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PL — polski
Instrukcja obstugi

Szanowny Kliencie,

bardzo dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie nowej maszyny IGM. Niniejsza instrukcja zostata przygotowana dla
wtasciciela i uzytkownika IGM PS33 Spiral Grubosciowki stotowej w celu zapewnienia bezpieczenstwa podczas instalacji, obstugi i
konserwacji. Prosimy o uwazne i szczegbétowe zapoznanie sie z informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji i dotgczonych do niej
dokumentach. Urzadzenie nalezy uzytkowac zgodnie z niniejszymi instrukcjami i wytycznymi. Zapewni to jego maksymalng

zywotnosé i wydajnos¢. Nalezy przestrzegac zasad bezpieczenstwa pracy.

Zyczymy Paristwu satysfakcji podczas hobbystycznego i zawodowego uzywania Grubosciéwki stotowej Sprral IGM PS33.
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1. Deklaracja zgodnos$ci WE/UE
-

IGM

Producent: IGM narzedzia i maszyny s.r.o., Ke Kopaniné 560, 25267 Tuchomeéfice, Republika Czeska
Jako producent deklarujemy, ze:

Produkt: Frezarka grubosciowka stotowa IGM
Typ: PS33

spetnia wszystkie odpowiednie przepisy dyrektyw europejskich:
- Dyrektywa maszynowa 2006/42/ES, NV Dz. U. nr 176/2008
- Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/EU, Dz. U. nr 117/2016

Produkt jest wytwarzany zgodnie z nastepujgcymi normami technicznymi:
EN ISO 12100:2011, EN 61029-1 ed.3, EN 61029-2-3, EN I1SO 11201: kwiecieri 2010, EN 55014-1 ed 4.4:2021, EN 55014-2 ed.2:2021

Certyfikat testu WE typu nr: ES/11/001/23/083

Dokumentacja techniczna w UE opracowana przez:

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

Miejsce i data wystawienia: Tuchomérice, 23.8.2023 r.
Osoba upowazniona przez producenta: Inz. Ivo Mlej, CEO

1.1 Gwarancja

t

C€ Z REHS

Firma IGM zawsze doktada wszelkich staran, aby dostarczaé produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci. Zastosowanie gwaranc;ji
podlega obowigzujgcym warunkom sprzedazy i gwarancji IGM.

2. Specyfikacja produktu

Wymiary maszyny (DxSzxW):

Waga maszyny:

Wymiary opakowania (DxSzxW):

Waga opakowania:

Wymiary maszyny z roztozonymi stotami (DxSz):
Poziom hatasu:

Zasilanie:

Kabel zasilajgcy:

Zalecany wytacznik automatyczny:

Prad znamionowy:

Silnik:

Predkos¢ obrotowa silnika:

Naped silnika:

Blokada wysokosci watu:

Srednica ztacza ssacego:

Maks. szerokos¢ strugania:

Min. dtugos¢ materiatu:

Min. grubos¢ materiatu:

Maks. grubo$é materiatu:

Maks. usuwanie przy szerokosci 330 mm:
Maks. usuwanie przy szerokosci 229 mm:
Maks. usuwanie przy szerokosci 153 mm:
Maks. usuwanie przy szerokosci 76 mm: (DxSz):

Wat:

Srednica watu:

Predkos¢ obrotowa watu:
Predkos$¢ rolek podajacych:
Ostrze:

Wymiary ostrza:

www.igmtools.com

340 x 615 x 555 mm
34 kg

415 x 660 x 545 mm
39 kg

850 x 615 mm

96 dB

230V /50Hz / 1 Faza
3m, 1,5 mm?

10 A, charakterystyka wyzwalania D
8,3A

1800 W

21 000 obr./min
naped pasowy

Tak

62 mm

330 mm

120 mm

3,2 mm,

156 mm

0,8 mm

1,6 mm

2,4 mm

850 x 615 mm

spiralny, 4 spirale

46 mm

9000 obr./min

7,9 m/min

weglik spiekany, wymienne, 36 szt.
15x15x2,5 mm, R=150
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3. Bezpieczenstwo

3.1 Uzytkowanie maszyny

Maszyna jest przeznaczona wytgcznie do obrdébki drewna. Obrébka innych rodzajow materiatéw jest zabroniona. Nalezy obrabiaé
wytgcznie naturalne drewno. Do urzadzenia nie wolno wktadac¢ ptyt MDF, OSB, sklejki, laminatéw ani innych materiatéw
syntetycznych.

Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez
osobe przeszkolong i zaznajomiong z trescig niniejszej instrukcji. Maszyna moze by¢ uzywana wytacznie w nienagannym stanie
technicznym. Podczas pracy wszystkie ostony muszg by¢ zatozone. Podczas pracy nalezy przestrzegaé nie tylko instrukcji zawartych
w niniejszej instrukgji, ale takze ogdlnych przepiséw obowigzujgcych w danym kraju. W przypadku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem odpowiedzialnos$¢ ponosi uzytkownik.

3.2 Ogdlne instrukcje bezpieczenstwa

Ostrzezenie! Nalezy przeczytac wszystkie instrukcje i zalecenia dotyczace bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie instrukcji
bezpieczenstwa moze spowodowac uszkodzenie maszyny i powazne obrazenia operatora. Instrukcje nalezy zachowac do
wykorzystania w przysztosci.

- Niewtasciwe uzytkowanie maszyny moze by¢ niebezpieczne. Dlatego nalezy uwaznie przeczytac niniejsza instrukcje i upewnié
sie, ze wszystko jest zrozumiate.

- Nalezy chroni¢ dzieci i zwierzeta domowe przed materiatami opakowaniowymi dostarczonymi wraz z urzadzeniem.

- Urzadzenie nalezy umiesci¢ na stabilnej, dostatecznie oswietlonej powierzchni. Wokét maszyny musi by¢ wystarczajgco duzo
miejsca do pracy.

- Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ stan techniczny maszyny. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek usterek nie
nalezy uruchamiac¢ urzadzenia i zleci¢ ich usuniecie wykwalifikowanej osobie. Uszkodzone czesci nalezy natychmiast wymienic.
Do napraw nalezy uzywac¢ wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych.

- Przed rozpoczeciem pracy nalezy zatozy¢ wszystkie ostony ochronne. Uszkodzone ostony nalezy natychmiast wymienic.

- Urzadzenie moze by¢ uzywane, montowane i konserwowane wytgcznie przez osoby zaznajomione z urzadzeniem i Swiadome
zagrozen. Nie wolno dokonywacé zadnych modyfikacji urzgdzenia!

- Nalezy regularnie przeprowadzac¢ konserwacje.

- Maszyne i jej otoczenie nalezy utrzymywac w czystosci i odpowiednio oswietla¢. Przed wtgczeniem urzadzenia nalezy usunac z
jego powierzchni i otoczenia wszelkie narzedzia.

- Montaz, naprawy i konserwacje nalezy przeprowadza¢ wytacznie po odfaczeniu maszyny od Zrédta zasilania.

- Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia maszyny. Przed podtgczeniem urzadzenia do zasilania nalezy upewnic sie, ze
wytacznik znajduje sie w pozycji OFF.

- Nalezy sprawdzi¢, czy obwdd elektryczny spetnia wymagania okreslone w niniejszej instrukcji.

- Podczas pracy z urzgdzeniem nalezy zadbaé o swoje bezpieczenstwo. Dtugie wtosy, luzne elementy odziezy lub bizuteria mogg
spowodowac obrazenia. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez roboczg, obuwie, ochrone oczu, stuchu i drég oddechowych.

- Podczas pracy z urzadzeniem nie nalezy uzywac rekawic roboczych.

- Nie nalezy obstugiwaé urzgdzenia w przypadku zmeczenia, chorob lub jeste$ pod wptywem substancji odurzajacych lub lekow.

- Nalezy uwazaé na dtonie i palce. Podczas pracy nalezy zawsze uzywac obu rak.

- Nie pochyla¢ sie nad maszyng. Podczas pracy nalezy zawsze utrzymywac rownowage i sta¢ na twarde;j i stabilnej powierzchni.

- Nalezy uniemozliwi¢ dzieciom i innym osobom swobodne poruszanie sie wokot urzagdzenia. Urzadzenie nalezy przechowywac
poza zasiegiem dzieci i niewykwalifikowanych oséb. Nie zezwala¢ na obstuge urzagdzenia osobom, ktére nie zapoznaty sie z jego
obstuga i niniejszg instrukcja.

- Nie pozostawia¢ wtgczonego urzadzenia bez nadzoru, a po zakoriczeniu pracy wytaczyé urzadzenie i odtgczyc je od zrddta
zasilania.

- Nie nalezy pozostawia¢ urzadzenia w wilgotnym otoczeniu ani narazaé go na dziatanie deszczu.

- Nie przecigzac urzadzenia.

- Nie uzywac maszyny w obecnosci tatwopalnych cieczy lub gazow.

- Dopilnowac, aby otwor wentylacyjny silnika byt zawsze drozny i czysty.

3.3 Symbole

Ostrzezenie przed ogélnym zagrozeniem

@ Ostrzezenie przed porazeniem pradem elektrycznym

Ostrzezenie przed obrazeniami spowodowanymi przez ruchome czesci urzadzenia

www.igmtools.com 4 IGM



@ Zakaz obstugi urzadzenia pod wptywem substancji odurzajgcych lub lekéw!

® Podczas pracy z urzadzeniem nie nalezy uzywac rekawic roboczych!

Nalezy doktadnie zapoznac sie z catg instrukcjg obstugi i zasadami bezpieczenstwal
Podczas pracy z maszyng nalezy stosowac ochrone oczu i stuchu!

Podczas pracy z maszyng nalezy uzywac ochrony drég oddechowych!

Podczas pracy z maszyng nalezy nosi¢ odpowiednig odziez i obuwie robocze!

Petny obrét korby o jeden obrét zmienia wysokosé watu 0 1,6 mm

Maksymalne usuwanie przy danej szerokosci elementu obrabianego

Wskaznik usuwania materiatu

Ustawianie ogranicznika na zgdang wysokosc¢ grubosciowania

Zeskanuj kod QR, aby znalez¢ instrukcje

Znak CE: Produkt jest zgodny z dyrektywami Wspdlnoty Europejskiej

| Klasa ochrony urzadzen elektrycznych

.‘ﬁ Opakowania transportowe przekaza¢ do wtasciwego recyklingu

&

ﬂ Urzadzenia nie wyrzucaé do zmieszanych odpadéw komunalnych

3.4 Dodatkowe instrukcje dotyczgce frezarek grubosciowych

Ostrzezenie! Podczas pracy moze powstawac pyt zawierajgcy szkodliwe substancje chemiczne, takie jak otow z farb otowiowych lub

www.igmtools.com 5
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arsen i chrom z drewna poddanego obrébce chemicznej. Nalezy pracowa¢ w dobrze wentylowanym miejscu i uzywac
zatwierdzonych srodkéw ochronnych, takich jak maski na twarz lub maski przeciwpytowe. Nalezy przestrzegaé przepiséw
bezpieczenstwa obowigzujagcych w danym kraju.

- Podczas pracy z urzadzeniem nalezy uzywac srodkéw ochrony drég oddechowych, takich jak maski przeciwpytowe.

- Przed umieszczeniem maszyny na stole nalezy upewnic sie, ze jest on stabilny i moze utrzymac urzadzenie wraz z obrabianym
przedmiotem.

- Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze zablokowac wat!

- Nalezy uzywac wytagcznie naturalnego drewna!

- Nie nalezy przecigza¢ maszyny nadmiernym usuwaniem materiatu.

- Nigdy nie wktada¢ przedmiotu obrabianego do maszyny przed jej uruchomieniem! Przed wtozeniem przedmiotu obrabianego
do maszyny nalezy odczekac, az wat osiggnie petng predkosé.

- Uwaga na odrzut! Odrzut jest zwykle spowodowany ztym doborem obrabianego materiatu, nieprawidtowym podawaniem lub
nieprawidtowym ustawieniem / konserwacja maszyny. Odrzut moze spowodowac wyrzucenie obrabianego elementu,
stwarzajac zagrozenie dla operatora lub oséb znajdujgcych sie w poblizu maszyny.

- Nalezy uzywac wytgcznie ostrych ostrzy! Tepe lub uszkodzone ostrza nalezy natychmiast wymieniac.

- Nie wolno obrabia¢ wiecej niz jednego elementu na raz!

- Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze sprawdzi¢ obrabiany element! Nie uzywac niestabilnych elementéw, elementéw z
duzymi lub luznymi sekami, gwozdziami, zszywkami lub innymi nieodpowiednimi materiatami. W razie jakichkolwiek
watpliwosci co do jakosci obrabianego elementu, nie nalezy go uzywad.

- Lekko zdeformowany element obrabiany najpierw nalezy recznie oheblowac. Tak przygotowany element nalezy grubosciowac
wypukta strong skierowang do gory.

- W celu uzyskania doktadnej grubosci elementu obrabianego zaleca sie uzy¢ suwmiarki.

- Podczas pracy obrabiany element musi stac¢ stabilnie na stole frezarki.

- Jesli obrabiany element utknie w maszynie, nalezy wytaczy¢ maszyne i odtaczy¢ jg od zrddta zasilania! Nastepnie podnies¢ wat
za pomocg uchwytu regulacji wysokosci watu i wyja¢ obrabiany element.

- Nie nalezy przekracza¢ maksymalnych wymiaréw obrabianego przedmiotu okreslonych w rozdziale Specyfikacja produktu.

- Grubosciowanie przez witdkna drewna jest wymagajace dla maszyny i moze powodowac odrzut. Grubosciowanie nalezy zawsze
wykonywac w kierunku wtdkien lub pod niewielkim katem.

- Podczas obrabiania klejonych elementéw usun nadmiar kleju.

- Podczas pracy z dtugim elementem obrabianym nalezy poprosi¢ inng osobe o pomoc lub podeprze¢ przedmiot po obu
stronach.

- Nie uzywac wilgotnego drewna! Drewno o wilgotnosci przekraczajgcej 20% lub drewno przechowywane w wilgotnych
warunkach moze by¢ trudne do grubosciowania i moze powodowac korozje i nadmierne zuzycie maszyny.

- Podczas pracy z maszyng nalezy stac po jednej z bocznych stron.

- Podczas pracy nalezy stale korzystaé z catej szerokosci maszyny, aby zapewnic¢ rGwnomierne zuzycie ostrzy.

3.5 Podtaczenie elektryczne
Ostrzezenie! Wszelkie modyfikacje podtaczenia elektrycznego moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowanego
elektryka zgodnie z obowigzujacymi przepisami i normami.

Prad przy petnym obcigzeniu przy 230 V: 8,3 A

Prad przy petnym obcigzeniu nie wskazuje maksymalnej wartosci, jaka moze pobiera¢ maszyna. Jesli urzgdzenie jest przecigzone,
wartos¢ ta moze byc jeszcze wyzsza. Dtugotrwate przecigzenie urzadzenia moze spowodowac jego uszkodzenie, przegrzanie lub
pozar. Nalezy unikac przecigzania urzadzenia!

Ostrzezenie! Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania! Nie podtgczaj urzadzenia do zasilania, dopdki nie bedzie gotowe do pracy.

Wymagania dotyczace obwodu

10 A To urzadzenie jest przeznaczone do pracy z uziemionym zrodtem zasilania, ktére spetnia nastepujgce wymagania:
Napiecie: 220V ~ 240V, 50/60 Hz

Faza: Pojedyncza faza

Obwdéd zasilania: 10A

Obwdd zasilania obejmuje wszystkie urzgdzenia elektryczne pomiedzy wytgcznikiem automatycznym lub bezpiecznikami w budynku
i maszyna. Obwad zasilania uzywany dla tego urzadzenia musi by¢ zwymiarowany tak, aby bezpiecznie obstugiwac prad przy
petnym obcigzeniu przez dtuzszy czas.

Ostrzezenie! Wymagania dotyczace obwodu podane w niniejszej instrukcji dotyczg obwodu, w ktérym w danym momencie bedzie
pracowac tylko jedna maszyna. W celu podtgczenia urzagdzenia do wspdlnego obwodu nalezy skonsultowacé sie z wykwalifikowanym
elektrykiem. Nalezy upewnic sie, ze obwdd jest odpowiednio zwymiarowany do bezpiecznej pracy.

Wymagania dotyczace uziemienia i wtyczki

Niniejsza maszyna jest wyposazona w przewaod zasilajgcy z uziemieniem. Wtyczke nalezy podtgczac¢ wytacznie do odpowiedniego
gniazdka, ktdre jest prawidtowo zainstalowane i uziemione zgodnie ze wszystkimi lokalnymi przepisami i normami. Nie wolno
modyfikowac¢ dostarczonej wtyczki!

www.igmtools.com 6 IGM



Przewdd z zielong izolacja (z z6ttymi paskami lub bez) jest przewodem uziemiajgcym. Nie podtaczaj przewodu uziemiajacego do
zasilania, jesli przewdd zasilajgcy lub wtyczka wymagajg naprawy lub wymiany. Uszkodzone przewody nalezy natychmiast naprawic.
Wszelkie naprawy powinny by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka.

Ostrzezenie! Jesli urzagdzenie nie jest prawidtowo uziemione i podtgczone do zasilania, moze doj$¢ do porazenia prgdem, pozaru lub
uszkodzenia urzadzenia.

3.6 Srodowisko

Urzadzenia nie nalezy wyrzucac do zmieszanych odpaddéw komunalnych, nalezy je odpowiednio ﬁ/
zutylizowac w punktach zbidrki odpaddw elektrycznych. Pozostate akcesoria i opakowania nalezy oddaé

do recyklingu.

4. Opis maszyny
Przeanalizuj ponizsze ilustracje, aby zapoznac sie z zawartoscia zestawu oraz czesciami i funkcjami urzadzenia.

4.1 Zawartosc zestawu

Zawartosc zestawu:

Frezarka grubosciowka

A. Korba regulacji wysokosci watu
B. Worek na pyt

C. Ztacze ssace (Srednica 62 mm)
D. Zacisk do worka

E. Ostona korby

F. Klucz Torx T25

G. Zapasowe ostrza 5 szt.

H. Sruby zamienne do ostrzy T25 M5x12 5 szt.
I. Sruby i nakretki (nie pokazano)
- Sruba M5 8x20

- Podktadka 5 mm

4.2 Opis czesci maszyny

G
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A. Rolki podajace: Stuza do podawania materiatu z powrotem do operatora podczas wielokrotnego grubosciowania.

B. Korba regulacji wysokosci watu: Podnosi i opuszcza wat. Obrét korby zgodnie z ruchem wskazowek zegara obniza walec. Obroét
korby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara podnosi walec. Kazda petna rotacja korby o jeden obrot zmienia
wysokosé o 1,6 mm.

C. Ztacze ssace: do podtgczenia do systemu odsysania lub do podtaczenia worka na pyt.

D. Przetagcznik ON/OFF: Nacisnij zielony przycisk, aby wigczy¢ urzadzenie. Naci$nij czerwony przycisk, aby wytgczyé urzadzenie.

E. Przycisk reset: Stuzy do resetowania urzadzenia. Jesli urzadzenie zostanie przecigzone lub przegrzeje sie, przycisk zostanie
wysuniety.

W celu resetowania urzgdzenia, nacisnij czerwony przycisk OFF. Odczekaj kilka minut, az silnik ostygnie. Nastepnie naci$nij przycisk
resetowania. Jesli przycisk resetowania wyskoczy ponownie, poczekaj, az silnik ostygnie dtuzej i powtdrz procedure.

F. Dzwignia blokady watu: Obré¢ dZzwignie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby zablokowac wat. Obréc
dzwignie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby zwolni¢ walec i wyregulowac jego wysokosc¢. Przed wtozeniem elementu
obrabianego do maszyny zawsze blokuj walec!

G. Stot: Stuzy do podawania elementu obrabianego. Stoty uchylne mozna ztozy¢.

H. Regulacja ogranicznika na zadang wysokos¢: Stuzy do wstepnego ustawienia rozmiaru ciecia dla identycznego powtarzania
grubosciowania. Czerwona strzatka na ograniczniku wskazuje grubos¢ przedmiotu obrabianego po zakorczeniu grubosciowania.
I. Wskaznik stopnia usuwania materiatu: Wskazuje usuwanie materiatu (od 0 mm do 3,2 mm), gdy obrabiany przedmiot dotknie
kulki w dolnej czesci wskaznika.

J. Wegle silnikowe: silnik jest wyposazony w dwa wegle o diugiej zywotnosci (z przodu i z tytu silnika). Zywotno$¢ wegli zalezy od
obcigzenia silnika i poziomu uzytkowania. Zuzyte wegle mogg powodowac przerywang prace i trudnosci z uruchomieniem silnika.
K. Skala wysokosci watu: Wskazuje wysokos$¢ watu nad stotem. Czerwony wskaznik pokazuje grubos¢ elementu obrabianego po
grubosciowaniu.

Przejscie materiatu

A. Rolka wejsciowa: Obraca sie w kierunku posuwu. Przesuwa obrabiany przedmiot w kierunku watu.

B. Wat: Obraca sie w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu. Wat ma wbudowane ostrza, ktére usuwajg materiat z elementu
obrabianego.

C. Rolka wyjsciowa: Obraca sie w kierunku posuwu. Stuzy do wyprowadzania przedmiotu obrabianego z frezarki.

4.3 Poziom hatasu
Poziom mocy akustycznej zgodnie z normg EN 4871: 103 dB (A)
Poziom ci$nienia akustycznego zgodnie z normg EN 4871: 96 dB (A)

5. Uruchomienie
Przyblizony czas instalacji i ustawienia: 10 min

5.1 Rozpakowywanie

Podczas rozpakowywania nalezy oddzieli¢ urzadzenie i wszystkie dostarczone czesci od materiatéw opakowaniowych i sprawdzic,
czy nie zostaty one uszkodzone podczas transportu. Jesli w wyniku transportu doszto do uszkodzenia, nalezy natychmiast
skontaktowac sie z dostawca.

5.2 Montaz
Przed rozpoczeciem montazu nalezy sprawdzi¢, czy wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca. Maszyna jest czesciowo
zmontowana. Przed uruchomieniem nalezy zamontowac korbe regulacji wysokosci watu i ztgcze ssace.

1. Umies¢ korbe regulacji wysokosci watu (A) na wystepie i przykrec jg sSrubg M5 8x20 z podktadka 5 mm. Nie dokrecaj na site.
2. Zatdz ostone korby (B).
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Montaz na stole

Liczba otworéw montazowych: 4

Wymagana Srednica Sruby: M8

Podstawa tej maszyny ma otwory montazowe, ktére umozliwiajg przymocowanie jej do stotu warsztatowego lub innej powierzchni,
aby zapobiec jej przemieszczaniu sie podczas pracy i spowodowaniu obrazen lub uszkodzen.

Najlepiej jest wywierci¢ otwor przelotowy w stole roboczym (patrz ponizej). Do zabezpieczenia maszyny stuzg Sruby szesciokatne,
podktadki i nakretki szesciokatne.

Otwor przelotowy

A —$ruba szesciokatna

B — podktadka

C — podstawa maszyny

D — stot roboczy

E — podktadka

F — elastyczna podktadka
G — nakretka szesciokatna

Inng opcja montazu jest przymocowanie maszyny bezposrednio do stotu warsztatowego za pomocg srub i podktadek (patrz
ponizej).

Bezposrednie przymocowanie
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A —wkret do drewna

B — podktadka

C — podstawa maszyny
D — stot roboczy

Odsysanie

Zalecana moc odsysania na ztgczu: 255 m3/h (150 CFM).

Nie nalezy myli¢ tej zalecanej mocy ssania z moca ssania urzagdzenia odciggowego. Aby okresli¢ moc ssania na ztaczu, nalezy wzigé
pod uwage nastepujgce zmienne: (1) wydajnos¢ ssania urzadzenia odciggowego, (2) rodzaj weza wylotowego i odlegtos¢ miedzy
odciggiem a maszyna, (3) liczbe tukow i zagie¢, (4) liczbe dodatkowych drég w catym uktadzie odsysania. Obliczenie tych zmiennych
wykracza poza zakres niniejszej instrukcji. Nalezy skonsultowac sie z ekspertem.

Zamiast worka na pyt mozna podtgczy¢ urzadzenie do systemu odsysania.
Podtgczanie weza do odsysania:

1. Wyjmij worek na pyt ze ztgcza odsysania.

2. Umies¢ waz o srednicy 63 mm na zfaczu i zabezpiecz zaciskiem.

3. Sprawdz, czy waz jest dobrze podtaczony.

5.3 Ustawienie maszyny

Ustawienia usuwania materiatu

Stopien usuwania materiatu wskazuje ilo$¢ usuwanego materiatu. Jest on regulowany za pomoca korby na regulatorze wysokosci
watu. Kazda petna rotacja korby o jeden obrét zmienia wysokos¢ o 1,6 mm. Obrét korby zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
obniza wat. Obrét korby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara podnosi wat.

Chociaz prawidtowe usuwanie materiatu rézni sie w zaleznosci od twardosci drewna i rozmiaru obrabianego przedmiotu, zalecamy,
aby nie przekracza¢ maksymalnego usuwania wynoszgcego 1,6 mm na przejscie. Usuwanie mniejszej ilosci materiatu w wiekszej
liczbie przejs¢ zapewni lepszg powierzchnie i nie obcigzy zbytnio maszyny. Wskaznik stopnia usuwania materiatu stuzy wytgcznie do
weryfikacji, nie jest przeznaczony do doktadnego pomiaru. Korba regulacji wysokosci watu ma niewielki luz w potozeniu
spoczynkowym, co nalezy wzig¢ pod uwage podczas regulacji wysokosci grubosciowania.

Down — ruch watu w dét
Up — ruch watu w gore

1/4 obrotu = 0,4 mm
1/2 obrotu =0,8 mm
3/4 obrotu=1,2 mm
1 obrét=1,6 mm
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Demontaz gornej pokrywy i paneli bocznych

Ten sam demontaz jest wykonywany dla kilku prac konserwacyjnych/ustawien. Do demontazu wymagane s3 nastepujace narzedzia:
imbus 4 mm, 5 mm, Srubokret ptaski 4 mm.

1. Wyciagnij ogranicznik z maszyny. Ogranicznik jest mocno osadzony i jego usuniecie moze wymagac uzycia wiekszej sity.

2. Zdejmij korbe regulacji wysokosci watu. Zdejmij pierscien zabezpieczajacy z pokretta watu.

3. Za pomocg imbusu zdejmij dzwignie blokady watu.

4. Odkred cztery sSruby imbusowe w gérnej czesci urzadzenia. Zdejmij gérng pokrywe i panel boczny po stronie ogranicznika.

5. Po zakonczeniu konserwacji/ustawiers zamontuj ponownie panel boczny, pokrywe gérna i pierscien zabezpieczajacy, zamontuj
korbe, ogranicznik i dzwignie blokady.

Regulacja ogranicznika na doktadng wysokos¢

Regulacja ogranicznika (A) po prawej stronie maszyny umozliwia wstepne ustawienie wielkosci usuwania materiatu w celu
uzyskania powtarzalnego grubosciowania. Skala (B) wskazuje grubos¢ przedmiotu obrabianego. Podnie$ wat, wybierz zadang
grubos¢ na ograniczniku, a nastepnie opus¢ wat, az zatrzyma sie na ustawionym ograniczniku. Nie wywieraj nadmiernej sity na
ogranicznik.

Kalibracja ogranicznika

Kalibracja wymaga: klucza 10 mm; imbusu 3 mm, 4 mm, 5 mm

1. Odtacz maszyne od zrddta zasilania!

2. Zdemontuj gorna pokrywe i panele boczne, patrz Demontaz gérnej pokrywy i paneli bocznych.

3. Poluzuj nakretke (B) i wyreguluj $rube regulacji wysokosci (A) - w gére, aby zwiekszy¢ / w dét, aby zmniejszy¢é usuwanie materiatu.

4. Dokre¢ nakretke.
5. Ponownie zamontuj panel boczny, korbe i ogranicznik. Obracaj korbg regulacji wysokos$ci watu do momentu osadzenia watu na
ograniczniku. Poréwnaj skale ogranicznika ze skalg wysokosci watu.
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6. Powtarzaj kroki 3-5 do momentu dopasowania obu skal.
7. Po zakoniczeniu kalibracji zainstaluj gérng pokrywe, pierscien zabezpieczajacy i dzwignie blokujaca.

Dzwignia blokady watu

Nacisk wywierany przez dzwignie blokady watu (D) na stupki (A) mozna regulowac. Dzwignia musi wywiera¢ rownomierny nacisk na
stupki, aby uzyskaé jednolite grubosciowanie. Aby wyregulowaé nacisk, wymagane s3a: klucz 8 mm, imbus 4 mm, 5 mm.

1. Odtgcz maszyne od zrédta zasilania!

2. Zwolnij dzwignie i opus¢ wat do samego dotu.

3. Zdemontuj gorna pokrywe i panele boczne, patrz Demontaz gérnej pokrywy i paneli bocznych. Spowoduje to odstoniecie
mechanizmu mimosrodowego - po jednym z kazdej strony urzadzenia.

4. Za pomocag $ruby (B) i nakretki (C) wyreguluj zadany nacisk. Wkre¢ srube w kierunku kolumny, aby zmniejszy¢ nacisk, wkre¢ srube
w kierunku od kolumny, aby zwiekszy¢ nacisk. Réwnomiernie dokrec¢ obie sruby.

5. Zabezpieczenie dzwigni powinno by¢ teraz stosunkowo tatwe. Po zabezpieczeniu pozycja watu jest zablokowana, nawet po
obréceniu korby regulacji wysokosci watu. Nigdy nie uzywaj sity do regulacji wysokosci watu, zwtaszcza jesli dZzwignia jest
zablokowana!

Skala wysokosci watu

Skala jest ustawiona fabrycznie, w razie potrzeby mozna ja skalibrowaé. Do przeprowadzenia kalibracji potrzebne sg: Wkretak
krzyzowy, kawatek drewna, suwmiarka.

1. Przygotuj kawatek drewna o tej samej grubosci po obu stronach. Bedzie on stuzyt jako punkt odniesienia.

2. Do pomiaru grubosci uzyj suwmiarki.

3. Jesli wystepuje rdznica miedzy gruboscig kawatka drewna a odczytem na skali, poluzuj srube (B) i dostosuj potozenie czerwonego
wskaznika (A) do prawidtowego odczytu. Nastepnie dokreé srube.

Predkosc¢ posuwu
Urzadzenie ma fabrycznie ustawiong jedng predkos¢ posuwu. Wartosc ta jest podana w sekcji Specyfikacja produktu. Rolki
wejsciowe i wyjsciowe przesuwajg obrabiany przedmiot, jednoczesnie dociskajac go do stotu.

Wyréwnanie stotu

Wysokos¢ stotéw uchylnych jest regulowana. Nalezy regularnie sprawdzaé wysokos¢, aby zapewni¢ prawidtowy kontakt miedzy
obrabianym przedmiotem a watem. Do wypoziomowania stotu wymagany jest klucz 2x 10 mm oraz linijka lub réwny kawatek
drewna.

1. Sprawdz wyréwnanie stotu za pomoca linijki.

2. Wyréwnanie odbywa sie za pomoca $rub (A) i nakretek (B) pod stotami uchylnymi. Sruba i nakretka znajduja sie po lewej i prawej
stronie.
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3. Poluzuj nakretke po lewej i prawej stronie stotu uchylnego i wyreguluj wysokos¢ stotu za pomoca $ruby. Sprawdz wyréwnanie.
4. Po prawidtowym wyréwnaniu ponownie dokre¢ nakretke.

Réwnolegtosc watu i stotu

Réwnolegtos¢ miedzy watem a stotem jest prawidtowo ustawiona fabrycznie i w razie potrzeby moze by¢ regulowana. Do regulacji
réwnolegtosci potrzebne sg: imbus 4 mm, 2 sztuki obrabianego przedmiotu o minimalnej dtugosci 305 mm. Obrabiane elementy
muszg miec takg samg wysokosc.

1. Odtgcz maszyne od zrédta zasilania!

2. Umiesc¢ obrabiane elementy po obu stronach stotu i opus¢ wat, az dotknie obrabianych elementéow. Wyréwnanie bedzie
doktadne tylko wtedy, gdy oba elementy beda znajdowac sie doktadnie na tej samej wysokosci.

3. Sprawdz kontakt watu z elementami obrabianymi. Jesli wat styka sie rownomiernie z obydwoma elementami, regulacja nie jest
konieczna. Jesli wat styka sie tylko z jednym elementem, przejdz do kroku nr 4.
4. Zablokuj wat za pomoca dzwigni blokady watu, a nastepnie poluzuj sruby regulacyjne watu (A) po lewej stronie watu.

5. Podnies lub opus¢ wat za pomocg uchwytu regulacji wysokosci, az wat bedzie réwnomiernie dotykac obu elementéw
obrabianych.

6. Dokrec sruby i zdejmij dzwignie blokady watu.

7. Podnies lekko wat, a nastepnie opus¢ go, az zetknie sie z elementami obrabianymi. Kontakt z obydwoma elementami powinien
by¢ rownomierny. Jesli kontakt nadal nie jest rwnomierny, powtérz kroki 3-6.

8. Sprawdz réwnomiernos¢ poprzez grubosciowanie dowolnego elementu. Sprawdz, czy grubos¢ jest rownomierna.

5.4 Praca z maszyna
Ostrzezenie! Jesli uzytkownik nie ma doswiadczenia z tego typu urzgdzeniami, zdecydowanie zalecamy zasiegniecie dodatkowych
informacji wykraczajgcych poza niniejszg instrukcje.

1IGM
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1. Sprawdz, czy obrabiany element nadaje sie do grubosciowania.

2. Zatéz srodki ochrony osobistej, takie jak okulary ochronne, maska oddechowa, stuchawki lub ostona twarzy.

3. Umiesc¢ obrabiany przedmiot na stole i wyreguluj wysokos¢ watu zgodnie z gruboscia obrabianego przedmiotu i odpowiednim
usuwaniem materiatu. Po wyregulowaniu odt6z obrabiany przedmiot na bok.

4. Po wykonaniu wszystkich instrukcji bezpieczerstwa wtgcz urzadzenie.

5. Stan z boku po jednej ze stron maszyny. Powoli wprowad?z do urzadzenia obrabiany przedmiot. Gdy obrabiany przedmiot zetknie
sie z rolkg wejsciowg, rolka wejsciowa zacznie przesuwac obrabiany przedmiot dalej.

Ostrzezenie! Rolki wejsciowe i wyjsciowe kontrolujg predkos¢ podawania przedmiotu obrabianego. Nigdy nie pchaj ani nie ciggnij
przedmiotu obrabianego. Jesli predkos¢ posuwu jest zbyt wysoka i maszyna zacina sie, nalezy natychmiast zmniejszy¢ predkos¢
posuwu.

6. Rolka wyjsciowa wypycha obrabiany przedmiot z urzadzenia. Wyjmij obrabiany przedmiot, gdy tylko przestanie sie porusza¢. W
przypadku wielokrotnego grubosciowania do podawania przedmiotu obrabianego nalezy uzy¢ rolek podajgcych.

7. Po zakonczeniu pracy wytacz urzagdzenie i odfacz je od zrédta zasilania.

Rodzaje drewna

Rodzaj drewna i jego stan w znacznym stopniu wptywaja na ilos¢ usuwanego drewna, z ktérg maszyna moze sobie bez problemu
poradzic.

Ponizsza tabela przedstawia wartosci tzw. testu twardosci Janki dla najczesciej uzywanych gatunkéw drewna.

Im wyzsza liczba, tym twardsze drewno i tym mniej materiatu nalezy usung¢ w jednym przejsciu przez maszyne.

Rodzaj Twardos¢

Heban 3220
Mahon 2697
Palisander 1780
Sosna czerwona 1630
Klon cukrowy 1450
Dab biaty 1360
Jesion 1320
Buk wielkolistny 1300
Dab czerwony 1290
Orzech czarny 1010
Teczyna wyniosta 1000
Czeremcha 950
amerykanska

Cedr 900
Platan zachodni 770
Daglezja zielona 660
Kasztanowiec 540
Choina 500
Sosna gorska 420
Lipa 410
Sosna wejmutka 380
Balsa 100

6. Konserwacja i kontrola

Ostrzezenie! Naprawy i konserwacje nalezy przeprowadza¢ wytacznie po odtgczeniu urzadzenia od zrdédta zasilania. Konserwacje
nalezy przeprowadzac regularnie.

Przed kazdym uzyciem maszyne nalezy sprawdzi¢ pod kagtem poluzowanych srub, uszkodzonych ostrzy oraz zuzytego lub
uszkodzonego zrddta zasilania. Nie uzywaj urzadzenia do czasu usuniecia tych usterek. Po kazdym uzyciu nalezy odkurzy¢é maszyne i
jej otoczenie z pytu i odpadow. Wytrzyj maszyne suchg szmatka. W przypadku nagromadzenia sie zywicy nalezy uzy¢ srodka do
usuwania zywicy.

Ponizsze czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac co miesigc:

Sprawdz, czy zyletki sg ostre.

Oczysc tancuchy, kota taricuchowe i Sruby z kurzu i ttustych zanieczyszczen i nasmaruj je.
Sprawdz wegle silnikowe.

Wyczys¢ rolki wejsciowe i wyjsciowe.

Sprawdz pasek.

Zdejmij pokrywe watu i pokrywe wentylatora i doktadnie usun nagromadzony pyt.
Procedura konserwacji poszczegdlnych czesci zostata opisana ponizej.

6.1 Wymiana ostrzy
Wat jest wyposazony w ostrza wymienne. Ostrza s3 mocowane za pomocg $ruby Torx i mozna je obracac. Jesli jedna z krawedzi
stepi sie lub ulegnie uszkodzeniu, nalezy obrdécic¢ ja 0 90°. Uzyj punktu odniesienia na ostrzu. Ostrza po zuzyciu wszystkich czterech
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krawedzi nalezy wymieni¢! Do wymiany lub obracania ostrzy potrzebne s3: Srubokret Torx T25, klucz 3 mm, wytrzymate rekawice i
smar.

1. Odtgcz maszyne od zrédta zasilania!

2. Opus¢ wat na minimalng wysokos$é.

2. Zdejmij ztacze ssace, pokrywe wentylatora i gérng pokrywe odsysania. Ostrzezenie! Na pokrywie wentylatora nalezy poluzowacd
dwie $ruby, jedna z przodu i jedng z tytu pokrywy.

3. Zatoéz rekawiczki.

Ostrzezenie! Zyletki sg ostre! Zachowaj ostrozno$¢ podczas obchodzenia sie z nimi i no$ rekawiczki.

4. Usun caty pyt i trociny z watu. Wat mozna obrdci¢ dopiero po nacisnieciu czerwonego przycisku bezpieczenstwa.

5. Poluzuj Srube Torx i wyjmij ostrze. Wszystko doktadnie wyczysé.

Ostrzezenie! Pyt i trociny zgromadzone na ostrzu lub w miejscu jego osadzenia moga powodowac stabe usuwanie materiatu.
6. Ostrze obrd¢ o0 90° / wymien. Podczas zaktadania nowego ostrza nalezy zawsze umieszczaé je z punktem odniesienia w tym
samym miejscu.

7. Lekko nasmaruj gwint sruby Torx srodkiem smarnym. Zetrzyj nadmiar smaru i dokrec srube.

6.2 Smarowanie

Nastepujace elementy wymagajg regularnego smarowania: Sruby podnosnika watu, stupki podnosnika watu, taricuch rolki
wejsciowej i wyjsciowej, faricuch podnosnika watu. Przed smarowaniem nalezy oczyscic te elementy za pomocg srodka
odttuszczajacego.

Sruby i stupki podnosnika watu

Typ smaru: smar plastyczny NLGI 2

1. Odtgcz maszyne od zrddta zasilania!

2. Zdemontuj gorng pokrywe i panele boczne, patrz rozdziat 5.3, aby odstoni¢ Sruby podnosnika watu (A).

3. Odkurz i usun zanieczyszczenia.

4. Usun stary smar.

5. Natdz smar na kazdg srube podnosnika watu i stupek. Nalezy uwazaé, aby smar nie dostat sie na paski. Przesuwaj wat w gére i w
dot, aby rownomiernie nanies¢ smar.

tancuch rolki wejsciowej i wyjsciowej

Typ smaru: smar plastyczny NLGI 2

1. Odtacz maszyne od zrédta zasilania!

2. Odkrec cztery sruby M8x12 z gérnej czesci pokrywy stupka.

3. Zdejmij pokrywe boczng, aby odstoni¢ kota zebate (A) i taricuchy (B).
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4. Usun stary smar.
5. Natoz cienkg warstwe smaru na taiicuch i kota zebate.
6. Ponownie zamontuj pokrywe boczna.

S

tancuch podnosnika watu

Typ smaru: smar plastyczny NLGI 2

1. Odtacz maszyne od zrédta zasilania!

2. Potdz maszyne na boku.

3. Usun stary smar.

4. Natdz cienka warstwe smaru na fancuch i kota zebate.

5. Umies¢ maszyne z powrotem na podstawie.

Jesli tancuch jest uszkodzony, usun zawleczke i wymien fancuch. Nasmaruj nowy tancuch.

e, I

6.3 Wegle silnikowe

Silnik jest wyposazony w dwa wegle o diugiej zywotnosci - jeden z przodu i jeden z tytu silnika. Zywotno$¢ wegli zalezy od
obcigzenia silnika i poziomu uzytkowania. Zuzyte wegle mogg powodowac przerywang prace i trudnosci z uruchomieniem silnika.
Nawet jesli zuzyty jest tylko jeden wegiel silnikowy, nalezy wymieni¢ oba.

1. Odtgcz maszyne od zrédta zasilania!

2. Odkrec plastikowe ostony i wyjmij wegle silnikowe (A). Zwrd¢ uwage na orientacje wegli.

3. Sprawdz dtugos¢ wegla. Jesli jeden z wegli jest zuzyty do 6 mm lub mniej, wegle nalezy wymienic.
4, W16z niezuzyte/nowe wegle do silnika.
5. Przykre¢ plastikowe ostony.

6.4 Czyszczenie
Czyszczenie rolki wejsciowej i wyjsciowej
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Pyt i trociny z obrabianego przedmiotu moga gromadzic sie na rolkach wejsciowych i wyjSciowych. Nalezy regularnie czyscic rolki.
1. Odtacz urzadzenie od zrédta zasilania!l

2. Podnies catkowicie wat, aby uzyskac dostep do rolki wejsciowej i wyjsciowe;.

3. Odkurz i wyczysé rolki. W razie potrzeby uzyj Srodka do usuwania zywicy.

Pyt (C) moze by¢ uwieziony miedzy uchwytem (A) a tulejg (B). Nalezy regularnie sprawdzac i w razie potrzeby usuwac pyt i trociny
spomiedzy tulei i uchwytéw. Do czyszczenia: kawatek drewna o wysokosci 100-150 mm.

1. Odtacz maszyne od zrédta zasilania!

2. Umiesc¢ kawatek drewna o wysokosci 100-150 mm pomiedzy rolkg podajgcg a stotem. Drewno nie moze podpierac¢ watu
strugajacego.

3. Opusc¢ wat tak, aby docisng¢ go do sprezyny (D). Spowoduje to zwolnienie nacisku z obu uchwytow.

4. Usun caty pyt i trociny spomiedzy watu i uchwytu.

"N
N

6.5 Pasek napedowy

Pasek napedowy (A) napedza silnik. Napedza on wat, rolki wejSciowe i wyjsciowe. Nalezy regularnie sprawdzac, czy pasek jest
odpowiednio napiety i w dobrym stanie. Jesli pasek jest zuzyty, pekniety lub uszkodzony, nalezy go natychmiast wymienic.
Wymiana wymaga:

imbus 4 mm, 5 mm, 6 mm, srubokret ptaski.

1. Odtacz maszyne od zrédta zasilania!

2. Catkowicie podnie$ wat.

3. Zdejmij gbrna pokrywe i panele boczne, patrz rozdziat 5.3.

4. Zdejmij pokrywe boczng kota pasowego i pokrywe kota pasowego silnika. Spowoduje to odstoniecie paska napedowego i kota
pasowego.

5. Poluzuj $rube napinajacg silnik (C), aby zwolni¢ pasek (A). Zdejmij pasek z kota pasowego.

6. Nawin nowy pasek na koto pasowe silnika (B), ale tylko do potowy wysokosci kota pasowego watu (D).

7. Jedna reka dociskaj pasek i powoli obracaj koto pasowe silnika (B), az pasek znajdzie sie w rowkach.

8. Prawidtowo napiety pasek mozna wygigé o okoto 10 mm, wywierajgc niewielki nacisk miedzy kotami pasowymi. Aby
wyregulowac ugiecie, podnies silnik, podwazajac go ptaskim srubokretem od przodu silnika. Nastepnie dokrec srube napinajacg
silnik.

17 i
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9. Gdy pasek znajdzie sie na obu kotach pasowych, obrdc¢ go kilka razy. Jesli pasek nie jest prawidtowo osadzony, zdejmij go i
powtdrz kroki 6-9.

10. Zatéz panel boczny i pokrywe gorna, a nastepnie ponownie zainstaluj regulacje ogranicznika.

7. Akcesoria
Zalecane akcesoria mozna znalez¢ na stronie internetowej IGM.

Ostrzezenie! Montaz niezatwierdzonych akcesoriow moze spowodowac uszkodzenie urzadzenia i powazne obrazenia. Nalezy
uzywac wytagcznie akcesoriow zalecanych dla tego urzadzenia przez firme IGM.
e NT100791 - IGM NO13 Ostrze z weglikdw spiekanych Z4 zaokraglone - 15x15x2,5 R=150 Drewno

www.igmtools.com 18 -
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8. Rozwigzywanie problemow

Problem

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Maszyna nie
uruchamia sie lub
wybija wytgcznik
gtéwny.

1. Wybija wytgcznik gtéwny.

2. Nieprawidtowe zasilanie, wybija
wytacznik gtéwny lub przepalony
bezpiecznik.

3. Nieprawidtowo podtaczone
przewody do przetacznika.

4. Przewody s3 przerwane lub maja
wysoka rezystancje.

5. Uszkodzony przetgcznik ON/OFF.
6. Zuzyte wegle silnikowe.

7. Uszkodzenie silnika.

1. Zresetowac. Jesli wytgcznik wytgcza sie czesto, skontaktowac sie z
pomoca techniczng.

2. Upewnic sie, ze obwadd zasilania jest prawidtowy i wolny od
zwaré. Zresetowac wytacznik automatyczny lub wymienié
bezpiecznik.

3. Zleci¢ naprawe okablowania.

4. Sprawdzi¢/naprawic¢ uszkodzone, odtgczone lub skorodowane
przewody.

5. Przetestowaé/wymienié.

6. Wymieni¢ wegle silnikowe.

7. Przetestowad/naprawi¢/wymienic.

Urzadzenie zacina sie

lub ma zbyt matg moc.

1. Zbyt duze usuwanie materiatu.

2. Nieodpowiedni materiat.

3. Silnik jest przegrzany. Awaria
wytgcznika automatycznego.

4. Slizganie sie paska, nieprawidtowe
napiecie paska lub zattuszczony pasek.
5. Zuzyte ostrza.

6. Nagromadzony pyt powoduje
zatkanie uktadu ssacego.

7. Slizgajace sie koto pasowe/kota
zebatego na wale.

8. Uszkodzone tozyska silnika.

1. Zmniejszyc¢ ilosci usuwanego materiatu

2. Uzywad wytacznie drewna o wilgotnosci ponizej 20%.

3. Poczeka, az silnik ostygnie, w razie potrzeby zresetowac
wytgcznik automatyczny i zmniejszy¢ ilos¢ usuwanego materiatu.
4. Wyczysci¢/napigé/wymienic¢ paski.

5. Wymienié¢/obrécic ostrza.

6. Wyczysci¢ odsysanie. Sprawdzi¢, czy system odsysania dziata
skutecznie.

7. Dokreci¢ poluzowane koto pasowe; wymienic uszkodzone koto
pasowe/wat.

8. Przetestowaé/naprawi¢/wymienic.

Maszyna wibruje lub
jest zbyt gtosna.

1. Poluzowany silnik lub komponent;
maszyna jest zle ustawiona na stole.
2. Pasek (paski) jest zuzyty, luzny lub
obija sie o obudowe.

3. Luzne koto pasowe.

4. Wentylator silnika ociera sie o
ostone wentylatora.

5. Zuzyte ostrza.

6. Uszkodzone tozyska silnika.

7. Uszkodzone tozyska watu.

1. Sprawdzié¢/dokreci¢ poluzowane $ruby i nakretki; wymienic¢
uszkodzone czesci; umiescic¢ urzadzenie na stabilnej powierzchni.
2. Wymieni¢ pasek/paski.

3. Wyréwnaé/wymienié wat, $rube kota pasowego i klucz.

4. Naprawi¢/wymieni¢ pokrywe wentylatora; wymienié¢
luzny/uszkodzony wentylator.

5. Wymienié¢/obrécic ostrza.

6. Sprawdzi¢ obracajac wat; wymieni¢ w przypadku uszkodzenia
tozyska.

7. Wymieni¢ tozyska.

Wieksze usuwanie na
koncach obrabianego
elementu.

1. Stoty uchylne nie sg zlicowane ze
stotem.

2. Obrabiany element nie jest
wystarczajaco podparty.

3. Wieksze usuwanie na koncach jest
w matej mierze nieuniknione.

1. Wyréwnac stoty uchylne ze stotem.
2. Podeprzec obrabiany element.
3. Grubosciowac dtuzszy element. Odcig¢ nadmiar.

Popekane drewno

1. Seki lub grubosciowanie w kierunku
przeciwnym do wtdkien drewna.

2. Zbyt duze usuwanie.

3. Ztamane ostrze.

1. Sprawdzi¢ kierunek wtdkien i czy obrabiany element jest wolny
od sekow.

2. Zmniejszy¢ ilos¢ usuwanego materiatu. Podczas strugania
twardego drewna nalezy zawsze zmniejszac ilos¢ usuwanego
materiatu.

3. Wymieni¢ / odwrdci¢ ostrza.

Obrabiany element
zatrzymuje sie/
zwalnia w maszynie.

1. Zbyt duze usuwanie.

2. Rolki podajace sg zbyt nisko.

3. Nagromadzenie smoty/kleju na
elementach maszyny.

1. Zmniejszy¢ usuwanie materiatu. Podczas strugania twardego
drewna nalezy zawsze zmniejszac ilo$¢ usuwanego materiatu.
2. Wyczyscic rolki podajace.

. Oczysci¢ podzespoty maszyny.

Postrzepione drewno

1. Drewno jest zbyt wilgotne.
2. Zuzyte ostrza.

. Uzywac wytacznie drewna o wilgotnosci ponizej 20%.
. Wymienié/odwréci¢ ostrza.

Rowki na obrabianym
elemencie

1. Uszkodzone ostrza.

RN R |w

. Wymienié¢/odwréci¢ ostrza.

Slady po widrach

1. Zuzyte ostrza.

2. Zbyt intensywne usuwanie.
3. Drewno jest zbyt wilgotne.
4. Widry nie sg odsysane.

. Wymienié/odwréci¢ ostrza.

. Zmniejszy¢ ilosci usuwanego materiatu.

. Uzywad wytgcznie drewna o wilgotnosci ponizej 20%.

. Wyczysci¢ odciag. Sprawdzi¢, czy system odciggowy dziata
wydajnie.

A wWN -

Rolki
wejsciowe/wyjsciowe
nie obracaja sie.

1. tancuch i kota zebate sg zuzyte, Zle
ustawione, odtgczone lub uszkodzone.

1. Wyregulowad tancuch i kota zebate; w razie potrzeby wymienié.

www.igmtools.com
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9. Schemat podtaczenia

Schemat podtaczenia i komponenty elektryczne

www.igmtools.com
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10. Lista komponentéw

Maszyna

Tanid)
1461 145.104)

2903

a7i4)
o (d)

108(8) _,
e / —_ A15(2)

170 (35)
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# PARTNO |DESCRIPTION | SPECIFICATION QTY #|PARTNO |DESCRIPTION SPECIFICATION QTy
11401010017  |Screw (M5x10mm) |MSsX10L 4 82(408010011 | Ball Bearing (6000-2Z) 4
2203042390 |Handle Cover 2 83[203040500 | Washer (@10) 1
31401020030 |Screw (M8x16mm) 18x16 4 84/401070018 | 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
71203045340 |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 !
10/203030990 |Grip : 1 91|203040190 | Locker Spacer (Cutter Head) 1
11/401010027  |Screw (M5x20mm) 15%20 1/ 92/401010016 |Screw (M5x10mm) 1
11,1/404010005 |Plain washer @5 1 93|203041100 | Outfeed Roller (Rear) 1
12203020400 |Rocking bar | 1 94|203041090 | Infeed Roller (Front) 1
12,1/203020730  |Plastic cap 1 95|203040670 | Compression Spring {Outfeed) 2
131203042750  |Shaft 1 96|203040660 | Compression Spring {Infeed) 2
14405030004  |Split washer @8 1 97|203040350 | Bearing Block 24%22*24-@16 4
14,1/404010021  |Plain washer @10 1/ 98|203041260 |Retainer 4
15/203045680  |Gear 2| | 99|203041380 |Nut (M4,Special) 1
15,1/401070009  |Screw (M5x8mm) 5%8 2| 100203042570 | Pointer box 1
15,2/203045690 | Dead plate 1] 101[{401990016 |Screw (M4x10mm) 4X10 3
16203042460 | Wind deflector 1| 102|499010005 |Steel Ball (12mm) @12 1
17401990017 |Screw (M4x10mm) ‘M4X10 2| _103|203042610 | Lifting ball key i
181203042450 | Dust plate | 1] _104/203040100 | Bushing 2
19401020006  |Screw (M5x10mm) |M5X10L 2| 105|203042590 | Pointer 1
20401020023  |Screw (M6x25mm) M6X25L 1 106/404010002 | Washer (@4) 24 1
21203042470 |Fan shroud 1| _107[203040820 |Torsicn 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) 13.5%6 3| | 111]203045350 |Left cover 1
25203040240 |Chip discharge pipe 1| 112[203040430 |Pillar 4
26/20301209Z |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) Mi12 4
26,4 402030002 Drop bolt |M6x50L 1| 117|401990090 | Screw (M5x10mm) 5x10 4
27405010012  |Shaft retaining ring 215 3| 118(203041130 |Spring Plate 2
28203041560 |Chain (410#-26) 1] 119/403010008 |Hex Nut (M6) M6 4
28,1/203020640 |Chain (410#-27) 1] | 120/402010020 |Bolt (M6x20mm) 6x20 4
29/203042190 |Chain wheel 3| 121/203030700 |Subsidiary operating board 2
29,1/203020380 | Chain wheel 1) 122|203041340 |Chain (35#-87) i
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
33401010168 |Combination screw (M5X32mm)  |5%35 3| | 126/404020004 |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) Mi10 4
36203041440 |Gear | 1| 129|203040060 |Adjustment Bolt 4
36,1/203041330 |Washer | @8x@14x0.1mm 5| 130|405010004 | External retaining ring 28 1
37/203041450 |Gear 1) 131/203042820 |Step Bracket 1
37,1/203041460 | Gear 1| 132/203042830 |Thickness block 1
38408010019 |Bearing (6002-2Z) 1 133[203040810 | Stationary shaft 1
39|203041430 |Gear Bushing 5| 134/401010027 | Screw (M5x20mm) 5x20 2
40/203041420 | Ttransmission shaft 1| 135/499010003 |Steel Ball (26) @6 1
41/203044300 | Gear Box 1] 136[203040470 |Compression Spring @5x32-@0.7 1
42|203041500 | Drive gear wheel 1] | 137/407010013 |Roll Pin 4%18 1
43408010044  |Bearing (6203-27) 1 138[203045360 | Right cover 1
44203042510 |Pressing plate 2| | 139]203042740 [Position fixing knob 1
451401010019 |Screw (M5x12mm) 15x12 4| 140403010011 Hex Nut (M8) M8 b
46401990181  |Combination screw(M5X10mm)  |M5x10 1 141/404030011 | Spring washer @8 2
471203041320 |Cable Clamp (UC-1.5-A 1] | 142|203045450 |Lock wheel 20%24*9mm 2
48/203042700 | Anti-collision rubber plug 2| | 143]|405010008 | External retaining ring @12 4
49|203042710 | Anti-collision rubber plug 2| | 144|407010022 |Pin 5x28 1
501203041230 Belt Guard 1 145[499010046 | Bolt (M5x16mm) 5x16 4
51/203043120 Pointer 1 145/403990004 | Hex Nut (M5) M5 4
52/404010001  |Plain washer (@3) 123 2| | 146|203045370 |Check lock lever 1
531401990003 |Screw (M3x6mm) 3x6 2| | 147203045490 |Fixed seat 1
54403010016 Hex Nut (M10) M10 1 147(203045710 |Handle @22x96xM10 1
55203040530 |Adjustment Rod 1| | 148|203045720 |Stock locater block 4
56403010008 |Hex nut (M6xP1.0) M6 2| | 149|203045700 |Butterfly gasket D8xD16x2.0 8
57401040020 |Set screw (M6x30mm) 16%30 1 150|203042520 |Locating rod 4
58401010163 |Combination screw (M8X25mm) |M8x25 1l 151203045480 | Sleeve @12*@15*46 1
60203043450 | 13"Cutter Head 1] 152[401080066 |Self-tapping screw (ST4.2x10) 4.2X10 4
61/203011960 |Planer Blades 115%15%2.5xR100 36| | 153|401080121 |Self-tapping screw (ST5x10) 5X10 2
62/203011980 | Screw(M5x12mm) IM5x12 36| 154|404040004 | Toothed washer @5 2
63406010011 |Key A5x12 1| 155/203040070 |Planer Table i
64404010051 | Plain washer (@6.5) |26.5x@16x1mm 1] | 156/203042640 |Pedestal 1
65401990202  |Screw(M6x12mm) Méx12 1| | 157/203040280 |Elevating Nut(Left Hand) 1
66408010047  |Bearing (6204-27) 1) 157(203040450 |Nut 1
67203040320 |Bearing seat cover 1 157|401050008 | Screw(M6x6mm) 6x6 1
68401010019 | Screw (M5x12mm) 5x12 3| 158[401010019 |Screw(M5x12mm) M5X12 2
69|203040550 | Motor Pulley 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) |355PJ6 _1]] 162[203043060 |Shaft 1]
73401070018 |Set Screw (M6x6mm) 166 1 163|203043070 | Pressing buckle 2
74203041240 | Cutter shaft auxiliary pulley 1| 164[203041540 |Sponge strip 320x10x8 1,5
75|203043080 Lifting seat 1 230V 50/60Hz 1800W
76104020012 | Washer (95.3) 7 B e 21000RPM L
77401010015 | Screw (M5x10mm) 15%10 2| | 166/203040770 |Sponge block 14x60x90 1
78/401020037 |Combination screw (M6X12mm)  |M6x12 1] | 167]203043680 |Spanner T25 1
791203041250 |Washer 4| | 168/203043250 | Stopper 4
80203042840 |Fan 1| |_169|203045670 |Guard plate 1.5mm b}
81/203040510  |Fan Shaft 1170 Spacer |6.0mm 35
www.igmtools.com 22 -
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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
1[/203041690 |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 ST4.8x20(29.2) =
7|404050016 | Wave washer @25x@31.5%0.3 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 ol ooy 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 |Cableramp i 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 ﬁ“ﬁf@i‘ﬁg 2
42|303030415 |Foamed Plastics 5%50mm 3M 0,08
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