KONTAKTY

Reklamacje mogg Panstwo wysyta¢ 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.

ZAKLAD NAPRAWCZY
Unitechnic.cz s.r.o.
Reklamacni a servisni oddéleni
Areal byvalého cukrovaru
Hlavni 29 (hala ¢. 3 uni-max)

277 45 Uzice

Czechy

W przypadku pytan prosimy o kontakt:
Unitechnic, Sp. z 0.0.

GODZINY OTWARCIA:

(optata jak za potgczenie lokalne) Pn — Pt: 7:30-16:00

Tel.: 0 801 033 077
Fax: (022) 43 35 332

INTERNET: www.uni-max.com.pl
info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

INSTRUKCJA OBSLUGI
TLUMACZENIE ORYGINALNEJ
INSTRUKCJI

SZLIFIERKA CYLINDRYCZNA
SM405 PLUS

SM405



Szanowni klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie urzgdzenia UNI-MAX.

Nasza spétka jest gotowa do $wiadczenia ustug dla Panstwa — przed zakupem produktu, w trakcie i po
jego nabyciu. W przypadku jakichkolwiek pytan, wnioskéw, czy probleméw prosimy kontaktowac sie
z naszym przedstawicielem handlowym. Bedziemy stara¢ sie zareagowac i rozwigza¢ Panstwa problem.
Pierwsze uruchomienie tego urzgdzenia jest w rozumieniu tej instrukcji krokiem
prawnym, poprzez ktéry uzytkownik z wolnga i nieprzymuszong wolg potwierdza,
ze niniejszg instrukcje starannie przeczytal, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat
sie ze wszystkimi ryzykami.

UWAGA! Nie nalezy prébowa¢ uruchomic¢ (ewentualnie uzytkowac) urzadzenia przed zapoznaniem
si¢ z catlg instrukcja obstugi. Instrukcje nalezy zachowac¢ do uzytku w przysziosci.

Szczegolnguwage nalezy poswiecic¢ zaleceniom dotyczacymbezpieczenstwapracy. Nieprzestrzeganie
albo niedoktadne zastosowanie si¢ do tych zalecen moze spowodowa¢ wypadek z udziatem Panstwa
lub innych os6b, albo uszkodzenie urzadzenia lub obrabianego materiatu.

W szczegolnosci nalezy przestrzegac zalecen bezpieczenstwa podanych na tabliczkach znamionowych,
w ktére urzadzenie jest wyposazone. Tych tabliczek nie wolno usuwagé, ani ich uszkadzac.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikacji prosimy
zapisac tutaj numer faktury albo innego dokumentu
poswiadczajgcego zakup.

Napiecie zasilania maszyny 230 V/50 Hz. Naped cylindra sciernego 750 W, obroty 1 440/min, cylinder
132 x 410 mm, dlugosc¢ powierzchni $ciernej 405 mm, maks. wysokos$¢ szlifowanego materiatu 130 mm.
Silnik taémy podajacej 50 W, predko$é¢ posuwu 0 — 3 m/min. Srednica wylotu do odsysania 62 mm. Wy-
miary opakowania 920 x 610 x 670 mm.

DANE TECHNICZNE

Napiecie ;230 ~ V/50 Hz

[ae] oTo] g 11T o3 T P PO OUPPPUPPPPPPPIN 750 W
Obroty nominalne bez 0bCIgZEeNia ........c..eeiiiiiiiiiie e 1 440 min."!
Srednica CYlINAra NOZOWEGO. ..........cvvceeeeeeceeeeeeeeeeeee e e ee s en s es e ene e ene e @132 mm
DHIGOSE OSIIZA ...ttt 410 mm
DIUGOSE POWIEIZCNNI SCIEINE] ...ttt e et e et e e e nee e e aee s 405 mm
Maksymalna wysoko$¢ szlifowanego materiatu .............coociiiiiiiiiiiiiiie e 30 mm
Silnik tasmy podajace;j

(0] oTo] 03T o3 SRS 50 W
N E= T o[-t PRSP UR PPN 230V
PredkoSE POSUWU ..ottt 0 -300 mm/min-"!
Srednica KoMierza do 0dGIGQU ...........ccueiiueieeeieecee ettt @62 mm
OPaKOWANIE (A X SZ X W)..uiiiitiiitiiiiie ittt ettt e e 920 x 610 x 670 mm

Poprawnos$¢ tekstu, wykresow i danych jest zwigzana z datg wydruku instrukcji. W wyniku nieustannego
procesu ulepszania technicznego naszych produktéw, dane techniczne zawarte w niniejszej instrukcji
moga ulec zmianie bez uprzedniego powiadomienia.
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SRODKI BEZPIECZENSTWA

Stanowisko pracy zalecamy wyposazy¢ w tablice zawjerajace zasady bezpieczenstwa pracy:
e ,Zapobiegaj wypadkom“ — MASZYNY DO OBROBKI DREWNA.

Knbole uzywane w niniejszych instrukcjach

Uwaga!
Oznacza niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen albo znaczne straty materialne.

fes) Niebezpieczenstwo zaczepienia!
Uwaza¢ na obrazenia spowodowane zaczepieniem czesci ciala przez obracajace si¢ czesci ma-
szyny.

Ostrzezenie!
Niebezpieczenstwo uszkodzenia

Notatka:
Informacja dodatkowa

Znaczenie dostarczonych naklejek ze symbolami bezpieczenstwa:

Substancje niebezpiecznie lub draznigce

Uwaga, urzadzenie elektryczne

Przed uruchomieniem przeczytac instrukcje obstugi
o~ )

Qo

Uwaga, nie bezpieczenstwo wciagniecia konczyny

Przed uruchomieniem maszyny nalezy zamkng¢ ostone ochronng

Niebezpieczenstwo uciecia palcéw

Nie gasi¢ woda, ani gasnicg pianowa

Nie uzywaé¢ w wilgotnym miejscu

Uzywaj srodkéw ochronnych drég oddechowych

Uzywaj srodkéw do ochrony stuchu

OQ00O®BEE

Uzywaj maski ochronnej

Naklejki nalezy umiesci¢ na urzadzeniu w miejscach, ktére sa w kazdych okolicznosciach widocz-
ne dla obstugi maszyny przed jej uruchomieniem i podczas jej pracy.

! Ogolnie

o Woreczki plastikowe zastosowane do opakowania mogg by¢ niebezpieczne dla dzieci i zwierzat.




Nalezy zapoznac sie z tym urzgdzeniem, jego sterowaniem, uzytkowaniem, elementami tego urzadzenia
i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

Nalezy zadbaé o to, aby uzytkownik urzadzenia zostat starannie zapoznany z jego sterowaniem,
uzytkowaniem, elementami tego urzgdzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego uzywaniem.
Nalezy przestrzegac zalecen podanych na tablicach ostrzegawczych. Tych tabliczek nie wolno usuwac
ani ich uszkadzac. W przypadku uszkodzenia lub nieczytelnosci tabliczki skontaktuj sie z dostawca.
Stanowisko pracy utrzymywaé w porzadku i czystosci. Nieporzadek na stanowisku pracy moze
spowodowaé wypadek.

Nigdy nie nalezy pracowac w ciasnych i Zle o$wietlonych pomieszczeniach. Nalezy zawsze sprawdzic,
czy podtoga jest stabilna i czy jest zapewniony dobry dostep do stanowiska pracy. Zawsze utrzymuj
stabilng pozycje.

Nieustannie kontrolowac¢ postep pracy i wykorzystywaé wszystkie zmysty. Zabrania sie kontynuowania
pracy, jezeli obstuga maszyny nie jest w stanie w petni skoncentrowac sie.

Dbac o swoje narzedzia i utrzymywac je w czystosci.

Rekojesci i elementy sterujgce muszg by¢ suche i bez sladéw oleju i smaru.

Nalezy zabroni¢ dostepu zwierzat, dzieci i oséb niepowotanych.

Nie wkfadaj rgk ani nég do przestrzeni roboczej.

Nigdy nie zostawiaj pracujgcego urzgdzenia bez dozoru.

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

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

Nie przemeczac sie i zawsze korzysta¢ z obu rak.

Przy urzgdzeniu nie nalezy pracowac, bedgc pod wptywem alkoholu i substancji odurzajgcych.

W razie zawrotéw, ostabienia albo omdlenia nie nalezy pracowac¢ przy tym urzadzeniu.

Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu nie sg dopuszczalne. NIE KORZYSTAC z urzadzenia w przypadku
stwierdzenia zagiec¢, peknie¢ albo innych uszkodzen.

Nigdy nie wykonywac konserwacji podczas pracy urzgdzenia.

Jezeli pojawi sie dziwny dzwiek albo inne niezwykte zjawisko, natychmiast wytaczy¢ maszyne i przerwaé
prace.

Klucze i wkretaki po uzyciu zawsze usungé z maszyny.

Przed wigczeniem maszyny sprawdzic, czy wszystkie sruby sg dobrze dokrecone.

Zapewni¢ odpowiednig konserwacje maszyny. Przed uzyciem maszyny sprawdzi¢, czy nie zostata
uszkodzona.

Przy konserwacji i naprawach korzystac tylko z oryginalnych czesci.

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

Do konkretnej pracy nalezy dobra¢ odpowiednie urzgdzenie. Nie nalezy przecigza¢ urzadzenia lub
wyposazenia o matej mocy i wydajnos$ci i stosowac je do pracy, ktéra wymaga wiekszej maszyny.

Nie przecigza¢ urzadzenia. Zaplanowac¢ prace tak, aby bez zmeczenia pracowaé z optymalng
predkoscig. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych przez przecigzenie.

Urzadzenie chroni¢ przed zbyt wysokg temperaturg i Swiattem stonecznym.

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

Jezeli urzagdzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy czas, nalezy je przechowywa¢ w suchym,
zamknietym miejscu, ktdre nie jest dostepne dla dzieci.

Przed uruchomieniem maszyny sprawdzi¢, czy wszystkie elementy zabezpieczajgce pracujg lekko
i niezawodnie. Sprawdzi¢, czy wszystkie elementy ruchome sg w dobrym stanie.

Sprawdzié, czy czesci nie sg pekniete albo zatarte i przekona¢ sie, ze wszystkie czesci sg dobrze
zamocowane. Sprawdzi¢ wszystkie pozostate warunki, ktére mogg mie¢ wptyw na dziatanie narzedzi.
Jezeli w tej instrukcji nie podano inaczej, to wszystkie uszkodzone czesci i elementy zabezpieczajgce
nalezy naprawi¢ albo wymieni¢ na sprawne.

! Zestawy

Nie wolno korzysta¢ z urzadzenia, ktore nie jest catkowicie zmontowane zgodnie z zaleceniami tej
instrukgiji.

! Urzadzenia elektryczne

Podczas eksploatacji narzedzi elektrycznych nalezy zawsze przestrzega¢ podstawowych posuniec
bezpieczenstwa wtgcznie ponizej podanych, w celu zapobiegania wybuchu pozaru, porazenia prgdem

Poz. | Nazwa Szt. |Poz. |Nazwa Szt.
1 Tuleja uchwytu 2 15 Dtuga ptyta oporowa (prawa) 1
2 Rekojes¢ 2 16 Dtuga ptyta oporowa (prawa) 1
3 Sruba M4x35 2 17 Nakretka M8 36
4 Podstawa nos$na 2 18 Stojak tylny (lewy) 1
5 Podstawa mocujgca 2 19 Sruba z nakretkg M8x12 36
6 Sruba M6x10 4 |20 Podstawa do montazu kota 1
7 Nakretka M4 4 21 Koto 125 mm 2
8 Stojak przedni(lewy) 1 22 Sruba M8x16 4
9 Stojak przedni(prawy) 4 23 Watek kota 1
10 Stojak przedni(prawy) 1 24 Stojak tylny (prawy) 1
11 Nakretka M6 4 25 Stojak do montazu kota 1
12 Krotki stojak krzyzakowy 2 26 Czop 4x20 2
13 Krétka ptyta oporowa(lewa) 2

14 Dtugi stojak krzyzakowy 2




46 Nakretka zabezpieczajgca M4 4 109 | Przetacznik 1
47 Uchwyt tulei drazka 8 110 | Tabliczka znamionowa 1
48 Uchwyt 2 111 | Przepust 3
49 Nakretka M12 1 112 | Ztacze 1
50 Podkiadka M12 1 113 | Silnik 1
51 Stot obrotowy 1 114 |Uchwyt L 1
52 Koto 1 115 |Podktadka izolacyjna 1
53 Watek podnoszacy 1 116 | Sruba M5%6 2
54 Klucz 5x5%16 1 117 |Plyta PV 1
55 Sruba M5x16 4 118 |Klucz 5 1
56 Uchwyt ostony 1 119 |Klucz 6 1
57 Gatka stalowa 3 23 1120 |Klucz11-13 1
58 |Obejma 1 121 | Sruba M10x30 4
59 |Rama 1 122 | Sruba M8x30 2
60 Podktadka stalowa 1 123 | Sruba M6x25 2
61 Nakretka M16x1,5 4 124 |Podkiadka 8 4
62 Sruba M6x35 1 125 |Podkiadka 6 4

elektrycznym i skaleczenia osob. Przed rozpoczeciem eksploatacji przeczyta¢ niniejszg instrukcje
obstugi i zapamietac ja.

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

Przed podtgczeniem do sieci elektrycznej sprawdzié, czy wytgcznik jest ustawiony na OFF (wytgczone).
Jezeli urzadzenie nie jest wyposazone w gtéwny wytgcznik, w celu catkowitego wytgczenia urzgdzenia
nalezy uzy¢ wtyczki. Po zakonczeniu pracy wyjac¢ wtyczke zasilania sieciowego z gniazdka.

Urzadzen elektrycznych nigdy nie wolno przenosi¢ trzymajac za przewod. Wtyczki z gniazda rowniez
nie nalezy wyjmowac przez pociggniecie za przewod.

Przewdd zasilajgcy nalezy chroni¢ przed wysoka temperaturg, olejem, rozpuszczalnikami i ostrymi
krawedziami.

Okresowo sprawdzaé przewdd i w razie uszkodzenia odda¢ do naprawy do specjalisty. Przediuzacze
regularnie sprawdzac i w razie potrzeby wymieni¢ na nowe.

W razie potrzeby skorzystac z przedtuzacza wysokiej jakosci o odpowiedniej obcigzalnosci, rozwinietego
w catosci. Okresowo sprawdzac, czy nie jest uszkodzony. Wadliwy przewdéd wymieni¢ albo naprawié.
Przed rozpoczeciem konserwacji, montazu, wymiany czesci albo tym podobnej czynnosci wytgczyc
wytgcznik gtéwny i wyjac wtyczke z gniazdka.

Wystrzegac sie samoczynnego wigczenia urzadzenia. Nie wolno trzymac palcow w poblizu mechanizmu
wigczajgcego, jezeli nie jest to bezwarunkowo konieczne.

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

Z urzadzenia nie nalezy korzysta¢ w srodowisku zagrozonym wybuchem (przy lakierowaniu i przy pracy
z cieczami palnymi itp.)

Z urzadzenia nie nalezy korzysta¢ w srodowisku mokrym lub jezeli jego powierzchnia jest mokra.
Wyposazenie elektryczne jest przystosowane do pracy w srodowisku zwyklym w temperaturach +5 do
+40 °C, o wilgotnosci wzglednej nieprzekraczajgcej 50 % przy temperaturze + 40°C.

Urzadzenia elektryczne podlegajg przeglagdom okresowym w ustalonych terminach.

! Narzedzia obrotowe

Zawsze zaktada¢ odpowiednig odziez (na przyktad nie zaktada¢ luznych czesci ubrania, krawatéw ani
bizuterii, dtugie wtosy zwigzaé z tytu, chroni¢ nogi i nie nosic¢ zuzytego obuwia. Rgkawy koszul nalezy
zapina¢ albo zawija¢). Istnieje niebezpieczenstwo ich uchwycenia i nawiniecia przez wirujgce czesci.
Nie zdejmowac¢ oston ochronnych i dbac¢, zeby obstuga byta zawsze maksymalnie chroniona.

Podczas pracy unika¢ kontaktu z poruszajgcymi sie czesciami. Rece trzymac poza zasiggiem czesci
obrotowych.

! Obrébka

Obrabiany materiat nalezy zawsze bezpiecznie zamocowac na powierzchni roboczej albo w imadle. Nie
probowac trzymac rekami obrabianego materiatu podczas obrébki. W obydwu rekach trzymac rekojesci
urzgdzenia.

Nie prébowac siggac daleko. Zajgc stabilng pozycje na obu nogach, bezpieczng nawet przy ewentualnym
odrzucie.

Narzedzia muszg byc¢ czyste i ostre.

Przestrzegac przepiséw konserwacji i zalecen zwigzanych z wymiang narzedzi.

Do podawania materiatu stosowac przyciski.

Sprawdzié, czy obrabiany przedmiot jest zgodny z technicznymi parametrami urzgdzenia i czy jest
bezpiecznie zamocowany.

Zachowac¢ szczegolng ostroznosc¢ przy poluzowaniu zamocowania obrabianego przedmiotu.
nieregularnego ksztattu.

! Szlifowanie

Szlifowaé mozna tylko lekkim naciskiem tarczy szlifierskiej na obrabiany element tak, by nie nastgpito
uszkodzenie, ewentualnie rozszarpanie tarczy poprzez nagte uderzenie albo gwattowne zahamowanie.

@@Nie pali¢ tytoniu ani nie manipulowac z otwartym ptomieniem podczas pracy.
! Stosowaé srodki ochrony osobistej, jakimi sg rekawice, okulary ewent. respirator.




MONTAZ

e Przed wyrzuceniem opakowania nalezy sprawdzi¢, czy nie pozostaty w nim jakie$ drobne elementy.
Jezeli tak, nalezy odnalez¢ te czesci w wykazie albo na schemacie montazu i zamontowac je
w odpowiednim miejscu.

Opis maszyny

Rys. 1

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9
1

Zestaw pokretta do ustawiania wysokosci

Silnik napedowy cylindra szlifierskiego

Silnik tasmy podajacej

Szafa regulacji predkosci

Stot przedtuzajgcy

Stojak oporowy z uchwytem i kétkiem do tatwego przemieszczania
Otwoér montazowy stojaka

Regulator toru tasmy podajacej

. Ostona przeciwpytowa cylindra szlifierskiego

0. Kolano do odciagu pytu

Poz. | Nazwa Szt. | Poz. | Nazwa Szt.
1 Stot 2 63 Sruba M8x40 4
2 Sruba M8x20 8 |64 |Kofek 6x45 2
3 Ostona ochronna ,,A“ 1 65 Podziatka 1
4 Kolano 90° 1 66 Podpora rolki podajacej(lewa) 1
5 Nakretka zabezpieczajagca M6 6 67 Podpora rolki podajacej(prawa) 1
6 Plyta 1 68 Podktadka sprezysta 8 15
7 Rekojes¢ 1 69 Sruba M8x25 4
8 Sruba M8x25 2 70 tuk stojaka 1
9 Sruba M4x8 1 |71 | Sruba M8x50 1
10 Zacisk szlifierski ,,A“ 1 72 Podpora stojaka 1
1" Podkiadka sprezysta 4 1 73 Podktadka duza 8 3
12 Nakretka M4 1 74 Rekojes¢ 1
13 | Obejma 1 |75 |Sruba M10x35 4
14 Tasma Scierna 1 76 Podktadka sprezysta 10 4
15 Sprezyna (dla zacisku szlifierskie- |1 77 Podktadka 10 8
go uB“)

16 Podktadka sprezysta 28 1 78 Podstawa 1
17 Podktadka szlifierska ,,B“ 1 79 Listwa 2
18 Ochrona wewnetrzna szczeliny 1 80 Sruba M8x30 4
19 | Sruba M6x30 4 |81 |Smigto 1
20 Zawias 2 81A | Silnik 1
21 Sruba M8x25 4 82 Sruba M8x45 2
22 Ostona zewnetrzna tozyska 1 83 Sruba M6x90 2
23 tozysko 6205 2 84 Ogranicznik slizgowy 2
24 Ostona wewnetrzna tozyska 3 85 Blok do naprezania 2
25 Korpus tulei szlifierskiej 1 86 Sruba M5x16 4
26 Podkiadka 8 22 |87 Sprezyna 2
27 Nakretka M8 3 88 Nakretka M5 7
28 Nakretka M6 3 89 Tasma 1
29 Niska nakretka M6 2 90 Tasma podajgca 1
30 Sruba M6x14 1 91 Sruba M8x12 4
31 Sruba M8x16 8 92 Stot 1
32 Podktadka duza 6 1 93 Posuw 1
33 Obejma ochronna 2 94 Sruba M6x16 4
34 Sruba M5x16 2 95 Podktadka 6 10
35 Zitacze 2 96 Podktadka sprezysta 6 7
36 Sruba M6x8 2 97 Tasma podajaca 1
37 |Listwa indykacyjna 1 |98 |Sruba M5x20 1
38 Blok indykacyjny 1 99 Ostona wewnetrzna 1
39 Podktadka 5 8 100 |Mostek 1
40 Podkiadka sprezysta 5 7 101 | Ziacze 2
41 | Sruba M5x30 4 |102 |Sruba M5x10 2
42 Sprezyna 4 103 |Podstawa 1
43 Uchwyt 2 104 | Transformator 1
44 Uchwyt sprezyny(lewy) 2 105 |Sruba M4x10 2
45 | Uchwyt sprezyny(prawy) 2 1106 |Sruba M6x16 3

N
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RYSUNKI | SPIS CZESCI Rys. 2

11. Pokrywa utozenia cylindra szlifierskiego

12. Sruby regulacyjne napiecia wstepnego skoku
13. Tasma podajaca

14. Silnik cylindra szlifujgcego

15. Wytacznik gtowny i szafa regulacji predkosci
16. Stot przedtuzajacy

17. Silnik tasmy podajace;j

18. Sruby regulacyjne napiecia wstepnego skoku




Kompletacja maszyny

Montaz pokretta do ustawienia wysokosci cylindra

e Pokretto do ustawiania wysoko$ci przysrubowac przy pomocy ptaskiego Srubokreta do nakretki
gwintowej w korbie obrotowej do ustawiania wysokosci.

Rys. 3

. Nakretka gwintowa
. Rekojesc¢
. Pokretto do ustawiania wysokosci

Do korby obrotowej wsung¢ $rube mocujgcg 4mm.
Korbe obrotowa umiesci¢ na watku do ustawiania wysokosci.
Sruba mocujgca musi sie znajdowac w osi obrobionej powierzchni na watku do ustawiania wysokosci.

e 0o 0 0 LWON —

Rys. 4

Watek do ustawiania wysokosci

UTYLIZACJA

Po zakonczeniu eksploatacji urzgdzenia nalezy przy utylizacji powstatych odpadéw, postepowac zgodnie

z obowigzujgcymi przepisami prawa. Produkt sktada sie z czesci metalowych i plastikowych, ktére po

rozdzieleniu nadajg sie samodzielnie do recyklingu.

1. Zdemontowac wszystkie czesci maszyny.

2. Czesci podzielic zgodnie z klasami odpadéw (metale, guma, plastiki itd.). Posortowany materiat
przekaza¢ do dalszego wykorzystania.

3. Odpady elektryczne (zuzyte reczne narzedzia elekiryczne, silniki elektryczne, zrodta zasilania,
elektronika, akumulatory, baterie...).

Szanowni klienci, z punktu widzenia obowigzujgcych przepiséw o odpadach, odpady elektryczne uwaza

sie za niebezpieczne i ich likwidacja podlega specjalnemu trybowi.

Zabronione jest wyrzucanie odpaddéw elektrycznych do pojemnikéw przeznaczonych do zbiérki odpadéw

komunalnych.

Urzadzenie mozna réwniez przekazac¢ do punktu zbiérki odpaddéw elektrycznych. Informacje o miejscach

zbidrki otrzymasz w lokalnym urzedzie gminy lub w internecie.

OSTRZEZENIE

Jezeli wystgpi usterka, prosimy przesta¢ urzadzenie na adres producenta, naprawa zostanie wykonana
w mozliwie najkrétszym terminie. Krotki opis usterki skroci jej lokalizacje i czas naprawy. W okresie gwa-
rancyjnym do urzadzenia prosimy dowdd zakupu. Réwniez po okresie gwarancyjnym wykonujemy dla
Panstwa naprawy po umiarkowanych cenach.

Aby zapobiec uszkodzeniu urzadzenia podczas transportu, bezpiecznie go zapakuj lub uzyj oryginalnego
opakowania. Za uszkodzenia powstate podczas transportu nie ponosimy odpowiedzialnosci, a przy rekla-
mowaniu ustugi transportowej znaczenie ma poziom opakowania urzadzenia i jego zabezpieczenie przed
uszkodzeniem.

Notatka: llustracje moga sie rézni¢ od dostarczonego produktu, podobnie jak moze sie rézni¢ zakres i typ
dostarczonych akcesoriow. Jest to wynik ciggtego postepu i takie zdarzenia nie majg wptywu na odpowied-
nie funkcjonowanie wyrobu.



Czyszczenie tasmy Sciernej

e Podczas pracy tasma zamulana jest trocinami i dochodzi do niedostatecznego szlifowania, niszczenia
i zapalenia obrabianej czesci.

o Czasod czasuwytgczy¢ maszyne, odtgczy¢ od siecii sprawdzi¢ stan tasmy $ciernejijej zanieczyszczenia.

e Czynnos$¢ tg wykonywac czesto, przede wszystkim podczas szlifowania drewna zywicowego, poniewaz

materiat przedostaje sie do tasmy S$ciernej, nie mozna go usung¢ i tasme trzeba wymienié. Zwracac

uwage na wszystkie ostrzezenia i podczas czyszczenia by¢ nadzwyczaj ostroznym.

Regulatorem ustawi¢ najnizsza predkos$¢ posuwu tasmy. Wystrzegac sie kontaktu z tasmg podajaca.

Otworzy¢ ostone przeciwpytowa cylindra, by mie¢ dostep do cylindra szlifierskiego i tasmy.

Do czyszczenia tasmy stosowac dtugi pret, by reka nie dotyka¢ obracajgcego sie cylindra.

Wiaczy¢é maszyne, chwyci¢ pret w obydwie rece i oprze¢ go o szafe przekrywajgca cylinder szlifierski.

Powoli opusci¢ pret do obracajgcego sie cylindra, porusza¢ nim w obydwie strony i usuwa¢ osadzone

trociny.

e Po wyczyszczeniu wyjac pret, wytgczy¢ maszyne i zamkng¢ oraz zabezpieczy¢ ostone przeciwpytows.

Wymiana tasmy podajacej

Zwyktymi powodami do wymiany tasmy podajgcej sa:

e zwykle zuzycie tasmy i rozdarcia

e przypadkowy kontakt z tasmg Scierng

e garby spowodowane ztym prowadzeniem toru tasmy podajacej

e nadmierne osadzanie cienkiej warstwy niemozliwej do usuniecia.

Procedura demontazu i wymiany tasmy podajacej.

e Odtgczy¢ maszyne od sieci.

e Przy pomocy pokretta do ustawienia wysokosci podnies¢ cylinder szlifierski do najwyzszej pozycji (ok.
75 mm ponad stét podajacy).

e Przy pomocy $rubokreta krzyzakowego zdemontowac 2 $ruby i podktadki mocujgce ostone przedniego
utozenia do szafy sterujacej regulacjg predkosci. Potem zdemontowaé ostone przedniego utozenia
poprzez jej przesunigcie w lewo i poza tuleje zewnetrzng cylindra bebnowego.

e Przy pomocy dostarczone klucza szesciokatnego 6mm zdemontowaé obydwie $ruby montazowe stotu
podajgcego znajdujgce sie na otwartej stronie wewnetrznej cylindra szlifierskiego.

e Zmniejszy¢ naprezanie taSmy podajgcej poprzez obracanie w kierunku przeciw wskazéwkom zegara
Srub wewnetrznych i zewnetrznych w celu ustawienia toru tasmy.

e Zdemontowaé zuzytg tasme poprzez chwycenie obu stron tasmy, ostroznego podniesienia stotu
podajgcego i wysunigcia tasmy. Jezeli nie mozna tasma ruszy¢, zmniejszy¢ jeszcze wigcej naprezenie
tasmy i stot podnies¢ dostatecznie do gory, by mozna byto wyjaé tasme.

e Podczas montazu nowej tasmy wykona¢ powyzszg procedurg w odwrotnej kolejnosci.

o Nowag tasme umiesci¢ w srodku stotu podajgcego i rdwnomiernie jg naprezy¢ przy pomocy napinaczy
wewnetrznych i zewnetrznych.

o W przypadku probleméw z ustawianiem toru, nalezy kierowaé sie procedurg Ustawianie toru tasmy
podajacej.

o Zestaw pokretta do ustawiania wysokosci zatozy¢ na watku do ustawiania wysokosci i dokreci¢ srube
mocujgcg przy pomocy dostarczonego 4mm klucza szesciokatnego.

Rys. 5

Zestaw pokretta do ustawiania wysokosci

e Zmontowang szlifierke cylindryczng przymocowa¢ do stojaka roboczego albo do odpowiedniego
stabilnego stotu lub stojaka roboczego. Potem mozna maszyne uruchomic.

@ OSTRZEZENIE:

e By nie doszlo do powaznych obrazen, to przed wykonywaniem serwisu albo przed wymiang tasmy
$ciernej zawsze odigczy¢ szlifierke od sieci.

o W ramach wiasnego bezpieczenstwa nigdy nie wkiada¢ wtyczki do gniazdka zasilajgcego przed

zapoznaniem sie z przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa i obstugi szlifierki oraz niezrozumieniem

ich znaczenia.

Przed podtgczeniem wtyczki do gniazdka upewnic¢ sig, ze gtéwny wytgcznik znajduje sie w pozycji WYL.

Nie wtgcza¢ maszyny, kiedy nie jest sie gotowym do jej obstugi.

Przed podfgczeniem do sieci upewnic sie, ze wszystkie Sruby sg mocno dokrecone.

Podtoze, do ktérego mocowana jest szlifierka, nie moze by¢ wygiete albo nieréwne.

Montaz podstawy maszyny na nieréwnym podtozu prowadzi¢ bedzie do deformacji i niejakosciowej

produkcji.




OBSLUGA

Wstep do szlifowania cylindrycznego

o Szlifowanie cylindryczne, czasami oznaczane jako ,gtadzenie” to powtarzajacy sie proces szlifowania
obydwu stron drewnianej czesci az do osiggniecia wymaganej grubosci i/lub gtadkosci.

o Jezeli proces ten wykonany jest poprawnie, obydwie naprzeciwlegte powierzchnie sg réwnolegte. Nie
myli¢ szlifowania cylindrycznego ze struganiem grubosciowym!

e Podczas szlifowania cylindrycznego materiat odbierany jest stopniowo po warstwach o grubosci maks.

0,8 mm, w zaleznosci od ziarnisto$ci materiatu, twardosci i szerokosci szlifowanego materiatu itp.

Struganie grubosciowe natomiast stuzy do szybkiego usuwania materiatu o grubosci nawet 3,2 mm

podczas jednego przejscia przy zastosowaniu maszyn przenosnych.

Jezeli ktokolwiek pracowat z grubiarkg do wygtadzania i dostosowania wymiaréw materiatu, szybko

nauczy sie korzysta¢ z nowej szlifierki cylindryczne;j.

o Trzeba by¢ cierpliwym i pozostawi¢ szlifierke pracowa¢ przy usuwaniu maks. 0,8 mm, albo nawet lepiej
jeszcze mniejszych warstw, i osiggniecia w ten sposéb lepszych wynikow.

Najczestszy btad

e Prébowanie odebrania jak najwiekszej warstwy za jednym razem.

o Wielkosci zmienne, jakimi sg ziarnisto$¢ materiatu Sciernego, szeroko$¢ obrabianej czesci, typ drewna,
predkos¢ posuwu i wilgotnosé, majg wptyw na ilos¢ materiatu odebranego podczas jednego przejscia.

Zalety szlifowania cylindrycznego

o Jedng ze zalet szlifierki cylindrycznej jest to, ze mozna pracowac z materiatem o szerokosci 812 mm
dzigki budowie z otwartg strong.

o Szlifierki cylindryczne wymagajg o wiele mniejszego nacisku na obrabiang cze$¢ w poréwnaniu
z grubiarkami, co pozwala na obrébke bardzo cienkich materiatow.

o Wedlug potrzeby mozna szlifowa¢ do grubosci forniru i poszerzy¢ w ten sposéb swe mozliwosci
w dziedzinie obrébki drewna.

e Mozna szlifowa¢ takze mniejsze i dtugie obrabiane czesci, sztuki nieregularnych ksztattéw oraz obraz
drewna poprzecznego.

o Usuniecie wygiecia poprzecznego drewna

e |dealnym narzedziem do usuniecia wygiecia jest hebel.

e Poniewaz szlifierka cylindryczna stwarza minimalne cisnienie, mozna wygigcie usung¢, poniewaz
tarcica nie jest wyrownywana poprzez docisniecie do tasmy podajacej i stotu.

e Trzeba by¢ cierpliwym, poniewaz proces moze trwaé, w zaleznosci od gtgbokosci wygiecia, zbyt dtugo.

Przesuwa¢ materiat do maszyny wygieciem do gory (krawedzie lezg na tasmie podajacej) i zastosowac

gruboziarnisty papier $cierny.

Procedure powtarza¢ do wyréwnania wygiecia.

Jedna strona jest teraz réwna.

Odwrdci¢ obrabiang czesé i wyréwnac szlifowaniem.

Nie dac sig zaskoczy¢, jak cienki bedzie obrobiony materiat po usunigciu wygigcia.

OSTRZEZENIE
Deformaciji i skrecen desek nie usunie szlifierka cylindryczna ani grubiarka.
e Przed szlifowaniem zawsze sprawdzi¢ deformacje i skrecenie tarcicy, poniewaz takie drewno lekko
utknie w maszynie. Przede wszystkim krotkie elementy powodujg problemy.

Prace nalezy wczesniej zaplanowac

e Planowaniem operacji szlifowania cylindrycznego zminimalizowane zostanie ustawianie, czas pracy
oraz niepotrzebne czynnosci.

Podzieli¢ szlifowany materiat do grup wedtug grubosci i wymagan dot. ziarnistosci papieru sciernego.
Rozpocza¢ od najwyzszej ziarnistosci i szlifowaé materiat od najwiekszej do najmniejszej grubosci.
Potom zmniejszy¢ ziarnisto$¢ i powtdrzy¢ procedure.

Zalecamy, by wyprébowac rézne ziarnistosci papieru $ciernego oraz rodzaje drewna i w ten sposéb
stwierdzi¢ wyniki, ktore oczekiwa¢ mozna podczas szlifowania rzeczywistego materiatu.

e Po nowym ustawieniu zawsze wykonac¢ najpierw probe na materiale przeznaczonym do odpadu.
PODCZAS JEDNEGO PRZEJSCIA NIE ODBIERAC wiecej niz 0,8 mm materiatu.

NIE SZLIFOWAC materiatlow krétszych niz 76 mm i wezszych niz 19 mm.

ZIARNISTOSC ) ) )
ZASTOSOWANIE | WEASCIWOSCI MATERIALU SCIERNEGO

Ziarnisto$¢ | Wiasciwosci Uzycie

36 Bardzo agresywny Maksymalny odbiér materiatu, usuwanie kleju, wygtadzanie abra-
zyjne, usuwanie wypuklen, usuwanie farby.

60 Srednio agresywny | Odbiér materiatu, szlifowanie ptaskie, usuwanie kleju, szlifowanie
cie¢ poprzecznych.

80 Srednio agresywny | Odbiér materiatu, szlifowanie ptaskie, usuwanie kleju, wygtadza-
nie cie¢ poprzecznych, usuwanie sladéw po struganiu.

100 Sredni Lekkie szlifowanie powierzchniowe, wygtadzanie cie¢ poprzecz-
nych, usuwanie $ladéw po struganiu.

120 Srednio delikatny Lekkie szlifowanie powierzchniowe i odbior materiatu, obrobka
cienkiego materiatu na wymagany rozmiar.

150 Delikatny Minimalny odbiér materiatu, koncowe wykonczenie powierzchni
szlifowaniem, obrobka cienkiego materiatu na wymagany rozmiar.

180 Delikatny Szlifowanie korcowe

220 Bardzo delikatny Szlifowanie koncowe

KONSERWACJA

By nie doszto do powaznych obrazen, to przed wykonywaniem serwisu albo przed wymiang tasmy Scier-
nej zawsze odtgczy¢ szlifierke cylindryczna od sieci.

Serwis maszyny wymaga duzej ostroznosci oraz wiedzy o urzadzeniu i musi zosta¢ wykonany przez wy-
kwalifikowanego technika serwisowego.

Po 50 godzinach roboczych ZATRZYMAC MASZYNE i sprawdzié dokrecenie $rub montazowych silnika,
cylindra i cylindrow podajgcych.

e Urzadzenie nalezy zawsze utrzymywac w czystosci. Zanieczyszczenia, ktére moga sie przedosta¢ do
mechanizmu narzedzia, spowodowaé mogg jego uszkodzenie.

W przypadku zastosowania rozpuszczalnikéw zapewni¢ dostateczne wietrzenie i nie stosowac ich do
czyszczenia plastikowych czesci.

Czesci plastikowe wycieraé $ciereczkg namoczong w wodzie mydlanej.

Powierzchnie metalowe nalezy konserwowac $ciereczka zwilzong olejem mineralnym.

Regularnie usuwac warstwe zywicy z wewnetrznej czesci cylindra.

Regularnie smarowaé poruszajgce sie¢ czesci srodkiem smarujgcym, wigcznie gwintéw regulacji
gtebokosci, powierzchni slizgowych i brgzowych tulei mechanizmu do regulacji gtebokosci.

Nie smarowac olejem ani smarem, poniewaz przyciggajg one trociny i pomagajg ich osadzaniu sie.
Regularnie sprawdza¢ dokrecenie wszystkich $rub ramy oraz $rub/sworzni montazowych silnika
i cylindra.

Tasme podajacg cylindra szlifierskiego utrzymywac w czystosci.

Stosowac wytacznie czyste tasmy $cierne.

Regularnie sprawdza¢ wyréwnanie stotu podajgcego. Wyréwnanie patrz powyzej podana procedura.
Nieuzywane urzgdzenie nalezy przechowywac zakonserwowane w suchym miejscu, gdzie nie bedzie
korodowac.



e Po owinigciu cylindra dookota utrzymywac tasme naprezong i pozostaty skoszony koniec wsung¢ do
wyciecia w cylindrze.

e Prawg rekg podniesc¢ zacisk napinacza i w petni otworzy¢ szczeki.

o Wsungc koniec tasmy Sciernej ze skosem. Zacisk zabezpieczy napinacze oraz naprezaé bedzie tasme
Scierng w czasie pracy i zapewni naprezenie w przypadku wydtuzenia tasmy.

o Jezeli tasma $cierna nie zostanie poprawnie zamocowana, to niedostatecznie podniesiony zostat zacisk
i szczeki przed wsunieciem tasmy nie otworzyly sie poprawnie.

UWAGA:

e W niektoérych przypadkach, kiedy nastapi wydtuzenie tasmy, konieczne bedzie ponowne ustawienie

pozycji punktdow mocujgcych zacisku na tasmie Sciernej.
e Zapewni¢, by podczas dtuzszej pracy tasma byta nieustannie naprezona.
Wybor ziarnistosci tasmy sciernej
Proces szlifowania
Gtadzenie drewna albo szlifowanie, to proces tworzenia delikatniejszych i delikatniejszych rys, dopdki nie
sg tak mate, ze nie widac¢ ich gotym okiem.
Ziarnisto$¢ papieru $ciernego okresla grubos¢ tasmy szlifierskiej. Im nizsza liczba ziarnistosci, tym grub-
szy papier i tym wigksze sg rysy powierzchniowe. Dlatego papier $cierny 36 jest grubszy (robi grubsze
rysy) niz papier o ziarnistosci 60, ktory jest natomiast grubszy od papieru o ziarnistosci 80, itd. W przypad-
ku zastosowania papieru o ziarnistosci 36 i 60 dochodzi do duzego odbioru materiatu i do powstania rys
powierzchniowych, natomiast w przypadku zastosowania papieru o ziarnistosci 220 odbiér materiatu jest
bardzo maty i powierzchnia otrzymuje wyglad szlifowanej powierzchni.
WYBOR ZIARNISTOSCI
Z reguly szlifowanie rozpoczaé¢ nalezy od zastosowania papieru o duzej ziarnistosci i stopniowo przej$¢ do
mniejszej ziarnistosci, az do otrzymania wymaganej jakosci powierzchni albo grubosci.
Wybér ziarnistosci poczatkowej zalezny jest od subiektywnej oceny stanu szlifowanego materiatu (gruby,
gtadki itp.), grubosci, twardosci drewna oraz wymaganego wygladu.
Dalej podajemy niektére ogolne zasady dotyczgce wyboru ziarnistosci papieru $ciernego. (Juz przygoto-
wane tasmy kazdej ziarnistosci do dyspozycji sg u sprzedawcéw lub w firmowych punktach serwisowych).

Regulacja maszyny

e Niniejsza szlifierka cylindryczna zostata podczas produkcji wyréwnana i kompletnie wyregulowana.
Jednak ze wzgledu na obcigzenia dziatajace na maszyne podczas transportu konieczne jest ponowne
ustawienie i doskonate wyréwnanie maszyny przed jej uruchomieniem. Bardzo waznym jest wykonanie
nastepujgcego ustawienia.

OSTRZEZENIE:

o Wszystkie operacje regulacji wykonywa¢ nalezy przy urzgdzeniu odtgczonym od sieci. W przeciwnym
razie grozi niebezpieczenstwo powaznych obrazen.

e Maszyne zawsze przymocowac do stotu roboczego albo do stojaka, by sie nie wywrdcita, nie przesuneta
lub nie poruszata po powierzchni nosnej. W przeciwnym razie grozi niebezpieczenstwo powaznych
obrazen.

e Wychylenie cylindra szlifujgcego

e Przed wyréwnaniem cylindra, wedlug procedury podanej w nastepujacej czesci, zapewni¢ jego
minimalne wychylenie w kierunku do géry w czasie szlifowania. Trzy podstawowe powody nadmiernego
wychylenia podczas szlifowania to:

1. Nadmierna gtebokos$¢ szlifowania. Zmniejszeniem gtebokosci szlifowania zminimalizowane zostanie
cisnienie na zestaw cylindra szlifierki.

2. Zluzowacé $ruby naprezenia wstepnego skoku.

3. Zluzowac $ruby montazowe zestawu silnika i cylindra szlifierskiego. Sprawdzi¢ dokrgcenie wszystkich
czterech $rub (4), 2 goérnych i 2 dolnych, a w razie potrzeby dokrecic je.

Rys. 6 Sruby montazowe zestawu silnika i cylindra

szlifierskiego (2 $ruby dolne nie sg na
rysunku)

Cylinder szlifierski z tasmg $cierng

Ostona utozenia przedniego




Kontrola ustawienia naprezenia wstepnego srub regulacyjnych skoku.

Sprawdzi¢ dokrecenie srub regulacyjnych naprezania wstepnego skoku.

e Dokrecenie tych srub musi pozwoli¢ na ptynne ustawienie wysokosci przy jednoczesnym dostatecznym
ograniczeniu wychylenia cylindra. (Jezeli $ruby sg zbyt luzne, cylinder podczas pracy wychyli sie
i szlifowana powierzchnia nie bedzie réowna. Kiedy $ruby dokrecone sg zbyt mocno, regulacja cylindra
jest trudna).

Rys. 7

Sruby regulacyjne napiecia wstepnego skoku

Montaz nowych tasm wymiennych

OSTRZEZENIE: By nie doszto do powaznych obrazen, to przed wykonywaniem serwisu albo przed

wymiang tasmy Sciernej zawsze odigczy¢ szlifierke od sieci.

Tasmy Scierne nacigé mozna wedtug dostarczonego wzoru ze zwoju papieru $ciernego odpowiedniej
szerokosci.

Tasmy Scierne posiadajg skos na swych koncach tak, by owinety sie promieniowo wokét cylindra
i oferowaty nieskofczong powierzchnie Scierna.

Upewnic¢ sie, ze gtéwny wytacznik jest wytgczony i wyjaé przewod doprowadzajgcy z gniazdka.

e Zastosowac juz wczesniej ucietg tasme lub przez siebie ucietg tasme.
e Montaz tasmy rozpocza¢ od wsuniecia skoszonego konca tasmy do wyciecia znajdujgcego sie po lewej

stronie cylindra przy jednoczesnym $cisnieciu zacisku.
Do wycigcia wsungc¢ nalezy mniej wiecej 2,5 cm tasmy, by nie doszto do potgczenia w zacisku.
Zluzowac nacisk na zacisk, kiedy Sciety koniec zaczepiony zostanie przez szczeki zacisku.

1 889 mm
| :
76,2 mmI I\ \
I19 P
IZQE.E mml
2 286 mm

Wymiary do obciecia tasmy $ciernej

Kiedy tylko tasma $cierna zabezpieczona jest w lewym zacisku, nalezy stang¢ przed maszyng
i promieniowo nawingc¢ tasme Scierng. Lewg reka obracac cylinder w kierunku od siebie, prawg napinac
tasme Scierng i materiat wprowadzac¢ na cylinder. W ten sposdb owing¢ koniec taémy $ciernej do
drugiego konca promieniowo wokoét cylindra. Uwazaé, by nie przekry¢ materiatu podczas owijania
tasmy. Podczas owijania pozostawi¢ nalezy luz, ale materiat nie moze sie przekrywac.




INSTRUKCJE DLA OBSLUGI
OSTRZEZENIE: Nigdy nie wkfada¢ palcéw do otworu do odciggu trocin oraz pod pokrywe przeciwpyto-

|vBi_Icylindra.

OSTRZEZENIE: By nie doszto do uszkodzenia szlifierki, trzeba podczas szlifowania zapewnié¢ od-
powiedni odcigg pytu.

Otwoér 63,5 mm jest czescig ostony przeciwpytowej cylindra i stuzy do podigczenia jednostki odciggu lub
weza. Regulacja wysokosci cylindra

Cylinder podnosi sie przekrgcaniem regulatora wysokosci w kierunku wskazéwek zegara.

Cylinder obniza sie przekrecaniem regulatora wysokosci w kierunku przeciw wskazéwkom zegara.
Wielkos$¢ przesunigcia wynosi ok. 0,4 mm na 1/4 obrotu w obydwu kierunkach.

Jeden caly obrét oznacza przesuniecie o 1,6 mm.

Ustawienie przesuniecia zmierzy¢ mozna gtebokosciomierzem po prawej stronie ramy nosnej cylindra.

UWAGA:
Podczas ustawiania gtgbokosci w czasie szlifowania powierzchni trzeba uwzgledni¢ kilka czynnikow.
Twardos¢ i szeroko$¢ szlifowanego materiatu oraz predko$¢ posuwu uwzglednia¢ trzeba podczas
okreslania wielkosci odbierania materiatu podczas jednego przejscia.
Nigdy nie usuwac wiecej niz 0,8 mm materiatu za jednym razem.
Zmienna predkos$¢ posuwu ustawiana jest ze wzgledu na ochrone przed spaleniem oraz do zapewnienia
gtadkiej powierzchni dla réznych rodzajow i szerokosci materiatu.
Z reguty ogdlnie zalecany jest odbiér materiatu w zakresie 1/4 obrotu albo maks. 0,4 mm dla wigkszej
ziarnistosci i migkkiego drewna, a w zakresie 1/8 obrotu albo maks. 0,2 mm dla twardszego drewna i/
lub nizszej ziarnistosci.
Podczas wyboru predkosci posuwu szlifowanego materiatu obwigzuje reguta im szerszy materiat, tym
nizsza predkosc.
Identycznie im twardsze drewno, tym nizsza predkosc¢.

Zapoznanie si¢ z wydajnoscig szlifowania szlifierki cylindrycznej wymaga¢ bedzie eksperymentow i do-
Swiadczenia. Podczas szlifowania powierzchni praca niniejszej szlifierki podobna jest do pracy grubiarki.
Grubiarka dzieki swym charakterystycznym nozom zdolna jest odbieraé o wiele wigcej materiatu jedno-
czesnie, natomiast odbior materiatu szlifierkg ograniczony jest materiatem Sciernym.

SZLIFOWANIE

Odtgczy¢ maszyne od sieci.

Potozy¢ tarcice na stole podajacym i przesung¢ jg tak, by mozna byto ustawi¢ wysoko$¢ cylindra
szlifierskiego w jednej ptaszczyznie z wysokoscig obrabianej czesci w jej najwyzszym miejscu.
Podtgczy¢ i uruchomié urzadzenie odsysajace.

Ustawi¢ predkos$¢ posuwu zgodnie z wymaganiami dot. szlifowania i szerokos$ci obrabianej czesci.
Wiaczy¢ maszyne i potozy¢ obrabiang czesé¢ na stole podajacym tak, by tasma podajaca unosita
obrabiang czes$¢ pod cylinder szlifierski.

Dtuga tarcice podczas przesuwania podeprze¢ wedtug potrzeb.

Kiedy szlifowanie na to pozwoli, to przesuna¢ sie do strony wyjsciowej i odbiera¢ oraz sprawdzac tarcice
wychodzgcg ze szlifierki.

UWAGA:
Podczas podpierania i prowadzenia tarcicy poprzez szlifierke nie naciska¢ na nig z gory ani z dotu.
W innym wypadku cylinder moze sie wgryz¢ do szlifowanej czesci.
Podczas kolejnych przejs¢ zmieni¢ kierunek posuwu tarcicy i jednoczesnie ustawia¢ gtebokos¢ odbioru
przy pomocy zestawu pokretta do regulacji wysokosci. Na wybor poprawnej gtebokosci odbioru wptywa
kilka czynnikow. Sa to: ziarnisto$¢ materiatu $ciernego, szerokos$¢ i twardos¢ tarcicy, predkos¢ posuwu
i wilgotno$¢ zawarta w tarcicy.

Rys. 8
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1. Stét podajgcy
2. Cylinder
3. Ogranicznik (klocek drewna lub miarka)

[s1s)

o Jezeli wymiar w punkcie A jest wiekszy od tego w punkcie B nie wiecej niz o 0,5 mm, kontynuowaé

nastepujaco:
1. Zluzowac 2 zewnetrzne $ruby montazowe stotu podajgcego.



Rys. 9

Sruby montazowe stotu podajgcego

1.

w

Wedtug potrzeby wsung¢ jedng albo dwie podktadki (nie sa czescig dostawy) pod krawedz stotu
podajgcego, patrz rysunek.

. Dokreci¢ sruby montazowe stotu podajgcego. Sprawdzi¢ wymiary w punktach Ai B.
. Na kawatku drewna wyprobowac szlifowanie i sprawdzi¢ réwnomierno$¢ grubosci.

Jezeli miara w punkcie A jest wyzsza od miary w punkcie B o ponad 0,5 mm albo jezeli odlegto$¢ B
wieksza jest od A, kontynuowaé nastepujgco:

. Zluzowa¢ dwie przednie i dwie tylne $ruby regulacyjne. Teraz obraca¢ mozna catym zestawem cylindra.
. Wedtug potrzeby wsung¢ jedng albo dwie podkfadki (nie sg czescig dostawy) pod krawedz stotu

podajgcego, patrz rysunek.

. Dokreci¢ sruby montazowe stotu podajgcego. Sprawdzi¢ wymiary w punktach Ai B.
. Na kawatku drewna wyprobowac szlifowanie i sprawdzi¢ réwnomierno$¢ grubosci.

Jezeli miara w punkcie A jest wyzsza od miary w punkcie B o ponad 0,5 mm albo jezeli odlegtos¢ B
wieksza jest od A, kontynuowaé nastepujgco:

. Zluzowa¢ dwie przednie i dwie tylne $ruby regulacyjne. Teraz obraca¢ mozna catym zestawem cylindra.
.Przy pomocy zestawu pokretta do ustawiania wysokosci obniza¢ cylinder, dopdki nie wyréwnajg

sie odlegtosci w miejscu Ai B.
Dokreci¢ sruby montazowe i regulacyjne.

. Na kawatku drewna wyprébowac¢ szlifowanie i sprawdzi¢ rownomiernos¢ grubosci. W razie koniecznosci

powtdrzy¢ powyzej podang procedure.

Rys. 10

Wewnetrzne
Sruby mon-

tazowe stotu
podajacego.

Przednie “Hof 12 ) Tylne

m UWAGA: Jezeli maszyna przysrubowana jest do stojaka lub do stotu, to nalezy zluzowa¢ $ruby
montazowe na koncu silnika.

Ustawienie toru tasmy podajacej

Czasami konieczne jest ustawienie toru tasmy podajgcej z powodu jej wydtuzenia. W idealnym
przypadku tasma przechodzi¢ powinna srodkiem stotu podajgcego.

Sruby do ustawiania toru tasmy znajdujg sie od tytu szlifierki cylindrycznej na jej stronie wewnetrznej
i zewnetrznej.

Do naprezania tasmy przekrecac¢ $rube regulacyjng w kierunku wskazoéwek zegara i jednoczesnie
trzymac jej nakretke w pozycji przy pomocy otwartego klucza 11 mm (nie jest czescig dostawy). Taséme
zluzowac poprzez przekrecanie identycznej $ruby w kierunku wskazéwek zegara przy jednoczesnym
zachowaniu pozycji nakretki przy pomocy klucza.

Jezeli tasma podajgca porusza sie w kierunku do srodka (strona silnika) maszyny, dokreci¢ (zwiekszy¢
naprezenie) srube do ustawiania toru po tej stronie maszyny.

UWAGA: Ze wzgledu na szeroko$¢ tasmy podajgcej regulacja tasmy nie pojawi sie natychmiast! Zwiek-
szy¢ predkos¢ tasmy, by wyniki regulacji widoczne byly szybciej. Wykonywacé lekkie korekty mniej wiecej
0 1/4 obrotu i ocenia¢ wyniki.

Ustawienia powtarzaé, dopdki tor nie zostanie poprawnie ustawiony.

UZYTECZNA RADA

Naprezac strone przeciwng do wymaganego kierunku ustawienia toru. Na przyktad poprzez naprezania
strony prawej tasma przesunie sie w lewo.



