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CZ — CesStina
Navod k obsluze

Vazeny zékazniku,

mnohokrat dékujeme za ddvéru, kterou jste nam prokazali pfi ndkupu nového stroje IGM. Tento navod byl pfipraven pro majitele a
uZivatele stroje IGM PS33 Spiral Tloustkovaci frézka stolni pro bezpeénost pfi instalaci, provozu a udrzbé. Prosime precététe si
peclivé a podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a v prlivodnich dokladech. Stroj pouZivejte dle tohoto navodu a

pokyn(. Ziskate tak jeho maximalni Zivotnost a vykon. DodrzZujte bezpec¢nost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem IGM PS33 Spiral Tloustkovaci frézka stolni.
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1. ES/EU Prohlaseni o shodé
-

Vyrobce: IGM néstroje a stroje s.r.o., Ke Kopaniné 560, 25267 Tuchoméfice, Ceska republika IGM

Jako vyrobce prohlasujeme, Ze:

Vyrobek: Tloustkovaci frézka stolni IGM

Typ: PS33

splriuje vSechna prislusna ustanoveni evropskych smérnic:
- Smérnice o strojnich zafizenich 2006/42/ES, NV ¢.176/2008 Sb.
- Smérnice o elektromagnetické kompatibilité 2014/30/EU, NV ¢.117/2016 Sb.

Vyrobek je vyroben dle néasledujicich technickych standardi:
€SN EN 1SO 12100:2011, €SN EN 61029-1 ed.3, €SN EN 61029-2-3, €SN EN SO 11201: duben 2010, €SN EN 55014-1 ed4.4:2021,

CSN EN 55014-2 ed.2:2021

Certifikat ES prezkouseni typu ¢.: ES/11/001/23/083

Technickou dokumentaci v EU sestavil:

Head of Product Management, IGM nastroje a stroje s.r.o0., Ke Kopaniné 560, 25267 Tuchoméfice, Ceska Republika

Misto a datum vydani: Tuchoméfice, 4.7.2023
Opravnéna osoba za vyrobce: Ing. lvo Mlej, CEO

1.1 Zaruka

1

C€ % R&HS

Spolecnost IGM se vZdy snazi dodat kvalitni a vykonny produkt. Uplatnéni zaruky se fidi platnymi obchodnimi a zaru¢nimi

podminkami spole¢nosti IGM.

2. Specifikace produktu
Rozméry stroje (DxSxV):

340 x 615 x 555 mm

Hmotnost stroje: 34 kg

Rozméry baleni (Dx3xV): 415 x 660 x 545 mm
Hmotnost baleni: 39 kg

Rozméry stroje s rozlozenymi stoly (Dx3): 850 x 615 mm
Hlucnost: 96 dB

Napdjeni: 230V / 50Hz / 1 Faze
Napdjeci kabel: 3m, 1,5 mm?

Doporuceny jistic:

10 A, vypinaci charakteristika D

Jmenovity proud: 8,3A
Motor: 1800 W
Otacky motoru: 21 000 ot./min
Pohon motoru: femenovy
Aretace vysky valce: Ano
Pradmér konektoru odsavani: 62 mm
Maximalni ifka hoblovani: 330 mm
Minimalni délka materialu: 120 mm
Minimalni tloustka materidlu: 3,2 mm,
Maximalni tloustka materialu: 156 mm
Maximalni Ubér pfi Sifce 330 mm: 0,8 mm
Maximalni Ubér pfi Sifce 229 mm: 1,6 mm
Maximalni Ubér pfi Sifce 153 mm: 2,4 mm
Maximalni Ubér pfi Sifce 76 mm: 3,2 mm

Valec: spiralovy, 4 spiraly
Primér vélce: 46 mm

Otacky valce: 9000 ot./min
Rychlost podévacich valecka: 7,9 m/min

Ziletka:
Rozméry Ziletky:

tvrdokovova, vymeénitelna, 36 ks
15x15%x2,5 mm, R=150
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3. Bezpecnost

3.1 Pouziti stroje

Stroj je uréeny pouze k obrabéni difeva. Obrabéni jinych druh materialu je zakazano. Tloustkujte pouze pfirodni dfevo. Do stroje
nevkladejte MDF, OSB, preklizku, lamindty nebo jiné syntetické materialy.

Pro spravné pouziti se fidte pokyny uvedenymi v tomto navodu. Stroj mize obsluhovat jen osoba proskolend a seznamena s
obsahem tohoto manualu. Stroj smi byt pouZivan pouze v dokonalém technickém stavu. Pfi praci musi byt namontované vsechny
ochranné kryty. Pfi praci se fidte nejen pokyny uvedenymi v tomto manualu, ale i obecnymi predpisy platnymi ve vasi zemi. Pfi
pouZiti v rozporu s urcenym Ucelem prebird odpovédnost uZivatel.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Upozornéni! Prectéte si vsechny bezpecnostni pokyny a instrukce. Nedodrzeni bezpecnostnich pokyn( mlzZe mit za nasledek
poskozeni stroje a vazné zranéni obsluhy. Navod uschovejte pro budouci nahlédnuti.

- Stroj mdZe byt pfi nevhodném poufZiti nebezpecny. Prectéte si proto peclivé tento navod a ujistéte se, Ze vSemu rozumite.

- Chrante déti a domaci zvifata pred obalovymi materidly dodavanymi s timto strojem.

- Stroj umistéte na stabilni, dostatecné osvétlenou plochu. Kolem stroje musi byt dostatek mista k praci.

- Pred zacatkem prace zkontrolujte technicky stav stroje. Zjistite-li jakoukoliv zavadu, stroj nespoustéjte a zavadu nechejte
opravit kvalifikovanou osobou. Poskozené soucastky neprodlené vymeérite. Pro opravy pouzivejte pouze originalni nahradni
dily.

- Pred zacatkem prace musi byt namontované vSechny ochranné kryty. Poskozené kryty neprodlené vymérnite.

- Stroj mohou pouZivat, sestavovat a udrZzovat pouze osoby, které jsou se strojem obeznameny a jsou si védomy nebezpeci. Na
stroji neprovadeéjte Zadné Upravy!

- Udribu provadéijte pravidelné.

- UdrZujte stroj a jeho okoli Cisté a dostatecné osvétlené. Pfed zapnutim stroje odstrante z povrchu a okoli stroje jakékoliv
nastroje.

- Sestaveni, opravy a Udrzbu provadéjte jen tehdy, pokud je stroj odpojeny od napajeni.

- Zabrante neumysinému spusténi stroje. Pred pfipojenim k napdjeni se ujistéte, Ze spinac je v poloze OFF (vypnuto).

- Zkontrolujte, zda elektricky obvod odpovida pozadavkim uvedenym v tomto navodu.

- Pti praci se strojem dbejte na svoji bezpecnost. Dlouhé vlasy, volné ¢asti odévu nebo Sperky mohou zpUsobit zranéni. Noste
vhodny pracovni odév, obuv, ochranu oci, sluchu a dychacich cest.

- Pti praci se strojem nepouZivejte pracovni rukavice.

- Nepracujte se strojem, pokud se citite unaveni, nemocni nebo jste pod vlivem omamnych latek ¢i l1éka.

- Davejte si pozor na ruce a prsty. Pri praci vidy pouZivejte obé ruce.

- Nenaklanéjte se nad stroj. Pfi praci vZdy udrzujte patficnou rovnovdhu a stlijte na pevné a stabilni plose.

- Zamezte volnému pohybu déti a jinych osob v okoli stroje. Uchovejte stroj mimo dosah déti a nekvalifikovanych osob.
Nedovolte osobam, které nejsou se strojem a témito pokyny seznameny, aby s nim pracovaly.

- Nenechavejte zapnuty stroj bez dozoru, po ukonceni prace stroj vypnéte a odpojte od napajeni.

Nenechavejte stroj ve vlhkém prostredi a nevystavujte ho desti.

Nepretézujte stroj.

Nepouzivejte stroj v pfitomnosti hoflavych kapalin nebo plyna.

Dbejte, aby vétraci otvor motoru byl vzdy volny a Cisty.

3.3 Symboly

Varovani pred vSseobecnym nebezpecim

Varovani pred Grazem zpUGsobenym elektrickym proudem

Varovani pred trazem zplsobenym pohyblivymi ¢astmi stroje

Nepracujte se strojem pod vlivem omamnych latek ¢i léka!

PFi préci se strojem nepouZzivejte pracovni rukavice!

®SRP>P

Dukladné si prectéte cely navod, bezpecnostni pokyny!
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PFi praci se strojem pouzivejte ochranu oci a sluchu!

Pti praci se strojem pouZivejte ochranu dychacich cest!

PFi préci se strojem noste vhodny pracovni odév a obuv!

Po ukonceni prace, pred sestavenim nebo provadénim oprav a Udrzby stroj vypnéte a odpojte od napajeni!

plna rotace kliky o jednu otacku zméni vysku valce o 1,6 mm
Maximalni Ubér pfi dané Sifce obrobku

Indikator miry Gbéru
Nastaveni dorazu na pozadovanou vysku tloustkovani
i @ Naskenujte QR kdd pro vyhledani navodu
[N
c € Znacka CE: Produkt se shoduje se smérnicemi Evropského spolecenstvi

@ Trida ochrany I. elektrickych zafizeni

Pfepravni obaly odevzdejte k radné recyklaci

E Zafizeni nevyhazujte do smésného komunalniho odpadu

3.4 Dodateéné pokyny pro tloustkovaci frézky

Varovani! Pfi praci mdzZe vznikat prach obsahujici zdravi skodlivé chemikalie, jako je napfiklad olovo z olovénych barev nebo arsen a
chrom z chemicky upraveného feziva. Praci vykonavejte v dobre vétraném prostoru a pracujte se schvalenymi ochrannymi
pracovnimi prostifedky, jako jsou obli¢ejové nebo prachové masky. Dodrzujte bezpecnostni pfedpisy platné ve Vasi zemi.

- PFi préci se strojem pouzivejte ochranu dychacich cest, jako jsou prachové masky.

- Pred umisténim stroje na stll se ujistéte, Ze je stabilni a stroj véetné obrobku unese.

- Pred zahajenim prace vidy uzamknéte valec!

- Pouzivejte pouze pfirodni dfevo!

- Nepretézujte stroj priliSnym ubérem materidlu.

- Obrobek nikdy nevkladejte do stroje pred jeho spusténim! Pfed vloZzenim obrobku do stroje nechte vélec dosdhnout piné
rychlosti.

IGM
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- Pozor na zpétny raz! Zpétny raz je obvykle zplsoben Spatnym vybérem obrobku, nevhodnym podavanim nebo nespravnym
nastavenim / Udrzbou stroje. Zpétnym razem muze byt obrobek vymrstén, a ohrozi tak obsluhu nebo osoby v okoli stroje.

- Pouzivejte pouze ostré Ziletky! Tupé nebo poskozené Ziletky neprodlené vyménite.

- Netloustkujte vice neZ jeden obrobek najednou!

- Pred zahdjenim prace obrobek vZdy zkontrolujte! Nestabilni obrobky, obrobky s velkymi nebo volnymi suky, hiebiky, sponami,
nebo jinym nevhodnym materidlem na stroji nepouzivejte. Pokud mate jakékoli pochybnosti ohledné kvality obrobku,
nepouzivejte jej.

- Lehce deformovany obrobek nejprve ruéné ohoblujte. Takto upraveny obrobek tloustkujte vypouklou stranou smérem vzhiru.

- Pro presnou tloustku obrobku pouzijte posuvné méfitko.

- Obrobek musi béhem prace pevné stat na stole frézky.

- Pokud se obrobek zasekne ve stroji, stroj vypnéte a odpojte od napajeni! Poté zdvihnéte vélec pomoci kliky nastaveni vysky
valce a obrobek vyjméte.

- Neprekracujte maximalni rozméry obrobku uvedené v kapitole Specifikace produktu.

- Tloustkovani pfes vlakna dfeva je pro stroj naro¢né a maze zpUsobit zpétny raz. Vidy tloustkujte ve sméru vlaken nebo pod
mirnym Ghlem.

- PF¥i tloustkovani slepenych obrobk( odstrarite prebyteéné lepidlo.

- Pfi praci s dlouhym obrobkem pozadejte o pomoc dalsi osobu nebo obrobek na obou stranach podeprete.

- NepouZivejte vihké dievo! Dfevo s vice nez 20 % vlhkosti nebo dfevo skladované ve vihkych podminkach Ize tézko tloustkovat
a muZe zpUsobit korozi a nadmérné opotrebeni stroje.

- Béhem prace se strojem stljte na jedné z boc¢nich stran stroje.

- Pti praci pribézné vyuZivejte celou Sifku stroje pro rovnomérné opotiebeni Ziletek.

3.5 Elektrické pfipojeni
Upozornéni! Jakékoli Upravy elektrického pripojeni mlze provadét pouze kvalifikovany elektrikar v souladu se vsemi platnymi
predpisy a normami.

Proud pf¥i plném zatiZeni p¥i 230V: 8,3 A
Proud pfi plném zatizeni neuvadi maximalni hodnotu, kterou mize stroj odebirat. Pokud je stroj pretizeny, mlze byt hodnota jesté
vyssi. Pfi dlouhodobém pretéZovanim stroje mize dojit k jeho poskozeni, prehfati nebo pozaru. Vyhnéte se pretézovani stroje!

Varovani! Odpojte stroj od napajeni! Stroj nepripojujte k napajeni, dokud neni pripraveny na uvedeni do provozu.

PoZadavky na obvod

Tento stroj je konstruovany pro provoz na uzemnéném napajeni, ktery splnuje nasledujici pozadavky:
Napéti: 220V ~ 240V, 50/60 Hz

Faze: Jednofazova

Napajeci obvod: 10 A

Napdjeci obvod zahrnuje vSechna elektricka zafizeni mezi jisticem nebo pojistkami v budové a strojem. Napajeci obvod pouzity pro
tento stroj musi byt dimenzovan tak, aby bezpecné zvladl proud pfi plném zatizeni po delsi dobu.

Upozornéni! Pozadavky na obvod v tomto navodu se vztahuji na obvod, ve kterém bude v provozu souc¢asné pouze jeden stroj. Pro
pripojeni stroje ke sdilenému obvodu se poradte s kvalifikovanym elektrikdfem. Ujistéte se, Ze je obvod spravné dimenzovany pro
bezpecny provoz.

PoZadavky na uzemnéni a zastrcku

Tento stroj je vybaven napajecim kabelem s uzemnénim. Zastrcka musi byt zapojena pouze do odpovidajici zasuvky, ktera je spravné
nainstalovana a uzemnéna v souladu se vSemi mistnimi predpisy a normami. Neupravujte dodanou zastrcku!

Drat se zelenou izolaci (se Zlutymi pruhy nebo bez nich) je uzemnovaci vodi¢. Neptipojujte uzemnovaci vodic¢ k proudu, pokud je
nutna oprava nebo vyména napajeciho kabelu nebo zastrcky. Poskozené kabely okamZzité opravte. Veskeré opravy mize provadét
pouze kvalifikovany elektrikar.

Varovani! Pokud stroj neni spravné uzemnén a pripojen k napajeni, maze dojit k drazu elektrickym proudem, pozaru nebo poskozeni
stroje.

3.6 Zivotni prostredi " '-T.-LI..*JI; .

Zafizeni nevyhazujte do smésného komundiniho odpadu, fadné jej zlikvidujte v mistech zpétného E UEL‘} "ﬁ-*nn.:

odbéru elektrického odpadu. Ostatni pFisludenstvi a obaly odevzdejte k Fadné recyklaci. f; ) 1.-»-'-9:."
ol Rz
'15:“. # K

4. Popis stroje
Prostudujte si nize uvedené obrazky a seznamte se s obsahem baleni a uvedenymi ¢astmi a funkcemi stroje.

www.igmtools.com 6 IGH
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4.1 Obsah baleni

Obsah baleni:

Tloustkovaci frézka

A. Klika nastaveni vysky valce

B. Pytel na prach

C. Konektor odsavani (primér 62 mm)
D. Spona na pytel

E. Kryt kliky

F. Torx kli¢ T25

G. Nahradni Ziletky 5ks

H. Nahradni Sroubky pro Ziletky T25 M5x12 5ks
I. Srouby a matice (neni zobrazeno)

- Sroub M5 8x20

- Podlozka 5 mm

4.2 Popis Casti stroje

A. Podavaci vale¢ky: SlouZi k podavani materidlu zpét k obsluze pfi opakovaném tloustkovani.

B. Klika nastaveni vysky valce: Zdviha a sniZuje valec. Otaceni kliky ve sméru hodinovych rucic¢ek valec snizuje. Otaceni kliky proti
sméru hodinovych rucicek valec zdviha. Kazda Uplna rotace kliky o jednu otacku zméni vysku o 1,6 mm.

C. Konektor odsavani: SlouZi pro pfipojeni k systému odsavani nebo pro pfipojeni pytle na prach.

D. Vypina¢ ON/OFF: Stiskem zeleného tladitka stroj zapnete. Stiskem ¢erveného tlacitka stroj vypnete.

E. Tlacitko reset: Slouzi k restartu stroje. Pokud se stroj pretizi nebo prehreje, tlacitko se vysune.

Pro restart stroje stisknéte Cervené tlacitko OFF. Vyckejte nékolik minut, nez motor vychladne. Poté stisknéte tlacitko reset. Pokud
se tlacitko reset znovu vysune, nechte motor vychladnout déle a postup opakujte.

www.igmtools.com 7 IGH
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F. Paka aretace valce: Otocenim paky proti sméru hodinovych rucic¢ek uzamknete valec. Otoc¢enim paky po sméru hodinovych
ruci¢ek se valec uvolni a Ize nastavit jeho vysku. Pfed vloZzenim obrobku do stroje valec vidy uzamknéte!

G. Stul: SlouZi pro posuv obrobku. Vyklopné stoly Ize sklopit.

H. Nastaveni dorazu na pozadovanou vysku: SlouZi k prednastaveni velikosti Gbé&ru pro shodné opakované tloustkovani. Cervena
Sipka na dorazu udéva tloustku obrobku po dokonceni tloustkovéni.

I. Indikator miry Gbéru: Udava ubér materidlu (od 0 mm — 3,2 mm), jakmile se obrobek dotkne kuli¢ky ve spodni ¢asti indikatoru.

J. Uhliky motoru: Motor je vybaven dvéma uhliky s dlouhou Zivotnosti (na pfedni a zadni strané motoru). Zivotnost uhlik( ovliviiuje
zatiZzeni motoru a mira pouzivani. Opotfebované uhliky mohou zpUsobit prerusovany chod a potize se startovanim motoru.

K. Stupnice vysky vélce: Udava vysku vélce nad stolem. Cerveny ukazatel uvédi tloustku obrobku po tloustkovani.

Priichod materialu

\’/Q

)

_ F /C

=
IO

S e

A. Vstupni valecek: Otaci se ve sméru posuvu. Posouva obrobek smérem k valci.
B. Valec: Otaci se proti sméru posuvu. Valec ma usazené Ziletky, které ubiraji material z obrobku.
C. Vystupni valecek: Otaci se ve sméru posuvu. Pro posuv obrobku ven z frézky.

4.3 Hlucnost
Hladina akustického tlaku A na stanovisti obsluhy 96 dB(A)
Hladina akustického vykonu A vyzafovaného strojnim zatizenim 103 dB(A)

5. Uvedeni do provozu
Pfiblizna doba montaze a nastaveni: 10 min

5.1 Vybaleni
Pti vybalovani oddélte stroj a vSechny dodané soucastky od obalovych materiald a zkontrolujte, zda nebyly poskozené pfi prepravé.
Pokud v dlsledku prepravy doslo k poskozeni, ihned kontaktujte Vaseho dodavatele.

5.2 Montaz
Pred zahajenim montaze zkontrolujte, zda je kolem stroje dostatek mista. Stroj je ¢aste¢né sestaven. Pred uvedenim do provozu
musi byt namontovana klika nastaveni vysky valce a konektor odsavani.

1. Umistéte kliku nastaveni vysky valce (A) na vystupek a pfisroubujte ji pomoci Sroubu M5 8x20 a podlozky 5 mm. Neutahujte silou.
2. Nasadte kryt kliky (B).

www.igmtools.com 8 IGH
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3. Nasurite konektor odsavani (A) na kryt ventilatoru. Konektor prisroubujte.

Montaz na stul

Pocet montaznich otvoraQ: 4

Priimér potfebného Sroubu: M8

Zakladna tohoto stroje ma montazni otvory, které umoznuiji pfipevnéni k pracovnimu stolu nebo jiné plose, aby se zabranilo jeho
pohybu béhem provozu a nezpisobil tak zranéni nebo poskozeni.

Nejvhodnéjsi je vyvrtat prichozi otvor do pracovniho stolu (viz niZe). K zajisténi stroje se pouzivaji Sestihranné Srouby, podlozky a
Sestihranné matice.

Priichozi otvor

A —Sestihranny Sroub
B — podlozka

C —zakladna stroje

D — pracovni stul

E — podlozka

F — pruzna podlozka

G — Sestihrannd matice

Dalsi mozZnosti montaze je pfipevnit stroj pfimo k pracovnimu stolu pomoci Sroubt a podlozZek (viz nize).

Primé pripevnéni

.———A

— B

A —vrut do dreva
B — podlozka

C — zékladna stroje
D — pracovni stdl

Odsavani

Doporuéeny saci vykon na konektoru: 255 m¥h (150 CFM).

Tento doporuceny saci vykon nezaménujte se sacim vykonem odsavace. Chcete-li urcit saci vykon u konektoru, musite vzit v ivahu
tyto proménné: (1) Saci vykon odsavace, (2) typ odsavaci hadice a vzdalenost mezi odsavacem a strojem, (3) pocet odbocek a

www.igmtools.com 9 IGH
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zékrutl (4) mnozstvi dalSich cest v celém odsavacim systému. Vypocet téchto proménnych je nad rdmec tohoto navodu. Poradte se
s odbornikem.

Misto pytle na prach muizete stroj pfipojit k systému odsavani.
Ptipojeni odsavaci hadice:

1. Sejméte pytel na prach z konektoru odsavani.

2. Nasad'te hadici o priméru 63 mm na konektor a zajistéte sponou.
3. Zkontrolujte, zda je hadice tésné pfipojena.

5.3 Nastaveni stroje

Nastaveni ubéru materialu

Velikost Ubéru udava mnoizstvi odebiraného materialu. Nastavuje se pomoci kliky na nastaveni vysky valce. Kazda Gplna rotace kliky
o jednu otdcku zméni vysku o 1,6 mm. Otaceni kliky ve sméru hodinovych ruci¢ek valec snizuje. Otaceni kliky proti sméru
hodinovych rucic¢ek valec zdviha.

PrestoZe se spravny ubér lisi podle tvrdosti dieva a velikosti obrobku, doporucujeme nepresahnout maximalni ibér 1,6 mm na jeden
prichod. Odebirani mensiho mnozstvi materialu na vice prichod( vytvofi kvalitnéjsi povrch a stroj pfilisné nezatézuje. Indikator
miry Ubéru slouzi pouze pro ovéreni, neni urcen pro presné méreni. Klika nastaveni vysky valce ma v klidové poloze mirnou vili, se
kterou je potfeba pocitat pfi nastavovani vysky tloustkovani.

D U
own 12 P

3/4 ¢

Down — pohyb vélce smérem doll
Up — pohyb valce smérem nahoru

1/4 otacky = 0,4 mm
1/2 otécky = 0,8 mm
3/4 otacky = 1,2 mm
1 otacka=1,6 mm

Demontaz horniho krytu a boénich panel

Stejna demontdz se provadi u nékolika udrzbovych praci/nastaveni. K demontazi je potfeba: inbus 4 mm, 5 mm, plochy Sroubovak 4
mm.

1. Vysunte doraz ze stroje. Doraz je pevné nasazeny a pro demontaz mlze vyzadovat vétsi silu.

2. Demontujte kliku nastaveni vysky valce. Odstrante pojistny krouzek z hidele kliky.

3. Demontujte paku aretace vélce pomoci inbusu.

4. Odsroubujte Ctyri inbus Srouby na horni strané stroje. Sejméte horni kryt a bo¢ni panel na strané dorazu.

5. Po dokonéeni Udrzby/nastaveni nasadte zpét boéni panel, horni kryt a pojistny krouzek, namontujte kliku, doraz a paku aretace.
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Nastaveni dorazu na presnou vysku

Nastaveni dorazu (A) na pravé strané stroje umoznuje prednastavit velikost Ubéru pro shodné opakované tloustkovani. Stupnice (B)
udava tloustku obrobku. Zdvihnéte valec, zvolte poZzadovanou tloustku na dorazu a poté sniZujte vélec, dokud se nezastavi o
prednastaveny doraz. Na doraz nevyvijejte pfiliSnou silu.

Kalibrace dorazu

Ke kalibraci je potreba: klic 10 mm; inbus 3 mm, 4 mm, 5 mm

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Provedte demontaz horniho krytu a boénich paneld viz Demontaz horniho krytu a bo¢nich paneld.

3. Povolte matici (B) a upravte Sroub pro nastaveni vysky (A) - nahoru pro zvyseni / doll pro snizeni Gbéru materiélu.

4. Utdhnéte matici.
5. Nasad'te zpét boc¢ni panel, namontujte kliku a doraz. Otacejte klikou nastaveni vysky valce, dokud valec nedosedne na doraz.
Porovnejte stupnici dorazu se stupnici vysky valce.

6. Opakujte kroky 3-5, dokud se obé stupnice neshoduji.
7. Po dokonéeni kalibrace namontujte horni kryt, pojistny krouzek a paku aretace.

Pdaka aretace valce

Tlak, ktery paka aretace valce (D) vyviji na sloupky (A), lze nastavit. Pro dosaZeni rovnomérného tloustkovani musi paka vyvijet na
sloupky rovnomérny tlak. K nastaveni tlaku je potfeba: klic 8 mm, inbus 4 mm, 5 mm.

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Uvolnéte paku a snizte valec zcela dold.

3. Provedte demontaz horniho krytu a bo¢nich paneld viz Demontaz horniho krytu a boénich paneld. Tim odhalite excentricky
mechanismus — jeden na kazdé strané stroje.
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4. Pomoci $roubu (B) a matice (C) nastavte pozadovany tlak. Sroubovanim smérem ke sloupku tlak sniZite, smérem od sloupku tlak
zvysite. Oba Srouby utahujte rovhomérné.

5. Zajisténi paky by nyni mélo byt pomérné snadné. Po zajisténi je pozice valce uzamknuta, i kdyby se tocilo klikou nastaveni vysky
valce. Nikdy nepouzivejte silu pro Upravu vysky valce, zvlasté pokud je paka zajisténa!

Stupnice vysky valce

Stupnice je nastavena z vyroby, v pfipadé potreby ji Ize kalibrovat. Pro kalibraci je potfeba: Kfizovy Sroubovak, kus dieva, posuvné
méfitko.

1. Pfipravte si kus dfeva se stejnou tloustkou na obou stranach. Ten bude fungovat jako reference.

2. Pomoci posuvného méfitka zmérte tloustku.

3. Pokud je rozdil mezi tloustkou kusu a idajem na stupnici, povolte Sroub (B), a upravte polohu éerveného ukazatele (A) na spravny
udaj. Poté Sroub znovu utdhnéte.

Rychlost posuvu

Stroj ma jednu rychlost posuvu nastavenou z vyroby. Hodnota je uvedena v kapitole Specifikace produktu. Vstupni a vystupni
valecky posouvaji obrobek, a pritom jej tlaci ke stolu.

Vyrovnani stolu

Vyska vyklopnych stol je nastavitelnd. Vysku pravidelné kontrolujte pro spravny kontakt mezi obrobkem a valcem. K vyrovnani
stolu je potfeba 2x kli¢ 10 mm a pravitko nebo rovny kus dreva.

1. Zkontrolujte vyrovnani stolu pomoci pravitka.
2. Vyrovnani se provadi pomoci $roub( (A) a matic (B) pod vyklopnymi stoly. Sroub a matice se nachazi na levé i pravé strané.

3. Na levé i pravé strané vyklopného stolu povolte matici a upravte vysku stolu pomoci Sroubu. Zkontrolujte vyrovnani.
4. Po nastaveni spravného vyrovnani matici opét utdhnéte.
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Rovnobéznost valce a stolu

RovnobézZnost valce a stolu je spravné nastavena z vyroby, lze ji v pfipadé potfeby upravit. K nastaveni rovnobéznosti je potreba:
inbus 4 mm, 2ks obrobku o minimaini délce 305 mm. Obrobky musi mit stejnou vysku.

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Umistéte obrobky na kazdou stranu stolu a snizte vélec, dokud se obrobk( nedotkne. Nastaveni rovnobéznosti bude presné
pouze, pokud maji oba obrobky presné stejnou vysku.

3. Zkontrolujte kontakt valce s obrobky. Pokud se valec dotyka obou obrobkd rovhomérné, neni potfeba zadné Gpravy. Pokud se
valec dotyka pouze jednoho obrobku, pokracujte krokem 4.
4. Uzamknéte valec pomoci paky aretace valce, poté povolte Srouby pro Upravu valce (A) na levé strané valce.

5. Zdvihnéte nebo snizte valec pomoci kliky na nastaveni vysky, dokud se vélec rovhomérné nedotkne obou obrobkd.

6. Utahnéte Srouby a odjistéte paku aretace valce.

7. Vélec mirné zdvihnéte a poté jej snizte, dokud se nedotkne obrobkdt. Kontakt s obéma obrobky by mél byt rovhomérny. Pokud
kontakt stale neni rovhomérny, opakujte kroky 3-6.

8. Rovnobéznost otestujte tloust kovéanim libovolného obrobku. Zkontrolujte, zda je tloustkovan rovnomérné.

5.4 Prace se strojem

Upozornéni! Pokud nemate zkusenosti s timto typem stroje, dirazné doporucujeme vyhledat dalsi instrukce nad ramec tohoto
navodu.

1. Zkontrolujte, zda je obrobek vhodny pro tloustkovani.

2. Nasadte si ochranné prostredky, jako jsou ochranné bryle, respirator, sluchatka nebo oblicejovy stit.

3. PoloZte obrobek na stdl a nastavte vy$ku valce podle tloustky obrobku a vhodného Gbéru materialu. Po nastaveni obrobek
odlozZte stranou.

4. Po splnéni vsech bezpecnostnich pokyna stroj zapnéte.

5. Postavte se na jednu bocni stranu stroje. Obrobek pomalu podavejte do stroje. Po styku obrobku se vstupnim valeckem zacne
vstupni valecek obrobek dale posouvat.

Upozornéni! Vstupni a vystupni valecky fidi rychlost posuvu obrobku. Nikdy netlaéte ani netahejte za obrobek. Pokud je ubér prilis
velky a stroj se zasekava, okamzité Gbér snizte.

6. Vystupni valecek vysune obrobek ven ze stroje. Obrobek vyjméte, jakmile se prestane pohybovat. Pokud provadite opakované
tloustkovani, vyuzijte k podavani obrobku podavaci vélecky.

7. Po dokonceni prace stroj vypnéte a odpojte od napdjeni.

Druhy dieva
Druh dfeva a jeho stav vyrazné ovliviuji velikost ubéru, kterou je stroj schopny bezproblémové zvlddnout.

drevo, a tim méné materialu by mélo byt ubirano pti jednom prichodu strojem.
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Druh Tvrdost
Eben 3220
Mahagon 2697
Palisandr 1780
Borovice smolnd 1630
Javor cukrovy 1450
Dub bily 1360
Jasan bily 1320
Buk velkolisty 1300
Dub Cerveny 1290
Oresak cerny 1010
Tyk 1000
Stfemcha pozdni 950
Cedr 900
Platan zapadni 770
Douglaska tisolista 660
Kastanovnik 540
Jedlovec 500
Borovice pohorska 420
Lipa 410
Borovice vejmutovka 380
Balsa 100

6. Udrzba a kontrola

Varovani! Opravy a Gdrzbu provadéjte jen tehdy, pokud je stroj odpojeny od napéjeni. Udrzbu provadéjte pravidelné.

Pfed kazdym pouZzitim stroje zkontrolujte, zda nejsou Srouby uvolnéné, Ziletky poskozené a napdjeni opotiebené nebo poskozené.
Stroj nepouzivejte, dokud nejsou tyto vady odstranéné. Po kazdém pouZiti vysajte prach a odpadovy materidl ze stroje a okoli. Stroj
otfete suchym hadrem. Pokud se nahromadila pryskyrice, pouZijte prostfedek pro odstranéni pryskyfice.

Mésicné provadéjte nasledujici udrzbu:

e  Zkontrolujte, zda jsou Ziletky ostré.

e  (Qcistéte retézy, ozubena kola a Srouby od prachu a mastnoty a namazte je.

e  Zkontrolujte uhliky motoru.

e  Qcistéte vstupni a vystupni valecky.

e  Zkontrolujte femen.

e  Odstranite kryt vélce a kryt ventilatoru a dékladné odstrante nahromadény prach.
Postup udrzby jednotlivych Casti je popsany nize.

6.1 Vyména Ziletek

Vilec je vybaveny vyménitelnymi Ziletkami. Ziletky jsou pFipevnény $roubem Torx a Ize je otacet. Pokud se jedna hrana otupi nebo
poskodi, otocte ji 0 90°. Vyuzijte referenéni bod na Ziletce. Ziletky po vyuZiti viech ¢ty hran vymérite! K vyméné nebo otoceni
Ziletek je potreba: Sroubovak Torx T25, inbus 3 mm, pevné rukavice a mazivo.

1. Odpojte stroj od napdjeni!

2. Snizte valec na minimalni vysku.

2. Odstrante konektor odsavani, kryt ventilatoru a horni odsavaci kryt. Upozornéni! Na krytu ventilatoru je tfeba povolit dva
Srouby, jeden v predni a druhy v zadni ¢asti krytu.

3. Nasadte si rukavice.

Varovani! Ziletky jsou ostré! P¥i manipulaci s nimi budte opatrni a noste rukavice.

4. Odstrante veskery prach a piliny z valce. S valcem Ize otacet pouze po stisknuti cervené pojistky.

5. Uvolnéte Sroub Torx a vyjméte Ziletku. Ddkladné vse odistéte.
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6. Ziletku otocte 0 90° / vymérite. Pfi vkladani nové Ziletky ji vidy umistéte s referenénim bodem na stejném misté.
7. Zavit Sroubu Torx lehce namazte mazivem. Prebytecné mazivo otrete a Sroub utdhnéte.

6.2 Mazani
Nasledujici souéasti vyZaduji pravidelné mazani: Srouby zdvihu valce, sloupky zdvihu valce, fetéz vstupniho a vystupniho valecku,
fetéz zdvihu vélce. PFed mazanim tyto soucasti oistéte odmastovacim prostiedkem.

Srouby a sloupky zdvihu valce

Typ maziva: plastické mazivo NLGI 2

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Provedte demontaz horniho krytu a bocnich panelt viz kapitola 5.3, abyste odkryli Srouby zdvihu vélce (A).

3. Vysajte prach a odstrarite necistoty.

4. Odstranite staré mazivo.

5. Mazivo naneste na kazdy Sroub zdvihu vélce a sloupek. Davejte pozor, aby se mazivo nedostalo na femeny. Pohybujte valcem
nahoru a dolli pro rovhomérné naneseni.

Retéz vstupniho a vystupniho vélecku

Typ maziva: plastické mazivo NLGI 2

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Odsroubujte Ctyri Srouby M8x12 z horni ¢asti krytu sloupku.

3. Odstrante bocni kryt, abyste odkryli ozubena kola (A) a retézy (B).
4. Odstranite staré mazivo.

5. Naneste tenkou vrstvu maziva na fetéz a ozubena kola.

6. Namontujte zpét bocni kryt.

Retéz zdvihu vélce

Typ maziva: plastické mazivo NLGI 2

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Polozte stroj na bok.

3. Odstrarite staré mazivo.

4. Naneste tenkou vrstvu maziva na fetéz a ozubend kola.

5. Postavte stroj zpét na zdkladnu.

Pokud je fetéz poskozeny, vyjméte zavlacku a retéz vymérite. Novy fetéz namazte.
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6.3 Uhliky motoru

Motor je vybaven dvéma uhliky s dlouhou Zivotnosti — jeden na pfedni strané a jeden na zadni strané motoru. Zivotnost uhliku je
ovlivnéna zatizenim motoru a mife pouzivani. Opotiebované uhliky mohou zpUsobit pferusovany chod a potizZe se startovanim
motoru. | kdyZ je pouze jeden uhlik opotfebovany, vyménte oba dva.

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Odsroubujte plastové kryty a vyjméte uhliky motoru (A). Poznamenejte si orientaci uhlik(.

3. Zkontrolujte délku uhliku. Pokud je jeden z uhlik(i opotfebeny na 6 mm nebo méné, vymérite je.
4. Vlozte neopotiebené/nové uhliky do motoru
5. Nasroubujte plastové kryty.

6.4 Cisténi

Cisténi vstupniho a vystupniho valecku

Prach a piliny z obrobku se mohou hromadit na vstupnim a vystupnim valecku. Valecky pravidelné Cistéte.
1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Zcela zdvihnéte valec pro pristup ke vstupnimu a vystupnimu valecku.

3. Vysajte prach a vycistéte valecky. V pripadé potieby pouZijte pfipravek pro odstranéni pryskyfice

Mezi drzékem (A) a pouzdrem (B) se mlze zachytit prach (C). Pravidelné kontrolujte a v pfipadé potifeby odstrante prach a piliny
mezi pouzdry a drzaky. K Cisténi je potfeba: 100-150 mm vysoky kus dreva.

1. Odpojte stroj od napajeni!

2. Mezi poddvaci valecek a stll vloZte kus dfeva vysky 100-150 mm. Dievo nesmi podpirat hoblovaci valec.
3. Valec snizte tak, aby byl vélecek zatlaceny proti pruziné (D). Tim se uvolni tlak z obou drzaka.

4. Odstrante veskery prach a piliny mezi valeckem a drzdkem.
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6.5 Hnaci femen

Hnaci femen (A) pohani motor. Tim je pohanén valec, vstupni a vystupni valecek. Pravidelné kontrolujte, zda je femen spravné
napnuty a v dobrém stavu. Pokud je femen opotiebovany, praskly nebo poskozeny, okamzité jej vyménte. K vyméné je potieba:
inbus 4 mm, 5 mm, 6 mm, plochy Sroubovak.

. Odpoijte stroj od napajeni!

. Zcela zdvihnéte valec.

. Provedte demontaz horniho krytu a bocnich paneld viz kapitola 5.3.

. Sejméte bocni kryt femenice a kryt femenice motoru. Tim odkryjete hnaci femen a femenici.

A WN -

5. Uvolnéte napinaci Sroub motoru (C), abyste uvolnili Ffemen (A). Sejméte femen z femenice.

6. Novy femen navifite na femenici motoru (B), ale pouze do poloviny femenice valce (D).

7. Jednou rukou vyvijejte tlak na femen a pomalu otacejte femenici motoru (B) tak, aby se femen usadil do drazek.

8. Spravné napnuty femen Ize prohnout pfiblizné o 10 mm pfi aplikaci mirného tlaku mezi femenicemi. Pro Gpravu prihybu
zdvihnéte motor prizvednutim pomoci plochého Sroubovéku z predni strany motoru. Poté utahnéte napinaci Sroub motoru.

9. Jakmile je femen nasazeny na obou femenicich, nékolikrat jim otocte. Pokud femen neni spravné usazeny, sejméte ho a opakujte
kroky 6-9.
10. Nasadte bocni panel a horni kryt a znovu namontujte nastaveni dorazu.

7. PrisluSenstvi

Doporucené prislusenstvi naleznete na webu IGM.

Varovani! Montaz neschvaleného prislusenstvi mize zpUsobit poskozeni stroje a vazné zranéni. Pouzivejte pouze pfislusenstvi
doporucena pro tento stroj spole¢nosti IGM.

° NT100791 — IGM NO13 Ziletka tvrdokovova Z4 zaoblend - 15x15x2,5 R=150 Dfevo
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8. Reseni problémi

Problém

Mozna pfricina

Reseni

Stroj se nespusti
nebo vypadne
jistic.

1. Vypadly hlavni jistic.

2. Nespravné napajeni nebo vypadly
jisti¢ nebo spalena pojistka.

3. Nespravné pripojené vodice na

1. Resetujte. Pokud jisti¢ vypaddava casto, kontaktujte technickou
podporu.

2. Zajistéte spravnost napajeciho obvodu bez zkratl. Resetujte
jisti¢ nebo vyménte pojistku.

napnuti femene nebo mastny femen.
5. Opotrebované Ziletky.

6. Nashromazdény prach zpusobi
ucpani odsavani.

7. Prokluzovani remenice /
ozubeného kola na hfideli.

8. Vadna loZiska motoru.

spinaci. 3. Nechte opravit zapojeni vodica.
4. Kabelaz je oteviena / ma vysoky 4. Zkontrolujte / opravte prerusené, odpojené nebo zkorodované
odpor. vodice.
5. Vadny vypina¢ ON/OFF. 5. Otestujte / vymérite.
6. Opotrebované uhliky motoru. 6. Vyménte uhliky motoru.
7. Zavada motoru. 7. Otestujte / opravte / vymérite.
Stroj se zasekava 1. Prilis velky ubér materidlu. 1. Snizte Ubér materidlu.
nebo ma 2. Nevhodny material. 2. Pouzivejte pouze dievo, s vlhkosti nizsi nez 20 %.
nedostatecny 3. Motor je prehraty. Vypadl jistic. 3. Nechte motor vychladnout, v pfipadé potreby resetujte jistic a
vykon. 4. Prokluzovani femene, nespravné snizte Uubér materialu.

4. Vycistéte / napnéte / vymérite femeny.

5. Vyménte / otoCte Ziletky.

6. Vycistéte odsavani. Zkontrolujte, zda systém odsavani funguje
efektivné.

7. Utdhnéte uvolnénou femenici; vyménte poskozenou
femenici/hfidel.

8. Otestujte / opravte / vyméiite.

Stroj vibruje nebo
je prilis hlucny.

1. Uvolnény motor nebo soucastka;
stroj je Spatné vyrovnany na stole.
2. Remen/y je opotfebovany,
uvolnény nebo boucha do krytu.

3. Uvolnéna femenice.

4. Treni ventilatoru motoru o kryt
ventilatoru.

5. Opotrebované Ziletky.

6. Poskozena lozZiska motoru.

7. Poskozena loZiska valce.

1. Zkontrolujte / utdhnéte uvolnéné Srouby a matice; vymérite
poskozené soucdsti; umistéte stroj na stabilni plochu.

2. Remen/y vyméiite.

3. Znovu vyrovnejte / vyménte hfidel, Sroub femenice a kli¢.
4. Opravte / vyménte kryt ventilatoru; vyménte uvolnény /
poskozeny ventilator.

5. Vyménite / otocCte Ziletky.

6. Otestujte otacenim hfidele; v pfipadé poskozeni loZiska
vymeérnte.

7. Vyménte loZiska.

Vétsi ubér na
koncich obrobku.

1. Vyklopné stoly nejsou v roviné se
stolem.

2. Obrobek neni dostatecné
podepreny.

3. Vétsi ubér na koncich v malé mire
je nevyhnutelny.

1. Vyrovnejte vyklopné stoly se stolem.
2. Obrobek podeprete.
3. Tloustkujte del$i obrobek. Odfiznéte prebytek.

Popraskané drevo

1. Suky nebo tloustkovani proti sméru
vladken dreva.

2. PFilis velky Ubér.

3. Nalomena ziletka.

1. Zkontrolujte smér vlaken a zda obrobek nema suky.

2. Snizte Ubér materidlu. Pfi hoblovani tvrdého dreva vidy snizte
Ubér materidlu.

3. Vyménite / otocCte Ziletky.

Obrobek se
zastavi / zpomali
ve stroji.

1. PFilis velky ubér.

2. Podavaci valecky jsou pfilis nizko.
3. Nahromadéni smuly / lepidla na
soucastech stroje.

1. Snizte Ubér materialu. Pfi hoblovani tvrdého dreva vzdy snizte
Uubér materidlu.

2. Vycistéte podavaci valecky.

Vycistéte soucasti stroje.

Roztfepené drevo

1. Drevo je prilis vihké.
2. Opotrebené Ziletky.

Vymérite / otocte Ziletky

Ryhy na obrobku

1. Poskozené Ziletky.

3.
1.
2.
1.

Vymérite / otocte Ziletky.

Stopy po tfiskach

. Opotrebené Ziletky.

. PFilis velky Ubér.

. Drevo je prilis vihké.

. Trisky nejsou odsavany.

B WN

1. Vymérnite / otocte Zziletky.

2. Snizte Ubér materidlu.

3. iZ8i

4. Vycistéte odsavani. Zkontrolujte, zda systém odsdvani funguje
efektivné.

Vstupni / vystupni
valecky nerotuji.

1. Retéz a ozubena kola jsou
opotrebovand, Spatné sefizena,
odpojena nebo rozbita.

1. Sefidte retéz a ozubena kola; v pfipadé potieby vyménte.

www.igmtools.com
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9. Schéma zapojeni

Schéma zapojeni a elektrické komponenty

Ground

-

-

Paddle Switch
(viewed from behind)

—\\_

230V

TYPE E Plug

Circuit
Breaker

10A
230V

2 HP Motor

www.igmtools.com
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10. Seznam soucastek

Stroj
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# PARTNO |DESCRIPTION SPECIFICATION QTY #PARTNO | DESCRIPTION SPECIFICATION Qry
1/401010017  |Screw (M5x10mm) M5X10L 4 82408010011 Ball Bearing (6000-2Z) 4
2/203042390 |Handle Cover 2 83|203040500 | Washer (@10) 1
31401020030 |Screw (M8x16mm) 8x16 4| 841401070018  Set Screw (M6x6mm) 6x6 2
4/203042400 | Top cover - Left 1 85[203040490 |Fan Pulley 1
5/203042410 |Top cover - Right 1 86404020009 | Washer (@5) 1
6/20304301Z  |Feed rod group 2 87|203041390 | Belt (130J2) 1
7/203045340  |upper cover plate 1 88|401010015 | Screw (M5x10mm) 5x10 17
8/203020760  |Grip cover 1 89|203040630 | Spring 1
91203020490  |Grip shaft 1 90(203040330 | Cutter Head Lock 1
10/203030990 |Grip | 1 91|203040190 | Locker Spacer (Cutter Head) 1
11/401010027  |Screw (M5x20mm) 5x20 1 92|401010016 | Screw (M5x10mm) 1
11,1/404010005  |Plain washer @5 1 93|203041100 | Outfeed Roller (Rear) 1
12/203020400 _|Rocking bar | 1| [ 94[203041090 |infeed Roller (Front) 1
12,1/203020730 |Plastic cap 1 95(203040670 |Compression Spring {(Outfeed) 2
13203042750  |Shaft 1 96203040660 | Compression Spring {Infeed) 2
14405030004  |Split washer @8 1 97|203040350 | Bearing Block 24*22*24-@16 4
14,1/404010021  |Plain washer 210 1 98|203041260 | Retainer 4
151203045680  |Gear | 2|| 99|203041380 |Nut (M4,Special) 1
15,1/401070009  |Screw (M5x8mm) 5x8 2| | 100|203042570 | Pointer box 1
15,2/1203045690  |Dead plate 1)1 101/401990016 |Screw (M4x10mm) 4X10 3
161203042460 | Wind deflector 1| 102(499010005 |Steel Ball (12mm) @12 1
171401990017 |Screw (M4x10mm) M4x10 2| 103|203042610 | Lifting ball key 1
18/203042450 |Dust plate 1 104|203040100 | Bushing 3
191401020006  |Screw (M5x10mm) M5X10L 2| 105|203042590 | Pointer 1
20/401020023  |Screw (M6x25mm) M6X25L 1| _106/404010002 |Washer (@4) @4 1
21/203042470 |Fan shroud 1| 107[203040820 |Torsich Spring 1
21,1/203040830 |Stopper 1 108|203030300 |Spacer 1.2mm 8
22/203020450 | Chip nozzle 1) 109/401990022 |Screw (M4x14mm) 1
23401990036 |Screw (M5x10mm) [M5X10L 3| 110[{203042580 |Pointer cover 1
24401080129  |Self-tapping screw (ST3.5x6) |3.5%6 3| 111[203045350 |Left cover 1
25/203040240 | Chip discharge pipe 1 112/203040430  Pillar 4
26203012097 |Guard staple 1) _113/203041140 |Lifting screw-Left 1
26,1/203010760 |Guard staple @60 1] 114[203042630 |Lifting screw-Right 1
26,2/203010750  |Spanner 1] 115[203040090 |Guide rail clip 2
26,3/201030860 |Pin 1 116/403010018 |Hex Nut (M12) M12 4
26,4 402030002 Drop bolt M6x50L 1 117/401990090 | Screw (M5x10mm) 5x10 4
27405010012 | Shaft retaining ring (@15 3| 118/203041130 |[Spring Plate 2
28203041560 |Chain (410#-26) 1/ 119/403010008 |Hex Nut (M6) Mé& 4
28,1/203020640 |Chain (410#-27) 1 120/402010020 | Bolt (M6x20mm) 6x20 4
29203042190 |Chain wheel 3| 121|203030700 | Subsidiary operating board 2
29,1/203020380 |Chain wheel 1] 122|203041340 | Chain (35#-87) 1
30/203041400 |Spacerring 1 123]203040390 | Bearing Retainer 2
31/303010601 | Dust collector bag @60 1] 124[203041530 |Spindle Washer 2
32/401010167 |Combination screw (M5X32mm)  |5x32 1| 125[203020020 |Sprocket 2
33/401010168 |Combination screw (M5X32mm)  |5x35 3| | 126404020004 |Washer (@4.3) 2
34/402010138  |Screw (M5x12mm) 2| | 127|401010007 |Screw (M4x12mm) 2
35/203044310 |Gear Box Cover 191g 1] 128[403010016 |Hex Nut (M10) M10 4
36/203041440 | Gear 1] | 129|203040060 |Adjustment Bolt 4
36,1/203041330 |Washer @8x@14x0.1mm 5| 130/405010004 |External retaining ring @8 1
37/203041450 |Gear 1) 131/203042820 |Step Bracket 1
37,1/203041460 | Gear 1| 132|203042830 |Thickness block 1
38/408010019  |Bearing (6002-27) 1 133|203040810 | Stationary shaft 1
39/203041430 |Gear Bushing 5|1 134[401010027 |Screw (M5x20mm) 5%20 2
40/203041420 | Ttransmission shaft 1) 135/499010003 |Steel Ball (@6) @6 1
41/203044300 | Gear Box 1] 136(203040470 |Compression Spring @5x32-@0.7 1
421203041500 | Drive gear wheel 1] | 137/407010013 |Roll Pin 4x18 1
43408010044 |Bearing (6203-27) 1] | 138[203045360 |Right cover 1
441203042510 |Pressing plate 2| | 139]203042740 [Position fixing knob 1
45]401010019 | Screw (M5x12mm) 5x12 4| 140[403010011 |Hex Nut (M8) Ma 2
46/401990181 | Combination screw(M5X10mm) M5x10 1] 141[404030011 |Spring washer @8 2
47/203041320 | Cable Clamp [UC-1.5-A 1] 142/203045450 |Lock wheel 20%24*9mm 2
481203042700 |Anti-collision rubber plug | 2| | 143|405010008 | External retaining ring @iz 4
491203042710 |Anti-collision rubber plug 2| | 144/407010022 |Pin 5%28 1
50/203041230 Belt Guard 1 145[499010046 | Bolt (M5x16mm) 5x16 4
51/203043120 Pointer | 1 145/403990004 | Hex Nut (M5) M5 4
52404010001 Plain washer (@3) @3 2| 146[203045370 |Check lock lever 1
53401990003 |Screw (M3x6mm) [3x6 2| | 147|203045490 | Fixed seat 1
54403010016 Hex Nut (M10) M10 1 147(203045710 |Handle @22x96xM10 1
551203040530 |Adjustment Rod | 1| 148|203045720 |Stock locater block 4
561403010008 |Hex nut (M6xP1.0) M6 2| | 149|203045700 |Butterfly gasket @8xD16x2.0 8
57401040020 |Set screw (M6x30mm) 6x30 1 150|203042520 |Locating rod 4
58/401010163 | Combination screw (M8X25mm)  |M8x25 1] | 151[203045480 |Sleeve @12*@315*46 1
60203043450 | 13"Cutter Head 1| 152[401080066 |Self-tapping screw (ST4.2x10) 4.2X10 4
61/203011960 | Planer Blades 15%15x2.5xR100 36| | 153]|401080121 | Self-tapping screw (ST5x10) 5X10 2
62203011980  |Screw(M5x12mm) IM5x12 36 154|404040004 |Toothed washer @5 Z
63406010011 |Key A5x12 1| | 155/203040070 |Planer Table 1
64404010051 | Plain washer (@6.5) @6.5x@16x1mm 1| | 156/203042640 |Pedestal 1
65401990202  |Screw(M6x12mm) (M6x12 1| 157|203040280 |Elevating Nut(Left Hand) 1
66408010047  |Bearing (6204-2Z) 1| 157|203040450 |Nut 1
67203040320 | Bearing seat cover 1 157401050008 | Screw(M6x6mm) 6x6 1
68401010019 |Screw (M5x12mm) 5%12 3 158401010019 | Screw(M5x12mm) M5X12 2
69|203040550 |Motor Pulley 1|1 159(401070011 |Screw(M5x10mm) 5%10 1
70/203044950 |Cutter Head Pulley @58 1] 160[203040290 |Elevating Nut(Right Hand) GB/T862 1
71/403990003 |Hex Nut (M16) M16 1 161|203040600 | Set Screw M5*23 1
72|205015510 |Belt (135J6) 1355PJ6 1) 162(203043060 |Shaft 1
731401070018 |Set Screw (MEx6mm) |6x6 1| 163[203043070 |Pressing buckle 2
74203041240 | Cutter shaft auxiliary pulley 1| 164(203041540 |Sponge strip 320%x10x8 1,5
75|203043080 |Lifting seat 1 230V 50/60Hz 1800W
761404020012 | Washer (95.3) ‘ p| | 105|203045454 | Mator 21000RPM !
77401010015 |Screw (M5x10mm) 1510 2| | 166|203040770 |Sponge block 14x60x90 1
78/401020037 |Combination screw (M6X12mm)  [M6x12 1)| 167]203043680 | Spanner T25 1
79/203041250 |Washer 4| | 168/203043250 |Stopper &
80203042840 |Fan 1| | _169|203045670 |Guard plate 1.5mm 1
81[203040510 _|Fan Shaft 1] 170 Spacer 6.0mm 35
www.igmtools.com 21 s

IGM




171 Recoil pawl 3.5mm 4
172]401990025  |Screw (M4x16mm) M4x16 4
173303040396 |Label R49XR39X10mm 1
174]303030319  |Scaleplate 22x181mm 1
175/303040407 |Foam 625%*380*500 1
176|303040405 |Foam block 120x80x80 2
177]303040147 |Inner box 630%385*510mm 1
178303040148 |Outer box 640%400*525mm 1
Motor
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#/PART NO |DESCRIPTION SPECIFICATION QTY
1203041690 |Motor front cover 1
2|203031940 |Carbon brush 8x16x17mm 2
3401990046  |Screw 5%20 3
41404030005 |Spring washer @5 8
5/203041820 |Cable tie 2.5x100 2
6]401080088 |Screw ST4.8%20(29.2) 3
71404050016 | Wave washer @25x@31.5x0.3 1
8/401990189 | Combination screw M5x14 2
9|404040004 | Toothed washer @5 2
10/203041930 |Motor pin 1
11]203041800 |Carbon brush cap 12" 2
12|401070009 |Screw 5x8 2
131405020005 |Circlip For Hole @32 1
14|401080107  |Screw ST4.8x16 1
15401080095 |Screw ST4.8x70 2
@54x@18xH55 (220V
16(20303190Z |Rotor 2000W) ( 1
17]203020920 |Switchboard 1
18/203043330 |Overload protector UL/98 Series 250V 10A 1
19]203032290  |Filter I Rdoe 1
20/401080006 [Screw 3x14 2
21]203030530 |Fix securely 1
221401080010 |Screw 4x8 3
23|203032440 |Fiberglass pipe @12 (1500V) 0,05
24|203030550 | Electromagnetic switch KJD17/220V-240V 1
VDE/1.5m HO5V-
25/203032280 |Ground lead K/350mm 1
26/203030600 |Lead UL/16AWG/105°C/0.20m 1
27|203030610 |Lead UL/16AWG/105°C/0.20m 1
28|203032270 | Termianl PA10 450V 4P 1
29]203030590 |Lead UL/16AWG/105°C/0.20m 1
30/203020900 |Motor casing 1
31/203041790 |Brush holder 12" 2
32]408010067 |Bearing 6201-2Z 2
33]20304544Z  |Switch box 1
VDE HO5VV-F
34|203032300 |Power cord 3Gx1 5mm2x3.3m 1
@100x@55xH55 (220V
35|20303191Z |[Stator 2000W) ( 1
36|203032340 |Cable ramp / 2
37|205014780 |Bushing 1
38/401080054  |Screw ST3.5x13 2
39|401080072  |Screw ST4.2x16 2
40/203042100 |Wiring terminal 170213-2 2
41(203042170 | Terminal sheath R 2
42|303030415 |Foamed Plastics 5%X50mm 3M 0,08
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