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m ES DEKLARACJA ZGODNOSCI
Zgodnie z nastgpujacymi dyrektywami
WE Dyrektywa maszynowa: 2006/42/WE
Nizej podpisany Torben Helshoj, reprezentujacy firme Laguna Tools Inc. 744 Alton Parkway 2072, Irvine
California 92606 USA, producenta, os§wiadcza, Ze opisana ponizej maszyna:

MODEL PILY TASMOWEJ:
1412 Pita taSmowa
14BX Pila tasmowa
18BX Pila tasmowa

pod warunkiem, zZe jest on uzytkowany i konserwowany zgodnie z ogdlnie przyjetymi zasadami dobrej praktyki i
zaleceniami zawartymi w instrukcji obshugi, spetnia zasadnicze wymagania w zakresie ochrony zdrowia i
bezpieczenstwa okreslone w dyrektywie maszynowe;.

Osoba sporzadzajaca dokumentacj¢ techniczng z siedzibg w UE:
Nazwa: IGM nastroje a stroje s.r.0.

Adres: Ke Kopaning 560, Tuchométice, CZ, 252 67

Tel: +420 220 950 910

E-mail: sales@igmtools.com

Sa one oparte na nastepujacych standardach:

+EN ISO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Ogoélne zasady projektowania / Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka.
+EN 1807-1:2013 Bezpieczenstwo obrabiarek do drewna - Pily tasmowe - Cz¢$¢ 1: Stolowe pily

tasmowe i pily tasmowe

+EN 60204-1:2018/ Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn - Cze$¢ 1: Wymagania ogélne.

*EN 13849-1:2015 Bezpieczenstwo maszyn - Bezpieczenstwo - Powigzane cze$ci ukladow sterowania Czes$¢ 1: Ogolne
zasady projektowania

+EN 50370 -1:2005 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobdéw dla obrabiarek - Czes¢ 1:
Emisje.

+EN 50370 -2:2003 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy wyrobéw dla obrabiarek - Czes¢ 2:
Odpornos¢.

+EN 61000-4-2:2009 Elektrostatyka (ESD)

+EN 61000-4-4: 2012 Wymagania dotyczace szybkiego przejscia elektrycznego/wybuchu (EFT/burst)

+EN 61000-4-6: 2014 Odpornos¢ na zaklocenia pél o czestotliwosci radiowej (CS)

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

Data: 15 pazdziernika 2021
% Imie i nazwisko: Torben Helshoj

)
&

~ Podpis osoby upowaznionej.

Funkcja: Prezes : Fresident (
s <o W22

Lokalizacja. 1 s i b 18
zac) \(/U LD

2072 Alton Parkway
Irvine, Kalifornia 92606, USA
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PL - POLSKI

Instrukcja obstugi (ttumaczenie maszynowe oryginalnej instrukcii)

Szanowny Kliencie!

Dziekujemy za zakup i witamy w IGM Laguna Tools Owners Group. Zdajemy sobie sprawe, ze obecnie
na rynku istnieje niezliczona iloS§¢ marek maszyn do obrobki drewna i doceniamy, ze zdecydowali sie
Panstwo na zakup maszyny Laguna Tools od IGM.

Kazda maszyna Laguna Tools zostata starannie zaprojektowana z myslg o potrzebach klienta. Dzieki
swojemu praktycznemu doswiadczeniu, Laguna Tools nieustannie pracuje nad tworzeniem innowacyjnych i
profesjonalnych maszyn. Maszyny, ktore inspirujg do tworzenia dziet sztuki i z ktérymi praca jest

przyjemnoscia.

Ta pita taS8mowa zostata zaprojektowana tak, aby zapewni¢ Panstwu lata bezpiecznej pracy. Przed

przystgpieniem do montazu i uzytkowania nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi.

Spis tresci

1. Deklaracja zgodnosci
1.1 Gwarancja

2. Informacje o podreczniku

3. Specyfikacja maszyny
3.1 Komponenty maszyny
3.2 Dane techniczne

3.3 Emisja hatasu

4. Ogodlne bezpieczenstwo pracy
4.1 Zasady bezpieczenstwa

5. Komponenty do transportu i pakowania
5.1 Transport i rozpakowywanie

5.2 Odbior urzadzenia

5.3 Czesc pakietu

5.4 Lokalizacja tartaku

6. Budowa i konfiguracja

6.1 Montaz stojaka pity tasmowe;j

6.2 Montaz stojaka mobilnego

6.3 Montaz stotu i pity

6.4 Instalacja opcjonalnego oswietlenia

7. Testowanie pily

7.1 Przed wigczeniem

7.2 Montaz tasmy pity

7.3 Zarzadzanie pasami

7.4 Napiecie paska

7.5 Regulacja prowadzenia tasmy
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8. Korzystanie z pity

8.1 Uzywanie pity i ustawianie linijki

8.2 Jak wybra¢ odpowiedni brzeszczot?
8.3 Jak ztozy¢ tasme pity

9. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

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

1.1 Gwarancja

IGM tools and machines s.r.o0. zawsze stara sie
dostarczac produkt wysokiej jakosci i wydajny.
Zastosowanie gwarancji podlega
obowigzujgcym warunkom firmy

IGM tools and machines s.r.o.

2. Informacje o podreczniku

Celem niniejszej instrukcji jest doktadne omowienie konfiguracji, konserwacji i regulacji Panstwa nowej
maszyny. Oprécz ogoélnych instrukcji dotyczacych bezpieczenstwa, niniejsza instrukcja NIE obejmuje
konkretnych technik obrébki drewna lub metalu oraz odpowiednich srodkéw ostroznosci niezbednych do
bezpiecznej pracy.

3. Specyfikacja maszyny

Pita tasmowa to pita z dlugim, ostrym brzeszczotem umieszczonym miedzy dwoma kotami. Sg one
uzywane gtéwnie do ciecia drewna. Pity taSmowe majg dwa kofa obracajgce sie w tej samej ptaszczyznie, z
ktérych jedno jest napedzane.

Sam brzeszczot moze mie¢ rézne rozmiary i podziatki zebow, co zapewnia maszynie wszechstronnos¢ i
mozliwos$¢ ciecia szerokiej gamy materiatdbw drewnianych.
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3.1 Czesci maszyn
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. Przeglad kontroli napiecia
. Przetagcznik
. Silnik
Rama
. Pokretto do regulacji napiecia paska
. Przeglad w celu sprawdzenia okablowania
. Stét zeliwny
. Ustawianie wysokosci ciecia

. Prowadnice tasmowe

. Zespot linijki wzdtuznej

. Ssanie 100 mm

. Dzwignia szybkiego zwalniania

. Pokretto do regulacji prowadnicy brzeszczotu

. Opcjonalna podstawa mobilna

. Opcjonalne o$wietlenie

. Blokada regulacji wysokosci ciecia

. Gniazdo na maszynie (nie zawarte w wersji 1412)
. Zeliwne kétka prowadzgce
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Pita tasmowa nie skfada sie z wielu czesci. Gidwne czesci zostaty opisane w niniejszej instrukcji. Jesli
nie sg Panstwo zaznajomieni z tg pitg tasmowa, prosimy poswieci¢ troche czasu na przeczytanie tej
czesci instrukcji i zapoznanie sie z czesciami i ich funkcjami.

1. Przeglad kontroli napiecia

Stuzy do tatwego sprawdzania naprezenia brzeszczotu. Im bardziej sprezyna jest scisnieta, tym wieksze
jest naprezenie brzeszczotu. Skala naprezenia nie zaczyna wskazywac wielkosci naprezenia, dopoki tasma
nie zostanie wystarczajgco naprezona. Skala naprezenia wskazuje wartos¢ nieobiektywng. Wskaznik
naprezenia jest widoczny przez zamkniete gérne drzwiczki.

2. Przetacznik
Prosze pociggng¢ przetgcznik, aby wigczyc silnik i nacisngé¢, aby wytgczy¢ maszyne. Wytgcznik mozna
dezaktywowac, zdejmujgc z6ttg pokrywe zabezpieczajgca.

3. Silnik

Pilarka jest napedzana silnikiem o mocy 1,3 kW i napieciu 230 V. Napedza on dolne koto za pomocg paska
napedowego.

4. Rama pity
Rama pity tasmowej ma ksztatt litery U i miesci wszystkie czesci maszyny. Rama pity jest bardzo
wytrzymata i zapewnia sztywne podparcie podczas pracy i napinania tasmy.

5. Pokretto do regulacji napiecia paska

Pionowe pokretto naprezenia tasmy steruje naprezeniem tasmy i zespotem pochylania. Pionowy ruch
Sciska sprezyne, ktéra zapewnia state naprezenie paska, nawet gdy dtugo$¢ ostrza zwieksza sie z powodu
ciepta wytwarzanego podczas ciecia.

6. Przeglad sprawdzania ustawien prowadnicy brzeszczotu
Z boku ramy znajduje sie wizjer do podgladu kota napedowego paska. Umozliwia to monitorowanie
prawidtowego wyréwnania prowadnicy paska i jej potozenia na zeliwnym kole.

7. Stot zeliwny

Stoét podtrzymuje obrabiany przedmiot i umozliwia przechylanie oraz ciecie pod réznymi katami. Jest
wyposazony w

rowek na liniat kgtowy po prawej stronie tasmy. Posrodku znajduje sie wktadka stotowa, przez ktorg
przechodzi tasma. Jesli taSma przesunie sie poza srodek, wktadka ta ochroni ostrze przed uszkodzeniem.
Stét moze by¢ réwniez wyposazony w liniat rownolegty do cie¢ poprzecznych. Dwie strony stotu sg
potgczone srubami i nakretkami, aby zapobiec wypaczeniu stotu. Nakretka i Sruba muszg by¢ zawsze
przymocowane do stotu i usuwane tylko podczas demontazu lub montazu tasmy.

8. Ustawianie wysokosci ciecia

Do regulacji wysokosci ciecia stuzg gérne prowadnice tasmy. Wysokos¢é mozna regulowac w pionie za
pomocg pokretta recznego. Prowadnice nalezy ustawic tak, aby znajdowaly sie tuz nad cietym drewnem.
Takie ustawienie jest najbezpieczniejszym sposobem obstugi pity tasmowe;j.
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9. Prowadnice tasmowe

Na pilarce znajdujg sie dwa zestawy prowadnic tasmy, jeden powyzej, a drugi ponizej stotu. Zadaniem
prowadnic jest zapewnienie stabilnosci tasmy i jej minimalnego ruchu w lewo/prawo, do przodu/do tytu.
Prowadnice nad stotem sg zamontowane na grzbiecie

z regulacjg pionowg. Gorne prowadnice sg regulowane tak, aby zawsze znajdowaty sie tuz nad cietym
elementem. Zapewnia to maksymalng stabilnos¢ tasmy. Prowadnice sg wyposazone w ceramiczne wkfadki,
ktére mozna regulowac¢ niemal do zera.

10. Zespét linijki wzdluznej

Liniat wzdtuzny skfada sie z drgzka prowadzacego, przegubu, mocowania liniatu, skali i regulowanego
liniatu. Drazek prowadzacy linijki jest przymocowany do przedniej czesci stotu. Caty zespdt linijki jest
prowadzony wzdtuz preta. Przegub przesuwa sie wzdiuz drgzka prowadzgcego i mozna go zablokowa¢ w
dowolnej pozycji w celu wygodnej regulacji szerokosci ciecia. Liniat jest przymocowany do przegubu za
pomocg trzech $rub. Liniat jest przymocowany do uchwytu za pomocg dwéch uchwytéw, ktére umozliwiajg
regulacje liniatu na stole. Linijke mozna ustawi¢ w pozycji poziomej (13 mm) lub pionowej (140 mm). Z boku
stotu znajduje sie skala umozliwiajgca okreslenie odlegtosci linijki od tarczy pity. Uwaga: Za kazdym razem,
gdy linijka jest usuwana z prowadnicy, musi by¢ prawidtowo wyréwnana po ponownym zainstalowaniu.

11. Ssanie 100 mm

Pita tasmowa wytwarza duzo trocin, dlatego odcigg jest bardzo wazny. Prawidlowe odsysanie uzyskuje sie
poprzez podtgczenie weza 100 mm do otwordw odsysajgcych znajdujgcych sie z boku maszyny o
minimalnej wydajnosci 1699 m3/h. Im silniejsze ssanie, tym lepiej dla Panstwa i maszyny.

12. Dzwignia do szybkiego zwalniania napigcia paska
Z tytu pity taSmowej znajduje sie dzwignia szybkiego zwalniania. Dzwignia zapewnia wygodny sposob
szybkiego zwalniania naprezenia tasmy i znacznie przyspiesza jej wymiane.

13. Pokretto do regulacji prowadnicy brzeszczotu
Pokretto regulacji prowadnicy ostrza znajduje sie z tytu pity i stuzy do regulacji prawidtowego prowadzenia
ostrza wzdtuz zeliwnego kota. Po zakonczeniu regulacji nalezy zablokowac uchwyt.

14. Opcjonalna podstawa mobilna

Opcjonalny zestaw mobilny jest przymocowany do podstawy i sktada sie z dwoch statych két z tytu i kota
obrotowego z przodu pilarki. Koto obrotowe jest aktywowane i dezaktywowane za pomocg pedatu. Po
zablokowaniu kota obrotowego pilarka stoi na dwdch nogach.

15. Opcjonalne oswietlenie

Opcjonalne oswietlenie jest dostarczane z czterema srubami do wstepnie wywierconych otworéw w gornej
czesci pity tasmowej.

16. Blokada regulacji wysokosci ciecia
Godrne prowadnice sg przymocowane do regulowanego w pionie grzebienia prowadzacego. Po

wyregulowaniu wysokos$ci prowadnic, grzebien jest blokowany za pomoca korby.

17. Gniazdo na urzadzeniu
Model 1412 nie jest wyposazony w szuflade.
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18. Zeliwne kétka prowadzace

Tadma tngca jest prowadzona wzdtuz dwoch Zeliwnych két z poliuretanowg powierzchnig. Powierzchnia ta
prowadzi tasme tngca i chroni zeby przed zeliwng powierzchnig két. Dolne koto jest napedzane i
przymocowane do silnika za pomocg gumowego paska napedowego. Dolne koto napedza tasme i ciggnie jg
w doét przez obrabiany przedmiot. Gérne koto ma dwie funkcje. Jedng z nich jest rownowazenie i
prowadzenie tasmy, a drugg napinanie tasmy. Obie funkcje sg regulowane.

Ostony bezpieczenstwa

Tadma moze by¢ bardzo niebezpieczna podczas pracy, a ilos¢ widocznej tasmy nad stotem musi by¢
ograniczona do minimum. Maszyna jest dostarczana z kilkoma ostonami, ktére MUSZA by¢ zainstalowane i
uzywane podczas pracy maszyny. Do dolnych drzwiczek przymocowana jest ostona, ktérg mozna regulowaé
w pionie, gdy drzwiczki sg zamkniete. Na grzebieniu znajduje sie réwniez ostona, ktora reguluje wysokos$é
ciecia.

Mechanizm pochylania i napinania

Gorne koto jest potgczone z mechanizmem przechylajgcym i napinajgcym. Mechanizm ten reguluje koto i
prawidtowe ustawienie prowadnicy brzeszczotu. Osigga sie to za pomocg uchwytu z tytlu maszyny, ktory
naciska na mechanizm i dostosowuje 0s kota tak, aby obracata sie zgodnie z dolnym kotem. Drugg funkcja
jest napinanie brzeszczotu, co uzyskuje sie poprzez pionowg regulacje gérnego kota. Uchwyt znajduje sie
pod gornym kotem i przesuwa koto w goére lub w dét podczas jego obracania. Maszyna jest wyposazona w
mechanizm szybkiego zwalniania lub napinania paska znajdujacy sie z tylu maszyny. Mechanizm posiada
sprezyne, ktéra pomaga utrzymac state napiecie, gdy pasek jest rozwijany przez ciepto wytwarzane
podczas ciecia.

Identyfikacja
Z tytu maszyny znajduje sie lista wszystkich danych produkcyjnych, w tym numer seryjny, model i dtugosc¢
tasmy.

LAGUNA ce

Laguna 14-twelve Bandsaw
Model | mband 1412-175
Power | 1~230V 50Hz B.7A P2=1.3kw 51
Specification ‘ 3-19mm x 2914-2946mm

w=3565 m /min
Article Mo. Weight | 117kg
Series No Year

LAGUMA TOOLS 2072 Alton Paroway. brvine, Ch 52608
ww. lagunatocis.com
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3.2 Dane techniczne
Silnik

Wytgcznik automatyczny
Otwor w stole

Stot roboczy

Pochylenie stotudo

Rowek stotu

Wysokos$¢ stotu

Kdtka prowadzagce

Wysokos$¢ ciecia

Minimalna dtugosc¢ tasmy
Maksymalna dtugo$¢ tasmy
Maksymalna szerokos¢ tasmy
Minimalna szeroko$¢ tasmy

Prowadnice

DxSxW

Wymiary maszyny

Waga wraz z opakowaniem
Waga

Wymiary opakowania
Podstawa jezdna
Oswietlenie

3.3 Emisja hatasu

Réwnowazny poziom cisnienia akustycznego A zgodnie z EN ISO 3746: 73,56 dB(A) Niepewnos$é, K w

decybelach: 4,0 dB

(A) zgodnie z normg EN ISO 4871.

Podane wartosci sg poziomami emisji i niekoniecznie sg bezpiecznymi poziomami dzwieku podczas pracy.
Chociaz istnieje korelacja miedzy poziomami emisji a narazeniem, nie mozna jej wiarygodnie wykorzystaé
do okreslenia, czy konieczne sg dodatkowe srodki ostroznosci. Czynniki wptywajgce na poziom narazenia
obejmujg wielko$¢ pomieszczenia roboczego, inne Zrodfa hatasu itp. tj. liczba maszyn i innych procesow.

230V, 1,3 kW, 50Hz, 1 faza
16 A, charakterystyka wyzwalania C (16/1/C)
346 mm

406 mm x 546 mm
-7° az +45°

9,5mm x 19 mm

965 mm

zeliwo

330 mm

2914 mm

2946 mm

19 mm

3 mm

Ceramiczne

800 x 683 x 1784 mm
800 x 683 mm

141,5 kg

117 kg

580 x 600 x 1400 mm
Akcesoria opcjonalne
Akcesoria opcjonalne

Dopuszczalny poziom ekspozycji moze réznic¢ sie w zaleznosci od kraju.

P2
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Uwaga: Prosze przeczyta¢ wszystkie instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie instrukcji
bezpieczenstwa moze spowodowac uszkodzenie maszyny i powazne obrazenia operatora oraz osob
postronnych. Prosze zachowac¢ wszystkie ostrzezenia i instrukcje do wykorzystania w przysztosci.

4.1 Zasady bezpieczenstwa

* Prosze utrzymywac ostony bezpieczenstwa w dobrym stanie.

* Prosze usungc klucze i inne narzedzia z powierzchni pity. Prosze wyrobi¢ w sobie nawyk sprawdzania,

czy wszystkie narzedzia lub klucze zostaty usuniete z powierzchni maszyny przed jej wiaczeniem.

* Nalezy utrzymywaé powierzchnie roboczg w czystosci. Nieporzadek w warsztacie lub w poblizu maszyny

moze byc¢ przyczyng wypadkow.

* Nie uzywaé w niebezpiecznych srodowiskach. Nie uzywaé maszyny ani narzedzi w wilgotnych lub

mokrych warunkach ani nie wystawia¢ ich na dziatanie deszczu. Miejsce pracy musi by¢ dobrze oswietlone.

* Przechowywa¢ poza zasiegiem dzieci. Dzieci i niedoswiadczony personel nalezy trzymac w

bezpiecznej odlegtosci od miejsca pracy.

* Prosze zabezpieczy¢ warsztat przed dzie¢mi za pomocg zamkow, przetgcznikow centralnych lub kluczykéw
rozruchowych.

» Podczas pracy nie nalezy uzywaé nadmiernej sity. Odpowiednia maszyna lub narzedzie wykona

prace lepiej i bezpieczniej przy predkosci i sile, z jakg zostaty zaprojektowane.

* Prosze uzywac¢ wiasciwych narzedzi. Nie uzywaé narzedzi lub akcesoriéw do prac, do ktérych nie sg
przeznaczone.

* Prosze uzywac¢ wiasciwego przedtuzacza. Prosze upewnic sie, ze przedtuzacz jest w dobrym

stanie. Jesli uzywany jest przedtuzacz, nalezy upewnic sig, ze jest on wystarczajgco mocny. Uzycie

niewlasciwego przedtuzacza moze doprowadzi¢ do przegrzania lub utraty zasilania.

* Prosze nosi¢ odpowiednig odziez roboczg. Prosze nie nosi¢ luznych ubran, krawatéw, rekawiczek,

bransoletek, pierscionkow ani innych akcesoridéw, ktore mogtyby zaczepic¢ sie o ruchome czesci. Zalecane

jest obuwie antyposlizgowe. Dtugie wlosy nalezy upinac.

* Prosze zawsze nosi¢ okulary ochronne. W przypadku ciecia pytu nalezy rowniez uzywaé¢ maski na

twarz lub maski przeciwpytowej. Okulary codziennego uzytku majg jedynie soczewki odporne na

uderzenia; nie stanowig one ochrony oczu.

* Prosze zawsze odpowiednio zabezpieczy¢ obrabiany przedmiot przed niepozgdanym ruchem. Jesli to

mozliwe, prosze uzywac zaciskow lub imadta. Korzystanie z nich jest bezpieczniejsze niz reczne

przesuwanie przedmiotu obrabianego i uwalnia obie rece do obstugi maszyny.

* Prosze nie pochylac sie nad czesciami maszyny. Prosze zawsze utrzymywac rownowage.

* Prosze przeprowadzac regularng konserwacje. Nalezy uzywaé wytacznie ostrych i czystych narzedzi, aby

zapewnic czystg i bezpieczng prace. Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami smarowania i konserwacji

akcesoriow.

* Przed wymiang akcesoriow, takich jak paski lub prowadnice, nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania.

» Zmniejszenie ryzyka niezamierzonego uruchomienia.

Przed podigczeniem prosze upewnic sie, ze przetacznik jest wytgczony.

* Prosze uzywac wytagcznie zalecanych akcesoriow. Zalecane akcesoria znajdujg sie w instrukcji obstugi.

Uzywanie nieodpowiednich akcesoriow moze spowodowac obrazenia.

* Prosze nigdy nie wchodzi¢ na maszyne. Pilarka moze sie przewrdécié lub mogg Panstwo zaczepic o tarcze
tngca.

* Prosze sprawdzi¢ uszkodzone czesci urzadzenia. Przed kazdym kolejnym uzyciem maszyny nalezy

doktadnie sprawdzi¢ elementy ochronne lub inne czesci, ktére mogty zosta¢ uszkodzone podczas
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poprzedniego uzytkowania. Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie, nalezy sprawdzi¢ ruchome czesci pod
katem wyréwnania, zamocowania, uszkodzen lub innych warunkow, ktére mogg mie¢ wpltyw na dziatanie
maszyny. Uszkodzone ostony lub elementy zabezpieczajgce muszg zostaé prawidtowo naprawione lub
wymienione przed uzyciem maszyny.

* Kierunek podawania materiatu. Materiat nalezy podawa¢ wytgcznie w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
tasmy, noza lub obcinaka.

* Nigdy nie pozostawiaé narzedzia bez nadzoru, zawsze wytgcza¢ maszyne po uzyciu. Nie pozostawiaé
pracujgcego urzgdzenia bez nadzoru, dopdki nie zatrzyma sie catkowicie.

Poniewaz ruch tasmy odbywa sie zawsze w dot, w kierunku stotu, ryzyko odrzutu jest niewielkie (z
wyjatkiem cie¢ specjalnych). Niebezpieczenstwo odrzutu jest najwigksze w przypadku pit stotowych.
Z tego powodu wielu stolarzy preferuje pite tasmowg, zwtaszcza podczas ciecia matych elementéw.
Unikalng cechg pity tasmowej jest to, ze obrabiany element mozna obracaé¢ wokoét brzeszczotu, aby
utworzy¢ krzywg. Poniewaz brzeszczot jest stosunkowo cienki, moze cig¢ duze elementy przy uzyciu
mniejszej mocy. Z tego powodu pita tadmowa jest czesto uzywana do ciecia drewna egzotycznego.
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5. Komponenty do transportu i pakowania

5.1 Transport i rozpakowywanie

Przed rozpakowaniem nowego urzgdzenia nalezy najpierw sprawdzi¢ opakowanie, dokumenty
rozliczeniowe i przewozowe dostarczone przez przewoznika. Prosze upewni¢ sie, ze nie ma widocznych
uszkodzen opakowania lub urzadzenia. Sprawdzenia prosze dokonac¢ przed odjazdem kierowcy. Wszelkie
uszkodzenia muszg zosta¢ odnotowane w dokumentach dostawy i podpisane przez Panstwa i dostawce.
Nastepnie muszg Panstwo skontaktowac¢ sie ze sprzedawcg w ciggu 24 godzin.

5.2 Odbior urzadzenia
Do rozpakowania urzgdzenia potrzebne bedg szczypce, noz i klucz.

Uwaga: Urzadzenie jest ciezkie i w razie watpliwosci co do opisanej procedury nalezy zwrdci¢ sie o
profesjonalng pomoc. Prosze nie prébowac¢ wykonywac procedur, ktére w Panstwa odczuciu sg
niebezpieczne lub wykraczajg poza Panstwa mozliwosci.

Uwaga: Zeliwne i stalowe cze$ci maszyny sg zabezpieczone olejem konserwujgcym przed korozjg, przed
uruchomieniem maszyny wszystkie te czesci maszyny nalezy odttusci¢ alkoholem technicznym lub benzyng
techniczna.

Za pomoca szczypiec przecigé taSme mocujaca urzadzenie do palety.
OSTRZEZENIE: NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC, PONIEWAZ TASMA JEST
ROZCIAGNIETA | MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA W PRZYPADKU PRZECIECIA.

Pita tasmowa jest dostarczana w kartonowym pudetku i styropianie.

1. Prosze otworzy¢ pudetko i wyjaé luzne czesci oraz styropian z gérnej czesci pudetka.

2. Prosze wyja¢ pite tasmowa z opakowania. Potrzebne bedg co najmniej dwie osoby, poniewaz pita tasmowa
jest ciezka.

3. Prosze podniesc¢ dolny styropian i wyjg¢ czesci, ktére sg zapakowane pod pitg tasmowa.

Przéd i tyt stojaka

r—_'—-——
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Czesci boczne stojaka Czesci linijki i pokretto sterujace

Szyna prowadzaca linijki

i
Uchwyty
blokujac

-
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Uwaga: Podstawa mobilna i oswietlenie jako akcesoria opcjonalne
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5.4 Lokalizacja pity

Przed zdjeciem pily tasmowej z palety nalezy wybraé miejsce, w ktérym bedzie ona uzywana. Nie ma
$cistych zasad dotyczacych jej umieszczenia, ponizej znajduje sie kilka wskazéwek.

1. Wybrana pozycja pilarki powinna zapewnia¢ wystarczajgcg ilos¢ miejsca z przodu i z tytu dla cietego
elementu. Jesli zamierzajg Panstwo uzywac pilarki do ciecia mniejszych elementéw, nie muszg

Panstwo stosowac sie do powyzszych zalecen.

2. Odpowiednie oswietlenie. Im lepsze o$wietlenie, tym dokfadniej i bezpieczniej mozna pracowac.

3. Stabilna i solidna podtoga. Nalezy wybra¢ solidng, rowng podtoge, najlepiej betonowg lub

wykonang z podobnego materiatu.

4. Prosze umiesci¢ pilarke w poblizu zrédta pradu i spalin.

6. Budowa i konfiguracja

6.1 Montaz stojaka pity tasmowej
Widok od wewnatrz stojaka

Pl =t
g r

ke
”Jigi !
I, K
rr _I- ._.l.

i
ir
Fi
I
P I
/ /
iy /
S ! [
A
LA I
{ (]
LY
\ \N .
e
L% Y il
kY I\'-\. .-"
W /
LY i
W
oy

4,

Stojak sktada sie z 4 czesci. Dwa boczne + jeden przedni + jeden tylny panel.
1. Zmontowac stojak za pomocg dostarczonych srub.
2. Odwréci¢ do gory nogami, zatozy¢ nogi i dokreci¢ poluzowane sSruby.
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Uwaga: Jesli zakupili Panstwo opcjonalny zestaw koét, nalezy go teraz zamontowaé (szczegoty
ponizej). Uwaga: Jesli zestaw mobilny jest zainstalowany, maszyna moze sta¢ tylko na dwdch nogach,
tylne kofa stuzg do stabilizacji pity tasmowe;j.

6.2 Montaz stojaka mobilnego

Opcjonalne przedtuzenie stojaka

mobilnego

Uktadanie pity *
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Opcjonalne
rozszerzenie

Przedtuzenie sktada sie z przedniego kota obrotowego i dwoch nieruchliwych koét z tytu pilarki.
1. Przykreci¢ wspornik przedniego kota do wewnetrznej strony bagaznika. Przytrzyma on przednie koto.
2. Zamontowac przednie koto obrotowe na stojaku, jak pokazano na rysunku. Prosze nie dokrecac
Srub, wysokos¢ kota nalezy dostosowaé do stojaka.

3. Wsunac sprezyne na gwint i przykrecic kofo.

Montaz tylnej czesci stojaka mobilnego
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Umiescic silnik

Latwiej jest zamontowac stojak pity tasmowej w pozycji poziomej, a nastepnie podniesé go do pozyciji
pionowej, jak pokazano na powyzszych zdjeciach. Podparta pita powinna znajdowac¢ sie co najmniej 20 cm
nad podtozem. Aby zapobiec przewrdceniu sie pity, nalezy podeprzeé silnik. Mozna rowniez podnies¢ pilarke
i przymocowac jg pionowo do ztozonego stojaka. Niezaleznie od wybranej opcji, do montazu potrzebna
bedzie wiecej niz jedna osoba. Maszyna jest ciezka i w razie watpliwosci co do opisanej procedury nalezy
zwrocic sie o profesjonalng pomoc. Prosze nie probowaé wykonywac¢ zadnych procedur, ktére uwazajg
Panstwo za niebezpieczne. Prawdopodobnie tatwiej bedzie zmontowac stojak i pite tasmowg przed
montazem innych czesci (stotu itp.) ze wzgledu na ogdlng wage.

Po dopasowaniu stojaka do pity, prosze przykreci¢ i dokreci¢ sruby.

6.3 Montaz stotu i pity

Mozliwe jest zamocowanie stotu do pity tasmowej przez jedng osobe, ale znacznie tatwiej jest pracowac w
dwie osoby, z ktérych jedna trzyma stot, a druga mocuje stét do pity.
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Ujemna klapa uchylna

ujemny otwor przechytu

| Ujemna klapa uchylna

Stot jest wyposazony w srube ograniczajgcy, ktéra stuzy do szybkiego wyrdéwnania stotu po przechyleniu.
Sruba ograniczajgca blokuje ujemny zatrzask przechytu. Po zwolnieniu ujemnego zatrzasku obrotowego
stot mozna przechyli¢ do -7 stopni.

Stét przymocowany do pity tasmowej
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Po zamocowaniu stotu w zawieszeniu, prosze zamocowac¢ dwa uchwyty blokujgce. Regulacja stotu w stosunku
do pasa zostata opisana w dalszej czesci instrukcii.

instrukcja obstugi.

Mocowanie kota do sterowania wysokoscig ciecia

Poluzowa¢ $rube zaciskowa, aby mozna byto wsung¢ koto na grzebien. Wyréwnaé srube z ptaskg powierzchnig
na grzebieniu i

Dokreci¢ srube.

sterowania
wysokoscig ciecia

Mocowanie wagi
Waga ze srubami

A

e an L e L —
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Stot z zainstalowang waga

Przymocowac liniat do stotu za pomocg dostarczonych srub. Prosze nie dokrecac srub do konca, pozycja
linialu bedzie musiata zosta¢ wyregulowana wzgledem tarczy pity (wiecej w instrukciji).

Przestrzen

regulacji skali ‘

Instalacja wagi

Prowadnica linijki

Uchwyty na wedki

blokujacy Uchwyt blokujacy linijki
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Uchwyt linijki wzdtuznej

1. Przymocowa¢ drgzek prowadzacy do stolu za pomocag wspornikéw i srub.

Uwaga: Odlegtos¢ miedzy otworami mocujgcymi

i koniec tyczki jest inny, a koniec, ktory jest najdalej, musi znajdowac sie blizej tylnej czesci pity (najblizej
tyczki).

2. Wsunac¢ uchwyt linijki na pret i zamocowac sruba.

3. Prosze wsunac linijke na mechanizm.

4. Delikatnie podnies¢ i zablokowac linijke za pomocg $rub zaciskowych.
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Linijka w pozycji pionowej

Uchwyt linijki i linijka sg uniesione nad stotem za pomoca nylonowej $ruby.

Sruba ta chroni powierzchnie stotu przed zespotem linijki. Sruba jest regulowana. Uwaga: Na zdjeciu $ruba
blokujgca linijke jest odkrecona.

Uwaga: Pret prowadzacy linijki ma przeciwlegte otwory po jednej stronie. Lby $rub mocujacych muszg
pasowac do wgtebien, aby umozliwi¢ przesuwanie linijki na catej dtugosci preta.

Klucz imbusowy |

imbusowy

Instalacja wktadki stotowej

Maszyna jest dostarczana z wyjmowang wktadkg stotowg, ktora jest utrzymywana na miejscu za pomocg Sruby.
Wktadka jest wyjmowana podczas montazu i demontazu brzeszczotu. Wktadka jest wykonana z miekkiego
aluminium, aby unikng¢ uszkodzenia zebdw tarczy pity w przypadku kontaktu z nig. Wktadka jest wyposazona
w sruby do pionowego wyréwnania z ptaszczyzng stotu. Wktadka jest ustawiona fabrycznie, w razie potrzeby
nalezy jg wyregulowaé. Umies¢ linijke nad stotem i wyreguluj sruby tak, aby ptytka byta wypoziomowana
wzgledem stotu.

Wkiadka do
tabeli
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Instalacja opcjonalnego oswietlenia
Sruby mocujace i zaciski kablowe

¥ i

Lampe montuje sie na gorze pilarki, jak pokazano na rysunku. Lampa jest wyposazona we wtyczke 230V.
Kabel nalezy poprowadzi¢ w taki sposob, aby w zaden sposdéb nie zblizat sie do tasmy lub drzwi szafki.
Prosze zapozna¢ sie z ilustracjg przedstawiajgcg zalecane utozenie kabla. Prosze uzy¢ zaciskéw kablowych
do zamocowania kabla wzdtuz gornej czesci pity tasmowej. Prosze upewnic sie, ze kabel nie jest
poprowadzony nad otworem w gornej czesci pity.

7. Testowanie pily
7.1 Przed wiaczeniem

Przed uzyciem pilarki nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

1. Jesli nie sg Panstwo jeszcze w petni zaznajomieni z obstugg pity tasmowej, prosimy skonsultowac¢ sie z
wykwalifikowang osoba.

2. Prosze upewnicC sie, ze urzadzenie jest prawidtowo uziemione i ze przestrzegane sg wszystkie elektryczne
Srodki ostroznosci.

3. Prosze nie uzywac pity tasmowej bedac pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw lub gdy sg PahAstwo
zmeczeni.

4. Prosze zawsze nosic¢ okulary ochronne lub ostone twarzy i ochronniki stuchu.

5. Prosze nosi¢ maske przeciwpytowa; diugotrwate narazenie na drobny pyt jest niebezpieczne.
6. Prosze zdjgc krawat, pierscionki, zegarek i catg bizuterie. Prosze podwing¢ rekawy; nie chca
Panstwo, aby cokolwiek wplatato sie w pite.

7. Prosze upewni¢ sig, ze ostony ochronne sg zatozone i zawsze ich uzywac. Ostony chronig Panstwa przed
kontaktem z zespoty
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8. Prosze upewnic sig, ze zeby brzeszczotu sg skierowane w dét w kierunku stotu.

9. Wyregulowac gorng prowadnice tak, aby znajdowata sie tuz nad cietym materiatem.

10. Upewnic¢ sie, ze pasek jest prawidlowo napiety i prowadzony.

11. Przed zdjeciem przedmiotu obrabianego ze stotu nalezy zatrzymac¢ maszyne.

12. Prosze trzymac ramiona, dtonie i palce z dala od ostrza pity.

13. Nalezy upewnic sie, ze uzywany jest wtasciwy rozmiar i typ brzeszczotu.

14. Prosze mocno przytrzymac obrabiany przedmiot na stole. Prosze nie prébowac cigé materiatu z
przekrzywionym spodem, chyba ze jest on odpowiednio zabezpieczony.

15. Po zakohczeniu ciecia prosze uzy¢ przedtuzonego ramienia (podajnika).

16. Prosze mocno trzymac obrabiany przedmiot i przesuwaé go do ciecia z rozsgdng predkoscia.

17. Jesli obrabiany przedmiot utknie lub z innego powodu trzeba go usuna¢ z ciecia, nalezy najpierw wytgczyé¢
maszyne.

Podtaczanie pity do zasilania
Informacje o silniku

Pita tasmowa jest dostarczana z wtyczka 230V. Obwéd gniazda, do ktérego zostanie podtaczona

maszyna, musi by¢ zabezpieczony wytacznikiem 16 A o charakterystyce wyzwalania C (16/1/C).

Prosze nacisna¢ zielony przelacznik "I", aby witaczyé¢ silnik i nacisngé czerwony przelacznik "O", aby

wylaczy¢é maszyne.

1. Zamkng¢ ostony na dole i na gorze pity.

2. Sprawdzi¢, czy czerwony wytgcznik bezpieczenstwa znajduje sie w prawidtowym potozeniu (pilarka jest
wytgczona).

www.igmtools.com 24 IGH


http://www.igmtools.com/

3. Upewnic sie, ze na urzgdzeniu nie ma zadnych narzedzi ani luznych czesci.

4. Sprawdzi¢, czy wszystkie uchwyty regulacyjne i blokujgce sg dobrze dokrecone.

5. Prosze sprawdzi¢, czy nie jest zamontowany brzeszczot; znacznie bezpieczniej jest wyprébowaé maszyne bez
zamontowanego pasa.

6. Uruchomi¢ pilarke, naciskajgc zielony przycisk uruchamiania "I".

7. Dolne koto zaczyna sie obracac.

8. Przed zalozeniem pasa nalezy sprawdzic, czy wytgcznik bezpieczenstwa dziata prawidtowo.

Nigdy nie nalezy przeprowadzac tego testu z zamontowanym pasem, poniewaz moze to

spowodowac obrazenia.

9. Gdy maszyna pracuje (bez paska), prosze nacisng¢ czerwony przycisk zatrzymania "O". Silnik powinien sig
wytgczy€ i zgasngc.

10. Jesli przetgczniki nie dziatajg prawidtowo, nie nalezy uzywac urzgdzenia do czasu usuniecia usterki.

11. Prosze wyciggng¢ wtyczke z gniazdka, gdy wylgczajg Panstwo urzadzenie i przeprowadzajg konserwacje

lub gdy wylgczajg Panstwo urzadzenie na diuzszy czas.
wylgczyc¢ sie na pewien czas.

Jesli pita tasmowa nie przejdzie tego testu, nie wolno jej uzywaé do czasu usuniecia usterki.
7.2 Montaz tasmy pity

Aby w pemni wykorzysta¢ mozliwosci pity tasmowej, nalezy uzy¢ odpowiedniego brzeszczotu i prawidtowo
ustawi¢ prowadnice. Jest to proste zadanie. Jesli nauczg sie Panstwo prawidlowego montazu i
prowadzenia tasmy, bedzie to kwestia kilku minut. Prosze zachowaé ostroznosé¢ podczas montazu
brzeszczotéw, zwtaszcza szerokich brzeszczotéw.
Prosze zawsze nosi¢ rekawice i okulary ochronne.

Sruba
mocujgca

Whkiadka do
tabeli

| Luka w tabeli
vvvvv = IGM
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Odtaczy¢ pite tasmowg od zrédta zasilania

1. Zdjaé wkiadke stotu, odkrecajgc Srube mocujaca.

2. Usung¢ uchwyt zabezpieczajacy szczeline w stole.

3. Zdja¢ plastikowag wktadke zabezpieczajgcg z dolnego kota.

4. Prosze maksymalnie poluzowa¢ dolng i gérng prowadnice paska. Zapewni to, ze nie bedg one
kolidowac¢ z paskiem podczas montazu, prowadzenia i napinania.

5. Rozwing¢ tadme. Prosze zawsze nosi¢ rekawice i okulary ochronne. Na pasku moze znajdowac sie
brud lub olej, prosze oczysci¢ go, pociggajgc szmatka, uwazajgc na zeby paska.

6. Prosze sprawdzi¢ zeby i ogolny stan paska. Jesli zeby sg skierowane w niewtasciwym kierunku,
konieczne bedzie odwrdcenie paska. Prosze chwyci¢ pasek obiema rekami i odwrdcié.

7. Wsuna¢ tasme przez szczeling w stole.

8. Otworzy¢ dolne i gorne drzwiczki pity. Prosze wsung¢ tadéme na goérne koto i przewlec jg przez

szczeline na stupku. Nastepnie prosze wsunac¢ tasme do otworu w ostonie i zamkng¢ drzwiczki pokrywy.

9. Poluzowa¢ dzwignie napinajgcg tarczy tngcej i obroci¢ koto napinajgce tarczy tngcej, aby zwolni¢ miejsce na
dolnym kole w celu zamontowania tarczy tngce;j.

10. Zacisng¢ tasme tnacg, przesuwajgc dzwignie szybkiego zwalniania.

11. Prosze uzy¢ pokretta napinajgcego, aby wyregulowac naprezenie paska zgodnie z wymaganiami.

Plastikowa ostona
zabezpieczajgca

7.3 Zarzadzanie pasami

Prowadnica tasmy na zeliwnych kotach

Utrzymywanie szerokich paséw. Pozycja, w jakiej pasek powinien znajdowac¢ sie na kotach prowadzgcych
jest szeroko dyskutowana. Niektorzy zalecajg prowadzenie szerokich ostrzy tak, aby zeby wystawaty tuz
ponad krawedz gumowej powierzchni kota. Niektérzy z kolei zalecajg prowadzenie wszystkich pasow
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jednakowo, niezaleznie od rozmiaru, i doktadnie wzdtuz pasa. Zaletg pierwszej metody, polegajgcej na
prowadzeniu paska tak, aby zeby nie dotykaty gumowej powierzchni, jest to, ze zeby paska nie uszkodzag
tej powierzchni. zeby paska nie uszkodzg tej powierzchni. Wadg jest to, ze pasek nie jest naprezony wzdtuz
srodka kota, co moze prowadzi¢ do oscylacji lub wibracji paska. Z drugiej strony zaletg prowadzenia paska
przez srodek jest jego stabilno$¢ po naprezeniu, co oznacza mniejsze ryzyko oscylacji lub drgan. Wadg jest
to, ze paski z nadmiernie rozstawionymi zebami majg tendencje do majg tendencje do uszkadzania
gumowej powtoki kot. Ustawienie tasmy nie ma wptywu na wydajnos¢ pity, poniewaz wszystkie tasmy sa
prowadzone przez srodek kot. Zalecamy, aby wszystkie brzeszczoty byly prowadzone przez $rodek
odlewanych kot, aby zapewni¢ optymalng wydajnosc i ptynne ciecie.

Ustawienia linii Sruba blokujgca

Dzwignia do szybkiego
napinania paska

Tasma w ramie pity
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1. Aby utatwi¢ regulacje prowadnicy tasmy, nalezy powoli obraca¢ pokretto w kierunku ciecia.
Tasma powinna powoli dopasowac sie do prowadnicy. Jesli tasma wysuwa sie zbyt daleko do
przodu lub do tytu, nalezy dokona¢ niewielkich korekt za pomoca regulacji prowadnicy
znajdujacej sie z tytu pity tasmowej, obracajac jednoczesnie kolem. Gdy tasma znajdzie sie w
prawidtowym potozeniu, prosze ja napigé. Zablokowa¢ regulacje prowadnicy.

Uwaga: Naprezenie paska zostato opisane w dalszej czesci instrukgiji.

2. Prosze pamieta¢ o zatozeniu plastikowej ostony z powrotem na miejsce.
Uwaga: W celu dokonania ostatecznej regulacji prowadnicy tasmy, tasma musi by¢ w petni naprezona.
Uwaga: Prosze nigdy nie regulowaé¢ prowadnicy podczas pracy pilarki.

Uwaga: Z boku pilarki znajduje sie wziernik do sprawdzania ustawien prowadnicy brzeszczotu.

Przeglad sprawdzania ustawien
prowadnicy brzeszczotu

7.4 Napiecie paska

Istnieje wiele roznych opinii na temat sposobu napinania paska i koniecznosci zakupu miernika naprezenia.
Przed zakupem miernika naprezenia prosimy zapoznac¢ sie z ponizszymi wskazéwkami. Kazdy producent
paskow wykorzystuje inny rodzaj stali o réznej wytrzymatosci na rozcigganie. Oznacza to, ze kazdy rodzaj
stali ma rézne opcje naprezenia. Na przyktad, jesli kupig Panstwo miernik naprezenia od jednego
producenta tadm, jest on przeznaczony do uzytku z tasmami tego producenta i niekoniecznie zapewni
doktadne odczyty na tasmach innego producenta. W rzeczywistosci nie ma nic tak szybkiego i doktadnego
jak doswiadczenie w montazu. Panstwa maszyna jest wyposazona we wskaznik napiecia paska, ktory
mierzy ugiecie sprezyny napinajgcej na goérnym kole. Zalecamy, aby uzywac go jedynie jako ogdélnej
wskazéwki i stosowac jedng z ponizszych procedur napinania paska.

__am
Wskaznik napiecia paska
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Procedura 1

Patrzac na gorne koto, prosze umiesci¢ palec na godzinie 9. Prosze przesuna¢ palec 15 cm nizej i
lekko nacisngé¢ na tarcze pity. Odchylenie powinno wynosi¢ 4-6 mm. Ponownie zatozy¢ wszystkie
pokrywy i zamknaé¢ drzwiczki. Zatozy¢ wktadke stotu i sprawdzié, czy tasma przesuwa sie
swobodnie przez wkiadke stolu. Prosze sprawdzié, czy wszystkie klucze i luzne czesci zostaly
usuniete z maszyny.

Podtaczy¢ urzadzenie do zasilania. Wiaczy¢ i wylaczy¢ urzadzenie. Prosze obserwowac prace tasmy.
Jesli tasma jest prowadzona prawidtowo, prosze pozwoli¢ maszynie pracowaé z petng moca. Jesli
prowadnica tasmy wymaga regulacji, prosze powtoérzy¢ regulacje.

Procedura 2

Prosze napigé tasme w sposéb opisany w pierwszej procedurze, zamkng¢ drzwiczki i upewnic¢ sie, ze
wszystkie ostony sg zatozone. Prosze uruchomi¢ pite tasmowga i obserwowacé tasme od przodu
maszyny. Prosze zacza¢ bardzo powoli zwalnia¢ naprezenie tasmy, az zacznie si¢ ona trzas$¢ (chwia¢
na boki). Nastepnie ponownie napia¢ tasme, az przestanie sie trzas¢. Aby wyregulowaé naprezenie
tasmy, nalezy obréci¢ uchwyt o jeden petny obrot.

Stopniowo przekonajg sie Panstwo, ze kazdy rozmiar i typ paska bedzie wymagat mniej lub bardziej
dodatkowej regulacji naprezenia. Na przykfad pasek 0,15 cm bedzie wymagat mniej regulacji niz pasek 1,9
cm. Przy odrobinie praktyki, Panstwa zdolno$¢ do prawidtowego napinania paska poprawi sie. Kluczem do
napinania jest utrzymywanie paska prosto przy minimalnym napieciu. Im mniejsze naprezenie paska, tym
wieksza zywotnosc paska, a takze zywotnos¢ maszyny.

Uwaga: Gorne koto jest wyposazone w sprezyne, ktéra utrzymuje staty nacisk na tasme. Ciecie tasmg tnaca
generuje ciepto, ktére powoli rozcigga tasme. Sprezyna kompensuje te zmiane dtugosci, dlatego podczas
napinania nalezy upewnic sig, ze sprezyna nie zostanie przesunieta.

Uwaga: Jesli pita taSmowa nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas (jeden dzien), nalezy poluzowac
naprezenie tasmy. Wydtuzy to zywotnos¢ tasmy i urzgdzenia. Jesli tasma pozostanie napieta, na kotach
moga powstac wgniecenia i zeby, ktére moga powodowac wibracje lub wptywaé na dziatanie maszyny.
Poluzowanie naprezenia znacznie wydtuzy zywotnos¢ maszyny, fozysk i kot.

Jesli poluzujg Panstwo naprezenie paska po zakonczeniu pracy na maszynie, nalezy oznaczyc¢ je w widoczny
sposob jako "poluzowane". Na oznaczeniu nalezy zapisac liczbe obrotéw, przy ktérych pasek zostat
poluzowany; albo Panstwo, albo nastepny operator bedzie wiedziat, jak ponownie prawidtowo napig¢ pasek.

Zdejmowanie tasmy z pilarki

1. Odtaczy¢ pite tasmowg od zrodta zasilania

2. Usungc¢ zacisk, ktory wyréwnuje dwie potdwki stotu.

3. Zdjg¢ wszystkie ostony.

4. Wyja¢ wkiadke stotu.

5. Zwolni¢ napiecie na gérnym kole.

6. Otworzy¢ drzwiczki i wyjaé tasme tngcg (uzywac rekawic i okularéw ochronnych); delikatnie wsunac¢ ja
przez szczelinge w stole.

7.5 Regulacja prowadzenia tasmy

Wiekszos¢ prowadnic tadmy jest zaprojektowana do prowadzenia tasmy wzdtuz bokdéw, powyzej lub ponizej
prowadnic bocznych z tytu tasSmy. Moze to powodowac niezamierzony obrot tasmy, gdy ciety materiat
wywiera nacisk na tylng prowadnice tasmy. Ten niezamierzony obrot jest wyeliminowany dzieki
prowadnicom Laguna, poniewaz prowadzg one tasme powyzej i ponizej tylnej prowadnicy, zapewniajgc
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tasmie niezréwnang stabilnos¢. Opatentowane prowadnice Laguna wykonane sg z ceramiki. Zaletg tego
materiatu jest jego odporno$¢ na zuzycie, co powinno zagwarantowac lata bezpiecznej eksploatac;i.

Prosze przeczyta¢ ponizsze uwagi, aby zapewni¢ optymalne ustawienie systemu prowadzenia
Laguna.

Podobnie jak w przypadku innych podzespotéw, nieprawidtowa regulacja prowadnicy moze spowodowac
uszkodzenie tarczy tngcej lub samego urzgdzenia. Korpus prowadnicy nie moze stykaé sie z tarczg
tngca. Zalecamy reczne prowadzenie tasmy bez zacisnietych prowadnic, dopoki nie upewnig sie
Panstwo, Zze tasma jest prowadzona prawidtowo. Dopiero wtedy nalezy zacisng¢ prowadnice i pozwoli¢
im prowadzi¢ tasme.

Uwaga dotyczaca prowadnic ceramicznych Laguna.
1. Podczas montazu tasmy tngcej na pilarce nalezy wyregulowaé prowadnice zgodnie z zaleceniami i
przeprowadzic¢ tasme recznie przez prowadnice, wykonujgc co najmniej dwa petne obroty.

2. Tasma moze by¢ nieprawidtowo zespawana, a wszelkie niedoktadnosci mogg spowodowac uszkodzenie
prowadnic ceramicznych (tylnych lub bocznych) lub tasmy. Jesli tasma jest nieprawidtowo zespawana,
nalezy zwrdci¢ jg do dostawcy lub zleci¢ jej obrobke mechaniczna.

3. Tylna prowadnica tasmy jest wykonana z ceramiki, a gdy taSma zaczyna sie w nig wciskac, powstaje
tarcie miedzy tasmg a ceramikg. Proces ten moze powodowac iskrzenie. Jest to normalne zjawisko,

ktére bedzie stopniowo zanika¢ w miare szlifowania tylnej czesci paska.

4. W tylnej prowadnicy utworzy sie niewielki rowek (jest to normalne zjawisko). Zaleca sie obracanie tylnej
prowadnicy o okoto 15 stopni co 8 godzin pracy. Rowek nie bedzie sie pogtebiat, a prowadnica bedzie
zuzywac sie rownomiernie.

5. Prowadnica Laguna 1412 moze by¢ uzywana z brzeszczotami 3-19 mm.

6. System prowadnic Laguna wykorzystuje ceramiczne prowadnice do prowadzenia brzeszczotu. System
ten ma wiele zalet (nie przewodzi ciepta, jest odporny na zuzycie itp.) Jedyng wadg jest krucho$¢ prowadnic,
dlatego nie mogg one spas¢ ani by¢ uzywane z brzeszczotami o bardzo niskiej jakosci. Kazde z powyzszych
moze ztamac lub w inny sposéb uszkodzi¢ prowadnice ceramiczne i wptyngc¢ na ich dziatanie. Wszelkie
uszkodzenia prowadnic nie sg objete gwarancja.

7. Prowadnice boczne nalezy dokreci¢ przed uruchomieniem maszyny, w przeciwnym razie istnieje ryzyko
uszkodzenia maszyny poprzez zakleszczenie tadmy lub uszkodzenie samych prowadnic.

8. Podczas ciecia swiezego drewna zywica moze zosta¢ uwieziona na tasmie. Prowadnice ceramiczne
pomagajg utrzymac tasme w czystosci, poniewaz zatrzymujg zywice. Dlatego zalecamy, aby zacisng¢
prowadnice jak najblizej tasmy, ale prosze pamietaé, ze zeby tasmy tngcej nie moga stykac sie z
prowadnicami. Chociaz prowadnice pomagajg w usuwaniu zywicy, niektore rodzaje drewna mogg zaplatac
tasme tak bardzo, ze konieczne bedzie jej wyczyszczenie rozpuszczalnikiem.

Zaciskanie prowadnic
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Zmodyfikowana smycz

Roéwnolegta regulacja gérnych prowadnic bocznych

Prosze zwolni¢ linki boczne i rozsungc je jak najdalej od siebie. Prosze zwolni¢ caty zespdt prowadnicy i
odsunaé¢ go od

pas.
Pociggnaé tylng smycz do siebie tak, aby delikatnie dotykata pasa i zablokowac j3.

Zwolni¢ uchwyt sterujgcy ruchem prowadnic do przodu i do tytu. Wyregulowac prowadnice ceramiczne tak,
aby byly réwnolegte do tasmy, a nie w jednej ptaszczyznie z zebami tasmy. Dokreci¢ prowadnice w tej
pozycji. Delikatnie nacisngc¢ jedng z prowadnic bocznych, tak aby delikatnie dotkneta paska i zablokowata
sie. Prosze zrobi¢ to samo z drugg prowadnica, upewniajgc sie, ze pomiedzy paskiem a prowadnicg jest
minimalna szczelina. Zalecamy uzycie na przyktad zwyklego papieru w celu oszacowania prawidtowe;j
szczeliny. Prosze dokreci¢ zacisk i wyjg¢ papier. Prosze recznie obroci¢ pasek i upewnié sie, ze zgrzewy
nie zaczepiajg o ceramike, co mogtoby spowodowac jej uszkodzenie. Jesli tasma jest Zle zespawana,
nalezy jg naprawic¢ lub zwrdci¢ do dostawcy. Recznie obréci¢ pasek, aby sprawdzi¢ jego prawidiowe
utozenie i jakos¢. Jesli tylna czes¢ tasmy zahacza o prowadnice, nalezy wyregulowac tasme lub zwrdcic jg
do dostawcy.

Dolna prowadnica tasmy

Dolna prowadnica tasmy ma dwie sruby blokujace, ktére po odblokowaniu umozliwiajg ruch prowadnicy do
przodu i do tytu. Prosze recznie obroci¢ ostrze, aby upewnic sig, ze tasma jest prawidtowo prowadzona.
Poluzowac¢ sruby blokujgce prowadnic. Poluzowac dwa zaciski, ktére kontrolujg ruch prowadnic do przodu i
do tytu. Wyregulowa¢ prowadnice ceramiczne tak, aby nie przeszkadzaty w roztozeniu zebdw i dokreci¢ je.
Prosze wtozy¢ banknot lub kartke papieru pomiedzy brzeszczot a prowadnice. Ostroznie dosungé
prowadnice boczne do pity i delikatnie scisng¢ tasme. Dokreci¢ zacisk i wyjgc papier lub banknot.

Prosze recznie obréci¢ pasek i upewnic sie, ze spawy nie uderzajg w ceramike, poniewaz moze to
spowodowac uszkodzenie. Jesli tasma jest stabo zgrzana, nalezy jg naprawi¢ lub odesta¢ do dostawcy.
Poluzowa¢ $rube blokujgcg tylnej prowadnicy i przesunac jg do przodu, tak aby delikatnie stykata sie z tylng
czescig tarczy tngcej. Zabezpieczy¢ srube. Obroéci¢ recznie tasme, aby sprawdzi¢ prawidtowe prowadzenie
i jakos¢ tasmy. Jesli tylna czed¢ tasmy zahacza o prowadnice, nalezy wyregulowac¢ tasme lub zwrdécié jg do
dostawcy.
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Regulacja prowadnic bocznych za rozwarciem zebéw

Sruby blokujace

Uwaga: Prawdopodobnie okaze sie, ze prowadnice mozna fatwiej wyregulowac, przechylajgc stot o 45 stopni.

Uwaga: Zalecamy obracanie tylnej prowadnicy o okoto 15 stopni co 8 godzin. Znacznie wydtuzy to
zywotnos¢ tylnej smyczy.

8. Korzystanie z pity

Przed przystgpieniem do ciecia drewna nalezy zapozna¢ sie z zasadami bezpieczehstwa przedstawionymi na
poczatku niniejszej instrukgiji.

8.1 Uzywanie pily i ustawianie linijki

Pity tasmowe sg najczesciej uzywane do ciecia krzywych lub cie¢ prostych. Jest znacznie bezpieczniejsza
niz pita ukosna do cie¢ poprzecznych, zuzywa réwniez mniej drewna podczas ciecia. Do ciecia drewna
egzotycznego, gdzie pozgdana jest minimalna ilos¢ odpaddw, pita jest szczegdlnie idealna. Cigcie jest
bezpieczniejsze, poniewaz jest prowadzone w dot; nie ma ryzyka odrzutu, co czasami zdarza sie w
przypadku pit stotowych lub ukosnic. Pita tasmowa moze réwniez cig¢ gruby materiat; niewiele pit uko$nych
lub stotowych ma podobng wydajnosé. Wadg ciecia pitg tasmowag jest wykonczenie ciecia, ktore nie jest tak
dobre, jak w przypadku pity stotowej lub uko$nicy. Jednakze, uzywajgc dobrej jakosci pity tasmowej mozna
unikngé¢ stabego wykonczenia.

Stét przechylony pod katem 45 stopni
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Ciecie wzdluzne

Ciecie wzdluzne wykonywane jest wzdtuz witdkien. Cztery najpopularniejsze cigcia wzdtuz witdkien to ciecia
wzdtuzne, pod katem, ukosne i omiatajgce. Istniejg dwie powszechnie stosowane techniki prostoliniowego
ciecia pitg tasmowa. Jedng z nich jest uzycie jednego punktu do prowadzenia przedmiotu obrabianego.
Uzasadnieniem dla stosowania tylko jednego punktu do prowadzenia przedmiotu obrabianego jest tendencja
brzeszczotu do odchylania sie. Nazywa sie to ugieciem wstegi. Pojedynczy punkt podparcia pozwala
operatorowi maszyny kontrolowa¢ ugiecie i kompensowac niedoktadnosci. Z drugiej strony, wtasnie zakupili
Panstwo odpowiednig pite tasmowa, wiec ta metoda nie jest zalecana w przypadku wiekszosci operacji. Drugg
metodg jest po prostu uzycie linijki wzdtuznej. Po prawidlowym ustawieniu mozna cigé bez obaw, liniat
wzdtuzny eliminuje niedoktadnosci i jest niezbedny w przypadku ciezkich lub wysokonaktadowych prac. Po
opanowaniu prawidtowego ustawienia linijki, bedg Panstwo coraz rzadziej korzystac z pierwszej metody
jednopunktowe;.

Ustawianie linijki

Metoda 1

1. Prosze narysowac linie prostg na krawedzi przedmiotu obrabianego.

2. Wprowadzi¢ obrabiany przedmiot do ciecia wzdtuz narysowanej linii. Jesli tasma nie jest wyréwnana,
nalezy pochyli¢ jg, aby wyprostowac¢ ciecie.

3. Prosze zatrzymac sie w potowie ciecia i zaznaczy¢ kat tasmy.

4. Aby wyregulowac linijke, nalezy poluzowac sruby blokujgce. Wyrownac i zabezpieczyc¢ linijke.

Procedura 2

1. Prosze ustawi¢ linijke réownolegle do tasmy, poluzowujac sruby blokujace. Nie jest wazne

doktadne ustawienie linijki, wyregulujemy ja p6zniej.

2. Prosze wykonac¢ ciecie na kawatku drewna odpadowego wzdtuz linijki. Prosze zatrzymac sie w potowie
ciecia.

3. Prosze zwréci¢ uwage na potozenie tylnej czesci tasmy podczas ciecia. Tyt tasmy

powinien znajdowa¢ sie na srodku ciecia, ale jest catkiem mozliwe, ze tasma przechyli sie w jednym

kierunku.

4. Delikatnie poluzowac¢ srube blokujaca i wyregulowag linijke. Prosze powtarzaé kroki 2, 3 i 4,
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az linijka zostanie prawidiowo wyregulowana.

Uwaga: Moze by¢ konieczne wprowadzenie kilku subtelnych zmian, dopoéki nie opanujg Panstwo
ustawien. Po kilku korektach bedzie to kwestia kilku minut.

Uwaga: Kazda tasma odchyla sie inaczej, dlatego po kazdej wymianie tasmy nalezy ponownie
wyregulowa¢ elementy. Uwaga: Poswiecenie czasu na prawidtowg regulacje linijki pozwoli
zaoszczedzi¢ nerwy i zwiekszy¢ wydajnos¢ pilarki.

Regulacja skali

[ w

- . | Rowek regulacyjny

Z boku stotu znajduje sie skala, ktoéra okresla odlegtosé linijki od tarczy pity. Uwaga: Za kazdym
razem, gdy zdejmujg Panstwo linijke z prowadnicy, nalezy jg prawidtowo ustawi¢ przy ponownym
montazu. Po prawidtowym wyregulowaniu linijki, jest ona

1. Prosze zablokowac linijke w rowku.

2. Prosze zmierzy¢ odlegtos¢ od przedniej czesci paska do linijki.

3. Prosze sprawdzi¢ odlegto$¢ na skali.

4. Poluzowac sruby i wyregulowac zgodnie z wymaganiami.

5. Dokreci¢ Sruby i ponownie sprawdzi¢ odlegtosc.
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Pozycja linijki
Miarka w pozycji poziomejMiarka w pozycji pionowej

Moga Panstwo uzywac linijki w dwoch pozycjach (poziomej i pionowej) Pozycja pozioma jest
odpowiednia do ciecia cienkich elementéw, z linijkg w pozycji pionowej takie ciecia bytyby niebezpieczne
i trudne do wykonania. Linijka w pozycji pionowej jest idealna do ciecia wysokich elementow.

Zmiana pozycji linijki

1. Poluzowa¢ sruby zabezpieczajgce na zeliwnym przewodzie.

2. Wysunac linijke z zeliwnej prowadnicy.

3. Prosze wsung¢ linijke w drugi rowek i dokreci¢ sruby zabezpieczajace.

Ciecie styczne

Przez ciecie styczne rozumiemy ciecie ptyty wzdtuz jej wysokosci. Pita taSdmowa jest jedng z najbardziej
wszechstronnych maszyn w Panstwa warsztacie, mozna na niej cig¢ gruby lub cienki, prosty lub skrecony
materiat. Umozliwia ciecie grubego materiatu w celu przygotowania forniréw, cienkich ptyt itp. Dzieki temu
mogg Panstwo wykanczaé rézne materialy bez koniecznosci zakupu dodatkowego sprzetu. Przecinajgc
ptyte stycznie wzdtuz jej wysokosci, powstajg dwie czesci, ktore sg lustrzane. Sklejenie tych dwdch piyt
tworzy potgczenia osiowo-symetryczne.

Uwaga: Ciecie bez linijki lub podparcia stotu jest niebezpieczne i nigdy nie powinno by¢ wykonywane.
Uwaga ta jest szczegdlnie wazna podczas ciecia kiod.

8.2 Jak wybraé odpowiedni
brzeszczot Wprowadzenie do

brzeszczotow

Istnieje wiele publikacji na temat doboru i uzytkowania brzeszczotéw. Ta cze$¢ podrecznika stuzy jedynie jako
0golny przewodnik.

instrukcje i wprowadzenie do tematu.

Wybor brzeszczotu

Prawidtowy dobér tasmy jest pierwszym krokiem do prawidlowego dziatania catej pilarki. Najczesciej
zadawanym pytaniem jest: "Jak wybra¢ wiasciwg tasme tngcg?". Odpowiedz nie jest taka prosta i opiszemy
ja ponizej. Po pierwsze, nie ma jednego uniwersalnego brzeszczotu. Wybdr brzeszczotu zalezy od tego, do
jakiej pracy bedzie on uzywany. Szerokie brzeszczoty z duzymi zebami nadajg sie do szybkich i zgrubnych
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cie¢, podczas gdy cienkie i delikatne brzeszczoty sg odpowiednie do delikatnych prac. Panstwa kolekcja
brzeszczotéw bedzie sie powiekszaé¢ wraz z poziomem trudnosci wykonywanej pracy. Zle dobrany
brzeszczot moze po pewnym czasie ulec zniszczeniu.

Wybor odpowiedniej tasmy wydtuza jej zywotnosc i zapewnia maksymalng wydajnos¢ pilarki.

Rozwéd zebow

Jest on mierzony na podstawie tego, o ile zeby sg szersze od tylnej czesci tasmy. Im wieksza podziatka, tym
wiekszy przekréj i mniejszy promien ciecia. Jest to zaleta w przypadku ciecia drewna, ktére ma tendencje do
zaciskania ostrza. Im mniejszy obwdd, tym mniejszy rzaz i wiekszy promien ciecia; oznacza to rowniez mniej
odpadow. Brzeszczoty z wykonczeniem zebdw (np. z weglikdw spiekanych) nie nadajg sie do rozwiedzenia,
poniewaz zeby sg szersze niz grzbiet brzeszczotu.

Grubosé

Im grubsze ostrze tasmy, tym sztywniejsze i prostsze ciecie. Im grubsza tasma, tym wieksza tendencja do
pekania.

Boisko

Im wiekszy zab, tym szybsze ciecie, poniewaz zab ma glebsze dno rowka i wiekszg zdolnosé
odprowadzania trocin z ciecia. Im wiekszy zgb, tym bardziej szorstkie ciecie i wykonczenie. Im mniejszy
zgb, tym wolniejsze ciecie, poniewaz zgb ma ptytsze dno rowka i mniejszg zdolnos¢ odprowadzania trocin z
ciecia. Im mniejszy zgb, tym drobniejsze ciecie i powierzchnia cietego materiatu.

Twardos¢ materiatu

Wybierajac odpowiednig tasme podziatowa, nalezy wzig¢ pod uwage twardosc¢ cietego materiatu: im
twardszy materiat, tym drobniejsza wymagana podziatka. Na przyktad, egzotyczne twarde drewno, takie jak
heban i palisander, wymaga tasm

o drobniejszej podziatce niz klasyczne drewno lisciaste, takie jak dab czy buk.

Miekkie drewno, takie jak sosna, szybko sklei pasek i zmniejszy jego zdolno$¢ ciecia. Posiadanie wyboru
réznych konfiguracji zebdw o tej samej szerokosci najprawdopodobniej zapewni Panstwu akceptowalny
wybor dla konkretnego zadania.

Istnieje kilka wskaznikow, ktére mogg wskazac, czy wybrany pasek jest za maty lub za duzy.

Na przyktad:

Prawidtowe odstepy

Tasma tnie szybko. Ostrze prawie w ogdle nie nagrzewa sie podczas ciecia. Nie ma potrzeby zbyt mocnego
dociskania materiatu podczas ciecia. Wymagana jest minimalna moc silnika.

Tadma zapewnia wysokg jakosc¢ ciecia przez dtugi czas.

Podziatka jest zbyt
mata Tasma tnie
powoli.

Nadmierne wytwarzanie ciepta powoduje przedwczesne uszkodzenie lub szybkie stepienie. Muszg Panhstwo
naciska¢ zbyt mocno

Materiat.
Nie ma potrzeby niepotrzebnego zwiekszania mocy. Pasek szybko sie zuzywa.

Boisko jest zbyt duze
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Pasek ma krotkg zywotnos¢. Zeby szybko sie
zuzywajg. Pita wibruje.

Szerokosé

Wymiar od tylnej czesci tasmy do zebow. Im wiekszy ten wymiar, tym ciasniejsze i prostsze ciecie. Ten wymiar
nazywana jest wytrzymato$cig na zginanie. Zbyt szerokie tasmy nie nadajg sie jednak do cie¢ o mniejszych
promieniach.

Im ciensza tasma, tym bardziej jest elastyczna, ale ma tez wiekszg tendencje do uginania sie. Takie paski majg
mniejszg wytrzymatos¢

w gieciu, ale sg dobre do ciecia mniejszych promieni.

Odpowiednie brzeszczoty do tej pity tasmowej majg szerokosé¢ od 3 mm.

Szerokos¢ ztagcza tnacego

Im wiekszy obwod, tym mniejszy promien mozna wycig¢ na pilarce, tym wiecej drewna jest usuwane i tym
wiecej mocy wymaga pilarka, poniewaz wykonuje wiecej pracy. Jednoczes$nie, im wiekszy obwdd, tym
wiecej przycinania.

Nachylenie zebéw

Kat ciecia lub ksztatt zeba. Im wiekszy kat, tym bardziej agresywny zgb tasmy i tym szybsze ciecie. Szybsze
ciecie oznacza szybsze stepienie zebdw, a w konsekwencji gorsze wykonczenie powierzchni. Bardziej
agresywne brzeszczoty nadajg sie do ciecia miekkiego drewna, nie wytrzymujg dtugo podczas ciecia
twardego drewna. Im mniejszy kat, tym mniej agresywny zab i wolniejsze ciecie. Ten typ zeba jest
szczegolnie odpowiedni do twardego drewna. Zeby o wiekszym nachyleniu majg bardziej progresywny kat.
Nadajg sie one do szybkich cie¢ niezaleznie od powierzchni ciecia. Zeby o zerowym kacie nachylenia nadajg
sie do precyzyjnych cie¢ z uwzglednieniem wykonczenia powierzchni.

Szczelina miedzyzebowa
Czes¢ miedzyzebowa, ktéra przenosi kurz i opitki poza naciecie, im wiekszy rozstaw zebow, tym wieksza
przerwa miedzy zebami.

Kat szlifowania kregostupa

Kat od wierzchotka zeba do tytu. Im wiekszy kat, tym bardziej agresywny jest zab paska, ale takze bardziej
kruchy.

Wytrzymatos$¢é na zginanie

Wytrzymatos$¢ na zginanie to odpornosé tasmy na zginanie do tytu. Im szerszy pasek, tym wieksza jego
wytrzymatos¢ na zginanie; pasek o szeroko$ci 2,5 cm bedzie zatem miat znacznie wiekszg wytrzymatosé
na zginanie niz pasek o szerokosci 3 mm, a jego ciecia bedg rowniez prostsze i bardziej stabilne.

Wybor paska

Przy wyborze brzeszczotu nalezy kierowac sie wieloma parametrami. Nalezy pamietac, ze wybor
brzeszczotu zalezy od rodzaju pracy, jakg chcg Panstwo wykonywaé przy uzyciu pity. Doswiadczenie w
pitowaniu tasmowym przyda sie podczas dokonywania wyboru. W przypadku braku takiego doswiadczenia
lub braku pewnosci co do rodzaju prac wykonywanych na maszynie, zalecamy zakup asortymentu
podobnego do typdw pit tasmowych wymienionych ponizej. Z czasem znajdg Panstwo swoje ulubione tasmy.
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1. 6 mm x 6 TPI. Mniejsza, agresywna listwa odpowiednia do ostrych tukéw i szybkich cie¢ niezaleznie
od wykonczenia powierzchni.

2.6 mm x 14 TPI. Mata, cienka tasma, odpowiednia do krzywych pod wzgledem wykonczenia
powierzchni, ale nie predkosci.

3. 13 mm x 3 TPI. Uniwersalna tasma do cie¢ o duzym promieniu i krotkich cie¢ prostych. Ciecie jest
szybkie, ale jakos¢ wykonczenia jest niska.

4. 19 mm x 3 TPI. Uniwersalna tasma do cie¢ prostych i o duzym promieniu.

5. 25 mm x 2 TPI. Taséma odpowiednia do stycznych cie¢ prostych, idealna do produkgciji forniru.

6. Szeroki wybodr brzeszczotéw do pilarek Laguna znajdg Panstwo w naszym sklepie internetowym pod adresem
www.igm.cz.

Zaokraglenie tylnej czesci paska

W przypadku wiekszo$ci operacji zalecamy zaokraglenie tylnej czesci brzeszczotu. Pity tasmowe Laguna
sg dostarczane z ceramicznymi prowadnicami, ktére zaokraglajg tyt brzeszczotu podczas pracy.

Jesli mimo to zdecydujg sie Panstwo zaokragli¢ tyt paska, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi
instrukcjami.

Zaokraglony grzbiet zapewnia ptynne prowadzenie tasmy w linii. Ostry grzbiet ostrza nie bedzie ocierat sie
o prowadnice podczas zwijania; zaokragglenie wygtadza réwniez zgrzew. Tasma z zaokrgglonym grzbietem
porusza sie lepiej, gdy materiat jest gwattownie obracany.

Po ustawieniu prowadnicy prosze wtgczy¢ maszyne i przytrzymacé szlifierke po jednej stronie kregostupa
przez okoto minute. Prosze zatozy¢ okulary ochronne do zaokrgglania. Nastepnie prosze wykonac te samag
czynnos¢ po drugiej stronie grzbietu. Nastepnie prosze delikatnie przesung¢ kamien na srodek kregostupa.
Im mocniej naciskajg Panstwo na pasek, tym wiecej metalu Panstwo usuwajg. Prosze upewnic sie, ze w
maszynie nie ma trocin lub drobnego pytu, iskry mogg spowodowac pozar. Prosze zachowaé ostroznosé
podczas zaokrgglania mniejszych tasm 6 mm, nacisk podczas zaokraglania moze spowodowac odchylenie
tasmy od prowadnicy. Dlatego tez nie nalezy wywierac zbyt duzego nacisku na tasme szlifierki. Prosze
réwniez upewnic sie, ze szlifierka znajduje sie tuz pod prowadnicg tasmy.

Podczas zaokraglania nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznosc¢, poniewaz rece beda znajdowac sie blisko
zebow tasmy.

Przyczyny peknigcia paska

1. Zbyt duza grubosc¢ tasmy w porownaniu do Srednicy kota prowadzgcego.

2. Niska jakos¢ spawania.

3. Stabe naprezenie, szczegodlnie w przypadku nadmiernego naprezenia; sprezyna napinajgca nie spetnia swojej
funkcii.

4. Po zakonhczeniu pracy z pilarkg zalecamy poluzowanie naprezenia paska, zwtaszcza na noc (wazne jest

rowniez odpowiednie oznaczenie paska, ze zostat poluzowany).

5. Kotka prowadzace nie poruszajg sie.

6. Nieprawidtowosci na kole prowadzgcym, takie jak nagromadzony pyt, trociny lub zywica.

Problemy te mozna fatwo rozwigzac poprzez zresetowanie, zmiane metody dziatania lub wymiane paska.

Zmiany nalezy wprowadzac¢ stopniowo.

Przyczyny stepienia paska

1. Zle wyregulowane prowadzenie boczne lub tylne.

2. Zle prowadzona tasma na kotach prowadzacych.

3. Nieodpowiedni brzeszczot. Jesli brzeszczot jest zbyt waski, bedzie sie wyginat i zmniejszy zdolnosé
ciecia pity. Tasma tngca musi mie¢ prawidtowg podziatke i szerokosc¢.
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4. Skok jest zbyt maty (zbyt wiele zebdw na cal - TPI).

5. Niektore rodzaje drewna mogg szybko stepi¢ ostrze, zwtaszcza egzotyczne drewno lisciaste (teak,
akacja itp.). Drewno o wysokiej zawartosci krzemu rowniez szybko stepi brzeszczot; nawet 15-
centymetrowe ciecie moze spowodowac stepienie brzeszczotu.

6. Niektore egzotyczne gatunki drzew sg oznaczone kolorem na koncach. W ten sposdb sprawdzane jest
wysychanie drewna. Farba ta jest jednak bardzo scierna i moze stepi¢ listwe. Dlatego zalecamy odciecie
zabarwionych koncéw materiatu.

Korzystanie z tabeli promienia

Dopdki nie zapoznajg sie Panstwo z pracg na pilarce, zalecamy przestrzeganie tabeli cie¢ po promieniu.
Tabele promieni mozna znalez¢ w podrecznikach obrébki drewna, artykutach lub na opakowaniach
brzeszczotéw. Mogg sie one od siebie r6zni¢, ale nadal stuzg jako ogdlne wytyczne dotyczace wiasciwego
doboru tasmy do ciecia okreslonych krzywizn. Kazda pita tarczowa jest inna, podobnie jak techniki
stosowane przez operatora maszyny, wiec niemozliwe jest stworzenie jednolitej tabeli. Tasma moze cig¢ w
sposob ciggly dowolng krzywg o promieniu réwnym lub wiekszym niz podany w tabeli. Na przykiad: tasma 5
mm wytnie okrag o promieniu 8 mm lub srednicy 1,6 cm. Aby sprawdzi¢, czy pasek 5 mm bedzie dziatat dla
okreslonej krzywej, prosze umiescic¢ korone (okoto 20 mm) na prébce. Pasek 5 mm wytnie krzywg wiekszg
niz korona, ale nie mniejszg. Moga Panstwo uzy¢ przedmiotéw codziennego uzytku, takich jak monety lub
otéwki, aby okresli¢ wiasciwy rozmiar brzeszczotu. Dziesieciokoronéwka to rozmiar najostrzejszego ciecia,
jakie mozna wykona¢ tasmg 6 mm. Jesli majg Panstwo pod rekg stare grosze, mozna uzy¢ 20-centowki (17
mm)
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aby zmierzy¢ najostrzejszg krzywizne, jakg mozna wykonac za pomocg paska o grubosci 5 mm. Gumka na
otéwku to rozmiar najostrzejszego ciecia, jakie mozna wykonaé za pomocg paska o grubosci 3 mm. Po nabraniu
wprawy nie bedg Panstwo potrzebowaé ani koron, ani otowkéw.

Istniejg sposoby na utatwienie ciecia krzywych. Jesli trzeba wykonac tylko jedno ostre ciecie, mozna

wstepnie wycig¢ materiat lub wycig¢ go w kilku przejsciach. Jesli do wykonania jest duzo ciecia, mozna

uzy¢ szerszej tasmy do wiekszych krzywizn, a nastepnie przetgczy¢ sie na wezszg tasme do ciasniejszych
krzywizn. Zmiana tasmy czesto pozwala zaoszczedzi¢ czas podczas ciecia. Powyzsza tabela jest jedynie
przyblizong rekomendacjg i nie jest skalowana, mogg Panstwo stworzyé wiasng tabele na podstawie
powyzszych informaciji.

Szerokosc¢ tasmy
374

3/B8"
1/e*

3/8*
" Y Radi
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8.3 Jak ztozy¢ tasme pity

Opisanie zwijania brzeszczotu jest trudniejsze niz jego faktyczne ztozenie. Mimo to, ponizej znajdg Panstwo
prosty przewodnik po

do tego.
Metoda 1

Przed zwinieciem tasmy nalezy zatozy¢ odziez ochronng z dtugimi rekawami i rekawice robocze.
Przytrzymac tasme z przodu, zebami skierowanymi w swojg strone. Przytrzymac tasme stopg przy ziemi.
Prosze chwyci¢ tasme obiema rekami, mniej wiecej na godzinie 10 i 2, kciukami skierowanymi na zewnatrz
(krok 1).

Powoli obréci¢ gérng czes¢ paska od ciata (krok 2). Ztozy¢ rece razem i wykonac¢ dwie petle ruchem w dot
(krok 3). Prosze kontynuowac, az powstang trzy petle.

Uwaga: Zaleca sie ztozenie paska na materiale, ktéry nie uszkodzi zebéw (drewno, karton). Prosze nie
dociskac¢ paska na site, uzywajgc stopy do przytrzymania paska, a nie do dociskania go. Nadepniecie na
tasme moze spowodowac uszkodzenie zebdw. Aby zilustrowac prawidtowy chwyt tasmy, na zdjeciu
operator nie nosi rekawic. Prosze zawsze zaktadac rekawice przed zwinieciem tasmy.
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Krok 1Krok 2

Metoda 2

Ponizsza metoda jest odpowiednia tylko dla mniejszych brzeszczotéw. Metoda ta dziata w taki sam sposéb
jak pierwsza metoda, z tg réznica, ze nalezy chwyci¢ tasme jedna reka, chwyci¢ tasme u gory i przytrzymac
dolng czes¢ tasmy stopg (zeby nadal skierowane od siebie). Prosze chwyci¢ pasek rekg i obrdci¢ go tak,
aby tokie¢ byt skierowany od ciata (krok 1). Prosze obréci¢ dton w kierunku ciata o okoto 180 stopni, a
nastepnie kontynuowac obrét, popychajac pasek w dét (kroki 2, 3 i 4). Pasek ztozy sie w trzy petle (gotowe).

Krok 1Krok 2
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3Krok 4 Gotowe

Metoda 3

Metoda kierownicy. Prosze zaczg¢ od chwycenia paska przed sobag, tak jakby trzymali Panstwo kierownice w
pozycji na godzinie 9 i 3. Jednoczesnie prosze obréci¢ lewg reke w gore, a prawg w doét. Gdy pasek zacznie
sie przechylaé, prosze zblizy¢ rece do siebie i jednoczesnie przechyli¢ lewg reke w prawo, a prawg w lewo.
Pasek skreci sie w trzy petle. Drugi wariant polega na trzymaniu paska jak powyzej, ale obréceniu obu rgk do
wewnatrz, tak aby patrze¢ na grzbiety dtoni, i ponownym zwinieciu paska w trzy petle.

Krok 1Krok 2
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3Krok 4

Gotowe

9. Konserwacja i rozwigzywanie probleméw

Wszystkie narzedzia i maszyny wymagajg regularnej konserwaciji, a pita tasmowa nie jest wyjatkiem. W tej
sekcji znajdg Panstwo instrukcje dotyczgce regularnej konserwaciji i pielegnaciji pity tasmowej. Ogolnie rzecz
biorgc, zalecamy stosowanie wytgcznie smaru na bazie teflonu. Zwykty olej przycigga kurz i brud, podczas
gdy teflon wysycha i jest mniej podatny na gromadzenie sie brudu i trocin na Panstwa maszynie.

Czyszczenie i konserwacja kot prowadzacych

Jednym z gtéwnych probleméw jest czystosc, zwtaszcza czystosé kot prowadzgcych. Kurz i trociny spadajg
na dolne koto prowadzgce podczas ciecia. Trociny przyklejajg sie do kétka prowadzacego, gdy sie ono
obraca. Jest to szczegdlnie widoczne podczas ciecia np. sosny. Trociny na kole prowadzgcym mogag
powodowac¢ wibracje, skracac¢ zywotnos¢ tasmy lub zaktécaé prace kota prowadzgcego. Szczotka na dolnym
kole zapobiega gromadzeniu sie trocin. Nalezy regularnie sprawdzac¢ kota prowadzace, aby upewni¢ sie, ze
nie gromadza sie na nich trociny, zwtaszcza na dolnym kole. Wykonczenie kétek wykonane jest z gumy,
ktéra zuzywa sie podobnie jak opony samochodowe. Zuzywajg sie one w srodkowej czesci, powodujgc
wybrzuszenie kota. To odksztatcenie utrudnia prawidiowe prowadzenie paska, dlatego wazne jest
zachowanie oryginalnego ksztattu wykonczenia kota. Najlepszym sposobem na oczyszczenie powierzchni
kofa i zachowanie oryginalnego ksztattu jest szlifowanie papierem sciernym. Stara powierzchnia felgi moze
stwardnie¢, w takim przypadku zalecamy jej odnowienie. Na przyktad szlifowanie papierem sciernym o
ziarnistosci 100g. Spowoduje to usuniecie stwardniatej gumy i odstoniecie nowej gumy. Podczas szlifowania
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nalezy prowadzi¢ Sciernice recznie (na pile nie moze znajdowac sie tasma tngca).

~——

Szczotka do
czyszczenia

Prosze regularnie sprawdzac¢ prowadnice ceramiczne i tylne, nie mogg by¢ pekniete ani ztamane. Jesli sg
uszkodzone, nalezy je wymienic, poniewaz mogg uszkodzi¢ tasme lub zmniejszy¢ wydajnos¢ pity.
Prowadnice nalezy regularnie czyscic i usuwac z nich zywice lub zanieczyszczenia. Do czyszczenia mozna
uzy¢ dowolnego rozpuszczalnika. Po wyczyszczeniu nalezy uzy¢é smaru na bazie teflonu.

Pasek napedowy

Pasek napedowy powinien wytrzymac wiele lat (w zaleznoéci od uzytkowania), ale wszelkie pekniecia lub
ogolne zuzycie nalezy regularnie sprawdzac. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek uszkodzen, nalezy
wymieni¢ pasek.

Wymiana paska

Nakretka watka kota
prowadzacego

\

Pasek napedowy

Sruba ustalajgca pasek

\ Ay

.
Aby wymieni¢ pasek, nalezy zdja¢ dolne koto prowadzace.
1. Poluzowac¢ sruby na silniku i przesunac¢ silnik, aby catkowicie zdjgé naprezenie z paska napedowego.
2. Odkreci¢ nakretke dolnego watka kota prowadzacego (z tytu pilarki).
3. Prosze zdjaé dolne koto z pity. Do demontazu kota potrzebny bedzie $ciggacz.
4. Wymieni¢ pasek napedowy.
5. Ponownie zamontowac dolne koto i zabezpieczy¢ nakretkg watu.
0. Nar‘in‘gna‘r" pasek nnpednwy i dnkrgpiﬁ érnhy silnika

www.igmtools.com 44 IGH


http://www.igmtools.com/

Uwaga: Lepiej jest wymieni¢ pasek napedowy, zanim ulegnie on uszkodzeniu
podczas pracy. Uwaga: Prosze uwazac, aby nie uszkodzi¢ tozysk podczas obstugi
dolnego kofa.

Wkiadka do tabeli

Wktadka stotu jest wykonana z aluminium i zostata zaprojektowana w taki sposob, aby ograniczy¢
uszkodzenia tadmy w przypadku zetkniecia sie z nig. Jesli otwor we wktadce stotu jest zbyt szeroki lub
wktadka ulegnie uszkodzeniu, nalezy jg wymieni¢. Wktadka stotu musi by¢ przymocowana do otworu stotu.
Wktadka jest dostarczana z czterema srubami do wyréwnania ze stotem.

tozyska

Wszystkie tozyska sg uszczelnione i nie wymagajg konserwacji. Jesli tozysko jest uszkodzone, nalezy je
wymienié.

Korozja

Pita tasmowa jest wykonana ze stali i zeliwa. Wszystkie niepomalowane powierzchnie sg podatne na korozje, o
ile nie zostang zabezpieczone. Jesli maszyna nie pracuje w trybie ciggtym, zaleca sie woskowanie stotu.
Wszystkie ruchome, niepomalowane powierzchnie (prowadnice, zebatki itp.) powinny by¢ zabezpieczone
smarem na bazie teflonu.

Przektadnia z zgbnikiem

Pionowa goérna prowadnica tasmy jest dostarczana w ustawieniu fabrycznym. Jesli mechanizm zostanie zle
ustawiony, nalezy go wyregulowac. Jest to skomplikowany proces, prosze dokonywaé regulacji tylko w
przypadku awarii.

Regulacja tylnego prowadzenia przéd/tyt.

1. Na pilarce znajdujg sie cztery $ruby mocujgce i dwie $ruby inbusowe.

2. Lekko poluzowaé sruby mocujace.

3. Dokrecenie gornej sruby inbus powoduje przesuniecie prowadnicy do przodu. Poluzowanie dolnej

Sruby inbusowej przesuwa prowadnice do tytu.

4. Prosze dokonywaé tylko niewielkich regulacji. Dokreci¢ sruby zaciskowe przed sprawdzeniem pionowego
ruchu prowadnicy. Uwaga: Maszyna jest ustawiona fabrycznie i nie trzeba dokonywac zadnych regulacji.
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Sruby szesciokatne

Sruby mocujgce

www.igmtools.com 46

y7et, 4


http://www.igmtools.com/

Nakretka na srodku gornego i dolnego kota prowadzacego

Srodkowe nakretki mocujace maja gwint lewoskretny i nie wolno ich dokrecaé ani
regulowaé. Nakretki nie moga sie poluzowaé¢, poniewaz podczas obracania kota nastepuje
naturalne dokrecenie. Nie wolno dokrecaé¢ ani regulowaé nakretek, poniewaz spowoduje
to uszkodzenie tozysk.

Nie mozna uruchomié¢ pity tasmowej

.Prosze sprawdzic, czy wytgcznik gtbwny mozna catkowicie wyciggngc.

. Sprawdzi¢, czy zo6ita wtyczka bezpieczenstwa jest catkowicie wiozona.

. Prosze sprawdzi¢, czy przewdd zasilajgcy jest podtgczony do gniazdka elektrycznego.
. Sprawdzi¢, czy zasilanie jest wigczone (zresetowaé wytgcznik automatyczny).

. Prosze sprawdzi¢ prawidtowe napigcie (230V).

—_

o~ WN

Nie mozna zatrzymacé urzadzenia

Jest to bardzo rzadkie zdarzenie, a maszyna zostata zaprojektowana z szeregiem zabezpieczen, aby temu
zapobiec. Jesli tak sie stanie i nie sg Panstwo w stanie usunaé usterki, nalezy zwréci¢ sie o profesjonalng
pomoc. Maszyna musi by¢ odtgczona od zasilania i nie wolno jej uruchamia¢ do czasu usuniecia usterki.

1. Uszkodzony przetgcznik. Prosze wymienic przetgcznik.

2. Wewnetrzny wylgcznik automatyczny jest uszkodzony. Prosze wymieni¢ wytgcznik automatyczny.

Silnik prébuje sie uruchomi¢, ale sie nie obraca

1. Gdy urzadzenie jest odtgczone od zasilania, prosze otworzy¢ drzwiczki i sprébowac obroci¢ koto
recznie. Jesli kofo nie obraca sie, prosze sprawdzic, dlaczego jest zablokowane. Najczestsze
przyczyny to: zbyt ciasne prowadnice, drewno zablokowane w kole.

2. Uszkodzony kondensator. Prosze wymieni¢ kondensator.

3. Uszkodzony silnik. Prosze wymienic silnik.

Silnik sie przegrzewa

Silnik zostat zaprojektowany do pracy w wysokich temperaturach, a w przypadku przegrzania posiada
wewnetrzne zabezpieczenie przed przecigzeniem, ktére go wylgcza. Po ostygnieciu silnik automatycznie
zresetuje sie. Jesli silnik sie przegrzeje, prosze poczekac, az ostygnie i uruchomic¢ go ponownie. Jesli silnik
ciggle sie wytgcza, nalezy go sprawdzi¢. Najczestsze przyczyny to stepiony brzeszczot, duze obcigzenie
brzeszczotu materiatem, zatkany lub uszkodzony wentylator chtodzacy silnik, zatkane zebra chtodzgce silnik
i zbyt wysoka temperatura otoczenia.

Gwizdanie lub piszczenie

1. Sprawdzi¢, czy wentylator chtodzgcy silnik nie dotyka ostony.
2. Prosze sprawdzi¢ tozyska.

3. Sprawdzi¢ pasek napedowy.

4. Sprawdzi¢, czy prowadnice sg prawidtowo wyregulowane.

Gorny watek prowadzacy jest zbyt mocno dokrecony lub poluzowany
1. Oczysci¢ i nasmarowac.

2. Wyregulowac zebatke.

3. Wygiety stojak. Prosze wymienic stojak.
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Tasma zwalnia podczas ciecia
1. Luzny pasek napedowy. Ponownie napig¢ pasek.
2. Tepy brzeszczot. Prosze wymienic brzeszczot lub zleci¢ jego ponowne naostrzenie.
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3. Zbyt szybkie prowadzenie drewna do ciecia. Prosze spowolni¢ ruch materiatu.

4. Niewystarczajacy rozktad zebow (drewno zakleszcza sie na pasku). Prosze wymieni¢ pasek na pasek o
prawidtowym rozktadzie zebow.

5. Olej lub brud na pasku napedowym. Wyczysci¢ lub wymieni¢ pasek napedowy.
6. Nieprawidtowo ustawiona linijka. Prosze wyréwnac linijke.

Tasma nie jest prawidiowo poprowadzona wzdtuz kot prowadzacych
1. Niewtasciwy brzeszczot. Prosze wymieni¢ pasek.
2. Zuzyte kotka prowadzace lub wykonczenie. Wyregulowa¢ powierzchnie kétek.

Pas kopie
Niewlasciwy brzeszczot. Prosze wymieni¢ brzeszczot.

Regulacja zawieszenia stotu w stosunku do tasmy tnacej
Uwaga: - Urzadzenie jest ustawione fabrycznie i nie powinno wymagac regulacji, jednak niektére czesci
mog3 sie przesung¢ podczas transportu.

1. Aby uzyskac¢ dostep do $rub regulacyjnych, nalezy przechyli¢ stot o 45 stopni i zabezpieczyé go.

2. Regulacja odbywa sie wylgcznie za pomocg $rub podnoszacych 1i 3. Sruba podnoszaca 5 i $ruby
zaciskowe 6 stuzg wytgcznie do blokowania.

3. Przy stole ustawionym pod katem 90 stopni, prosze umiesci¢ kgtownik na stole i sprawdzi¢, czy tasma
nie przechyla sie do przodu lub do tytu. Latwiej jest sprawdzi¢ wyrdwnanie z tytu tasmy.

4. Przechyli¢ stot 0 45 stopni i zabezpieczy¢ go.
5. Poluzowac srube podnoszgcy 5 i $ruby zaciskowe 6 [tylko Sruby zabezpieczajgce, nie stuzg do regulaciji].

6. Jesli gorna czesc¢ pasa pochyla sie do przodu [szczelina w gornej czesci kata], tylna czesc¢ stotu bedzie
musiata zostac przesunieta do gory. Wystarczy poluzowac srube ustalajgcg 3 i dwie sruby z tbem
szesciokatnym 2, upewniajgc sie, ze sruby z tbem szesciokgtnym sg réwnomiernie poluzowane. Nastepnie
prosze dokrecic¢ srube ustalajgcg 1 i dwie sruby z tbem szesciokatnym 4. Prosze dokonywac tylko bardzo
niewielkich regulacji. Niewielkie korekty srub podnoszgcych mogg spowodowaé duze przesuniecie catego
stotu. Prosze odchyli¢ stot do tytu o 90 stopni, zacisngé na miejscu i sprawdzic, czy tasma jest prostopadia
do stotu. W razie potrzeby powtdrzy¢ regulacje.

7. Jesli gorna czesé¢ tasmy jest odchylona do tytu (szczelina w dolnej czesci kata), nalezy przesungé
przod stotu do gory. Lekko poluzowac srube ustalajgca 1 i dwie sruby z tbem szesciokatnym 4, a
nastepnie catkowicie dokreci¢ Srube ustalajgca 3 i dwie Sruby z tbem szedciokgtnym 2. Prosze
dokonywac tylko bardzo niewielkich regulacji. Niewielkie korekty srub podnoszgcych mogg spowodowaé
duze przesuniecie catego stotu. Prosze odchyli¢ stét do tytu o 90 stopni, zacisng¢ na miejscu i sprawdzié,
czy tasma jest prostopadta do stotu. W razie potrzeby powtérzy¢ regulacje.

8. Po zakonczeniu regulacji prosze lekko dokreci¢ Srube ustalajgcg 5 i dwie sruby zaciskowe z tbem
szesciokgtnym.
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Pasek wydaje dzwiek klikniecia
Zly konflikt. Prosze przeszlifowaé spaw lub zmieni¢ pas.

Pasek przegrzewa sie
1. Tepy brzeszczot. Prosze wymieni¢ brzeszczot lub naostrzy¢ go.

2. Podziatka jest zbyt mata w stosunku do wysokosci ciecia. Prosze wymieni¢ tasme na tasme o prawidtowej
podziaice.

3. Zbyt sztywna smycz. Prosze wyregulowaé prowadnice paska.
4. Zbyt twarde drewno. Prosze wymieni¢ pasek.
5. Pasek jest zbyt gruby w stosunku do srednicy koét. Prosze wymienié pasek.

Maszyna wibruje
1. Urzadzenie jest Zle ustawione na podtodze. Prosze wyréwnac urzgdzenie.
2. Uszkodzony pasek napedowy. Wymieni¢ pasek napedowy.
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Schemat elektryczny

colour of strands PE GNYE
BK black L1
WH white N L BN
BU blue
YE yellow
RD red BU
BN brown

GNYE |[green-yellow

meaning of symbol

M motor
S switch
c condenser
LS limit switch |
oL overloac cut-off d ; -
BR motor braak R m
R rectifier \"'\/
S centrifugal switch .
o8
b
om
@I ©
>
aa] a1
TN
BR
M

Podziat i lista czesci
Zespot dolnego kota i silnika

38
T 37
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Zespot gornego kota
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Montaz stotu i linijki
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# PARTNO DESCRIPTION SIZE Qry
LAGUNA Part Num ber|Supplier Part Number Description Specification Oty

Upper Wheel Assembly
PBAND1412-175-1{1412-101 Hex Nut M14x1.5-LH 1
PBAND1412-175-2(1412-102 Ball Bearing 62021 LU 2
PEAND1412-175-3[1412-103 C-Ring R35 2
PEAND1412-175-4[1412-104 PU Tire 1
PEAND1412-175-5[1412-105 UpperWheel 1
PEAND1412-175-6(1412-106 Upper Wheel Shaft 1
PBAND1412-175-7|1412-107 UpperWheel Shaft Bracket 1
PEAND1412-175-8{1412-108 Special Nut 1
PBAND1412-175-9(1412-109 Socket Head Cap Screw 3/B-16UNCx5/8" 1
PEAND1412-17510| 1412-110 Support Bracket 1
PBAND1412-175-11]1412-111 Hex Cap Screw M10x 1.5x80mm 2
PBAND1412-17512|1412-112 Flat Washer 3/8" 4
PBAND1412-175-13/1412-113 Upper Wheel Bracket Base 1
PBAND1412-175-14|1412-114 Nylon Inserted Lock Nut M10x1.5 2
PBAND1412-175-15|1412-115 Pointer 1
PBAND1412-175-16|1412-116 Special Bolt 2
PBAND1412-17517| 1412-117 Spring 1
PBAND1412-175-18|1412-118 Bracket 1
PBAND1412-17519|1412-119 Pin @4x20mm 1
PEBAND1412-175-20]1412-120 Adjusting Screw 1
PBAND1412-17521[1412-121 Blade Tension Arm Assembly 1
PBAND1412-175-22)| 1412-122 Support Block 1
PBAND1412-175-23|1412-123 Plate 1
PBAND1412-175-24|1412-124 Handle 1
PBAND1412-175-25|1412-125 Door Hinge Set 2
PBAND1412-17525-1(1412-125.1 Door Hinge, Left 2
PBAND1412-175-25-2(1412-125.2 Door Hinge, Right 2
PBAND1412-17525-3|1412-125.3 Socket Head Cap Screw M5x0.8x35 2
PBAND1412-175-25-4/1412-125.4 Nylon Inserted Lock Nut M5x08 2
PBAND1412-175-26|1412-126 Screw M3.5x10 i}
PBAND1412-175-27|1412-127 Hex Nut #10-24UNC 4
PBAND1412-175-28|1412-128 Lock Washer #10 4
PBAND1412-175 29| 1412-129 Flat Washer #10 4
PBAND1412-175-30|1412-130 Tracking Wind ow 2
PEAND1412-17531)1412-131 Screw #10- 24UNCx1/2" 4
PBAND1412-175-32|1412-132 Hex Mut 1/4-20UNC 1
PBAND1412-17533|1412-133 Door Stud 1
PEAND1412-175-34|1412-134 Tension Gauge 1
MBAND14BX220-250-172- UK[14BX220-250-172- UK Connectors for Junction Boxes (not shown) 2
PEAND1412-175-36-UK| 1412-136-UK ON/ OFF Switch 1
PBAND1412-175-37|1412-137 Screw M5x0.8x1 6mm 2
PBAND1412-17539| 1412-139 Was her, Lock-Int. Tooth M5 4
PBAND1412-175-40|1412-140 Hex MNut M5x 0.8 2
PEAND1412-17541)1412-141 Hex Cap Screw 1/4-20UNCx5/8" 4
PBAND1412-175-42|1412-142 Lock Washer 1/4" 4
PEAND1412-17543| 1412-143 Set Screw 1/4-20UNCx3/8" 2
PEAND1412-175-44]| 1412-144 Hand wheel 1
PBAND1412-175-45|1412-145 Screw 1/4-20UNCx3/4" 1
PEAND1412-175-46| 1412-146 Lock Knob 1
PBAND1412-175-47-UK[1412-147-UK Saw Body 1
PEAND1412-175-48]| 1412-148 Lock Knob 1
PBAND1412-175-49|1412-149 Adjusting Knob 1
PEAND1412-17550| 1412-150 Tension Label 1
PBAND1412-175-51-UK[1412-151-UK Upper Door 1
PBAND1412-175-52| 1412-152 Logo Label 1
PBAND1412-175-53| 1412-153 Hinge Cover 1
PBAND1412-175-55| 1412-155 Warning Label(not shown) 1
PBAND1412-175-2-13| 1412-213 Lock Washer 516" 7
PBAND1412-175-2-11(1412-211 Flat Washer 516" i}
PEAND1412-175-3-38[1412-338 Hex MNut 5/16-18UNC 6
PBAND1412-175-59|1412-159 Carriage Bolt "5/16-18UNCx5/8"" i}
PEAND1412-17560) 1412-160 UpperWheel Bracket Left Side 1
PBAND1412-175-61]1412-161 UpperWheel Bracket Right Side 1
PBAND1412-17562| 1412-162 Screw M3.5x0.6x1 2mm 4
PEAND1412-175-63| 1412-163 Screw M 0.7x12mm 4
PBAND1412-175-64|1412-164 Plate 3
PEAND1412-175-65| 1412-165 Connect Bracket 1
PBAND1412-175-66|1412-166 Screw M 0.7x1 2mm 1
PBAND1412-17567| 1412-167 Contral Panel 1
PBAND1412-175-68|1412-168 Hex MNut Mdx 0.7 1

Lower Wheel and Motor

Assembly
PBAND1412-175-2-1]1412-101 Hex Nut M14x1.5- LH 1
PBAND1412-175-2-2| 1412-102 Ball Bearing 62021 LU 2
PBAND1412-175-2-3|1412-103 C-Ring R35 2
PEAND1412-175-2-4| 1412-104 PUTire 1
PBAND1412-175-2-5|1412-205 Lower Wheel 1
PBAND1412-175-2-6| 1412-206 Poly-V Belt 1
PBAND1412-175-2-7| 1412-207 Motor Pulley 1
"5/16-
PBAND1412-175-2-8|1412-208 Set Screw TRUNCx3/8"™ 2
PBAND1412-175-2-9|1412-209 Key Gxbxd0mm 1
PBAND1412-1752-10{1412-210 Hex Cap Screw 3/8-16UNCx5/8" 1
PBAND1412-175-2-11(1412-211 Flat Washer 5/16" 4
PBAND1412-1752-12(1412-212 Spindle Pulley 1
PBAND1412-175-2-13| 1412-213 Lock Washer 516" 3
PBAND1412-175-2-14| 1412-214 Socket Head Cap Screw Tore MR 3
PBAND1412-175-2-15/1412-215 Lower Spindle 1
PEBAND1412-1752-16(1412-216 Hex Cap Screw M5x0.8x30mm 2
e
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PBAND1412-175-2- 45MFC-UK]

1412-245MFC-UK

Mator Fan Cover (not shown)

PBAND1412-175-2-451B- UK

1412-245JB-UK

Junction Box (not shown)

PBAND1412-175-2-45]BC

1412-245]BC

Junction Box Cover (not shown)

PBAND1412-175-2-45ME| 1412-245MB Motor Break (not shown)
PBAMD1412-175-2-45RR | 1412-245RR Rectifier (not shown)
PBAND1412-175-2-45MB| 1412-245MB Motor Break inot shown)
PEAMD1412-175-2-45RR| 1412-245RR Rectifier (not shown)

PBAND1412-175 2-455C-U

K 1412-2455C

Start Capacitor (not shown)

PBAND1412-175-2-17/1412-129 Flat Washer #10 6
PEAND1412-175-2-18| 1412-218 Brush 1
PBAND1412-175-2-19/1412-140 Hex Nut M5x0.8 4
PEAND1412-175-2-20| 1412-220 Insert Block 1
PBAND1412-175-2-21|1412-221 Shelf 1
PBAND1412-175-2-22| 1412-222 Hex Cap Screw M5x0.8x12mm 2
PBAND1412-175-2-23 1412-162 Screw M3.520.6x12mm 4
PBAND1412-175-2-24| 1412-125 Door Hinge Set 2
PEAND1412-175-2-24-1| 1412-125.1 Door Hinge, Left 2
PEAND1412-175-2-24-2) 1412-125.2 Door Hinge, Right 2
PBAND1412-175-2-24-3| 1412-125.3 SocketHead Cap Screw M5x08x35mm 2
PBAND1412-175-2-24-4)1412-125.4 Nylon Inserted Lock Nut M5x0.8 2
PEAND1412-175-2-25-UK| 1412-225-UK Lower Door 1
PBAND1412-175-2-26|1412-226 Lock Knob 2
PBAND1412-175-2-27-UK| 1412-227-UK Lower Blade Guard 1
PBAND1412-175-2-28|1412-228 Screw 1/4-20UNCx3/4" 1
PBAND1412-175-2-29| 1412-229 Plate 1
PEAND1412-175-2-30) 1412-132 Hex Nut 1/4-20UNC 1
PBAND1412-175-2-31/1412-133 Door Stud 1
PEAND1412-175-2-32) 1412-232 Flat Washer 1/4" 1
PBAND1412-175-2-33)1412-233 Nylon Inserted Lock Nut 1/4-20UNC 1
PBAND1412-175-2-34| 1412-146 Lock Knob 1
PBAND1412-175-2-35)1412-145 Screw 1/4-20UNCx3/4" 1
PBAND1412-175-2-36-UK| 1412-236-UK Plate 1
PEAND1412-175-2-37) 1412-237 Screw "#10-24UNCx3/8"™ 2
PBAMD1412-175-2-358-UK| 1412-238-UK Strain Relief PG-13.5 2
PEAND1412-175-2-39-UK| 1412-239-UK Motor Cord 1
PBAND1412-175-2-40-UK)| 1412-240-UK Power Cord 1
PEAND1412-175-2-41) 1412-241 Hex Cap Screw 3/8-16UNC1" 1
PBAND1412-175-2-42)1412-242 Flat Wash er 3/8" 2
PBAND1412-175-2-43| 1412-243 LockWasher 3/8" 5
PEAND1412-175-2-44 | 1412-244 Hex Mut M14x1.5 1
PBAND1412-175-2-45-UK| 1412-245-UK Motor 1
PBAMD1412-175-2-45MF| 1412-245MF Mator Fan (not shown) 1
1

1

7

1

1

1

7

1

100MF 250VAC

PBAND1412-175-2-45RC-U|K_1412-245RC Running Capacitor (not shown) 20uF 350VAC 1
PBAND1412-175-2-46| 1412-246 Spindle Holder 1
PBAND1412-175-2-471412-247 Adjusting Screw 4
PBAND1412-175-2-48| 1412-248 Hex Cap Screw "3/8-16UNCx1-3/4"" 4
PBAND1412-175-2-491412-249 Flat Wash er 3/4" 1
PBAND1412-175-2-50| 1412-250 Strain Relief PG-11 1
PBAND1412-175-2-51)1412-163 Screw Mdx07x12mm 4
PBAND1412-175-2-52| 1412-164 Plate 3
PBAND1412-175-2-53| 1412-166 Screw Mdx07x12mm 1
PBAND1412-175-2-54|1412-254 Plate 1
PBAND1412-175-2-55)1412-126 Screw M35x0.6x10mm 2
PBAND1412-175-2-56)1412-256 strain R elief PG-9 1
PBAND1412-175-2-57| 1412-257 Safety Interlock Switch Cord 1
PBAND1412-175-2-58|1412-258 Screw Max0.7x6mm 4]
PBAND1412-175-2-59| 1412-259 Safety Interlock Switch Pin Support Bracket 1
PEAND1412-175-2-60| 1412-260 Safety Interlock Switch Pin 1
PEAND1412-175-2-61| 1412-261 Screw M4x0.7x30mm 2
PEAND1412-175-2-62| 1412-262 Safety Interlock Switch QK58 1
PBAND1412-175-2-63| 1412-263 EAIN ntatiock SN Someon 1
PEBAND1412-175-2-64 | 1412-168 Hex Mut Max0.7 1

Table And Fence Assembly
PEBAND1412-175-3-1/1412-301 Aluminurm Fence 1
PBAND1412-1753-2|1412-302 Plastic Adjusting Screw 1
PBAND1412-175-3-3| 1412-303 Fence Body 1
PBAND1412-175-3-4/1412-304 Lock Knob 2
PBAND1412-175-3-5| 1412-305 SocketHead Cap Screw "5/16-18UNCx3/4™ 3
PBAND1412-175-3-6(1412-213 LockWasher 516" 10
PBAND1412-1753-7| 1412-307 Fence Head 1
PEAND1412-175-3-8| 1412-308 Lock Knob 1
PBAND1412-1753-9| 1412-309 Lock Bar 1
PBEAND1412-175-3-10/1412-310 Set Screw Mdx0.7x4mm 4
PBAND1412-175-3-11|1412-311 Table Insert 1
PBAND1412-175-3-12) 1412-312 Table 1
PBAND1412-175-3-13/1412-313 Scale 1
PBAND1412-175-3-14/1412-314 Scale Plate 1
PBAND1412-175-3-15/1412-315 Hex Cap Screw M5x0.8x10mm 2
PEAND1412-175-3-16/1412-129 Flat Washer #10 2
PEAND1412-175-3-17| 1412-317 Bushing 2
PEAND1412-175-3-18/ 1412-318 Socket Head Cap Screw 5/16-18UNCx2" 2
PEAND1412-175-3-19|1412-319 Steel Tube 1
PBAND1412-175-3-20/1412-320 Scale 1
PEAND1412-175-3-21)1412-321 Trunnion 2
PBAND1412-175-3-221412-322 Hex Cap Screw M1 0x1.5x50mm 2
PBAND1412-175-3-23/1412-323 Slide Block 2
PBAND1412-175-3-24 1412-324 Flat Wash er 1/4" 6
PBAND1412-175-3-25/1412-142 Lock Washer 1/4" 5]
PBAND1412-175-3-26| 1412-326 SocketHead Cap Screw Méx1.0x16mm 6
PBAND1412-175-3-27| 1412-327 Pointer 1
PBAND1412-175-3-28| 1412-328 Screw M5x08xBmm 1
PBAND1412-175-3-29)1412-329 Bracket 1
PBAND1412-175-3-30( 1412-242 Flat Washer /8" 2
e
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PEAND1412-175-6-26

1412626

Bushing 2

PEAND1412-175-6-27|1412-627 Socket Head Button Screw 'ISSIIL‘!IISEZ)GM""" 7
PEAND1412-175-6-28|1412-628 Knob 1
PEBAMD1412-175-6-29(1412-629 Support Plate 1
FEAND1412-175-6-30]1412-630 Hex Cap Screw ME8x1.25x70rmim 1

Industrial Work Light: Optional

FBAND1412-175-7-1[1412-7M Waork Light 1
PEAND1412-175-7-2[{1412-702 Screw Max0.7x 20mm 4
PEAND1412-175-7-3|1412-703 Flat Washer M4 4
PEAND1412-175-7-4|1412-704 Hex Mut Mdx0.7 4
PEAND1412-175-7-5{1412-705 Cable dampinot shown) 3
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