi

1. Prohlaseni o shodé

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

2. JET Zaruka a Zarucni servis

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 ureny k brouseni s tekutinou.
Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.

Stroj mGze byt pouzivan pouze v bezvadném
technickém stavu.

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.

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.

Kompletné si prectéte navod k obsluze nez
zacCnete pracovat na stroji a dodrzujte veskerée
pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.

Chrante tento navod k obsluze pred necistotami
a vihkosti a pfi prodeji stroje jej pfedejte

novému majiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani
prestavba stroje.

Denné pred zaCatkem prace pfezkousSejte

bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
kryt(. Zjisténé nedostatky na stroji nebo
poSkozeny ochranny kryt ihned odstrante.

Stroj uvadéjte do chodu pouze v dokonalém
technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrante Cepici nebo sitkou na
vlasy. Noste pfiléhavé oble€eni, naramky,
prsteny a fetizky odlozte. Noste pouze pracovni
obuv, v Zzadném pfipadé nenoste obuv pro volny
¢as nebo sandale. Dodrzujte nafizeni osobni
ochrany.

PFi praci na stroji nenoste pracovni rukavice!

Postavte stroj tak, aby byl dostatek mista k
obsluze a uchopeni obrobku. Stroj musi stat na
stabilni ploSe a musi byt nalezité osvétlen.

PFi praci v praSném prostfedi noste vzdy
ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.
Dejte pozor aby stroj stal na podloZzce.

Ujistéte se, Ze napajeci kabel Vam nebrani pfi
praci. Udrzujte pracovni plochu Cistou. Nikdy
nesahejte na stroj v chodu.

Budte pozorni a koncentrovani. Délejte praci
s rozumem. Nikdy nepracujte pod vlivem
omamnych latek, jako alkohol nebo drogy.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v
chodu. Nikdy nenechavejte bézici stroj bez
dozoru. Pokud opustite pracovni prostor stroj
vzdy vypnéte.

Nikdy nepouzivejte stroj ve vihkém prostiedi a
nevystavujte ho desti.

Prach ze dfeva je vybusny a muze byt zdravy
Skodlivy. Pfedevsim tropické drevo a tvrdé
drevo jako buk a dub je rakovinotvorné.

PFi praci pozor na prsty a jiné Casti téla.
Nikdy nepoustéjte stroj bez ochrannych krytu.

Je dUlezité vSechny obrobky upevnit.
Obrabéjte pouze obrobky, které pevné lezi na
stole.

Odstrarite tfisky a kusy obrobku pouze kdyz je
stroj vypnuty.

Minimalni délka obrobku je 60mm.
Nestavte se na stroj.
Poruchy na elektrické pfipojce
smi opravovat pouze elektrikar.
Poskozeny elektricky kabel ihned

vymeérite.

Poskozeny brusny papir ihned vymeérite.

www.igm.cz

-3-

icM



3.3 Rizika

Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se
mohou vyskytnout rizika.

Nebezpedi zranéni uvolnénym brusnym pasem.
Obrobek se mlze odrazit od brusného pasu a
otocit se proti obsluze stroje.

Nebezpeclni 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.

4. Specifikace stroje
4.1 Technicka data

JWDS-1632:

Motor brusného valce:

Typ motoru  uzavreny s ventilatorem, indukéni
Vykon 1,1 kW
faze 1

Napéti 230V
Frekvence 60 Hz
Ampéry pfi piném zatiZzeni 15A
Rychlost motoru 17350t./min
PFi ¢astecném zatizeni 32A
Bez zatizeni 71A
Rozbéhovy kondenzator 300MFD 125VAC
Béhovy kondenzator neni

Motor pasu posuvu:

Typ motoru zcela uzavfeny stejnosmérny motor
Koriska sila 25W
Faze 1

Napéti 230 V (jednosmérné)

Napajeci napéti 230V DC (pfi plném zatizeni)
0.60 A

Rychlost motoru 540t./min

Vypinaé zapnuti bezpe€nostnim klic¢em
Napdjeci kabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)
Zasuvka 230 V15A
Doporuéeny rozsah obvodu a pojistky / jistie1
20A

Emise zvuku2
63 dB na 100cm; 66 dB na 50cm

JWDS-1836

Motor brusného valce:

Typ motoru  uzavreny s ventilatorem, indukéni
Vykon 1,1 kW
faze 1
Napéti 230V
Frekvence 60 Hz
Ampéry pfi piném zatiZzeni 15A
Rychlost motoru 17350t./min
PFi caste¢ném zatizeni 43 A
Bez zatizeni 95A
Rozbéhovy kondenzator 300MFD 125VAC
Béhovy kondenzator 50uF 250VAC

Motor pasu posuvu:

Typ motoru zcela uzavfeny stejnosmérny motor

Koriska sila 25W

Faze 1

Napéti 230 V (jednosmérné)

Napajeci napéti 230V DC (pfi plném zatizeni)
0.60 A

Rychlost motoru 540t./min

Vypinaé zapnuti bezpe€nostnim klic¢em
Napdjeci kabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)
Zasuvka 230 V15A
Doporuéeny rozsah obvodu a pojistky / jistie1
20A

Emise zvuku2
71 dB na 100cm; 75 dB na 50cm

1 Rizeno mistnimi/narodnimi normanmi.

2 Zadané hodnoty jsou urovné emisi a nemusi byt
nutné povazovany za bezpecné provozni instrukce. Tyto
informace jsou urCeny pouze pro uzivatele a lep$i odhad
nebezpedi a rizika.

4.2 Rozméry obrobku

JWDS-1632
Maximalni $ifka dilce (na jeden pritah)

406 mm
Maximalni §ifka dilce (na dva pruchody)

812 mm
Maximalni tloustka dilce 76.2 mm
Minimalni délka dilce 60 mm
Minimalni tloustka dilce3 0.8 mm
JWDS-1836
Maximalni $ifka dilce (na jeden pritah)

457 mm
Maximalni §ifka dilce (na dva pruchody)

914 mm
Maximalni tloustka dilce 76.2 mm
Minimalni délka dilce 60 mm
Minimalni tloustka dilce3 0.8 mm

3 Podlozku nebo podporu desky (neni souéasti dodavky)
doporucujeme pro brouseni v 1,6 mm nebo méné.

JWDS-1836

Télo stroje odlitek hliniku a ocel
Stojan ocelovy valec
Valec extrudovany hlinik
Prodluzovaci stoly (volitelné) ocel
Stul pasu posuvu ocel
Klika pro ovladani vysky ocelového valce

plastova

Brusny valec
JWDS-1632
Rozméry valce
Rychlost valce
Brusivo
Zvednuti valce na jedno otocCeni kliky

pramér 127 x 406 mm
1725 ot./min

80G
1,6 mm

JWDS-1836
Rozméry valce
Rychlost valce
Brusivo
Zvednuti valce na jedno otoceni kliky

pramér 127 x 457 mm
1725 ot./min

80G
1,6 mm

Posuvny pas
JWDS-1632
Rychlost posuvného pasu
plynula regulace od 0-3 m./min
Rozméry posuvného pasu
456 x 420 mm
Vyska posuvného pasu od podlahy 812 mm

JWDS-1836
Rychlost posuvného pasu

plynula regulace od 0-3 m./min
Rozméry posuvného pasu

456 x 420 mm
Vyska posuvného pasu od podlahy 812 mm
Odsavani (JWDS-1632/1836)
Vnéjsi primér odsavani 100 mm

Minimalni pozadovany objem odsavani
679.60 m3/hod

Rozméry JWDS-1632
Pfepravni baleni, stroj 985 x 570 x 510 mm
Prepravni baleni, podstavec
860 x 415 x120 mm
Rozméry smontovaného stroje
508 x 1269 x 1007 mm

Rozméry JWDS-1836
Pfepravni baleni, stroj 985 x 570 x 510 mm
Pfepravni baleni, podstavec
860 x 415 x120 mm
Rozméry smontovaného stroje
508 x 1269 x 1007 mm

Hmotnost

JWDS-1632

Hmotnost 71 kg
PFepravni hmotnost 83 kg
Hmotnost

JWDS-1836

Hmotnost 75 kg
PFepravni hmotnost 87 kg

4.3 Hlavni pouzité materialy

JWDS-1632
Télo stroje odlitek hliniku a ocel
Stojan ocel
Valec extrudovany hlinik
Prodluzovaci stoly (volitelné) ocel
Stul pasu posuvu ocel
Klika pro ovladani vysky ocelového valce
plastova

Podrobnosti v tomto manualu byly aktualni v
dobé jeho zvefejnéni, JET si ovdem vyhrazuje
pravo kdykoliv zménit podrobnosti a to bez
povinnosti pfedchoziho upozornéni.

Kluzné vySkové
upevnéni motoru
Odklopny kryt valce
s odsavanim
Valec

Vystupni stul
(volitelné rozsiteni)

ValeCek pasu
posuvu bez pohonu

Kryt valce e

Ovladani zarovnani
valce

Uzamykaci Sroub
stolu

Upevnéni posuvu

Sroubpro Klika pro nastaveni
nastaveni vysky vygky
, / Kryt motoru
> Motor valce

Ukazatel vysky

Kontrolni panel

Vypinac s
bezpecnostnim
klicem
~—_Funkce
Sand-Smart

Vstupni stil
(volitelné rozsifeni)

Stal pasu posuvu

Pohanény valecek

Obr. 5-1
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5. Sestaveni a montaz

Pfepravni boxy otevrete a zkontrolujte

zda nedoslo k poskozeni. Jakékoliv Skody
neprodlené oznamte svému distributorovi a

prepravci. Dokud valcovou brusku nesestavite,

nevyhazujte Zadny material.

Obsah krabic porovnejte s pfilozenym
seznamem c¢asti. Chybéjici dily nahlaste

svému distributorovi. Dikladné si prectete tento
navod, pomuze vam se sestavenim, drzbou a

seznami vas s bezpecnostnimi pokyny.

5.1 Soucast baleni

Krabice 1:

1 Bruska s posuvnym pasem

1 Klika (B)

1 Navod k obsluze (nezobrazeno)
1 Zarugni list (nezobrazeno)

Krabice 2:
1 Sestava podstavce obsahuje:
1 Police (C)
2 Kratka spojovaci lista (D)
2 Dlouha spojovaci lista (E)
4 Nohy (F)
4 V/yrovnavaci nohy (G)
8 Plochych tésnéni (H)
4 Sestihranné matice (1)
24 Vratovych Sroubl, M8x16 (J)
24 Prirubovych pojistnych matic, M8 (K)

5.2 Nastroje potrebné k sestaveni

12mm a 14mm kli¢

3mm a 6mm Sestihranny kli¢

Rovny okraj (jako napfiklad rovna ocelova ty¢
nebo peclivé spojena deska)

L

Obr. 6-1

Obr. 6-2

5.3 Sestaveni podstavce

1.

Pfipevnéte nohy (F) na vnéjsi stranu
kratkych spojovacich list (D) za pomoci
vratovych Sroubt (J) a pojistnych matic (K).
Zatim utahnéte pouze rukou.

volitelné
pfislusenstvi

\“' volitelné
- prislusenstvi

} Vyjmuto z preklizkového
obalu

Dlouhé spojovaci listy (E) pfiSroubujte na
vnitfni stranu nohou a na vrchni stranu
kratkych spojovacich list (D). Zatim utahnéte
pouze rukou. POZN.: Pfiruby dlouhych list
prekryvaji pfiruby kratkych list. Viz. mensi
obrazek v 6-3.

Stojan otocte vzhlru nohama. Polici (C)
namontujte na nohy za pomoci vratovych
Sroubd a matic.

V8echny matice pevné dotahnéte.
Vyrovnavaci nohy (G) vlozte do spodniho
otvoru nohou a zajistéte plochym tésnénim
a maticemi.

Otocte stojan pravou stranu vzhuru a tlakem
usadte. Utahnéte vSechny pfirubové matice
na stojanu.

Stojan vyrovnejte za pomoci vyrovnavacich
nohou. Matici dotahnéte proti pfirubé.

5.4 Pripevnéni brusky ke stojanu

1.

Sestavu valce vyndejte z krabice a doCasné
ji polozte pfi¢né na stojan.

|A\ VAROVANI

Samotnou brusku nezvedejte.

2.

3.

Pfipevnéte rukojet pro ovladani vysky (B) a
utahnéte.

Otocte klikou proti sméru hodinovych
rucicek a pozvednéte tak valec, tim uvolnite
dfevénou podporu.

Odstrarite Srouby a matice, které upevriuji
preklizkové desky na spodni strané brusky.
Tyto si uschovejte pro krok Cislo 6.

Brusku polozte na podstavec tak aby byly
CEtyfi zavity srovnané s otvory na podstavci.
Zakladnu pfipevnéte (zespodu) ke stojanu
za pomoci Ctyf Sroubku a tésnéni, které jste
odstranili z preklizkovych desek. Srouby
dotahnéte.

5.5 Vstupni a vystupni stoly
(volitelné pfislusenstvi)

PFi pouziti rozSifeni musi byt bruska
pfiSroubovana ke stojanu nebo pracovni desce.
Maximalni zatizeni kazdého stolu je max. 16
kg. Spojovaci prvky jsou dodavany se stolky.

1.

Pfipevnéte svorky pro upevnéni vstupniho
a vystupniho stolu (L, obr. 6-3) do zavitli na
brusce za pomoci M8x16 Sroubu a plochych
tésnéni. Ujistéte se, ze levé a pravé svorky
sméruji tak jak je vyobrazeno. Svorky by
mely byt zarovnané se zakladnou. POZN.:
DelSi svorky namontujte na pfedni (vstupni)
stul; krat$i na zadni (vystupni) stul.

Stolky umistéte na svorky a utahnéte za
pomoci M8x12 $roubt a tésnéni. Zatim
utahnéte pouze rukou.

Stul nastavte mirné pod posuvny pas pro
spravnou podporu materialu. Pro kontrolu
umistéte rovnou desku nebo ty€ na jednu
stranu pasu pod bruskou. Valcem upnéte
rovnou desku. Viz obrazek 6-4. Vstupni/
vystupni stolky upravte tak, aby byly mirné
pod posuvnym pasem. Srouby utahnéte.
Rovnou desku presurite na druhou stranu
pasu a proces opakujte.

Je-li brouseny dilec pokrouceny, ohnuty nebo
jinak nerovny, ujistéte se, Ze jsou stolky nize
nez povrch posuvného pasu.

www.igm.cz
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Pokud brou$eny dilec prokluzuje na pasu,
mohou byt pfidavné stolky moc vysoko. Stolky
posunite niz tak aby byl material v kontaktu s
posuvnym pasem.

5.6 Odsavani

Odsavani je nutnosti pro bezpecnost prace

a brusiva. Brusky JWDS-1632/1836 jsou
vybaveny 10cm otvorem pro odsavani. Sponou
pfipevnéte odsavaci hadici k otvoru (obr. 6-5) a
pfipojte k vykonnému odsavaci (minimalné
400 CFM). Pozn.: Odvzdu$novaci hadice neni
vhodna pro tyto ucely.

Klasicky vysavac (60 | nebo vétsi) muzete
kratce pouzit, musite ovSem redukovat usti
hadice na 5 cm. Budete tedy potfebovat
redukci.

Obr. 6-5

5.7 Upevnéni brusiva

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

Siroky brusny pas (80g, 75 mm) je jiZ predem
upevnén na valci. Nabizime také jiné brusné
pasy (k okamzitému upevnéni) riznych
zrnitosti; viz oddil 14.0.

(TIP: Pokud pouzivate volné dostupné brusivo,
pouzijte brusny pas JET jako Sablonu pro
ofiznuti vétsich pasli na pozadovanou Sitku.
PFipadné je také pfilozen diagram s rozméry na
obr. 6-6 a 6-7)

\
/ 15-3/4n

Brusny pas
(brusnou strana nahoru)

Brusny pas
(brusnou strana nahoru)

1. Sepnéte upinaci svorku (obr. 6-8) na levém
konci valce a vlozte zuzeny konec brusiva
do Stérbiny uzavéru podle obrazku. Vsunte
zhruba 7 centimetr(i brusiva. Zuzeny konec
brusiva zarovnejte s levym okrajem valce.

77
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Obr. 6-8

2. Svorku pustte a upevnéte tak konec pasu.

3. Zacnéte omotavat valec. Zuzeny konec
by mél byt co nejvice zarovnan s okrajem
valce.

4. Valec dal omotavejte, jednou rukou tocte
valcem a druhou vedte brusivo. viz Obrazek
6-9.

Obr. 6-9

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

5. Svorku sepnéte (obr. 6-10) a vlozte konec
pasu nejdal co to pljde. Je-li to nutné,
zUzeny konec zastfihnéte.

6. Svorku pustte a upevnéte tak konec pasu.
VS8echny brusné pasy se po ¢ase mohou
pomalu uvolfiovat, mohou se natolik
roztahnout, Ze je svorka jiz neudrzi a
dostatecné nesepne. Pokud se tak stane,
postupujte podle vySe uvedeného postupu a
brusivo znovu upnéte.

Obr. 6-10

6. Elektrické zapojeni

lA\ VAROVANI

Veskeré elektrické zapojeni musi provadét
kvalifikovany pracovnik a to v souladu se
vSemi mistnimi predpisy a vyhlaskami.
Nedodrzeni instrukci mize vést k vaznému
poranéni!

Brusky JWDS-1632 a JWDS-1836 maji napéti
230V. Bruska je dodavana se zastrckou
vhodnou pro uzemnénou zasuvku, ktera je na
obrazku 17.

PFed pfipojenim se ujistéte, ze je vypinac v
pozici off(vypnuto).

Doporuc¢ujeme brusku zapojit k okruhu s 20A
jisti€em nebo pojistkou. Pokud brusku pfipojite
k okruhu s pojistkami, pouzijte pojistku s
C¢asovym zpozdénim ,D“. Lokalni predpisy
maji prednost pred doporu¢enim.

6.1 Pokyny k uzemnéni

Stroj musi byt uzemnén. V pfipadé zavady
nebo poruchy poskytuje uzemnéni cestu
nejmensiho odporu pro elektricky proud a
snizuje tak riziko urazu elektrickym proudem.
Stroj je vybaven elektrickym kabelem
vybavenym ochrannym vodi¢em a uzemnénou
zastrékou. Zastréka musi byt zapojena do
odpovidajici zasuvky a musi byt uzemnéna
v souladu se v&emi mistnimi pfedpisy a
vyhlagkami.

Zastrcku nijak neupravujte, pokud nesedi do
zasuvky, kontaktujte kvalifikovaného elektrikare,
ten nainstaluje pfislusnou zasuvku.

Nespravné pfipojeni vodi¢e mlze mit za
nasledek nebezpedi urazu elektrickym
proudem. Izolovany vodi¢ se zelenym
povrchem bez Zlutych prouzku je uzemnovaci
vodic.

Je-li tfeba opravit kabel nebo zastréku,
nepfipojujte ochranny vodi¢ k zivé koncovce.

|A\ VAROVANI

Nerozumite-li spravné pokyntm k uzemnéni
nebo pokud je stroj nespravné uzemnén,
kontaktujte kvalifikovaného odbornika.
Nedodrzeni instrukci miize vést k vaznému
poranéni!

Pouzijte pouze klasické kabely se zastrékou (2
zemnici hroty) a odpovidajici zasuvku.

Opotfebované kabely okamzité opravte nebo
odstrante.

6.2 Prodluzovaci kabely

Nedoporu€ujeme pouzivat prodluzovaci kabely;
stroj zkuste umisti pobliz zdroje elektfiny.

Je-li pouziti prodluzovaciho kabelu nezbytné,
ujistéte se, Ze je v dobrém stavu. Pfi pouziti
prodluzovaciho kabelu se ujistéte, ze

zvladne nést silny proud, ktery bude stroj
Cerpat. Neumérny prodluzovaci kabel muze
vést k prehfati nebo ztratam energie. Tabulka

1 ukazuje spravné velikosti prodluzovaciho
kabele a umérné ampéry. Pokud si nejste jisti,
pouzijte siln&j$i prodluzovaci kabel. Cim mensi
Cislo, tim silngjsi kabel.

Am- Délka prodluzovaciho kabelu *
é
pery 75m [ 15m | 23m | 30,5 46m | 61m
m
<5 16 16 16 14 12 12
5 16 16 14 12 10 Neni
az8 dopo-
ruce-
no
8az 14 14 12 10 Neni Neni
12 dopo- | dopo-
ruée- | ruce-
no no
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12az | 12 12 10 10 Neni | Neni
15 dopo- | dopo-
rue- | ruce-
no no
15az | 10 10 10 Neni Neni Neni
20 dopo- | dopo- | dopo-
rue- | ruce- | ruce-
no no no
21az | 10 Neni Neni Neni Neni Neni
30 dopo- | dopo- | dopo- | dopo- | dopo-
ruée- | ruCe- | ruce- | ruce- | ruce-
no no no no no

* na zakladé omezeni napéti na 5V na 150%
proudu.

7. Upravy

|A\ VAROVANI

Pred upravami brusku odpojte od napajeni

7.1 Ovladani vysky brusného valce

Vyska brusného valce a hloubka brouseni je
fizena klikou pro Upravu vysky valce (viz obr.
5-1) Otoceni rukojeti po sméru hodinovych
ruciCek snizuje valec, proti sméru zvySuje.
Jedno otoceni klikou posune valec o 1,6 mm
(1/4 otocky o zhruba 0,4 mm), tak je uvedeno i
na Stitku.

7.2 Odecet vysky

Odecet vySky urCuje vzdalenost mezi spodni
&asti brusného valce a povrchu posuvného
pasu. Upravu provedete ,vynulovanim* méfitka.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Valec vybaveny brusivem spustte na
posuvny pas.

3. V tomto bodé by se mél ukazatel hloubky
srovnat se znackou ,0“ na stupnici. Pokud
tomu tak neni, povolte dva Srouby (viz
obrazek 8-1) a stupnici pozvednéte nebo
snizte na ,0".

4. Utahnéte Srouby.

Pozn.: V zavislosti na pozadované presnosti

mozna budete muset opakovat tento proces pfi

pouziti jinych brusiv.

Al

Obr. 8-1

7.3 Napnuti a uvolnéni posuvného pasu
Uprava napnuti pasu mizZe byt nezbytna pfi
prvotni praci a ,zapracovani“ stroje, pas se totiz
muze ze zacatku roztahovat.

7.3.1 Uprava napnuti pasu

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Upravte Sroubky (obr. 8-2) za pomoci5mm
klige. Upravu provedte na obou stranach
pasu pro optimalni napnuti na obou
stranach.

POZN.: Nedostatec¢né napnuti pasu mize vést
k prokluzovani pasu na hnacim valecku. Pas
je pfili§ uvolnény pokud Ize zastavit polozenim
ruky pfimo na pas. Nadmérné napnuti

pasu muze vést k poskozeni valeckt nebo
prfed€asnému opotfebeni pouzder pasu.

7.3.2 Uprava vedeni pasu

Pas je spravné veden pokud se pohybuje
vyvazeneé aniz by byl unasen jen jednou nebo
druhou stranou. Upravu vedeni pasu provedete
za béhu pasu.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

2. Ujistéte se, Ze je pas optimalné napnuty (viz
oddil. 8.3.1).

3. Zapnéte posuv pasu a nastavte nejvyssi
rychlost.

Pozorujte, jestli neni pas unasen jednou nebo
druhou stranou. Pokud je pas nerovhomérné
unasen, uvolnéte nebo utahnéte napinaci
Srouby.

Pozn.: Napinaci Srouby otacejte jen o 1/4
otacky. Dejte pasu ¢as zvyknout si na Upravu
pred dalSimi Upravami.

Vyvarujte se pfiliSnym upravam, mohli byste
narusit napnuti pasu. Pokud zménite napnuti,
muze byt nutné pouzit oba napinaci Srouby pro
dal$i upravy vedeni a napnuti.

7.3.3 Vedeni pasu

Bruska je vybavena ,voditky*, keramickym
vedenim, které snizuje mnozstvi nutnych uprav
na posuvném pasu. Voditka jsou vybavena
magnety a pevné drzi na misté. Pokud se
voditka opotfebi, Ize je obratit. Viz oddil 11.0
Souprava voditek pro vice informaci o ustaveni
voditek.

7.4 Kontrola rovinnosti brusného valce
Brusny valec musi sedét rovnobézné s
posuvnym pasem pro spravny vykon stroje.
Valec je pfedem vyrovnan vyrobcem. Pokud
dojde k potizim s vyrovnanim valce, fidte se
nize uvedenymi pokyny.

Zaprvé, zarovnani méfidlem. Nasledujici postup
pracuje s rovnym Zeleznym pravitkem.

1. Odpojte brusku od zdroje napajeni.

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

3. Pravitko vloZte mezi valec a pas na vnéjsi
stranu valce (A, obr. 8-3).

Obr. 8-3

4. Valec s odklopenym krytem posunujte dolu
a pomalu s nim rotujte dokud se valec

nedotkne pravitka. POZN.: Ujistéte se, ze se
valec opravdu dotkne pravitka a ne jenom
valecku.

5. Pravitko presurite pod valec na vnitfni
stranu.

6. Pokud se valec nedotkne pravitka stejné na
obou stranach, je tfeba jej upravit. Zarovnani
posuvného pasu s valcem:

7. Uvolnéte oba stavéci Srouby stolu (B, obr.8-3)

| A Pozor

Uvolnéte oba stavéci Srouby pred rovnanim
valce.

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

9. Staveéci Srouby znovu utahnéte (B).

7.4.1 Ladéni zarovnani valce

Pozn.: Jedna se o provozni zkousku pro

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

PFi brouseni desek $irSich nez je brusny valec
je zarovnani stolu velice dllezité, ten musi byt
pfesné srovnany s mirnym snizenim na vnejsi
strané. Timto zabranite nerovhomérnému
obrouseni dilce. Pfed brousenim dilce praci
vyzkousejte na kousku odpadového dfeva.

1. Kousek dfeva (15 cm Siroky a 75-100 cm
dlouhy) vlozZte do brusky bokem tak, aby konec
prkna pfesahoval pfes vnéjsi stranu valce.

2. Aniz byste ménili vysku valce, prkno otocte
0 180° a obruste tu samou stranu.

3. Pokud si v§imnete nerovhomérného
obrouseni, snizte stal na vnéjSim konci
oto¢enim kliky (C, obr. 8-3).

4. Proces opakuijte dokud neni dilec
rovnomeérnée obrousen.

Pozn.: Pfi brouseni uzkych dilci (méné nez
40 cm) pas navratte do rovnobézné polohy.
Rukojet otocte opacnym smérem dokud se
nedotknete pojistné matky (D, obr. 8-3) Matice
funguje jako doraz pro rovinnost pasu.

7.5 Nastaveni pritlacnych valeckl

Vstupni a vystupni pfitlacné valecky tlaci

na dilce a zabrariuji tak prokluzovani na
pasu. Pritlacné valecky byly pfednastaveny
vyrobcem, mély by ovS§em byt zkontrolovany,
mohou totiz vyzadovat Upravu po pouziti
brusky.

|A\ VAROVANI

Spatné nastavené valeéky (napf.: jsou pFilis
vysoko a proto neplni svou funkci) mohou
zpUsobit zpétny raz brouseného dilce.

Tlak valeckd mizete zvysit a snizit pootocenim
Sroubkl na svorkach valecku.
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Prilisny tlak mze vést k poskozeni na Sifce
dilce zhruba 5-0,6 cm od konce desky.

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

8. Obsluha stroje

PFed pouzitim brusky zkontrolujte vSechna
nastaveni a konfigurace. Pfed praci se ujistéte,
zda je brusivo Fadné upnuto a bruska je
pfipojena k odsavacimu systému.

8.1 Zakladni provozni postupy

Stanovte hloubku brouseni.

Spustte odsavani.

Zapnéte otaceni brusného valce.

Spustte posuvny pas a vyberte rychlost
posuvu.

5. Dilec protahnéte bruskou.

Protazeni dilce bruskou provedete polozenim
materialu na posuvny pas a nechate ho
posunout material na brusny valec. Jakmile
je dilec v poloviné brouseni, prejdéte k zadni
strané stroje a kontrolujte vystup dilce.

| A Pozor

Dilec bude pfitlacovan na stal posuvného
pasu a pevné ho svirat. Davejte si pozor na
prsty.

| A\ PozZOR

Kryt brusky neodklapéjte dokud se valec
uplné nezastavi.

rob=~

8.2 Bezpecnostni vypinaé

Chcete-li zabranit neopravnénému pouzivani
brusky, vypnéte hlavni vypina¢ a vytahnéte
bezpecnostni kli¢ (Obrazek 9-1). Kli¢
uschovejte na bezpecné misto. Kli¢ musi byt
znovu vloZen do vypinace pro zapnuti brusky.

Obr. 91

8.3 Nastaveni hloubky brouseni

Uprava vélce pro docileni spravného kontaktu
mezi brusivem a dilcem urcuje hloubku
brouseni. Hloubku brouseni ur€ujete pomoci
nastavovaci kliky.

Nastaveni spravné hloubky brouseni mize
chvili trvat, vZdy zalezi na hrubosti, typu
dfeva a rychlosti posuvu. Chcete-li dosahnout
nejlepsich vysledkul, vyzkouSejte si praci na
kousku odpadového dieva.

Kombinace nékolika faktort uréuje spravnou
hloubku fezu, v€etné nasledujicich:

1. Druh brusiva a hrubost.

2. Sitka brouseného dilce.

3. Tvrdost dilce.

4. Rychlost pasu posuvu.

POZN.: Podlozku nebo podporu desky (neni
soucasti dodavky) doporuc¢ujeme pro brouseni
v 1,6 mm nebo méné. Jedna se o plochou
desku, vétSinou ze dfeva nebo MDF, je o néco

vétsi nez zpracovavany dilec a ma stejnou
tloustku; podlozka je vlozena pod dilec a oboji
je protazeno bruskou. Dilec mUzete pfilepit k
podlozce tmelem, paskou nebo odstranitelnym
lepidlem. Nékdo dokonce pouziva podlozky

s pogumovanym nebo vinitym povrchem pro
lep$i stabilitu pfi pratahu.

8.4 Nastaveni vysky brusného valce
Dobrym pravidlem pfi brouseni je pouzivat
brusivo pod zrnitost 80:

1. Pro nastaveni vysky valce umistéte dilec
pod valec. Brusny valec nespoustgjte!

2. Valec snizte na tloustku dilce; ujistéte se,
Ze jde s valcem stale ruéné tocit, zatimco se
jemné dotyka dilce.

lA\ VAROVANI

Valec nespoustéjte dokud je v kontaktu s
dilcem.

3. Aniz byste zménili vySku valce, zapnéte
posuvny pas a nechte si dilec vysunout
pasem. Zapnéte brusny valec a obruste
dilec.

4. Za béhu stroje vlozte dilec na pas a nechte
valec obrousit dilec. Kontrolujte dilec abyste
zabranili zpétnému razu nebo prokluzovani.

POZN.: Pokud se motor béhem prace zahreje,
muze byt velikost ubéru pfilis velka vaci
hrubosti brusiva nebo rychlosti pasu.

PFi brouseni s hrub$im brusivem nez 80
muzete mirné snizit valec.

Dilec méjte vzdy pod kontrolou. Postupnou
praci se naucite nastavit spravnou hloubku
brouseni vzhledem k vySe uvedenym
proménnym.

8.5 Nastaveni rychlosti posuvu
SandSmart™

Rychlejsi posuv umoznuje rychleji brousit
ovSem v méné otackach na cm brouseni.
Mensi rychlost umoznuje brousit ve vétsich
otackach na cm brouseni, coz umoznuje vétsi
hloubku brou$eni a hladsi povrch.

Zacnéte zkou$et brousit s rychlosti posuvu na
40% az 50% rychlosti. Nastaveni optimalni
rychlosti zavisi na nékolika faktorech, napf.:
typ materialu, hrubost a hloubka brouseni, také
zavisi na pozici obrobku, je-li brousen v uhlu
nebo pfimo. Pokud se motor valce vlece, pas
posuvu prokluzuje nebo pokud si v§imnete,

Ze je material nekvalitné upravovan, zpomalte
rychlost posuvu. Pokud je povrch hladky a
stroj se nepfepracovava, mizete zkusit zvysit
rychlost posuvu.

Technologie Sandsmart™ prabézné kontroluje
zatizeni stroje a automaticky upravuje rychlost
pasu aby se zachoval spravny pomér kvality
opracovani a rychlosti bez pfiliSného zatizeni.

Rozsviti-li se ¢ervena kontrolka (B, obr. 9-2),
rozpoznal systém SandSmart pfili§ velkou
hloubku brouseni a/nebo pfili§ rychly posuv.

Obr. 9-2

Zvysi-li se zatizeni motoru valce, SandSmart
automaticky snizi rychlost pasu posuvu a
posuvu. Pokud se zatizeni motoru valce snizi,
SandSmart automaticky zvysi rychlost, ne
ovSsem nad manualné pfednastavenou rychlost.

Nejrovnomérnéjsi a nejlepsi upravy docilite
rovnomérnou rychlosti brouseni, tedy v
momenté kdy za dobu brouseni pas nezméni
rychlost.

Jakakoliv zména v rychlosti pasu posuvu mize
ovlivnit finalni povrchovou Upravu. VSimnete-li
si nedokonalosti na povrchu, znovu protahnéte
obrobek bruskou beze zmén nastaveni. Je-li
povrch stale Spatné obrousen, zkuste zpomalit
pas posuvu a/nebo snizit hloubku brouseni a
obrobek znovu protahnéte bruskou.

Také zkuste zvysit rychlost posuvu nebo snizit
hloubku brou$eni, pokud za¢ne obrobek
vykazovat znamky spaleni. Pouziti nizsi
hloubky brouseni a vétsi rychlosti pasu posuvu
pomaha minimalizovat spaleni dfeva zejména
pfi praci s tfedni, tvrdym javorem a ostatnim
tvrdym dfevem. Jemné naklonéni materialu pfi
pratahu také pomaha zamezit spaleni.

Vzhledem k velkému po¢tu moznosti
brouseni je dulezité s pracovnimi podminkami
experimentovat a provést jednotlivé upravy

pro docileni optimalni kombinace hloubky

a rychlosti posuvu. Dojde-li k problémim,
nejprve zkontrolujte a upravte rychlost posuvu,
odkazujici ke kapitole ,Odstrafiovani problému*.

8.6 Doporuceni pro maximalni vykon
V8estrannost valcovych brusek série JWDS
¢ini tyto stroje idedalnimi pro celou fadu rtiznych
ukond, které zvysi navratnost této investice.
Napfiklad zvysi rychlost pfi jemném brouseni,
které se musi vétSinou provadét unavné za
pomoci ru¢nich brusek; také umozni jemné
Upravy hloubky, které by jiné brusky nezvladly.
Slouzi také k Upravé problematickych
svalovitych dfev,(nepravidelny rist viaken)
takové dfevo by se mohlo pfi praci se
srovnavackou znicit.

Naucite-li se ovladat jednotlivé ovladaci prvky
a nastaveni, budete moci stroj vyladit pro
maximalni vykon. NejlepSich vysledkd docilite
po experimentovani s riznymi brusivy a
riznym nastavenim stroje u jednotlivych tkonu.
Nasleduje seznam uzite¢nych tipu a rad, které
mohou pomoci zlepsit vykon vasi brusky.

8.6.1 Odsavani

PFi pfipojovani odsavace pamatujte na
narovnani odsavaci hadice, neomezite tak
proudéni vzduchu. Kolena typu Y omezi
proudéni vzduchu mnohem méné nez typu T.
Také nedoporucujeme pouzivat hadici mensi
nez 5 cm.

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

8.6.3 Soucasné brouseni vice kust

P¥i brouseni nékolika kusu zaroven rovhomeérné
rozlozte kusy po celé Sifce pasu. Takto zajistite
rovhomeérné rozprostfeni tlaku pfitlacnych
véalecku na material. Pracujte pouze s nékolika
kusy podobné tloustky.

Pokud je v tloustce vyznamny rozdil, mohou
tenci kusy prokluzovat pod valcem, protoze
nejsou v kontaktu s pfitlacnymi valecky. Kusy
tlustSi nez 2 cm by mély byt delSi abyste
zamezili obraceni kusu pfi praci.

8.6.4 Brouseni hran

PFi brouseni hran bude bruska kopirovat
opacnou hranu materialu leziciho na pasu
posuvu. Z tohoto dlivodu je dllezité pred
brousenim srazit hrany do pfislusného a
presného uhlu. Maji-li brousené kusy méné
nez 2 cm na Sifku a jsou vice nez 5 cm
vysoké, doporuéujeme sepnout nékolik kust
dohromady abyste zamezili pfevraceni nebo
padani materialu na pasu posuvu.

8.6.5 Brouseni nerovhomérného materialu
Vyduté a vypouklé materialy umistéte na

pas posuvu vydutou stranou. Material se tak
nebude houpat a zamezite nerovnomérné
brouseni. Po odstranéni vypouklosti kus obratte
a obruste opacnou stranu. Zkroucena, vypoukla
a vyduta dreva opracujte s opatrnosti, zabranite
tak zranéni pfi praci s nerovhomérnym
materialem. Pokud je to mozné, dfevo pfi praci
podrzte a snazte se zabranit prokluzovani

nebo prevraceni pfi brouseni. Mlzete pouzit
stojany nebo pomoc od jiné osoby, také

muZzete materidl ruéné pritlacit a tak se vyhnout
potencialné nebezpecnym situacim.

8.6.6 Ramy a kuchyrska dvirka

PFi tomto typu brouseni udrzujte fadny kontakt
materialu a brusiva. Pokud je stroj nastaven
na vétsi Ubér materiadlu, maze se stat, ze pfi
brouseni vyberete pfili§ mnoho materialu pfi
prechodu z vodorovného na svisly vlys. Abyste
tomu zabranili, ujistéte se, Ze pouzivate brusivo
hrubosti 80, a Ze je brusny valec v minimalnim
kontaktu se dfevem a ru¢né jej porad dokazete
protocit. Natoceni dfeva na pasu muize také
pomoci, mate-li dostatek mista.

Jakmile se blizite k vodorovnému vlysu, mazete
zamezit poSkozeni zpomalenim pasu posuvu.
Takto zjednodusSite brousSeni SirSi ¢asti a
docilite tak lepSiho a rovnomérného opracovani
povrchu.

8.6.7 Prace s materialem v uhlu

Nékteré kusy musi byt kvdli svym rozmérdm
vloZeny do brusky pod uhlem 90° (kolmo k
vélci). Ovéem, kazda odchylka uhlu mize
znamenat vétsi ubér materialu. Optimalni uhel
pro ubér materialu je proto 60°.

Zkoseni materialu pfi ubéru poskytuje i dalsi
vyhody, napfiklad mensi zatéz valce pfi
brouseni Spatnych ¢asti materialu (napfiklad
nerovnosti, lepidlo), rovhomérné opotfebeni
brusiva, potencialné rychlejsi posuv a mensi
zatéz motoru. Dullezité je uvédomit si, ze
nejlepsi finalni Upravu zaruc¢ime tehdy, kdyz
brousime ve sméru vliaken v poslednim jednom
nebo dvou pratazich.

9. Udrzba

lA\ VAROVANI

Pred udrzbou stroj odpojte od elektrické sité
(vytazenim ze zdirky), pokud neni uvedeno
jinak. Nedodrzeni instrukci mize vést k
vaznému poranéni!

9.1 Cisténi a mazani

Chcete-li dosahnout nejlepsich vysledki,
udrzujte a pravidelné Cistéte brusku. Pokud
budete lhostejni k hromadéni prachu a odpadu,
muzete silné ovlivnit vykon brusky, upevnéni
brusiva, prokluzovani pasu a/nebo hromadéni
odpadu uvnitf valce, coz mize narusit
rovnovahu.

PFi ¢isténi valcu ponechte odsavani zapnuté.
Po &isténi také ocCistéte posuvny pas. Na
zapraseném pasu muze material prokluzovat.

POZN.: Loziska jsou jiz uzaviena a nevyzaduji
mazani.

» Objimky pasu promazavejte podle potfeby a
opotfebeni.

» Promazte vodici Sroub (A, obr. 10-1)

podle potfeby.

* Brusny pas i pas posuvu ocistéte od pilin a
prachu.

 Vedeni udrzujte také cista (B, obr. 10-1).

* | z vypinacl a motoru sfouknéte prach.
Vyfoukejte prach zevnitf brusného vaice, ten
muze zpUsobovat vibrace nebo vyvést valec
mimo rovnovahu.

* Zkontrolujte utazeni vSech stavécich Sroubt
napfiklad na loZiscich, pasu posuvu a spojich.

Obr. 10-1

9.2 Udrzba brusného valce

Za normalnich okolnosti neni tfeba oddélavat
valec od stroje. Valec Ize ovSem jednoduse
oddélat, bude-li odstranéni nezbytné.

Odstrarite ¢tyfi Sroubky (C, obr. 10-2). Opatrné
vyjméte valec i s pfipojkou.

Obr. 10-2

9.3 Vyména posuvného pasu

1. Odpoijte brusku od napajeni.

2. Valec co nejvice zvednéte.

3. Otocte upinaci Srouby (obr. 8-2) na obou
stranach pasu a zmirnéte tak napéti, pas
pak vsurite dovnitf.

4. Dva Srouby, které drzi stul pasu posuvu na
zakladné, odSroubuijte.

5. Odstrante také dva Sroubky, pfipeviiuji stul
pasu posuvu ke klice pro paralelni vyrovnani
pasu (E, obr.10-3).

6. Uvolnéte dvé uzamknuti (F, obr.10-3)

7. Stal pasu posuvu pozvednéte a oddélejte od
stroje. Vyvarujte se poSkozeni nebo potrhani
pasu pfi odstrafiovani stolu. Dejte pozor na
vedeni pasu, pfi padu by se mohlo rozbit.

8. Odstrante pas posuvu.

9. Nasadte novy pas posuvu véetné voditek
(viz. sekce 11.0), a znovu upevnéte stll
pasu posuvu. Ujistéte se, Ze je pas fadné
napnuty.

Obr. 10-3

Pozn.: Ma-li novy pas tendenci sklouzavat k
jedné strané stolu, miize pomoci otoc¢eni pasu.
Ujistéte se, Ze neni pas jakkoliv prekroucen,
zkontrolujte spravnou pozici vodovahou.
Viyrovnejte i stroj, je-li tteba. Pokud problém
pretrva, postupujte podle nize uvedenych kroku:

Krok 1: Zkontrolujte hnaci vale¢ek pasu posuvu
a hnany valecek a ujistéte se, Ze jsou oba
paralelné se stolem pasu posuvu. Nejdfive
vycentrujte pas posuvu na stole. PolozZte
pravitko na odkrytou ¢ast stolu pasu posuvu

na levé (vnéjsi) strané, tak aby pfesahovalo
pres valeCek. Zaznamenejte vzdalenost mezi
valeckem a pravitkem.

Krok 2: Nyni opakujte Krok 1 na pravé (vnitfni)
strané posuvniku. Porovnejte naméfené
veli¢iny. Pokud se neshoduji, uvolnéte jednu

z podpér valecku. Podpéru nahnéte dokud se
rozdil nevyrovna a znova utahnéte.

9.4 Dodatecny servis
Dodate¢ny servis musi provadét autorizovany
servisni technik.

10. Vedeni pasu

Skladové Cislo: PM2244-213

Voditka dramaticky snizuji nutnost Uprav vedeni
posuvnych pasu. Voditka jsou jiz nainstalovana

na brusce. Nasledujici informace vam pomohou
s obnovenim nebo nahrazenim voditek, bude-li

treba.

1. Brusku odpojte od napajeni.

Brusny valec co nejvice pozvednéte.

3. Otocte Srouby na posuvniku a uvolnéte
napéti pasu a posurite pas uplné dovnitf.

4. Odstrante Ctyfi Srouby drzici stll pasu
posuvu ke stroji.

5. Stdl pasu posuvu pozvednéte a vysurite
z brusky. Stul oto¢te vzhiru nohama.
Davejte si pozor aby nedoslo k poskozeni
posuvného pasu.

6. Na spodku stolu jsou privafené U-drazky.
Voditko je umisténo uvnitf prvni U-drazky
na vstupni strané brusky (obr. 11-1). Zadni
strana voditka je zmagnetizovana a drzi tak

N
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na boc¢ni strané stolu. Voditko neinstalujte
pokud je strana posuvného pasu poskozena
nebo natrzena.

7. Po instalaci prvniho voditka nasurite pas na
spodni stranu voditka. Pozn.: Po spravné
instalaci bude viditelna pouze spodni strana
voditka. Pokud se spodni drazka opotfebi,
muzete pouzit tu vrchni.

8. Pro instalaci druhého voditka pouzijte ten
samy postup. Pouzijte obé voditka pouze
pokud rfadné sedi na stal nebo pokud je
posuvny pas v poradku.

9. Posuvny stul obratte zpét a opét vlozte do
brusky. Znovu pfiSroubujte tfemi Srouby
a utahnéte. Upozornéni: Davejte pozor a
neshodte voditka pfi otaCeni stolu. Ty se
mohou pfi padu rozbit.

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

11.Posuvny pas napnéte za pomoci napinacich
Sroubu. Pokud jsou nainstalovany
obé voditka, je dllezité mit na obou
stranach pasu totozné napéti. Upravte
napinaci Srouby na obou stranach dokud
nedosahnete rovnomérného pnuti.

12.Pro kontrolu zapnéte posuv na nejvyssi
moznou rychlost a obé ruce polozte na
pas. Pokud Ize pas zastavit, pokracujte
v napinani dokud nepujde pas zastavit
polozenim rukou na pas v plné rychlosti.

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

14 .Vedeni nadale sledujte a upravte pouze
v pfipadé nutnosti, také zkontrolujte
rovnomeérné pnuti pasu a ujistéte se, ze neni
pas zvinény.

Voditko

rd
,,/"/ 5
ditk V4
oditko -
e

. /{\\Pohénény
S ~
e valecek

Pas posuvu

Obr. 111
11. Brusiva
Vybrané brusivo ma podstatny vliv na vykon
vasi brusky. Rizné varianty typu papiru, vaha,
vrstva a trvanlivost, to vSe pfispiva k dosazeni
pozadované Upravy povrchu.

Brusiva JET nabizime na strankach
www.igm.cz v rliznych variantach.

11.1 Vybér brusiva

Pro dosazeni maximalnich vysledkd je dilezité
vybrat spravnou zrnitost vhodnou pro typ
prace, kterou chcete vykonavat. Stejné jako

pfi ostatnich brousicich pracich zanéte hrubsi
zrnitosti v zavislosti na pevnosti nebo velikosti
obrabéného materialu. Pak postupné pracujte

zobrazuje obecné pouziti pro rizné zrnitosti.

Mnozstvi ubiraného materialu je jednim z
dulezitych faktord pfi vybéru zrnitosti. Zrnitosti
24, 36, 50 a 60 jsou primarné uréeny pro ubér
materialu. Zrnitosti 24 a 36 odstrani vétSinu
materialu na jeden prichod, at' uz hoblujete,
zahlazujete lepené kusy nebo srovnavate.
Zrnitosti od 100 az po

220 jsou predevSim uréeny pro jemné
zahlazovani nebo odstranéni nerovnosti po
predeslém hrubSim brouseni. Pro dosazeni
nejlepsich vysledkl postupujte jednu hrubost
po druhé.

Pro jemné prace, napf.: na nabytku,
doporucujeme nepreskakovat jakékoliv zrnitosti
pfi brouseni.

Obecné plati, ze brusiva prémiové kvality
pomohou s lepSi povrchovou Upravou s méné
napadnym vybrusem.

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

11.2 Cisténi brusiva

Brusné pasy pravidelné Cistéte dostupnymi
pFipravky podle pokynu vyrobce. Pri Cisténi také
odstrarite kousky z Cisticich pripravkd, zatimco

se valec stale otaci.

| A Pozor

PFi ¢iSténi brusiva vzdy pouzivejte ochranu
oci, také dodrzujte veskera opatreni, abyste
zabranili jakémukoliv kontaktu kotouce s
rukama nebo kousky odévu.

Brusiva s latkovym podkladem muzete pred
vykartac¢ovanim namocit do fedidla nebo
mineralnich destilatd na 20-60 minut. Pfed
pouzitim brusné pasy kompletné vysuste.
Pouzitych rozpoustédel se zbavte v souladu s
lokalnimi predpisy.

11.3 Prodlouzeni zZivotnosti brusiva
Zivotnost brusiva miiZzete prodlouZit nejen
pribéznym cisténim, ale také odstranénim
brusného pasu a jeho otocenim. Odstranéni
pas otocte a konec pouzijte jako zacatek pfi
navijeni na brusny valec. Oto¢enim pasu
vytvorite témér nové brusivo.

11.4 Pruvodce vybérem brusiva

Zrnitost | Bézné pouziti

24 Brouseni, povrchova Uprava hrubé fezanych prken, maximalni Ubér materialu, odstranovani lepidla.
36 Brouseni, povrchova Uprava hrubé fezanych prken, maximalni Ubér materialu, odstrariovani lepidla.
50 Povrchova Uprava a upraveni na rozmér, srovnani zkroucenych desek

60 Povrchova uprava a upraveni na rozmér, srovnani zkroucenych desek.

80 Jemné Upravy na rozmér, odstranéni zvinéni po hoblovani.

100 Jemné povrchoveé upravy.

120 Jemné povrchové Upravy a minimalni ubér materialu.

150 Konec€na uprava, minimalni ubér materialu.

180 Konec&na uprava, nehodi se pro ubér materialu.

220 Konecéna Uprava, nehodi se pro Ubér materialu.

12.0 Odstranovani problému na valcovych bruskach JWDS

Priznak Mozna pri€ina

Oprava *

Motor se po zmacknuti

Neni pfivod proudu.

Zkontrolujte pfipojeni u zasuvky nebo stroje.

vypinace nespusti.

Ve vypinaci neni bezpecnostni kli¢.

Vlozte bezpec€nostni kli€.

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.

Vyménite spinac.

Motor vélce se nezapne:

Zkrat v kabelu nebo na v zastréce.

Zkontrolujte jestli v kabelu nebo na zastréce nedos$lo ke zkratu.

chyba pojistek nebo jistice.

PFeruSeny obvod v motoru nebo uvolnéné spojeni.

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

Nespravna pojistka nebo jisti€ v napajecim vedeni.

Namontujte spravnou pojistku nebo jistic.

www.igm.cz
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Priznak

Mozna pri€¢ina

Oprava *

Motor valce se prehfiva.

Omezena cirkulace vzduchu v motoru.

Vycistéte ventilator motoru stla¢enym vzduchem, abyste obno-
vili normalni cirkulaci vzduchu.

Pretizeny motor (SandSmart nepracuje spravné)

Nechte si ovladani zkontrolovat a opravit.

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

PreruSeny obvod v motoru nebo uvolnéné spojeni.

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

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 hrubég;si
brusivo; snizte rychlost posuvu.

Pas posuvu se
nepohybuje.

Uvolnéna hridel.

Upravte upevnéni hiidele.

Nepravidelny béh
posuvnych valecku.

Uvolnény spojovaci ¢lanek hridele.

Srovnejte Uchyty hfidele motoru a hnaciho valce a utahnéte
Sroubky na hfideli.

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 uvolfuje 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.

Nadmeérna hloubka brouseni.

Snizte hloubku fezu.

PFilis rychly posuv.

Snizte rychlost posuvu.

Nedostate¢né odsavani.

Zvyste proudéni vzduchu.

Spatné zvolené brusivo.

Pouzijte brusivo s otevienou strukturou.

Schodek nebo Zlabek v
materialu.

Nerovnomérna rychlost posuvu.

Nezastavujte nebo nemérite rychlost posuvu pfi brouseni.

Znacky na materialu.

Spatné upevnéné pfitlaéné valecky.

Znovu upevnéte pritlacné valecky.

Bruska spaluje drevo.

Brusny pas se prekryva.

Znovu upevnéte brusny pas.

Brusivo je pfili§ zatizené.

Ocistéte brusivo.

Hloubka brouseni je pfili§ hluboka pro jemnou zrnitost.

Pouzijte hrubsi brusivo nebo snizte hloubku brouseni.

PFilis pomala rychlost posuvu.

Zvyste rychlost posuvu.

Brusivo je opotfebené.

Vyménte brusivo.

Material prokluzuje na
pasu.

Pritlacné valecky jsou pfili§ vysoko.

Snizte pfitlacné valecky.

P¥ili§ rychly posuv.

Snizte rychlost posuvu.

P¥ili§ zaneseny nebo opotfebeny pas posuvu.

Nahradte pas posuvu.

ZvInéna brousena plocha.
A. Nerovnomérné
rozmisténé vinky.

B. Rovnomérné rozmisté-
né vinky.

A. Nerovnomérny posuv.

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

B. Stll pasu posuvu se zasekava nebo vibruje.

Snizte hloubku brouseni a/nebo rychlost posuvu. Zkontrolujte
Sroubky, uvolnéni hfidele nebo Spatné vyrovnany brusny valec.

Drevo je vyhloubené.

Material prokluzuje na pasu posuvu.

Snizte hloubku brouseni a/nebo rychlost posuvu. Zkontrolujte
Sroubky, uvolnéni hfidele nebo Spatné vyrovnany brusny valec.

Material neni fadné podepren.

Pridejte potfebné podplrné doplriky pro dlouhy material.

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

13. Volitelna prislusenstvi
121-723521
MCBP
JWDS-1632
M401-725060
M401-725080
M401-725100

M401-725120

Vstupni/vystupni stolky
IGM Fachmann Cisti¢
brusnych pasu

Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 60 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 80 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 100 hrubost
Brusny pés platno role
76mm x 25m antistaticky - 120 hrubost

M401-725150

Brusny pas platno role

76mm x 25m standard - 180 hrubost

76mm x 25m antistaticky - 150 hrubost

M401-725180
M402-725060
M402-725080
M402-725100
M402-725120
M402-725150
M402-725180

Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 180 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 60 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 80 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 100 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 120 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 150 hrubost
Brusny pas platno role

JWDS-1836

M401-825060 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 60 hrubost
M401-825080 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 80 hrubost
M401-825100 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 100 hrubost
M401-825120 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 120 hrubost
M401-825150 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 150 hrubost
M401-825180 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 180 hrubost
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CE-ES-Prehlasenie o zhode

Vyrobok: Valcova bruska

JWDS-1632-M, JWDS-1836-M
Typové €islo: 723520KM / 723530KM

Znacka: JET

Vyrobca:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

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

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electromagnetic compatibility

Skonstruované v zhode s:
**EN I1SO 12100:2010
EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007+A1:2011

Technickud dokumentaciu spracoval:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt

/3y

2017-1-06 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

Mnohokrat dakujeme za déveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroja JET. Tato priru¢ka bola pripravena pre majitelov a
uzivatelov JET JWDS-1632 a JWDS-1836 Valcovej brusky pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime precitajte si
starostlivo a podrobne informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych dokladov . Stroj JET Pouzivajte podfa tohto
navodu a instrukcii a ziskate tak jeho maximalnu zivotnost’ a vykon. Dodrziavajte bezpecnost prace.

Prajeme Vam vela pracovnych i osobnych radosti pri praci so strojom JET.

Obsah
1. Prehlasenie o zhode
2. JET Zaruka a Zaruény servis

3. Bezpecnost’

Poucenie

VSeobecné bezpecnostné pokyny
Rizika

4. Specifikacie stroje Technické data
Rozmery obrobku
Hlavné pouzité materialy

5. Zostavenie a montaz
Obsah balenia

Nastroje potrebné k zostaveniu
zostavenie podstavca
Pripevnenie brusky k stojanu
Vstupni a vystupni stoly
Odsavanie

Upevnenie brusiva

6. Elektrické zapojenie
Pokyny k uzemneniu
PredlZzovacie kabely

7. Upravy
Ovladanie vysky brusného valca
Odpocet vysky
Napnutie a uvolnenie posuvného pasu
Uprava napnutia pasu
Uprava vedenia pasu
Vedenie pasu
Kontrola rovinnosti brusného valca
Ladenie zarovnania valca
Nastavenie pritlacnych val¢ekov
Nastavenie vySky brusného valca

8. Obsluha stroje

Zakladné prevadzkova postupy
Bezpeclnostny vypinaé
Nastavenie hibky brasenia
Nastaveni vySky brusného valca

Nastavenie rychlosti posuvu SandSmart™

Doporuceni pre maximalny vykon
Odsavanie
Brusenie viac kusov
Sucasné brusenie viac kusov
Brusenie hran
Brusenie nerovnomerného materialu
Ramy a kuchynskeé dvierka
Praca s materialom v uhlu

9. Udrzba

Cistenie a mazanie
Udrzba brusného valca
Vymena posuvného pasu
Dodatocny servis

10. Vedenie pasu
11.Brusiva

Vyber brusiva
Cistenie brusiva

PredlZenie Zivotnosti brusiva
Sprievodca vyberom brusiva

12. RieSenie problémov na valcovych
bruskach JWDS

13. Volitel'né prislusenstvo

1. Prehlasenie o zhode

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

2. JET Zaruka a Zarucni servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. sa vzdy snazi
dodat kvalitny a vykonny produkt.

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
Obchodnymi podmienkami a Zaruénymi
podmienkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpec€nost’

3.1 Pouéenie

Tato bruska je uréena pre brusenie dreva

a podobnych materialov. Brusenie inych
materialov nie je dovolené a moéze byt
vykonané v konkrétnych pripadoch iba po
konzultacii s vyrobcom.

Tento stroj nie je ur€eny k brdseniu s tekutinou.
Dodrzujte minimalny vek uréeny podla zakona.

Stroj mdze byt pouzivany iba v bezchybnom
technickom stave. Vedla navodu na obsluhu si
prestudujte aj bezpe€nostné pokyny a osobitné
predpisy vasej krajiny.

Mali by ste dodrziavat vSeobecne uznavana
technické pravidla a bezpecnost prace
tykajuce sa prevadzky drevoobrabacich a
kovoobrabacich strojov.

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.

Kompletne si precitajte navod na obsluhu ako
zacnete pracovat na stroji a dodrzujte vSetky
pokyny uvedené v tomto navode na obsluhu.

Starostlivo uschovajte navod a pri predaji stroja
ho odovzdajte novému majitelovi.

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 odstrante. Stroj uvadzajte
do chodu iba v dokonalom technickom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na
vlasy. Noste priliehavé obleCenie, naramky,
prstene a retiazky odlozte. Noste len pracovna
obuy, v ziadnom pripade nenoste obuv pre
volny €as alebo sandale. Dodrzujte nariadenie
osobnej ochrany.

Pri praci na stroji nenoste pracovné rukavice!

Postavte stroj tak, aby bol dostatok miesta
na obsluhu a uchopenie obrobku. Stroj musi
stat na stabilnej ploche a musi byt nalezite
osvetleny.

Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy
ochranou masku.

Dbajte na spravne osvetlenie.
Dajte pozor aby stroj stal na podlozke.

Uistite sa, Zze napajaci kabel Vam nebrani pri
praci. Udrzujte pracovnu plochu Cistd. Nikdy
nesiahajte na stroj v chode.

Budte pozorni a koncentrovani. Robte pracu
s rozumom. Nikdy nepracujte pod vplyvom
omamnych latok, ako alkohol alebo drogy.

Budte pozorni na pohyb deti okolo stroja v
chode. Nikdy nenechavajte beziaci stroj bez
dozoru. Ak opustate pracovny priestor stroj
vzdy vypnite.

Nikdy nepouzivajte stroj vo vihkému prostredi a
nevystavujte ho dazdu.

Prach z dreva je vybusny a méze byt zdraviu
Skodlivy. Predovsetkym tropické drevo a tvrdé
drevo, ako buk a dub je rakovinotvorné.

Pri praci pozor na prsty a iné €asti tela. Nikdy
nepustajte stroj bez ochrannych krytov.

Je ddlezité vSetky obrobky upevnit. Obrabajte
len obrobky, ktoré pevne lezia na stole.

Odstrarite tiesky a kusy obrobku len ked' je stroj
vypnuty.

Minimalna diZka obrobku je 60mm.
Ni¢ na stroj nestavajte.
Opravu poruchy nie elektrickej
pripojke smie vykonavat iba
elektrikar. Poskodeny elektricky

kabel ihned vymerite.

Poskodeny brusny papier ihned vymernite.

www.igm.sk
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3.3 Rizika

Tiez pri predpisanom pouzivani stroja sa mézu
vyskytnuat rizika.

Nebezpecie zranenia uvolnenym brusnym
pasom.

Obrobok sa méze odrazit od brusného pasu a
otocCit' 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 papier.

Pozor na poskodeny elektricky kabel.

4. Specifikacie stroja
4.1 Technické data

JWDS-1632:
Motor brusného valca:
Typ motoru uzatvoreny s ventilatorom, indukény

Vykon 1,1 kW
faza 1
Napatie 230V
Frekvencia 60 Hz
Ampéry pri plnom zatazeni 15A
Rychlost’ motoru 17350t./min
Pri Ciasto€nom zatazeni 32A
Bez zatazenia 71A
Rozbehovy kondenzator 300MFD 125VAC
Behovy kondenzator nie je

Motor pasu posuvu:
Typ motora: Uplne uzavrety jednosmerny motor
Koriska sila 25W
Faza 1
Napatie 230 V (jednosmerné)
Napajacie napatie 230V DC (pri plnom
zatazeni) 0.60 A
Rychlost’ motora 540t./min
Vypinaé zapnutie bezpec&nostnym klu¢om
Napdjaci kabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)
Zasuvka 230 V15A
Doporucéeny rozsah obvodu a poistky / isti¢a1
20A

Emisie zvuku2

63 dB na 100cm; 66 dB na 50cm

JWDS-1836
Motor brusného valca:
Typ motoru uzatvoreny s ventilatorom, indukény

Vykon 1,1 kW
faza 1
Napatie 230V
Frekvencia 60 Hz
Ampéry pri plnom zatazeni 15A
Rychlost’ motoru 17350t./min
Pri ¢iasto€nom zatazeni 43 A
Bez zatazenia 95A
Rozbehovy kondenzator 300MFD 125VAC
Behovy kondenzator 50uF 250VAC

Motor pasu posuvu:

Typ motora: Uplne uzavrety jednosmerny motor
Koriska sila 25W
Faza 1
Napatie 230 V (jednosmerné)
Napajacie napatie 230V DC (pri plnom
zatazeni) 0.60 A
Rychlost’ motora 540t./min
Vypina¢ zapnutie bezpe€nostnym klt€om
Napajaci kabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)

Zasuvka 230 V15A
Doporucéeny rozsah obvodu a poistky / isti¢a1
20A

Emisie zvuku2
71 dB na 100cm; 75 dB na 50cm

1 Riadené miestnymi / narodnymi normami.

2 Zadané hodnoty su na urovni emisii a nemusia byt
nutne povazované za bezpecné prevadzkové instrukcie.
Tieto informacie su uréené iba pre uzivatelov a lepsi

odhad nebezpecenstva a rizika.

4.2 Rozmery obrobku
JWDS-1632

Maximélna Sirka dielca (na jeden prietah) 406 mm
Maximélna Sirka dielca (na dva prechody) 812 mm
Maximalna hribka dielca 76.2 mm
Minimalna dizka dielca 60 mm
Miniméalna hribka dielca3 0.8 mm
JWDS-1836

Maximalna Sirka dielca (na jeden prietah) 457 mm
Maximélna Sirka dielca (na dva prechody) 914 mm
Maximalna hrubka dielca 76.2 mm
Minimalna dizka dielca 60 mm
Minimalna hrdbka dielca3 0.8 mm

3 Podlozku alebo podporu dosky (nie je si¢astou
dodavky) odpori¢ame pre brdsenie v 1,6 mm alebo
menej.

JWDS-1836

Telo stroja odliatok hliniku a ocel
Stojan ocelovy valec
Valec extrudovany hlinik
Pred|Zovacie stoly (volitelné) ocel
Stol pasu posuvu ocefl

Klika pre ovladanie vysky ocelového valca
plastova

Brusny valec
JWDS-1632
Rozmery valca priemer 127 x 406 mm
Rychlost valca 1725 ot./min
Brusivo 80G

Zdvihnutie valca na jedno otocenie kliky 1,6 mm

JWDS-1836

Rozmery valca pramér 127 x 457 mm
Rychlost valca 1725 ot./min
Brusivo 80G

Zdvihnutie valca na jedno otocenie kliky 1,6 mm

Posuvny pas
JWDS-1632
Rychlost’ posuvného pasu

plynula regulacia od 0-3 m./min
Rozmery posuvného pasu 456 x 420 mm
Vyska posuvného pasu od podlahy 812 mm

JWDS-1836
Rychlost’ posuvného pasu

plynula regulacia od 0-3 m./min
Rozmery posuvného pasu 456 x 420 mm
Vys$ka posuvného pasu od podlahy 812 mm

Odsavanie (JWDS-1632/1836)

Vonkajsi priemer odsavania 100 mm

Minimalny poZadovany objem odséavania
679.60 m3/hod

Rozmery JWDS-1632
Prepravné balenie, stroj 985 x 570 x 510 mm
Prepravné balenie, podstavec
860 x 415 x120 mm
Rozmery zmontovaného stroja
508 x 1269 x 1007 mm

Rozmery JWDS-1836
Prepravné balenie, stroj 985 x 570 x 510 mm
Prepravné balenie, podstavec
860 x 415 x120 mm
Rozmery zmontovaného stroja
508 x 1269 x 1007 mm

Hmotnost’

JWDS-1632

Hmotnost 71 kg
Prepravna hmotnost’ 83 kg
Hmotnost’

JWDS-1836

Hmotnost 75 kg
Prepravna hmotnost’ 87 kg

4.3 Hlavné pouzité materialy

JWDS-1632
Telo stroja odliatok hliniku a ocel
Stojan ocel
Valec extrudovany hlinik
PredlZzovacie stoly (volitelné) ocel
Stol pasu posuvu ocel
Klika pre ovladanie vysky ocelového valca
plastova

Podrobnosti v tomto manualu boli aktualne v
dobe jeho zverejnenia, JET si ale vyhradzuje
pravo kedykolvek zmenit podrobnosti a to bez
povinnosti predchadzajuceho upozorneni.

Klzné vyskové
upevnenie motora
Odklopny kryt valca
s odsavanim
Valec

Vystupni stol
(volitelné rozSirenie)

Val¢ek pasu
posuvu bez pohonu

Kryt valca e

Ovladanie
zarovnania
valca

Uzamykacia
skrutka stolu

Upevnenie
posuvu

Skrutka pre

nastavenie
vysky
! / Kryt motora

Motor vélca

Klucka pre
P nastavenie vysky

Ukazovatel vysky

Kontrolni panel

Viypinac s

bezpecnostnym
kfacom
“~—Funkcia
Sand-Smart

Vstupny stél
(volitelné
roz$irenie)
Stdl pasu posuvu

Pohanany valcek

Obr. 5-1
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5. Zostavenie a montaz

Prepravne boxy otvorte a skontrolujte Ci
nedoslo k poskodeniu. Akékolvek skody hned
oznamte svojmu distribatorovi a prepravcovi.
Kym valcovu brusku nezostavite, nevyhadzujte
Ziadny material.

Obsah krabic porovnajte s prilozenym
zoznamom Casti. Chybajuce diely nahlaste
svojmu distributorovi. Dokladne si precitajte
tento navod, poméze Vam so zostavenim,
udrzbou a zoznami Vas s bezpecnostnymi
pokynmi.

5.1 Obsah balenia
Krabica 1:

24 Prirubovych poistnych matic, M8 (K)

5.2 Nastroje potrebné k zostaveniu
12mm a 14mm klué J
3mm a 6mm Sesthranny kfu¢

Rovny okraj (ako napriklad rovna ocelova ty¢
alebo starostlivo spojena doska) K

1 Bruska s posuvnym pasom
1 Klika (B)
1 Navod k obsluhe (nezobrazené)
1 Zaru€ny list (nezobrazené)
Krabica 2:
1 Zostava podstavca obsahuje:
1 Polica (C)
2 Kratka spojovacia lista (D)
2 DIha spojovacia lista (E)
4 Nohy (F)
4 V/yrovnavacie nohy (G)
8 Plochych tesneni (H)
4 Sesthranné matice (1)
24 Vratovych skrutiek, M8x16 (J)
7 !
H—
Q G

I o
- Obr. 6-2

5.3 Zostavenie podstavca
1. Pripevnite nohy (F) na vonkajSiu stranu
kratkych spojovacich list (D) za pomoci

Zatial utiahnite len rukou.
2. DIhé spojovacie listy (E) priskrutkujte na
vnutornu stranu ndéh a na vrchnu stranu

Obr. 6-1

vratovych skrutiek (J) a poistnych matic (K).

volitelné ~ .
prislusenstvo _ “I vollltelvne
- - prisluSenstvo

&

i Vynaté z preglejkového
obalu

3. kratkych spojovacich list (D). Zatial utiahnite
len rukou. POZN .: Priruby dlhych list
prekryvaju priruby kratkych list. Vid. mensi
obrazok 6-3.

4. Stojan otocte hore nohami. Policu (C)
namontujte na nohy za pomoci vratovych
skrutiek a matic.

5. VSetky matice pevne dotiahnite.

6. Vyrovnavacie nohy (G) vlozte do spodného
otvoru néh a zaistite plochym tesnenim a
maticami.

7. Otocte stojan pravou stranou nahor a tlakom
usadte. Utiahnite vSetky prirubové matice na
stojane.

8. Stojan vyrovnajte za pomoci vyrovnavacich
néh. Maticu dotiahnite proti prirube.

5.4 Pripevnenie brusky k stojanu
1. Zostavu valca vyberte z krabice a do€asne
ju polozte prie¢ne na stojan.

lA\ VAROVANIE

Samotnu brusku nezdvihajte.

2. Pripevnite rukovat pre ovladanie vysky (B)
a utiahnite.

3. Otocte klukou proti smeru hodinovych
ru€iciek a pozdvihnite tak valec, tym uvolnite
drevenu podporu.

4. Odstrante skrutky a matice, ktoré upevnuju
preglejkové dosky na spodnej strane brusky.
Tieto si uschovaijte pre krok Cislo 6.

5. Brusku polozte na podstavec tak aby boli
Styri zavity zrovnané s otvormi na podstavci.

6. Zakladnu pripevnite (zospodu) k stojanu za
pomoci Styroch skrutiek a tesneni, ktoré ste
odstranili z preglejkovych dosiek. Skrutky
dotiahnite.

5.5 Vstupné a vystupné stoly
(volitelné prisluSenstvo)

Pri pouziti rozSirenia musi byt bruska
priskrutkovana k stojanu alebo pracovnej
doske. Maximalne zatazenie kazdého stola je
max. 16 kg. Spojovacie prvky su dodavané so
stolikmi.

1. Pripevnite svorky pre upevnenie vstupného
a vystupného stola (L, obr. 6-3) do zavitov
na bruske za pomoci M8x16 skrutiek a
plochych tesneni. Uistite sa, ze lavé a pravé
svorky smeruju tak ako je vyobrazené.
Svorky by mali byt zarovnané so zakladriou.
POZN .: DIhSie svorky namontujte na predny
(vstupny) stol; kratSie na zadny (vystupny)
stol.

2. Stoliky umiestnite na svorky a utiahnite za
pomoci M8x12 skrutiek a tesneni. Zatial
utiahnite len rukou.

3. Stél nastavte mierne pod posuvny pas pre
spravnu podporu materialu. Pre kontrolu
umiestnite rovnu dosku alebo ty€ na jednu
stranu pasu pod bruskou. Valcom upnite
rovnu dosku. Vid obrazok 6-4. Vstupné /
vystupné stoliky upravte tak, aby boli mierne
pod posuvnym pasom. Skrutky utiahnite.

4. Rovnu dosku presurite na druhu stranu pasu
a proces zopakujte.

Ak je bruseny dielec pokruteny, ohnuty alebo
inak nerovny, uistite sa, ze su stoliky nizSie nez
povrch posuvného pasu.
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Ak bruseny dielec preSmykuje na pase, mézu
byt pridavné stoliky moc vysoko. Stoliky
posunite nizSie tak aby bol material v kontakte s
posuvnym pasom.

Obr. 6-4

5.6 Odsavanie

Odsavanie je nutnostou pre bezpecénost

prace a brusiva. Brusky JWDS-1632/1836

su vybavené 10cm otvorom pre odsavanie.
Sponou pripevnite odsavaciu hadicu k otvoru
(obr. 6-5) a pripojte k vykonnému odsavacu
(minimalne 400 CFM). Pozn .: OdvzdusSnovacia
hadica nie je vhodna pre tieto ucely.

Klasicky vysavac (60 | alebo vacsi) mozete
kratko pouzit, musite vSak redukovat ustie
hadice na 5 cm. Budete teda potrebovat
redukciu.

Obr. 6-5

5.7 Upevnenie brusiva

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

Siroky brasny pas (80g, 75 mm) je uz vopred
upevneny na valci. Ponukame tiez iné brusne
pasy (na okamzité upevnenie) ré6znych zrnitosti;
pozri oddiel 14.0.

(TIP: Ak pouzivate volne dostupné brusivo,
pouzite brusny pas JET ako $ablénu pre
orezanie vacsich pasov na pozadovanu Sirku.
Pripadne je tiez priloZzeny diagram s rozmermi
na obr. 6-6 a 6-7)

\
/ 15-3/4n

Brusny pas
(brusnou stranou hore)

Brusny pas
(brusnou stranou hore)

1. Zopnite upinaciu svorku (obr. 6-8) na lavom
konci valca a vlozZte zuzeny koniec brusiva
do Strbiny uzaveru podla obrazka. Vsunte
priblizne 7 centimetrov brusiva. Zdzeny
koniec brusiva zarovnajte s lavym okrajom
valca.

Obr. 6-8

2. Svorku pustite a upevnite tak koniec pasu.
3. Zacnite omotavat valec. Zuzeny koniec by
mal byt €o najviac zarovnany s okrajom

valca.

4. Valec dalej obmotavame, jednou rukou
tocte valcom a druhou vedte brusivo. pozri
Obrazok 6-9.

Obr. 6-9

Spravne navinuty pas by sa nemal nikde
prekryvat. Mal by vyzerat podobne ako
predchadzajuci navinuty pas iba s nepatrnymi
medzerami.

5. Svorku zopnite (obr. 6-10) a vlozte koniec
pasu najdalej ¢o to pdjde. Ak je to potrebné,
zUzeny koniec zastrihnite.

6. Svorku pustite a upevnite tak koniec
pasu. VSetky brusne pasy sa po Case
md&zu pomaly uvolfovat, mézu sa natolko
roztiahnut, Ze ich svorka uz neudrzi a
dostatocne nezopne. Ak sa tak stane,
postupuijte podla vy$Sie uvedeného postupu
a brusivo znova upnite.

Obr. 6-10

6. Elektrické zapojenie
|A\ VAROVANIE

Vsetky elektrické zapojenia musi vykonavat’
kvalifikovany pracovnik a to v sulade

so vSetkymi miestnymi predpismi a
vyhlaskami.

Nedodrzanie instrukcii méze viest k
vaznemu poraneniu!

Brusky JWDS-1632 a JWDS-1836 maju
napatie 230V. Bruska je dodavana so zastrékou
vhodnou pre uzemnenu zasuvku, ktora je na
obrazku 17.

Pred pripojenim sa uistite, Ze je vypinac v
pozicii off (vypnuté).

Odporu¢ame brusku zapoijit k okruhu s 20A
istiCom alebo poistkou. Ak brusku pripojite k
okruhu s poistkami, pouzite poistku s Casovym
oneskorenim ,D“. Lokalne predpisy maju
prednost’ pred odporucanim.

6.1 Pokyny k uzemneniu

Stroj musi byt uzemneny. V pripade poruchy
poskytuje uzemnenie cestu najmensieho
odporu pre elektricky prud a znizuje tak riziko
urazu elektrickym pradom. Stroj je vybaveny
elektrickym kablom vybavenym ochrannym
vodi¢om a uzemnenou zastrékou. Zastrcka
musi byt zapojena do zodpovedajucej zasuvky
a musi byt uzemnena v sulade so vSetkymi
miestnymi predpismi a vyhlaskami.

Zastrcku neupravuijte, pokial nesedi do
zasuvky, kontaktujte kvalifikovaného elektrikara,
ten nainstaluje prislusnu zasuvku.

Nespravne pripojenie vodi¢a méze mat za
nasledok nebezpecenstvo urazu elektrickym
prudom. Izolovany vodi€ so zelenym povrchom
bez Zltych prdzkov je uzemnovaci vodic.

Ak je potrebné opravit’ kabel alebo zastrcku,
nepripajajte ochranny vodic¢ k Zivej koncovke.

|4\ VAROVANIE

Ak nerozumiete spravne pokynom k
uzemneniu alebo ak je stroj nespravne
uzemneny, kontaktujte kvalifikovaného
odbornika. Nedodrzanie inStrukcii méze
viest’ k vaznemu poraneniu!

Pouzite iba klasické kable so zastrckou (2
zemniace hroty) a zodpovedajucu zasuvku.

Opotrebované kable okamzite opravte alebo
odstrarite.

6.2 Predlzovacie kable

Neodporu¢ame pouzivat prediZzovacie kable;
stroj skuste umiestnit’ blizko zdroja elektriny.

Ak je pouzitie predizovacieho kabla
nevyhnutné, uistite sa, Ze je v dobrom stave. Pri
pouziti predizovacieho kabla sa uistite, ze
zvladne niest silny prad, ktory bude stroj
Cerpat. Neumerny predlZzovaci kabel méze viest
k prehriatiu alebo stratam energie. Tabulka 1
ukazuje spravne velkosti predizovacieho kabla
a umerné ampéry. Ak si nie ste isti, pouzite
silnej$i predlZovaci kabel. Cim mensie &islo,
tym silnejSi kabel.

Am- Dizka predlZovacieho kabelu *
é
pery 75m [ 15m | 23m | 30,5 46m | 61m
m
<5 16 16 16 14 12 12
5 16 16 14 12 10 Nnie
az8 je
odpo-
ruca-
né
8az 14 14 12 10 nie je | nie je
12 odpo- | odpo-
ruca- | ruca-
né né
12az | 12 12 10 10 nieje | nieje
15 odpo- | odpo-
ruca- | raca-
né né
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15az | 10 10 10 nie je | nieje | nieje
20 odpo- | odpo- | odpo-
ri¢a- | ruca- | raca-

né né né
21az | 10 nieje | nieje | nieje | nieje | nieje
30 odpo- | odpo- | odpo- | odpo- | odpo-
ri¢a- | rdcéa- | ruCa- | rdca- | ruca-

né né né né né

* Na zaklade obmedzenia napéatia na 5V na
150% pradu.

7. Upravy

|A VAROVANIE

Pred upravami brusku odpojte od napajania

7.1 Ovladanie vysky brusneho valca

Vyska brisneho valca a hibka brisenia je
riadena klukou pre Upravu vysky valca (vid obr.
5-1) OtocCenie rukovatou v smere hodinovych
ruCiCiek znizuje valec, proti smeru zvysuje.
Jedno otoc€enie klukou posunie valec o 1,6 mm
(1/4 otocky o zhruba 0,4 mm), tak je uvedené
aj na Stitku.

7.2 Odpocet vysky

Odpocet vysky uréuje vzdialenost medzi
spodnou ¢astou brusneho valca a povrchom
posuvného pasu. Upravu vykonate
Lvynulovanim® meritka.

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Valec vybaveny brusivom spustite na
posuvny pas.

3. V tomto bode by sa mal indikator hibky
zrovnat so znackou ,,0“ na stupnici. Ak tomu
tak nie je, povolte dve skrutky (vid obrazok
8-1) a stupnicu pozdvihnite alebo znizte na
,0%.

4. Utiahnite skrutky.

Pozn.: V zavislosti od pozadovanej presnosti

mozno budete musiet opakovat tento proces

pri pouziti inych brusnych vyrobkov.
e

Obr. 8-1

7.3 Napnutie a uvol'nenie posuvného pasu
Uprava napnutie pasu moZe byt nevyhnutna pri
prvotnej praci a ,zapracovanie” stroja, pas sa
totiz méze zo zaciatku roztahovat.

7.3.1 Uprava napnutia pasu

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Upravte skrutky (obr. 8-2) za pomoci 5mm
kiaga. Upravu vykonaijte na oboch stranach
pasu pre optimalne napnutie na oboch
stranach.

POZN.: Nedostato¢né napnutie pasu mbze
viest k preklzavaniu pasu na hnacom valéeku.
Pas je prili§ uvolneny pokial mozno zastavit
polozenim ruky priamo na pas. Nadmerné
napnutie pasu moéze viest k poskodeniu
valCekov alebo pred€asnému opotrebovaniu
puzdier pasu.

7.3.2 Uprava vedenia pasu

Pas je spravne vedeny ak sa pohybuje
vyvazene bez toho by bol unasany len jednou
alebo druhou stranou. Upravu vedenie pasu
prevediete za behu pasu.

1. Odpojte brusku od zdroja napajania.

2. Uistite sa, Ze je pas optimalne napnuty
(pozri oddiel. 8.3.1).

Zapnite posuv pasu a nastavte najvyssiu

rychlost.

Pozorujte, &i nie je pas unasany jednou alebo

druhou stranou. Ak je pas nerovnomerne

unasany, uvolnite alebo utiahnite napinacie

skrutky.

Pozn.: Napinacie skrutky otacajte len o 1/4
otacky. Dajte pasu ¢as zvyknut si na Upravu
pred dal$imi Gpravami.

Vyvarujte sa priliSnym Upravam, mohli by ste
narusit napnutie pasu. Ak zmenite napnutie,

méze byt nutné pouzit obe napinacie skrutky
pre dalSie Upravy vedenia a napnutia.

7.3.3 Vedenie pasu

Bruska je vybavena ,vodidlami“, keramickym
vedenim, ktoré zniZuje mnozstvo nutnych
Uprav na posuvnom pase. Voditka su vybavené
magnetmi a pevne drzia na mieste. Ak sa
voditka opotrebuju, mozno ich obratit. Pozri
oddiel 11.0 Suprava voditok pre viac informacii
o nastavenie voditok.

7.4 Kontrola rovinnosti brusného valca
Brusny valec musi sediet rovnobezne s
posuvnym pasom pre spravny vykon stroja.
Valec je vopred vyrovnany vyrobcom. Ak sa
vyskytnu problémy s vyrovnanim valca, riadte
sa uvedenymi pokynmi.

Po prvé, zarovnanie meradlom. Nasledujuci
postup pracuje s rovnym Zeleznym pravitkom.

Odpoijte brusku od zdroja napajania

. Odklopte kryt valca a odstrarnte briusny pas
z valca.

3. Pravitko vloZte medzi valec a pas na

vonkajSiu stranu valca (A, obr. 8-3).

N —

Obr. 8-3

4. Valec s odklopenym krytom posuvajte dole a
pomaly s nim rotujte kym sa valec nedotkne

pravitka. POZN .: Uistite sa, Zze sa valec
naozaj dotkne pravitka a nie len valCekov.

5. Pravitko presurite pod valec na vnutornu
stranu.

6. Ak sa valec nedotkne pravitka rovnako na
oboch stranach, je potrebné ho upravit.
Zarovnanie posuvného pasu s valcom:

7. Uvolnite obe nastavovacie skrutky stola (B,
obr.8-3)

| A Pozor

Uvolnite obe nastavovacie skrutky pred
rovnanim valca.

8. Otocte klukou (C) a zvyste alebo znizte
vonkajsi koniec stola. Sledujte pokyny na
Stitku (+ zvySuje, - znizuje)

9. Nastavovacie skrutky znova utiahnite (B).

7.4.1 Ladenie zarovnania valca

Pozn.: Ide o prevadzkovu skusku pre dielce
SirSie ako je brusny valec. Tento postup
vykonavajte az po tom, ¢o ste riadne
oboznameni s ovladanim brusky.

Pri braseni dosiek SirSich ako je brasny

valec je zarovnanie stola velmi dolezité,

ten musi byt presne vyrovnany s miernym
znizenim na vonkajsej strane. Tymto zabranite
nerovnomernému obrusenie dielca. Pred
brusenim dielca pracu vyskusajte na kusku
odpadového dreva.

1. Kusok dreva (15 cm Siroky a 75-100 cm
dlhy) vlozte do brusky bokom tak, aby
koniec dosky presahoval cez vonkajsiu
stranu valca.

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

3. Ak si vS§imnete nerovhomerného obrusenia,
znizte stél na vonkajSom konci otoenim
kfucky (C, obr. 8-3).

4. Proces opakujte dokial nie je dielec
rovhomerne obruseny.

Pozn.: Pri bruseni uzkych dielcov (menej ako
40 cm) pas vratte do rovnobeznej polohy.
Rukovat otocte opacnym smerom kym sa
nedotknete poistné matky (D, obr. 8-3) Matica
funguje ako doraz pre rovinnost pasu.

7.5 Nastavenie pritlacnych valéekov
Vstupné a vystupné pritlaéné valceky tlacia na
dielce a zabrariuju tak preklzavania na pase.
Pritla¢né valCeky boli prednastavené vyrobcom,
mali by v8ak byt skontrolované, mézu totiz
vyzadovat Upravu po pouziti brusky.

|A\_VAROVANIE

Zle nastavené valceky (napr.: su prilis
vysoko a preto neplnia svoju funkciu) mézu
sposobit’ spatny raz bruseného dielca.

Tlak val¢ekov mozete zvysit a znizit
pootocenim skrutiek na svorkach valéekov.
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PriliSny tlak méze viest k poSkodeniu na Sirke
dielca zhruba 5-0,6 cm od konca dosky.

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

8. Obsluha stroja

Pred pouzitim brusky skontrolujte vSetky
nastavenia a konfiguracie. Pred pracou sa
uistite, ¢i je brusivo riadne upnuté a bruska je
pripojena k odsavaciemu systému.

8.1 Zakladné prevadzkové postupy

1. Stanovte hibku brasenia.

2. Spustite odsavanie.

3. Zapnite otacanie brusneho valca.

4. Spustite posuvny pas a vyberte rychlost
posuvu.

5. Dielec pretiahnite braskou.

Pretiahnutie dielca bruskou vykonate polozenim
materialu na posuvny pas a nechate ho
posunut material na brusny valec. Akonahle

je dielec v polovici brusenia, prejdite k zadnej
strane stroja a kontrolujte vystup dielca.

| A Pozor

Dielec bude pritlacany na st6l posuvného
pasu a pevne ho zvierat’. Davajte si pozor
na prsty.

| A\ POZOR

Kryt brasky neodklapajte kym sa valec
uplne nezastavi.

8.2 Bezpecnostny vypinac

Ak chcete zabranit neopravnenému pouzivaniu
brusky, vypnite hlavny vypina¢ a vytiahnite
bezpecénostny klu¢ (Obrazok 9-1). Klué
uschovajte na bezpe€né miesto. KIu¢ musi byt
znovu vloZeny do vypinaca pre zapnutie brusky.

/&k/
s 7/
Va4

s

)

—

Obr. 91

8.3 Nastavenie hibky brusenia

Uprava valca pre docielenie spravneho
kontaktu medzi brusivom a dielcom uréuje hibku
brasenia. Hibku brisenia uréujete pomocou
nastavovacej kfuky.

Nastavenie spravnej hibky brisenia moze
chvilu trvat, vzdy zalezi na hrubosti, typu

dreva a rychlosti posuvu. Ak chcete dosiahnut
najlepsie vysledky, vyskus$ajte si pracu na kusku
odpadového dreva.

Kombinacia niekolkych faktorov uréuje spravnu
hibku rezu, vratane nasledujtcich:

1. Druh brusiva a hrubost.

2. Sirka bruseného dielca.

3. Tvrdost dielca.

4. Rychlost pasu posuvu.

POZN.: Podlozku alebo podporu dosky (nie je
sucastou dodavky) odporic¢ame pre brusenie v

1,6 mm alebo menej. Jedna sa o plochu
dosku, vacésinou z dreva alebo MDF, je o nie€o
vacsi ako spracovavany dielec a ma rovnaku
hrubku; podlozka je vlozena pod dielec a oboje
je pretiahnuté bruskou. Dielec mézete prilepit k
podlozke tmelom, paskou alebo odstranitelnym
lepidlom. Niekto dokonca pouziva podlozky

s pogumovanym alebo vinitym povrchom pre
lepsiu stabilitu pri prietahu.

8.4 Nastavenie vysky brusneho valca
Dobrym pravidlom pri brdseni je pouzivat
brusivo pod zrnitost' 80:

1. Pre nastavenie vysky valca umiestnite
dielec pod valec. Brusny valec nespustajte!

2. Valec znizte na hrubku dielca; uistite sa, ze
ide s valcom stale ru¢ne tocit, zatial ¢o sa
jemne dotyka dielce.

|A\ VAROVANIE

Valec nespustajte kym je v kontakte s
dielcom.

3. Bez toho aby ste zmenili vySku valca,
zapnite posuvny pas a nechajte si dielec
vysunut pasom. Zapnite brusny valec a
obruste dielec.

4. Za behu stroja vloZte dielec na pas a
nechajte valec obrusit’ dielec. Kontrolujte
dielec aby ste zabranili spatnému razu alebo
preklzavaniu.

POZN.: Ak sa motor po&as prace zahreje, moze
byt velkost uberu prilis velka voci hrubosti
brusiva alebo rychlosti pasu.

Pri bruseni s hrubSim brusivom ako 80 mézete
mierne znizit valec.

Dielec majte vzdy pod kontrolou. Postupnou
pracou sa nauéite nastavit spravnu hibku
brusenia vzhladom k vy$Sie uvedenym
premennym.

8.5 Nastaveni rychlosti posuvu
SandSmart™

Rychlejsie posun umoznuje rychlejSie brusit
av8ak v menej otackach na cm brusenia.
MensSia rychlost umoziiuje brusit vo vacsich
otackach na cm brusenia, €o umozriuje vacsiu
hibku brusenia a hladsi povrch.

Zacnite skusat brusit' s rychlostou posuvu na
40% az 50% rychlosti. Nastavenie optimalnej
rychlosti zavisi od niekolkych faktorov, napr.:
typ materialu, hrubost a hibka brisenia, tieZ
zavisi na pozicii obrobku, ak je bruseny v uhle
alebo priamo. Ak sa motor valca vlecie, pas
posuvu preklzuje alebo ak si vS§imnete, Ze je
material nekvalitne upravovany, spomalte
rychlost’ posuvu. Ak je povrch hladky a stroj sa
neprepracovava, mozete skusit zvysit rychlost
posuvu.

Technoldgia 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 ¢ervena kontrolka (B, obr. 9-2),
rozpoznal systém SandSmart prili§ velki hibku
brisenia a / alebo prili$ rychly posuv.

Obr. 9-2

Ak sa zvysi zatazenie motora valca, SandSmart
automaticky znizi rychlost pasu posuvu a pri
najtaz§om zatazeni priamo zastavi pas posuvu.
Ak sa zatazenie motora valca znizi, SandSmart
automaticky zvysi rychlost, nie v§ak nad
manualne prednastavenu rychlost.

NajrovnomernejSie a najlepSie upravy docielite
rovhomernou rychlostou brusenia, teda v
momente ked za dobu brusenia pas nezmeni
rychlost.

Akéakolvek zmena v rychlosti pasu posuvu
méze ovplyvnit findlnu povrchovu upravu.
Ak si vS§imnete nedokonalosti na povrchu,
znova prevlecte obrobok briskou bez zmien
nastavenia. Ak je povrch stale zle obruseny,
skuste spomalit' pas posuvu a / alebo znizit
hibku brisenia a obrobok znova pretiahnite
bruskou.

Tiez skuste zvysit rychlost posuvu alebo

znizit hibku brisenia, ak zagne obrobok
vykazovat znamky spalenia. Pouzitie nizsej
hibky brisenia a va&sej rychlosti pasu posuvu
pomaha minimalizovat spalenie dreva najma pri
praci s Ceresfou, tvrdym javorom a ostatnym
tvrdym drevom. Jemné naklonenie materialu pri
prietahu tiez pomaha zamedzit' spalenie.

Vzhladom k velkému poctu moznosti briusenia
je dblezité s pracovnymi podmienkami
experimentovat a vykonat' jednotlivé Upravy
pre docielenie optimalnej kombinacie hibky

a rychlosti posuvu. Ak dojde k problémom,
najprv skontrolujte a upravte rychlost posuvu,
odkazujucu ku kapitole ,RieSenie problémov®.

8.6 Odporucanie pre maximalny vykon
VSestrannost valcovych brusok série JWDS
robi tieto stroje idealnymi pre cely rad réznych
Ukonov, ktoré zvysSia navratnost tejto investicie.
Napriklad zvySi rychlost pri jemnom bruseni,
ktoré sa musia vacésinou vykonavat unavne

za pomoci ruénych brusok; tiez umozni jemné
Upravy hibky, ktoré by iné brusky nezvladli.
Sluzi tiez k Uprave problematickych svalovitych
driev, (nepravidelny rast viakien) také drevo by
sa mohlo pri praci na zrovnavacke 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 réznym nastavenim stroja pri
jednotlivych ukonoch. Nasleduje zoznam
uzito¢nych tipov a rad, ktoré mézu pomaoct
zlepsit vykon vasej brusky.

8.6.1 Odsavanie

Pri pripajani odsavaca pamatajte na urovnanie
odsavacej hadice, neobmedzite tak prudenie
vzduchu. Kolena typu Y obmedzi prudenie
vzduchu ovela menej ako typu T. Tiez
neodporiu¢ame pouzivat hadicu mensiu ako 5 cm.

8.6.2 Brusenie viac kusov
Pri zrovnavani brdsenim (alebo hrubkovani
brusenim) podobnych kusov, ktoré potrebujete
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zarovnat na rovnaku hrubku, odpord€ame
urcit hrabku podla najuzsieho kusu a zbrusit
podla neho ostatné. Upozorfiujeme, Ze bruska
odstrani nerovnosti a zvinenia dreva; pred
spracovanim materialu majte tento fakt na
pamati.

8.6.3 Sucasné brusenie viac kusov

Pri braseni niekolkych kusov zaroveri
rovnomerne rozlozte kusy po celej Sirke pasu.
Takto zaistite rovnomerné rozprestretie tlaku
pritlacnych val€ekov na material. Pracujte iba s
niekolkymi kusmi podobnej hrubky.

Pokial je v hribke vyznamny rozdiel, mézu
tensie kusy preklzavat pod valcom, pretoze
nie su v kontakte s pritlaénymi valé¢ekmi. Kusy
hrubSie nez 2 cm by mali byt dIhSie aby ste
zamedzili obratenia kusu pri praci.

8.6.4 Brusenie hran

Pri bruseni hran bude bruska kopirovat opa¢nu
hranu materialu leziaceho na pase posuvu. Z
tohto dévodu je dolezZité pred brusenim zrazit
hrany do prislusného a presného uhla. Ak maju
brusené kusy menej ako 2 cm na Sirku a su
viac ako 5 cm vysoké, odpori¢ame zopnut
niekolko kusov dohromady aby ste zamedzili
prevracanie alebo padanie materidlu na pase
posuvu.

8.6.5 Brusenie nerovhomerného materialu
Vyduté a vypuklé materialy umiestnite na

pas posuvu vydutou stranou. Material sa tak
nebude hojdat a zamedzite nerovhomernému
bruseniu. Po odstraneni vypuklosti kus obratte
a obruste opacnu stranu. Skrutené, vypuklé a
vyduté dreva opracujte s opatrnostou, zabranite
tak zraneniu pri praci s nerovnomernym
materialom. Ak je to mozné, drevo pri praci
podrzte a snazte sa zabranit preklzavaniu
alebo prevrateniu pri braseni. M6zete pouzit
stojany alebo pomoc od inej osoby, tiez
mdzete material ru¢ne pritlacit’ a tak sa vyhnut
potencialne nebezpeénym situaciam.

8.6.6 Ramy a kuchynské dvierka

Pri tomto type bruseni udrzujte riadny kontakt
materialu a brusiva. Ak je stroj nastaveny

na vacsi uber materialu, mbéze sa stat, ze

pri braseni vyberiete prili§ vela materialu pri
prechode z vodorovného na zvisly vlys. Aby ste
tomu zabranili, uistite sa, Ze pouzivate brusivo
hrubosti 80, a Ze je brusny valec v minimalnom
kontakte s drevom a ru¢ne ho stale dokazete
pretocit. Nato€enie dreva na pase modze tiez
pomdct, ak mate dostatok miesta.

Akonahle sa blizite k vodorovnému vlysu,
mobZete zamedzit poSkodeniu spomalenim pasu
posuvu. Takto zjednodusSite brusenie SirSej
Casti a docielite tak lepSieho a rovnomerného
opracovania povrchu.

8.6.7 Praca s materialom v uhle

Niektoré kusy musia byt kvdli svojim rozmerom
vloZené do brusky pod uhlom 90 ° (kolmo

k valcu). AvSak, kazda odchylka uhla méze
znamenat vacsi Uber materialu. Optimalny uhol
pre Uber materialu je preto 60°.

Skosenie materialu pri Uberu poskytuje aj
dalSie vyhody, napriklad menSiu zataz valca
pri brdseni zlych ¢asti materialu (napriklad
nerovnosti, lepidlo), rovhomerné opotrebenie
brusiva, potencialne rychlejsi posuv a mensiu
zataz motora. Dolezité je uvedomit si, ze
najlepsiu finalnu Upravu zaru¢ime vtedy, ked
brusime v smere vlakien v poslednom jednom
alebo dvoch prietahoch.

9. Udrzba

[A VAROVANIE

Pred udrzbou stroj odpojte od elektrickej
siete (vytiahnutim zo zasuvky), pokial nie je
uvedené inak. Nedodrzanie instrukcii méze
viest’ k vaznemu poraneniu!

9.1 Cistenie a mazanie

Ak chcete dosiahnut najlepSie vysledky,
udrzujte a pravidelne Cistite brusku. Ak

budete lahostajni k hromadeniu prachu a
odpadu, mézete silne ovplyvnit vykon brasky,
upevnenie brusiva, preklzavaniu pasu a / alebo
hromadeniu odpadu vnutri valca, ¢o mbéze
narusit rovnovahu.

Pri isteni valcov ponechajte odsavanie
zapnuté. Po Cisteni tiez oCistite posuvny pas.

Na zapraSenom pasu méze material preklzavat'.

POZN.: Loziska su uz uzavreté a nevyzaduju
mazanie.

* Objimky pasu premazavajte podla potreby a
opotrebenia.

» Premazte vodiacu skrutku (A, obr. 10-1) podla
potreby.

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

* Vedenie udrzujte tiez Cisté (B, obr. 10-1).

* Aj z vypinacov a motora sfuknite prach.
Vyfukajte prach zvnutra brdsneho valca, ten
moze spdsobovat vibracie alebo vyviest valec
mimo rovnovahu.

+ Skontrolujte utiahnutie vSetkych skrutiek
napriklad na loziskach, pasu posuvu a spojoch.

Obr. 10-1

9.2 Udrzba brasneho valca

Za normalnych okolnosti nie je potrebné
odmontovat valec od stroja. Valec mozno vSak
jednoducho oddelte, ak bude odstranenie
nevyhnutné.

Odstranite Styri skrutky (C, obr. 10-2). Opatrne
vyberte valec aj s pripojkou.

Obr. 10-2

9.3 Vymena posuvného pasu

1. Odpojte brusku od napajania.

2. Valec €o najviac zdvihnite.

3. Otocte upinacie skrutky (obr. 8-2) na oboch
stranach pasu a zmiernite tak napatie, pas

potom vsurite dovnutra.

4. Dve skrutky, ktoré drzia stél pasu posuvu na
zakladni, odskrutkujte.

5. Odstrarnite tiez dve skrutky, pripevriuju
stél pasu posuvu ku klucke pre paralelné
vyrovnanie pasu (E, obr.10-3).

6. Uvolnite dve uzamknutia (F, obr.10-3)

7. Stdl pasu posuvu pozdvihnite a oddelte
od stroja. Vyvarujte sa poSkodeniu alebo
roztrhnutiu pasu pri odstrafiovani stola.
Daijte pozor na vedenie pasu, pri pade by sa
mohlo rozbit'.

8. Odstrante pas posuvu.

9. Nasadte novy pas posuvu vratane vodidiel
(vid. Sekcia 11.0), a znovu upevnite stol
pasu posuvu. Uistite sa, Ze je pas riadne
napnuty.

Obr. 10-3

Pozn.: Ak ma novy pas tendenciu kizat k jednej
strane stola, méze poméct otoCenie pasu.
Uistite sa, Ze nie je pas akokolvek pokruteny,
skontrolujte spravnu poziciu vodovahou.
Vyrovnajte aj stroj, ak je treba. Ak problém
pretrva, postupujte podla niZSie uvedenych
krokov:

Krok 1: Skontrolujte hnaci valéek pasu posuvu
a hnany valCek a uistite sa, Ze su oba paralelne
so stolom pasu posuvu. Najskér vycentrujte pas
posuvu na stole. Polozte pravitko na odkrytu
Cast stola pasu posuvu na lavej (vonkajSie)
strane, tak aby presahovalo cez valcek.
Zaznamenajte vzdialenost medzi val¢ekom a
pravitkom.

Krok 2: Teraz opakujte Krok 1 na pravej
(vnutornej) strane posuvnika. Porovnajte
namerané veli€iny. Ak sa nezhoduju, uvolnite
jednu z podpier val€eka. Podperu nahnite kym
sa rozdiel nevyrovna a znova utiahnite.

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

10. Vedenie pasu
Skladové &islo: PM2244-213

Voditka dramaticky zniZuju nutnost Uprav
vedenia posuvnych pasov. Voditka su uz
nainstalované na bruske. Nasledujuce
informacie vam pomozu s obnovenim alebo
nahradenim voditok, ak bude treba.

1. Brusku odpojte od napajania.

Brusny valec €o najviac pozdvihnite.

3. Otocte skrutky na posuvniku a uvolnite
napatie pasu a posurite pas Uplne dovnutra.

4. Odstrante Styri skrutky drziace stol pasu
posuvu k stroju.

5. Stdl pasu posuvu pozdvihnite a vysurite z
brisky. Stél otoéte hore nohami. Davajte si
pozor aby nedoslo k poSkodeniu posuvného
pasu.

6. Na spodku stola su privarené U-drazky.

N
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Voditko je umiestnené vnutri prvej U-drazky
na vstupnej strane brusky (obr. 11-1). Zadna
strana voditka je zmagnetizovana a drzi tak
na boc¢nej strane stola. Voditko neinstalujte
ak je strana posuvného pasu poskodena
alebo natrhnuta.

7. Po instalacii prvého voditka nasunite pas na
spodnu stranu voditka. Pozn.: Po spravne;j
indtalacii bude viditelna len spodna strana
voditka. Ak sa spodna drazka opotrebuije,
mdzete pouzit t vrchnu.

8. Pre instalaciu druhého voditka pouzite ten
isty postup. Pouzite obe voditka iba ak
riadne sedi na stol alebo ak je posuvny pas
v poriadku.

9. Posuvny stol obratte spat’ a opat vlozte do
brusky. Znovu priskrutkujte troma skrutkami
a utiahnite. Upozornenie: Davajte pozor a
nezhodte voditka pri ota€ani stola. Tie sa
mdzu pri pade rozbit.

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

11.Posuvny pas napnite za pomoci napinacich
skrutiek. Ak su nainstalované obe voditka,
je délezité mat na oboch stranach pasu
totozné napatie. Upravte napinacie skrutky
na oboch stranach az kym nedosiahnete
rovnomerného pnutia.

12.Pre kontrolu zapnite posuv na najvyssiu
moznu rychlost a obe ruky polozte na
pas. Ak je mozné pas zastavit, pokracujte
v napinani kym nepdjde pas zastavit
polozenim ruk na pas v pinej rychlosti.

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

14 .Vedenie nadalej sledujte a upravte iba
v pripade nutnosti, tiez skontrolujte
rovnomerné pnutia pasu a uistite sa, ze nie
je pas zvineny.

Voditko
) Pas posuvu
P
A
,,/’/ o
'oditko Ve
S
e
//<\\
Pohanany
valcek

Obr. 111
11. Brusiva
Vybrané brusivo ma podstatny vplyv na vykon
vasej brusky. R6zne varianty typu papiera,
vaha, vrstva a trvanlivost, to vSetko prispieva k
dosiahnutiu pozadovanej Upravy povrchu.

Brusiva JET ponukame na strankach www.igm.

sk v réznych variantoch.

11.1 Vyber brusiva

Pre dosiahnutie maximalnych vysledkov je
doélezité vybrat spravnu zrnitost vhodnu pre
typ prace, ktoru chcete vykonavat. Rovnako
ako pri ostatnych brusiacich pracach zacnite
hrubSou zrnitostou v zavislosti na pevnosti
alebo vefkosti obrabaného materialu. Potom
postupne pracujte s niz§imi hrubostami. NizSie
vyobrazeny graf zobrazuje v§eobecné pouzitie
pre r6zne zrnitosti.

Mnozstvo uberaného materialu je jednym z
doélezitych faktorov pri vybere zrnitosti. Zrnitosti
24, 36, 50 a 60 su primarne urené pre Uber
materialu. Zrnitosti 24 a 36 odstrani vacsinu
materialu na jeden priechod, ¢i uz hoblujete,
zahladzujete lepené kusy alebo zrovnavate.
Zrnitosti od 100 az po 220 su predovSetkym
ur€ené pre jemné zahladzovanie alebo
odstranenie nerovnosti po predoslom hrubSom
bruseni. Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov
postupujte jednu hrubost po druhej.

Pre jemné prace, napr .: na nabytku,
odporu€ame nevynechavat akékolvek zrnitosti
pri bruseni. VSeobecne plati, Ze brusiva
prémiovej kvality pomézu s lepSou povrchovou
Upravou s menej napadnym vybrusom.

Pozn.: Prili§ jemné zrnitosti mézu zahladit’
drevo a zanechat leskly povrch. Zahladenie a
lesk sa lisi podla typu dreva. Napriklad dub je
vdaka svojim otvoreny pérom velmi nachylny k
lesklému vzhladu.

11.2 Cistenie brusiva

Brusne pasy pravidelne Cistite dostupnymi
pripravkami podl'a pokynov vyrobcu. Pri Cisteni
tiez odstrante kusky z Cistiacich pripravkov,
zatial ¢o sa valec stale otaca.

| A Pozor

Pri Cisteni brusiva vzdy pouzivajte ochranu
oci, tiez dodrzujte vSetky opatrenia, aby ste
zabranili akémukolvek kontaktu kotuca s
rukami alebo kiiskami odevu.

Brusiva s latkovym podkladom mézete pred
vykefovanim namocit’ do riedidla alebo
mineralnych destilatov na 20-60 minut. Pred
pouzitim brdsne pasy kompletne vysuste.
Pouzitych rozpustadiel sa zbavte v sulade s
lokalnymi predpismi.

11.3 Predizenie zivotnosti brusiva
Zivotnost brusiva mozete prediZit nielen
priebeznym cCistenim, ale aj odstranenim
brusneho pasu a jeho oto¢enim. Odstraneny
pas otocte a koniec pouzite ako zaciatok pri
navijani na brasny valec. Oto¢enim pasu
vytvorite takmer nové brusivo.

11.4 Sprievodca vyberom brusiva

Zrnitost’ | Bezné pouzitie

24 Brusenie, povrchova Uprava hrubo rezanych dosiek, maximalny uber materialu, odstrafiovanie lepidla.
36 Brusenie, povrchova Uprava hrubo rezanych dosiek, maximalny uber materialu, odstrafiovanie lepidla.
50 Povrchova Uprava a upravenie na rozmer, porovnanie zrovnavanie dosiek.

60 Povrchova Uprava a upravenie na rozmer, porovnanie zrovnavanie dosiek.

80 Jemné Upravy na rozmer, odstranenie zvinenia po hoblovani.

100 Jemné povrchoveé upravy.

120 Jemné povrchové Upravy a minimalny Uber materialu

150 Konecna Uprava, minimalny uber materialu.

180 Konec&na uprava, nehodi sa pre uber materialu.

220 Konecéna Uprava, nehodi sa pre Uber materialu.

12.0 RieSenie problémov na valcovych briaskach JWDS

Priznak Mozna pfi¢ina

Oprava *

Motor sa po stlaceni vypi-

Nie je privod prudu.

Skontrolujte pripojenie u zasuvky alebo stroja.

naca nespusti.

Vo vypinaci nie je bezpe€nostny klu¢.

Vlozte bezpecnostny klug.

Nizke napatie.

Skontrolujte vedenie a spravne napatie.

PreruSeny obvod v motore alebo uvolnené spojenia.

Skontrolujte v§etky pripojenia na motore a hladajte volné alebo
uvolnené spojenia.

Porucha spinaca.

Vymente spinac.

Motor valca sa nezapne:

Skrat v kabli alebo v zastrcke.

Skontrolujte ¢i v kabli alebo na zastrcke nedos$lo ku skratu.

chyba poistiek alebo isti¢a.

Prerudeny obvod v motore alebo uvolnené spojenia.

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 isti¢.

www.igm.sk
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Pfiznak

Mozna pricina

Oprava *

Motor valca sa prehrieva.

Obmedzena cirkulacia vzduchu v motore.

Vyc¢istite ventilator motora stla¢enym vzduchom, aby ste obno-
vili normalne cirkulaciu vzduchu.

Pretazeny motor (SandSmart nepracuje spravne)

Nechajte si ovladanie skontrolovat a opravit.

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

Preru$eny obvod v motore alebo uvolnené spojenia.

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

Nizke napatie.

Upravte napatie.

Nespravna poistka alebo isti¢ v napajacom vedeni.

Namontujte spravnu poistku alebo isti¢.

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

Uvolnené skrutky.

Skontrolujte skrutky a utiahnite podla potreby.

Kryt motora zavadi ventilatoru.

Skontrolujte istenie ventilatora a upravte kryt.

Stroj stoji krivo.

Stroj poloZte na zem a vyrovnajte tam, kde je potrebné.

Motor posuvného pasu sa
zastavuje.

Nadmerna hibka brusenia..

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

Pas posuvu sa
nepohybuije.

Uvolnena hriadel.

Upravte upevnenie hriadela.

Nepravidelny beh
posuvnych valcekov.

Uvolneny spojovaci ¢lanok hriadele.

Vyrovnajte uchyty hriadela motora a hnacieho valca a utiahnite
skrutky na hriadeli.

Pas posuvu preSmykuje na
hnacom val¢eku.

ZIé napnutie pasu

Upravte pnutie pasu.

Nadmerna hibka brusenia a / alebo rychlost posuvu.

Znizte hibku brisenia a / alebo rychlost posuvu.

Brusny pas sa uvolfiuje z
brasneho valca.

Uvolneny brusny pas.

Pas natiahnite.

Zle namotany pas..

Precitajte si kapitolu o spravnom upevneni pasu a znova brus-
ny 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.

Zle skratenie brusny pas.

Znovu skratte a upnite brusny pas.

Brusivo je prili$ rychlo
pretazené.

Nadmerna hibka brisenia.

Znizte hibku rezu.

Prili§ rychly posuv.

Znizte rychlost posuvu.

Nedostato¢né odsavanie.

Zvyste prudenie vzduchu.

Zle zvolené brusivo.

Pouzite brusivo s otvorenou $truktdrou.

Schodok alebo Zliabok v
materialu.

Nerovnomerna rychlost posuvu.

Nezastavujte alebo nemente rychlost posuvu pri briseni.

Znacky na materialu.

Zle upevnené pritlacné valceky.

Znovu upevnite pritlaéné valceky.

Bruska spaluje drevo.

Brusny pas sa prekryva.

Znovu upevnite brdsny pas.

Brusivo je prili§ zatazené.

Ocistite brusivo.

Hibka brasenie je prili$ hlboka pre jemnu zrnitost.

Pouzite hrubsie brusivo alebo znizte hibku brisenia.

Prili§ pomala rychlost posuvu.

Zvyste rychlost posuvu.

Brusivo je opotrebované.

Vymernite brusivo.

Material preSmykuje na
pase.

Pritlacné valCeky su prili§ vysoko.

Znizte pritlané valceky.

Prili§ rychly posuv.

Znizte rychlost posuvu.

Prili§ zaneseny alebo opotrebovany pas posuvu.

Nahradte pas posuvu.

Zvinena brusena plocha.
A. Nerovnomerne
rozmiestnené vinky.

B. Rovnomerne rozmiest-
nené vinky.

A. Nerovnomerny posuv.

Pas posuvu preklzuje (pozri vyssie)
Material preklzuje na pase posuvu (pozri vyssie). Pas posuvu
sa zastavuje (pozri vyssSie)

B. St6l pasu posuvu sa zasekava alebo vibruje.

Znizte hibku brisenia a / alebo rychlost posuvu. Skontrolujte
skrutky, uvolnenie hriadele alebo zle vyrovnany brusny valec.

Drevo je vyhibené.

Material preklzuje na pase posuvu.

Znizte hibku brisenia a / alebo rychlost posuvu. Skontrolujte
skrutky, uvolnenie hriadele alebo zle vyrovnany brusny valec.

Material nie je riadne podoprety.

Pridajte potrebné podporné doplnky pre dlhy material.

* UPOZORNENIE: Niektoré upravy méze vykonavat len kvalifikovany pracovnik.

13. Volitel'né prislusenstvo

121-723521
MCBP

JWDS-1632

M401-725060
M401-725080
M401-725100

M401-725120

Vstupné / vystupné stoliky
IGM Fachmann Cisti¢
brusnych pasov

Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 60 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 80 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 100 hrubost’
Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 120 hrubost’

M401-725150

Brusny pas platno role

76mm x 25m standard - 180 hrubost

76mm x 25m antistaticky - 150 hrubost’

M401-725180

M402-725060

M402-725080

M402-725100

M402-725120

M402-725150

M402-725180

Brusny pas platno role
76mm x 25m antistaticky - 180 hrubost’
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 60 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 80 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 100 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 120 hrubost
Brusny pas platno role
76mm x 25m standard - 150 hrubost
Brusny pas platno role

JWDS-1836

M401-825060 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 60 hrubost
M401-825080 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 80 hrubost
M401-825100 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 100 hrubost
M401-825120 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 120 hrubost
M401-825150 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 150 hrubost
M401-825180 Brusny pas platno role
85mm x 25m antistaticky - 180 hrubost
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CE-ES-Megfelel6ségi nyilatkozat

Termék: Dobcsiszold

JWDS-1632-M, JWDS-1836-M
Tipus szam: 723520KM / 723530KM

Marka: JET

Gyarto:
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

Kijelentjik sajat felelésséglinkre, hogy a leirt termék a kdvetkezé szabvanyokban felel meg:

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electromagnetic compatibility

Osszhangban az alabbi rendelkezésekkel:
**EN ISO 12100:2010
EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007+A1:2011

A miszaki dokumentaciét 6sszeallitotta:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt

/3y

2017-1-06 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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HU - Magyar

Hasznalati utmutato (eredeti kézikonyv forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk!

Kdszonjik a bizalmat, amelyet mutattak nekiink az uj JET gép vasarlasaval. Ez a kézikényv a JET JWDS-1632 és JWDS-1836
Dobcsiszol6 tulajdonosanak és felhasznaldjanak készilt a telepités, hasznalat és karbantartas kézbeni biztonsageért. Kérjuk,
gondosan és részletesen olvassa el ezt a kézikonyvet hasznalat el6tt. A JET gépet hasznalja a hasznalati utasitas szerint és igy
maximalis élettartamot biztosit a gépének. Tartsa be a munka kézbeni biztonsagi elirasokat.

Szamtalan munka és személyes 6romét kivanunk a JET gép hasznélata kdzben.

Tartalom
1. Megfelel6ségi nyilatkozat
2. JET Garancia és garancialis szerviz

3. Biztonsag

Utmutatd

Altalanos biztonsagi utasitasok
Kockazatok

4. Gép specifikacidja
Muszaki adatok
Munkadarab méretei
F6bb felhasznalt anyagok

5. Szerelés és osszeszerelés
Csomagolas tartalma

Osszeszereléshez szilkséges szerszamok
Alapzat 6sszeszerelése

Gép allvanyra valé csatlakoztatasa
Belépd és kilépd asztalok

Elszivas

Csiszoléanyag rogzitése

6. Elektromos csatlakozo
Utasitasok foéldeléshez
Hosszabbité kabelok

7. Bedllitas
Csiszoldhenger magassaganak szabalyozasa
Magassag leolvasasa
El6told szalag feszitésének beallitasa
Szalag feszitésének beallitasa
Szalag vezetésének beallitasa
Szalag vezetése
Csiszoldhenger sikbeliségének beallitasa
Henger kiegyenlitésének finomhangolasa
Leszorité hengerek beallitasa
Csiszoldhenger magassaganak beallitasa

8. Gép kezelése
Alapvetd uzemeltetési eljarasok
Biztonsagi kapcsolo
Csiszolas mélységeének beadllitasa
Csiszoldhenger magassaganak beallitasa
El6tolas sebességének beadllitasa SandSmart™
Ajanlasok a maximalis teljesitmény érdekében
Elszivas
T6bb darab csiszolasa
Tobb darab csiszolasa egyidejlileg
Elek csiszolasa
Nem egyenletes anyag csiszolasa
Keretek és konyhaajtok
Munka anyaggal sz6g alatt

9. Karbantartas

Tisztitas és kenés
Csiszoldhenger karbantartasa
El6tolé szalag cseréje
Kiegészitd szerviz

10. Szalag vezetése

11.Csiszoléanyag
Csiszoléanyag valasztasa

Csiszoléanyag tisztitasa
Csiszoléanyag élettartamanak ndvelése
Utmutato csiszoléanyag valasztasara

12. Segitség meghibasodasnal JWDS
dobcsiszolokon

13. Opcionalis tartozékok

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

Kijelenjik, hogy a termék megfelel az
iranyelvnek és a hasznalati utmutat el6z6
oldalan ‘feltintetett szabvanynak.

2. JET Garancia és garancialis szerviz

Az IGM nastroje a stroje s.r.o. mindig minéségi
és er@s terméket igyekszik szolgaltatni.

A garancia érvényesitése az IGM Szerszamok
és gépek Uzleti feltételeit és Garancialis
feltételeit koveti.

3. Biztonsag

3.1 Utmutaté

A gép fa és fahoz hasonl6 anyagok
csiszolasara szolgal.

Mas anyagok csiszolasa csak a forgalmazéval
valé egyeztetés utan lehetséges.

Ez a gép nem alkalmas vizes csiszolasra.

Tartsa be a minimalis térvény altal adott
korhatart.

A gép csak tokéletes miszaki allapotban
hasznélhaté.

A hasznalati utasitas mellett tartsa be
orszaganak biztonsagi iranyelveit és mas
szabalyozasait.

Tartsa be az altalanosan elismert szabalyokat
és munka kdzbeni biztonsagot fa és
fémmegmunkalo gépeknél.

Helytelen hasznalatbdl eredd karokért a gyartd
és forgalmazo6 nem felel. A kockazatot minden
felhasznalo maga viseli.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
A gép helytelen kezelésnél veszélyes lehet.

Teljesen olvassa el a hasznalati utasitast
és bizonyosodjon meg rdla, hogy mindent
megértett, miel6tt elkezd dolgozni a géppel.

Ovja a hasznélati utasitast piszok és
nedvesség elétt, a gép eladasa utan adja at az
Uj tulajdonosnak.

A gépen nem engedélyezett barmiféle
valtoztatas és atépités.

Naponta a gép hasznalata elétt ellenérizze a

gép biztonsagos jarasat és védéburkolatok
mikodését. A talalt hibakat vagy sérult
védbburkolatot rogton cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

Atalalt hibakat a gépeken vagy sértilt
védbburkolatot azonnal tavolitsa el. A gépet
csak tokéletes miszaki allapotban kapcsolja be.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaléval.
Viseljen testhezallé ruhazatot, karkotbket,
gylriket, lancokat és nyakkend6ket tegye félre.
Kizarélag munkacipét hordjon. Semmilyen
esetben se viseljen alkalmi cip6t vagy szandalt.
Tartsa be a védelmi eldirasokat.

Gépen valé munka kézben ne viseljen
munkakeszty(t!

A gépet ugy helyezze, hogy elegendé helye
legyen az Uzemeltetéshez és munkadarab
tartasahoz. A gépnek stabil és szilard alapon
kell Ulnie és elégseégesen meg kell legyen
vilagitva.

Poros kornyezetben mindig viseljen
védémaszkot.

Ugyeljen a helyes megvilagitasra.
Vigyazzon, hogy a gép alatéten alljon.

Bizonyosodjon meg, hogy a tapkabel nem
akadalyozza munka kézben. Tartsa a
munkafeluletet tisztan. Ne érjen a géphez tzem
kdzben.

Legyen figyelmes és koncentralt. Végezze
munkajat ésszel. Sose dolgozzon kabitdszerek
vagy alkohol hatasa alatt.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a gép
korul Gzem kdzben. Sose hagyja fellgyelet
nélkul a gépet bekapcsolt allapotban. Ha
elhagyja a teret, a gépet mindig kapcsolja ki.

A gépet ne hasznalja nedves kornyezetben és
ne tegye ki esének.

A fabol ered6 por robbanékony és egészsegre
artalmas. Kilénosen a tropikus fabdl,
keményfabol, mint pl. bukk és tolgy, rakkeltd.

Munka kdézben vigyazzon ujjaira és mas
testrészeire. Sose kapcsolja be a gépet
védéburkolatok nélkul.

Szikséges minden munkadarabot régziteni.
Csak olyan darabokat munkaljon meg, amelyek
stabilan ulnek az asztalon.

A forgacsokat és anyagdarabokat csak
kikapcsolt gépnél tavolitsa el.

Munkadarab minimalis hossza 60mm.

www.igmtools.hu

-23-

icM



A gépre ne allitson semmit.

Sértlt elektromos csatlakozé
javitasat csak villanyszerel6
hajthatja végre. A sériilt tapkabelt
rogton cserélje ki.

A sérllt csiszolépapirt azonnal cserélje ki.

3.3 Kockazatok

Az Utmutaté szerinti hasznalat soran és
fennallhatnak kockazatok.

Kilazult csiszolopapir altali sérulés veszélye.
A munkadarab elrepulhet a csiszol6szalagtol a
kezel6 iranyaban.

Elrepulé darabok veszélye.

Vigyazzon a zajszintre és porra.

Hasznaljon szem-, hallasvédét és védelmet por
ellen.

Hasznaljon megfelel elszivo berendezést!
Vigyazzon a sérllt csiszolopapirra.

Vigyazzon a sérult tapkabelre.

4. Gép specifikacidja
4.1 Miiszaki adatok
JWDS-1632:

Csiszoléhenger motorja:
Motor tipusa zart ventilatoros, indukciés

Teljesitmény 1,1 kW
Fazis 1
Feszlltség 230V
Frekvencia 60 Hz
Amperek teljes terhelésnél 15A
Motor sebessége 1735 ford./perc
Részleges terhelés alatt 32A
Terhelés nélkal 71A
Indité kondenzator 300MFD 125VAC
Futé kondenzator nincs

El6tolé szalag motorja:
Motor tipusa: teljesen zart egyiranyd motor

Loerd 25 W
Fazis 1
Feszlltség 230 V (egyiranyu)
Tapfesziltség 230V DC (teljes terhelésnél)

0.60 A

Motor sebessége 54ford./perc

Kapcsolo bekapcsolas biztonsagi kulccsal
Téapkabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)
Csatlakozo 230V 15A
Ajanlott aramkor és biztositék / megszakitd1
20A

Hangkibocsatas2
63 dB 100cm-en; 66 dB 50cm-en

JWDS-1836
Csiszoléhenger motorja:
Motor tipusa zart ventilatoros, indukciés

Teljesitmény 1,1 kW
Fazis 1
Feszliltség 230V
Frekvencia 60 Hz
Amperek teljes terhelésnél 15A
Motor sebessége 1735ford./perc
Részleges terhelés alatt 43A
Terhelés nélkul 9.5A
Indité kondenzator 300MFD 125VAC
Futé kondenzator 50uF 250VAC

El6told szalag motorja:

Motor tipusa: teliesen zart egyiranyd motor
Loerd 25W
Fazis 1
Feszliltség 230V (egyirany)
Tapfesziiltség 230V DC (teljes terhelésnél)
0.60A
Motor sebessége 54ford./perc
Kapcsold bekapcsolés biztonsagi kulccsal
Tépkabel 12AWG x 3C, 6 ft. (1830 mm)
Csatlakozo 230 V15A

Ajanlott aramkor és biztositék / megszakito1 20A
Hangkibocsatas2 71 dB 100cm-en; 75 dB 50cm-en

1 A helyi / nemzeti szabvanyok szabalyozzak.

2 Abeirt értékek kibocsatasi szinten vannak, és nem
feltétlendl biztonsagos iizemeltetési utasitasnak
tekintend6k. Ez az informéacié csak a felhasznalok
szamara és a veszélyek és kockazatok jobb becslésére
szolgél.

4.2 Munkadarab méretei
JWDS-1632

Darab maximdlis szélessége (egy atmenetre) 406 mm
Darab maximalis szélessége (két atmenetre) 812 mm
Darab maximélis vastagsaga 76.2 mm
Darab minimalis hossza 60 mm
Darab minimalis vastagsaga3 0.8 mm
JWDS-1836

Darab maximalis szélessége (egy atmenetre) 457 mm
Darab maximalis szélessége (két atmenetre) 914 mm
Darab maximalis vastagsaga 76.2 mm
Darab minimalis hossza 60 mm
Darab minimalis vastagsaga3 0.8 mm

3 Ajanlunk alatétet vagy tamasztékot (nem tartozék)
csiszolashoz 1,6 mm vagy kevesebbnél.

JWDS-1836

Gép teste aluminium és acél éntvény
Allvany acél henger
Henger extrudalt aluminium
Kiterjeszt6 asztalok (valaszthatd) aceél
El6told szalag asztala acél
Fogantyu az acél henger magassag
beallitasara mianyag

Csiszolohenger
JWDS-1632
Henger mérete atmérd 127 x 406 mm
Henger sebessége 1725 ford./perc
Csiszoléanyag 80G
Henger emelése fogantyu egy elforditasaval

1,6 mm

JWDS-1836

Henger mérete atmérd 127 x 457 mm

El6tol6 szalag
JWDS-1632
El6told szalag sebessége

folytonos szabalyozas 0-3 m./perctél
El6told szalag méretei 456 x 420 mm
El6told szalag magassaga padlé felett 812 mm

JWDS-1836
El6told szalag sebessége

folytonos szabalyozas 0-3 m./perctél
El6told szalag méretei 456 x 420 mm
El6told szalag magassaga padlo felett 812 mm

Elszivas (JWDS-1632/1836)

Elszivas kils6 atmeérdje

Elszivas minimalis sziikséges térfogata
679.60 m3/6ra

100 mm

Méretek JWDS-1632
Szallitasi csomagolas, gép 985 x 570 x 510 mm
Szallitasi csomagolas, alapzat
860 x 415 x120 mm
Osszeszerelt gép méretei
508 x 1269 x 1007 mm

Méretek JWDS-1836
Szallitasi csomagolas, stroj 985 x 570 x 510
mm Szallitasi csomagolas, alapzat
860 x 415 x120 mm
Osszeszerelt gép méretei
508 x 1269 x 1007 mm

Suly

JWDS-1632

Suly 71 kg
Szallitasi suly 83 kg
Sualy

JWDS-1836

Suly 75 kg
Szallitasi suly 87 kg

4.3 Hlavni pouzité materialy

JWDS-1632

Gép teste aluminium és acél éntvény
Alivany acél
Henger extrudalt aluminium

Henger sebessége 1725 ford./perc Kiterjeszt6 asztalok (valaszthato) aceél
Csiszoléanyag 80G El6told szalag asztala acél
Henger emelése fogantyu egy elforditasaval Fogantyu az acél henger magassag
1,6 mm beallitasara mianyag
A motor M <qallits
cslszémagassag- _Magassagallito Magassagallito
beallitasa csavar fogantyu
Henger lehajthato /
fedele elszivassal ! A motor fedele
Henger /
f Hengermotor
Belépd asztal Magassagjelzd
(valaszthato \
tartozék) Vezérl6pult
Kapcsold
Szalag hengere biztonsagi
hajtas nélkil kulccsal
~—_Sand-Smart
Henger e funkcié
fedele
Henger
sikbeliségének
beallitdsa
Asetl (alaszinatd
zarécsavarja tartozek)
ElGtolas rogzitése Eldtolé szalag

asztala
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A kézikbnyvben szerepl6 részletek a kdzzététel
idépontjaban voltak érvényben, de a JET
fenntartja maganak a jogot, hogy barmikor
elézetes értesités nélkul megvaltoztassa a
részleteket.

5. Szerelés és Osszeszerelés

Nyissa ki a dobozokat, és ellenérizze a
sériléseket. Kérjuk, barmilyen hibat észlel,
azonnal értesitse a forgalmazot és a fuvarozot.
Amig a dobcsiszol6t teljesen nem allitja 0ssze,
ne dobjon ki semmit.

Hasonlitsa 6ssze a dobozok tartalmat a
mellékelt alkatrészek listajaval. Kérjuk, jelezze
hianyz6 alkatrészeit a forgalmazonak. Olvassa
el alaposan ezt a kézikdnyvet, segiti az
Osszeszerelést, karbantartast és ismerje meg a
biztonsagi utasitasokat.

5.1 Csomagolas tartalma

Doboz 1:

1 Csiszologép el6told szalaggal

1 Fogantyu (B)

1 Hasznalati utmutaté (nincs abrazolva)
1 Garancialevél (nincs abrazolva)

Doboz 2:

alapzat tartalma:

1 Polc (C)

2 Rovid kétéléc (D)

2 Hosszu kotéléc (E)

4 Lab (F)

4 Kiegyenlitd 1ab (G)

8 Lapos szigetelés (H)

4 Hatszogi anya (1)

24 Huzalcsavar, M8x16 (J)
24 Karimas anya, M8 (K)

N

5.2 Osszeszereléshez sziikséges
szerszamok

12mm és 14mm kulcs

3mm a 6mm hatszdgletl kulcs

Egyenes él (mint egy egyenes acél rud vagy
egy gondosan 6sszekapcsolt lemez)

Kép 6-1

C— —

0 =
GT—

Valaszthatd
tartozék

Valaszthato
tartozék

A rétegelt lemez csoma-
golasabol kivéve

5.3 Alapzat 6sszeszerelése

1. Erésitse a labakat (F) a rovid kotélécek
klils6 oldalara (D) huzalcsavarok (J) és
biztositd anyak (K) segitségével. Egyelére
csak kézzel huzza meg.

2. Ahosszu kotbléceket (E) csavarozza a labak
belsé oldalara és a révid kétélécek felsd
oldalara (D). Egyel6re csak kézzel huzza
meg. MEGJ .: A husszu lécek karimai fedik a
rovid lécek karimait. Lasd. kisebb kép 6-3.

3. Az allvanyt forditsa lefele fejjel. A polcot (C)
szerelje a labakra huzalcsavarok és anyak
segitségével.

4. Minden anyat erésen hizzon meg.

5. Akiegyenlit6 labakat (G) helyezze a
labak alsé nyilasaba és biztositsa lapos
szigeteléssel és anyakkal.

6. Forditsa az allvany jobb oldalaval felfelé és
nyomassal ultesse le. Hizza meg az sszes
karimacsavart az allvanyon.

7. Az allvanyt egyenlitse ki a kiegyenlit
labak segitségével. Az anyat huzza meg a
karimaval szemben.

5.4 Gép allvanyra val6 csatlakoztatasa
A henger ¢sszeallitasat vegye ki a dobozbdl és
ideiglenesen tegye keresztbe az allvanyra.

|A\ FIGYELMEZTETESI

Magat a csiszologépet ne emelje.

8. Rogzitse a fogantyut a magassag
beadllitasara (B) és huizza meg.

9. Forditsa a fogantyut az éra jarasaval
ellentétes iranyban és emelje fel a hengert,
ezzel szabadda teszi a fa alatétet.

10.Tavolitsa el a csavarokat és anyakat,
amelyek a rétegelt lemez lapokat a gép
aljara rogzitik. Ezeket tartsa meg a 6.
|épéshez.

11.Helyezze a csiszolét az alapra ugy, hogy
a négy menet illeszkedjen az allvany
nyilasaihoz.

12.Az alapzatot régzitse (alulrél) az allvanyhoz
4 csavar és szigetelés segitségével,
amelyeket a rétegelt lemez eltavolitasakor
kiszedett. A csavarokat hizza meg.

5.5 Belép6 és kilépo asztalok
(opcionalis tartozékok)

Hosszabbit6é hasznalatakor a csiszolot
alapzathoz vagy munkalaphoz kell csavarozni.
Az egyes tablak maximalis terhelése max. 16
kg. A kotéelemeket a kiterjesztéssel szallitjak.

1. Roégzitse a szoritdkat a belépb és kilepd
asztal régzitésére (L, Kép 6-3) a menetekbe
a csiszologépen M8x16 csavarok és lapos
szigetelések segitségével. Bizonyosodjon
meg, hogy a bal és jobb szoriték arra
néznek, ahogy az abrazolva van. A
szoritokat ki kell egyenliteni az alapzattal.
MEGJ.: Hosszabb szoritdkat az elulsé
(belép®) asztalra, a révideket a hatso
(kilépd) asztalra kell rogziteni.

2. Az asztalokat a szoritokra helyezi
és meghuzza M8x12 csavarokkal és
szigeteléssel. Egyel6re csak kézzel huzza
meg.

3. Az asztalt enyhén az el6told asztal ala allitsa
a darab megfeleld tamasztasa érdekében.
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Ellenérzés érdekében helyezzen egyenes
lemezt vagy rudat a szalag egyik oldalara a
csiszolo alatt. A hengerrel rogzitse a lemezt.
Lasd. kép 6-4. A belépéd és kilépd asztalokat
rogzitse ugy, hogy enyhén az el6told szalag
alatt legyenek. A csavarokat huzza meg.

4. Az egyenes lemezt tolja a masik oldalra és
az eljarast ismételje meg.

Ha a csiszolt darab csavart, hajlitott, vagy
mashogy egyenetlen, bizonyosodjon meg, hogy
a kiterjeszt6 asztalok alacsonyabban vannak,
mint az el6tolé szalag.

Ha a csiszolt darab csuszik a szalagon,
lehetséges, hogy a kiterjeszt6 asztalok tul
magasan vannak. Az asztalokat tolja lejjebb,
hogy a darab érintkezzen a szalaggal.

&

5.6 Elszivas

Az elszivas szikséges a munka biztonsaga és
csiszoléanyag érdekében. A JWDS 1632/1836
csiszolok 10cm nyilassal vannak ellatva
elszivasra. Kapoccsal csatlakoztat elszivo
csovet a nyilashoz (Kép 6-5) és csatlakoztatja
elszivo berendezéshez (legalabb 400 CFM).
Megj.: A légtelenité cs6 nem alkalmas ezen
célra.

A hagyomanyos porszivé (601 vagy nagyobb)
hasznalhato révid ideig, viszont sziiksége lesz
5 cm adapterre.

Kép 6-5

5.7 Csiszolbéanyag rogzitése

A csiszoldanyag helyes rogzitése a hengeren a
csucsmindseégu csiszolasi teljesitmény egyik f6
kovetelménye.

A széles szalag (80g, 75 mm) mar régzitve
van a hengeren. Tovabbi csiszol6szalagokat
kinalunk (azonnali régzitésre) kilénb6zé
szemcsemeéretekben; lasd fejezet 14.0.

(TIPP: Ha szabadon hozzaférhetd
csiszoldszalagot hasznal, hasznélja a JET
szalagot mint sablont nagyobb szalagok
kivant méretre vagasara. Esetleg a mellékelt
diagramot méretekkel a Kép 6-6 és 6-7)

\
/ 18-3/4n

Csiszolészalag
(csiszold oldallal felfelé)

Csiszoldszalag
(csiszold oldallal felfelé)

Kép 6-7

1. Hlzza meg a szoritébilincset (Kép 6-8) és
a henger bal oldalan helyezze a nyilasba a
csiszoldszalag végét a kép szerint. Toljon
be megkozelitéleg 7 cm-t. a keskeny végét
a csiszoloszalagnak egyenlitse ki a henger
bal élével.

Kép 6-8

2. Abilincset engedje el, ezzel rogzitve a
szalag végét.

3. Kezdje felcsavarni a szalagot. A keskeny
végnek minél jobban illeszkednie kell a
henger széléhez.

4. A szalagot tovabb csavarja fel, egy kézzel
forgassa a hengert, masikkal vezesse a

csiszoldszalagot Lasd kép 6-9.

Kép 6-9

A helyesen feltekert szalag sehol nem fedi
magat. Hasonléan kell kinéznie, mint az
elézbleg felcsavart szalag pici résekkel.

5. Abilincset huzza meg (Kép 6-10) és
helyezze be a szalag végét, amennyire csak
lehet, a keskeny véget nyirja le.

6. Abilincset engedje el, ezzel rogzitve a
szalag végét. Az dsszes szalag id6vel
lassan kilazul, annyira kitagulhatnak, hogy
a bilincs nem rogziti elégségesen. llyes
esetben jarjon el a fent leirtak szerint és a
szalagot Ujra rogzitse.

Kép 6-10

6. Elektromos csatlakozé
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Az Osszes elektromos bekotést szakképzett
munkasnak kell elvégeznie a helyi eléirasok
és torvények szerint.

Utasitasok nem betartasa komoly
sériiléshez vezethet!

A JWDS-1632 és JWDS-1836 csiszolok 230V
feszultséggel rendelkeznek. A csiszol6 foldelt
aljzathoz alkalmas csatlakozéval van ellatva,
amelyet a Kép 17 abrazol.

Csatlakoztatas el6tt bizonyosodjon meg, hogy a
kapcsold OFF (kikapcsolt) poziciéan van.

Javasoljuk, hogy az gépet 20 A-es
megszakitoval vagy biztositékkal ellatott
aramkorhoz csatlakoztassa. Ha az csiszolot
egy biztositékkdrhoéz csatlakoztatja, hasznaljon
D késleltetett biztositékot. A helyi el6irasok
elsdbbséget élveznek az ajanlast illetéen.

6.1 Utasitasok foldeléshez

A gépet foldelni kell. Hiba vagy meghibasodas
esetén a foldelés biztositja a legkisebb
ellenallasi utat az elektromos aram szamara,
és csOkkenti az aramiités kockazatat. A
készlilék elektromos vezetékkel van ellatva,
amely védbévezetékkel és foldelt csatlakozéval
rendelkezik. A dugét csatlakoztatni kell a
megfeleld aljzatba, és foldelni kell a helyi
torvények és rendeletek szerint.

Ne modositsa a csatlakozét - ha nem
illeszkedik az aljzatba, vegye fel a kapcsolatot
egy szakképzett villanyszerelével a
csatlakozoaljzat felszereléséhez.

A vezetd helytelen csatlakoztatasa aramutést
okozhat. A sarga csik nélkdli, zold fellletd
szigetelt vezeték egy foldelévezeték.

Ha sziikséges a kabel vagy a dugasz javitasa,
ne csatlakoztassa a véd6vezetéket az él6
végéhez.

|A\ FIGYELMEZTETESI

Ha nem érti az utasitasokat a foldelésre
vagy a gép helyteleniil van foldelve, hivjon
szakképzett villanyszerel6t. Utasitasok nem
betartasa komoly sériiléshez vezethet!

Csak hagyomanyos kabeleket csatlakozéval
hasznaljon (2 féldel6 hegy) és megfeleld
aljzatot.

Cserélje ki vagy tavolitsa el a kopott kabeleket.
6.2 Hosszabbité kabelok

Nem javasoljuk a hosszabbité kabelek
hasznalatat; Prébalja elhelyezni a késziléket az
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aramforras kdzelében. Ha hosszabbito kabelt
hasznal, gy6z6djon meg rola, hogy elég erés
ahhoz, hogy hordozza a készilék altal igényelt
aramot. A alul dimenzionalt hosszabbité kabel
tulmelegedéséhez vagy energiaveszteséghez
vezethet.

Az 1. tablazat mutatja a hosszabbité megfeleld
méreteit és adott ampereket. Ha nem biztos
magaban, hasznaljon erésebb hosszabbitokat.
Minél kisebb szam, annal erésebb kabel.

Am- Hosszabbitokabel hossza *
perek
75m [ 15m | 23m | 30,5 46m | 61m
m
<5 16 16 16 14 12 12
5 16 16 14 12 10 Nem
az8 ajan-
lott
8az 14 14 12 10 Nem Nem
12 ajan- ajan-
lott lott
12az | 12 12 10 10 Nem Nem
15 ajan- | ajan-
lott lott
15az | 10 10 10 Nem Nem Nem
20 ajan- ajan- ajan-
lott lott lott
21az | 10 Nem Nem Nem Nem Nem
30 ajan- | ajan- | ajan- | ajan- | ajan-
lott lott lott lott lott

* Feszultség korlatozasa alapjan 5V-ra 150%
aramon.

7. Bedllitas
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Beallitasok el6tt a gépet huzza ki a
konnektorbol.

7.1 Csiszolohenger magassaganak
szabalyozasa

A csiszolohenger magassaga és csiszolas
mélysége a fogantyuval van szabalyozva a
magassag beallitasara (lasd Kép 5-1) Fogantyu
elforgatasa az 6ra jarasaval megegyezé
iranyban csokkenti, ellenkezé iranyban noveli a
henger magassagat. Fogantyu egy elforditasa
1,6 mm-rel tolja el a hengert (1/4 fordulat
megkozelitéleg 0,4 mm-rel), ez a cimkén is
lathato.

7.2 Magassag leolvasasa

A magassag a csiszoléhenger also felllete
és el6told szalag kozti tavolsagot adja meg. A
beallitast a mérd ,nullazasaval” teszi meg.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Acsiszolészalaggal felszerelt hengert
engedje le az el6told szalagra.

3. Ebben a pontban a mérének ,0"-t kell
mutatnia a skalan. Ha ez nem igy van,
lazitson meg két csavart (lasd kép 8-1) és
a skalat emelje fel vagy engedje le a ,0”
jelolésre.

4. Hlzza meg a csavarokat.

Megj.: A kivant pontossag érdekében

sziikséges lehet a fenti mivelet ismétlése mar

csiszoléanyagok hasznalatanal.

Kép 8-1

7.3 El6tol6 szalag feszitése vagy lazitasa
Szalag feszitésének beallitasa sziikséges
lehet a gép ,bejaratasa”, a szalag eleinte
széhuzodhat.

7.3.1 Szalag feszitésének beallitasa

1. Huzza ki a gépet a konnektorbol.

2. Allitsa be a csavarokat (Kép 8-2) 5mm kulcs
segitségével. A beallitast a szalag mindkét
oldalan végezze el.

MEGJ.: A nem elégséges feszités a szalag
csuszasat okozhatja a hajtott hengeren.

A szalag tul laza ha kéz ratételével az
megallithato. A szalag tulzott feszitése a
hengerek sérllését vagy szalag hiivelyeinek
korai kopasat okozhatja.

Kép 8-2

7.3.2 Szalag vezetésének beallitasa

A szalag megfelel6en van vezetve, ha
egyenesen halad anélkiil, hogy valamelyik
oldalra csuszna el. A szalag vezetésének
beadllitasat a szalag futasa kdzben teszi.

1.Huzza ki a gépet a konnektorbdl.
2.Bizonyosodjon meg, hogy a szalag helyesen
van feszitve (lasd fejezet 8.3.1).

Kapcsolja be az el6tolast és allitsa be a
legnagyobb sebességet.

Figyelje, hogy a szalag nem csészik e
valamelyik oldalra. Ha igen, hizza meg, vagy
lazitsa meg a feszit6 csavarokat.

Megj.: A feszité csavarokat csak % fordulattal
forditsa. Adjon id6t a szalagnak megszokni a
bedllitast tovabbi bedllitas el6tt.

Kertlje a tulzott beallitasokat, karosithatja a
szalag feszitését. Ha valtoztat a feszitésen,
sziikséges lehet mindkét csavar hasznalata
tovabbi beallitasok érdekében.

7.3.3 Szalag vezetése

A csiszold ,megvezetbkkel” van felszerelve,
keramikus vezetéssel, amely csokkenti a
bealltasok szamat az el6tolo szalagon. A
megvezet6k magnessel vannak felszerelve,
amelyek szilardan tartanak egy helyben. Ha a
megvezeték elkopnak, meg lehet 6ket forditani.
Lasd fejezet 11.0 megvezetdk készlete tobb
informacidért és megvezetdk bedllitasaért

7.4 Csiszoléhenger sikbeliségének
beallitasa

A csiszoléhengernek parhuzamosnak kell
lennie az el6told szalaggal a gép megfeleld
teljesitménye érdekében. A henger el6re ki
van egyenlitve a gyarto altal. Ha problémak
mertilnek fel a henger kiegyenlitését illetéen,
jarjon el az alabbiak szerint.

El6szor, kiegyenlités mérével. A kovetkezd
eljaras egyenes fém vonalzét igényel.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbol.
2. Nyissa fel a henger boritasat és tavolitsa el
a csiszoldszalagot a hengerrél.

3. Avonalzét helyezze a henger és szalag
kdzé a henger kils6 oldalara (A, Kép 8-3).

Kép 8-3

4. Ahengert a kinyitott boritassal lassan
engedje le és forgassa, amig a nem ér a
vonalzéhoz. MEGJ.: Bizonyosodjon meg,
hogy a henger hozzaér a vonalzéhoz, nem
csak a hengerkékhez.

5. Avonalzét tolja a henger ala a belsd oldalra.

6. Ha a henger nem ér a vonalzéhoz ugyanugy
mindkét oldalon, be kell allitani. El&tolo
szalag kiegyenlitése a hengerrel:

7. Lazitsa meg mindkét beallitdcsavart az
asztalon (B, Kép.8-3)

LA VIGYAZAT

Lazitsa meg mindkét csavart a henger
beallitasa el6tt.

8. Forgassa a fogantyut (C) és novelje vagy
csOkkentse az asztal kiilsé oldalanak
magassagat. Figyelje az utasitasokat a
cimkén (+ noveli, - csokkenti)

9. Abeallité csavarokat Ujra huzza meg (B).

7.4.1 Henger kiegyenlitésének
finomhangolasa

Megj.: Ez operativ teszt csiszolohengernél
szélesebb munkadarabokhoz. Ezt az eljaras
csak azutan végezze el, miutan teljesen
megismerkedett a gép mikddésével.

Csiszoléhengernél szélesebb lemezek
csiszolasanal az asztal kiegyenlitése nagyon
fontos, annak pontosan ki kell lennie egyenlitve
kisebb lejtéssel az asztal végén. Ezzel elkerli
a munkadarab nem egyenletes csiszolasat.
Munkadarab csiszolasa el6tt a munkat prébalja
ki hulladékanyagon.

1. Darab fat (15 cm széles és 75-100 cm
hosszu) helyezzen oldalaval a csiszoléba
ugy, hogy a lemez vége kiérjen a henger
kiils6 élén.

2. Anélkul, hogy valtoztatna a henger
magassagat, forditsa meg a lemezt 180 °-al
és csiszolja meg ugyanazt az oldalt.

3. Ha egyenetlen csiszolast észlel, engedje
le az asztal kils6 oldalat a fogantyu
elforgatasaval (C, Kép 8-3).

4. Ismételje az eljarast, amig a munkadarab
nincs egyenletesen csiszolva.

Megj.: Keskeny darabok csiszolasanal

(kevesebb mint 40 cm) a szalagot tegye

vizszintes pozicidba. A fogantyut forgassa

ellenkezd iranyban, amig nem ér a biztosito
anyahoz (D, Kép 8-3). Az anya mint itk6z8
funkcional a szalag sikbeliségéhez.

7.5 Leszorit6é hengerek beallitasa

A belépd és kilép6 hengerek nyomast
gyakorolnak a munkadarabra és meggatoljak a
szalagon valé csuszasat. A leszoritd hengerek
gyarilag be lettek allitva, viszont ellendrizni kell
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6ket, mert beallitast igényelhetnek a csiszold
hasznalata utan.

|A\ FIGYELMEZTETESI

A rosszul beallitott hengerek (pl.

tul magasan vannak és ezért nem
funkcionalnak helyesen) a csiszolt darab
visszarugasat okozhatjak.

A hengerkék nyomasat novelheti vagy
csokkentheti a csavarok elforditasaval a
hengerek bilincsén.

Kép 8-4

A tulzott nyomas a darab sérilését okozhatja
megkozelitéleg 5-0,6 cm-re a lemez végétol.

Ha a munkadarab az ellls6 oldalan sértilt,
allitsa be a belépd hengert, ha hatsé oldalan
sérllt, a kilépd hengert allitsa be.

8. Gép kezelése

Hasznalat el6tt ellenérizze a gép dsszes
beallitasat. Munka el6tt bizonyosodjon meg,
hogy a csiszolészalag megfeleléen van
rogzitve és a gép elszivo berendezéshez van
csatlakoztatva.

8.1 Alapvet6 lUizemeltetési eljarasok

1. Allitsa be a csiszolas mélységét.

2. Kapcsolja be az elszivast.

3. Kapcsolja be a henger forgatasat.

4. Kapcsolja be az el6tol6 szalagot és
valasszon sebességet.

5. A darabot vezesse at a csiszolon.

A darab atvezetését annak el6told szalagra valo
helyezésével teszi és hagyja a henger ala tolni.
Amint a darab a csiszolas felében van, I1épjen a
gép hatuljahoz és ellenérizze a darab kilépését.

VIGYAZAT

A munkadarab az asztalra lesz szoritva,
vigyazzon ujjaira.

A\ VIGYAZAT

A csiszol6 boritasat ne nyissa ki, amig a
henger teljesen le nem all.

8.2 Biztonsagi kapcsolo

Ha meg akarja akadalyozni a jogosulatlan
bekapcsolast, kapcsolja ki a fékapcsolét és
huzza ki a biztonsagi kulcsot (Obrazok 9-1).
A kulcsot biztonsagos helyen tarolja. A kulcsot
Ujra a gépbe kell helyezni bekapcsolas elétt.

Kép 9-1

8.3 Csiszolas mélységének beallitasa
Henger beallitasa a csiszolé anyag és
munkadarab kozétti érintkezésre a csiszolas
mélységét adja meg. A csiszolas mélységét a
beallité fogantyu segitségével adja meg.

Csiszolas helyes mélységének beallitasa
eltarthat egy darabig, ez mindig a
szemcsemérettdl, fa fajtajatol és elétolas
sebességétdl fugg. Ha a legjobb eredményeket
akarja elérni, probalja a munkat hulladékfan.

Tobb tényezd kombinacidja hatarozza meg
a csiszolas megfelel6 mélységét, beleértve a
kévetkezbket:

1. Csiszol6anyag fajtaja és szemcsemérete.

2. Csiszolt darab szélessége.

3. Darab keménysége.

4. El6tolo szalag sebessége.

MEGJ.: Tanacsoljuk alatét vagy lemez
hasznalatat (nem tartozék) 1,6 mm vagy kisebb
mélység csiszolasanal. lapos lemezrél van sz,
altalaban fabol vagy MDF, amely valamivel
nagyobb mint a csiszolt darab és egyenld
vastagsaggal rendelkezik; Az alatét a darab
ala van helyezve és mindkét at van engedve

a csiszolon. A munkadarabot témitéanyaggal,
szalaggal vagy eltavolithaté ragasztoval lehet
rogziteni. Valaki még gumirozott vagy hullamos
feluleti parnakat is hasznal a jobb érdekében.

8.4 Csiszolohenger magassaganak
beallitasa

Jé szabaly 80 vagy kisebb durvasagu
csiszoléanyag hasznalata:

1. A henger magassaganak beallitasahoz
helyezze a darabot a henger ala. A hengert
ne engedje le!

2. Ahengert engedje le a darab vastagsagara;
bizonyosodjon meg, hogy a henger kézzel
még elfordithatd, amikor mar érintkezik a
darabbal.

|A\ FIGYELMEZTETESI

A hengert ne kapcsolja be, amig érinti a
munkadarabot.

3. Ahenger magassaganak valtoztatasa nélkdl
kapcsolja be az el6tol6 szalagot és hagyja
kitolni a darabot a szalag altal. Kapcsolja be
a csiszolohengert és csiszolja le a darabot.

4. Agép futasa kdzben helyezze a

munkadarabot a szalagra és hagyja csiszolni.

Kezelje a darabot, hogy megakadalyozza a
visszarugast és csuszast a szalagon.

MEGJ.: Ha a motor munka kdzben felhevdil,
a csiszolasi mélység tul nagy lehet a
szemcsemeérettel vagy elétolasi sebességgel
szemben.

Durvabb, mint 80 szemcseméret
csiszolépapirnal enyhén leengedheti a hengert.

A darabot tartsa mindig iranyitas alatt.
Fokozatos munkaval megtanulja beallitani a
megfeleld magassagot a fent emlitett valtozoktol
fuggben.

8.5 El6tolas sebességének beadllitasa
SandSmart™

A gyorsabb elétolas gyorsabb csiszolast tesz
lehet6vé, de kevesebb fordulat/cm aran. Kisebb
el6tolasi sebesség nagyobb fordulat/cm-t tesz
lehetévé, amely nagyobb csiszolasi mélységet
tesz lehetévé és finomabb fellletet.

Kezdjen csiszolni 40% - 50%el6tolasi

sebességgel. Az optimalis sebesség beallitasa
tébb valtozotdl fugg, pl.: anyag tipusa,
szemcseméret és csiszolas mélysége, ha az
anyag szOg alatt van vagy egyenesen. Ha a
henger motorja terhelve van, a szalag csuszik
vagy a csiszolas rossz mindseégu, csokkentse
az elétolas sebességét. Ha a felllet sima és

a gép nincs nagy terhelés alatt, ndvelheti az
el6tolas sebessegét.

A Sandsmart™ technolégia folyamatosan
ellendrzi a gép terhelését és automatikusan
szabalyozza az el6tolas sebességét, hogy
biztositsa a megmunkalasi minéség és
sebesség megfeleld aranyat tulzott terhelés
nélkdl.

Ha kivilagit a piros jelzd (B, Kép 9-2), a
SandSmart rendszer felismerte a tulzott
csiszolasi mélységet és / vagy tul nagy elétolasi
sebességet.

Kép 9-2

Ha né a henger motorjanak terhelése, a
SandSmart automatikusan csokkenti az el6told
szalag sebességét, legnagyobb terhelésnél
meg is allitja. Ha a henger terhelése csokken, a
SandSmart automatikusan noveli a sebességet,
de nem a beallitott érték felé.

A legegyenletesebb és legjobb eredményt
egyenletes sebességgel érhet el, tehat amikor
a szalag sebessége a csiszolas teljes ideje alatt
nem valtozik.

Barmilyen el6told szalag sebesség valtozas
befolyasolhatja a végsé eredményt. Ha
tokéletlenséget vesz észre a fellleten, Ujra
csiszolja at a munkadarabot beallitasok
valtoztatasa nélkil. Ha a felllet még mindig
rossz, lassitsa az el6tolo szalagot és / vagy
csOkkentse a csiszolas mélységét és ujra
csiszolja at a munkadarabot.

Tovabba prébalja ndvelni a szalag sebességét
vagy csokkenteni a csiszolas mélységét, ha

a munkadarabon égésnyomokat talal. Kisebb
csiszolasi mélység és nagyobb szalagsebesség
csOkkenti a fa égetését, féleg cseresznyével,
juharfaval vagy mas keményfaval valé munka
kdzben. A munkadarab finom dontése is segiti
meggatolni az égetést.

A csiszolasi lehetéségek nagy szama miatt
kisérletezni kell a munkakérilményekkel és
végrehajtani az egyes beadllitdsokat az optimalis
mélység és sebesség beallitasa érdekében.

Ha problémak mertilnek fel, el6szdr ellenérizze
és szabalyozza a sebességet a ,Problémak
megoldasa” fejezet alapjan.

8.6 Ajanlas a maximalis teljesitmény
érdekében

A JWDS sorozatu csiszolok sokoldalusaga
miatt ezek a gépek idealisak kiildnb6zé
miveletekhez a befektetés megtériilésének
novelése érdekében. Példaul néveli a finom
csiszolas sebességét, amelyet altalaban kézi
csiszolassal kell elvégezni; lehetévé teszi a
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finom beallitasokat a mélységhez, amelyet a
tobbi csiszold nem szolgaltat. Tovabba izmos
fak javitasat is szolgalja (szalak szabalytalan
névekedése), ilyen fa egyenget6n sériilhetne.

Az egyes kezel6szervek és beallitasok
vezérlésének megtanulasaval a késziléket

a maximalis teljesitmény érdekében

allithatja be. A legjobb eredményeket
kiilénb6z6 csiszoldéanyagokkal és kiilénb6zé
gépbeallitasokkal lehet elvégezni az egyes
miiveletek soran. ime, néhany hasznos tipp és
tanacs, amely segithet a csiszolasi teljesitmény
javitasaban.

8.6.1 Elszivas

Elszivas csatlakoztatasakor tgyeljen arra, hogy
ugy allitsa be a szivocsoévet, hogy ne korlatozza
a leveg6aramlast. Az Y tipusu kdnyokelemek
kevésbé korlatozzak a levegéaramlast mint a

T tipusuak. Tovabba nem ajanlott kisebb, mint
5cm csovet hasznalni.

8.6.2 Tobb darab csiszolasa

Csiszolassal valo egyengetésnél vagy
vastagolasnal hasonlé anyagokon,

amelyeket egyenl6 vastagsagra sziikséges
egyengetni a legkeskenyebb darab szerint
ajanljuk beadllitani a vastagsagot, amely szerint
lecsiszolja a tdbbi darabot. Figyelmeztetjik,
hogy a csiszolé eltavolitja a fa egyenetlenségeit
és hullamait; anyag megmunkalasa el6tt ezt
tartsa észben.

8.6.3 Tobb darab csiszolasa egyidejiileg
Tobb darab egyidejl csiszolasa kézben
egyenletesen pakolja ezeket szét a szalag
teljes szélességén. Ezzel biztositja a leszorito
hengerek nyomasanak egyenletes elosztasat
az anyagon. Csak néhany hasonlé vastagsagu
anyaggal dolgozzon.

Ha a vastagsagban kitlin kulénbség van, a
vékonyabb darabok csuszhatnak a henger
alatt, mert nincsenek kapcsolatban a leszoritd
hengerekkel. A 2 cm-nél vastagabb daraboknak
hosszabbnak kell lennitik, hogy munka kézben
ne forduljanak el.

8.6.4 Elek csiszolasa

Elek csiszolasanal a csiszolé a szalagon

fekvd élet fogja masolni. Ebbél az okbdl jobb
csiszolas el6tt lecsapni az éleket az adott

és pontos szdgbe. Ha a csiszolt darabok
kevesebb, mint 2 cm szélesek és tébb mint 5
cm magasok, ajanljuk tébb darab dsszefogasat,
hogy megakadalyozza a darabok elddlését az
el6told szalagon.

8.6.5 Nem egyenletes anyag csiszolasa
Homoru és domboru anyagokat a szalagra a
homoru oldalukkal helyezze. Az anyag igy nem
fog hintazni és megakadalyozza az egyenetlen
csiszolast. A domborusag eltavolitasa utan
forditsa meg és csiszolja le a masik oldalt is.
Az elcsavarodott, dombori és homoru fakat
munkalja meg 6vatosan, ezzel elkerllve

a sérllést. Ha lehetséges, a fat munka

kdézben tartsa meg, ezzel megakadalyozva

az elcsuszasat és eldélését munka kézben.
Hasznalhat allvanyokat vagy mas személy
segitségét, tovabba leszorithatja az anyagot,
ezzel elkerulve a veszélyes szituaciokat.

8.6.6 Keretek és konyhaajtok

Ezen tipusu csiszolasnal tartsa megfelelé
érintkezésben az anyagot és csiszoldszalagot.
Ha a gépen nagyobb csiszolasi mélység

van beallitva, megeshet, hogy csiszolasnal

tul sok anyagot tavolit el a vizszintesrol
fuggdbleges szegélydiszre valé atmenetnél.
Ennek elkerllése érdekében hasznaljon 80
szemcseméretli csiszoldanyagot és hogy a

henger minimalis kapcsolatban van a faval,
hogy kézzel meg tudja forditani. Fa elforditasa
a szalagon segithet, ha elegendé hellyel
rendelkezik.

Amint kdzeledik a vizszintes szegélydiszhez,
meggatolhatja a sérlilést sebesség
csOkkentésével. Ezzel egyszeriibbé teszi a
szélesebb rész csiszolasat és egyenletesebb
és jobb fellletet ér el.

8.6.7 Munka anyaggal szog alatt

Némely darabokat méretiktdl eredéen

90° szdgben kell behelyezni a csiszoléba
(merélegesen a hengerhez). Viszont minden
szOgeltérés nagyobb anyagfelvételt jelent.
Optimalis sz6g anyagfelvételre ezért 60°.

Anyag sz6g alatti csiszolasa tovabbi elényoket
szolgaltat, példaul kisebb terhelést anyag

rossz részeinek csiszolasa kozben (példaul
egyenetlenségek vagy ragasztd), csiszoléanyag
egyenletes elhasznalasat, gyorsabb el6tolast
és motor kisebb terhelését. Fontos tudni,

hogy a legjobb minéséget akkor érjik el, ha a
szalak iranyaban csiszolunk az utolsé egy-két
atmenetnél.

9. Karbantartas

|A\ FIGYELMEZTETESI

Karbantartas el6tt a gépet huzza ki a
konnektorbol, ha nincs mashogy megadva.
Utasitasok nem betartasa sulyos sériiléshez
vezethet!

9.1 Tisztitas és kenés

Ha a legjobb eredményeket akarja elérni,
rendszeresen tisztitsa a csiszol6t. Ha figyelmen
kivil hagyja a por és hulladék gyllemlését,
erésen befolyasolhatja a gép teljesitményét,
csiszoléanyag rogzitését, szalag csuszasat

és / vagy hulladék gyilését a hengerben, ami
felborithatja az egyensulyt.

Hengerek tisztitdsa kdzben hagyja bekapcsolva
az elszivast. Tisztitas utan tisztitsa meg az
el6tol6 szalagot. A porosz szalagon cs@szhat a
munkadarab.

MEGJ.: A csapagyak zartak és nem igényelnek
tovabbi kenést.

* A szijhiivelyeket kopas szerint kenje at.

* Kenje at a megvezet6 csavart (A, Kép 10-1)
szlikség szerint.

* A csiszoldszalagot és el6told szalagot tisztitsa
meg a portol és forgacsoktol.

* A megvezetést tartsa tisztan (B, Kép 10-1).

* Fujja le a port a kapcsolokrol és motorrdl is.
Fujja ki a port a csiszoléhenger belsejébdl,

az vibracidkat okozhat, vagy felborithatja
egyensulyat.

* Ellenérizze le az 6sszes csavar meghuzasat
pl. a csapagyakon, elétolas szalagjan és
kapcsokon.

Kép 10-1

9.2 Csiszolohenger karbantartasa
Normalis kérlilmények kézott nem sziikséges
eltavolitani a hengert a gépbdl. Azonban
egyszerlen elkulonitheti a hengert, ha
eltavolitasra van szikség.

Tavolitson el négy csavart (C, Kep 10-2).
Ovatosan vegye ki a hengert a csatlakozéval
egyutt.

Kép 10-2

9.3 El6tol6 szalag cseréje

1. Huzza ki a gépet a konnektorbol.

2. A hengert minél jobban emelje fel.

3. Forditsa el a befogd csavarokat (Kép 8-2) a
szalag mindkét oldalan, ezzel csdkkentve a
feszitést a szalagon, a szalagot ezutan tolja
befelé.

4. Akét csavart, amely az el6tolas asztalat
tartsak, csavarozza ki.

5. Tavolitsa el a két csavart, amelyek az
el6tolas asztalat a szalag parhuzamos
kiegyenlitésére szolgalo fogantyuhoz van
rogzitve (E, obr.10-3).

6. Lazitson meg két zarolast (F, obr.10-3)

7. Az el6tolas asztalat emelje fel és valassza
le a géprél. Ovakodjon a szalag sériilésété|
vagy elszakadasatol az asztal eltavolitasa
kdzben. Vigyazzon a szalag megvezetésére,
leesésnél az eltdrhet.

8. Tavolitsa el az el6tolas szalagjat.

9. Helyezze fel az Uj szalagot a megvezetdkkel
egyutt (lasd fejezet 11.0), és Ujra rogzitse az
el6tolas szalagjanak asztalat. Bizonyosodjon
meg, hogy a szalag megfeleléen van
feszitve.

Kép 10-3

Megj.: Ha az (j szalag hajlamos csuszni az
asztal egyik oldala felé, segithet a szalag
megforditasa. Bizonyosodjon meg, hogy a
szalag sehol nincs megcsavarodva. Ellendrizze
a megfeleld poziciot vizmértékkel. Egyenlitse ki
a gépet ha sziikséges. Ha a probléma fennal,
jarjon el az alabbiak szerint:

Lépés 1: Ellendrizze az el6tolas hajtéd és

hajtott hengerét és bizonyosodjon meg, hogy
parhuzamosak az elétolas asztalaval. El6sz6r
kdzpontozza ki az el6tolas szalagjat az asztalon.
Helyezzen vonalzét az elétolas asztalanak
fedetlen feliiletére a bal (kiils6) oldalon, hogy az
tulérjen a hengeren. Jegyezze fel a tavolsagot a
henger és vonalzé kézott.
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Lépés 2: Ezt a |épést Ujra végezze el a jobb
(bels6) oldalon is. Hasonlitsa 6ssze a mért
értékeket. Ha nem egyeznek, lazitsa meg az
egyik tamasztékot a hengeren. A tamasztékot
dontse addig, amig a kiilonbség nem
egyenlitédik ki és Ujra huzza meg.

9.4 Kiegészit6 szerviz
A kiegészitd szervizelést csak hivatalos
szakember végezheti.

10. Szalag vezetése
Raktari szam: PM2244-213

A megvezetdk jelentdsen csokkentik az el6told
szalagok megvezetése javitasainak szamat. A
megvezet6k mar a csiszoléra vannak telepitve.
A kdévetkez6 informacidk segitik felujitasukat
vagy cseréjiket, amikor az szlikséges lesz.

1. Huzza ki a gépet a konnektorbdl.

2. Ahengert minél jobban emelje fel.

3. Forgassa el a csavarokat a csuszkan és
lazitsa meg a szalag feszitését és tolja a
szalagot teljesen befelé.

4. Tavolitsa el a négy csavart, amelyek az
el6tolas asztalat a géphez erdsitik.

5. Az el6tolas asztalat emelje fel és tolja ki
a gépbdl. Az asztalt forditsa lefelé fejjel.
Ugyeljen arra, hogy ne sériiljn az el6told
szalag.

6. Az also oldalon U-hornyok vannak
el6készitve. A megvezet6 az elsé U-horony
belsejébe van helyezve a gép belépd
oldalan (Kép 11-1). A megvezetd hatso
oldala magnesezett és igy tart az asztal
oldalsé oldalan. A megvezetét ne telepitse,
ha a szalag oldala sériilt vagy fel van
szakadva.

7. A megvezet6 telepitése utan tolja a szalagot
a megvezetd also oldalara. Meg;j.: A
megfeleld telepités utan a megvezetének
csak also oldala lesz lathat6. Ha az also
horony elkopik, hasznalhatja a felsét.

8. A masik megvezet6 telepitéséhez jarjon el
ugyanigy. Mindkét megvezet6t csak akkor
hasznalja ha megfeleléen linek az asztalon
és a szalag rendben van.

9. Az el6told asztalt helyezze vissza a gépre.
Ujra csavarozza vissza a csavarokat és
hizza meg 6ket. Figyelmeztetés: Vigyazzon
és ne dobja le a megvezetdket az asztal
megforditasa kdzben. Azok leesésnél
eltérhetnek.

10.Bizonyosodjon meg, hogy a csiszold ki
van kapcsolva. Csatlakoztassa a csiszolot
aramforrasra és kdsse be a motort.

. A csiszoloszalagot feszitse meg a
feszitécsavarok segitségével. Ha telepitve
van mindkét megvezetd, a szalag mindkét
oldalan megegyez6 legyen a feszités. Allitsa
be a feszitdcsavaroka mindkét oldalon,
amig nem ér el egyenletes feszitést.

12. Ellenérzéshez kapcsolja be a leggyorsabb
elétolast és mindkét kezét tegye a szalagra.
Ha a szalagot meg tudja allitani, akkor
folytassa a szalag feszitését, amig kézzel
mar nem lehetséges megallitani a szalagot
maximalis sebességnél.

13. Bizonyosodjon meg, hogy a szalag siman
fut a megvezet6kon és a magnes helyén
tartja azt.

14. A megvezetést tovabbra figyelje és allitsa
be csak ha sziukséges, tovabba ellenérizze
a szalag egyenletes feszitését és hogy
nincs felhullamosodva a szalag.

1

N

Megvezet6 El6tol6

e szalag
,,/'/ o
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Kép 11-1

11. Csiszoloéanyag

A valasztott csiszoldanyag nagy befolyassal
van a csiszoldja teljesitményére. Kilonb6zd
valtozatok, suly, élettartam, ettél mindentdl fiigg
a kivant felllet minésége.

JET csiszol6anyagokat www.igmtools.hu
oldalon talal kildnb6z6 valtozatokban.

11.1 Csiszoléanyag valasztasa

Maximalis eredmények elérésének érdekében
sziikséges a helyes szemcseméret valasztasa
a munka tipusatdl figgéen. Mint mas csiszol6
munkanal, kezdje durvabb szemcsemérettel

a felhasznalt anyag szilardsaga és mérete
alapjan. Ezutan fokozatosan haladjon a
kevésbé durva csiszolé anyagokig. Az alabbi
grafikon altalanos felhasznalast abrazol.

A felvett anyag mennyisége fontos valtozéa
szemcseméret valasztasanal. A 24, 36, 50 és
60 szemcseméretek anyagfelvételre szolgalnak

féleg. A 24 és 36 szemcseméretek eltavolitjak
anyagok nagyjat egy atmenetre gyalulasnal,
ragasztott anyagok egyengetésénél, stb.

A 100 220 szemcseméretl anyagok finom
egyengetésre szolgalnak vagy egyenetlenségek
eltavolitasara el6zd durvabb csiszolas utan.
Legjobb eredmények elérésének érdekében
fokozatosan haladjon szemcseméretek kdzott.

Finom munkalatoknal, pl. butorokon,
tanacsoljuk nem ugrani nagyokat
szemcseméretek kdzott. Altalanosan érvényes,
hogy a csticsminéségl csiszoléanyagok jobb
min&éséget érnek el kevésbé észrevehetd
csiszolattal.

Megj.: Tul finom szemcseméretek kisimithatjak
és fényessé tehetik a fellletet. A simitas és
fényesség fatol fliggben valtozik. Példaul

a tolgy a nyitott porusainak kdszdénhetéen
hajlamos a fényes megjelenésre.

Csiszoléanyag tisztitasa

A csiszoldszalagokat rendszeresen tisztitsa
készitményekkel a gyarto utasitasai szerint.
Tisztitasnal tavolitsa el a tisztité készitmények
maradékait amig a henger még forog.

LA\ VIGYAZAT

Mindig védészemiiveget hasznaljon a
csiszoloanyag tisztitasnal, és tegyen
ovintézkedéseket annak érdekében, hogy
elkeriilje a henger és a kezek vagy ruhak
kozotti érintkezést.

A szbvetalapu csiszoléanyagokat higité vagy
asvanyi szeszesitalokba marthatja 20-60
percig kikefélésik el6tt. Hasznalat el6tt a
csiszoloszalagokat teljesen szaritsa ki. A
hasznalt oldészereket a helyi el6irasoknak
megfeleléen tavolitsa el.

11.3 Csiszoléanyag élettartamanak novelése
A csiszoléanyag élettartamat nemcsak
folyamatos tisztitassal, hanem a

csiszoldszalag eltavolitasaval és forgatasaval
is meghosszabbithatja. Az eltavolitott

szalagot forditsa meg, a végét hasznalja mint
kezd&pontot felcsavarasnal a hengerre. Szalag
megforditasaval szinte Uj csiszoléanyagot hoz
létre.

11.4 Utmutaté csiszoléanyag valasztasara

Szemcse-méret | Altalanos hasznalat
24 Csiszolas, durvan felvagott lemezek fellileti megmunkalasa, maximalis anyagfelvétel, ragaszto eltavolitasa.
36 Csiszolas, durvan felvagott lemezek fellleti megmunkalasa, maximalis anyagfelvétel, ragaszté eltavolitasa.
50 Fellleti megmunkalas és méretre vagas, lemezek egyengetése
60 Fellleti megmunkalas és méretre vagas, lemezek egyengetése
80 Finom méretre csiszolas, gyalulas utani egyenetlenségek eltavolitasa.
100 Finom fellleti megmunkalas.
120 Finom fellleti megmunkalas és minimalis anyagfelvétel
150 Végsd megmunkalas, minimalis anyagfelvétel.
180 Végs6 megmunkalas, nem alkalmas anyagfelvételre.
220 Végs6 megmunkalas, nem alkalmas anyagfelvételre.

12.0 Segitség meghibasodasnal JWDS dobcsiszolokon

Tiinet Lehetséges ok

Javitas *

A motor a kapcsold

Nincs aramforras.

Ellenérizze a csatlakozast az aljzatban vagy gépnél.

megnyomasaval nem indul.

A biztonsagi kulcs nincs a kapcsoléban.

Helyezze be a biztonsagi kulcsot.

Alacsony feszlltség.

Ellenérizze a vezetékeket és helyes fesziltséget.

Megszakitott aramkér a motorban vagy laza csatlakozok.

Ellenérizze a motor minden csatlakozasat, és keressen laza
csatlakozokat.

Kapcsolé meghibasodasa.

Cserélje ki a kapcsolot.

Henger motorja nem

Rovidzérlat a csatlakozoban vagy kabelben.

Ellendrizze, hogy a kabel vagy a dugo nincs-e révidre zarva.

kapcsol be:
Biztositékok vagy

Megszakitott aramkér a motorban vagy laza csatlakozok.

Ellendrizze a motor minden csatlakozasat, és keressen laza
csatlakozokat vagy nincs e elkopva a szigetelés.

megszakitd hibaja.

Helytelen biztositék vagy megszakité az aramkoérben.

Szerelje be a megfeleld biztositékot vagy megszakitot.
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Tiinet

Lehetséges ok

Javitas *

A henger motorja tulhevul.

Korlatozott leveg&aramlas a motorban.

Tisztitsa meg a motor ventilatort siritett leveg&vel, hogy
visszaallitsa a normal légaramlast.

Tulterhelt motor (SandSmart helytelenil miikodik)

Ellendriztesse és javittassa a vezérlést.

A motor leall, kiégeti a
biztositékokat, az aramkor
megszakad.

Megszakitott aramkoér a motorban vagy laza csatlakozok.

Ellenérizze a motor minden csatlakozasat, és keressen laza
csatlakozokat vagy nincs e elkopva a szigetelés.

Alacsony fesziltség.

Allitsa be a fesziiltséget.

Helytelen biztositék vagy megszakité az aramkaorben.

Szerelje be a megfeleld biztositékot vagy megszakitot.

A gép tul hangos, vibral,
ismételt zaj jon ki beldle.

Kilazult csavarok.

Ellenérizze a csavarokat, és sziikség esetén hizza meg.

Motor fedele akadalyozza a ventilatort.

Ellenérizze a ventilator szerelvényt és allitsa be a fedelet.

A gép gorbén all.

Helyezze a gépet a padldra és hozza szintbe, ahol sziikséges.

El6told szalag motorja leall.

Csiszolas tulzott mélysége.

Ellenérizze és csokkentse a csiszolas mélységét; hasznaljon
durvabb csiszoldéanyagot; cstkkentse az elbtolas sebességét.

El6tol6 szalag nem mozog.

Kilazult tengely.

Allitsa be a tengely régzitését.

ElStold hengerek
szabalytalan futasa.

Tengely koétéeleme kilazult.

lllessze 6ssze a motor tengelyének és a hajtétengely fogantyuit,
és huzza meg a csavarokat a tengelyen.

A csiszolészalag csuszik a
hajtott hengeren.

Szalag rossz feszitése

Allitsa be a szij feszességet.

Csiszolas tulzott mélysége és / vagy el6tolas sebessége.

Csokkentse csiszolas mélységét és / vagy elétolasi sebességet.

A csiszoldszalag kilazul a
csiszoléhengerbdl.

Kilazult csiszoloszalag.

Huzza fel a szalagot.

Rosszul felcsavart szalag.

Olvassa el a szij megfeleld rogzitésrél szol6 fejezetet, és
régzitse Ujra a csiszoldszalagot.

A csiszoldszalag kilazult.

A szalag a r6gzit6 nyilas belsé oldalan vagy henger
bels6 oldalan kapaszkodott meg.

Allitsa be a szalag végét és roviditse le végeit.

Rosszul elvagott csiszoldszalag.

Roviditse uUjra és régzitse a csiszoldszalagot.

A csiszoloanyag gyorsan tul
van terhelve.

Csiszolas tulzott mélysége.

Csokkentse a vagas mélységét.

Tul gyors elétolas.

Csokkentse az elbtolas sebességét.

Nem elégséges elszivas.

Novelje a légaramlast.

Rosszul valasztott csiszoldéanyag.

Hasznaljon csiszoléanyagot nyitott szerkezettel.

Hiany vagy horony az
anyagban.

El6tolas rendszertelen sebessége.

Ne éllitsa meg vagy valtoztassa meg az el6tolas sebességét
csiszolaskor.

Jelek az anyagon.

Helytelendl rogzitett leszoritd hengerkék.

Ujra régzitse a leszorité gérgéket.

A csiszol6 égeti a fat.

A csiszoldszalag fedi magat.

Ujra régzitse a csiszolészalagot.

A csiszoldanyag tul van terhelve.

Tisztitsa meg a csiszoldéanyagot.

A csiszolas mélysége tul mély finom szemcseméretre.

Hasznaljon durvabb csiszoléanyagokat, vagy csokkentse a
csiszolas mélységét.

Tul lassu el6tolasi sebesség.

Novelje az el6tolas sebességét.

A csiszoléanyag el van kopva.

Cserélje ki a csiszoléanyagot.

Az anyag csuszik a
szalagon.

Aleszorité hengerek tul magasan vannak.

Engedje le a leszoritd gorgdket.

Tul gyors el6tolas.

Csokkentse az el6tolas sebességét.

Tul mocskos vagy elhasznalt el6tolo szalag.

Cserélje ki az el6tolas szalagjat.

Hullamos csiszolt felulet.
A. Egyenetlen eloszlasu
hullamok.
B. Egyenletes eloszlasu
hullamok.

A. Egyenetlen el6tolas.

El6tolas szalagja csuszik (lasd feljebb)
Az anyag csuszik a el6tolas szalagjan (lasd feljebb). Az el6tolas
szalagja leall (lasd feljebb)

B. El6tolas asztala akadozik vagy vibral.

Csokkentse az csiszolasi mélységet és / vagy elétolasi
sebességet. Ellenérizze a csavarokat, a tengely lazasagat vagy
rosszul kiegyenlitett csiszoldhengert.

A fan mélyedések vannak.

Az anyag csuszik az el6tol6 szalagon.

Csokkentse az csiszolasi mélységet és / vagy elétolasi
sebességet. Ellendrizze a csavarokat, a tengely lazasagat vagy
rosszul kiegyenlitett csiszolohengert.

Az anyag nincs elégségesen alatamasztva.

Adja hozza a szlikséges tamasztékot hosszu anyagokhoz.

* FIGYELMEZTETES: Néhany javitast csak szakképzett munkas végezhet.

13. Opcionalis tartozékok

M402-725080

M402-725100

Vaszon csiszol6szalag tekercsben
76mm x 25m standard - 80 szemcseméret
Vaszon csiszoloszalag tekercsben

JWDS-1836
M401-825060 Vaszon csiszoldszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 60 szemcseméret

121-723521 Belép6 / kilépd asztalok
MCBP IGM Fachmann

Csiszoloradir
JWDS-1632

M401-725060 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 60 szemcseméret
M401-725080 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 80 szemcseméret
M401-725100 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 100 szemcseméret
M401-725120 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 120 szemcseméret
M401-725150 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 150 szemcseméret
M401-725180 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m antisztatikus- 180 szemcseméret
M402-725060 Vaszon csiszolészalag tekercsben
76mm x 25m standard - 60 szemcseméret

76mm x 25m standard - 100 szemcseméret
M402-725120 Vaszon csiszol6szalag tekercsben
76mm x 25m standard - 120 szemcseméret
M402-725150 Vaszon csiszol6szalag tekercsben
76mm x 25m standard - 150 szemcseméret
M402-725180 Vaszon csiszol6szalag tekercsben
76mm x 25m standard - 180 szemcseméret

JWDS-1836
M401-825060 Vaszon csiszol6szalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 60 szemcseméret
M401-825080 Vaszon csiszoloszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 80 szemcseméret
M401-825100 Vaszon csiszoloszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 100 szemcseméret

M401-825080 Vaszon csiszolészalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 80 szemcseméret
M401-825100 Vaszon csiszolészalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 100 szemcseméret
M401-825120 Vaszon csiszoldszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 120 szemcseméret
M401-825150 Vaszon csiszoldszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 150 szemcseméret
M401-825180 Vaszon csiszoldszalag tekercsben
85mm x 25m antisztatikus- 180 szemcseméret
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci

Produkt: Szlifierka walcowa

JWDS-1632-M, JWDS-1836-M
Numer: 723520KM / 723530KM

Marka: JET

Producent:

JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

Z petng odpowiedzialnos$cig oswiadczamy, ze produkt,ktory zostat opisany w niniejszej instrukcji obstugi spetnia nastepu-
jgce standardy:

* 2006/42/EC Machinery Directive
* 2014/30/EU Electromagnetic compatibility

Zaprojektowany 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 przez:
Hansjérg Meier, Head Product-Mgmt

/3

2017-1-06 Alain Schmid, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie z oryginalnej instrukcji)

Dziekujemy za zaufanie,

ktére nam okazates kupujgc od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla wiascicieli i uzytkownikow
JET JWDS-1632 i JWDS-1836 Szlifierki walcowej, w ktorej znajdujg sie bardzo wazne informacje dotyczace instalacji, obstugi,
konserwacji oraz bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz w zatgczonych
dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnos$ci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny JET nalezy korzystac¢ zgodnie z
instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzega¢ wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas pracy z maszyng JET.

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci
2. Gwarancja i serwis gwarancyjny JET

3. Bezpieczenstwo

Zasady

Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka poboczne

4. Specyfikacja maszyny

Dane techniczne

Wymiary obrabianego przedmiotu
Zastosowane materiaty

5. Instalacja i montaz

Zakres dostawy

Narzedzia potrzebne do instalacji
Instalacja podstawy

Montaz szlifierki do podstawy
Stoty wejsciowe i wyjsciowe
Odcigganie

Mocowanie materiatow $ciernych

6. Podtaczenie elektryczne
Instrukcje dotyczgce uziemienia
Przediuzacze

7. Regulacje

Ustawienie wysokosci walca szlifierskiego

Odczyt wysokosci

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

Ustawienie walca szlifierskiego
Regulacja wyréwnania walca

Ustawienie rolek dociskowych

Ustawienie wysokosci walca szlifierskiego

8. Praca z maszyng
Procedura pracy
Wytgcznik bezpieczenstwa
Regulacja gtebokosci szlifowania
Regulacja wysokosci walca szlifierskiego
Dostosowanie predkosci posuwu SandSmart ™
Zalecenia dotyczgce osiggniecia maksymailnej
wydajnosci
Odcigganie
Szlifowanie wigkszej ilosci elementow
Jednoczesne szlifowanie wigkszej ilosci
elementéw
Szlifowanie krawedzi
Szlifowanie nieréwnych elementéw
Szlifowanie ram i drzwi kuchennych
Szlifowanie pod katem

9. Konserwacja

Czyszczenie i smarowanie
Konserwacja walca szlifierskiego
Wymiana tasmy posuwu
Dodatkowy serwis

10. Prowadnice tasmy

11. Materialy scierne

Wybor materiatéw sciernych

Czyszczenie materiatéw Sciernych
Wydtuzenie zywotnosci materiatow Sciernych
Przewodnik podczas wyboru materiatéw
Sciernych

12. Rozwigzywanie problemoéw w przypadku
szlifierek walcowych JWDS

13. Akcesoria opcjonalne

1. Deklaracja zgodnosci

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

2. Gwarancja i Serwis gwarancyjny JET
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.0. Zasady Gwarancyjne
dostepne sg na stronie www.igm.cz.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Maszyna 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
ptynnych materiatow.

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

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

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 Ogo6lne zasady 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.

Obstuguj maszyne, ktéra jest tylko i wytgcznie
w doskonatym stanie technicznym.

Dtugie witosy powinny by¢ chronione czapkg 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 zakfadaj do pracy sandatow.

Przestrzegaj przepiséw o ochronie
bezpieczenstwa.

Podczas pracy na maszynie nie wolni uzywac
rekawic ochronnych!

Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby

byta zagwarantowana wystarczajgco duza
powierzchnia do manipulowania z maszyng
oraz dostateczna ilos¢ miejsca do pracy z
obrabianym przedmiotem.

Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnej i ptaskiej
powierzchni.

Podczas pracy w zapylonym srodowisku,
zawsze nalezy nosi¢ maske ochronng.
Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca
pracy.

Upewnij sie, ze przewod zasilajgcy nie
przeszkadza Ci w pracy.

Utrzymuj czystg powierzchnie roboczg.
Nigdy nie wolno dotyka¢ poruszajgcych sie
czesci wigczonej maszyny.

Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany.
Wykonuj swojg prace bardzo rozwaznie. Nigdy
nie pracuj pod wptywem srodkéw odurzajgcych,
takich jak alkohol czy narkotyki.

Zakaz zbizania sie nieupowaznionych osob, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.
Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny
bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
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pamietaj, zeby zawsze wytgczy¢ urzgdzenie.
Nie uzywaj maszyny w wilgotnym otoczeniu i
nie wystawiaj jej na dziatanie deszczu.

Pyt drzewny jest substancjg wybuchowg i
moze by¢ szkodliwy dla zdrowia. Szczegdlnie
niebezpieczne jest drewno tropikalne i twarde
drewno, takie jak buk i dgb, ktére maja
rakotworcze dziatanie.

Nigdy nie wolno uruchamia¢ maszyny bez
zastosowania oston ochronnych.

Podczas pracy uwazaj na palce oraz inne
czesci ciata.

Obrabiane przedmioty muszg by¢ zawsze
odpowiednio zamocowane

Oczyszczanie z wiorow i kawatkéw materiatu
mozna przeprowadzac tylko wtedy, gdy
maszyna jest wytgczona.

Minimalna dtugos¢ obrabianego przedmiotu
wynosi 60 mm.

Na maszynie nie nalezy umieszcza¢ zadnych
przedmiotéw ani narzedzi.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek
usterki w potgczeniu elektrycznym
moze jg usuna¢ wytgcznie
wykwalifikowany elektryk.
W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Uszkodzony materiat $cierny nalezy
natychmiast wymienic.

3.3 Ryzyka poboczne

Mimo przestrzegania wszystkich wskazowek
oraz mimo odpowiedniego korzystania z
maszyny, nalezy zwrdci¢ uwage na mozliwosé
wystgpienia nastepujgcych ryzyk:

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.

Uzyj odpowiedniego urzadzenia odciggowego!
Uwazaj na uszkodzong tasme szlifierska.
Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne

JWDS-1632:
Silnik walca szlifierskiego:
Typ silnika

zamkniety z wentylatorem, indukcyjny
Moc 1,1 kW
Faza 1
Napigcie 230V
Czestotliwose 60 Hz
Ampery przy petnym obcigzeniu 5A

Predkosé¢ silnika 1735 obr./min

Przy czesciowym obcigzeniu 32A
Bez obcigzenia 71A
Kondensator rozruchowy 300MFD 125VAC
Kondensator biegowy brak

Silnik tasmy posuwu:
Typ silnika

catkowicie zamkniety jednostajny silnik
Kon mechaniczny 25 W
Faza 1

Napigcie 230 V (jednokierunkowe)

Napiecie zasilania 230 V DC (przy petnym obcigzeniu)
0,60 A

Predkos¢ silnika 54 obr / min

Wytgcznik  wigcznie kluczem bezpieczenstwa
Kabel zasilajgcy 12AWG x 3C, 6 ft (1830 mm)
Gniazdko 230 V15A

Zalecany zakres obwodu i bezpiecznikow /
wytgcznikéw1
Emisja dzwieku2

63 dB na 100 cm; 66 dB na 50 cm

20A

JWDS-1836
Silnik walca szlifierskiego:

Typ silnika - zamkniety z wentylatorem,

indukcyjny

Moc 1,1 kW
Faza 1
Napiecie 230V
Czestotliwosé 60 Hz
Ampery przy petnym obcigzeniu 15A
Predkos¢ silnika 1735 obr./min
Przy czesciowym obcigzeniu 43 A
Bez obcigzenia 9,5A
Kondensator rozruchowy 300MFD 125VAC
Kondensator biegowy 50pF 250VAC

Silnik tasmy posuwu:
Typ silnika catkowicie zamkniety
jednostajny silnik
Kon mechaniczny 25W
Faza 1
Napiecie 230 V (jednokierunkowe)
Napiecie zasilania 230 V DC
(przy petnym obcigzeniu) 0,60 A
Predkos¢ silnika 54 obr / min
Whytgcznik  wigcznie kluczem bezpieczenstwa
Kabel zasilajgcy 12AWG x 3C, 6 ft
(1830 mm)
Gniazdko 230 V15A
Zalecany zakres obwodu i bezpiecznikow /
wytgcznikéw 1
Emisja dzwieku2
71 dB na 100cm; 75 dB na 50cm

20A

1 Regulowane przez lokalne / krajowe
standardy.

2 Podane wartosci sg poziomami emisji

i niekoniecznie muszg by¢ uwazane za
bezpieczne.

Informacje te przeznaczone sg wylgcznie dla
uzytkownikow i umozliwiajg lepszg ocene
wystgpienia mozliwego zagrozenia i ryzyka

4.2 Wymiary obrabianego przedmiotu
JWDS-1632
Maksymalna szerokos¢ elementu (w jednym przejsciu)

406 mm
Maksymalna szerokos$¢ elementu (w dwdch przejéciach)
812 mm
Maksymalna grubos$¢ elementu 76,2 mm
Minimalna dtugosc¢ elementu 60 mm
Minimalna grubos$c¢ elementu 30,8 mm
JWDS-1836
Maksymalna szerokos$¢ elementu (w jednym przejsciu)
457 mm
Maksymalna szerokos$¢ elementu (w dwdch przejsciach)
914 mm
Maksymalna grubosc¢ elementu 76,2 mm
Minimalna dtugosc¢ elementu 60 mm
Minimalna grubo$c¢ elementu 30,8 mm

3 Podktadka lub wspornik ptyty (brak w
zestawie) zalecane sg do szlifowania przy
grubosci 1,6 mm lub mniejsze;j.

JWDS-1836

Korpus maszyny odlew aluminium i stal
Stojak stal
Walec wyttaczane aluminium
Stoly przedtuzajgce (opcjonalnie) stal
Stot tasmy posuwu stal

Korba do regulacji wysokosci stalowego walca
tworzywo sztuczne

Walec szlifierski
JWDS-1632

Wymiary walca o $rednicy 127 x 406 mm
Predkos¢ walca 1725 obr./min.
Materiat $cierny 80G
Podniesienie walca na jeden obrét korby 1,6 mm
JWDS-1836

Wymiary walca o $rednicy 127 x 457 mm
Predkos¢ walca 1725 obr./min.
Materiat $cierny 80G
Podniesienie walca na jeden obrét korby 1,6 mm

Tasma posuwu
JWDS-1632
Plynna regulacja predkosci

tasmy posuwu od 0-3 m / min
Wymiary taSmy posuwu 456 x 420 mm
Wysokos$¢ tasmy posuwu od podifogi 812 mm

JWDS-1836
Plynna regulacja predkosci

tasmy posuwu od 0-3 m / min
Wymiary taSmy posuwu 456 x 420 mm

Wysokos$¢ tasmy posuwu od podifogi 812 mm
Odcigganie (JWDS-1632/1836)
Zewnetrzna $rednica odciggania 100 mm

Wymagana minimalna objetos¢ ssania
679,60 m®/ godz.

Wymiary JWDS-1632
Opakowanie transportowe, maszyna
985 x 570 x 510 mm
Opakowanie transportowe, podstawa
860 x 415 x 120 mm
Wymiary zmontowanej maszyny
508 x 1269 x 1007 mm

Wymiary JWDS-1836
Opakowanie transportowe, maszyna
985 x 570 x 510 mm
Opakowanie transportowe, podstawa
860 x 415 x 120 mm
Wymiary zmontowanej maszyny
508 x 1269 x 1007 mm

Waga

JWDS-1632

Waga 71 kg
Waga wysytki 83 kg
Waga

JWDS-1836

Waga 75 kg
Waga wysyiki 87 kg

4.3 Zastosowane materiaty
JWDS-1632

Korpus maszyny odlew aluminium i stal

Stojak stal
Walec wyttaczane aluminium
Stoty przedituzajace (opcjonalnie) stal
Stot tasmy posuwu stal

Korba do regulacji wysokosci stalowego walca
tworzywo sztuczne

Wszystkie szczegdty przedstawione w instrukciji
obstugi byty aktualne w momencie jej publikacji.
Firma JET zastrzega sobie prawo do zmiany
jakichkolwiek szczegdtéw bez uprzedniego
powiadomienia.
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Sruba do
regulacji

Przesuwane wysokosciowe

L Korba do regulacji
mocowanie silnika

- wysokosci
Uchylna pokrywa walca z wysokosci a
odsysaniem Waloc Pokrywa silnika
" Silnik walca
Stot wyjsciowy .
(opcjonalnie Wskazn'lk. '
wyposazenie) \ wysokosci
Panel sterowania
Rolka tasmy

Przetgcznik

posuwu bez z kluczem
napedu bezpieczenstwa
~—_Funkcja Sand-
Ostona walca Smart
Regulacja
wyréwnania walca
Stot wejsciowy

Sruba do 4 s (opcjonalnie
zablokowania stotu @ wyposazenie)

Mocowanie Stot tasmy posuwu

posuwu Napedzana rolka

Viz Rys. 5-1

5. Instalacja i montaz

Otworz opakowania transportowe i sprawdz
jesli podczas transportu nie doszto do
uszkodzenia maszyny. Niektore uszkodzenia
moga spowodowac niefunkcjonalnosé
maszyny lub stanowi¢ powazne zagrozenie dla
zdrowia. Natychmiast powiadom sprzedawce

i przewoznika o wszelkich uszkodzeniach.
Sprawdz jesli zawarto$¢ znajdujgca sie w
opakowaniu zgadza sie z listg czesci. Wszelkie
uszkodzenia lub brakujgce czesci nalezy

natychmiast zgtosic¢ sprzedawcy.

Przed montazem nalezy doktadnie przeczyta¢
instrukcje obstugi.

5.1 Zakres dostawy

Zawartos¢ opakowania 1:

1 Szlifierka taSmowa

1 Korba (B)

1 Instrukcja obstugi (nie przedstawiono na
zdjeciu)

1 Karta gwarancyjna (nie przedstawiono na
zdjeciu)

Zawartos¢ opakowania 2:
1 Zespot montazowy podstawy obejmuje:

1 Potka (C)

2 Krotkie listwy potgczeniowe (D)

2 Dtugie listwy potgczeniowe (E)

4 Nozki (F)

4 Nézki wyréwnujgce (G)

8 Uszczelek ptaskich (H)

4 Nakretki szesciokatne (I)

24 Srub z tbem grzybkowym z czworokatnym
podsadzeniem, M8x16 (J)

24 Nakretek zabezpieczajgcych kotnierz, M8
(K)

5.2 Narzedzia potrzebne do instalacji
Klucz 12 mm i 14 mm
Klucz szesciokgtny 3 mm i 6 mm

L — —

Prosta krawedz (na przyktad prosty pret

5.3 Instalacja podstawy

1. Przymocuj nézki (F) na zewnetrznej
strony krotkich listew potgczeniowych (D)
za pomoca srub z tbem grzybkowym z
czworokatnym podsadzeniem (J) i nakretek
zabezpieczajacych (K).

Dokrec¢ recznie.

2. Przykre¢ dtugie listwy potgczeniowe (E) do
wewnetrznej strony nézek oraz do gornej
czesci krotkich listew potgczeniowych (D).

Dokrec¢ recznie.

UWAGA: Kotnierze dtugich listew naktadajg sie
na kotnierze krotkich listew. Zobacz mniejszy
rysunek 6-3.

3. Obro¢ podstawe do gory nogami.

Za pomocg $rub z tbem grzybkowym z
czworokatnym podsadzeniem i podktadek
zamontuj na nézkach pétke (C).

4. Dokre¢ wszystkie nakretki.

5. Wtdz nozki wyréwnujace (G) do otworu
znajdujgcego sie w dolnej czesci nézki
i zabezpiecz ptaskimi uszczelkami oraz
nakretkami.

6. Obro¢ podstawe prawg strong do gory i
nasadz jg.

Na podstawie dokre¢ wszystkie nakretki
kotnierzowe.

7. Za pomocg nézek wyréwnujacych
wypoziomuj podstawe.

Dokre¢ nakretke.

5.4 Montaz szlifierki do podstawy

1. Wyjmij elementy do montazu walca z
opakowania i narazie umiesc je poprzecznie
na podstawie.

|\ OSTRZEZENIE

Nie podnos szlifierki.

2. Zamocuj uchwyt do regulacji wysokosci (B)
i dokrec¢ go.

3. Obro¢ korbe w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, aby podnies¢
walec i zwolni¢ drewniang podpore.

4. Wykrec $ruby i nakretki, ktére mocujg
deski na spodzie szlifierki. Nie wyrzucaj ich
poniewaz bedg ci jeszcze potrzebne.

5. Umiesc¢ szlifierke na podstawe, tak aby
cztery gwinty bylty wyréwnane z otworami
znajdujgcymi sie na podstawie.

6. Przymocuj podstawe szlifierki (spod) do
cokotu za pomocg czterech $rub i uszczelek,
ktére wczesniej mocowaty deski. Dokreé
Sruby

stalowy lub precyzyjnie potgczona ptyta) ‘? I
J
Hess
- T
Rys. 6-2
. =)
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5.5 Stoly wejsciowe i wyjsciowe
(wyposazenie opcjonalne)

Podczas korzystania z rozszerzen szlifierke
nalezy przykreci¢ do stojaka lub do blatu.
Maksymalne obcigzenie na kazdym stole
wynosi 16 kg.

Elementy taczace dostarczane sg wraz ze
stotami.

1. Przymocuj zaciski do zabezpieczenia stotu
wejsciowego i wyjsciowego (L, rys. 6-3) do
gwintéw szlifierki za pomocg $rub M8x16
i ptaskich uszczelek. Upewnij sie, ze lewe
i prawe zaciski skierowane sg, tak jak
pokazano na rysunku. Zaciski powinny
znajdowac sie rowno z podstawa.

UWAGA: Dtuzsze zaciski zamontuj na
przednim (wejsciowym) stole; krétsze na
tylnym stole (wyjsciowym).

2. Umiesc¢ stoty na zaciskach i dokre¢ je
Srubami i uszczelkami M8x12. Delikatnie
dokrec.

3. Ustaw stot nieco ponizej tasmy posuwu,
tak aby uzyska¢ wtasciwe podparcie
obrabianego materiatu. Aby sprawdzi¢
ustawienie, umiesc¢ ptaska ptyte lub pret po
jednej stronie tasmy pod szlifierka.

Za pomoca walca zamocuj ptaskg ptyte. Patrz
rysunek 6-4.

Ustaw stoty wejsciowy / wyjsciowy tak, aby
znajdowalty sie nieco ponizej tasmy posuwu.
Dokrec¢ sruby.

4. Przesun ptaska plyte na drugg strone tasmy i
powtdrz proces.

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.

*

5.6 Odciaganie

Odcigganie jest niezbedne dla bezpiecznego
Srodowiska w miejscu pracy oraz diuzszej
zywotnosci materiatow $ciernych.

Szlifierki JWDS-1632/1836 wyposazone sg w
10 cm otwor ssacy.

Przymocuj waz ssacy do otworu ssgcego

za pomoca ztgczki (rys. 6-5) i podtgcz go

do wydajnego urzagdzenia odciggowego (co
najmniej 400 CFM).

Uwaga: Waz odpowietrzajgcy nie nadaje sie do
tych celow.

Przez krétki czas mozna stosowac
konwencjonalne urzadzenie odciggowe (60 |
lub wieksze), ale nalezy zmniejszy¢ ujscie weza
do 5 cm.

Do tego celu nalezy zastosowac redukcje.

akcesoria
o -
4 \
»
o ~
%

akcesoria
opcjonalne

Wyciagnieto z opakowa-
nia ze sklejki

Rys. 6-5

5.7 Mocowanie materiatéw sciernych
Prawidtowe zamocowanie Scierniwa do walca
szlifierskiego jest jednym z gtéwnych krokow,
ktéry umozliwia osiggniecie maksymalnej
wydajnosci szlifowania.

Szeroka tasma szlifierska (80 g, 75 mm) jest juz
wstepnie zamontowana na walcu.

W naszej ofercie dostepne sg réwniez inne
tasmy szlifierskie (do natychmiastowego
zamocowania) o réznej ziarnistosci; patrz
rozdziat 14.0.

(TIP: Jesli chcesz zastosowac inne tasmy
szlifierskie niz te, ktére sg zalecane,
wykorzystaj zamontowang juz tasme JET,

ktora postuzy jako szablon do wyciecia nowej
tasmy lub mozesz réwniez zastosowac¢ wymiary
podane w wykresie tak jak przedstawiono na
rys. 6-6 i 6-7)

~_
/ 15-3/4n

Tasma szlifierska
(strona szlifujgca do
gory)

Rys. 6-6

/ T =28

el - - - - =T

Tasma szliﬁerska“\’.
strona szlifujgca do g
oy | Tl J |

1. Zamknij zacisk mocujacy (rys. 6-8) na
lewym koncu walca i wiéz zwezony koniec
materiatu $ciernego do szczeliny zamykania,
tak jak pokazano na rysunku. Wsun okoto 7
centymetréw materiatu $ciernego. Wyréwnaj
zwezony koniec materiatu $ciernego z lewg
krawedzig walca szlifierskiego.

Rys. 6-8

2. Zwolnij zacisk i zamocuj koniec tasmy.

3. Teraz zacznij z owijaniem tasmy wokot
walca. Zwezony koniec tasmy powinien by¢
owiniety wokét krawedzi walca.

4. Obracajgc walcem za pomoca jednej reki, a
trzymajgc tasmie szlifierskg drugg rekg dalej
kontynuuj owijanie walca szlifierskiego patrz
rys. 6 - 9.

Rys. 6-9

Tasma podczas stopniowego nawijania nie
powinna sie na siebie naktadac. Poszczegdine
zwoje powinny mie¢ miedzy sobg mate odstepy.

5. Zamknij zacisk (rys. 6-10) i wiéz koniec
tasmy, jak najdalej jest to mozliwe. W razie
potrzeby przytnij zwezony koniec.
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6. Zwolnij zacisk, aby zabezpieczy¢ koniec
tasmy. Pod wptywem uzytkowania moze
dojs¢ do rozciggania sie tasm szlifierskich, a
tym samym do nieefektywnego szlifowania.
W takim przypadku nalezy wykonac¢
powyzsze czynnosci, a potem znowu
naciggngc tasme.

Rys. 6-10

6. Potaczenie elektryczne

A\ OSTRZEZENIE

Naprawy i jakiekolwiek modyfikacje
potaczen elektrycznych moga

by¢ wykonywane wyltacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
Niezastosowanie si¢ do niniejszej instrukcji
moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen.

Szlifierki JWDS-1632 i JWDS-1836 zasilane sg
230V zrodtem.

Szlifierka dostarczana jest z wtyczka
odpowiednig do uziemionego gniazdka
pokazanego na rysunku 17.

Przed podtaczeniem szlifierki do sieci
elektrycznej upewnij sie, ze przetacznik
znajduje sie w pozycji OFF (wytgczono).
Zalecamy podtgczenie szlifierki do obwodu z
wytgcznikiem lub bezpiecznikiem 20 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.

6.1 Uziemienie

Maszyna musi by¢ uziemiona.

W przypadku wystapienia jakiejkolwiek usterki,
uziemienie zagwarantuje droge najmniejszego
oporu pradu elektrycznego, dzieki czemu
zminimalizowane zostanie ryzyko porazenia
pradem.

Maszyna wyposazona jest w kabel elektryczny
z przewodem uziemiajgcym i wtyczkg
uziemiajgca.

Wtyczke nalezy podtgczy¢ do odpowiedniego
gniazda, ktére zostato prawidtowo
zainstalowane i uziemione zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.

Nie wolno modyfikowac¢ dostarczanej wtyczki
- jesli nie pasuje do twojego gniazda, musisz
poprosi¢ wykwalifikowanego elektryka o
zainstalowanie odpowiedniego gniazda.
Nieprawidtowe podtaczenie urzgdzenia do
uziemienia moze grozi¢ ryzykiem porazenia
pradem.

Izolowany przewodnik z zewnetrzng zielong
powierzchnig z zottymi paskami lub bez nich
jest przewodnikiem uziemiajgcym.

Jesli chcesz naprawi¢ lub wymieni¢ przewod
zasilajgcy albo wtyczke, nie podtgczaj
urzgdzenia do zrodta zasilania.

A\ OSTRZEZENIE

W przypadku, ze masz jakiekolwiek
watpliwosci dotyczace prawidiowego
uziemienia zasiegnij rady u
wykwalifikowanego elektryka lub personelu
serwisowego. Nieprzestrzeganie instrukcji
moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciala
lub doprowadzi¢ do $mierci.

Uzywaj tylko tradycyjnych kabli z wtyczkami (2
bolce uziemiajgce) oraz odpowiednie gniazdo.

Natychmiast napraw lub wymien uszkodzony
lub zuzyty kabel.

6.2 Przewod przedtuzajacy

Nie zaleca sie korzystania z przedtuzaczy,
sprébuj zblizy¢ urzadzenie jak najblizej zrodta
zasilania.

Jesli mimo wszystko musisz skorzysta¢

z przedtuzacza, upewnij sie, ze jest

w nienagannym stanie. Uzywajgc
przediuzacza, upewnij sie rowniez, ze
uzywasz odpowiedniego kabla,ktéry zapewni
przewodzenie wystarczajgcego pradu
elektrycznego.

Nieodpowiedni kabel moze spowodowac
spadek napiecia, utrate mocy i doprowadzi¢ do
przegrzania maszyny.

Tabela 1 pokazuje prawidtowe parametry kabli,
ktore nalezy stosowac w zaleznosci od dtugosci
kabla. Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci,

uzyj mocniejszego kabla. Im mniejsza warto$¢
ampera, tym kabel jest mocniejszy.

Am- Dtugos¢ przedituzacza *
pery
75m | 15m | 23m | 30,5 46m | 61m
m
<5 16 16 16 14 12 12
5 16 16 14 12 10 Nie
az8 za-
leca
sie
8az 14 14 12 10 Nie Nie
12 za- za-
leca leca
sie sie
12az | 12 12 10 10 Nie Nie
15 za- za-
leca leca
sie sie
15az | 10 10 10 Nie Nie Nie
20 za- za- za-
leca leca leca
sie sie sie
21az | 10 Neni Neni Neni Neni Neni
30 dopo- | dopo- | dopo- | dopo- | dopo-
ruce- | ruce- | ruCe- | ruce- | ruce-
no no no no no

* przez ograniczenie napiecia na 5V na 150%
pradu

7. Regulacje

| A\ OSTRZEZENIE

Przed przystapieniem do regulacji odtacz
maszyne od zrédta zasilania.

7.1 Ustawienie wysokosci walca
szlifierskiego

Wysoko$¢ walca szlifierskiego i gteboko$¢
szlifowania ustawia sie za pomocg korby do
regulacji wysokosci walca (patrz rysunek 5-1).
Przez obrdcenie rekojesci zgodnie z ruchem
wskazowek zegara mozna obnizy¢ wysokos¢

walca natomiast aby jg zwigkszy¢ nalezy
rekojes¢ obrocic przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.

Jeden obrot korby przesuwa walec 0 1,6 mm
(1/4 obrotu o okoto 0,4 mm), jak wskazano na
etykiecie.

7.2 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 zrédia zasilania.

2. Na tasme posuwu opus¢ walec wyposazony
materiatem sciernym.

3. W tym momencie wskaznik gtebokosci
powinien by¢ wyréwnany ze znakiem ,0”
znajdujgcym sie na skali. Jesli tak sie nie
stato, poluzuj dwie $ruby (patrz rysunek 8-1)
i podnies lub obniz skale na ,0”.

4. Dokre¢ sruby.

Uwaga: W zaleznosci od wymaganej

doktadnosci moze by¢ konieczne powtdrzenie

tego procesu przy uzyciu innych materiatow

Sciernych.

!

5

Rys. 8-1

W tej pozycji wskaznik skali gtebokosci
znajdujacy sie na walcu powinien by¢
wyréwnany ze znakiem zero, ktéry zajduje
sie na skali. Jesli nie, poluzuj $rube (rys. 9) i
podnies lub opus¢ wskaznik na skali na warto$¢
zero. Nastepnie ponownie dokre¢ $rube.
Uwaga: Jesli chcesz osiagng¢ maksymalng
wymagang doktadnos$¢ szlifowania, bedziesz
musiat powtarzac te procedure za kazdym
razem, gdy zamocujesz tasme szlifierska o
innej ziarnistosci ziaren $ciernych.

Dzieki kalibracji skali wysokosci wytworzona
zostanie ,bezwzgledna odlegtos¢” walca
szlifierskiego od tasmy posuwu, podczas gdy
panel sterowania umozliwi ustawienie punktu
zerowego dla ,odlegtosci wzglednej*

7.3 Napiecie i zwolnienie tasmy posuwu
Ustawienie naprezenia tasmy posuwu
moze by¢ konieczne w celu odpowiedniego
rozciggniecia tasmy podczas poczgtkowej
pracy, gdzie tasma moze sie na poczatku
rozciggac.

7.3.1 Regulacja napiecia tasmy

1. Odtacz szlifierke od zrédia zasilania.

2. Wyreguluj $ruby (rys. 8-2) za pomoca klucza
5 mm.

Regulacje wykonaj po obu stronach tasmy,
aby uzyska¢ optymalne napiecie po obu
stronach.

UWAGA: Niewystarczajgce naprezenie tasmy
moze powodowac zsuwanie sie tasmy posuwu
z walca napedowego 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.
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7.3.2 Regulacja prowadnicy tasmy
Tasma jest prawidtowo ustawiona, gdy
swobodnie przesuwa sie bez zadnego
odchylania na boki. Regulacje nalezy
przeprowadzaé po uruchomieniu tasmy
posuwu.

1. Odtacz szlifierke od zrédta zasilania.

2. Upewnij sie, ze naprezenie taSmy posuwu
zostato poprawnie ustawione (patrz rozdziat
8.3.1).

3. Wigcz tasme posuwu i ustaw maksymalng
predkos¢. Upewnij sie, ze taSma nie ma
skfonnosci do przesuwania sie na jedng lub
druga strone. W przypadku wznoszenia sie
tasmy nalezy dokreci¢ lub poluzowac $ruby
napinajgce.

Uwaga: Zawsze obracaj $rubg napinajacg o
1/4 obrotu, a nastepnie poczekaj, az taSma
zareaguje na zmianeg ustawienia.

Staraj sie unika¢ dokonywania wiekszych
regulacji, poniewaz moze to negatywnie
wplywac na naprezenie tasmy. Jesli naprezenie
tasmy zostato zmienione, ustaw je ponownie za
pomoca dwdéch $rub napinajgcych.

7.3.3 Prowadnice tasmy

Szlifierka wyposazona jest w tak zwane
Lprowadnice, ceramiczne urzadzenia, ktére
ograniczajg zakres ustawien potrzebnych do
utrzymania tasmy posuwu.

Prowadnice posiadajg magnetyczng podktadke,
ktéra utrzymuje je w miejscu.

Jesli prowadnice sg zuzyte, mozna je odwrdcic.
Wiecej informacji na temat ponownego
ustawienia ,prowadnic” mozna znalez¢ w
rozdziale 10 Prowadnice tasmy.

7.4 Ustawienie walca szlifierskiego

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie
maszyny walec szlifiersk w stosunku

do tasmy posuwu musi znajdowac sie
réwnolegle. Walec szlifierski jest juz wstepnie
ustawiony fabrycznie. Jesli wystapi problem
z wyréwnaniem walca, postepuj zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

W pierwszej kolejnosci za pomoca miernika
sprawdz wyréwnanie walca. W ponizszej
instrukcji jako miernik zastosowali$my zelazng
przyktadnice.

1. Odtgcz maszyne od zrddta zasilania.

2. Otworz gorng ostone, a nastepnie usun z
walca tasme szlifierska.

3. Wiéz przyktadnice (A, rys.8-3) miedzy walec
szlifierski a tasme posuwu po zewnatrznej
stronie walca.

4. Przy otwartej ostonie gérnej opuszczaj walec
szlifierski i powoli obracaj go za pomocg
jednej reki do momentu, az dotknie sie
przyktadnicy.

UWAGA: Upewnij sig, ze walec styka sie z
przyktadnicg, a nie tylko z rolkami.

Rys. 8-3

5. Posun przyktadnice i umiesc¢ jg na
wewnetrznej stronie walca.

6. Jesli walec po obu stronach nie styka
sie rownomiernie z przyktadnicg to w
tym przypadku trzeba go wyréwnac .
Wyréwnanie walca:

7. Poluzuj obie sruby ustalajgce stotu (B, rys.
8-3)!

UWAGA Obie sruby ustalajgce nalezy
poluzowac¢ jeszcze przed wyréwnaniem
walca.

8. Obro¢ uchwyt (C), aby podnies¢ lub obnizy¢
zewnetrzny koniec stotu. Postepuj zgodnie z
instrukcjami znajdujgcymi sie na etykiecie (+
podnosi, - obniza)

9. Ponownie dokre¢ sruby ustalajagce (B).

7.4.1 Regulacja wyréwnania walca

Uwaga: Jest to test operacyjny dla szerszych
elementéw. Test mozna przeprowadzi¢ dopiero
po doktadnym 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 testowg
na niepotrzebnym kawatku drewna.

1. Kawatek niepotrzebnego drewna, ktérego
szerokos¢ powinna wynosic okoto 15 cm, a
dtugos¢ od 750 do 1000 cm wsun bokiem
do szlifierki, tak aby koniec deski wystawat
na zewnatrz walca.

2. Nie zmieniajgc wysokosci walca, obré¢
deske o0 180 ° i szlifuj po tej samej stronie.

3. Jesli zauwazysz, ze przedmiot jest
nieréwnomiernie oszlifowany to opusé
zewnetrzny koniec stotu (C, rys.8-3) poprzez
przekrecenie pokretta.

4. Powtarzaj ten proces do momentu, az
zupetnie zostanie wyeliminowane ryzyko
nierébwnomiernego szalifowania.

UWAGA: Podczas szlifowania waskich
elementéw (mniejszych niz 40 cm) przywro¢
tasme do réwnolegtej pozycji. Obrd¢ uchwyt

w przeciwnym kierunku, az dotknie nakretki
zabezpieczajacej (D, rys. 8-3). Nakretka dziata
jako ogranicznik rownolegtosci tasmy.

7.5 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¢
réwniez konieczne ich ponowne ustawienie.

|4\ OSTRZEZENIE

Nieprawidtowo ustawione rolki dociskowe
(tj. te, ktore sa ustawione zbyt wysoko,
nie beda funkcjonowaty) moga podczas
szlifowania spowodowa¢ odrzut
obrabianego przedmiotu.

Obracajgc $rubami rolek dociskowych mozna
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ ich site docisku.

Rys. 8-4

Nadmierny nacisk moze spowodowac
uszkodzenie na szerokosci elementu okoto
5-0,6 cm od konca ptyty.

Jesli na poczatku szlifowanej ptyty dojdzie do
uszkodzen to w tym przypadku wyreguluj rolke
wyjsciowa.

Jesli uszkodzenia pojawig sie na koncu ptyty,
wyreguluj wejsciowg rolke.

8. Procedura pracy

Przed korzystaniem ze szlifierki walcowej
sprawdz wszystkie ustawienia i regulacje.

Przed uruchomieniem upewnij sie jesli materiaty
Scierne sg odpowiednio zamocowane oraz jesli
szlifierka jest podigczona do odpowiedniego
urzgdzenia odciggowego.

8.1 Zakladni provozni postupy

1. Okresl gtebokos¢ szlifowania.

2. Uruchom urzgdzenie odciggowe.

3. Uruchom walec szlifierski.

4. Uruchom tasme posuwu i okres| predkos¢
posuwu.

5. Wi6z do szlifierki obrabiany element.
Obrabiany przedmiot umie$¢ na tasme posuwu
i pozwol mu sie przesung¢ na walec szlifierski.
Po wyszlifowaniu obrabianego przedmiotu do
potowy nalezy potem przej$¢ na tyt maszyny i
obserwowac wyjscie obrabianego przedmiotu z
maszyny.

|A OSTRZEZENIE

Obrabiany element zostanie docisnieta do
stotu tasmy posuwu i mocno zacisniety.
Uwazaj na swoje palce!

|4\ OSTRZEZENIE

Nie otwieraj pokrywy szlifierki, dopoki walec
nie zatrzyma si¢ catkowicie.

8.2 Wylacznik bezpieczenstwa

Aby zapobiec nieupowaznionym osobom
korzystaniu ze szlifierki, wytgcz wytgcznik
gtéwny i wyjmij klucz bezpieczenstwa
(Rysunek 9-1).

Przechowuj klucz w bezpiecznym miejscu. Aby
wigczy¢ szlifierke nalezy ponownie wtozy¢ klucz
do wylgcznika.
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Rys. 9-1

8.3 Regulacja gtebokosci szlifowania
Ustawienie prawidtowego kontaktu miedzy
materiatem $ciernym a obrabianym
przedmiotem okresla gtebokos¢ szlifowania.
Gtebokos¢ szlifowania mozna zmieni¢ za
pomoca uchwytu regulujgcego.

Prawidtowe ustawienie gtebokosci szlifowania
moze wymagac kilku wczesniejszych

préb poniewaz uzaleznione jest od roznej
ziarnistosci, rodzaju drewna oraz predkosci
posuwu. Aby uzyskac¢ najlepsze wyniki, na
niepotrzebnym kawatku drewna wczesniej
przetestuj proces szlifowania, dzieki czemu
zdobedziesz odpowiednie umiejetnosci i
zapoznasz sie z funkcjami maszyny. Po
przetestowaniu mozesz juz rozpoczac¢ prace na
danym przedmiocie.

Kombinacja kilku wymienionych ponizej
faktoréw okresla odpowiednig gtebokosé
szlifowania:

Kombinacja kilku wymienionych ponizej
faktoréw okresla odpowiednig gtebokosé
szlifowania:

1. Rodzaj materiatu $ciernego i wielko$¢ 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 1,6 mm lub mniejszej. Jest

to ptaska ptyta, w wiekszosci wykonana z
drewna lub ptyty MDF, jest nieco wigksza niz
obrabiany przedmiot ale ma te sama grubos¢.
Podktadka jest umieszczona pod obrabianym
przedmiotem, ktory jest nastepnie szlifowany.
Obrabiany element mozna do podkfadki
przyklei¢ za pomocg szczeliwa, tasmy lub
kleju, ktéry mozna pézniej bez problemu
usung¢. Niektorzy uzywaja rowniez podktadki
z gumowang lub falistg powierzchnia, ktéra
podczas szlifowania zapewnia lepszg
stabilnosc.

8.4 Regulacja wysokosci walca
szlifierskiego

Gtéwng zasadg podczas szlifowania ze
Scierniwem, ktérego ziarnistos¢ jest mniejsza
niz 80 jest :

1. Aby wyregulowac¢ wysokos$¢ walca, umiesé
obrabiany element pod walec szlifierski. Nie
uruchamiaj walca szlifierskiego!

2. Zjedz walcem do grubosci obrabianego
elementu; upewnij sie, ze walcem bez
problemu mozna nadal recznie obraca¢ oraz,
ze delikatnie dotyka obrabianego przedmiotu.

|4\ OSTRZEZENIE

Nie uruchamiaj walca szlifierskiego, dopoki
stale styka sie z obrabianym przedmiotem.

3. Nastepnie bez koniecznosci zmiany
wysokosci walca szlifierskiego mozna zaczaé

szlifowac. Jednoczesnie nalezy wigczy¢ tasme
posuwu oraz walec szlifierski.

4. Podczas, gdy maszyna pracuje umies¢
obrabiany przedmiot na tasmie i pozwdl, aby
walec przeszlifowat obrabiany przedmiot.
Kontroluj obrabiany przedmiot, aby unikna¢
jego odrzuceniu lub zjezdzaniu.

UWAGA: Jezeli silnik podczas pracy nagrzeje
sie, szybkos$¢ usuwania materiatu moze by¢
zbyt duza w stosunku do ziarnisto$ci materiatu
Sciernego lub predkosci tasmy.

W przypadku szlifowania ze $cierniwem,
krérego ziarnisto$c¢ jest wieksza niz 80 mozna
nieznacznie obnizy¢ walec szlifierski.

Zawsze kontroluj obrabiany przedmiot.

W praktyce nauczysz sie ustawia¢ prawidtowg
gtebokos¢ szlifowania w zalezno$¢ od wyzej
wymienionych zmiennych.

8.5 Dostosowanie predkos¢ posuwu
SandSmart ™

Wieksza predkos¢ posuwu pozwala na szybsze
szlifowanie oraz zapewnia mniejszg predkos¢
obrotowg walca szlifierskiego na danej
powierzchni szlifowania.

Wolniejszy posuw zapewnia wiekszg predkosc
obrotowa walca szlifierskiego, pomagajgc tym
osiggna¢ wieksza wydajnos¢ podczas usuwania
i gladsza powierzchnie.

Najpierw sprobuj pracowac z predkoscia
posuwu w zakresie od 40% do 50%. Najlepsza
predkos¢ posuwu zalezy od wielu czynnikéw,

w tym od rodzaju obrabianego przedmiotu,
zastosowanego $cierniwa, gtebokosci
szlifowania oraz od pozycji obrabianego
przedmiotu, jesli jest bezposrednio szlifowany
lub pod katem.

Jesli walec szlifierski zwalnia, taSma posuwu
przesuwa sie lub jesli przedmiot jest zle
obrobiony nalezy zmniejszy¢ predko$¢ posuwu.
Jesli powierzchnia obrabianego przedmiotu jest
gtadka, a maszyna nie jest przecigzona, mozna
sprébowac zastosowac wigksza predkosc
posuwu.

Technologia Sandsmart™ monitoruje
obcigzenie silnika i automatycznie dostosowuje
predkos¢ tasmy posuwu, aby osiggngcé
najwyzszg predkos¢ posuwu bez ryzyka
przecigzenia maszyny.

Jezeli zaswieci sie czerwona lampka kontrolna
(B, rys. 9-2) oznacza to, ze system SandSmart
wykryt zbyt duzg gtebokos¢ szlifowania i / lub
zbyt szybkg predkos¢ posuwu.

Rys. 9-2

Jesli obcigzenie silnika walca wzrosnie,
SandSmart automatycznie zmniejszy predkosé
tasmy posuwu, a w ekstremalnych warunkach
moze dojsc¢ do jej zupetnego zatrzymania.
Jesli obcigzenie silnika walca maleje,
SandSmart automatycznie zwiekszy predkosc,
ale nie powyzej wczesniej recznie ustawionej
predkosci.

Najlepszg i najbardziej spojng powierzchnie
mozna uzyskag, jesli predkos¢ tasmy posuwu
podczas szlifowania nie zostanie zmieniona.
Zmiana predkosci taSmy posuwu moze wptynaé
na ostateczny wynik obrabianej powierzchni.
Jesli powierzchnia jest Zle obrobiona, sprobu;j
ja jeszcze raz wyszlifowac ale bez zmiany
ustawien.

Jezeli powierzchnia nie jest perfekcyjnie
obrobiona, wyreguluj ustawienie predkosci
posuwu i / lub zmniejsz gtebokos¢ szlifowania i
ponownie sprobuj szlifowac.

W przypadku pojawienia si¢ na obrabianym
elemencie jakichkolwiek widocznych $ladéw
przypalenia nalezy zwiekszy¢ predko$¢ posuwu
lub zmniejszy¢ gtebokos¢ szlifowania.

W przypadku pracy z wisniowym, klonowym
lub innego rodzaju twardym drewnem, aby
zminimalizowaé ryzyko przypalania ustaw
mniejsza gtebokos¢ szlifowania oraz wieksza
predkos¢ posuwu.

Szlifowanie pod mniejszym katem réwniez
pomaga zapobiec wystgpieniu ryzyka
przypalenia obrabianego elementu.

Ze wzgledu na szeroki zakres mozliwosci
szlifowania, wazne jest, aby wczes$niej
przetestowac ustawienia zgodnie z okreslonymi
warunkami i wykonac takie regulacje, aby moc
osiggna¢ optymalng predkosé posuwu oraz
odpowiednig gtebokos¢ szlifowania.

Jesli wystgpig jakiekolwiek nieoczekiwane
problemy ustaw odpowienig predkosc¢

posuwu i przeczytaj rozdziat ,Rozwigzywanie
problemow*.

8.6 Zalecenia dotyczace osiaggniecia
maksymalnej wydajnosci
Wszechstronnosé¢, z jakg zostata
zaprojektowana szlifierka walcowa JWDS,
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.

Zdobycie umiejetnosci korzystania z ustawien
sterowania umozliwia dostrojenie urzadzenia w
celu uzyskania maksymalnych rezultatow.
Najlepsze wyniki mozna osiggng¢ poprzez
eksperymentowanie z réznymi materiatami
Sciernymi i ustawianiem maszyny zgodnie z
typem danej operaciji.

Ponizej znajduja sie przydatne wskazowki,
ktére pomoga poprawi¢ wydajnos¢ i zakres
zastosowan szlifierki walcowej

8.6.1 Odciagganie

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 5 cm.

8.6.2 Szlifowanie wigkszej ilosci elementéw
Podczas szlifowania grubszych elementow o
réznej grubosci, ktére chcesz wyréwnaé do

tej samej grubosci, najpierw nalezy zmierzy¢ i
wyregulowac¢ grubo$¢ najcienszego elementu

i wedtug niego obrabiaé pojedynczo wszystkie
kolejne elementy.

Pamietaj, ze szlifierka usunie nieréwnosci

i zakrzywienia drewna; dlatego wez to pod
uwage podczas dokonywania pomiaru i
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obrabiania przedmiotéw do osiggnigcia tej
samej grubosci.

8.6.3 Jednoczesne szlifowanie wigkszej
ilosci elementow

Podczas szlifowania wiekszej ilosci elementow,
upewnij sie, ze sg one rozmieszczone na

catej szerokosci tasmy posuwu. Zapewni to
rébwnomierne rozprowadzanie nacisku przez
rolki dociskowe.

Probuj obrabia¢ wiekszg ilos¢ elementéw
jednoczesnie ale tylko takie, ktére posiadajg
identyczng grubosé.

W przypadku znacznej réznicy w grubosci
obrabianych przedmiotéw, ciensze przedmioty
jesli nie bedg dotykaty sie rolek dociskowych
moga sie pod walcem slizgaé.

Aby zapobiec obracaniu sie obrabianego
przedmiotu nalezy réwniez pamietac, ze
elementy o grubosci powyzej 2 cm powinny by¢
diuzsze.

8.6.4 Szlifowanie krawedzi

Podczas szlifowania krawedzi szlifierka
skopiuje przeciwng krawedz przedmiotu
lezacego na tasmie posuwu.

Z tego powodu wazne jest, aby przed
rozpoczeciem szlifowania krawedzie
obrabianego przedmiotu sfazowaé do
odpowiedniego kata.

Podczas szlifowania krawedzi, ktére sg
szersze mniej niz 2 cm lub wyzsze niz 5

cm, w celu unikniecia przewrdcenia sie
obrabianego przedmiotu lub jego spadnigcia
na tasme posuwu nalezy razem zacisnac¢ kilka
elementow.

8.6.5 Szlifowanie nieréwnych elementow
Podczas szlifowania wklestych i wypukiych
materiatow nalezy je na tasmie posuwu
umiescic¢ wklesta strong. Zapobiegnie to
kotysaniu sie materiatu i nierbwnomiernemu
szlifowaniu.

Po usunieciu wypuktosci odwro¢ element i
przeszlifuj go z przeciwnej strony.

Ze skreconym, wypuktym lub wklgstym
przedmiotem nalezy pracowac¢ bardzo
ostrzoznie.

Jesli to mozliwe, szlifuj tylko takie przedmioty,
ktore nie moga sie zeslizgna¢ lub przewracic.
Aby unikng¢ jakichkowiek urazéw podczas
pracy zastos¢j podporke, skorzystaj z pomocy
innej osoby lub recznie docisnij obrabiany
przedmiot.

8.6.6 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 wcigcia na pionowe wciecie.
Aby unikng¢ takiej sytuacji, upewnij sie ze
materiat $cierny ma ziarnisto$¢ 80 oraz,

ze walec szlifierski minimalnie styka sie z
drewnem i bez problemu mozna go recznie
obrocié.

Jesli w warsztacie posiadasz wystarczajgca
ilos¢ miejsca, mozesz réwniez obrabiany
przedmiot obrocic.

Aby zapobiec uszkodzeniu lub oderwaniu
drewna nalezy zwolni¢ predkosc¢ tasmy posuwu
w momencie przyblizenia sie do poziomego
wciecia. Umozliwi to wygodniejsze obrabianie
elementéw o wiekszej szerokosci oraz pozwoli
na uzyskanie idealnie obrobionej powierzchni.

8.6.7 Szlifowanie pod katem

Niektore elementy o nadmiernych rozmiarach
beda musiaty by¢ obrabiane pod katem 90 °
(prostopadle do walca).

Jednak kazde odchylenie kgta moze
spowodowac wieksze usuniecie materiatu.
Optymalny kat usuwania materiatu wynosi
okoto 60 °.

Fazowanie materiatu podczas usuwania
zapewnia rowniez inne korzysci, takie jak
mniejsze obcigzenie walca podczas szlifowania
niektérych czesci materiatu (np. nieréwnosci,
klej), rownomierne zuzycie $cierniwa,
potencjalnie szybszy posuw i mniejsze
obcigzenie silnika.

Wazne jest, aby zdawac sobie sprawe, ze
najlepsze wykonczenie mozna osiggnaé
podczas szlifowania w kierunku widkien w
jednym lub dwoch przejsciach.

9. Udrzba

Przed wykonaniem czynnosci
konserwacyjnych nalezy odtaczy¢
urzadzenie od zrodta zasilania, wyciagajac
wtyczke lub wytaczajac gtéwny wylacznik.
Nieprzestrzeganie tej instrukcji moze
spowodowa¢ powazne obrazenia ciata.

9.1 Czyszczenie i smarowanie

Aby uzyskac¢ najlepsze rezultaty 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 przedmiotu na tasmie
posuwu i / lub gromadzeniu sie materiatu
odpadowego wewnatrz walca szlifierskiego,
ktéry moze mie¢ negatywny wptyw na
rébwnowage walca.

Podczas czyszczenia nalezy pozostawic
wigczone urzgdzenie odciggowe.

Nie nalezy zapomina¢ o oczyszczeniu tasmy
posuwu.

Jezeli tasma nie zostanie wyczyszczona,
obrabiany przedmiot moze podczas szlifowania
zeslizgna¢ sie.

UWAGA: Lozyska sg zamkniete i nie wymagajg
smarowania.

» W razie potrzeby nasmaru;j tuleje tasmy
posuwu i sprawdz ich zuzycie.

« Jesli to konieczne nasmaruj Sruby prowadzace
(A, rys. 10-1).

» Oczy$c¢ trociny i usun kurz z tasmy szlifierskiej
oraz taSmy posuwu.

 Prowadnice utrzymuj w czystosci (B, rys.
10-1).

» Przedmuchaj silnik i przetaczniki, aby oczyscic¢
je z kurzu oraz wnetrze walca szlifierskiego,

w ktérym kurz moze powodowac¢ wibracje lub
zaktoci¢ rownowage walca.

* Sprawdz, jesli na tozyskach, tasmie posuwu
lub na fgczeniach wszystkie $ruby ustalajgce sa
odpowiednio dokrecone.

Rys. 10-1

9.2 Konserwacja walca szlifierskiego

W normalnych warunkach nie ma koniecznosci
wyjmowania walca szlifierskiego z maszyny.
Konserwacja jest bardzo prosta, réwniez bez
potrzeby demontazu, ale mimo wszystko walec
szlifierski zostat zaprojektowany tak, aby mozna
go byto w razie potrzeby tatwo zdemontowac i
wymieni¢ na nowy.

Wykre¢ cztery $ruby (C, rys.10-2).
Ostroznie unies$ walec szlifierski wraz ze
wszystkimi ztgczkami.

Rys. 10-2

9.3 Wymiana tasmy posuwu

1. Odtacz szlifierke od zrédia zasilania.

2. Podnies walec szlifierski do najwyzszej
mozliwej pozyciji.

3. Obro¢ sruby mocujace (rys. 8-2) po obu
stronach tasmy, aby zmniejszy¢ jej napiecie,
a nastepnie wsun tasme.

4. Wykre¢ dwie $ruby, ktére mocuja stét tasmy
posuwu do podstawy.

5. Odkre¢ rowniez dwie sSruby mocujgce stot
tadmy posuwu do uchwytu stuzgcego do
réwnolegtego wyréwnania tasmy (E, rys.
10-3).

6. Zwolnij dwie blokady (F, rys. 10-3).

7. Podnies stot taSmy posuwu i usun go z
maszyny. Uwazaj, zeby nie uszkodzi¢
tasmy. Nie pozwdl, aby prowadnice tasmy
posuwu wypadty, poniewaz mogg zostac
uszkodzone.

8. Usun tasme posuwu.

9. Zamontuj nowa tasme wraz z prowadnicami
(patrz rozdziat 11.0) i ponownie zainstaluj
stot tasmy posuwu. Napnij i wyréwnaj nowa
tasme.

Rys. 10-3

Uwaga: Jesli tasma posuwu zeslizguje sie

na jedng strone stotu to w tym przypadku

moze pomoc obrécenie tasmy. Za pomoca
poziomnicy lub przyktadnicy upewnij sig, 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 rownolegle do powierzchni stotu tasmy
posuwu. Najpierw na stole 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 prawe;j
(wewnetrznej) stronie posuwu. Poréwnaj
wymiary 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.

9.4 Dodatkowy serwis
Dodatkowy serwis moze zosta¢ wykonany tylko
przez autoryzowanego technika serwisu.
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10. Prowadnice tasmy

Prowadnice w znacznym stopniu obnizajg

ustawienie tasmy posuwu. Na szlifierce

walcowej s3 juz zainstalowane fabrycznie.

Ponizsze informacje dotycza ustawiania lub

wymiany prowadnic.

1. Odtacz szlifierke od zrédta zasilania.

2. Podnies$ walec szlifierski najwyzej jak jest to
mozliwe.

3. Poluzuj $ruby tasmy posuwu, aby zwolni¢
naprezenie tasmy i catkowicie wsun tasme
do wewnatrz.

4. Usun cztery $ruby, ktére mocujg stot tasmy
posuwu do szlifierki.

5. Unies$ stot tasmy posuwu i usun go ze
szlifierki. Odwr6¢ go do gory nogami.
Uwazaj, aby nie uszkodzi¢ taSme posuwu.

6. U- rowki sg przyspawane w dolnej czesci
stotu. Prowadnica znajduje sie wewnagtrz
pierwszego U- rowka po wejsciowej stronie
szlifierki (rys. 11-1). Tylna cze$¢ prowadnicy
jest namagnesowana i przymocowana jest
z boku stotu. Nie instaluj prowadnicy, jesli
strona tasmy posuwu jest uszkodzona lub
rozdarta.

7. Po zainstalowaniu pierwszej prowadnicy
widz tasme posuwu do dolnej czesci
prowadnicy.

Uwaga: Podczas prawidiowe;j instalacji
widoczna jest tylko dolna cze$¢ prowadnicy.
Gorny rowek moze by¢ wykorzystany w
przypadku, gdy dolny rowek jest juz zuzyty.

8. Za pomocg takiej samej metody zainstaluj
drugg prowadnice. Uzywaj obu prowadnic
tylko wtedy, gdy sa prawidtowo osadzone
na stole lub jesli tasma posuwu jest w
nienagannym stanie.

9. Obré¢ posuwny stét i z powrotem umiesé
go w szlifierce. Ponownie wkre¢ trzy sruby i
dokrec je.

Uwaga: Uwazaj, aby nie upusci¢ prowadnic
podczas obracania stotu. Jesli upadng
mogtyby sie ztamac.

10. Upewnij sie, ze szlifierka jest wytaczona.

Ponownie podigcz szlifierke do zrédia
zasilania i uruchom silnik.

. Za pomoca $rub napinajgcych naprez

tasme posuwu. Jesli zainstalowane sg

obie prowadnice, bardzo wazne jest, aby

naprezenie byto takie samo po obu stronach
tasmy posuwu. Wyreguluj $ruby napinajgce
po obu stronach, az do uzyskania
rébwnomiernego naprezenia.

12. Aby sprawdzi¢ naprezenie, wigcz tasme
posuwu i ustaw najszybszg predkosé, a

1

N

nastepnie potéz na niej obie rece. Jesli
tasma zatrzyma sig, nalezy dokreci¢ Sruby.
Tasma posuwu jest wystarczajgco napieta,
gdy nie mozna jej zatrzymaé za pomoca rak.

13. Upewnij sie, ze tasma posuwu ptynnie
przebiega wewnatrz prowadncy oraz, ze
magnes utrzymuje prowadnice we wiasciwe;j
pozycji.

14. Obserwuj tasme posuwu, a jakgkolwiek
regulacje przeprowadz tylko w razie
potrzeby. Sprawdz réwniez naprezenie i
ptynny ruch tasmy posuwu oraz jesli tasma
nie jest pofatdowana.

Prowadnica
Tasma

Ve posuwu
,,/'/ B
Prowadnica Ve
7
7

. /(-\Nape,dzana
= ~
e rolka

Rys. 11-1

11. Materiaty $cierne

Rodzaj zastosowanego materiatu $ciernego ma
znaczacy wpltyw na wydajnos¢ szlifierki.

Rézne typy papieru, gramatura, warstwa i
trwato$¢ przyczyniajg sie do pozgdanego
wykonczenia powierzchni.

Materiaty $cierne JET dostepne sg na stronie
www.igm.cz w réznych wariantach.

11.1 Wybor materiatéw sciernych

Aby uzyska¢ maksymalne wyniki, wazne jest,
aby wybrac taki rozmiar ziarna, ktéry bedzie
odpowiedni dla rodzaju wykonywanej pracy.
W zaleznosci od wytrzymatosci lub wielkosci
obrabianego materiatu zacznij szlifowac¢ z
wykorzystaniem wigkszego ziarna.

Nastepnie stopniowo przechodz na
delikatniejszg ziarnistosc¢.

Ponizszy wykres pokazuje ogdlne zastosowanie
dla réznych rozmiaréw ziaren.

llo$¢ usunietego materiatu jest jednym z
waznych czynnikéw przy wyborze wielkosci
ziarna.

Ziarna 24, 36, 50 i 60 przeznaczone s3 gtéwnie
do zgrubnego usuwania materiatu.

Ziarna 24 i 36 usuwajg wiekszos$¢ materiatu w
jednym przejsciu, zarébwno podczas strugania,
wygtadzania sklejonych elementéw, jak i
wyréwnywania.

Ziarna od 100 do 220 przeznaczone sa gtéwnie
do doktadnego wygtadzenia lub usuniecia
chropowatosci po wczesniejszym zgrubnym
szlifowaniu.

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 moga wygtadzic¢
drewno i pozostawi¢ btyszczacg 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.

11.2 Czyszczenie materiatow sciernych
Tasmy szlifierskie nalezy regularnie czyscic
zgodnie z instrukcjami producenta za pomocg
dostepnych srodkéw przeznaczonych do
czyszczenia tasm.

Podczas pracy walca usun takze pozostatosci

|A OSTRZEZENIE

Podczas czyszczenia materiatu sciernego
zawsze nalezy nosi¢ okulary ochronne
oraz przestrzega¢ wszystkich zasad
bezpieczenstwa i nie dopusci¢ do kontaktu
tarczy z dionmi lub odzieza.

Przed szczotkowaniem mozna namoczy¢
materiaty $cierne z podktadem z tkaniny
na okoto 20-60 minut w rozcienczalniku lub
destylacie mineralnym.

Przed uzyciem nalezy catkowicie wysuszyc¢
tasmy szlifierskie.

Zuzyte rozpuszczalniki nalezy zutylizowaé
zgodnie z lokalnymi przepisami.

11.3 Wydtluzenie zywotnosci materialow
sciernych

Zywotno$¢ tasmy szlifierskiej mozna przedtuzyé
nie tylko poprzez ciggte jej czyszczenie, ale
takze poprzez usuniecie tasmy i obrécenie jej.
Odwroé usunietg tasme i uzyj jej konca jako
poczatek podczas nawijania na walec szlifierski.
Obracajgc tasme mozesz uzyskac prawie nowy
materiat $cierny.

11.4 Przewodnik podczas wyboru materiatow sciernych

Ziarnistos¢ |Ogdlne zastosowanie

24 Szlifowanie, obrobka powierzchni zgrubnie przycietych desek, maksymalne usuwanie materiatu, usuwanie kleju.
36 Szlifowanie, obrébka powierzchni zgrubnie przycietych desek, maksymalne usuwanie materiatu, usuwanie kleju.
50 Obrébka powierzchniowa i dostosowanie wymiardw, wyréwnanie krzywych ptyt.

60 Obrébka powierzchniowa i dostosowanie wymiaréw, wyréwnanie krzywych ptyt.

80 Delikatne dopasowanie do rozmiaru, usuwanie nierdwnosci po struganiu.

100 Delikatna obrébka powierzchniowa.

120 Delikatna obrébka powierzchniowa i minimalne usuwanie materiatu.

150 Wykonczenie, minimalne usuwanie materiatu.

180 Wykonczenie, nie nadaje sie do usuwania materiatu.

220 Wykonczenie, nie nadaje sie do usuwania materiatu.

12.0 Rozwigzywanie probleméw w przypadku szlifierek walcowych JWDS

Problem

Prawdopodobna przyczyna

Naprawa *

Silnik nie uruchamia sie po [Brak zasilania.

Sprawdz potgczenie w gniezdzie lub urzgdzeniu.

nacisnieciu przetgcznika

W przetgczniku nie ma klucza bezpieczenstwa.

Wi6Z klucz bezpieczenstwa.

Niskie napiecie.

Sprawdz przewdd zasilajgcy i napiecie.

Przerwany obwdd w silniku lub poluzowane potgczenie.

poluzowane.

Sprawdz wszystkie potgczenia w silniku oraz jesli nie sg

Awaria przetgcznika.

Wymien przetgcznik.

Silnik walca nie uruchamia

Zwarcie w kablu lub wtyczce.

Sprawdz kabel lub wtyczke pod kgtem zwarcia.

sie: uszkodzenie
bezpiecznika lub wytgcznika

Przerwany obwdd w silniku lub poluzowane potgczenie.

nie jest zuzyta.

Sprawdz wszystkie potaczenia w silniku i styki oraz jesli izolacja

automatycznego

Nieprawidtowy bezpiecznik lub wytgcznik automatyczny
W przewodzie zasilania.

Zainstaluj nowy bezpiecznik lub nowy wytgcznik automatyczny.
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Problem

Prawdopodobna przyczyna

Naprawa *

Silnik walca przegrzewa sig

Przeptyw powietrza w silniku jest ograniczony.

Oczys$¢ wentylator silnika za pomoca sprezonego powietrza,
aby przywrdcié¢ prawidtowg cyrkulacje powietrza.

Przecigzony silnik (SandSmart nie dziata poprawnie).

Zle¢ kontrole i naprawe elementéw sterujgcych.

Silnik zatrzymuje sie,
bezpieczniki przepalajg sie,
a obwod sie przerywa

Przerwany obwéd w silniku lub poluzowane potgczenie.

Sprawdz wszystkie potgczenia w silniku pod oraz jesli izolacja
nie jest zuzyta.

Niskie napiecie.

Wyreguluj napiecie.

Uszkodzony bezpiecznik lub wytgcznik w przewodzie

elektrycznym.

Zainstaluj nowy bezpiecznik lub nowy wytgcznik automatyczny.

Maszyna pracuje zbyt
gtosno, wibruje i wydaje
powtarzajgce sie dzwieki

Luzne $ruby.

Sprawdz $ruby i dokreé w razie potrzeby.

Pokrywa silnika styka sie z wentylatorem.

Sprawdz ostone wentylatora i wyreguluj pokrywe.

Maszyna stoi krzywo.

Ustaw maszyne na ziemi i wypoziomuj w razie potrzeby.

Silnik tasmy posuwu
zatrzymuje sie

Nadmierna gtebokos¢ szlifowania

Sprawdz i zmniejsz gtebokos$¢ szlifowania; uzyj grubszego
materiatu $ciernego; zmniejsz predkos$¢ posuwu.

Tasma posuwu nie porusza
sie

Luzny wat.

Wyreguluj mocowanie watu.

Nieregularny ruch rolek
posuwu.

Luzny ztgcznik watu.

Wyréwnaj uchwyty watu silnika i walca napgdowego i dokre¢
Sruby na wale.

Tasma posuwu $lizga sie na
rolce napedowej

Niewtasciwe napiecie tasmy.

Wyreguluj napiecie tasmy.

Nadmierna gtebokos$¢ szlifowania i / lub predkosé
posuwu.

Zmniejsz gtgbokos¢ szlifowania i / lub predko$¢ posuwu.

Tasma szlifierska jest
na walcu szlifierskim
poluzowana

Luzna tasma szlifierska.

Naciggnij tasme.

Tasma jest nieprawidtowo nawinieta.

Przeczytaj rozdziat dotyczacy prawidtowego zamocowania
tasmy i prawidtowo nawin tasme szlifierska.

Tasma szlifierska jest luzna

Tasma zaczepita sie 0 wewnetrzng strone otworu
mocujgcego lub o wewnetrzng strone walca.

Wyreguluj koniec tasmy i skro¢ jej konce.

Zle skrocona tasma szlifierska

Skré¢ tasme szlifierskg i ponownie jg zamocuj.

Materiat $cierny zbyt szybko
sie przecigza

Nadmierna gtebokos¢ szlifowania.

Zmniejsz gtebokos$¢ szlifowania.

Zbyt szybka predko$¢ posuwu.

Zmniejsz predko$¢ posuwu.

Niewystarczajgce odcigganie.

Zwieksz przeptyw powietrza.

Zle wybrany materiat Scierny.

Uzyj materiatu $ciernego o otwartej strukturze.

Ubytek lub rowek w
materiale

Nerovnomeérna rychlost posuvu.

Nezastavujte nebo neménite rychlost posuvu pfi brouseni.

Slady na materiale.

Spatné upevnéné pritlacné valecky.

Znovu upevnéte pritlaéné valecky.

Szlifierka pozostawia $lady
przypalen na drewnie

Brusny pas se prekryva.

Znovu upevnéte brusny pas.

Brusivo je pfili§ zatizené.

Ocistéte brusivo.

Hloubka brouseni je pfili§ hluboka pro jemnou zrnitost.

Pouzijte hrub$i brusivo nebo snizte hloubku brouseni.

Pfili§ pomala rychlost posuvu.

Zvyste rychlost posuvu.

Brusivo je opotfebené.

Vymérite brusivo.

Materiat $lizga sig na tasmie

Pritlacné valecky jsou prili$ vysoko.

Snizte pritlacné valecky.

PFili§ rychly posuv.

Snizte rychlost posuvu.

Prili§ zaneseny nebo opotfebeny pas posuvu.

Nahradte pas posuvu.

Szlifowana powierzchnia
jest pofatdowana.

A. Pofatdowania sa
nierébwnomiernie roztozone.
B. Powatdowania

sg rbwnomiernie
rozmieszczone.

A. Nerovnomérny posuv.

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

B. Stul pasu posuvu se zasekava nebo vibruje.

Snizte hloubku brouseni a/nebo rychlost posuvu. Zkontrolujte
Sroubky, uvolnéni hiidele nebo Spatné vyrovnany brusny valec.

Drewno ma wgtebienia

Material prokluzuje na pasu posuvu.

Snizte hloubku brouseni a/nebo rychlost posuvu. Zkontrolujte
Sroubky, uvolnéni hridele nebo Spatné vyrovnany brusny valec.

Material neni Fadné podepren.

Pridejte potfebné podpurné doplriky pro dlouhy material.

* UWAGA: Niektore regulacje mogg by¢ dokonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel.

13. Akcesoria opcjonalne

121-723521

Dodatkowe stoty wejsciowe i

M401-725150
M401-725180
M402-725060
M402-725080

Tasma $cierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 150 granulacja
Tasma Scierna ptétno rolka
76mm x 25m standardowa - 180 granulacja
Tasma $cierna ptdtno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 60 granulacja

JWDS-1836

M401-825060 Tasma $cierna ptétno rolka
85mm x 25m antystatyczna - 60 granulacja

M401-825080 Tasma Scierna ptétno rolka
85mm x 25m antystatyczna - 80 granulacja

M401-825100 Tasma Scierna ptétno rolka

Tasma $cierna ptotno rolka

85mm x 25m antystatyczna - 100 granulacja

wyjsciowe
MCBP IGM Fachmann Oczyszczacz
tasm szlifierskich

JWDS-1632

M401-725060 Tasma Scierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 60 granulacja
M401-725080 Tasma $cierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 80 granulacja
M401-725100 Tasma $cierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 100 granulacja
M401-725120 Tasma Scierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 120 granulacja

76mm x 25m antystatyczna - 80 granulacja ~ M401-825120
M402-725100 Tasma Scierna ptétno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 100 granulacja
M402-725120 Tasma $cierna ptdtno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 120 granulacja
M402-725150 Tasma Scierna ptdtno rolka
76mm x 25m antystatyczna - 150 granulacja
M402-725180 Tasma Scierna ptétno rolka
76mm x 25m standardowa - 180 granulacja

M401-825150
M401-825180
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Tasma Scierna ptétno rolka
85mm x 25m antystatyczna - 120 granulacja
Tasma Scierna ptdtno rolka
85mm x 25m antystatyczna - 150 granulacja
Tasma Scierna ptétno rolka
85mm x 25m antystatyczna - 180 granulacja
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