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ES DEKLARACJA ZGODNOSCI

Moj
(producent) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Oswiadczamy, ze produkt: Szlifierka walcowa 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 opracowujgca dokumentacje techniczng ma siedzibe
w UE: Nazwa: 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 instrukcji obstugi oraz ogdéinie
przyjetych zasad dobrej praktyki i ochrony zdrowia zgodnie z dyrektywg maszynowa:
+ ENISO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Ogdlne zasady projektowania /
Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka.
+ EN60204-1:2006+AC:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn, Czes¢ 1:
Postanowienia ogdine
*  wymagania.
+ EN 13849-1:2015 Bezpieczenstwo - Bezpieczenstwo - Powigzane czesci uktadéw
sterowania Czes$¢ 1: Ogolne zasady projektowania
+ EN 50370-1:2005 Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobéw
obrabiarek - Czes$¢ 1: Emisje.
+ EN 50370-2:2003 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobdéw
obrabiarek - Cze$¢ 2: Odpornosc.
+ EN 61000-4-2:2009 Elektrostatyka (ESD)
« EN 61000-4-4:2012 Wymagania dotyczace szybkiego przejscia elektrycznego/przerwania (EFT/burst)
« EN 61000-4-6: 2014 Odpornos¢ na zaktdcenia pol o czestotliwosci radiowej (CS)

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

Imie i nazwisko: Torben Helshoj
Funkcja: Dyrektor Generalnyc
Podpis osoby o= & | F .
upowaznionej: (UA N
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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PL - Polski

Instrukcja obstugi
(ttumaczenie maszynowe oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie!

Bardzo dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie nowej maszyny LAGUNA. Niniejsza instrukcja
zostata przygotowana dla wtascicieli i uzytkownikéw szlifierki walcowej IGM LAGUNA 1938 SuperMax w celu
zapewnienia bezpieczenstwa podczas instalacji, obstugi i konserwacji. Prosimy o dokfadne i szczegétowe
zapoznanie sie z informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji i dokumentach towarzyszgcych. Maszyne
LAGUNA nalezy uzytkowa¢ zgodnie z niniejszg instrukcjg i zaleceniami, aby uzyska¢ maksymalng zywotnos¢ i
wydajnos¢. Nalezy przestrzegac 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
Wyciagnigte wnioski

Ogdlne instrukcje
bezpieczenstwa Zagrozenia
Instrukcje dotyczace 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 problemoéw

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 normg wymieniong na stronie 2 niniejszej instrukcji.

2. Gwarancja i serwis gwarancyjny

IGM tools and machines s.r.0. zawsze stara sie dostarczac¢ produkt wysokiej jakosci i wydajny.

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

3.1 Wyciagniete wnioski

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

Obrébka innych materiatéw jest niedozwolona i moze by¢ wykonywana tylko w okreslonych przypadkach po konsultacji z
producentem. Urzadzenie nie jest przeznaczone do szlifowania z uzyciem cieczy.

Nalezy przestrzega¢ minimalnego wieku okreslonego przez prawo.

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie w idealnym stanie technicznym.
Oprocz instrukcji obstugi nalezy zapoznaé sie z instrukcjami bezpieczehstwa i specjalnymi przepisami obowigzujgcymi w danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogolnie przyjetych zasad technicznych i bezpieczehnstwa pracy dotyczgcych obstugi maszyn do obrébki
drewna i metalu.

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

3.2 Ogolne instrukcje bezpieczenstwa
Niewtasciwe obchodzenie sie z urzgdzeniem moze byé 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 przekazac¢ jg nowemu
wiascicielowi podczas sprzedazy maszyny. Nie wolno wprowadza¢ zadnych zmian ani modyfikacji w

urzadzeniu.

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

Diugie witosy nalezy chroni¢ czapka lub . Nosi¢ Scisle przylegajgce

ubrania, odtéz bransoletki, pierscionki i tancuszki. Nosi¢ wytgcznie obuwie robocze, nigdy obuwie codzienne ani sandaty.
Przestrzegac¢ przepisdw dotyczacych ochrony osobistej.

Nie nosi¢ rekawic podczas pracy z urzgdzeniem!

Maszyne nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby zapewni¢ wystarczajaca

ilo¢ miejsca dla operatora i do chwytania przedmiotu obrabianego.

Maszyna musi sta¢ na stabilnej powierzchni i by¢ odpowiednio

oswietlona.

Podczas pracy w zapylonym srodowisku nalezy zawsze nosi¢ maske ochronna.
Zapewni¢ odpowiednie oswietlenie.

sie, ze urzadzenie stoi na macie.

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

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

Nalezy zwraca¢ uwage na ruch dzieci wokét urzadzenia. Nigdy nie zostawiaj pracujgcego urzadzenia bez nadzoru. Zawsze
wylaczaj urzadzenie, 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¢ dla zdrowia. Zwtaszcza drewno tropikalne i lisciaste, takie jak buk i dab, jest
rakotworcze.

Podczas pracy nalezy uwazac na palce i
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inne czesci ciata. Nigdy nie uruchamiaj
maszyny bez oston ochronnych. Wazne
jest, aby zabezpieczy¢ wszystkie
obrabiane elementy.

Obrabia¢ wytgcznie elementy, kitdre sg stabilnie zamocowane na stole.
Wibry i kawatki obrabianego przedmiotu nalezy usuwac tylko

wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone. Minimalna dtugos¢
obrabianego przedmiotu wynosi 60 mm.

Nie wsiadaj do maszyny.

Usterki potaczenia elektrycznego moga by¢ naprawiane wytacznie
przez elektryka. Uszkodzony przewdd elektryczny nalezy
natychmiast wymienic.

Uszkodzony papier $cierny nalezy natychmiast wymienié.

3.3 Ryzyko
Moga réowniez wystgpi¢ zagrozenia zwigzane z zalecanym uzytkowaniem urzadzenia.

Ryzyko obrazen spowodowanych luzng tasmg Scierng. Obrabiany przedmiot moze odbi¢ sie od tasmy szlifierskiej i obrécié
sie przeciwko operatorowi maszyny. Niebezpieczenstwo oderwania si¢ obrabianego przedmiotu.

Nalezy uwazac na hatas i kurz.

Stosowaé ochrone oczu, stuchu i przeciwpytowa.
Uzywac¢ odpowiedniego sprzetu odsysajgcego!
Uwaga na uszkodzong tasme

$cierng. Uwaga 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 . Urzadzenie jest wyposazone w kabel potaczeniowy z przewodem
ochronnym i wtyczka euro. Wtyczke nalezy podtgczac wytgcznie do odpowiedniego gniazda, ktére spetnia wszystkie lokalne
przepisy i rozporzgdzenia.

* Nie nalezy w zaden spos6b modyfikowac¢ wtyczki; jesli nie pasuje ona do gniazda, nalezy skontaktowac sig z
wykwalifikowanym elektrykiem. Zainstaluje on odpowiednie gniazdo.

* Nieprawidtowe podtgczenie moze spowodowac porazenie . Izolowany przewdd o zielonej powierzchni z zottymi
paskami lub bez nich jest przewodem uziemiajgcym. Jesli kabel lub wtyczka wymagajg naprawy, nalezy skontaktowac sie
z wykwalifikowanym elektrykiem.

* Uszkodzone kable nalezy natychmiast naprawic; naprawe
moze wytgcznie wykwalifikowany elektryk.
* Do podtaczenia nalezy uzywac wytgcznie kabli trzyzytowych z wtyczka euro i pasujgcym gniazdem.
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4. Specyfikacja maszyny
Typ:
Zasilanie:
Prad przy petnym obcigzeniu:
Moc:
Silnik z paskiem $lizgowym:
Obroty:
Predkos¢ posuwu:
Szeroko$¢ elementu na przejscie:

Szerokos¢ elementu dla dwéch przejsc:

Grubos$¢ materiatu min/maks:
Wymiary cylindra:

Szerokos¢ tasmy szlifierskiej:
Minimalna moc ssania okapu:
Ssanie:

Wymiary maszyny (DixSzxW):
Wymiary opakowania (DixSzxW):
Waga maszyny:

Waga przesyiki:

1938 SuperMax

230V /50 Hz/ 1 faza
89A

1300 W

Silnik pradu statego z napgedem bezposrednim

1420 obr.

0-3 m/min.

482 mm

965 mm

0,8-101,6 mm

127 x 482 mm

76 mm

1000 m3/h

100 mm

1090 x 670 x 1290 mm
1150 x 1150 x 815 mm
118 kg

130 kg

. Pokretto regulacji wysokosci
. Rama
. Wskaznik cyfrowy

. Przetacznik
. Tasma zasilajaca

O N O WN

. Przechowywanie butli

5. Transport i uruchomienie
5.1 Transport i instalacja

. Kontroler do regulacji predkosci podawania tasmy

. Sruba do regulacji wysokosci rolek dociskowych

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

www.igmtools.com
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Pudetko ekspozycyjne (w zestawie)
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Montaz szlifierki cylindrycznej

[
LLAL
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Uwaga: Podczas wstepnego montazu podstawy dokre¢ wszystkie Sruby recznie. Umozliwi to tatwiejsze poréwnanie po
umieszczeniu szlifierki na podstawie. Otwory sg wykonane tak, aby pasowaty tylko do jednej strony kazdej nogi.
1. Zamontuj nogi na zewnatrz kazdego krotkiego gérnego krzyzulca za pomocg srub i nakretek z podktadkami.

-+

2. Zamontuj dluzsze gorne rozporki po wewnetrznej stronie ndg, na krotkich rozpérkach.

3. Uwaga: Dtuzsza rozpdrka na gorze krotszej rozporki, obie rozporki wewnatrz nég.

- ——
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4. Potacz pozostate nogi za pomoca krotkiego gornego krzyzulca z dtuzszym gérnym krzyzulcem.

La) L

5. Przymocuj dolne rozpoérki poprzeczne do nég. Umiesé dtuzsze dolne rozporki na krotszych rozpérkach poprzecznych.

5| l J

6. Przykre¢ stopke poziomujacg do kazdej nogi (nie dotyczy kétek przesuwnych).
Uwaga: Po zakonczeniu montazu i ustawieniu szlifierki nalezy wyregulowa¢ wysokos$¢ za pomocg nakretek na nogach.

Instalacja szlifierek cylindrycznych

1. W zestawie z miynkiem znajduje sie mate pudetko ze Srubami i innymi akcesoriami. Zawiera ono wszystko, czego

potrzeba do zainstalowania mtynka.
2. Otworz pudetko 1, w ktérym znajduje sie gtéwna czes¢ urzadzenia. Odklej przyklejone wkiadki. Wyjmij urzadzenie z plastikowej torby.

3. Aby utatwi¢ rozpakowanie urzgdzenia z pudetka, nalezy przecig¢ pudetko 1 w rogach i ztozyé wszystkie 4 boki pudetka.
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CETREERN

6. Wkre¢ dzwignie w uchwyt i dokre¢ jg recznie. Nastepnie dokre¢ nakretke kluczem, jak pokazano na rysunku.

www.igmtools.com 9
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9. Odkrec¢ dwie $ruby po wewnetrznej (prawej) stronie tasmy podajace;j.

I
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Uwaga: Podczas odkrecania $rub nalezy pozostawié¢ na miejscu srebrng ptytke nosna, ktéra znajduje sie pod silnikiem w poblizu
dzwigni szybkiej wymiany.

10. Otwoérz pudetko 2 i wyjmij tasme podajgcg z opakowania. Umies¢ jg na szlifierce tak, aby silnik tasmy podajgcej znajdowat sie blizej
silnika gtéwnego i wskaznika DRO.

=

i '||r' a L. 55
Uwaga: Po zainstalowaniu maszyny dzwignia szybkiej wymiany musi znajdowa¢ sie w gérnym potozeniu. Dzwignia podnosi
wewnetrzng (prawa) strone tasmy podajacej. Nigdy nie dokrecaj $rub do oporu. Dokreé¢ $ruby tak, aby dzwignia mogta byé przesuwana
bez trudnosci. Zbyt mocne dokrecenie srub uniemozliwi przesuniecie dzwigni.

11. Przygotuj podkiadke i podktadke zabezpieczajgca dla srub szesciokatnych. Przykrec¢ je do krawedzi taSmy podajacej
po wewnetrznej (prawej) stronie (od strony silnika). Pozostaw plyte tylng na miejscu (po wewnetrznej/prawej stronie).
Upewnij sig, ze dzwignia szybkiej wymiany znajduje sie w gérnym potozeniu.
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12. Przykreé¢ dwie podktadki i dwie pary podktadek do $rub pokazanych na ilustracji. Znajdujg sie one po zewnetrznej
(lewej) stronie tasmy podajacej. Dokreé wszystkie sruby i nakretki kluczem.

Uwaga: Nie dokrecaj $rub do oporu, patrz uwaga powyzej.

13. Podtacz krétki kabel zasilajgcy podigczony do silnika do gniazda na panelu sterowania. Kabel ten dostarcza zasilanie
do silnika.

14. Sprawdz, czy zasilanie jest odpowiednie (230 V, 1 faza). Nie podtgczaj urzgdzenia do zasilania, dopdki nie
zakonczysz jego instalacji.

6. Konfiguracja i regulacja

Maszyna powinna by¢ teraz umieszczona w odpowiednim miejscu i gotowa do ostatecznej konfiguracji. Maszyna jest wyregulowana
fabrycznie, jednak zalecamy przeprowadzenie kontroli regulacji, aby upewnic¢ sig, ze maszyna dziata prawidtowo.

www.igmtools.com 12 IGH
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6.1 Regulacja szlifierki walcowej

Sprawdzanie wyréwnania

cylindra szlifierskiego ODLACZ

MASZYNE, OD ZASILANIA!

Tylko w poczatkowej konfiguracji. Wyréwnanie osi watka z ptaszczyzng stotu jest niezbedne do prawidtowego dziatania maszyny.

Przed sprawdzeniem ptaskosci rolki szlifierskiej nalezy upewni¢ sig, ze dzwignia szybkiej wymiany znajduje sie w gérnym
Dokrec¢ Sruby tak, aby dzwignia mogta by¢ przesuwana bez trudnosci.

1. Usung¢ materiat $cierny z walca. Pozostawienie materiatu $ciernego na walcu moze spowodowac niedoktadnos¢ regulacii.
r o — []

Q=

2. W nastepnym kroku uzyjesz korby do regulacji wysokosci.

’n

Uwaga: Uchwyt steruje wysokoscig rolki. Obracanie pokretta powoduje podnoszenie lub opuszczanie walca. Jeden petny obrét korby
podnosi lub obniza walec o0 1,4 mm.

3. Uzyj prostego kawatka drewna o tej samej grubosci. W6z go miedzy tasme podajgca a watek po wewnetrznej (prawej)
stronie urzadzenia.

Rolki dociskowe sg umieszczone bezposrednio pod rolkg, aby materiat nie mégt po prostu przejsé od dotu. Opusé glowice
szlifierki za pomoca uchwytu regulacji wysokosci, az rolka dotknie drewna.

4. Nastepnie przekrec¢ korbe tylko raz (cylinder podniesie sig). Po ustawieniu wysoko$ci mozna usung¢ kawatek drewna.
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Uwaga: Powtdrz powyzsze kroki po zewnetrznej (lewej) stronie urzagdzenia. Podczas sprawdzania upewnij sie, ze cylinder jest
ustawiony poziomo (wystarczy kontrola wzrokowa).

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

Powtérz kroki 3 i 4, aby uzyskac¢ ptaski cylinder po wewnetrznej (prawej) stronie. Nastgpnie ponownie sprawdz lub w razie potrzeby
wyreguluj ptaskos¢ po zewnetrznqj (lewej) stronie.

Podtaczenie odpylacza

Odciag pytu i trocin jest niezbedny do korzystania ze cylindrycznej. Szlifierka jest wyposazona w gardziel o $rednicy 100
mm 4") w obudowy. Nalezy sprawdzi¢, czy minimalne wymagania dotyczgce odsysania sg wystarczajgce. Podigcz waz o
Srednicy 100 mm (4") do odkurzacza. Minimalny wymagany przeptyw powietrza wynosi 1000 m®h. Aby uzyskac¢ najlepsze
wyniki, nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami producenta okapu. Podczas podtgczania okapu nalezy wybraé prostg 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 ksztatcie litery "T".

Uwaga: Niektore 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 podiaczeniu odkurzacza i sprawdzeniu ustawienia rolek szlifierskich urzadzenie jest gotowe do pracy.

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

Uzycie gruboziarnistosci

Ziarnisto$¢ 24 - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubne desek, maksymalne usuwanie kleju
Ziarnisto$¢ 36 - Szlifowanie zgrubne, szlifowanie zgrubne desek, maksymalne usuwanie kleju
Ziarnistos$¢ 50 - Szlifowanie i zluszczanie desek, szlifowanie wygietych desek

Ziarnisto$¢ 60 - Szlifowanie i zgrubne cigcie desek, szlifowanie wygietych desek

Ziarnisto$¢ 80 - Lekka obrébka zgrubna, usuwanie nieréwnosci po struganiu

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

Ziarnisto$¢ 120 - Lekkie szlifowanie, lekkie usuwanie zadziorow

Ziarnistos¢ 150 - Szlifowanie koncowe, lekkie usuwanie 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 musza 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.
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Szeroko$¢ cylindra: 482,5 mm
Koncowka do koncowki: 2 922 mm )
Tasma gotowa do montazu: 2 770 mm

b o SRR BT
A .

76 mm (3')

Uwaga: Wstepnie przyciete tasmy sg ukosowane doktfadnie wedtug typu szlifierki. Podczas ciecia nowego pasa szlifierskiego nalezy
uzyc¢ wstepnie przycietego pasa dostarczonego z maszynag jako szablonu (ziarnem szlifierskim do gory). Nalezy réwniez wzig¢ pod

uwage kierunek ziarna $ciernego. Strzatka kierunku znajduje sie na spodzie rolki szlifierskiej.

Montaz i nawijanie tasmy szlifierskiej (ciag dalszy)

ODLACZ MASZYNE, OD ZASILANIA!
1. Zaznacz i przytnij tasme szlifierskg, jak pokazano powyzej. Przytnij koniec tasmy, aby mozna jg byto prawidtowo

zamocowaé w zacisku po lewej (zewnetrznej) stronie walca. Zacznij od zewnetrznej lewej strony . Sciénij zacisk i wsun
Sciety koniec materiatu Sciernego do zacisku, wykorzystujgc wigkszo$¢ 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. Prawa rekg nawin materiat Scierny na watek, a lewg rekg stopniowo obracaj watek. Podczas

nawijania materiatu $ciernego po kolei nalezy zwraca¢ uwage na to, czy nie zachodzi on na siebie.
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3. Nacisnij zacisk, aby otworzy¢ klamre. Wi6z Sciety koniec materiatu Sciernego do otworu po prawej stronie cylindra.

4. Zacisk napinajgcy automatycznie napina materiat Scierny do maksymalnego naprezenia. Jesli podczas pracy materiat Scierny
zostanie rozciggniety tak, ze zacisk osiggnie najnizszg pozycje, a materiat $cierny nie zostanie napigty, nalezy podnies¢ zacisk do
najwyzszej pozycji, ponownie wiozy¢ Scietg koncowke do zacisku i zwolni¢ zacisk.

Uwaga: Rolka zostata usunieta w celu zapewnienia lepszej widoczno$ci zacisku uzwojenia.
p .

7. PRACA Z URZADZENIEM

Prawidtowa pozycja tasmy szlifierskiej

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

Regulacja napiecia tasmy szlifierskiej

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

Wydtuzenie zywotnosci materiatu sciernego

Zalecamy czyszczenie tasmy $ciernej w celu usunigcia pytu $ciernego i zywicy, a tym samym przediuzenia zywotnosci materiatu
Sciernego.

1. Podczas korzystania z odkurzacza tasmowego nalezy otworzy¢ ostone i wigczy¢ odkurzacz.

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

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

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

Sterowanie szlifierka
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Maszyna moze by¢ uzywana do szerokiej gamy projektdw zgodnie z Twoimi pomystami. Po kilku projektach i odrobinie eksperymentéw
stanie sie jasne, jaka konfiguracja maszyny najlepiej nadaje sie do danego projektu.

Glebokos¢
szlifowania

Okreslenie gtebokosci szlifowania jest najwazniejszg decyzjg w procesie pracy. Okreslenie prawidtowej gtebokosci szlifowania moze
wymagajg eksperymentow. Przed szlifowaniem nalezy przetestowaé prace na pozostatej czgsci drewna.

Skala gtebokosci szlifowania
Skala gtebokosci (patrz rysunek ponizej) wskazuje odlegtos¢ miedzy taSmg podajacg a dnem walca. Walec musi znajdowac sig na
réwni z tasmg podajaca.

1. Aby skalibrowa¢ wage, nalezy poluzowa¢ dwie Sruby mocujgce jg na miejscu. Opus¢ rolke (z nawinigtym pasem sSciernym), az
dotknie pasa podajgcego.
2. Przesun skale tak, aby "0" byto wyréwnane ze wskaznikiem. Dokre¢ obie $ruby.

Maszyna jest wyposazona w cyfrowy wskaznik grubosci czesci DRO (patrz rysunek ponizej). DRO zapewnia bardzo doktadne
wskazanie glebokosci szlifowania. DRO jest przydatny do wielokrotnego szlifowania wielu czesci, gdy wazne jest utrzymanie tej samej
gtebokosci szlifowania.

1. aby uzy¢ DRO, wigcz go za pomocg przycisku ON/OFF/CAL i wybierz jednostke miary za pomocg przycisku MM/IN - cale "in" lub
milimetry "mm".

2. Opusci¢ watek (z nawinietg tasmga szlifierskg), az dotknie tasmy podajacej. Przytrzymaj przycisk ON/OFF/CAL, aby skalibrowa¢ do
v

Wskaznik gtebokosci

Innym sposobem ustawienia gtebokosci szlifowania jest wskaznik gtgebokosci znajdujgcy sie po wewnetrznej (prawej) stronie maszyny.
Wskaznik musi by¢ wyréwnany z uzywanym materiatem sciernym.

1. Umies¢ ptaski kawatek drewna pod rolkg z nawinigtym paskiem. Opusc rolke, az lekko dotknie drewna.

2. Nie zmieniaj wysokosci rolki, wyjmij drewno i wéz je pod wskaznik gtebokosci. Wyreguluj wskaznik, poluzowujgc duzg nakretke i
wkrecajac $rube w gére lub w dét, az lekko dotknie drewna.

3. Dokreci¢ duzg nakretke. Umies¢ czgs¢ pod wskaznikiem. Opus¢ rolke, az wskaznik lekko dotknie szlifowanego materiatu. Podczas
regulacji gtebokosci szlifowania mozna teraz umiesci¢ cze$¢ pod wskaznikiem zamiast pod rolkg.

Idealny kontakt miedzy rolkg a szlifowanym materiatem jest wtedy, gdy rolka lekko dotyka materiatu, a jednoczesnie mozna jg obracaé
recznie. Zazwyczaj korba jest obracana o nie wiecej niz jedng trzecig obrotu podczas regulacji giebokosci szlifowania. INTELLISAND
utatwia ten proces.
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Specyfikacja
aplikacji DRO
Rozdzielczo$¢: =Dziesietna 0,005 cala.
=Fragment 1/32 cala.
Metryczny = 0,1 mm
Dokfadnos¢: =Dziesietna +/- 0,0025 cala.
=Utamek +/- 1/500 cala.
Metryczne = +/- 0,05 mm
Baterie: 2 AAA (brak
Cechy: - Stata pamig¢ utrzymuje kalibracje nawet w stanie wytgczenia.
- Tryb pomiaru przyrostowego
- Tryb pomiaru bezwzglednego
- Czytanie w milimetrach, calach i utamkach
- Automatyczne wytaczanie

Link do przycisku i jego uzycie
Warto zapoznac¢ sie z tymi przyciskami i ich przeznaczeniem na Wixey DRO.

Witaczanie/wytaczanie zasilania i kalibracja

IN/MM

[i | + ABS IN

—
ABSJINC

[er = i
@iﬁlﬁ

» Nacisnij natychmiast, aby wytgczy¢ i wigczy¢
* Przytrzymaj przez 3-5 sekund, aby przej$¢ do trybu kalibracji. "ABS

IN" miga Aby zmieni¢ wyswietlang wartos¢ z 0.000, uzyj przyciskow "+"

lub "-".

« Krotkie nacisniecie zwieksza o jedng cyfre, przytrzymanie przycisku powoduje szybkie liczenie.
« Kroétko nacisnij przycisk wigczania/wytgczania, aby ustawi¢ wartos¢ kalibracji. "ABS IN" przestanie migac
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IN/'MM

Przetaczanie migdzy
calami i milimetrami

Q

Tryb pomiaru bezwzglednego

[

Tryb
[lp" I
v Winey| /[ oo
488 "
| aBsanc -
- .
I 2.375 % | ||
\ ONIOFF
|
iHOLDTOCAL 5_
Tryb
MM/IN ulﬂeg Eﬁ?ﬁ:’éﬁmu milimetrowy
n.ssnﬂc aes wn—" (/.
60.3 ||
ONIOFF
|
{|HOLD TO CAL
p g
ABSANG| 1) me Wisey 2272 |
Tryb pomiaru [ S8 .
bezwzgledne I ABS/INC I~
% 2:3 1D

ONIQFF

Przetagcza miedzy
tybe =9
absolutnym HOLD TO CAL
(domysIiny punkt
zerowy) i MM = ELECTRONIC
przyrostowym \ N l““'eg DIGITAL READOUT
e [
Tryb =TT ABSNG e ‘ -
przyrostowy l l" ,
e & | p.oo |:| -
ustawiony na |
0,00 (=)
HOLD TO CAL
[ H ELECTRONIC |
W’\ ,% “lllle!l DIGITAL READOUT W
l [ ABS N ”
. E |
Powoduje = Il
Povode 2.375 % | ||
trybu ABS i |
zapamigtanie
wymiaru. {| HOLD TO cAL
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Kalibracja

Istnieja trzy typowe warianty kalibracji. Pierwszy wariant (typ 1) polega naDRO wyswietla grubos¢ szlifowanego materiatu.
Drugi wariant (typ 2) polega na pokazywaniu ilosci materiatu usuwanego przy kazdym przejsciu przez szlifierke.

Inna metoda (Typ 3) wyswietla ilo$¢ usunietego materiatu w kazdym przejsciu bez koniecznosci ponownej kalibracji
ustawienia Typ 1.

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 urzgdzenie jest wytgczone, a zasilanie odtaczone!

1. Pokryj watek szlifierski materiatem $ciernym o wymagane;j ziarnistosci.

2. Opus¢ 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 odigczone od zasilania!

1. Szlifuj probny kawatek , az bedzie ptaski i rowny po obu stronach.

2. Wylgczy¢ szlifierke i odtgczy¢ zasilanie szlifierki.

3. Umiesc rolke $cierng (z materiatem Sciernym nadal nawinietym na beben) na elemencie testowym, az rolka bedzie
lekko dotyka¢ elementu testowego.

4. Nacisnij i przytrzymaj przycisk "CAL" przez 3 sekundy, az pojawi sig "0.00".
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Type 3 Calibration INC:

Ta metoda umozliwia zapisanie oryginalnej kalibracji z typu 1 i potwierdzenie ilosci materiatu usunietego

w jednym przejsciu.

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 gorze aktualnie szlifowanego elementu. Wyswietlacz
pokaze teraz ilo$¢ usunigtego materiatu na jedno przejscie szlifowania w trybie "INC".

2. Aby powrdci¢ do oryginalnej kalibraciji (typ 1), naci$nij przycisk "ABS/INC" i przetacz sie z powrotem do trybu "ABS".
UWAGA: W przypadku wymiany pakietu materiatu Sciernego na inny rodzaj ziarna, nalezy ponownie skalibrowa¢ DRO,
aby wymieni¢ beben na nowy materiat Scierny!

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

PREDKOSC POSUWU TASMY

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

Najlepsze wyniki szlifowania koncowego z drobnoscig mniejszg niz 80 sg zwykle osiggane, gdy INTELLISAND nie jest
wigczony. Jesli INTELLISAND swieci sie i spowalnia tasme podczas szlifowania korncowego, najlepiej jest przepusci¢
materiat przez szlifierke jeszcze raz bez ustawienia grubosci.

Uwaga: INTELLISAND automatycznie dostosuje predkos¢ 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 swieci sie, gdy INTELLISAND dziata. Jesli obcigzenie zostanie zmniejszone, INTELLISAND
automatycznie zwiekszy predkosc¢ tasmy podajgcej do wstepnie ustawionej wartosci.

Dzialanie tasmy podajacej
Umies$c¢ czes¢ na tasmie podajgcej i mocno jg przytrzymaj. Poczekac, az tasma czes$é do cylindra. Gdy czes¢ znajdzie sie w
potowie procesu szlifowania, przejdz do tylnej czesci maszyny i sprawdz wydajnosé czesci.

Najwyzsza moc rolki slizgowej
Wszechstronnos¢ szlifierki umozliwia szeroki zakres dziatan. Dowiedz sig, jak korzysta¢ z r6znych elementéw sterujacych
szlifierki, aby osiggng¢ 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 watek. Ustaw dzwignie pod kgtem 45 stopni od
pozycji pionowej, aby tasma podajaca lekko sie uniosta. Przed szlifowaniem zawsze uzywaj elementu testowego. Jesli rowek
jest nadal widoczny, wyreguluj ustawienie cylindra. Po zakonczeniu szlifowania nalezy zawsze ustawi¢ dzwignie z powrotem w
pozycji pionowe;j.

Uwaga: dzwignia szybkiej zmiany potozenia podniesie wewnetrzng strone pasa o 0,003. Sruby pasa podajgcego moga by¢
zbyt mocno dokrecone po raz pierwszy w celu zabezpieczenia maszyny podczas transportu. W takim przypadku nalezy lekko
poluzowac sruby. Nie dokrecaj srub do konca. Dokre¢ je tak, aby dzwignia mogta by¢ przesuwana w gore i w dot.

« Szlifowanie wielu elementow jednoczesnie

Podczas szlifowania kilku elementéw jednoczes$nie nalezy roztozyc¢ je rownomiernie na catej szerokosci tasmy. Zapewni to
réwnomierny nacisk rolek dociskowych. Najlepiej jest szlifowac elementy o tej samej grubosci. W przypadku réznicy w
grubosci elementow, obrabiany element moze nie dotkng¢ rolek dociskowych i zsuna¢ sie z taSmy podajgce;.

« Szlifowanie nieréownych lub wysokich czesci
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Ostroznie obrabia¢ skrecona, wybrzuszong lub wystajgca czesé, aby uniknaé obrazen podczas pracy z nieréwng czescig.
Jesli to mozliwe, trzymaj obrabiany element podczas pracy i staraj sie 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 zwracac szczegolng uwage na wylot materiatu z maszyny.

* Potozenie i kat materiatu

Umieszczenie materiatu pod katem pozwala na najbardziej wydajne usuwanie materiatu i najmniejsze obcigzenie materiatu
$ciernego. Umieszczenie materiatu bezposrednio zapewnia najwigkszg wydajnos¢ szlifowania i najmniej zauwazalne rowki.
Niektére elementy muszg by¢ wktadane do szlifierki pod katem 90° (prostopadle do cylindra) ze wzglgdu na ich rozmiar.
Oczywiscie kazde odchylenie kata moze oznacza¢ wigksze usuwanie materiatu. Koncowe szlifowanie powinno odbywacé 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 zalezno$ci od potrzeb. Aby zwiekszy¢ ci$nienie, przekre¢ Srube regulaciji cisnienia o ¢wier¢ obrotu w prawo.

Aby zmniejszy¢ cisnienie, przekre¢ srube o ¢wieré obrotu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Uwaga: Zbyt maly nacisk moze spowodowac slizganie sie materiatu. Zbyt duzy nacisk moze spowodowac uszkodzenie cylindra.

Regulacja cisnienia rolek dociskowych

Rolki dociskowe sg wstepnie ustawione do wszechstronnego uzytku.

1. Aby wyregulowac docisk rolek dociskowych, nalezy poluzowa¢ wszystkie cztery sruby pokazane na ilustracji (po 2 z
kazdej strony; z przodu i z tytu).

2. Utrzymywac¢ materiat Scierny nawiniety na watek.

3. Wylgcz maszyne, opusc watek mielgcy, az dotknie tasmy podajace;.

4. Podnies¢ cylinder o 2 do 3 obrotow.

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

6. Podnies rolke z tasmy podajace;.

7. Ustaw rolke na odpowiedniej wysokosci.

Napiecie tasmy posuwu

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

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

Aby wyregulowaé pas Slizgowy, nalezy ustawi¢ nakretki po obu stronach pasa slizgowego tak, aby pas byt naprezony w
przyblizeniu rownomiernie po obu stronach.
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Prowadzenie tasmy podajacej

Wyreguluj prowadnice tasmy podczas pracy tasmy.

Wigcz tasme podajgca, gdy jest prawidtowo napieta i ustaw najwyzsza predkosé. Jesli tasma ma tendencje do przesuwania
sie w jedng strone, dokre¢ nakretke po stronie, w ktdrg przesuwa sie tasma i poluzuj nakretke po drugiej stronie.
Dokrecenie lub poluzowanie nakretek nie wptynie na napigcie tasmy podajgce;.

Uwaga: Obré¢ nakretki tylko o 1/4 obrotu. Przed dalszg regulacjg nalezy odczeka¢, az pasek sie wyprostuje. W razie
potrzeby ponownie dokrec¢ lub poluzuj nakretki. Nalezy unika¢ nadmiernej regulacji.

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 wyczy$¢ watek i materiat Scierny.

Wymiana tasmy podajacej

Podczas wymiany pasa slizgowego nalezy zdjg¢ caty stot slizgowy

z urzadzenia. ODLACZYC MASZYNE OD ZASILANIA!

1. Wytacz urzadzenie. Podnies rolke do najwyzszej pozycji. Odtgcz gtéwny silnik od gniazda maszyny.

2. Zwolnij naprezony pas podajacy, wepchnij rolke napedowg do korica.
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4. Odkre¢ nakretki z lewej zewnetrznej strony. Zdejmij taséme podajacg z urzadzenia. Umies$¢ tasme podajaca po stronie
silnika. uszkodzenia lub rozerwania pasa podczas zdejmowania go z urzgdzenia. Powtorz procedure w celu ponownego
zamocowania.

Czyszczenie urzadzenia

Maszyna musi by¢ czyszczona zgodnie z poziomem uzytkowania. Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie maszyny, nalezy
utrzymywac w czystosci watek i taSme podajacg. Nadmierna ilos¢ pytu i wiéréw moze negatywnie wptywac¢ na wydajnosc
maszyny i prowadzi¢ do poslizgu tasmy. Tasme podajgca 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 akcesoriéw moze spowodowa¢ uszkodzenie urzgdzenia i powazne obrazenia. Nalezy
uzywac wytgcznie akcesoriow zalecanych przez firme IGM dla tego urzadzenia.
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9. Rozwigzywanie probleméw
Wigkszos$¢ problemoéw pojawia sie w okresie zapoznawania sie ze szlifierkg. Jesli wystgpi problem wptywajacy na wydajnosc
urzgdzenia, nalezy zapoznac sig z ponizsza listg potencjalnych przyczyn i rozwigzan. Wskazane jest réwniez zapoznanie sie
z poprzednimi rozdziatami niniejszej instrukcji, takimi jak konfiguracja i obstuga maszyny.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: SILNIK

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Silnik nie uruchamia sie

Gtowny przewadd zasilajacy jest
odfaczony od gniazdka

Podtacz gtéwny przewdd zasilajacy.

Przewdd silnika walca jest odtgczony
od maszyny

Podtacz przewdd silnika walca do
maszyny.

Bezpiecznik w obwodzie przepalit sie
lub wytacznik jest wytgczony

Wymien bezpiecznik lub wtgcz
wytgcznik (po ustaleniu przyczyny).

Silnik przecigzony

Niewtasciwy obwaod

SprawdZ wymagania elektryczne.

Maszyna jest przecigzona

Uzyj nizszej predkosci tasmy przesuwu;
zmniejsz pobor materiatu.

Silnik tasmy przesuwu wibruje

Silnik nie jest odpowiednio ustawiony

Poluzuj Sruby mocujace rolke
napedowa.

Zuzyte tozysko lub tuleja

Wymien fozysko lub tuleje.

Wygieta rolka napedowa

Wymien rolke napedowa.

Silnik walca lub tasmy przesuwu
zatrzymuje sie

Nadmierny pobdér materiatu

Zmniejsz pobdér materiatu lub predkosé¢
przesuwu.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: MASZYNA

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Regulacja wysokosci walca nie dziata

Niewtfasciwe ustawienie wysokosci

Ustaw wysoko$¢ od nowa.

Dzwiek stukania podczas pracy
maszyny

Zuzyte tozyska

Wymien fozyska. Skontaktuj sie z
dystrybutorem.

Wytamywanie drewna (bruzdy na
koricu deski)

Niewystarczajace podparcie materiatu

Uzyj odpowiednich podpér walcowych.

Rolki napedowe sg wyzej niz tasma
przesuwu

Dostosuj ustawienie rolek.

Nadmierne naprezenie rolek

Skoryguj naprezenie rolek.

Palace sie lub topigce drewno

Zbyt niska predkos¢ tasmy

Zwieksz predkos¢ tasmy.

Nadmierny pobdér materiatu

Zmniejsz pobdr materiatu.

Silnik tasmy przesuwu zatrzymuje sie

Tasma przesuwu jest zbyt luzna

Wyreguluj naprezenie tasmy.

Nadmierny pobdr materiatu

Zmniejsz pobdr materiatu.

Slizganie sie materiatu na taémie z
powodu braku kontaktu

Uzyj innej metody podawania.

PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW: TASMA PRZESUWU

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Rolka napedowa dziata
nierdwnomiernie

Poluzowane potaczenie watu

Dostosuj ustawienie watu silnika i rolek
napedowych; dokre¢ sruby watu.

Tasma przesuwu $lizga sie na rolce
napedowej

Zte naprezenie tasmy

Wyreguluj naprezenie tasmy.

Nadmierny pobdr materiatu

Zmniejsz pobdr materiatu.

Materiat slizga sie na tasmie
przesuwu

Nadmierny pobdér materiatu

Zmniejsz pobdr materiatu.

Rolki dociskowe s3 zbyt wysoko

Obniz rolki dociskowe.

Zbyt duza predkos¢ przesuwu

Zmniejsz predkosc przesuwu.

Zabrudzona lub zuzyta tasma
przesuwu

Wyczys$¢ lub wymien tasme przesuwu.

Silnik tasmy przesuwu zatrzymuje sie

Tasma nie jest prawidtowo ustawiona

Wyreguluj ustawienie tasmy.

Tuleja rolki uszkodzona przez
nadmierne zuzycie

Wymien tuleje.
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colour of strands

BU blue GM- GM+ LOAD?2 LINE 2

BN brown
GNYE green-yellow “
L )| L= |
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19-38 SCHEMAT POLACZEN

meaning of symbol
M motor . LOADT LINE 1
Omm switch M\ M\
control board m oM
FR filter o
oT outlet
CM conveyor motor FR
F fuse
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19-38 ZESPOL GLOWICY
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PART NO

DESCRIFTION

SIZE

ary

PARTNO

DESCRIPTION

[y

480D5-
-1HE

MOTOR

480BS-194-
UK

STRAIN RELIEF, MOTOR

PG-11

480D 5-
-103E

MAIN CORD, MOTOR TG CONTROL
BOX

A80BS5-104

KEY

G 50K H4”

480B5-105

NYLON INSERT LOCK NUT

516724

480B5-108

FLAT WASHER

516"

|

480B5-107

DILITE VWASHER

480B5-108

MOTOR PLATE

ol ~enlnid) | M

480B5-108

SET SCREW

#B-32X1/4"

10]

480B5-110

HEX CAF SCREW

516 - 18% 1-1/4"

1

480B5-111

LOCK WASHER

HE

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAF SCREW

JE-16% 1-1/2"

13|

480B5-113

SET SCREW

124

14

480B5-114

COUPING

15|

480B5-115

COUPING SFIDER

16

480B5-116

HEIGHT PLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

MaX0TXE

18

480B5-118A

LABEL, DEFTH GAUGE (MM}

19|

480B5-119

DEFTH GALGE POINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUSTMENT HANDLE

480B5-122

NYLON INSERT LOCK NUT

B/E"-11

23]

480B5-123

HEIGHT ADJUSTMENT SCREW

24

480B5-198

ROTATING DIRECTION LABEL

25

480B5-125

THRUST BEARING

51103

28

480B5-126

SHROUD

27

480B5-127

STUD

28|

480B5-128

HEX CAF SCREW

HE'- 16X 1-1/4"

29|

480B5-129

FLAT WASHER

HE

480B5-130

HINGE

3

480051314

DUST COVER

32

480B5-132

HANDLE

33

480B5-133

FAN HEAD MACHINE SCREW

#EX1E

34

48005134

LOCK WASHER

M3

35

480B5-135

DUST COVER LATCH

38|

48005-136

FHILLIFS FLAT HEAD SCREW

MIX05X10

37

48005-137

SANDING DRUM

3B

48005-138

NYLON INSERT LOCK NUT

MIX 0.5

39|

48005138

INBOARD ABRASIVE FASTENER

40

48005140

OUTBOARD ABRASIVE FASTENER

41

48005141

CARRIAGE BOLT

5016~ 18X~

42

48005142

BEARING

B205LLL

43

48005143

C-RING

825

44

48005144

DRUM CARRIAGE

45|

480B5-145

FLAT WASHER

14

46

480B5-146

ROUND SQOCKET HEAD CAF
SCREW

1682017

47

480B5-147

FLAT WASHER

16"

48

48005-148

BEARING SEAT

45

480B5-148

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24X3/8°

50|

480B5-150

DUST COVER CATCH

51

480BS-151

STUD

52

480B5-152

SPRING

53

480B5-153

TENSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, QILITE

5

o

480B5-155

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER LEFT

58

480B5-156

SCREW

#8321

57

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58|

480B5-158

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER RIGHT

59|

480B5-159

FAD, BRACKET-TENSION ROLLER

80

480BS-160

BRACKET

61

480B5-161

FLATE

62

480B5-162

BASE

63|

480B5-163

ADJUSTING PLATE

64

480B5-164

ADJUSTING ROD

65

480B5-1685

HEIGHT ADJUSTING FLATE

66|

480B5-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

5/16"-18% 112"

67

480B5-167

LOCK WASHER

5/16”

68

4B0BS5-168

SPRING

69|

480B5-169

NYLON INSERT LOCK NUT

158-20

70

480B5-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

MEX 1 25X 40

|

480B5-171

HEX MUT VW WASHER

5/M16°-18

72

480BS-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

480B5-173

HEX NUT

M12% 1.75

74

48085174

STOP BOLT

75|

480B5-158

WARNING LABEL, POWER

76|

480BS5-155

VARNING LABEL, FINGER

i

480B5-177

HEX CAF SCREW

JE -1 A

78

480B5-1106

SAFTY LUCK

78

480B5-179

TENSION ROLLER BRACKET, OU-
TER RIGHT

B N o L o I e o o L O e e o L o o o I L e e o o I L o L L e e e e e e e e e e e =1 B I L N N = I s o = S =

80|

450B85-180

TENSION ROLLER BRACKET,
OUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

E5

B3|

71632124

WASHER, WAWVE

D17

B4

480D5-184

LABEL

alala]| =

B85

480B5-156

HEIGHT DIRECTION LABEL

SIZE

=
-

86

480B5-186

MAINTEMANCE LABEL

87

480BS5-187

WARNING LABEL

88

480B5-1105

LOCK WASHER

#10

B89

480B5-1104

HEX NUT

#10-24

90

480B5-1103

HEX CAF SCREW W WASHER

#10-24X%1"

92

480B5-1102

ABRASIVE STRIF

93

72550-1897

SCREW, PHIL PAN HEAD

#80
M4X0.TX12

86

6350.5-280

FASTENER TOOL

= ||| =] =
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PRZENOSNIK | SILNIK
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#[PARTNO __|DESCRIPTION SIZE ary
1]450B5-201A |GEAR MOTOR 180 VDC 7
2[{FDBS-194- |STRAIN RELIEF PG-11 1
3[725336JG__|POWER CORD 7
I[35085204 _|FLAT WASHER il 1
5[450B5-205 | SOCKET HEAD CAP SCREW #0321 ]
8| 2Z2HPLUS Eme FiTER 1
7|3s005207 _|KNOB
450B5-208 | SPEED ADJUSTMENT LABEL
450B5-209 | WIRING GUARD
10|450D5-210A |CONTROLLER
T1[450D05-211A |CONTROL HOUSING BRACKET
12]35085-212_|PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW SRR
13|35085213 _|RECEPTACLE, MAIN CORD
14|35085214 _|SCREW 03T
15[35085-215 | WASHER, LOCKINT. TOOTH #0
5|25085-216  |HEX NUT #1032
45085217 | SCREW. HEX HEAD-SLOTTED #1023 200F
45085218 |SCREW. PHIL PAN HEAD #630X1/F

63505-356 | SWITCH, OMNIOFF

450B5-220 |COUPLER, SHAFT

450B5-113  |SET SCREW

1/4°-2001/4"

450B5-222 |BRACKET BASE- COMTROLLER

23|460B5-223  |COVER, BASE-CONTROL HOUSING

N N S I O S L T e N e S e e (S [ P P S O

J4|450B5-2248|HEX CAP SCREW, TE 2030
7548085295 |WASHER, WAVE 14"
26[480B5-145 |FLAT WASHER 114"
37[480B5-227 |BRACKET TAKE UP-SLIDE
JA[480B5-154__|BUSHING, OILITE
75]46065229_|ROLLER, DRIVEN
30[480B5-230 _|WRENCH
31|480B65-231 _[HEA NUT, T30
37|48065232 _ |WASHER, LOCKAINT. TOOTH T
33[480B5-233 |SCREW, ROUND HEAD- SLOTTED 1/4™20X1-304°
34[480B5-234 |BRACKET. TAKE UP-BASE
35[480B5-167 _|LOCK WASHER 56"
36[480B5-236  |ROLLER, DRIVE
37|480B5-237 _|BRACKET, SUPPORT-DRIVE ROLLER
| 3848085238 |BED, CONVEYOR
| 30]480B5-230 |ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW SE-16Raa 2
20[480D5-240 _|BELT CONVEYOR, ABRASIVE (NOT SHOWM) i
| 4148085204 |FLAT WASHER Bl 1
42[460B5-242 |HEX NUT SAG-24 1
43[480B5-243  [SLOTTED SET SCREW #5-36X5/16° 1
24[pG0o STRAIN RELIEF GEAR MOTOR PG 1
45[460B5-245__|HEX NUT SHE™-16 2
2738065247 |HEX CAP SCREW. &R B
ZESPOL OTWARTEGO
g A
#|PART NO_|DESCRIPTION SIZE Qry
1|480BS-501 |LEG, LEFT 2
LEG, RIGHT (WITH TOOL
2/480B5-502 HOLDER) 2
3|71632-303 |TOP CROSS BRACE, LONG 2
4]|71632-304 |TOP CROSS BRACE, SHORT 2
LOWER CROSS BRACE I
5|71632-305 | o LONG 2 @
LOWER CROSS BRACE
6/71632-306 RAIL, SHORT 2
| _7|480BS-507 [FLANGE NUT 5/16" Qi
8|480BS-508 |LEVELING FOOT 4
9[480B5-129 |FLAT WASHER 3/8" gl
10[480B5-509 |HEX NUT 3/8"-16 8
| 11/480BS-506 |CARRIAGE BOLT 5/16"-18 X5/8"] 24|
NOTE LONG RAIL ON
TOP OF SHORT RAL,
Q \g
_ K,
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