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Szczotkarka JET model JBS-22

Dziekujemy bardzo za zaufanie, jakim obdarzyli nas Panstwo zakupujgc maszyne JET.
Ponizsza instrukcja ma zapewni¢ nabywcy i personelowi obstugujgcemu szczotkarke
JET model JBS-22 bezpieczne jej uruchomienie, obstuge i konserwacje. Nalezy
przestrzega¢ wskazowek zawartych w otrzymanej instrukcji. Prosze zapoznac sie
szczegotowo z instrukcja, szczegolnie z rozdziatami poswieconymi bezpieczenstwu,
zanim przystgpig Panstwo do uruchomienia urzadzenia. Aby zapewni¢ maksymalng
zywotnos¢ i wydajnos¢ urzgdzenia nalezy stosowac sie do podanych informaciji.
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11.Dostepne oprzyrzadowanie
1. Deklaracja zgodnosci

Deklaracja zgodnosci producenta: Niniejszym poswiadczamy, swiadomi wiasnej
odpowiedzialno$ci, ze produkt spetnia dyrektywy* wymienione na stronie 2. Przy konstruowaniu
maszyny uwzglednione zostaty nastepujgce normy**.

2. Warunki gwarancyjne

Sprzedajgcy gwarantuje, ze dostarczony produkt jest wolny od wad materiatowych czy usterek
bedacych wynikiem btedéw w produkciji.

Gwarancja ta nie obejmuje wszystkich usterek; wykluczone sg uszkodzenia powstate
bezposrednio lub posrednio na skutek niewtasciwej i niefachowej eksploatacji, nieuwagi, wskutek
upadku, napraw, braku konserwacji lub bedace wynikiem normalnego zuzycia.

Roszczenia gwarancyjne nalezy zgtosi¢ w ciggu 12 miesiecy, liczac od daty zakupu ( daty faktury)
Wyklucza sie roszczenia wybiegajgce poza ten okres.

Ponizsza gwarancja obejmuje wszelkie obowigzki gwarancyjne Sprzedajacego i zastepuje
wczesniejsze ustalenia w kwestii gwaranciji.

Czas gwarancji dotyczy codziennej pracy urzadzenia przez 8 godzin. Przekroczenie tego czasu
spowoduje skrdcenie czasu gwarancji proporcjonalnie do wydtuzenia czas pracy, ale maksymalnie
do 3 miesiecy.

Wysytka urzgdzenia odbywa sie tylko po uprzedniej, jednoznacznej akceptaciji Sprzedajgcego. Je;j
koszty i ryzyko ponosi Kupujacy.

Szczegotowe warunki gwarancyjne ( Allgemeinen Geschaeftsbedingungen AGB) mozna znalez¢
na stronie www.jetwilton.com lub na indywidualne zapytanie otrzymac poczta.

Sprzedajgcy zastrzega sobie prawo do podejmowania zmian w produkcie i oprzyrzadowaniu.
3. Bezpieczenstwo

3.1 Maszyna jest przeznaczona tylko i wytgcznie do szczotkowana drewna i materiatéw
zastepujgcych drewno. Obrébka innych materiatow nie jest dopuszczona lub w indywidualnych
przypadkach moze sie odbywac tylko po uzyskaniu aprobaty producenta.

Maszyna nie jest przeznaczona do szczotkowania na mokro.

Wolno obrabiac tylko takie elementy, ktore sg bezpiecznie potozone na stole i ktére mozna
bezpiecznie prowadzic.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem oznacza takze przestrzeganie wskazoéwek producenta
odnos$nie pracy i konserwacji urzgdzenia.

Maszyna moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez osoby przeszkolone pod katem pracy i
konserwacji urzadzenia oraz poinformowanych o mozliwych zagrozeniach.

Nalezy przestrzega¢ minimalnego, dopuszczonego ustawg wieku pracownika obstugujgcego
maszyne.

Maszyne mozna uzytkowac tylko jesli jest ona sprawna technicznie.

Podczas pracy na maszynie muszg by¢ zamontowane wszystkie urzadzenia zabezpieczajgce i
ostfony.



Oproécz zawartych w instrukcji wskazowek odnosnie bezpieczenstwa pracy oraz szczegétowych
przepisdw obowigzujgcych na terenie danego kraju, nalezy bezwzglednie przestrzega¢ ogdine
przepisy i zasady uzytkowania maszyn do obrébki drewna.

Uzytkowania urzadzenia wybiegajace poza te przepisy jest traktowane jako niezgodne z tymi
zasadami i za powstate na jego skutek uszkodzenia producent nie ponosi odpowiedzialnosci.
Ryzyko ponosi sam uzytkownik.

3.2 Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa

Maszyny do obrobki drewna mogg by¢ w wypadku niewtasciwego korzystania, bardzo
niebezpieczne.

Dlatego w trosce o bezpieczenstwo uzytkownika konieczne jest stosowanie sie do zasad
zapobiegania wypadkom i ponizej zamieszczonych wskazowek.

Nalezy przeczytac i zrozumieé catg instrukcje obstugi przed przystgpieniem do montazu i
uruchomienia maszyny.

Instrukcje nalezy bezwzglednie zachowag, chroni¢ przed brudem i wilgocig. W razie sprzedazy
urzgdzenia nalezy przekazac jg nowemu wiascicielowi.

Przy maszynie nie wolno dokonywa¢ Zadnych przerdbek lub zmian.

Codziennie przed uruchomieniem maszyny nalezy skontrolowac jej funkcjonowanie i sprawdzi¢
obecnos¢ wszystkich urzgdzen ochronnych. Stwierdzone uszkodzenia lub braki w osprzecie
ochronnym winny by¢ natychmiast zgtoszone odpowiedniemu personelowi i przez niego
natychmiast usuniete.

Maszyny nie wolno w zadnym wypadku wéwczas uruchamiaé, a do czasu dokonania naprawy,
nalezy wyciggng¢ wtyczke z gniazdka, w celu uniemozliwienia wtgczenia urzadzenia przez osoby
niepowotane.

Osoby posiadajgce dtugie wiosy, powinny nosi¢ czapke lub siatke ochronng na wiosy.

Nalezy nosi¢ odziez przylegajgca do ciata. Na czas pracy nalezy zdjgé ozdoby, pierécionki czy
zegarki.

Nalezy nosi¢ obuwie ochronne, zabronione sg sandaty lub inne podobne obuwie wypoczynkowe.
Nalezy nosi¢, zalecane przepisami, srodki ochrony osobistej:

- okulary ochronne

- stuchawki ochronne

- maske anty-pytowa

Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢ rekawiczek.

Zakleszczone elementy nalezy usuwac tylko przy wytgczonej maszynie.

Maszyne nalezy tak ustawi¢, aby mie¢ odpowiednio duzo miejsca do obstugi i prowadzenia
elementow.

Nalezy zatroszczy¢ sie o odpowiednie o$wietlenie miejsca pracy.

Maszyne nalezy ustawi¢ w pomieszczeniu zamknietym, powierzchnia na ktorej stoi maszyna
powinna by¢ ptaska i stabilna.

Nalezy zwrdci¢ uwage, aby przytacze elektryczne nie zaktdcato przebiegu pracy i nie grozito
ciggtym potykaniem sie pracownikow.



Nalezy unika¢ gromadzenia w miejscu pracy niepotrzebnych przedmiotow.
Podczas pracy nalezy by¢ skoncentrowanym i uwaznym. Do pracy podchodzi¢ z rozsgdkiem.

Nalezy zwréci¢é uwage na ergonomiczng postawe podczas pracy. Zawsze trzeba sta¢ na stabilnej
powierzchni i caty czas utrzymywac rownowage catego ciata.

Nigdy nie nalezy obstugiwaé¢ maszyny pod wptywem srodkéw odurzajgcych takich jak alkohol lub
narkotyki. Nalezy uwzgledni¢ rowniez wptyw lekarstw na stan zachowan.

Obszar niebezpieczny, jakim jest miejsce pracy maszyny, nalezy chroni¢ przed osobami
postronnymi a szczegdlnie dzieémi.

Nigdy nie nalezy pozostawia¢ pracujgcej maszyny bez dozoru. Przed opuszczeniem miejsca
pracy, maszyne nalezy zawsze wytgczyc.

Nigdy nie nalezy uzytkowaé maszyny w poblizu substancji palnych lub gazéw. Nalezy
bezwzglednie stosowac¢ sie do przepisdw ppoz; zapoznac sie z usytuowaniem i obstugg urzgdzen
gasniczych.

Nie nalezy uzytkowa¢ maszyny w wilgotnym otoczeniu i nigdy nie wystawiac jej na dziatanie
deszczu lub bezposrednie promieniowanie stoneczne.

Nie wolno dopuszczaé do duzej koncentracji pytdw w miejscu pracy — nalezy zastosowac
urzadzenie odciggowe o wymaganej wydajnosci.

Pyt drzewny jest bardzo wybuchowy, moze by¢ réwniez szkodliwy dla zdrowia. Szczegdinie
gatunki drzew tropikalnych i twarde gatunki takie jak buczyna czy dab, sg uznawane za
rakotworcze.

Przed przystagpieniem do obrébki nalezy usung¢ z elementu obrabianego wszelkie gwozdzie i
ciata obce.

Podczas prowadzenia elementu lub jego wyjmowania nigdy nie nalezy wktadac rgk w pracujgce
podzespoty maszyny.

Nalezy stosowa¢ pomocnicze urzgdzenia prowadzace element, jesli istnieje potrzeba obrabiania
matych elementéw. Minimalna dtugos¢ obrabianego elementu wynosi 125mm.

Element wolno obrabiaé tylko jesli jest on bezpiecznie umieszczony na stole.

Nalezy przestrzegac zalecen producenta odnosnie minimalnych i maksymalnych wymiarach
elementéw poddawanych obrébce.

Nigdy nie wolno obrabiaé wiecej niz dwa elementy réwnoczes$nie.
Nigdy nie nalezy stawa¢ na maszynie.

Prace zwigzane z elektrycznym wyposazeniem maszyny mogg by¢ wykonywane tylko przez
wykwalifikowanych elektrykéw.

Kabel przedtuzajgcy musi by¢ zawsze catkowicie rozwiniety z bebna.
Uszkodzony kabel elektryczny nalezy natychmiast wymienic.

Prace zwigzane z przezbrajaniem, regulacjg czy konserwacjg maszyny nalezy przeprowadzaé
tylko przy wytgczonym urzadzeniu i wyciggnietej wtyczce.

Uszkodzone szczotki nalezy natychmiast wymienic.



3.3 Pozostate zagrozenia.

Réwniez w wypadku przestrzegania wszelkich przepiséw bezpieczenstwa mogg mie¢ miejsce
inne zagrozenia.

Niebezpieczenstwo skaleczenia spowodowane przez swobodnie obracajgca sie szczotke.
Grozba wciggniecia przez posuw automatyczny.

Ryzyko zmiazdzenia przez automatyczny wyrzut elementow.

Zagrozeniem mogg by¢ wylatujgce z maszyny elementy.

Zagrozenie moze stanowi¢ hatas i kurz. Nalezy zastosowac¢ $rodki ochrony osobistej w postaci
okularéw, stuchawek i masek anty-pytowych.

Nalezy stosowa¢ urzgdzenie odciggowe o odpowiedniej wydajnosci.
Zagrozenie mogg stanowi¢ uszkodzona szczotka.

Zagrozenie moze stanowi¢ prad poprzez niewtasciwie wykonane okablowanie.
4. Specyfikacja maszyny

4.1 Dane techniczne

Srednica szczotki 127mm
Obroty 1400 1/min
Predkosc¢ szczotki 9 m/sek.
Maks. szeroko$c¢

szczotkowania 515 (1030) mm
Predkos¢ posuwu 0 — 3 m/min
Srednica krééca

odciggowego 100mm
Strumien powietrza przy

20 m/sek. 560m3/h
Wymiary maszyny

(dt. x szer. x wys.) 1040x1040x1320mm
Waga maszyny 155 kg
Przytgcze sieciowe 230V ~1/N/PE 50Hz
Moc rzeczywista 2,2 kW (3 KM) S1
Prad roboczy 14 A

Parametry kabla
przytagczeniowego (HO7RN-F) 3x1,5mm?
Zabezpieczenie 16A
4.2 Wymiary elementu

Grubosé 2- 100 mm
Min. dtugosc¢ 125 mm

4.3 Poziom gtosnosci
Poziom gtosnosci akustycznej (wedtug normy EN ISO 11202)

Bieg jatowy LpA 71,6 dB (A)
Obrébka LpA 84,9 dB (A)



Podane wartosci oznaczajg poziom gtosnos$ci maszyny, a nie okreslajg poziomu bezpiecznej
pracy.

Mimo, ze istnieje zwigzek pomiedzy poziomem emisji i imisji, nie mozna na podstawie tych
pomiaréw jednoznacznie wysung¢ wnioskéw czy sg wymagane dodatkowe Srodki
bezpieczenstwa.

Informacje o poziomie umozliwiajg uzytkownikowi lepszg ocene niebezpieczenstwa i ryzyka jakie
zwigzane jest z eksploatowaniem urzgdzenia.

4.4 Zakres dostawy

Oprzyrzgdowanie montazowe (A-L)
2 szablony do ustawiania szczotki (M)
Jednostka szczotkujgca (N)

2 lewe mocowania stotu (S)

2 prawe mocowania stotu (T)

Stoét posuwu (O)

Pokretto (P)

Pokretlo ustawiania wysokosci (Q)

2 przedtuzenia stotu (U)

2 klucze widetkowe (V)

2 klucze z imbusem wewnetrznym (X)
4 nogi podstawy (R)

4 kotka skretne (W)

2 pomoce montazowe (Z)

Instrukcja obstugi

Lista czesci zapasowych




Rys.3 Rys. 4

4.5 Opis maszyny

..Pokrywa odciggowa

..Ramie nosne
..Wigcznik/wytgcznik
..Cyfrowy wyswietlacz wysokosci
..Sterowanie posuwu

..Oslona paska

..Element nos$ny silnika
..Silnik

..Element nosny stotu
..Mocowanie tozysk

..Dzwignia ustawiania szczotki

..Stét posuwu

..Pokretto ustawiania wysokosci
..Stopy podstawy
..Przedtuzenia stotu

...Kétka skretne

SCAPO ALTIOMMOUO®WR

5. Transport i uruchomienie
5.1 Transport i ustawienie maszyny

Maszyne nalezy ustawi¢ w pomieszczeniach zamknietych, wystarczajgce sg warunki jakie panujg
zazwyczaj w stolarniach.

Powierzchnia na ktorej stoi maszyna powinna by¢ ptaska i odporna na obcigzenia.

Maszyna jest dostarczana z 4 kétkami skretnymi. W razie potrzebny maszyne mozna takze
przykreci¢ do powierzchni na ktérej jest posadowiona.

5.2 Montaz

W wypadku stwierdzenia po rozpakowaniu maszyny uszkodzen transportowych, nalezy
powiadomi¢ o tym niezwlocznie Sprzedajgcego . Nie wolno w takim wypadku uruchamia¢
maszyny!




Opakowanie po maszynie nalezy, w trosce o srodowisko, utylizowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi
wymogami.

Smar antykorozyjny, ktérym pokryta jest maszyna, nalezy usung¢ za pomocg fagodnego
rozpuszczalnika.

Ze wzgledow logistycznych maszyna nie jest dostarczana kompletnie zmontowana.

Montaz stép podstawy:

Uwaga:

Jednostka szczotkujaca jest ciezka ( 150 kg). Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg nosnosé

narzedzi do podnoszenia maszyny. Nigdy nie nalezy stawaé pod podwieszonym ciezarem.

Nalezy wykorzysta¢ wozek widtowy lub inne odpowiednie narzedzie do podniesienia jednostki
szczotkujacej.

Jednostke szczotkujacg ostroznie umiesci¢ na 2 pomocach montazowych (Z, rys.6).

Zamocowaé stopy podstawy (R) za pomocg $rub i
nakretek.

- Columns

Podnie$¢ jednostke szczotkujgcg i usungé pomoce
montazowe.

Zamontowac 4 kétka skretne (W, rys.7)

Rys.6

Ustawianie prowadzenia kolumn

Uwaga: Bolce gwintowane (N, rys.8 ) sa
zablokowane na czas transportu.

Rys. 7 Rys.8

Wszystkie 4 bolce gwintowane nalezy przed uruchomieniem pokretta poluzowac i wiasciwie
ustawic.

Zaniechanie tej czynnosci moze prowadzi¢ do uszkodzenia mechanizmu regulacji na wysoko$¢.

Poluzowac 4 nakretki kontrujgce i 4 bolce gwintowane (N, rys.8).



Ustawi¢ bolce gwintowane tak, aby lekko dotykaty kolumny okragtej ale jej nie blokowaty.
Montaz pokretta regulacji wysokosci
Zamontowac pokretto regulacji wysokosci (Q, rys.9) za pomocg dwdch bolcédw gwintowanych (R).

Z maszyng jest dostarczany klucz imbusowy 4 mm.

p
Q

Rys. 9

Montaz stotu posuw

Maksymalnie opusci¢ element nosny stotu ( obracajac pokretto przeciwnie do kierunku wskazan
zegara).

Umiesci¢ stot posuwu na elementach nosnych stotu (O, rys.19)
Przykreci¢ stot posuwu wykorzystujgc 4 Sruby imbusowe, podkfadki i nakretki.

Podigczy¢ kabel silnika do skrzynki sterowniczej ( rys.11).

Rys.11

Uwaga:

Tasma posuwu zostata na czas
transportu mocno naciggnieta.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy Rys. 12
ustawi¢ wiasciwy nacigg tasmy

( patrz rozdziat 7.5).

Montaz przediuzen stotu:
Wykreci¢ srube imbusowg (C, rys.12) z szyny.

Umiesci¢ katowniki mocujgce (S,T, rys.13) w szynie i zamocowac je za pomocg $rub i nakretek.



Rys.14

Wskazéwka:
Aby zamontowaé prawy kgtownik (T) nalezy odtgczy¢ od sterowania ostone podtogows.

Zamontowac przedtuzenia stotu (U).

Ustawi¢ przedtuzenia stotu réowno lub lekko ponizej poziomu stotu posuwu.
Do ustawienia nalezy uzy¢ liniatu lub prostego kawatka drewna (rys.11).
Kalibrowanie skali wysokosci

Opusci¢ mocowanie ( CC, rys.15) az osiggnie
mocowanie stotu (EE).

Podnies¢ stét posuwu pokrettem do gory az zetknie sie
ze szczotka.

Poluzowa¢ uchwyt pokretta (DD) i zablokowac ja
mocno, aby skala znalazta sie w punkcie ,0”.

Wskazéwka:

Skala wysokosci moze by¢ takze wykorzystana jako
gorne ograniczenie przesuwu ( np. aby unikngé
szczotkowania w tasmie posuwu ).

Rys.15

5.3 Podlaczenie elektryczne

Kupujgcy ze swojej strony gwarantuje, ze doprowadzone do maszyny zasilanie oraz kable
przedtuzajgce spetniajg wymagane przepisy.

Napiecie sieciowe oraz czestotliwos¢ muszg by¢ zgodne z danymi podanymi na maszynie.

Maszyna wymaga zabezpieczenia 16A. Do podtgczenia nalezy stosowac tylko przewody
oznaczane symbolem HO7RN-F.

Podtgczenie maszyny oraz wszelkie naprawy winny by¢é dokonywane tylko przez
wykwalifikowanych elektrykow.

Podtaczenie i wszelkie naprawy osprzetu elektrycznego powinny by¢ przeprowadzane przez
wykwalifikowanych elektrykow.



5.4 Podiaczenie odciagu

Maszyna przed uruchomieniem musi by¢ podtgczona do odciggu, musi on zatgczaé sie
samoczynnie po wigczeniu szczotkarki.

Minimalna predkos¢ powietrza na kréécu odciggowym o $r. 100 mm musi wynosi¢ 20m/s.

Weze odciggowe muszg spetnia¢ warunek "trudno-palne" i nalezy je dodatkowo potgczy¢ z
uziemieniem maszyny.

5.5 Uruchomienie

Maszyne uruchamiamy zielonym przyciskiem na skrzynce
sterowniczej (C, rys.16). Czerwonym przyciskiem
maszyne wylgczamy.

Pokretto obrotowe (E) uruchamia tasme posuwu i reguluje
predkos¢ posuwu w zakresie 0-100% ( 0-3m/min.)

Pokretto regulacji wysokosci (Q) ustawia szczotke na
okreslong grubosc¢ zbierania.

Cyfrowy wyswietlacz (D) pokazuje grubo$c¢ zbieranej
warstwy.

Rys.16

6. Praca maszyny

Wiasciwa pozycja robocza:

Aby wprowadzi¢ element do maszyny, nalezy sta¢ z boku, by¢ lekko przesunietym wzgledem
otworu, przez ktéry doprowadzamy element.

Trzymanie elementu:

Doprowadzenie elementu odbywa sie z wykorzystaniem posuwu automatycznego przeciwnie do
kierunku obrotéw szczotki.

Element wprowadzamy grubszym koncem; ptaszczyzna wklesta powinna znalez¢ sie na dole.

Nie nalezy obrabia¢ elementéw bardzo zdeformowanych czy skrzywionych oraz takich, ktérych
konce znacznie sie réznig pod wzgledem grubosci.

Nie wolno obrabia¢ elementow krotszych niz 125mm.

Na raz wolno obrabia¢ maksymalnie dwa elementy.

Dtugie elementy nalezy podeprze¢ na transporterach rolkowych.
Zasadnicza kolejnos¢ pracy:

Ustawi¢ grubos¢ zbieranej warstwy

Uruchomi¢ beben szlifujgcy

Uruchomié posuw i wybra¢ predko$¢ posuwu.



Uruchomi¢ odcigg

Wprowadzi¢ element

Wskazowka ogdlna

Nalezy zawsze zachowac¢ bezpieczng odlegtos¢ od szczotki. Nigdy nie wprowadzaé palcow w

pole dziatania szczotki.

Wskazéwki odnosnie pracy:
Szczotki nylonowa tamig sie przy nadmiernym wykrzywieniu widkien.

Aby unikng¢ zatamywania sie widkien szczotek, nie nalezy zbiera¢ w jednym przejsciu powyzej
Tmm.

Szczotka ma wiekszg zywotnosé, jesli jednorazowo zbiera sie mate warstwy.

Zbieranie materiatu jest lepsze, jesli pracuje sie w kilku przejsciach roboczych, przy malej grubosci
zbieranej warstwy i wiekszym posuwie.

Optymalny wybor grubosci zbieranej warstwy wymaga pewnego doswiadczenia. Zalezy od takich
czynnikéw jak ziarno szczotki, predko$¢ posuwu i gatunku szczotkowanego drewna.

Maszyne nalezy zawsze wytgczyc, jesli nie przewidujemy bezposredniej kontynuac;ji pracy.
Sand Smart:
Maszyna JBS-22 jest szczotkarkg wyposazong w automatyczng redukcje posuwu ( Sand Smart ),

ktéra aktywuje sie w wypadku przecigzenia silnika.

Jesli silnik osiggnie swojg granice mocy, zapala sie czerwona dioda i automatycznie rozpoczyna
redukcja posuwu.

Wskazéwka:
Zredukowana predkos¢ posuwu zwieksza ryzyko spalenia powierzchni obrabianego elementu.

Lepsze rezultaty uzyskamy przy wiekszym posuwie i matej grubosci szczotkowanej warstwy.
Cyfrowy wyswietlacz grubosci:

Cyfrowy wyswietlacz grubosci ( rys.17) jest bardzo pomocny przy precyzyjnym ustawianiu
grubosci zbieranej warstwy .

Jako bateria stuzy bateria 1,5V ( typ SR44 lub G-13A).

ONIOFF [} ZERD Aby wymieni¢ baterie nalezy odsung¢ pokrywe. Pole ,+” jest na
LCD- zewnatrz.
[ —
30.00 Wiaczanie/wytaczanie (ON/OFF):
] o Aby wigczyé nalezy nacisng¢ przycisk ON/OFF.
HOLD TOL
(. (- Aby wytgczy¢ wyswietlacz nalezy przycisk ON/OFF naciska¢
ABS SET przez 3 sekundy.
(-
mril | Przyrostowy wyswietlacz wartosci mierzonej (INC):
L Jest wykorzystywany aby pokaza¢ grubos$c¢ zbieranej warstwy.
a— Battery
C cover Naciskac¢ przycisk ABS az do momentu pokazania sie na
=3 wyswietlaczu liter ,INC”.
Rys.17

Zerowanie wyswietlacza (Zero):
Nacisng¢ przycisk ON/OFF az do momentu wyzerowania wyswietlacza.



Absolutny wyswietlacz wartosci mierzonej (ABS):
Ta funkcja ma w wypadku szczotkarki mate zastosowanie.

Kalibrowanie — wartos¢ absolutna:
Wyszczotkowaé element i zmierzy¢ jego grubosé.

Bez zmiany potozenia stotu: nacisng¢ przycisk SET — az zacznie miga¢ napis ,SET”.
Nacisng¢ przycisk SET, az pojawi sie wymagana warto$¢ po przecinku.

Nacisna¢ krétko przycisk SET ( maksymalnie 1 sekunda ) — liczba bedzie rosta przy kazdym
nacisnieciu przycisku o jeden.

Po zakonczeniu, nacisngé ponownie na przycisk SET az zacznie miga¢ stowo ,SET”.

Jeszcze raz krotko ( maksymalnie 1 sek. ) nacisnaé przycisk SET —. Zniknie komunikat ,SET” i
wiasnie wprowadzona wartosc¢ liczbowa zostanie zapamietana w wyswietlaczu.

Pamigé tymczasowa /robocza (HOLD):

Przycisk HOLD stosuje sie do zapamietania waznych danych wyswietlacza, z ktéry mozna potem
korzysta¢ jako z punktéw referencyjnych.

Jesli okreslona czynnos¢ szczotkowania zostata np. w potowie przerwana.

Nacisng¢ przycisk HOLD — aktualny wymiar pozostanie na wyswietlaczu.

Nacisnaé ponownie przycisk HOLD, aby powréci¢ do normalnych wskazan wyswietlacza.
Ograniczenie przesuwu (TOL):

Ta funkcja nie ma zadnego zastosowania w szczotkarce.

7. Prace zwigzane z uzbrojeniem i regulacja maszyny
Wskazowki ogolne:

Przed rozpoczeciem prac zwigzanych z uzbrojeniem i regulacjg pilarki nalezy zabezpieczy¢
maszyne przed jej przypadkowym uruchomieniem. Nalezy wyciagnaé wtyczke.

7.1 Wybor szczotek
Wybor odpowiedniej szczotki jest bardzo wazny do optymalizacji wynikdw szczotkowania.

Maszyna jest dostarczana ze szczotkg o ziarnie 80. Ta wielko$¢ ziarna zapewnia w wigkszoSci
przypadkow osiggniecie najlepszych rezultatow szczotkowania.

Jako wyposazenie dodatkowe oferowana jest cata gama réznych szczotek.
7.2 Wymiana szczotki.
Odtaczy¢ maszyne do zrédta zasilania poprzez wyciggniecie wtyczki.

Odkreci¢ pokrywe odciggowa (Q, rys.18 ) aby zapewnic¢ lepszy dostep.
Pokrywe otworzy¢ i odchyli¢ do tytu.

Stot posuwu (O, rys.19 ) umiesci¢ w najwyzszej pozycji, przez co uzyskamy podparcie jednostki
szczotkujacej (M).



Rys.18 Rys.19

Poluzowac 4 sruby i nakretki (L) i odkreci¢ jednostke szczotkujgca od ramienia.
Stoét posuwu opusci¢ o okoto 30 mm, przez co luzujemy pasek klinowy.
Odciggna¢ jednostke szczotkujgcg na lewo i zdjg¢ pasek klinowy z kota pasowego.

Poluzowac bolce gwintowane (P. rys.20 ) i zdjg¢ koto pasowe.

P (2x)

Rys.20 Rys.21

Poluzowac¢ obydwa gwintowane bolce ( Y, rys.21 ) w wewnetrznym pierscieniu tozyska i z obydwu
stron zdjg¢ po obydwu stronach jednostki z tozyskami.

Wymieni¢ szczotke.

Montaz catosci odbywa sie odwrotnej kolejnosci:

- montaz obydwu jednostek fozysk

- ( montaz rolek posuwu )!

- montaz kota pasowego

- zaktadanie pasa klinowego

- podniesienie stotu posuwu (napinanie paska)

- przykrecenie jednostki szczotkujgcej do ramienia nosnego

- montaz pokrywy odciggowej



- sprawdzanie swobody ruchu obrotowego szczotki i rolek posuwu
- sprawdzenie dokrecenia wszystkich srub

- ostrozne uruchomienie maszyny

7.3 Wyréwnywanie potozenia szczotki

Szczotka jest fabrycznie ustawiona rownolegle do stotu posuwu.

Istnieje mozliwos¢ regulacji na wysokos¢ potozenie lewego tozyskowania szczotki ( rys. 22).

Podczas szczotkowanie w dwdch przejsciach szerokich elementéw, szczegdlnie istotne jest
wiasciwe ustawienie szczotki. Wolny koniec szczotki powinien by¢ ustawiony réwnolegle bgdz
lekko do gory.

Precyzyjna regulacja ustawienia szczotki:

Odtaczyé maszyne od Zrodta zasilania poprzez
wyciggniecie wtyczki.

Poluzowac¢ dwa pokretta (X, rys.19) i za pomocg dzwigni
mimosrodowe;j (Y) podnies¢ wolny koniec bebna.

Ponownie mocno dokreci¢ obydwa pokretia.

Rys. 22
7.4 wyrownywanie i ostrzenie szczotki

Szczotki nylonowe mozna na maszynie wyréwnywac cylindrycznie i ostrzyé, aby zminimalizowac
nierbwnomierne zuzywanie sie szczotek czy tez aby natozy¢ nowe ziarno na szczotki.

Wskazéwka odnosnie ostrzenia:
Zamocowac papier Scierny o ziarnie 60 poprzecznie na ptaskiej drewnianej desce.

Ustawi¢ papier wzgledem koncow szczotki az znajdzie sie on w odlegto$ci okoto 0,5mm.

Przepusci¢ przez maszyne deske drewniang z papierem ustawiajgc posuw na okoto 50% mocy az
szczotka stanie sie znowu cylindryczna i ponownie ostra.

7.5 Ustawianie rolek posuwu

Sita docisku oraz wysokos¢ rolek posuw sg fabrycznie
poprawnie ustawione.

Sile docisku mozna tatwo regulowa¢ na sprezynach (F,
rys.23).

Wskazoéwka:

Niewystarczajgcy docisk rolek posuwu ( lub ich zbyt
wysokie potozenie) moze prowadzi¢ do powstania
odrzutu i $lizgania sie elementu.

Zbyt duza sita docisku moze prowadzi¢ do powstania
widocznych stopni na elemencie.




7.6 Napinanie tasmy posuwu

Za pomocg nakretek nastawczych ( Z, rys.24 ) ustawi¢ obustronnie rownomierny nacigg tasmy.

Uwaga:
Tasma posuwu nie moze by¢ naciggnieta zbyt
mocno!

Tasma posuwu jest wtasciwie naciggnieta, jesli nacisk
rekg na tasme, moze spowodowac jej zatrzymanie.

Zbyt duzy nacigg taSmy moze prowadzi¢ do probleméw z
biegiem tasmy ( przecigzenie ceramicznych elementéw
prowadzacych ).

Rys.24

Niewystarczajgcy nacigg tasmy moze prowadzi¢ do slizgania sie rolki napedowej podczas
obraébki.

7.7 Boczne prowadzenie taSmy posuwu

Boczne prowadzenie tasmy posuwu odbywa sie poprzez dwa biate elementy ceramiczne (rys.25 i
25a).

Eliminuje to koniecznos¢ dodatkowego ustawiania biegu tasmy.

Iracker 2‘ .
L Tracker
o
Tracker v:::;:‘
Rys.25 Rys.25a

Elementy ceramiczne sg czesciami zuzywajgcymi sie i mozna je wymieniac.

Zestaw ( 2 szt.) — prowadnic ma numer zamoéwieniowy 98-0080.

Wskazowka:

W fazie rozruchu nastepuje wzmozone zuzycie elementéw prowadzgcych, objawiajgce sie biatym
osadem ze Scierania na tasmie posuwu.

Nie ma to jednak zadnego, negatywnego wptywu na funkcje maszyny.

Nalezy zwrdci¢ uwage, aby podczas fazy rozruchu maszyny ustawi¢ mozliwe maty nacigg tasmy.
Wskazoéwka:

Za pomoca liniatu sprawdzi¢ poziom stotu posuwu; nie moze on byé odksztatcony/krzywy. ..
nalezy usung¢ przyczyne skrzywienia ( np. brak wypoziomowania maszyny ).



Za pomoca linijki skontrolowac¢ rownolegto$¢ rolki posuwu
wzgledem stotu posuwu (rys.26 ).

W razie braku réwnolegtosci, poluzowac¢ ostone tozyska i
wyréwnac potozenie na wysokosc.

7.8 Wymiana tasmy posuwu

Odtaczy¢é maszyne od zrodia zasilania poprzez
wyciagniecie wtyczki.

Odtgczy¢ kabel silnika od skrzynki sterowniczej.

Rys.26
Poluzowac¢ naciag tasmy.
Wykreci¢ 4 sruby imbusowe, ktére fgczg tasme posuwu z podstawg maszyny.
Zdjg¢ jednostke posuwu z maszyny.
Sciggnaé tasme posuwu.
Montaz nowej tasmy odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.
7.9 Napinanie paska klinowego

Odtaczy¢ maszyne od zrédta zasilania poprzez wyciagniecie wtyczki.

Poluzowac srube blokujgca (G, rys.27) na elemencie
no$nym silnika.

Napinanie paska odbywa sie samoistnie pod wptywem
ciezaru silnika.

Nalezy zwrdci¢ uwage na poprawnos¢ osiowego
utozenia silnika.

Srube blokujgcg ponownie dokrecié (G).

Rys. 27
7.10 Wymiana paska klinowego
Odtgczy¢ maszyne od zrédta zasilania poprzez wyciagniecie wtyczki.

Odkreci¢ plastikowg ostone paska (F).

Zdemontowac stozkowe koto zebate (I, rys.28) i
poluzowac pierscien nastawczy (K)

Przesungc¢ watek transmisyjny (J) na lewo.
Poluzowac srube blokujgca (G) i podnies¢ silnik do gory.

Zamontowac nowy pasek. Jego nacigg nastepuje pod wptywem
ciezaru silnika.

Nalezy zwrdcié uwage na poprawnosc osiowego utozenia
silnika.




Srube blokujgca (G) ponownie dokrecié.
Zamontowac¢ watek transmisyjny, stozkowe koto zebate i pierscien nastawczy.

Zatozy¢ ostone paska (F).

8. Konserwacja i inspekcja

Wskazowki ogolne:

Przed rozpoczeciem uzbrajania, regulacji czy naprawa maszyny, nalezy
zabezpieczy¢ sie przed jej przypadkowym uruchomieniem.

Nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka !

Regularnie nalezy kontrolowa¢ szczotke pod kgtem ewentualnych bledow/wad.
Uszkodzong szczotke nalezy natychmiast wymienic.

Regularnie nalezy kontrolowa¢ poprawnos¢ biegu tasmy posuwu.

Co miesigc nalezy smarowac wszystkie ruchome czeéci takie jak: gwintowane wrzeciona,
podktadki czy tuleje tozyskowe.

W regularnych odstepach czasu nalezy maszyne czysScic.

Codziennie sprawdzac¢ czy urzadzenie odciggowe wtasciwie odpyla maszyne.
Zdemontowane urzgdzenia zabezpieczajgce nalezy natychmiast zamontowac.
Uszkodzone urzgdzenia zabezpieczajgce nalezy natychmiast wymienic.

Podtaczenie i wszelkie naprawy osprzetu elektrycznego maszyny winny by¢
wykonywane tylko przez wykwalifikowanych elektrykow.

9. Usuwanie usterek w pracy
Silnik sie nie wlgcza
e Brak pradu- sprawdzi¢ zabezpieczenie sieciowe

o Uszkodzony silnik, wigcznik czy przewodd — skontaktowac sie z elektrykiem
celem wykonania naprawy

Zatrzymywanie tasmy posuwu
o Niewystarczajgcy nacigg paska — skorygowa¢ nacigg

e Poluzowato sie sprzegto napedu — skorygowaé ustawienie i mocno dokreci¢ bolce
gwintowane

Slizganie elementu po tasmie

e Zabrudzona lub zuzyta tasma posuwu — odswiezy¢/wymieni¢ tasme posuwu
Silne wibracje podczas pracy maszyny

e Maszyna nie stoi na ptaskiej powierzchni — skorygowac¢ ustawienie maszyny
Spalona powierzchnia elementu

e Zbyt duza grubos¢ zbieranej warstwy — zmniejszy¢ grubosé warstwy



e Zbyt maty posuw — zwiekszy¢ predkosé posuwu

Nierownomierna powierzchnia elementu po przejsciu szczotki
o Nierownomierny posuw — tasma posuwu sie slizga ( patrz powyzej )

e Zte ustawienie szczotki — skorygowac réwnolegtos¢ ustawienia szczotki wzgledem
stotu.

o Wibracje maszyny ( patrz powyzej ).

10. Ochrona srodowiska
Chron srodowisko!
Maszyna zawiera wiele réznych materiatéw, ktére moga byé ponownie wykorzystane.

Urzgdzenie nalezy utylizowa¢ w przeznaczonych do tego punktach.

11. Oprzyrzgdowanie dodatkowe:

Nr. Art. 60-6004
Szczotka druciana

Nr. Art. 60-6005
Szczotka, ziarno 46

Nr. Art. 60-6001
Szczotka, ziano 80

Nr. Art. 60-6002
Szczotka, ziano 120

Nr. Art. 60-6003
Szczotka, ziano 240

Nr. Art. 60-60321-P
Tasma posuwu, ziarno 100
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