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Achtung!

Unbedingt lesen!

Diese Information ist sehr wichtig
fur die Funktionsgewahrleistung
des Produktes. Bei Nichtbeachten
kann ein Defekt die Folge sein.

Sicherheitshinweis / Warnung
Diese Information dient zum Erlan-
gen eines sicheren Betriebes. Bei
Nichtbeachten ist die Sicherheit fur
den Bediener nicht gewahrleistet.

Information

Diese Information dient zum gu-
ten Verstandnis der Funktion des
Produktes. Dadurch lasst sich die
volle Leistungsfahigkeit des Pro-
duktes ausschopfen.

Betriebsanleitung
Vor Inbetriebnahme des Produktes
Betriebsanleitung lesen.

Schutzbrille und Gehorschutz
Schutzbrille und Gehdrschutz tra-
gen.

Druckluftversorgung

Vor jedem Arbeiten an der Maschi-
ne Druckluftversorgung unterbre-
chen.

NANC A

Attention !

A lire impérativement!

Cette information est trés impor-
tante pour la garantie de fonc-
tionnement du produit. La non
observation peut entrainer une
défectuosite.

Indication relative a la sécurité /
Avertissement

Cette information sert a permettre
une utilisation sdre. En cas de non
observation, la sécurité de I'utilisa-
teur n'est pas garantie.

Information

Cette information sert a la com-
préhension du fonctionnement du
produit. Par cela, la pleine capa-
cité de fonctionnement du produit
pourra étre exploitée.

Dossier technique
Lire le dossier technique avant la
mise en service.

Lunettes de protection et protec-
tion de l'ouile

Porter des lunettes de protection et
une protection de l'ouie.

Alimenttion en air comprimé

Avant chaque utilisation de la ma-
chine interrompre I‘alimentation en
air comprimé.

Attention!

Make sure to read!

This information is very important
for ensuring correct operation of
the product. Failure to observe this
information can result in a defect.

Note on safety / Warning

This information serves to achieve
safe operation. Failure to observe
this information may compromise
the operator's safety.

Information

This information serves for a good
understanding of the operation of
the product, thereby permitting full
exploitation of the operational po-
tential of the product.

Technical Document
Read the technical document prior
to commissioning.

Safety glasses and ear protection
Wear safety glasses and ear pro-
tection.

Compressed air

Before any work is carried out on
the machine disconnect the com-
pressed air supply.



Attenzione!

Da leggere assolutamente!

Questa informazione & molto importante
per il mantenimento della funzionalita del
prodotto. In caso di non osservanza pos-
sono prodursi dei difetti.

Indicazione relativa alla sicurezza / Av-
vertimento

Questa informazione serve al raggi-
ungimento di un esercizio sicuro. In
caso di inosservanza, la sicurezza
dell'utilizzatore non € garantita.

Informazione

Questa informazione serve ad una cor-
retta comprensione delle funzioni del
prodotto. In questo modo & possibile
sfruttare pienamente le potenzialita del
prodotto.

Manuale tecnico
Prima della messa in funzione del pro-
dotto, leggere il manuale tecnico.

Occhiali di
dell'udito
Portare gli occhiali di protezione e la pro-
tezione dell‘udito.

protezione e protezione

Alimentazione dell‘aria compressa
Prima di ogni lavoro sulla macchina,
deve essere interrotta I‘alimentazione
d‘aria compressa

iAtencion!

iLéase imprescindiblemente!

Esta informacién es muy importante para
garantizar el funcionamiento del produc-
to. Si no se tiene en cuenta se pueden
producir defectos o averias.

Indicacion relativa a la seguridad / Ad-
vertenica

Esta informacién es muy importante
para garantizar un uso seguro del pro-
ducto. Si se ignora, no esta garantizada
la seguridad del usuario.

Informacién

Esta informacion sirve para comprender
el funcionamiento del producto. Ello per-
mite aprovechar al maximo sus presta-
ciones.

Documentacion técnica
Leer la documentacion técnica antes de
poner en servicio el producto.

Proteccién visual y acUstica
Usar gafas y proteccion acustica.

Suministro de aire comprimido

Antes de ejecutar cualquier trabajo en
la maquina, interrumpir el suministro de
aire comprimido.

Atengao!

A ler impreterivelmente!

Esta informacéo é extremamente impor-
tante para a garantia de funcionamento
do produto. A sua nao observancia pode
ocasionar uma avaria.

Indicagoes relativas a Seguranga / Aviso
Esta informagao serve para alcangar
uma operagao segura. A sua nao obser-
vancia pode comprometer a seguranca
do operador.

Informacao

Esta informacdo permite a boa com-
preensao do funcionamento do produto
de modo a que se possa explorar a sua
plena capacidade de funcionamento.

Manual de Instrugoes
Ler o manual de Instrucdes antes de pro-
ceder ao arranque inicial.

Protecgéo visual e acustica
Usar 6culos e dispositivos de protecgao
acustica.

Alimentacao de ar comprimido

Antes de qualiquer trabalho a executar
na maquina, cortar a alimentacéao de ar
comprimido.
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Let op!

Absoluut lezen!

Deze informatie is zeer belangrijk
voor een gegarandeerde werking
van het product. Het niet in acht
nemen van deze informatie kan
een defect tot gevolg hebben.

Veiligheidsinstructie/waarschuw-
ing

Deze informatie dient voor een vei-
lige werking. Indien deze informa-
tie niet in acht wordt genomen, kan
de veiligheid van de bediener niet
worden gegarandeerd.

Informatie

Deze informatie dient voor een
goed begrip van de werking van
het product. Hierdoor kan de vol-
ledige capaciteit van het product
optimaal worden benut.

Handleiding
Lees voor de inbedrijfstelling van
het product de handleiding door.

Veiligheidsbril en gehoorbescher-
ming

Draag een veiligheidsbril en ge-
hoorbescherming.

Persluchtvoorziening

Voor alle werkzaamheden aan de
machine moet de persluchtvoorzi-
ening worden onderbroken.

Obs!

Det ar mycket viktigt att du l&ser
foljande information!

Denna information ar mycket viktig
for att sakerstélla produktens funk-
tionsgaranti. Om du inte iakttar in-
formationen kan detta leda till en
defekt.

Sakerhetsinformation / Varning
Denna information sékerstéller en
saker drift av produkten. Om du
inte foljer den ar operatorens sa-
kerhet inte garanterad.

Information

Denna information hjalper dig att
f& en bra forstaelse angéende pro-
duktens funktion. P& det sattet far
du mojligheten att ta vara pé alla
prestationsmojligheter som pro-
dukten erbjuder.

Anvandarhandbok
Fore idrifttagningen av produkten
bor du lasa anvandarhandboken.

Skyddsglasdgon och hérselskydd
Ta p& dig skyddsglaségon och
horselskydd.

Tryckluftsférsorining

Innan arbeten genomfoérs vid mas-
kinen méste tryckluftsforsorjnin-
gen avbrytas.

Huomio!

Luettava ehdottomasti!

Nama tiedot ovat erittain tarkeita
tuotteen asianmukaisen toiminnan
varmistamiseksi. Jos néita tietoja
ei huomioida, seurauksena voi olla
vikoja.

Turvallisuusohje / varoitus

Nama tiedot on laadittu kayttotur-
vallisuuden takaamiseksi. Jos na-
ita tietoja ei huomioida, kayttajan
turvallisuutta ei voida taata.

Tiedot

Nama tiedot on laadittu edista-
maan tuotteen toimintaan perehty-
mista. Nain tuotteen kaikkia ominai-
suuksia voidaan taysimaaraisesti
hyédyntaa.

Kayttdohje
Lue kayttdohje ennen tuotteen
kayttdonottoa.

Suojalasit ja kuulosuojaimet
Kayta suojalaseja ja kuulosuojai-
mia.

Paineilman syottd
Katkaise paineilman syottdé ennen
kaikkia koneelle tehtavia toita.



Pozor!

Bezpodminecné si prectéte!

Tato informace je velmi dlleZitd pro
zajisténi funkénosti vyrobku. V pfipadé
nedbani to mlze mit za nasledek zava-
du.

Bezpecnostni upozornéni / vystraha

Tato informace slouzi k dosaZzeni
bezpecného provozu. V pfipadé nedbani
neni zarucena bezpecnost pro obsluhu.

Informace

Tato informace slouZi pro dobré pocho-
peni funkce vyrobku. Lze tim vycerpat
kompletni vykonnost vyrobku.

Navod k pouzivani
Navod k pouZivani si pfectéte pred uve-
denim vyrobku do provozu.

Ochranné bryle a chranice sluchu
Noste ochranné bryle a chranice sluchu.

Pfivod stlaceného vzduchu
Pfed kazdou praci na stroji preruste
privod stlaceného vzduchu.

Uwaga!

Koniecznie przeczytad!

Informacja ta jest bardzo wazna, by
zagwarantowac prawidtowe dziatanie
produktu. Jej nieprzestrzeganie moze
spowodowacd uszkodzenie.

Informacja dotyczgca bezpieczeristwa /
ostrzezenie

Informacja ta stuzy do zapewnienia
bezpiecznego sposobu pracy. W ra-
zie jej nieprzestrzegania nie mozna
zagwarantowac bezpieczeistwa opera-
torowi.

Informacja
Informacja ta stuzy do prawidtowego
zrozumienia dziatania produktu.

Dzieki niej mozna w petni wykorzystac
mozliwosci produktu.

Instrukcja obstugi
Przed uruchomieniem produktu nalezy
przeczytac instrukcje obstugi.

Okulary ochronne i ochrona stuchu
Nosi¢ okulary ochronne i ochrone
stuchu.

Zasilanie sprezonym powietrzem

Przed rozpoczeciem prac przy maszynie
nalezy przerwac zasilanie sprezonym
powietrzem.
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11 ALLGEMEINER SICHERHEITSTECHNISCHER HIN-
WEIS
Diese Betriebsanleitung gilt fir die Maschine LBC 10.
Nur qualifiziertes Personal darf die Maschine
handhaben.

1.2 BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Maschine ist bestimmt zum Schleifen, Mattieren,
Strukturieren, Bursten, Polieren und Glatten von Metall,
Holz, Kunststoffen und dergleichen.

1.3 NICHT BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Alle andern als unter Pkt. 1.2 beschriebenen Ver-
wendungen gelten als nicht bestimmungsgemas-
se Verwendung und sind deshalb nicht zulassig.

1.4 EG-KONFORMITATSERKLARUNG (ORIGINAL)
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig
erklart hiermit in alleiniger Verantwortung, dass das
Produkt mit der Serien- oder Chargen-Nr. (siehe Ruck-
seite) den Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG
entspricht. Angewandte Normen: EN ISO 12100, EN
ISO 11148. Dokumentbevollmachtigter: T. Fischer.
CH-Lupfig 10/2019. T.Fischer/Divisionsleiter

21 VOR DER INBETRIEBNAHME
Gedlte Druckluft verwenden (siehe auch
Luftqualitat unter Pkt. 2.3). Landerspezi-
fische Vorschriften sind zu beachten.

2.2 INBETRIEBNAHME

2.2.1 EINSCHALTEN/AUSSCHALTEN

Sperre nach vorne kippen und Hebel auf Kunststoffhille
drticken. Durch Loslassen des Hebels stellt die Maschine
ab.

14

2.3 LEISTUNGSDATEN

Druck

Leistung

Luftverbrauch bei max. Leistung
Luftverbrauch im Leerlauf
Einstellung Oler im Leerlauf
Leerlaufdrehzahl
Schalldruckpegel EN ISO 15744
Vibration EN I1SO 28927-12
Luftqualitat DIN ISO 8573-1
Gewicht

Schleifbander und Vlies:
Bandlange

Bandbreite

Banddicke

Bandspannkraft
Bandgeschwindigkeit
Antriebsrolle

2.4 BETRIEBSBEDINGUNGEN

max. 6.3bar

320W

0.65m3/min
0.22m3/min

ca. 2-3 Tropfen/min
10000min-!
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4

1.020kg

520mm /20 1/2"
3-19mm / 1/8"-3/4"
bis 4mm

40-90N

16m/s

@ 30mm

Temperaturbereich Betrieb: 0 bis +40°C
Relative Luftfeuchtigkeit: 95% bei +10°C nicht kondensie-

rend.

3.1 SCHLEIFBANDER

Nur Schleifoénder verwenden, de-
ren zulassige maximale Geschwin-
digkeit gleich oder hoher ist als die
Bandgeschwindigkeit im Leerlauf der Maschine!
Nur saubere Schleifbander montieren.

3141

MONTAGE/DEMONTAGE DES SCHLEIFBANDES

Um das Schleifband zu wechseln, Kontaktarm entlasten

und Schleifband austauschen.



Stellschraube (1) I16sen. Bandlauf mit Randelschraube (2)
optimieren und mit Stellschraube fixieren.
Demontage des Bandschleifvorsatzes gemass Pkt. 3.1.2.

Mit SechskantschlUssel die Spannung des Schleifbandes
optimieren und Bandschleifvorsatz wieder montieren.
Probelauf min. 30 Sekunden ohne Belastung durchfuh-
ren.

3.1.2 WECHSEL/MONTAGE DES BANDSCHLEIFVORSATZES

Bandschleifvorsatz in gewlnschter Position auf den An-
trieb stecken und Schraube festschrauben.

3.1.3 WECHSEL/MONTAGE DES KONTAKTARMS

Randelmutter I6sen. Kontaktarm wechseln, Randelmutter
wieder anschrauben.

3.1.4 WECHSEL/MONTAGE DER KONTAKTROLLE

3.2 ARBEITSHINWEISE

Bei Druckluftausfall ist der Ventilhebel loszulas-

sen!

Zu starker Schleifdruck verringert die Leistungs-
fahigkeit der Maschine und die Lebensdauer des Schleif-
bandes.

Verflgt der Kontaktarm Uber ein Schleifkissen, muss er
wie abgebildet montiert werden, damit das Schleifband
ziehend arbeitet, ohne dass die Spannfeder zusatzlich
belastet wird (siehe Seite 5). Damit kann der Bandschlupf
auf der Antriebsrolle vermieden werden.

Die nichtmetallischen Kissen leiten die Schleifwarme
schlecht ab, wodurch sich bei andauerndem Schleifen
die Bandklebeverbindung I6sen kénnte. Um dies zu ver-
hindern muss das Kissen regelmassig durch Abheben
entlastet werden.
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Vliesbander mussen mit reduzierter Drehzahl betrieben
werden.

41 VORBEUGENDE INSTANDHALTUNG
Leerlaufdrehzahl periodisch und nach je-
der Wartung kontrollieren.

Selbst wenn die Maschine noch einwand-
frei arbeitet, sollte durch eine Fachperson periodisch
nach ca. 300-400 Arbeitsstunden, jedoch mindestens
einmal jahrlich der Motor ausgebaut, gereinigt und die
vier Schieber auf Abnltzung gepruft werden, sowie das
Fett (Isoflex NBU 15) im Getriebkopf erneuert werden
(nicht auswaschen).

411 ERSETZEN DES ABLUFTSCHLAUCHES

Schlauchklemme 16sen und mit Abluftschlauch vom
Kunststoffgehduse abziehen. Neuen Abluftschlauch mit
Schlauchklemme bis zum Anschlag auf Kunststoffgehau-
se stllpen. Abluftschlauch mit Schlauchklemme so fixie-
ren, dass sich der Abluftschlauch nicht wolbt.

41,2 ERSETZEN DES ZULUFTSCHLAUCHES
Abluftschlauch entfernen (siehe Pkt. 4.1.1).

Schlauchklemme |6sen. Zuluft- und Netzschlauch mit
Schalldammung aus dem Anschlussnippel herausziehen.
Neuen Zuluft- und Netzschlauch mit Schalldampfer zu-
sammen mit der Schlauchklemme Uber den Anschluss-
nippel sttlpen und fixieren.
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11 INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE

Ce dossier technique est valable pour la machine LBC 10.
Seul le personnel qualifié peut opérer sur la ma-
chine.

1.2 UTILISATION CONFORME A LA DESTINATION

La machine est destinée au meulage, au fraisage et a
I'ébavurage du métal, de la pierre et du plastique a l'aide
de fraises sur tige et de tétes de meulage.

1.3 UTILISATION CONTRAIRE A LA DESTINATION
Toutes les applications autres que celles décrites
au point 1.2 sont a considérer comme contraires a
la destination et ne sont donc pas admissibles.

1.4 DECLARATION DE CONFORMITE CE

Traduction du «EG-Konformitatserklarung (Original)».
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig
déclare par la présente, sous sa seule responsabilité, que
le produit portant le numéro de série ou de lot (voir verso)
est conforme aux exigences des directives 2006/42/EG.
Normes appliquées : EN ISO 12100, EN ISO 11148. Fondé
de pouvoir : T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.

T. Fischer/Chef de division

21 AVANT LA MISE EN SERVICE
Utiliser de I'air comprimé huilé (voir égale-
ment qualité de l'air au point 2.3). Respec-

ter les prescriptions spécifiques au pays.
2.2 MISE EN SERVICE

2.2.1 ENCLENCHEMEN/DECLENCHEMENT

Faire basculer le dispositif de verrouillage vers I'avant et
appuyez le levier sur I'enveloppe en plastique. En rela-
chant le levier, la machine s’arréte.
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2.3 PERFORMANCES

Pression max. 6.3bar
Puissance 320W
Consommation d‘air a puisasance max. 0.65m3/min
Consommation d‘air au jeu mort 0.22m3/min
Réglage graisseur ralenti env. 2-3 gouttes/min
Vitesse a vide 10000min-"!

Niveau de pression acoustique EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

Vibrations EN ISO 28927-12
Qualité de l'air DIN ISO 8573-1
Poids

Bande abrasive et de fibres :
Longueur de bande

Largeur de bande

520mm /20 1/2°
3-19mm / 1/8"-3/4"

Epaisseur de bande jusgu'a 4mm
Tension de bande 40-90N
Vitesse de bande 16m/s
Galet d'entrainement @ 30mm

2.4 CONDITIONS D’EXPLOITATION
Plage de températres en exploitation: 0 a +40°C
Humidité de I‘air relative: 95% a +10°C sans condensation

31 DBANDES ABRASIVES
Utilisar uniquement des bandes
brasives dont la vitesse maximale
autorisée est égale ou supérieure

a la vitesse de bande a vide de la machine!

Monter uniqguement des bandes abrasives propres.

3.11 MONTAGE/DEMONTAGE DU BANDE ABRASIVE

Pour changer la bande abrasive, décharger le bras de
contact et remplacer la bande.



Desserrer la vis d'ajustage (1). Optimiser la course de la
bande avec la vis moletée (2) et fixer avec la vis d'ajus-
tage.

Démontage du avant-corps de meuleuse a bande selon
Sec. 31.2.

Optimiser le levier de tension de la bande abrasive avec
une clé a fourche et monter a nouveau l'avant-corps de
meuleuse a bande. Effectuer un essai de 30 secondes
minimum hors sollicitation.

3.1.2 REMPLACEMENT/MONTAGE D’AVANT-CORPS DE MEULEUSE
A BANDE

Enficher I'avant-corps de meuleuse a bande et fixer a
I'aide des vis dans la position souhaitée. Ne serrer la vis
que tres légérement !

3.1.3 REMPLACEMENT/MONTAGE DU BRAS DE CONTACT

Desserrer I'écrou moleté. Remplacer le bras de contact,
revisser I'écrou moleté.

3.1.4 REPLACEMENT/MONTAGE DU ROULEAU DE CONTACT

3.2 INDICATIONS DE TRAVAIL

En cas d'interruption de I'alimentation en air com-

primé, relacher le levier de soupape !

Une pression de pongage trop importante dimi-
nue la performance de la machine et la longévité de la
bande abrasive.

Si le bras de contact dispose d’'un coussin abrasif, il doit
étre monté comme sur lillustration afin que la bande
abrasive fonctionne en continue sans que le ressorts de
serrage soient sollicités de fagcon accrue (voir page 5). De
cette maniére, on évite que la bande patine sur le galet
d’entrainement.

Les coussins non métalliques conduisent mal la chaleur
de pongage ce qui pourrait provoquer le décollage des
raccords de la bande lors d'un poncage continu. Pour
éviter cela, il convient de soulever le coussin pour 6ter la
sollicitation régulierement.
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Les bandes en non-tissé doivent étre utilisées avec une | phonique en méme temps que le collier de serrage sur
vitesse de rotation réduite. I'écrou-raccord.

41 MAINTENANCE PREVENTIVE
Controler périodiquement la vitesse de
rotation a vide sans introduction d’outil de
méme quaprés chaque opération de
maintenance.
Méme si la machine fonctionne encore parfaitement,
un spécialiste doit périodiquement (environ toutes les
300-400 heures de service ou au moins une fois par an)
démonter le moteur, le nettoyer et contrdler I'usure des
quatre vannes ainsi que remplacer la graisse (Isoflex NBU
15) de la téte d’entrainement (ne pas lessiver).

411 REMPLACEMENT DU TUYAU D'ECHAPPEMENT D'AIR

Desserrer le collier de serrage du tuyau et le retirer du
boitier en plastique avec le tuyau d’échappement d’air.
Enficher le nouveau tuyau d'échappement d’air avec le
collier de serrage jusqu’a la butée sur le boftier en plas-
tique. Fixer le tuyau d'échappement d’air de telle fagon a
ce gu'il ne se bombe pas.

41.2 REMPLACEMENT DU TUYAU D’AMENEE D'AIR
Retirer le tuyau d'échappement d'air (voir point 4.1.1).

Desserrer le collier de serrage du tuyau. Sortir le tuyau
d’arrivée d'air et le tuyau réseau avec isolation phonique
de I'écrou-raccord. Enficher et fixer le nouveau tuyau
d'arrivée d’air et le nouveau tuyau réseau avec isolation
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11 GENERAL NOTES ON SAFETY
This operation manual is applicable for the machine LBC
10.
The machine may only be handled by personnel
who are qualified.

1.2 USE OF THE MACHINE FOR PURPOSES FOR
WHICH IT IS INTENDED

The tool is designed for grinding, milling, and deburring

metal, stone, and plastic with burrs and abrasives.

INCORRECT USE
All uses other than those described under section
1.2 are regarded as incorrect use and are there-
fore not admissible.

1.3

1.4 EC DECLARATION OF CONFORMITY

Translations of the «EG-Koformitatserklarung (Original)».

Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lup-
fig, hereby declares under sole responsibility that the
product with the serial or batch no. (see reverse side)
complies with the requirements under the Directive
2006/42/EG. Applied standards: EN ISO 12100, EN ISO
11148. Document Agent: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/Managing Division manager

2.1 PRIOR TO TAKING THE MACHINE INTO SERVICE

Use oiled compressed air (see also air
quality under section 2.3). Observe nation-
al regulations.

2.2 TAKING THE MACHINE INTO SERVICE

2.21 TURN ON/TURN OFF

Tilt lock forward and press lever on plastic sleeve. Releas-
ing the lever will shut the machine down.
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2.3 RATING DATA

Pressure max. 6.3bar
Power output 320W
Air consumption full load 0.65m3/min
Air consumption at idling 0.22m3/min
Setting oiler idle about 2-3 drops/min
No-load speed 10000min-!

Sound pressure level EN ISO 15744 74.7dB(A), K=3dB(A)
Vibration EN ISO 28927-12 0.8m/s2, K=0.57m/s?

Air quality DIN ISO 8573-1 3/4/4
Weight 1.020kg
Grinding belt and non woven:

Belt length 520mm /20 1/2”
Belt width 3-19mm / 1/8"-3/4"
Belt thickness up to 4mm
Belt tension 40-90N
Belt speed 16m/s
Drive roller @ 30mm

2.4  OPERATING CONDITIONS
Temperature range during operation: 0 to +40°C
Relative air humidity: 95% at +10°C not condensed

3.1 GRINDING BELTS
Use grinding belts only whose
max permitted speed is equal to or
higher than the machine's idle belt
speed!

Install clean grinding belts only.

311 ATTACHING/DETATCHING THE GRINDING BELT

To change the grinding belt, first disengage the contact
arm.



Loosen setscrew (1). Optimize belt run with knurled screw
(2) and secure with setscrew.

Dismantling the belt grinding attachment according to
Sec. 31.2.

Optimize the grinding belt tension with hexagon spanner
and mount the belt grinding attachment again.
Let the tool run without load for at least thirty seconds.

3.1.2 REPLACING/CONNECTING THE BELT GRINDING ATTACHMENT

Attach the belt grinding attachment to the drive at the po-
sition you want, and tighten the screw.

3.1.3 REPLACING/CONNECTING THE CONTACT ARM

Loosen the knurled nut. Replace the contact arm, and
retighten the knurled nut.

3.1.4 REPLACING/CONNECTION THE CONTACT ROLLER

3.2 WORKING INSTRUCTIONS

On failure of the compressed air release the valve

lever!

Too great a grinding pressure reduces the ma-
chine’s performance and the service life of the grinding
belt.

If the contact arm is fitted with a grinding pad, it must be
installed as illustrated. The grinding belt then runs under
tension without exerting an additional load on the clamp-
ing spring (see page 5). Belt slip is therefore avoided on
the drive roller.

The nonmetallic grinding pads are poor conductors of
grinding heat. Sustained grinding may then cause the belt
to detach from its adhesive bond. To prevent this, reduce
the load on the pad by lifting it at regular intervals.
Nonwoven belts must be operated at reduced speeds.
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41 PREVENTIVE MAINTENANCE
Without a tool clamped in check no-load
speed periodically and after each mainte-
nance.
Even if the machine still operates perfectly, the motor
should be removed, cleaned and the four slides checked
for wear by a specialist after approx. 300 to 400 operat-
ing hours. The lubricant in the gear head (Isoflex NBU 15)
should be replaced (do not wash out).

411 REPLACEMENT OF THE EXHAUST AIR HOSE

Detach hose clamp and remove from plastic housing to-
gether with exhaust hose. Slide new exhaust hose with
hose clamps up to the stop over onto plastic housing. Af-
fix exhaust hose with hose clamp so that the vent hose is
not arched.

41.2 REPLACEMENT OF THE SUPPLY HOSE
Remove the exhaust air hose (see 4.1.1).

Loosen hose clamp. Remove supply and power hose with
insulation from connection nipple. Slide new supply and
power hose with silencer together with the hose clamp
over onto the connection nipple and fix in place.
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11  INFORMAZIONI GENERALI SULLA SICUREZZA
Questo manuale tecnico si riferisce alla seguente mac-
china LBC 10.
E autorizzato a manipolare la macchina esclusiva-
mente personale qualificato.

1.2 IMPIEGO CONFORME DELLA MACCHINA
La macchina & destinata alla levigatura, alla fresatura e
alla sbavatura di metallo, pietra e plastica con fragole e
abrasivi.
1.3 IMPIEGO NON CONFORME
Tutti gli ulteriori impieghi, non indicati al prece-
dente punto 1.2 sono da considerare come non
conformi alle prescrizioni e sono pertanto vietati.

1.4 DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Traduzione delle «<EG-Konformitatserklarung (Original)».
Con la presente, la Suhner Schweiz AG, Industriestrasse
10, CH-5242 Lupfig dichiara sotto la propria esclusiva
responsabilita che il prodotto contrassegnato con il nu-
mero di serie o con il numero di lotto (vedi retro) € con-
forme alle specifiche delle direttive 2006/42/EG. Norme
applicate: EN ISO 12100, EN ISO 11148. Responsabile
della documentazione: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/Presidente di divisione

21 PRIMA DELLA MESSA IN FUNZIONE

Utilizzare aria compressa oleosa (vedi an-

che qualita dell'aria al seguente punto

2.3). Sono da osservare le prescrizioni
specifiche per le diverse nazioni.

2.2 MESSA IN FUNZIONE

2.2.1 ACCESIONE/SPEGNIMENTO

Ribaltare in avanti il bloccaggio e premere la leva contro
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la guaina in plastica. Lasciando la leva, la macchina si
arresta.

2.3 DATI SULLE PRESTAZIONI

Pressione massimo 6.3bar
Potenza 320W
Consumo d‘aria alla potenza max. 0.65m3/min
Consumo d‘aria in minimo 0.22m3/min
Impostazione oiler inattivita ca. 2-3 gocce/min
Regime minimo 10000min-

Livello di pressione sonora EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

Vibrazione EN ISO 28927-12
Qualita dell‘aria DIN ISO 8573-1
Peso

Nastri abrasivi e tessuto abrasivo:
Lunghezza nastro

Larghezza nastro

520mm /20 1/2°
3-199mm / 1/8"-3/4"

Spessore nastro fino a4mm
Tensione nastro 40-90N
Velocita nastro 16m/s
Rullo di trascinamento @ 30mm

2.4 CONDIZIONI DI IMPIEGO
Temperatura d'esercizio: 0 a +40° C
Umidita relativa: 95% a + 10 ° C senza condensa

3.1 NASTRI ABRASIVI
Utilizzare solo nastri abrasivi la cui
velocita massima consentita sia
uguale o superiore alla velocita del

nastro al minimo dell'utensile.

Montare solo nastri abrasivi puliti.

3.11 MONTAGGIO/SMONTAGGIO DEL NASTRO ABRASIVO

Per cambiare il nastro abrasivo, sbloccare il braccio di
contatto e sostituire il nastro.



Allentare la vite di regolazione (1). Ottimizzare la corsa de
la nastro con vite a testa 6zigrinata (2) e fissarlo con la vite
di regolazione,

Smontaggio del nastro abrasivo attaccamento secondo
Sec. 31.2.

Ottimizzare la tensione del nastro abrasivo con vite a testa
esagonale e rimontare la levigatrice a nastro. Eseguire un
test di funzionamento per almeno 30 sec. senza carico.

3.1.2 CAMBIO/MONTAGGIO DELLA LEVIGATRICE A NASTRO

Inserire la levigatrice a nastro e fissarla nella posizione
desiderata con la vite. Serrare leggermente la vite!

3.1.3 CAMBIO/MONTAGGIO DEL BRACCIO DI CONTATTO

Allentare il dado zigrinato. Cambiare il braccio di contatto
e serrare di nuovo il dado zigrinato.

3.1.4 CamBIO/MONTAGGIO DEL RULLO DI CONTATTO

3.2 MODALITA DI LAVORO

In caso di caduta della pressione, I'impugnatura

della valvola deve essere rilasciatal

Una pressione di levigatura troppo elevata riduce
la prestazione della macchina e la durata del nastro ab-
rasivo.
Se il braccio di contatto dispone di un cuscinetto abra-
sivo, questo deve essere montato come mostrato nella
figura, in modo che il nastro abrasivo lavori in tensione,
senza caricare ulteriormente la molla di trazione (vedi pa-
gina 5). In questo modo si puo evitare lo slittamento del
nastro sul rullo di trascinamento.
| cuscinetti non-metallici non riescono a disperde-
re il calore prodotto durante I'abrasione, per questo se
l'operazione & continua l'estremita incollata del nastro
potrebbe staccarsi. Per evitare questo inconveniente &
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necessario interrompere la sollecitazione sollevando il | raccordo filettato. Inserire il nuovo flessibile aria di aliment-
cuscinetto ad intervalli regolari. azione e la nuova rete tubolare con l'insonorizzazione sul
| nastri in tessuto abrasivo devono essere utilizzati ad un | raccordo filettato con la cravatta fermatubi e fissarli.
ridotto numero di giri.

41 MANUTENZIONE PREVENTIVA
Controllare periodicamente e dopo ogni
lavoro di manutenzione il regime minimo
senza inserire utensili.
Anche se la macchina funziona ancora in modo perfet-
to, periodicamente ogni 300-400 ore circa di esercizio,
0 comungue almeno una volta all'anno, un esperto deve
smontare e pulire il motore e controllare se le quattro
guide scorrevoli sono usurate, nonché sostituire il grasso
(Isoflex NBU 15) nella testa del riduttore (senza lavaggio).

411 SOSTITUZIONE DEL TUBO DI ESPULSIONE DELLARIA

Aprire la cravatta fermatubi e smontare il flessibile per
I'aria di scarico dal corpo in plastica. Infilare il nuovo fles-
sibile per l'aria di scarico con la cravatta fermatubi sul
corpo in plastica fino all‘arresto. Fissare il flessibile per
I'aria di scarico con la cravatta fermatubi in modo che |l
flessibile non possa inarcarsi.

4.1.2 SOSTITUZIONE DEL TUBO DI ALIMENTAZIONE DELL'ARIA
Togliere il flessibile per l'aria di scarico (vedere punto
41.1).

Aprire la cravatta fermatubi. Sfilare il flessibile aria di ali-
mentazione e la rete tubolare con I'insonorizzazione dal
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1.1  INDICACION GENERAL RELATIVA A SEGURIDAD
La presente documentacién técnica es valida para la
siguiente maquina LBC 10.
La maquina debe ser manejada Unicamente por
personal cualificado.

1.2 USO CONFORME AL PRE-VISTO

Esta maquina esta disefiada para el rectificado, fresado
y desbarbado de metales, piedray pléasticos con fresas y
cuerpos abrasivos.

1.3 USO NO CONFORME AL PREVISTO
Todo uso distinto a lo descrito en el punto 1.2 se
considera no conforme al previsto, por lo que no
esta permitido.

1.4 DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Traduccion del «<EG-Konformitatserklarung (Original)».
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig
declara bajo su Unica responsabilidad que el producto
con el N° de serie 0 N° de lote (véase la parte posterior)
se halla en conformidad con la Directiva 2006/42/EG. Nor-
mas técnicas armonizadas: EN ISO 12100, EN ISO 11148.
Representante autorizado: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/Director de Division

2.1 ANTES DE LA PUESTA EN SERVICIO
Utilizar aire comprimido lubricado (ver
también la calidad del aire en el Punto
2.3). Observar las disposiciones legales

especificas del pals.
2.2 PUESTA EN SERVICIO

2.2.1 CONECTAR/DESCONECTAR

El bloqueo se debe inclinar hacia delante y presionar la
palanca contra la cubierta de plastico. Al soltar la leva, la
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maguina se desconecta.

2.3 DATOS DE RENDIMIENTO

Presién max. 6.3bar
Potencia 320W
Consumo de aire con potencia maxima 0.65m3/min
Consumo de aire al ratenti 0.22m3/min

Ajuste de ralenti con engrasador

alrededor de 2-3 gotas/min
Velocidad en vacio 10000min-

Nivel de presion sonora EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

Vibracion EN ISO 28927-12
Calidad del aire DIN ISO 8573-1
Peso

Cintas abrasivas y vellon:
Longitud de la cinta

Ancho de la cinta

520mm /20 1/2°
3-19mm / 1/8"-3/4"

Espesor de la cinta hasta 4mm
Fuerza tensora de la cinta 40-90N
Velocidad de la cinta 16m/s
Carrete de accionamiento @ 30mm

2.4 CONDICIONES DE USO

Gama de temperaturas en servicio: 0 a +40° C
Humedad relativa del aire: 95% a +10 ° C sin condensa-
cion

3.1 CINTAS ABRASIVAS
Utilizar solo cintas abrasivas cuya
velocidad maxima admisible sea
igual o mayor que la velocidad de

la cinta con la méaquina trabajando en vacio.

Montar sélo cintas abrasivas limpias.

3.11 MONTAJE/DESMONTAJE DE LA CINTA DE LIXA

Para cambiar la cinta abrasiva, descargar el brazo de
contacto y sustituir la cinta.



Aflojar el tornillo regulador (1). Optimizar la carrera de la
cinta con tornillo moleteado (2) y asegure con el tornillo
regulador.

Desmontaje del apego cinta abrasiva segun la Sec. 3.1.2.

Optimizar la tensién de la cinta abrasiva con llave hexa-
gonal y montar el rectificadora de cinta de nuevo. Realice
una marcha de prueba durante aprox. 30 segundos sin
carga.

3.1.2 CAMBIO/MONTAJE DE LA RECTIFICADORA DE CINTA

Introducir el rectificadora de cinta en el accionamiento en
la posiciéon deseada vy fijar el tornillo.

3.1.3 CAMBIO/MONTAJE DEL BRAZO DE CONTACTO

Suelte la tuerca moleteada. Cambie el brazo de contacto
y vuelva a atornillar la tuerca moleteada.

3.1.4 CAMBIO/MONTAJE DEL RODILLO DE CONTACTO

3.2 INSTRUCCIONES DE TRABAJO

{En caso de falta de presion, soltar la palanca de

accionamiento de la valvula!

Una presion de desfibrado excesiva reducira el

rendimiento de la maquina y la vida Util de la cinta abra-
siva.
Si el brazo de contacto dispone de un cojin de amolar,
se debe montar de la forma ilustrada para que la cinta
abrasiva trabaje de forma progresiva y sin cargar mas el
resorte tensor (ver pagina 5). De esta forma se puede evi-
tar que la cinta se resbale en el carrete de accionamiento.
Los cojines no metélicos no conducen bien el calor, lo
que, en caso de un lijado prolongado, podria provocar
gue se soltase la unién adhesiva de la cinta. Para evitarlo,
se debe descargar con regularidad el cojin despegan-
dolo.
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Las cintas de vellén se deben mover a baja velocidad.

4.1 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Periédicamente y después de cada

mantenimiento, controlar la velocidad en

vacio, con la herramienta desmontada.
Incluso aunque la maquina funcione perfectamente y sin
problemas, se debe encargar el desmontaje del motor,
su limpieza y la comprobacién del desgaste del pasador
a personal técnico especializado, cada 300-400 horas de
trabajo aprox. o una vez al afio como minimo. También
deberé renovar el lubricante (Isoflex NBU 15) de la unidad
de engranaje (no solo limpiarlo).

411 SUBSTITUCION DE LA MANGUERA DE ESCAPE

Afloje las bridas de la manguera y extraiga la mangue-
ra de escape de la carcasa de plastico aislante. Lleve la
manguera de escape nueva con las bridas hasta el tope
de la carcasa de plastico aislante. Fije la manguera de
escape con las bridas de forma que no quede abomba-
da.

41,2 SUBSTITUCION DE LA MANGUERA DE SUMINISTRO
Extraiga la manguera de escape (véase el punto 4.1.1).

Afloje las bridas. Saque la manguera de entrada y de red
con insonorizaciéon del empalme de conexion. Lleve las
nuevas mangueras de entrada y de red con silenciador
integrado con las bridas hasta el empalme de conexion
y fijelas.
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11 INDICAGOES GERAIS SOBRE A TECNICA DE
SEGURANCA
Este Manual de Instrugbes s6 € vélido para a seguinte
maquina LBC 10.
S6 pessoal qualificado devera utiliza-las.

1.2 UTILIZAGCAO CORRECTA PARA OS FINS PREVI-
STOS

A maquina destina-se a lixar, fresar e rebarbar metal, pe-

dra e plastico por meio de limas rotativas e outros ele-

mentos abrasivos.

1.3  UTILIZAGAO INCORRECTA
Qualquer outra utilizagéo diferente das descritas
no ponto 1.2, serd considerada como nao apro-
priada e ndo ser4, portanto, permitida.

1.4 DEecLARACAO CE DE CONFORMIDADE
Tradugao do «EG-Konformitatserklarung (Original)».
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242
Lupfig declara, pela presente, sob sua exclusiva re-
sponsabilidade, que o produto com os numeros de
série e de lote indicados (no verso), cumpre os re-
quisitos das directivas europeias 2006/42/EG. Nor-
mas aplicadas: EN ISO 12100, EN ISO 11148. Sub-
scritor do documento: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/Gerente da Divisao

21 ANTES DO ARRANQUE INICIAL

Utilizar ar comprimido lubrificado (ver
também a qualidade do ar no Ponto 2.3).
Respeitar as normas nacionais e locais.

2.2 ARRANQUE INICIAL

2.2.1 LIGAR A CORRENTE/DESLIGAR DA CORRENTE
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Inclinar o bloqueio para a frente e premir a alavanca no
invélucro de plastico. Ao soltar a alavanca, a maquina
desliga-se.

2.3 (CARACTERISTICAS TECNICAS

Pressao max. 6.3bar
Poténcia 320W
Consumo de ar con poténcia max. 0.65m3/min
Consumo de ar na operagao no-load 0.22m3/min
Definir ocioso lubrificador cerca 2-3 gotas/min
Velocidade em vazio 10000min-’

Nivel de presséo sonora EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

Vibragao EN ISO 28927-12
Qualidade do ar DIN ISO 8573-1
Oesi

Cintas de lixa e feltro:
Comprimento da cinta

Largura da cinta

520mm /20 1/2°
3-19mm / 1/8"-3/4"

Espessura da cinta bis 4mm
Forga de tenséo da cinta 40-90N
Velocidade da cinta 16m/s
Polia de acionamento @ 30mm

2.4 CONDICOES DE OPERACAO

Gama de temperaturas em operagéo: 0 a +40° C
Maxima humidade relativa do ar: 95% a + 10 ° C sem
condensacao

3.1 CORREIAS ABRASIVAS
Utilizar apenas correias abrasivas
cuja velocidade maxima permitida
sejaigual ou superior a velocidade
da correia em funcionamento em vazio da maquina!
Montar apenas correias abrasivas limpas.

3.1.1  MONTAGEM/DESMONTAGEM DA CINTA DE LIXA

Para substituir a cinta de lixa, descarregar o braco de



contacto e trocar a cinta.

Soltar o parafuso de ajuste (1). Otimizar a corrida do cinto
com parafuso de cabeca estriada (2) e prenda com pa-
rafuso de ajuste.

Desmontagem da adaptador para lixar com cinta com a
Sec. 3.1.2.

Otimizar a tensdo da cinta de lixa com chave sextavada
e montar a adaptador para lixar com cinta novamente.
Efectuar o teste de funcionamento sem carga, durante,
no minimo, 30 segundos.

3.1.2 SUBSTITUICAO/MONTAGEM DA ADAPTADOR PARA LIXAR
COM CINTA

Colocar o adaptador para lixar com cinta dianteira na po-

sicao pretendida no motor e apertar bem o parafuso.

3.1.3 SUBSTITUICAO/MONTAGEM DO BRAGO DE CONTACTO

Soltar a porca serrilhada. Substituir o brago de contacto,
voltar a apertar a porca serrilhada.

3.1.4 SUBSTITUICAO/MONTAGEM DO CONTACTROL

3.2 INDICACOES PARA O TRABALHO

Caso falte a pressao, soltar a alavanca de aciona-

mento da véalvula!

A pressao de lixamento demasiado forte diminui a
eficacia da maquina e a vida Util da cinta de lixa.
Se o brago de contacto dispuser de uma esponja de li-
xar, o brago tem de ser montado de acordo com a figura,
para que a cinta de lixa opere com tracgao, sem que a
mola de tensao seja sobrecarregada adicionalmente (ver
pagina 5). Desse modo pode-se evitar a patinagem da
cinta na polia de acionamento.
As esponjas ndo metalicas acumulam o calor de lixamen-
to, 0 que podera provocar a ruptura da juncéao de cola da
cinta em caso de lixamento continuo. Para evitar isso, a
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esponja tem de ser aliviada regularmente, levantando-a. | silenciador juntamente com abracadeira sobre o bico de
As cintas de nao-tecido tém de ser operadas com uma | ligacéo e fixar.
rotacédo reduzida.

41 MANUTENCAO PREVENTIVA
Controlar o ralenti sem ferramenta monta-
da, periodicamente, e depois de cada
manutencao.
Mesmo que a maquina continue a trabalhar sem qual-
quer anomalia, é aconselhavel que, apds cada 300-400
horas de servico, ou, pelo menos, uma vez por ano, um
profissional especializado desmonte, limpe o motor e
verifiqgue o desgaste das quatro corredicas, bem como
substitua a massa lubrificante (Isoflex NBU 15) no redutor
(n&o lavar).

411 SUBSTITUICAO DA MANGUEIRA DE ESCAPE

Solte a abragadeira da mangueira e retire com a man-
gueira de escape do alojamento de plastico. Puxar a
mangueira de escape com abragadeira sobre o aloja-
mento de pléstico até ao encaixe. Fixar a mangueira de
escape com bracadeira de forma a que a mangueira de
escape nao arqueie.

4.1.2 SUBSTITUIGAO DA MANGUEIRA DE ALIMENTAGAO
Remover a mangueira de escape (ver ponto 4.1.1).

Soltar a abragadeira. Retirar a mangueira de alimentagao
e de rede com isolamento acustico do bico de ligacéo.
Puxar a nova mangueira de alimentacao e de rede com
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11  ALGEMENE VEILIGHEIDSTECHNISCHE INSTRUC-
TIES
Deze bedieningshandleiding geldt voor de machine LBC
10.
Uitsluitend gekwalificeerd personeel mag de ma-
chines onderhouden.

1.2 VOORGESCHREVEN GEBRUIK

De machine is bedoeld voor het slijpen, matteren, struc-
tureren, borstelen, polijsten en gladmaken van metaal,
hout, kunststof en dergelijke.

1.3 NIET-VOORGESCHREVEN GEBRUIK
Alle andere dan onder 1.2 beschreven toepassin-
gen gelden als niet-voorgeschreven gebruik en
zijn daarom niet toegestaan.

1.4 EG-CONFORMITEITSVERKLARING

Vertaling van de «EG-Konformitatserklarung (Original)».
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lup-
fig verklaart hierbij in eigen verantwoordelijkheid dat het
product met serie- of chargenr. (zie achterzijde) voldoet
aan de eisen zoals gesteld in de richtlijnen 2006/42/EG.
Toegepaste normen: EN ISO 12100, EN ISO 11148. Ge-
volmachtigde persoon voor de documentatie: T. Fischer.
CH-Lupfig, 10/2019. T. Fischer/Afdelingschef

2.1 VOOR DE INBEDRIJFSTELLING
Gebruik geoliede perslucht (zie ook lucht-
kwaliteit bij punt 2.3). Neem de nationale
voorschriften in acht.

2.2 INBEDRIJFSTELLING

2.21 INSCHAKELEN/UITSCHAKELEN

Blokkeerpal naar voren kantelen en hendel op kunststof
huls drukken. Door de hendel los te laten, stopt de ma-
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chine.

2.3 CAPACITEITGEGEVENS

Druk max. 6.3bar
Vermogen 320W
Luchtverbruik bij max. vermogen 0.65m3/min
Luchtverbruik bij onbelaste werking 0.22m3/min

Instelling smeerpot bij onbelaste werking

ongeveer 2-3 druppels/min
Leeglooptoerental 10000min-
Geluidsdrukniveau EN ISO 15744 74.7dB(A), K=3dB(A)
Vibratie EN ISO 28927-12 0.8m/s?, K=0.57m/s?

Luchtkwaliteit DIN ISO 8573-1 3/4/4
Gewicht 1.020kg
Schuurbanden en vlies:

Bandlengte 520mm /20 1/2"
Bandbreedte 3-19mm / 1/8*-3/4"
Banddikte bis 4mm
Bandspankracht 40-90N
Bandsnelheid 16m/s
Aandrijfrol @ 30mm

2.4 BEDRIJFSVOORWAARDEN

Temperatuurbereik werking: 0 tot +40°C

Relatieve luchtvochtigheid: 95% bij +10 °C, niet con-
denserend

3.1 SCHUURBAND
Gebruik uitsluitend schuurbanden
waarvan de maximumsnelheid ho-
ger is dan de bandsnelheid die de
machine bij onbelast toerental heeft!

Monteer uitsluitend schone schuurbanden.

3.1.1 MONTAGE/DEMONTAGEVAN DE SCHUURBAND

Haal eerst de drukspanning van de contactarm, ver-
volgens kan de schuurband worden vervangen.



Stelschroef (1) losdraaien. M.b.v. de kartelschroef (2) de
loop van de band optimaliseren en met de stelschroef
bevestigen.

Demontage van het voorzetstuk van de bandslijper
volgens punt 3.1.2.

Met zeskantsleutel de spanning van de schuurband op-
timaliseren en het voorzetstuk van de bandslijper weer
monteren.

Laat het slijpwerktuig minimaal 30 seconden onbelast
proefdraaien.

3.1.2 VERVANGING/MONTAGE VAN HET VOORZETSTUK VAN DE
BANDSLIJPER

Plaats het voorzetstuk van de bandslijper in de gewenste
positie op de aandrijving en draai de schroef aan.

3.1.3 VERVANGING/MONTAGE VAN DE CONTACTARM

Kartelmoer losmaken. Contactarm vervangen, kartelmoer
weer vastschroeven.

3.1.4 VERVANGING/MONTAGE VAN DE CONTACTROL

3.2 WERKINSTRUCTIES

Bij uitval van de perslucht moet de knop losgela-

ten worden!

Te sterke druk vermindert het prestatievermogen
van de machine en verkort ook de levensduur van de
schuurband.

Als de contactarm een slijpkussen heeft, moet deze ge-
monteerd worden zoals op de afbeelding, zodat de schu-
urband al trekkend werkt zonder de spanveer extra te be-
lasten (zie page 5). Zo wordt het glijden van de band op
de aandrijfrol vermeden.

De niet-metalen kussens leiden de warmte bij het slijpen
slecht af, waardoor bij continu slijpen de lijmverbinding
van de band zou kunnen loskomen. Om dat te voorko-
men, moet het kussen regelmatig opgetild en zo ontlast
worden.
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Vliesbanden mogen alleen met een verminderd toerental
gebruikt worden.

41 PREVENTIEF ONDERHOUD

Controleer het stationair toerental perio-

diek en na elk onderhoud. Zelfs als de ma-

chine nog perfect werkt, moet een des-
kundige regelmatig na ca. 300-400 werkuren, maar
minstens eenmaal per jaar, de motor demonteren, reini-
gen en de vier schuifkleppen op slijtage controleren. Ver-
vang tegelijk het vet in de transmissiekop (Isoflex NBU 15)
(niet afwassen!).

411 LUCHTAFVOERSLANG VERVANGEN

Slangklem losmaken en met luchtafvoerslang van de
kunststof behuizing trekken. Nieuwe luchtafvoerslang
met slangklem tot de aanslag op de kunststof behuizing
plaatsen. Luchtafvoerslang met slangklem zo bevestigen
dat de luchtafvoerslang niet welft.

41.2 LUCHTTOEVOERSLANG VERVANGEN
Luchtafvoerslang verwijderen (zie punt 4.1.1).

Slangklem losmaken. Luchttoevoer- en netslang met ge-
luidsisolatie uit de aansluitnippel trekken. Nieuwe lucht-
toevoer- en netslang met geluidsisolatie en de slangklem
over de aansluitnippel plaatsen en bevestigen.
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11 ALLMAN SAKERHETSINFORMATION

Denna anvandarhandbok ar giltig fér maskinen LBC 10.
Endast kvalificerad personal har tillatelse att han-
tera denna maskin.

1.2 ANDAMALSENLIG ANVANDNING

Maskinen ar avsedd for slipning, mattering, strukturering,
borstning, polering och glattning av metall, tra, plast- och
liknande material.

IKE ANDAMALSENLIG ANVANDNING
Alla anvandningar som inte har beskrivits under
punkt 1.2 &r icke &ndamalsenliga och darfor icke
tillatna.

1.3

1.4 EG-KONFORMITETSFORKLARING

Overséttning av den «EG-Konformitatserklarung (Origi-
nal)».

Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242
Lupfig forklarar harmed pé eget ansvar att pro-
dukten med serienummer och chargenummer (se
baksidan) motsvarar kraven av direktivet 2006/42/
EG. Anvanda normer: EN ISO 12100, EN ISO 11148.
Dokument-fullmaktige: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/ avdelningschef

2.1 FORE IDRIFTTAGNINGEN
Anvand oljad tryckluft (se aven luftkvalitet
under avsnitt 2.3). Beakta de specifika na-
tionella foreskrifterna.

2.2 |DRIFTTAGNING

221 KoppLA TILL/FRAN

Arreteringen viks framat och spaken trycks pa plastholjet.
Genom att slappa handtaget stdngs maskinen av.
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2.3 PRESTANDADATA

Tryck max. 6.3bar
Prestanda 320W
Luftférbrukning vid max. prestanda 0.65m3/min
Luftforbrukning vid tomgang 0.22m3/min
Instélining av smorjaren i tomgéng  ca 2-3 droppar/min
Tomgéangsvarvtal 10000min-

Ljudtrycksnivé EN ISO 15744
Vibration EN ISO 28927-12

74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?

Luftkvalitet DIN ISO 8573-1 3/4/4
Vikt 1.020kg
Slipband och vav:

Bandlangd 520mm /20 1/2°
Bandbredd 3-19mm / 1/8"-3/4"
Bandtjocklek bis 4mm
Bandspannkraft 40-90N
Bandhastighet 16m/s
Drivrulle @ 30mm

2.4 DRIFTSVILLKOR
Temperaturomrade drift: 0 tot +40°C
Relativ luftfuktighet: 95% vid +10 °C, ej kondenserande

3.1  SLIPBANDET
Anvand endast slipband som har
en maximalt tilldten hastighet som
ar lika eller stérre an bandhasti-

gheten nar maskinen gér pa tomgang!

Montera endast rena slipband!

3.11 MONTERING/DEMONTERING AV SLIPBANDET

For att byta slipband, avlasta kontaktarmen och byt ut
bandet.



Lossa stallskruven (1). Optimera bandgé&ngen med let-
terskruven (2) och fixera den med stallskruven.
Demonteringen av bandslipverktyget genomférs enligt
avsnitt. 3.1.2.

Optimera spanningen av slipbandet med sexkantnyckeln
och montera bandslipverktyget igen. Provkorningen ge-
nomfors i minst 30 sekunder utan belastning.

3.1.2 BYTE/MONTERING AV BANDSLIPVERKTYGET

Satt fast bandslipverktyget pa drivningen i den dnskade
positionen och dra fast skruven.

3.1.3 BYTE/MONTERING AV KONTAKTARMEN

Lettermuttern lossas. Byt kontaktarmen och skruva pé
lettermuttern igen.

3.1.4 BYTE/MONTERING AV KONTAKTRULLEN

3.2 ARBETSANVISNINGAR
Vid ett bortfall av tryckluften maste du sléppa ven-
tilspaken!
Ett for hogt tryck reducerar maskinens prestati-
onsférmaga och slipbandets livslangd.
Har kontaktarmen en slipkudde, maste den monteras
som pé bilden, sa att slipbandet drar utan att spannf-
jadern belastas ytterligare (se sida 5). P& detta satt kan
man undvika att bandet glider av drivrullen.
Den icke-metalliska kudden avleder slipvarmen daligt, s&
att bandets limfog kan lossa vid en konstant slipning.For
att forhindra detta maste kudden avlastas regelbundet
genom att lyfta upp det.
Fiberband méste kéras med reducerat varvtal.
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41 FOREBYGGANDE UNDERHALL

Kontrollera tomgéngshastigheten regel-

bundet och efter varje underhall. Aven om

maskinen fortfarande fungerar felfritt
borde motorn periodiskt efter ca.- 300-400 arbetstimmar,
dock minst en gdng om aret monteras ut, rengéras och
de fyra sliden kontrolleras angéende slitage. Fornya
samtidigt fyllningen med smoérjmedel i vaxelhuset (Isoflex
NBU 15) (ingen rengdring!).

411 BYTE AV SLANGEN FOR FRANLUFT

Lossa slangklamman och dra av den tillsammans med
slangen for franluft frdn plasthoéljet.Dra Gver den nya fran-
luftsslangen med slangklamman &ver plasthdljet &nda till
anslaget. Fixera franluftsslangen med slangklamman sé&
att franluftsslangen inte buktar sig.

41.2 BYTE AV SLANGEN FOR TILLUFT
Demontera slangen for tilluft (se avsnitt 4.1.1).

Lossa slangklamman. Tillufts- och natslangen med ljudi-
soleringen dras ut ur kopplingsnippeln. Den nya tillufts-
och natslangen med ljudisolering dras tillsammans med
slangklamman éver kopplingsnippeln och sattes fast.
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1.1 YLEINEN TURVATERKNINEN OHJE
Tama kayttdohje koskee LBC 10-konetta.
Vain pateva henkildstd saa kasitella konetta.

1.2  MAARAYSTENMUKAINEN KAYTTO

Kone on tarkoitettu metallin, puun, muovien ja vastaavien
materiaalien hiontaan, mattaukseen, strukturointiin, har-
jaamiseen, kiillottamiseen ja pintatydstoon.

1.3 MAARAYSTENVASTAINEN KAYTTO
Kaikki muu kuin kohdassa 1.2 maaritelty kaytto
katsotaan maéaraystenvastaiseksi ja on sen vuoksi
kiellettya.

1.4  EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Kaéannos «EG-Konformitatserklarung (Original)».

Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lup-
fig, vakuuttaa taten omalla vastuullaan, etta tuote (katso
sarja- tai eranumero sivun kaantopuolelta) tayttaa direk-
tiivien 2006/42/EY vaatimukset. Noudatetut standardit:
EN ISO 12100, EN ISO 11148. Dokumentaatiosta vastaa-
va valtuutettu edustaja: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019,
T. Fischer/divisioonan johtaja

21 ENNEN KAYTTOONOTTOA

Kayta oljyttya paineilmaa (katso myos
iimanlaatua koskevat tiedot kohdasta 2.3).
Noudata maakohtaisia méarayksia.

2.2 KAYTTOONOTTO

2.2.1 PAALLE KYTKEMINEN / POIS KYTKEMINEN

K&anna lukitsin eteen ja paina vipu muovisuojusta vasten.
Kone pysahtyy, kun vipu vapautetaan.
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2.3 SUORITUSKYKYTIEDOT

Paine max. 6.3bar
Teho 320W
lImankulutus maksimiteholla 0.65m3/min
lImankulutus tyhjakaynnilla 0.22m3/min

Voitelulaitteen asetus tyhjakaynnissa noin 2-3 tippaa/min
Tyhjakayntikierrosluku 10000min-t
Aénenpainetaso EN ISO 15744 74.7dB(A), K=3dB(A)
Tarind EN ISO 28927-12 0.8m/s?, K=0.57m/s?
lImanlaatu DIN ISO 8573-1 3/4/4
Paino 1.020kg
Hiomanauhat ja huopa:
Nauhan pituus

Nauhan leveys

520mm /20 1/2°
3-199mm / 1/8"-3/4"

Nauhan paksuus bis 4mm
Nauhan kiristysvoima 40-90N
Nauhan nopeus 16m/s
Kayttorulla @ 30mm

2.4 KAYTTOOLOSUHTEET

Kayttélampaotila-alue: 0 bis +40°C

Suhteellinen iimankosteus: 95% / +10°C ei kondensaati-
ota

31 HIOMANAUHA
Kéayta vain sellaisia hiomanauhoja,
joiden suurin sallittu nopeus on
sama tai korkeampi kuin nauhan

nopeus koneen tyhjakaynnissa.

Asenna vain puhtaita hiomanauhojal!

311 HIOMANAUHAN ASENNUS/IRROTTAMINEN

Hiomanauhan vaihtamiseksi kosketusvarsi on vapau-
tettava kuormituksesta ja hiomanauha vaihdettava.



Avaa saatéruuvi (1). Optimoi nauhan kulku pyalletylla ru-
uvilla (2) ja kiinnita saatéruuvilla.
Nauhahiontaosan irrottaminen luvun 3.1.2 mukaisesti.

Optimoi hiomanauhan ja nauhahiontaosan kiristys jalleen
kuusiokanta-avaimella. Suorita noin 30 sekunnin koekayt-
t6 ilman kuormaa.

3.1.2 NAUHAHIONTAOSAN VAIHTO/ASENNUS

Liitd nauhahiontaosa haluttuun kohtaan kayttékoneistos-
sa ja kierra ruuvi kiinni..

3.1.3 KOSKETUSVARREN VAIHTO/ASENNUS

Avaa pyalletty mutteri. Vaihda kosketusvarsi, kiinnité taas
pyalletty mutteri.

3.1.4 KOSKETUSRULLAN VAIHTO/ASENNUS

3.2 TYOSKENTELYOHJEET

Venttiilivipu on vapautettava, kun paineilmaa ei

ole!

Liian voimakas painaminen vahentéa koneen te-
hoa ja lyhentdd hiomanauhan elinik&a.
Jos kosketusvarressa on hiomatyyny, se on asennettava
kuvassa osoitetulla tavalla, jotta hiomanauha toimii veta-
en ilman, etta kiinnitysjouseen kohdistuu lisdkuormitusta
(katso sivu 5). Nauhan luiskahtaminen kayttotelalla void-
aan nain valttaa.
Ei-metalliset tyynyt johtavat huonosti pois hitsaukses-
sa muodostuvaa lampo6a, minka takia jatkuva hionta voi
saada hiomanauhan irtoamaan liimauksesta. Sen estami-
seksi tyynyyn kohdistuvaa kuormitusta on kevennettava
nostamalla tyynya saanndllisesti.
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Kuitunauhoja on kaytettava alennetulla kierrosnopeudel-
la.

41 ENNALTAEHKAISEVA KUNNOSSAPITO
Tarkista joutokdyntinopeus saanndllisesti
ja kunkin kunnossapidon jalkeen. Vaikka
kone toimisikin viela moitteettomasti, am-
mattihenkildstén tulee purkaa ja puhdistaa moottori ja tar-
kastaa nelja luistia kulumisen varalta vahintdan kerran
vuodessa tai 300-400 kayttdétunnin valein. Vaihda samalla
rasva kierrepdassa (Isoflex NBU 15) (4la pese pois!).

411 POISTOILMALETKUN VAIHTAMINEN

Avaa letkun Kiristin ja veda se yhdesséa poistoilmaletkun
kanssa muovirungosta. Tyénna uusi poistoilmaletku let-
kun kiristimen kanssa perille asti muovirungon paalle. Ki-
innit& poistoilmaletku letkun kiristimelld siten, etta poistoi-
Imaletku ei mene kaarelle.

41.2 TULOILMALETKUN VAIHTAMINEN
Poista poistoilmaletku (katso kohta 4.1.1).

Avaa letkun kiristin. Veda tuloilma- ja virtaletku 4anenvai-
mentimen kanssa liitantanipasta. Tydnna uusi tuloiima- ja
virtaletku sekd aadnenvaimennin yhdessa aanenvaimenti-
men kanssa litdntanipan paalle ja kiinnita.
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1.1 VSEOBECNE BEZPECNOSTN{ POKYNY

Tento navod k pouzivani plati pro stroj LBC 10.
Se strojem smi manipulovat pouze kvalifikovany
personal.

1.2 POUZITI V SOULADU S URCENIM

Tento stroj je urcen k brouseni, matovani, strukturovani,
kartacovani, lesténi a hlazeni kovu, dreva, plastl a po-
dobnych material.

1.3 POUZITI V ROZPORU S URCENIM
Vsechny ostatni zplsoby pouZiti nez ty popisova-
né v bodé 1.2 jsou povazovany za pouziti v ro-
zporu s uréenim a nejsou proto pfipustné.

1.4 ES PROHLASENI O SHODE

Preklad «EG-Konformitatserklarung (Original)».
Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lup-
fig prohlasuje timto na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze
tento vyrobek se sériovym Cislem nebo Cislem Sarze (viz
zadni stranu) vyhovuje pozadavkiim smérnic 2006/42/
EG. Aplikované normy: EN ISO 12100, EN ISO 11148.
Osoba povérend sestavenim technické dokumentace:
T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.

T. Fischer/reditel divize

2.1 PRED UVEDENIM DO PROVOZU
Pouzivejte olejovany stlaceny vzduch (pa-
trz réwniez parametry powietrza w punk-
cie 2.3). Je tfeba se fiditpredpisy speci-
fickymi pro danou zemi.

2.2 UVEDENI DO PROVOZU

2.2.1 ZAPNUTI A VYPNUTI

Pojistku sklopte dopfedu a packu pfitlacte na plastovy
plast. Pusténim packy se stroj zastavi.
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2.3 VYKONOVE PARAMETRY

Tlak max. 6.3bar
Vykon 320W
Spotreba vzduchu pfi max. vykonu 0.65m3/min
Spotfeba vzduchu pfi béhu naprazdno 0.22m3/min

Nastaveni maznice pti béhu naprazdno  asi 2-3 kapky/
min
Otacky naprazdno
Hladina akustického tlaku EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

10000min+t

Vibrace EN ISO 28927-12
Kvalita vzduchu DIN ISO 8573-1
Hmotnost s hadici

Brousici pdsy a rouno:

Délka pasu 520mm /20 1/2“
Sitka pasu 3-19mm / 1/8“-3/4“
Tloustka pasu bis 4mm
Napinaci sila pasu 40-90N
Rychlost pasu 16m/s
Hnaci kladka @ 30mm

2.4, PROVOZNI PODMINKY
Teplotni rozsah pfi provozu: 0 az +40°C
Relativni vihkost vzduchu: 95% pti +10°C bez kondenzaci

3.1 BROUSICI PASY
Pouzivejte jen takové brousici
pasy, jejichZz maximalni rychlost je
stejna nebo vyssi neZ rychlost

pasu pfi béhu stroje naprazdno!

Namontujte jen Cisté brousici pasy!

3.1.1 MONTAZ A DEMONTAZ BROUSICIHO PASU

Pro vyménu brousiciho pasu odlehéete kontaktni rame-



no a vymeénte brousici pas.

Povolte stavéci Sroub (1). Optimalizujte béh pasu pomoci
Sroubu s ryhovanou hlavou (2) a zajistéte ho stavécim
Sroubem.

Demontaz adaptéru pro brousici pas podle bodu 3.1.2.

Pomoci inbusového klice optimalizujte napnuti brou-
siciho pdsu a adaptér pro brousici pas namontujte zase
zpét. Provedte zkuSebni chod bez zatiZzeni po dobu min.
30 sekund.

3.1.2 VYMENA/MONTAZ ADAPTERU PRO BROUSIC| PAS

Nasurite adaptér pro brousici pas do poZadované polohy

na pohonu a pfiSroubujte Sroubem.

3.1.3 VYMENA/MONTAZ KONTAKTN{HO RAMENE

Povolte ryhovanou matici. Vyménite kontaktni rameno,
ryhovanou matici zase pfitahnéte.

3.1.4 VYMENA/MONTAZ KONTAKTN{ KLADKY

3.2 PRACOVNI POKYNY

Pfi vypadku stlaceného vzduchu je tfeba packu

ventilu pustit!

PFilis velky tlak sniZuje vykonnost stroje a zkracu-
je Zivotnost brousiciho pdsu.
Disponuje-li kontaktni rameno brusnym polstarem, musi
se namontovat vyobrazenym zplsobem, aby brousici
pas pracoval tahem, aniZ by se navic zatéZovala napinaci
pruzina (viz stranka 5). Lze tim zamezit prokluzovani
pasu na hnaci kladce.
Nekovové polstare odvadi Spatné teplo z brouseni, v
dlsledku ¢eho?Z by se pfi trvalém brouseni mohl uvolnit
lepeny spoj pasu. Aby se tomu zabranilo, musite pol$tar
pravidelné odlehcovat nadzvedavanim.
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Rounové pdsy se musi provozovat se snizenymi otackami.

4.1 PREVENTIVNI UDR

Zkontrolovat volnobézné otacky

pravidelné a po kazdé udrzbé. | kdy?Z stroj

pracuje jeSté bezchybné, mél by odbornik
periodicky po cca 300-400 hodindch prace, avsak
minimalné jednou za rok, vymontovat motor, vycistit ho
a zkontrolovat opotfebeni ¢tyf Soupatek. Soucasné
vymeérite mazaci tuk v prevodové hlavé (Isoflex NBU 15)
(nevymyvat!).

4.1.1 VYMENA HADICE ODPADNIHO VZDUCHU

Povolte hadicovou sponu a s hadici odpadniho vzduchu ji
vytahnéte z plastového télesa. Novou hadici odpadniho
vzduchu s hadicovou sponou navléknéte az na doraz na
plastové téleso. Hadici odpadniho vzduchu s hadicovou
sponou zajistéte tak, aby se hadice odpadniho vzduchu
nevydouvala.

4.1.2 VYMENA HADICE PRIVODNIHO VZDUCHU
Odstrante hadici odpadniho vzduchu (viz bod 4.1.1).

Povolte hadicovou sponu. Hadici pfivodniho vzdu-
chu a sitovou hadici se zvukovou izolaci vytahnéte z
pfipojovaci vsuvky. Novou hadici pfivodniho vzduchu a
sitovou hadici s tlumi¢em hluku spolecné s hadicovou
sponou pretahnéte pres pfipojovaci vsuvku a upevnéte
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1.1 OGOLNA WSKAZOWKA DOTYCZACA
BEZPIECZENSTWA TECHNICZNEGO
Niniejsza instrukcja obstugi odnosi sie do urzgdzenia LBC
10.
Urzadzenie mogg obstugiwac¢ wytgcznie wykwa-
lifikowane osoby.

1.2 ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZE-
NIEM

Maszyna jest przeznaczona do szlifowania, matowa-

nia, nadawania faktury, szczotkowania, polerowania i

gtadzenia metalu, drewna, tworzyw sztucznych i podob-

nych materiatow.

1.3 ZASTOSOWANIE NIEZGODNE Z PRZEZNACZE-
NIEM
Wszystkie inne zastosowania niewymienione w
punkcie 1.2 sg zastosowaniami niezgodnymi z
przeznaczeniem i z tego wzgledu nie sg dopusz-
czalne.

1.4 DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Ttumaczenie «<EG-Konformitatserklarung (Original)».
Firma Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig
o$wiadcza z petng odpowiedzialnoscig, ze produkt
oznaczony numerem serii lub partii (podanym z tytu
urzgdzenia) spetnia wymogi dyrektyw 2006/42/WE. Za-
stosowane normy: EN ISO 12100, EN ISO 11148. Spec-
jalista ds. dokumentacji: T. Fischer. CH-Lupfig, 10/2019.
T. Fischer/Dyrektor oddziatu

2.1 PRZED URUCHOMIENIEM
Uzywac olejonego sprezonego powietrza
(consultar também a qualidade do ar no
ponto 2.3). Przestrzegac lokalnych prze-
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pisdw obowigzujgcych w miejscu uzytkowania.
2.2 URUCHOMINIE

2.2.1 WtACZANIE/WYtACZANIE

Odchyli¢ blokade do przodu i nacisng¢ dzwignie w plasti-
kowej ostonie. Puszczenie dZzwigni powoduje zatrzyma-
nie maszyny.

2.3 DANE TECHNICZNE

Cisnienie maks. 6.3bar
Moc 320W
Zuzycie powietrza przy mocy maks. 0.65m3/min
Zuzycie powietrza na biegu jatowym 0.22m3/min

Ustawienie naolejacza na biegu jatowym

okoto 2-3 krople/min
Predkos¢ obrotowa biegu jatowego 10000min?

Poziom cisnienia akustycznego EN ISO 15744
74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s2, K=0.57m/s?
3/4/4
1.020kg

Wibracje EN ISO 28927-12
Jako$¢ powietrza DIN ISO 8573-1
Ciezar

Tasmy scierne i wtékniny:
Dtugos¢ tasmy

Szerokos¢ tasmy

520mm /20 1/2
3-19mm / 1/8“-3/4“

Grubosé tasmy bis 4mm
Naprezenie tasmy 40-90N
Predkos$¢ tasmy 16m/s
Rolka napedowa @ 30mm

2.4 WARUNKI EKSPLOATACJI

Zakres temperatury podczas pracy: 0 do +40°C
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza: 95% przy +10°C, brak
skraplania

3.1 TASMY SCIERNE
Stosowa¢  wytgcznie  tasmy
scierne, ktérych maksymalna do-
puszczalna predkos¢ jest identy-



czna lub wyzsza niz predkosé tasmy przy biegu jatowym! | zamontowa¢ ponownie przystawke do szlifierki
Montowac tylko czyste tasmy sScierne! tasmowej. Przeprowadzi¢ prébe dziatania przez min. 30

sekund bez obcigzenia.
3.1.1 MONTAZ/DEMONTAZ TASMY $ CIERNEJ

3.1.2 WYMIANA/MONTAZ PRZYSTAWKI DO SZLIFIERKI
TASMOWE!

W celu wymiany tasmy Sciernej nalezy zwolni¢ ramie

stykowe i wymienic¢ tasme.
Zatozy¢ przystawke do szlifierki tasmowej w wymaganej
pozycji na naped i dokrecic¢ $rube.

3.1.3 WYMIANA/MONTAZ RAMIENIA STYKOWEGO

Odkreci¢ Srube regulacyjng (1). Wyregulowaé optymal-

nie bieg tasmy Srubg radetkowang (2) i ustali¢ go Sruba

regulacyjna.

Demontaz przystawki do szlifierki tasmowej zgodnie z

punktem 3.1.2. Odkreci¢ nakretke radetkowang. Wymienié ramie styko-
we, nastepnie ponownie dokreci¢ srube radetkowana.

3.1.4 WYMIANA/MONTAZ ROLKI STYKOWEJ

Ustawi¢ optymalne naprezenie tasmy sciernej i
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3.2 WSKAZOWKI DOTYCZACE PRACY

W razie awarii sprezonego powietrza nalezy

pusci¢ dzwignie zaworu!

Zbyt mocny nacisk ogranicza wydajnos¢ uchwytu
oraz zywotnosc¢ tasmy sciernej.
Jezeli ramie stykowe jest wyposazone w poduszke
szlifierskg, to musi ono zosta¢ zamontowane w sposdb
przedstawiony na ilustracji, aby tasma Scierna pracowata
w trybie ciggniecia bez dodatkowego obcigzania
sprezyny napinajgcej (patrz stronica 5). Pozwala to na
unikniecie poslizgu tasmy na rolce napedowe;.
Niemetaliczne poduszki niedostatecznie odprowadzajg
ciepto szlifowania, przez co podczas dtugotrwatego sz-
lifowania mogtoby dojs¢ do oddzielenia potgczenia kle-
jowego tasmy. Aby temu zapobiec, poduszka musi by¢
regularnie odsuwana w celu jej odcigzenia.
Tasmy z widkniny musza by¢ uzytkowane z ograniczong
predkoscig obrotowa.

4.1 KONSERVACJA ZAPOBIEGAWCZA

Sprawdzaj predkos¢ biegu jatowego okre-

sowo i po kazdej konserwacji. Nawet jesli

maszyna pracuje jeszcze bez zarzutu, ok-
resowo po ok. 300-400 godzinach pracy, aczkolwiek co
najmniej raz w roku nalezy wymontowac i wyczyscic sil-
nik, przy czym specjalista powinien sprawdzi¢ zuzycie
czterech suwakéw. Jednoczes$nie wymieni¢ smar w
gtowicy przektadni (Isoflex NBU 15) (nie przemywac!).

4.1.1 WYMIANA MEZA ODPROWADZAJACEGO POWIETRZE

Poluzowac¢ obejme weza i $ciggna¢ razem z wezem
odprowadzajgcym powietrze z obudowy z tworzywa sz-
tucznego. Zatozy¢ nowy waz odprowadzajgcy powietrze
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razem z obejmg weza do oporu na obudowe z tworzy-
wa sztucznego. Zablokowac¢ waz odprowadzajacy po-
wietrze za pomocg obejmy weza w taki sposéb, aby nie
dochodzito do wygiecia weza.

4.1.2 WYMIANA MEZA DOPROWADZAJACEGO POWIETRZE
Zdemontowad waz odprowadzajgcy powietrze (patrz
punkt 4.1.1).

Poluzowacobejmeweza. Wyciggngéwazdoprowadzajacy
powietrze i zasilajgcy z izolacjg akustyczng ze ztgczki
przytaczeniowej. Zatozy¢ nowy waz doprowadzajacy po-
wietrze i zasilajgcy z ttumikiem razem z obejma weza na
ztaczke przytaczeniows, a nastepnie zablokowac.
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2.3 MERERUR

E5H BN 6.3bar

= 320W

11 —REZE2EARER B AINREHZS ST 0.65m3/min
AERMERBRERT LBC 10 B4, ISR NZS SN 0.22mé/min
NAEERBEARIRIENZE. Gl b S ca. 2-3 S&/min
TR 10000min"

12 SHAR

BESR EN ISO 15744
#&zsh EN 1ISO 28927-12

74.7dB(A), K=3dB(A)
0.8m/s?, K=0.57m/s?

B ERTER. A, BREFWNITE. BEE. B, 8 | ©KHKE DIN ISO 85731 3/4/4

Jall, SEEEFOHOSE HEEE 1.020kg
WA

13 IFESHMAR S 520mm /20 1/2 ¢

EERIESE 1.2 FPNRERBBTIEEMAR, TR 3-19mm / 1/8 “-3/4 “

NMFHA. HE bis 4mm

G 40-90N

14 BREA—EMEAEA BT 16m/s

3B «EG-Konformitatserklarung (Original)». KR ® 30mm

fiIF Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig B89 Suhner

Schweiz AG BIREFASEMLIRT RIS, HEISs | 24 BIT&M

S (WEE) =S /AE 2006/42/EG, 18LMEXR, KA | BfTREXIE: 0 & +40°C

. ENISO12100,ENISO 11148, X #4ta= A T.Fischer, ENTSEE. +10°C B 95%, 8%
CH-Lupfig, 2019 £ 10 A.

T. Fischer / &1 1ta s

31 EAR
NAFERRAATREETHS
21 iz Tal FH 2L H BT BT IR E BB
EEASHESSS (BIE 2.3 Fhmz o

SRE) . 1EETYHEN, AT E S |
2.2 1isfT 311 REAREE

221 FHEM

BT, ENEEEARE R BRI,

ERTERER S1LEFR R MR B | AR T, X
#tles,
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FFINATIZRE (1), FIRTEIER (2) AR TR, FHAAT
212 EE.
1RBB 3.1.2, RENDHFTEEN B

R7AiRTF, AW TR, FEMZRD BN,
BELNENIFH TEEED 30 ¥,

312 BHR/REM TN M

BT EN MG R ENMBLE, FiTRE
*E’Eo

313 FEH/REEME

ITINRIEIRE . BHUEME, ETRRTIES.

314 T/ LTEEENEE

32 IR

QD%F GRS HE, DNTUHRAFTIRIAT!

SR ESERREN S REF R B S

BEMETEBEDR, )ﬂlJMwﬂz:zIEF'FﬁTizzi% LA
BERFRYHRKZEITHRE RBETINET 1 (WES
) . MTBALEIRENEE EBERD T,
EEH:3 E BEMRSAMERERZ, KEHEIFTEEEY, Bhrrbizsk

BEANRR . JBE R R AEZIENR, FUEBIGRER, LUREHE

ﬁﬁo
IEITEIS R, NRREFER

41 FBHIELER
EHRESRHAESRAHGIFEEERIR,
BN ESPRAEE TIE, R EKRL 300-
400 NIfE/NBEE, 1IEE W AR ERR. TE'E

DNBERITORBYIRE. B SHEEMNNET2

R, @8, #h7eZiEk (Isoflex NBU 15) dh8v;iE;8As (UJ%

k) .

59




— JUHITER

411 BHRASE

MARETE, ANHSE—RMNERAE LIRS . FH0
HSENRERE LBRIE (BEIK)  IP8RER, &
HSEARETIR,

412 BHHSE
IFTHSRE (R 4119) .

MARER. FESENNNEERKRIE—RMNIERK
BT BHRNHSENNXEER RS EMNRETE—IES
B LSBT,
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