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EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir
(Hersteller) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA

Derklaren, dass das
ProduktHolzbearbeitungszylinderschleifmaschine
Modellbezeichnung: 71632, 71938, 71938-D, 72550

grundlegenden Sicherheitsanforderungen der einschlagigen europaischen Richtlinien erfilllt:
- EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
- EU Richtlinie Gber die elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

In der EU ansassiges Unternehmen, das technische
Dokumentation erstellt:

Name: IGM nastroje a stroje s.r.o.

Anschrift: Ke Kopaniné 560, Tuchoméfice, CZ-252 67
Tel.: +420 220 950 910

E-mail: rodej@igm.cz

Die in der Betriebsanleitung enthaltenen Montage- und Anschlussanweisungen sowie die allgemein
anerkannten Regeln der Technik und des Gesundheitsschutzes nach der Maschinenrichtlinie sind zu
beachten:
« ENISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze /
Risikobeurteilung und Risikominderung.

« EN 60204-1:2006+AC:2010 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil

1: Allgemeine Anforderungen.

+ EN 13849-1:2015 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von
Steuerungen Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsatze

« EN 50370 -2:2003 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Produktfamiliennorm fir
Werkzeugmaschinen - Teil 1: Stéraussendung.

« EN 50370 -2:2003 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Produktfamiliennorm fir
Werkzeugmaschinen - Teil 2: Storfestigkeit.

«  EN61000-4-2: EN 61000-4-2: Elektrostatische Entladung (ESD)

« EN 61000-4-4: Prifung der Storfestigkeit gegen schnelle transiente elektrische Stérgrofien/Burst
-« EN 61000-4-6: 2014 Storfestigkeit gegen leitungsgefliihrte StorgréRen, induziert durch hochfrequente

Felder (CS)

Verantwortlich fir die Dokumentation: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Name: Torben Helshoj
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Fax: +1 949 474-0150
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DE - Deutsch
Betriebsanleitung

Betriebsanleitung (Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung)

Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fur lhr Vertrauen, das Sie uns beim Kauf der neuen LAGUNA Maschine geschenkt
haben. Dieses Handbuch wurde fir Besitzer und Benutzer der IGM LAGUNA 1938 SuperMax Zylinderschleifmaschine
vorbereitet, um Sicherheit bei der Aufstellung, beim Betrieb und bei der Instandhaltung zu gewahrleisten. Lesen Sie bitte
sorgfaltig die in dieser Bedienungsanleitung und in Begleitdokumenten enthaltenen Informationen. Verwenden Sie die
LAGUNA Maschine gemaf dieser Bedienungsanleitung und Anweisungen, um deren maximale Lebensdauer und
Leistung sicherzustellen. Achten Sie bitte stets auf Arbeitssicherheit. Wir wiinschen lhnen viel Arbeitsfreude sowie
personliches Vergniigen beim Arbeiten mit Ihrer LAGUNA Maschine.
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1. Konformitatserklarung

Wir erklaren, dass dieses Produkt in Ubereinstimmung mit den auf Seite 2 dieser Bedienungsanleitung genannten Richtlinien und
Normen ist.

2. Gewabhrleistung und Kundenservice
Die IGM nastroje a stroje s.r.o. strebt danach, stets ein hochwertiges und leistungsfahiges Produkt zu liefern.

Die Inanspruchnahme der Gewahrleistung richtet sich nach den jeweils geltenden Geschafts- und Gewahrleistungsbedingungen der IGM
nastroje a stroje s.r.o.

Sicherheit
2.1 BestimmungsgemalBe Verwendung

Diese Maschine ist ausschlieRlich zum Schleifen von Holz und Holzprodukten bestimmt. Das Bearbeiten anderer Werkstoffe ist nicht
erlaubt, kann jedoch in bestimmten Fallen nur nach Riicksprache mit dem Hersteller durchgefiihrt werden. .

Die Maschine ist zum Nassschleifen nicht geeignet.



Das gesetzliche Mindestalter ist einzuhalten.

Die Maschine darf nur in einem einwandfreien technischen Zustand verwendet werden. Lesen Sie neben der Betriebsanleitung auch die
Sicherheitsanforderungen und die geltenden Sondervorschriften lhres Landes.

Sie sollten die allgemein anerkannten Regeln der Technik und Arbeitssicherheitsvorschriften fir den Betrieb von Holz- und
Metallbearbeitungsmaschinen beachten.

Weder der Hersteller noch der Handler haften fir Schaden, die durch unbefugte Benutzung der Maschine entstehen. Die Verantwortung
liegt ausschlief3lich beim Benutzer.

2.2 Allgemeine Sicherheitshinweise
Die Maschine kann geféhrlich sein, wenn sie nicht ordnungsgemaf verwendet wird.

Lesen Sie die gesamte Bedienungsanleitung, bevor Sie beginnen, mit der Maschine zu arbeiten, und beachten Sie samtliche
in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Anweisungen.

Schutzen Sie diese Betriebsanleitung vor Schmutz und Feuchtigkeit und beim Verkauf der Maschine
libergeben Sie sie an den neuen Eigentiimer. Weder Anderungen noch Umbau der Maschine sind
erlaubt.

Uberpriifen Sie taglich die Maschine auf reibungslosen Lauf und Funktionsfahigkeit der Schutzabdeckungen, bevor Sie
anfangen zu arbeiten. Beheben Sie sofort festgestellte Mangel an der Maschine bzw. entfernen Sie sofort eine beschadigte
Schutzabdeckung. Setzen Sie die Maschine in Betrieb nur soweit sie sich in einem einwandfreien technischen Zustand
befindet.

Schitzen Sie lange Haare mit einer Mitze oder einem Haarnetz. Tragen Sie eng anliegende Kleidung, ziehen Sie
Armbaénder, Ringe und Ketten aus. obleceni, odlozte naramky, prsteny a fetizky. Tragen Sie ausschlieRlich Arbeitsschuhe,
vermeiden Sie auf jeden Fall Freizeitschuhe oder Sandalen. Befolgen Sie die Richtlinien zum personlichen Schutz.

Tragen Sie beim Bedienen dieser Maschine keine Arbeitshandschuhe!

Stellen Sie die Maschine so auf, dass ausreichend Platz fiir eine sichere

Bedienung und Handhabung des Werkstlicks vorhanden ist.

Die Maschine muss auf einer festen und ebenen Oberflache stehen und ordnungsgemaf beleuchtet sein.
Tragen Sie in einer staubigen Umgebung immer eine Schutzmaske.

Achten Sie auf richtige Beleuchtung.

Achten Sie darauf, dass die Maschine auf einer Unterlage steht.

Versichern Sie sich, dass Sie das Netzkabel beim Arbeiten nicht hindert. Halten Sie die Arbeitsflache sauber. Beriihren Sie niemals die
Maschine, wenn Sie lauft.

Seien Sie aufmerksam und konzentriert. Machen Sie lhre Arbeit mit Vernunft. Arbeiten Sie niemals mit der Maschinen, wenn
Sie unter dem Einfluss von Betdubungsmitteln, wie etwa Alkohol oder Drogen, stehen.

Seien Sie aufmerksam auf Anwesenheit von Kindern um einer laufenden Maschine. Lassen Sie die Maschine niemals
unbeaufsichtigt laufen. Schalten Sie die Maschine immer aus, wenn Sie den Arbeitsraum verlassen.

Verwenden Sie die Maschine niemals in einer nassen Umgebung und setzen Sie sie dem Regen nicht aus.
Holzstaub ist explosiv und kann gesundheitsschéadlich sein. Insbesondere tropische Holzer und Harthdlzer wie Buche und
Eiche sind krebserregend.

Passen Sie beim Arbeiten auf lhre Finger und andere Kérperteile auf.

Starten Sie niemals die Maschine ohne Schutzabdeckungen.

Es ist wichtig, alle Werkstiicke zu befestigen.

Bearbeiten Sie ausschliefllich Werkstuicke, die auf dem Arbeitstisch fest liegen.

Entfernen Sie Spane und Werkstlicke nur bei ausgeschalteter Maschine.

Maximale Werkstucklange ist 60 mm.

Treten Sie niemals auf die Maschine.

Stérungen am Stromanschluss durfen nur von einer qualifizierten Elektrofachkraft repariert werden.
Ein beschadigtes Netzkabel ist sofort auszutauschen.

Beschadigtes Schleifpapier ist sofort auszutauschen.



2.3 Risiken
Auch bei bestimmungsgemalfier Verwendung der Maschine kann es Risiken geben.

Verletzungsgefahr durch loses Schleifband. Das Werkstiick kann vom Schleifband abprallen und sich gegen den
Maschinenbediener drehen.

Gefahr durch weggeschleuderte Werkstiicke.
Vorsicht auf Larm und Staub.

Tragen Sie Augen-, Gehdér- und Staubschutz.
Verwenden Sie geeignete Absaugeinrichtung!

Vorsicht auf beschadigtes Schleifband.

Vorsicht auf beschadigtes Netzkabel.

2.4 Anweisungen zur Erdung

Netzkabel:

Im Falle einer Stérung oder einer Fehlfunktion bietet die Erdung einen Weg mit dem geringsten Widerstand gegen elektrischen Strom,
wodurch das Risiko eines Stromschlags verringert wird. Die Maschine wird mit einem Netzkabel mit einem Schutzleiter und einem Euro-
Stecker geliefert. Der Netzstecker darf nur an eine geeignete und geerdete Steckdose angeschlossen werden, die allen ortlichen
Vorschriften und Verordnungen entspricht.

« Andern Sie den Netzstecker nicht, wenn er nicht in die Steckdose passt. Wenden Sie sich an eine qualifizierte Elektrofachkraft, die eine
angemessene Steckdose installieren wird.

« Ein unsachgemalfier Anschluss kann zu einem Stromschlag fiihren. Der Erdungsleiter ist ein isolierter Leiter mit griiner Oberflache mit /
ohne gelbe Streifen. Wenn das Kabel oder der Netzstecker repariert werden miissen, wenden Sie sich an eine qualifizierte
Elektrofachkraft.

» Beschadigte Kabel sollten sofort und nur von einer qualifizierten Elektrofachkraft repariert werden.

» Verwenden Sie nur dreiadrige Kabel mit einem Euro-Netzstecker und einer geeigneten Steckdose.

3. Maschinenspezifikationen

Typ: 1938

Stromversorgung: 230V / 50Hz / 1 Phase
Empfohlener Schutzschalter: 16 A, Charakteristik
C (16/1/C)

Strom bei max. Belastung: 8,9 A

Leistung: 1300 W S1

Motor des Vorschubbands:

Gleichstrommotor mit

Direktantrieb

Drehzahl: 1420 U/Min.

Vorschubgeschwindigkeit: 0-3 m/Min.
Werkstuckbreite pro Durchzug: 482,5 mm

Werkstuckbreite pro zwei Durchziige:

965 mm

Materialstérke min. / max.: 0,8-101,6 mm
Zylinderabmessung:: 127 x 482,5 mm
Schleifbandbreite: 76 mm

Mindestluftmenge bei Absaugung: 1000 m%h
Absaugstutzen: 100 mm

Lange x Breite x Héhe: 1090 mm 670 mm 1290 mm
Gewicht: 118 kg

Verpackungsmafle: 1093 x 407 x 610 mm
Gewicht einschlief3lich Verpackung:

130 kg (Gewicht variiert je nach
Ausstattung der Maschine)



. Héheneinstellungskurbel

. Rahmen

. Digitalanzeige

. Einstellung der Vorschubbandgeschwindigkeit

. Ein-/Aus-Schalter

. Vorschubband

. Schraube flur Hoheneinstellung der Andruckrollen
. Lagerung des Zylinders
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4. Transport und Inbetriebnahme

4.1 Transport und Aufstellung

Die Maschine wird in einer Transportverpackung transportiert. Die Maschine ist fiir den Betrieb in geschlossenen
Raumen ausgelegt und muss stabil auf einem festen und ebenen Boden aufgestellt werden. Die Maschine muss
nach dem Auspacken zusammengebaut werden.

Lieferumfang
Box des Standers (im Lieferumfang enthalten)
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Zylinderschleifmaschine zusammenbauen

Anmerkung: Bei der Erstmontage des Untergestells sind alle Schrauben von Hand zu befestigen. Dadurch wird eine
einfachere Ausrichtung ermdglicht, nachdem die Schleifmaschine auf das Untergestell gesetzt wird. Die Lécher sind so
ausgefuhrt, dass sie nur von einer Seite jedes Beins passen.

1. Beine auf der AulRenseite jedes kurzen oberen Querelements mit Schrauben und Flanschenmuttern befestigen.
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2. Weitere langere obere Querelemente von innen der Beine, liber die kurzen Querelemente befestigen.

3. Anmerkung: Das langere Querelement Uber das kirzere Querelement, beide Querelemente im Innern der Beine.

4. Die restlichen Beine mit dem kiirzeren oberen Querelement an die anderen oberen Querelemente befestigen.

— — P — -
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5 Untere Querelemente an die Beine befestigen. Weitere unteren Querelemente sind tber die kiirzeren Querelemente zu befestigen.
B




6. Sie einen Nivellierful® an der Unterseite jedes Beins (nicht erforderlich, wenn Sie optionale Drehrader verwenden).
Anmerkung: Stellen Sie nach der Endmontage und der Aufstellung der Schleifmaschine die Hohe mit den Muttern an den Beinen des

Untergestells ein.

®

Zylinderschleifmaschine aufstellen
1. lhrer Zylinderschleifmaschine liegt ein kleiner Karton mit Schrauben und anderem Zubehor bei. Es enthalt alles, was zum Einbau der

Zylinderschleifmaschine bendtigt wird.
2. Offnen Sie Box 1, in der der Hauptteil der Maschine aufbewahrt wird. Ziehen Sie die geklebten Einsétze ab. Nehmen Sie die Maschine

aus der Plastiktiite.
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3. Um das Auspacken der Maschine aus dem Karton zu erleichtern, schneiden Sie den Karton 1 an den Ecken auf und
biegen Sie alle 4 Seiten des Kartons.

4. Stellen Sie die Maschine mit Hilfe einer zweiten Person auf den Stander. Halten Sie die Maschine an dem im Bild

gezeigten Teil.




5. Schrauben Sie die beiden hdlzernen Stander mit dem beiliegenden Schraubenschliissel von der Unterseite der Maschine ab.
Bewahren Sie den Schlissel fur zukiinftige Modifikationen.

Anmerkung: Bewahren Sie die entfernten Schrauben auf. Sie verwenden sie zur Befestigung der Maschine oder in Zukunft als
Ersatzschrauben zum Austausch.
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6. Schrauben Sie den Hebel in den Griff und ziehen Sie ihn handfest an. Ziehen Sie dann die Mutter mit einem Schraubenschlissel
fest, wie in der Abbildung gezeigt.

J

7. Drehen Sie den Hebel und heben Sie den Zylinder an. Entfernen Sie den Stltzblock.
i3 : .- 3 R

8. Losen Sie vor der Montage des Vorschubbandes die beiden Schrauben an der duf3eren (linken) Seite des Vorschubbandes.



9. Losen Sie die beiden Schrauben an der inneren (rechten) Seite des Vorschubbands.

- -

Anmerkung: Lassen Sie beim Entfernen der Schrauben die silberne Stltzplatte, die sich unter dem Motor in der Nahe des
Schnellwechselhebels befindet, an Ort und Stelle.

10. Karton 2 6ffnen und das Vorschubband aus der Verpackung nehmen. Legen Sie es so auf die Miihle, dass der Vorschubbandmotor
naher am Hauptmotor und der DRO-Anzeige liegt.

Anmerkung: Hebel zum schnellen Nachjustieren muss er beim Aufstellen der Maschine in der oberen Position sein. Der Hebel hebt
die innere (rechte) Seite des Vorschubbandes an. Ziehen Sie die Schrauben niemals bis zum Anschlag an. Ziehen Sie die

Schrauben so an, dass sich der Hebel problemlos bewegen lasst. Wenn Sie die Schrauben zu fest anziehen, kdnnen Sie den Hebel
nicht bewegen.

10



11. Bereiten Sie die Unterlegscheibe und die Sicherungsscheibe fir die Sechskantschrauben vor. Schrauben Sie sie auf
die Kante des Zuflihrbandes auf der inneren (rechten) Seite (Motorseite). Lassen Sie die Tragerplatte an Ort und Stelle
(innere / rechte Seite). Stellen Sie sicher, dass sich der Schnellverstellhebel in der oberen Position befindet.

12. Schrauben Sie die zwei Unterlegscheiben und zwei Paar Unterlegscheiben auf die in der Abbildung gezeigten
Schrauben. Er befindet sich auf der &uReren (linken) Seite des Zufiihrbandes. Ziehen Sie alle Schrauben und Muttern mit

einem Schraubenschlissel fest.

Anmerkung: Ziehen Sie die Schrauben nicht bis zum Anschlag an, siehe Hinweis oben.

13. Stecken Sie das kurze, mit dem Motor verbundene Netzkabel in die Buchse am Bedienfeld. Dieses Kabel versorgt den

Motor.

11



5. Einrichten und Einstellen

Die Maschine sollte nun an einem geeigneten Ort aufgestellt und fiir die endgiltige Einrichtung bereit sein. Die Maschine ist ab Werk
eingestellt, dennoch empfehlen wir die Uberpriifung der Einstellung fir einen einwandfreien Betrieb der Maschine.

Einstellungen Zylinderschleifmaschine

Uberpriifung der Ausrichtung der Schleiftrommel

MASCHINE VON DER STROMVERSORGUNG TRENNEN!

Nur beim Erstaufbau. Die Ausrichtung der Zylinderachse mit der Tischebene ist fiir den korrekten Betrieb der Maschine erforderlich.

Bevor Sie die Ebenheit der Schleifhiilse priifen, vergewissern Sie sich, dass sich der Schnellverstellhebel in der oberen Position befindet.
Ziehen Sie die Schrauben so an, dass sich der Hebel problemlos bewegen Iasst.

1. Entfernen Sie das Schleifmittel von der Schleiftrommel. Das Belassen des Schleifmittels auf der Schleiftrommel kann zu
Ungenauigkeiten bei der Einstellung fiihren.

-

-

L

Anmerkung: Der Griff steuert die Hohe des Zylinders. Durch Drehen wird der Zylinder angehoben oder abgesenkt. Eine volle
Drehung des Griffs hebt oder senkt den Zylinder um 1,4 mm.

12



3. Verwenden Sie ein gerades Stlck Holz gleicher Dicke. Fiihren Sie es zwischen dem Vorschubband und dem Zylinder auf
der inneren (rechten) Seite der Maschine ein.

Die Andruckrollen sind direkt unter der Walze platziert, damit das Material nicht so einfach von unten durchlaufen kann.

Senken Sie den Schleiferkopf mit dem Griff ab, bis der Zylinder das Holz berihrt.
[ I

4. Drehen Sie dann den Griff genau einmal (der Zylinder hebt sich). Nachdem die Hohe eingestellt ist, kbnnen Sie das Holzstiick
entfernen.

§

Anmerkung: Wiederholen Sie die obigen Schritte auf der AuRRenseite (links) der Maschine. Achten Sie bei der Kontrolle darauf, dass der
Zylinder waagerecht steht (eine Sichtkontrolle gentigt).

Wenn der Zylinder nicht waagerecht steht, I6sen Sie die 4 Schrauben (A) entlang der auReren (linken) Seite des Riemens und heben oder
senken Sie das Vorschubband mit der Mutter (B). Dadurch wird eine horizontale Ausrichtung erreicht. AnschlieRend alle 4 Schrauben
festziehen.

Wiederholen Sie die Schritte 3 und 4, um den Zylinder auf der Innenseite (rechts) flach zu machen. AnschlieRend die Ebenheit auf der
auBeren (linken) Seite nochmals priifen, ggf. korrigieren.

Staubabsaugung anschlieBen
Beim Betrieb der Zylinderschleifmaschine ist eine Absaugung von Staub und Schleifmehl erforderlich. Die Schleifmaschine ist
mit einem Absaugstutzen mit einem Durchmesser von 100 mm (4“) oben an der Abdeckung ausgestattet. Stellen Sie sicher,
dass die Mindestanforderungen an Absaugung ausreichend sind. Schlielen Sie einen Schlauch von 100 mm (4)
Durchmesser an lhre Absauganlage an. Mindestluftmenge bei Absaugung: 1000 m3/h Um die besten Ergebnisse zu erzielen,
ist nach den Empfehlungen des Herstellers Ihrer Absauganlage zu verfahren. Beim Anschlieen der Absauganlage wird ein
gerades Rohr bevorzugt, da es den Luftstrom am wenigsten einschrankt. Wenn ein gerades Rohr nicht méglich ist, werden
90° (rechtseckige) oder Y-Rohren bevorzugt, da sie den Luftstrom weniger einschranken als ein T-Rohr.

Anmerkung: Einige Arbeiten kdnnen eine starkere Staubabsaugung erfordern, als das empfohlene Minimum.

Uberpriifung vor Inbetriebnahme
Uberpriifen Sie, ob Ihr Stromanschluss den erforderlichen Parametern entspricht (230 V, Leistungsschutzschalter 16 A,

13



Charakteristik C (16/1/C)). Nachdem die Absauganlage installiert und die Ausrichtung des Schleifzylinder Gberprift wurde,
kann Ihre Maschine eingeschaltet und betrieben werden.

Wabhl des Schleifmittels
Gehen Sie wie folgt vor, um das Schleifband an den Zylinder anzubringen.

Koérnungsgrofen
24 Rauheit - Grobschliff, Schleifen von grob geschnittenen Brettern, maximaler
Klebstoffabtrag
36 Koérnung - Schleifhobeln, Schleifen von grob gesagten Platten, maximale Entfernung von Klebstoffen
50 Rauhigkeit — Schleifen und Richten von Brettern, Schleifen von gebogenen Brettern

60 Kérnung - Schleifen und Egalisieren von Patten, Schleifen von gewdlbten Platten
80 Kornung - Leichtes Egalisieren, Entfernung von Hobelwellen

100 Koérnung - Leichtes Schleifen, Entfernung von Hobelwellen

120 Koérnung - Leichtes Schleifen, leichter Abschliff

150 Kornung - Feinschliff, leichter Abschliff

180 Kornung - Nur Feinschliff

220 Koérnung - Nur Feinschliff

5.1 Schleifband montieren und einfadeln

Eine genaue Anbringung des Schleifbands an dem Schleifzylinder ist entscheidend, um die Spitzenleistung der Maschine zu
erreichen. Schleifbandstreifen missen nicht vorgemessen werden. Das Ende des Schleifbandstreifens wird zuerst
abgeschragt und an der aufReren (linken) Seite des Zylinders befestigt. AnschlieRend wird der Streifen um den Zylinder
eingefédelt. Das andere abgeschragte Ende dient zur Befestigung an der inneren (rechten) Seite des Zylinders.

Drum width: 482,5 mm (19%)
Tip-to-tip: 2 922 mm (114-1/2%)
Abrasive ready to install: 2 770 mm (108-1/2%)

- X L BT Rt B TS ‘

TAPERED END OF THE 1 Sl T e R e O

ABRASIVE R i) Bee R J

Approximately 76 mm (3%)

Drum width: 482,5 mm - Zylinderbreite: 482,5 mm
Tip-to-tip: 2 922 mm — Von Spitze zu Spitze 2922 mm
Abrasive ready to install: 2 770mm - Einbaubereites Schleifband 2770 mm
TAPERED END OF THE ABRASIVE — ABGESCHRAGTES ENDE DES
SCHLEIFBANDS
Approximately 76 mm — Ungefahr 76 mm

Anmerkung: Die Bandzuschnitte sind genau nach Schleifmaschinentyp abgeschrdgt. Verwenden Sie beim Schneiden eines neuen
Schleifbandes das mit der Maschine gelieferte vorgeschnittene Band als Schablone (Kérnung nach oben). Auch die Richtung des
Schleifkorns muss beriicksichtigt werden. Der Richtungspfeil befindet sich auf der Unterseite der Schleifrolle.

Installation und Aufwicklung des Schleifbands
MASCHINE VON DER STROMVERSORGUNG
RENNEN!
1. Markieren und schneiden Sie das Schleifband wie oben gezeigt. Schneiden Sie das Ende des Riemens so ab, dass es
ordnungsgemalf im Clip auf der linken (duReren) Seite des Zylinders befestigt werden kann. An der linken Aul3enseite des
Zylinders beginnen. Driicken Sie den Clip zusammen und fihren Sie das abgeschragte Ende des Schleifmittels in den Clip
ein, wobei Sie den gréRten Teil der Breite der Offnung verwenden. Lassen Sie den Clip los, um das Schleifmittel zu
sichern.
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2. Das Schleifband an den Schleifzylinder einfadeln, ohne dass sich das Schleifband liberschneidet. Das abgeschragte
Ende des Schleifbands sollte mit dem Rand des Schleifzylinders ausgerichtet sein. Mit lhrer rechten Hand fadeln Sie das
Schleifband an den Zylinder, wahrend Sie den Zylinder mit lhrer linken Hand langsam drehen. Beim Einfadeln ist auf
Uberschneidungen aufzupassen.

3. Driicken Sie den Cliphebel, um den Clip zu 6ffnen. Das abgeschragte Ende des Schleifbands in die Offnung auf der rechten Seite des
Schleifzylinders einfiihren.

4. Der Spannclip spannt automatisch das Schleifband so, dass es so viel wie mdglich gespannt ist. Wenn sich das Schleifband wahrend
des Gebrauchs so weit ausdehnt, dass der Spannclip seine niedrigste Position erreicht und das Schleifband nicht mehr gespannt
bleibt, siehe Schleifbandspannung einstellen. Anmerkung: Der Schleifzylinder wurde entfernt, um den Spannclip besser darstellen zu
kénnen.

Poznamka: Valec byl vymontovan pro lepSi viditelnost navijeci spony
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7. Mit der Maschine arbeiten

Richtige Position des Schleifbands
Positionieren Sie das Schleifband in der Offnung mit ausreichend Platz zwischen der Innenseite der Offnung und dem
abgeschragten Ende des Schleifbands. Dadurch wird das Schleifband nach Bedarf gespannt. Wenn zwischen dem
Schleifband und dem Innern der Offnung kein geniigender Spalt bleibt, wird der Spannclip nicht richtig funktionieren.

Spannung des Schleifbands anpassen
Das Schleifband kann sich so ausdehnen, dass sich der Spannclip in seiner niedrigsten Position befindet. Wenn dies
vorkommt, ist das Schleifband nicht mehr gespannt. Bewegen Sie den Spannclip wieder in eine héhere Position. Schleifband in
die Offnung einfilhren und Spannclip l6sen.

Lebensdauer des Schleifbands verlangern
Wir empfehlen einen Schleifpapier-Reinigungsstift, um Ablagerungen zu entfernen und die Lebensdauer des Schleifbands zu verlangern.
1. Der Reinigungsstab ist bei gedffneter Staubschutzabdeckung und eingeschalteter Staubabsaugung zu verwenden.
2. Den Reinigungsstab gegen den rotierenden Schleifzylinder halten und auf der Zylinderoberflache verschieben.
3. Vor Wiederverwendung sind die Reste nach dem Reinigungsstab mit einer Burste zu entfernen.
TRAGEN SIE STETS AUGENSCHUTZ, WENN SIE DAS SCHLEIFBAND REINIGEN. TREFFEN SIE ALLE MASSNAHMEN,
UM BERUHRUNG MIT HANDEN UND KLEIDUNG ZU VERMEIDEN.

Steuerung der Zylinderschleifmaschine
Die Maschine kann fir eine Vielzahl von Projekten nach lhren Vorstellungen eingesetzt werden. Nach ein paar Projekten und ein wenig
Experimentieren wird klar, welche Maschineneinstellungen fir das Projekt am besten geeignet sind.

Schleiftiefe

Die Bestimmung der Schleiftiefe ist die wichtigste Entscheidung im Arbeitsablauf. Bestimmung der richtigen Schleiftiefe kann erfordern
Experimente. Bevor Sie das Teil schleifen, testen Sie die Arbeit am Rest des Holzes.

Schieiftiefenskala
Die Tiefenskala (siehe Abbildung unten) zeigt den Abstand zwischen dem Vorschubband und dem Boden des Zylinders an. Der Zylinder
muss buindig mit dem Vorschubband abschlief3en.

1. Um die Waage zu kalibrieren, I6sen Sie die beiden Schrauben, mit denen sie befestigt ist. Senken Sie die Walze (mit aufgewickeltem
Schleifband) ab, bis sie das Vorschubband bertihrt.
2. Bewegen Sie die Skala so, dass ,0“ auf den Zeiger ausgerichtet ist. Ziehen Sie beide Schrauben fest.

Die Maschine ist mit einer digitalen Teiledickenanzeige DRO ausgestattet (siehe Abbildung unten). Die DRO zeigt die Schleiftiefe sehr
genau an. Sie kénnen die DRO beim wiederholten Schleifen mehrerer Teile verwenden, wenn es wichtig ist, die gleiche Schleiftiefe
beizubehalten.

1. Um die DRO zu verwenden, schalten Sie sie mit der ON/OFF/CAL-Taste ein und wahlen Sie die MaReinheit mit der MM/IN-Taste —
Zoll ,in“ oder Millimeter ,mm*. 2. Senken Sie den Zylinder (mit aufgewickeltem Vorschubband) ab, bis er das Zufiihrband beriihrt. Halten
Sie die ON/OFF/CAL-Taste gedriickt, um auf ,0“ zu kalibrieren.

Die Tiefe Indikator

Eine andere Mdglichkeit, die Schleiftiefe einzustellen, ist die Tiefenanzeige, die sich auf der Innenseite (rechts) der Maschine befindet.
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Der Indikator muss auf das verwendete Schleifmittel eingestellt werden.

1. Legen Sie ein flaches Holzstiick unter den Zylinder mit dem gewickelten Riemen. Senken Sie die Walze ab, bis sie das Holz leicht
berihrt.

2. Verandern Sie die Hohe des Zylinders nicht, nehmen Sie das Holz heraus und legen Sie es unter die Tiefenanzeige. Sie stellen die
Anzeige ein, indem Sie die grofRe Mutter I6sen und die Schraube nach oben oder unten drehen, bis sie das Holz leicht berthrt.

3. Ziehen Sie die groRe Mutter fest. Legen Sie die Kachel unter den Indikator. Senken Sie die Walze ab, bis die Anzeige das zu
schleifende Material leicht beriihrt. Beim Einstellen der Schleiftiefe kénnen Sie jetzt das Werkstiick unter dem Indikator statt unter dem
Zylinder einfihren.

Der ideale Kontakt der Walze zum Mahlgut ist wenn die Walze das Material leicht berthrt und gleichzeitig von Hand gedreht werden
kann. Normalerweise wird beim Einstellen der Schleiftiefe die Kurbel nicht mehr als eine Drittelumdrehung gedreht. INTELLISAND
erleichtert Ihnen diesen Prozess.

Verwendung von DRO
Spezifikation

Auflésung: Dezimal = 0,005 Zoll.
Bruchteil = 1/32 Zoll.
Metrisch = 0,1 mm

Genauigkeit: Dezimal = +/- 0,0025 Zoll.
Bruchteil = +/- 1/500 Zoll.
Metrisch = +/- 0,05 mm

Batterien: 2 AAA (nicht enthalten)
Funktion: - Der Konstantspeicher behalt die Kalibrierung auch im ausgeschalteten
Zustand bei.

- Inkrementeller Messmodus

- Absoluter Messmodus

- Ablesen in Millimetern, Zoll und Briichen
- Automatische Abschaltung

Hinweis auf Taste und ihre Verwendung
Es ist nltzlich, sich mit diesen Tasten und ihrem Zweck auf der Wixey-Anzeige vertraut zu machen.

Einschalten/Ausschalten und Kalibrierung

IN/MM

ﬁﬂ! O ABsIN

8- pooo
) : /

+ Mit sofortigem Druck wird ein- und ausgeschaltet
+ Halten Sie die Taste 3-5 Sekunden lang gedriickt, um in den Kalibrierungsmodus zu gelangen. ,ABS IN“ blinkt
* Um den Anzeigewert von 0,000 zu &ndern, verwenden Sie die Tasten ,+" oder ,-“.
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» Kurz Driicken, um um eine Zahl zu erhéhen, gedriickt halten, um schnell zu zahlen.
* Mit dem kurzen Druck auf die Ein-/Aus-Taste wird der Kalibrierungswert eingestellt. "ABS IN" hort auf zu blinken

IN'MM |

Absolute measuring mode

Toggles between
%ches and millimeters
Inch
It . |

mode

S— . Millimeter

Winey “MTM
| aBsinc ABS Ml .[|—
Ll 60.3 ||

.* ONIOFF I

Toggles between inches and
millimeters - Schaltet zwischen
Zoll und Millimeter um
Absolute measuring mode -
Absoluter Messmodus Inch mode
- Zoll-Modus
Millimeter mode - Millimeter-
Modus

\ MMAN ll'i“eg ELECTRONIC

DIGITAL READOUT
Absolute

measuring
mode

Toggles
bewteen
Absolute and || HOLD TO CAL
Incremental

modes MMAN H ELECTRONIC
ml I“-‘! DIGITAL READOUT

Incremental
mode re-sets l
to 0.000

AIIC

: 0.000
5

ONIOFF

HOLD TO CAL

MMIN

ELECTRONIC
Wi ReY oicital reabour

Toggle back to
ABS mode and
the dimension
is remembered

HOLD TO CAL

Absolute measuring mode - Absoluter Messmodus
Toggles between Absolute and Incremental modes - Scl altet ZW|schen Absolut- (Nullpunktvorgabe) und Inkrementalmodus

Incremental mode re-sets to 0.00 — Inkrementalmodus wird auf 0,00 gesetzt ) )
Toggle back to ABS mode and the dimension is remembered - Shcr;taltet zuriick in den ABS-Modus und die Abmessung wird
gespeiche

Kalibrierung

Es gibt drei typische Varianten der Kalibrierung. Die erste Variante (Typ 1) besteht darin, dass die DRO die Dicke des zu
schleifenden Materials anzeigt. Die zweite Variante (Typ 2) soll zeigen, wie viel Material bei jedem Durchgang durch die
Schleifmaschine abgetragen wird. Die letzte Variante (Typ 3) dient zur Anzeige der bei jedem Durchgang abgetragenen
Materialmenge, ohne dass die Einstellungen von Typ 1 neu kalibriert werden missen.

Typ 1 ABS Kalibrierung:
,DRO-Kalibrierung zur Anzeige der Dicke des zu schleifenden Materials (Typ 1). Die Kalibrierung ist schnell und einfach und
erfordert keine zusatzlichen Messungen. Vergewissern Sie sich, dass die Maschine ausgeschaltet und von Stromversorgung
getrennt ist!
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1. Schleifzylinder mit Schleifban mit der gewiinschten Kérnung umbhiillen

2. Schleifzylinder so absenken, dass sie das Vorschubband leicht berihrt.
3. DRO Messgerat mit ON Taste einschalten.

4. Taste "CAL" 3 Sekunden lang gedrickt halten, bis "0.00" angezeigt wird.

Typ 2 ABS Kalibrierung:
DRO-Kalibrierung zur Anzeige des pro Schleifdurchgang abgetragenen Materials (Typ 2). Die Kalibrierung ist schnell und
einfach und erfordert keine zusatzlichen Messgerate.

Vergewissern Sie sich im ersten Schritt, dass die Maschine ausgeschaltet und von Stromversorgung getrennt ist!
1. Zuerst ein Teststlick schleifen, bis es auf beiden Seiten flach und gleichmaRig ist.
2. Schleifmaschine ausschalten und von Stromversorgung trennen.

3. Schleifwalze (mit dem noch auf dem Zylinder aufgewickelten Schleifband) auf das Teststlick setzen, bis das Zylinder das Teststiick
leicht berihrt.

4. Schleifmaschine auf das Teststlck setzen.
5. "CAL" Taste 3 Sekunden lang halten, bis "0,00" erscheint.

Typ 3 Kalibrierung INC:
Mit dieser Methode kénnen Sie die urspriingliche Kalibrierung von Typ 1 speichern und die Menge des
entfernten Materials in einem Durchgang bestatigen.
1. Machen Sie einen Schleifdurchgang. Ohne die Trommelhéhe zu andern, driicken Sie die Taste "ABS/INC", um "0.00" anzuzeigen. Auf
dieser Seite wird die Anzeige von "ABS" auf "INC" geandert und die Anzeige auf der Oberseite des gerade geschliffenen Teils
zurtickgesetzt. Auf dem Display wird nun die pro Schleifdurchgang abgetragene Materialmenge im "INC" Modus angezeigt.
2. Um zur urspriinglichen Kalibrierung (Typ 1) zurtickzukehren, driicken Sie die Taste "ABS/INC" und wechseln Sie zuriick in den "ABS"
Modus.
ANMERKUNG: Wenn das Schleifband auf eine andere Kérnung gewechselt wird, muss die DRO neu kalibriert werden, um den Zylinder
mit dem neuen Schleifmittelkorn zu beriicksichtigen!
ANMERKUNG: Uberschreiten Sie bei der Einstellung der Schnitttiefe niemals die Kornstérke fiir den Materialabtrag.

Schleiftiefe
Die Bestimmung der Schleiftiefe ist die wichtigste Entscheidung im Arbeitsablauf. Um die richtige Schleiftiefe zu ermitteln,

mussen Sie mdglicherweise experimentieren. Testen Sie den Vorgang auf einem Teststiicks, bevor Sie das Werkstuck,
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schleifen. TIPP: Legen Sie das Werkstlck bei ausgeschalteter Schleifmaschine unter den (mit dem Schleifmittel Ihrer Wahl
beschichteten) Zylinder und senken Sie den Zylinder ab, bis er das Werkstiick beriihrt und sich der Zylinder mit Handdruck
drehen kann. Dies ist ein guter Test fir maximalen Materialabtrag, da Sie sich mit der Einstellung der Schleifmaschine fiir
den richtigen Materialabtrag vertraut machen kénnen.

Anmerkung: NTELLISAND passt die Vorschubgeschwindigkeit automatisch an, wenn eine Uberlastung festgestellt wird. Dies
verhindert die Bildung von Rillen, verringert die Brandgefahr und schiitzt die Maschine vor Uberlastung und plétzlichem
Abschalten. Das rote Licht neben dem Hebel zur Héheneinstellung leuchtet auf, wenn INTELLISAND in Betrieb ist. Wenn die
Last verringert wird, erhéht INTELLISAND die Geschwindigkeit des Vorschubbands automatisch auf den vorgewahlten Wert.

Vorschubband bedienen

Werkstiick auf das Vorschubband setzen und festhalten. Lassen sie das Vorschubband das Werkstuck in den Zylinder ziehen.
Sobald das Werkstick in Mitte des Schleifens ist, gehen Sie auf die andere Seite der Maschine und kontrollieren Sie den
Ausgang des Werkstucks.

Spitzenleistung des Vorschubzylinders
Die Allseitigkeit der Schleifmaschine ermdglicht eine groRe Vielfalt von Operationen. Lernen Sie einzelne Bedienelemente der
Schleifmaschine kennen, um beste Ergebnisse zu erzielen.

» Werkstiicke schleifen, die breiter sind als der Schleifzylinder

Wenn Sie Werkstiicke schleifen, das breiter sind als der Schleifzylinder, ist der Schnellhebel sehr nitzlich (siehe Abbildung).

Breites Material erfordert einen zuséatzlichen Raum zwischen dem Zylinder und dem Vorschubband am duReren Rand (links).
Der zuséatzliche Raum verhindert, dass entlang des Teils, der Uber den Zylinder hinausragt, Rillen entstehen. Stellen Sie den
Schnellhebel auf 45 Grad von der vertikalen Position ein, um das Vorschubband leicht anzuheben. Vor dem Schleifen immer
an einem Abfallwerkstiick testen. Wenn eine Linie oder eine Rille noch sichtbar ist, den Zylinder ausrichten. Bringen Sie den

Schnellhebel stets in die aufrechte Position zurlick, wenn Sie mit dem Schleifen des breiten Materials fertig sind.

Anmerkung: Der Schnellhebel hebt die Innenseite des Vorschubbands um .003 an. Bei der ersten Verwendung kénnen die
Schrauben des Vorschubbands werkseitig zu fest eingestellt sein, um einen sicheren Versand zu gewabhrleisten. In diesem Fall
die Schrauben leicht I6sen. Schrauben nicht vollstandig festziehen. Ziehen Sie die Schrauben so fest an, dass der
Schnellhebel noch nach oben und unten bewegt werden kann.

* Mehrere Werkstiicke gleichzeitig schleifen

Achten Sie beim gleichzeitigen Schleifen mehrerer Werkstiicke darauf, dass die Werkstlcke Uber die gesamte Breite des
Bands verteilt sind. Dadurch wird ein gleichmaRiger Druck der Andruckrollen gewahrleistet. Es ist am guinstigsten, nur
Werkstuicke mit einer gleichen Dicke zu schleifen. Bei einem Dickenunterschied kommen die diinneren Teile mdglicherweise
nicht mit den Andruckrollen in Bertihrung und kénnen aus dem Vorschubband rutschen.

* Unebene oder hohe Werkstiicke schleifen

Um Korperverletzungen zu vermeiden, seien Sie besonders vorsichtig, wenn Sie Material bearbeiten, das verdreht, gebogen
oder auf andere Weise unterschiedlich dick ist. Wenn méglich, halten Sie das zu schleifende Werkstiick so, dass es beim
Schleifen nicht verrutscht oder umkippt. Verwenden Sie einen zusatzlichen Stander, die Unterstlitzung einer anderen Person
oder Handdruck auf das Werkstiick, um potenziell gefahrliche Situationen zu vermeiden. Besondere Aufmerksamkeit ist
erforderlich, wenn das Werksttiick die Maschine verlasst.

* Position und Winkel des Werkstiicks

Das Positionieren des Werkstlicks in einem Winkel ermdglicht die effektivste Materialabnahme und die geringste Belastung
des Schleifbands. Durch direktes Zufiihren des Werkstlicks werden die groRte Schleifkapazitat und am wenigsten
wahrnehmbare Rillen erzielt. Einige Teile missen aufgrund ihrer Abmessungen in einem 90-Grad-Winkel (senkrecht zum
Zylinder) in die Schleifmaschine zugefiihrt werden. Selbst ein geringer Versatzwinkel des Werkstlicks kann eine groRere
Werkstoffabnahme bedeuten. Das Feinschleifen sollte in Richtung der Baumringe im Holz erfolgen.

Druck der Andruckrollen
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Der Druck der Andruckrollen ist voreingestellt und sollte genligend sein. Der Druck jeder Andruckrolle kann jedoch nach Bedarf
eingestellt werden. Um den Druck zu erhéhen, die Druckeinstellschraube im Uhrzeigersinn um eine Viertel Umdrehung drehen. Um den
Druck zu senken, die Druckeinstellschraube gegen Uhrzeigersinn um eine Viertel Umdrehung drehen.

Anmerkung: Zu wenig Druck kann Rutschen des Werkstoffs verursachen. Zu viel Druck kann zur Beschadigung des Zylinders fiihren.

Druck der Andruckrollen anpassen

Die Andruckrollen sind fiir allseitige Verwendung voreingestellt.

1. Um den Druck der Andruckrollen anzupassen, alle vier auf der Abbildung dargestellte Schrauben l6sen (2 auf jeder
Seite; vorne und hinten).

2. Das Schleifband soll am Zylinder eingewickelt sein.

3. Maschine ausschalten, Schleifzylinder senken, bis er das Vorschubband berihrt.

4. Schleifzylinder um 2 bis 3 Umdrehungen heben.

5. Alle 4 Schrauben zuriicksetzen und festziehen.

6. Schleifzylinder vom Vorschubband heben.

7. Geeignete Hohe des Schleifzylinders einstellen

Vorschubband spannen

Eine unzureichende Spannung des Vorschubbands kann zum Rutschen des Schleifbands ab der Antriebsrolle filhren. Das
Vorschubband ist zu locker, wenn es angehalten werden kann, indem Sie Ihre Hand direkt auf das Vorschubband legen.
UberméaRige Spannung des Vorschubbands kann zur Beschédigung der Rollen, vorzeitigem Verschleil der Buchsen des
Vorschubbandes oder des Vorschubbandes selbst fiihren. Um das Vorschubband einzustellen, die Muttern auf beiden Seiten
des Vorschubbands so einstellen, dass auf beiden Seiten eine ungefahr gleiche Spannung erzielt wird.

Fiihrung des Vorschubbands

Die Fiihrung des Vorschubbands wird beim Lauf eingestellt. Nachdem die richtige Bandspannung erreicht ist, das
Vorschubband einschalten und auf die hchste Geschwindigkeit einstellen. Wenn das Vorschubband dazu neigt, zu einer
Seite abzuweichen, Mutter auf der Seite anziehen, zu der das Vorschubband abweicht, und die Mutter auf der anderen Seite
|6sen. Das Anziehen oder Losen der Muttern hat keine Auswirkung auf die Spannung des Vorschubbands. Anmerkung:
Muttern jeweils nur um 1/4 Umdrehung drehen. Lassen Sie das Vorschubband auf die Einstellungen reagieren, bevor Sie
fortfahren. Ziehen Sie sie gegebenenfalls nach oder I6sen Sie sie. Vermeiden Sie ibermaRige Anderungen.
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8. Instandhaltung
Monatliche Wartung
» Buchsen des Vorschubbands nach Bedarf und Verschleil® schmieren.
« Alle beweglichen Teile mit einem Trockenschmierspray schmieren.
 Vorschubband sauber halten.
« Priifen, dass alle Schrauben festgezogen sind.
» Schleifzylinder und Schleifmittel nach Bedarf reinigen.

Vorschubband austauschen
Beim Austauschen des Vorschubbands ist der gesamte
Vorschubtisch von der Maschine herauszunehmen. MASCHINE
VON STROMVERSORGUNG TRENNEN!
1. Maschine ausschalten. Schleifzylinder in die hdchste Position heben. Hauptmotor von der Steckdose an der Maschine trennen.
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4. Die beiden Muttern und Unterlegscheiben von der AuRenseite (links) entfernen. Das Vorschubband von der Maschine
heben. Vorschubband auf Motorseite ablegen. Vermeiden Sie Beschadigung oder ZerreiRen des Vorschubbands, wenn es
von der Maschine entfernt wird. Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge vor, um das Vorschubband wieder einzubauen.

Maschine reinigen
Die Maschine muss je nach Verwendungshaufigkeit gereinigt werden. Der Schleifzylinder und das Vorschubband mussen
gereinigt werden, um die korrekte Funktionsfahigkeit der Maschine zu gewahrleisten. Zu viel Staub und Schleifmehl kann die
Leistung der Maschine beeintrachtigen und zum Rutschen des Vorschubbands fiihren. Das Vorschubband ist nach jeder
Verwendung zu Reinigen. Schalten Sie Staubabsaugung ein, wenn der Schleifzylinder gereinigt wird.

Optionales Zubehor:
IGM Fachmann Schleifbandreiniger
Code: MCBP
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9. Stérungsbehebung

Die meisten Probleme treten in der Periode auf, wenn Sie sich mit Ihrer Schleifmaschine vertraut machen. Wenn bei Ihnen
ein Problem auftritt, das die Leistung der Maschine beeintrachtigt, liberpriifen Sie die folgende Liste moglicher Ursachen und
Lésungen. Es ist auch ratsam, die vorherigen Abschnitte in diesem Handbuch zu lesen, z.B. Maschine einstellen und

bedienen.

BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN MOTOR

Problem

Mogliche Ursache

Loésung

Motor startet nicht

Hauptnetzkabel aus der Steckdose gezogen

Hauptnetzkabel in die Steckdose stecken

Kabel des Zylindermotors ist aus der Steckdose an
der Maschine gezogen

Motorkabel an die Maschine anschliefen

Kreissicherung durchgebrannt oder
Leistungsschalter ausgelost

Erkennung der Ursache)

Motor ist liberlastet

Ungeeigneter Stromkreis

Stromanforderungen priifen

Maschine ist Uberlastet

Niedrigere Vorschubbandgeschwindigkeit wéahlen,
Werkstoffabnahme reduzieren

Motor des Vorschubbands vibriert

Motor ist nicht ordnungsmaRig ausgerichtet

Schrauben der Antriebsrolle I6sen

VerschleiR der Buchse oder der Hiilse

Buchse oder Hilse austauschen

Gebogene Antriebswalze

Antriebswalze austauschen

Motor des Zylinders oder des
Vorschubbands wiirgt ab

UbermaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme oder Vorschubgeschwindigkeit reduzieren.

BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN: VORSCHUBBAND

Problem

Mogliche Ursache

Losung

Antriebsrolle funktioniert mit
Unterbrechungen

Lockeres Verbindungselement der Welle

Flachwellen des Motors und der Antriebsrollen ausrichten;
Wellenschrauben festziehen.

Vorschubband rutscht auf der
Antriebsrolle

Ungeeignete Spannung des Vorschubbands

Spannung des Vorschubbands anpassen.

UbermaRige Werkstoffabnahme.

Werkstoffabnahme oder Vorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Werkstoff rutscht am Vorschubband

UbermaRigen Materialabtrag reduzieren

Andruckrollen zu hoch Andruckrollen senken

UbermaRige Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit senken

Zu verschmiertes oder abgeschliffenes
Vorschubband

Vorschubband reinigen oder austauschen

Motor des Vorschubbands wiirgt ab.

Vorschubband ist nicht eingerichtet

Vorschubband einrichten

Rollenbuchse ist wegen liberméaRigen

VerschleilRes gestreckt

Buchsen austauschen

BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN: MASCHINE

Problem

Mogliche Ursache

Loésung

Einstellbare Zylinderhohe funktioniert
nicht

Ungeeignete Hoheneinstellung

Hoéhe wieder einstellen

Klopfgerausch beim Lauf der Maschine

Verschlissene Lager

Lager austauschen Wenden Sie sich an lhren Vertriebshandler

Holzabsplittern (Rillen an Plattenenden)

Unangemessene Unterstutzung des Werkstlicks

Rollenstander verwenden

Antriebsrollen sind héher als Vorschubband

Rollen wieder einrichten

UbermaRige Spannung der Rollen

Rollen einrichten

Verbrennen von Holz oder Schmelzen
der Oberflache

Zu niedrige Bandgeschwindigkeit

Bandgeschwindigkeit erhéhen

UbermaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme reduzieren

Motor des Vorschubbands wiirgt ab.

Vorschubband ist zu locker

Spannung des Vorschubbands anpassen

UbermaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme reduzieren

Rutschen des Werkstlicks am Band wegen

Mangel an Kontakt

Andere Zufiihrungsweise wahlen
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19-38 SCHALTPALAN

colour of strands

BU blue
BN brown
GNYE green-yellow
meaning of symbaol
M motor
5 switch
CB contral board
FR filter
oT autlet
CM conveyor motor
F fuse
c3 centrifugal switch

CM

411

GM- GM-+ LOADZ

BN(2)
BU (1)

LOAD 1
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LINE 2

|
LE |

LINE 1

CB

BU

EN

"
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BU

BN

PLUG |

BN

BU
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19-38 MONTAGE DES KOPFES

cel




PART NO

DESCRIPTION

SIZE

Ty

PARTNO

DESCRIPTION

= |

48005
-1ME

MOTOR

L]

48085104
UK

STRAIN RELIEF, MOTOR

48005-
-103E

MAIN CORD, MOTOR TO CONTROL
BOX

480B5-104

KEY

316" 50X Hd4”

480B5-105

NYLON INSERT LOCHK NUT

5/16°-24

480B5-108

FLAT WASHER

5/18”

==

4B0BS-107

DILITE VWA SHER

480B5-108

MOTOR FLATE

o] ~df | im | | £

480B5-108

SET SCREW

#B-32X1/4"

10

480B5-110

HEX CAF SCREW

51 - 18X 1-1/4"

11

480B5-111

LOCK WASHER

HE

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAF SCREW

JE- 16X 1-1/2"

13

480B5-113

SET SCREW

-2

14

4B0B5-114

COUPING

15

480B5-115

COUPING SPIDER

18

480B5-118

HEIGHT FLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

MAXDTXE

18

48085-118A

LAEEL, DEPTH GAUGE (W}

19

480B5-119

DEFTH GAUGE POINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUS TMENT HANDLE

22

480B5-122

NYLON INSERT LOCHK NUT

Si8"-11

23

480B5-123

HEIGHT ADUUSTMENT SCREW

24

480B5-189

ROTATING DIRECTION LABEL

25

480B5-125

THRUST BEARING

51103

26

480B5-126

SHROUD

27

480B5-127

STUD

28,

480B5-128

HEX CAP SCREW

HE'- 16X 1-1/4"

29

480B5-129

FLAT WASHER

HE

30

480B5-130

HINGE

3

480051314

DUST COVER

32

480B5-132

HAMDLE

33

480B5-133

FAN HEAD MACHINE SCREW

#EE

34

48005134

LOCK WASHER

M3

35

480B5-135

DUST COVER LATCH

36

48005-136

FHILLIPS FLAT HEAD SCREW

MIX05X10

a7

48005-137

SANDING DRUM

38

48005-138

NYLON INSERT LOCHK NUT

MIX0.5

39

48005138

INBOARD ABRASIVE FASTENER

40

48005140

DUTBOARD ABRASIVE FASTENER

41

480D5-141

CARRIAGE BOLT

5/16°-18X"

42

48005142

BEARING

B205LLL

43

48005143

C-RING

825

44

480D5-144

DRUM CARRIAGE

45)

480B5-145

FLAT WASHER

14

46

480B3-145

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

12017

47

480B5-147

FLAT WASHER

516"

48

480D5-148

BEARING SEAT

49

480B5-149

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24X3/8"

50

480B5-150

DUST COVER CATCH

51

480B5-151

STUD

52

480B5-1562

SPRING

53

480B5-153

TENSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, QILITE

55

480B5-155

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER LEFT

56|

480B5-156

SCREW

#8-32X1°

87

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58

480B5-158

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER RIGHT

59

48085-158

FAD, BRACKET-TENSION ROLLER

60|

48085-160

BRACKET

61

480B5-161

FLATE

62

480B5-162

BASE

63

480B5-163

ADJUSTING PLATE

64

480B5-164

ADJUSTING ROD

65

4B0B5-165

HEIGHT ADJUSTING PLATE

66

48085-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

BM6"- 18X 1127

67

480B5-167

LOCK WASHER

5/16”

[F]

4B0BS-168

SPRING

69

480B5- 169

NYLON INSERT LOCHK NUT

1/&-20

70

48085-170

SOCKET HEAD CAF SCREW

Max 125X 40

Fik!

480B5-171

HEX MUT Wi Vs SHER

5M16°-18

72

480B5-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

480B5-173

HEX NUT

M12% 1.75

T4

480B5-174

STOP BOLT

75

480B5-168

WARNING LABEL, POWER

76

4B0B5-185

WARNING LABEL, FINGER

T

4B0BS-177

HEX CAP SCREW

JE- 18X

78

48085-1106

SAFTY LUCK

79

480B5-179

TENSION ROLLER BRACKET, OU-
TER RIGHT

RO DU [P [ ) NN Y P N R Y I [ ) G R B Y (Y (PO R I [ Y (Y PN PR Y Y P S 7.1 W Y Y ) PN P P B ) Y Y P PR Y Y P I [ S R Y N ) Y ) ) 21 S ) 7 P N =, P S P N

80)

480B5-180

TENSION ROLLER BRACKET,
OUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

ES

83

T1632-124

WIRSHER, WAV E

D17

B4

48005-184

LABEL

JEY Y Y [y

27

85

480B5-1586

HEIGHT DIRECTION LABEL

SIZE

ary

86

480B5- 188

MAINTENANCE LABEL

a7

480B5-187

VUARMNING LABEL

BB

480B5-1105

LOCK WASHER

#10

8o

480B5-1104

HEX NUT

#10-24

80

480B85-1103

HEX CAFP SCREW W/ WASHER

#10-24%1"

92

480B5-1102

ABRASIVE STRIP

83

72550-197

SCREW, PHIL PAN HEAD

#80
MAX0 712

96

635D5-280

FASTEMER TOOL

RN [ X Y (N BN PN P Y Y




FORDERBAND UND MOTOR




18|635D5-356 | SWITCH, OMIOFF
20[46065-220 [COUPLER, SHAFT

#[PARTNO __ |DESCRIPTION SIZE ary
1[45055-201A_|GEAR MOTOR T80 VDT 1
2|(B0BS-184 | sTRAIN RELIEF PG 1
3[725336JG_|[POWER CORD T
1[35085204 _|FLAT WASHER A 1
5[480B5-205 | SOCKET HEAD CAP SCREW #10-30X1/F 1
5| ZHPWS | Emc FILTER 1
7|35085207 _|KNOB T
B|250B5208 |SPEED ADJUSTMENT LABEL 1
9]450B5209 |WIRING GUARD 1
10|450D5-210A_|CONTROLLER 1
11]45005-211A |CONTROL HOUSING BRACKET 1
12]35085212__|PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW ERTRIE 3
13|35085213 |RECEPTACLE, MAIN CORD 1
14|35085214 |SCREW F03T0T 1
15]45085215 _|WASHER, LOCKANT. TOOTH 10 1
16|450B5216 |HEX NUT #1032 4
17]480B5-217 | SCREW. HEX HEAD-SLOTTED #10-32%3/5° 5|
18]45085-218 | SCREW. PHIL PAN HEAD #6301 2
1
1
4

21[480B5-113_|SET SCREW 20X 11
22[45065222 |BRACKET, BASE COMTROLLER
23[48065-223 _|COVER, BASE CONTROL HOUSING
24[4B0D5004 _|HEX CAP SCREW A0 4
25[480B5-225 |WASHER, WAVE ar 4
26[450B5-145  |FLAT WASHER “ 4
27[450B5-227 | BRACKET. TAKE UP-SLIDE 2
28[480B5-154 _|BUSHING, QILITE 4
25[45085229 |ROLLER, DRIVEN 1
3048055290 _|WRENCH p
3148085231 _[HEX NUT &30 q
3248065232 _|WASHER, LOCKINT_ TOOTH 1" 3
33[480BS-233 |SCREW. ROUND HEAD- SLOTTED 144" 20X 1-304° 2|
34[430B5034 |BRACKET, TAKE UP-BASE 2
35[480B5-167 |LOCK WASHER 516 4
36[480B5236 |ROLLER, DRIVE 1
3748055237 | BRACKE T SUPPORTDRIVE ROLLER 1
3646005238 _|BED, CONVEYOR 1
39[45065-235 | ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW SAE—Tarad i
40[450D5-240 | BELT CONVEYOR, ADRASIVE (NOT SHOWN] [
41[46055-204 _|FLAT WASHER A6 1
42[45085-242 [HEX NUT 51624 1
4345085243 |SLOTTED SET SCREW #5 36X5/16" 1
44[PG 9 STRAIN RELIEF. GEAR MOTOR PG9 1
45[48085-245 _|HEX NUT 51618 2
47[48055-247 _|HEX CAP SCREW XA gl
SET DES OFFENEN STANDERS
#|PART NO |DESCRIPTION SIZE ary
1/480BS-501 |LEG, LEFT 2
LEG, RIGHT (WITH TOOL
2|48085-502 | o pem) 2
3{71632-303 |TOP CROSS BRACE, LONG 2
4|71632-304 |TOP CROSS BRACE, SHORT 2
LOWER CROSS BRACE
5|71632-305 |pan |ONG 2
LOWER CROSS BRACE
6|71632-306 |pui SHORT 2
7]480B5-507 |FLANGE NUT 5/16" éi
8|480BS-508 |LEVELING FOOT 4
|_9]480B5-129 |FLAT WASHER 3/8" gi
10[480B5-509 [HEX NUT 3/8-16 8
| 11]48085-506 |CARRIAGE BOLT 5/16™18 X5/8°| 24
NOTE LONG RAJL ON
TOP OF SHORT RAL, )
olo \) i
o T
4 ¥,

IGM nastroje a stroje s.r.o., Ke Kopaniné 560,

H Tuchoméfice, 252 67, Czech Republic, EU
TOOIS & MaChlnery +420 220 950 910, www.igmtools.com

£ 2023 IGM nastroje a stroje s.r.o.
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