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Niniejszy poradnik zawiera informacje wazne dla bezpiecznego uzytkowania i eksploatac;ji tej
maszyny. Nie zapoznanie sie z jego trescig przed uruchomieniem, regulacjg lub konserwacjg
maszyny moze spowodowac odniesienie obrazen przez ludzi lub uszkodzenia przedmiotow.
Przed uruchomieniem uzytkownik powinien by¢ pouczony o sposobie uzytkowania maszyny.
Instrukcje nalezy przechowywac, aby takze w przysztosci moc korzysta¢ z zawartych w niej
informaciji.

INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZEN-
STWA UZYTKOWNIKA

Niebezpieczenstwo:

Zignorowanie lub niestosowanie sie do umieszczonych na maszynie lub w niniejszej instruk-
cji oznaczen NIEBEZPIECZENSTWO (Gefahr) stwarza dla uzytkownika lub innych oséb
ryzyko ciezkich obrazen, a nawet smierci. Wszystkie znajdujgce sie na maszynie lub w in-
strukcji oznaczenia NIEBEZPIECZENSTWO nalezy przeczytaé i przestrzegac.

Uwaga:

Zignorowanie lub niestosowanie sie do umieszczonych na maszynie lub w niniejszej instruk-
cji oznaczen UWAGA (Achtung) stwarza dla uzytkownika lub innych oséb ryzyko odniesienia
ciezkich obrazenh. Wszystkie znajdujgce sie na maszynie lub w instrukcji oznaczenia UWA-
GA nalezy przeczytacC i przestrzegac.

Ostroznie:

Zignorowanie lub niestosowanie sie do umieszczonych na maszynie lub w niniejszej instruk-
cji oznaczen OSTROZNIE (Vorsicht) stwarza dla uzytkownika lub innych oséb ryzyko odnie-
sienia obrazen. Wszystkie znajdujgce sie na maszynie lub w instrukcji oznaczenia
OSTROZNIE nalezy przeczytaé i przestrzegac.



NIEBEZPIECZENSTWO:

Nie zapoznanie sie z instrukcjg obstugi cykliniarki tasmowej LEOPARD przed jej uruchomie-
niem, regulacjg lub konserwacjg moze w konsekwencji spowodowac obrazenia u ludzi lub
uszkodzenia przedmiotow. Przed uruchomieniem uzytkownik powinien by¢ pouczony o spo-
sobie uzytkowania maszyny.

NIEBEZPIECZENSTWO:
Podczas szlifowania podtdég drewnianych w pomieszczeniu moze powsta¢ zagrozenie eks-
plozjg. W zwigzku z tym nalezy przedsiewzig¢ nastepujgce srodki ostroznosci:

o Papierosy, cygara, fajki, zapalniczki, zaptony pilotowe oraz wszystkie inne zrodta ognia
moga spowodowa¢é eksplozje, jesli sg aktywne podczas szlifowania. Zrédta ognia muszg
by¢ catkowicie usuniete z terenu wykonywania pracy.

o W pomieszczeniach roboczych z ograniczonym dostepem powietrza moze powstaé za-
grozenie eksplozja, jezeli w ich otoczeniu znajdujg sie materiaty palne, jak np. rozpusz-
czalniki, rozcienczalniki, alkohole, paliwa, niektore lakiery, pyt powstaly przy obrdbce
drewna i inne palne materiaty. Cykliniarka moze spowodowaé pozar materiatéw lub opa-
row palnych.

e Podczas prac, przy ktérych powstaje pyt szlifierski, moze dojs¢ do samorzutnych poza-
réw lub eksplozji. Pyt szlifierski moze ulec zapaleniu i spowodowac obrazenia lub szkody.
Pyt szlifierski musi by¢ odpowiednio skladowany. Zawsze nalezy umieszcza¢ go w meta-
lowych pojemnikach znajdujgcych sie na zewnatrz budynku.

e Worek na pyt nalezy opréznia¢, gdy jest wypetniony w 1/3 swojej objetosci. Worek nalezy
oprdéznia¢ kazdorazowo po zakohczeniu pracy z maszyng. Nigdy nie nalezy pozostawiac
worka bez dozoru, jezeli znajduje sie w nim pyt szlifierski.

e Nigdy nie oproznia¢ worka nad ptomieniem.

e Jezeli podczas szlifowania maszyna uderza o gwozdzie, moze dojs¢ do eksplozji lub po-
zaru. Przed rozpoczeciem szlifowania powierzchni nalezy starannie wbi¢ wszystkie
gwozdzie.

NIEBEZPIECZENSTWO
Uzywanie maszyny niekompletnie zmontowanej moze spowodowac obrazenia u ludzi i/lub
uszkodzenia przedmiotdéw. Nie uzywaé maszyny, dopodki nie zostanie kompletnie zmontowa-
na. Wszystkie elementy mocujgce doktadnie zatozyé. Przestawienia maszyny muszg by¢
zgodne ze specyfikacjami.

NIEBEZPIECZENSTWO

Jezeli obwdd napiecia powoduje przebicia na obudowe maszyny jest to zagrozeniem dla
zycia poprzez porazenie prgdem. Przekazniki, obwdd zabezpieczeniowy i przewdd sieciowy
powinien skontrolowac wyspecjalizowany elektryk.

NIEBEZPIECZENSTWO
Konserwacja i/lub naprawianie maszyny nie odtgczonej od zrdédta napiecia grozi smiercig
przez porazenie prgdem. Przed kazdg konserwacjg i/lub naprawg oditgczy¢ doptyw pradu.

NIEBEZPIECZENSTWO

Uzywanie maszyny w nieuziemionym obwodzie grozi smiercig przez porazenie pradem. Ni-
gdy nie demontowac ani nie odtgcza¢ przewodow uziemiajgcych. Wezwac elektryka, jezeli
brakuje przewodu uziemiajgcego, lub gdy zachodzi przypuszczenie, ze obieg pradu nie po-
siada odpowiedniego uziemienia.



NIEBEZPIECZENSTWO

Uzywanie maszyny z uszkodzonym przewodem moze spowodowac porazenie prgdem. Nie
uzywacé maszyny z uszkodzonym przewodem. Nie ciggng¢ za przewdd w celu przesuniecia
maszyny.

NIEBEZPIECZENSTWO

W przypadku przejechania lub uszkodzenia przewodu przez maszyne, istnieje niebezpie-
czenstwo odniesienia obrazen, a nawet wypadku Smiertelnego na skutek porazenia pradem.
Przewdd powinien znajdowac sie z dala od spodniej czesci maszyny, aby nie doszto do kon-
taktu z elementem szlifujgcym. Przewdd nalezy zawsze trzymac uniesiony ponad maszyna.

NIEBEZPIECZENSTWO

Czesci maszyny znajdujgce sie w ruchu mogg spowodowac ciezkie obrazenia i/lub uszko-
dzenia. Rece, stopy i luzne czesci ubrania nalezy muszg znajdowaé sie z daleka od bedg-
cych w ruchu czesci maszyny.

NIEBEZPIECZENSTWO

Uzywanie maszyny bez urzgdzen zabezpieczajgcych lub bez wtasciwie zatozonej pokrywy
moze spowodowaé obrazenia lub uszkodzenia. Zawsze nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie
zabezpieczenia i pokrywa znajdujg sie na swoich miejscach i sg dobrze zamocowane.

NIEBEZPIECZENSTWO

Podczas prac konserwatorskich, wymianie lub regulowaniu pasow napedowych, a takze przy
wymianie worka na pyt istnieje ryzyko odniesienia obrazen przez uzytkownika lub inne oso-
by, jezeli maszyna jest podtgczona do sieci.

UWAGA:

Nieprzestrzeganie lub niestosowanie sie do umieszczonych na maszynie lub w niniejszej
instrukcji wskazowek, moze spowodowac ciezkie obrazenia i/lub szkody.

Wszystkie wskazowki dotyczgce bezpieczehstwa nalezy przeczytaC i przestrzegac ich.
Upewni¢ sie, ze wszystkie tabliczki, nalepki, ostrzezenia, srodki ostroznosci i instrukcje sg
umieszczone na maszynie.

UWAGA:
Pyt szlifierski moze unosi¢ sie w powietrzu i by¢ wdychany podczas uzywania maszyny.
Podczas uzywania urzgdzen szlifujgcych nalezy zawsze nosi¢ ochronng maske filtrujaca.

UWAGA:

Brak ubran i urzadzen ochronnych podczas szlifowania moze prowadzi¢ do uszkodzenia
oczu lub innych czesci ciata. Podczas pracy z urzgdzeniami szlifujgcymi nalezy zawsze nosic
okulary i ubrania ochronne oraz maske filtrujgca.

UWAGA:

Podczas szlifowania moga powstawac¢ dzwigki o tak wysokiej intensywnosci, ze na skutek
diugotrwatej pracy w takich warunkach, moze dojs¢ do uszkodzenia stuchu. W czasie szlifo-
wania nalezy zawsze nosi¢ stuchawki ochronne.

OSTROZNIE:
Dokonywanie konserwacji lub napraw przez nieprzeszkolony serwisowo personel stwarza
ryzyko odniesienia obrazenh lub uszkodzen.

OSTROZNIE:

W przypadku uzywania maszyny do poruszania innych przedmiotéw lub podczas uzywania
jej w potozeniu ukosnym, istnieje ryzyko obrazen lub uszkodzen. Maszyna moze by¢ uzywa-
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na jedynie na suchych i ptaskich podtogach drewnianych, lub z maksymalnym dopuszczal-
nym nachyleniem 2%.Nie wolno wykorzystywa¢ maszyny do obrébki schodéw i mebli. Nie
siada¢ na bedgcej w ruchu maszynie.

OSTROZNIE:
Jezeli maszyna nie jest przechowywana w suchym pomieszczeniu, moze doj$¢ do jej uszko-
dzenia. Dlatego nalezy jg zawsze przechowywac¢ w pomieszczeniach suchych.

OSTROZNIE:
Ze wzgledu na duzy ciezar maszyny, na czas transportu nalezy zdemontowac silnik.

OSTROZNIE:

Powierzchnia, na ktérej prowadzone sg prace, moze zosta¢ uszkodzona podczas zawraca-
nia maszyny w jednym miejscu, jezeli walec jednoczes$nie dotyka powierzchni. Aby zapobiec
uszkodzeniu powierzchni nalezy ostroznie zbliza¢ sie do granicy powierzchni roboczej. Przy
opuszczaniu lub unoszeniu tarczy nie nalezy zatrzymywac sie w miejscu, lecz caty czas po-
ruszac sie ze statg predkoscia.

INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRACY Z MASZYNA

Ponizsze informacje zwracajg uwage na potencjalne, niebezpieczne dla uzytkownika i/lub
maszyny sytuacje. Instrukcje nalezy starannie przeczytac i zapoznac¢ sie z maszyng. Nalezy
wiedzie¢, kiedy mogg zaistnie¢ opisane sytuacje. Zaopatrzy¢ maszyne we wszystkie urza-
dzenia zabezpieczajgce. Podjg¢ wszelkie dziatania majgce na celu wiasciwe wyksztatcenie
personelu, ktory bedzie obstugiwat maszyne. Natychmiast zgtaszaé ewentualne uszkodzenia
lub wadliwe dziatanie maszyny.

Rece i ubranie muszg znajdowac sie z dala od obracajgcych sie elementéw maszyny.
Podczas pracy silnika trzymac rece na uchwytach.

Maszyna z wtgczonym silnikiem powinna by¢ caty czas pod kontrolg.

Nie wigcza¢ maszyny, jezeli zabezpieczenie pasa napedowego lub dysku szlifierskiego
jest otwarte.

Podczas pracy maszyny worek na pyt musi znajdowac sie na swoim miejscu.

Nie zdejmowac worka na pyt w czasie pracy silnika.

Przed konserwacjg zawsze nalezy odtaczy¢ przewdd doprowadzajgcy prad do maszyny.
Zachowac¢ ostroznos¢ podczas transportu maszyny. Silnik wazy 21,7 kg. Maszyna wa-
zy 38,8 kg.

9. Maszyna powinna by¢ uzywana w pomieszczeniach o dobrej wentylacji.

10. Pyt szlifierski nalezy prawidtowo sktadowac.

pPONM~
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CECHY MASZYNY

WYMIARY TASMY SZLIFIERSKIEJ 750 x 203 mm
SZEROKOSC WALCA 200 mm
SREDNICA WALCA 150 mm
PREDKOSC WALCA DLA 50 Hz 2400 obr./min
DLA 60 Hz 2500 obr./min
SILNIK (A12) 230V~ 50Hz 2200 W
DZWIGNIA STERUJACA REGULACJA ZA POMOCA UCHWYTOW
REGULACJA POZIOMU ZA POMOCA MIMOSRODKOWEGO

TRZPIENIA NA KOLE

ZABEZPIECZENIE SILNIKA

TERMICZNE

PO PRZERWIE W DOPLYWIE PRADU SIL-
NIK NIE WZNAWIA PRACY BEZ RECZNE-
GO URUCHOMIENIA

KOtA

@ 80 mm, WYMIENNE

L OZYSKA

RADIALNE, KULISTE, O DLUDOTRWALYM
OKRESIE EKSPLOATACJI SMARU

REGULACJA NACISKU NA WALEC

NIEOGRANICZONA MOZLIWOSC REGU-
LACJI

WYMIARY MASZYNY

960 x 310 x 980 mm

WAGA NETTO

60,5 kg

WYMIARY OPAKOWANIA

2 KOLLI 680 x 370 x 640 mm
i 960 x 430 x 220 mm

WAGA BRUTTO

60 - 8,5 kg

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

WOREK NA PYt, WTYCZKA, KLUCZE, IN-
STRUKCJA OBStUGI | KONSERWACJI

POZIOM HALASU EMITOWANEGO PRZEZ
MASZYNE NA BIEGU JALOWYM

(na podstawie ciggtego pomiaru poziomu
cis$nienia akustycznego mierzonego

z odlegtosci 0,4 m od uchwytu i 1,5 m od pod-
toza)

80,2 dB (A)

INSTRUKCJE DOTYCZACE PRZYLACZENIA

ELEKTRYCZNEGO

OSTROZNIE:

Maszyna pracuje tylko pod napieciem i przy czestotliwosci podanej na tabliczce. Zanim
wtyczka zostanie wiozona do gniazdka, nalezy sprawdzi¢, czy dostepne napiecie i czestotli-

wos¢ sg prawidtowe.

NIEBEZPIECZENSTWO:

Jezeli maszyna jest wystawiona na dziatanie wody lub deszczu, moze nastgpi¢ smiertelne
porazenie prgdem. Maszyna musi by¢ przechowywana w suchym pomieszczeniu.

NIEBEZPIECZENSTWO:

Jezeli maszyna nie jest prawidtowo podigczona do instalacji elektrycznej, moze dojsé do
Smiertelnego porazenia prgdem. Aby zapobiec porazeniom elektrycznym, nalezy zawsze

stosowac uziemiony system 3-zytowy.




NIEBEZPIECZENSTWO:

W przypadku jakichkolwiek manipulacji przy wtyczce uziemiajgcej, moze nastgpi¢ Smiertelne
porazenie prgdem. Nie przecinaé, nie wyjmowacé ani nie tamaé wtyczki uziemiajgcej. Nie po-
dejmowac¢ prob wktadania tréjbiegunowej wtyczki do gniazdka lub fgcznika nie posiadajgce-
go trzech biegunéw. Jezeli wtyczka nie pasuje do gniazdka, nalezy zwrocic¢ sie do wyspecja-
lizowanego elektryka.

NIEBEZPIECZENSTWO:

W przypadku uzywania maszyny z uszkodzong wtyczkg lub przewodem, moze dojs¢ do
Smiertelnego porazenia prgdem. Zuzyte lub w jakikolwiek sposéb uszkodzone przewody mu-
szg by¢ wymienione przez elektryka lub autoryzowany punkt serwisowy.

PRZEWOD, PRZEDLUZACZE | WTYCZKA

Dopuszczone do uzytku przy maszynie sg tylko przewody trojzytowe (dwie zyty robocze
i uziemienie).

Maksymalna zalecana dtugosé przewodu wynosi 10 m; jezeli dlugos¢ przekracza 10 m,
przewdd powinien mie¢ wiekszy przekroj.

NIEBEZPIECZENSTWO:
Uzywanie maszyny z przewodami o niedostatecznie duzym przekroju i/lub nadmiernej
dlugosci, moze spowodowaé obrazenia u ludzi lub uszkodzenia przedmiotéw.
Muszg by¢ stosowane przewody typu HAR, oznaczenie HO5VV-3x2,5 mm? i wtyczkg do-
puszczonego typu 2P+T16A-250v.

Rys. A




TRANSPORT MASZYNY

UWAGA: Poniewaz maszyna jest ciezka, przed transportowaniem nalezy zdemon-
towac¢ silnik. Przy podnoszeniu maszyny i silnika korzysta¢ z pomocy in-
nych osoéb.

TRANSPORT PRZEZ JEDNA OSOBE

Aby utatwi¢ transportowanie maszyny, mozna roztozy¢ jg na trzy czesci:

- Silnik

- Rura ssaca

- Obudowa z walcem

Aby rozmontowac¢ maszyne, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

1. Upewnic sie, ze przewdd zostat odtgczony od sieci i od maszyny.

2. Po odkreceniu sruby mocujgcej otworzy¢ zabezpieczenie pasa klinowego.

3. Dziatajgc na szesciokat (poz.2, rys. A) poluzowac¢ napinacz pasa napedowego i zdemon-
towac pas.

4. Poluzowa¢ uchwyt (poz.3, rys. A) az znajdujagce sie trzpieniu zamocowania silnika pod-
ktadki stozkowe wyjdg ze swoich miejsc w obudowie.
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5. Zdemontowac silnik i przenies¢ na miejsce pracy.

6. Po opuszczeniu dzwigni (poz.4, rys. A) przekreci¢ i wyjgc¢ radetkowany uchwyt kulisty —
(poz.5, rys. A).

7. Poluzowaé¢ kulisty uchwyt (poz.6, rys. A), wyja¢ rure i przenies¢ na miejsce pracy.

Podnies¢ obudowe za uchwyty na gornej i tylnej czesci.

W celu ponownego ziozenia maszyny po jej przetransportowaniu, nalezy postgpi¢
w nastepujgcy sposéb:

1. Otworzy¢ ostone pasa klinowego.

2. Zamontowac silnik i zamocowac¢ go przez naprezenie szesciokata (poz.3, rys. A).

3. Natozy¢ pasek, naciggnac¢ i zamkng¢ ostone przez dokrecenie odpowiedniej sruby.

OSTROZNIE:

Nadmierne naciggniecie paska moze spowodowac¢ przedwczesne osiadanie tozysk
kulkowych.

4. Natozy¢ rure ssacg i dzwignie sterowniczg walca.

5. Unies¢ walec za pomocg dzwigni (pos.4, rys. A).

6. Podtaczy¢ przewdd maszyny i przewdd elektryczny.

TRANSPORT PRZEZ DWIE OSOBY

Transport maszyny przez dwie osoby powinien odbywac sie w nastepujacy sposob:
1. Pierwsza osoba trzyma za uchwyty trzonu prowadzgcego.

2. Druga osoba unosi maszyne za pomocg uchwytu (poz.1, rys. A).

REGULOWANIE MASZYNY

Podczas uruchamiania maszyny nalezy postepowaé w nastepujgcy sposob:

1. Zapoznac sie z maszyng, przeczyta¢ wszystkie informacje w punktach: ,niebezpieczen-
stwo”, ,uwaga”, ,ostroznie”’. Upewni¢ sig, ze wszystkie osoby, ktére bedg obstugiwaé¢ ma-
szyne, przeczytaty niniejszg instrukcje.

2. Worek na pyt umiesci¢ na kolanku i zawigzac linke na kotnierzu kolanka.

. Zlokalizowa¢ zrodto zasilania. Gniazdko powinno by¢ zgodne z wtyczkg. Aby unikng¢ nie-
bezpieczenstwa zwigzanego z pracg z urzgdzeniem elektrycznym, nalezy uzywac¢ gniazd-
ka uziemionego i zabezpieczonego przekaznikiem (20 amp).

4. Owingc¢ przewdd na pierscieniowym wsporniku. Przewéd nie moze znajdowac sie na dro-

dze pracy maszyny.

5. Otworzy¢ boczng pokrywe (poz.9, rys. B).

6. Opusci¢ walec przez obracanie dzwigni (poz.10, rys. B) w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara.

7. Zatozy¢ tasme szlifujgca tak, by z boku wystawata na ok. 2 cm.

(98]

UWAGA:

Uzywacé tylko tasm szlifierskich o wymiarach 750 x 203 mm.

8. Napig¢ tasme szlifierska przez obracanie dzwigni (poz.10 rys. B) w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara.

9. Podtagczy¢ wtyczke do gniazdka.

10.Upewni¢ sie, ze dzwignia (poz. 4, rys. A) jest zaczepiona i ze walec jest uniesiony nad

podtoze.

11.Przekreci¢ dzwignie przetacznika (poz.8, rys. A) z pozycji 0 do pozycji START, a nastep-

nie z powrotem przekreci¢ do pozyc;ji 0.

12.0bserwowaé, co dzieje sie z tasma. Postepowac¢ zgodnie z instrukcjami podanymi

w punkcie ,Centrowanie tasmy szlifierskiej”.

13.Zamkng¢ boczng ostone (poz.9, rys. B).



EKSPLOATACJA MASZYNY

NIEBEZPIECZENSTWO:

Podczas szlifowania podtdég drewnianych w pomieszczeniu moze powsta¢ zagrozenie eks-
plozjg. Papierosy, cygara, fajki, zapalniczki, zaptony pilotowe oraz wszystkie inne zrodta
ognia mogg spowodowaé eksplozje, jesli sg aktywne podczas szlifowania. Zrédta ognia mu-
szg by¢ catkowicie usuniete z terenu wykonywania pracy.

NIEBEZPIECZENSTWO:

W pomieszczeniach roboczych z ograniczonym dostepem powietrza moze powstaé zagro-
zenie eksplozjg, jezeli w ich otoczeniu znajdujg sie materiaty palne, jak np. rozpuszczalniki,
rozcienczalniki, alkohole, paliwa, niektore lakiery, pyt powstaty przy obroébce drewna i inne
palne materiaty. Cykliniarka moze spowodowa¢ pozar materiatéw lub oparéw palnych. Nale-
zy zapoznac sie ze wskazaniami podanymi przez producenta kazdego z uzywanych Srodkéw
chemicznych, aby sprawdzi¢, czy jest on tatwopalny. W pomieszczeniu roboczym nalezy
zapewnic dobry przeptyw powietrza.

NIEBEZPIECZENSTWO:

Pyt szlifierski moze ulec samozapaleniu i spowodowaé obrazenia lub szkody. Pyt szlifierski
musi by¢ odpowiednio sktadowany. Zawsze nalezy umieszcza¢ go w metalowych pojemni-
kach znajdujacych sie na zewnatrz budynku.

NIEBEZPIECZENSTWO

Pyt szlifierski moze ulec samozapaleniu i spowodowac obrazenia lub szkody. Worek na pyt
nalezy oprézniac, gdy jest wypetniony w 1/3 swojej objetosci. Worek nalezy oprézniac¢ kazdo-
razowo po zakonczeniu pracy z maszyna. Nigdy nie nalezy pozostawia¢ worka bez dozoru,
jezeli znajduje sie w nim pyt szlifierski.

NIEBEZPIECZENSTWO:

Jezeli podczas szlifowania maszyna uderza o gwozdzie, moze dojs¢ do eksplozji lub pozaru.

Przed rozpoczeciem szlifowania powierzchni nalezy starannie wbi¢ wszystkie gwozdzie.

1. Upewnic sie, ze dzwignia (poz.4, rys. A) jest zaczepiona oraz ze walec jest uniesiony po-
nad podfoze.

2. Przekreci¢ dzwignie przelacznika (poz.8 rys. A) z pozycji 0 do pozycji START i trzy-

mac w tej pozycji do chwili osiggniecia przez silnik wystarczajacej predkosci obrotéw.

Nastepnie pusci¢ dzwignie, ktéra automatycznie wréci do pozycji roboczej 1.

UWAGA:

Zimg, przy bardzo niskich temperaturach, kiedy pierwsze uruchomienie maszyny sprawia
ktopoty, nalezy zdjg¢ tasme szlifierskg, uruchomi¢ silnik na biegu jatowym i przez kilka minut
pozwoli¢ mu pracowac. Nastepnie zamontowac tasme szlifierskg i ponownie uruchomi¢ ma-
szyne, zgodnie z podanymi wyzej instrukcjami.

UWAGA:

Maszyna posiada zamontowany wytacznik bezpieczenstwa. Jezeli podczas pracy ma-
szyny nastgpi zanik napiecia, nastepuje automatyczne wyltaczenie. Zapobiega to przy-
padkowemu wigczeniu maszyny po przerwie w doptywie pradu. Aby wznowi¢ prace,
nalezy postgpi¢ zgodnie z powyzszym opisem sposobu uruchamiania maszyny.

—10-—



CENTROWANIE TASMY SZLIFIERSKIEJ

Przy uruchamianiu silnika tasma centruje sie automatycznie.

UWAGA:

Tasma znajduje sie w prawidlowym potozeniu, jezeli wystaje na ok. 1,5 mm poza walec

szlifujacy.

Przy pierwszym montazu tasma moze nie znajdowac sie w prawidtowym potozeniu. W takim

wypadku nalezy w nastepujgcy sposob przy uzyciu klucza przekrecac srube (poz.12, rys. C):

1. Podczas przekrecania sruby zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, tasma jest
przesuwana na zewnatrz.

2. Podczas przekrecania sruby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, tasma
jest przesuwana do wewnatrz.

REGULACJA NACISKU SZLIFOWANIA

Zeby zmieni¢ nacisk walca na podtoze, nalezy w nastepujgcy sposob przekrecaé koto na-
stawne (poz.13 rys. D):

1. Podczas przekrecania kota nastawnego zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara,
zmniejsza sie nacisk walca na podtoze.

2. Podczas przekrecania kofa nastawnego w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara, zwieksza sie nacisk walca na podtoze.

KOLKO DO SZLIFOWANIA WZDtUZ SCIAN

Aby podczas szlifowania wzdtuz Scian unikng¢ uszkodzenia cokolikow lub krawedzi przy
Scianach, zamontowano przy maszynie niewielki wspornik z kotkiem (rys. B).

UWAGA:

Kotko do szlifowania wzdtuz scian znajduje sie w prawidtowym potozeniu, jezeli maszyna
oddalona jest od sciany na ok. 8 mm, podczas gdy kétko dotyka Sciany.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy ustawi¢ kétko w prawidtowym potozeniu: odkrecic¢ srube
(poz.11, rys. B), ustawi¢ nosnik w zgdanej pozycji i ponownie zablokowa¢ srube.

REGULACJA KOL

(na ptaszczyznie réwnolegtej do osi walca)

Aby wyregulowac¢ ustawienie kot, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

1. Przechyli¢ maszyne.

2. Za pomocg przeznaczonego do tego celu urzgdzenia (poz.14, rys. E), upewni¢ sie, ze
kota réwno wystajg poza obudowe. W przeciwnym wypadku:

3. Poluzowac¢ nakretke (poz.15, rys. E).

4. Przekrecac trzpien mimosrodkowy (poz.16, rys. E), az odlegto$¢ obu kot bedzie taka sa-
ma.

5. Zablokowac¢ nakretke (poz.15, rys. E).

WLASCIWA KONSERWACJA

Aby maszyna podczas pracy nienagannie spetniata swoje zadania, konieczna jest okresowa
kontrola i utrzymywanie w dobrym stanie nastepujgcych czesci:

Komora szlifierska

Nalezy co jaki$ czas usuwac pyt szlifierski z komory, aby unikng¢ zaktéceh w prawidiowej
pracy urzgdzenia napinajgcego.

—-11 -



Walec

Okresowo kontrolowac¢ powierzchnie walca urzadzenia napinajgcego i walca szlifujgcego.
Usuwac¢ ewentualne zabrudzenia.

Kota

Usuwaé zanieczyszczenia z kadtuba i kot maszyny. Zanieczyszczenia mogg powodowac
powstawanie fal na szlifowanej powierzchni.

Worek na pyt

Zdemontowac i energicznie wytrzgsng¢ worek, w celu usuniecia znajdujgcego sie w nim py-
tu. Przewrdci¢ worek i praCc w pralce w zimnej wodzie, aby unikngé zapchania poréw
i zmniejszenia efektywnosci gromadzenia pytu.

Napinanie pasa napedowego

Okresowo kontrolowa¢ napiecie pasa napedowego.

tozyska kulkowe

Okresowo sprawdza¢ stan tozysk pod katem zuzycia i uszkodzen. Kontroli nalezy dokony-
wac wedtug nastepujgcego planu:

Kofa po pierwszych 2500 godz.
Podktadka do napinania pasa po pierwszych 2500 godz.
Watek napedu wentylatora po pierwszych 2500 godz.
Waltek urzgdzenia napinajgcego po pierwszych 2500 godz.
Walec szlifujgcy po pierwszych 5000 godz.
Wat silnika po pierwszych 5000 godz.

CZESCI ZAMIENNE

Nalezy zawsze uzywac oryginalnych czesci zamiennych JANSER. Gwarancja i wynikajace
z niej zobowigzania tracg moc, jezeli nie zostang uzyte oryginalne czesci zamienne JAN-
SER, lub jezeli naprawy badz regulacje maszyny nie bedg dokonywane przez autoryzowany
personel.

Zaktécenia Przyczyny Usuwanie
Niedostateczna ja- Zuzyty lub niewtasciwy mate- | Wymieni¢ materiat szlifujgcy
kos¢ ciecia riat szlifujgcy

Niedostateczny nacisk walca | Zwiekszy¢ nacisk walca (patrz
str.13)
Niedostateczne napiecie pa- | Zwiekszy¢ napiecie pasa
sa napedowego (patrz str.10)
Zuzyty pasek walca Wymieni¢ pasek
Niedostateczna pred- | Zbyt niskie napiecie z powo- |Zastosowac przewod wiasci-
kos¢ silnika du: wej

- zbyt dtugiego przewodu lub | dtugosci i przekroju
zbyt matego przekroju

przewodu

- niewtasciwego przytgcza Zapewni¢ odpowiednie
Przytacza

- uszkodzonego kondensato- | Zwrdcic sie do autoryzowane-

ra go
dystrybutora JANSER

- uszkodzenia silnika Zwrocic¢ sie do autoryzowane-
go

dystrybutora JANSER
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Nieréwnosci na szli-
fowanej powierzchni

Wadliwa tasma
Zanieczyszczona lub wadli-
wa powierzchnia walca

Nieprawidtowe ustawienie
kot

Wymienic¢ tasme

Oczysci¢ zewnetrzng po-
wierzchnie urzgdzenia napina-
jacego

Oczysci¢, naprawic lub wymie-
ni¢c gumowy walec
Skorygowac ustawienie kot
(patrz str.11)

POZIOM HALASU EMITOWANEGO

PRZEZ

MASZYNE NA BIEGU JALOWYM

(na podstawie ciggtego pomiaru poziomu
cid$nienia akustycznego mierzonego z
odlegtosci 0,4 m od uchwytu i 1,5 m od

podtoza)

81 dB (A)

Niedostateczne gro-
madzenie pytu

Worek wypetniony w ponad
1/3

Brudny worek lub zapchane
pory

Zapchane przewody ssgce
i wydechowe

Opréznic worek

Wytrzgsngc, opréznic¢ i wyprac
worek
Oczyscic¢ przewody powietrza

Silnik nie daje sie
uruchomié¢

Uszkodzony wigcznik bez-
pieczenstwa i ogniwo kon-
taktowe

Uszkodzony kondensator
startowy

Zbyt niskie napiecie z powo-
du niewtasciwego przytacza
Uszkodzony silnik

Zaktocenia napieciowe

Zwrocic¢ sie do autoryzowane-
go dystrybutora JANSER

Zwrécic sie do autoryzowane-
go dystrybutora JANSER
Zwréci¢ sie do autoryzowane-
go dystrybutora JANSER
Zwréci¢ sie do autoryzowane-
go dystrybutora JANSER
Skontrolowac napiecie i przy-
tacza

Wypalone plamy na
obrabianej po-
wierzchni

Zuzyty materiat szlifujgcy
Zbyt silny nacisk na walec

Zbyt drobny materiat szlifujg-
cy

Wymieni¢ materiat szlifujgcy
Zmniejszy¢ nacisk szlifowania
(patrz str.13)

Uzy¢ grubszego materiatu szli-
fujgcego
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ROZPOCZECIE PRAC SZLIFIERSKICH

Jak pokazano na rysunku ponizej, szlifierkami tasmowymi LEOPARD nalezy zawsze
szlifowa¢ od lewej strony do prawej. Taki tryb postepowania spowoduje, ze koto
boczne bedzie sie zawsze toczyto na oszlifowanej powierzchni. Dzieki tej metodzie
pracy z kazdym biegiem szlifu bedzie bardziej ptaska i uniknie sie zafalowan.

1. Pierwsza tasma Scierna
D, Druga tasma Scierna

| =1
91—-7_“\—se_———

/\1)\ [
= :

Dobrze =7

ll-f /:4 [__/[/2

I
==l A
i\ A

I DN

USTAWIENIE NACISKU SCIERNICY

Nacisk Sciernicy powinien by¢ dopasowany do uziarnienia uzywanego papieru.
Obowigzuje zasada: gruby papier — wiekszy nacisk
drobny papier — mniejszy nacisk

Szybko$¢ ruchu jest rowniez powigzana z uziarnieniem papieru. Przede wszystkim
powinna by¢ rownomierna i nie moze byc¢ zbyt wolna.
Obowigzuje zasada: gruby papier — wolnigj

drobny papier — szybciej

Szybkos$¢ ruchu ma rowniez powigzanie z wielkoscig ubytkow, im wieksza szybkosc,
tym mniejsze ubytki.
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ZBADAC PLASKOSC | PRZEPROWADZIC SZLIF TESTOWY

Ptaskos¢ mozna zbadac przy nie wtgczonej maszynie za pomocg dzwigni spustowe]
walca. Tasme napig¢, maszyny nie wigczac, walec opusci¢. Maszyne posuwacé po
powierzchni do szlifowania i obserwowac ruch dzwigni spustowej walca tam i z po-
wrotem.

ruch w gore = goéra
ruch w dot = dolina

Dla lepszej orientacji krancowe miejsca oznaczy¢. Aby zapobiec gtebokim Sladom
szlifowania dobrze jest pierwszy szlif rozpoczg¢ mozliwie drobnym ziarnem. Z tego
powodu nalezy przeprowadzi¢ szlif testowy tasmg Scierng o uziarnieniu 50 albo 60.
Jezeli ten test wypadnie zadowalajgco i bedg widoczne dobre wyniki pracy w okre-
Slonym czasie, mozna rozpoczg¢ prace szlifierskie z tymi uziarnieniami (K 50 / K 60).

WYROWNYWANIE STARYCH PODLOG Z DESEK

I Stare podtogi z duzymi | - i potem pod katem 7
réznicami poziomow stopni do 15 stopni
H najpierw deski z grubsza do kierunkowego
% wyréwnaé utozenia w dalszym

2 /L}% 4r ciggu obrabiaé

- : : ES /RN P
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SZLIFOWANIE W ZALEZNOSCI OD SPOSOBU UKLADANIA PARKIETU

Pokazany nizej schemat ukazuje powszechnie stosowane sposoby uktadania parkie-
tu. Szlif wstepny stuzy do usuniecia nierdwnosci powierzchni. Szlif dokfadny usuwa
Slady po szlifie wstepnym i stuzy do wytworzenia jakosci powierzchni.

Przy ostatnim biegu roboczym szlifu nalezy, zgodnie z mozliwosciami, szlifowaé
zgodnie z kierunkiem padania Swiatta.

| Szlif wstepny ==>Rownosc | | Szlif dokladny ==> Optyka |
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siatka K 120

Korek
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K 50
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v
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Szlif posredni lakieru
siatka K 120

1.Duze réznice wysokosci
2.Nieznaczne rdznice wy-
sokosci

1. Stara warstwa lakieru
bardzo zabrudzona

i uszkodzona

2. Cienka warstwa lakieru
normalnie zabrudzona

i uszkodzona

3. Nieznaczne zabrudze-
nia i uszkodzenia

1. Duze réznice wysokosci
2. Nieznaczne roznice wy-
sokosci

SCHEMAT CZYNNOSCI SZLIFOWANIA PLASZCZYZN SZLIFIERKA TASMOWA

dalej albo uzy¢ grubszego uziarnienia.

Okresli¢ rodzaj ukfadania i kierunek szlifowania parkietu.
Z papierem K 50 lub K 60 zrobi¢ szlif testowy i zaleznie od wynikow pracowac

Po zakonczeniu biegu roboczego wrazenie optyczne wygladu powierzchni roz-

strzyga o sposobie postepowania przy nastepnym biegu roboczym..

Uwaga!

Kazdy symbol powierzchni na schemacie nalezy uwazaé za jeden bieg szlifu.
Aby zachowac wiasciwg kolejnos¢ uziarnienia nalezy do nastepnego szlifu dobierac
papier z tej samej strony symbolu na schemacie (na dole z lewej albo prawej strony).
Aby zapewni¢ dobrg jakos¢ pracy, podtoga musi by¢ po kazdym biegu roboczym wy-

czyszczonal!

Nalezy sprawdzac stan zabrudzenia koét jezdnych i walcow sciernych. Ewentualne
zabrudzenia muszg zostac starannie usuniete.
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EC COMPLIANCE DECLARATION

73/23CEE, 89/392/CEE, 91/368/CEE
89/336/CEE, 92/31/CEE, 93/44/CEE
93/68/CEE

We
Janser GmbH
Boblinger Strale 91
71139 Ehningen
GERMANY

declare under our responsibility that the product

Belt sander [eopar d

to which this declaration relates complies with the following standards or other normative document(s):

=>» Safety of machinery — Basic concepts, general principles for design
Basic terminology, methodology EN 292 Part 1 — September 1991

=>» Safety of machinery — Basic concepts, general principles for design
Technical principles and specification EN 292 Part 2 September 1991

=> Safety of machinery — Electrical equipment of machines
Part 1: General requirements EN 60204-1 — October 1992

= Safety of household and electrical appliances — General requirements
EN 60335-1 — June 1988 + Modification 2, 5, 6, A51, A52, A53, A54, A55

=> Limits and methods of measurements of radio disturbance characteristics of electrical motor-
operated and thermal appliances for household and similar purposes, electric tools and similar
electric apparatus — EN 55014 — Edit. 1987 + modification A2 (1990)

=> General emission standard — Residential, commercial and light industry EN 50082-1 Edit. 1992

Following the provisions of the Directives:
73/23/CEE, 89/392/CEE, 89/336/CEE, 93/368/CEE, 92/31/CEE, 93/44/CEE, 93/68/CEE

SV oo

Ehningen, den 08.10.1997 Technische Geschéftsleitung
Handlungsbevolimachtiger: H. Serediuk
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
73/23CEE, 89/392/CEE, 91/368/CEE
89/336/CEE, 92/31/CEE, 93/44/CEE
93/68/CEE

My
Janser GmbH
Boblinger Strale 91
71139 Ehningen
NIEMCY

deklarujemy z petng odpowiedzialnoscig, ze

Cykliniarka tasmowa leopdf d

do ktérej odnosi sie ta deklaracja, jest zgodna z nastepujacymi standardami lub innymi doku-
mentami normatywnymi:

= Bezpieczenstwo urzgdzen — Podstawowe zatozenia, gtéwne zasady projektowania
Podstawowe terminy, metodologia EN 292 Cze$¢ 1 — Wrzesien 1991

= Bezpieczenstwo urzgdzen — Podstawowe zatozenia, gtéwne zasady projektowania
Zasady techniczne i specyfikacje EN 292 Czes¢ 2 Wrzesien 1991

= Bezpieczenhstwo urzadzen — Elektryczne wyposazenie maszyn
Czes¢ 1: Ogdlne wymagania EN 60204-1 — Pazdziernik 1992

= Bezpieczenstwo gospodarstw domowych i urzadzen elektrycznych — Ogélne wymagania
EN 60335-1 — Czerwiec 1988 + zmiany 2, 5, 6, A51, A52, A53, Ab4, A55

= Miary i metody pomiaréw zaklécen radiowych charakteryzujgcych urzgdzenia elektryczne
i cieplne w gospodarstwach domowych i podobnych wykorzystaniach, narzedzia elektryczne
i podobne aparaty elektryczne — EN 55014 — Zm. 1987 + zmiana A2 (1990)

= Ogolne standardy emisji — mieszkaniowy, handlowy i przemystu lekkiego EN 50082-1 Zm. 1992

odpowiadajgcymi nastepujacym Dyrektywom:
73/23/CEE, 89/392/CEE, 89/336/CEE, 93/368/CEE, 92/31/CEE, 93/44/CEE, 93/68/CEE

Y oo

Ehningen, den 08.10.1997 Kierownictwo Techniczne
Petnomocnik: H. Serediuk
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WARUNKI GWARANCJI

Firma Janser Polska udziela gwarancji na zakupiony przez Panstwa sprzet na nastepujgcych warunkach:

Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

2. W przypadku awarii urzgdzenia w okresie gwarancyjnym, prosimy o dostarczenie sprzetu do naszego punk-
tu serwisowego w Lipnie, ul. Powstancéw Wikp. 5 Prawo oceny danego uszkodzenia majg tylko punkty ser-
wisowe. Ocena odbywa sie na zasadach ustalonych przez producenta, ktére sg jednakowe dla wszystkich
uzytkownikéw danego sprzetu.

3. Reklamowane urzgdzenie winno by¢ dostarczone z kompletnym wyposazeniem standardowym, czyste,
z czytelng tabliczkg znamionowg. Postepowanie reklamacyjne rozpoczyna sie z chwilg przekazania sprzetu
do serwisu.

4.  Wady usuwane bedg w terminie 30 dni od daty dostarczenia sprzetu do naprawy.

Reklamujgcemu przystuguje prawo wymiany sprzetu na nowy, jezeli:
a) w okresie gwarancji serwis dokona 5 napraw tego samego elementu,
b) serwis stwierdzi, ze naprawa nie jest mozliwa,
c) wada wystgpi w ciggu 5 dni od daty zakupu.

6. Gwarancjg nie sg objete:

a) przewdd zasilajgcy i wtyczka, grzatki, kondensatory, tarcze szlifierskie, paski klinowe, a takze
weze ssgce, ssawy, igly, chwytacze, szczotki itp.
b) mechaniczne uszkodzenia sprzetu i wywotane nimi wady,
c) uszkodzenia wynikajgce z niewtasciwego uzytkowania, samowolne naprawy, przerobki lub
zmiany konstrukcyjne,
d) uszkodzenia i wady wynikte na skutek:
- niewlasciwego przechowywania, konserwacji sprzetu,
- niewfasciwej instalacji zasilajgcej, zawilgocenia, zalania przewodéw i podzespotéw
elektronicznych
- dokonanych przez uzytkownika lub inne nieupowaznione osoby napraw, przerébek
lub zmian konstrukcyjnych oraz zmian w instalaciji,
- dziatania zjawisk atmosferycznych, pozaru, wybuchu i klesk zywiotowych,
- nie uzywania oryginalnych lub zalecanych materiatéw eksploatacyjnych.
7. Odmowa przyjecia reklamacji oraz naprawy gwarancyjnej nastepuje w przypadku:
a) stwierdzenia uzytkowania urzgdzenia niezgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg obstugi,
b) dostarczenia urzadzenia brudnego, bez osprzetu standardowego, bez tabliczki znamionowe;j,
8. Koszty wynikie ze ztozenia nieuzasadnionej reklamaciji (ekspertyza) ponosi sktadajacy reklamacije.
Sprzedawca nie ponosi odpowiedzialnosci za straty i szkody jakie powstaty w wyniku braku mozliwosci

korzystania z niesprawnego lub oddanego do naprawy produktu.

UWAGA!
Napraw gwarancyjnych dokonujemy wylacznie na podstawie niniejszej karty gwarancyjnej. Duplikat nie
bedzie wydawany.
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Dokument gwarancyjny — P ———

Wypetnia sprzedawca

Nazwa urzadzenia

Nrfabryczny e Data sprzedazy

Nr katalogowy Nr dowodu zakupu

Sprzedawca (piecze¢ firmowa)

Ewidencja napraw i przegladéw technicznych

Data Data Piecze¢ i podpis
. . Zakres naprawy .
przyjecia | wykonania serwisu
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