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CE-ES Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Dvouvalcova bruska

DDS-225
Typové &islo: 1791290T

DDS-237
Typové Cislo: 10000649T, 10000650T

Znacka: JET

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

Na vlastni zodpovédnost Timto prohlasujeme, Ze tento produkt vyhovuje nasledujicim predpistim:

* 2006/42/EC Machinery Directive

*2004/108/EC EMC Directive (Electro Magnetic Compatibility)

* 2006/95/EC Low Voltage Directive

* 2002/95/EC RoHS Directive (Reduction of Hazardous Substances)

Konstruovano ve shodé s:
**EN 61029-1, EN 61029-2-4, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3

Technickou dokumentaci zpracoval:
Marcel Hofstetter, Head of Product Management

(o0 L

2010-06-25 Carl Miiller, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad puvodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

Mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje JET. Tato pFirucka byla pfipravena pro majitele
a uzivatele JET DDS-225/237 Dvouvalcové brusky pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé a
podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a privodnich dokladd. Stroj JET pouzivejte dle tohoto navodu a instrukci a
ziskate tak jeho maximalni zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpecnost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem JET.
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1. Prohlaseni o shodé
Prohlasujeme, Ze tento vyrobek je v
souladu se smérnici a normou
uvedenou na str. 2. tohoto manualu.

2. Zaruka

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

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi

Obchodnimi podminkami a

Reklamaénim radem firmy

IGM nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost

3.1 Pouceni

Stroj je ur¢en k brouseni dfeva a pfibuznych
nebo podobnych materialu.

Brouseni jinych materiald je dovoleno pouze po
konzultaci s dodavatelem.

Nesmi byt pouzita k brouSeni kovu a kovovych
casti.

Obsluha stroje musi byt seznamena s obsahem
tohoto manualu a Fidit se jim.

Pred zacatkem prace zkontrolujte technicky
stav stroje, béhem prace musi byt
namontované vSechny ochranné kryty.

3.2 Obecné bezpecnostni podminky
Drevoobrabéci stroje mohou byt pfi nevhodném
pouziti nebezpecéné, prectéte si proto peclivé
tento navod a ujistéte se, ze vSemu rozumite.

Na stroji neprovadéjte zadné Upravy.

Denné, pfed zapnutim, zkontrolujte stav stroje.
Zjistite-li jakoukoliv zavadu, stroj nespoustéjte a
zavadu konzultujte s dodavatelem.

PFi praci se strojem dbejte na svoji bezpecnost,
dlouhé vlasy, volné ¢asti odévu nebo Sperky
mohou zpUsobit zranéni. Noste vhodnou
pracovni obuv, ochranné bryle a sluchatka.

PFi praci nepouzivejte pracovni rukavice.
Nepracujte se strojem, pokud se citite unaveni
nebo nemocni.

Ujistéte se, ze obrabény kus je stabilni (nelezi
na jiném materialu), v pfipadé potreby pouzijte
prodlouzeni stolu.

Malé obrobky nebruste.

P¥i praci vzdy pouzivejte obé ruce a stljte na
pevné zakladné.

Dbejte, aby vétraci otvor motoru byl vzdy volny
a Cisty.

Stroj postavte tak, aby bylo dostatek mista k
praci a aby misto bylo dostate¢né osvétlené.
Ujistéte se, ze stroj je stabilni.

Zkontrolujte, aby sitové pfipojeni odpovidalo
Udaji na stroji.

Omezte volny pohyb déti a navstév v okoli
stroje.

Nenechavejte zapnuty stroj bez dozoru, po
ukonéeni prace stroj vypnéte.

Nenechavejte stroj ve vlhkém prostfedi a
nevystavujte ho desti

Dbejte na dostate¢né odsavani.

Nepretézujte stroj.

Odstrarite vzdy zbylé kousky materialu a tfisky
z stolu posuvu.

Upravy, nastaveni a &i§té&ni provadéijte jen
tehdy, pokud je stroj odpojeny od privodu el.
energie.

Poskozeny brusny pas ihned vyménte.

Porad si davejte pozor na ruce a prsty.

3.3 Mozna rizika

| pfi pouziti stroje v souladu s timto manualem
a platnymi predpisy, se nelze vyhnout vSem
rizikiim.

Uvolnény nebo poskozeny brusny pas mlze
zplsobit zranéni nebo poskodit stroj.
Odlétajici kusy materialu mohou zpUsobit
poranéni, vzdy pouZivejte ochranné pomucky.
Nadmérné mnozstvi hluku a prachu negativné
pusobi na Vase zdravi.

Vadné el. vedeni/kabel muze zplsobit zranéni.

4. Specifikace stroje
4.1 Technicka data
DDS-225:

2 Vélce (DxL) 152x635 mm
Otacky valce 1400 ot/min
Obvodova rychlost valce 11,1 m/ sec

75 nebo 100 mm
2 nebo 3 m/min
0,18 kW (0,25 HP) S1

Brusny papir Sitka
Rychlost posuvu
Motor posuvu

Primér odsavaci hubice 2 x 100 mm
Sani pfi 20 m/s 2 x 560 m¥/h
Rozméry (DxSxV) 1090x1120x1090 mm
Hmotnost stroje 332 kg

400V ~ 50Hz 3/PE
3,7 kW (5 HP) S1
5,5 kW (7,5 HP) S6-40%

Napéti v siti
Vystupni vykon
PFikon motoru

Referenéni proud 6A
Prodluzovaci kabel (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Jisténi Instalace 16A
DDS-237:

2 Valce (DxL) 152x940 mm
Otacky valce 1400 ot/min
Obvodova rychlost valce 11,1 m/ sec

75 nebo 100 mm
2 nebo 3 m/min
0,18 kW (0,25 HP) S1

Brusny papir Sitka
Rychlost posuvu
Motor posuvu

Primér odsavaci hubice 2 x 100 mm
Sani pfi 20 m/s 2 x 560 m¥/h
Rozméry (DxSxV) 1090x1420x1090 mm
Hmotnost stroje 440 kg

400V ~3/PE 50Hz
5,5 kW (7,5 HP) S1
8,5 kW (11,5HP) S6-40%

Napéti v siti
Vystupni vykon
PFikon motoru

Referenéni proud 9A
Prodluzovaci kabel (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Jisténi Instalace 16A

Druhy zatizeni elektrickych motort

S1 - Trvalé zatizeni

S2 - Kratkodoby chod

(pauzy s vypnutym motorem pro vychladnuti)
S6 - Pferusované zatizeni

(zatéz stfidana s volnob&znymi otackami)

4.2 Rozméry obrobku
Brouseni tloustky
Min. délka obrobku

0,8-133 mm
230 mm

4.3 Hlu¢nost

Hladina akustického tlaku (EN 11202):
Volnobéh 72,4 dB (A)
V provozu 88,4 dB (A)

Uvedené hodnoty jsou emisni urovné a nejsou
nutné vnimany jako bezpecné urovné obsluhy.

www.igm.cz
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Jako pracovni podminky se lisi, tato

informace jsou uréeny k tomu, aby uzivatel
vytvorit lepSi odhad nebezpedi a rizika spojena
S provozem.

4.5 Popis stroje

Stroj ma uzavreny podstavec s Uloznym
prostorem a servisnimi dvifky

1 brusny pas Sife 100 mm, zrnitost 80 G
1 brusny pas Sife 100 mm, zrnitost 100 G
1 ovladaci kolo zdvihu

1 pfevodova skfin s rukojeti

2 odsavaci nastavce o pradméru 100mm
Montazni sada

Navod k obsluze

Rozpad nahradnich dilG.

5. Pfeprava a uvedeni do provozu

5.1 Preprava a instalace

Vysroubujte Srouby drzici brusku na paleté

a pomoci vysokozdvizného voziku zvednéte
brusku z palety.

NEZVEDEJTE stroj za stul nebo za brusné
valce, protoZze se mohou poskodit.

Stroj je ur€en pro praci v uzavienych prostorach
a musi byt umistén na stabilnim a vyrovnaném
misté.

Stroj mlze byt pfiSroubovan, zlep$i to stabilitu.

5.2 Montaz

Objevite-li jakoukoliv zavadu béhem vybalovani
stroje, kontaktujte dodavatele. Stroj neuvadéjte
do provozu.

VSechny plochy chranéné konzervaénim tukem
ocistéte pomoci jemného rozpoustédia.

Montaz ovladaciho kola:

— Sroub

£
‘Imqr— Rukojet

%
ﬁg— Matice
T MRU(’:M kolo

S

f "™ Stavéci $roub

Hridel

)

Obr. 1

Montaz odsavacich hubic
Namontujte odsavace prachu (A) na horni ¢ast
stroje.

Odsavace prachu

‘)

Ruéni kolo

Instalace rukojeti prevodovky
NaSroubujte rukojet’ (C) do prevodovky (D).

D
Prevodovka

Obr. 3

Brusné pasy - nastaveni a instalace
Viz kapitola 7.1

5.3 Elektrické pfipojeni

Sitova pripojka, stejné jako kabel musi
odpovidat normé.

Pfipojeni musi byt jiSténo samostatné pojistkou
16A.

Sitové napéti musi byt shodné se strojem.
Zapojeni a opravy elektrickych ¢asti muze
provadét pouze kvalifikovany elektrikar.

Pozor:

- Nejprve zkontrolujte, zda se brusné valce
volné otaceji, nikde se nedotykaji a nemuze
tedy dojit k poSkozeni.

- Pokud se po zapnuti stroje valce otaceji
Spatnym smérem, je tfeba, aby odborny
pracovnik zaménil faze uvnitf Euro zastreky.
Poté se valce zacnou tocit spravnym smérem.
(Viz. Sipky otaceni na stroji).

5.4 Pripojeni odsavani prachu

Pfed uvedenim do provozu, musi byt stroj
pfipojen k odsavani prachu. Odsavani by se
meélo zapnout automaticky se zapnutim brusky.
Pratok vzduchu v jedné 100mm pfipojce musi
byt 20m/s.

Odsavaci hadice musi byt antistaticka a musi
byt zapojena na uzemnéni stroje.

5.4 Uvedeni do provozu

Otocte hlavnim spinaem napajeni opatfeného
zamykanim a zamkem do pozice ( | ). (otocny
vypinac).

Stroj spustite zelenym tlacitkem ON z predni
strany stroje.

Zastaveni stroje docilite Cervenym tlacitkem
OFF umisténym pod tlac¢itkem ON.

Motor posuvu se spousti a zastavuje soucasné
s hlavnim motorem.

Stroj ma pojistku proti pfetizeni motoru. Pokud
stroj nejde zapnout nebo se diky této pojistce
vypnul, pockejte 10min. a zkuste stroj opét
zapnout.

Prevodovka posuvu, rukojet (C, obr. 3)
ovlada rychlost dopravniku.

Poz. I ..... pomalé (2 m/min)

Poz. Il ..... rychlé (3 m/min)

Poz O ..... posuv vypnuty

Otacenim ovladaciho kola zvySujete nebo
snizujete stll posuvu na pozadovanou tloustku
dilce.

(B, Obr2)

6. Prace se strojem
Spravna pracovni poloha:
Vkladejte obrobek do stroje z pfedni strany na

pas posuvu s odsazeni do stran. Vyuzivejte pro
brouseni celou Sifku brusky.

Manipulace s obrobkem:

Vkladejte obrobek tlust§im koncem obrobku
napred a prohlou stranou dolu tak, aby byl dilec
zajistén proti houpani.

Nebruste material, ktery je silné prohnuty nebo
u néhoz neni sjednocena tloustka.

Nebruste obrobky krat$i nez 230 mm, maze
dojit k poskozeni stroje.

Neobrabéjte najednou dva kusy rozdilné
tloustky. Je-li tloustka rozdilna, tenci kusy
mohou sklouzavat na pasovém dopravniku.
Nebruste na obou koncich brusky najednou.
Dlouhé dilce podeprete, aby nedoslo k
probrouseni konce.

Zakladni pracovni postupy:

1. Nastavte tloustku

2. Zapnéte brusku

3. Spustte posuv

(zvolte pakou prevodovky rychlost | nebo II).
4. Spustte odsavani prachu

5. Vlozte obrobek na pas posuvu

6.Vypnéte stroj, pokud na ném nebudete dale
obrabét.

Obecné varovani:

Vzdy méjte prsty daleko od rotujicich valcu.
Nikdy nedavejte prsty do blizkosti
zapnutého stroje v pripadé oteviené skfiné,
otevieného prisuvu a dopravnikového pasu.

Provozni poznamky:

Prvni valec se vzdy opatfuje hrubsi zrnitosti
brusného pasu a druhy valec jemnéjsi zrnitosti
(viz. kapitola 7.2).

Brusny pas, ktery je pfili§ jemny, mGze u
nékterych drevin zpusobovat lesténi povrchu
(dub je naro¢né drevo vzhledem k jeho
otevienym poriim).

Naklonéni obrobku (obr. 4)

Hlavni vyhodou je rovnomérnéjsi opotfebeni
brusnych past, moznost volby rychlej$iho
posuvu, mensi zatizeni motor( a mensi
zalepovani papiru.

Dokonce i mirné naklonéni pod uhlem zajisti
efektivnéjsi brouseni.

Optimalni uhel vkladani obrobku je asi 60°
Na dosazeni idealniho povrchu staci zmeénit

smér dilce na posledni jeden nebo dva
prachody.

Ziskate rychlejsi ubér pfi brouseni nékolika
prachody a zméné sméru naklopeni dilce vuci
valcam.

www.igm.cz
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Pro co nejlepsi vysledky brouSeni Cistéte
brusny papir pravidelné (viz kapitola 7.4).
Zivotnost brusného pasu miiZe byt také
prodlouzena obracenim sméru namotani pasu.
Opotfebovany nebo poSkozeny brusny pas
ihned vyménte.

Muze Vam trvat néjaky ¢as, nez zjistite, jaky
je optimalny Uubér na jeden prichod, vzhledem
k hrubosti obou past, druh dfeva a rychlosti
posuvu.

Stroj ma pfipevnénou litu pro maximalni ubér.
Pokud bude dilec vétsi, obrobek se opfe o tuto
listu a vypne stroj (U, obr. 5).

limitni deska U .

hloubky

Obr. 5

Smart monitoring:

Bruska je vybavena monitorovanim

zatizeni motoru aby nedoS$lo k nadmérnému
Ubéru materialu.

Vzdy, kdyz motor karta€ovaciho valce bézi na
plny vykon, posuv je automaticky snizen a sviti
Cervena kontrolka.

Poznamka: Snizeni rychlosti posuvu zvySuje
riziko paleni dfeva.

Lepsich vysledkl docilite nastavenim mensiho
Ubéru a vysSi rychlosti posuvu.

Displej hloubky ubéru:
Digitalni hloubkomér (obr. 17), je mozné pouzit
pro zobrazeni hloubky ubéru.

OMIOFF ] ZERD

HOLD

ABS

[

mmii |

kryt baterie

YT

Obr. 6

Digitalni hloubkomér pouziva 1,5-volt baterii
(SR44 nebo G-13A).Pokud je tfeba baterii
vymenit, vysurite kryt. Pfi vlozeni nové baterie
vzdy dbejte na spravnou polaritu.

ON / OFF:

Stisknéte tlacitko ON/OFF pro zapnuti.
PFidrzte tlacitko ON/OFF po 3 sekundy pro
vypnuti.

Priristkové méreni (INC):
Slouzi k zobrazeni mnozstvi odebraného
material z obrobku.

Stisknéte ABS, az se objevi ,INC*.

Vynulovat (Zero):
Stisknéte tlagitko ON/OFF pro resetovani na
nulu.

Absolutni méreni (ABS):
Tato funkce neni obecné pouzivana pfi
obrabéni na kartacovaci brusce.

Pro kalibraci:
Vykartacujte obrobek a zméfte jeho tloustku.

Nehybejte se stolem, stisknéte tladitko SET,

na displeji blika indikator “SET". Stisknéte a
podrzte tlacitko SET, dokud nebude blikat
Cislice. Stisknéte tlacitko SET (ne déle nez 1
vtefinu), Cislice se zvysi o jednu kazdé dalsi

a podrzte tlacitko SET dokud indikator ,SET*
nezacne blikat. Stisknéte opét SET (ne déle nez
1 vtefinu). Ukazatel ,SET" zmizi a hodnota se
zobrazi na LCD displeji.

Nastaveni zGstanou uloZzeny v paméti, i kdyz
digitalni displej vypnete. Hodnota se vymaze pfi
vyjmuti/vyméné baterie.

DULEZITE:

Vzdy vypinejte digitalni displej v “INC* rezimu.
Pokud ho vypnete v rezimu ,ABS". Bude Vase
absolutni nastaveni jako vychozi nula.

Memory (HOLD):

Hold tlacitko slouzi k zaznamu aktualni
namérené hodnoty. Druhym stisknutim dojde k
odblokovani.

Napfriklad: V pfipadé, ze kartaCovani desky je
preruseno uprostfed operace: Stisknéte tlacitko
HOLD a rozmér ,zamrzne“ na LCD displeji.

Stisknéte HOLD znovu pro navrat k normalnimu
méreni.

7. Montaz a nastaveni

Upevnéni brusnych pasu a nastaveni valcu.
Obecna poznamka:

Nastaveni a pfizptisobeni prace Ize provadét
pouze po odpojeni stroj od zdroje el. energie.

7.1 Brusné pasy
Odpoijte stroj od zdroje napajeni (sitovy vypinac
v poloze Off).

Otevrete horni kryt stroje oto€enim dvéma
zajistujicimi uchyty na predni strané proti sméru
hodinovych rucicek.

Vzdy upevnujte hrubsi brusny pas na predni
valec.

VySroubujte Srouby a zajistovaci klin (P, obr. 6)
z obou koncl valce.

POZNAMKA: Pokud jsou jistici kliny moc
napevno, pouzijte plochy Sroubovak jako paku
pro uvolnéni.

Zacnéte na pravém konci valce.
Vlozte brusny pas, umistéte zajistovaci klin do
vybrani a utahnéte.

Obr. 7

Namotejte pas kolem valce, pfi¢emz dbejte na
to, aby se v zadném misté neprekryvalo vinuti.

Utahujici klin na levém konci valce je upevnén

na nezavislém dilu (Q, Obr. 8). Tento dil napina

brusny pas, aby byl stale napnuty.

Otocte tento koncovy dil proti sméru tahu pruzin

a ve smeéru brusného pasu.

Vlozte brusny pas do vyfezu pro klin, umistéte

zajistovaci klin do vybrani a utahnéte klin Sroubem.
e — 7

otocte uzaver
a podrzte

i

Obr. 9
Tento postup opakujte pro druhy valec.

7.2 Volba brusného papiru

Pro dosazeni idealniho vysledku brouseni je
dulezité zvolit vhodnou hrubost a sou¢asné
pomeér rozdilu mezi hrubosti na prvnim a druhém
valci.

Nejprve za¢néte brousit s hrubsi zrnitosti,
pak postupné prejdéte na jemnéjsi.

Nikdy nepfeskakujte vice nez jednu zrnitost.

Brusny papir, které je pfili§ jemny a
opotrebovany, Ize pouzit na vylesténi dreva.

Zrnitost 36: hruby nerovny povrch a odstranéni
lepidla.

Zrnitost 60: Povrchova Uprava a egalizace.
Zrnitost 80: Povrchové Upravy, egalizace.
Zrnitosti 100 a 120: Povrchova Uprava a
dokoncovaci prace.

Zrnitosti 150, 180 a 220: Finalni brouseni.

www.igm.cz
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7.3 Nastaveni vysky druhého valce

Pri pouziti riznych brusnych zrnitosti na valcich
je tfeba ménit nastaveni vysky druhého valce.
K rychlé zméné vysky je zadni valec navrzen a
konstruovan pro snadné nastaveni.

Povolte aretacni paky (O, Obr.9) na obou
stranach stroje.

Otacenim kola pro nastaveni (M), nastavite
vysku podle stupnice (N). Kola pro nastaveni
musi byt nastaveny na stejnou hodnotu na obou
stranach valce.

kolo pro nastaveni

paka pro O
uvolnéni

Obr. 10

Poznamka: Je dllezité, aby na obou koncich
vélce byla navolena stejna hodnota.

Stitek (obr. 10), ktery je umistén pod jistici
pakou, zobrazuje doporuc¢ené nastaveni vysky
druhého valce podle pouzité hrubosti brusného
papiru a stupnice na knofliku.
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Utahnéte zajiStovaci paku (O) na obou koncich
valce.

7.4 Cisténi brusného pasu na valci
Pravidelné Cistéte brusné pasy na valci
dodavanym cisti¢em brusnych pasu.

Tim se odstrani usazeniny a prodlouzite tak
Zivotnost brusného pasu.

Upozornéni:

Vzdy noste upnuté oble¢eni a ochranu oci.
Dbejte moznych nebezpedi aby se zabranilo
pfipadnému zranéni.

Otevrete horni kryt a spustte brusku.
Polozte cisti¢ brusnych past (D, Obr.11)
proti rotujicimu valci a posouvejte jim po
povrchu valce.

Je dobré po pouziti ogistit valec nilonovym
kartacem, aby se odstranily kusy Cisti¢e

Zivotnost brusného pasu ovliviiuje také $patné
namotani na valec. Nedodrzeni sméru podle
Sipek na rubové strané pasu.

Budte pozorni pfi sefezavani seSikmenych
koncll pasu.

PFi vyméné pasu dbejte na kvalitni a spravné
upevnéni pasu.

7.5 Nastaveni tlaku pfitlacnych valct

Tlak pfitlaénych valct na vstupu, mezi valci a
na vystupu (R) byl nastaven pfi vyrobé.
Pokud obrobek nechce projit strojem nebo
vysledny povrch je nerovnomérny, bude tfeba
upravit napéti pfitlacného valce. Bude tfeba
zménit aktualni nastaveni pfitlacnych valcu.

Odpoijte stroj od zdroje napajeni (hlavni vypinaé
do polohy Off).

Povolte matice (T, obr. 12).
Snizte nebo zvyste sefizovaci pouzdro (S),

zmeénite tak vysku pfitlaéného valce a tedy i
tlak .

Obr. 13

Dotahnéte matici (T, obr. 12).
Opakujte nastaveni na druhém konci valce tak,
aby byly ve stejné vySce vici pasu posuvu.

UPOZORNENI:
Pokud snizite vy$ku valcu pfilis, velky tlak na
obrobek zabrani jeho priichodu strojem.

7.6 Stll posuvu - zarovnani s valcem
Stual posuvu byl nastaven rovnobézné s vaici v
tovarné pfi vyrobé.

Zmeéna vysky stolu posuvu neni slozitym
servisnim ukonem.

Odpoijte stroj od zdroje napajeni (sitovy vypinac
v poloze Off).

Uvolnéte napinaci kladku fetézu pod stolem

W, obr.1

napinak fetézu W

Obr. 14

Sundejte fetéz ze vSech Ctyf ozubenych kol.

Obr. 15

Otocte opérnym Sroubem ve sméru hodinovych
ruciCek pro zvednuti vysky stolu posuvu (obr.
14). Takto pokracujte i s ostatnimi Srouby.

Kdyz je nastaveni dokon&eno, vratte zpét fetéz
na ozubena kola a napinaci kladku.

7.7 Nastaveni pasu posuvu

Napéti pasu:

Pas by mél byt napnuty, tak aby neprokluzoval
na hnaci hfideli.

Utahnéte matici (X, obr. 15) ve sméru
hodinovych ruci¢ek pro zvySeni napéti.

UPOZORNENI:

Nenapinejte pfilis pas posuvu. Nadmérné
napéti maze zpUsobit vytahani a pred¢asné
opotfebeni pasu.

Pas je pfilis§ volny, kdyZ ho mlzete zastavit
tlakem ruky na horni ¢asti stolu posuvu.

=

Obr. 16

Pas posuvu:
Nastaveni pasu posuvu provadéjte pfi behu
pasu.

Zapnéte posuv na nejvyssi rychlost.
Podivejte se na sklon pasu posuvu. Na kterou
stranu ubiha.

Chcete-li nastavit rovnobézny chod pasu,
uvolnéte matici (X) na strané, od které je pas
unasen smérem pry¢, a na protilehlé strané
matici utahnéte.

Povolte/utahnéte matici pouze o Yz otacky a
chvili pockejte nez se zména projevi na pasu,
pokud je zména mala pokracujte shodné s vyse
uvedenym zpusobem.

Pozor:
Neutahuijte dopravnikovy pas moc.

7.8 Napnuti hnaciho femene
Odpojte stroj od zdroje napdjeni (sitovy vypinac
v poloze Off).

Zkontrolujte napéti na hnacim femenu podle
zmacknuti femenu k sobé mirnym tlakem
(obr. 16). Spravné napnuti femene umozni
prahyb pfiblizné 7 mm.

www.igm.cz
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Obr. 17

Je-li potfeba sefizeni, uvolnéte matice (Y, obr.17)
pro zvySeni nebo snizit polohy motoru.

ll‘fsféi/éci

matice pro g
hnapnutl’ femene = )

ye— l |

Obr. 18

Pfi vyméné femen( vzdy nahradte femeny o
spravné velikosti.

8. Udrzba a kontrola
Udrzbu, nastaveni a ¢isténi stroje provadéjte
pouze, pokud je stroj vypnuty ze zasuvky.

Zapojeni a opravy elektrickych ¢asti mize
provadeét pouze kvalifikovany elektrikar.

Pravidelné kontrolujte pfipadné vady na
brusnych pasech. Poskozeny brusny pas ihned
vymeérnte.

Pravidelné kontrolujte rovny chod dopravniho
pasu.

Mésicné promazte vSechny pohyblivé ¢asti,
jako jsou zavitové tyce, podlozky, fetéz
a prachodky.

Pravidelné Cistéte stroj.
Zkontrolujte spravnou funkci odsavani prachu.

Vadné bezpec€nostni kryty musi byt ihned
vymeéneény.

Po dokon&eni oprav, Cisténi a udrzby musi byt
vSechny ochranné kryty zpét nasazeny pred
uvedeni do provozu.

Pravidelné kontrolujte hladinu oleje v
prevodovce. OdSroubujte vicko na horni strané,
a pokud je to nutné, dolejte olej. Pouzivejte
kvalitni pfevodovy ole;.

Po kazdych 2500 hodinach provozu

zcela vypustéte a znovu naplrite pfevodovku
olejem.

Doporuc¢ujeme prevodovy olej MOGUL TRANS
80W-90 PLUS.

Cisténi:

Pravidelné stroj Cistéte.

Télo stroje Cistéte mékkou textilii, zejména po
praci.

UdrZujte odsavaci prcuhody cisté.
Nepouzivejte rozpoustédla.

9. Reseni problému

Motor nejede

* Neni proud — zkontrolujte pfivod a pojistku

* Porucha motoru, vypinace nebo kabelu

— kontaktujte dodavatele nebo odborny servis

* Sepnuta pojistka proti pfetizeni - poCkejte cca
10min a zkuste znovu stroj zapnout.

Dopravnikovy pas se zastavi
* Nespravné napnuti dopravniho pasu
- nastavte napnuti femene.

Obrobek klouze po dopravniku

* Zapraseny dopravnik

-vyCistéte dopravnikovy pas stlatenym
vzduchem.

Stroj vibruje nadmérné

* Stroj stoji na nerovném povrchu

- vyrovnejte podlahu pod strojem
Brusny pas se uvolni z valce

* Uvolnény brusny pas na valci
-utdhnéte brusny pas.

Brouseny povrch je opaleny

* Velky odbér s malou hrubosti brusného platna
- pouzijte hrub$i brusny papir.

* mala rychlost posuvu

- zvyste rychlost posuvu.

- snizte hloubku odbéru.

* Spinavy brusny papir

- pouzijte Cisti¢ brusnych pasu.

* Brusny papir je opotfebovany

- vymeénite brusny papir.

* Brusny pas se prekryva

- odstrarite pravés a prekryvani pasu.

Na brouseném povrchu jsou stopy

* Nerovny povrch brusného valce

- pasovy dopravnik prokluzuje (viz vyse).
* Spatna hrubost brusného past

- hrubsi brusny papir pro vétsi odbéry a
jemné;jsi pro dokoncovaci prace.

* Obratte brusny papir (viz vyse)

Zkosena tloustka obrobku

* Rlzné nastaveni vysky zadniho valce

- provedte stejné nastaveni na obou stranach.
* Dopravnikova deska neni rovnobézna s valci
- srovnejte soubéznost dopravniku.

10. PrisluSenstvi
Cisti& brusnych past
obj.c.MCBP

Brusné pasy
role 100mm x 50m flexibilni, korund:

hrubost 60 obj.¢. 121-306399.01-50
hrubost 80 obj.¢. 121-306400.01-50
hrubost 100 obj.¢. 121-306401.01-50
hrubost 120 obj.¢. 121-306402.01-50
hrubost 150 obj.¢. 121-306403.01-50
hrubost 180 obj.¢. 121-306404.01-50

vice informaci na www.igm.cz.
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CE-ES Prehlasenie o zhode
Vyrobok: Dvojvalcova bruska

DDS-225
Typové &islo: 1791290T

DDS-237
Typové Cislo: 10000649T, 10000650T

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

*2004/108/EC EMC Directive (Electro Magnetic Compatibility)

* 2006/95/EC Low Voltage Directive

* 2002/95/EC RoHS Directive (Reduction of Hazardous Substances)

Skonstruované v zhode s:
**EN 61029-1, EN 61029-2-4, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3

Technicku dokumentéaciu spracoval:
Marcel Hofstetter, Head of Product Management

(o0 L

2010-06-25 Carl Miiller, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland

www.igm.sk
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SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

mnohokrat dakujeme za doveru, ktoru ste nam preukazali pri ndkupe nového stroja JET. Tato priru¢ka bola pripravena pre majitelov
a uzivatelov JET DDS-225/237 Dvojvalcové brusky pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime precitajte si
starostlivo a podrobne informacie obsiahnuté v tomto ndvode na obsluhu a sprievodnych dokladov. Stroj JET Pouzivajte podfa tohto
navodu a instrukcii a ziskate tak jeho maximalnu zivostnost a vykon. Dodrziavajte bezpe¢nost prace.

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

Obsah
1. Prehlasenie o zhode
2. Zaruka

3. Bezpec€nost’

odporu¢ané pouzitie

VSeobecné bezpecnostné podmienky
rizika

4. Specifikacie stroja
Technické data
rozmery obrobku
hluénost

popis stroja

5. Preprava a uvedenie do prevadzky
Preprava a instalacia

montaz

elektrické pripojenie

Pripojenie odsavanie prachu

Uvedenie do prevadzky

6. Praca so strojom

7. Montaz a nastavenie

Brusne pasy

Volba briusneho papiera
Nastavenie vySky druhého valca
Cistenie brisneho pasu na valci
Nastavenie tlaku pritlaénych valcov
Stdl posuvu - zarovnanie s valcom
Nastavenie pasu posuvu

Napnutie hnacieho remena

8. Udrzba a kontrola
9. Riesenie problémov
10. Prislusenstvo

1. Prehlasenie o zhode
Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v
sulade so smernicou a normou
uvedenu na str 8. tohto manualu.

2. Zaruka

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

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
Obchodnymi podmienkami a

Reklamaénym poriadkom firmy

IGM nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpec€nost’

3.1 Poucenie

Stroj je ur€eny na brusenie dreva a pribuznych
alebo podobnych materialov.

Brusenie inych materialov je dovolené iba po
konzultacii s dodavatefom.

Nesmie byt pouzita na brusenie kovu a
kovovych Casti.

Obsluha stroja musi byt oboznamena s
obsahom tohto manualu a riadit sa nim.
Pred zaciatkom prace skontrolujte technicky
stav stroja, v priebehu prace musia byt
namontované vSetky ochranné kryty.

3.2 VSeobecné bezpecnostné podmienky
Drevoobrabacie stroje mézu byt pri
nevhodnom pouziti nebezpecné, precitajte si
preto starostlivo tento navod a uistite sa, ze
vSetkému rozumiete.

Na stroji nevykonavajte ziadne Upravy.
Denne, pred zapnutim, skontrolujte stav
stroja. Ak spozorujete akukolvek zavadu,
stroj nespustajte a zavadu konzultujte s
dodavatelom.

Pri praci so strojom dbajte na svoju
bezpecnost, dlhé vlasy, volné €asti odevu
alebo Sperky mézu sposobit’ zranenie. Noste
vhodnu pracovnu obuv, ochranné okuliare a
sluchadla.

Pri praci nepouzivajte pracovné rukavice.
Nepracujte so strojom, ak sa citite unaveni
alebo chori.

Uistite sa, Ze obrabany kus je stabilny (nelezi
na inom materiali), v pripade potreby pouzite
prediZenie stola.

Malé obrobky nebruste.

Pri praci vzdy pouzivajte obe ruky a stojte na
pevnej zakladni.

Dbajte, aby vetraci otvor motora bol vzdy volny
a Cisty.

Stroj postavte tak, aby bolo dostatok miesta k
praci a aby miesto bolo dostatoCne osvetlené.
Uistite sa, Ze stroj je stabilny.

Skontrolujte, aby sietové pripojenie
zodpovedalo udajmi na stroji.

Obmedzte volny pohyb deti a navstev v okoli
stroja.

Nenechavajte zapnuty stroj bez dozoru, po
ukongeni prace stroj vypnite.

Nenechavajte stroj vo vlhkom prostredi a
nevystavujte ho dazdu

Dbajte na dostato¢né odsavanie.
Nepretazujte stroj.

Odstrante vzdy zvys$né kusky materialu a
triesky z stola posuvu.

Upravy, nastavenie a &istenie vykonavajte
len vtedy, ak je stroj odpojeny od privodu el.
energie.

Poskodeny brusny pas ihned vymerite.

Stale si davajte pozor na ruky a prsty.

3.3 Mozné rizika

Aj pri pouziti stroja v stlade s tymto manualom
a platnymi predpismi, sa neda vyhnut vSetkym
rizikam.

Uvolneny alebo poskodeny brusny pas moéze
sposobit’ zranenie alebo poskodit stroj.
Odlietajuce kusy materialu mézu sposobit
poranenie, vzdy pouzivajte ochranné pomaocky.
Nadmerné mnozstvo hluku a prachu negativne
pbsobi na Vase zdravie.

Chybné el. vedenie / kabel méze spdsobit’
zranenie.

4. Specifikacie stroje
4.1 Technické data
DDS-225:

2 Vélce (DxL) 152x635 mm
Otacky valca 1400 ot/min
Obvodova rychlost valca 11,1 m/ sec

75 nebo 100 mm
2 nebo 3 m/min
0,18 kW (0,25 HP) S1

Brusny papier Sirka
Rychlost’ posuvu
Motor posuvu

Priemer odsavacej hubice 2 x100 mm
Sanie pri 20 m/s 2 x 560 m¥/h
Rozmery (Dx3xV) 1090x1120x1090 mm
Hmotnost stroja 332 kg

400V ~ 50Hz 3/PE
3,7 kW (5 HP) S1
5,5 kW (7,5 HP) S6-40%

Napatie v sieti
Vystupny vykon
PFikon motoru

Referenény prud 6A
Predlzovaci kabe (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Istenie InStalacia 16A
DDS-237:

2 Valce (DxL) 152x940 mm
Otacky valca 1400 ot/min
Obvodova rychlost valca 11,1 m/ sec

75 nebo 100 mm
2 nebo 3 m/min
0,18 kW (0,25 HP) S1

Brusny papier Sirka
Rychlost’ posuvu
Motor posuvu

Priemer odsavacej hubice 2 x100 mm
Sanie pri 20 m/s 2 x 560 m¥/h
Rozmery (Dx3xV) 1090x1420x1090 mm
Hmotnost stroja 440 kg

400V ~3/PE 50Hz
5,5 kW (7,5 HP) S1
8,5 kW (11,5HP) S6-40%

Napatie v sieti
Vystupny vykon
PFikon motoru

Referenény prud 9A
Predlzovaci kabe (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Istenie InStalacia 16A

Druhy zat'azenia elektrickych motorov

S1 - Trvalé zatazenie

S2 - Kratkodoby chod

(pauzy s vypnutym motorom pre vychladnutie)
S6 - PreruSované zatazenie

(zataz striedana s volnobeznymi otackami)

4.2 Rozmery obrobku

Brusenie hrubky 0,8 -133 mm
Min dizka obrobku 230 mm
4.3 Hluénost’

Hladina akustického tlaku (EN 11202):
Volnobeh 72,4 dB (A)
V prevadzke 88,4 dB (A)

Uvedené hodnoty su emisné udrovne a nie su

www.igm.sk
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nevyhnutne vnimané ako bezpe&né urovne
obsluhy. Ako pracovné podmienky sa liSia, tato

informacie su urcené na to, aby uzivatel vytvorit

lepsi odhad nebezpecenstva a rizika spojené s
prevadzkou.

4.5 Popis stroje

Stroj ma uzavrety podstavec s Uloznym
priestorom a servisnymi dvierkami

1 brasny pas Sirky 100 mm, zrnitost 80 G
1 brasny pas Sirky 100 mm, zrnitost 100 G
1 ovladacie koleso zdvihu

1 prevodova skrina s rukovatou

2 odsavacie nastavce o priemere 100mm
montazna sada

Navod na obsluhu

Rozpad nahradnych dielov.

5. Preprava a uvedenie do prevadzky

5.1 Preprava a instalacia

Vyskrutkujte skrutky drziace brisku na palete

a pomocou vysokozdvizného vozika zdvihnite
brasku z palety.

NEDVIHAJTE stroj za st6l alebo za brusne
valce, pretoze sa moézu poskodit.

Stroj je uréeny pre pracu v uzavretych
priestoroch a musi byt umiestneny na stabilnom
a vyrovnanom mieste.

Stroj moze byt priskrutkovany, zlepsi to stabilitu.

5.2 Montaz

Ak objavite akukolvek zavadu pocas
vybalovania stroje, kontaktujte dodavatela.
Stroj neuvadzajte do prevadzky.

VSetky plochy chranené konzervaénym tukom
ocistite pomocou jemného rozpustadia.

Montaz ovladacieho kolesa:

skrutka

— Rukovat’

L
%— Matica

Rucéné koleso

e

Nastavovacia
| skrutka

Hriadel

ot

Obr. 1

Montaz odsavacich hubic
Namontujte odsavace prachu (A) na hornu ¢ast
stroje.

Odsavace prachu

b

Ruéné koleso

InStalacie rukovati prevodovky
Naskrutkujte rukovat (C) do prevodovky (D).

Rukovat

D
Prevodovka

Obr. 3

Brasne pasy - nastavenie a inStalacie
Pozri kapitolu 7.1

5.3 Elektrické pripojenie

Sietova pripojka, rovnako ako kabel musi
zodpovedat norme.

Pripojenie musi byt istené samostatne poistkou
16A.

Sietové napatie musi byt zhodné so strojom.
Zapojenie a opravy elektrickych ¢asti moze
vykonavat len kvalifikovany elektrikar.

Pozor:

- Najprv skontrolujte, ¢i sa brusne valce volne
otacaju, nikde sa nedotykaju a nemoze teda
dojst’ k poSkodeniu.

- Ak sa po zapnuti stroje valce otac€aju zlym
smerom, je potrebné, aby odborny pracovnik
zamenil fazy vnutri Euro zastrky. Potom sa
valce za¢nu toCit spravnym smerom.

(Pozri Sipky otacanie na stroji).

5.4 Pripojenie odsavanie prachu

Pred uvedenim do prevadzky, musi byt stroj
pripojeny na odsavanie prachu. Odsavanie

by sa malo zapnut automaticky so zapnutim
brusky.

Prietok vzduchu v jednej 100mm pripojke musi
byt 20m /s

Odsavacia hadica musi byt antistaticka a musi
byt zapojena na uzemnenie stroje.

5.4 Uvedenie do prevadzky

Otocte hlavnym spinacom napajanie
opatreného zamykanim a zamkom do pozicie
(I). (oto€ny vypinag).

Stroj spustite zelenym tlacidlom ON z prednej
strany stroje.

Zastavenie stroja docielite ervenym tlacidlom
OFF umiestnenym pod tlacidlom ON.

Motor posuvu sa spusta a zastavuje sucasne s
hlavnym motorom.

Stroj ma poistku proti pretazeniu motora. Ak
stroj nejde zapnut alebo sa vdaka tejto poistke
vypol, pockajte 10min. a skuste stroj opat’
zapnut.

Prevodovka posuvu, rukovat (C, obr. 3)
ovlada rychlost dopravnika.

Poz. I ..... pomalé (2 m/min)

Poz. Il ..... rychle (3 m/min)

Pos O ..... posuv vyputy

Otacanim ovladacieho kolieska zvysSujete alebo
znizujete stél posuvu na pozadovanu hrubkou
dielca. (B, Obr2)

6. Praca so strojom

Spravna pracovna poloha:

Vkladajte obrobok do stroja z prednej strany na
pas posuvu s odsadenie do stran. Vyuzivajte
pre brusenie celu Sirku brasky.

Manipulacia s obrobkom:

Vkladajte obrobok hrubsim koncom obrobku
napred a prehlou stranou nadol tak, aby bol
dielec zaisteny proti hupania.

Nebruste material, ktory je silne prohnuty alebo
u ktorého nie je zjednotena hrubka.

Nebruste obrobky kratSie nez 230 mm, méze
dojst’ k poSkodeniu stroje.

Neobrabajte naraz dva kusy rozdielnej hrubky.
Je-li hriibka rozdielna, tensie kusy mézu kizat
na pasovom dopravniku.

Nebruste na oboch koncoch brusky naraz.
DIhé dielce podoprite, aby nedoslo k
prebruseniu konca.

Zakladné pracovné postupy:

1. Nastavte hrubku

2. Zapnite brusku

3. Spustte posuv

(vyberte pakou prevodovky rychlost’ | alebo II).
4. Spustite odsavanie prachu

5. Vlozte obrobok na pas posuvu

6.Vypnéte stroj, ak na ilom nebudete dalej
obrabat.

VSeobecné varovanie:

Vzdy maijte prsty d’'aleko od rotujucich valcov.
Nikdy nedavajte prsty do blizkosti
zapnutého stroje v pripade otvorenej skrine,
otvoreného prisuvu a dopravnikového pasu.

Prevadzkové poznamky:

Prvy valec sa vzdy opatruje hrubSou zrnitostou
brusneho pasu a druhy valec jemnejSej zrnitosti
(vid. kapitola 7.2).

Brusny pas, ktory je prili§ jemny, méze u
niektorych drevin spdsobovat’ leStenie povrchu
(dub je naro¢né drevo vzhladom k jeho
otvorenym pdérom).

Naklonenie obrobku (obr. 4)

Hlavnou vyhodou je rovnomernejsie
opotrebovanie brusnych pasov, moznost volby
rychlejSieho posuvu, mensie zatazenie motorov
a mensie zalepovanie papierov.

Dokonca aj mierne naklonenie pod uhlom
zabezpecuje efektivnejsie brusenie.

Optimalny uhol vkladanie obrobku je asi 60 °

Na dosiahnutie idealneho povrchu staci zrnénit
smer dielce na posledny jeden alebo dva
priechody.

Ziskate rychlejsi uber pri bruseni niekolkymi
priechodmi a zmene smeru naklopenie dielca
vodi valcum.

www.igm.sk
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Pre ¢o najlepsie vysledky brusenia Cistite
brusny papier pravidelne (pozri kapitolu 7.4).
Zivotnost briisneho pasu moze byt tie?
prediZena obratenim smeru namotani pasu.
Opotrebovany alebo poskodeny brusny pas
ihned vymerite.

Méze Vam trvat nejaky Cas, nez zistite, aky je
optimalny Uber na jeden priechod, vzhladom
k hrubosti oboch pasov, druh dreva a rychlosti
posuvu.

Stroj ma pripevnenu listu pre maximalny ubér.
Pokud bude dielec vacsie, obrobok sa oprie o
tuto listu a vypne stroj (U, obr. 5).

limitni deska U .

| nastaveni
“| hloubky

Obr. 5

Smart monitoring:

Bruska je vybavena monitorovanim zatazeni
motora aby nedoslo k nadmernému uberu
materialu.

Vzdy, ked motor kartaGovaciho valce bezi na
plny vykon, posuv je automaticky znizeny a
svieti Cervena kontrolka.

Poznamka: Znizenie rychlosti posuvu zvysuje
riziko palenie dreva.

LepSie vysledky dosiahnete nastavenim
mensieho Uberu a vySSej rychlosti posuvu.

Displej hibky uberu:
Digitalny hibkomer (obr. 17), je mo2né pouzit
pre zobrazenie hibky tberu.
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Obr. 6

Digitalny hibkomer pouziva 1,5-volt batériu
(SR44 alebo G-13A). Ak je potrebné batériu
vymenit, vysurite kryt. Pri vlozeni novej batérie
vzdy dbajte na spravnu polaritu.

ON / OFF:

Stlacte tlacidlo ON / OFF pre zapnutie.
Podrzte tlacidlo ON / OFF po 3 sekundy pre
vypnutie.

Prirastkové merania (INC):
Sluzi na zobrazenie mnozstva odobratého
material z obrobku.

Stlacte ABS, az sa objavi ,INC*.

Vynulovat’ (Zero):

Stlacte tlacidlo ON / OFF pre resetovanie na nulu.
Absolutne meranie (ABS):

Tato funkcia nie je vSeobecne pouzivana pri
obrabani na kartacovaci bruske.

Pre kalibraciu:
Vykefujte obrobok a zmerajte jeho hrubku.

Nehybte sa stolom, stlacte tlacidlo SET, na
displeji blika indikator ,SET". Stlacte a podrzte
tlacidlo SET, kym nebude blikat Cislice. Stlacte
tlacidlo SET (nie dlhsie ako 1 sekundu), €islica
sa zvysi o jednu kazdé dalSie stlaCenie navysi
Cislo. Po dokonceni, stlacte a podrzte tlacidlo
SET kym indikator ,SET* neza¢ne blikat.
Stlacte opat SET (nie dlhSie ako 1 sekundu).
Ukazovatel ,SET" zmizne a hodnota sa zobrazi
na LCD displeiji.

Nastavenia zostanu uloZzené v pamati, aj ked
digitalny displej vypnete. Hodnota sa vymaze
pri vybrati / vymene batérie.

DOLEZITE:

Vzdy vypinajte digitalny displej v ,INC* rezime.
Ak ho vypnete v rezime ,ABS". Bude Vasa
absolutna nastavenia ako predvolené nula.
Memory (HOLD):

Hold tlacidlo sluzi k zaznamu aktualnej
nameranej hodnoty. Druhym stlacenim doéjde k
odblokovaniu.

Napriklad: V pripade, ze kefovanie dosky je
preruSené uprostred operacie: Stlacte tlacidlo
HOLD a rozmer ,zamrzne“ na LCD displeji.

Stlacte HOLD opat pre navrat k normalnemu
meranie.

7. Montaz a nastavenie

Upevnenie brusnych pasov a nastavenie valcov.
VSeobecna poznamka:

Nastavenie a prispdsobenie prace mozno
vykonavat' len po odpojeni stroje od zdroja el.
energie.

7.1 Brusne pasy
Odpoijte stroj od zdroje napajanie (sietovy
vypina¢ v polohe OFF).

Otvorte horny kryt stroje oto¢enim dvoma
zaistujucimi uchyty na prednej strane proti
smeru hodinovych ruciciek.

Vzdy upeviiujte hrubsi brusny pas na
prednej valec.

Vyskrutkujte skrutky a zaistovacie klin (P, obr. 6)
z oboch koncov valce.

POZNAMKA: Ak sU istiace kliny moc napevno,
pouzite plochy skrutkova¢ ako paku na
uvolnenie.

Zacnite na pravom konci valce.

Namotajte pas okolo valce, pricom dbajte na to,

Utahujuce klin na lavom konci valca je
upevneny na nezavislom dielu (Q, Obr. 8).
Tento diel napina brasny pas, aby bol stale
napnuty.

Otocte tento koncovy diel proti smeru tahu
pruzin a v smere brusneho pasu.

Vlozte brusny pas do vyrezu pre klin, umiestnite
zaistovacie klin do vybrania a utiahnite klin
skrutkou.

Obr. 9

Tento postup opakujte pre druhy valec.

7.2 VoI'ba brasneho papiera

Pre dosiahnutie idealneho vysledku brusenia je
délezité zvolit vhodnu hrubost a su€asne pomer
rozdielu medzi hrubostou na prvom a druhom
valci.

Najprv zacnite brusit' s hrubSou zrnitostou,
potom postupne prejdite na jemnejSie.

Nikdy nepreskakujte viac ako jednu zrnitost.

Brusny papier, ktoré je prili§ jemny a opotrebovany,
je mozné pouzit na vyleStenie dreva.

Zrnitost’ 36: hruby nerovny povrch a
odstranenie lepidla.

Zrnitost’ 60: Povrchova Uprava a egalizacia.
Zrnitost’ 80: Povrchové Upravy, egalizacie.
Zrnitosti 100 a 120: Povrchova Uprava a
dokoncovacie prace.

Zrnitosti 150, 180 a 220: Finalny brusenie.

7.3 Nastavenie vysky druhého valca

Pri pouziti réznych brasnych zrnitosti na valcoch
je potrebné menit nastavenie vysky druhého
valca.

K rychlej zmene vysky je zadny valec navrhnuty
a konstruovany pre jednoduché nastavenie.
Povolte aretacné paky (O, Obr.9) na oboch
stranach stroje.

Otacanim kolieska pre nastavenie (M), nastavite
vysku podrla stupnice (N). Kolesa pre nastavenie
musi byt nastavené na rovnaku hodnotu na
oboch stranach valce.

www.igm.sk
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koleso pre nastavenie! M

paka pre ©
uvolnenie

Obr. 10

Poznamka: Je dblezité, aby na oboch koncoch

valce, bola zvolena rovnaka hodnota.

Stitok (obr. 10), ktory je umiestneny pod istiace

pakou, zobrazuje odporucané nastavenie vysky
druhého valca podla pouzitej hrubosti brusneho
papiera a stupnice na gombiku.

Rear Drum Setting Gauge
ating Posiien

Utiahnite zaistovaciu paku (O) na oboch
koncoch valce.

7.4 Cistenie brasneho pasu na valci
Pravidelne Cistite brusne pasy na valci
dodavanym ¢isti€om brusnych pasov.
Tym sa odstrani usadeniny a prediZite tak
zivotnost brasneho pasu.

Upozornenie:

Vzdy noste upnuté oble¢enie a ochranu o€i.
Dbajte moznych nebezpecenstiev aby sa
zabranilo pripadnému zraneniu.

Otvorte horny kryt a spustite brdsku.
Polozte Cisti¢ brasnych pasov (D, Obr.11)
proti rotujucemu valci a posuvajte nim po
povrchu valca.

Je dobré po pouziti ogistit valec nilonovou
kefou, aby sa odstranili kusy Cisti¢e

Obr. 12

Zivotnost briisneho pasu ovplyviiuje tieZ zIé
namotani na valec. Nedodrzanie smeru podla
Sipok na rubovej strane pasu.

Budte pozorni pri zrezavanie zoSikmené
koncov pasu.

Pri vymene pasu dbajte na kvalitné a spravne
upevnenie pasu.

7.5 Nastavenie tlaku pritlacnych valcov

Tlak pritlaénych valcov na vstupe, medzi valci a
na vystupe (R) bol nastaveny pri vyrobe.

Ak obrobok nechce prejst strojom alebo
vysledny povrch je nerovhomerny, bude

treba upravit napatie pritlacného valca.

Bude potrebné zmenit’ aktualne nastavenie
pritlacnych valcov.

Odpoijte stroj od zdroja napajania (hlavny
vypinac¢ do polohy OFF).

Povolte matice (T, obr. 12).

Znizte alebo zvyste nastavovacie puzdro (S),
zmenite tak vysku pritlaéného valca ateda aj

Obr. 13

Dotiahnite maticu (T, obr. 12).

Opakujte nastavenie na druhom konci valce tak,

aby boli v rovnakej vySke voci pasu posuvu.

UPOZORNENIE:
Ak znizite vySku valcov prili§, velky tlak na
obrobok zabrani jeho prechode strojom.

7.6 St6l posuvu - zarovnanie s valcom
St6l posuvu bol nastaveny rovnobezne s valci v
tovarni pri vyrobe.

Zmena vysky stola posuvu nie je zlozitym
servisnym ukonom.

Odpoijte stroj od zdroja napajania (sietovy
vypinac v polohe OFF).

Uvolnite napinacie kladku retaze pod stolom
(W, obr.13)

napinak retaze

Obr. 14

Zlozte retaz zo vSetkych Styroch ozubenych kolies.
w - |

Otocte opornym skrutkou v smere hodinovych
ruCiCiek pre zdvihnutie vysky stola posuvu (obr.
14). Takto pokracujte aj s ostatnymi skrutkami.

Ked je nastavenie dokoncené, vftat spat retaz
na ozubené kolesa a napinacie kladku.

7.7 Nastavenie pasu posuvu

Napatie pasu:

Pas by mal byt napnuty, tak aby neprekizaval
na hnacom hriadeli.

Utiahnite maticu (X, obr 15) v smere
hodinovych ruci€iek pre zvySenie napatia.

UPOZORNENIE:

Nenapinajte prili§ pas posuvu. Nadmerné
napatie méze spdsobit vytahanie a pred€asné
opotrebenie pasu.

Pas je prili$ volny, ked ho mbzete zastavit
tIakom ruky na horneJ Casti stola posuvu.

Pas posuvu:
Nastavenie pasu posuvu vykonavajte pri behu
pasu.

Zapnite posuv na najvyssiu rychlost.
Pozrite sa na sklon pasu posuvu. Na ktoru
stranu ubieha.

Ak chcete nastavit rovnobezny chod pasu,
uvolnite maticu (X) na strane, od ktorej je pas
unasany smerom pre¢, a na protilahlej strane
maticu utiahnite.

Povolte / utiahnite maticu iba o 74 otacky a
chvilu poc¢kajte nez sa zmena prejavi na pase,
ak je zmena mala pokracujte zhodne s vysSie
uvedenym spdsobom.

Pozor:
Neutahujte dopravnikovy pas moc.

7.8 Napnutie hnacieho remena
Odpojte stroj od zdroja napdjania (sietovy
vypina¢ v polohe OFF).

Skontrolujte napatie na hnacom remenu podla
stlaceni remena k sebe miernym tlakom (obr.
16). Spravne napnutie remena umozni priehyb
priblizne 7 mm.

www.igm.sk




Je-li potreba nastavenie, uvolnite matice (Y, obr.17)
pre zvySenie alebo znizit' polohy motora.

matice pre .
wapnutie remefa - !

ee— l |

Obr. 18

Pri vymene remeriov vzdy nahradte remene o
spravnej velkosti.

8. Udrzba a kontrola
Udrzbu, nastavenie a éistenie stroje
vykonavajte len, ak je stroj vypnuty zo zasuvky.

Zapojenie a opravy elektrickych ¢asti m6ze
vykonavat len kvalifikovany elektrikar.

Pravidelne kontrolujte pripadné vady na
brusnych pasoch. Poskodeny brusny pas ihned
vymerite.

Pravidelne kontrolujte rovny chod dopravného pasu.

Mesacéne namazte vSetky pohyblivé Casti,
ako su zavitové tyce, podlozky, retaz
a priechodky.

Pravidelne Cistite stroj.
Skontrolujte spravnu funkciu odsavanie prachu.

Chybné bezpec€nostné kryty musia byt ihned
vymeneneé.

Po dokon&eni oprav, Cistenia a udrzby musia
byt vSetky ochranné kryty spat nasadené pred
uvedenia do prevadzky.

Pravidelne kontrolujte hladinu oleja v
prevodovke. Odskrutkujte vie€ko na hornej
strane, a ak je to potrebné, dolejte ole;j.
Pouzivajte kvalitny prevodovy olej.

Po kazdych 2500 hodinach prevadzky

Uplne vypustite a znovu naplfite prevodovku
olejom.

Odporu¢ame prevodovy olej MOGUL TRANS
80W-90 PLUS.

Cistenie:

Pravidelne stroj Cistite.

Telo stroje Cistite makkou textiliou, najma po
praci.

UdrZujte odsavacie prcuhody cisté.
Nepouzivajte rozpustadla.

9. Riesenie problémov

Motor nejede

* Nie je prud - skontrolujte privod a poistku

* Porucha motora, vypinaca alebo kabla

- Kontaktujte dodavatela alebo odborny servis
* Zopnutie poistky proti pretazenie - pockajte
cca 10min a skuste znova stroj zapnat.

Dopravnikovy pas sa zastavi
* Nespravne napnutie dopravného pasu
- Nastavte napnutie remena.

Obrobok kize po dopravniku

* Zapraseny dopravnik

-vycistite dopravnikovy pas stlacenym
vzduchom.

Stroj vibruje nadmerne
* Stroj stoji na nerovnom povrchu
- Vyrovnajte podlahu pod strojom

Brasny pas sa uvolni z valca
* Uvolneny brdsny pas na valci
-utiahnite brasny pas.

Braseny povrch je opaleny

* Velky odber s malou hrubostou brasneho
platna - pouzite hrubsi brasny papier.
* Mala rychlost posuvu

- Zvyste rychlost posuvu.

- Znizte hibku odberu.

* Spinavy brisny papier

- Pouzite Cisti€ brasnych pasov.

* Brusny papier je opotrebovany

- Vymerite brasny papier.

* Brusny pas sa prekryva

- Odstrante previs a prekryvanie pasu.

Na bruseny povrchu su stopy

* Nerovny povrch brusneho valce

- Pasovy dopravnik preklzuje (pozri vyssie).
* Zla hrubost brdsneho pasov

- Hrubsi brasny papier pre vacsie odbery a
jemnejSia pre dokoncovacie prace.

* Obratte brusny papier (pozri vysSie)

Skosena hrubka obrobku

* Rézne nastavenia vySky zadného valca

- Vykonajte rovnaké nastavenie na oboch
stranach.

* Dopravnikova doska nie je rovnobezna s valci
- Zarovnajte subeznost dopravnika.

10. Prislusenstvo
Cisti& brisnych pasov
obj.c.MCBP

Brusne pasy
role 100mm x 50m flexibilné, korund:

hrubost 60 obj.¢. 121-306399.01-50
hrubost' 80 obj.¢. 121-306400.01-50
hrubost 100 obj.¢. 121-306401.01-50
hrubost' 120 obj.¢. 121-306402.01-50
hrubost 150 obj.¢. 121-306403.01-50
hrubost 180 obj.¢. 121-306404.01-50

viac informacii na www.igm.sk.
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CE Megfeleloségi nyilatkozat
Termék: Kéthengeres csiszolo

DDS-225
Tipus szam: 1791290T

DDS-237
Tipus szam: 10000649T, 10000650T

Marka: JET

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

Kijelentjik sajat felelésséglinkre, hogy az ebben a hasznalati utmutatéban leirt termék a kdvetkez6 szabvanyokban felel
meg:

* 2006/42/EC Machinery Directive

*2004/108/EC EMC Directive (Electro Magnetic Compatibility)

* 2006/95/EC Low Voltage Directive

* 2002/95/EC RoHS Directive (Reduction of Hazardous Substances)

Osszhangban az alabbi rendelkezésekkel:
**EN 61029-1, EN 61029-2-4, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3

A miszaki dokumentaciot 6sszeallitotta:
Marcel Hofstetter, Head of Product Management

(o0 L

2010-06-25 Carl Miller, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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HU - Magyar

Hasznalati utmutato (eredeti hasznalati utmutaté forditasa)

Tisztelt igyfelunk!

Kodszonjlk a bizalmat, amelyet mutattak neklink az Uj JET gép vasarlasaval. Ez a kézikonyv a JET DDS-225/237 Kéthengeres
csiszol6 tulajdonosanak és felhasznaldjanak készult a telepités, hasznalat és karbantartas kozbeni biztonsagért. Kérjuk, gondosan
és részletesen olvassa el ezt a kézikdnyvet hasznalat el6tt. A JET gépet hasznadlja a hasznalati utasitas szerint és igy maximalis
élettartamot biztosit a gépének. Tartsa be a munka kdzbeni biztonsagi eléirasokat.

Szamtalan munka és személyes 6romot kivanunk a JET gép hasznalata kdzben.

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

3. Biztonsag

Ajanlott felhasznalas

Altalanos biztonsagi utasitasok
Kockazatok

4. Gép specifikacidja
Miszaki adatok
Munkadarab méretei
Zajszint

Gép leirasa

5. Szallitas és Gizembe helyezés
Szallitas

Osszeszerelés

Elektromos csatlakoz6

Elszivas csatlakoztatasa

Uzembe helyezés

6. Munka a géppel

7. Beallitas

Csiszol6szalagok

Csiszolopapir valasztasa

Masodik henger magassaganak beallitasa
Csiszoldszalag tisztitasa a hengeren
Lenyomd hengerek nyomasanak beallitasa
El6tolas asztala — hengerrel vald kiegyenlités
El6tolas szalagjanak beallitasa

Hajtoszij feszitése

8. Karbantartas és ellen6rzés
9. Segitség meghibasodasnal

10. Opcionalis tartozékok

1. Megfelel6ségi nyilatkozat
Kijelentjlik, hogy ez a termék megfelel az
el6irasoknak és szabvanyoknak, melyek
ezen utmutaté 14. Oldalan talalhatoak.

2. Zaruka

Az IGM szerszamok és gépek mindig
mindségi és erds termékek szolgaltatasara
torekszik. A garancia érvényesitése az IGM
Szerszamok és gépek Uzleti feltételeit és
garancialis el6irasait kdveti

3. Biztonsag
3.1 Utmutaté

A gép fa és fahoz hasonl6 anyagok
csiszolasara szolgal.

Mas anyagok csiszolasa csak a
forgalmazoéval valé egyeztetés utan
lehetséges.

Fém és fém részek csiszolasara nem
alkalmas.

A gép kezel6jének el kell olvasnia ezen
hasznalati utasitast és betartani a benne
foglaltakat.

Munka megkezdése elétt ellenérizze le a gép
muszaki allapotat, munka kdzben az 6sszes
véddburkolatnak fel kell lennie szerelve.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok

A gép helytelen kezelésnél veszélyes lehet.
Teljesen olvassa el a hasznalati utasitast
és bizonyosodjon meg réla, hogy mindent
megeértett, miel6tt elkezd dolgozni a géppel.

A gépen ne végezzen valtoztatast és atépitést.

Naponta, bekapcsolas elétt, ellendrizze a gép
allapotat. Ha talal hibat, ne kapcsolja be a
gépet és konzultaljon forgalmazéjaval.

Munka kézben Ugyeljen biztonsagara, hosszu
haj, laza ruhazat vagy ékszerek sérulést
okozhatnak. Hordjon megfelel6 munkacipét,
véddszemiveget és hallasvedét.

Munka kézben ne hasznaljon munkakesztyt.
Ne dolgozzon a géppel, ha faradtnak vagy
betegnek érzi magat.

Bizonyosodjon meg réla, hogy a
megmunkalt darab stabil (nem fekszik
mas anyagon), sziikség esetén hasznaljon
asztalhosszabbitast. Kis darabokat ne
csiszoljon.

Munka kézben mindkét kezét hasznalja és
alljon szilard alapon. Ugyeljen ra, hogy a motor
szell6zb nyilasa szabad és tiszta legyen.

A gépet ugy helyezze, hogy elegendé helye
legyen a munkahoz és megfeleléen legyen
megvilagitva. A gépnek stabilnak kell lennie.

Ellenérizze, hogy a halézati csatlakozo
megfelel a gépen feltlintetekkel. Korlatozza
gyerekek és vendégek szabad mozgasat a gép
koril. Sose hagyja felligyelet nélkil a gépet
bekapcsolt allapotban.

Ne hasznalja a gépet nedves kérnyezetben
és ne tegye ki esének. Ugyeljen az elégséges
elszivasra. Ne terhelje tul a gépet. A maradék
anyagot és forgacsot mindig tavolitsa el az
elétolas asztalardl.

Minden javitast és karbantartast elektromos
halézatbol kihuzott allapotban végezze.

A sérlilt csiszoloszalagot azonnal cserélje ki.
Mindig vigyazzon kezeire és ujjaira.

3.3 Kockazatok

Az Utmutaté szerinti hasznalat soran és
fennallhatnak kockazatok.

A kilazult vagy sértlt csiszoloszalag sérilést
okozhat vagy karosithatja a gépet. Elrepulé
darabok sérilést okozhatnak, mindig

hasznaljon védé felszerelést. Zaj és por
tulzott szintje karos az egészségére.
Hibas el. vezeték/kabel sérilést okozhat.

4. Gép specifikacidja
4.1 Miiszaki adatok

DDS-225:

2 Henger 152x635 mm
Fordulatok 1400 ford./perc
Henger kertleti sebessége 11,1 m/perc

Csiszolépapir szélessége
El6tolas sebessége
El6tolas motorja

75 vagy100 mm
2 vagy 3 m/perc
0,18 kW (0,25 HP) S1

Elszivé csonk atmérdje 2 x 100 mm
Elszivas 20 m/mp-nél 2 x 560 m3/6
Méretek (HxSzxM) 1090x1120x1090 mm
Gép sulya 332 kg

Fesziltség a halézatban 400V ~ 50Hz 3/PE
Kilépé teljesitmény 3,7 kw (5 HP) S1
Belépé teljesitmény

5,5 kW (7,5 HP) S6-40%

Aramerésség 6A
Hosszabbit6 kabel (HO7RN-F):  4x1, 5 mm?
Biztositék 16A
DDS-237:

2 Henger 152x940 mm
Fordulatok 1400ford./perc

Henger kertleti sebessége 11,1 m/perc
Csiszolépapir szélessége 75 vagy 100 mm
El6tolas sebessége 2 vagy3 m/perc
El6tolas motorja 0,18 kW (0,25 HP) S1

Elszivé csonk atmérdje 2 x 100 mm
Elszivas 20 m/mp-nél 2 x 560 m3/6
Méretek (HxSzxM) 1090x1420x1090 mm
Gép sulya 440 kg

Fesziltség a halézatban 400V ~3/PE 50Hz
Kilépé teljesitmény 5,5 kW (7,5 HP) S1
Belépé teljesitmény

8,5 kW (11,5HP) S6-40%

Aramerésség 9A
Hosszabbit6 kabel (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Biztositék 16A

Elektromos motor terhelésének fajtai
S$1 — Folyamatos terhelés
S2 — Rovidtavu terhelés
(szunetek kikapcsolt motorral lehdlésért)
S6 — Megszakitott terhelés
(terhelés valtva alapjarati fordulatokkal)

4.2 Munkadarab méretei

Vastagsag 0,8 - 133 mm
Min. munkadarab hossza 230 mm
4.3 Zajszint

Akusztikus zaj (EN 11202):

Alapjarat 72,4 dB (A)

Uzem kézben 88,4 dB (A)

A megadott értékek kibocsatasi értékek
és nem haladjak meg a biztonsagos
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munkavégzési értékeket.

A munkakorilmények valtozhatnak. Ezen
informacidk arra szolgalnak, hogy a kezel6
jobban meg tudja becslini az Gzemeltetésbdl
eredd veszélyeket és kockazatokat.

4.5 Gép leirasa

A gép zart alapzattal rendelkezik taroléval és
szereld ajtokkal

1 100 mm széles csiszoloszalag, szemcse
80G

1 100 mm széles csiszoloszalag, szemcse,
100 G

1 emelés iranyito tarcsaja

1 hajtom{ markolattal

2 elszivo kiterjesztés 100mm atmérdvel
Szerel6 készlet

Hasznalati utmutato

Cserealkatrészek listaja.

5. Szallitas és lizembe helyezés

5.1 Szadllitas és telepités

Csavarozza le a csavarokat, amelyek a gépet
a palettan tartjak és targoncaval emelje le a
gépet a palettardl.

NE EMELJE a gépet az asztalnal vagy
hengereknél fogva, megsériilhetnek.

A gép zart helyeken valé munkara szolgal,
stabil és szilard alapon kell Ulnie.

A gép le lehet csavarozva, ez néveli a
stabilitast.

5.2 Osszeszerelés

Ha a gép kicsomagolasa utan hibat észlel, ne
helyezze lizembe és hivja forgalmazojat.

Ha a gép kicsomagolasa utan hibat észlel, ne
helyezze Gzembe.

Iranyité tarcsa felszerelése:

Csavar

f
{ "“‘"}7 Markolat
L

L
%— Anya

Beallito
! csavar

Tengely

Lk

Kép 1

Elszivé csonkok felszerelése
Szerelje fel a porelszivokat (A) a gép felsé
részére.

Porelszivok Kézi tarcsa
A B

Kép 2
Valté markolatanak felszerelése

Csavarozza a markolatot (C) a hajtdmiibe
(D).

Markolat

D
Hajtéma

Kép 3

Csiszoloszalagok — beallitas és telepités
Lasd. 7.1 fejezet

5.3 Elektromos csatlakozo

A halézati csatlakozonak és kabelnek is meg
kell felelnie az eléirasoknak.

A csatlakozasnak 6nallé 16A biztositékkal

kell lennie biztositva. A halézati feszlltségnek

a géppel kell megegyeznie. Az elektromos
részek javitasat csak szakképzett villanyszereld
végezheti.

Vigyazat:

- El&szor ellenérizze le, hogy a
csiszoléhengerek szabadon forognak, sehol
nem érintkeznek és igy nem sértlhetnek.

- Ha a gép bekapcsolasa utan a hengerek rossz
iranyban forognak, szakképzett munkasnak ki
kell cserélnie a fazisokat az Euro csatlakozén
belll. Ezutan a hengerek helyes iranyban
fognak forogni. (Lasd. Forgas nyilai a gépen).

5.4 Elszivas csatlakoztatasa

Uzembe helyezés elétt a gépnek elszivo
készulékre kell lennie csatlakoztatva. Az
elszivast kapcsolja be csiszolas megkezdése
el6tt. Alégaramlasnak egy 100mm csatlakozén
20m/mp-nek kell lennie.

Az elszivo csének antisztatikusnak kell lennie
és a gép foldelésére kell lennie csatlakoztatva.

5.4 Uzembe helyezés
Forgassa el a zarolassal felszerelt aramellatas
fékacsoldjat ( | ) pozicidba. (forgokapcsold).

A gépet a z6ld ON gombbal kapcsolja be a gép
elllsé oldalan.

A gépet a piros OFF gombbal kapcsolja ki az
ON gomb alatt.

Az el6tolas motorja egyszerre kapcsol be és ki
a fé motorral.

A gép tulterhelés elleni biztositékkal
rendelkezik. Ha gépet nem lehet bekapcsolni,
vagy ezen biztositék miatt kikapcsolt, varjon 10
percet és kapcsolja be.

Az el6tolas hajtémiive, markolat (C, kép 3) a
szalag sebességét iranyitja.

Poz. | ..... lassu (2 m/perc)

Poz. Il ..... gyors (3 m/ perc)

Poz. 0 ..... el6tolas kikapcsolva

Az iranyitétarcsa forgatasaval néveli vagy
csokkenti az asztal magassagat a munkadarab
vastagsaga szerint.

(B, Kép 2)

6. Munka a géppel

Helyes munkapozicio:

Helyezze a munkadarabot a gépbe az elllsé
oldalrél az elétolas szalagjara.

Hasznalja ki csiszolasra a csiszol6 teljes
szélességeét.

Munkadarab kezelése:

Helyezze be a munkadarabot vastagabb
részével elére és ivelt oldalaval lefele ugy,
hogy be legyen biztositva hintazas ellen.

Ne csiszoljon anyagot, amely erésen ivelt és
nem egységes a vastagsaga.

Ne csiszoljon 230 mm révidebb
munkadarabokat, sérilhet a gép.

Ne csiszoljon egyszerre két kilénb6zé
vastagsagu munkadarabot. Ha a vastagsag
eltérd, a véknyabb munkadarabok
elcsuszhatnak az el6told szalagon.

Ne csiszoljon a gép mindkét végén
egyszerre. A hosszU munkadarabokat
tdmassza ala, hogy a végek ne legyenek
tulcsiszolva.

Alap munkamenet:

1. Allitsa be a vastagsagot

2. Kapcsolja be a csiszolot

3. Kapcsolja be az elétolast

(valassza a hajtém karjaval az | vagy Il
sebességet).

4. Kapcsolja be az elszivast

5. Helyezze a munkadarabot az el6tolas
szalagjara

6. Kapcsolja ki a gépet, ha nem fog rajta
tovabb dolgozni.

Altalanos figyelmeztetés:

Tartsa az ujjait tavol a forgé hengerektdl.
Sose tegye ujjait a bekapcsolt kép
kozelébe nyitott szekrény vagy nyitott
elétolas esetén.

Uzemeltetési megjegyzések:

Az els6 henger mindig durvabb
szemcsemérettel van felszerelve és a
masodik finomabb szemcsemeérettel (lasd.
7.2 fejezet).

A tulsagosan finom csiszolopapir némely
faanyagoknal feliilet fényezését okozhatja
(a tolgy igényes fa a nyitott pérusai miatt).
Munkadarab elforgatasa (kép 4)

F6 elénye a csiszol6szalagok egyenletes
elhasznalddasa, el6tolas nagyobb
sebességének lehetésége, motor kisebb
terhelése és papir kisebb szennyezédése.

Akar kis elforgatas is hatékonyabb csiszolast
biztosit.

Behelyezés optimalis szége kb. 60°

Idedlis felllet eléréséhez elég megvaltoztatni
a munkadarab iranyat az utolsé 1-2
atmenetnél.

Gyorsabb csiszolast ér el tobb atmenettel

és elforgatas valtoztatasaval a hengerekkel

szemben.

Csiszolas legjobb eredményéért tisztitsa
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rendszeresen a csiszolopapirt (lasd. 7.4
fejezet).

A csiszolépapir élettartama forditott hengerre
valé feltekeréssel is ndvelhetd.

Az elhasznalt vagy sériilt csiszolészalagot
azonnal cserélje ki.

Egy ideig eltart, mig meg tudja pontosan
becsllni a csiszolasi magassagot és el6tolas
sebességét.

A gép peremmel van felszerelve maximalis
anyagfelvételre.

Ha a munkadarab nagyobb lesz, a peremnek
tamaszkodik és kikapcsol a gép (U, kép 5).

LHatarol6 perem U |

V-mélység
| beallitasa

Smart monitoring:

A gép motor terhelésének megfigyelésével
van felszerelve a tulzott anyagfelvétel
megakadalyozasa végett.

Mindig, ha a kefés csiszolohenger motorja
teljes teljesitményen fut, az elétolas
automatikusan csdkkentve és vilagit a piros
kijelzé.

Megjegyzés: Elétolas sebességének
csokkentése noveli a fa égetésének
veszélyét.

Jobb eredményeket kisebb anyagfelvétellel
és nagyobb el6tolasi sebességgel érhet el.

Anyagfelvétel mélységének kijelzdje:

A digitalis mélységméré (Kép 17),
hasznalhato az anyagfelvétel mélységének
kijelzésére.

ONIOFF [} ZERD

TR0 ]
HOLD
-
ABS
[}
memiliN |
LN
- Elem
F boritasa
o
Kép 6

A digitalis mélységméré 1,5-volt elemet
hasznal (SR44 vagy G-13A). Ha az elemet
ki kell cserélni, tolja ki a boritast. Uj elem

behelyezésénél figyeljen a helyes polaritasra.

ON / OFF:

Nyomja meg az ON/OFF gombot
bekapcsolashoz. Tartsa lenyomva az ON/
OFF gombot 3 masodpercig kikapcsolashoz.

Novekményes mérés (INC):
A felvett anyagmennyiség kijelzésére szolgal.

Nyomja meg az ABS gombot, amig az ,INC*-et
nem mutatja.

Nullazas (Zero):
Nyomja meg az ON/OFF gombot nullara valé
visszaallitasra.

Abszolut mérés (ABS):
Ez a funkcio altalaban nincs hasznalva kefés
csiszolon.

Kalibralashoz:
Csiszolja le a munkadarabot és mérje le a
vastagsagat.

Ne mozgassa az asztalt, nyomja meg a SET
gombot, a kijelzén a ,SET” villog. Nyomja és
tartsa a SET gombot, amig a kijelz6n szamjegy
nem fog villogni. Nyomja meg a SET gombot
(nem tovabb, mint 1 masodpercig), a szamjegy
eggyel né minden megnyomasnal. Befejezés
utan nyomja és tartsa meg a SET gombot,
amig a ,SET” nem kezd el villogni. Nyomja
meg Ujra a SET gombot (nem tovabb, mint 1
masodpercig). A ,SET” eltlnik a kijelz6rél és az
érték megjelenik az LSD kijelzdn.

A beadllitas benne marad a memériaban, ha ki
is kapcsolja a kijelz6t. Az érték torlédik az elem
kivétele/cseréje utan.

FONTOS:

Mindig ,INC” 6dban kapcsolja ki a kijelzét.
HA ,ABS” médban kapcsolja ki, akkor az
abszolut beallitas lesz a kiinduldé nulla.

Memory (HOLD):

A HOLD gomb az jelenlegi mért érték
lementésére szolgal. Masodik megnyomasaval
kiblokkolasa torténik.

Példaul: Lemez kefélésének megszakitasanal:
nyomja meg a HOLD gombot és a méret
,megfagy” az LCD kijelzén.

Nyomja meg Ujra a HOLD gombot a normalis
méréshez valé visszatéréshez.

7. Bedllitas

Csiszoldszalagok rogzitése és hengerek
beallitasa.

Altalanos utasitas:

Minden javitast és karbantartast elektromos
halézatbol kihuzott allapotban végezze.

7.1 Csiszolészalagok
Huzza ki a készulléket aramforrasbdl (haldzati
kapcsolo OFF poziciéban).

Nyissa ki a fels¢ fedelet két fogantyu

elforgatasaval az elilsé oldalon az 6ra jarasaval

ellentétes iranyban.

A durvabb csiszolépapirt mindig az eliilsé
hengerre erdsitse.

Csavarozza ki a csavarokat és biztosité éket (P,

kép 6) a henger mindkét oldalan.
POZNAMKA: Ha a biztosité ékek tdl szorosan
vannak, hasznaljon lapos csavarhizot
kilazitasukra.

Kezdje a henger jobb oldalan.
Helyezze be a csiszolészalagot, helyezze
helyére a biztosité éket és hizza meg.

Kép 7

Tekerje fel a szalagot a hengerre és
tgyeljen ra, hogy sehol se fedje magat a
csszoléa

Y

Kép 8

A biztosité ék a bal végen fliggetlen részen
van rogzitve (Q, Kép 8). Ez a rész fesziti a
csiszoldszalagot, hogy mindig feszes legyen.
Forgassa el ezt a véget a rugokkal huzasaval
szemben és a csiszoldpapir iranyaban.
Helyezze be a csiszolépapirt a az ék
nyilasaba, helyezze be az biztositééket és
hidzza meg csavarral.

e

Kép 9

Ezt a folyamatot ismételje a masik hengeren is.

7.2 Csiszol6papir valasztasa

Csiszolas idealis eredményéért megfeleld
szemcsemeéretet és a két henger
szemcseméretének kiildnbségének aranyat
kell valasztani.

Kezdje durva szemcsemérettel majd
fokozatosan haladjon a finom szemcseméretig.

Maximum egy szemcsemeéretet ugorjon
egyszerre.

A csiszolopapir amely nagyon finom és
elhasznalt, fa csiszolasara hasznalhaté.

Szemcseméret 36: durva egyenetlen feliilet
és ragaszto eltavolitasa.

Szemcseméret 60: Méretezés és fellleti
csiszolas.

Szemcsemeéret 80: Méretezés és fellleti
csiszolas.
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Szemcseméret 100 és 120: Fellleti
csiszolas és finiselés.

Szemcseméret 150, 180 és 220: Végso
csiszolas.

7.3 Masodik henger magassaganak
beallitasa

Kulénb6z8é szemcseméretek hasznalatanal a
hengereken a masodik henger magassagan
allitani kell.

Magassag gyors valtoztatasaért a masodik
henger egyszer( beadllitasra an tervezve.
Engedje meg az arretacios karokat (O, Kép
9) a gép mindkét oldalan.

Az iranyitétarcsa elforgatasaval (M), beallitja
a magassagot a skala szerint (N). Az
iranyitoétarcsaknak megegyez6 értékekre kell
lennilik allitva a henger mindkét oldalan.

arcsa beallitara

5 Kar megenge-§ ©
désre

Kép 10

Megjegyzés: Fontos, hogy a henger mindkét
végén egyforma érték legyen.

A cimke (kép 10), amely a biztosito kar alatt
van, a masodik henger ajanlott magassagat
jeleniti meg a hasznalt szemcseméret szerint.

Rear Drum Setting Gauge
Front Drum Grit /Rear Drum_Grit | Setting Position [Setting

i it
0/100, 120/150, 120/180, 150/220
807120, 100/150, 100/180

60/100, 36/38

36/60 - T 11
[ e el [ e E

Kép 11

Huzza meg a biztosité kart (O) a henger
mindkét végén.

7.4 Csiszoloszalag tisztitasa a hengeren
Rendszeresen tisztitsa a csiszoldpapirt
csiszoldpapir tisztitoval.

Csiszolasi por eltavolitasaval né a
csiszolopapir élettartama.

Figyelmeztetés:
Viseljen testhezall6 ruhat és arcvédot.
Legyen figyelmes és koncentralt.

Nyissa fel a fels6 boritast és kapcsolja be a
csiszolot.

Helyezze a csiszoloszalag tisztitét (D, Kép11)
a forgd hengerrel szemben és tolja a henger
fellletén.

Hasznaljon kefét a maradékok eltavolitasara
a csiszoloszalagrol.

Kép 12

A csiszolészalag élettartamat a helytelen
hengerre val6 tekerés is befolyasolja és szalag
hatoldalan 1évé nyilak nem betartasa.

Legyen figyelmes a szalag végek levagasanal.
Szalag cseréjénél ligyeljen a minéségi és
helyes szalagrégzitésre.

7.5 Lenyomé hengerek nyomasanak
beallitasa

Alenyomo hengerek a belépésnél, hengerek
kozott és kimeneten (R) gyartasbdl beallitottak.

Ha a munkadarab nem megy at a gépen vagy a

végso felllet nem egyenletes, be kell allitani a
lenyom6 henger nyomasat.

Huzza ki a gépet az aramforrasbdl (fékapcsolo
Off poziciéban).

Engedje meg az anyakat (T, kép 12).
Csokkentse vagy novelje a beallité hivelyt

(S), ezzel valtoztatva a lenyomd henger
magassagat, igy nyomasat is.

Kép 13

Huzza meg az anyat (T, kép 12).
Ismételje a beallitast a henger masik végén
ugy, hogy egyforma magassagban legyenek.

FIGYELMEZTETES:

Ha tulsagosan csokkenti a hengerek
magassagat, a munkadarab nem tud athaladni
a csiszolon.

7.6 El6tolas asztala — hengerrel valé
kiegyenlités

Az el6tolas asztala parhuzamosra volt allitva a
hengerekkel gyartas soran a gyarban.

Az asztal magassaganak valtoztatasa nem
Osszetett folyamat.

Huzza ki a gépet az aramforrasbdl (fékapcsolo
Off poziciéban).

Engedje meg a lancfeszit6t az asztal alatt (W,
kép13).

Cnapinak retaze W

Kép 14

Vegye le a lancot mind a négy fogaskerékrdl.

Kép 15

Forgassa el a tamasztd csavart az 6ra

jarasaval megegyez6 iranyba az asztal

magassaganak ndveléséért (kép 14). gy
tegyen a tébbi csavarral is.

Ha a beallitas kész, helyezze vissza fel a
lancot a fogaskerekekre és lancfeszit6t.

7.7 El6tolas szalagjanak beallitasa
Szalag feszitése:

A szalagnak feszesnek kell lennie, hogy ne
csusszon a hajtotengelyen.

Huzza meg az anyat (X, kép 15) az 6ra

jarasaval megegyez6 iranyban a feszités

névelésére.

FIGYELMEZTETES:

Ne feszitse tul a az el6tolas szalagjat.
Atulfeszités a szalag tagulasat és korai
elhasznalédasat okozhatja.

Az elégtelenll feszitett szalagot megallitja
kezével a fels6 fellletre valé nyomassal.

P

Kép 16

Elétolas szalagja:
A szalagot bekapcsolt allapotban allitsa be.

Kapcsolja be az elétolast a legnagyobb
sebességre. Nézze meg a szalag lejtését,
melyik oldalra lejt.
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Ha szeretné a szalag parhuzamos menetét
beallitani, engedje meg az anyat (X) azon az
oldalon, ahol lejt, és a masik oldalon az anyat
hlGzza meg.

Engedje meg/hlizza meg az anyat V4
fordulattal és varjon, mig a valtozas lathato
a szalagon, ha a valtozas nem elégséges,
folytassa a folyamatot.

Vigyazat:
Ne feszitse tul az szallitészalagot.

7.8 Hajtoszij feszitése

Huzza ki a gépet az aramforrasbol
(fékapcsolo Off pozicidban).

Ellenérizze a feszlltséget a hajtészijon a szij
egymashoz nyomasaval finom nyomassal
(kép 16). A szij helyes feszitése 7 mm
elmozdulast tesz lehetéveé.

Kép 17

Ha bedllitasra van szlikség, engedje meg az
anyakat (Y, kép17) a motor magassaganak
novelésére vagy csokkentésére.

‘Beallito
|csavarok
e

Anyak a szij - i
hf.elszitésére | |

Keép 18

Szij cseréjénél mindig megfelel6 méreti
szijat hasznaljon.

8. Karbantartas és ellendrzés
Minden javitast és karbantartast elektromos
halézatbol kihtizott allapotban végezze.

Elektromos részek bekdtését és javitasat
csak szakképzett villanyszerel6 végezheti.

Rendszeresen ellenérizze a lehetséges
hibakat a csiszolészalagokon. A sértilt
csiszoldszalagot azonnal cserélje ki.

Rendszeresen ellenérizze a szallité szalag
egyenes menetét.

Havonta kenje at a mozgo részeket, mint a
menetes rudak, alatétek és lanc.

Rendszeresen tisztitsa a gépet.

Ellenérizze a por elszivasanak
funkcionalitasat.

A sérllt biztonsagi burkolatokat azonnal
cserélje ki.

Az Osszes biztonsagi és védd elemet vissza
fel kell szerelni a gép tisztitasa, javitasa vagy
bedllitasa utan.

Rendszeresen ellendrizze az olaj szintjét a
hajtémiben. Csavarozza le a fedelet a felsd
oldalon és ha sziiksége, t6ltson bele olajat.
Csak minéségi valtéolajat hasznaljon.

Minden 2500 (izemoéra utan teljesen engedije le
és toltse ujra fel olajjal a hajtomuvet.

Ajanljuk a MOGUL TRANS 80W-90 PLUS
valtéolajat.

Tisztitas:

Rendszeresen tisztitsa a gépet.

A gép testét puha textillel tisztitsa, f6leg munka
utan.

Tartsa a motor szell6z6nyilasait tisztan.

Biztositsa, hogy az elszivé csé atjarhaté legyen.

Ne hasznaljon olddszereket.

9. Segitség meghibasodasnal

Motor nem indul

* Nincs aram — ellenérizze az aramforrast és
biztositékot

 Motor, kapcsolé vagy kabel meghibasodasa
— hivja forgalmazéjat vagy szakszervizt

* Tulterhelés elleni biztositék kapcsolt be

— varjon kb. 10 percet majd kapcsolja be a
gépet.

Nem forog az el6tolé szalag
* Szalag rossz feszitése
- allitsa be a szalag feszitését.

A munkadarab csuszik az el6tolé szalagon
» Szennyez8dott el6told szalag
— tisztitsa a szalagot nagynyomasu levegével.

Gép rezgése
* A gép nem all egyenes alapon
- egyenesitse ki az alapot a gép alatt

A csiszoloszalag kilazul
* a csiszoldszalag nincs jol befogatva
- hlizza meg a csiszoldszalagot.

Eg a megmunkalt feliilet

» Nagy anyagfelvétel csiszolépapir kis
szemcseméretével

- Hasznaljon durvabb csiszolépapirt.

* El6tolas kis sebessége

- Novelje az el6tolas sebességét.

- Csokkentse az anyagfelvétel mélységét.
» Mocskos csiszolépapir

- Hasznaljon csiszolopapir tisztitot.

* Elhasznalt csiszolépapir

- Cserélje ki a csiszolopapirt.

* A csiszolopapir fedi magat

- tavolitsa el az atfedést.

Csiszolas nyoma a munkadarabon

* Csiszoléhenger egyenetlen felllete

- El6tol6 szalag csuszik (lasd. feljebb).

* Helytelen csiszoloszalag szemcseméret

- Durvabb csiszolopapir nagyobb
anyagfelvételre és finomabb befejez6
munkalatokra.

* Forditsa meg a csiszolopapirt (lasd. feljebb)

Munkadarab lecsapott vastagsaga

» Hatso henger kiilonb6z6 beallitasa

- Végezzen egyforma beallitast a henger
mindkét oldalan.

* A szallité lemez nincs parhuzamban a

hengerrel
- Allitsa be a szallité szalagot.

10. Opcionalis tartozékok
Csiszoldszalag tisztité rend.sz.MCBP

Csiszolészalagok
tekercs 100mm x 50m rugalmas, korund:
szemcseméret 60

rend.sz. 121-306399.01-50
szemcseméret 80

rend.sz. 121-306400.01-50

szemcseméret
100rend.sz. 121-306401.01-50
szemcseméret 120
rend.sz. 121-306402.01-50
szemcseméret 150
rend.sz. 121-306403.01-50
szemcseméret 180
rend.sz. 121-306404.01-50

T6bb informacié a www.igmtools.hu.

www.igmtools.hu
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CE-Oswiadczenie o zgodnosci

Produkt: Szlifierka dwuwalcowa

DDS-225
Numer: 1791290T

DDS-237
Numer: 10000649T, 10000650T

Marka: JET

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

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

* 2006/42/EC Machinery Directive
*2004/108/EC EMC Directive (Electro Magnetic Compatibility)

* 2006/95/EC Low Voltage Directive
* 2002/95/EC RoHS Directive (Reduction of Hazardous Substances)

Zaprojektowany zgodnie z:
** EN 61029-1, EN 61029-2-4, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3

Dokumentacja techniczna opracowana zostata przez:
Marcel Hofstetter, Head of Product Management

(o0 L

2010-06-25 Carl Miiller, General Manager
JPW (Tool) AG, Tamperlistrasse 5, CH-8117 Fallanden, Switzerland
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (ttumaczenie z oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates$ kupujac od nas nowg maszyne JET. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wiascicieli i uzytkownikéw JET DDS-225/237 Szlifierki dwuwalcowej, 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 przediuzenia zywotnosci nalezy z maszyny korzysta¢ zgodnie
z instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzegac wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas pracy z maszyng JET.

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci
2. Gwarancja

3. Bezpieczenstwo

Zalecane uzycie

Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka poboczne

4. Specyfikacja maszyny

Dane techniczne

Wymiary obrabianego przedmiotu
Poziom hatasu

Opis maszyny

5. Transport i uruchomienie
Transport i instalacja

Montaz

Potgczenie elektryczne

Podtgczenie urzadzenia odciggowego
Uruchomienie

6. Praca z maszyna

7. Montaz i ustawienie maszyny
Tasmy szlifierskie

Wybor papieru $ciernego

Ustawienie drugiego walca szlifierskiego
Czyszczenie tasmy szlifierskiej na walcu
Ustawienie nacisku rolek dociskowych
Stot posuwu - wyréwnanie z walcem
Ustawienie tasmy posuwu

Napiecie pasa napedowego

8. Konserwacja i przeglady
9. Rozwigzywanie probleméw

10. Akcesoria opcjonalne

1. Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa i wszystkimi normami wymienionymi
na 20 stronie niniejszej instrukgji.

2. Gwarancja

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

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

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

jest wytgcznie po wczesdniejszej konsultacji z
producentem.

Maszyna nie jest przeznaczona do szlifowania
metalu lub metalowych elementow.

Operator maszyny musi doktadnie zapoznac¢
sie z trescig niniejszej instrukcji i bezwzglednie
przestrzega¢ zawarte w niej wskazowki.
Codziennie, przed rozpoczeciem pracy nalezy
sprawdzi¢ poprawne dziatanie wszystkich
funkcji maszyny oraz oston ochronnych.

3.2 Ogodlne 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 instrukgiji.

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 wtosy powinny by¢ chronione czapka lub
siatke na wiosy.

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatéw. Nalezy
pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu roboczym,
nigdy nie zaktadaj do pracy sandatow.
Przestrzegaj przepiséw o ochronie
bezpieczenstwa.

Zawsze nalezy korzysta¢ z okularéw
ochronnych oraz ochraniaczy stuchu.
Podczas pracy nie wolno nosi¢ rekawic
roboczych.

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

Upewnij sie, ze obrabiany przedmiot jest
stabilny (nie spoczywa na innym materiale), w
razie potrzeby uzyj przedituzenia stotu.

Nie szlifuj matych przedmiotow.

Podczas pracy zawsze uzywaj obu rak i stéj na
stabilnej podstawie.

Upewnij sie, ze otwor wentylacyjny silnika nie
jest zatkany.

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.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca
pracy.

Sprawdz, czy potagczenie sieciowe odpowiada
informacjom znajdujgcym sie na urzadzeniu.
Zakaz zbizania sie nieupowaznionych osob, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.
Nigdy nie pozostawiaj pracujgcej maszyny
bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
pamietaj, zeby zawsze wytgczy¢ urzadzenie.

Nie umieszczaj maszyny w wilgotnym
otoczeniu i nie wystawiaj jej na deszcz.
Zapewnij odpowiednie odcigganie.

Nie przecigzaj maszyny.

Ze stotu posuwu zawsze usuwaj pozostaty
materiat i wiéry powstate podczas obrébki.
Przed przystapieniem do konserwacji,
czyszczenia lub w przypadku przeprowadzania
jakichkolwiek napraw maszyne nalezy odigczy¢
od zrédta zasilania.

Natychmiast wymien uszkodzong tasme
szlifierska.

Podczas pracy uwazaj na palce oraz inne
czesci ciata.

3.3 Ryzyka poboczne

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

Luzna lub uszkodzona tasma szlifierska moze
spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie
maszyny.

Niebezpieczenstwo urazu spowodowane
odrzutem obrabianego elementu.

Uwazaj na hatas i kurz.

Uzywaj ochrony oczu, uszu i drég
oddechowych.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

4. Specyfikacja maszyny
4.1 Dane techniczne
DDS-225:

2 walce (DxL) 152x635 mm
Predkos$¢ obrotowa walca 1400 obr / min
Predkos¢ obwodowa walca 11,1 m/ sek
Papier scierny o szerokosci 75 lub 100 mm

2 lub 3 m/min

0,18 kW (0,25 KM) S1

Srednica dyszy ssgcej 2 x 100 mm

Ssanie przy 20m/s2x560m3/h
Wymiary (dt.x szer.x wys.)

1090 x 1120 x 1090 mm

332 kg

Predkos¢ posuwu
Silnik posuwu

Waga maszyny

400V ~3/PE 50Hz
3,7 kW (5 KM) S1
5,5 kW (7,5 KM) S6-40%

Napiecie sieciowe
Moc wyjsciowa
Moc silnika
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Prad odniesienia 6A

Przedtuzacz (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Bezpiecznik 16A
DDS-237:

2 walce (DxL) 152x940 mm

Predkos¢ obrotowa walca 1400 obr / min
Predkos¢ obwodowa walca 11,1 m / sek
Papier scierny o szerokosci 75 lub 100 mm
Predkos¢ posuwu 2 lub 3 m / min

Silnik posuwu 0,18 kW (0,25 KM) S1
Srednica dyszy ssacej 2 x 100 mm

Ssanie przy 20m /s 2 x 560 m3/ h
Wymiary (dt.x szer.x wys.) 1090 x 1420 x 1090
mm

Waga maszyny 440 kg

Napigcie sieciowe 400V ~3/PE 50Hz
Moc wyjsciowa 5,5 kW (7,5 KM) S1
Moc silnika 8,5 kW (11,5 KM) S6-40%
Prad odniesienia 9 A

Przedtuzacz (HO7RN-F): 4x1, 5 mm?
Bezpiecznik 16A

Typy obciazen silnikow elektrycznych

S1 - Trwate obcigzenie

S2 - Krétkoczasowy bieg ( przerwy z
wytgczonym silnikiem w celu chtodzenia)

S6 - Przerywane obcigzenie ( naprzemiennie
obcigzenie z jatowa predkoscig obrotowa)

4.2 Wymiary obrabianego przedmiotu
Grubos¢ szlifowania 0,8 - 133 mm
Min. dlugos¢ obrabianego przedmiotu 230 mm

4.3 Poziom hatasu
Poziom cisnienia akustycznego (wedtug EN
11202):

Predkos¢ biegu jatowego
Predkos¢ robocza

72,4 dB (A)
88,4 dB (A)

Podane wartosci znajduja sie na poziomie
emisji ale niekoniecznie muszg by¢
postrzegane za bezpieczny poziom roboczy.
Poniewaz warunki pracy sg rézne, dlatego

tez informacje te majg na celu umozliwienie
uzytkownikowi lepsze oszacowanie wystagpienia
mozliwych zagrozen i ryzyk.

4.4 Opis maszyny

Maszyna posiada zamknietg podstawe z
miejscem do przechowywania i drzwiami
serwisowymi

1 tasma szlifierska o szerokosci 100 mm,
ziarnistos¢ 80 G.

1 tasma szlifierska o szerokosci 100 mm,
ziarnistos¢ 100 G

1 pokretto do regulacji skoku

1 skrzynia biegéw z rekojescig

2 koncowki odciggowe o srednicy 100 mm
Zestaw montazowy

Instrukcja obstugi

Lista czesci zamiennych.

5.Transport i uruchomienie

5.1 Transport i instalacja

Odkre¢ wszystkie $ruby za pomoca, ktérych
szlifierka przymocowana jest do palety. Za
pomoca wozka widtowego podnie$ szlifierke z
palety.

NIE PODNOS maszyny chwytajac jg za stét
lub za walce szlifierskie, poniewaz moga one
zosta¢ uszkodzone. Maszyna przeznaczona
jest do pracy w pomieszczeniach zamknigtych
i musi by¢ umieszczona na stabilnej i
wypoziomowanej powierzchni.

W razie potrzeby maszyne mozna przykrecic.

5.2 Montaz
Sprawdz jesli podczas transportu nie doszto do
uszkodzenia maszyny. Niektore uszkodzenia

moga spowodowac niefunkcjonalnos$¢
maszyny lub stanowi¢ powazne zagrozenie dla
zdrowia uzytkownika. Nie wolno uruchamia¢
uszkodzonej maszyny.

Za pomoca tagodnego rozpuszczalnika usun
smar konserwujacy.

Montaz pokretta:

Sruba

| I%Rekojeéé
L

L
%— Nakretka

/ Pokretto
: T Sruba
: ustalajgca
‘ Jiwm

Rys.1

Montaz dysz ssacych
Na gornej czesci maszyny zamontuj urzadzenia
odciggowe (A).

Urzadzenia odciggowe Pokretto
A B

Rys.2

Instalacja rekojesci skrzyni biegow
Zamontuj rekojes¢ (C) do skrzyni biegéw (D).

Rekojes¢

D
Skrzynia
biegow

Rys.3

Tasmy szlifierskie
- Ustawienie i instalacja, patrz rozdziat 7.1

5.3 Polaczenie elektryczne

Potgczenie sieciowe oraz wszelkie uzywane
przediuzacze powinny by¢ zgodne z
obowigzujgcymi przepisami.

Napiecie sieciowe musi odpowiada¢ danym
znajdujgcym sie na etykiecie maszyny.
Podtaczenie do sieci musi posiadac
zabezpieczenie przed przepieciem 16 A.
Potaczenia elektryczne i wszelkiego rodzaju
naprawy moga by¢ wykonywane wytgcznie
przez wykwalifikowanego elektryka.

Ostrzezenie: - W pierwszej kolejnosci nalezy
sprawdzic, jesli walce szlifierskie obracajg sie
swobodnie, czy nigdzie sie nie dotykajg i oraz
jesli nie mogg wystgpi¢ uszkodzenia.

- Jesli walce po wigczeniu maszyny obracajg
sie w niewtasciwym kierunku, to w tym
przypadku wykwalifikowany specjalista musi
zmieni¢ fazy wewnatrz wtyczki Euro.

Po zmianie faz walce zaczynajg sie obracac
we wiasciwym kierunku. (patrz kierunek obrotu
strzatek).

5.4 Podtaczenie do urzadzenia odciaggowego
Przed uruchomieniem maszyna musi by¢
podtgczone do odpowiedniego systemu
odciggania.

Odssawanie powinno rozpoczgc¢ sie
automatycznie po wigczeniu szlifierki.
Minimalny przeptyw powietrza w jednym 100
mm kré¢cu musi wynosi¢ 20m /s.

Waz powinien by¢ wykonany z niepalnego
materiatu i podtgczony do uziemienia maszyny.

5.4 Uruchomienie maszyny

Ustaw gtéwny wytacznik zasilania, ktory
wyposazony jest w blokade oraz zamek w
pozyciji (I). (przetgcznik obrotowy).

Uruchom maszyne za pomocg zielonego
przycisku ON znajdujgcego sie z przodu
maszyny.

Aby wytgczy¢ maszyne, nacisnij czerwony
przycisk OFF znajdujacy sie ponizej przycisku
ON.

Silnik posuwu uruchamia sig i zatrzymuje
jednoczesnie z gtownym silnikiem.

Maszyna posiada zabezpieczenie zabraniajgce
przecigzeniu silnika.

Jesli maszyna nie wigcza sie lub wytgczyta sie
z powodu przecigzenia bezpiecznika, poczekaj
10 minut i sprébuj ponownie wigczy¢ maszyne.

Skrzynia biegow posuwu, rekojesc¢ (C, rys. 3)
steruje predkoscig przenosnika.

Poz. I ..... wolny (2 m / min)

Poz. Il ..... szybki (3 m / min)

Poz. 0 ..... posuw jest wylgczony

Obracanie pokrettem powoduje zwigkszenie
lub zmniejszenie stotu posuwu do wymaganej
grubosci elementu. (B, Rys. 2)

6. Praca z maszyna

Prawidtowa pozycja robocza:

W16z obrabiany przedmiot z przodu maszyny
na tasme posuwu z przesunigciem na

boki. Podczas szlifowania wykorzystaj catg
szerokos¢ szlifierki.

Manipulacja z obrabianym przedmiotem:
Najpierw wtéz obrabiany przedmiot jego
grubszym koncem skierowanym w przednig
strone i zakrzywiong strong do dotu, tak aby
zabezpieczy¢ go przed kiwaniem.

Nie szlifuj silnie wygietego materiatu lub
materiatu o nierébwnej grubosci.

Nie wolno szlifowa¢ przedmiotéw krétszych
niz 230 mm, poniewaz mogg spowodowac
uszkodzenie maszyny.

Nie obrabiaj jednoczesnie dwéch elementéow o
réznej grubosci.

Jesli grubos¢ kazdego z elementéw jest inna,
to w tym przypadku ciensze elementy moga
slizgac¢ sie na tasmie przenosnikowe;.

Nie wolno jednoczes$nie szlifowac na obu
koncach szlifierki .

W przypadku obrabiania dtugich przedmiotéw
nalezy je odpowiednio podeprzeé, aby unikng¢
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wyszlifowania konca.

Procedura pracy:

1. Ustawienie grubosci usuwania materiatu.

2. Uruchomienie szlifierki.

3. Uruchomienie posuwu (wybierz predkos¢ |
lub Il za pomoca dzwigni zmiany biegéw).

4. Uruchomienie urzadzenia odciggowego.

5. Umieszczenie obrabianego przedmiotu na
tasme posuwu.

6. Wylacz maszyne, jesli nie zamierzasz na niej
dalej pracowac.

Ogolne ostrzezenia:

Zawsze trzymaj palce z dala od
obracajacych sie walcow.

Nigdy nie umieszczaj palcéw w poblizu
maszyny, gdy obudowa jest otwarta, posuw
jest otwarty lub gdy tasma przenosnikowa
jest otwarta.

Uwagi:

Pierwszy walec jest zawsze wyposazony w
tasme szlifierskag o grubszej ziarnistosci, a drugi
walec w tasme o drobniejszej ziarnistosci (patrz
rozdziat 7.2).

Zbyt delikatna tasma szlifierska moze w
przypadku niektérych gatunkéw drewna (dgb
jest trudnym drewnem ze wzgledu na otwarte
pory) wytworzy¢ wypolerowang powierzchnie.

Nachylenie obrabianego przedmiotu (rys. 4)
W tym przypadku gtéwng zaletg jest bardziej
réwnomierne zuzycie tasm szlifierskch,
mozliwo$¢ wyboru szybszego posuwu,
mniejsze obcigzenie silnika i zmniejszenie
ryzyka przywieranie papieru.

Rys. 4

Nawet niewielkie nachylenie pod katem
zapewnia bardziej wydajne szlifowanie.
Optymalny kat umieszczania obrabianego
przedmiotu wynosi okoto 60 °

Aby osiggna¢ idealnie obrobiong powierzchnie,
wystarczy zmieni¢ kierunek obrabianego
przedmiotu w ostatnim jednym lub dwdch
przejsciach.

Szybsze usuwanie uzyskuje sie przez
szlifowanie na kilka przej$¢ i zmiane kierunku
nachylenia obrabianego przedmiotu wzgledem
walcow.

Aby uzyskac najlepsze wyniki szlifowania
nalezy regularnie czysci¢ papier scierny (patrz
rozdziat 7.4).

Zywotnos¢ tasmy szlifierskiej mozna réwniez
przedtuzy¢, zmieniajgc kierunek nawijania
tasmy.

Natychmiast wymien zuzytg lub uszkodzong
tasme szlifierska.

Ustawienie optymalnej predkosci usuwania na
jedno przejscie moze zajg¢ troche

czasu,poniewaz zalezy od ziarnistosci obu
tasm, rodzaju drewna oraz szybkosci posuwu.
Maszyna wyposazona jest w listwe, ktora
gwarantuje maksymalne usuwanie materiatu.
Jesli obrabiany przedmiot bedzie wiekszych
rozmiaroéw, to w tym przypadku oprze sie o
listwe i wylgczy maszyne (U, rys. 5)

ptyta ograniczajgca U

V ustawienie
gtebokosci

Rys.5
Smart monitoring:

Szlifierka jest wyposazona w monitorowanie
obcigzenie silnika, ktére zapobiega
nadmiernemu usuwaniu materiatu.

llekro¢ silnik walca szczotkowego pracuje z
petng mocg, posuw zostaje automatycznie
zredukowany i zaswieci sie czerwona lampka
kontrolna.

Uwaga: Zmniejszenie predkosci posuwu
zwieksza ryzyko spalenia drewna. Aby uzyskac
lepsze wyniki, ustaw mniejszg ilos¢ usuwanego
materiatu i zwigksz predko$¢ posuwu.

Wyswietlacz gtebokosci usuwania materiatu:

Cyfrowy miernik gtebokosci (rys. 17) moze
stuzy¢ do wyswietlania gtebokosci usuwania.
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Rys.6

Cyfrowy miernik gtebokosci wykorzystuje
baterie 1,5 V (SR44 lub G-13A).

Jesli bateria wymaga wymiany, zdejmij
pokrywe.

Zawsze pamietaj o ustawieniu wiasciwej
biegunowosci przy wkifadaniu nowej baterii.

ON / OFF:

Nacisnij przycisk ON / OFF, aby witgczyc¢.
Przytrzymaj przez 3 sekundy przycisk ON /
OFF, aby wytgczyc¢.

Pomiar przyrostowy (INC):

Stuzy do wyswietlania ilosci materiatu
usunietego z obrabianego przedmiotu.
Naciskaj ABS, az pojawi sie ,INC”

Reset (Wyzerowanie):
Nacisnij przycisk ON / OFF, aby zresetowa¢ do
zera.

Pomiar bezwzgledny (ABS):
Ta funkcja przewaznie nie jest uzywana
podczas obrobki na szlifierce szczotkowej.

Przed kalibracjg: Wyszczotkuj obrabiany

przedmiot i zmierz jego grubosé.
Nie przesuwaj stotu, nacisnij przycisk SET, na
wyswietlaczu zacznie miga¢ wskaznik ,SET”.

Nacisnij i przytrzymaj przycisk SET do momentu,
az cyfry zaczng migac.

Nacisnij przycisk SET (nie dtuzej niz 1 sekunde),
aby zwiekszy¢ warto$¢. Kazde kolejne
nacisniecie spowoduje zwiekszenie wartosci,

Po zakonczeniu nacisnij i przytrzymaj przycisk
SET do momentu, az wskaznik ,SET” zacznie
migac.

Nacisnij ponownie SET (nie diuzej niz 1
sekunde).

Wskaznik ,SET” zniknie, a warto$¢ zostanie
wyswietlona na wyswietlaczu LCD.

Nawet jesli wytaczysz wyswietlacz cyfrowy,
ustawione wartosci pozostang w pamieci.
Zapisana warto$¢ zostanie usunieta po wyjeciu /
wymianie baterii.

WAZNE:

Zawsze wytgczaj wyswietlacz cyfrowy w trybie
LINC”.

Jesli wytaczysz go w trybie ,ABS” to
absolutnym ustawieniem bedzie domysine zero.

Memory (HOLD):

Przycisk Hold stuzy do zapisania aktualnie
zmierzonej wartosci.

Nacisnij ponownie, aby odblokowac.

Na przyktad: jesli szczotkowanie ptyty zostanie
przerwane w trakcie operaciji:

Nacisnij przycisk HOLD, a rozmiar ,zawiesi sie”
na wyswietlaczu LCD.

Nacisnij HOLD ponownie, aby powrdci¢ do
normalnego pomiaru.

7. Montaz i ustawienie maszyny
Zamocowanie tasm szlifierskich i ustawienie
walcow.

Uwaga ogdlna: Jakiekolwiek ustawienia mozna
wykonywac tylko po odtgczeniu maszyny od
zrédha zasilania.

7.1 Tasmy szlifierskie
Odigcz maszyne od zrodta zasilania (wytgcznik
zasilania powinien znajdowac sie w pozycji Off).

Obracajgc dwa zaczepy zabezpieczajgce
znajdujace sie z przodu w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara otwérz gérng

pokrywe maszyny.

Zawsze mocuj grubszg tasme szlifierskg na
przednim walcu.

Na obu koncach walca wykre¢ sruby i klin
zabezpieczajacy (P, rys. 6).

UWAGA: Jesli kliny zabezpieczajgce sg zbyt
mocno przykrecone, do ich pozuzowania uzyj
jako dzwigni zwalniajgcej ptaskiego Srubokreta.

Zacznij od prawego konca walca.
Wiéz tasme szlifierskg, umiesc¢ klin
zabezpieczajagcy we wnece i dokrec.
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zwezony

koniec

Rys.7

Owin tasme wokot walca, upewniajgc sie, ze
uzwojenie nie zachodzi na siebie w zadnym
miejscu.

Obr. 8

Klin napinajgcy znajdujacy sie na lewym koncu
walca jest przymocowany do niezaleznego
elementu (Q, Rys. 8).

Niezalezny element gwarantuje odpowiednie
napiecie tasmy szlifierskie;.

Obré¢ koncowy element w przeciwnym kierunku
naprezenia sprezyn ale w kierunku tasmy
szlifierskiej.

Wiz tasme szlifierskg do szczeliny
przeznaczonej na klin, umies¢ klin
zabezpieczajgcy we wnece i dokre¢ go za
pomocg $ruby.

e

obré¢ nasadke

i przytrzymaj

Rys.9

Tg samg procedure powtorz w przypadku
drugiego walca.

7.2 Wybor papieru sciernego

Wybér tasmy z odpowiednig ziarnistoscig z
jednoczesnym stosunkiem réznicy miedzy
ziarnisto$cig na pierwszym i drugim walcu jest
bardzo wazne dla osiggniecia optymalnych
rezultatéow szlifowania.

Najpierw nalezy szlifowa¢ tasmg gruboziarnista,
a potem stopniowo zmienia¢ taSme na drobng
ziarnistosé.

Mozna maksymalnie poming¢ jeden rozmiar
ziarnistos$ci.

Papier, ktéry ma zbyt drobne ziarno lub,

ktory jest zuzyty moze by¢ wykorzystany do
polerowania drewna.

Ziarno 36: Szorstka nieréwna powierzchnia i
usuwanie kleju.

Ziarno 60: Obrobka powierzchniowa i
egalizacja.

Ziarno 80: Obrobka powierzchniowa, egalizacja.
Ziarna 100 i 120: Obrébka powierzchniowa i
wykonczenie.

Ziarno 150, 180 i 220: Szlifowanie koncowe.

7.3 Ustawienie wysokosci drugiego walca
szlifierskiego

Jesli na walcach zastosowane sg rézne ziarna,
nalezy zmieni¢ nastawienie wysokosci drugiego
walca.

Tylny walec zostat tak zaprojektowany, aby
mozliwa byta szybka zmiana wysokosci i fatwa
regulacja.

Poluzuj dzwignie blokujace (O, Rys. 9)
znajdujgce sie po obu stronach maszyny.
Obro¢ pokretto regulacyjne (M), aby zgodnie ze
skalg (N) ustawi¢ wysokosc.

Pokretta regulacyjne musza mie¢ po obu
stronach walca ustawiong takg sama wartosc.

— B

pokretto regulacyjne

dzwignia o
zwalnia-
jaca

Rys.10

Uwaga: Wazne jest, aby na obu koncach walca
ustawiona byta taka sama warto$c¢. Etykieta
(rys. 10), ktéra umieszczona jest pod dzwignig
blokujgca, pokazuje zalecang regulacje
wysokosci drugiego walca w zaleznosci od
uzytego papieru $ciernego i skali na guziku.

Rear Drum Setting Gauge
Front Drum Grit/ Rear Drum_Grit [ Setting Position
80/100, 1207150, 120/180, 150220
80/120, 1007150, 100/180

0.022
0.030
0.037

[
[EEE PRy
[
[EE s
B

Rys.11

Dokrec¢ dzwignie blokujacg (O) na obu koncach
walca.

7.4 Czyszczenie tasmy szlifierskiej na walcu
Tasmy szlifierskie nalezy regularnie czyscic¢ za
pomoca dostarczonego srodka do czyszczenia
tasm szlifierskich. Regularne usuwanie pytu
powstatego pod wptywem szlifowania znacznie
przedtuza zywotnosc¢ tasm szlifierskich.

Uwaga: nos przylegajaca do ciata odziez i
okulary ochronne.

Aby unikngé¢ mozliwych obrazen zwro¢
uwage na ryzyko wystapienia zagrazajacego
niebezpieczenstwa.

Otworz gérng pokrywe i uruchom szlifierke.
Umiesc¢ srodek do czyszczenia tasmy
szlifierskiej (D, rys. 11) w przeciwnym kierunku
do obracajgcego sie walca i rozprowadz go po
powierzchni walca.

Dobrym pomystem jest uzycie nylonowej
szczotki, ktéra z tasmy szlifierskiej usunie
pozostatosci srodka czyszczacego.

Rys.12

Nieprawidtowe nawijanie na walec oraz
nieprzestrzeganie kierunku strzatek
znajdujacych sie na odwrocie tasmy wptywa
réwniez na zywotnos¢ tasmy szlifierskiej.
Zachowaj ostroznos$c¢ podczas odcinania
skosnych koncéw tasmy.

Podczas wymiany tasmy upewnij sie, ze nowa
tasma jest prawidtowo zamocowana.

7.5 Ustawienie nacisku rolek dociskowych
Nacisk rolek dociskowych na wejsciu, miedzy
walcami i na wyjsciu (R) zostat nastawiony
fabrycznie.

Jesli obrabiany przedmiot nie chce przejs¢
przez maszyne lub powierzchnia jest nieréwna,
nalezy wyregulowaé nacisk rolki dociskowe;j.
W tym przypadku nalezy zmieni¢ aktualne
ustawienia rolek dociskowych.

Odigcz maszyne od zrodta zasilania (wytgcznik
gtéwny powinien znajdowac sie w pozycji Off).

Poluzuj nakretki (T, rys. 12).
Opusc¢ lub podnies tuleje regulacyjng (S), aby

zmieni¢ wysokos¢ rolki dociskowej, a tym
samym site docisku.

Rys.13

Dokre¢ nakretke (T, rys. 12).

Na drugim koncu rolki wykonaj tg sama
czynnosc¢ tak, aby w stosunku do tasmy posuwu
znajdowaly sie na tej samej wysokosci.

OSTRZEZENIE: Je$li za bardzo zmniejszysz
wysokos$c rolki to zbyt wysoki nacisk na
obrabiany przedmiot uniemozliwi jego przejscie
przez maszyne.

7.6 Stot posuwu - wyréwnanie z walcem
Stot posuwu zostat juz ustawiony fabrycznie i
jest réwnolegty w stosunku do walca.

Zmiana wysokosci stotu posuwu nie jest
skomplikowanym zadaniem do wykonania.

Odigcz maszyne od zrodta zasilania (wytgcznik
zasilania powinien znajdowac sie w pozycji Off).
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Poluzuj napinacz tancucha, ktéry znajduje sie
pod stotem (W, rys. 13).
e

E

"/napinacziaﬁcucha w UP
152
~ "‘

Rys.14

Zdejmij tancuch ze wszystkich czterech kot
zebatych.

Rys.15

Aby podwyzszy¢ stét posuwu (rys.14) obroé
Srube oporowg w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara. Tg samg czynnos¢ wykonaj
réwniez z innymi $Srubami. Po zakonczeniu
ustawien nat6z z powrotem tancuch na kota
zebate oraz napinacz fancucha.

7.7 Ustawienie tasmy posuwu

Napiecie tasmy:

Tasma, aby nie slizgata sie na wale napedowym
powinna by¢ odpowiednio napieta.

Aby zwiekszy¢ napiecie dokre¢ nakretke (X,
rys. 15) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

OSTRZEZENIE: Nie nalezy nadmiernie napinaé¢
tasme posuwu.

Nadmierne napiecie moze spowodowac
rozciggniecie tasmy i jej przedwczesne zuzycie.

Tasma jest zbyt luzna jesli mozna jg recznie
zatrzymac naciskajac na nig na gérnej czesci
stotu posuwu.

Rys.16

Tasma posuwu:
Tasme posuwu nalezy regulowac¢ podczas gdy
pracuje.

Wigcz najwyzszg predkos¢ posuwu.

Zobacz pod jakim katem jest nachylona tasma
posuwu oraz po ktérej biegnie stronie.

Aby ustawi¢ tasme tak, aby biegta réwnolegle,
poluzuj nakretke (X) znajdujaca sie po stronie,
z ktdrej tasma jest odsuwana i po przeciwnej
stronie dokre¢ nakretke.

Poluzuj / dokre¢ nakretke tylko o 4 obrotu i
poczekaj chwile, az zmiana bedzie widoczna na
tasmie. Jesli zmiana jest niewielka, kontynuuj
czynno$¢ tak jak opisano powyze;j.

Uwaga: Nie napinaj zbyt mocno tasmy
przenosnikowe;.

7.8 Napiecie pasa napedowego
Odtacz maszyne od zZrédta zasilania (wytgcznik
zasilania powinien znajdowac sie w pozycji Off).

Sprawdz napiecie na pasku napedowym,
naciskajgc na pasek w swojg strone przy
zastosowaniu niewielkiego nacisku (rys. 16).
Prawidtowe napigcie paska pozwoli na okoto 7
mm wygiecie.

Rys.17

Jesli wymagane jest wyregulowanie, poluzuj
nakretke (Y, rys. 17), aby podnies¢ lub obnizyé
potozenie silnika.

|I;ér171ba
'ustalajgca
——
| ‘sf

nakretka
napinajgca Y
asek

Rys.18

Przy wymianie paséw zawsze wybierz pasy o
odpowiednim rozmiarze.

8. Konserwacja i przeglady

Wszystkie czynnosci zwigzane z
konserwacja, regulacja lub czyszczeniem
mozna przeprowadza¢ tylko wtedy, gdy
maszyna jest odigczona od zrédta zasilania.

Jakiekolwiek naprawy zwigzane z potgczeniem
elektrycznym moga by¢ wykonywane wytgcznie
przez wykwalifikowanego elektryka.

Regularnie sprawdzaj tasme szlifierska.
Natychmiast wymien uszkodzong tasme
szlifierska.

Sprawdz, czy tasma przenosnikowa ptynnie
pracuje.

Jeden raz w miesigcu smaruj wszystkie
ruchome czesci, takie jak gwintowane prety,

podktadki, fancuch i izolatory przepustowe.
Regularnie czy$¢ maszyne.

Regularnie sprawdzaj prawidtowg funkcje
odciggania.

Natychmiast wymien uszkodzone ostony
ochronne.

Wszelkie elementy ochronne, ktére zostajg
zdemontowane podczas konserwac;ji lub
czyszczenia, muszg by¢ przed ponownym
uruchomieniem z powrotem zamontowane na
swoim miejscu

Regularnie sprawdzaj poziom oleju w skrzyni
przektadniowe;j.

Odkre¢ na gorze wieko i uzupemij w razie
potrzeby.

Uzywaj wysokiej jakosci oleju przektadniowego.
Po 2500 godzinach pracy catkowicie oproznij i
napefnij olejem skrzynie przektadniowa.
Zalecamy stosowac olej przektadniowy MOGUL
TRANS 80W-90 PLUS.

Czyszczenie:

Regularnie czy$¢ maszyne.

Po zakonczeniu pracy oczy$¢ obudowe
maszyny za pomoca miegkkiej sciereczki.
Utrzymuj otwory ssgce w czystosci.

Nie uzywaj rozpuszczalnikow.

9. Rozwigzywanie probleméw

Silnik nie pracuje

* Brak zasilania - sprawdz zasilanie i
bezpiecznik

* Awaria silnika, wytgcznika lub kabla -
skontaktuj sie z dostawca lub specjalistycznym
serwisem.

* Zablokowana ochrona przed przecigzeniem

- poczekaj okoto 10 minut i sprébuj ponownie
wigczy¢ urzadzenie.

Tasma przenosnikowa zatrzymuje sie
* Nieprawidtowe napigcie tasmy przenosinkowe;j
- wyreguluj napiecie paska.

Obrabiany przedmiot slizga si¢ po
przenosniku

* Zakurzony przenosnik — oczy$c¢ tasme
przenosnikowg za pomocg sprezonego
powietrza.

Maszyna nadmiernie wibruje
* Maszyna stoi na nieréownym podtozu -
wypoziomuj podtoze pod maszyng

Tasma szlifierska jest na walcu poluzowana
* Luzna tasma szlifierska — Naprez tasme
szlifierska.

Obrobiona powierzchnia jest spalona

* Zbyt duze usuwanie materiatu przy matej
ziarnisto$ci ptotna szlifierskiego - uzyj
grubszego papieru $ciernego.

* Niska predkos¢ posuwu - zwieksz predkosé
posuwu. - zmniejsz gteboko$¢ usuwania.

* Brudny papier $cierny - uzyj srodka do
czyszczenia tasm szlifierskich.

* Papier Scierny jest zuzyty - wymien papier
Scierny na nowy.

* Tasma szlifirska zachodzi na siebie - usun
zwis i zachodzgcg na siebie czes¢ tasmy.

Na obrobionej powirzchni sg widoczne slady
po szlifowaniu

* Nierowna powierzchnia walca szlifierskiego —
tasma przenos$nikowa $lizga sie (patrz wyzej).

* Zle dobrana ziarnisto$é tasmy szlifierskiej
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- grubszy papier $cierny do szlifowania
zgrubnego i drobniejszy do wykonczenia.
* Obré¢ papier $cierny (patrz wyzej)

Grubos¢ obrabianego przedmiotu jest
skosna

* Rézne ustawienia wysokosci tylnego walca -
ustaw takg samg wysoko$¢ po obu stronach.
* Plyta przenosnikowa nie jest réwnolegta z
walcem - ustaw przenosnik rownolegle.

10. Akcesoria

Srodek do czyszczenia tasm szlifierskich kod
do zamoéwienia MCBP

Tasmy szlifierskie rolka 100 mm x 50 m
elastyczne, korund:

ziarnistos$¢ 60 kod 121-306399.01-50
ziarnistos$¢ 80 kod 121-306400.01-50
ziarnisto$¢ 100 kod 121-306401.01-50
ziarnisto$¢ 120 kod 121-306402.01-50
ziarnistos$¢ 150 kod 121-306403.01-50
ziarnistos$¢ 180 kod 121-306404.01-50
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