KARTA GWARANCYJNA

1.

Na wyroby sprzedawane przez spotke KH Trading jest udzielana gwarancja na okres 24 miesiecy od daty
sprzedazy zgodnie z Kodeksem Handlowym albo na okres 12 miesiecy zgodnie z Kodeksem Handlowym na
widoczne wady materiatowe albo produkcyjne. Inne roszczenia zwiazane z uszkodzeniami jakiegokolwiek
rodzaju, posrednie albo bezposrednie w stosunku do osob albo do materiatu nie beda rozpatrywane.
Gwarancja nie dotyczy wad spowodowanych niefachowym montazem, manipulacjami, niewtasciwym ob-
chodzeniem sie, przeciazeniem, nieprzestrzeganiem zalecen podanych w instrukcji, zastosowaniem nie-
wiasciwego wyposazenia albo nieodpowiednich narzedzi do pracy, dziataniem nieupowaznionej osoby albo
uszkodzeniem podczas transportu lub ogolnie uszkodzeniem mechanicznym. W niektorych rodzajach wyro-
bow i ich czesciach, jak na przyktad wyposazenie, silniki, szczotki weglowe, uszczelki i elementy narazone
na dziatanie goracego powietrza, ktére wymagaja okresowej wymiany nalezy w trakcie uzytkowania liczyc sie
z biezacym zuzyciem, ktore nie podlega gwarancji.

Przy zgtaszaniu prawa do naprawy gwarancyjnej nalezy udokumentowac, ze wyrob zostat sprzedany przez
sprzedawce, u ktérego jest reklamowany, i ze okres gwarancji jeszcze sie nie zakonczyt. W tym celu za-
lecamy w interesie jak najszybszego zatatwienia reklamacji przedtozenie karty gwarancyjnej, zaopatrzonej
w date produkgciji i sprzedazy, numer fabryczny (numer serii), pieczatke wtasciwego sklepu i podpis sprze-
dawcy, ewentualnie wazny dokument zakupu itp.

Reklamacje skfada sie u sprzedawcy, u ktérego wyrdb zostat zakupiony, ewentualnie przesyta sie go w sta-
nie kompletnym do naprawy.

Okres gwarancyjny ulega przedtuzeniu o czas, przez ktory wyrdb byt w naprawie gwarancyjnej. Reklamo-
wany wyréb wysyta sie do naprawy z opisem usterki, odpowiednio zapakowany (najlepiej w oryginalnym pu-
detku, ktore w tym celu zalecamy przechowywac) z zataczona, wypetniona karta gwarancyjna, ewentualnie
innym dokumentem potwierdzajacym prawo do ztozenia reklamaciji.

Wyroby do serwisu przekazujemy w stanie wyczyszczonym. W przeciwnym razie ze wzgledow higienicznych
nie bedzie mozna ich przyjac albo bedzie naliczana optata za czyszczenie.

Reklamacje moga Panstwo wysytaé do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany
w formularzy reklamacyjnym (RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego serwisu,
aby przyspieszy¢ przebieg reklamaciji.

W przypadku pytan prosimy o kontakt:
Tel.: 0801033077

Fax:

KH Trading s.r.o.

Reklamacni a servisni oddéleni
Areal byvalého cukrovaru,
Hlavni 29

277 45 Uzice

Czechy

KH TRADING, Sp. z 0.0.
GODZINY OTWARCIA:
(optata jak za potgczenie lokalne) Pn - Pt: 7:30-16:00
(022) 43 35 332

INTERNET: www.uni-max.com.pl

info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

Wyrob:  SZLIFIERKA WALCOWA MS560

Typ: MS3156C

Numer fabryczny (seria):

Data produkgiji:

Notatki punktu naprawczego:

Data sprzedazy, pieczatka, podpis:

www. LINENAX com

INSTRUKCJA OBSLUGI

SZLIFIERKA WALCOWA MS560

MS3156C



Szanowni Klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie nowego urzadzenia firmy KH Trading s.r.o.
Nasza firma jest gotowa do $wiadczenia ustug dla Panstwa - przed zakupem produktu, w trakcie i po jego
nabyciu.
W przypadku jakichkolwiek pytan, wnioskdéw czy problemow prosimy kontaktowac sie z naszym przedstawicie-
lem handlowym. Postaramy sie wzia¢ pod uwage Panstwa wniosek i w ramach mozliwosci do niego sie odniesc.

Pierwsze uruchomienie urzadzenia jest w rozumieniu niniejszej instrukcji krokiem
prawnym, poprzez ktory uzytkownik z wolna i nieprzymuszong wola potwierdza,
ze te instrukcje doktadnie przeczytat, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat sie ze
wszystkimi ryzykami.

UWAGA! Nie nalezy prébowaé uruchomi¢ (ani uzytkowac) urzadzenia przed zapoznaniem sie z cata
instrukcja obstugi. Instrukcje nalezy zachowa¢ do uzytku w przysztosci.

Szczegodlng uwage nalezy poswieci¢ zaleceniom dotyczacym bezpieczenstwa pracy. Nieprzestrzega-
nie lub niedoktadne zastosowanie sie¢ do tych zalecen moze by¢ przyczyng wypadku z udziatem Pan-
stwa lub innych os6b, albo uszkodzenie urzadzenia lub obrabianego materiatu.

W szczegélnosci nalezy przestrzegaé zalecen bezpieczenstwa podanych na tabliczkach znamiono-
wych, w ktére urzadzenie jest wyposazone.

Tych tabliczek nie wolno usuwaé, ani ich uszkadzac.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikacji prosimy
wpisac tutaj numer faktury albo innego dokumentu po-
Swiadczajgcego zakup.

Opis urzadzenia

Szlifierka walcowa z podstawa do szerokiego zastosowania. Napiecie 230 V/50 Hz. Naped walca szlifierskiego
1500 W, obroty 1 400/min, walec 132 x 560 mm, szeroko$¢ powierzchni szlifowania 560 mm, max. wysokosc¢
materiatu szlifowanego 75 mm. Silnik pasa podajacego 50 W, predkos$é przesuniecia O - 3 m/min. Srednica
wyjscia przy wyciagu 100 mm.

Uwaga:
Pas zapasowy tworzy sie przez uciecie materiatu szlifierskiego z metra wedtug wykresu w instrukcji.

DANE TECHNICZNE

NAPIECIE ... ettt 230V/50 Hz
Moc silnika walca SZIIfIerski®gO ...........ouiei i 1500W
(O] o] c) 4V PP 1 400 ot/min
WVBIEC . 132 x 560 mm
Szeroko$E POWIEIrZChNT SZIIfUJBCE] . ... ev it 560 mm
Maksymalna wysokos$¢ materiatu szlifowanego ... .. 75 mm
MoC SilNiKa PaSa POTAJACETO . ... ettt 50 W
PredkoSC PrZeSUNIECIA ... v ..t 0 - 3m/min
SredniCa WYJSCI PIrZy WYGIAGU ........veeeeee e et 100 mm
Rozmiar 0pakoWaNIa ............iuiiiii e 1092 x 682 x 642 mm
Waga NetO/Drutto. ... ... 101/150 kg

Tekst, rysunki i dane obowigzujg w momencie druku instrukcji. W celu nieustannego ulepszania naszych wyro-
bow zastrzegamy sobie prawo do zmiany danych technicznych bez wczesniejszego uprzedzenia.

102 Sruba M5 x 10 2
103 Ptytka gtowna 1
104 Transformator 1
105 Sruba M4x10 2
106 Sruba M6 x 20 3
107 Sruba
108 Ptyta przetacznikowa 1
109 Wytacznik 1
110 Ptyta oporowa 1
11 Uchwyt kabli 3
112 Gniazdko 1
113 Maty silnik 1
114 Pokrywa ptyty taczeniowej 1
115 Blok izolacyjny 1
116 Sruba M5 x 6 2
117 Ptyta z ptaskimi ztaczami 1
Instrukcja 1x
Rekojes¢ ustawienia wysokosci 1x
Koto ustawienia wysokosci 1x
Stot wysuwany 2%
Dodatkowa podstawa urzadzenia 1%
Otwor wyciagu pytu 1x



49 Nakretka M12 1
50 Podkfadka ptaska 12 1
51 Tabliczka 1
52 Wyposazenie rekojesci 1
53 Pret podnoszacy 1
54 Klucz 1
55 Sruba M5 x 16 4
56 Tablica ostrzegawcza 1
57 Kulka 2
58 Ptyta 1
59 tuk 1
60 Podktadka 1
61 Nakretka M6 x 1,5 4
62 Sruba M4x35 1
63 Sruba M8 x 40 4
64 Ztgczka 6 x 26 2
65 Skala 1
66 Oparcie walca podajacego (lewe) 1
67 Oparcie walca podajgcego (prawe) 1
68 Podkfadka sprezynowa 8 15
69 Sruba M8 x 25 4
70 Stojak tuku 1
71 Sruba ustalajaca 1
72 Stojak wspierajacy 1
73 Duza podkfadka 8 4
74 Rekojesc 1
75 Sruba M10 x 40 4
76 Podkfadka sprezynowa 10 4
77 Podktadka ptaska 10 4
78 Konstrukcja montazowa silnika 1
79 Przesuwany krazek 2
80 Sruba M8 x 30 4
81 Silnik 1
82 Sruba M8 x 45 2
83 Sruba M6 x 90 2
84 Ustawiana ptyta przesuwana 2
85 Ustawiana ptyta przesuwana 2
86 Sruba M5 x 16 4
87 Sprezyna 2
88 Nakretka M5 7
89 Pas przesuwajacy 1
90 Wysuwany walec 1
91 Sruba M8 x 12 4
92 Wyposazenie stotu roboczego 1
93 Blok wspierajacy 1
94 Sruba M6 x 16 4
95 Podktadka ptaska 6 10
96 Podktadka sprezynowa 6 7
97 Przesuwany wateczek 1
98 Sruba M5 x 20 1
99 Pokrywa skrzyni tagczeniowej 1
100 Blok 1
101 Ztacze 2

SRODKI BEZPIECZENSTWA

e Urzadzenie moze obstugiwaé wytgcznie osoba w wieku powyzej 18 lat posiadajaca odpowiednie
predyspozycje, uswiadomiona i przeszkolona w zakresie zasad bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
przy pracy.

* Obstuga musi mie¢ aktualne zaswiadczenie lekarskie dopuszczajace ja do wykonywania czynnosci
na tym urzadzeniu.

Stanowisko pracy zalecamy wyposazy¢ w tablice omawiajace zasady bezpieczenstwa pracy:

e Przeciwdziataj wypadkom“ - OBRABIARKI DO DREWNA.
Symbole wykorzystywane w tych instrukcjach

A Uwaga!

Oznacza niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen albo znaczne straty materialne.

Niebezpieczenstwo uchwycenia!
Uwaga na niebezpieczenstwo odniesienia obrazen z powodu uchwycenia czesci ciata albo ubrania
przez wirujace czesci.

Ostrzezenie!
Niebezpieczenstwo uszkodzenia

Uwaga:
Informacja dodatkowa

! Ogolnie

e Worki plastikowe zastosowane do opakowania moga by¢ niebezpieczne dla dzieci i zwierzat.

e Nalezy zapozna¢ sie z tym urzadzeniem, jego sterowaniem, uzytkowaniem, elementami tego urzadzenia
i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

¢ Nalezy zadbac o to, aby uzytkownik urzadzenia zostat starannie zapoznany z jego sterowaniem, uzytkowa-
niem, elementami tego urzadzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego uzywaniem.

¢ Nalezy przestrzegac zalecen podanych na tablicach ostrzegawczych. Tych tabliczek nie wolno usuwac, ani
ich uszkadzac¢. W razie uszkodzenia albo nieczytelnosci tabliczki nalezy sie skontaktowaé z dostawca.

e Stanowisko pracy nalezy utrzymywac w porzadku i czystosci. Batagan na stanowisku pracy moze spowodo-
wac wypadek.

e Nigdy nie nalezy pracowac w ciasnych i zle oswietlonych pomieszczeniach. Nalezy zawsze sprawdzi¢, czy
podtoga jest stabilna i czy jest zapewniony dobry dostep do stanowiska pracy. Nalezy zawsze utrzymywac
stabilna pozycje.

e Nalezy nieustannie kontrolowac postep pracy i wykorzystywac wszystkie zmysty. Nie nalezy kontynuowac,
jezeli nie mozna sie na niej w petni skoncentrowac.

¢ Nalezy dbac¢ o swoje narzedzia i utrzymywac je w czystosci.

¢ Rekojesci i elementy sterujace musza by¢ suche i bez sladow oleju i smaru.

¢ Nalezy wykluczy¢ dostep zwierzat, dzieci i oséb niepowotanych do maszyny.

e Nie wktadaj rak ani nog do przestrzeni robocze;j.

* Nigdy nie pozostawiaj pracujacego urzadzenia bez dozoru.

e Urzadzenia nie wolno uzywac w innym celu niz ten, do ktorego jest ono przeznaczone.

e Podczas pracy nalezy korzysta¢ ze srodkéw ochrony osobistej (na przyktad okulary, ochronniki stuchu,
respirator, obuwie ochronne, itp.).

* Nie przemeczaj sig i zawsze uzywaj obu rak.

e Przy urzadzeniu nie nalezy pracowac bedac pod wptywem alkoholu i substancji odurzajacych.

e W razie zawrotow gtowy, ostabienia albo omdlenia nie nalezy pracowac przy tym urzadzeniu.

e Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu sa niedopuszczalne. NIE KORZYSTAJ z urzadzenia w przypadku stwier-



dzenia zagie¢, peknie¢ albo innych uszkodzen.

Nigdy nie wykonuj konserwaciji urzadzenia podczas pracy.

Jezeli pojawi sie dziwny dzwiek albo inne niezwykte zjawisko, natychmiast wytacz maszyne i przerwij prace.
Klucze i wkretaki nalezy zawsze po uzyciu usunaé z maszyny.

Przed wiaczeniem maszyny sprawdz, czy wszystkie sruby sg dobrze dokrecone.

Zapewnij odpowiednig konserwacje maszyny. Przed uzyciem maszyny sprawdz, czy nie zostata uszkodzo-
na.

Przy konserwaciji i naprawach korzystaj wytacznie z oryginalnych czesci.

Zastosowanie urzadzen dodatkowych albo wyposazenia, ktérego nie polecit dostawca moze spowodowaé
wypadek i zwigzane z nim obrazenia.

Do konkretnej pracy nalezy dobra¢ odpowiednie urzadzenie. Nie nalezy przeciaza¢ urzadzenia lub wyposa-
zenia o matej mocy i wydajnosci i stosowac go do pracy, ktéra wymaga wiekszej maszyny.

Nie przeciazaj urzadzenia. Zaplanuj prace tak, aby bez zmeczenia pracowac z optymalng predkoscia. Gwa-
rancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych przecigzeniem.

Urzadzenie nalezy chronic¢ przed zbyt wysoka temperaturg i $wiattem stonecznym.

Urzadzenie nie jest przystosowane do pracy pod woda ani w srodowisku wilgotnym.

Jesli urzadzenie nie jest przez dtuzszy czas uzywane, umiesc je w suchym, zamknietym miejscu poza zasie-
giem dzieci.

Przed uruchomieniem maszyny sprawdz, czy wszystkie elementy zabezpieczajace pracuja lekko i niezawod-
nie. Sprawdz, czy wszystkie elementy ruchome sg w dobrym stanie.

Sprawdz, czy czesci nie sg pekniete albo zatarte i czy wszystkie czesci sg dobrze zamocowane. Sprawdz
wszystkie pozostate warunki, ktore moga mie¢ wptyw na dziatanie narzedzi.

Jezeli w tej instrukcji nie podano inaczej, to wszystkie uszkodzone czesci i elementy zabezpieczajace nalezy
naprawi¢ albo wymieni¢ na sprawne.

Zespoty

Nie wolno korzystac z urzadzenia, ktore nie jest catkowicie zmontowane zgodnie z zaleceniami tej instrukgcji.
Urzadzenia elektryczne

Korzystajac z elektronarzedzia trzeba zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad bezpieczenstwa, wiacznie
z podanymi nizej, aby ograniczy¢ ryzyko powstania pozaru, porazenia pradem elektrycznym i powstania
obrazen u ludzi.

Przed uruchomieniem wyrobu nalezy przeczyta¢ i zapamieta¢ te zalecenia.

Sprawdz, czy wtyczka jest podtagczona do dobrze zabezpieczonego gniazdka zasilajacego. Napiecie sieci
musi by¢ zgodne z napieciem podanym na tabliczce, zeby nie doszto do przegrzania i spalenia silnika lub
jego pracy ze zbyt matg moca.

Przed podtaczeniem do sieci sprawdz, czy wytacznik jest ustawiony na OFF (wytacz). Jezeli urzadzenie
nie ma wytacznika gtéwnego, to zastepuje go wtyczka sieciowa. Po zakonczeniu pracy wyciagnij wtyczke
przewodu zasilajagcego z gniazda sieciowego.

Urzadzen elektrycznych nigdy nie nalezy przenosic trzymajac za przewdd. Wtyczki z gniazda réwniez nie
nalezy wyjmowac poprzez pociggniecie za przewod.

Przewodd doprowadzajacy nalezy chronié¢ przed wysoka temperatura, olejem, rozpuszczalnikami i ostrymi
krawedziami.

Nalezy okresowo sprawdzac przewod i w razie uszkodzenia oddaé go do naprawy do specjalisty. Przedtu-
zacze nalezy regularnie sprawdzac i w razie potrzeby wymieni¢ na nowe.

W razie potrzeby skorzystaj z przedtuzacza wysokiej jakosci o odpowiedniej obciazalnosci, rozwinietego
w catosci.

Okresowo sprawdzaj, czy nie jest uszkodzony. Wadliwy przewod nalezy wymienié albo naprawié.

Przed rozpoczeciem konserwaciji, montazu, wymiany czesci albo tym podobnej czynnosci wytacz wytacznik
gtowny i wyjmij wtyczke z gniazdka.

Uwazaj, aby urzadzenie nie witaczyto sie samodzielnie. Nie wolno trzymaé palcow w poblizu mechanizmu
wiaczajacego, jezeli nie jest to bezwarunkowo konieczne.

Jezeli urzadzenie ma by¢ zamontowane na stole warsztatowym, to przycisk bezpieczenstwa nalezy zwolni¢
dopiero po zakonczeniu montazu.

Z urzadzenia nie nalezy korzysta¢ w srodowisku zagrozonym wybuchem (przy lakierowaniu i przy pracy

WYKAZ CZESCI

Numer pozycji | Opis llosé
1 Wyposazenie bocznego stotu roboczego 1
2 Sruba M8 x 20 4
3 Ostona ochronna 1
5 Nakretka zabezpieczajagca M8 6
6 Duza podktadka 1
7 Rekojesc 1
8 Sruba M8 x 25 2
9 Sruba M4x8 1
10 Uchwyt 1
11 Podktadka sprezynowa 4 1
12 Nakretka M4 1
13 Wateczek szlifierki 1
14 Pas 1
15 Sprezyna 1
16 Krazek regulujacy magnetronu 28 1
17 Nasuwka uchwytu 1
18 Wewnetrzna cze$¢ uchwytu 1
19 Sruba M6 x 30 4
20 Kielnia 2
21 Sruba M8 x 25 4
22 Ptyta oporowa 1
23 tozysko 6205-2R2/Z1 2
24 Ptyta oporowa 3
25 Wneka walca 1
26 Podktadka ptaska 8 22
27 Nakretka M8 4
28 Nakretka M6 6
29 Wskazowka 1
30 Sruba M6 x 14 1
31 Sruba M8 x 16 6
32 Podktadka ptaska 6 1
33 Dodatkowa pokrywa 2
34 Sruba M5 x 16 2
35 Dodatkowa pokrywa 2
36 Sruba M6 x 8 2
37 Sruba M4x10 2
38 Podktadka ptaska 4 2
39 Podktadka ptaska 5 8
40 Podktadka sprezynowa 5 7
41 Sruba M4x30 4
42 Sprezyna 4
43 Konstrukcja mocujaca 2
44 Lewe mocowanie 2
45 Prawe mocowanie 2
46 Nakretka zabezpieczajgca M4 4
47 Ostona 8
48 Pret mocujacy 2

—
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RYSUNEK ZLOZENIOWY

z cieczami palnymi itp.)

Z urzadzenia nie nalezy korzysta¢ w srodowisku mokrym lub jezeli jego powierzchnia jest mokra. Wypo-
sazenie elektryczne jest skonstruowane do pracy w srodowisku zwyktym w temperaturach +5 do +40 °C,
o wilgotnosci wzglednej nie przekraczajacej 50 % przy temperaturze + 40°C.

Urzadzenia elektryczne podlegajg przegladom okresowym w ustalonych terminach.

Obroébka

Obrabiany materiat nalezy bezpiecznie zamocowac na stole roboczym albo w uchwycie. Nie prébuj przytrzy-
mywac materiatu podczas obrobki rekami. Obiema rekami trzymaj dzwignie i pokretta urzadzenia.

Nie staraj sie siegac zbyt daleko. Zajmij stabilng pozycje na obu nogach, bezpieczng nawet przy odrzucie.
Narzedzia musza by¢ czyste i ostre.

Przestrzegaj przepisow konserwaciji i zalecen zwigzanych z wymiang narzedzi.

Do podawania materiatu stosuj popychacz.

Sprawdz, czy obrabiany przedmiot jest zgodny z technicznymi parametrami urzagdzenia i czy jest bezpiecznie
zamocowany.

Przy zwalnianiu zamocowania przedmiotu zachowaj najwyzszg ostroznos¢.

Podczas szlifowania dtuzszych materiatébw moze doj$¢ do zachwiania rownowagi lub przewrdcenia sie ma-
szyny, dlatego zawsze dbaj o podwyzszong ostroznosc¢, ewentualnie uzyj dodatkowych stojakow o prawidto-
wo ustawionej wysokosci z pasem podajacym.

Nigdy nie szlifuj materiatu, jesli pokrywa przeciwpytowa walca lub pokrywa dysku sg zdjete lub otwarte.
Nigdy nie wykonuj szlifowania gtebszego niz 0,8 mm.

Nie szlifuj materiatu krétszego niz 76 mm lub wezszego niz 19 mm.

Utrzymuj poziom oraz prawidtowg odlegto$¢ miedzy ptaszczyzng podajaca i wysuwajaca a torem walca
szlifujgcego.

Zawsze zabezpieczaj szlifowany materiat przed niekontrolowanym ruchem.

Nie przyciskaj materiatu w kierunku stotu podajacego.

Po 50 godzinach pracy maszyny skontroluj, czy zworniki mocujace silnika i walca oraz walca podajacego sa
mocno dokrecone. (Patrz rys. nr 8).

Kontroluj pas podajacy, czy nie ma na nim odtamkow lub pytu.

Na powierzchni i wewnatrz materiatu nie moga znajdowac sie zadne gwozdzie, sruby, kamienie ani zadne
inne przedmioty mogace uszkodzi¢ walec szlifujacy lub pas podajacy.

Nigdy nie stoj bezposrednio w osi pasa podajacego lub w osi strony wysuwu urzadzenia. Zawsze stoj po
innej stronie urzadzenia.

Upewnij sie, ze pas szlifujacy jest dobrze przymocowany.

Nigdy nie wkfadaj palcow do otworu ssacego ani pod pokrywe pytowg walca (patrz rys. 2).

Przed uzyciem szerokiej szlifierki walcowej pozwol, by maszyna osiagneta maksymalng predkosé.

Badz ostrozny podczas pracy przy niektorych rodzajach drewna! Wysoce zywiczne rodzaje drewna szybko
zatkajg szlifierke i w wielu przypadkach nie jest mozliwe usuniecie odpaddw przy pomocy preta czyszcza-
cego. Do tych rodzajow drewna nalezg najczesciej spotykane gatunki sosny. Nalezy uwazac¢ na te rodzaje
drewna, ktore zawieraja czasteczki trujace, jak na przyktad niektore gatunki z kategorii palisander. (np. coco
bola). Pomimo ze urzadzenie wychwytuje wytworzony pyt, grozi niebezpieczenstwo dostania sie do ptuc
matych czasteczek naniesionych przez powietrze lub reakcja alergiczna przy kontakcie skéry z drewnem.
Nos maske i rekawice.

Przed wyrzuceniem opakowania nalezy sprawdzi¢, czy nie pozostaty w nim jakies$ elementy. Jezeli tak, na-
lezy odnalez¢ te czedci w wykazie albo na schemacie montazu i zamontowac je w odpowiednim miejscu.



Schemat czesci urzadzenia z przedniej i lewej strony:

Rys. nr 1:

Opis
1. Otwor montazowy podstawy

2. Ustawienie napiecia pasa przesuwajacego

3. Pokrywa przeciwpytowa walca szlifujacego

4. Otwor do wyciagu pytu

5. Ustawienie wysokosci walca szlifujigcego

6. Silnik walca szlifierskiego

7. Silnik pasa przesuwajacego

8. Przekfadnia

9. Wejsciowy stédt podajacy

10 Dodatkowa podstawa (w modelu MS560 zamykana skrzynia metalowa)

Schemat czesci urzadzenia z prawej strony:

Rys. nr 2:

Po zakonczeniu eksploatacji wyrobu nalezy przy likwidacji powstatych odpadow postepowac zgodnie z obowia-
zujacymi przepisami prawa. Wyrob sktada sie z czesci metalowych i plastikowych, ktére po posegregowaniu
podlegajg recyklingowi niezaleznie od siebie.

1. Zdemontuj wszystkie czesci maszyny.

2. Czesci podziel na odpowiednie kategorie odpadu (metale, guma, tworzywa, itp.).
Posortowany materiat przekaz do dalszego wykorzystania.

3. Odpady elektryczne (zuzyte elektronarzedzia, silniki elektryczne, tadowarki, prostowniki do tadowania, elek-
tronika, akumulatory, baterie...).

Szanowni klienci, z punktu widzenia obowiazujacych przepiséw o odpadach, odpady elektryczne uwaza sie za
niebezpieczne i ich likwidacja podlega specjalnemu trybowi.

Zabrania sie wyrzucac¢ odpady elektryczne do pojemnikéw przeznaczonych na $mieci komunalne.

Urzadzenie mozna rowniez przekazac do punktu zbierania odpadow elektrycznych. Informacije o miejscach zbie-
rania odpadow otrzymasz w przedstawicielstwie handlowym lub w Internecie.

Jezeli wystapi usterka, prosimy przesta¢ urzadzenie na adres producenta, naprawa zostanie wykonana w mozli-
wie najkrétszym terminie. Krotki opis usterki skroci jej lokalizacje i czas naprawy. W okresie gwarancyjnym prosi-
my zataczy¢ do urzadzenia karte gwarancyjng i dowod zakupu. Réwniez po okresie gwarancyjnym wykonujemy
dla Panstwa naprawy w korzystnych cenach.

Zeby zapobiec uszkodzeniu urzadzenia podczas transportu nalezy dobrze je zapakowaé albo skorzystac z opa-
kowania oryginalnego. Za uszkodzenia powstate podczas transportu nie ponosimy odpowiedzialnosci, a przy
reklamowaniu ustugi transportowej znaczenie ma poziom opakowania urzadzenia i jego zabezpieczenie przed
uszkodzeniem.

Uwaga: Rysunki moga lekko rozni¢ sie od dostarczonego wyrobu, tak samo jak moze rézni¢ sie rodzaj i typ
dostarczonego wyposazenia. Jest to wynik ciagtego postepu i takie zdarzenia nie maja wptywu na odpowiednie
funkcjonowanie wyrobu.



KONSERWACJA

* Narzedzia nalezy zawsze utrzymywac w czystosci. Zanieczyszczenia, ktore moga przedosta¢ sie do mecha-
nizmu narzedzia moga spowodowac jego uszkodzenie.

e Do czyszczenia nie nalezy stosowac agresywnych srodkow czyszczacych ani rozpuszczalnikow.

e Czesci plastikowe nalezy wyciera¢ $ciereczkg namoczong w wodzie mydlane;j.

e Powierzchnie metalowe nalezy konserwowac $ciereczka zwilzong w oleju mineralnym.

* Niewykorzystywane urzadzenia nalezy przechowywaé zakonserwowane w suchym miejscu, w ktérym nie
beda korodowac.

*  Wszystkie prace konserwacyjne moze wykonywac¢ wytacznie przeszkolony personel.

e Do napraw nalezy stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne.

Elektrody, tarcze zabierakowe i nasadka sa z punktu widzenia ustawowej gwarancji na towar materia-
tem szybko zuzywajgcym sie w znaczeniu ustawy.

Smarowanie
Powierzchnie robocze oraz elementy obrotowe mechanizméw nalezy okresowo smarowa¢ odpowiednim sma-
rem.

Czyszczenie pasa szlifujacego:

Podczas uzytkowania pas szlifujgcy moze zostac¢ zanieczyszczony przez odpady ze szlifowania. Powoduje to ob-

nizenie jakosci szlifowania, uszkodzenia materiatu szlifowanego oraz jego przegrzanie. Po dtuzszym uzytkowaniu

skontroluj stan pasa szlifujacego (najpierw wytacz urzadzenie i odtacz je ze zrodta zasilania energig elektryczna).

Kontrole nalezy wykonywac czesciej, jesli pracuje sie na drewnie zywicznym, poniewaz materiat moze zapiec sie

w papierze szlifujgcym i nie bedzie mozliwe jego usuniecie i zajdzie konieczno$¢ wymiany catego pasa.

1. Ustaw gatke sterujaca pasa przesuwajacego na wtasciwg predkosé. Nie dopusé do kontaktu z pasem poda-
jacym.

2. Otworz pokrywe przeciwpytowg urzadzenia, aby odstoni¢ walec z pasem szlifujgcym.

3. Uzyj dtugiego preta czyszczacego, aby nie zbliza¢ rak do obracajgcego sie walca szlifierki.

4. Wiacz urzadzenie. Chwy¢ pret obiema rekami. Potéz go na skrzynie zamykajaca szlifierke. Delikatnie do-
cidnij pret do obracajacej sie szlifierki. Przesuwaj pret z jednej strony na druga, aby usuna¢ zgromadzone
opitki.

5. Po zakonczeniu czyszczenia odsun pret. Wytacz urzadzenie. Zamknij i zabezpiecz pokrywe przeciwpytowa.

Wymiana pasa przesuwajacego:

Pas przesuwajacy nalezy wymieni¢, jesli doszto do jego uszkodzenia, zuzycia, przypadkowego kontaktu z wal-

cem szlifujgcym podczas uzytkowania, jesli pojawity sie wypustki i nierownosci przez zte przesuwanie, lub jesli

pojawita sie zbyt duza ilo$¢ zanieczyszczen niemozliwych do usuniecia.

Podczas usuwania starego pasa i jego wymiany nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

1. Odtacz urzadzenie od zrodta energii elektryczne;j.

2. Przy pomocy kota ustawien wysokosci podnie$ walec szlifujacy na najwyzsza pozycje (ok. 75 mm nad sto-
tem podajacym).

3. Przy pomocy $rubokreta Philips wykre¢ 2 sruby mocujace przedni uchwyt do skrzyni predkosci i wyjmij
podktadki w ksztatcie gwiazdy. Nastepnie zdejmij przedni uchwyt przez jego przesuniecie w lewo i poza tor
nasuwki wewnetrznego walca.

4. Przy pomocy klucza 6 mm 6HR (jest czescia zestawy) wykre¢ sruby ustawien stotu podajacego na zewnetrz-
nej stronie szlifierki.

5. Zmniejsz naciagniecie pasa podajacego obracajac wewnetrzne i zewnetrzne $ruby ustawien toru pasa prze-
suwajacego w kierunku przeciwnym do wskazéwek zegara.

6. Wyijmij zuzyty pas podajacy chwytajac go z obu stron. Delikatnie unies stot podajacy i rownomiernie nasun
nowy pas podajacy i przy pomocy wewnetrznych i zewnetrznych srub ustawien wyreguluj prace pasa we-
dtug powyzszych instrukciji.

Opis

Sruby ustawcze ustawienia wysokosci walca
Silnik pasa przesuwajacego

Stot wejsciowy

Skrzynia taczeniowa i przektadniowa

Silnik walca szlifierskiego

Pas przesuwajacy

Stot wyjsciowy

Sruby ustawcze ustawienia wysokosci walca
Ustawienie wysokosci docisku szlifowania

©ONOOAOND

Przeglad narzedzi i wyposazenia:
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s

Opis

1. 6HR klucz 6 mm

2. 6HR klucz 5 mm

3. Klucz boczny 10/12 mm
4. Rekojesc¢ ustawienia wysokosci
5. Koto ustawienia wysokosci

Rekojes¢ montazowa ustawienia wysokosci:

1. Przykrec rekojes¢ ustawienia wysokosci do nakretki z gwintem umieszczonej w kole ustawien wysokosci
i dokre¢ przy pomocy klucza bocznego 10 mm. Patrz rys. nr 4.

2. Witoz klin do rowka watu ustawien wysokosci, natdz koto i przymocuj zamknieta nakretkg przy pomocy klu-
cza 18 mm. Patrzrys. nr5i 6.

3. Zamontuj plastikowe nézki do dolnej czesci dodatkowej podstawy.

4. Przed uzyciem urzadzenia skontroluj mocowanie szlifierki do dodatkowej podstawy.

1. Rekojesc¢ ustawienia wysokosci
2. Koto ustawienia wysokosci
3. Nakretka z gwintem

Rys. nr 4:

5. Wat ustawienia wysokosci

Rys. nr 5




1. Koto z rekojescig do ustawienia wysokosci

Rys. nr 6:

Regulacja:

Urzadzenie i jego czesci zostaty wyregulowane fabrycznie, ale podczas transportu mogto dojs¢ do odchylenia.

Przed regulacjg upewnij sie, ze wystepuje minimalne odchylenie parametrow szlifierki. 3 gtéwne powody od-

chylen to:

1. Nadmierna gteboko$c obrobki. Zmniejsz gtebokosé obrébki, aby zminimalizowac nacisk na wyposazenie
szlifierki. Patrz dalej w niniejszej instrukgcji.

2. Poluzuj i dokre¢ sruby ustawien wysokosci. Patrz dalej w niniejszej instrukciji.

3. Poluzuj i dokre¢ 4 sruby mocujace silnika szlifierki (4). Patrz rys. nr 7.

Rys. nr7:
1. Sruby mocujace silnika szlifierki (dolnych dwdch nie widaé na obrazku)
2. Walec szlifierki i pas szlifujgcy
3. Ochraniacz przedniego stotu

Wybér pasa szlifujgcego:
Szlifowanie:

Wygtadzanie lub szlifowanie drewna jest procesem, podczas ktérego powstajg wciaz mniejsze ztobienia, az sg
tak mate, ze przestajg by¢ widoczne gotym okiem.

Wybor papieru szlifujgcego okresla grubos¢ materiatu szlifowanego. Im mniejszy numer grubosci, tym papier
jest grubszy i tym wieksze ztobienia na powierzchni materiatu. Papier szlifujacy o grubosci 36 jest grubszy (wiek-
sze ztobienia) niz o grubosci 60 itd.

Grubszymi papierami szlifujgcymi (jak 36 i 60) usuwa sie duzg ilos¢ materiatu a na jego powierzchni beda wi-
doczne ztobienia. Papierem szlifujgcym 220 usuwa sie bardzo mata ilos¢ materiatu a jego powierzchnia bedzie
wygladac jak wypolerowana.

Zwykle zaczyna sie szlifowa¢ grubszym papierem szlifujgcym i stopniowo przechodzi sie do delikatniejszych
papierow, az powierzchnia bedzie wyszlifowana wedtug zyczenia lub osiagnie sie odpowiednig grubosc. Wybor
pierwszego papieru szlifujigcego okresla sie wedtug stanu materiatu szlifowanego (chropowatosci, gtadkosci
itd.), jego grubosci, miekkosci drewna oraz pozadanego efektu. Ponizej znajduja sie ogolne wskazowki wedtug
grubosci pasa szlifujgcego.

Grubos¢ | Uzycie i charakterystyka szlifowania

36 Bardzo agresywny. Maksymalne usuniecie materiatu. Usuwanie kleju. Planowanie szlifowania.
Usuniecie wgtebienia. Usuniecie farby.

60 Srednio agresywny. Usuniecie materiatu. Obrébka powierzchniowa. Usuwanie kleju. Obrobka
powierzchniowa frontu materiatu.

80 Srednio agresywny. Usuniecie materiatu. Obrobka powierzchniowa. Usuwanie kleju. Obrobka
powierzchniowa frontu materiatu na gtadko. Usuniecie linii planowania.

100 Srednio agresywny. Delikatna obrobka powierzchniowa i delikatne usuwanie materiatu. Usuniecie
linii planowania.

120 Srednio delikatny. Delikatna obrobka powierzchniowa i delikatne usuwanie materiatu.
Lekkie ksztattowanie materiatu.

150 Delikatny. Minimalne usunigcie materiatu. Dokonczenie przygotowania obrobki powierzchniowej.
Lekkie ksztattowanie materiatu.

180 Delikatny. Dokonczenie szlifowania.

220 Bardzo delikatny. Dokonczenie szlifowania.
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Whytacz urzadzenie i odtacz je ze zrodta zasilania energii elektrycznej.

Witoz zwezajacy sie koniec pasa do otworu po lewej stronie walca szlifierki wciskajac klamre. Patrz rys. nr
13. Aby stworzy¢ potaczenie nalezy wtozy¢ do otworu okoto 25 mm materiatu. Kiedy zwezajacy sie koniec
pasa bedzie bezpiecznie uchwycony w szczekach klamry, pus¢ klamre.

W momencie, kiedy pas jest umocowany do lewej klamry, stan przed jednostka i nawin materiat szlifujacy.
Przekrecaj walec od siebie lewa reka naciggajac przy tym pas prawa reka i podajac go do szlifierki. W ten
sposob nawin pas szlifujgcy od lewej do prawej strony wokot walca szlifierki. Upewnij sie, ze materiat nie na-
chodzi na siebie przy zwijaniu. Patrz rys. nr 13. Miedzy zwojami nawinietego materiatu nie moze by¢ matych
przerw, ale nie moze on na siebie nachodzi¢.

Jesli pas jest catkowicie nawiniety, utrzymuj go ciagle napiety i wtoz drugi zwezajacy sie koniec do otworu
w walcu szlifierki. Prawa rekg wcisnij klamre naciagajaca, aby otworzy¢ szczeki. Wtdz zwezajacy sie koniec
pasa szlifujgcego. Patrz rys. nr 14. Klamra naciggajaca zabezpieczy i naciagnie pas szlifujgcy podczas uzyt-
kowania i utrzyma napiecie rowniez w przypadku naciggania pasa podczas uzytkowania. Jesli pas szlifujacy
nie jest dobrze umocowany, to znaczy, ze przed wiozeniem konca pasa klamra naciagajaca nie zostata
przycisnieta tak, aby otworzy¢ szczeki.

W niektorych przypadkach, kiedy pas zostanie naciagniety, trzeba przemiescic¢/nastawi¢ punkty klamry na
pasie szlifujigcym. Upewnij sie, ze pas jest napiety po diuzszym uzytkowaniu.

Rys nr 12 - specyfikacja szlifowania:

w

370

h

82

1550

Rys. nr 13:

Rys. nr 8:

Rys. nr 9:

Skontroluj mocowanie $ruby ustawien wysokosci. Patrz rys. nr 8. Dokrecenie tych srub musi by¢ przepro-
wadzone tak, aby pozwalato na ptynne ustawianie wysokos$¢ a jednoczesnie gwarantowato minimalny luz
w systemie prowadzenia szlifierki. Jesli sruby beda zbyt lekko dokrecone, szlifierka bedzie zmienia¢ wyso-
kosc¢ podczas uzytkowania, co moze spowodowac zmiane gtebokosci powierzchni szlifowanego materiatu.
Jesli sruby beda zbyt mocno dokrecone, bedzie bardzo twarde ustawienie wysokosci walca szlifujgcego.
Aby ustawi¢ sruby mechanizmu wysokosci, poluzuj nakretki zabezpieczajgce utrzymujace poszczegdlne
Sruby na miejscu. Poluzuj i dokre¢ kazda srube wedtug potrzeby, zawsze o /s obrotu, aby osiagna¢ pozada-
ng pozycje. Ponownie dokre¢ nakretki zabezpieczajace tak, aby sruby znajdowaty sie w prawidtowej pozycii.
Skontroluj regulacje walca szlifujgcego i pasa przesuwajacego przez zdjecie pasa ze szlifierki. Celem tej
czynnosci jest osiagniecie takiej samej odlegtosci w punkcie A i punkcie B, gwarantujace, ze walec znajdzie
sie rownolegle do stotu podajacego i zagwarantuje te sama grubos¢ szlifowania na catej szerokosci. Patrz
rys. nr 9.
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Wejsciowy stot podajacy
2. Walec szlifujgcy

3. Pomocniczy stupek kalibracyjny (2 szt)
A. Punkt A
B. Punkt B



Jesli odlegtos¢ w pkt. A jest wieksza lub mniejsza o 0,5 mm niz w tym samym miejscu w pkt B, nalezy postepo-
wac w nastepujacy sposéb:

1. Poluzowac 2 zewnetrzne sruby stotu podajacego tak, jak pokazano na rys. nr 10.
2. Podsuna¢ wedtug potrzeby pod skraj stotu 1 lub 2 rowne podktadki ograniczajace (nie sg czescig zestawu).
3. Dokreci¢ sruby stotu podajacego. Skontrolowac odlegtos¢ punktow A i B.
4. Sproébuj przeszlifowaé probnie kawatek drewna i sprawdz rownomiernosé grubosci.
Rys. nr 10:
1.
Rys. nr 11:

2
1. Wewnetrzne $ruby synchronizujace stotu podajacego - przod
2. Wewnetrzne $ruby synchronizujace stotu podajacego - tyt

Ustawienia stopnia pasa podajacego:

Czasem trzeba ustawi¢ stopien pasa podajacego ze wzgledu na napiecie pasa. W idealnym przypadku stopien

pasa podajacego powinien znajdowac sie po $rodku stotu podajacego.

1. Sruby ustawien stopnia pasa podajacego znajduja sie na lewej i prawej stronie tylnej czesci stotu podajace-
go szlifierki.

2. Aby zwiekszy¢ napiecie pasa przekrecaj srubag pasa w kierunku wskazoéwek zegara przytrzymujac odpo-
wiednig nakretke na miejscu przy pomocy klucza bocznego 11 mm (nie jest czescia zestawu). Aby zmniej-
szy¢ naciagniecie pasa przekrecaj srubg w kierunku przeciwnym do wskazowek zegara przytrzymujac na-
kretke kluczem.

3. Jesli pas podajacy porusza sie szybko w prawg strone (strona z silnikiem), dokre¢ $rube pasa na tej stronie
urzadzenia. Tak samo mozna postapi¢ po lewej stronie.

W zwiazku z szerokoscia pasa podajacego efekty regulacji stopnia moga nie pojawi¢ sie od razu. Zwieksz pred-
kos¢ pasa podajacego, aby przyspieszy¢ efekt regulacji. Zawsze reguluj urzadzenie o /4 obrotu sruby a nastep-
nie sprawdz efekty regulacji. W ten sposéb stopniowo reguluj urzadzenie az stopien pasa bedzie ustawiony
precyzyjnie.

OBSLUGA

Przed uruchomieniem wiaczamy urzadzenie odsysajace, na przyktad odkurzacz. Predko$¢ wyciagu
(min 20 m.s™).

Aby unikna¢ zwiekszonego zuzycia lub uszkodzenia urzadzenia, trzeba korzysta¢ z odpowiedniego wyciagu pod-
czas szlifowania. Na pokrywie przeciwpytowej szlifierki znajduje sie otwor o rozmiarze 100 mm do podtaczenia
jednostki/weza odbioru pytu.

Sterowanie wysokoscia walca szlifujacego:

Wysokosc¢ walca szlifujacego zwieksza sie przez obroty kotem sterujacym w kierunku wskazowek zegara. Aby
obnizy¢ walec szlifujacy, przekrecaj koto w kierunku przeciwnym do wskazowek zegara. Rozmiar ruchu wynosi
okoto 0,4 mm na /4 obrotu gatka w obu kierunkach. Jeden caty obrét wynosi okoto 1,6 mm.

Ustawienie rozmiaru moze by¢ obserwowane przy pomocy skali znajdujacej sie na prawej stronie konstrukciji
oparcia szlifierki.

Wykonanie zmiany wysoko$ci walca w kierunku ku dotowi wykonane podczas szlifowania powierzchni materiatu
moze zosta¢ przeprowadzone po rozwazaniu kilku zmiennych. Trzeba wzig¢ pod uwage twardosc, grubosc
materiatu i wybrang predko$¢ podawania, jesli regulowana jest ilos¢ materiatu ktéry ma by¢ usuniety podczas
kazdego przejscia. Nigdy nie usuwaj wiecej niz 0,8 mm materiatu na jedno przejscie. Zmienna predkosc¢ po-
dawania jest prawidtowo ustawiona tak, aby nie doszto do spalenia powierzchni i aby zagwarantowata gtadka
powierzchnie roznych typow i grubosci materiatow. Ogolnie mozna powiedzie¢, ze usuniecie materiatu na /s ob-
rotu lub o 0,4 mm i mniej jest odpowiednie dla grubszych szlifowanych paséw i miekkiego drewna. 1/8 obrotu
lub 0,2 mm jest wtasciwe dla twardszego drewna lub/i bardziej miekkich paséw. Podczas wyboru predkosci
podawania trzeba wzig¢ pod uwage, ze im starszy materiat, tym predkos¢ przesuniecia musi by¢ mniejsza. Po-
dobnie - im twardsze drewno, tym mniejsza predkos¢ przesuniecia. Patrz rys. nr 12

Jesli wykonywana jest szybka obrébka powierzchniowa, nalezy przeprowadzi¢ przygotowania powierzchni przez
heblowanie. Ten sposob obrobki jest wiasciwszy dla wiekszego zasiegu dzieki specyficznym nozom. Z drugiej
strony szlifierka jest wtasciwsza do usuniecia materiatu przy pomocy pasa szlifujagcego.

Szlifowanie:

1. Wytacz urzadzenie. Potéz materiat na stot podajacy i przesun w punkt, gdzie bedzie mozna ustawi¢ wyso-
kos¢ walca szlifierki na catej szerokosci materiatu i wedtug jego najgrubszego miejsca.

2. Podtacz i wigcz urzadzenie do odbioru pytu.

Ustaw predkosé przesuniecia wedtug wymagan szlifowania oraz szerokosci materiatu.

4. Wiacz urzadzenie. Potoz materiat na stot podajacy tak, aby pas przesuwajacy mégt przetransportowac¢ ma-
teriat do srodka a szlifierka mogta rozpocza¢ szlifowanie. Podczas podawania podpieraj dtugie deski, jesli
jest to konieczne ze wzgledu na stabilnos¢. Kiedy rozpocznie sie szlifowanie i jest pewne, ze nie dojdzie
do naruszenia stabilnosci, przemie$¢ sie na wyjsciowg strone maszyny, aby moc przyjac, podeprzeé i kon-
trolowac deske wychodzaca z urzadzenia. Wygodne jest uzycie walcowych stojakéw podporowych na obu
stronach maszyny.

Podczas podpierania i kierowania deski do szlifierki nie cisnij deski w kierunku do goéry ani w doét.

w

Wymiana pasoéw szlifierskich:

Pasy szlifierskie sa zwezane na koncach, aby mogty by¢ okrecone wokot walca szlifierki i mogty zagwarantowac
ciagtos¢ szlifowania powierzchni. Mozna wycia¢ wtasne pasy z duzego arkusza uzywajac oryginalnego pasa jako
wzoru do stworzenia nowego pasa.



