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ES DEKLARACJA ZGODNOSCI

My
(producent) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Deklarujemy, ze produkt: Szlifierka cylindryczna do drewna
Nazwa modelu: 71632, 71938, 71938-D, 72550

Spetniajg one podstawowe wymogi bezpieczenstwa okreslone w odpowiedniej dyrektywie
europejskiej:

- Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE

- Dyrektywa 2014/30/UE w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej

Firma kompilujgca dokumentacje techniczng z siedzibg w UE:

Tytuk: IGM tools and machines s.r.o.

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

E-mail: prodej@igm.cz

Nalezy przestrzegac instrukcji montazu i podtgczenia zawartych w instrukcji obstugi oraz ogdlnie
przyjetych zasad dobrej praktyki i ochrony zdrowia zgodnie z dyrektywg maszynowa:
+ ENISO 12100:2010 Bezpieczehstwo maszyn - Ogélne zasady projektowania / Ocena ryzyka i
zmniejszanie ryzyka.
+ EN 60204-1:2006+AC:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn,
Czesc¢ 1: Postanowienia ogdlne
* wymagania.
+ EN 13849-1:2015 Bezpieczehstwo maszyn - Bezpieczenstwo - Powigzane czesci uktadow
sterowania Cze$¢ 1: Ogolne zasady projektowania
« EN 50370 -1:2005 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobow dla
obrabiarek - Czes¢ 1: Emisje.
« EN 50370 -2:2003 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobdéw dla
obrabiarek - Cze$¢ 2: Odpornosc.
+ EN 61000-4-2:2009 Elektrostatyka (ESD)
+ EN 61000-4-4:2012 Wymagania dotyczgce szybkiego przejscia elektrycznego/wybuchu
(EFT/burst)
 EN 61000-4-6: 2014 Odpornos¢ na zaktécenia poél o czestotliwosci radiowej (CS)

Jest odpowiedzialny za dokumentacje: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Imie i nazwisko: Torben Helshoj

Cechy: CEO (
Podpis “er—§ | ( o
Osoby upowaznione: \(JU\ N O
data: 15 pazdziernika 2021 r.
Miejsce: Laguna Tools Inc.

2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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Instrukcja obstugi
(ttumaczenie maszynowe oryginalnej instrukciji)

Drogi Kliencie,

Bardzo dzigkujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie nowej maszyny LAGUNA. Niniejsza instrukcja zostata
przygotowana dla wiascicieli i uzytkownikow szlifierki walcowej IGM LAGUNA 1632 SuperMax w celu
zapewnienia bezpieczehstwa podczas instalacji, obstugi i konserwacji. Prosimy o doktadne i szczeg6towe
zapoznanie sie z informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji i dokumentach towarzyszgcych. Maszyne
LAGUNA nalezy uzytkowac¢ zgodnie z niniejszg instrukcjg i zaleceniami, aby uzyska¢ maksymalng zywotnosc¢ i
wydajnos¢. Nalezy przestrzegaé zasad bezpieczenstwa pracy.

Zyczymy wielu osobistych i zawodowych przyjemnosci podczas pracy z urzadzeniem LAGUNA.

Spis tresci
1) Deklaracja zgodnosci
2. Gwarancja i serwis gwarancyjny

3. Bezpieczenstwo
Wyciggniete wnioski

Ogdlne instrukcje bezpieczenstwa
Ryzyko

Instrukcje dotyczgce uziemienia

4 Specyfikacja maszyny

5. Transport i uruchomienie
Transport i instalacja

6. Konfiguracja i regulacja
Ustawianie szlifierki cylindrycznej

Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej

7. Praca z urzadzeniem

8. Konserwacja

9. Rozwigzywanie probleméw

10. MONTAZ GLOWICY

11. SCHEMAT POLACZEN

12. ZESPOL. OTWARTEGO STOJAKA
13. PRZENOSNIK | SILNIK

1) Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze niniejszy produkt jest zgodny z dyrektywg i norma wymieniong na stronie 2 niniejszej instrukgiji.

2. Gwarancja i serwis gwarancyjny

IGM tools and machines s.r.o. zawsze dazy do dostarczenia produktu o wysokiej jakosci i wydajnosci.

Zastosowanie gwarancji podlega obowigzujgcym Warunkom Ogolnym i Warunkom Gwarancji IGM Tools and Machines s.r.o.
3. Bezpieczenstwo

3.1 Wyciagniete wnioski
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Ta maszyna jest przeznaczona wytgcznie do obrébki drewna i produktéw drewnianych.

Obrébka innych materiatéw nie jest dozwolona i moze by¢ wykonywana tylko w okreslonych przypadkach po konsultacji z
producentem.

To urzgdzenie nie jest przeznaczone do mielenia z uzyciem cieczy.

Nalezy przestrzega¢ minimalnego wieku okreslonego przez prawo.

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie w idealnym stanie technicznym.

Oprocz instrukcji obstugi nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjami bezpieczenstwa i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w danym

kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogdlnie przyjetych zasad technicznych i bezpieczenstwa pracy dotyczacych obstugi maszyn do obrébki
drewna i metalu.

Ani producent, ani dostawca nie ponosza odpowiedzialnosci za szkody wynikajgce z niewtasciwej obstugi. Ryzyko ponosi
uzytkownik.

3.2 Ogélne instrukcje bezpieczenstwa
Niewtasciwe obchodzenie sie z urzgdzeniem moze by¢ niebezpieczne.

Przed rozpoczeciem pracy z urzgdzeniem nalezy przeczytac¢ catg instrukcje obstugi i postepowac zgodnie ze wszystkimi
zawartymi w niej zaleceniami.

Nalezy chroni¢ niniejszg instrukcje przed brudem i wilgocia, a nastepnie przekazaé ja nowemu wtascicielowi podczas sprzedazy
urzadzenia.

Zadne zmiany ani modyfikacje urzgdzenia nie sg dozwolone.

Codziennie przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzaé sprawnos$¢ maszyny i dziatanie oston. Natychmiast usuwaj wszelkie
wykryte usterki maszyny lub uszkodzone ostony. Maszyne nalezy uruchamia¢ wytgcznie w nienagannym stanie technicznym.

Dtugie wiosy nalezy chroni¢ za pomocg czapki lub siatki. Nosi¢ Scisle przylegajace
ubrania, odt6z bransoletki, pierscionki i tancuszki. Nosi¢ wytgcznie obuwie robocze, nigdy obuwie codzienne ani sandaty.
Przestrzegaé przepiséw dotyczacych ochrony osobiste;j.

Nie nosi¢ rekawic podczas pracy z urzadzeniem!

Maszyne nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby zapewnic¢ wystarczajgca ilos¢ miejsca do obstugi i chwytania przedmiotu
obrabianego.

Urzadzenie musi sta¢ na stabilnej powierzchni i by¢é odpowiednio oswietlone.
Podczas pracy w zapylonym srodowisku nalezy zawsze nosi¢ maske ochronng.
Upewnij sie, ze masz odpowiednie o$wietlenie.

Upewnij sie, ze urzadzenie stoi na macie.

Upewnij sie, ze kabel zasilajgcy nie utrudnia pracy. Utrzymuj obszar roboczy w czystosci. Nigdy nie dotykaj pracujgcego
urzgdzenia.

Badz uwazny i skoncentrowany. Wykonuj prace inteligentnie. Nigdy nie pracuj pod wptywem srodkéw odurzajacych, takich jak
alkohol lub narkotyki.

Nalezy zwraca¢ uwage na ruch dzieci wokot pracujgcego urzadzenia. Nigdy nie zostawiaj pracujacego urzgdzenia bez nadzoru.
Zawsze wytgczaj urzgdzenie, gdy opuszczasz obszar roboczy.

Nigdy nie uzywaj urzadzenia w wilgotnym otoczeniu ani nie wystawiaj go na dziatanie deszczu.

Pyt drzewny jest wybuchowy i moze by¢ szkodliwy dla zdrowia. Zwtaszcza drewno tropikalne i liSciaste, takie jak buk i dgb, jest
rakotworcze.

Podczas pracy nalezy uwazac na palce i inne czesci ciata.

Nigdy nie uruchamiaj urzgdzenia bez oston ochronnych.
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Wazne jest, aby zabezpieczy¢ wszystkie obrabiane elementy.

Obrabia¢ wytacznie elementy stabilnie zamocowane na stole.

Widry i kawatki obrabianego przedmiotu nalezy usuwac tylko wtedy, gdy urzadzenie jest wytgczone.
Minimalna dtugos¢ przedmiotu obrabianego wynosi 60 mm.

Nie wsiadaj do maszyny.

Tylko elektryk moze naprawiac¢ usterki potgczenia elektrycznego.

Natychmiast wymien uszkodzony przewdd elektryczny.

Uszkodzony papier scierny nalezy natychmiast wymienic.

3.3 Ryzyko
Moga rowniez wystapi¢ zagrozenia zwigzane z zalecanym uzytkowaniem urzgdzenia.

Ryzyko obrazen spowodowanych luzng tasmg $cierng. Obrabiany przedmiot moze odbi¢ sie od tasmy szlifierskiej i uderzy¢ w
operatora maszyny.

Niebezpieczenstwo latajgcych elementow.
Nalezy uwazac¢ na hatas i kurz.

Stosowaé ochrone oczu, stuchu i przeciwpytowa.
Uzywaé odpowiedniego sprzetu odciggowego!
Nalezy uwazaé¢ na uszkodzong tadme Scierng.

Uwazaj na uszkodzony kabel elektryczny.

3.4 Instrukcje dotyczace uziemienia

Kabel potgczeniowy:

W przypadku usterki lub nieprawidtowego dziatania, uziemienie zapewnia $ciezke najmniejszego oporu dla pradu
elektrycznego, zmniejszajgc ryzyko porazenia prgdem. Urzadzenie jest wyposazone w kabel potgczeniowy z przewodem
ochronnym i wtyczka euro. Wtyczke nalezy podtgczac wytacznie do odpowiedniego gniazda, ktére spetnia wszystkie lokalne
przepisy i rozporzgdzenia.

- Nie nalezy w zaden sposdb modyfikowaé wtyczki; jesli nie pasuje ona do gniazda, nalezy skontaktowac¢ sie z
wykwalifikowanym elektrykiem. Zainstaluje on odpowiednie gniazdo.

- Nieprawidtowe podtgczenie moze spowodowac porazenie prgdem elektrycznym. Izolowany przewdd o zielonej powierzchni z
26ttymi paskami lub bez nich jest przewodem uziemiajgcym. Jesli kabel lub wtyczka wymagajg naprawy, nalezy skontaktowaé
sie z wykwalifikowanym elektrykiem.

- Natychmiast napraw uszkodzone kable, naprawa moze by¢ przeprowadzona przez

tylko wykwalifikowany elektryk.

- Do podtaczenia nalezy uzywaé wytgcznie kabli trzyzytowych z wtyczkg euro i pasujgcym gniazdem.

Ostrzezenie — napiecie szczatkowe: W obwodzie regulacji obrotéw po odtgczeniu zasilania moze utrzymywaé sie
niebezpieczne napiecie szczatkowe nawet przez 30 min. Przed otwarciem obudowy nalezy odczekaé co najmniej
30 min i sprawdzi¢ brak napiecia za pomocg odpowiedniego urzgdzenia pomiarowego.

Informacje sg przeznaczone dla Serwisu Technicznego. DANGEROUS
RESIDUAL

VOLTAGE > 30 min

4 Specyfikacja maszyny

Typ: 1632 SuperMax
Zasilanie: 230V /50Hz/ 1 faza
Prad przy petnym obcigzeniu: 6,8 A

Moc: 1100 W

Silnik tasmy podajace;j: silnik pragdu statego z napedem bezposrednim
Predkosé¢: 1420 obr.

Predkos$¢ posuwu: 0-3 m/min.
Szerokos$c¢ czesci na przejscie: 406 mm

Szeroko$¢ czegsci dla dwdch przejsc: 812 mm

Grubo$¢ materiatu min/max: 0,8-76 mm

Wymiary cylindra: 127 x 406 mm
Szerokos¢ tasmy szlifierskiej: 76 mm

Minimalna moc ssania okapu: 1000 m3/h

Ssanie: 100 mm
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860 x 560 x 1220 mm
940 x 660 x 550 mm
62 kg

71,7 kg

Wymiary maszyny (Di x Sz x W):
Wymiary opakowania (Dt x Sz x W):
Waga maszyny:

Waga przesyiki:

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 adjustment.
Drum carriage.

O NGO AE WN =

. pokretto regulacji wysokosci

. ramka

. Wskaznik cyfrowy

. Kontroler do regulacji predkosci posuwu tasmy
. Przetacznik

. tasma podajgca

. $ruba do regulacji wysokosci rolek dociskowych
. Umieszczenie cylindra

0N O WN =

5. Transport i uruchomienie
5.1 Transport i instalacja

Urzadzenie jest transportowane w walizce transportowej. Urzadzenie jest przeznaczone do pracy w zamknietych
pomieszczeniach i musi by¢ ustawione na stabilnej, twardej i rownej powierzchni. Po rozpakowaniu urzadzenie nalezy

zmontowac.

Zawartos¢ opakowania
Pudetko ekspozycyjne (w zestawie)

STAND BO\(CO‘TENT‘S(mﬂImdem main box)

l

r’f‘

>

I
e
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Montaz szlifierki cylindrycznej

Uwaga: Podczas wstepnego montazu podstawy dokre¢ wszystkie sruby recznie. Umozliwi to fatwiejsze poréwnanie po
umieszczeniu szlifierki na podstawie. Otwory sg wykonane tak, aby pasowaty tylko do jednej strony kazdej nogi.

1. przymocowac nogi do zewnetrznej czesci kazdego krétkiego gérnego krzyzulca za pomocg $rub z nakretkami z kotnierzem.

s N\

) ,

2. Zamontuj diuzsze goérne rozpoérki po wewnetrznej stronie nog, na krotkich rozpérkach.

3. Uwaga: Diuzsza rozpdrka na gorze krotszej rozporki, obie rozpdrki wewnatrz nog.
- .

4. Potgcz pozostate nogi za pomocy krétkiego gérnego krzyzulca z diuzszym gérnym krzyzulcem.

r -— - -

)

5. Przymocuj dolne rozpdrki poprzeczne do nég. Umiesé dtuzsze dolne rozpérki na krotszych rozporkach poprzecznych.

www.igmtools.com 7 IGM



(5)

6. Przykre¢ stopke poziomujgca do kazdej nogi (nie dotyczy w przypadku korzystania z kétek przesuwnych).
Uwaga: Po zakoriczeniu montazu i ustawieniu szlifierki nalezy wyregulowa¢ wysoko$¢ za pomocg nakretek na nogach.

g ~

Instalacja szlifierek cylindrycznych
1. Aby utatwi¢ rozpakowanie urzadzenia z pudetka, nalezy odklei¢ plastikowe wktadki, przecig¢ pudetko w rogach i zgig¢
wszystkie 4 boki pudetka.

2. Z pomocg drugiej osoby ostroznie zdejmij urzadzenie i umies¢ je na stole warsztatowym, tak aby jedna strona zachodzita na
krawedz stotu.
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3. Odkre¢ drewniang podstawe od spodu urzadzenia, ostroznie odwrd¢ urzadzenie i powtoérz te czynnosé dla drugiej strony
($ruby uzyte do przymocowania drewnianej podstawy moga by¢ ponownie uzyte do przymocowania urzadzenia do podstawy;

dodatkowe s$ruby sa réwniez dotaczone),

4. Z pomocg drugiej osoby umiesci¢ urzadzenie na stojaku i wyréwnac otwory w stojaku z otworami w urzgdzeniu. Usung¢
styropian i drewniang podstawe spod gtowicy szlifierskie;.

NAJLEPSZY
PUNKT

NAJLEPSZY
PUNKT

5. Przymocuj urzadzenie do podstawy za pomocg $rub z tbem szesciokatnym i podkiadek.
Uwaga: Po prawidtowym zamocowaniu urzadzenia wypoziomuj podstawe i dokre¢ wszystkie czesci.

6. Wkre¢ dzwignige w uchwyt i dokre¢ kluczem.

7

~
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7.+ 8. Wysun wskaznik cyfrowy i wtéz dostarczone baterie strong + do gory.

Instalacja szlifierki walcowej (ciag dalszy)
10. Podtacz krotki kabel podtaczony do silnika do gniazda na panelu sterowania.

,

10 ]

11. Sprawdz, czy podtgczenie elektryczne odpowiada wymaganym parametrom (230 V, wytacznik 16 A, charakterystyka C
(16/1/C)). Nie podtaczaj urzadzenia do zasilania, dopoki nie zostanie ono prawidtowo zmontowane.
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6. Konfiguracja i regulacja

6.1 Ustawienie szlifierki cylindrycznej

Sprawdzanie wyrownania rolki szlifierskiej

ODLACZYC URZADZENIE OD ZASILANIA!

Tylko w poczatkowej konfiguracji. Wyréwnanie osi rolki z ptaszczyzng stotu jest niezbedne do prawidtowego dziatania maszyny.
1. przed sprawdzeniem ptaskosci rolki szlifierskiej nalezy upewnic sig, ze dzwignia miedzy tamg a maszyng znajduje sie w
gornym potozeniu.

Sruby na pasku $lizgowym nie powinny byé tak mocno dokrecone, aby nie mozna byto obrécié dzwigni, patrz pierwsza uwaga
na stronie 17.

2. Usung¢ materiat $cierny z walca. Pozostawienie materiatu $ciernego na walcu moze spowodowacé niedoktadno$c¢ regulacji.

—~

—

3. Uzyj prostego kawatka drewna o tej samej grubosci. Wtéz go miedzy tasme podajgcg a watek po wewnetrznej (prawej)
stronie urzadzenia.

4. Rolki dociskowe sg umieszczone bezposrednio pod rolkg, dzigki czemu materiat moze tatwo przechodzi¢ od dotu. Opus¢
gtowice szlifierskg za pomocg dzwigni regulacji wysokosci, az rolka dotknie drewna. Wigcz odczyt cyfrowy i zanotuj grubosé
pokazywang na wyswietlaczu.
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6. Po ustawieniu wysokosci, przesun drewno na lewg strong watka szlifierskiego i opus¢ urzadzenie, obracajgc korbg tylko raz,
az odczyt miernika bedzie rowny odczytowi zanotowanemu w kroku 4.

e

7. Sprawdz wysokos$¢ walca za pomocg drewna. Jesli walec jest prawidtowo ustawiony, bedzie dotykat drewna tak, jak po
prawej stronie walca szlifierskiego. Jesli nie mozna obrdéci¢ dzwigni tylko raz lub miedzy walcem a drewnem powstaje szczelina,
nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci.

8. Jesli rolka nie jest ustawiona poziomo, poluzuj 4 Sruby (A) po lewej stronie tasmy i podnies$ lub opus$¢ tasme podajaca za
pomoca nakretki (B). Spowoduje to wyréwnanie w poziomie. Nastepnie dokre¢ wszystkie 4 Sruby.

www.igmtools.com 12 IGH



Podtaczenie odpylacza

Odciag pytu i trocin jest niezbedny do korzystania ze szlifierki cylindrycznej. Szlifierka jest wyposazona w gardziel o Srednicy
100 mm (4") w gornej czesci obudowy. Nalezy sprawdzi¢, czy minimalne wymagania dotyczace odsysania sg wystarczajace.
Podtacz waz o srednicy 100 mm (4") do odkurzacza. Minimalny wymagany przeptyw powietrza wynosi 1000 m3/h. Aby uzyskac
najlepsze wyniki, nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami producenta okapu. Podczas podtgczania okapu nalezy wybrac
prosta rure, ktéra w najmniejszym stopniu ogranicza przeptyw powietrza. Jesli prosta rura nie jest dostepna, preferowana jest
rura 90° (prostokatna) lub rura w ksztatcie litery "Y" zamiast rury w ksztalcie litery "T".

Uwaga: Niektére zadania mogg wymagac silniejszego ssania niz zalecane minimum.

Kontrola przed uruchomieniem
Sprawdz, czy podtgczenie elektryczne odpowiada wymaganym parametrom (230 V, wytgcznik 16 A, charakterystyka C
(16/1/C)). Po podiagczeniu odkurzacza i sprawdzeniu ustawienia rolek szlifierskich urzadzenie jest gotowe do pracy.

Instrukcje dotyczace wyboru materiatéw sciernych
Aby przymocowac tasme szlifierskg do watka, wykonaj nastepujace czynnosci.

Uzycie gruboziarnistosci

36 zgrubien - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubnie przycietych desek, maksymalne usuwanie klejow
Ziarnisto$¢ 60 - szlifowanie i przerysowywanie blach, szlifowanie blach gietych

Ziarnisto$¢ 80 - tatwe struganie, usuwanie nierébwnosci po struganiu

Ziarnisto$¢ 100 - Lekkie szlifowanie, usuwanie nieréwnosci po struganiu

Ziarnisto$¢ 120 - lekkie szlifowanie, fatwe usuwanie pozostatosci

Ziarnisto$¢ 150 - szlifowanie koficowe, usuwanie lekkich pozostatosci

Ziarnisto$¢ 180 - tylko szlifowanie koncowe

Ziarnisto$¢ 220 - tylko szlifowanie koncowe

6.2 Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej

Precyzyjne zamocowanie tasmy szlifierskiej do rolki jest najwazniejsze dla uzyskania najlepszej wydajnosci maszyny. Tasmy
szlifierskie nie muszg by¢ wstepnie mierzone. Koniec tasmy szlifierskiej jest najpierw fazowany, a nastepnie mocowany na
zewnatrz rolki. Tadma jest nastepnie owijana wokdt rolki. Drugi Sciety koniec jest uzywany do przymocowania do wewnetrznej
strony rolki.

(" Szerokos¢ cylindra: 406 mm
Koncéwka do koncowki: 2 463 mm
Tasma gotowa do montazu: 2311 mm

e oy ~ - o
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© SZLIFIERSKIEJ : B, e
23 L NS L e | - e . ——
P TN BB >~ <
N _v.-“ 4 o | - i34 T
. v 3 - P
Okofo 76 mm
o -
. — e/

Uwaga: Wstepnie przyciete tasmy sq ukosowane doktadnie wedtug typu szlifierki. Podczas cigcia nowego pasa szlifierskiego
nalezy uzyc wstepnie przycigetego pasa dostarczonego z maszyng jako szablonu (ziarnem szlifierskim do gory).
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Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej (ciag dalszy)

ODLACZYC URZADZENIE OD ZASILANIA!

1 Zacznij od lewej zewnetrznej strony cylindra. Scisnij zacisk i wtéz Sciety koniec materiatu $ciernego do zacisku, wykorzystujac
wiekszos¢ szerokosci otworu. Zwolnij zacisk, aby zabezpieczy¢ materiat Scierny.

2. Nawing¢ materiat $cierny na watek, nie naktadajac go na siebie. Sko$ny pasek materiatu Sciernego powinien by¢ wyréwnany
z krawedzig rolki.

Prawg reka nawin materiat $cierny na watek, a lewa rekg stopniowo obracaj watek. Podczas nawijania materiatu $ciernego w
sekwencji nalezy zwraca¢ uwage na naktadanie sie materiatu.
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4. Zacisk napinajacy automatycznie napina materiat $cierny do maksymalnego naprezenia. Jesli podczas pracy materiat $cierny
zostanie rozciggniety tak, ze zacisk napinajgcy osiggnie najnizszg pozycje, a materiat Scierny nie zostanie napiety, nalezy
przej$¢ do rozdziatu Regulacja naprezenia materiatu Sciernego.

Uwaga: Rolka zostata usunieta w celu zapewnienia lepszej widocznosci zacisku uzwojenia.

7. Praca z urzadzeniem

Prawidtowa pozycja tasmy szlifierskiej

Umie$¢ materiat Scierny w otworze, zachowujgc odpowiednig przestrzen miedzy wnetrzem otworu a $cietym koncem materiatu
Sciernego. Umozliwi to odpowiednie naprezenie materiatu Sciernego. Jesli miedzy materiatem Sciernym a wnetrzem otworu nie
ma wystarczajgcej przestrzeni, zacisk napinajacy nie bedzie dziatat prawidtowo.

Regulacja napigcia tasmy szlifierskiej

Materiat Scierny mozna rozciggnac tak, aby zacisk napinajgcy znajdowat si¢ w najnizszej pozycji. W takiej sytuacji materiat
Scierny nie jest juz naprgzony. Ponownie ustaw zacisk napinajgcy w wyzszej pozycji. Wtéz materiat $cierny do otworu i zwolnij
zacisk

Wydtuzenie zywotnosci materiatu sciernego

Zalecamy czyszczenie tasmy Sciernej w celu usunigcia pytu Sciernego i zywicy, a tym samym przedtuzenia zywotnosci
materiatu Sciernego.

1 Podczas korzystania ze szlifierki taSmowej nalezy otworzyc¢ ostone przeciwpytowg i wigczy¢ odkurzacz.

2. Przytrzymaj srodek czyszczacy przy obracajgcym sie cylindrze i przesun go po powierzchni cylindra.

3. Uzyj szczotki, aby usung¢ wszelkie pozostatosci srodka czyszczacego przed ponownym uzyciem.

PODCZAS CZYSZCZENIA MATERIALOW SCIERNYCH NALEZY ZAWSZE NOSIC OKULARY OCHRONNE. PODJAC
WSZELKIE SRODKI OSTROZNOSCI, ABY UNIKNAC KONTAKTU Z REKAMI | ODZIEZA,

Sterowanie szlifierka

Korzystanie z DRO

Specyfikacje

Rozdzielczosé¢: Dziesietna = 0,005 cala.
Utamek = 1/32 cala.
Metryczny = 0,1 mm

Doktadnosé¢: dziesietna = +/- 0,0025 cala.
Utamek = +/- 1/500 cala.
Metryczny = +/- 0,05 mm
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Baterie:
Cechy:

2 AAA (brak w zestawie)
- Stata pamig¢ utrzymuje kalibracje nawet w stanie wytgczenia.

- Tryb pomiaru przyrostowego

- Tryb pomiaru bezwzglednego

- Czytanie w milimetrach, calach i utamkach
- Automatyczne wytgczanie

Link do przycisku i jego uzycie

Warto zapoznac¢ sie z tymi przyciskami i ich przeznaczeniem na Wixey DRO.

Witaczanie/wytaczanie zasilania i kalibracja

B+

@' akulalal
RER[RIX

- Nacis$nij natychmiast, aby wylgczy¢ i wtgczy¢
- Przytrzymaj przez 3-5 sekund, aby przej$¢ do trybu kalibracji. "ABS IN" miga

Aby zmieni¢ wyswietlang wartos¢ z 0,000, uzyj przyciskéw "+" lub "-".

IN/MM
) + ABS_IN
> - - ———
¢ g
I I |

p

- Krétkie nacisniecie zwieksza o jedng cyfre, przytrzymanie przycisku powoduje szybkie zliczanie.
- Nacisnij krétko przycisk wigczania/wytgczania, aby ustawi¢ wartosé kalibracji. "ABS IN" przestanie miga¢
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IN/MM
Przetaczanie miedzy Tryb pomiaru
calami (IN) i [
AN " Tryb
wun Piey | oy
aBS w=" -
HOLD TO CAL !
Tryb
. T
MM/IN ulneg gﬁ?{ﬁ%ﬁfwu milimetr
= O wa— |
ONIOFF '
HOLD TO CAL

|

Tryb pomiaru
bezwzgledne

g .375

MM/IN M ELECTRONIC
Wixe Y oicitaL REaDoUT

ABS

Przetgcza miedzy
trybem absolutnym
(domysiny punkt u

o
MMAN ELECTRONIC
Winey S5Sro ., m

HOLD TO CAL

zerowy) i
Tryb —IT_ ABS/INC e
przyrostowy
oo | o.0oo0 |||

ustawiony na

'HOLD TO CAL

.
i ELECTRONIC
w IR€Y oicitas reapout
r ABS IN

2.375 % | ||

Powoduje

powrét do

trybu ABS i
zapamiegtanie

ON/OFF

|| HOLD To cAL

Kalibracja

Istnieja trzy typowe warianty kalibracji. Pierwszy wariant (typ 1) polega na tym, ze DRO wyswietla grubo$¢ szlifowanego
materiatu.

Drugi wariant (typ 2) ma na celu pokazanie, ile materiatu jest usuwane przy kazdym przejsciu przez szlifierke.

Inna metoda (Typ 3) wyswietla ilo$¢ usunigtego materiatu w kazdym przejsciu bez koniecznosci ponownej kalibracji ustawienia

Typ 1.
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Kalibracja ABS typu 1:

Kalibracja DRO w celu wyswietlenia grubosci szlifowanego materiatu (typ 1). Kalibracja jest szybka i tatwa i nie wymaga
dodatkowych pomiaréw. Upewnij sie, ze urzadzenie jest wytaczone, a zasilanie odigczone!

1. pokry¢ watek Scierny materiatem $ciernym o wymaganej ziarnistosci.

2 Opusc¢ watek szlifierski tak, aby lekko dotykat taSmy przenosnika.

3. Wigcz DRO za pomocg przycisku ON.

4. Przytrzymaj przycisk "CAL" przez 3 sekundy, az na wyswietlaczu pojawi sie "0.00".

Kalibracja ABS typu 2:

Kalibracja DRO do wyswietlania materiatu usunietego na przejscie szlifierskie (typ 2). Kalibracja jest szybka i tatwa i nie
wymaga dodatkowego sprzetu pomiarowego.

Po wykonaniu pierwszej czynnosci upewnij sie, ze urzgdzenie jest wytgczone i odtgczone od zasilania!

1. Szlifowa¢ prébke materiatu, az bedzie ptaska i rowna po obu stronach.

2. Wylgczyc¢ szlifierke i odtgczy¢ zasilanie szlifierki.

\\\,‘ ‘

3. Umies¢ rolke $cierng (z materiatem $ciernym nadal nawinietym na beben) na elemencie testowym, az rolka lekko dotknie
elementu testowego.

4. Przymocowac szlifierke do prébki testowe;.

4. Naci$nij i przytrzymaj przycisk "CAL" przez 3 sekundy, az pojawi sie "0.00".

Type 3 Calibration INC:

Metoda ta pozwala na zapisanie oryginalnej kalibracji z Typu 1 i potwierdzenie ilosci pobranego materiatu na kazde urzadzenie.
przejscie.

1 Wykonaj jedno przejscie, mielgc materiat. Nie zmieniajgc wysokosci bebna, nacisnij przycisk "ABS/INC", aby wyswietli¢
"0.00". Ta strona zmieni odczyt z "ABS" na "INC" i zresetuje odczyt na gérze aktualnie szlifowanego elementu. Wyswietlacz
pokaze teraz ilos$¢ usunietego materiatu na jedno przejscie szlifowania w trybie "INC".
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2. Aby powrdci¢ do oryginalnej kalibracji (typ 1), nacisnij przycisk "ABS/INC" i przetgcz sie z powrotem do trybu "ABS".
WSKAZOWKA: W przypadku wymiany pakietu materiatu $ciernego na inny rodzaj ziarna, nalezy ponownie skalibrowaé DRO w
celu wymiany bebna na nowy rodzaj ziarna!

WSKAZOWKA: Podczas ustawiania gtebokosci ciecia nigdy nie nalezy przekraczaé¢ grubosci ziarna w celu usuniecia materiatu.

Glebokos¢ szlifowania

Okreslenie gtebokosci szlifowania jest najwazniejszg decyzjg w procesie pracy. Okreslenie prawidtowej gtebokosci szlifowania
moze wymagaé eksperymentéw. Przetestuj prace na pozostatej czesci drewna przed szlifowaniem elementu.

WSKAZOWKA: Przy wylgczonej szlifierce umie$é obrabiany przedmiot pod watkiem (pokrytym wybranym materiatem $ciernym)
i uruchom watek, az dotknie obrabianego przedmiotu, a watek bedzie maégt sie obraca¢ pod naciskiem dtoni.

Jest to dobry test dla maksymalnego usuwania materiatu, poniewaz zapoznasz sie z ustawieniami szlifierki dla prawidtowego
usuwania materiatu.

Sterowanie szlifierka (ciag dalszy)

Regulacja wysokosci agregatu mielagcego

Wysokos$¢ rolki mozna regulowac na 2 sposoby, wybierane za pomocg przetgcznika.

Aby wyregulowaé wysokos¢ rolki w skali mikro, nalezy obréci¢ gléwna korbe. W gére zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, w
dot przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

Uwaga: Jeden peiny obrét przesuwa gtowice o okoto 1/16".1,6 mm.

W celu szybkiej regulacji wysokosci (Quick), gtowny uchwyt jest zwolniony. Umozliwia to przesunigcie urzadzenia o
maksymalnie 3" 76,2 mm poprzez pociggniecie dzwigni w goére lub w dot.

Uwaga: Po zakonczeniu regulacji wysokosci w trybie szybkim nalezy zawsze ustawi¢ przetacznik w pozycji mikroregulaciji.

Predkos¢ tasmy podajacej

Po okresleniu szybkosci usuwania materiatu wazne jest, aby wybra¢ odpowiednig predko$¢ posuwu tasmy. Do szlifowania
koncowego najlepiej jest uzywac predkosci od niskiej do umiarkowanej. Wyzsze predkosci moga by¢ stosowane, jesli maszyna
nie jest przecigzona duzg iloscig usuwanego materiatu.

Najlepsze wyniki szlifowania koncowego z drobnoscig mniejsza niz 80 uzyskuje sie zwykle, gdy INTELLISAND nie jest
wigczony. Jesli INTELLISAND $wieci sie i spowalnia tasme podczas szlifowania koficowego, najlepiej jest przepusci¢ materiat
przez szlifierke jeszcze raz bez zmiany ustawienia grubosci.

Uwaga: INTELLISAND automatycznie dostosuje predko$é pasa w przypadku wykrycia zbyt duzego obcigzenia. Zapobiega to
zagnieceniom, zmniejsza ryzyko pozaru i chroni maszyne przed przecigzeniem i nagtym wytgczeniem. Czerwona kontrolka
obok dzwigni regulacji wysokosci $wieci sie, gdy INTELLISAND dziata. Jesli obcigzenie zostanie zmniejszone, INTELLISAND
automatycznie zwiekszy predkos¢ tasmy podajgcej do wstepnie ustawionej wartosci.

Dziatanie tasmy podajgce;j
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Umiesc¢ czesé na tasmie podajacej i mocno jg przytrzymaj. Poczekac¢, az tasma wciggnie czes¢ do cylindra. Gdy czes¢ znajdzie
sie w potowie procesu szlifowania, przejdz do tylnej czesci maszyny i sprawdz wydajnos¢ czesci.

Najwyzsza moc rolki $lizgowej
Wszechstronnos¢ szlifierki umozliwia szeroki zakres dziatan. Dowiedz sig, jak korzysta¢ z réznych elementéw sterujgcych
szlifierki, aby osiggnaé najlepsze rezultaty.

-

- Czesci szlifujgce szersze niz walec szlifujgcy

Podczas szlifowania czesci szerszych niz cylinder nalezy uzy¢ dzwigni szybkiej wymiany (na ilustracji). Szersze czesci
wymagajg dodatkowej przestrzeni miedzy cylindrem a taSmg podajaca na zewnetrznej (lewej) krawedzi. Dodatkowa przestrzen
zapobiega powstawaniu rowka wzdtuz czesci wystajgcej ponad walec. Ustaw dzwignie pod kgtem 45 stopni od pozycji
pionowej, aby tasma podajgca lekko sig uniosta. Przed szlifowaniem zawsze uzywaj elementu testowego. Jesli rowek jest nadal
widoczny, wyreguluj ustawienie cylindra. Po zakonczeniu szlifowania zawsze ustawiaj dzwignie z powrotem w pozycji pionowe;j.
Uwaga: dzwignia szybkiego zwalniania podnosi wewnetrzng czes¢ pasa o 003. Przy pierwszym uzyciu $ruby tasmy podajgce;j
moga by¢ zbyt mocno dokrecone, aby zabezpieczy¢ maszyne podczas transportu. W takim przypadku nalezy lekko poluzowaé
Sruby. Nie dokrecaj srub do konca. Dokre¢ je tak, aby dzwignia mogta by¢ przesuwana w gére i w dot.

- Szlifowanie wielu elementéw jednoczesnie

Podczas szlifowania kilku elementéw jednoczesnie nalezy roztozy¢ je rbwnomiernie na catej szerokosci tasmy. Zapewni to
réwnomierny nacisk rolek dociskowych. Najlepiej jest szlifowa¢ elementy o tej samej grubosci. W przypadku réznicy w grubosci
elementéw, obrabiany element moze nie dotkng¢ rolek dociskowych i zsungc¢ sig z tasmy podajace;j.

- Szlifowanie nieréwnych lub wysokich czesci

Ostroznie obrabia¢ skrecong, wybrzuszong lub wystajaca czes¢, aby unikng¢ obrazen podczas pracy z nieréwng czescig. Jesli
to mozliwe, przytrzymuj obrabiany element podczas pracy i staraj si¢ zapobiec jego zeslizgnigciu sie lub przewrdceniu podczas
szlifowania. Mozna uzy¢ stojakéw lub pomocy innej osoby. Mozna réwniez dociska¢ materiat recznie, aby unikngé potencjalnie
niebezpiecznych sytuacji. Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na wylot materiatu z maszyny.

- Potozenie i kat materiatu

Umieszczenie materiatu pod katem pozwala na najbardziej wydajne usuwanie materiatu i najmniejsze obcigzenie materiatu
Sciernego. Umieszczenie materiatu bezposrednio zapewnia najwigkszg wydajnos¢ szlifowania i najmniej zauwazalne rowki.
Niektore elementy musza by¢ wkiadane do szlifierki pod katem 90° (prostopadle do cylindra) ze wzgledu na ich rozmiar.
Oczywiscie kazde odchylenie kgta moze oznacza¢ wieksze usuwanie materiatu. Koncowe szlifowanie powinno odbywac sie
zgodnie z kierunkiem stojow w drewnie.

Nacisk rolek dociskowych

Nacisk rolek dociskowych jest wstepnie ustawiony i powinien by¢ wystarczajgcy. Nacisk kazdej rolki mozna jednak regulowaé w
zaleznosci od potrzeb. Aby zwigkszy¢ cisnienie, przekre¢ srube regulacji ci$nienia o éwierc obrotu w prawo. Aby zmniejszyé
nacisk, przekre¢ srube o ¢wieré obrotu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Uwaga: Zbyt maty nacisk moze spowodowac¢ $lizganie sie materiatu. Zbyt duzy nacisk moze spowodowaé uszkodzenie cylindra.
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Regulacja cis$nienia rolek dociskowych

Rolki dociskowe sg wstepnie ustawione do wszechstronnego uzytku.

1 Aby wyregulowa¢ docisk rolek dociskowych, poluzuj wszystkie cztery Sruby pokazane na ilustracji (po 2 z kazdej strony; z
przodu i z tytu).

2. Utrzymywac¢ materiat Scierny nawiniety na watek.

3. Odtaczy¢ urzadzenie, opusci¢ watek mielacy, az dotknie taSmy podajgcej.

4. Podnies¢ cylinder o 2 do 3 obrotéw.

5. Wkrec¢ z powrotem wszystkie 4 Sruby i dokrec je.

6. Podnies rolke z taSmy podajacej.

7. Ustaw rolke na odpowiednig wysokosc.

-

Napiecie tasmy posuwu

Niewystarczajgce naprezenie paska moze prowadzi¢ do jego $lizgania sie na rolce napedowej. Pasek jest zbyt luzny, jesli
mozna go zatrzymadé, ktadgc dton bezposrednio na pasku.

Nadmierne naprezenie paska moze prowadzi¢ do uszkodzenia rolek lub przedwczesnego zuzycia tulei paska.

Aby wyregulowac¢ pas $lizgowy, nalezy ustawi¢ nakretki po obu stronach pasa slizgowego tak, aby pas byt naprezony w
przyblizeniu rownomiernie po obu stronach.

Prowadzenie tasmy podajgcej

Woyreguluj prowadnice tasmy podczas pracy tasmy.

Wigcz taSme podajgca, gdy jest prawidtowo napieta i ustaw najwyzszg predkosé. Jesli tasma ma tendencje do przesuwania sie
w jedng strone,

Dokre¢ nakretke po stronie, z ktorej odchodzi pasek i poluzuj nakretke po drugiej stronie.

Dokrecenie lub poluzowanie nakretek nie wptynie na napiecie tasmy podajace;.

Uwaga: Obro¢ nakretki tylko o 1/4 obrotu. Przed dalsza regulacjg nalezy odczeka¢, az pasek sig wyprostuje. W razie potrzeby
ponownie dokre¢ lub poluzuj nakretki. Nalezy unika¢ nadmiernej regulacji.
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8. Konserwacja

Miesieczna konserwacja

- Smaruj tuleje paska w razie potrzeby i w miare zuzycia.
- Nasmaruj wszystkie ruchome czesci smarem w sprayu.
- Utrzymuj tasme podajgca w czystosci.

- Sprawdz, czy wszystkie sruby sg dokrecone.

- W razie potrzeby wyczys¢ watek i materiat Scierny.

Wymiana tasmy podajacej

Podczas wymiany paska prowadnicy nalezy zdemontowac¢ caty stét prowadnicy z urzadzenia.
ODLACZYC URZADZENIE OD ZASILANIA!

1 Wytgcz urzadzenie. Podnies rolke do najwyzszej pozycji. Odtgcz gtdwny silnik od gniazda maszyny.

®

4. Odkre¢ nakretki z lewej zewnetrznej strony. Zdejmij taSme podajaca z urzgdzenia. Umie$é tasme podajacg po stronie silnika.
Unikaj uszkodzenia lub rozerwania pasa podczas zdejmowania go z urzgdzenia. Powt6rz procedure w celu ponownego
zamocowania.
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Czyszczenie urzadzenia

Maszyna musi by¢ czyszczona zgodnie z poziomem uzytkowania. Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie maszyny, nalezy
utrzymywac w czystosci watek i taSme podajgcg. Nadmierna ilo$¢ pytu i wiéréw moze negatywnie wptywac na wydajnosé
maszyny i prowadzi¢ do poslizgu tasmy. Tasme podajaca nalezy czysci¢ po kazdym uzyciu. Podczas usuwania pytu z watka
nalezy wigczy¢ odkurzacz.

Akcesoria

Zalecane akcesoria mozna znalez¢ na stronie internetowej IGM.

Ostrzezenie! Instalacja niezatwierdzonych akcesoriow moze spowodowaé uszkodzenie urzadzenia i powazne obrazenia.
Nalezy uzywac¢ wylgcznie akcesoriow zalecanych przez firmeg IGM dla tego urzgdzenia.
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9. Rozwigzywanie problemoéw
Wiekszos$¢ probleméw pojawia sie w okresie zapoznawania sie z mtynkiem. Jesli wystgpi problem wplywajgcy na wydajnosé
urzadzenia, nalezy zapoznac si¢ z ponizszg listg potencjalnych przyczyn i rozwigzan. Wskazane jest réwniez zapoznanie sie z
wczesniejszymi rozdziatami niniejszej instrukciji, takimi jak konfiguracja i obstuga urzadzenia.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: SILNIK

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Silnik nie uruchamia si¢

Gtéwny przewdd zasilajacy jest odigczony od
gniazda zasilania

Podtgcz gtéwny kabel zasilajacy

Kabel silnika sitownika jest odigczony od gniazda w
urzadzeniu

Podtacz kabel silnika sitownika do
urzadzenia.

Bezpiecznik obwodu jest przepalony lub wytgcznik
obwodu jest przepalony

Wymien bezpiecznik lub wytgcznik
automatyczny (po ustaleniu przyczyny).

Silnik jest przeciazony

Niewtasciwy obwod

Weryfikacja wymagan elektrycznych

Urzadzenie jest przecigzone

Nizsza predkos¢ tasmy podajgcej;
mniejsze usuwanie materiatu

Silnik tasmy podajace;j
wibruje

Silnik nie jest prawidtowo ustawiony

Poluzuj $ruby mocujace rolke
napedowg

Zuzycie obudowy lub tulei

Wymien obudowe lub tuleje

Wygieta rolka napedowa

Wymien rolke napedowg

Nadmierne wydatki.

Zmniejsz posuw lub predkos¢ posuwu.

Nadmierne wydatki.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: PODAJNIK TASMOWY

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Rolka napedowa dziata
sporadycznie

Poluzowac sprzegto watu.

Wyréwnacé ptaskie waty silnika i rolki
napedowe; dokreci¢ sruby watu.

Tasma podajaca slizga
sie na rolce napedowej

Stabe napiecie paska.

Regulacja napiecia paska

Nadmierne usuwanie materiatu

Zmniejszenie predkosci szlifowania lub
posuwu

Materiat slizga sie na
tasmie podajacej

Nadmierne zbiory Ograniczenie zbioréw

Rolki dociskowe sg zbyt wysoko Opus¢
rolki dociskowe

Nadmierna predkosé posuwu

Zmniejszenie predkosci posuwu

Tasma posuwu zbyt zatkana lub zuzyta

Wyczys$¢ lub wymien taSme podajgca

Silnik tasmy podajacej
zatrzymuje sie

Pasek nie jest wyregulowany

Dostosuj ustawienia paska

Tuleja rolki jest wydtuzona z powodu nadmiernego
zuzycia

Wymien tuleje

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: MASZYNA

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

dziata

Ustawienie wysokosci rolki nie

Nieprawidtowe ustawienie wysokos$ci

Ponownie wyreguluj wysokos$¢

Stukanie podczas pracy urzadzenia

Zuzyte tozyska

Wymien tozyska.
Skontaktuj sie z dystrybutorem

deski)

Drzazgi drewna (rowki na koncu

Niewystarczajgce wsparcie materialne

Uzywaj cylindrycznych podstaw

Rolki napedowe znajdujg sie wyzej niz
tasma podajgca

Ponownie wyreguluj rolki

Nadmierne naprezenie rolki

Regulacja rolek

Spalanie lub topienie drewna

Zbyt niska predkos¢ paska

Zwigkszenie predkosci tasmy

Nadmierna kolekcja

Zmniejszenie kolekgcji

sie

Silnik tasmy podajacej zatrzymuje

Pasek podajacy jest zbyt luzny

Regulacja napiecia paska

Nadmierna kolekcja

Zmniejszenie kolekgcji

Slizganie sie przedmiotu obrabianego
na tasmie z powodu braku kontaktu

Stosowanie innej procedury karmienia

www.igmtools.com
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10. MONTAZ GLOWICY
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# PARTNO _|DESCRIPTION SIZE aQry #|PARTNO |DESCRIPTION SIZE ary
Key|Part Number |Description Specih cation Oty 89|71632-189 |O-Ring P8 1
1/71632.101 | Motor 90[71632-190 |Screw MG x0 Bx 12 3
2/48085-102 | Strain Relief motor P2 91|71632-191 |Cover, Base-Control Box 1
3| 71632103 |Main Cord, Inverterto Cortrol Box 93|71632-192 |Switch, ONJOFE 1
41406065-104 1 Key N6 5nG/4 93[4B0D5-210 |Controller [
5| 4B0BS-105 Myl on Inser tLock Mut 516"24 =
6[480BS 106 | FlatWasher 516" 34148085207 |Knob___ !
7148085107 | Oilite Washer A6 95|71632-195 |Speed Adjustment Label 1
B[ 71632-108 | Motor Hate 96(|48005-213 |Rece ptacle, Main Cond 1
al 716322109 |Mut 97148005-203 |Power Cord 1
1071632110 [Hex Cap Screw 516-18x1° 98|71632-198 |Pan Head Self-Tapping Screw | M3x0 5x 10 2
1[480B5-111[Lock Washer 38" 99|480B5-214 |Screw it10-32x1/2" 2
12|71632-112 | Socket Head Cap Screw 3/8%16u3/4" 100[480B5-215 |Washer, Lock- nt. Tooth 10 2
13[4B0B5-113 | SetScrew 1/4"-20%1/4" 101]480B5-204 |Flat Washer 516" 1
14148085 114 LU“D:!"G s 102]4B0BS-242 [Hex Nut 5/16"-24 1
15148085115 ‘“”\P“;l?l'P' o — 103[480B5-243_|Slotted Set & aew B8 36x5/16" 1
1748085117 Ew.lu\.f il Pan Hea MAx0. 726 104]7 1632-1 104 Hex Nut Ml 7 4
1871632118 [Screw M 30,548 105 171632.1105 [Hex Nut 41032 3
19| 71632-119  |Micio Adjustment/Quick Knob .E:( - -
2048065120 |Knob 106|7 1632-1106 | Cover, Bas_e—f_orrtrol Housing 1
21[480B5-121_|Height Adjustrment Handle 109|72550-197 |5crew, Phil Pan Head W0 7x 12 2
2248085122 |Nylan Insert Lock Nut 5811 111/71632-1111|Abrasive #80 1
23[71632-123  |Height Adjustment Screw 112[71632-1112 [Nylon Washer N3 2
24[71632- 124 |Washer, Wave D17 117716321117 |Soc ket Head Cap Screw 5/16"-18x1-3/4" 1
25[480B5-125 | Thrust Bearing 51103 121]71632-1121]|Flat Washer M3 1
26/ 71632-126 | Shroud 122]71632-1122[Tool Storage 1
;; ?106330221828 a‘“dl < EEET 123[71632-1123 [Fixed Plate, DRO 1
exlap resw L L " PR n
29[48065-129 | FlatWadher 38 124|71632-1 124 | Wixey Digital Readout (AAA |,

Batteries not included)

30[480B5-130 | Hirge

AF1632-131 Divist Cover

32A480R5-132  |Handle

33|480B5-133 | Pan Head Machine S rew #an1/2°
3448005134 | Lock Washer M3
35[480B5-135 Dust Cover Latch

36480051 36 Phillips Flat Head Senrew MaxD.5x10
37| 71632-137 | Sanding Orum

28148005138 | Hewx Mut M5

3948005139 |Inboad Abra shve Fastener

40[ 48005140 | Outhboard Abrasive Fasterer

A1 T1632- 141 Carriage Bolt 56" -18x34"
42(48005142  |Bearing GA0SLLY
4348005143 [C-Ring 525

A4 71632144 | Drum Cariage

45[48065-145 Flat Washer 14"

46| 71632-146  |Rourd Socket Head Cap Soew 14" 20x3/4"
A7 (48 0B5-147 Flat Washer 516"
45[48005148  [Bearing Seat

49 48065-149 | Hex Cap Screw w Washer #10-2453/8"

S0 [480B5-150 Dust Cover Catch

51[480B5-151 |Stud

52[4BOBS-152 |Spring

53(71632-153 |Tension Roller

54|480B5-154 |Bushing Oilite

55| 480851 80 Eeegsmn Roller Bracket, Outer

L

56|480B5-1 56 |Screw 5/32"-321"

57[480B5-157 |Spring Tension Roller

gl 4808541 79 Tn_ansion Roller Bracket, Outer
Right

o

59[480B5-159 |Pad, Bracket-Tension Roller

60|71632-160 |Bracket

61|480B5-161 |Plate

62|71632-162 |Base

63|480BS-163 |Adjusting Lewver (FAST)

54)480B5-164 |Adjusting Rod

65| 480B5-165 [Height Adjusting Plate

66(71632-166 |Round Socket Head Cap Screw|5/16"-18x3/4"

67 |480B5-167 |Lock Washer 516"
68|480B5-168 |Spring

69| 480B5-169 |Nylon Insart Lok Mut 1/4"-20
70[71632-170 |Socket Head Cap Screw 5/16-18x1-1,/2"
71[48005-171 |Hex Nut w/ Washer 516"

F2|71632-172 |Spring

7371632173 |Quick Arm

74|71632-174 |Rubber Slesve

75|71632-175 [Cap

76|71632-176 [Micro Adjustment/ Quick Bar

771632177 |Screw, Phil Pan Head MAx0.7x10

78|71632-178 |Cylinder

79|71632-179 |Quidck Arm Handle

80| 71632-180 |Spacer

81|480B5-181 |E-Ring ES
82(71632-182 [Nut

83(71632-183 |Socket Head Cap Screw MEx1.0x30
84|71632-184 |Socket Head Cap Saew M 1.0x 15

8571632-185 |Micro Adjustrnent/ Quick Label

86|480B5-185 |Maintenance Label

87[480B5-187 |Warning Label

Rl Sl el el Bl el Kl il el el Bt s ool Kl sl el el Bl ol il sl el ol B o el el sl Bl et Ll L A N O o ol O o (o e e el L L I I L e L I e et L e L o L o e o o L e o e e e e e et el e e T el o L o o B e e R L e ) ey Y

88| 71632-188 |Set Scaew 1/4°-20m3/8"
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11. SCHEMAT POLACZEN
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GEAR MOTOR Outlet

16-32 - WIRING DIAGRAM
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12. ZESPOL OTWARTEGO STOJAKA

16-32 - OPEN STAND ASSEMBLY

-

—r—

SWITCH

-
POWER M
M —
__
Ifie
FH— BLUE
I 1
= ELACK
-y

had

PART NO

DESCRIPTION

SIZE

Q

480B5-501

LEG, LEFT

480B5-502

LEG, RIGHT (WITH TOOL
HOLDER)

71632-303

TOP CROSS BRACE, LONG

71632-304

TOP CROSS BRACE, SHORT

71632-305

LOWER CROSS BRACE
RAIL, LONG

MNMMN:

71632-306

LOWER CROS5 BRACE
RAIL, SHORT

480B5-507

FLANGE NUT

5/16"

LEVELING FOOT

480B5-129

FLAT WASHER

3/g"

480B5-509

HEX NUT

3/8™-16

6
7
8|480B5-508
9
i
1

480B5-506

CARRIAGE BOLT

5/16"-18 X 5/8"

- [ foo |4 Joo | 1o

(=]

ROGTE LOMG AAIL D4

TOR OF BHORT RAll
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13. PRZENOSNIK | SILNIK

16-32 - CONVEYOR AND MOTOR

#|PARTNO DESCRIPTION SIZE TY
1[71632-201 _ |CONVEYOR MOTOR 20VDC 1
2|480B5-204  |FLAT WASHER 516" 4
3|480B5-205  [SOCKET HEAD CAP SCREW #10-32 X 1/2* 4
4|480B5-206  [TRACKER KIT 2
5|71632-205  [MOTOR MOUNTING PLATE 1
6|480B5-113  [SET SCREW 1/4"-20 X 1/4" 2
7(480B5-224  |HEX CAP SCREW 1/4"-20 X 3/4" 5
B[4BOB5-154  |OILITE BUSHING 3
9|71632-209  |ROLLER. DRIVEN 1
10|480B5-167 _ |LOCK WASHER 516" 4
11|71632-211 _ |ROLLER, DRIVE 1
12|480B5-237  |DRIVE ROLLER SUPFORT BRACKET 1
13|71632-213  |CONVEYOR BED 1
14|480B5-239  |SOCKET HEAD CAP SCREW 1/4"-20 X 3/4" 4
15|71632-215  |JCONVEYOR BELT (NOT SHOWN) 1
16|480B5-245  |HEX NUT 5/16"18 2
17|71632-217 _ |FLAT HEAD PHILLIPS SCREW 1/4"-20 ¥ 3/4" 1
18|480B5-227  |TAKE UP SLIDE BRACKET 2
19|480B5-234  |TAKE UP BASE BRACKET 2
20|480B5-225  [WAVE WASHER 174" 4
21]480B5-145  [FLATWASHER 174" 2
22|480B5-233  [ROUND HEAD SLOTTED SCREW 1/4"-20 X 1-3/4" 2
23|480B5-232  [INT. TOOTH LOCK WASHER 1/4" 2
24|480B5-230  [WRENCH 2
25|480B5-231  [HEX NUT 1/4"-20 2
26|480B5-247  [HEX CAP SCREW W/ WASHER 1/4"-20X1/2 6

www.igmtools.com

28

IGM



