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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

My
(producent) Laguna Tools Inc.

2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA
Deklarujemy, ze produkt: Szlifierka walcowa do obrébki drewna
Nazwa modelu: 71632, 71938, 71938-D, 72550

Spetniajg podstawowe wymagania bezpieczenstwa odpowiedniej dyrektywy europejskiej:
- Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
- Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

Firma opracowujgca dokumentacje techniczng z siedzibg w UE:

Nazwa: IGM narzedzia i maszyny s.r.o.

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

E-mail: prodej@igm.cz

Nalezy przestrzegac instrukcji montazu i podigczenia zawartych w instrukcji obstugi oraz ogdlnie przyjetych
zasad dobrej praktyki i ochrony zdrowia zgodnie z Dyrektywg Maszynowa;:
«  ENISO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Ogolne zasady projektowania / Oceny ryzyka i
ograniczanie ryzyka.
+ EN 60204-1:2006+AC:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn, czes¢ 1:
Wymagania ogdlne.
+ EN 13849-1:2015 Bezpieczenstwo maszyn — Bezpieczenstwo — powigzane elementy systemow
sterowania Czes¢ 1: Ogolne zasady projektowania.
+ EN 50370 -1:2005 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) — Norma grupy produktow dla
obrabiarek - Czes$¢ 1: Emisje.
« EN 50370 -2:2003 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) — Norma grupy produktow dla
obrabiarek - Cze$¢ 2: Odpornosc.
« EN 61000-4-2: 2009 Elektrostatyczne (ESD)
« EN 61000-4-4: 2012 Wymagania dotyczgce szybkiego elektrycznego stanu przejsciowego / zaktdcenia
(EFT/zaktécenia)
« EN 61000-4-6: 2014 Odporno$¢ na dziatanie pola wysokiej czestotliwosci (CS)

Za dokumentacje odpowiada: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Nazwisko: Torben Helshoj
Stanowisko: dyrektor generalny¢
Podpis s F 1l o
osoby upowaznionej: { WA L O
Data: 15. pazdziernika 2021 r.
Miejsce: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornie 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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PL - Polski
Instrukcja obstugi

Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazate$ kupujgc od nas nowg maszyne LAGUNA. Niniejsza instrukcja zostata
przygotowana dla wtascicieli i uzytkownikéw IGM LAGUNA 1938 SuperMax Szlifierki walcowej, w ktorej znajdujg
sie bardzo wazne informacje dotyczgce instalacji, obstugi, konserwacji oraz bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie
wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz w zatgczonych dokumentach. W celu zmaksymalizowania
wydajnosci oraz przediuzenia zywotnosci z maszyny LAGUNA nalezy korzysta¢ zgodnie z instrukcjg obstugi oraz
bezwzglednie przestrzegaé wszystkich zasad bezpieczenstwa. Zyczymy Panstwu samych przyjemnych chwil podczas
pracy z maszyng LAGUNA

Zawartos¢
1. Deklaracja zgodnosci
2. Gwarancja i Serwis gwarancyjny

3. Bezpieczenstwo

Zasady

Ogdlne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka

Instrukcje dotyczgce uziemienia

4. Specyfikacja maszyny

5. Transport i uruchomienie
Transport i instalacja

6. Ustawienia i regulacje
Ustawienia szlifierki walcowej

Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej

7. Praca z maszyna

8. Konserwacja

9. Rozwigzywanie problemow

10. MONTAZ GLOWICY

11. SCHEMAT PODLACZENIA
12. ROZLOZENIE STOJAKA
13. PRZENOSNIK | SILNIK

1. Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z dyrektywg i wszystkimi normami wymienionymi na stronie 2 niniejszej instrukcji.

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny

Firma IGM narzedzia i maszyny s.r.0. zawsze stara sie dostarczac produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci. Gwarancja podlega
obowigzujgcym Warunkom handlowym oraz Zasadom gwarancyjnym firmy IGM narzedzia i maszyny s.r.o.



3. Bezpieczenstwo
3.1 Zasady
Maszyna przeznaczona jest do pracy z drewnem oraz materiatami drewnopodobnymi.
Obrabianie innych materiatéw dozwolone jest wytacznie po wczesniejszej konsultacji z producentem.

Maszyna nie jest przeznaczona do szlifowania ptynnych materiatow

Nalezy przestrzega¢ dozwolonego wieku okreslonego przez prawo oséb obstugujgcych maszyne

Maszyna moze by¢ uzywana tylko w nienagannym stanie technicznym oraz gdy spetnia wszystkie wymagania dotyczgce
bezpieczenstwa.

Oprécz instrukcji obstugi nalezy zapozna¢ sie rowniez z instrukcjami bezpieczenstwa i specjalnymi przepisami
obowigzujacymi w danym kraju.

Nalezy przestrzegaé ogdlnie przyjetych zasad techniki i bezpieczenstwa pracy dotyczacych obstugi maszyn do obrébki
drewna i metalu.

Uszkodzenia wynikajgce z niewtasciwego obchodzenia sie z maszyna nie sg wing ani producenta, ani dostawcy. Ryzyko ponosi sam
uzytkownik

3.2 Ogodlne zasady dotyczace bezpieczenstwa
Przy nieodpowieniej manipulacji z maszyng grozi niebezpieczenstwo poranienia.

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy doktadnie przeczyta¢ catg instrukcje obstugi i postepowac zgodnie ze
wskazowkami zawartymi w niniejszej instrukciji.

Chron instrukcje obstugi przed zanieczyszczeniem i wilgocig. W przypadku sprzedazy maszyny przekaz instrukcje
nowemu wiascicielowi.
Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek zmian i modyfikacji w maszynie.

Codziennie, przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ poprawne dziatanie wszystkich funkcji maszyny oraz oston
ochronnych. Zidentyfikowane usterki nalezy natychmiast usung¢. W razie wystgpienia usterki oston prosze natychmiast
wymieni¢ uszkodzong ostone ochronng. Obstuguj maszyne,ktéra jest tylko i wytgcznie w doskonatym stanie technicznym

Dtugie wiosy powinny by¢ chronione czapka lub siatkg na wiosy. Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢ luznego
ubrania, koniecznie zdja¢ bransoletki, pierscionki i fancuszki. Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu roboczym,
nigdy nie zaktadaj do pracy sandatéw. Przestrzegaj przepiséw o ochronie bezpieczenstwa.

Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby byta zagwarantowana wystarczajaco duza powierzchnia do manipulowania z maszyng oraz
dostateczna ilo$¢ miejsca do pracy z obrabianym przedmiotem.

Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnej i ptaskiej powierzchni i musi byéwystarczajaco oswietlona.
Podczas pracy na maszynie nie wolno uzywac rekawic ochronnych!

Podczas pracy w zapylonym $rodowisku, zawsze nalezy nosi¢ maske ochronna.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca pracy

Upewnij sie, ze maszyna stoi na macie.

Upewnij sie, ze przewdd zasilajgcy nie przeszkadza Ci w pracy. Utrzymuj czystg powierzchnie roboczg. Nigdy nie wolno dotykac
poruszajacych sig czesci wigczonej maszyny

Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany. Wykonuj swojg prace bardzo rozwaznie. Nigdy nie pracuj pod wptywem
Srodkow odurzajgcych, takich jak alkohol czy narkotyki.

Zakaz zbizania sie nieupowaznionych oséb, a w szczegdlnosci dzieci do wigczonej maszyny. Nigdy nie pozostawiaj
pracujgcej maszyny bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy pamietaj, zeby zawsze wytgczy¢ urzadzenie.

Nie uzywaj urzadzenia w wilgotnym otoczeniu i nie wystawiaj go na dziatanie deszczu.

Pyt drzewny jest substancjg wybuchowg i moze by¢ szkodliwy dla zdrowia. Szczegdlnie niebezpieczne jest drewno tropikalne i
twarde drewno, takie jak buk i dab, ktére majg rakotworcze dziatanie.

Podczas pracy uwazaj na palce oraz inne czesci ciata.

Nigdy nie wolno uruchamia¢ maszyny bez zastosowania oston ochronnych.

Wibry i resztki obrabianego materiatu nalezy usuwac wytgcznie przy wytgczonej maszynie.
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Obrabiane przedmioty muszg by¢ zawsze odpowiednio zamocowane na stole.

Minimalna dtugo$¢ obrabianego przedmiotu wynosi 60 mm

Na maszynie nie nalezy umieszczaé zadnych przedmiotow ani narzedzi.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek usterki w potgczeniu elektrycznym moze jg usungé wytacznie wykwalifikowany elektryk.
W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go natychmiast wymienic.

Uszkodzony papier scierny nalezy natychmiast wymienic.

3.3 Ryzyka
Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek oraz mimo odpowiedniego korzystania z maszyny nalezy zwréci¢ uwage na wystgpienie
nastepujacych ryzyk

Niebezpieczenstwo urazu spowodowane przez poluzowanie sie tasmy szlifierskiej. Obrabiany przedmiot moze odbic sie
od tasmy szlifierskiej i obroci¢ sie w kierunku operatora. Niebezpieczenstwo urazu spowodowane odrzutem obrabianego
elementu.

Uwazaj na hatas i kurz.

Uzywaj ochrony oczu, uszu i drég oddechowych.
Uzyj odpowiedniego urzadzenia odciggowego!
Uwazaj na uszkodzong tasme szlifierska.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

3.4 Instrukcje dotyczace uziemienia
Kabel podigézeniowy:
W przypadku jakiejkolwiek awarii uziemienie zapewni droge najmniejszego oporu dla pradu elektrycznego, zmniejszajac
ryzyko porazenia prgdem. Maszyna wyposazona jest w kabel podtgczeniowy wyposazony w przewod ochronny i wtyczke
euro. Wtyczke nalezy podigczac wytgcznie do odpowiedniego gniazdka, ktére jest zgodne z wszystkimi lokalnymi
przepisami i rozporzgdzeniami.
* W zaden sposob nie modyfikuj wtyczki, jesli nie pasuje do gniazdka, skontaktuj sie z wykwalifikowanym elektrykiem.
Zainstaluje odpowiednie gniazdo.
» Niewtasciwe podtgczenie moze grozi¢ porazeniem prgdem. Przewdd z zielong izolacjg z z6ttymi paskami lub bez nich to
przewdd uziemiajgcy. Jesli kabel lub wtyczka wymagajg naprawy, skontaktuj sie z wykwalifikowanym elektrykiem.

» Natychmiast oddaj do naprawy uszkodzone kable. Naprawe kabli moze przeprowadzac tylko wykwalifikowany elektryk.
« Stosuj wytacznie kable trojzytowe z wtyczka euro i odpowiednim gniazdem

4. Specyfikacja maszyny

Typ: 1938

Zasilanie: 230V / 50Hz / 1 faza

Zalecany wytgcznik automatyczny: 16 A,

charakterystyka C (16/1/C)

Prad przy maksymalnym obcigzeniu: 8,9 A

Moc: 1300 W S1

Silnik tasmy posuwu: Silnik pragdu statego z napedem bezposrednim

Predkos¢: 1420 obr./min.

Predko$¢ posuwu: 0-3 m/min.

Szeroko$¢ elementu na jedno przejscie: 482,5 mm

Szerokos¢ elementu na dwa przejscia: 965 mm

Grubos$¢ materiatu min. / max. : 0,8-101,6 mm

Wymiary walca: 127 x 482,5 mm

Szerokosc¢ tasmy szlifierskiej:: 76 mm

Minimalny przeptyw powietrza odciggania: 1000 m%h Odcigganie: 100 mm
Dtugosc¢ x szeroko$¢ x wysokos¢é: 1090 mm 670 mm 1290 mm

Waga: 118 kg

Wymiary opakowania: 1093 x 407 x 610 mm

Waga wraz z opakowaniem: 130 kg (waga zalezy od wyposazenia maszyny)



Uchwyt do regulacji wysokosci

Rama

Wskaznik cyfrowy

Kontrola regulacji predkosci tasmy posuwu
Wytacznik

Tasma posuwu

Sruba do regulacji wysokosci rolek dociskowych
Pasowanie walca

ONOO A WN =

5.Transport i uruchomienie

5.1 Transport i instalacja

Maszyna przewozona jest w opakowaniu transportowym. Maszyna przeznaczona jest do pracy w
pomieszczeniach zamknietych i musi by¢ umieszczona na stabilnej, twardej i ptaskiej powierzchni. Po
rozpakowaniu maszyne nalezy kompletnie zmontowac.

Zawartos¢ opakowania
Opakowanie na podstawe (w zestawie)

STAN D BOX CONTENTS (ourdinside e meln bew

|| I
117
9000
=1RX,

Montaz szlifierki walcowej

Uwaga: Podczas pierwszej instalacji podstawy nalezy recznie dokreci¢ wszystkie sruby. Utatwia to pozniejsze odpowiednie
wyréwnanie szlifierki po jej umieszczeniu na podstawie. Otwory sg dopasowane tylko do jednej strony kazdej nogi.

1. Przymocuj nogi od zewnetrznej strony kazdej kroétkiej gornej rozpérki poprzecznej za pomoca $rub i nakretek z kotnierzem.



X

2. Zamontuj dluzsze gérne rozporki od wewnetrznej strony ndg, na gorze krotkich rozporek,

3. Uwaga: Diuzsza rozpodrka na goérze krotkiej rozporki, a obie rozpoérki znajdujg sie wewnatrz nog.

4. Pozostate nogi przymocuj wraz z krétkg gorng poprzeczng rozporkg do dtuzszych gérnych rozpérek.

L4

5. Przymocuj dolne poprzeczne rozpdrki do nég. Umies¢ dtuzsze dolne rozporki na gorze krotszych poprzecznych rozpérek.
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6. Przykre¢ stopke poziomujgca do kazdej nogi (nie dotyczy kotek przesuwnych). Uwaga: Po ostatecznym montazu i odpowiednim
ustawieniu szlifierki wyreguluj wysoko$¢ za pomocg nakretek znajdujgcych sig na nézkach.

Instalacja szlifierki walcowej

1. W zestawie ze szlifierka znajduje sie mate pudetko ze $rubami i innymi akcesoriami. Zawiera ono wszystko, co jest
potrzebne do zainstalowania szlifierki

2. Otworz pudetko 1, w ktérym przechowywana jest gtéwna czes¢ urzadzenia. Odklej przyklejone wktadki. Wyjmij maszyne z plastikowej
worka.

3. W celu fatwiejszego rozpakowania urzgdzenia nalezy rozcigé pudetko 1 na rogach i zagig¢ wszystkie 4 boki pudetka.




4. Przy pomocy innej osoby umie$é maszyne na podstawie. Przytrzymaj maszyne za cze$¢ pokazang na zdjeciu.

7. Obré¢ dzwignie i podnie$ walec. Wyjmij blok no$ny.



Uwaga: Podczas odkrecania Srub nalezy pozostawi¢ na miejscu srebrng ptyte no$ng, ktéra znajduje sie pod silnikiem w poblizu
dzwigni szybkiej regulacji.

10. Otworz pudetko 2 i z opakowania wyjmij tasme posuwu. Umies¢ jg na szlifierce tak, aby silnik taSmy posuwu znajdowat sie blizej
silnika gtéwnego i wskaznika DRO.
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Uwaga: Dzwignia szybkiej regulacji podczas instalacji musi znajdowac sie w gérnej pozycji. Dzwignia podnosi wewnetrzng (prawa)
strone tasmy posuwu. Nigdy nie dokrecaj srub do oporu. Dokreé sruby tak, aby mozna byto bez trudu poruszac dzwignig. Jesli
dokrecisz $ruby zbyt mocno, nie bedziesz mégt porusza¢ dzwignia.

s

11. Przygotuj podktadke i podktadke zabezpieczajgca do srub szesciokatnych. Przykrec je do krawedzi taSmy posuwu
po wewnetrznej (prawej) stronie (strona silnika). Pozostaw ptyte no$ng na miejscu (strona wewnetrzna/prawa).
Upewnij sie, ze dzwignia szybkiej regulacji znajduje sie w gornej pozyciji.

12. Przykreci¢ dwie podktadki i dwie podwajne podktadki do srub pokazanych na rysunku. Znajdujg sie po zewnetrznej
(lewej) stronie tasmy posuwu. Wszystkie Sruby i nakretki dokreé¢ za pomoca klucza.

Uwaga: Nie dokrecaj srub do oporu, patrz uwaga powyzej

13. Podtacz do gniazda na panelu sterowania krétki przewdd zasilajgcy podtgczony do silnika. Przewdd ten
doprowadza zasilanie do silnika.
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14.Sprawdz, czy zrédio zasilania jest odpowiednie (230 V, 1 faza). Nie podtaczaj maszyny do zasilania, dopoki
catkowicie nie zakonczysz instalacji maszyny.

6. Ustawienia i regulacje

Maszyna powinna by¢ teraz umieszczona w odpowiednim miejscu i gotowa do ostatecznego ustawienia. Maszyna jest

wyregulowana fabrycznie, jednak mimo to zalecamy przeprowadzenie kontroli regulacji, aby upewni¢ sie, ze maszyna dziata
prawidtowo.

6.1 Ustawienia szlifierki walcowej Sprawdz prawidlowe wyréwnanie walca szlifierskiego
ODLACZ MASZYNE OD
ZRODLA ZASILANIA!

Tylko przy poczatkowym montazu. Wyréwnanie osi walca z ptaszczyzng stotu jest niezbedne dla prawidtowego dziatania maszyny

Przed sprawdzeniem ptaskiego potozenia walca szlifierskiego upewnij sie, ze dzwignia szybkiej regulacji znajduje sie w gérnej pozyciji.
Dokrec¢ sruby tak, aby dzwignia mogta by¢ bez problemu przesuwana.

1. Usun materiat Scierny z walca. Pozostawienie materiatu $ciernego na walcu moze spowodowac niedoktadnos$¢ podczas regulacii.

2. W kolejnym kroku uzyjesz uchwytu do regulacji wysokosci.

12
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Uwaga: Uchwyt steruje wysokoscig walca. Obracanie nim powoduje podnoszenie lub opuszczanie walca. Jeden peiny obrot
uchwytu podnosi lub obniza walec o 1,4 mm.

3. Uzyj prostego kawatka drewna o tej samej grubosci. Wi6z go pomiedzy tasme posuwu i walec po wewnetrznej (prawej)
stronie urzadzenia.

Rolki dociskowe sg umieszczone bezposrednio pod walcem tak, aby materiat nie mogt przej$¢ od dotu. Opus¢ gtowice
szlifierskg za pomocg uchwytu regulacji wysokosci, az walec dotknie drewna.
M ’

4. Nastepnie jeden raz przekre¢ uchwyt (walec podniesie sie). Po ustawieniu wysokosci, mozna usung¢ kawatek drewna.

Uwaga: Powyzsze czynnosci powtérz po zewnetrznej (lewej) stronie maszyny. Podczas sprawdzania upewnij sig, ze walec jest w
poziomie (wystarczy tylko kontrola wzrokowa).

Jesli walec nie jest poziomo, poluzuj 4 sruby (A) wzdtuz zewnetrznej (lewej) strony tasmy i podnies$ lub opus$¢ tasme posuwu za
pomoca nakretki (B). Pozwoli to uzyska¢ poziome ustawienie. Nastepnie dokre¢ wszystkie 4 Sruby.

Powtorz kroki 3 i 4 az do wyréwnania walca po wewnetrznej (prawej) stronie. Nastepnie ponownie sprawdz, w razie potrzeby
wyreguluj, wyréwnanie po stronie zewnetrznej (lewej).

Podtaczenie urzadzenia odciggowego
Odcigganie pylu jest niezbedne dla zapewnienia bezpiecznego srodowiska w miejscu pracy oraz dtuzszej zywotnosci
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szlifierki. Szlifierka wyposazona jest w kréciec o srednicy 100 mm (4*), ktéry znajduje sig na gorze ostony. Sprawdz, jesli
minimalne wymagania dotyczace odciggania sg wystarczajace. Podtgcz waz o srednicy100 mm (4”) do urzadzenia
odciggowego. Minimalny wymagany przeptyw powietrza wynosi 1000 m*/ h. Aby uzyska¢ jak najlepsze wyniki, postepuj
zgodnie z zaleceniami producenta urzgdzenia odciggowego. Podtaczajgc urzadzenie, wybierz taki waz, ktéry jak najmniej
bedzie ograniczat przeptyw powietrza. Jesli nie masz do dyspozycji prostego weza to preferowany jest rowniez, przed
wezem w ksztatcie litery ,T” waz 90 ° (prostokatny) lub waz w ksztatcie litery ,Y”

Uwaga: Niektére prace mogg wymagac zastosowania mocniejszego odciggania niz zalecane minimum.

Kontrola przed uruchomieniem

Sprawdz, czy Twoje potgczenie elektryczne odpowiada wymaganym parametrom (230 V, wytgcznik automatyczny 16 A,
charakterystyka C (16/1 / C). Po podiaczeniu urzgdzenia odciggowego i sprawdzeniu wyréwnania walca szlifierskiego
maszyna jest gotowa do pracy.

Instrukcje dotyczace wyboru materiatu sciernego
Aby przymocowac tasme szlifierska do walca, wykonaj nastepujace czynnosci.

Zastosowanie ziarnistosci
24 ziarnistos¢ - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubnie przycietych ptyt, maksymalne usuwanie kleju
36 ziarnistosc¢ - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubnie przycietych plyt, maksymalne usuwanie kleju

50 ziarnisto$¢ - Szlifowanie i wykanczanie ptyt, szlifowanie ptyt gietych
60 ziarnisto$¢ - Szlifowanie i wyréwnywanie piyt, szlifowanie piyt gietych
80 ziarnistos¢ - Latwe wyrownywanie, usuwanie nieréwnosci po struganiu
100 ziarnistos¢ - Latwe szlifowanie, usuwanie nieréwnosci po struganiu
120 ziarnisto$¢ - Latwe szlifowanie, tatwe usuwanie pozostatosci

150 ziarnisto$¢ - Koncowe szlifowanie, tatwe usuwanie pozostatosci

180 ziarnistos¢ - Tylko szlifowanie koncowe

220 ziarnisto$c¢ - Tylko szlifowanie koncowe

6.2 Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej

PFesné pfipevnéni brusného pasu k valci je nejdulezitéjsi pro nejlepsi vykon stroje. Pruhy brusného pasu nemusi byt
pfedem méfeny. Konec pruhu brusného pasu je nejprve zkosen a poté pfipevnén k vnéjsi strané valce. Poté se pruh
navine kolem valce. Druhy zkoseny konec slouzi k pfipevnéni k vnitini strané valce. Precyzyjne zamocowanie tasmy
szlifierskiej do walca jest bardzo wazne dla osiggnigcia najlepszej wydajnosci maszyny. Pasy tasmy szlifierskiej nie
muszg by¢ wczesniej zmierzone. Koniec pasa tasmy szlifierskiej jest najpierw fazowany, a potem mocowany na zewnatrz
walca. Nastepnie pas zostaje owiniety wokét walca. Drugi Sciety koniec stuzy do mocowania do wewnetrznej strony
walca.

Drum width: 4825 mm (19%)

Tip-to-tip: 2 922 mm (114-1/2%)

Abrasive ready to install: 2 770 mm (108-1/2%)
-

Approximately 76 mm (3%)

Drum width: 482,5 mm - Szerokos$¢ walca: 482,5 mm
Tip-to-tip: 2922 mm - Od wierzchotka do wierzchotka 2922 mm
Abrasive ready to install: 2770 mm - Tasma gotowa do montazu 2770 mm
TAPERED END OF THE ABRASIVE —SKOSNY KONIEC TASMY
SZLIFIERSKIEJ
Approximately 76 mm - Okoto 76 mm

Uwaga: Wstepnie przyciete taSmy sg fazowane doktadnie do danego typu szlifierki. Przy przycinaniu nowej tasmy szlifierskiej nalezy uzyc

Jjako szablonu wstepnie przycietej taSmy dostarczonej wraz z maszyng (ziarnem szlifierskim do gory). Nalezy réwniez uwzglednic¢ kierunek
ziarna Sciernego. Strzatka kierunkowa znajduje sie na spodniej stronie rolki szlifierskiej.

Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej (ciag dalszy)
ODLACZ MASZYNE OD ZRODLA ZASILANIA!
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1. Oznacz i przytnij tasme szlifierskg jak pokazano powyzej. Przytnij koniec tasmy tak, aby mozna jg byto prawidtowo
zamocowaé w klamrze po lewej (zewnetrznej) stronie walca. Zacznij od lewej zewnetrznej strony walca. Scisnij klips i
widz Sciety koniec materiatu sciernego do klamry, wykorzystujgc wiekszos¢ szerokosci otworu. Zwolnij klips, aby
zabezpieczy¢ materiat Scierny.

2. Nawin materiat Scierny na walec tak, aby $cierniwo nie naktadato sie na siebie. Fazowany pas materiatu $ciernego
powinien by¢ wyréwnany z krawedzig walca. Prawa reka nawin materiat Scierny na walec, a lewg reka stopniowo
obracaj walcem. Podczas stopniowego nawijania materiatu Sciernego nalezy zwrdci¢ uwage, aby materiat Scierny nie
naktadat sie na siebie.

4. Klips napinajgcy automatycznie napina materiat Scierny, tak aby byt maksymalnie naprezony. Jezeli $cierniwo jest naprezone
podczas uzytkowania tak, ze klips napinajacy osigga najnizsze potozenie, a $cierniwo nie napina sie, ponownie wsun $cigty koniec
do Kklipsu i pusé¢.

5. Uwaga: Walec zostat zdemontowany, aby zapewnic lepszg widocznos$¢ klamry nawijajace;.
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7. PRACA Z MASZYNA

Prawidlowe potozenie tasmy szlifierskiej

Umies¢ materiat Scierny w otworze z odpowiednig przestrzenig miedzy wnetrzem otworu a Scietym koncem materiatu
Sciernego. Dzieki temu $cierniwo zostanie odpowiednio napiete. Jesli miedzy materiatem Sciernym a wnetrzem otworu nie
ma wystarczajgcej szczeliny, klamra napinajgca nie bedzie dziatata prawidtowo.

Regulacja naprezenia tasmy szlifierskiej

Scierniwo moze rozciggnaé sie tak, ze klamra napinajaca znajdzie sie w najnizszej pozycji. W takiej sytuacji materiat
Scierny nie jest juz napiety. Ponownie przesun klamre napinajacg w wyzsze potozenie. W6z materiat $cierny do otworu i
zwolnij klamre.

Przedtuzenie zywotnosci materiatu sciernego

Aby usung¢ zywice oraz pyt powstaly podczas szlifowania, a tym samym przediuzyé zywotnosc¢ Scierniwa, zalecamy uzycie
oczyszczacza tasm szlifierskich.

1. Uzywajgc oczyszczacza do tasm szlifierskich otworz ostone przeciwpytows i wigcz urzgdzenie odciggowe.

2. Przyt6z oczyszczacz do obracajgcego sie walca i posuwaj go po powierzchni walca.

3. Przed ponownym uzyciem, za pomocg szczotki usuh pozostatosci po czyszczeniu

PRZY CZYSZCZENIU MATERIALOW SCIERNYCH ZAWSZE UZYWAJ OCHRONY OCZU. ZACHOWAJ WSZYSTKIE
SRODKI OSTROZNOSCI, ABY UNIKNAC KONTAKTU Z REKAMI LUB ODZIEZA.

Obstuga szlifierki
Maszyna moze by¢ wykorzystana do wielu réznych projektow, zgodnie z pomystami uzytkownika. Po kilku projektach i odrobinie
eksperymentdéw stanie sig jasne, jakie ustawienie maszyny jest najbardziej odpowiednie dla danego projektu.

Glebokosé
szlifowania

Ustalenie gtebokosci szlifowania jest najwazniejszg decyzjg w procesie pracy. Ustalenie wtasciwej gtebokosci szlifowania moze
wymagac¢ eksperymentowania. Przed szlifowaniem elementu nalezy przetestowaé prace na resztkach drewna.

Skala gtebokosci szlifowania

Skala gtebokosci (patrz rysunek ponizej) wskazuje odlegto$¢ miedzy pasem posuwu a dnem walca. Walec musi znajdowac sie na
rowni z taSmg posuwu.

1. Aby skalibrowa¢ skale, poluzuj dwie $ruby, ktére trzymaja jg na miejscu. Opus¢ walec (z nawinietg tasma szlifierska), az dotknie
tasmy posuwu.

2. Przesun skale tak, aby "0" byto wyréwnane ze wskazéwkg. Dokre¢ obie Sruby.

Maszyna wyposazona jest w cyfrowy wskaznik grubosci elementu DRO (patrz zdjecie ponizej). DRO umozliwia najdoktadniejszy
pomiar gtebokosci szlifowania. DRO jest przydatne przy produkgji seryjnej, gdy wazne jest utrzymanie tej samej gtebokosci
szlifowania.

1. Aby uzy¢ DRO, wigcz go przyciskiem ON/OFF/CAL i wybierz jednostke miary przyciskiem MM/IN - cale "in" lub milimetry "mm".
2. Opusc¢ walec (z nawinietg tasma szlifierska), az dotknie tadmy posuwu. Przytrzymaj przycisk ON/OFF/CAL, aby skalibrowaé
miernik na "0".
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Wskaznik
gtebokosci

Innym sposobem na ustawienie gtebokosci szlifowania jest wskaznik gtebokosci znajdujacy sie na wewnetrznej (prawej) stronie
maszyny. Wskaznik musi by¢ ustawiony w jednej linii z uzywanym materiatem Sciernym.

1. Umies¢ ptaski kawatek drewna pod walec z nawinietg tasma. Opusci¢ walec, az lekko dotknie drewna.

2. Nie zmieniaj wysokosci walca, usun drewno i wloz je pod wskaznik gtebokosci. Wyreguluj wskaznik poprzez poluzowanie duzej
nakretki i wkrecanie $ruby w gore lub w dot, az lekko dotknie drewna.

3. Dokre¢ duza nakretke. Element umies¢ cze$¢ pod wskaznikiem. Opuszczaj walec, az wskaznik lekko dotknie szlifowanego
materiatu. Po ustawieniu gtebokosci szlifowania mozna juz umiesci¢ element pod wskaznikiem zamiast pod watem.

Idealny kontakt pomiedzy walcem a szlifowanym materiatem jest wtedy, gdy walec lekko dotyka materiatu i jednoczesnie mozna go
obracac reka. Zazwyczaj przy regulacji gtebokosci szlifowania korba obréci sie nie wiecej niz o jedng trzecig obrotu. INTELLISAND
utatwia ten proces.

E
»
T
"
L
A
W
o
®

Zastosowanie
DRO Specyfikacja
Podziatka: Liczba dziesietna = 0,005 in.
Utamkowa = 1/32 cali.
Metryczna = 0,1 mm
Dokfadnosc¢: Dziesietna = +/- 0,0025 cali.
Utamkowa = +/- 1/500 cali.
Metryczna = +/- 0,05 mm
Bateria: 2 AAA (brak w zestawie)
Funkcje: - Pamie¢ stata zachowuije kalibracje nawet w stanie wytaczenia.
- Tryb pomiaru przyrostowego
- Tryb pomiaru bezwzglednego
- Odczyt w milimetrach, calach i utamkach
- Automatyczne wytgczanie

Przycisk i jego wykorzystanie
Warto zapoznaé sie z tymi przyciskami i ich przeznaczeniem na urzadzeniu Wixey DRO.

Witaczanie/wytaczanie i kalibracja

i
(NN N

» Natychmiastowe nacisnigcie wytgcza i wigcza
* Przytrzymaj przez 3-5 sekund, aby przejs$¢ do trybu kalibracji. Miga "ABS IN"

+ Aby zmieni¢ wartos¢ wyswietlang z 0,000, nalezy uzy¢ przyciskéw "+" lub "-".
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« Krétkie nacisniecie zwigksza jedng cyfre, przytrzymanie przycisku szybko liczy.
+ Krétkie nacisniecie przycisku on/off ustawia warto$¢ kalibracji. "ABS IN" przestaje miga¢

IN/MM

Toggles between Absolute measuring mode
%ches and millimeters

Inch

II" I
{1 ™, MMAN ELECTRONIC mode
I“eg!DIGITALﬁEAUGUT |
] |
ABS N |
- ,- ABSIINC I

2.375 2 |

ONIOFF | 'll

|

HOLD TO CAL

MMPIN ELECTRONIC mode
u IRe g DIGITAL READOU

ABS MM | I
|
|

\ ABS

60.3 |||

1 _ Millimeter
I8
18

| HOLD TO CAL ‘

Toggles between inches and millimeters - Przetaczanie pomiedzy
calami i milimetrami

Absolute measuring mode - Tryb pomiaru bezwzglednego
Inch mode - Tryb calowy
Millimeter mode - Tryb
milimetrowy

=
z

o || oy Winey 55TEE [

Absolute
measuring e ABS " J I
mode
Leglza7rse |||l
=7 ONIOFF
Toggles |
bewteen g
Absolute and || HOLD TO CAL |
I | =
nl::::;enw many (U ELECTRONIC T
IR€Y ocitaLreavout ’I‘
. ‘-
Incremental =TT Agsinc we i ‘ ‘ _
mode re-sets il
to 0.000 lﬂ 0.000 'r'l
| owore |

HOLD TO CAL i

wn Winey EESTINS ﬂ

Toggle back to .| 2 - :3 .7 5
ABS mode and i
the dimension
is remembered

HOLD TO CAL

—.___4

Absolute measuring mode - Tryb pomiaru bezwzglednego

Toggles between Absolute and Incremental modes - Przetgczanie
miedzy trybem absolutnym (wyjsciowy punkt zerowy) i
przyrostowym

Incremental mode re-sets to 0.00 - Tryb przyrostowy jest ustawiony
na 0.00

Toggle back to ABS mode and the dimension is remembered -
Przelgcza z powrotem do trybu ABS, a warto$¢ jest zapamietywana
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Kalibracja

Istnieja trzy typowe warianty kalibracji. Pierwszy wariant (typ 1) polega na tym, ze DRO wys$wietla grubos$¢ szlifowanego
materiatu. Drugi wariant (typ 2) polega na pokazywaniu ilosci materiatu usuwanego przy kazdym przejsciu przez
szlifierke.

Inna metoda (typ 3) polegajaca na pokazywaniu ilosci materiatu usuwanego przy kazdym przejsciu bez koniecznosci
rekalibracji ustawienia typu 1.

Kalibracja typu 1 ABS:

Kalibracja DRO do wyswietlania grubosci szlifowanego materiatu (typ 1). Kalibracja jest szybka i tatwa i nie wymaga
zadnych dodatkowych pomiaréw. Upewnij sie, ze maszyna jest wytgczona, a zasilanie odtgczone!

1. Nawin na walec szlifierski materiat Scierny o pozadanej ziarnistosci.

2. Opus¢ walec szlifierski tak, aby lekko dotykat tasmy transportowe;.

3. Wigcz DRO za pomoca przycisku ON.

4. Przytrzymaj przycisk "CAL" przez 3 sekundy, az wyswietli sie "0.00".

Kalibracja typu 2 ABS:

Kalibracja DRO do wyswietlania usunigtego materiatu na jedno przejscie szlifierki (typ 2). Kalibracja jest szybka i tatwa i nie wymaga
dodatkowych urzgdzen pomiarowych.

Po wykonaniu pierwszego kroku upewnij si¢, ze maszyna jest wytgczona, a zasilanie odtgczone!

1. Szlifuj prébny kawatek materiatu, az bedzie ptaski i rowny z obu stron.

2. Wylacz szlifierke i odtgcz zasilanie szlifierki.

3. Umiesc¢ walec szlifierski (z wcigz nawinietym na beben materiatem Sciernym) na prébce, az walec lekko dotknie
probki.
4. Nacisnij i przytrzymaj przycisk "CAL" przez 3 sekundy, az pojawi sie "0.00".

Kalibracja typu 3 INC:
Metoda ta pozwala na zapisanie oryginalnej kalibracji z typu 1 i potwierdzenie ilosci usunietego materiatu
w jednym przejsciu.
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1. Wykonaj jedno przejscie szlifujgc materiat. Nie zmieniajgc wysokosci bebna, nacisnij przycisk "ABS/INC", aby wyswietli¢
"0.00". Ta strona zmieni odczyt z "ABS" na "INC" i zresetuje odczyt na gorze aktualnie szlifowanego elementu.
Wyswietlacz bedzie teraz pokazywat ilo§¢ materiatu usunietego na jeden przejscie szlifowania w trybie "INC".

2. Aby powrdci¢ do pierwotnej kalibraciji (typ 1), nalezy nacisng¢ przycisk "ABS/INC" i przetaczy¢ z powrotem na tryb
"ABS". UWAGA: Przy zmianie materiatu szlifierskiego na inngziarnisto$¢, DRO musi by¢ ponownie skalibrowane,

aby zmieni¢ beben z innym ziarnem $ciernym!

Podczas regulacji gtebokosci ciecia nigdy nie nalezy przekracza¢ grubosci ziarna w celu usuniecia materiatu.

PREDKOSC TASMY POSUWU
Po okresleniu ilosci usuwanego materiatu wazne jest réwniez, aby wybra¢ odpowiednig predkos$¢ tasmy posuwu.

Podczas koncowego szlifowania najlepiej jest zastosowac niska lub srednig predkosé. Wyzszych predkosci mozna
uzywac, o ile maszyna nie jest przecigzona wiekszym usuwaniem materiatu.

Najlepszy wynik koficowego szlifowania z ziarnisto$cig mniejszg niz 80 osigga sie zwykle, gdy nie $wieci sig
INTELLISAND. Jesli INTELLISAND jest zapalony i spowalnia tasme podczas koncowego szlifowania, najlepszym
rozwigzaniem jest przepuszczenie materiatu jeszcze raz przez szlifierke bez zmiany ustawienia grubosci.

Uwaga: INTELLISAND automatycznie dostosowuje predkos¢ tasmy w przypadku wykrycia nadmiernego obcigzenia.
Zapobiega to powstawaniu zarysowan, zmniejsza ryzyko wystgpienia pozaru i chroni maszyne przed przecigzeniem i
nagtym wytgczeniem. Obok dzwigni regulacji wysokosci zaswieci sie czerwona lampka, gdy dziata INTELLISAND. Jesli
obcigzenie zostanie zmniejszone, INTELLISAND automatycznie zwigkszy predkosc¢ tasmy posuwu do wczesniej ustawionej
wartosci

Obstuga tasmy posuwu
Umies¢ obrabiany element na tasmie posuwu i mocno go przytrzymaj. Pozwdl, aby tasma posuwu przesunela go do walca.
Gdy element znajdzie sie w potowie szlifowania, przejdz do tylnej czgsci maszyny i kontroluj wyjscie elementu z maszyny.

Najwieksza moc przesuwnego walca
Wszechstronnos¢ szlifierki pozwala na jej szeroki zakres zastosowania. Dlatego naucz sie korzysta¢ z roznych elementéw
sterujgcych szlifierke, aby uzyskac jak najlepsze wyniki.

+ Szlifowanie elementoéw szerszych niz walec szlifierski

Podczas szlifowania elementéw szerszych niz walec, uzyj dzwigni do szybkiej regulacji (na zdjeciu). Szersze elementy
wymagajg dodatkowej przestrzeni migdzy walcem a tasmg posuwu na zewnetrznej (lewej) krawedzi. Dodatkowa przestrzen
zapobiega powstawaniu zarysowan wzdtuz czesci wystajgcej poza walec. Ustaw dzwignie pod katem 45 stopni od pozycji
pionowej, tak aby tasma posuwu lekko sie podniosta. Przed przystgpieniem do szlifowania najpierw wykonaj test na
kawatku niepotrzebnego elementu. Jesli rowek jest nadal widoczny, wyreguluj wyréwnanie walca. Po zakonczeniu
szlifowania nalezy zawsze ustawi¢ dzwignie z powrotem w pozycji pionowe;j.

Uwaga: dzwignia do szybkiej regulacji podniesie wewnetrzng strone tasmy o 0,003. Przy pierwszym uzyciu $ruby tasmy
posuwu, ktére zabezpieczajg maszyne podczas transportu mogg by¢ zbyt mocno dokrecone. W takim przypadku lekko
poluzuj sruby. Nie dokrecaj catkowicie $rub. Dokre¢ je tak, aby mozna byto porusza¢ dzwignig w gore i w dot.

« Szlifowanie wigkszej ilosci elementéw jednoczesnie

Podczas szlifowania kilku elementow jednoczesnie nalezy wszystkie elementy rozmiesci¢ réwnomiernie na catej
szerokosci taSmy. Zapewni to rownomierny nacisk rolek dociskowych. Obrabiane elementy powinny posiada¢ takg sama
grubos¢. Jesli istnieje réznica w grubosciach poszczegélnych elementéw, obrabiany przedmiot moze nie dotykac rolek
dociskowych i moze zeslizgng¢ sie z tasmy posuwu.

« Szlifowanie nieréwnych lub wysokich elementow
Obrabiajac skrecony, wypukty lub wklesty element nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie, aby unikng¢ obrazen podczas
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pracy. Jesli to mozliwe, podczas szlifowania trzymaj obrabiany przedmiot i staraj sie zapobiega¢ jego slizganiu lub
przewroceniu. Mozesz skorzystaé ze stojakéw lub poprosi¢ o pomoc inng osobe. Mozesz réwniez recznie dociskac
materiat, aby unikngé potencjalnie niebezpiecznych sytuacji. Zwré¢ szczegéing uwage na wyjscie materiatu z maszyny.

* Potozenie i kat materiatu

Umieszczenie przedmiotu pod katem pozwoli na najbardziej efektywne usuwanie materiatu i zagwarantuje najmniejsze
obcigzenie na $cierniwo. Bezposrednie umieszczenie obrabianego materiatu zapewnia najwiekszg wydajnos¢ szlifowania
i najmniej zauwazalne rysy. Ze wzgledu na swoje wymiary niektére elementy nalezy wtozy¢ do szlifierki pod katem 90 °
(prostopadle do walca). Jednak kazde odchylenie kata moze oznacza¢ wiekszg ilos¢ usuwanego materiatu. Koncowe
szlifowanie nalezy wykona¢ w kierunku $ladéw przyrostu rocznego w drewnie.

SILA NACISKU ROLEK DOCISKOWYCH

Sita nacisku rolek dociskowych jest wstepnie ustawiona i powinna by¢ wystarczajaca. Jednak nacisk kazdej rolki mozna
w razie potrzeby regulowac. Aby zwiekszy¢ site nacisku, przekre¢ srube regulaciji sity nacisku o éwier¢ obrotu w prawo.
Aby zmniejszy¢ nacisk, przekreé srube o éwier¢ obrotu w lewo.

Uwaga: Zbyt mata sita nacisku moze spowodowac $lizganie sie materiatu. Nadmierny nacisk moze uszkodzi¢ walec.

Regulacja sity nacisku rolek dociskowych

Rolki dociskowe sg juz wstepnie ustawione tak, aby umozliwiaty wszechstronne zastosowanie

1. Aby wyregulowac site nacisku rolek dociskowych, poluzuj wszystkie cztery sruby pokazane na rysunku (po 2 z
kazdej strony; z przodu i z tytu).

2. Materiat $cierny powinien by¢ nawiniety na walcu.

3. Wylgcz maszyne, opus¢ walec szlifierski do momentu, az dotknie sie taSmy posuwu.

4. Podnie$ walec o 2 lub 3 obroty.

5. Wkre¢ wszystkie 4 Sruby i dokrec je.

6. Podnie$ walec z tasmy posuwu.

7. Ustaw walec na odpowiednig wysokosc.

Napinanie tasmy posuwu

Niewystarczajgce napiecie tasmy moze spowodowac s$lizganie sig tasmy na walcu napedowym. Tasma jest zbyt luzna,
jesli mozna jg zatrzymac, ktadac reke bezposrednio na tasmie. Nadmierne napigcie tasmy moze uszkodzi¢ rolki lub
doprowadzi¢ do przedwczesnego zuzycie tulei tasmy. Aby wyregulowac tasme posuwu, wyréwnaj nakretki znajdujgce sie
po obu stronach tasmy tak, aby tasma byta mniej wiecej tak samo napieta po obu stronach
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Prowadnica tasmy posuwu

Prowadnice tasmy mozna wyregulowac, gdy tasma jest uruchomiona. Wtacz tasme posuwu po jej wczesniejszym
prawidtowym napieciu i ustawieniu najwyzszej predkosci. Jesli tasma ma tendencje do zsuwania sie, dokre¢ nakretke po
tej stronie, po ktérej tasma sie zsuwa, natomiast po drugiej stronie poluzuj nakretke. Dokrecanie lub poluzowywanie
nakretek nie wptywa na napigcie tasmy posuwu.

Uwaga: Nakretki nalezy obracac tylko o 1/4 obrotu. Zanim dokonasz dalszych regulacji, poczekaj chwile, az tasma sig
wyréwna. W razie potrzeby dokre¢ lub poluzuj nakretki. Unikaj wykonywania nadmiernych regulaciji.

8. Konserwacja
Miesieczna konserwacja
» W razie potrzeby i w przypadku zuzycia nasmaruj tuleje tasmy.
» Nasmaruj wszystkie ruchome cze$ci smarem w sprayu.
« Utrzymuj tasme posuwu w czystosci.
» Sprawdz, czy wszystkie $ruby sg odpowiednio dokrecone.
» W razie potrzeby wyczys¢ walec i materiat Scierny.

Wymiana tasmy posuwu

Podczas wymiany tasmy posuwu nalezy z maszyny

zdemontowac caty stét posuwu. ODEACZ MASZYNE OD

ZRODLA ZASILANIA!

1. Wytgcz maszyne. Podnie$ walec do najwyzszej pozycji. Odtgcz silnik gtéwny od gniazda w maszyni

2. Zwolnij napietg tasme posuwu, wsun walec napedowy do wnetrza.
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4. Odkrec¢ nakretki z lewej zewnetrznej strony. Zdejmij tasme posuwu z maszyny. Umies$¢ tasme posuwu na boku silnika.
Uwazaj, aby podczas wyjmowania z maszyny nie uszkodzi¢ lub nie rozerwa¢ tasmy. Powtérz procedure w celu
ponownego zamocowania.

Czyszczenie maszyny

Maszyne nalezy czysci¢ w zaleznosci od stopnia uzytkowania. Wyczys¢ walec i taSme posuwu, aby maszyna dziatata
prawidtowo. Nadmierna ilo$¢ pytu i widéry moga niekorzystnie wptywac na wydajnos$¢ maszyny i prowadzi¢ do zsuwania sie
tasmy. Wyczys¢ tasme posuwu po kazdym uzyciu. Podczas usuwania nieczystosci z walca wtgcz urzadzenie odciggowe.

Akcesoria opcjonalne:
IGM Oczyszczacz tasm
Sciernych Kod: MCBP
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9. Rozwigzywanie probleméw

Wiekszos$¢ probleméw pojawia sie w okresie, gdy dopiero poznajesz szlifierke. Jesli wystgpi problem wplywajgcy na
wydajnos¢ urzadzenia, sprawdz ponizszg liste potencjalnych przyczyn i rozwigzan. Dobrym pomystem jest rowniez
przypomnienie sobie poprzednich rozdziatéw znajdujgcych sie w instrukcji, takich jak ustawienia i obstuga maszyny.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: SILNIK

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Silnik nie uruchamia sie

Gtéwny przewdd zasilajacy jest
odtgczony

Podtgcz gtéwny przewdd
zasilajgcy

Kabel silnika walca jest
odtgczony od gniazda w
maszynie

Podtaczy¢ kabel silnika walca
do maszyny

Przepalony bezpiecznik
obwodu lub wybity wytgcznik
automatyczny

Wymien bezpiecznik lub wigcz
wytacznik automatyczny (po
ustaleniu przyczyny)

Silnik jest przecigzony

Nieodpowiedni obwod

Sprawdz wymagania
elektryczne

Maszyna jest przecigzona

Zastosuj nizsza predkosc
tasmy posuwu; zmniejsz ilos¢
usuwania materiatu

Silnik tasmy posuwu wibruje

Silnik nie jest prawidtowo
ustawiony

Poluzuj $ruby mocujgce wat
rolki napedowe

Zuzycie obudowy lub tulei

Wymien obudowe lub tuleje

Wygiety walec napedowy

Wymien walec napedowy

Silnik walca lub tasmy posuwu
zatrzymuije sig

Nadmierne usuwanie.

Zmniejsz usuwanie lub posuw

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: MASZYNA

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Nie dziata ustawiona wysokosc¢ walca

Nieprawidtowe ustawienie
wysokosci

Ponownie wyreguluj wysokos¢

Stycha¢ dzwiek stukania podczas
pracy maszyny

Zuzyte tozyska

Wymien tozyska. Skontaktuj
sie z dostawca.

Odpryski drewna (rowki na korcu
piyty)

Niewystarczajgce wsparcie
materiatu

Uzyj podpor rolkowych

Walce napedowe znajduja sie
wyzej niz tasma

Ponownie wyreguluj walce

Nadmierne naprezenie rolek

Wyreguluj rolki

Spalanie lub topienie drewna

Bardzo niska predkos¢ tasmy

Zwigksz predkosc¢ tasmy

Nadmierne usuwanie

Zmniejsz usuwanie

Silnik tasmy posuwu zatrzymuje sie.

Tasma posuwu jest zbyt luzna

Wyreguluj napiecie tasmy

Nadmierne usuwanie

usuwanie Zmniejsz usuwanie

Slizganie sie obrabianego
przedmiotu na tasmie z
powodu braku kontaktu

Uzyj innej procedury
podawania

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: TASMA POSUWU

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Walec napedowy pracuje z przerwami

Luzne ogniwo watu.

Wyréwnaj ptaskie waty silnika i
walcow napedowych; dokre¢
Sruby na wale.

Tasma posuwu $lizga sie po walcu
napedowym

Nieprawidtowe napiecie tasmy.

Wyreguluj napiecie tasmy.

Nadmierne usuwanie
materiatu

Zmniejsz ilo$¢ usuwania
materiatu lub predkosé
posuwu.

Materiat $lizga sie po tasmie posuwu

Nadmierne usuwanie.
Zmniejsz usuwanie

Rolki dociskowe sg zbyt
wysoko. Opus¢ rolki
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dociskowe.

Nadmierna predkosé posuwu

Zmniejsz predkos$¢ posuwu

Tasma posuwu jest zatkana
lub zuzyta

Wyczy$¢ lub wymien tasme
posuwu.

Silnik tasmy posuwu zatrzymuije sie.

Tasma nie jest wyregulowana

Wyreguluj tasme.

Tuleja walca jest wydiuzona z
powodu nadmiernego zuzycia

Wymien tuleje
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colour of strands

26

19-38 DIAGRAM PODLACZENIA

BU blue GM- GM+ LOAD2 LINE 2
BN brown
GNYE green-yellow ”
. L || L=
meaning of symbol o=l
M motor ~|| = LINE 1
S switch S S
CB control board m || m
FR filter CB
oT outlet
CM conveyor motor FR
F fuse
CS centrifugal switch AA\) _W.L —
> el z| o|o
z & —
¢ 3|3 I
w
>
=z
ol = V)
m||m
N& | oL ,
P_ —-—| PLUG
CM JH. oT
O Ozim9
13 14 8
11 [ ] mZ A
T3 1 I O
1 L
| I u
23 24 BY




19-38 MONTAZ GLOWICY
G@ ()
C '

27



i

PART NO

DESCRIFTION

SIZE

QTy

PARTNO

DESCRIPTION

SIZE

ary

==

48005
-1ME

MOTOR

L)

480B5-164
Uk

STRAIN RELIEF, MOTOR

PG-11

480D 5-
-108E

MAIN CORD, MOTOR TO CONTROL
BOX

480B5-104

KEY

16" 50K H4”

480B5-105

NYLON INSERT LOCK NUT

5/M6"-24

4B0B5-106

FLAT WASHER

5/16”

-y

480B5-107

OILITE WASHER

48085-108

MOTOR FLATE

oy o) e ) [0 £ I

480B5-108

SET SCREW

#8-32%1/4"

10

480B5-110

HEX CAF SCREW

516 18X 1-174"

11

4B0BS-111

LOCK WASHER

e

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAP SCREW

HE-16% 1-1/2

13

480B5-113

SET SCREW

-2 14

14

480B5-114

COUPING

15

480B5-115

COUFING SPIDER

18

480B5-116

HEIGHT PLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

MaX0.7XE

18

480B5-118A

LABEL, DEPTH GAUGE (MM}

19

480B5-119

DEFTH GAUGE FOINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUSTMENT HANDLE

22

480B5-122

NYLON INSERT LOCK NUT

5/8"-11

23

4B0B5-123

HEIGHT ADJUSTMENT SCREW

24

480B5-158

ROTATING DIRECTION LABEL

25

480B5-125

THRUST BEARING

51103

26

480B5-126

SHROUD

27

480B5-127

STUD

28,

480B5-128

HEX CAP SCREW

HE- 164 1-1/4"

29

480B5-129

FLAT WASHER

e

30

480B5-130

HINGE

31

480051314

DUST COVER

32

480B5-132

HANDLE

33

480B5-133

FAN HEAD MACHINE SCREW

#aX1/F

34

48005-134

LOCK WASHER

w3

35

48085-135

DUST COVER LATCH

36

48005-136

FHILLIFS FLAT HEAD SCREW

M3IX0.5X10

37

48005-137

SANDING DRELIM

38,

48005-138

MYLOM INSERT LOCK MUT

M3x0.5

39

480D5-138

INBOARD ABRASIVE FASTENER

40

480D5-140

OUTBOARD ABRASIVE FASTENER

41

48005-141

CARRIAGE BOLT

5167 18x"

42

48005142

BEARING

G205LLU

43

48005143

C-RING

825

44

48005144

DRUM CARRIAGE

45

4B80B5-145

FLAT WASHER

14

48

480B3-146

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

120017

a7

4B0B5-147

FLAT WASHER

516"

48

48005-148

BEARING SEAT

49

480B5-149

HEX CAF SCREW W/ WASHER

#10-24X3/8"

50

480B5-150

DUST COVER CATCH

51

480B5-151

STUD

52

480B5-152

SFRING

53

48085-153

TEMSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, QILITE

55

480B5-155

TENSION ROLLER BRACKET,
INNER LEFT

56|

480B5-156

SCREW

#a-a2x1"

57

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58

480B5-158

TEMSION ROLLER BRACKET,
INNER RIGHT

59

480B5-159

PAD, BRACKET-TENSION ROLLER

80|

48085-160

BRACKET

61

480B5-161

FLATE

62

480B5-162

BASE

63/

480B5-163

ADJUSTING PLATE

64

480B5-164

ADJUSTING ROD

65

480B5-165

HEIGHT ADJUSTING PLATE

66

480B5-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

5M16"-18% 172"

67

480B5-167

LOCK WASHER

5/16”

]

480B5-168

SPRING

69

4B0BS5- 168

NYLON INSERT LOCK NUT

1/&-20

70

480B5-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

MBX 125X 40

il

480B5-171

HEX MUT W/ WASHER

5M16°-18

72

480B5-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

480B5-173

HEX NUT

M12%1.75

74

4B0BS-174

STOP BOLT

75

480B3-198

WARMING LABEL, POWER

76

4B0B5-185

WARNING LABEL, FINGER

T

4B0BS-177

HEX CAF SCREW

IE- 1B

78

480B5-1106

SAFTY LUCK

79

480B5-179

TENSION ROLLER BRACKET, OU-
TER RIGHT

R RPN G ) Y Y Y N N Y Y Y ) [ [ Y N Y Y Y (R N ) N [ PN Y Y Y PN R 1 Y (Y Y ) N Y Y Y Y RN ) Y Y ) Y P2 N Y P N P Y Y Y Y Y N V21 O Y Y ) P N 1 P St PN X

B0

480B85-180

TENSION ROLLER BRACKET,
OUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

ES

B3

T1632-124

WASHER, WAWE

D17

B4

480D 5-184

LABEL

alala] =

28

85

480B5- 156

HEIGHT DIRECTION LABEL

86

480B5-186

MAINTENANCE LABEL

ar

480B5-187

WARNING LABEL

a8

480B5-1105

LOCK WASHER

#10

a9

480B5-1104

HEX NUT

#10-24

80

480B5-1103

HEX CAP SCREW W WASHER

#10-24X%1°

92

480B5-1102

ABRASIVE STRIF

93

72550-197

SCREW, FHIL FAN HEAD

#80
MaX0.7X12

96

6350 5-280

FASTENER TOOL

=l ||| ala] ==




PRZENOSNIK | SILNIK
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#|[PART NO DESCRIPTION SIZE ary
1[450B5-201A |GEAR MOTOR, 180 VDT 1
2[}ePBS-194- | STRAIN RELIEF PG-11 1
372533606 |[FOWERCORD T
Z[45085004 [FLAT WASHER = 1
5|450BS-205 | SOCKET HEAD CAP SCREW #10-32X1/F 1
8[Z35PLYS | Emc FILTER 1
7[46085207 _[KNOB T
45085208 |SPEED ADJUSTMENT LABEL
45085209 |WIRING GUARD
10[430D5-210A_|CONTROLLER
11[450D5-211A_|CONTROL HOUSING BRACKET 1
1245085212 |PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW v gl 3
1345085213 |RECEPTACLE, MAIN CORD 1
1245085214 _|SCREW FO3TAE 1
5[45085215 _|WASHER, LOCKINT_TOOTH 0 1
16(43085-218 |HEX NUT #1032 1
17]48085-217 | SCREW. HEX HEAD SLOTTED #10-32%3/8" 5|
18|48085-218 | SCREW. PHIL PAN HEAD #6301/ 2
19|53505-356 | SWITCH, ONIOFF
J0[46065-220 |COUPLER, SHAFT
J1[46065-113_|SET SCREW 120X 1T 3
32[46065222 | BRACKET, BASE- CONTROLLER
F3[46065-225 _|COVER, BASE-CONTROL HOUSING 1
J4[46065-204 _|HEX CAP SCREW T 20 1
25[4B065-205 | WASHER, WAVE 14" 1
26|4B0B5-145 |FLAT WASHER 1147 4
27[4B0B5-227 | BRACKET. TAKE UP-SLIDE 2
28[480B5-154 | BUSHING, OILITE 1
29]45085229 _|ROLLER, DRIVEN 1
48085220 [WRENCH 2
145085231 [HEX NUT 1420 3|
2[46065-232 | WASHER, LOCKINT. TOOTH S il
3343085233 |SCREW. ROUND HEAD- SLOTTED 14 20X A 2
3443085234 |BRACKET. TAKE UP-BASE 2
3543085167 _|LOCK WASHER e 1
6|46055-236 | ROLLER, DRIVE
7|46085037  |BRACKET, SUPPORT.DRIVE ROLLER
45085036 |BED, CONVEYOR
45085239 |ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW HiSEEY 3
I0[46005.240 | BELT CONVEYOR, ABRASIVE (HOT SHOWN]
T1[46065004 _ [FLAT WASHER il
40[4A065-242  |HEXNUT ST
43[46055-243 | SLOTTED SET SCREW #836X516"
24]PG-9 STRAIN RELIEF. GEAR MOTOR PG-9
45|46065-045  |[HEXNUT SHE-18 2
17[46065-047 _|HEX CAP SCREW T Bl
ROZLOZENIE STOJAKA
-
#|PART NO _|DESCRIPTION SIZE Qny
1]480BS-501 |LEG, LEFT 2
LEG, RIGHT (WITHTOOL
2|480B5-502 HOLDER) 2
3|71632-303 |TOP CROSS BRACE, LONG 2
4171632-304 [TOP CROSS BRACE, SHORT 2
LOWER CROSS BRACE |
571632305 |pa 1onG 2 @)|
LOWER CROSS BRACE
71632-
6{71632-306 | oy SHORT 1
[ 7|28085-507 |FLANGE NUT 56" §i
8|480BS-508 |LEVELING FOOT 4
9|480B5-129 |[FLAT WASHER 3/8" §!
10]480BS-509 |HEX NUT 3/8"-16 8 A
| 111480B5-506 |CARRIAGE BOLT 5/16™-18 X5/8"] 24| .
10,
£
(2)
S
NOTE LONG RAJL ON
TOP OF SHORT RAL., a
i ] \o t:’ l

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

H Tuchoméfice, 252 67, Czech Republic, EU
TOOIS & MaChlnery +420 220 950910, www.igmtools.com
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