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EC DECLARATION OF CONFORMITY

We
(Manufacturer) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA

Declare that the product name: Woodworking Drum Sander
Model Name : 71632, 71938, 71938-D, 72550
Conform with the essential safety requirements of the relevant European Directive:
- Machinery Directive 2006/42/EC
- Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

The person who compile technical file established within the EU:

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

Address: Ke Kopanine 560, Tuchomerice , CZ-252 67
Tel.: +420 220 950 910

Email: sales@igmtools.com

Mounting and connecting instructions defined in catalogues and technical construction files must be respected
by the user.

They are based on the following standards :

. EN ISO 12100:2010 Safety of Machinery - General principles for design / Risk Assessment and Risk reduction.

. EN 60204-1:2006+AC:2010 Safety of machinery — Electrical equipment of machines, part 1 : General
requirements.

. EN 13849-1:2015 Safety of machinery — Safety — related parts of control systems Part 1: General principles for

design

. EN 50370 -1:2005 Electromagnetic compatibility (EMC) — Product family standard for machine tools — Part 1:
Emission.

. EN 50370 -2:2003 Electromagnetic compatibility (EMC) — Product family standard for machine tools — Part 2:
Immunity.

. EN 61000-4-2: 2009 Electrostatic (ESD)
. EN 61000-4-4: 2012 Electrical fast transient/burst requirements (EFT/Burst)
. EN 61000-4-6: 2014 Immunity to conducted disturbances, induced by radio-frequency fields (CS)

Responsible for the documentation: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Name : Torben Helshoj

Responsibility - President <—' )

Authorized Signature \/——"M H/ 7 |
\ & Sk

Date : Oct. 15, 2021

Place : Laguna Tools Inc.

2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA
Telephone: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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EN - English
Operating Instructions (Original)

Dear Customer,

many thanks for the confidence you have shown in us with the purchase of your new Laguna Tools machine. This manual has been
prepared for the owner and operators of an IGM LAGUNA 1632 SuperMax Drum Sander to promote safety during installation,
operation and maintenance procedures. Please read and understand the information contained in these operating instructions and the
accompanying documents. To obtain maximum life and efficiency from your machine, and to use the machine safely, read this manual

thoroughly and follow instructions carefully.

We wish you many work and personal pleasures when working with the Laguna Tools machine.
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1. Declaration of Conformity
We declare that this product is in compliance with the directive and the
standard mentioned on the previous page of this manual.

2. Warranty

The company IGM Tools & Machinery s.r.o. always strives to deliver a
product of high quality and efficiency.

The application of the warranty is governed by the valid Business
Conditions and the Warranty Conditions of the company IGM Tools &
Machinery s.r.o.

3.Safety
3.1 Authorized Use
This machine is designed for sanding wood and wooden products only.

Sanding of other materials is not permitted but can be performed in
specific cases only after consulting the manufacturer.

The machine is not suitable for wet sanding.
The required minimum age must be observed.
The machine must only be used in a technically perfect condition.

In addition to the operating instructions, also read the safety requirements
and your country’s applicable regulations.

You should observe the generally recognized technical rules and safety
requirements concerning the operation of woodworking and metalworking
machines.

Neither the manufacturer nor the supplier is liable for damage resulting
from unauthorized use of the machine. Responsibility is transferred
exclusively to the operator.

3.2 General Safety Notes
Woodworking machines can be dangerous if not used properly.

Read and understand the entire operating manual before attempting
assembly or operation.

Protect this operating manual from dirt and humidity and pass it over to the

new owner if you part with the machine.

No changes to the machine may be made.

Daily inspect the function and existence of the safety appliances before
you start the machine. Correct all defects or damaged safety appliances
immediately. The machine must only be used in a technically perfect
condition.

Protect long hair with a cap or hair net. Remove all loose clothing, rings,
watches and other jewellery. Wear safety shoes; never wear leisure shoes
or sandals. Follow personal protection guidelines.

Do not wear gloves while operating this machine!

Install the machine so that there is sufficient space for safe operation and
workpiece handling.

The machine must be bolted on firm and levelled surface and must be
properly lighted.

Always wear a protective mask in a dusty environment.

Keep work area well lighted.

Make sure the machine stands on a board.

Make sure that the power cord does not impede work. Keep work area
clean. Never reach into the machine while it is operating or running down.
Stay alert! Give your work undivided attention. Use common sense. Do
not operate the machine under the influence of drugs, alcohol or any
medication.

Keep children and visitors a safe distance from the work area. Never
leave a running machine unattended. Before you leave the workplace
switch off the machine.

Do not use the machine in a dump environment and do not expose it to
rain.

Wood dust is explosive and can also represent a risk to health. In
particular dust from tropical woods and hardwoods like beech and oak, is
classified as a carcinogenic substance.

Focus on the position of your fingers and other parts of your body when
working.

Do not start the machine without safety appliances.

It is important to clamp all workpieces.

Machine only stock which rests securely on the table.

Do not remove chips and workpiece parts until the machine is at a
standstill.

Minimum workpiece length is 60 mm.
Do not stand on the machine.

Repair work on the electrical installation may be carried out by a qualified
electrician only.

Have a damaged or worn power cord replaced immediately.
Have a damaged abrasive replaced immediately.
3.3 Hazards

When using the machine according to regulations some remaining
hazards may still exist.
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Loose sanding belt can cause injury. The workpiece may bounce off the
sanding belt and turn against the machine operator.

Danger of thrown workpiece.
Dust and noise can be health hazards.

Be sure to wear safety goggles, ear protection and dust mask.
Use a suitable dust exhaust system.
Defective or damaged sanding belt can cause injury.

Do not use damaged or worn power cord.

3.4 Grounding Instructions

Connection cord:

In the case of a defect or malfunction, grounding provides a path of least
resistance to electric current, reducing the risk of electric shock. The
machine is supplied with connection cord with a guard wire and euro plug.
The plug must only be connected to an appropriate outlet in accordance
with all local codes and regulations.

* Do not modify the plug, if it does not fit into the socket. Contact a
qualified electrician and have the appropriate socket installed.

* Improper connection may result in a risk of electric shock. Ground wire
is an insulated wire with a green surface with/without yellow stripes. If the
cord or plug needs to be repaired, contact a qualified electrician.

» Damaged cords should be repaired immediately and only by a qualified
electrician.

» Use only three-wire cables with a euro plug and an appropriate socket.

4. Machine Specification

Type: 1632

Power: 230 V /50 Hz / 1 phase
Recommended circuit breaker: 16 A, rating C (16/1/C)
Current at maximum load: 6,5 A

Power output: 1100 W

Conveyor Belt Motor: 40 W

Speed: 1420 RPM

Feed Speed: 0-3 m/min.

Workpiece Width (one pass): 406 mm
Workpiece Width (two passes): 812 mm
Thickness of Material min. / max.: 0,8-76 mm
Drum Size: 127 x 406 mm

Width of Abrasive: 76 mm

Minimum dust collector capacities: 1000 m3/h
Dust Extraction Outlet: 100 mm

Length x width x height: 860 x 560 x 1220 mm
Weight: 62 kg

Shipping Dimensions: 940 x 660 x 550 mm
Shipping Weight: 71,7 kg

Height adjustrment handle of the drum.
Shroud.

Digital Read-Out.

Knob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

Tension roller contact adjustrment.
Drum carriage.
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. Height adjustment handle of the drum

. Shroud

. Digital Read-out

. Knob to start feed conveyor and select feed rate
. Starts and stops drum motor

. Conveyor table
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7. Tension roller contact adjustment
8. Drum carriage

5. Transport and Setup

5.1 Setup

The machine is transported in a shipping package. The machine is
designed to operate in closed rooms and must be placed stable on a
firm and levelled ground. The machine requires assembling.

Package contents
Stand box contents (found inside the main box)

STAND BOX CONTENTS (found inside the main box)

Fig. 2

MAIN BOX CONTENTS
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Fig. 3

Drum Sander Assembly

Note: For initial stand assembly secure all bolts finger tight. This will allow
for easier levelling after the sanding unit is installed on the stand. The
holes in the legs are spaced so that the short and long top braces will only
line up from one face of each leg.

1. Secure two legs to the outside of each of the two short top cross braces
using the supplied carriage bolts and flange nuts.

0

Fig. 4

2. Secure the two long top rails inside of the legs and on top of the short
rails.
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linstalling Drum Sander
1. For easier access to the machine, peel back the plastic liner, cut the
box at the corners, and fold down the 4 sides of the box.

Fig. 5

3. Note: Long rail on top of short rail and both rails inside of legs.

2. Then with the help of an assistant carefully lift the machine and set it
down on a workbench with one end hanging slightly over the edge.
3 . " —

Fig. 6

4. Connect the second leg sub-assembly to the top long rails.

] 3. Unscrew the bolts holding the wooden packing support to the underside
of the machine, then carefully turn the machine around and repeat at the
opposite end (these bolts can be re-used to secure the unit to the stand;
extra bolts are also provided for this with the machine).

—4\] - =1

Fig. 7

5. Attach the lower cross braces to the legs. The longer cross braces
should sit on top of the short ones.

Fig. 12

4. With the help of an assistant place the machine on the stand so that the
mounting holes on the stand line up with the holes on the underside of the
machine. Remove the Styrofoam and wooden support block from under
the sanding head.

i "

_5“1 LIFTING

Fig. 8 POINT
Motor

6. Attach a levelling foot to the bottom of each leg (not required if installing
optional caster set).

Note: After final assembly and sander installation, adjust the nuts on the
threads as needed to level the stand.

LIFTING POINT

Drum carriage

Fig. 13

5. Using the supplied 14 mm wrench bolt the machine to the stand from
underneath using the supplied hex bolts and washers.

Note: With the machine properly secured, level the stand and tighten all
Fig. 9 its bolts.
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11. Make sure that your power supply is adequate (230 V, circuit breaker
16 A, rating C (16/1/C)). Do not plug the machine into the power supply
until it is fully setup.

Fig. 14

6. Screw the height adjustment knob into the handle and tighten it down. Fig. 19

6. Setting and Adjustment

6.1 Setting the Drum Sander

Checking Drum Alignment

UNPLUG THE MACHINE FROM THE POWER SOURCE!

During initial setup only. Checking the alignment is necessary to make
sure that the machine functions properly.

1. Before checking the drum alignment make sure that the fast lever
between the conveyor motor and the machine is in the up position

The conveyor table bolts on the inboard side should not be so tight that
the fast lever does not rotate — see first note on page 17.

Fig. 15

7.+ 8. Slide the digital read-out (DRO) out and install the supplied batteries
with the (+) side facing up.

Fig. 20

2. Remove abrasive from the drum. Removing the abrasive ensures that
the adjustment is as accurate as possible.

Fig. 21

3. Use a flat, uniform piece of wood as a thickness gauge. Set it between
the conveyor belt and the drum on the inboard (right) side of the machine.

Fig. 17

Installing Drum Sander (continued)
10. Plug the short power cord that is attached to the motor into the outlet
on the control panel.

Fig. 22

4. The tension rollers are set just below the drum enough so that material
cannot pass easily underneath. Use the height adjustment handle to lower
X the head until the drum makes contact with the piece of wood. Turn on the
Fig. 18 DRO and take note of the thickness indicated on the display.
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Fig. 23

5. Raise the head of the sander by rotating the height adjustment handle up
exactly one full turn.

Fig. 24

6. After the height has been adjusted move the piece of wood over to the
outboard side (left) and lower the head by turning the handle down exactly
one full turn until the DRO thickness matches the noted thickness from
step #4.

Fig. 25

7. Check the height of the drum in relation to the piece of wood. It the
drum is aligned it will just make contact with the wood as it did on the
inboard side. If you cannot turn the handle one full turn, or if there is a
gap between the drum and the wood, proceed to the following alignment
procedure

Fig. 26

8. If the drum is not parallel, loosen the 4 socket head screws (A) along
the outboard (left) side of the conveyor belt and raise or lower the
conveyor with the adjustment nut (B) to achieve parallel alignment. Then
tighten the 4 socket head screws.

Fig. 27

Connecting Dust Collection

Dust collection is necessary for the drum sander. The sander comes
equipped with a 100 mm (4”) diameter dust exhaust port at the top of

the cover. Make sure that the minimum dust requirements are sufficient.
To attach to your collection system, install 100 mm (4”) hose from your
collector. The minimum recommended dust collector capacities is 1000
m?3/h. For best results, follow the recommendations of the manufacturer
of your dust collector. When connecting dust collector straight pipe is
preferred because it is the least restrictive for airflow. If straight pipe is not
possible Y’s and elbows are preferred because they are less restrictive to
airflow than T's.

Note: Some applications will require more dust collection than the
recommended minimum.

Power and Electrical Safety

11. Make sure that your power supply is adequate (230 V, circuit breaker
16 A, rating C (16/1/C))). After the dust collection system is in place and
the drum alignment is checked your machine is ready to be powered up
and operated.

Abrasive Selection Guide
To attach the abrasive to the drum, follow the procedure below.

Grit Common Application

36 GRIT - Abrasive planing, surfacing rough-sawn boards, maximum
stock or glue removal

60 GRIT - Surfacing and dimensioning boards, trueing warped boards
80 GRIT - Light dimensioning, removal of planer ripples

100 GRIT - Light surfacing, removal of planer ripples

120 GRIT - Light surfacing, minimal stock removal

150 GRIT - Finish sanding, minimal stock removal

180 - GRIT Finish sanding only, not for stock removal

220 GRIT - Finish sanding only, not for stock removal

6.2 Installing and Wrapping Abrasives

Accurate attachment of the abrasive to the drum is critical to achieving
the machine top performance. Abrasive strips do not have to be pre-
measured. The end of the roll is first tapered and attached to the outboard
(left) side of the drum. Then the strip is wrapped around the drum. The
second taper is made for attachment to the inboard (right) side of the
drum.

Drum width: 406 mm (16“)
Tip-to-tip: 2 463 mm (97%)
Abrasive ready to install: 2 311 mm (91%)

b o E

TAPERED END OF THE .
ABRASIVE

76 mm (3%)

Fig. 28

Note: Pre-cut abrasives have been factory tapered to the specific width of
your drum. If you are cutting your own abrasive, use the wrap that came
on the drum as a template (abrasive side up).

Installing and Wrapping Abrasives (continued)

UNPLUG THE MACHINE FROM THE POWER SOURCE!

1. Start on the left (outboard) side of the drum. Squeeze the clip lever and
insert the tapered end of the paper into the fastener so that it uses most of
the width of the slot. Release the clip lever to securely hold the abrasive.
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Fig. 29

2. Wind the abrasive around the drum, being careful not to overlap the
windings. The tapered cut of the wrap end should follow the edge of the
drum.

Continue to wrap the abrasive in a spiral fashion by rotating the drum with
your left hand and guiding the abrasive with your right hand. Successive
windings of the wrap should be flush with previous windings without any
overlap.

3. Squeeze the clip lever to open the clip and pull the take-up lever to the
top. Insert the tapered end through the slot in the inboard (right) end of the
drum.

Fig. 31

4. The take-up fastener is designed to automatically tension the abrasive
wrap. If during use the abrasive wrap stretches enough to allow the take-
up lever to reach its lowest position and no longer maintain tension on the
wrap, see Abrasive Tension Adjustment.

Note: The drum was removed to show the inboard (right) take-up fastener.

7. Machine Operation

Proper Abrasive Position

Position the abrasive in the slot with sufficient room between the inside
of the slot and the tapered end of the wrap to allow it to be pulled into the
drum as needed. If enough space is not left between the wrap and the
inside of the slot the take-up fastener will not operate properly.

Abrasive Tension Adjustment

The abrasive wrap may stretch enough to allow the take-up lever to reach
its lowest position. If this occurs, then the abrasive is no longer tensioned.
To fix this reset the take-up lever by raising it. Push the abrasive into the
slot and then release the clip lever.

Maximizing Abrasive Longevity

We recommend a sandpaper cleaning stick to remove deposits and help
extend the life of the abrasive.

1. To use the cleaning stick, operate the sanding drum with the dust cover
open and dust collection on.

2. Hold the cleaning stick against the rotating drum and move it along the
drum surface.

3. Use a brush to remove any cleaning stick remnants before resuming
operation.

ALWAYS WEAR EYE PROTECTION WHILE PERFORMING ABRASIVE
CLEANING. TAKE ALL PRECAUTIONS TO AVOID ANY CONTACT WITH
HANDS OR CLOTHING.

Operating the Sander

Depth of Cut

Determining the depth of cut is the most important operating procedure
decision. It may take some experimentation to determine the proper depth
of cut. We recommend practicing on a scrap of wood prior to sanding a
project.

« Digital Read-Out Operation

Digital read out for sanding thickness is included as standard equipment
with this unit. A DRO offers the most precise reading of sanded thickness
and allows for accurate repeatability of a thickness. This is great when
making stock that must be an exact thickness or when matching a
thickness.

1. To operate, press the ON/OFF button and then use the IN/MM button to
select between inches or millimetres.

2. With abrasive installed, lower the drum until it touches the conveyor
belt. Then press and hold the ZERO button to calibrate the DRO to
absolute zero. The DRO is now set.

3. The ABS button selects between Absolute (ABS) or Incremental (INC)
mode. ABS mode is used to read the actual thickness of the workpiece.
INC mode is used to measure the amount of material removed from

the piece’s original thickness. It will read as a negative number. When
switching back from INC to ABS the unit will once again take its reading
from absolute zero as calibrated in step 2.

4. The SET button allows selection in level of precision from 1/32%, 1/64*,
or 1/128".

Fig. 34

Operating the Sander (continued)
Drum Head Height Adjustments
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The drum height can be adjusted using one of two methods determined by
the position of the height adjustment selector.

In the micro adjustment position turning the main height adjustment
handle controls the height of the drum. Clockwise for Up and counter
clockwise for Down.

Note: One full turn raises or lowers the head approximately 1,6 mm
(1/16”).

With the selector in the quick lever position the main handle is
disengaged. Quick large-scale adjustments of up to 76,2 mm (3”) can then
be made by pulling up or down on the Quick Lever.

Note: After completing height adjustments in quick lever mode always
return the selector back to micro adjustment mode.

Fig. 36

Conveyor and Speed Rate

After the depth of cut has been determined, selecting the proper feed rate
is essential. For finish sanding the best finish is usually achieved with a
slow to moderate feed rate. Faster feed rates can be used as long as the
machine is not over-stressed.

When finish sanding with grits finer than 80, the best finish can usually be
obtained if INTELLISAND does not engage. If INTELLISAND does slow
the conveyor when finish sanding, it is best to make another sanding pass
without changing the thickness setting and sand again

Note: INTELLISAND will automatically adjust the conveyor feed rate if
an excess load is detected. This prevents excessive gouging, reduces
the risk of burning and protects the machine from overload or stalling.
The red light by the adjustment knob will come on when INTELLISAND is
operating. When the load is decreased, INTELLISAND will automatically
increase the feed rate to the pre-selected speed.

Stock Feeding Operation

Rest and hold the stock to be sanded on the conveyor table. Allow the
conveyor to carry the stock into the drum. Once the stock is halfway
through, reposition yourself to the outfeed side of the machine to control
the stock as it exits the unit.

Stock Feeding Maximum Performance

The versatility of this drum sander allows it to be used for a wide range of
tasks. Learning to use the multiple controls to make adjustments will allow
you to fine tune the machine for maximum results.

Fig. 37

« Sanding stock wider than the drum

When sanding stock wider than the drum the fast lever will be very useful
(see picture). Wide stock requires extra space between the drum and the
conveyor on the outboard (left) edge. The extra space prevents ridge lines
from developing along the part that extends beyond the drum. Adjust the
fast lever 45 degrees from the vertical position to slightly shift the drum
position. Before sanding always test on a scrap piece. If a line or ridge is
still visible, make adjustments to the drum alignment. Always return the
lever to the upright position when wide stock sanding is completed.

Note: The fast lever raises the inboard side of the table .003. Upon first
use, the conveyor table bolts may be set too tight at the factory for secure
shipping. In this case, loosen the bolts slightly. Never tighten the table
bolts all the way. Tighten the bolts enough to still allow the fast lever to be
moved.

» Sanding multiple pieces simultaneously

When sanding multiple pieces at once, make sure to stagger the pieces
across the width of the conveyor belt. This position provides better contact
with the tension rollers. It is best to only process pieces that are all of a
similar thickness. If there is a thickness difference, the thinner pieces may
not come in contact with the tension rollers and may slip on the conveyor
belt.

« Sanding Imperfect or Tall Stock

To avoid bodily injury, take special care when sanding stock that is twisted,
bowed or otherwise varied in thickness from end to end. If possible,
support such stock as it is being sanded to keep it from slipping or tipping.
Use extra roller stand, assistance from another person, or hand pressure
on the stock to minimize potentially hazardous situations. Special attention
is needed as the stock exits the machine. Special attention is needed as
the stock exits the machine.

« Stock Feeding Position and Angle

Positioning the stock at an angle will allow the most effective stock
removal and least loading on the abrasives. Feeding stock straight
through yields the widest sanding capacity and least noticeable scratch
pattern. Some pieces because of their dimensions will need to be fed into
the sander at a 90-degree angle (perpendicular to the drum). However,
even a slight offset angle of the stock can provide for more effective
sanding. Final pass sanding should be done while following the grain
pattern.

Tension Roller Pressure

The tension roller pressure is factory set and should be adequate.
However, the pressure of each roller can be adjusted as needed. To
increase the tension, turn the tension adjusting screw clockwise 1/4
revolution at a time. To decrease tension, turn the adjusting screw counter
clockwise 1/4 revolution at a time.

Note: Too little pressure can result in slippage of stock on conveyor belt or
kick-back Too much tension can cause snipe when drum sanding.

Fig. 38

Tension Roller Contact Adjustment
The tension rollers are factory set for the most versatile use.
1. To adjust tension roller contact, loosen the four socket head screws

www.igmtools.com
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holding the tension roller brackets (2 per side; front and back). « Check all set screws for tightness.

2. Have abrasive wrapped on the drum.  Clean drum and abrasives if necessary.

3. With the machine unplugged, lower sanding drum until it rests on

conveyor belt. Replacing Conveyor Belt

4. Raise drum 2 to 3 revolutions. To replace the conveyor belt, the conveyor assembly must be removed

5. Tighten the four socket head screws. from the machine.

6. Raise the drum up, off of the conveyor belt. Unplug the machine from the power source!

7. Set the drum on the proper sanding height. 1. Raise the drum carriage to its highest position. Unplug main drive motor

from receptacle on the machine.

Fig. 39
Fig. 42
Conveyor Belt Tension
Insufficient belt tension will cause slippage of conveyor belt on the drive 2. Loosen the conveyor take-up screws to relieve belt tension and slide
roller. The conveyor belt is too loose if it can be stopped by placing your the drive roller fully inward.

hand directly on the conveyor belt.

Excessive belt tension can result in bent rollers, premature wearing of the
bronze bushings or conveyor belt.

To adjust the conveyor belt, first adjust the take-up screw nut on both
sides of the conveyor to obtain approximately equal tension on both sides.

Fig. 43

3. Remove the two hex bolts on the inboard (right) side that attach the
conveyor assembly to the base.

Fig. 40

Conveyor Belt Tracking

Belt tracking adjustments are made while the conveyor belt is running.
After the proper belt tension is obtained, turn the conveyor on and set it at
the fastest speed setting. Watch for a tendency of the conveyor belt to drift
to one side of the conveyor.

To adjust the belt tracking, tighten the take-up screw nut on the side the
belt is drifting toward, and loosen the take-up screw nut on the opposite
side.

Adjusting the take-up screw nuts does not affect the belt tension.

Note: Adjust the take-up screw nuts only 1/4 turn at a time. Allow the

belt to react to the adjustments before proceeding further. Avoid over-
adjustments.

Fig. 44

4. Remove the two nuts and washers from outboard (left) side. Lift the
conveyor and remove it from the sander. Set conveyor on motor side.
Avoid tearing the belt on any edges underneath the conveyor bed during
removal. Reverse the procedure for re-installation.

8. Maintenance

Monthly Maintenance

* Lubricate conveyor bushings and check for wear.

* Lubricate with a dry lubricant spray all of the moving parts.
* Clean dust from conveyor belt.

www.igmtools.com -10-




Cleaning the Sander

The sander may need to be cleaned more frequently depending upon
frequency of use. The drum and the conveyor belt need to be clean.
Allowing excess build-up of dust and debris can adversely affect

performance and increase the likelihood of slippage on the conveyor belt.

Sweep the conveyor belt clean after all operations. When cleaning dust
from the drum leave the dust collection system on.

Optional Accessories:
IGM Fachmann Stick Abrasive Cleaner
Order code: MCBP

e N

S J

IGM LAGUNA 1632 Drum Sander Folding Infeed/Outfeed Tables

Conveyor Belt

IGM LAGUNA Conveyor Belt for Sander 1632 SuperMax
Order code: 151-1632-015

e N

- J

Abrasives
Up to date offer at www.igmtools.com

9. Troubleshooting

Any operating problems will likely occur during the period of becoming
familiar with the sander. If you are experiencing a problem affecting the
machine’s performance, check the following listings for potential causes
and solutions. Also review the previous sections in this manual on setting
up and operating your machine.

Order code: 151-1632FT

Ve

~N

TROUBLESHOOTING GUIDE: MOTOR

Problem

Possible Cause

Solution

Motor does not start

Main power cord unplugged from receptacle

Plug in primary power cord

Drum motor cord unplugged from receptacle
near powerfeed motor

Plug in drum motor cord to receptacle on the
machine

Circuit fuse blown or circuit breaker tripped

Replace fuse or retrip breaker (after determining
cause)

Brush motor overloads

Inadequate circuit

Check electrical requirements

Machine overloaded

Use slower feed rate; reduce depth of cut

Conveyor motor oscillates

Motor not properly aligned

Loosen housing bolts and hex screw holding
the coupler to drive roller

Shaft collar or bushing worn

Replace shaft collar or bushing

Drive roller bent

Replace drive roller

Drum motor or Conveyor gear motor stalls

Excessive depth of cut

Reduce depth of cut; reduce feed rate

TROUBLESHOOTING GUIDE: CONVEYOR

Problem

Possible Cause

Solution

Conveyor drive rollers run intermittently

Shaft coupling loose

Align shaft flats of gear motor and drive roller;
tighten shaft coupling set screws

Conveyor belt slips on drive roller

Improper conveyor belt tension

Adjust belt tension

Excessive depth of cut

Reduce depth of cut; reduce feed rate

Stock slips on conveyor belt causing gou-
ging

Excessive depth of cut Reduce depth of cut

Tension rollers too high Lower tension rollers

Excessive feed rate

Reduce feed rate

Dirty or worn conveyor belt

Clean or replace conveyor belt

Conveyor motor stalls

Belt out of adjustment

Readjust belt

Roller bushings elongated due to excessive
wear

Replace bushings

TROUBLESHOOTING GUIDE: MACHINE

Problem

Possible Cause

Solution

Drum height adjustment works improperly

Improper adjustment of height control

Readjust height control

Knocking sound while running

Bearing worn

Replace the bearing.
Contact distributor
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Sniping of wood (gouging near end of
board)

Inadequate support of stock

Use roller stands to support stock

Conveyor drive or driven rollers higher than
conveyor bed

Readjust rollers

Exessive tension roller pressure

Adjust rollers

Burning of wood or melting of finish

Feed rate too slow

Increase feed rate

Excessive depth of cut

Reduce depth of cut

Conveyor motor stalls

Conveyor belt is too loose

Adjust belt tension

Excessive depth of cut

Reduce depth of cut

Wood slipping on conveyor due to lack of
contact

Use alternate feeding procedure
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DE - Deutsch

Bedienungsanleitung (Ubersetzung der Originalbedienungsanleitung)

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 1632 SuperMax Zylinderschleifmaschine vorbereitet, um Sicherheit bei der Aufstellung,
beim Betrieb und bei der Instandhaltung zu gewahrleisten. Lesen Sie bitte sorgféltig die in dieser Bedienungsanleitung und in
Begleitdokumenten enthaltenen Informationen. Verwenden Sie die LAGUNA Maschine gemaR dieser Bedienungsanleitung und
Anweisungen, um deren maximale Lebensdauer und Leistung sicherzustellen. Achten Sie bitte stets auf Arbeitssicherheit. Wir
wiinschen Ihnen viel Arbeitsfreude sowie persdnliches Vergnigen beim Arbeiten mit Ihrer LAGUNA Maschine.

Inhaltsverzeichnis

1. Konformitéatserklarung
2. Gewabhrleistung und Service

3. Sicherheit
Bestimmungsgemafe Verwendung
Allgemeine Sicherheitshinweise

Anweisungen zur Erdung
4. Spezifikation der Maschine

5. Transport und Inbetriebnahme
Transport und Aufstellung

6. Maschine einstellen und einrichten
Zylinderschleifmaschine einstellen

Schleifband montieren und einfadeln
7. Mit der Maschine arbeiten
8. Instandhaltung

9. Stérungsbehebung

1. Konformitéatserklarung
Wir erklaren, dass dieses Produkt den auf Seite 2 dieser
Bedienungsanleitung aufgefiihrten Richtlinien und Normen entspricht.

2. Gewabhrleistung und Service

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

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

3. Sicherheit

3.1 PBestimmungsgemaRe Verwendung

Diese Maschine ist ausschlief3lich zum Schleifen von Holz und
Holzprodukten bestimmt.

Das Bearbeiten anderer Werkstoffe ist nicht erlaubt, kann jedoch in
bestimmten Fallen nur nach Ricksprache mit dem Hersteller durchgefuihrt
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 Bedienungsanleitung auch die
Sicherheitsanforderungen und die geltenden Sondervorschriften Ihres
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

3.2 Aligemeine Sicherheitshinweise
Die Maschine kann gefahrlich sein, wenn sie nicht ordnungsgeman
verwendet wird.

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

Schitzen Sie diese Bedienungsanleitung vor Schmutz und Feuchtigkeit
und beim Verkauf der Maschine Ubergeben 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 Mutze oder einem Haarnetz. Tragen
Sie eng anliegende Kleidung, ziehen Sie Armbander, Ringe und Ketten
aus. Tragen Sie ausschlie3lich 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 Werkstuicks vorhanden ist.

Die Maschine muss auf einer festen und ebenen Oberflache stehen und
ordnungsgemal 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. Berlihren Sie niemals die Maschine,
wenn Sie lauft.

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

Seien Sie aufmerksam auf Anwesenheit von Kindern um eine laufende
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
gesundheitsschadlich sein. Insbesondere tropische Holzer und Harthdlzer
wie Buche und Eiche sind krebserregend. Passen Sie beim Arbeiten auf
lhre Finger und andere Kdérperteile auf.

Starten Sie niemals die Maschine ohne Schutzabdeckungen.
Es ist wichtig, alle Werkstlicke zu befestigen.

Bearbeiten Sie ausschlieRlich Werkstlicke, die auf dem Arbeitstisch fest
liegen.

www.igmtools.com

13-

icM



Entfernen Sie Spane und Werkstlcke nur bei ausgeschalteter Maschine.
Maximale Werkstiicklange ist 60 mm.
Treten Sie niemals auf die Maschine.

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

3.3 Risiken
Auch bei bestimmungsgemafer Verwendung der Maschine kann es
Risiken geben.

Verletzungsgefahr durch loses Schleifband. Das Werkstlick kann vom
Schleifband abprallen und sich gegen den Maschinenbediener drehen.
Gefahr durch weggeschleuderte Werkstuicke.

Vorsicht auf Larm und Staub.

Tragen Sie Augen-, Gehor- und Staubschutz. Verwenden Sie geeignete
Absaugeinrichtung! Vorsicht auf beschadigtes Schleifband.
Vorsicht auf beschadigtes Netzkabel.

3.4 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 Stecker darf nur an eine geeignete Steckdose angeschlossen werden,
die allen ortlichen Vorschriften und Verordnungen entspricht.

« Andern Sie den Stecker nicht, wenn er nicht in die Steckdose passt.
Wenden Sie sich an eine qualifizierte Elektrofachkraft und lassen Sie die
entsprechende Steckdose installieren.

* Ein unsachgemafer Anschluss kann zu einem Stromschlag fiihren. Der
Erdungsleiter ist ein isolierter Leiter mit griiner Oberflache mit / ohne gelbe
Streifen. Wenn das Kabel oder der Stecker 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-Stecker und einer
geeigneten Steckdose.

4. Spezifikation der Maschine

Typ: 1632

Stromversorgung: 230V / 50Hz / 1 Phase

Empfohlener Schutzschalter: 16 A, Charakteristik C (16/1/C)
Strom bei max. Belastung: 6,5 A

Leistung: 1100 W

Motor des Vorschubbands: 40 W

Drehzahl: 1420 U/min.

Vorschubgeschwindigkeit: 0-3 m/min.

Werkstlckbreite pro Durchzug: 406 mm

Werkstlickbreite pro zwei Durchziige: 812 mm
Werkstiickdicke min. / max.: 0,8-76 mm

Zylinderabmessung: 127 x 406 mm

Schleifbandbreite: 76 mm

Mindestluftmenge bei Absaugung: 1000 m3/h
Absaugstutzen: 100 mm

Lange x Breite x Hohe: 860 x 560 x 1220 mm Gewicht: 62 kg
Verpackungsabmessung: 940 x 660 x 550 mm Gewicht samt Verpackung:
71,7 kg

. Height adjustment handle of the drum.

. Shroud.

. Digital Read-Out.

Kniob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

. Tension roller contact adjustment.
. Drumn carriage.

[ A N

. Héheneinstellungskurbel
Rahmen

. Digitalanzeige

. Einstellung der Vorschubbandgeschwindigkeit

. Ein-/Aus-Schalter

. Vorschubband

. Schraube fiir Hoheneinstellung der Andruckrollen
. Lagerung des Zylinders

PN A WN

5. Transport und Inbetriebnahme

5.1 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 Stidnders (im Lieferumfang enthalten)

STAND BOX CONTENTS (found inside tha main bax)

§ &

2 3 4

Abb. 2

[
7

0000

12 13

«?

Abb. 3
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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 Locher sind so ausgefiihrt, dass sie nur von einer Seite jedes
Beins passen.

1. Beine auf der AuRenseite jedes kurzen oberen Querelements mit
Schrauben und Flanschenmuttern befestigen.

0

Abb. 4

2. Weitere langere obere Querelemente von innen der Beine, lber die
kurzen Querelemente befestigen.

Abb. 5

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

Abb. 6

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

)

Abb. 7

5. Untere Querelemente an die Beine befestigen. Weitere unteren
Querelemente sind uber die kirzeren Querelemente zu befestigen.

)

Abb. 8

6. Befestigen 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.

Abb. 9

Zylinderschleifmaschine aufstellen

1. Um den Zugang zur Maschine zu erleichtern, ziehen Sie die Plastikfolie
ab, schneiden Sie die Kartonkiste an den Ecken auf und klappen Sie die 4
Seiten der Kartonkiste nach unten.

Abb. 10

2. Mit Hilfe einer zweiten Person die Maschine vorsichtig herausnehmen
und sie auf den Arbeitstisch so legen, dass eine Seite Uber die
Arbeitstischseite hinausragt.

Abb 11

3. Losen Sie die Schrauben, mit denen die Holzverpackungshalterung
an der Unterseite der Maschine befestigt ist, drehen Sie die Maschine
vorsichtig um und wiederholen Sie den Vorgang am gegeniiberliegenden
Ende (diese Schrauben kénnen wieder verwendet werden, um die
Maschine an das Untergestell zu befestigen; zusatzliche Schrauben sind
mitgeliefert).
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Abb. 12

4. Mit Hilfe einer zweiten Person die Maschine auf das Untergestell setzen
und Loécher im Untergestell mit den Léchern in der Maschine ausrichten.
Polystyrol und Holzstutzblock unter dem Schleifkopf.

i !

HEBEPUNKT
Motor

HEBEPUNKT
Zylinderunterstiitzung

Abb. 13

5. Verwenden Sie den mitgelieferten Schllssel, um die Maschine mit den
mitgelieferten Sechskantschrauben und Unterlegscheiben von unten an
das Untergestell zu befestigen.

Anmerkung: Wenn die Maschine ordnungsgemaf befestigt ist, richten Sie
das Untergestell aus und ziehen Sie alle Schrauben fest.

Abb. 14

6. Das Handrad fir Héheneinstellung in den Griff einschrauben und mit
Schllssel festziehen.

-

Abb. 15

7.+ 8. Digitalanzeige herausziehen und die mitgelieferten Batterien mit der
(+) Seite nach oben einsetzen.

Abb. 16

9. Die Digitalanzeige zuriickgeben und mit Maschinenkabel anschlief3en.

=

Abb. 17

Zylinderschleifmaschine aufstellen (Fortsetzung)
10. Das kurze Netzkabel, das am Motor angeschlossen ist, in die
Steckdose am Bedienfeld stecken.

Abb. 18

11. Uberpriifen Sie, ob Ihr Stromanschluss den erforderlichen Parametern
entspricht (230 V, Leistungsschutzschalter 16 A, Charakteristik C
(16/1/C)). Schlielen Sie die Maschine erst an die Stromversorgung an,
wenn sie vollstandig eingerichtet ist.

Abb. 19

6. Maschine einstellen und einrichten

6.1 Zylinderschleifmaschine einstellen

Ausrichtung des Schleifzylinders uberpriifen

MASCHINE VON STROMVERSORGUNG TRENNEN!

Nur wahrend der Ersteinrichtung. Die Ausrichtung der Zylinderachse
mit der Arbeitstischebene ist erforderlich, um sicherzustellen, dass die
Maschine ordnungsgemaf funktioniert.

1. Vergewissern Sie sich, bevor Sie die Ebenheit des Schleifzylinder
Uberprifen, dass sich der Hebel zwischen dem Vorschubband und der
Maschine in der oberen Position befindet.

Die Schrauben des Vorschubbands sollten nicht so festgezogen sein,
dass sich der Hebel nicht drehen lasst - siehe erste Anmerkung auf Seite
17.
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Abb. 20

2. Schleifmaterial vom Zylinder entfernen. Das Schleifmaterial am Zylinder
kann zu UnregelmaRigkeiten beim Einrichten fiihren.

Abb. 21

3. Verwenden Sie ein flaches, gleichmaRiges Stiick Holz als
Dickenmessgerat. Setzen Sie es zwischen das Vorschubband und den
Zylinder auf der Innenseite (rechts) der Maschine.

)

Abb. 22

4. Die Andruckrollen sind direkt unterhalb des Zylinders angeordnet,
sodass das Werkstoff nicht leicht darunter gelangen kann. Verwenden
Sie den Hebel fir Héheneinstellung, um den Kopf der Schleifmaschine
abzusenken, bis der Zylinder das Holzstiick beriihrt. Schalten Sie die
Digitalanzeige ein und notieren Sie die auf dem Display angegebene
Dicke.

Abb. 23

5. Das Schleifmechanismus anheben, indem die Hoheneinstellungskurbel
genau eine volle Umdrehung nach oben gedreht wird.

Abb. 24

6. Nachdem die Hohe eingestellt wurde, das Holzstlick zur Auf3enseite
(links vom Schleifzylinder) bewegen und das Schleifmechanismus
senken, indem die Kurbel genau eine volle Umdrehung nach unten
gedreht wird, bis die Angabe der Digitalanzeige mit der notierten Dicke
aus Schritt 4 Gibereinstimmt.

Abb. 25

7. Zylinderhdhe in Bezug auf das Holzstlck Uberprifen. Wenn der
Zylinder richtig ausgerichtet ist, beruhrt er das Holzstlck so, wie er es auf
der rechten Seite des Schleifzylinders berthrt hat. Wenn die Kurbel nicht
um eine volle Umdrehung gedreht werden kann oder wenn zwischen dem
Zylinder und dem Holzstlick ein Spalt besteht, ist wie folgt zu verfahren.

Abb. 26

8. Wenn der Zylinder nicht parallel ist, die 4 Innensechskantschrauben (A)
entlang der AuRRenseite (links) des Bands l6sen und das Vorschubband
mit der Einstellmutter (B) heben oder senken, um eine parallele
Ausrichtung zu erreichen. Anschlieend alle 4 Innensechskantschrauben
festziehen.

Abb. 27

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. SchlieRen Sie
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einen Schlauch von 100 mm (4“) Durchmesser an Ihre Absauganlage an.
Die erforderliche Mindestluftmenge bei der Absaugung ist 1000 m3/h.
Um die besten Ergebnisse zu erzielen, ist nach den Empfehlungen des
Herstellers Ihrer Absauganlage zu verfahren. Beim AnschlieRen der
Absauganlage wird ein gerades Rohr bevorzugt, da es den Luftstrom am
wenigsten einschrankt. Wenn ein gerades Rohr nicht mdéglich 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, Charakteristik C
(16/1/C)). Nachdem die Absauganlage installiert und die Ausrichtung des
Schleifzylinder tberprift wurde, kann Ihre Maschine eingeschaltet und
betrieben werden.

Wahl des Schleifmittels

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

KornungsgroRen

36 Kornung - Schleifhobeln, Schleifen von grob gesagten Platten,
maximale Entfernung von Klebstoffen

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 Kornung - Leichtes Schleifen, leichter Abschliff

150 Kornung - Feinschliff, leichter Abschliff

180 Kérnung - Nur Feinschliff

6.2 Schleifband montieren und einfadeln

Eine genaue Anbringung des Schleifbands an dem Schleifzylinder

ist entscheidend, um die Spitzenleistung der Maschine zu erreichen.
Schleifbandstreifen miissen nicht vorgemessen werden. Das Ende
des Schleifbandstreifens wird zuerst abgeschragt und an der auReren
(linken) Seite des Zylinders befestigt. Anschlieend wird der Streifen
um den Zylinder eingefédelt. Das andere abgeschragte Ende dient zur
Befestigung an der inneren (rechten) Seite des Zylinders.

sollte mit dem Rand des Schleifzylinders ausgerichtet sein. Mit lhrer
rechten Hand fédeln Sie das Schleifband an den Zylinder, wahrend Sie
den Zylinder mit lhrer linken Hand langsam drehen. Beim Einfadeln ist auf
Uberschneidungen aufzupassen.

Abb. 30

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

Abb. 31

4. Der Spannclip spannt automatisch das Schleifband so, dass es so
viel wie moglich gespannt ist. Wenn sich das Schleifband wahrend

Zylinderbreite: 406 mm (16“)

Von Spitze zu Spitze: 2 463 mm (97")

Einbaubereites Schleifband: 2 311 mm (91%)
=

ABGESCHRAGTES ENDE
DES SCHLEIFBANDS

76 mm (3°)

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.

Abb. 28

Anmerkung: Vorgeschnittene Schleifbander sind genau nach dem Typ
der Schleifmaschine abgeschragt. Wenn Sie ein neues Schleifband
schneiden, verwenden sie das mit der Maschine mitgelieferte Schleifband
als Schablone (Schleifkérner nach oben).

Schleifband montieren und einfadeln (Fortsetzung)

MASCHINE VON STROMVERSORGUNG TRENNEN!

1. Beginnen Sie auf der linken duReren Seite des Schleifzylinders.
Driicken Sie den Cliphebel und fiihren Sie das abgeschragte Ende des
Schleifbands in das Befestigungselement so ein, dass es den grolten Tei
der Breite der Offnung deckt. Lésen Sie den Cliphebel zur Sicherung des
Schleifmittels.

Abb. 29

2. Das Schleifband an den Schleifzylinder einfadeln, ohne dass sich das
Schleifband liberschneidet. Das abgeschragte Ende des Schleifbands

Abb. 33

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.
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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
|6sen.

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 Birste zu entfernen. TRAGEN SIE STETS AUGENSCHUTZ,
WENN SIE DAS SCHLEIFBAND REINIGEN. TREFFEN SIE ALLE
MASSNAHMEN, UM BERUHRUNG MIT HANDEN UND KLEIDUNG zZU
VERMEIDEN.

Schleifmaschine bedienen

Werkstoffabnahme

Die Bestimmung der Werkstoffabnahme ist der wichtigste Schritt des
Arbeitsverfahrens. Sie werden einige Versuche brauchen, bevor Sie die
richtige Abnahmedicke bestimmen. Es ist ratsam, einige Versuche auf
einem Stiick Abfallholz durchzufiihren, bevor Sie das Finalwerkstiick
bearbeiten. « Digitale Ablesung bedienen

Digitale Ablesung der Schleifdicke ist ein Bestandteil einer
standardmaRigen Ausstattung der Schleifmaschine, die lhnen einen
erhéhten Komfort bietet. Die Ablesung bietet die genaueste Messung der
Schleifdicke sowie Ubertragung bei Serienproduktion. Dies ist ideal, wenn
Sie Werkstuicke herstellen, die eine genaue, gleiche Dicke haben mussen.
1. Das Messgerat mit ON/OFF Taste einschalten und mit IN/MM
bevorzugte Messeinheit wahlen (Zoll/Millimeter).

2. Schleifzylinder mit eingewickeltem Schleifband senken, bis er das
Vorschubband bertihrt. AnschlieRend ZERO Taste driicken und halten, um
das Messgerat zu kalibrieren. Nun ist das Messgerat eingestellt.

3. Mit ABS Taste wird zwischen Absolut- (ABS) und Inkrementalmodus
(INC) gewechselt. Der ABS Modus wird verwendet, um die Ist-Dicke zu
ermitteln. Der INC Modus wird verwendet, um Menge an Werkstoff zu
messen, die von der urspriinglichen Dicke entfernt wurde. Sie wird als
eine Negativzahl angezeigt. Beim Wechseln zwischen dem Absolut- und
Inkrementalmodus Gbernimmt die Ablesung den Wert des im Schritt 2
kalibrierten absoluten Nullpunkts.

4. Mit der SET Taste kann die Messgenauigkeit 1/32%, 1/64* oder 1/128*
gewahlt werden.

1/128".

Abb. 34

Schleifmaschine bedienen (Fortsetzung)

Hohe des Schleifmechanismus einstellen

Die Zylinderhéhe kann mit einer von zwei Methoden eingestellt werden,
die mit einem Schalter gewahlt werden.

Bei Mikroeinstellungen (Micro Adjustment) der Zylinderhéhe die
Hauptkurbel zur Hoheneinstellung drehen. Im Uhrzeigersinn flr
Bewegung nach oben, gegen Uhrzeigersinn fiir Bewegung nach unten.
Anmerkung: Eine volle Umdrehung bewegt den Kopf um ca. 1/16, 1,6
mm. Bei schnellen Hohenverstellungen (Quick) wird der Hauptgriff gelost.
Dadurch kann das Schleifmechanismus um bis 3%, 76,2 mm bewegt
werden, indem der Hebel nach oben oder nach unten gezogen wird.
Anmerkung: Nachdem die Hoheneinstellungen im schnellen Modus fertig
sind, den Schalter in die Position fir Mikro-Einstellungen zurlicksetzen.

Abb. 36

Vorschubbandgeschwindigkeit

Um die Werkstoffabnahme zu bestimmen, muss die richtige
Vorschubbandgeschwindigkeit gewahlt werden. Beim Feinschleifen ist
es am gunstigsten, eine langsame bis maRige Vorschubgeschwindigkeit
zu wahlen. Schnellere Vorschubgeschwindigkeiten kdnnen verwendet
werden, solange die Maschine nicht Uberlastet ist.

Wenn Sie mit Kérnungen feiner als 80 fein schleifen, kénnen Sie
normalerweise das beste Ergebnis erzielen, wenn INTELLISAND nicht
leuchtet.

Wenn INTELLISAND leuchtet und das Schleifband beim Feinschleifen
verlangsamt, ist es am besten, einen weiteren Schleifdurchgang
durchzufiihren, ohne die Dickeneinstellung zu andern.

Anmerkung: INTELLISAND passt die Vorschubgeschwindigkeit
automatisch an, wenn eine Uberlastung festgestellt wird. Dies verhindert
die Bildung von Rillen, verringert das Verbrennungsrisiko und schiitzt
die Maschine vor Uberlastung oder Abwiirgen. Das rote Licht neben

der Kurbel zur Hoheneinstellung 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

Werkstuick auf das Vorschubband setzen und fest halten. Lassen sie

das Vorschubband das Werkstlick in den Zylinder ziehen. Sobald das
Werkstuck in Mitte des Schleifens ist, gehen Sie auf die andere Seite der
Maschine und kontrollieren Sie den Ausgang des Werkstticks.

Spitzenleistung des Vorschubzylinders
Die Allseitigkeit der Schleifmaschine ermdglicht eine grofRe 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 Werkstuicke schleifen, das breiter sind als der Schleifzylinder, ist

www.igmtools.com
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der Schnellhebel sehr nitzlich (siehe Abbildung). Breites Material erfordert
einen zusatzlichen Raum zwischen dem Zylinder und dem Vorschubband
am auferen Rand (links). Der zusatzliche 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 Werkstlicke gleichzeitig schleifen

Achten Sie beim gleichzeitigen Schleifen mehrerer Teile darauf, dass

die Teile Uber die gesamte Breite des Bands verteilt sind. Dadurch wird
ein gleichmaRiger Druck der Andruckrollen gewahrleistet. Es ist am
glnstigsten, nur Teile mit einer gleichen Dicke zu schleifen. Bei einem
Dickenunterschied kommen die diinneren Teile méglicherweise nicht

mit den Andruckrollen in Bertihrung und kdnnen aus dem Vorschubband
rutschen.

» Unebene oder hohe Werkstlicke schleifen

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

* Position und Winkel des Werkstlicks

Das Positionieren des Werkstiicks in einem Winkel erméglicht

die effektivste Materialabnahme und die geringste Belastung des
Schleifbands. Durch direktes Zufiihren des Werkstlicks werden die groite
Schleifkapazitat und am wenigsten wahrnehmbare Rillen erzielt. Einige
Teile miissen aufgrund ihrer Abmessungen in einem 90-Grad-Winkel
(senkrecht zum Zylinder) in die Schleifmaschine zugefihrt werden.
Selbst ein geringer Versatzwinkel des Werkstlicks kann eine grof3ere
Werkstoffabnahme bedeuten. Das Feinschleifen sollte in Richtung der
Baumringe im Holz erfolgen.

Druck der Andruckrollen

Der Druck der Andruckrollen ist voreingestellt und sollte gentigend 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.

Abb. 38

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 I6sen (2 auf jeder Seite; vorne und
hinten).

2. Das Schleifband soll am Zylinder eingewickelt sein.

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

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.

Abb. 39

Vorschubband spannen

Eine unzureichende Spannung des Vorschubbands kann zum Rutschen
des Schleifbands ab der Antriebsrolle fiihren. Das Vorschubband ist zu
locker, wenn es angehalten werden kann, indem Sie lhre Hand direkt auf
das Vorschubband legen.

UberméRige Spannung des Vorschubbands kann zur Beschadigung 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 ungeféhr
gleiche Spannung erzielt wird.

Abb. 40

Fihrung des Vorschubbands

Die Fuhrung des Vorschubbands wird beim Lauf eingestellt.

Nachdem die richtige Bandspannung erreicht ist, das Vorschubband
einschalten und auf die hochste 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 Lésen 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.
Gegebenenfalls erneut anziehen oder lockern. UbermaRige Einstellungen
sind zu vermeiden.

8. Instandhaltung

Monatliche Wartung

» Buchsen des Vorschubbands nach Bedarf und Verschleiy schmieren.
« Alle beweglichen Teile mit einem Trockenschmierspray schmieren.

« Vorschubband sauber halten.

« Prufen, dass alle Schrauben festgezogen sind.

« Schleifzylinder und Schleifmittel nach Bedarf reinigen.

www.igmtools.com
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Vorschubband austauschen

Beim Austauschen des Vorschubbands ist der gesamte Vorschubtisch von
der Maschine herauszunehmen.

MASCHINE VON STROMVERSORGUNG TRENNEN!

1. Maschine ausschalten. Schleifzylinder in die héchste Position heben.
Hauptmotor von der Steckdose an der Maschine trennen.

Abb. 42

2. Gespanntes Vorschubband I6sen und die Antriebsrolle ganz nach innen
schieben.

Abb. 43

3. Die beiden Sechskantschrauben an der Innenseite (rechts)
ausschrauben.

Abb. 44
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 ZerreilRen des
Vorschubbands, wenn es von der Maschine entfernt wird. Gehen Sie in
umgekehrter Reihenfolge vor, um das Vorschubband wieder einzubauen.

Abb. 45

Maschine reinigen
Die Maschine muss nach Verwendungshaufigkeit gereinigt werden. Der

Schleifzylinder und das Vorschubband missen 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 fihren. Das Vorschubband ist nach jeder
Verwendung zu Reinigen. Schalten Sie Staubabsaugung ein, wenn der
Schleifzylinder gereinigt wird.

Optionales Zubehor:
IGM Fachmann Schleifband-Reinigungsstift Code: MCBP

G J

GM LAGUNA Zusatzliche Klapptische fiir 1632 Schleifmaschine Code:
151-1632FT

4 2

&

Vorschubband
IGM LAGUNA Vorschubband fiir 1632 SuperMax Schleifmaschine Code:
151-1632-015

( N\

S J

Schleifbander
unser Aktuelles Angebot ist unter www.igmtools.com zu finden.

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, iberprifen Sie die
folgende Liste mdglicher Ursachen und Lésungen. Es ist auch ratsam,
die vorherigen Abschnitte in diesem Handbuch zu lesen, z.B. Maschine
einstellen und bedienen.

www.igmtools.com -21- I-GM



BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN MOTOR

Problem

Méogliche 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 anschlieRen

Kreissicherung durchgebrannt oder
Leistungsschalter ausgelost

Sicherung austauschen oder Leistungsschalter
anschalten (nach Erkennung der Ursache)

Motor ist Giberlastet

Ungeeigneter Stromkreis

Stromanforderungen prifen

Maschine ist liberlastet

Niedrigere Vorschubbandgeschwindigkeit
wahlen, Werkstoffabnahme reduzieren

Motor des Vorschubbands vibriert

Motor ist nicht ordnungsmaRig ausgerichtet

Schrauben der Antriebsrolle [6sen

Verschleill der Buchse oder der Hillse

Buchse oder Hilse austauschen

Gebogene Antriebswalze

Antriebswalze austauschen

otor des Zylinders oder des Vorschubbands
wiirgt ab

UberméaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme oder
Vorschubgeschwindigkeit reduzieren.

BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN: V

ORSCHUBBAND

Problem

Mogliche Ursache

Losung

Hnaci vale¢ek funguje prerusované

Lockeres Verbindungselement der Welle

Flachwellen des Motors und der Antriebsrollen
ausrichten; Wellenschrauben festziehen.

Pas posuvu prokluzuje na hnacim valecku.

Ungeeignete Spannung des Vorschubbands

Spannung des Vorschubbands anpassen.

UberméaRige Werkstoffabnahme.

Werkstoffabnahme oder Vorschubgeschwindig-
keit reduzieren.

Material prokluzuje na pasu posuvu

UberméaRige Werkstoffabnahme Werkstoffabna-
hme reduzieren

Andruckrollen zu hoch Andruckrollen senken

UbermaRige Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit senken

Zu verschmiertes oder abgeschliffenes Vor-
schubband

Vorschubband reinigen oder austauschen

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Vorschubband ist nicht eingerichtet

Vorschubband einrichten

Rollenbuchse ist wegen Uibermafigen Ver-
schleilRes gestreckt

Buchsen austauschen

BEGLEITUNG DURCH PROBLEMLOSUNGEN: MASCHINE

Problem

Mogliche Ursache

Loésung

Einstellbare Zylinderhéhe funktioniert nicht

Ungeeignete Hoheneinstellung

Hohe wieder einstellen

Klopfgerdusch beim Lauf der Maschine

Verschlissene Lager

Lager austauschen
Wenden Sie sich an lhren Vertriebshandler

Holzabsplittern (Rillen an Plattenenden)

Unangemessene Unterstutzung des
Werkstuicks

Rollenstander verwenden

Antriebsrollen sind héher als Vorschubband

Rollen wieder einrichten

UberméaRige Spannung der Rollen

Rollen einrichten

Verbrennen von Holz oder Schmelzen der
Oberflache

Zu niedrige Bandgeschwindigkeit

Bandgeschwindigkeit erhohen

UberméaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme reduzieren

Motor des Vorschubbands wiirgt ab.

Vorschubband ist zu locker

Spannung des Vorschubbands anpassen

UberméaRige Werkstoffabnahme

Werkstoffabnahme reduzieren

Rutschen des Werkstlicks am Band wegen

Mangel an Kontakt

Andere Zufiihrungsweise wahlen

www.igmtools.com
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CZ - Cesky
Navod k obsluze (pfeklad ptivodniho navodu)

Navod k obsluze (pfeklad pGvodniho navodu)
Vazeny zékazniku,

mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje LAGUNA. Tato pfirucka byla pfipravena pro
majitele a uzivatele IGM LAGUNA 1632 SuperMax Valcova bruska pro bezpecnost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime prectéte
si peclivé a podrobné informace obsaZené v tomto navodu k obsluze a pravodnich dokladd. Stroj LAGUNA pouzivejte dle tohoto
navodu a instrukci a ziskate tak jeho maximalni zivostnost a vykon. Dodrzujte bezpec€nost prace.

PFfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem LAGUNA.

Obsah
1. Prohlaseni o shodé

2. Zaruka a Zaru¢ni servis
3. Bezpecnost

Pouceni

Obecné bezpecnostni pokyny
Rizika

Pokyny k uzemnéni

4. Specifikace stroje

5. Preprava a uvedeni do chodu
Pfreprava a instalace

6. Nastaveni a sefizeni
Nastaveni valcové brusky
Instalace a navijeni brusného pasu

7. Prace se strojem

8. Udrzba

9. Odstranéni problému

1. Prohlaseni o shodé
ProhlasSujeme, Ze tento vyrobek je v souladu se smérnici a normou
uvedenou na 2. strané tohoto manualu.

2. Zaruka a Zarucni servis

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy snazi dodat kvalitni a vykonny
produkt.

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi Obchodnimi podminkami a Zaruénimi
podminkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o.

3. Bezpecnost
3.1 Pouceni
Tento stroj je uréen pouze k obrabéni dfeva a dfevénych vyrobku.

Obrabéni jinych materiald neni povoleno a mize byt provedeno v
konkrétnich pfipadech pouze po konzultaci s vyrobcem.

Tento stroj neni uréeny k brouseni s tekutinou.
Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.
Stroj maze byt pouzivan pouze v bezvadném technickém stavu.

Vedle navodu k obsluze si prostudujte také bezpe&nostni pokyny a
zvlastni predpisy vasi zemé.

Meli byste dodrZovat obecné uznavana technicka pravidla a bezpecnost
prace tykajici se provozu difevoobrabécich a kovoobrabécich stroju.

Za poskozeni vyplyvajici z nevhodného zachazeni neodpovida vyrobce
ani dodavatel. Riziko nese kazdy uZivatel sam.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Stroj maze byt pfi nevhodném zachazeni nebezpecny.

Kompletné si prectéte navod k obsluze, nez za¢nete pracovat na stroji a
dodrzujte veSkeré pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze.

Chranite tento navod k obsluze pred necistotami a vihkosti a pfi prodeji
stroje jej pfedejte novému maijiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmeény ani prestavba stroje.

Denné pred zaCatkem prace prezkousSejte bezproblémovy chod stroje a
funkci ochrannych krytl. Zjisténé nedostatky na stroji nebo poskozeny
ochranny kryt ihned odstrarite. Stroj uvadéjte do chodu pouze v
dokonalém technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrarite ¢epici nebo sitkou na vlasy. Noste pfiléhavé
obleceni, odlozte naramky, prsteny a fetizky. Noste pouze pracovni obuy,
v zadném pfipadé nenoste obuv pro volny ¢as nebo sandale. Dodrzujte
nafizeni osobni ochrany.

P¥i praci na stroji nenoste pracovni rukavice!

Postavte stroj tak, aby byl dostatek mista k obsluze a uchopeni obrobku.
Stroj musi stat na stabilni ploSe a musi byt nalezité osvétlen.

P¥i praci v praSném prostfedi noste vzdy ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.

Dejte pozor, aby stroj stal na podlozce.

Ujistéte se, ze napajeci kabel Vam nebrani pfi praci. Udrzujte pracovni
plochu Cistou. Nikdy nesahejte na stroj v chodu.

Budte pozorni a koncentrovani. Délejte praci s rozumem. Nikdy
nepracujte pod vlivem omamnych latek, jako alkohol nebo drogy.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v chodu. Nikdy nenechavejte
béZici stroj bez dozoru. Pokud opustite pracovni prostor stroj vzdy
vypnéte.

Nikdy nepouzivejte stroj ve vihkém prostfedi a nevystavuijte ho desti.
Prach ze dfeva je vybusny a muze byt zdravy Skodlivy. PfedevSim
tropické dfevo a tvrdé drevo jako buk a dub je rakovinotvorné.

P¥i praci pozor na prsty a jiné ¢asti téla.

Nikdy nepoustéjte stroj bez ochrannych krytu.

Je dulezité vSechny obrobky upevnit.

Obrabéjte pouze obrobky, které pevné lezi na stole.

Odstranite tfisky a kusy obrobku pouze kdyz je stroj vypnuty.
Minimalni délka obrobku je 60 mm.

Nestavte se na stroj.

Poruchy na elektrické pfipojce smi opravovat pouze elektrikar.
Poskozeny elektricky kabel ihned vyménte.

Poskozeny brusny papir ihned vymeérite.

3.3 Rizika
Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se mohou vyskytnout rizika.

Nebezpeci zranéni uvolnénym brusnym pasem. Obrobek se miize odrazit
od brusného pasu a otocit se proti obsluze stroje.
Nebezpecni odlétavajiciho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

www.igm.cz
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Pouzivejte ochranu o€i, sluchu a ochranu proti prachu.
Pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni!
Pozor na poSkozeny brusny pas.

Pozor na poskozeny elektricky kabel.

3.4 Pokyny k uzemnéni

PFipojovaci kabel:

V pfipadé zavady nebo poruchy poskytuje uzemnéni cestu nejmensiho
odporu pro elektricky proud a snizuje tak riziko urazu elektrickym
proudem. Stroj je vybaven pfipojovacim kabelem vybavenym ochrannym
vodiCem a euro zastrékou. Zastréka musi byt zapojena pouze do
odpovidajici zasuvky, ktera je v souladu se vdemi mistnimi pfedpisy a
vyhlaskami.

« Zastrcku nijak neupravujte, pokud nepasuje do zasuvky, kontaktujte
kvalifikovaného elektrikare. Ten nainstaluje pfisluSnou zasuvku.

» Nespravné pfipojeni mize mit za nasledek nebezpedi urazu
elektrickym proudem. Izolovany vodi¢ se zelenym povrchem s/bez Zlutych
pruhl je zemnici vodi¢. Je-li tfeba opravit kabel nebo zastréku, kontaktujte
kvalifikovaného elektrikare.

» PosSkozené kabely okamzité opravte, opravu mize provadét
pouze kvalifikovany elektrikar.

* Pro pfipojeni pouzijte pouze tfi-zilé kabely s euro zastr¢kou a
odpovidajici zasuvkou.

4. Specifikace stroje

Typ: 1632

Napajeni: 230V / 50Hz / 1 faze

Doporuceny jisti¢: 16 A, charakteristika C (16/1/C)
Proud pfi maximalnim zatizeni: 6,5 A

Vykon: 1100 W

Motor posuvného pasu: 40 W

Otacky: 1420 ot./min.

Rychlost posuvu: 0-3 m/min.

Sitka dilce na jeden pritah: 406 mm

Sitka dilce na dva pritahy: 812 mm

Tloustka materialu min. / max. : 0,8-76 mm
Rozmeéry valce: 127 x 406 mm

Sitka brusného pasu: 76 mm

Minimalni pratok vzduchu odsavani: 1000 m3/h
Odsavani: 100 mm

Délka x $ifka x vySka: 860 x 560 x 1220 mm
Hmotnost: 62 kg

Rozmeéry baleni: 940 x 660 x 550 mm
Hmotnost v&etné baleni: 71,7 kg

Height adjustment handle of the drum.
Shroud.

Digital Read-Out.

Knob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum maotor,
Conveyor table.

Tension roller contact adjustrment.
Drum carriage.

L U

. Klika pro nastaveni vysky
Ram

. Digitalni ukazatel

. Ovlada¢ pro Upravu rychlosti pasu pusuvu
Vypinaé

pas posuvu

. Sroub pro nastaveni vysky pritladnych valeska
. UloZeni valce

ONDOTAWN

5. Preprava a uvedeni do chodu
5.1 Pfreprava a instalace

Stroj je prepravovan v transportnim obalu. Stroj je uréen k provozu
v uzavienych mistnostech a musi byt umistén na stabilni pevné a
vyrovnané povrchy. Stroj je nutné po rozbaleni zkompletovat.

Obsah baleni
Box na stojan (soucast baleni)

STAND BOX CONTENTS (found inside the main box)

";

(l

Obr. 2

[
"
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Obr. 3

Montaz valcové brusky

Poznamka: P¥i prvotni montazi podstavce upevnéte vSechny Srouby

ruéné. Umoznite tim jednodus$si srovnani poté, co brusku umistite na
podstavec. Otvory jsou provedeny tak, Ze pasuji pouze z jedné strany
kazdé nohy.

1. Pfimontujte nohy na vné&jsi stranu kazdé kratké horni pficné vzpéry
pomoci $roubl a matic s nakruzkem.

)

Obr. 4

2. Pfimontujte delSi horni vzpéry zevnitf nohou, navrch kratkych vzpér.

Obr. 5
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3. Poznamka: DelSi vzpéra na vrchu kratSi vzpéry, obé vzpéry uvnitf nohou. 2. S pomoci druhé osoby opatrné vyjméte stroj a polozte ho na pracovni

stll tak, Ze jedna strana pfesahovala hranu stolu.
3

Obr. 6

4. Pripojte zbylé nohy s kratkou horni pfi¢nou vzpérou k del§im hornim vzpéram.

Obr. 11

3. VySroubujte dfevény podstavec ze spodu stroje, stroj opatrné obratte
a opakujte pro druhou stranu (Srouby pouZité k uchyceni dfevéného

i podstavce mohou byt znovu pouzity k uchyceni stroje na podstavec;
dodatecné Srouby jsou také soucasti baleni).

Obr. 7

5. Pripojte dolni pfiéné vzpéry k noham. DelSi dolni vzpéry umistéte
navrch krat$ich pfi¢nych vzpér.

Obr. 12

4. S pomoci druhé osoby umistéte stroj na podstavec a vyrovnejte diry na
podstavci s dirami na stroji. Odstrarite polystyrén a dfevény podstavec ze
spodu brusné hlavy.

i "

ZVEDACIBOD

Motor

)

Obr. 8
ZVEDACIBOD
6. ZaSroubujte na kazdou nohu vyrovnavaci nozku (neplati, pokud Podpora valce
pouzijete posuvna kolecka).

Poznamka: Po finalni montaZi a umisténi brusky upravte vysku maticemi na nohou.

e 5 B L e
LI )
i E Obr. 13
5. Kli¢éem upevnéte stroj k podstavci s pomoci $estihrannych Sroubt a
podlozek.
Poznamka: Jakmile je stroj Fadné pfipevnén, vyrovnejte podstavec a
& utahnéte vSechny jeho &asti.
Obr. 9

Instalace valcové brusky
1. Pro snaz§i vybaleni stroje z krabice, odloupnéte plastové vlozky,
rozfiznéte krabici na rozich a ohnéte vSechny 4 strany krabice.

Obr. 14
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6. Zasroubujte paku do rukojeti a utahnéte klicem. 6. Nastaveni a sefizeni

6.1 Nastaveni valcové brusky

Kontrola zarovnani brusného valce

ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

Jen pfi prvotnim sestaveni. Zarovnanim osy valce s rovinou stolu je
nezbytné pro spravnou funkci stroje.

1. PFed kontrolou rovinosti brusného valce se ujistéte, zda je paka mezi
pasem a strojem v horni pozici.

Srouby na posuvném pasu by nemély byt tak utaZené, Ze s pakou nejde
tocit, viz prvni poznamka na strané 17.

Obr. 15

7.+ 8. Vysurite digitalni ukazatel a vliozte do né&j dodané baterie + stranou
navrch.

Obr. 20

2. Odstrarite brusivo z valce. Ponechani brusiva na vélci muze zpUsobit
nepresnosti pfi sefizovani.

Obr. 21

3. Pouzijte rovny kus dreva stejné tloustky. VloZte ho mezi pas posuvu a
valec na vnitini (pravé) strané stroje.

Obr. 17

Instalace valcové brusky (pokracovani)
10. Zapojte kratky kabel pfipojeny k motoru do zasuvky na kontrolnim

panelu.
X 1!!

Obr. 18

B

Obr. 22

4. Pritlacné valecky jsou umistény pfimo pod valcem tak, ze material
muze jednoduse projit zespodu. Snizte hlavu brusky pomoci paky na
nastaveni vySky, dokud se valec nedotkne dfeva. Zapnéte digitalni odecet
a zapiste si tloustku zobrazenou na displeji.

11. Ovérte, zda vase elektricka pfipojka odpovida pozadovanym
parametrim (230 V, jisti¢ 16 A, charakteristika C (16/1/C)). Nepfipojujte

stroj k elektric
11 ! ! l

Obr. 19
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5. Zvednéte brusny agregat oto¢enim kliky na nastaveni vySky pravé jednou. Poznamka: Nékteré prace mohou vyzadovat silngjSi odsavani, nez je
doporu¢ené minimum.

Kontrola pfred uvedenim do chodu

Ovéite, zda vase elektricka pfipojka odpovida pozadovanym parametrim
(230 'V, jisti¢ 16 A, charakteristika C (16/1/C)). Poté, co je odsavac
pfipojen a kontrola zarovnani brusného valce byla provedena, je stroj
pfipraven k pouziti.

Navod na vybér brusiva
Abyste pfipevnili brusny pas k valci, postupujte nasledovné.

Pouziti hrubosti
36 hrubost - Drsné brouseni, brouseni hrubé fezanych desek, maximalni
odstranéni lepidel

Obr. 24 60 hrubost - brouSeni a egalizovani desek, brouseni zprohybanych desek
80 hrubost - Lehké egalizovani, odstranéni nerovnosti po hoblovani
6. Poté co je vy$ka nastavena posurite dfevo na levou stranu brusného 100 hrubost - Lehké brouseni, odstranéni nerovnosti po hoblovani
valce a snizte agregat oto¢enim kliky pravé jednou, dokud se Udaje na 120 hrubost - Lehké brouseni, lehké odstranéni zbytkl
meéfici nerovnaji poznamenanym udajim z kroku #4. 150 hrubost - Finalni brouseni, lehké odstranéni zbytkud

180 hrubost - Pouze finalni brouseni
220 hrubost - Pouze finalni brouseni

6.2 Instalace a navijeni brusného pasu

vykon stroje. Pruhy brusného pasu nemusi byt prfedem méreny. Konec
pruhu brusného pasu je nejprve zkosen a poté pfipevnén k vnéjsi strané
vélce. Poté se pruh navine kolem valce. Druhy zkoseny konec slouzi k
pfipevnéni k vnitfni strané valce.

Sitka valce: 406 mm (16)

Od 3$picky ke Spicce: 2 463 mm (97%)

Pas pripravené k instalaci: 2 311 mm (91%)
b o

Obr. 25 S R SRR
ZKOSENY KONEC P.

BRUSNEHO PASU

7. Ovéite vySku valce pomoci dfeva. Pokud je valec spravné srovnany
dotkne se dfeva tak, jak se ho dotkl na pravé strané brusného valce.

Pokud nemuzete otocit paku pravé jednou nebo vznikne mezera mezi
valcem a dfevem, postupujte nasledovné. <

Obr. 28

Piiblizng 76 mm (3")

.-
»>

Poznamka: Pred-fezané pasy jsou zkosené presné podle typu brusky. Pri
fezani nového brusného pasu pouZijte pfedfezany pas dodany se strojem
Jako sablonu (brusnym zrnem nahoru).

Instalace a navinuti brusného pasu (pokracovani)

ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

1. Za€néte na levé vnéjsi strané valce. Zmacknéte klipsu a vsurite
zkoseny konec brusiva do spony tak, Ze pouzijete vétSinu Sifky otvoru.
Uvolnéte klipsu k zajisténi brusiva.

8. Pokud valec neni vodorovné, povolte 4 Srouby (A) podél levé strany
pasu a zvyste nebo snizte pas posuvu pomoci matky (B). Timto
dosahnete vodorovné zarovnani. Poté utahnéte vSechny 4 Srouby.

2. Navirite brusivo na valec, aniz by se brusivo prekryvalo. Zkoseny pruh
brusiva by mél byt zarovnany s okrajem valce.

Pravou rukou navijejte brusivo na valec, levou rukou postupné valcem
otacejte. PFi postupném navijeni brusiva davejte pozor na prekryvy.

Obr. 27

Pripojeni odsavace prachu

Odsavac prachu a pilin je nezbytny pro pouziti valcové brusky. Bruska je
vybavena hrdlem o prdméru 100 mm (4“) na vrchu krytu. Ovéfte, zda jsou
minimalni pozadavky na odsavani dostate¢né. Pfipojte hadici o priméru
100 mm (4”) k vasemu odsavaci. Minimalni poZzadovany prutok vzduchu
odsavani je 1000 m*h. K dosazeni nejlepSich vysledkl postupujte podle
doporuceni vyrobce vaseho odsavace. Pfi pfipojovani odsavace zvolte
rovnou trubici, ktera nejméné omezuje proud vzduchu. Pokud rovna
trubice neni k dispozici, 90°(pravouhla) nebo ve tvaru ,Y* je preferovana
pred trubici ve tvaru , T.
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3. Zmacknéte klipsu k otevieni spony. Vlozte zkoseny konec brusiva
dovnitf otvoru na pravé strané valce.

Obr. 31

4. Napinaci spona automaticky napne brusivo tak, aby bylo maximalné
napnuté. Pokud se pfi pouzivani brusivo natédhne tak, Ze napinaci spona

napéti brusiva.
Poznamka: Valec byl vymontovan pro lepsi viditelnost navijeci spony.

s

7. Prace se strojem

Spravna poloha brusného pasu

Umistéte brusivo do otvoru s dostate€nym mistem mezi vnitrkem otvoru a
zkosenym koncem brusiva. Diky tomu bude brusivo napnuto dle potfeby.
Pokud mezi brusivem a vnitrkem otvoru nezlstane dostate¢na mezera,
napinaci spona nebude spravné fungovat.

Uprava pnuti brusného pasu

pozici. Pokud tato situace nastane, tak brusivo jiz neni napnuté. Znovu
posunite napinaci sponu do vysSi pozice. Vlozte brusivo do otvoru a
uvolnéte sponu

Prodlouzeni zivotnosti brusiva

Doporucujeme ¢isti¢ brusnych past k odstranéni brusného prachu a
pryskyfice a tim prodlouzeni zivotnost brusiva.

1. PFi pouzivani ¢isti¢e brusnych pasu oteviete protiprachovy kryt a
zapnéte odsavac prachu.

2. Drzte Cisti¢ proti rotujicimu valci a posouvejte ho po povrchu valce.

3. Pouzijte karta¢ k odstranéni zbytkd po cisti¢i pred opétovnym pouzitim.
VZDY POUZIVEJTE OCHRANU OCI PRI CISTENI BRUSIVA.
PODNIKNETE VESKERA OPATRENI, ABYSTE ZABRANILI DOTYKU S
RUKAMA A OBLECENIM.

Ovladani brusky

Ubér materialu

nékolika pokust, abyste urgili spravnou tloustku ubéru. Doporu¢ujeme
odskouset na kusu dfeva pred brousenim finalniho obrobku.

+ Ovladani digitalniho odectu

Digitalni odecet tloustky brouseni je sou€asti standardniho vybaveni
brusky pro zvySeni pohodli. Odecet poskytuje nejpfesnéjsi mérfeni
tloustky brouseni a presnos pfi sériové vyrobé. Skvéle se hodi pro vyrobu
dilch, které musi mit pfesnou, stejnou tloustku.

1. Pro pouziti méfice stisknéte tlacitko ON/OFF a tlaCitkem IN/MM vyberte
typ jednotky (palce/milimetry).

2. Snizte valec s navinutym brusivem, dokud se nedotkne pasu posuvu.
Poté stisknéte a podrzte tlacitko ZERO ke kalibraci méfi¢e. Méfic je nyni
nastaven.

3. Tlacitkem ABS volite mezi absolutnim (ABS) a pfirdstkovym (INC)
rezimem. Rezim ABS se pouziva pro zjisténi skute¢né tloustky. Rezim
INC se pouziva k méfeni mnozstvi materialu odstranéného z ptvodni
tloustky. Ukazuje se jako negativni Cislo. PFi pfepinani mezi absolutnim

a pfirastkovym rezimem pfevezme odecet hodnotu absolutni nuly
kalibrované v kroku 2.

4. Tlacitkem SET zvolte pfesnost méfeni z vybéru 1/32, 1/64“ nebo
1/128".

Obr. 34

Ovladani brusky (pokracovani)

Uprava vysky brusného agregatu

Vyska valce mlze byt nastavena pouzitim 2 metod, které se zvoli pomoci
prepinace.

PFi mikro Upravach vysky (Micro adjustment) valce tocte hlavni klikou na
Upravu vysky. Nahoru po sméru hodinovych ruci¢ek, doll proti sméru
hodinovych rucicek.

Poznamka: Jedno uUplné oto€eni posune hlavu o pfiblizné 1/16”.1,6mm
P¥i rychlych upravach vysky (Quick) je hlavni rukojet uvolnéna. Timto je
mozné posunout agregat az o 3” 76.2.mm tazenim paky nahoru nebo
dold.

Poznamka: Po dokon€eni Uprav vysky v rychlém rezimu vzdy vratte
pfepinac zpét do polohy mikro upravy.

Obr. 36

Rychlost pasu posuvu

Po uréeni ubéru materialu je dllezité vybrat spravnou rychlost pasu
posuvu. Pro konecné brouseni je nejvhodnéj$i pouzit pomalou az mirnou
rychlost. Vyssi rychlosti mohou byt pouzité, pokud neni stroj pretézovan
velkym ubérem.

Nejleps$i vysledek pfi finalnim brouseni s hrubosti jemnéjsi nez 80 je
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vétsinou dosazen, kdyz INTELLISAND nesviti. Pokud INTELLISAND sviti
a zpomaluje pas pfi koneéném brouseni, je nejlepsi nechat material projit
skrz brusku jesté jednou, aniz by bylo zménéno nastaveni tloustky.

Poznamka: INTELLISAND automaticky nastavi rychlost pasu, pokud
je zjisténo pfilidné zatizeni. Zabrani se tim vzniku ryh, je sniZeno riziko
poZaru a stroj je chranén pred pretizenim a nahlym vypnutim. Cervené
svétlo vedle paky na Upravu vysky se rozsviti, kdyz INTELLISAND
pracuje. Pokud je zatizeni snizeno, INTELLISAND automaticky navysi
rychlost posuvného pasu na pfedem nastavenou hodnotu.

Obsluha pasu posuvu

Polozte dilec na pas posuvu a pevné ho drzte. Nechte posuvny pas
tahnout dilec do valce. Jakmile je dilec v poloviné brouseni, pfemistéte se
na zadni stranu stroje a kontrolujte vystup dilce.

Nejvyssi vykon posuvného valce
V8estrannost brusky umoznuje Siroké spektrum Cinnosti. Naucte se
pouzivat rizné ovladaci prvky brusky k dosazeni nejlepSich vysledka.

Obr. 37

* Brouseni dilct SirSich nez brusny valec

Béhem brouseni dilcl SirSich nez valec pouzivejte paku pro rychlé
prenastaveni (na obrazku). Siréi dilce vyZaduiji dodate&né prostor mezi
vélcem a pasem posuvu na vnéj$im (levém) okraji. Dodate¢ny prostor
zabranuje vznikuryhy podél ¢asti pfesahujici pres valec. Nastavte paku
na 45 stupfid od vertikalni polohy tak, aby se pas posuvu lehce nadzvihl.
Pred brousenim vzdy pouzijte zkuSebni dilec. Pokud je ryha stale
viditelné, upravte zarovnani valce. Vzdy nastavte paku zpét do svislé
polohy po ukonéeni brouseni.

Poznamka: paka pro rychlé pfenastaveni zvedne vnitini stranu pasu o
.003. Pi prvnim pouziti mohou byt Srouby pasu posuvu pfili§ utazené

z davodu zajisténi stroje pfi pfepravé. V tomto pfipadé Srouby mirné
uvolnéte. Srouby neutahujte GpIné. Utahnéte je tak, aby bylo mozné s
pakou hybat nahoru a dolG.

* Brouseni vice kust najednou

Pfi brouseni nékolika kusu zarover je rovnomérné rozlozte po celé Sifce
pasu. Takto zajistite rovhomérného tlaku pfitlaénych valeckl. Nejvhodnéjsi
je brousit kusy o stejné tloustce. Pokud je rozdil mezi tloustkou
jednotlivych kusu, nemusi se obrobek dotikat pfitlacnych valeck a mohou
sklouznout z pasu posuvu.

* Brouseni nerovnych nebo vysokych dilct

Zkrouceny, vypoukly nebo vyduty dilec opracovavejte s opatrnosti,
zabranite tak zranéni pfi praci s nerovnomérnym dilcem. Pokud je to
mozné, obrobek pfi praci drzte a snazte se zabranit prokluzovani nebo
prevraceni pfi brouseni. MGzZete pouzit stojany nebo pomoc od jiné
osoby. Mizete také material ru¢né pritlacit, a tak se vyhnout potencialné
nebezpeénym situacim. Mimofadnou pozornost vénujte vyjezdu materialu
ze stroje.

* Umisténi a uhel materialu

Umisténi materialu pod tuhlem umozni nejucinnéjSi ubér materialu a
brusnou kapacitu a nejméné napadné ryhy. Nékteré kusy musi byt kvdli
svym rozmérdm vlozZeny do brusky pod thlem 90° (kolmo k valci). OvSem,
kazda odchylka uhlu midze znamenat vétsi ubér materialu. Kone¢né
brouseni by mélo byt provedeno po sméru letokruht ve dievé.

Tlak pFitlaénych valeckud

Tlak pfitlacnych valeckl je pfedem nastaveny a mél by byt dostacujici.
Tlak kazdého valec¢ku muze byt ale nastaven dle potieby. Pro zvyseni
tlaku otocte Sroubem pro nastaveni tlaku ve sméru hodinovych ruci¢ek
o Ctvrt otacky. Pro snizeni tlaku otoéte Sroubem proti sméru hodinovych
rucicek o Ctvrt otacky

Poznamka: Prilis maly tlak mGze zpusobit prokluzovani materialu. P¥ili§
velky tlak muze zplsobit poskozeni valce.

Obr. 38

Uprava tlaku pfitlaénych valegkd

Pritlacné valeCky jsou pfedem nastaveny pro vSestranné pouziti.

1. Pro Upravu tlaku pfitlaénych vale¢kd uvolnéte vSechny &tyfi Srouby
znazornéné na obrazku (2 na kazdé strané; vepredu a vzadu).

2. Méjte brusivo navinuté na valici.

3. Vypojte stroj, snizte brusny valec, dokud se nedotika pasu posuvu.
4. Zvednéte valec o 2 az 3 otacky.

5. ZaSroubujte zpét vSechny 4 Srouby a utahnéte.

6. Zvednéte valec z pasu posuvu.

7. Nastavte valec na vhodnou vysku.

Obr. 39

Napnuti pasu posuvu

Nedostate¢né napnuti pasu maze vést k prokluzovani pasu na hnacim
valecku. Pas je pfili§ uvolnény, pokud Ize zastavit polozenim ruky pfimo
na pas.

Nadmérné napnuti pasu muze vést k poskozeni valeckd nebo
pred€asnému opotifebeni pouzder pasu.

Pro sefizeni posuvného pasu srovnejte matice na obou stranach
posuvného pasu tak, aby byl pas napnuty pfiblizné stejné na obou
stranach.

Obr. 40

Vedeni pasu posuvu

Upravu vedeni pasu provedete za chodu pasu.

Zapnéte pas posuvu po jeho spravném napnuti a nastavte nejvyssi
rychlost. Pokud ma pas tendenci sjizdét k jedné strang,

utahnéte matici na strané, ke které pas sjizdi, a uvolnéte matici na strané
druhé.

Utahovani nebo uvolfiovani matic neovlivni napnuti pasu posuvu.
Poznamka: Matice otacejte jen o 1/4 otacky. Pfed dalSi upravou

vyckejte néjaky €as nez se pas dorovna. Pfipadné znovu dotahnéte &i
povolteVyhnéte se nadmérnym Upravam.
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8. Udrzba

Mésicni udrzba

» Pouzdra pasu promazavejte podle potfeby a opotfebeni.

» Promazavejte sprejovym mazivem vSechny pohyblivé ¢asti.
* Udrzujte pas posuvu Cisty.

» Ovérte, Ze jsou vSechny Srouby dotazeny.

« Ocistéte valec a brusivo podle potfeby.

Vyména pasu posuvu

PFi vyméné posuvného pasu vyjméte cely posuvny stul ze stroje.
ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

1. Vypnéte stroj.Zvednéte valec do nejvyssi pozice. Odpojte hlavni motor
ze zasuvky na stroji.

Obr. 42

2. Uvolnéte napnuty pas posuvu, zasurite hnaci valecek uplné dovnitf.

Obr. 43

3. VySroubujte imbusové Srouby z pravé vnitfni strany.

Obr. 44

4. Odstrante matice z levé vnéjsi strany. Zvednéte pas posuvu ze stroje.
Umistéte pas posuvu na stranu motoru. Vyvarujte se poskozeni nebo
potrhani pasu pfi odstrafiovani ze stroje. Opakujte postup pro opétovné
pfipevnéni.

Obr.45

Cisténi stroje

Stroj musi byt ¢istén podle miry uziti. Valec a pas posuvu Cistéte pro
spravné fungovani stroje. Nadmérné mnozstvi prachu a tfisek maze
nepfiznivé ovlivnit vykon stroje a vést k prokluzovani pasu. Ocistéte pas
posuvu po kazdém uziti. Pfi Cisténi prachu z valce zapnéte odsavac
prachu.

Pfislusenstvi na pfani:
IGM Fachmann Cisti¢ brusnych pasut

Kaéd: MCBP
s A
\ J

IGM LAGUNA Skladaci pfidavné stoly pro brusku 1632
Kod: 151-1632FT
4

Posuvny pas
IGM LAGUNA Pas posuvu pro brusku 1632 SuperMax
Kéd: 151-1632-015

" 1\

G J

Brusné pasy
aktualni nabidku naleznete na www.igm.cz

9. Odstranéni problému

VétSina problému nastane béhem obdobi, kdyz se s bruskou
seznamujete. Pokud nastane problém ovliviiujici vykon stroje, ovérte
nasledujici seznam potencionalnich prfi¢in a feseni. Je také vhodné ovéfit
predchazejici ¢asti tohoto manualu, napf. nastaveni a ovladani stroje.

www.igm.cz
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PRUVODCE RESENiM PROBLEMU: MOTOR

Problém

Mozna pfi€¢ina

Reseni

Motor nestartuje

Hlavni napajeci kabel je odpojeny ze zasuvky

Zapojte hlavni napajeci kabel

Kabel motoru valce je odpojeny ze zasuvky na
stroji

Zapojte kabel motoru valce do stroje.

Pojistka obvodu je vypalena nebo je vyhozeny
jistic

Vyménte pojistku nebo nahodte jisti¢ (po uréeni
priciny)

motor je pretizeny

Nevhodny obvod

Ovéite elektrické pozadavky

Stroj je pretizeny

PouZijte niZSi rychlost pasu posuvu; snizte ubér
materialu

Motor pasu posuvu vibruje

Motor neni patfi¢né srovnany

Uvolnéte Srouby drzici hnaci valecek

Opotfebeni pouzdra nebo objimky

Vyménte pouzdro nebo objimku

Ohnuty hnaci valecek

Vymeénte hnaci valecek

Motor valce nebo pasu posuvu se zastavi

Nadmérna ubér.

Snizte ubér nebo rychlost posuvu.

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: PAS POSUVU

Problém

Mozna pfi€ina

Reseni

Hnaci vale¢ek funguje prerusované

Uvolnény spojovaci ¢lanek hridele.

Srovnejte ploché hfidele motoru a hnacich
valec¢ku; utahnéte Srouby hfidele.

Pas posuvu prokluzuje na hnacim valecku.

Spatné napnuti pasu.

Upravte napnuti pasu.

Nadmérny ubé&r materialu

Snizte Ubér brouseni nebo rychlost posuvu.

Material prokluzuje na pasu posuvu

Nadmeérna ubér Snizte ubér

Pritlané vale€ky jsou moc vysoko Snizte
pritlaéné valecky

Nadmeérna rychlost posuvu

Snizte rychlost posuvu

P¥ili§ zaneseny nebo opotfebeny pas posuvu

Vycistéte nebo vymeérite pas posuvu

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas neni sefizen

upravte nastaveni pasu.

Pouzdro valec¢ku je protahlé kvili nadmérnému
opotrebeni

Vyménte pouzdra

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: STROJ

Problém

Mozna pri¢ina

Reseni

Nastavena vyska valce nefunguje

Nespravné nastaveni vysky

Znovu nastavte vysku

Zvuk klepani, pfi chodu stroje

Opotfebovana loziska

Vymérnte loziska.
Kontaktujte distributora

Ustipnuti dieva (ryhy na konci desky)

Nepfimérena podpora materialu

Pouzijte valcové podstavce

Hnaci vale€ky jsou vyse nez pas posuvu

Znovu upravte valecky

Nadmérné napnuti valecka

Upravte valecky

Paleni nebo taveni dieva

Moc nizka rychlost pasu

Zvyste rychlost pasu

Nadmeérny ubér

Snizte ubér

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas posuvu je moc uvolnény

Upravte napnuti pasu

Nadmérny ubér

Snizte ubér

Prokluzovani obrobku na pasu kvuli nedostatku
kontaktu

Pouzijte jiny postup podavani

www.igm.cz
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SK - Slovensky
Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

mnohokrat dakujeme za dbéveru, ktoru ste nam preukazali pri nakupe nového stroja LAGUNA. Tato priru¢ka bola pripravena pre
majitelov a uzivatelov IGM LAGUNA 1632 SuperMax Valcova bruska pre bezpecnost pri inStalacii, prevadzke a udrzbe. Prosime,
precitajte si starostlivo a podrobne informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych dokumentoch. Stroj LAGUNA
pouzivajte podla tohto navodu a inStrukcii a ziskate tak jeho maximalna Zivotnost a vykon. DodrZujte bezpecnost prace.

Prajeme Vam vela pracovnych aj osobnych radosti pri praci so strojom LAGUNA.

Obsah
1. Prehlasenie o zhode
2. Zaruka a Zaruény servis

3. Bezpeénost’

Poucenie

VSeobecné bezpecnostné pokyny
Rizika

Pokyny k uzemneniu

4. Specifikacie stroja

5. Preprava a uvedenie do chodu
Preprava a inStalacia

6. Nastavenie
Nastavenie valcovej brusky
InStalacie a navijanie brdsneho pasu

7. Praca so strojom
8. Udrzba

9. Odstranenie problémov

1. Prehlasenie o zhode
Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade so smernicou a normou
uvedenu na 2. strane tohto manualu.

2. Zaruka a Zaruény servis

Firma IGM nastroje a stroje s. r. 0. sa vzdy snazi dodat’ kvalitny a vykonny
produkt.

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi Obchodnymi podmienkami a
Zaruénymi podmienkami firmy IGM nastroje a stroje s. r. o.

3. Bezpeénost’
3.1 Poucenie
Tento stroj je uréeny len na obrabanie dreva a drevenych vyrobkov.

Obrabanie inych materialov nie je dovolené a mdze byt vykonané v
konkrétnych pripadoch len po konzultacii s vyrobcom.

Tento stroj nie je ur€eny na brusenie s tekutinou.

Dodrzujte minimalny vek uréeny podla zakona.

Stroj méze byt pouzivany iba v bezchybnom technickom stave.
Vedla navodu na obsluhu si prestudujte aj bezpecnostné pokyny a
osobitné predpisy vasej krajiny.

Mali by ste dodrziavat vSeobecne uznavané technické pravidla

a bezpecénost prace tykajuce sa prevadzky drevoobrabacich a
kovoobrabacich strojov.

Za poskodenie vyplyvajuce z nevhodného zaobchadzania nezodpoveda
vyrobca ani dodavatel. Riziko nesie kazdy uzivatel sam.

3.2 VSeobecné bezpeénostné pokyny
Stroj mbze byt pri nevhodnom zaobchadzani nebezpecny.

Skor nez za€nete na stroji pracovat, kompletne si precitajte navod na
obsluhu a dodrzujte vSetky pokyny uvedené v tomto navode na obsluhu.

Chrante tento navod na obsluhu pred necistotami a vlhkostou a pri predaji
stroja ho odovzdajte novému majitelovi.

Na stroji nie su dovolené Ziadne zmeny ani prestavba stroja.

Denne pred zaciatkom prace preskusajte bezproblémovy chod stroja a
funkciu ochrannych krytov. Zistené nedostatky na stroji alebo poskodeny
ochranny kryt ihned odstrarite. Stroj uvadzajte do chodu len v dokonalom
technickom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na vlasy. Noste priliehavé
oblecenie, odlozte naramky, prstene a retiazky. Noste len pracovna obuy,
v Ziadnom pripade nenoste obuv pre volny ¢as alebo sandale. Dodrzujte
nariadenia osobnej ochrany.

Pri praci na stroji nenoste pracovné rukavice!

Postavte stroj tak, aby bolo dostatok miesta na obsluhu a uchopenie
obrobku.

Stroj musi stat na stabilnej ploche a musi byt nalezite osvetleny.
Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy ochrannd masku.

Dbaijte na spravne osvetlenie.
Dajte pozor, aby stroj stal na podlozke.

Uistite sa, Zze napajaci kabel vam nebrani pri praci. UdrZujte pracovnu
plochu &istu. Nikdy nesiahajte na stroj v chode.

Budte pozorny a koncentrovany. Robte pracu s rozumom. Nikdy
nepracujte pod vplyvom omamnych latok, ako alkohol alebo drogy.

Budte pozorny na pohyb deti okolo stroja v chode. Nikdy nenechavajte
beziaci stroj bez dozoru. Ak opustite pracovny priestor, stroj vzdy vypnite.

Nikdy nepouzivajte stroj vo vlhkom prostredi a nevystavujte ho dazdu.

Prach z dreva je vybusny a moze byt zdraviu Skodlivy. Predovsetkym
tropické drevo a tvrdé drevo, ako buk a dub je rakovinotvorné.

Pri praci pozor na prsty a iné Casti tela.

Nikdy nepustajte stroj bez ochrannych krytov.

:Je doélezité vSetky obrobky upevnit.

Obrabaijte iba obrobky, ktoré pevne lezia na stole.

Odstranite triesky a kusy obrobku len ked je stroj vypnuty.
Minimalna diZka obrobku je 60 mm.

Nestavajte sa na stro;.

Poruchy na elektrickej pripojke smie opravovat iba elektrikar.
Poskodeny elektricky kabel ihned vymernite.

Poskodeny brusny papier ihned vymerite.

3.3 Rizika
Aj pri predpisanom pouzivani stroja sa mézu vyskytnut rizika.

Nebezpecenstvo zranenia uvolnenym brisnym pasom. Obrobok sa méze
odrazit od brdsneho pasu a otocit’ sa proti obsluhe stroja.
Nebezpecie odlietavajuceho obrobku.
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Pozor na hluk a prach.

Pouzivajte ochranu o¢i, sluchu a ochranu proti prachu.
Pouzivajte vhodné odsavacie zariadenie!
Pozor na poskodeny brusny pas.

Pozor na poskodeny elektricky kabel.

3.4 Pokyny k uzemneniu

Pripojovaci kabel:

V pripade poruchy alebo poruchy poskytuje uzemnenie cestu najmensieho
odporu pre elektricky prad a znizuje tak riziko drazu elektrickym pradom.
Stroj je vybaveny pripajacim kablom vybavenym ochrannym vodi¢om

a euro zastrkou. Zastréka musi byt zapojena len do zodpovedajlcej
zasuvky, ktora je v sulade so vSetkymi miestnymi predpismi a vyhlaskami.
« Zastréku nijako neupravujte, pokial nepasuje do zasuvky, kontaktujte
kvalifikovaného elektrikara. Ten nainstaluje prislusnu zasuvku.

» Nespravne pripojenie méze mat za nasledok nebezpecenstvo Urazu
elektrickym pradom. Izolovany vodi¢ so zelenym povrchom s / bez Zltych
pruhov je uzemnovaci vodi¢. Ak je potrebné opravit’ kabel alebo zastréku,
kontaktujte kvalifikovaného elektrikara.

» Poskodené kable okamzite opravte, opravu méze vykonavat
kvalifikovany elektrikar.

* Pre pripojenie pouzite len trojzilové kable s euro zastrékou a
zodpovedajucou zasuvkou.

4. Specifikacie stroja

Typ: 1632

Napajanie: 230V / 50Hz / 1 faza

Odporucany isti¢: 16 A, charakteristika C (16/1/C)
Prud pri maximalnom zatazeni: 6,5 A

Vykon: 1100 W

Motor posuvného pasu: 40 W

Otacky: 1420 ot./min.

Rychlost posuvu: 0-3 m/min.

Sirka dielca na jeden prietah: 406 mm

Sirka dielca na dva prietahy: 812 mm

Hrabka materialu min. / max. : 0,8-76 mm
Rozmery valca: 127 x 406 mm

Sirka brusného pasu: 76 mm

Minimalni prietok vzduchu odsavania: 1000 m3/h
Odsavanie: 100 mm

Dizka x $irka x vy$ka: 860 x 560 x 1220 mm
Hmotnost: 62 kg

Rozmery balenia: 940 x 660 x 550 mm
Hmotnost vratane balenia: 71,7 kg

Height adjustment handle of the drum.
Shroud.

Digital Read-Out.

Knob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

Tension roller contact adjustrment.
Drum carriage.

L L

. Klucka pre nastavenie vysky

Ram

. Digitalny ukazovatefl

. Ovladac pre Upravu rychlosti pasu posuvu

. Vypina¢

. Pas posuvu

. Skrutka pre nastavenie vys$ky pritlaénych val¢ekov
. Ulozenie valca

ONOUOTAWN

5. Preprava a uvedenie do chodu

5.1 Preprava a instalacia

Stroj je prepravovany v transportnom obale. Stroj je uréeny na
prevadzku v uzavretych miestnostiach a musi byt’ umiestneny na
stabilné pevné a vyrovnané povrchy. Stroj je nutné po rozbaleni
skompletizovat’.

Obsah balenia
Box na stojan (sucast’ balenia)

STAND BOX CONTENTS (found inside the main box)

(L

Obr. 2

MAIN BOX CONTENTS

1]
"

0000

=Y

Obr. 3

Montaz valcovej brusky

Poznamka: Pri prvotnej montazi podstavca upevnite vSetky skrutky ruéne.
Umoznite tym jednoduchsie zrovnanie potom, ¢o brusku umiestnite na
podstavec. Otvory st vyrobené tak, ze pasuju iba z jednej strany kazdej nohy.
1. Primontujte nohy na vonkajsiu stranu kazdej kratkej hornej priecnej vzpery
pomocou skrutiek a matic s nakruzkom.

)

Obr. 4

2. Primontujte dlh8ie horné vzpery zvnutra néh, navrch kratkych vzpier.

Obr. 5
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3. Poznamka: DIhsia vzpera na vrchu kratSej vzpery, obe vzpery vnutri ndh.

l

Obr. 6

4. Pripojte zvy3né nohy s kratkou hornou prie¢nou vzperou k dlh§im hornym

vzperam.
o L

Obr. 7

5. Pripojte doIné priecne vzpery k noham. DIhSie dolné vzpery umiestnite
navrch kratSich prie€nych vzpier.

(5) J

Obr. 8

6. Zaskrutkujte na kazdu nohu vyrovnavaciu nézku (neplati, ak pouzijete
posuvné kolieska).

Poznamka: Po findlnej montazi a umiestneni brasky upravte vy$ku
maticami na nohach.

_e_.a".-.r

LD
n

Obr. 9

InStalacia valcovej brasky
1. Pre lahS$ie vybalenie stroja z krabice, odlUpnite plastové vlozky, rozrezte
krabicu na rohoch a ohnite v8etkv 4 stranv krabice.

2. S pomocou druhej osoby opatrne vyberte stroj a polozte ho na
pracovny stél tak, aby jedna strana presahovala hranu stola.

Obr. 11

3. Odskrutkujte dreveny podstavec zospodu stroja, stroj opatrne obratte
a opakujte pre druht stranu (skrutky pouzité na uchytenie dreveného
podstavca mbzu byt znovu pouzité na uchytenie stroja na podstavec;
dodatocné skrutky su tiez sucastou balenia).

Obr. 12

4. S pomocou druhej osoby umiestnite stroj na podstavec a vyrovnajte
diery na podstavci s dierami na stroji. Odstrante polystyrén a dreveny
podstavec zospodu brusnej hlavy.

i "

ZDVIHACI

BOD
Motor

ZDVIHACI
BOD

Podpora valca

Obr. 13

5. Kla€om upevnite stroj k podstavcu s pomocou Sesthrannych skrutiek a
podlozZiek.

Poznamka: Akonahle je stroj riadne pripevneny, vyrovnajte podstavec a
utiahnite vSetky jeho Casti.

Obr. 14
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6. Zaskrutkujte paku do rukovate a utiahnite kfu¢om.

Obr. 15

7.+ 8. Vysurite digitalny ukazovatel a vlozte do neho dodané batérie +
stranou navrch. .

Obr. 17

InStalacia valcovej brisky (pokracovanie)
10. Zapojte kratky kabel pripojeny k motoru do zasuvky na kontrolnom

paneli.
1!!

Obr. 18

11. Overte, &i vaSe elektricka pripojka zodpoveda pozadovanym
parametrom (230 V, isti¢ 16 A, charakteristika C (16/1 / C)). Nepripajajte
stroj k elektrickému prudu, kym nie je stroj riadne zostaveny.

Obr. 19

6. Nastavenie

6.1 Nastavenie valcovej brasky

Kontrola zarovnania brusneho valca

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

Len pri prvotnom zostaveni. Zarovnanie osi valca s rovinou stola je
nevyhnutné pre spravnu funkciu stroja.

1. Pred kontrolou rovinnosti brisneho valca sa uistite, ¢i je paka medzi
pasom a strojom v hornej pozicii.

Skrutky na posuvnom pase by nemali byt tak utiahnuté, Ze s pakou nejde
tocit, pozri prva poznamka na strane 17.

Obr. 20

2. Odstrante brusivo z valca. Ponechanie brusiva na valci méze spésobit
nepresnosti pri nastavovani.

Obr. 21

3. Pouzite rovny kus dreva rovnakej hrubky. Vlozte ho medzi pas posuvu
a valec na vnutornu (pravu) stranu stroja.

B

Obr. 22

4. Pritlacné valCeky su umiestnené priamo pod valcom tak, ze material
mdze jednoducho prejst zospodu. Znizte hlavu brusky pomocou paky na
nastavenie vysky, kym sa valec nedotkne dreva. Zapnite digitalny odpocet
a zapiste si hrubku zobrazenu na displeji.
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5. Zdvihnite brusny agregat prave jednym oto€enim klu¢ky na nastavenie
vysky.

Obr. 24

6. Potom €o je vySka nastavena posurite drevo na lavu stranu brisneho
valca a znizte agregat prave jednym oto¢enim klucky, kym sa udaje na
meraci nerovnaju poznamenanym udajom z kroku #4.

Obr. 25

7. Overte vySku valca pomocou dreva. Ak je valec spravne zrovnany
dotkne sa dreva tak, ako sa ho dotkol na pravej strane brisneho valca. Ak
nemozete otoCit paku prave raz alebo vznikne medzera medzi valcom a
drevom, postupujte nasledovne.

=

Obr. 26

8. Ak valec nie je vodorovne, povolte 4 skrutky (A) pozdiZ lavej strany
pasu a zvyste alebo znizte pas posuvu pomocou matky (B). Tymto
dosiahnete vodorovné zarovnanie. Potom utiahnite vSetky 4 skrutky.

Obr. 27

Pripojenie odsavaca prachu

Odsavac prachu a pilin je nevyhnutny pre pouzitie valcovej brisky. Bruska

je vybavena hrdlom o priemere 100 mm (4“) na vrchu krytu. Skontrolujte,
¢i s minimalne poziadavky na odsavanie dostatocné. Pripojte hadicu

s priemerom 100 mm (4“) k vaSmu odsavacu. Minimalny pozadovany
prietok vzduchu odsavania je 1000 m*/ h. Na dosiahnutie najlepSich
vysledkov postupuijte podla odporucani vyrobcu vasho odsavaca. Pri
pripajani odsavaca vyberte rovnu trubicu, ktora najmenej obmedzuje prud
vzduchu. Ak rovna trubica nie je k dispozicii, 90° (pravouhla) alebo v tvare
Y je preferovana pred trubicou v tvare T.

Poznamka: Niektoré prace m6zu vyzadovat silnejSie odsavanie, nez je
odporu¢ané minimum.

Kontrola pred uvedenim do chodu

Overte, Ci vasa elektricka pripojka zodpoveda pozadovanym parametrom
(230 V, isti¢ 16 A, charakteristika C (16/1 / C)). Potom, ¢o je odsavaé
pripojeny a kontrola zarovnania brdsneho valca bola vykonana, je stroj
pripraveny na pouzitie.

Navod na vyber brusiva
Aby ste pripevnili brusny pas k valcu, postupujte nasledovne.

Pouzitie hrubosti

36 hrubost’ - drsné brusenie, brisenie hrubo rezanych dosiek, maximalne
odstranenie lepidiel

60 hrubost - brusenie a egalizovanie dosiek, brasenie prehnutych dosiek
80 hrubost - lahké egalizovanie, odstranenie nerovnosti po hoblovani
100 hrubost - Lahké briusenie, odstranenie nerovnosti po hoblovani

120 hrubost - Lahké brusenie, lahké odstranenie zbytkov

150 hrubost - Finalne brusenie, lahké odstranenie zbytkov

180 hrubost - Iba finalne brusenie

220 hrubost - Iba finalne brusenie

6.2 Instalacia a navijanie brisneho pasu

Presné pripevnenie brusneho pasu k valcu je najddlezitejSie pre najlepsi
vykon stroja. Pruhy brisneho pasu nemusia byt vopred merané. Koniec
pruhu brusneho pasu je najprv skoseny a potom pripevneny k vonkajsej
strane valca. Potom sa pruh navinie okolo valca. Druhy skoseny koniec

sluzi na pripevnenie k vnutornej strane valca.

Sirka valca: 406 mm (16°)

Od $picky ku picke: 2 463 mm (97*)

Pas pripraveny k instalacii: 2 311 mm (91%)
b o

SKOSENY KONIEC P,
BRUSNEHO PASU

Priblizne 76 mm (3*)

'

Obr. 28

Poznamka: Predrezané pasy st skosené presne podla typu brisky. Pri
rezani nového brusneho pasu pouZite predrezany pas dodany so strojom
ako sablonu (brasnym zrnom nahor).

Instalacia a navinutie brisneho pasu (pokracovanie)

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Zagnite na lavej vonkajSej strane valca. Stlacte klipsu a vsurite skoseny
koniec brusiva do spony tak, Ze pouzijete vacsinu Sirky otvoru. Uvolnite
klipsu na zabezpecenie brusiva.

Obr. 29

2. Navirite brusivo na valec, bez toho aby sa brusivo prekryvalo. Skoseny
pruh brusiva by mal byt zarovnany s okrajom valca.
Pravou rukou navijajte brusivo na valec, lavou rukou postupne valcom
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3. Stlacte klipsu na otvorenie spony. Vlozte skoseny koniec brusiva
dovnutra otvoru na pravej strane valca.

Obr. 31

4. Napinacie spona automaticky napne brusivo tak, aby bolo maximalne
napnuté. Ak sa pri pouzivani brusivo natiahne tak, Ze napinacia spona

Nastavenie napatia brusiva.
Poznamka: Valec bol vymontovany pre lepsiu viditelnost navijacej spony.

s

™)

7. Prace so strojom

Spravna poloha brisneho pasu

Umiestnite brusivo do otvoru s dostatoénym miestom medzi vnutrom
otvoru a skosenym koncom brusiva. Vdaka tomu bude brusivo napnuté
podla potreby. Ak medzi brdsivom a vnutrom otvoru nezostane dostato¢na
medzera, napinacia spona nebude spravne fungovat.

Uprava pnutia brasneho pasu

Brusivo sa méze roztiahnut tak, ze napinacia spona bude vo svojej
najnizsej pozicii. Ak tato situacia nastane, tak brusivo uz nie je napnuté.
Znovu posurite napinaciu sponu do vyssej pozicie. Vlozte brusivo do
otvoru a uvolnite sponu.

Predizenie Zivotnosti brasiva

Odporucame ¢isti¢ brusnych pasov na odstranenie brisneho prachu a
Zivice, ¢im prediiite Zivotnost' brisiva.

1. Pri pouzivani Cisti€a brusnych pasov otvorte protiprachovy kryt a
zapnite odsavac prachu.

2. Drzte Cisti¢ proti rotujicemu valcu a posuvajte ho po povrchu valca.
3. Pouzite kefu na odstranenie zvyskov po Cistici pred opatovnym
pouzitim.

VZDY POUZIVEJTE OCHRANU OCIi PRI CISTENI BRUSIVA.
PODNIKNITE VSETKY OPATRENIA, ABY STE ZABRANILI DOTYKU S
RUKAMI A TVAROU.

Ovladanie brusky

Uberanie materialu

Ur€enie uberania je najddlezitejSi krok pracovného postupu. Bude potreba
niekolko pokusov, aby ste urcili spravnu hribku uberania. Odpori¢ame
odskusat na kuse dreva pred brusenim finalneho obrobku.

» Ovladanie digitalneho odpoctu

Digitalny odpocet hrubky brusenia je su€astou Standardného vybavenia
brusky pre zvySenie pohodlia. Odpocet poskytuje najpresnejSie meranie
hrubky brusenia a presnost pri sériovej vyrobe. Skvele sa hodi pre vyrobu
dielcov, ktoré musia mat’ presnu, rovnaku hrabku.

1. Na pouzitie meraca stlacte tlacidlo ON / OFF a tlacidlom IN / MM
vyberte typ jednotky (palce / milimetre).

2. Znizte valec s navinutym brdsivom, kym sa nedotkne pasu posuvu.
Potom stlacte a podrzte tlaCidlo ZERO na kalibraciu meraca. Merac je
teraz nastaveny.

3. Tlac¢idlom ABS volite medzi absolitnym (ABS) a prirastkovym (INC)
rezimom. Rezim ABS sa pouziva pre zistenie skutocnej hribky. Rezim
INC sa pouziva na meranie mnozstva materialu odstraneného z pévodnej
hrubky. Ukazuje sa ako negativne Cislo. Pri prepinani medzi absolutnym
a prirastkovym rezimom prevezme odpocet hodnotu absolutnej nuly
kalibrovanej v kroku 2.

4. Tlacidlom SET zvolte presnost merania z vyberu 1/32% 1/64“ alebo
1/128'.

Obr. 34

Ovladanie brusky (pokracovanie)

Uprava vysky brasneho agregatu

Vyska valca mbze byt nastavena pouzitim 2 metdd, ktoré sa zvolia
pomocou prepinaca.

Pri mikro Upravach vysky (Micro adjustment) valca tocte hlavnou klu€kou
na upravu vysky. Hore v smere hodinovych ruciciek, dole proti smeru
hodinovych ruciciek.

Poznamka: Jedno Uplné oto¢enie posunie hlavu o priblizne 1/16 ,.1,6mm
Pri rychlych Gpravach vysky (Quick) je hlavna rukovat uvolnena. Tymto je
mozné posunut agregat az o 3 ,76.2.mm tahanim paky hore alebo dole.
Poznamka: Po dokonceni Uprav vysky v rychlom rezime vzdy vratte
prepinac spat do polohy mikro Upravy.

Obr. 36

Rychlost’ pasu posuvu

Po ur€eni uberania materialu je délezité vybrat spravnu rychlost pasu
posuvu. Pre konecné brusenie je najvhodnejsie pouzit pomalu az miernu
rychlost. VysSie rychlosti mézu byt pouzité, pokial nie je stroj pretazovany
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velkym uberanim.

Najlepsi vysledok pri findlnom briseni s hrubostou jemnej$ou nez 80 je
vacsinou dosiahnuty, ked INTELLISAND nesvieti. Ak INTELLISAND svieti
a spomaluje pas pri kone€nom bruseni, je najlepSie nechat material prejst’
cez brusku este raz bez toho, aby bolo zmenené nastavenie hrubky.
Poznamka: INTELLISAND automaticky nastavi rychlost pasu, ked' sa zisti
prilisné zatazenie. Zabrani sa tym vzniku ryh, je zniZzené riziko poziaru

a stroj je chraneny pred pretazenim a nahlym vypnutim. Cervené svetlo
vedla paky na upravu vysky sa rozsvieti, ked INTELLISAND pracuje. Ak
sa zatazenie znizi, INTELLISAND automaticky navysi rychlost posuvného
pasu na vopred nastavenu hodnotu.

Obsluha pasu posuvu

PoloZte dielec na pas posuvu a pevne ho drzte. Nechajte posuvny pas
tahat dielec do valca. Akonahle je dielec v polovici brisenia, premiestnite
sa na zadnu stranu stroja a kontrolujte vystup dielca.

Najvyssi vykon posuvného valca

VSestrannost' brasky umoznuje Siroké spektrum ¢innosti. Naucte sa
pouzivat rézne ovladacie prvky brusky na dosiahnutie najlepsich
vysledkov.

Obr. 37

* Brusenie dielcov SirSich ako brusny valec

Pocas brusenia dielcov $irSich ako valec pouzivajte paku pre rychle
prenastavenie (na obrazku). Sirsie dielce vyZaduju dodatoény priestor
medzi valcom a pasom posuvu na vonkajSom (favom) okraji. Dodato¢ny
priestor zabrariuje vzniku ryh pozdiZ &asti presahujlcej cez valec.
Nastavte paku na 45 stupriov od vertikalnej polohy tak, aby sa pas posuvu
fahko naddvihol. Pred brasenim vzdy pouzite skiSobny dielec. Ak je ryha
stale viditelna, upravte zarovnanie valca. Vzdy nastavte paku spat do
zvislej polohy po ukonceni brusenia.

Poznamka: paka pre rychle prenastavenie zdvihne vnutornu stranu pasu
0 .003. Pri prvom pouziti mézu byt skrutky pasu posuvu prili§ utiahnuté
z dbévodu zaistenia stroja pri preprave. V tomto pripade skrutky mierne
uvolnite. Skrutky neutahujte plne. Utiahnite ich tak, aby bolo mozné s
pakou hybat hore a dole.

* Brusenie viac kusov naraz

Pri bruseni niekolkych kusov zaroveri ich rovnomerne rozlozte po

celej Sirke pasu. Takto zaistite rovhomerny tlak pritlaénych val€ekov.
Najvhodnejsie je brusit kusy o rovnakej hrubke. Ak je rozdiel medzi
hrubkou jednotlivych kusov, nemusi sa obrobok dotykat' pritlacnych
valekov a mézu skiznut z pasu posuvu.

* Brusenie nerovnych alebo vysokych dielcov

Skruteny, vypukly alebo vyduty dielec opracovavajte s opatrnostou,
zabranite tak zraneniu pri praci s nerovnomernym dielcom. Ak je to
mozné, obrobok pri praci drzte a snazte sa zabranit’ preklzavaniu alebo
prevrateniu pri brdseni. M6Zete pouzit’ stojany alebo pomoc od inej
osoby. Mozete tiez material ruéne pritlacit, a tak sa vyhnut potencialne
nebezpeénym situaciam. Mimoriadnu pozornost venuijte vyjazde materialu
zo stroja.

» Umiestnenie a uhol materialu

Umiestnenie materialu pod uhlom umozni najucinnejsie uberanie

kusy musia byt kvoli svojim rozmerom viozené do brusky pod uhlom
90° (kolmo k valcu). AvSak, kazda odchylka uhla méze znamenat vacsie
uberanie materialu. Kone¢né brusenie by sa malo uskuto¢nit po smere
letokruhov v dreve.

Tlak pritlaénych valéekov

Tlak pritlacnych val€ekov je vopred nastaveny a mal by byt dostacujuci.
Tlak kazdého val€eka méze byt ale nastaveny podla potreby. Pre
zvyS$enie tlaku otocte skrutkou pre nastavenie tlaku v smere hodinovych
ruciciek o Stvrt otacky. Pre znizenie tlaku otocte skrutkou proti smeru
hodinovych ruciciek o Stvrt otacky

Poznamka: Prili§ maly tlak méze spbsobit preklzavanie materialu. Prilis
velky tlak mbézZe spdsobit’ poSkodenie valca.

Obr. 38

Uprava tlaku pritlaénych valéekov

Pritlacné valCeky su vopred nastavené pre vSestranné pouzitie.

1. Pre upravu tlaku pritlaénych val€ekov uvolnite vSetky Styri skrutky
znazornené na obrazku (2 na kazdej strane; vpredu a vzadu).

2. Maijte brusivo navinuté na valci.

3. Vypojte stroj, znizte brasny valec, kym sa nedotyka pasu posuvu.
4. Zdvihnite valec o 2 az 3 otacky.

5. Zaskrutkujte spat vSetky 4 skrutky a utiahnite.

6. Zdvihnite valec z pasu posuvu.

7. Nastavte valec na vhodnu vysku.

Obr. 39

Napnutie pasu posuvu

Nedostato€né napnutie pasu mdze viest k preklzavaniu pasu na hnacom
valCeku. Pas je prili§ uvolneny, pokial je mozné zastavit ho polozenim
ruky priamo na pas.

Nadmerné napnutie pasu méze viest k poSkodeniu valéekov alebo
pred€asnému opotrebovaniu puzdier pasu.

Pre nastavenie posuvného pasu zarovnajte matice na oboch stranach
posuvného pasu tak, aby bol pas napnuty priblizne rovnako na oboch
stranach.

Obr. 40

Vedenie pasu posuvu

Upravu vedenia pasu vykonajte za chodu pasu.

Zapnite pas posuvu po jeho spravnom napnuti a nastavte najvys$siu
rychlost. Pokial ma pas tendenciu schadzat k jednej strane,

utiahnite maticu na strane, ku ktorej pas schadza, a uvolnite maticu na
strane druhej.

Utahovanie alebo uvolfiovanie matic neovplyvni napnutie pasu posuvu.
Poznamka: Maticu otacajte len o 1/4 otacky. Pred dalSou Upravou
pockajte nejaky €as nez sa pas dorovna. Pripadne znovu dotiahnite Ci
povolte. Vyhnite sa nadmernym Upravam.

www.igm.sk

-38-

icM



8. Udrzba

Mesacéna udrzba

» Puzdra pasu premazavajte podla potreby a opotrebovania.
» Premazavaijte sprejovym mazivom vSetky pohyblivé Casti.

 Udrzujte pas posuvu Cisty.

* Overte, Ze su vSetky skrutky dotiahnuté.
« Ocistite valec a brusivo podla potreby.

Vymena pasu posuvu

Pri vymene posuvného pasu odstrante cely posuvny stdl zo stroja.
ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!
1. Vypnite stroj. Zdvihnite valec do najvysSej pozicie. Odpojte hlavny

motor zo zasuvky na stroji.

2. Uvolnite napnuty pas posuvu, zasurite hnaci valéek uplne dovnutra.

Obr. 42

Obr. 43

3. Vyskrutkujte imbusové skrutky z pravej vnutornej strany.

Obr. 44

4. Odstrante matice z favej vonkajSej strany. Zdvihnite pas posuvu zo
stroja. Umiestnite pas posuvu na stranu motora. Vyvarujte sa poSkodeniu
alebo roztrhnutiu pasu pri odstrafovani zo stroja. Opakujte postup pre
opatovné pripevnenie.

Obr.45

Cistenie stroja

Stroj musi byt ¢isteny podla miery pouZitia. Valec a pas posuvu Cistite
pre spravne fungovanie stroja. Nadmerné mnozstvo prachu a triesok
moze nepriaznivo ovplyvnit vykon stroja a viest k preklzavaniu pasu.
Ocistite pas posuvu po kazdom pouziti. Pri ¢isteni prachu z valca zapnite
odsavac prachu.

Prislusenstvo na Zelanie:
IGM Fachmann Cisti¢ brisnych pasov

Kaéd: MCBP
s A
\ J

IGM LAGUNA Skladacie pridavné stoly pre brasku 1632
Kod: 151-1632FT
4

Posuvny pas
IGM LAGUNA Pas posuvu pre brasku 1632 SuperMax
Kéd: 151-1632-015

" 1\

G J

Brusne pasy
aktualnu ponuku najdete na www.igm.sk

9. Odstranéni problému

Vacsina problémov nastane po¢as obdobia, ked sa s bruskou
zoznamujete. Pokial nastane problém ovplyviiujuci vykon stroja, overte
nasledujuci zoznam potencionalnych pricin a rieSeni. Je tiez vhodné
overit predchadzajuce €asti tohto manualu, napr. Nastavenie a ovladanie
stroja.
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SPRIEVODCA RIESENIM PROBLEMOV: MOTOR

Problém

Mozna pri¢ina

Riesenie

Motor nestartuje

Hlavny napadjaci kabel je odpojeny zo zasuvky

Zapojte hlavny napajaci kabel

Kabel motora valca je odpojeny zo zasuvky na
stroji

Zapojte kabel motora valca do stroja.

Poistka obvodu je vypalena alebo je vyhodeny
isti¢

Vymente poistku alebo nahodte isti¢ (po urceni
priciny)

Motor je pretazeny

Nevhodny obvod

Overte elektrické poziadavky

Stroj je pretazeny

PouZite nizSiu rychlost pasu posuvu; znizte
uberanie materialu

Motor pasu posuvu vibruje

Motor nie je patri€ne zrovnany

Uvolnite skrutky drziace hnaci valéek

Opotrebovanie puzdra alebo objimky

Vymernte puzdro alebo objimku

Ohnuty hnaci valéek

Vymente hnaci val¢ek

Motor valca alebo pasu posuvu sa zastavi

Nadmerné uberanie.

Znizte uberanie alebo rychlost posuvu.

SPRIEVODCA RIESENIM PROBLEMOV: PAS POSUVU

Problém

Mozna pri€¢ina

Riesenie

Hnaci vale¢ek funguje prerusované

Hlavny napajaci kabel je odpojeny zo zasuvky

Vyrovnaijte plochu hriadefa motora a hnacich
valCekov; utiahnite skrutky hriadela.

Pas posuvu preklzava na hnacom valceku.

Zlé napnutie pasu.

Upravte napnutie pasu.

Nadmerné uberanie materialu.

Znizte uberanie brusenia alebo rychlost posu-
vu.

Material prekizava na pase posuvu.

Nadmerné uberanie.

Pritlacné valCeky su prili§ vysoko. Znizte
pritlacné valCeky.

Nadmerna rychlost posuvu.

Znizte rychlost posuvu.

Prili§ zaneseny alebo opotrebovany pas posuvu

Vycistite alebo vymente pas posuvu.

Motor pasu posuvu sa zastavuje.

Pas nie je nastaveny.

Upravte nastavenie pasu.

Puzdro val€eka je pretiahnuté kvoéli nadmerné-
mu opotrebeniu.

Vymernite puzdra.

SPRIEVODCA RIESENIM PROBLEMOV: STROJ

Problém

Mozna pri¢ina

Riesenie

Nastavena vyska valca nefunguje.

Nespravne nastavenie vysky.

Znovu nastavte vysku.

Zvuk klepania pri chode stroja.

Opotrebované loziska.

Vymente loziska.
Kontaktujte distributora.

Odstiepenie dreva (ryhy na konci dosky).

Neprimerana podpora materialu.

Pouzite valcovy podstavec.

Hnacie valCeky su vy$Sie nez pas posuvu.

Znovu upravte valceky.

Nadmerné napnutie valcekov.

Upravte valCeky.

Paleni nebo taveni dieva

Prili§ nizka rychlost pasu.

Zvyste rychlost pasu.

Nadmerné uberanie

Znizte uberanie.

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas posuvu je prili§ uvolneny.

Upravte napnutie pasu.

Nadmerné uberanie.

Znizte uberanie.

Prekizavanie obrobku na pase kvéli nedostatku
kontaktu.

Pouzite iny postup podavania.
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HU - Magyar
Kezelési utmutatd (az eredeti forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk,

Nagyon szépen kdszonjuk a bennlnk vettet hitét, amelyet az Uj LAGUNA gép vasarlasaval is megmutatott. Ez a kezelési utmutaté

a IGM LAGUNA 1632 SuperMax Hengeres csiszologép tulajdonosanak és hasznaldjanak van elékészitve a szereléskor,
Uzemeltetéskor és karbantartaskor végzett munkalatok biztonsagossa tételéért. Kérjik, olvassa at gondosan és figyelmesen a kezelési
utmutatoban és a kiséré dokumentumokban talalhato az Gzemeltetéssel kapcsolatos részletes informaciokat. A maximalis élettartam és
teljesitmény érdekében hasznalja a LAGUNA gépet ezen utmutaté és utasitdsok szerint. Tartsa be a biztonsagi eldirasokat.

Sok munkéval kapcsolatos és személyes élvezetet kivanunk Onnek a LAGUNA- val valé munkavégzés kdzben.

Tartalomjegyzék
1. Megfelel6ségi nyilatkozat
2. Garancia és jotéllasi szerviz

3. Biztonsag

Oktatas

Altalanos biztonsagi utasitasok Lehetséges kockazat
Részletesebben a foldelésrél szolo fejezetben

4.A gép jellemzéi

5. Szdllitas és uizembe helyezés
Szallitas és kicsomagolas

6. Beallitas és szabalyozas
A hengeres csiszolégép beadllitasa

Telepités és a csiszoldszalag felszerelése
7. Munka a géppel
8. Karbantartas

9. Hibaelharitas

1. Megfelel6ségi nyilatkozat
Kijelentjuk, hogy a termék megfelel a jelen kézikényv 2. oldalan talalhato
iranyelvnek és szabvanynak.

2. Garancia és jotallasi szerviz

Az IGM nastroje a stroje s.r.o.vallalat mindig arra térekszik, hogy minéségi
és nagy teljesitmény terméket szallitson.

A jotallas érvényesitése az érvényes IGM nastroje a stroje s r.o. vallalat
Kereskedelmi feltételeivel és a garancialis feltételekkel van vezérelve.

3. Biztonsag
3.1 Oktatas
Ez a gép csak fa és fatermékek megmunkalasara szolgal.

Mas anyagok megmunkalasa nem megengedett és csak konkrét
esetekben torténhet meg a gyartdval tortént irasos konzultacio utan.

Ez a gép nem alkalmas a folyadékkal torténd csiszolasra. Tartsa be a
térvényben elbirt életkort.

A gépet csak megfelel6 miszaki allapotban lehet tizemeltetni.

A kezelési utmutatoé mellett olvassa el az orszagaban hasznalatos
biztonsagi elirasokat és a kiilonleges el6irasokat.

A famegmunkalé és a fémmegmunkalé gépek tizemeltetésekor be
kell tartania az altalanosan elfogadott miszaki szabalyokat és a
munkavédelmi szabalyokat.

A gyarto és a szallité nem vallal felel6sséget a nem megfelel6 kezelésbdl
ered6 karokért. A kockazat a felhasznalét terheli.

3.2 Altalanos biztonsagi eléirasok
A gép helytelen hasznalat esetében veszélyes lehet.

A géppel valé munka kezdete elétt olvassa el a teljes hasznalati dtmutatot
és tartsa be az Utmutaté Osszes el6irasat.

Védje ezt a kezelési Utmutatét a szennyez6édésektdl és a nedvességtdl,
és eladaskor adja at a gép Uj tulajdonosanak.

A gép médositasa vagy atalakitasa tilos.

A munka megkezdése elétt minden nap ellendrizze a gépet a probléma
mentes miikodés és a véddburkolatok szempontjabdl. Az észrevett
hibasodasokat a gépen vagy a védéburkolat sérulését azonnal javitsa ki.

A gépet csak megfelel6 miszaki allapotban lehet tzemeltetni.

Védje a hosszu hajat sapkaval vagy hajhaloval. Hordjon testhez allé
ruhazatot, karkotéket, gylriiket és nyaklancokat ne viseljen munka
kbézben. Csak munkacipét viseljen, semmilyen esetben sem viseljen
szabadid® vagy nyitott cipét. Vegye figyelembe a személyvédelmi
el6irasokat.

A gépen végzett munka soran ne hasznaljon véddkesztydt!

Helyezze el a gépet ugy, hogy elegendd hely legyen a munkadarab
kezeléséhez és megfogasahoz. A gép stabil fellleten kell, hogy alljon és
megfeleld vilagitassal kell ellatni a munkahelyet.

Poros kornyezetben végzett munkahoz mindig viseljen pormaszkot.
Gondoskodjon a megfelel vilagitasrol.

Forditson figyelmet, arra hogy a gép stabil alatéten alljon.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapkabel nem akadalyozza munka kézben.
Tartsa tisztan a munkateriletet. Sohase nyuljon a mikédé géphez.
Legyen nagyon figyelmes és koncentralt. Esszel végezze a munkat.
Sohase dolgozzon kabitoészerek hatasa alatt, pld. alkohol vagy drog.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a miikodé gép koril. Sohase
hagyja felligyelet nélkil a mikodd gépet. Ha el akarja hagyni a
munkateriletet a gépet mindig kapcsolja ki.

Sohase hasznalja a gépet nedves kdzegben és ne tegye ki az esére. A
fa flrészpor robbanasveszélyes és karos az egészségre. Elsésorban,
a tropikus fajtak valamint a keményfak, olyanok, mint a tolgy és a bukk
rakkelté anyagot tartalmaznak.

Munka kdézben Ugyeljen az ujjaira és mas test észekre. Sohase inditsa
el a gépet védbburkolat nélkul. Nagyon fontos minden munkadarabot
régziteni.

Csak azokat a munkadarabokat munkalja meg, amelyek jol fektiisznek
a munkaasztalon. A forgacsot és a munkadarab darabjait csak a gép
kikapcsolt allapotaban tavolitsa el. A munkadarab minimalis hossza 60
mm.

Ne alljon a gépre.

Az elektromos csatlakozas hibait csak szakképzett villanyszerel6
javithatja. A sérilt tapkabelt azonnal cserélje le.
A sérult flrészszalagot azonnal cserélje le.

3.3 Kockazatok
Még az elbirasoknak megfeleld hasznalat kdzben is kockazat |éphet fel.

A sérulés veszélye all fenn a csiszoloszalag meglazulasabol. A
munkadarab elpattanhat a csiszol6szalagtol és a kezel6 iranyaba
fordulhat.
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A veszélyesen kirepul6é anyag darabok.

3.4 Foldelési elbirasok

Tapkabel:

Hiba vagy meghibasodas esetén a foldelés biztositja a legkisebb
ellenéllast az elektromos dramnak és csdkkenti az dramuités

kockazatat. A gép védoé vezetékkel és foldelt csatlakozoéval ellatott
elektromos tapkabellel rendelkezik. A csatlakozédugasz a megfeleld
csatlakozoaljzatba kell, hogy csatlakoztatva legyen, és az utols6 az
Osszes helyi el6irasok és rendeletek szerint foldelve kell, hogy legyen.

» A dugaszt sehogy se prébalja médositani, ha nem passzol az aljzatba,
vegye fel a kapcsolatot egy szakképzett villanyszerel6vel. O felszereli a
megfeleld elektromos dugaszt.

* A helytelen csatlakoztatasa kdvetkezménye az aramdtés veszélyének
névekedése. A zold szinli kabel sarga szinezéssel vagy anélkul a féldeld
vezeték. Ha javitasra szorulna a kabel vagy a dugasz, 1épjen kapcsolatba
a szakképzett villanyszerel6vel.

« A sérult kabelt azonnal javittassa ki a javitast csak szakképzett
villanyszerel6 végezheti.

* A csatlakoztatdshoz csak harom er(i kabelt euro dugasszal és megfelel
elektromos aljzatot hasznaljon.

4. A gép jellemzéi

Tipus: 1632

Aramellatas: 230V / 50Hz/ 1 fazis

Javasolt megszakitd: 16 A, charakteristika C (16/1/C) Aramerésség a max.
terheléskor: 6,5 A

Teljesitmeény: 1100 W

A vivészalag motorja: 40 W

Fordulatszam: 1420 ford./perc Az adagolé szalag sebessége: 0- 3 m/perc
A munkadarab szélessége egy csiszolashoz: 406 mm A munkadarab
szélessége két csisolashoz: 812 mm

Az anyag min./ max. vastagsaga : 0,8-76 mm A henger méretei:

127 x 406 mm

A csiszoldszalag szélessége: 76 mm

Az elszivo minimalis levegd aramlata: 1000 m3/6ra Elszivé csonk: 100 mm
Hossza x szélessége x magassaga: 860 x 560 x 1220 mm Tdmege: 62 kg.
Tomege: 62 kg.

A csomagolas mérete: 940 x 660 x 550 mm

Témeg csomagolassal egytt: 71,7 kg.

Height adjustment handle of the drum.
Shroud.

Digital Read-Out.

Knob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

Tension roller contact adjustrment.
Drum carriage.

L L

Magassag beallité kar

Keret

Digitalis kijelz6

Vivészalag sebesség beallitd panel

Kapcsolo

vivészalag

A lenyomo6 hengerek magassagat beallité csavar
Henger burkolat

ONoOOR~WN =

5. Szallitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas és telepités

A gép szallitasra alkalmas csomagolasban van. A gép zart helyen
valoé hasznalatra van tervezve és stabilan kell, hogy alljon vizszintes
fellileten. A gépet a kicsomagolas utan ossze kell szerelni.

A csomag tartalma
Allvany box (a készlet tartalma)

STAND BOX CONTENTS (found insidie the main box)

e

2. abra

MAIN BOX CONTENTS

1]
7

Q000

12 13

R 4

It

3. abra

A hengeres csiszolégép 6sszeszerelése

Megjegyzés: Az allvany elsé 0sszeszerelésekor kézzel hizza meg
az Osszes csavart. Ezzel lehetdvé teszi az allvany szabalyozasat a
csiszologép

felszerelése utan. A furatok ugy vannak el6készitve, hogy csak a labak
egyik oldalarél passzoljanak.

1. Szerelje fel a Iabakat a fels® kereszt tamaszok kulsé oldalara a
készletben talalhatoé csavarok, anyak és alatétek segitségével.

)

4. abra

2 Szerelje fel a tobbi fels6 tdmaszt is a labak bels6 oldalara, a révid
tamaszok folé.

5. abra

3 Megjegyzés: A tovabbi tamaszok a révid tamaszok folé, a labak belsé
oldaléra szerelédnek fel.
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6. abra

4. Csatlakoztassa a labakat a felsé rovid kereszt tamaszokkal a tébbi felsé

tdmaszhoz.
4 I

7. abra

5. Rogzitse az alsé kereszt tamaszokat a labakhoz. A tobbi als6é tamaszt
rogzitse az alsoé rovid kereszt tamasz folé.

(5) J

8. abra

6 Minden labra csavarozza fel a lab magassag beallité labakat (ha
kerekeket hasznal, ezt a lépést ki kell hagyni).

Megjegyzés: A csiszologép felszerelése utan a csavarok segitségével
allitsa be a labak magassagat.

_e_.a".'.r

LD
ﬂ

9. abra

A hengeres csiszologép telepitése
1.A gép kdénnyebb kicsomagolasahoz, tavolitsa el a miianyag betéteteket,
vagja szét a dobozt és dontse le a doboz mind a 4 oldalat.

2. Egy masik személy segitségével 6vatosan vegyék ki a gépet,
helyezzék a munkaasztalra, ugy, hogy az egyik széle legyen kijjebb az
asztal szélétdl.

11. abra

3. Csavarozza ki a fa alatétet tarté csavarokat, majd forditsa meg a gépet
és csavarja ki a tobbi rogzitd csavart is (a fa alatétet rogzité csavarokat
késbbb fel lehet hasznalni a gép rogzitésére, a potcsavarok a készlet
tartalma).

12. abra

4. A masik személy segitségével helyezze a gépet az alatétre, igazitsa be
a furatokat. A csiszoldfejrél tavolitsa el a polisztrént és a fa alatétet.

i "

EMELO PONT
Motor

EMELO PONT
Henger tAmasza

13. abra

5 Kulcs segitségével rogzitse a gépet a hatszogletl csavarokkal és
alatétekkel.

Megjegyzés: Mihelyst a gép megfeleléen rogzitve van az alatéten, allitsa
be az allvanyt és huzza meg az 0sszes csavart.

14. abra
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6. Rogzitse a kart a fogantyura és kulccsal huzza meg a csavart. 6. Beallitas és szabélyozés

6.1 A hengeres csiszologép beallitasa

A csiszoléhenger egyenességének ellenérzése

CSATLAKOZTASSA LE A GEPET A TAPFESZULTSEGROL!

Csak az els6 szereléskor. A henger tengelyének szabalyozasa az asztal
fellletéhez a gép helyes mikodésének sziikséges része.

1. Acsiszoldhenger egyenességének ellenérzése el6tt gy6z6djon meg
arrol, hogy a kar a szalag és a gép kozott a fels6 helyzetben van.

A viv8szalag csavarjait nem szabad annyira meghuzni, hogy ne lehessen
a karral forgatni, lasd az elsé megjegyzést.

15. abra

7.+ 8. Tolja ki a digitalis kijelz6t és helyezze be az elemeket.

20. abra

2. Tavolitsa el a csiszoléanyagot a hengerrél. A hengeren lévd
csiszoléanyag a szabalyozas pontatlansagat okozhatja.

9. Tolja vissza a kijelz6t és a kabelek segitségével csatlakoztassa a
géphez.

21. abra

3. A szabalyozashoz egy egyforma vastagsagu, sima fa darabot
hasznaljon. Helyezze a vivészalag és a henger kdzé, a gép belsé (jobb)
oldalara.

17. abra

A hengeres csiszologép telepitése (folytatas)
10. Csatlakoztassa a motor rovid kabelét az ellenérzé panel
csatlakozoaljzatahoz.

‘ll!

18. abra

B

22. dbra

4. A lenyomo hengerek a csiszoléhengerek alatt vannak elhelyezve,
hogy az anyag egyszerlien at tudjon menni. Csokkentse a csiszolo fej
magassagat a kar segitségével, amig a henger nem érintkezik a faval.
Kapcsolja be a digitalis kijelzét és irja fel a kijelzén abrazolt adatot.

11. Ellendrizz, hogy az On elektromos halézata megfelel a
paramétereknek (230 V, 16 A megszakito, C jellemzds (16/1/C)). Ne
csatlakoztassa a gépet az elektromos hal6ézathoz.

?\I E !19. abra I
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5. A kar egy menetes elforgatasaval megemelheti a csiszold egységet

24. abra

6 Miutan be lett allitva a magassag, tolja a fat a gép bal oldalara és a kar
egy menetes elforgatasaval csokkentse az egység magassagat, addig,
amig a mért érték nem lesz egyenld a 4. Iépésben mért értékkel.

25. abra

7. Ellenérizze a henger magassagat a fa segitségével. Ha a henger jél
van bedllitva, akkor ugyanugy érintkezik a faval, mint a jobb oldalon. Ha
a kart nem tudja egy menetre elforgatni, vagy hézag van a henger és a fa
kozott, a beallitast a kdvetkezéképen folytassa.

8. Ha a henger nem vizszintes helyzetben van, lazitsa meg a 4 (A) csavart
a szalag bal oldala mentén és a (B) anya segitségével emelje vagy
eressze lejjebb. Ezzel eléri a vizszintes beallitast. Majd huzza meg a 4
csavart.

27. abra

A porelszivé csatlakoztatasa

A porelszivo a hengeres csiszol6 elengedhetetlen része. A csiszologép
100 mm elszivo csonkkal van ellatva, a burkolat felsé részén.
Ellenérizze, hogy a minimalis kévetelmények elegendbek az elszivasra.
Csatlakoztassa a 100 mm atmérgji tomlét az elszivé berendezéshez.
A minimalis levegé aramlat 1000 m3/h. A legjobb eredmény elérése
érdekében az elszivoberendezés gyartdjanak utasitasai szerint jarjon
el. Az elszivéberendezés csatlakoztatasakor egyenes csovet valasszon,
amely a legkevésbé korlatozza a leveg6 aramlasat. Ha az egyenes

csévezetés nem megoldhatd, akkor a 90° és a ,Y” alaku elényt élvez a ,T”
alaku cso el6tt.

Megjegyzés: Egyes munkak er6sebb elszivast sziikségeltetnek, mint a
javasolt minimalis érték.

Ellenérzés a miikodésbe allitas el6tt

Ellendrizze, hogy az On elektromos hal6zata megfelel a paramétereknek
(230 V, 16 A megszakito, C jellemzds (16/1/C)). Majd, hogy az
elszivoberendezés csatlakoztatva van-e és hogy el lett-e végezve a
henger szabdlyozasa, a gép el6 van-e készitve a hasznalathoz.

A csiszol6szalag kivalasztasanak utmutatéja
Ahhoz, hogy feler8sitse a csiszol6t a hengerre, a kdvetkezdképen jarjon
el.

A hasznalt szemcseméret

36 szemcseméret - Durva csiszolas, durvan vagott deszkak csiszolasa, a
ragaszté maximalis eltavolitasa

60 szemcseméret - deszkak csiszolasa és szintezése, gorbe deszkak
csiszolasa

80 szemcseméret - finom szintezés, az egyenetlenségek eltavolitasa
gyalulas utan

100 szemcseméret - finom csiszolas, az egyenetlenségek eltavolitasa
gyalulas utan

120 szemcseméret - finom csiszolas, a felesleg finom eltavolitasa

150 szemcsemeéret - végsd csiszolds, a felesleg finom eltavolitasa
180 szemcseméret - csak végso csiszolas

220 szemcseméret - csak végsod csiszolas

6.2 A csiszol6szalag telepitése és felszerelése

A csiszolészalag pontos rogzitése a hengerhez az egyik legfontosabb
kovetelmény a gép legjobb teljesitmény elérésére. A csiszoldszalag
hosszat nem kell elére lemérni. A csiszolészalag végét el6szor ferdén le
kell vagni, majd a henger kiils6 részére kell rogziteni. Majd feltekerjik a
hengerre. A masik ferdén vagott vég a henger belsé részén lesz rogzitve.

Ahenger szélessége: 406 mm (16")

Cslcstdl a csucsig: 2 463 mm (977)

Az el6készitett szalag: 2 311 mm (917)
<y,

Kériilbelll 76 mm (3%)

[
- ot

28. abra

Megjegyzés: A szalag levagasa elétt a csiszologép tipusanak
megfeleléen ferdére van vagva. Az Uj csiszolészalag vagasahoz
sablonként hasznalja a géppel szallitott szalagot.

A csiszolészalag telepitése és felszerelése (folytatas)
CSATLAKOZTASSA LE A GEPET A TAPFESZULTSEGROL!

1. Ahenger bal, kils6 oldalan kezdje. Nyomja meg a csipeszt és tolja
a ferdére vagott véget a hézagba, hogy a nyilas minél nagyobb részét
hasznalja fel. A csiszol6szalag rogzitése érdekében lazitsa meg a
csipeszt.

29. abra

2. Ugy tekerje fel a csiszolészalagot a hengerre, hogy ne legyen atfedés.
A csiszoldészalag ferde vége a henger szélével kell, hogy kiegyenlitve
legyen.

A jobb kezével feltekeri a csiszoloszalagot, a bal kezével pedig a hengert
forgatja. A folyamatos tekerésnél tigyeljen, hogy a szalag ne legyen
gorbén feltekerve a hengerre.
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3. Nyomja meg a csipeszt a nyilas megnyitasara. Helyezze be a
csiszoldszalag ferdén vagott végét a henger jobb oldalan.

31. abra

4. A feszit6 kapocs automatikusan megfesziti a szalagot, hogy
maximalisan legyen megfeszitve. Ha a csiszoldszalag hasznalatkor ugy
megnyulik, hogy a feszité kapocs az alsé helyzetben van és a szalag
nincs megfeszitve, a csiszol6szalag megfeszitésének beallitasa fejezetre
lapozzon.

Megjegyzés: A henger a feszité kapocsra valo jobb ralatas céljabal lett
kiszerelve.

33. dbra

7. Munka a géppel

A csiszolészalag helyes helyzete

Helyezze a csiszoldszalagot a nyilashoz ugy, hogy elegendé hely legyen a
nyilas belseje és a csiszoléanyag ferde vége kozott. Ennek kdszénhetéen
lesz a csiszol6szalag megfeszitve. Ha a csiszoldéanyag és a nyilas belseje
koz6tt nem lesz elegendd hézag, a megfeszité kapocs nem fog megfeleld
feszitést biztositani.

A csiszoloszalag feszességének modositasa

A csiszolészalag annyira megnyulhat, hogy a feszité kapocs az als6
helyzetben lesz. Ha ilyen eset torténik, a csiszolészalag mar nincs
megfeszitve. Ujra tolja a feszité kapcsot a legfels6 helyzetbe. Helyezze a
csiszoldszalagot a nyilasba és lazitsa meg a kapcsot.

A csiszol6éanyagok élettartamanak meghosszabbitasa
Csiszolészalag tisztitot javaslunk a por és a gyanta eltavolitasara és ezzel
a csiszoléanyag élettartamanak meghosszabbitasara.

1. A tisztitdé hasznalatakor nyissa ki a burkolatot és kapcsolja be a
porelszivot.

2. Tartsa a tisztitot a forgd hengerrel szemben és mozgassa a henger
fellletén.

3. Atisztité utan a fennmarado por és gyanta eltavolitasara hasznalja a
kefét.

A CSISZOLOSZALAG TISZTITASAKOR MINDIG VISELJEN VEDO
SZEMUVEGET. TEGYEN MEG MINDEN OVINTEZKEDEST? HOGY
MEGAKADALYOZZA A CSISZOLOSZALAG ES A KEZELO KEZENEK
ILLETVE OLTOZEKENEK ERINTKEZESET.

A csiszologép vezérlése

Anyag levalasztas

Az anyag levalasztas meghatarozasa a munkamenet legfontosabb
|épése. Tobb probacsiszolas is sziikséges lesz ahhoz, hogy
meghatarozza az anyag levalasztas megfelel§ vastagsagat. A végsé
munkadarab csiszolasa el6tt javasoljuk egy darab fan probacsiszolast
végezni.

« A digitalis leolvaso vezérlése

A csiszolas vastagsaganak digitalis leolvasoja a kényelem ndvelése
céljabol a csiszoldgép standard felszereltségének része. A leolvasé

a csiszolas vastagsaganak pontos mérését és a sorozatos gyartas
pontossagat biztositja. Nagyon jol megfelel olyan rész gyartasara, amely
pontos, egyforma vastagsagu kell, hogy legyen.

1. Améré hasznalatahoz nyomja meg az ON/OFF gombot, és az IN/MM
segitségével valasszaki a mértékegységet (coll/milliméter).

2. Engedje le a csiszold hengert a szalaggal, amig nem éri el a
vivBszalagot. Ezutan nyomja meg a ZERO gombot a méré kalibralasahoz.
A méré most mar be van allitva.

3. Az ABS gombbal kivalaszthatja az abszolut (ABS) vagy a névekedd
(INC) tzemmaddot. Az ABS tizemmadd a tényleges vastagsagot biztositja.
Az INC Gzemmdd az eredeti vastagsagbdl eltavolitott anyag mérésére
szolgal. Negativ szamot mutat. Az abszolut és a ndvekvé méd kozotti
valtaskor a leolvaso a 2. Iépésben kalibralt abszolut nulla értéket veszi fel.
4. A SET gombbal valassza ki a mérés pontossagat: 1/32%, 1/64“ vagy
1/128".

34. abra

A csiszol6 vezérlése (folytatas)

A csiszol6 egység magassaganak médositasa

A csiszolé henger magassagat 2 médszerrel lehet beallitani, amelyet a
kapcsolo segitségével lehet kivalasztani.

A henger magassaganak mikronos bedllitasakor (Micro adjustment) a
magassag modositasahoz a fékart kell tekerni. Felfelé az 6ramutaté
jarasaval egyiranyban, lefelé az éramutato jarasaval ellentétes iranyban.
Megjegyzés: Egy teljes forgas a fejet kb. 1/16”.1,6 mm -re mozditja el.
A magassag gyors (Quick) beallitasakor a fékar szabadda van téve. igy,
a kar le vagy fel huzasaval, az egységet akar 3”, 76,2 mm-re is el lehet
mozditani.

Megjegyzés: A magassag gyors modositasanak befejezése utan a
kapcsolot helyezze vissza a mikronos beallitas helyzetbe.
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36. abra

A vivészalag sebessége

Az anyag meghatarozott levalasztasahoz fontos a vivészalag megfelelé
sebességeének kivalasztasa. A végsd, simitd csiszolashoz a legelénydsebb
a lassu vagy a kdzepes sebesség hasznalata. A nagyobb sebesség akar
lehet hasznalva, ha a gép nincs talterhelve a nagy anyag levalasztassal.
A legjobb eredményt a végsé csiszolaskor a 80-tél finomabb
szemcseméretli anyaggal valo csiszolassal lehet elérni, amikor az
INTELLISAND nem vilagit. Ha az INTELLISAND vilagit és lelassitja a
vivészalagot a végs6 csiszolas kdzben, a legjobb hagyni, hogy az anyag
még egyszer atmenjen a csiszologépen, mint modositana a vastagsag
beallitasat.

Megjegyzés: Az INTELLISAND automatikusan allitja be a viv6szalag
sebességét, ha tul erhelés van észlelve. Ezzel megakadalyozza a
barazdak megjelenését, csokkentve van a tlizveszély kockazata és a

gép védve van a tulterheléstdl valamint a hirtelen leallastol. A kar mellet
1év6 piros lampa akkor vilagit, ha az INELLISAND mikddik. Ha a terhelés
csOkken, az INTELLISAND automatikusan ndveli a vivészalag sebességét
az elére megadott értékre.

A vivoszalag kezelése

Helyezze a fadarabot a vivészalagra és tartsa er6sen. Nem akarja a
vivGszalag a fadarabot a henger ala vinni. Mihelyst a fadarab félig le
van csiszolva, helyezze at a gép hatulso részére és ellenbrizze a darab
kilépését.

Az adagol6 henger legmagasabb teljesitménye

A csiszologép sokoldaliusaga tébbféle tevékenységet tesz lehetévé. A
legjobb eredmények eléréséért tanulja meg a kilénb6z6 vezérl elemek
hasznalatat.

37. abra

* A csiszoléhengertdl szélesebb munkadarab csiszolasa

A hengertdl szélesebb darab csiszolasakor hasznadlja a gyors athelyezést
szolgalé kart (az abran lathatd). A szélesebb darabok csiszolasahoz
nagyobb helyre van sziikség a henger és a szalag kozétt a belsé (bal)
oldalon. A nagyobb hely megakadalyozza a barazda megjelenését

a munkadarab részén, amely tdlnyulik a hengeren. Allitsa a kart a
fuggdleges helyzettdl 45 fokra ugy, hogy a vivszalagot egy kissé
leterhelje. A csiszolas el6tt hasznaljon egy proba darabot. Ha a barazda
lathatd, modositson a henger egyenességén. A csiszolas utan mindig
helyezze vissza a kart az eredeti helyzetbe.

Megjegyzés: a gyors bedllité kar a szalag belsé oldalat 003-ra emeli meg.
Az els6 hasznalatkor a viv8szalag csavarjai lehetséges, hogy nagyon
meg vannak hlzva, a gép szallitas kdzbeni biztositas érdekében. Ebbe az
esetben lazitsa meg a csavarokat. A csavarokat ne hlizza meg teljesen.
Annyira hizza meg, hogy a kart mozgatni lehessen fligg6leges iranyban.
» Tobb darab csiszolasa

Tobb darab egyforma méretre valo csiszolasahoz az 6sszes
munkadarabot rakja szét a szalagon. igy a lenyomé hengerek

egyforma er6vel fogjak lenyomni a munkadarabokat. Legelénydsebb az

egyforma vastagsagu munkadarabok csiszolasa. Ha kiildnbség van a
munkadarabok vastagsaga k6zo6tt, a munkadarab nem fog érintkezni a
lenyom6 hengerekkel és leeshetnek a vivészalagrol.

* A nem egyenes vagy a magas darabok csiszolasa

A tekeredett, domboru vagy homoru darabokat figyelmesen csiszolja,

igy megakadalyozhatja az esetleges sérllést. Ha lehetséges, munka
kézben tartsa a munkadarabot és probalja megakadalyozni a munkadarab
elcsuszasat vagy atfordulasat. Allvanyt vagy egy masik személy
segitségét is igénybe veheti. Kézzel is lenyomhatja a munkadarabot, és
ezzel elkerllheti a potencidlis veszély helyzetet. Kulonlegesen figyeljen
oda, amikor a munkadarab kijon a gépbél.

* Az anyag elhelyezése és az elhelyezési szog

Az anyag sz6g alatt valo helyezése lehetdveé teszi a leghatékonyabb
anyageltavolitast és a legkisebb koptatéterhelést. Az anyag egyenes
elhelyezése a legszélesebb csiszolasi kapacitast és a legkevesebb
barazdak megjelenését biztositja. Bizonyos darabokat, a méreteiknek
kdszdnhetben, 90° szdg alatt (figgblegesen a hengerhez) kell a szalagra
helyezni. Ugyanakkor, minden szdg eltérés nagyobb anyag levalasztast
jelent. A végsé, simité csiszolast a fa évgyirliinek iranyaba kellene
végezni.

A lenyomo hengerek nyomoereje

A lenyomd hengerek nyomoereje el6re be van éllitva és elegendé kell,
hogy legyen. Mindegyik henger nyoméerejét a sziikség szerint lehet
beallitani. A nyoméer6 novelésére a beallitdé csavart az dramutato
jarasaval egy irdnyba csavarja el, 1/4 menettel. A nyomoéeré
csOkkentésére a beallité csavart az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyba
csavarja el, 1/4 menettel.

Megjegyzés: A nagyon kis nyomoerd az anyag atcsuszasat
eredményezheti. A nagy nyomoerd a henger sérilését eredményezheti.

38. abra

Alenyomd hengerek nyomoerejének modositasa

Alenyomo hengerek el6re be vannak allitva.

1. Alenyomd hengerek nyomo erejének modositasahoz lazitsa meg az
abran lathat6 négy csavart (2-2 csavar oldalonként; el6l és hatul).
2.. A csiszolészalag fel kell, hogy szerelve legyen.

3.. Kapcsolja ki a gépet, engedje le a csiszolé hengert, amig nem
érintkezik a vivoszalaggal.

4. Emelje meg a hengert 2-3 menettel.

5. Csavarja vissza a 4 csavart és hlizza meg.

6. Emelje fel a hengert a vivészalagrol.

7. Allitsa vissza a henger magassagat az eredeti allapotba.

39. abra

A vivoszalag feszességének beallitasa

A nem elegend6en megfeszitett szalag a szalag megcsuszasahoz
vezethet a meghajté hengeren. A szalag nagyon laza, ha kézzel meg lehet
allitani.

A tul feszes vivGszalag a henger karosodasat vagy a szalag perselyek id6é
el6tti kopasat okozhatja.

A vivészalag szabalyozasahoz a szalag mindkét oldalan 1évé anyat ugy
allitsa be, hogy mindkét oldalon egyforman legyen feszes.
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40. abra 43. abra

Avivoszalag vezetése 3 A jobb belsd oldalon csavarozza ki az imbusz csavarokat.
A szalag vezetésének javitasat, modositasat a szalag mozgasanak u By = -
iranyaban kell elvégezni. —~

Kapcsolja be megfelel6éen megfeszitett vivészalagot és allitsa a
legmagasabb sebességre. Ha a szalag hajlamos egyoldalra valé
lecsuszasra.

azon az oldalon, ahova a szalag lecsuszik, hizza meg az anyat, a masik
oldalon lazitsa meg.

Az anyak meghuzasa vagy lazitasa nincs hatassal a szalag feszességére.
Megjegyzés: Az anyakat csak 1/4 menetre csavarozza. A tovabbi
madositas el6tt varja meg, amig a szalag beall. Ha tovabbra is probléma
van, hizza meg vagy lazitsa meg. Tartézkodjon a tulzott médositastol.

a géprél. Helyezze a szalagot a motor oldalara. Ugyeljen, hogy ne
séruljon meg

el ezt a munkamenetet.

8. Karbantartas

Havi karbantartas

» Szalagperselyt szlikség és a kopasnak megfeleléen kenje meg.
» Spray kenéanyaggal kenje meg az 6sszes mozgo részt.

* A vivGszalagot tartsa tisztan.

* Ellenérizze, hogy az 6sszes csavar meg van-e huzva.

» Szilkség szerint tisztitsa meg a hengert és a csiszoléanyagot.

A vivbszalag cseréje
A vivBszalag cseréjekor vegye ki az egész vivé asztalt a gépbdl.
CSATLAKOZTASSA LE A GEPET A TAPFESZULTSEGROL! Obr.45
1. Kapcsolja ki a gépet. A hengert emelje fel a legmagasabb helyzetbe.
Csatlakoztassa le a f6 motort.

A gép tisztitasa

por és forgacs hatranyosan befolyasolhatja a gép teljesitményét és a
tisztitsa le. A henger tisztitasakor kapcsolja be a porelszivot.

Kiegészitok kérésre:
IGM Fachmann Csiszolészalag tisztitd

Kaéd: MCBP
- N
42. abra
2. Lazitsa meg a viv6szalagot, a meghajtoé hengert teljesen tolja be.
- J

4. Tavolitsa el a bal kllsé oldalon 1évé anyakat. Emelje le a vivészalagot

vagy ne szakadjon el a szalag. A szalag visszaszerelése céljabol végezze

A gép a hasznalatnak megfeleléen kell, hogy tisztitva legyen. A hengert
és a vivészalagot a gép helyes miikddéséért tisztitsa. A nagy mennyiségi

szalag megcsuszasahoz vezethet. A vivészalagot minden hasznalat utan
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IIGM LAGUNA Kiegészité dsszeszerelhetd asztal a 1632 csiszologéphez

Kéd: 151-1632FT

Ve

S

Vivészalag

IGM LAGUNA 1632 SuperMax csiszolégép vivészalaga

Kéd: 151-1632-015

Ve

Csiszol6 szalagok:

Az aktualis ajanlatot a www.igm.cz honlapon talalja.

9. Hibaelharitas

A legtébb probléma abban az id6szakban jelentkezik, amikor ismerkedik a csiszologéppel. Ha olyan probléma mertl fel, amely hatranyosan befolyasolja
a gép teljesitményét, ellendrizze a kdvetkezd potencidlis hibak és megoldasok listajat. Célszeri kézikdnyv elé6zd szakaszait is, példaul a gép tizembe

helyezését és kezelését is atolvasni.
HIBAELHARITASI UTMUTATO: MOTOR

Hiba

Lehetséges ok

Megoldas

Nem indul a motor

A f6 tapkabel ki van hlzva az aljzatbdl

Csatlakoztassa a f6 tapkabelt

A henger motorjanak kabele ki van hizva a
gépen talalhato aljzatbol

Csatlakoztassa a henger motorjanak kabelét

Az aramkor biztositéka ki van égve vagy ki van
oldva a
megszakitod

Cserélje ki a biztositékot vagy kapcsolja vissza
a megszakitot

a motor tul van terhelve

Alkalmatlan aramkor

Ellendrizze az elektromos kovetelményeket

A gép tul van terhelve

Csokkentse a vivGszalag sebességét;
csokkentse az anyag levalasztast

A vivészalag motorja vibral

A motor nincs megfeleléen beallitva

Lazitsa meg a meghajté hengert rogzité
csavarokat

Kopott a persely vagy a huvely

Cserélje ki a perselyt vagy a hlvelyt

Elgoérbllt a meghajté henger

Vserélje ki a meghajté hengert

A henger vagy a vivészalag motorja leall

Tul nagy az anyag levalasztas.

Csokkentse az anyag levalasztast vagy a
vviészalag sebességét

HIBAELHARITASI UTMUTATO: VIVOSZALAG

Hiba

Lehetséges ok

Megoldas

A meghajté henger nem folyamatosan
mikodik

Kilazult a tengely csatlakoztaté eleme

Allitsa be a motor tengelyt és a meghaijté hen-
gert; huzza meg a tengely csavarjait.

A vivészalag megcsuszik a meghajté hen-
geren.

Nem eléggé feszes a szalag.

Allitsa be a szalag feszességét.

Tul nagy az anyag levalasztas

Csokkentse az anyag levalasztast vagy a vvi6s-
zalag sebességét

Az anyag megcsuszik a vivészalagon

Tul nagy az anyag levalasztas Csokkentse az
anyag levalasztast

A lenyomo6 hengerek tul magasan vannak En-
gedje lejjebb a hengereket

Magas az eléretolas sebessége

Csokkentse az el6retolas sebességét

Szennyezett vagy meg van kopva a vivszalag

Tisztitsa meg vagy cserélje ki a vivészalagot

A vivészalag motorja leall

A szalag nincs beallitva

allitsa be a szalagot.

A henger perselye a tulzott kopastdl hosszukas
lett

Cserélje ki a perselyt
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HIBAELHARITASI UTMUTATO: GEP

Hiba

Lehetséges ok

Megoldas

A henger magassag beallité nem mikodik

Helytelen magassag beallitas

Ismételje meg a beallitast

Kopogas a gép miikédése kozben

Megkopott csapagyak

Cserélje ki a csapagyat.
Lépjen kapcsolatba a forgalmazoval

A csiszolt anyag sériilése (barazdak a tabla
szélén)

Nem megfelelé anyag megtamasztas

Hasznaljon hengeres alatétet

A meghajté hengerek magasabban vannak,
mint a vivészalag

Ismét allitsa be a hengereket

A henger tul van feszitve

Allitsa be a hengert

A fa megégése vagy a gyanta kiolvadasa

Tul alacsony a vivészalag sebessége

Novelje a sebességet

Tul nagy az anyag levalasztas.

Csokkentse az anyag levalasztast

A vivészalag motorja leall

A viv8szalag tul laza

Allitsa be a szalag feszességét

Tul nagy az anyag levalasztas.

CsoOkkentse az anyag levalasztast

A munkadarab megcsuszasa a vivészalagon az
elegendd rintkezés
hianyabol eredéen

Més adagolasi médot hasznaljon
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PL - Polski
Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcii)

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazate$ kupujgc od nas nowg maszyne. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla witascicieli
i uzytkownikow IGM LAGUNA 1632 Szlifierki walcowej, w ktdérej znajdujg sie bardzo wazne informacje dotyczace instalacji,

obstugi, konserwacji oraz bezpieczenstwa. Przeczytaj uwaznie wszystkie informacje zawarte w instrukcji obstugi oraz w zatgczonych
dokumentach. W celu zmaksymalizowania wydajnos$ci oraz przedtuzenia zywotnosci z maszyny LAGUNA nalezy korzysta¢ zgodnie z
instrukcjg obstugi oraz bezwzglednie przestrzega¢ 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

Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
Ryzyka poboczne

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 probleméw

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

2. Gwarancja i Serwis Gwarancyjny

Firma IGM narzedzia i maszyny s.r.o. zawsze stara sie dostarcza¢
produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci. Gwarancja podlega
obowigzujgcym Warunkom handlowym oraz Zasadom gwarancyjnym
firmy IGM narzedzia i maszyny s.r.o. Zasady gwarancyjne dostepne sg na
stronie www.igm.cz.

3. Bezpieczenstwo

3.1 Zasady

Maszyna przeznaczona jest do pracy z drewnem oraz materiatami
drewnopodobnymi. Obrabianie innych materiatéw dozwolone jest
wytgcznie po wczesniejszej konsultacji z producentem.

Maszyna nie jest przeznaczona do szlifowania ptynnych materiatow.

Nalezy przestrzega¢ dozwolonego wieku okreslonego przez prawo os6b
obstugujgcych maszyne.

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

Oprocz instrukgji obstugi nalezy zapoznac sie rowniez z instrukcjami
bezpieczenstwa i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogdélnych zasad technicznych oraz regulaminu
bezpieczenstwa pracy z maszynami do obrobki drewna i metalu.

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

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

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy doktadnie przeczytac
catg instrukcje obstugi i postepowac zgodnie ze wskazéwkami zawartymi
W niniejszej instrukgiji.

Chron instrukcje obstugi przed zanieczyszczeniem i wilgocig. W
przypadku sprzedazy maszyny przekaz instrukcje nowemu witascicielowi.

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 usunaé. W razie wystgpienia
usterki oston prosze natychmiast wymienic¢ uszkodzong ostone ochronng.

Obstuguj maszyne,ktéra jest tylko i wytacznie w doskonatym stanie
technicznym.

Diugie witosy powinny by¢ chronione czapka lub siatkg na wtosy. Podczas
pracy przy maszynie nie wolno nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
krawatéw. Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu roboczym, nigdy
nie zaktadaj do pracy sandatow.

Przestrzegaj przepiséw o ochronie bezpieczenstwa.

Podczas pracy na maszynie nie wolno uzywac rekawic ochronnych!
Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby byta zagwarantowana
wystarczajgco duza powierzchnia do manipulowania z maszyng oraz
dostateczna ilo$¢ miejsca do pracy z obrabianym przedmiotem.
Maszyne nalezy ustawi¢ na stabilnej i ptaskiej powierzchni.

Podczas pracy w zapylonym srodowisku, zawsze nalezy nosi¢ maske
ochronng.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca pracy.

Upewnij sie, ze przewod zasilajgcy nie przeszkadza Ci w pracy.
Utrzymuj czysta powierzchnig robocza.

Nigdy nie wolno dotyka¢ poruszajacych sie czesci wigczonej maszyny.
Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany. Wykonuj swojg prace
bardzo rozwaznie. Nigdy nie pracuj pod wptywem srodkéw odurzajgcych,
takich jak alkohol czy narkotyki.

Zakaz zbizania sig¢ nieupowaznionych osoéb, 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 byc¢ szkodliwy dla
zdrowia. Szczegdlnie niebezpieczne jest drewno tropikalne i twarde
drewno, takie jak buk i dgb, ktére majg rakotwodrcze dziatanie.

Nigdy nie wolno uruchamia¢ maszyny bez zastosowania oston
ochronnych.

Podczas pracy uwazaj na palce oraz inne czesci ciata.
Obrabiane przedmioty muszg by¢ zawsze odpowiednio zamocowane.

Oczyszczanie z wioréw i kawatkow materiatu mozna przeprowadzac tylko
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wtedy, gdy maszyna jest wylgczona.
Minimalna dtugos¢ obrabianego przedmiotu wynosi 60 mm.
Na maszynie nie nalezy umieszczaé zadnych przedmiotéw ani narzedzi.

W razie wystgpienia jakiejkolwiek usterki w potgczeniu elektrycznym moze
ja usuna¢ wylacznie wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go natychmiast wymieni¢.
Uszkodzony papier Scierny nalezy natychmiast wymienic.

3.3 Ryzyka poboczne

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

Niebezpieczenstwo urazu spowodowane przez poluzowanie si¢ tasmy
szlifierskiej.

Obrabiany przedmiot moze odbi¢ sie od tasmy szlifierskiej i obréci¢ 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 potgczeniowy:

W przypadku jakiejkolwiek awarii uziemienie zapewni droge
najmniejszego oporu dla pradu elektrycznego, zmniejszajac ryzyko
porazenia pradem.

Maszyna wyposazona jest w kabel potgczeniowy wyposazony w
przewdd ochronny i wtyczke euro. Wtyczke nalezy podtgczac wytacznie
do odpowiedniego gniazdka, ktore jest zgodne z wszystkimi lokalnymi
przepisami i rozporzadzeniami.

» W Zzaden sposob nie modyfikuj wtyczki, jesli nie pasuje do gniazdka,
skontaktuj sie z wykwalifikowanym elektrykiem. Zainstaluje odpowiednie
gniazdo.

* Niewtasciwe podigczenie moze grozi¢ porazeniem pradem.

Przewdd z zielong izolacjg z zéttymi paskami lub bez nich to przewdéd
uziemiajagcy. 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 wytgcznie kable trojzytowe z wtyczka euro i odpowiednim
gniazdem.

4. Specyfikacja maszyny

Typ: 1632

Zasilanie: 230V / 50Hz / 1 faza

Zalecany wytacznik automatyczny: 16 A, charakterystyka C (16/1/ C)
Prad przy maksymalnym obcigzeniu: 6,5 A.

Moc: 1100 W.

Silnik tasmy posuwu: 40 W.

Predkos¢: 1420 obr / min.

Predkos$¢ posuwu: 0-3 m / min.

Szerokos$¢ elementu na jedno przejscie: 406 mm
Szeroko$¢ elementu na dwa przejscia: 812 mm
Grubo$¢ materiatu min. / max: 0,8-76 mm

Wymiary walca: 127 x 406 mm

Szerokos$¢ tasmy szlifierskiej: 76 mm

Minimalny przeptyw powietrza: 1000 m3 / h
Odcigganie: 100 mm

Diugosc¢ x szerokosé x wysokos¢: 860 x 560 x 1220 mm
Waga: 62 kg

Wymiary opakowania: 940 x 660 x 550 mm

Waga wraz z opakowaniem: 71,7 kg

. Height adjustment handle of the drum.

. Shroud.

. Digital Read-Out.

Kniob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

. Tension roller contact adjustment.
. Drumn carriage.

[ A N

. Uchwyt do regulacji wysokosci
Rama

. Wskaznik cyfrowy

. Kontrola regulacji predkosci taSmy posuwu

. Wytacznik

. Tadma posuwu

. Sruba do regulacji wysokosci rolek dociskowych
. Pasowanie walca

PN 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)

STAND BOX CONTENTS (found inside the main box)

| | | | || || II r!.-tx‘ljf

Rys. 2

[
"

Q000

12 13

R 4

1

Rys. 3

Montaz szlifierki walcowej
Uwaga: Podczas pierwszej instalacji podstawy nalezy recznie dokreci¢ wszystkie
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Sruby. Utatwia to pdzniejsze odpowiednie wyréwnanie szlifierki po jej umieszczeniu 3
na podstawie. Otwory sg dopasowane tylko do jednej strony kazdej nogi.

1. Przymocuj nogi od zewngtrznej strony kazdej krotkiej gornej rozporki poprzecznej
za pomocg $rub i nakretek z kotnierzem.

)

Rys. 8

_1‘\| 6. Przykre¢ stopke poziomujgca do kazdej nogi (nie dotyczy kétek
przesuwnych).
Rys. 4 Uwaga: Po ostatecznym montazu i odpowiednim ustawieniu szlifierki
wyreguluj wysokos$¢ za pomocg nakretek znajdujgcych sie na nézkach.

2. Zamontuj dtuzsze gorne rozporki od wewnetrznej strony ndg, na gorze
krotkich rozpérek.

Rys. 9

Instalacja szlifierki walcowej

1. Aby rozpakowanie maszyny byto fatwiejsze, zdejmij plastikowe wktadki,
przetnij pudetko na rogach i zagnij wszystkie 4 boki pudetka.

Rys. 5

3. Uwaga: Diuzsza rozpdrka na gorze kroétkiej rozporki, a obie rozporki
znajdujg sie wewnatrz nég.

Rys. 6

Rys. 10

4. Pozostate nogi przymocuj wraz krotkg goérng poprzeczng rozporkg do o . L o
dhuzszych gomych rozporek. 2. Z pomoca drugle) osoby ostroznie zdejmij maszyne i umies¢ jg na stole
roboczym tak, aby jedna strona wystawata poza krawedz stotu.

)

Rys. 7 »
. - ] T Rys. 11
5. Przymocuj dolne poprzeczne rozpérki do nég. Umies¢ diuzsze dolne

rozporki na gorze krétszych poprzecznych rozporek. 3. Odkre¢ drewniang podstawe od spodu maszyny, ostroznie odwrdé

maszyne i tg sama czynnos$¢ wykonaj na drugiej stronie (sruby do
mocowania drewnianej podstawy mozna ponownie wykorzysta¢ do
przymocowania maszyny do podstawy; dodatkowe $ruby réwniez znajdujg
sie w opakowaniu).
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Rys. 12

4. Z pomocg drugiej osoby umie$¢ maszyne na podstwie i wyréwnaj
otwory znajdujace sie na podstawie z otworami w maszynie. Usun
styropian i drewniang podstawe ze spodu gtowicy szlifierskiej.

'

"

PUNKT POD-
NIESIENIA
Silnik

PUNKT POD-
NIESIENIA

Wsparcie walca
-,

Rys. 13

5. Przymocuj maszyne do podstawy kluczem za pomocg $rub z tbem
szesciokatnym i podktadek.

Uwaga: Po prawidlowym zamocowaniu maszyny wyréwnaj podstawe i

dokre¢ wszystkie czesci.

Rys. 14

6. Przykre¢ dzwignie do uchwytu i dokre¢ kluczem.

-

Rys. 15

7.+ 8. Wysun cyfrowy wskaznik i wtéz dostarczone baterie + musi
znajdowac sie na gorze.

Rys. 16

9. Z powrotem przesun wskaznik i podtgcz go kablem z maszyna.

Rys. 17 T

linstalacja szlifierki walcowej (ciag dalszy)
10. Krotki przewdd, ktory jest podtgczony do silnika wiéz do gniazda
znajdujgcego sie na panelu sterujgcym.

Rys. 18

11. Sprawdz, czy przytacze elektryczne odpowiada wymaganym
parametrom (230 V, wytgcznik automatyczny16 A, charakterystyka
C (16/1 / C)). Nie podtagczaj maszyny do zrodta zasilania, dopoki nie
zostanie prawidtowo i kompletnie zmontowana.

Rys. 19

6. Ustawienia i regulacje

6.1 Ustawienia szlifierki walcowej

Sprawdz prawidiowe wyréwnanie walca szlifierskiego

ODLACZ MASZYNE OD ZRODEA ZASILANIA!

Tylko podczas wstepnego montazu. Wyréwnanie osi walca z ptaszczyzng
stotu jest niezbedne dla prawidtowego dziatania maszyny.

1. Przed sprawdzeniem wyréwnania walca szlifierskiego upewnij sie, ze
dzwignia miedzy tasma a maszyng znajduje si¢ w gornym potozeniu.

Aby mozliwe byto fatwe obracanie dzwignia, nie nalezy dokreca¢ srub na
tasmie posuwu, patrz pierwsza uwaga na stronie 17.
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Rys. 20

2. Usun materiat $cierny z walca. Pozostawienie $cierniwa na walcu moze
spowodowac niedoktadnos$c¢ regulacii.

1

Rys. 21

3. Uzyj prostego kawatka drewna o tej samej grubosci. Wt6z go miedzy
tasme posuwu a walec po wewnetrznej (prawej) stronie maszyny.

B

Rys. 22

4. Rolki dociskowe znajduja sie bezposrednio pod walcem, dzieki czemu
materiat moze tatwo przejs¢ od dotu. Opusc¢ glowice szlifierskg za pomocg
dzwigni do regulacji wysokosci do momentu, az walec dotknie drewna. Wiacz
odczyt cyfrowy i zapisz grubos$¢ pokazana na wyswietlaczu.

Rys. 23

5. Podnies agregat szlifierski, obracajgc jeden raz uchwytem regulacji
wysokosci.

6. Po wyregulowaniu wysokosci, przesun drewno na lewg strone walca
szlifierskiego i opus¢ agregat, obracajgc jeden raz korbe do momentu, az
wartosci na liczniku bedg zgodne z uwagami z kroku # 4.

Rys. 25

7. Za pomocg drewna sprawdz wysokos¢ walca. Jesli walec jest
prawidtowo ustawiony, dotknie drewna tak samo, jak w przypadku gdy go
dotknat po prawej stronie walca szlifierskiego. Jesli nie mozesz jeden raz
obréci¢ dzwigni lub miedzy walcem a drewnem jest szczelina, wykonaj
nastepujgce czynnosci.

Rys. 26
8. Jesli walec nie jest ustawiony poziomo, poluzuj 4 sruby (A) wzdtuz
lewej strony tasmy i podnie$ lub opus¢ tasme posuwu za pomocg nakretki

(B). Dzieki temu osiggniesz poziome wyréwnanie. Nastepnie dokre¢
wszystkie 4 Sruby.

Rys. 27

Podtaczenie urzadzenia odciggowego

Odciaganie pytu jest niezbedne dla zapewnienia bezpiecznego srodowiska
w miejscu pracy oraz diuzszej zywotnosci szlifierki. Szlifierka wyposazona
jest w krociec o srednicy 100 mm (4 ,,), ktory znajduje sie na gorze

ostony. Sprawdz, jesli minimalne wymagania dotyczace odciggania

sg wystarczajgce. Podigcz waz o $rednicy100 mm (4 *) do urzadzenia
odciggowego. Minimalny wymagany przeptyw powietrza wynosi1000 m*
/'h. Aby uzyskac¢ jak najlepsze wyniki, postepuj zgodnie z zaleceniami
producenta urzagdzenia odciggowego. Podigczajac urzgdzenie, wybierz taki
waz, ktory jak najmniej bedzie ograniczat przeptyw powietrza. Jesli nie masz
do dyspozyciji prostego weza to preferowany jest rowniez, przed wezem w
ksztatcie litery ,T” waz 90 ° (prostokatny) lub waz w ksztaicie litery ,Y”.

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

Kontrola przed uruchomieniem

Sprawdz, czy Twoje potgczenie elektryczne odpowiada wymaganym
parametrom (230 V, wytacznik automatyczny16 A, charakterystyka C (16/1
/ C)). Po podtgczeniu urzgdzenia odciggowego i sprawdzeniu wyréwnania
walca szlifierskiego maszyna jest gotowa do pracy.

Instrukcje dotyczace wyboru materiatu sciernego
Aby przymocowac tasme szlifierskg do walca, wykonaj nastepujgce
czynnosci.
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Zastosowanie ziarnistosci

36 ziarnisto$¢ - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubnie cietych ptyt,
maksymalne usuwanie kleju

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

150 ziarnistos$¢ - Koncowe szlifowanie, fatwe usuwanie pozostatosci

180 ziarnistos¢ - Tylko szlifowanie korcowe

220 ziarnisto$¢ - Tylko szlifowanie koncowe

6.2 Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej

Precyzyjne zamocowanie tasmy szlifierskiej do walca jest bardzo wazne
do osiggniecia 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
pasek zostaje owiniety wokot walca. Drugi Sciety koniec stuzy do
mocowania do wewnetrznej strony walca.

Sitka valce: 406 mm (16°)

Od $picky ke Spicce: 2 463 mm (97%)

Pas pripravené k instalaci: 2 311 mm (91%)
B o i

ZKOSENY KONEC PASU

BRUSNEHO P

Pfiblizné 76 mm (3")

A

Rys. 28

Uwaga: wstepnie przyciete pasy sg fazowane doktadnie do danego typu
szlifierki. Podczas cigcia nowej tasmy szlifierskiej jako szablonu uzyj
wstepnie przycietej tasmy dostarczonej z maszyng (ziarnem do gory).

Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej (ciag dalszy)

ODLACZ MASZYNE OD ZRODLA ZASILANIA!

1. Zacznij od lewej zewnetrznej strony walca. Scignij klips i wtoz
sfazowany koniec materiatu $ciernego do klamry, wykorzystujac
wiekszos$¢ szerokosci otworu. Zwolnij klips, aby zabezpieczy¢ materiat
Scierny.

Rys. 29

2. Nawin materiat $cierny na walec tak, aby $cierniwo nie naktadato sie
na siebie. Fazowany pas materiatu $ciernego powinien by¢ wyréwnany z
krawedzig walca.

Prawg reka nawin materiat Scierny na walec, a lewa reka stopniowo
obracaj walcem. Podczas stopniowego nawijania materiatu $ciernego
nalezy zwrdci¢ uwage, aby materiat Scierny nie naktadat si¢ na siebie.

Rys. 30

3. Nacisnij klips, aby go otworzy¢. Wt6z Sciety koniec materiatu $ciernego
do otworu znajdujacego sie po prawej stronie walca.

_ = ‘
F

Rys. 31

4. Klips napinajgcy automatycznie napina materiat Scierny, tak aby

byt maksymalnie naprezony. Jezeli Scierniwo jest naprezone podczas
uzytkowania tak, ze klips napinajgcy osigga najnizsze potozenie, a
$cierniwo nie napina sig, przejdz do rozdziatu Regulacja naprezenia
materiatu $ciernego.

Uwaga: Walec zostat zdemontowany, aby zapewni¢ lepszg widocznosé
klamry nawijajgce;j.

Rys. 33

7. Praca z maszyng

Prawidlowe potozenie tasmy szlifierskiej

Umies¢ materiat Scierny w otworze z odpowiednig przestrzenig miedzy
wnetrzem otworu a $cietym koncem materiatu Sciernego. Dzieki temu
Scierniwo zostanie w razie potrzeby napiete. Jesli nie ma wystarczajace;j
szczeliny migedzy materiatem Sciernym a wnetrzem otworu, klamra
napinajgca nie bedzie dziatata prawidtowo.

Regulacja naprezenia tasmy szlifierskiej

Scierniwo moze rozciggnaé sie tak, ze klamra napinajaca znajdzie sie

w najnizszym potozeniu. W takiej sytuacji materiat $cierny nie jest juz
napiety. Ponownie przesun klamre napinajgca w wyzsze potozenie. Wtdz
materiat $cierny do otworu i zwolnij klamre.

Przedtuzenie zywotnosci materiatu sciernego

Aby usung¢ zywice oraz pyt powstaty podczas szlifowania, a tym samym
przediuzy¢ zywotno$¢ Scierniwa zalecamy uzycie oczyszczacza tasm
szlifierskich.

1. Uzywajac oczyszczacza tasm szlifierskich otworz ostone przeciwpytowg
i wtgcz urzadzenie odciggowe.

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

3. Za pomocg szczotki usun pozostatosci po czyszczeniu.

ZAWSZE UZYWAJ OCHRONY OCZU PRZY CZYSZCZENIU
MATERIALOW SCIERNYCH. ZACHOWAJ WSZYSTKIE

SRODKI OSTROZNOSCI, ABY UNIKNAC KONTAKTU SRODKA
CZYSZCZACEGO Z REKAMI LUB ODZIEZA,.
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Praca z maszyna

Usuwanie materiatu

Okreslenie ilosci usuwanego materiatu jest najwazniejszym krokiem
podczas pracy. Okreslenie wtasciwej grubosci usuwania moze zajgé
troche czasu. Przed przystgpieniem do koncowego szlifowania elementu
zalecamy wczesniejsze przetestowanie na kawatku niepotrzebnego
drewna.

* Kontrola cyfrowego odczytu

Cyfrowy odczyt gruboéci szlifowania jest standardowym wyposazeniem
szlifierki. Odczyt zapewnia najdokfadniejszy pomiar grubosci szlifowania
i doktadnosci podczas produkcji seryjnej. Znakomicie sprawdza sie przy
produkcji elementéw, ktére musza posiada¢ identyczng grubos¢.

1. Aby uzy¢ miernika, nacisnij przycisk ON / OFF i uzyj przycisku IN / MM,
aby wybrac typ jednostki (cale / milimetry).

2. Opus¢ walec z nawinigtym materiatem $ciernym do momentu, az
dotknie tasmy posuwu. Nastepnie nacisnij i przytrzymaj przycisk ZERO,
aby skalibrowa¢ miernik. Miernik jest teraz ustawiony.

3. Za pomocg przycisku ABS wybierz tryb bezwzgledny (ABS) i
przyrostowy (INC). Tryb ABS stuzy do okreslenia rzeczywistej grubosci.
Tryb INC stuzy do pomiaru ilosci usunietego materiatu z pierwotnej
grubosci. Wyswietla sie jako liczba ujemna. Podczas przetgczania miedzy
trybem bezwzglednym i przyrostowym odczyt przyjmuje warto$¢ zera
bezwzglednego skalibrowang w kroku 2.

4. Za pomocg przycisku SET wybierz doktadno$¢ pomiaru z 1/32 7, 1/64”
lub 1/128.

Rys. 34

Praca z maszyng (ciag dalszy)

Regulacja wysokosci jednostki szlifierskiej

Wysoko$¢ walca mozna regulowac 2 metodami, ktére wybiera sie za
pomocy przetgcznika.

Aby uzyska¢ mikroregulacje wysokosci (Micro adjustment) walca,
obré¢ gtéwna korbe do regulacji wysokosci. W gore zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, w dot przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Uwaga: Jeden petny obrét przesuwa gtowice o okoto 1/16 ”.1,6 mm
W celu szybkiej regulacji wysokosci (Quick) gtéwny uchwyt zostaje
zwolniony. Umozliwia to przesuniecie jednostki o 3 "76,2 mm poprzez
pociggniecie dzwigni w gore lub w dot.

Uwaga: Po zakonczeniu regulacji wysokosci w trybie szybkim zawsze
ustaw przetgcznik w pozycji mikroregulacii.

Rys. 36

Predkos¢ tasmy posuwu

Po okresleniu ilosci usuwanego materiatu wazne jest rowniez, aby wybrac¢
odpowiednig predkos¢ tasmy posuwu. Podczas koncowego szlifowania
najlepiej jest zastosowac niska lub $rednig predkos¢. Wyzszych predkosci
mozna uzywac, o ile maszyna nie jest przecigzona wiekszym usuwaniem
materiatu.

Najlepszy wynik korncowego szlifowania z ziarnisto$cig mniejszg niz 80
osigga sie zwykle, gdy nie Swieci sie 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 naglym wytgczeniem. Czerwona lampka obok
dzwigni regulacji wysokosci zaswieci sie, gdy dziata INTELLISAND. Jesli
obcigzenie zostanie zmniejszone, INTELLISAND automatycznie zwiekszy
predkos¢ tasmy posuwu do wczesniej ustawionej wartosci.

Obstuga tasmy posuwu

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

Najwieksza moc przesuwnego walca

Wszechstronnos$¢ szlifierki pozwala na jej szeroki zakres zastosowania.
Dlatego naucz sig korzysta¢ z réznych elementéw sterujgcych szlifierke,
aby uzyskac jak najlepsze wyniki.

Rys. 37

« Szlifowanie elementéw szerszych niz walec szlifierski

Podczas szlifowania elementéw szerszych niz walec, uzyj dzwigni do
szybkiej regulacji (na zdjeciu). Szersze elementy wymagajg dodatkowej
przestrzeni miedzy walcem a tasma posuwu na zewnetrznej (lewej)
krawedzi. Dodatkowa przestrzeh zapobiega powstawaniu zarysowan
wzdiuz 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;.

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

« Szlifowanie wigkszej ilosci elementow jednoczesnie

Podczas szlifowania kilku elementéw jednoczes$nie nalezy wszystkie
elementy rozmiesci¢ rownomiernie na catej szerokosci tasmy. Zapewni

to rownomierny nacisk rolek dociskowych. Obrabiane elementy powinny
posiadac takg samg grubosé. Jesli istnieje roznica w grubosciach
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poszczegodlnych elementéw, obrabiany przedmiot moze nie dotykac rolek
dociskowych i moze zeslizgngc¢ sie z tasmy posuwu.

« Szlifowanie nieréwnych lub wysokich elementéw

Obrabiajgc skrecony, wypukty lub wklesty element nalezy obchodzi¢ sie

z nim ostroznie, aby unikng¢ obrazen podczas pracy. Jesli to mozliwe,
trzymaj obrabiany przedmiot podczas szlifowania i staraj sie zapobiegaé
jego slizganiu lub przewréceniu. Mozesz skorzystac ze stojakéw lub lub
poprosi¢ o pomoc inng osobe. Mozesz réwniez recznie dociska¢ materiat,
aby unikng¢ potencjalnie niebezpiecznych sytuacji. Zwré¢ szczegoing
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 Scierniwo.
Bezposrednie umieszczenie obrabianego materiatu zapewnia najwigkszg
wydajnos¢ szlifowania i najmniej zauwazalne rysy. Ze wzgledu na swoje
wymiary niektére elementy nalezy wlozy¢ do szlifierki pod katem 90 °
(prostopadle do walca). Jednak kazde odchylenie kata moze oznaczac
wiekszg ilo$¢ usuwanego materiatu. Koncowe szlifowanie nalezy wykonaé
w kierunku $ladéw przyrostu rocznego w drewnie.

Sita nacisku rolek dociskowych

Sita nacisku rolek dociskowych jest wstepnie ustawiona i powinna by¢
wystarczajgca. Jednak nacisk kazdej rolki mozna w razie potrzeby
regulowac. Aby zwigkszy¢ site nacisku, przekre¢ srube regulacji sity
nacisku o ¢wier¢ obrotu w prawo. Aby zmniejszy¢ nacisk, przekre¢ $rube o
¢wier¢ obrotu w lewo.

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

Rys. 38

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. Wytacz maszyne, opus¢ walec szlifierski do momentu, az dotknie sie
tasmy posuwu.

4. Podnie$ walec o 2 do 3 obroty.

5. Wkre¢ wszystkie 4 Sruby i dokrec¢ je.

6. Podnies$ walec z tasmy posuwu.

7. Ustaw walec na odpowiednig wysokosc¢.

Rys. 39

Napinanie tasmy posuwu

Niewystarczajgce napigcie tasmy moze spowodowac $lizganie sie tasmy
na walcu napedowym. Tasma jest zbyt luzna, jesli mozna jg zatrzymac,
ktadgc reke bezposrednio na tasmie.

Nadmierne napiecie tasmy moze uszkodzic¢ rolki lub doprowadzi¢ do
przedwczesnego zuzycie tulei tasmy.

Aby wyregulowaé tasme posuwu, wyréwnaj nakretki znajdujgce sie po obu

stronach tasmy tak, aby tasma byta mniej wiecej tak samo napieta po obu
stronach.

Rys. 40

Prowadnica tasmy posuwu

Prowadnice tasmy mozna wyregulowa¢, gdy tasma jest uruchomiona.
Wiacz tadme posuwu po jej wczesniejszym prawidtowym napieciu i
ustawieniu najwyzszej predkosci. Jesli tasma ma tendencje do zsuwania
sie, dokre¢ nakretke po tej stronie po, ktdrej tasma sie zsuwa, natomiast
po drugiej stronie poluzuj nakretke.

Dokrecanie lub poluzowywanie nakretek nie wptywa na napiecie tasmy
posuwu.

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

8. Konserwacja

Miesigczna konserwacja

» W razie potrzeby i w przypadku zuzycia nasmaruj tuleje tasmy.
* Nasmaruj wszystkie ruchome czesci smarem w sprayu.

« Utrzymuj tasme posuwu w czystosci.

» Sprawdz, czy wszystkie $ruby sg odpowiednio dokrecone.

» W razie potrzeby wyczys¢ walec i materiat $cierny.

Wymiana tasmy posuwu

Podczas wymiany tasmy posuwu nalezy z maszyny zdemontowac caty
stot posuwu.

ODLACZ MASZYNE OD ZRODEA ZASILANIA!

1. Wylgcz maszyne. Podnies$ walec do najwyzszej pozycji. Odtgcz silnik
gtéwny od gniazda w maszynie.

Rys. 42

2. Zwolnij napietg tasme posuwu, wsun walec napedowa do wnetrza.
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Rys. 43

3. Odkre¢ sruby imbusowe znajdujgce sie po prawej wewnetrznej stronie.

Czyszczenie maszyny

Maszyne nalezy czysci¢ w zaleznos$ci od stopnia uzytkowania. Wyczys¢
walec i tasme posuwu, aby maszyna dziatata prawidtowo. Nadmierna
ilos¢ pytu i widry moga niekorzystnie wptywac na wydajno$¢ maszyny i
prowadzi¢ do zsuwania sie tasmy. Wyczysé tasme posuwu po kazdym
uzyciu. Podczas usuwania nieczysto$ci z walca wtgcz urzadzenie
odciggowe.

Akcesoria opcjonalne:
IGM Fachmann Oczyszczacz tasm $ciernych
Kod: MCBP

G J

IGM LAGUNA Dodatkowe sktadane stoty do szlifierki 1632
Kaéd: 151-1632FT
4 1\

G

4. Odkre¢ nakretki z lewej zewnetrznej strony. Zdejmij tasme posuwu
z maszyny. Umies¢ taSme posuwu na boku silnika. Uwazaj, aby nie
uszkodzi¢ lub nie rozerwaé¢ tasme podczas wyjmowania jej z maszyny.
Powtérz procedure w celu ponownego zamocowania.

Tasma posuwu

IGM LAGUNA Tasma posuwu do szlifierki 1632 SuperMax

Kéd: 151-1632-015

Ve

Rys.45

S J

Tasmy szlifierskie
Aktualng oferte mozna znalez¢ na www.igm.cz.

9. Rozwigzywanie probleméw

Wiekszos¢ probleméw pojawia sie w okresie, gdy dopiero poznajesz
szlifierke. Jesli wystgpi problem wptywajgcy na wydajno$é urzadzenia,
sprawdz ponizsza liste potencjalnych przyczyn i rozwigzan. Dobrym
pomystem jest rowniez przypomnienie sobie poprzednich rozdziatéw
znajdujacych sie w instrukgiji, takich jak ustawienia i obstuga maszyny.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: SILNIK

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Silnik nie uruchamia sie

Glowny przewdd zasilajgey jest odtgczony

Podtacz gtéwny przewdd zasilajgcy

Kabel silnika walca jest odtgczony od gniazda
W maszynie

Podtgczy¢ kabel silnika walca do maszyny.

Przepalony bezpiecznik obwodu lub wybity
wytgcznik automatyczny

Wymien bezpiecznik lub wigcz wytgcznik
automatyczny (po ustaleniu przyczyny)

Silnik jest przecigzony

Nieodpowiedni obwod

Sprawdz wymagania elektryczne

Maszyna jest przecigzona

Zastosuj nizszg predkos¢ tasmy posuwu;
zmniejsz ilo$¢ usuwania materiatu

Silnik tasmy posuwu wibruje

Silnik nie jest prawidtowo ustawiony

Uvolnéte Srouby drzici hnaci valecek

Zuzycie obudowy lub tulei

Wymien obudowe lub tuleje

Wygiety walec napedowy

Wymien walec napedowy

Silnik walca lub tasmy posuwu zatrzymuje
sie

Nadmierne usuwanie.

Zmniejsz usuwanie lub posuw.

www.igmtools.pl
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PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW:

TASMA POSUWU

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiagzanie

Walec napedowy pracuje z przerwami

Luzne ogniwo watu.

Wyréwnaj ptaskie waty silnika i walcow nape-
dowych; dokreé¢ sruby na wale.

Nieprawidtowe napigcie tasmy.

Wyreguluj napiecie tasmy.

Tasma posuwu slizga si¢ po walcu nape-
dowym

Nadmierne usuwanie materiatu

Zmniejsz ilo$¢ usuwania materiatu lub predkosé
posuwu.

Nadmierne usuwanie. Zmniejsz usuwanie

Rolki dociskowe sg zbyt wysoko. Opusé¢ rolki
dociskowe.

Materiat slizga sie po tasmie posuwu

Nadmierna predko$¢ posuwu

Zmniejsz predkos$¢ posuwu.

Tasma posuwu jest zatkana lub zuzyta

Wyczys$¢ lub wymien tasme posuwu.

Tasma nie jest wyregulowana

Wyreguluj tasme.

Silnik tasmy posuwu zatrzymuje sie.

Tuleja walca jest wydtuzona z powodu nadmier-
nego zuzycia

Wymien tuleje.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW:

MASZYNA

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Nie dziata ustawiona wysokos$¢ walca

Nieprawidtowe ustawienie wysokosci

Ponownie wyreguluj wysoko$c¢

Stycha¢ dzwiek stukania podczas pracy
maszyny

Zuzyte tozyska

Wymien tozyska.
Skontaktuj sie z dostawca.

Niewystarczajgce wsparcie materiatu

Uzyj podpér rolkowych

Odpryski drewna (rowki na koncu ptyty)

Walce napedowe znajdujg sie wyzej niz tasma
posuwu

Ponownie wyreguluj walce

Nadmierne naprezenie rolek

Wyreguluj rolki

Bardzo niska predkos¢ tasmy

Zwigksz predkosc¢ tasmy

Spalanie lub topienia drewna

Nadmierne usuwanie

Zmniejsz usuwanie

Tasma posuwu jest zbyt luzna

Wyreguluj napiecie tasmy

Nadmierne usuwanie

Zmniejsz usuwanie

Silnik tasmy posuwu zatrzymuje sie.

Slizganie sie obrabianego przedmiotu na tagmie
z powodu braku kontaktu

Uzyj innej procedury podawania
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16-32 - HEAD ASSEMBLY
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PART NO

DESCRIPTION

SIZE

QTY

#

PART NO

DESCRIPTION

SIZE

QTY

71632-101

MOTOR

1-1/2HP, 115VOLT W/CORD

78

71632-178

CYLINDER

480BS-102

STRAIN RELIEF, MOTOR

7P-2

79

71632-179

QUICK HANDLE

71632-103

MAIN CORD, MOTORTO CONT-
ROL BOX

80

71632-180

SPACER

_

81

480BS-181

E-RING

E5

480BS-104

KEY

3/16" SQ X 3/4"

82

71632-182

NUT

480BS-105

NYLOCK NUT

5/16"-24

83

71632-183

SOCKET HEAD CAP SCREW

M6 X 1.0 X 30

480BS-106

FLAT WASHER

5/16"

84

71632-184

SOCKET HEAD CAP SCREW

M6 X1.0X15

RS (RS R PR PR (R R

480BS-107

OILITE WASHER

5/16"

71632-108

MOTOR PLATE

85

71632-185

MICRO ADJUSTMENT/QUICK
LABEL

—_

W RNO D W [N|=H

71632-109

STUD

86

480BS-186

MAINTENANCE LABEL

—_
o

71632-110

HEX CAP SCREW

5/16"-18 X 1"

87

480BS-187

WARNING LABEL

—_
—_

480BS-111

LOCK WASHER

3/8"

88

71632-188

SET SCREW

#10-24 X 3/8"

_
N

71632-112

SOCKET HEAD CAP SCREW

3/8"-16 X 3/4"

89

71632-189

O-RING

P8

_
w

480BS-113

SET SCREW

1/4"-20 X 1/4"

90

71632-190

SCREW

M5X0.8X12

N

480BS-114

COUPLING

91

71632-191

CONTROL BOX

—_
(9]

480BS-115

COUPLING SPIDER

92

71632-192

ON/OFF SWITCH

—_
(o))

71632-116

DRO MOUNTING PLATE

93

480Ds-210

CONTROLLER

—_
~N

480BS-117

PHILLIPS PAN HEAD SCREW

M4X0.7X6

94

480BS-207

KNOB

_
e

71632-118

PHILLIPS PAN HEAD SCREW

M3X0.5X8

95

71632-195

SPEED ADJUSTMENT LABEL

_
O

71632-119

SWITCH KNOB

96

480DS-213

RECEPTACLE

20

480BS-120

KNOB

== NUn|=[=NUu D IDDN= (=000 NN

97

480DS-203

POWER CORD

almlalalaalmlwlm|= ==

2

—_

480BS-121

HEIGHT ADJUSTMENT HAN-
DLE

u—

98

71632-198

SELF-TAPPING PAN HEAD
SCREW

M3 X0.5X 10

22

480BS-122

NYLOCK NUT

5/8"11

99

480BS-214

SCREW

#10-32 X 1/2"

23

71632-123

HEIGHT ADJUSTMENT SCREW

100

480BS-215

INT. TOOTH LOCK WASHER

#10

24

71632-124

WASHER, WAVE

D17

101

480BS-204

FLAT WASHER

5/16"

25

480BS-125

THRUST BEARING

51103

102

480BS-242

HEX NUT

5/16"-24

26

71632-126

SHROUD

103

480BS-243

SLOTTED SET SCREW

#8-36 X 5/16"

27

30-3028

STUD

104

71632-1104

HEX NUT

M4 X 0.7

28

1632-128

HEX CAP SCREW

3/8"-16 X 3/4"

105

71632-1105

HEX NUT

#10-32

N(R[= ==V N

29

480BS-129

FLAT WASHER

3/8"

30

480BS-130

HINGE

106

71632-1106

COVER, BASE-CONTROL
HOUSING

—_

71632-131

DUST COVER

107

71632-1107

LCD MONITOR

32

480BS-132

HANDLE

108

71632-1108

DIGITAL READOUT ASSEMBLY

33

480BS-133

PAN HEAD MACHINE SCREW

#8 X 1/2"

34

480DS-134

LOCK WASHER

M3

109

72550-197

PHILLIPS PAN HEAD SCREW

M4X0.7X12

35

480BS-135

DUST COVER LATCH

110

71632-1110

BATTERY

36

480DS-136

PHILLIPS FLAT HEAD SCREW

M3 X0.5X10

111

71632-1111

ABRASIVE

#80 GRIT

112

71632-1112

NYLON WASHER

M3

= NN ==

37

71632-137

SANDING DRUM

38

480DS-138

HEX NUT

M3 X0.5

39

480DS-139

INBOARD ABRASIVE FASTENER

=[N = N = N A== NN === ==

40

480DS-140

OUTBOARD ABRASIVE FAS-
TENER

_

41

71632-141

CARRIAGE BOLT

5/16"-18 X 3/4"

42

480DS-142

BEARING

6205LLU

43

480DS-143

C-RING

S25

44

71632-144

DRUM CARRIAGE

45

480BS-145

FLAT WASHER

1/4"

46

71632-146

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

1/4"-20 X 3/4"

47

480BS-147

FLAT WASHER

5/16"

48

480DS-148

BEARING SEAT

49

480BS-149

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24 X 3/8"

50

480BS-150

DUST COVER CATCH

480BS-151

STUD

52

480BS-152

SPRING

53

71632-153

TENSION ROLLER

54

480BS-154

OILITE BUSHING

55

480BS-180

TENSION ROLLER BRACKET,
INNER LEFT

56

480BS-156

SCREW

#8-32X 1"

57

480BS-157

TENSION ROLLER SPRING

58

480BS-179

TENSION ROLLER BRACKET,
INNER RIGHT

N (BDIBRI N (RN == D = NN D

59

480BS-159

TENSION ROLLER BRACKET
PAD

60

71632-160

BRACKET

61

480BS-161

PLATE

62

71632-162

BASE

63

480BS-163

QUICK ADJUSTING LEVER

64

480BS-164

ADJUSTING ROD

65

480BS-165

HEIGHT ADJUSTING PLATE

JENG JRE N ) R T NSY I )

66

71632-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

5/16"-18 X 3/4"

67

480BS-167

LOCK WASHER

5/16"

68

480BS-168

SPRING

69

480BS-169

NYLOCK NUT

1/4"-20

70

71632-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

5/16"-18 X 1-1/2"

71

480DS-171

FLANGE NUT

5/16"

72

71632-172

SPRING

73

71632-173

LINKAGE

74

71632-174

RUBBER SLEEVE

75

71632-175

CAP

76

71632-176

ROD

77

71632-1110

PAN HEAD PHILLIPS SCREW

M4X0.7X12

PN Y N Y Y N T N I N S
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16-32 - WIRING DIAGRAM

GEAR MOTOR Dutlet

GROUND $TUD (O)

LOAD 1
=
=
>
o
=

BLACK

POWER IN
IS

—©

GREEN

BLACK

BLUE

BLUE

BLACK

SWITCH

16-32 - OPEN STAND ASSEMBLY

I+

PART NO

DESCRIPTION

SIZE

QrY

_

480BS-501

LEG, LEFT

480BS-502

LEG, RIGHT (WITH TOOL
HOLDER)

71632-303

TOP CROSS BRACE, LONG

71632-304

TOP CROSS BRACE, SHORT

v (AW N

71632-305

LOWER CROSS BRACE
RAIL, LONG

NOININ NN

71632-306

LOWER CROSS BRACE
RAIL, SHORT

480BS-507

FLANGE NUT

5/16"

480BS-508

LEVELING FOOT

480BS-129

FLAT WASHER

3/8"

480BS-509

HEX NUT

3/8"-16

= QYN O

_=

480BS-506

CARRIAGE BOLT

5/16"-18 X 5/8"

SO0 |A~|0] N

S

NOTE :LONG RAIL ON
TOP OF SHORT RAIL.
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16-32 - CONVEYOR AND MOTOR

#|PART NO DESCRIPTION SIZE QTYy
1171632-201 CONVEYOR MOTOR 90 VDC 1
2|480BS-204  |FLAT WASHER 5/16" 4
3|480BS-205  |SOCKET HEAD CAP SCREW #10-32 X 1/2" 4
4|480BS-206 | TRACKERKIT 2
5|71632-205 |MOTOR MOUNTING PLATE 1
6|480BS-113  |SET SCREW 1/4"-20 X 1/4" 2
7|480BS-224  |HEX CAP SCREW 1/4"-20 X 3/4" 5
8/480BS-154  |OILITE BUSHING 3
9|71632-209  |ROLLER, DRIVEN 1
10]/480BS-167  |LOCKWASHER 5/16" 4
11]71632-211 ROLLER, DRIVE 1
12]480BS-237  |DRIVE ROLLER SUPPORT BRACKET 1
13]71632-213  |CONVEYOR BED 1
14/480BS5-239  |SOCKET HEAD CAP SCREW 1/4"-20 X 3/4" 4
15/71632-215  |CONVEYOR BELT (NOT SHOWN) 1
16|480BS-245  |HEX NUT 5/16"-18 2
17|71632-217  |FLAT HEAD PHILLIPS SCREW 1/4"-20 X 3/4" 1
18|480BS-227  |TAKE UP SLIDE BRACKET 2
19]480BS5-234  |TAKE UP BASE BRACKET 2
20/480BS-225  |WAVE WASHER 1/4" 4
21|480BS-145  |FLAT WASHER 1/4" 2
22|480BS-233  |ROUND HEAD SLOTTED SCREW 1/4"-20 X 1-3/4" 2
23|480BS-232  |INT. TOOTH LOCK WASHER 1/4" 2
24|480BS-230  |WRENCH 2
25|480BS-231 HEX NUT 1/4"-20 2
26|480BS-247  |HEX CAP SCREW W/ WASHER 1/4"-20X1/2" 6

-
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