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STONE & CERAMIC TILE CUTTING MACHINE



WPROWADZENIE
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Five star brand culture
WANDELI China's intellectual creation
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Five star product value

P88 8 Five star service system
¥

P’y Service first, user - based.

I3 81 Five star staffs quality
% Have both ability and political integrity
Our wills unite like a fortress.

Five star management mechanism
Seeking truth from facts, scientific management

The craftsman's spirit is the best.

WANDELI sa dobrze znane jako "Profesjonalne, Precyzyjne, Szybkie,
Mobilne i Wytrzymalte" maszyny do ciecia ptytek ceramicznych oraz
kamienia naturalnego, ktére ciesza sie duzym uznaniem klientéw.
Utrzymujemy koncepcje produkeji "Bezpieczenstwa, Przyjazna dla
Srodowiska i Wysoka Wydajnoscia" aby zapewni¢ naszym klientom
najlepszy produkt i obstuge.

Maszynki WANDELI s3 szeroko stosowane w architekturze, dekoracji

i innych gateziach przemystu. Przy uzyciu odpowiednich narzedzi, moga
cigé wszelkiego rodzaju nowe materialy kompozytowe, takie jak rézne
ptytki ceramiczne i gresowe, kamien naturalny i syntetyczny, drewno,
aluminium itp. Do odpowiednich uzytkownikéw naleza dystrybutorzy
ptytek ceramicznych, kamieni i linii sztucznego kamienia, zaréwno duzych,
jak i matych zespotéw budowlanych, firm dekoracyjnych, wypozyczalni itp.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

QUANZHOU WANDELI MACHINERY CO.,LTD No.526 Luoyang Road, Luoyang Town, Taiwanese Investment Zone,Quanzhou,
Fujian Province, deklaruje na wtasng odpowiedzialno$é, ze maszyny WANDELI spetniaja nastepujace normy:
EN-12418:2000+A1:2009 / EN-60204-1:2006/A1:2009/AC:2010 / EN-61000-6-1:2007 /EN-61000-6-3:2007/A1:2001/AC:2012.
| jest zgodna z zasadniczymi wymogami dyrektyw:

DYREKTYWA 2006/42/CE DOT. BEZPIECZENSTWA MASZYN / DYREKTYWA 2014/35/EU DOT. NISKICH NAPIEC/ DYREKTYWA
2014/30/EU DOT. KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ.

Certificate of Compliance

No. 0P180409.QWMU049
Technical Construction File no. TMELMJ201804042430

Certificate's Quanzhou Wandeli Machinery Co., Ltd.
Holder: No.526 Luoyang Road, Luoyang Town, Taiwanese
Investment Zone, Quanzhou, Fujian Province

Certification
ECM Mark:

Product: Stone & Ceramic Tile Cutting Machine

Model(s): QX-800, QX-1000, QX-1200, QX-ZD-800, QX-ZD-1000,
QX-ZD-1200, QXZ-800, QXZ-1000, QXZ-1200, QXZ-1600,
QXZ-1800, QXZ-2000, QXZ-2460, QXZ-ZD-800, QXZ-ZD-1000,
QXZ-ZD-1200, QXZ-ZD-1600, QXZ-ZD-1800, QXZ-ZD-2000,
QXZ-ZD2460, QZ-800, QZ-1000, QZ-1200, QZ-1600,
QZ-1800, QZ-2000, QZ-2460, QZ-ZD-800, QZ-ZD-1000,
QZ-ZD-1200, QZZD-1600, QZ-ZD-1800, QZ-ZD-2000,
QZ-ZD-2460, QZ320-800

Verification fo; Standard:
EN 60204-1:2006/A1:2009/AC:2010,

IN)
Q
<3

3:2007I/Al :2011/AC:2012

related to CE Directive(s):
2014/35/EU {Low-Voliage)
2014/30/EU (Electomagnetic Compatibility)

Remark: The product(s) Ras been verified on a voluntary basis. The product(s) safiéfies the requirements of
the Certfication Mark of ECMin reference 1o the above listed Standards). The above Compliance Mark
can be affixed on the product(§]-accordingly fo the ECM regulation-about ifs release and its use. The
reguiation can be found at www.entecemaii. This Cerficate.of Compliance can be checked for validity
at www.entecermat

This verification doesn't imply assessment of the production of the product(s).

Additional information, clarification about the €€ Marking:
We atfest that a TCF for the C€ Mmarkin
Manufacturer is Responsible fo start the C€
perform all the necessary activities, as requi
€ Mark on the product(s).

Whereas the
jon Procedure and fo
/@ before placing the
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Date of ssue 09 Aprl 2018 Expiry date 08 Aprl 2023
Chief Manager Deputy Manager
Mgt Moripg Amandg 2ayne

/ Ente Cerfificazione Macchine St oo
Vol oc. Castello di Semavalle - 40053 Valsamoggia {8 \\
o +39 RGN & +39 051 6705156 B4 info@entecermait @ www.cnish it

Ente Certificazione Macchine

1. Manufacturer/Holder 2. Cerfificate of Compliance of Certification

Mark
Corporate Name Quanzhou Wandeli
Machinery Co., Ltd.
Address No.526 Luoyang Road, EC Type Examination of Compliance
Luoyang Town, Talwanese of Certification Mark

Investment Zone,
Quanzhou, Fujian Province
Country China

No. 0P180409.QWMU050

Holder As above

3. Certification Mark 4. Verification fo Standard

EN 12418:2000+A1:2009

Type
Apgoved Related fo Directive:

2006/42/EC (Machinery)

5. Product Type - Model(s)

Type Stone & Ceramic Tile Cutting Machine
QX-800, QX-1000, QX-1200, QX-ZD-800, QX-ZD-1000, QX-ZD-1200, QXZ-800, QXZ-1000,
QXZ-1200, QXZ-1600, QXZ-1800, QXZ-2000, QXZ-2460, QXZ-ZD-800, QXZ-ZD-1000,

Model(s)  QXZ-ZD-1200, QXZ-ZD-1600, QXZ-ZD-1800, QXZ-ZD-2000, QXZ-ZD-2460, QZ-800,
QZ-1000, QZ-1200, QZ-1600, QZ-1800, QZ-2000, QZ-2460, QZ-ZD-800, QZ-ZD-1000,
QZ-2D-1200, QZ-ZD-1600, QZ-ZD-1800, QZ-ZD-2000, QZ-ZD-2460, Q7320-800

6. Technical data

Technical Construction File no. TMELMJ201804042430

7. Remark

The product(s) has been veilfied on a voluntary basis. The product(s) safisfies the requirements of the Saety
Compliance Mark of ECM, n reference 1o the above listed Standard(s). The above Cerlification Safety Mork can be
affixed on the product(s) accordingly fo the ECM reguiation (see www.entecema.t) about ifs release and i use.
Whereas the Manufacturer is responsible of the CE cerlification of the product(s) and not exempted to perform all
the necessary acfivifies before placing the. product(s) on the market. The Manufacturer is aiso responsible fo
maintain efficient the intemal production control. to_ensure-the product(s) is in compliance with the Safety
Compliance Mark

This cerfficate can be checked for validity af www.enfecermait

8. Release date

Place: Valsamaggia (30) - TR ECM~ Ente Cerfificazione Macchine Sil
Date: 09/04/2018 Yo

Expiry dafe 08/04/2023 M

Amanda Payne

(Deputy Manager)

Ente Cerfificazione Macchine Sri
Via Ca' Bella, 243 - Loc. Castello di Serravalle - 40053 Valsamoggia (80) - ITALY
® +39 051 6705141 & +39 051 6705156 &4 info@entecerma.it @ www.entecerma.it



a MODELE | PARAMETRY TECHNICZNE MASZYN

Podstawowe modele z recznym
posuwem i szeroko$cig blatu
roboczego 350mm.

[ E%e:m | PRZECZYTAJ ARTYKUE
FEak= | DI ACZEGO WANDELI"
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PARAMETRY TECHNICZNE
QX-800 QX-1000
Silnik 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min
Maks. $rednica tarczy @125 mm @125 mm @125 mm
Maks. grubosé ciecia 90°/45° 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm
Maks. dtugos¢ ciecia 800 mm 1000 mm 1200 mm
Rozmiary stotu 800 X 350 mm 1000 X 350 mm 1200 X 350 mm
Pompa wody DC24V 36 W 15m 9L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min
Rozmiar opakowania (mm) 1310 x 455 x 505 1600 x 455 x 505 1760 x 455 x 505

Waga netto/brutto 29/34 Kg 32/37 Kg 36/43 Kg




MODELE | PARAMETRY TECHNICZNE MASZYN

Modele, ktore posiadajg trzy tryby
robocze z szerokoscia blatu roboczego

350mm.
PARAMETRY TECHNICZNE
QX-ZD 800 QX-ZD 1000 QX-ZD 1200
Silnik 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min
Maks. rednica tarczy @125 mm 2125 mm @125 mm
Maks. gruboi¢ ciecia 90°/45° 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm
Maks. dtugos¢ ciecia 800 mm 800 mm 1200 mm
Rozmiary stotu 800 X 350 mm 800 X 350 mm 1200 X 350 mm
Pompa wody DC24V 36W 15m 9L/ min DC24V 30W 15m 4L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min
Rozmiar opakowania (mm) 1310 x 455x 505 1600 x 455x 505 1760 x 455 x 505

Waga netto/brutto 36/41 Kg 29/34Kg 43/50 Kg




MODELE | PARAMETRY TECHNICZNE MASZYN

Wzmocnione modele przecinarek,
ktore posiadaja trzy tryby robocze
z szerokoscig blatu roboczego

500mm.
PARAMETRY TECHNICZNE

QXZ-ZD 1200 QXZ-ZD 1600 QXZ-ZD 2460
Silnik 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min 220V 50Hz 1550W 12000 r / min
Maks. érednica tarczy ®120 mm ®120 mm ®120 mm ®120 mm
Maks. grubos¢ ciecia 90°/45° 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm 30 mm /20 mm
Maks. dtugoé¢ ciecia 1200 mm 1600 mm 1800 mm 2460 mm
Rozmiary stotu 1200 X 500 MM 1600 X 500 MM 1800 X 500 MM 2460 X 500 MM
Pompa wody DC24V 36 W 15m 9L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min DC24V 36W 15m 9L/ min
Rozmiar opakowania (mm) 1900 x 540 x 490 2280 x 590 x 570 2480 x 590 x 570 3080 x 590 x 570

Waga netto/brutto 63/86 Kg 73/96 Kg 79/101 Kg 96/102 Kg




WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN
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WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN
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1) Blat roboczy

2) Szyna prowadzgca

3) Nogi

4) Kota transportowe

5,6) Podpory boczne

7) Nogi podpér bocznych

8) Poprzeczka boczna

9) Silnik tngcy

10) Silnik krokowy

11) Znacznik magnetyczny awaryjny
12) Znaczniki magnetyczne koncowe
13) Panel sterowania

14) Wytgcznik awaryjny




WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN

Panel sterowania modeli recznych
Modeli QX

Pump - Przycisk uruchomienia pompy wody'
Infrared Ray - Wigcznik/Wytacznik wskaznika laserowego
Cutter Switch - Wigcznik/Wytacznik silnika tngcego

Panel sterowania modeli z posuwem automatycznym
Modeli QX-ZD i QXZ-ZD

Speed - pokretto predkosci posuwu

Pump - Przycisk uruchomienia pompy wody'

Auto - Wigcznik trybu automatycznego

Semi-auto - Wigcznik trybu pétautomatycznego

Manual - Wtgcznik trybu recznego

Start/Stop - Wiacznik/Wytgcznik silnika thngcego

Infrared Ray - Wigcznik/Wytgcznik wskaznika laserowego

"W modelach z automatycznym wilgczeniem wody przycisk Pump, zastgpiony
przyciskiem Option, ktéry uruchamia dodatkowe opcje zainstalowane w danym
modelu maszyny.




WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN

1) Wytacznik awaryjny

2) Sruba mocowania tarczy

3) Dysza wodna

4) Przymiary do ciecia seryjnego pod katem 45°
5) Odbojnik glowicy tnacej

6) Dzwignia regulacji gtebokosci ciecia



WYKAZ GEOWNYCH ELEMENTOW MASZYN G

1) Sruba mocowania podpory bocznej

2) Sruby regulacji poziomu podpory bocznej

3) Przymiar regulowany do ciecia seryjnego

4) Koncéwka przymiaru do ciecia prostego

5) Odbojnik gtowicy tnacej ciecia pod katem 45°
6) Wskaznik dtugosci ciecia seryjnego

7) Linijka

8) Sruby regulacji pochyle zyny prowadzacej
9) Katomierze \ )

10) Wskaznik laserowy

11) Przymi iecia "Caro’\

~
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WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN




WYKAZ GLOWNYCH ELEMENTOW MASZYN

1) Zaczep regulacji wysokosci stotu roboczego
2) Ztacza wodne oraz elektryczne pompy wody
3) Odptyw wody

4) Ostona przeciw rozpryskom wody

5) Szczotkotrzymacz

6) Tarcza tnaca

7) Sruba kalibracji potozenia tarczy tnacej

8) Ostona tarczy tnacej

9) Dzwignia regulacji gtebokosci ciecia

10) Gumowa ostona silnika

11) Sruby mocowania gtowicy tnacej

12) Obejma mocujaca gumowa ostone



@ PRZEZNACZENIE

Przecinarki elektryczne WANDELI zostaty zaprojektowane do:

- ciecia wszelkiego rodzaju ptytek oktadzinowych, zaréwno $ciennych jak i podtogowych oraz kamienia naturalnego, cegty
klinkierowej i innych materiatéw ceramicznych oraz gresowych za pomocg odpowiednich tarcz diamentowych i o wymiarach
z zakresu parametréw odpowiedniej maszyny.
W kazdej maszynie przewidziano system obrébki:

- na mokro, z uzyciem wody jako czynnika chtodzacego i przeciwpytowego, podawanego bezposrednio na tarcze
diamentowa;

- na sucho, uzywajac tarcz diamentowych przeznaczonych do ciecia bez chtodzenia.
Maszyna pozwala:

- wykonywa¢ podstawowe operacje ciecia elementéw oktadzinowych: ciecie wzdtuzne, ciecie poprzeczne, ciecie pod
dowolnym katem (np. wzdtuz przekatnej ptytki) oraz ciecia pod katem 45°.



OGRANICZENIA UZYCIA m

Przecinarki elektryczne WANDELI z tarczg diamentowa do ciecia glazury moga by¢ uzytkowane tylko zgodnie z zamieszczonymi
ponizej “Dopuszczalnymi warunkami pracy”.

Maszyny moga by¢ uzytkowane tylko i wytacznie z tarczami diamentowymi, dedykowanymi.

Niedopuszczalne jest takze montowanie tarcz przeznaczonych do ciecia innych materiatéw (metale, drewno, ptyty
gipsowo-kartonowe, tworzywa sztuczne itp.). Zabronione jest réwniez ciecie innych materiatéw, ktére nie sg szeroko pojeta
ceramika, kamieniem itp. Waga obrabianego detalu powinna by¢ tak dobrana, by nie powodowaé braku stabilnosci maszyny.
Przecinarki przeznaczone sg dla majsterkowiczéw lub do uzytku domowego.

Samowolne zmiany w budowie mechanicznej i elektrycznej, wszelkie modyfikacje i czynnosci obstugowe nie opisane w Instrukcji
Obstugi beda traktowane za bezprawne i powoduja natychmiastowa utrate Praw Gwarancyjnych.

Uzytkowanie niezgodnie z przeznaczeniem badz z Instrukcjg Obstugi oraz przekraczanie dopuszczalnych parametréw pracy
spowoduje natychmiastowg utrate Praw Gwarancyjnych.

W czasie pracy z chtodzeniem woda, przy cieciu elementéw wystajgcych poza gabaryt blatu roboczego Rys.1(1) str. 10,
przecinarka rozpryskuje niewielkie ilosci wody. Dlatego tez przy urzadzaniu miejsca pracy nalezy na ten fakt zwrécié uwage, aby
zapobiec poslizgowi operatora maszyny, oraz nalezy systematycznie uzupetnia¢ poziom wody w pojemniku, by pompka mogta
funkcjonowaé, a sam proces ciecia przebiegat prawidtowo.



G BEZPIECZENSTWO PRACY

Prosimy o dokladne zapoznanie sie z trescia tego rozdziatu celem maksymalnego ograniczenia mozliwosci powstania
urazu, badz wypadku spowodowanego niewlasciwa obstuga, lub nieznajomoscia Przepiséw Bezpieczeristwa Pracy.

Znaki Bezpieczenstwa
Wszystkie rodzaje znakow bezpieczenstwa na maszynie do ciecia majag wyjasni¢ wazne ostrzezenie tresci i sugestie, na ktére
uzytkownicy powinni zwréci¢ uwage. Znaki sg nastepujace:

Przeczytaj instrukcje Zatéz rekawice Zat6z stuchawki Zatéz okulary Kierunek obrotéw
obstugi ochronne ochronne ochronne tarczy

1. Maszyne moze uzytkowac osoba, ktéra doktadnie zapoznata sie i zrozumiata tre$¢ Instrukcji Obstugi.

2. W czasie pracy nalezy stosowac $rodki ochrony osobistej: rekawice, stuchawki oraz okulary ochronne.

3. Wszelkie regulacje, konserwacje lub czynnosci obstugowe (np. wymiana tarczy) nalezy wykonywac przy maszynie
odtaczonej od sieci elektryczne;.

4. Nie przebywac w pfaszczyznie wirowania tarczy diamentowe;.

5. Narzedzie, w ktére wyposazono maszyne posiada bardzo ostre krawedzie skrawajace, a w czasie pracy wiruje z bardzo duza
predkoscia, stwarzajac ryzyko zranienia palcéw i dtoni.

6. Maszyne nalezy witaczaé¢ do sieci zasilajacej jedynie na czas pracy. Po wtaczeniu zasilania w miejscu pracy nie moga
przebywac osoby niepowotane. Maszyna jest szczegdlnie niebezpieczna dla dzieci, dlatego nalezy dotozy¢ szczegdlnej troski,
by urzadzenie byto absolutnie niedostepne dla dzieci.

7. Nie zbliza¢ rak do wirujacej tarczy, nie usuwac rekami albo innymi przedmiotami ze stotu roboczego drobnych kawatkow
cietego materiatu. Czynnosci te wykonywaé po catkowitym zatrzymaniu maszyny.

8. Nie przemieszczaj pracujgcej maszyny.



BEZPIECZENSTWO PRACY @

9. Nie przecigzaj maszyny w czasie pracy zbednym naciskiem na tarcze.

10. Nigdy nie pozostawiaj pracujacej przecinarki bez nadzoru!

11. Wszelkie elementy odpowiedzialne za bezpieczenstwo musza by¢ utrzymywane w petnej sprawnosci techniczne;.

W przypadku ich uszkodzenia nalezy niezwtocznie je naprawi¢ lub wymienié. Zabroniona jest praca z niesprawnymi albo
uszkodzonymi elementami systemu bezpieczenstwa. Uzytkowanie maszyny ze zdemontowanymi elementami ochrony
mechanicznej jest zabronione.

12. Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy, sprawdzaé stan techniczny tarczy diamentowej. Natychmiast usuwaj
uszkodzong lub mocno zuzyta tarcze tnaca. Zaniechanie wymiany tarczy zagraza zdrowiu i zyciu operatora oraz oséb
znajdujacych sie w rejonie pracy maszyny.

13. Zabronione jest obrabianie elementéw przekraczajgcych zadeklarowane wartosci w Danych Technicznych.

14. Zabronione jest uzywanie tarcz diamentowych, ktére nie odpowiadajg parametrom technicznym podanym

w Instrukcji Obstugi.

15. Upewnic sie, czy kierunek obrotéw silnika zgodny jest z kierunkiem obrotéw pokazanym na tarczy. W przypadku
niezgodnosci prawidtowo zamontowad tarcze tak, jak opisano w dalszej czesci Instrukcji Obstugi.

16. Przed rozpoczeciem pracy kazdorazowo upewniac sie czy tarcza oraz elementy gtowicy nie wchodza w kontakt

z elementami blatu roboczego maszyny. Probe taka nalezy wykonywaé szczegdlnie ostroznie. Po wyjeciu wtyczki z gniazdka
przesuwajac gtowice z tarczg w skrajne potfozenia szyny roboczej. W razie potrzeby dokonaé dodatkowych czynnosci
regulacyjnych.

17. Przecinarka powinna by¢ stabilnie ulokowana na stanowisku pracy. W zadnym wypadku nie moze by¢ uzytkowana

w miejscach, gdzie moze przewrécic sie w czasie pracy.

18. Nie przecigzaé blatu roboczego ciezkimi elementami.

19. W przypadku ciecia dtugich/szerokich elementéw nalezy stosowacé dodatkowe podparcie.

20. Ciete elementy powinny by¢ pewnie uchwycone na blacie roboczym.

21. Zawsze upewniaj sie, ze podtaczenie elektryczne jest bezpieczne, uwzgledniajac uziemienie, oraz czy napiecie zasilania
odpowiada podanej na tabliczce znamionowej wartosci.

22. Nie uzytkowad maszyny w poblizu pojemnikéw z tatwopalnymi cieczami lub gazami.

23. Nie podnosic¢ maszyny ciaggnac za kabel zasilajacy i nie ciagnac za kabel wyjmujac wtyczke z gniazdka.

24. Zabronione jest pozostawianie maszyny na deszczu, badz w miejscach nadmiernie zawilgoconych.
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PODLACZENIE

Przecinarki elektryczne WANDELI do ciecia glazury wersji QX oraz QXZ sg wyposazone w mechanizm szybkiego
sktadania/rozktadania nég z regulacjg wysokosci blatu roboczego. W przypadku tego typu przecinarek, mozliwa jest praca bez
rozktadania podpdrek bocznych. Jedynym ograniczeniem jest ustawienie maszyny w sposéb, ktéry zabezpiecza bezproblemowy
obieg wody. Maszyna musi by¢ ustawiona na stabilnym, réwnym podtozu, by w czasie pracy nie mogta sie przewrdcié.

Do czystego pojemnika o pojemnosci min 10L, wlewamy czystg i zimng wode. Pojemnik stawiamy pod zlewem blatu maszyny.
Opuszczamy rure zlewu na dno pojemnika. Nastepnie podtgczamy pompke do maszyny jak pokazano na Rys. 14 (str. 21). Pompe
nalezy zanurzy¢ catkowicie w wode oraz nalezy zwréci¢ uwage, by przewédd podajacy wode od pompki nie byt zagnieciony.

Nie zaleca sie zanurzenie pompy na dno pojemnika, by ograniczy¢ zaciggniecie mutu z dna pojemnika.

Caty zespdt napedowy, prowadnice i blat roboczy sg zmontowane i skalibrowane fabrycznie i nie wymagajg zadnego montazu.
Jedyna czynnosciag do wykonania jest przykrecenie podpdr bocznych do stotu roboczego. Mocujemy je za pomoca srub Rys.8
(str. 13) do nakretek, ktére znajduja sie w blacie roboczym w taki sposéb, by zabezpieczyé jedna ptaszczyzne z powierzchnia blatu
roboczego. Zaleca sie, by do ustawienia ptaszczyzny wykorzystaé poziomice lub poprzeczke z zestawu. Do ustawienia katow
podpdrek bocznych stuzg sruby Rys.8 (str. 13). Pozwoli to na bardzo doktadne ustawienie podpérek w stosunku do ptaszczyzny
blatu roboczego.

Nastepnym krokiem, jest ustawienie wizjera linijki bocznej Rys.7 (str. 13) w punkt zerowy. Po luzuwaniu nakretki suwaka podpérki
bocznej Rys.7 (str. 13), przesuwamy go ogranicznikiem 90° do segmentu zamontowanej tarczy. Nastepnie nalezy zablokowa¢ go
w tej pozycji dokrecajgc nakretke. Po odblokowaniu wizjera po jednej stronie na linijce podpérki, ustawi¢ go w punkt zero.
Nastepnie wykonac te same czynnosci po drugiej stronie linijek, jedynie ustawiajgc wizjer na wczeéniej zmierzong odlegtosé od
segmentu do ogranicznika 90° (np. 21-22 cm w przypadku maszyn wersji QX oraz 28-30 cm w przypadku wersji QXZ).

By zachowad stato$¢ wymiaréw i powtarzalno$é cietych elementéw, przy zuzyciu tarczy, zaleca sie regularnie sprawdzac kalibracje
wizjeréw. Te czynnosci koniecznie trzeba powtarzaé przy kazdej zmianie tarczy z inng gruboscig segmentu.

Na koniec czynnosci przygotowawczych nalezy sprawdzic:

1) czy uzyto wtasciwych kotnierzy do mocowania tarczy Rys.5 (str.12);

2) czy tarcza diamentowa nie jest poluzowana;

3) czy tarcza nie wchodzi w kontakt z blatem roboczym.



PODKACZENIE @

UWAGA!

W przypadku ciecia na mokro, regularnie sprawdzaj poziom wody w pojemniku, by pompa wody byta catkowicie zanurzona.
Praca przecinarka w przypadku, gdy wody jest zbyt mato i pompa wystaje ponad poziom lustra wody jest absolutnie
niedozwolona. Moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia pompki.




@ CIECIE NA WPROST

WAZNE! We wszystkich opisanych ponizej rodzajach ciecia, fazowania oraz szlifowania, ptytki ceramiczne ktadziemy na stole
licem do géry.

Ciecie prostopadle

Ptytke ceramiczng ktadziemy na stole roboczym przecinarki i dosuwamy do katomierzy Rys. 9 (str. 13), ktore przy tym typu cieé
wystepuja jako listwa ograniczajaca na blacie. Plytka jest ustawiona prostopadle do szczeliny stotu roboczego i ptaszczyzny
tarczy diamentowej. Do ustawienia pojedynczych cie¢ mozemy skorzystaé z lasera i poprzednio zrobionych znacznikéw na
ptytce. Przesuwajac plytke wzdtuz katomierzy nalezy dobraé pozadany wymiar odczytujac go z linii lasera, ktéra odpowiada
znacznikom na ptytce. Maszyny Wandeli, niezaleznie od wersji, pozwalajg unieruchomic ptytke na blacie za pomoca suwakéw
na podporach bocznych z jednej strony i listwy ograniczajacej z drugie;.

1. W przypadku ciecia na maszynach z recznym posuwem, czyli QX. Uruchamiamy maszyne i po zadziataniu pompki wody
nalezy poprowadzié¢ gtowice trzymajac jg za uchwyt.

2. W przypadku ciecia na maszynach z automatyka, czyli QX-ZD lub QXZ-ZD, najpierw wybieramy tryb roboczy ciecia,
nastepnie wciskamy przycisk ,START/STOP” Rys.3 (str. 11).

Predkos$¢ posuwu nalezy dobrac tak, by diamentowa tarcza tngca tylko w nieznacznym stopniu zmniejszata swa predkosé
obrotéw w stosunku do biegu bez obciazenia.

W przypadku koniecznosci wykonania cie¢ seryjnych i uzyskania powtarzalnosci wymiardw, zaleca sie korzystac z suwakdw
podpdrek bocznych, po wczesdniejszej ich kalibracji, jak opisano w rozdziale ,Przygotowanie do Pracy”.

Czynnosci pomiarowe i regulacyjne nalezy prowadzic starannie - pozwoli to ograniczy¢ straty powodowane btedami.

Przez matg wage, niewielkich oraz waskich elementéw ptytki, jest ryzyko przesuwania sie tych elementéw po stole, z uwagi na
to, by zabezpieczy¢ prosta linie ciecia, nalezy dodatkowo przytrzymywad takie elementy reka podczas ciecia.

Jednoczesnie przy odcinaniu paskéw o szerokosci 0,5-1,5 cm, ktére przy odcinaniu moga zablokowad szczeling w stole, na
maszynach z automatyka (QX-ZD oraz QXZ-ZD), by zabezpieczy¢ ptytke przed uszkodzeniem, przy powrocie gtowicy w punkt
rozpoczecia ciecia, takie ciecia zaleca sie wykonywaé w trybie pétautomatycznym lub recznym.

Przed rozpoczeciem prac z nowym rodzajem ptytek, zaleca sie proby na odcinkach lub odpadach ptytek. Przeciete elementy
mozna zdejmowac ze stotu tylko po wytaczeniu maszyny.



CIECIE POD KATEM @

Ciecie pod dowolnym katem

Integralng czescig sktadowa przecinarek sa katomierze oraz przymiar katowy, pozwalajace, na ustawienie ptytki na stole
roboczym pod dowolnym katem i dowolnym miejscu w celu jej przeciecia.

Przy cieciu wzdtuz przekatnej (tzw. karo), nalezy poluzowac nakretki katomierzy i przymiaru katowego. Po tych czynnosciach
przesuwamy gtowice robocza z tarczg do przymiaru katowego i wsuwamy wieniec tarczy w szczeline przymiaru tak, by luzy
miedzy bocznymi krawedziami segmentu i przymiaru byty jednakowe. W tym potozeniu nalezy unieruchomic¢ przymiar,
dokrecajac srube. Odsuwamy gtowice w przeciwlegta strone, a w kat przymiaru podsuwamy jeden rég ptytki. Do drugiego rogu
plytki podsuwamy gtowice, aby wieniec tarczy opart sie o jej krawedz (w miejscu ciecia ptytki). Nastepnie, nalezy zablokowadé
plytke od przesuniecia po stole za pomoca katomierzy, podsuwajac je do bocznych krawedzi ptytki, tak aby ramie bez luzéw,
przylegato do krawedzi ptytki i dokrecajac srubami. Po unieruchomieniu ptytki nalezy odsunaé przymiar katowy by zabezpieczy¢
go przed uszkodzeniem podczas ciecia. Wszystkie czynnosci z ustawienia ptytki mozna wykonac za pomoca lasera jak opisano
nizej.

Kolejnym sposobem jest ciecie pod dowolnym katem. Na ptytce rysujemy linie ciecia. Wtaczamy laser i przesuwamy ptytke do
momentu, gdy linia lasera i linia na ptytce pokryja sie. Unieruchamiamy ptytke za pomoca katomierzy, jak opisano w pierwszym
wariancie.

Jeszcze jednym wariantem ciecia, na ktére pozwalajg przecinarki Wandeli jest odcinanie rogdéw ptytki (np. robienie z czworokata
o$miokat). Na jednej potowie stotu (po stronie tarczy) montujemy dwa katomierze. Na jednym rogu ptytki rysujemy linie ciecia.
Ktadziemy ptytke i przesuwamy do momentu, gdy linia lasera i linia na ptytce pokryja sie. Nastepnie nalezy unieruchomic ptytke
od przesunigcia po stole za pomoca katomierzy, jak opisano w pierwszym wariancie. W razie potrzeby, nalezy przesuna¢ boczne
podpory, by ustabilizowac czes¢ ptytki, ktéra wystaje za blat roboczy.

Wykona¢ operacje ciecia.



CIECIE 45°

Ciecie ptytek ceramicznych z pochylona gltowica - fazowanie ptytek

Fazowanie ptytek pod katem do 45 stopni (i kazdym innym) mozna prowadzi¢ zaréwno przy cieciach prostopadtych jak i skosnych.
Fazowanie ptytek mozna prowadzi¢ obrabiajgc sama krawedz ptytki, ale tez mozna cigé ptytke na wymiar i ksztatt z jednoczesnym jej
fazowaniem. Kiedy wykonujemy tylko fazowanie, odcinamy tylko pionowa $ciane boku ptytki.

Aby do fazowania uzyskaé¢ dowolny kat w zakresie od 0 do 45 stopni nalezy pochyli¢ caty zespdt napedowy z prowadnicg o zgdana
warto$é. Luzujemy pokretta zaciskowe po obu stronach maszyny, ustawiamy kat i zaciskamy pokrettami ponownie. Warto$é tego kata
odczytujemy na skali pochylenia, ktéra umieszczona jest z kazdej strony maszyny.

Wszystkie przecinarki Wandeli w zestawie posiadaja pomocnicze ograniczniki do fazowania, jedne sg osobno, mocujg sie do blatu
roboczego, inne sg w suwakach podpdrek bocznych.

Przed fazowaniem nalezy ustawié caty zespét napedowy z prowadnicg o zadany kat, tak jak opisano wyzej. Wstepnie utozy¢ ptytke tak,
aby krawedz ptytki byta réwnolegta i posrodku szczeliny w stole roboczym. Po wigczeniu lasera powoli przesuwaé ptytkg w poprzek
stotu roboczego, tak aby po stronie lasera, na krawedzi ptytki, wigzka lasera okazata sie we wtasciwym zgdanym miejscu. Waznym jest
zwrécenie uwagi na gérna krawedz wigzki. Po drugiej stronie, do obrabianej krawedzi ptytki podsuwamy gtowice z tarczg, sprawdzajac
aby gdrna krawedz czota tarczy okazata sie na tym samym poziomie, co i wigzka lasera na przeciwlegtej stronie. W razie potrzeby
wykonywania cieé seryjnych, nalezy unieruchomié ptytke za pomoca ogranicznikéw z zestawu jak opisano wyzej. Wykona¢ operacje
ciecia (fazowania).

Zaleca sie, aby nabraé wprawy, przed obrdébka ptytek, ktore trafig na Sciane, wykonac kilka préb ciecia na zbednych kawatkach
materiatu. Sam proces ciecia (fazowania) nalezy prowadzi¢ jak w przypadkach opisanych powyzej, zaréwno przy cieciach
prostopadtych jak i sko$nych.

Zaleca sig, aby unikna¢ wyszczerbien, zostawiaé od powierzchni co najmniej 1-1,5 mm na pionowej krawedzi ptytki.

Kazdy z opisanych wyzej sposdb i typ cied, faktycznie daje mozliwosé powtarzalnego ciecia bez koniecznosci robienia kolejnych
wymiaréw na ptytce. Przy dojsciu do wprawy, wykorzystane wyzej przyktadowe sposoby, pozwalajg rozszerzyé mozliwosci maszyny

i sposoby obrébki ptytek.



BIEZACE CZYNNOSCI OBSLUGOWE @

Kazdorazowo na koniec pracy nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ maszyne, aby zapewnic jej dtuga i bezproblemowa prace.
Przecinarke nalezy umy¢ czystg woda, zwracajac uwage, aby nie zamoczy¢ gtowicy tnacej z elektronika. Nalezy wyja¢ pompke z brudnej
wody, wyptukaé caty uktad wodny przecinarki oraz usungé¢ wode z pompki. Dodatkowo, zaleca sie raz w miesigcu zabezpieczyé za

pomocg wodoodpornego smaru wszystkie sworznie oraz sruby mocujgce szyny prowadzacej, oraz za pomocg sprezonego, suchego
powietrza wyczysci¢ elementy gtowicy maszyny.



@ POSTEPOWANIE W PRZYPADKU AWARII

POPRZEZ WCISNIECIE WYLACZNIKA AWARYJNEGO RYS.4 (STR. 12). NASTEPNIE, BEZZWLOCZNIE
ODLACZ MASZYNE OD SIECI ELEKTRYCZNEJ | SKONTAKTUJ SIE Z AUTORYZOWANYM SERWISEM
PRZECINAREK WANDELI. USTERKI UKLADU ELEKTRYCZNEGO MOGA BYC USUNIETE TYLKO PRZEZ
WYKWALIFIKOWANEGO SERWISANTA.

2 JESLI PODCZAS PRACY MASZYNY NASTAPI AWARIA NATYCHMIAST ZATRZYMAJ MASZYNE

Samodzielne usuwanie usterek:

Niektére z wystepujacych usterek moga okazaé sie na tyle tatwe, ze ich usuniecie nie bedzie wymagad interwencji serwisu, jednak
kazdorazowo przed prébg samodzielnego naprawienia maszyny, upewnij sie, ze podjete czynnosci nie beda zagrazaty Twojemu zdrowiu
lub zyciu, Twoje umiejetnosci sa wystarczajace do usuniecia usterki oraz bezwzglednie sprawdz czy maszyna jest odtgczona od pradu.



SAMODZIELNE USUWANIE USTEREK

RODZAJ PROBLEMU:

Silnik maszyny nie dziata

Brak wody na tarczy tnacej

Szczerbienie krawedzi cietego materiatu

Maszyna zwalnia podczas ciecia

MOZLIWA PRZYCZYNA:
Brak zasilania
Uszkodzony wigcznik
Uszkodzony silnik
Brak wody w pojemniku
Zawér wody jest zakrecony
System chtodzacy jest zatkany

Woda jest zbyt zanieczyszczona
Zapowietrzona pompa wody
Deformacja lub zuzycie tarczy

Zle dobrana tarcza tnaca

Predkos$¢ ciecia jest zbyt duza

Tarcza tnagca nie jest ostra

ROZWIAZANIE:

Przywréé zasilanie

Skontaktuj sie z serwisem
Skontaktuj sie z serwisem

Uzupetnij wode w pojemniku

Odkre¢ zawor z woda
Sprawdz i udroznij uktad chtodzacy

Wymien wode na czysta

Wt6z pompe do wody, wstrzasnij
i kilkukrotnie uruchom

Wymien tarcze na nowa

Wymien tarcze na odpowiednig
do cietego materiatu

Zmniejsz predkosc ciecia

Wymien tarcze na nowa




KARTA GWARANCYJNA
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Nr fabryczny maszyny:
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Data sprzedazy:

------------------------------------------------

..........

pieczec i podpis sprzedawcy




WYKONANE NAPRAWY




WARUNKI GWARANCJI

Producent gwarantuje sprawne dziatanie sprzetu warunkami opisanymi w instrukcji obstugi. Gwarancji udziela sie na okres 24
miesiecy od daty sprzedazy. Ujawnione w tym czasie wady bedg usuwane bezpfatnie przez serwis.

WARUNKI GWARANCJI:

1. Gwarancja bedzie respektowana przez sprzedawce po przedstawieniu przez nabywce:

- czytelnej i poprawnie wypetnionej karty gwarancyjnej

- waznego dowodu zakupu sprzetu z datg sprzedazy

- reklamowanego wyrobu.

Sprzedawca moze odmowié wykonania naprawy w przypadku stwierdzenia niezgodnosci danych w dokumencie i na sprzecie lub
naniesienia poprawek przez osoby nieupowaznione.

2. Gwarancja przewiduje bezptatne czesci zamienne oraz robocizne w okresie 24 miesiecy od daty zakupu. Usterki ujawnione w tym
okresie beda usuwane przez sprzedawce w mozliwie krétkim terminie, przy czym ten czas nie powinien byé dtuzszy niz 14 dni
roboczych od daty przyjecia sprzetu do naprawy.

3. Sprzet dostarczony do naprawy powinien by¢ czysty oraz zapakowany w oryginalne opakowanie, po uprzednim uzgodnieniu ze
sprzedawca. W razie braku opakowania fabrycznego ryzyko uszkodzenia w czasie transportu ponosi uzytkownik.

4. Gwarancjg objete sg usterki powstate w wyniku normalnej eksploatacji urzadzenia, a takze usterki powstate w wyniku ukrytych
btedéw materiatowych.

5. Gwarancja nie s3 objete czesci, ktore zuzywajg sie w trakcie normalnej eksploatacji urzadzenia. Gwarancjg nie sg objete
uszkodzenia urzadzenia powstate z przyczyn zewnetrznych, takich jak: urazy mechaniczne, zanieczyszczenia, zalania, zjawiska
atmosferyczne, niewtasciwe podtaczenie do instalacji elektrycznej, niewtasciwa obstuga, uzycie niewtasciwych materiatow
eksploatacyjnych, eksploatacja niezgodna z przeznaczeniami i instrukcja obstugi.

6. Nabywca traci uprawnienia gwarancyjne w przypadku dokonania napraw lub zmian konstrukcyjnych w sprzecie przez osoby
nieupowaznione bez uprzedniej konsultacji z autoryzowanym serwisem.

7. Sprzedawca zwolniony jest z dotrzymania terminu naprawy okreslonego w § 2 w wypadku zaktécen spowodowanych sitg wyzszg,
za ktdre to zaktdcenia nie ponosi odpowiedzialnosci.

8. Wszelkie spory mogace wynikngé z niniejszej Gwarancji strony poddajg pod rozstrzygniecie wtasciwego rzeczowo Sadu
Gospodarczego.

Autoryzowany serwis WANDELI

D IAM o N D Diamond - Service Sp. z o.0.
. ul. kukasinskiego 13A, 37-700 Przemysl

s e r v.i1lce office@diamond-service.eu
Tel. 531 181 996
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