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Dikladné si prostudujte tento manual a dodrZujte bezpeénostni pokyny v ném uvedené!
Technické zmény a tiskové chyby jsou vyhrazeny!

Vazeny zékazniku,
tento manual obsahuje informace a diilezité pokyny pro montéz a spravné pouzivani olepovacky hran BR500.

Tento manual je soucasti stroje a proto neni vhodné jej uchovavat jinde nez v blizkosti stroje tak, abyste do néj
mohli kdykoli nahlédnout Vy nebo dalsi osoby obsluhujici stroj.

Prosim prostudujte si a dodrzujte bezpecnostni pokyny!

Pred prvnim pouzitim stroje si prosim peclivé prostudujte tento manudl. Bude se Vam se strojem
|épe pracovat a snizite tim riziko chyb pfi praci, poskozeni stroje i poranéni obsluhy.

Diky neustalému vyvoji se mohou design, konstrukce, obrazky i obsah zafizeni mirné lisit. Jestlize
viak objevite v manualu chyby, informuijte nas prosim o nich na mail: podpora@igm.cz.
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1. PROHLASENI O SHODE
Nize podepsany: IGM nastroje a stroje s.r.o.
Adresa: V Knézivce 201

953, EN 60204-1, EN ISO 11202,
EN 55014-1, EN 55014-2 podle s ustanovenimi
smérnic 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC,

Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67
Ceska republika
Tel. +420 220950910
Certifikuje
Produkt: Ru¢ni Olepovacka s nanasenim lepidla
Model:  BR500
Viyrobce: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16,
San Feng Road, Houli District, Taichung
City,Taiwan, R.0.C. 42156

2002/95/EC. 1

Podepsan: Ivo Mlej
Jednatel

C€ 7 REHS

2. ZARUCNI SERVIS

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi Obchodnimi
podminkami a Zaru¢nimi podminkami firmy IGM
nastroje a stroje s.r.o. jehoz aktudini verze je k
dispozici na www.igm.cz.

Prohlasujeme na vlastni zodpovédnost, Ze vyrobek
popsany v tomto manualu je ve shodé s nasledujicimi
normami: EN ISO 12100, EN ISO 13857, EN 349, EN

www.igmtools.com -2-
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3.BEZPECNOST

3.1 Pouceni

Tento stroj je urcen pro praci se dievem a dievénymi
materialy.

Spravné pouzivani zahrnuje i dodrzovani
pravidelnych provoznich a udrzbovych praci,

které jsou popsany v tomto manualu.

Na stroji mohou pracovat pouze osoby
obeznamené s jeho provozem, udrzbou a jsou
si védomi moznych rizik.

Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zdkona.
Stroj muze byt pouzivan pouze v dokonalém
technickém stavu.

Pri praci, museji byt namontovany vsechny
bezpecnostni a ochranné prvky.

Vedle navodu k obsluze dodrzujte také bezpec¢nostni
pokyny a zvlastni pfedpisy vasi zemé a obecné
uzndvana technicka pravidla tykajici se provozu
drevoobrabécich stroja.

Za poskozeni vyplyvajici z nevhodného zachéazeni
neodpovida vyrobce ani dodavatel.
Riziko nese kazdy uzivatel sam.

P¥i poruseni uvedenych zasad nelze uplatnit
naroky na zaruku:

- Nevhodné pracovni prostiedi: vysoka vlhkost,
znedisténé.

- Poskozeni zplisobené nespravnou montézi stroje a
$patnym uskladnénim.

- Pouzivani poskozeného stroje.

- Nedodrzeni navodu k obsluze: preprava, uskladnéni,
montaz, uvedeni do provozu, ¢isténi a udrzba stroje.
- Pouziti neautorizovanych nahradnich dilG.

- Neautorizovand montéz stroje.

- Nepouzivejte opotiebované nahradni dily.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Stroj muze byt pfi nevhodném zachazeni nebezpecny.

Kompletné si prectéte navod k obsluze a ujistéte se,
Ze jste véemu porozuméli, nez za¢nete pracovat na
stroji.

Chranite tento navod k obsluze pied necistotami
a vlhkosti a pfi prodeji stroje jej pfedejte novému
majiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani prestavba
stroje. Denné pied zacatkem prace prezkousejte

cz

bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych
kryt(. Zjisténé nedostatky na stroji nebo poskozeny
ochranny kryt ihned vyménte. Stroj uvadéjte do
chodu pouze v dokonalém technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrante ¢epici nebo sitkou na vlasy.
Noste pfiléhavé obleceni, naramky, prsteny, fetizky
a kravatu odlozte. Noste pouze pracovni obuv.V
z4dném pfipadé nenoste obuv pro volny ¢as nebo
sandale. Dodrzujte nafizeni osobni ochrany.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle. Vzdy pouzivejte
ochranu sluchu.

Dodrzujte kapitolu ,,Bezpec¢nost” v tomto manualu.

Ujistéte se, Ze mate dostatek prostoru na praci.
Neprovadéjte Zddné operace na které nenfi
tento stroj urcen.

Dbejte na spravné osvétleni.

Ujistéte se, Ze napajeci kabel Vam nebréni pfi praci.
Udrzujte pracovni plochu ¢istou. Nikdy nesahejte na
stroj za chodu.

Budte pozorni a koncentrovani. Délejte praci
s rozumem. Nikdy nepracujte pod vlivem
omamnych latek, jako alkohol nebo drogy.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v
chodu. Nikdy nenechavejte bézici stroj bez
dozoru. Pokud opoustite pracovni prostor stroj
vzdy vypnéte.

Nic na stroj nestavte.

Opravu poskozené elektrické ptipojky smi
provadét pouze elektrikdr. Poskozeny elektricky
kabel ihned vyménte.

Pred olepovéanim, odstrante hiebiky a dalsi cizi
télesa z obrobku, které by Vam mohli prekazet.

Pfed zapojenim napdjeni, zkontrolujte, zda je vypinac
v poloze ,OFF” (vypnuto)

Nepouzivejte stroj, pokud vypina¢ ON-OFF nefunguje
spravné.

Pouziti jiného pfislusenstvi, nez je doporuceno v
tomto navodu muze byt nebezpecné.

Po zapojeni kabelu napajeni a zapnuti hlavniho
vypinace, na digitalnim displeji se zobrazi teplota, ale
nedojde k ohfevu.

www.igmtools.com
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Ujistéte se, Ze je kabel dostatecné dlouhy, a
nedochdzi k nadmérnému napnuti nebo prehnuti
pres hranu.

Udrzujte pristroj mimo hoflavych nebo vybusnych
materiall

3.3 Rizika

Pfi pouziti olepovacky podle manualu budou néktera
nebezpedi stale existovat.

POZOR! Lepidlo v tavné komoie miize mit teplotu
az 200°C, Nedotykejte se horkych ¢asti.

Lepidlo mdze obsahovat zdravi skodlivé chemické
latky. Zajistéte proto dostatecné odvétravani
pracovnich prostor.

cz

3.4 Dulezité upozornéni

Pred uloZenim olepovacky do kufru, ji nechte 60min
vypnutou. Tim vychladne lepidlo v tavné komore na 60°C.
Poté otfete hadrem zbytky lepidla, které jsou na stroji.
Olepovacka je uréena pro praci v interiéru.
Nepouzivejte stroj venku!

Chcete-li zabranit napadani necistot do tavné
komory. Nasadte zpét viko. Pokud tam jiz necistoty
jsou, vyjméte zbylé lepidlo z komory, zapnéte stroj na
cca 3 min. pak muZete povolené lepidlo snaze vyndat
z tavné komory. Nasledné nasypte nové lepidlo.

4. SPECIFIKACE STROJE

4.1 Popis stroje

1 Vstupni voditko pasky

8 Vypinac a regulator posuvu

Ovladaci displej - nastaveni funkci

9 Vystupni valec posuvu

Nastaveni pfitlaku pasky na nandseci valec

10 Paka pro upevnéni podpérného stolu

Hlavni vypinac

11 Podpérny stll s rukojeti

Pojistka

12 Kryt tavné komory

Pruzina proti ldmani kabelu

13 Regulator nanaseni lepidla na pasku

N[ o | v b~ w N

Pritlak pasky pro lepeni vnitfnich roht

14 Pritlak pasky na vstupni podavaci valec

4.2 Technicka data

Prikon motoru 855W / 230V Hmotnost stroje 8,8kg
Tloustka olepovaci pasky 0,4 -3mm Pfepravni hmotnost 11,1kg
Sitka olepovaci pasky 10-65mm Zahfivaci ¢as (120 °C) 4min
Rozsah teploty MODE | 120° - 200°C Pojistka F 6A (230V)

MODE Il 80°-155°C délka kabelu 5m
Rychlost posuvu 2 -6m/min Obsah tavné komory 400ml
Pfepravni rozméry 35x30x37,5cm

www.igmtools.com
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4.3 Rozsah dodavky

Olepovacka BR500

Podpérny stll s rukojeti

Rohovy pritlak

Lehky prepravni box

Vzorova paska, na které se provadéla kalibrace stroje

5. PREPRAVA, VYBALENI A SESTAVENI

5.1 Pfeprava a vybaleni

Z dGvodu prepravy neni stroj zcela zkompletovan.
Pred uvedenim do provozu jej vzdy zkompletujte.
Olepovacku vyjméte z obalu a postavte na rovnou
podlozku. Zkontrolujeme zda pfi pfepravé nedoslo ke
zjevnému poskozeni, které by mohlo zpusobit
poskozeni stroje nebo zdravi.

5.2 Montaz (sestaveni)

5.2.1 Montaz rohového pritlaku

- Rohovy pritlak umistéte pouze pfi olepovani
vnitfniho rohu, nebo radiusu mensiho nez 50mm. Pfi
ostatnim olepovani by Vam prekazel.

- Rohovy pritlak umistéte na olepovacku dle (obr. 5) a
utdhnéte Sroub.

6. NASTAVENI A SERIZENI

6.1 Pfiprava na praci

6.1.1 Zméreni a nastaveni Sifky pasky

- Uvolnéte Sroub na zarazce podavani pasky (obr. 6)
- Vlozte pasku ze strany pod zarazku a zméite vysku
pasky (obr. 7) utdhnéte Sroub.

- Zméfite tloustku olepované desky a tuto hodnotu
nastavte na méfitku podpérného stolu a zajistéte
paku proti posuvu (obr. 8)

cz

www.igmtools.com

5



cz

6.1.2 Kontrola a nastaveni méridel u podpérného stolu
- Podpérny st je nastavené z vyroby, aby byl kolmy
na pritlaénym valec. Pro kontrolu polozte podpérny
st na Uhlové pravitko 2 (neni soucasti dodavky) a
zkontrolujte méfidla. Pokud stll neni kolmy, uvolnéte
sroub (1). Vyrovnejte stll podle thlového pravitka,
utahnéte Sroubu (1). Povolte $roub (3) a nastavte
méfidlo (4) na,0" a poté opét utdhnéte sroub (3).

\ obr.9c

6.1.3 Nastaveni mnozstvi nanaseného lepidla
Mnozstvi nanaseného lepidla je nastaveno z vyroby,
tak aby vyhovovalo vétsiné operaci.

- Pokud mnozstvi nanaseného lepidla nevyhovuje. Jak
stroj dosahne provozni teploty, pripravte si testovaci
hranu a zalozte pasku. Koleckem nastavte mnozstvi
nanaseného lepidla pro pozadovanou operaci. Dle
(obr.6) kole¢kem do leva pfidavate mnozstvi a doprava
jej ubirate. Mnozstvi lepidla ukazuje ruci¢ka na stupnici.
- Pozor: Neotacejte koleckem na regulaci mnozstvi
lepidla, dokud stroj nedosahl provozni teploty.

- Kdyz je lepidla moc, pretéka pres hranu na
pohledovou stranu pasky. Pokud je lepidla malo neni
rovnomeérné nanesené na pasce.

6.1.4 Nastaveni tloustky pasky

Tloustku pasky nastavujete pouze pokud mate
mékkou nebo tenci pasku nez Tmm. Jinak se pfitlak
pasky automaticky prizptsobi. Tloustku Ize nastavit
kole¢kem viz (obr.11).

obr.11 |
e e

6.1.5 Priprava délky pasky

- Zméite délku olepované hrany dilce, a ponechte
dostatek délky pasky pro koncové fezani na zakladé
individuélnich dovednosti.

- U ofezavani, méjte vzdy dostatecny pfitlak na hranu,
tim zlepsite kvalitu obrabéné plochy.

www.igmtools.com -6-
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6.1.6 Upevnéni dilce pro olepovani

Pro olepovani Ize upevnit dilec k pracovnimu stolu
svérkami. Dilec upevnéte tak aby pfesahoval hranou,
kterou budete olepovat pracovni stll. PohodIngjsi
moznost je upevnit dilec vakuovou pfisavkou. Tu je
mozné objednat u IGM jako volitelné pfislusenstvi.
Priklad vyuziti vakuové pfisavky viz (obr.12)

6.1.7 Dopliiovani lepidla

- Pravidelné kontrolujte mnozstvi lepidla v tavné
komore. Pfi poklesu lepidla pod 1/2 tavné komory.
doporucujeme lepidlo doplnit.

- Povolte Sroub na krytu tavné komory, tak aby za néj
slo vicko odklopit. NESAHEJTE NA KRYT - je horky.

/// obr.13

6.2 Rady pred spusténim olepovacky

- Po celou dobu préce s olepovackou ji udrzujte v Cistoté.
- Olepovany dilec a olepovaci pasku méjte pfi
pokojové teploté.

- Chladna paska nebo dilec muze ovlivnit kvalitu
pfilnavosti.

- Vzdy méjte dostatecny pritlak na pasku pfi praci.
Nedostatecny tlak mlize zplsobit zhorsenou kvalitu
ptipevnéni pasky k dilci.

- Tavné lepidlo skladujte na chladném a suchém misté.
- Lepidlo z pIné tavné komory vyjde pfiblizné

(v zavislosti na druhu pouzitého lepidla) na 50 m pasky
(itky 25mm), nebo priblizné 25 m pasky (Sitky 65mm).
- Pfed zahdajenim olepovani se presvédcte, Ze je
lepidlo zcela roztavené.

- Pro olepovani pouzivejte lepidlo dodavané firmou IGM,
které ma pracovni teplotu 120-150°C.

- Pfi prvnim spusténi nastavte nenizsi rychlost
posuvu. Podle slozitosti dilce a Vasi zkusenosti
regulujte rychlost.

6.3 Pohotovostni rezim
MODE | - provozni rezim (vychozi nastaveni po zapnuti)
MODE Il - pohotovostni rezim

- Pokud potfebujete mit olepovacku rychle
pfipravenou pro olepovani, Ize ji pfepnout do
pohotovostniho rezimu MODE Il. Nastavena teplota
se snizi 0 50°C. Nedochazi tak k prepalovani lepidla a
zaroven je lepidlo v predehfatém stavu. Po prepnuti
zpét na rezim MODE |, je lepidlo v tavné komore
mnohem rychleji ohtaté na plivodni nastavenou
provozni teplotu.

- Pfi zapnuti olepovacky se automaticky spousti rezim
MODE |, pro prepnuti mezi rezimy stisknéte [N
po dobu 3 vtefin. V rezimu MODE Il se aktudlni
teplota v tavné komore zobrazuje stfidavé po 3.
vtefindch s nové nastavenou pohotovostni teplotou.

6.4 Funkce ovladaciho panelu

Ovladac rychlosti posuvu: po
stisknuti mGzete vypnout/zapnout
posuv. Otacenim kolec¢ka muazete
zménit rychlost posuvu 2-6m/min
(po sméru hodinovych rucicek se
zrychluje).

www.igmtools.com -7-
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Pfepinéni mezi °C a °F

Displej zobrazuje aktudIni teplotu v
tavné komore

Nastaveni teploty; Stisknéte jednou
tlacitko a teplota se zméni o jeden
stupen

Rychlé nastaveni: pfidrzenim
tlacitka po 3 vtefiny se ozve pipnuti
a teplota se bude rychle ménit.

6

2 Pokud sviti kontrolka je teplota ve 4 Provozni kontrolka: rozsviti se
°C a rychlost posuvu v m/min. _ pokud je teplota nad 120 °C (250 F),
Pokud sviti kontrolka je teplota v °F zapn}:;l'.um podav;cve palsky.gf;uzete
a rychlost posuvu je ve Ft./min. urychlit proces ohrevu lepidia.

8
3 Vypinac¢ ohfevu; Po zapnuti
% hlav'mhvo vyvpmace, stlsknet,e 5 Ukazatel rychlosti posuvu
vypinac ohfevu pro zapnuti ohfevu
lepidla.

4 . .
Pokud sviti kontrolka probiha ohtev | |2 Kontrolka bezpe¢ného ulozent:
lepidla. Po vypnuti ohfevu, se rozsviti tato

= _ kontrolka. Zhasne po snizeni teploty

v tavné komore pod 60 °C (140 F).
Pak mUzete olepovacku ulozit do
prepravniho kufru.

7.PRACE SE STROJEM

7.1 Olepovani

- Zkontrolujte, zda nejsou neznamé castice, nebo
prach v nadrzi lepidla, zapnéte hlavni vypinac a
spustte ohrev vedle displeje. Vypinac na rukojeti (2)
se rozsviti, az kdyz teplota dosahne 120°C, stisknéte
tlacitko posuvu (1) s cilem urychlit dobu taveni
lepidla. Ujistéte se, ze lepidlo je plné rozmichano
pied olepovanim. Vypnéte posuv a zalozte pasku na
podavaci valec. Umistéte podpérny stdl na obrobek
a drzte stroj obéma rukama za madla (2), (3). Pak
umistéte pritlacny valec asi 5 cm od obrobku.
Zapnéte posuv (1), az uvidite pasku vystupovat

www.igmtools.com
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kolem pfitlacného valce. Pritisknéte pasku pfitlaénym
vélcem k obrobku. Nasledné nechte stroj jet rychlosti
posuvu a kontrolujte pouze podavani pasky a
Uspésné dokonceni olepovani.

7.2 Stacionarni pouziti

Pro olepovani malych dilcd je dobré mit olepovacku
ve stolku, ktery mizete objednat jako volitelné
prislusenstvi. Miizete pak olepovat jako na stolni
olepovacce.

8. UDRZBA A KONTROLA

8.1 Udrzba po praci

Olepovacku je treba po kazdém ukonceni ¢innosti
ocistit od lepidla vhodnym nastrojem, nebo
rozpoustédlem, aby nedochézelo k vytvareni nanost
lepidla na stroji.

Jednou za Sest mésici a nebo po 500 hod. provozu
doporucujeme kontrolu stroje v autorizovaném servisu.
Do pravidelné tydenni udrzby stroje spadad mazani
rozvodového fetézu a pfitlaku (obr.18) silikonovym
olejem. Povolte Srouby viz (obr.17), a sundejte plastovy
kryt. Nyni mlizete promazat fetéz a piitlak. Po namazani
plastovy kryt vratte zpét a utdhnéte Srouby.

Aby byla nadrz na lepidlo stale ¢ista, je nutné ji Cistit
kazdé dva mésice, nebo kazdych 50 hodin provozu
olepovacky. Vyjmout zbytky lepidla a nasypat nové.

Béhem provadéni cisténi musi byt stroj odpojen
od zdroje el. energie. a vypnuty.

8.2 Preventivni kontrola

- Kontrolujte pravidelné stav lepidla v nadrzi. Pfi
poklesu lepidla pod 1/2 objemu tavné komory jej
dosypte. Topné téleso je vhodné mit stale ponofené
v lepidle.

¥

: obn17

9. POMOC PRI PORUSE

9.1 Chybové hlasky BR500

Olepovacka BR500 je navrzena aby rozpoznala
nékteré chyby a zobrazila je na displeji

Er1 - Chyba napéti: Vstupni napéti neni optimalni pro
funkci olepovacky.

Er2 - Chyba motoru: Obratte se na autorizovany
servis pro kontrolu funkce motoru.

Er3 - Chyba ohfevu: Pfekroci-li teplota 220°C obratte
se na autorizovany servis pro kontrolu ohfevu.

Er4 -Vnitini chyba: Obratte se na autorizovany servis
pro kontrolu elektroniky.

9.2 Reseni probléma

Porucha Pricina

Oprava

Olepovacka nejde

zapnout Poskozend pojistka

Vymeénte pojistku (pouzijte pojistku se stejnou
hodnotou - F 6A(230V))

Lepidlo neni pIné rozpusténé

Otevrete kryt lepidla a zkontrolujte zda je lepidlo
rozpusténé.

Paska neni pIné na danou $itku pasky

Neni nastavené mnozstvi lepidla

Zvyste mnozstvi lepidla koleckem pro sefizeni
lepidla. (viz kapitola 6.1.3)

pokryta lepidlem
Pokroucena olepovaci paska

Pouzijte kvalitnéjsi olepovaci pasku.

na olepovaci vélec

Lepidlo nebylo dobfe natazeno

Zapnéte posuv a nechte lepidlo cirkulovat mezi
nanasecim valcem a tavnou néadrzi.

www.igmtools.com
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Pritlacny valec neni kolmy na
hranu obrobku

Upravte Uhel podpérného stolu aby pfitlacny
vélec byl kolmo na hranu (viz kapitola 6.1.2)

Prehfivani lepidla muze zhorsit
jeho vlastnosti

Olepovaci hrana
nedrzi na obrobku

Nahradte staré lepidlo v tavné komofte novym
lepidlem

Lepidlo neni zahféato na jeho
optimalni teplotu

Zkontrolujte popis tavného lepidla a nastavte
optimalni teplotu na stroji

Paska se zkroutila

béhem olepovani podavani pasky

Rychlost posuvu je pomalejsi nez

Zvétsete tlak na obrobek, upravte rychlost
posuvu

Péaska prokluzuje na
podavacim valci

Prach, nebo necistoty na
podavacich valcich

Ocistéte poddvaci valce

Lepidlo neni zcela roztaveno,
neni dosazena provozni teplota

Posuv nejde
zapnout

Motor jde spustit po dosazeni 120°C, aby se
zajistila spravna teplota pro praci.

Prehrivani Porucha detektoru teploty

Nechte na kvalifikovaného elektrikare vyménit
detektor teploty

10. OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI
Chrarite zivotni prostredi.

Vs pristroj obsahuje materialy, které mohou byt
recyklovény. Prosim, nechte to na specializované
instituce.

11. PRISLUSENSTVI (nahradni dily)
IGM Zasobnik péasky pro olepova¢ku DR500-BR300

142-BC25
IGM Baterie pro DR500 142-LB24
IGM PD80 Ohranovaci - ofezavaci frézka na ABS pasku
142-PD80
IGM Kapovaci klesté na tvarové i rovné dilce  M951
IGM Fachmann Orezavacka hran ru¢ni  M950-00001

IGM Olepovaci a ofezavaci stul se zasobnikem pro
DR500, BR300 142-ST95A
IGM Sada pro rovné dilce pro stil STO5A  142-ST97
Tavné lepidlo pro IGM olepovacky - baleni Tkg

M967-1
Tavné lepidlo pro IGM olepovacky - baleni 5kg
M967-5
Tavné lepidlo pro IGM olepovacky - baleni 25kg
M967-25
IGM Ptisavka vakuova jednostrannd, sada M964
IGM Pakovy ventil pro ptisavku M964 M966-01
IGM Rozbocka plast pro ptisavku M964 M966-02
www.igmtools.com -10-
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Dokladne si prestudujte tento manual a dodrzujte bezpecnostné pokyny v hom uvedené!
Technické zmeny a tlacové chyby vyhradené!

Vazeny zakaznik,
tento manual obsahuje informacie a dolezité pokyny pre montaz a spravne pouzivanie olepovacky hran BR500.

Tento manual je sucastou stroja a preto je nevhodné uchovavat inde nez v blizkosti stroja tak, aby ste do neho
mobhli kedykolvek nahliadnut Vy alebo dalsie osoby obsluhujtce stroj.

Prosim prestudujte si a dodrzujte bezpecnostné pokyny!

Pred prvym pouZzitim stroja si prosim désledne prestudujte tento manudl. Bude sa Vam so strojom
lepsie pracovat a znizite tym riziko chyb pri praci, poskodenie stroja alebo poranenie obsluhy.

Vdaka neustalemu vyvoju sa méze design, konstrukcia, obrazky aj obsah zariadenia mierne isit. Ak vSak
objavite v manuali chyby, informujte nés prosim o nich na email: podpora@igm.cz.

OBSAH STR. 6.1.2 Kontrola a nastavenie meradiel u podperného stole 15
1. VYHLASENIE O ZHODE 11 6.1.3 Nastavenie mnozstva lepidla 15
2. ZARUCNY SERVIS 12 6.1.4 Nastavenie hrubky pasky 16
3. BEZPECNOST 12 6.1.5 Priprava dlzky pasky 16
3.1 Poucenie 12 6.1.6 Upevnenie dielce na olepovanie 16
3.2 Vseobecné bezpecnostné pokyny 12 6.1.7 Doplnovanie lepidla 16
3.3 Rizika 13 6.2 Rady pred spustenim olepovacky 16
3.4 Dodlezité upozornenia 13 6.3 Pohotovostny rezim 17
4. SPECIFIKACIE STROJE 13 6.4 Funkce ovladacieho panela 17
4.1 Popis stroja 13 7. PRACA SO STROJOM 18
4.2 Technické udaje 14 7.1 Olepovanie 18
4.3 Rozsah dodéavky 14 7.2 Staciondrne pouzitie 18
5. PREPRAVA, ROZBALENIE A ZOSTAVENIE 14 8. UDRZBA A KONTROLA 18
5.1 Preprava a vybalenie 14 8.1 Udrzba po praci 18
5.2 Montdz (zostavenie) 14 8.2 Preventivna kontrola 19
5.2.1 Montdz rohového pritlaku 14 9. POMOC PRI PORUCHE 19
6. NASTAVENIE 14 9.1 Chybové hlasky BR500 19
; i 9.2 Riesenie problémov 19
6.1 Priprava na pracu 4 10. OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA 20
6.1.1 Meranie a nastavenie Sirky pasky 14 11. PRISLUSENSTVO (nahradné diely) 20
1.VYHLASENIE O ZHODE Viyrobca: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16,
Podpisany: IGM nastroje a stroje s.r.o. San Feng Road, Houli District, Taichung
Adresa: V Knézivce 201 City,Taiwan, R.O.C. 42156
Tuchométice, Praha-zépad, PSC 252 67
Ceska republika Vyhlasujeme na vlastnu zodpovednost, zevyrobok
Tel. +420 220 950910 opisany v tomto manuadli je v zhode snasledujucimi
Certifikuje normami: EN 1ISO 12100, EN ISO 13857,EN 349, EN
Produkt: Rucnd olepovacka s nanasanim lepidla 953, EN 60204-1, EN ISO 11202,EN 55014-1, EN 55014-
Model:  BR500 2 podla ustanovenismernic 2006/42 / EC, 2004/108 /
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EC, 2006/95 / EC,2002/95 / EC.

Podpisany: lvo Mlej
Konatel

C€ Z R&HS

2.ZARUCNY SERVIS

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
Obchodnymipodmienkami a Reklamac¢nym
poriadkom firmy IGMndstroje a stroje s.r.o., ktorych
aktualne verziesu k dispozicii na www.igm.sk.

3. BEZPECNOST

3.1 Poucenie

Tento stroj je uréeny pre pracu s drevom a drevenymi
materialmi.

Spravne pouzivanie zahfna aj
dodrziavaniepravidelnych prevadzkovych a
udrzbovych prac,ktoré st popisané v tomto manudli.

So strojom mozu pracovat len osobyoboznamené s
jeho prevédzkou, udrzbou a su si vedomé moznych
rizik.

Dodrzujte minimalny vek pracovnika stanoveny
zakonmi.

Stroj moéze byt pouzivany iba v dokonalomtechnickom
stave.

Pri praci musia byt namontované vsetkybezpecnostné
a ochranné prvky.

Okrem navodu na obsluhu dodrZiavajte aj
bezpecnostnépokyny a Specidlne predpisy Vasho statu
a vseobecneuznavané technické pravidla tykajuce sa
prevadzkydrevoobrabacich strojov.

Viyrobca, ani dodavatel nenesu zodpovednost za
poskodenie vyplyvajlce z nevhodného pouzivania
stroja.

Riziko nesie kazdy uzivatel.

Pri poruseni uvedenych zasad sa nedaju uplatnit
naroky na zaruku:

» Nevhodné pracovné prostredie: vysoka vlhkost,ci
znecistenie.

« Poskodenie sposobené nespravnou montéazou stroja
azlym uskladnenim.

« Pouzivanie poskodeného stroja.

« NedodrZanie navodu na obsluhu:
preprava,uskladnenie, montaz, uvedenie do

SK

prevadzky, Cistenie a udrzba stroja.

- Pouzitie neautorizovanych nahradnych dielov.
+ Neautorizovana montaz stroja.

« Pouzitie opotrebovanych nédhradnych dielov.

3.2 Vseobecné bezpecnostné pokyny
Stroj moéze byt pri nevhodnom zaobchadzani
nebezpecny.

Kompletne si precitajte ndvod na obsluhu a uistite
sa, Zeste vietkému porozumeli, skér nez zacnete so
strojom pracovat.

Chrante tento navod na obsluhu pred necistotamia
vlhkostou, a pri predaji stroja ho odovzdajte
novémumajitelovi.

Na stroji nie st dovolené ziadne zmeny ani
prestavbastroja. Denne, pred zaciatkom prace,
preskusajte

bezproblémovy chod stroja a funk¢énost
ochrannychkrytov. Zistené nedostatky na stroji, ¢i
poskodeny

ochranny kryt ihned opravte. Stroj uvedte do chodu
len v dokonalom technickom stave.

DIhé vlasy chranite ¢iapkou alebo sietkou na vlasy.
Noste priliehavé oblecenie. Naramky, prstene,
retiazkya kravatu zloZte. Noste len pracovnu obuv. V
ziadnom pripade nenoste volnocasovu obuy,
anisandale. Dodrzujte nariadenia osobnej ochrany.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare a ochranu sluchu.

Dodrzujte kapitolu,Bezpec¢nost“uvedenu v tomto
manudli.

Uistite sa, Ze mate dostatok priestoru na pracu.
Nerobte Ziadne operacie, na ktoré nie jetento stroj
urceny.

Dbajte na spravne osvetlenie.

Uistite sa, Zze Vam pri praci nezavadzia napajaci kabel.
Udrzujte pracovnu plochu ¢istu. Nikdy sa nedotykajte
spusteného stroja.

Budte pozorni a koncentrovani. Pracujte s rozumom.
Nikdy nepracujte pod vplyvomomamnych latok,
akymi su drogy a alkohol.

Budte pozorni na pohyb deti okolo spusteného stroja.
Nikdy nenechdvajte spusteny stroj bez dozoru. Ked'
opustate pracovny priestor, strojvzdy vypnite.
Nestupajte na stroj.

Opravu poskodenej elektrickej pripojky
smievykonavat len elektrikar. Poskodeny
elektrickykdbel ihned vymerite.

Pred olepovanim, odstrarite klince a dalsie

www.igmtools.com
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cudzietelesa z obrobka, ktoré by Vam mohli prekazat.

Pred zapojenim napdjania, skontrolujte, ¢i je vypinac
v polohe ,OFF” (vypnuté).

Nepouzivajte stroj, ak vypinac¢,ON-OFF”
nefungujespravne.

Pouzitie iného prislusenstva, nez je odporicané
vtomto ndvode médze byt nebezpecné.

Po zapojeni kdbla napdjania a zapnuti
hlavnéhovypinaca, na digitalnom displeji sa zobrazi
teplota, aleneddjde k ohrevu.

Uistite sa, ze je kabel dostatoc¢ne dlhy, anedochadza k
nadmernému napnutiu, ¢i prehnutiu cez hranu.
Udrzujte pristroj mimo horlavych a
vybusnychmateridlov.

3.3 Rizika
Aj pri pouziti olepovacky podla manualu budu

SK

niektoré nebezpecenstva stale existovat.

POZOR! Lepidlo v tavnej komore mdze mat
teplotu az 200 °C. Nedotykajte sa horucich casti.
Lepidlo méze obsahovat zdraviu Skodlivé
chemickélatky. Zaistite preto dostatocné
odvetravaniepracovnych priestorov.

3.4 Dolezité upozornenia

Pred ulozenim olepovacky do kufra, ju nechajte
60minut vypnutud. Tym vychladne lepidlo v tavnej
komore na 60 °C.Potom utrite handrou zvysky lepidla,
ktoré su na stroji.Olepovacka je urc¢ena pre pracu v
interiéri.NepouzZivajte stroj vonku!

Ak chcete zabranit napadanie necistot do tavnej
komory, nasadte spat veko. Ak tam uz necistotysu,
vyberte zvy3né lepidlo z tavnej komory tak, Ze stroj
zapnete nacca 3 minuty a potom povolené lepidlo
[ahsie vyberiete. Nasledne nasypte nové lepidlo.

4. SPECIFIKACIE STROJA

4.1 Popis stroja

1 Vstupné vodidlo pasky 8 Vypinac a reguldtor posuvu

2 Ovlddaci displej - nastavenie funkcii 9 Vystupny valec posuvu

3 Nastavenie pritlaku pasky na nanasaci valec 10 Péka pre upevnenie podperného stola
4 Hlavny vypina¢ 11 Podperny stdl s rukovatou

5 Poistka 12 Kryt tavnej komory

6 Pruzina proti lamaniu kabelu 13 Regulator nanasania lepidla na pasku

7 Pritlak pasky pre lepenie vnutornych rohov 14 Pritlak pasky na vstupny podavaci valec

www.igmtools.com
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4.2 Technické udaje
Prikon motora 855W / 230V
Hrubka olepovacej pasky 04 -3mm
Sirka olepovacej pasky 10 - 65mm
Rozsah teploty MODE | 120° - 200°C
MODE Il 80°-155°C
Rychlost posuvu 2-6m/min
Prepravné rozmery 35x30x37,5cm
Hmotnost stroja 8,8kg
Prepravna hmotnost 11,1kg
Zahrievaci ¢as (120 °C) 4min
Poistka F 6A (230V)
Dizka kablu 5m
Obsah tavnej komory 400ml
4.3 Obsah balenia
Olepovacka BR500

Podperny stol s rukovatou
Rohovy pritlak
Lahky prepravny box

Vzorova paska, na ktorej sa vykonavala kalibracia

stroja

5. PREPRAVA, VYBALENIE A ZOSTAVENIE

5.1 Preprava a vybalenie
Z dovodu prepravy nie je stroj Uplne

skompletizovany.Pred uvedenim do prevadzky ho

vzdy skompletizujte.

Olepovacku vyberte z obalu a postavte na
rovnupodlozku. Skontrolujeme, ¢i pri preprave
nedoslo k zjavnému poskodeniu, ktoré by mohlo

SK

6. NASTAVENIE

6.1 Priprava na pracu

6.1.1 Zmeranie a nastavenia Sirky pasky

« Uvolnite skrutku na zarazke podavania pasky (obr.
6).

«Vlozte pasku zo strany pod zarazku a zmerajte
vyskupasky podla obr. 7 a utiahnite skrutku.

« Zmerajte hribku olepovanej dosky a tuto
hodnotunastavte na meradle podperného stola a
zaistitepaku proti posuvu (obr. 8).

sposobitposkodenie stroja, ¢i zdravia.

5.2 Montaz (zostavenie)

5.2.1 Montaz rohového pritlaku

« Rohovy pritlak umiestnite na stroj len pri olepovani
vnutorného rohu, ¢i radiusu mensieho nez 50mm. Pri
inom olepovani by Vam prekazal.

« Rohovy pritlak umiestnite na olepovacku podla obr.
5 a utiahnite skrutku.

www.igmtools.com -14-
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6.1.2 Kontrola a nastavenie meradiel podperného
stola

« Podperny stdl je nastaveny z vyroby, aby bol kolmyna
pritla¢ny valec. Pre kontrolu polozte podpernystol na uhlové
pravitko (2) (nie je stcastou balenia) askontrolujte meradla.
Ak stél nie je kolmy, uvolhiteskrutku (1) a vyrovnajte stol
podla uhlového pravitka, nasledne opatutiahnite skrutky
(1). Povolte skrutku (3) a nastavtemeradlo (4) na,0" a potom
opat utiahnite skrutku (3).

SK

obr.9a

\ obr.9c

6.1.3 Nastavenie mnozstva nanasaného lepidla
Mnozstvo nanasaného lepidla je nastavené z
vyroby,aby vyhovovalo vicsine operacii.

+ Ak mnozstvo nanasaného lepidla nevyhovuije, tak,
kedstroj dosiahne prevadzkovu teplotu, pripravte si
testovaciu hranu a zalozte pasku. Kolieskom nastavte
mnozstvonanasaného lepidla pre pozadovanu operaciu.
Podla(obr. 10) priddvate mnozstvo lepidla otocenim
kolieskadolava a dopravaho uberate. Mnozstvo lepidla
ukazuje rucicka na stupnici.

www.igmtools.com
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« Pozor: Neotacajte kolieskom regulacie
mnozstvalepidla, kym stroj nedosiahne
prevadzkovu teplotu.

« Ak mnozstvo nanasaného lepidla nevyhovuije, tak,
ked'stroj dosiahne prevadzkovu teplotu, pripravte si
testovaciu hranu a zalozte pasku. Kolieskom nastavte
mnozstvo nanasaného lepidla pre pozadovanu
operaciu. Podla(obr. 10) pridavate mnozstvo lepidla
otocenim kolieska dolava a doprava ho uberate.
Mnozstvo lepidla ukazuje rucicka na stupnici.

« Pozor: Neotdacajte kolieskom regulacie mnozstva
lepidla, kym stroj nedosiahne prevadzkovu teplotu.
« Ak je lepidla privela, tak preteka cez hranu na
pohladovu stranu pasky. Ak je lepidla malo, nie je
rovnomerne nanesené na paske.

6.1.4 Nastavenie hrubky pasky

Hrubku pasky nastavujete len ak mate makku,
alebo tensiu pasku ako Tmm. Inak sa pritlak pasky
automaticky prispdsobi. Hrubka sa da nastavit
kolieskom podla (obr. 11).

obr.11 |
. & ~ ]

6.1.5 Priprava dizky pasky

« Zmerajte si dlzku olepovanej hrany dielca, a
nechajte sidostatok dlzky pasky pre koncové rezanie
na zaklade individudlnych zru¢nosti.

« Pri orezévani, majte vzdy dostatocny pritlak na
hranu,tym zlepsite kvalitu obrdbanej plochy.

SK

6.1.6 Upevnenie dielcapre olepovanie

Pre olepovanie je mozné dielec upevnit k
pracovnému stolusvorkami. Dielec upevnite tak,

aby presahoval hranou,ktori budete olepovat,
pracovny stol. PohodlInejsia moznost je upevnit dielec
vakuovou prisavkou, ktort je mozné objednat v IGM
ako volitelné prislusenstvo.Priklad vyuzitia vakuovej
prisavky je na (obr.12.).

obr.12

6.1.7 Doplnovanie lepidla

» Pravidelne kontrolujte mnozZstvo lepidla v
tavnejkomore. Pri poklese lepidla pod 1/2 tavnej
komory odportc¢ame lepidlo doplnit.

- Povolte skrutku na kryte tavnej komory, tak aby za
neho $lo veko odklopit. NEDOTYKAJTE SA KRYTU -
je horuci.

//% obr.13

6.2 Rady pred spustenim olepovacky
+ Po celu dobu préce s olepovackou ju udrzujte Cistu.
« Olepovany dielec a olepovaciu pasku majte
priizbovej teplote.

« Chladna paska, alebo dielec méze ovplyvnit
kvalituprilnavosti.

« Pri praci majte vzdy dostatocny pritlak na pasku.
Nedostatoc¢ny tlak moze sposobit zhorsenu kvalitu
pripevnenia pésky k dielcu.

- Tavitelné lepidlo skladujte na chladnom a suchom
mieste.

« Lepidlo z pInej tavnej komory vyjde priblizne (v

www.igmtools.com
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zavislosti od druhu pouzitého lepidla) na 50 m
pasky(irky 25mm), alebo priblizne na 25 m pasky
(Sirky 65mm).

« Pred zacatim olepovania sa presvedcte, Ze jelepidlo
Uplne roztavené.

« Pre olepovanim pouzivajte lepidlo dodavané firmou
IGM ktoré ma pracovnu teplotu 120-150 °C.

« Pri prvom spusteni nastavte najnizsiu rychlost
posuvu. Podla zlozitosti dielca a Vasich skusenosti
regulujte rychlost.

6.3 Pohotovostny rezim

MODE | - prevadzkovy rezim (predvolené nastavenie
po zapnuti)

MODE Il - pohotovostny rezim

« Ak potrebujete mat olepovacku rychlopripravenu
pre olepovanie, da sa prepnut dopohotovostného
rezimu MODE II. Nastavena teplotasa znizi o 50 °C.
Nedochddza tak k prepalovaniu lepidla azaroven je
lepidlo v predhriatom stave. Po prepnutispat na rezim
MODE |, je lepidlo v tavnej komoreovela rychlejsie
ohriate na pévodnenastavenuprevadzkovu teplotu.
« Pri zapnuti olepovacky sa automaticky spusta
rezZimMODE |, pre prepnutie medzi rezimami stlacte
na 3 sekundy. V reZime MODE |l sa aktualna teplotav
tavnej komore zobrazuje striedavo po 3. sekundach
snovo nastavenou pohotovostnou teplotou.

SK

6.4 Funkce ovladaciho panelu

Vit

Ovladac rychlosti posuvu: po
stisknuti mlzete vypnout/zapnout
posuv. Otacenim kolecka muzete
zménit rychlost posuvu 2-6m/min
(po sméru hodinovych rucicek se
zrychluje).

www.igmtools.com
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Prepinani mezi °C a °F

Displej zobrazuje aktudlni teplotu v
tavné komore

Pokud sviti kontrolka je teplota ve
°C a rychlost posuvu v m/min.

Pokud sviti kontrolka je teplota v °F
a rychlost posuvu je ve Ft./min.

Vypinac ohfevu; Po zapnuti
hlavniho vypinace, stisknéte
vypinac ohfevu pro zapnuti ohfevu
lepidla.

Pokud sviti kontrolka probiha ohiev
lepidla.

Nastaveni teploty; Stisknéte jednou
tlacitko a teplota se zméni o jeden
stupen

Rychlé nastaveni: pfidrzenim
tlacitka po 3 vtefiny se ozve pipnuti

a teplota se bude rychle ménit.

Provozni kontrolka: rozsviti se
pokud je teplota nad 120 °C (250 F),
zapnutim podavace pasky mGzete
urychlit proces ohrevu lepidla.

| i\‘ |

Ukazatel rychlosti posuvu

Kontrolka bezpecného ulozeni:

Po vypnuti ohfevu, se rozsviti tato
kontrolka. Zhasne po snizeni teploty
v tavné komore pod 60 °C (140 F).
Pak muzete olepovacku uloZit do
prepravniho kufru.

i |

7.PRACE SO STROJOM

7.1 Olepovanie

« Skontrolujte, ¢i nie si nezndme Castice, aleboprach v
nadrzi lepidla.Zapnite hlavny vypina¢ aspustite ohrev
vedla displeja. Vypinac na rukovati (2)sa rozsvieti, az
ked'teplota dosiahne 120 °C, stlactetlacidlo posuvu
(1) s cielom urychlit tavenielepidla. Uistite sa, Ze je
pred olepovanim lepidlo kompletne rozmiesané.
Vlypnite posuv a zaloZte pasku napodavaci valec.
Umiestnite podperny stol na obroboka drzte stroj
obomi rukami za drzadla (2), (3). Potom umiestnite
pritla¢ny valec asi 5 cm od obrobka. Zapnite posuv
(1), ked' uvidite pasku vystupovatokolo pritla¢ného
valca. Pritlacte pasku pritla¢nymvalcom k obrobku.
Nésledne nechajte stroj ist rychlostouposuvu

a kontrolujte iba podédvanie pasky atspesné
dokoncenie olepovania.

7.2 Stacionarne pouzitie

Pre olepovanie malych dielcov je dobré mat
olepovacku v stoliku, ktory moézete objednat ako
volitelné prislusenstvo. MéZete potom olepovat ako
na stolnej olepovacke.

8.UDRZBA A KONTROLA
8.1 Udrzba po praci

Olepovacku je potrebné po kazdom ukonceni
Cinnosti ocistit od lepidla vhodnym nastrojom, alebo
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rozpustadlom, aby nedochadzalo k vytvéraniu ndnosov
lepidla na stroji.

Raz za $est mesiacov, alebo po 500 hodinach

prevadzky odporti¢ame kontrolu stroja v autorizovanom
servise.

Do pravidelnej tyZzdennej udrzby stroja spada mazanie
rozvodovej retaze a pritlaku (obr.18) silikonovym olejom.
Povolte skrutky podla obr.17, a zlozte plastovy kryt. Potom
mozete premazat retaz a pritlak. Po namazani plastovy
kryt vratte spat a utiahnite skrutky. Aby bola nadrz na
lepidlo stale Cistd, je nutné ju cistit kazdé dva mesiace,
alebo kazdych 50 hodin prevadzky olepovacky. Vybrat
zvysky lepidla a nasypat nové.

Pocas Cistenia musi byt stroj odpojeny od zdroja el.
energie a vypnuty.

8.2 Preventivna kontrola

- Pravidelne kontrolujte stav lepidla v nadrzi.
Pripoklese lepidla pod 1/2 objemu tavnej komory
hodosypte. Vykurovacie teleso je vhodné mat stale
ponorenév lepidle.

9. POMOC PRI PORUCHE

9.1 Chybové hlasenia BR500

Olepovacka BR500 je navrhnutd tak, aby
rozpoznalaniektoré chyby a zobrazila ich na displeji.
Er1 - Chyba napdtia: Vstupné napétie nie je optimalne
prefunkciu olepovacky.

Er2 - Chyba motora: Obrétte sa na autorizovanyservis
pre kontrolu funkcie motora.

Er3 - Chyba ohrevu: Ak prekroci teplota 220 °C,
obrattesa na autorizovany servis pre kontrolu ohrevu.
Er4 - Vnutorna chyba: Obratte sa na autorizovany
servispre kontrolu elektroniky.

9.2 Riesenie problémov

Porucha Pric¢ina

Oprava

Olepovacka sa Poskodena poistka.

Vymente poistku (pouzite poistku s

nedazapnut. rovnakouhodnotou).
Lepidlo nie je kompletne Otvorte kryt lepidla a skontrolujte, ¢i je
rozpustené. lepidlorozpustené.
Paska nie je Nie je nastavené mnozstvo Zvyste mnozstvo lepidla kolieskom pre
kompletne pokryta | lepidlana dand Sirku pasky. nastavenielepidla (vid kapitola 6.1.3).
lepidiom. Pokratena olepovacia paska. Pouzite kvalitnejsiu olepovaciu pasku.

Lepidlo nebolo dobre

natiahnuténa olepovaci valec.

Zapnite posuv a nechajte lepidlo cirkulovat
medzi nanasacim valcom a tavnou nadrzou.

Pritla¢ny valec nie je kolmy
nahranu obrobka.

Upravte uhol podperného stola tak, aby bol
pritla¢nyvalec kolmy na hranu (vid'kapitola
6.1.2).

Olepovacia hrana

o Prehrievanie lepidla moze
nedrzi na obrobku. p

zhorsitjeho vlastnosti.

Nahradte staré lepidlo v tavnej komore novym
lepidlom.

Lepidlo nie je zahriate na
jehooptimalnu teplotu.

Skontrolujte popis tavného lepidla a nastavte
optimalnu teplotu na stroji.

Péaska sa . , . . -

skrdtilapocas Rychlost posuvu je pomalsia, Zvacsite tlak na obrobok, upravte
; nezpodavanie pasky. rychlostposuvu.

olepovania. P pasky Y P
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Paska presmykuje
napodavacom valci.

Prach, alebo necistoty
napodavacich valcoch.

Ocistite podavacie valce.

Lepidlo nie je kompletne
roztavené,nie je dosiahnuta
prevadzkova teplota.

Posuv sa neda
zapnut.

Motor ide spustit po dosiahnuti 120 °C, aby
sazabezpecila spravna teplota pre pracu.

Prehrievanie. Porucha detektora teploty.

Nechajte na kvalifikovaného elektrikara
vymenitdetektor teploty.

10. OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA
Chraénte zZivotné prostredie.

Vas pristroj obsahuje materialy, ktoré moézu
bytrecyklované. Prosim, nechajte to na

IGM Fachmann Orezavacka hran ru¢na

M950-00001
IGM Olepovaci a orezavaci stolik so zasobnikom
preDR500, BR300

$pecializovanéinstitucie. 142-ST95A
IGM Sada pre rovné dielce pre stolik ST95A
11. PRISLUSENSTVO (nahradné diely) 142-ST97
Tavitelné lepidlo pre IGM olepovacky - balenieTkg
IGM Zasobnik pasky pre olepovacku DR500-BR300 M967-1
142-BC25 Tavitelné lepidlo pre IGM olepovacky - balenie 5kg
IGM Batérie pre DR500 142-LB24 M967-5
IGM PD80 Ohranovacia - orezavacie fréza Tavitelné lepidlo pre IGM olepovacky - balenie 25kg
na ABS pasku M967-25
142-PD80 IGM Prisavka vakuova jednostrannd, sada M964
IGM Kapovacie klieste na tvarované aj rovné dielce IGM Pakovy ventil pre prisavku M964 M966-01
M951 IGM Rozbocka plast pre prisavku M964  M966-02
www.igmtools.com -20-
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Gondosan tanulmanyozza at ezt az Gttmutatot és tartsa be a benne leirt biztonsagi utasitasokat!
A miiszaki valtozasok és nyomdai hibak fenn vannak tartva!

Tisztelt tgyfél,

ez az Utmutatd informaciokat és fontos utasitasokat tartalmaz a BR300 élféliazé szereléséhez és hasznalatahoz.
Ez az Gtmutaté a gép része, ezért nem alkalmas mashol tarolni, mint a gép kdzelében, hogy barmikor bele tudjon
nézni On, vagy més, aki hasznélja a gépet..

Kérem, tanulményozza 4t és tartsa be a biztonsagi utasitasokat!

A gép elsé hasznalata el6tt gondosan tanulmanyozza at az Utmutatét. Jobb lesz igy a munka a géppel és
csokkenti munka kdzbeni hibak, gép vagy kezel sériilésének valészinliségét.

A folyamatos fejlesztéseknek kdszonhetéen a kivitelezés, felépités, képek és gép tartalma kissé kiilonbozhet.
Ha az Gtmutatdban hibat talal, kérjiik, tajékoztasson minket e-mailben: podpora@igm.cz.

TARTALOM OoLD 6.1.3 Ragaszté mennyiségének beallitasa 25
1.  MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT 21 6.1.4 Szalag vastagsaganak bedllitasa 26
2. GARANCIALIS SZERVIZ 22 6.1.5 Szalag hosszénak elékészitése 26
3. BIZTONSAG 22 6.1.6 Munkadarab rogzitése élfélidzashoz 26
3.1 Utmutaté 22 6.1.7 Ragasztd Ujratdltése 26
3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok 22 6.2 Tanacsok élféliazé bekapcsoldsa eldtt 26
3.3 Kockézatok 23 6.3 Készenléti moéd 27
3.4 Fontos figyelmeztetés 23 6.4 Vezérl6panel funkcioi 27
4. GEP SPECIFIKACIOJA 23 7. MUNKA A GEPPEL 28
4.1 Gép leirdsa 23 7.1 Elfdliazas 28
4.2 Mszaki adatok 24 7.2 Stacionarius hasznalat 28
4.3 Muszaki adatok 24 8. KARBANTARTAS ES ELLENORZES 28
5. SZALLITAS ES UZEMBE HELYEZES 24 8.1 Karbantartads munka kézben 28
5.1 Szallitas és kicsomagolds 24 8.2 Megeldzé ellendrzés 29
5.2 Osszeszerelés 24 9. SEGITSEG MEGHIBASODASNAL 29
5.2.1 Sarokszoritd felszerelése 24 9.1 Hibaiizenetek BR500 29
6. BEALLITAS 24 9.2 Problémak megoldasa 29
6.1 Felkészllés munkara 24 10. KORNYEZETVEDELEM 30
6.1.1 Szalag szélességének lemérése és 24 11. TARTOZEKOK (CSEREALKATRESZEK) 30
beallitasa

6.1.2 Tamasztd asztal méréeszkozeinek ellendrzése és 25

beallitésa

1. MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Alulirott: IGM nastroje a stroje s.r.o. Gyartd: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16,
Cim: Knézivce 201 San Feng Road, Houli District, Taichung

Tuchoméfice, Praha-zépad, City,Taiwan, R.0.C. 42156

PSC 252 67 Ceska republika

Tel. +420 220 950910 Kijelentjuk sajat felel6sséglinkre, hogy az ebben a
Tanusitja hasznélati Utmutatoéban leirt termék a kovetkezd
Termék: Hordozhat¢ éIf6liazé ragasztéfelhordassal szabvanyokban felel meg: EN ISO 12100, EN ISO
Modell: BR500 13857, EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN ISO 11202,
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EN 55014-1, EN 55014-2 Osszhangban az alabbi
rendelkezésekkel 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/
EC, 2002/95/EC. '

Alulirott: Ivo Mlej
Alulirott:

C€ Z R&Hs

2. GARANCIALIS SZERVIZ

A garancia érvényesitése az IGM Szerszamok és
gépek Uzleti feltételeit és garancialis elirasait koveti
melynek jelenlegi verzidja elérheté a www.igm.cz
weboldalon.

3. Biztonsag

3.1 Utmutaté

A gép fa és fahoz hasonlé anyagok megmunkalasara
szolgal. A helyes hasznalat magaba foglalja az
rendszeres lizemi és karbantartasi munkakat,
amelyek ebben az itmutatéban le vannak irva.

A géppel csak olyan személyek dolgozhatnak,
akik megismerkedtek a hasznalataval és tudnak

a lehetséges kockazatokrol. Tartsa be a minimalis
torvény altal adott korhatart. A gép csak tokéletes
mdszaki allapotban hasznalhato.

Munka kézben az 6sszes biztonsagi elemnek fel kell
lennie szerelve.

A hasznalati utasitas mellett tartsa be orszaganak
biztonsagi irdnyelveit és mas szabdlyozasait.

Helytelen hasznalatbdl eredd karokért a gyartod
és forgalmazoé nem felel. A kockézatot minden
felhasznalé maga viseli.

Az alabbi elvek megsértésével a jotallas nem
alkalmazhato:

« Alkalmatlan munka kdrnyezet: magas paratartalom,
piszkos.

+ Gép rossz bedllitasabol vagy helytelen taroldsabol
eredé kar.

« Sérlilt elektromos szerszam hasznalata.

- Hasznalati utasitas nem betartdasa: szallitas, tarolas,
beallitds, Uzembe helyezés, tisztitas és karbantartas.
- Nem jévahagyott alkatrészek hasznalata.

+ Gép nem jévahagyott bedllitasa.

- Ne hasznaljon kopott alkatrészeket.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
A gép helytelen kezelésnél veszélyes lehet.

Teljesen olvassa el a hasznalati utasitast és
bizonyosodjon meg réla, hogy mindent megértett,
miel6tt elkezd dolgozni a géppel.

Ovja a hasznalati utasitast piszok és nedvesség elétt,
a gép eladasa utan adja at az Uj tulajdonosnak.

A gépen nem engedélyezett barmiféle valtoztatas és
atépités. Naponta a gép hasznalata el6tt ellenérizze
a gép biztonsagos jarasat és védéburkolatok
mukodését. A talalt hibdkat vagy sériilt
véddbburkolatot rogton cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaldval.
Viseljen testhezallé ruhazatot, karkotdket, gydirdket,
ldncokat és nyakkend&ket tegye félre. Kizardlag
munkacipét hordjon. Semmilyen esetben se viseljen
alkalmi cip6t vagy szanddlt. Tartsa be a védelmi
eléirasokat.

Mindig viseljen véd&szemiiveget és hallasvédot.

Tartsa be a,Biztonsag” fejezetet ebben az
Utmutatoban.

Bizonyosodjon meg, hogy elég helye van munkara.
Ne hajtson végre miveleteket, amelyekre ez a gép
nem alkalmas.

Ugyeljen a helyes megvilagitasra.

Bizonyosodjon meg, hogy a tdpkabel nem
akadélyozza munka kézben. Tartsa a munkafeliiletet
tisztan. Ne érjen a géphez tizem kdzben.

Legyen figyelmes és koncentralt. Végezze munkajat
ésszel. Sose dolgozzon kébitdszerek vagy alkohol
hatésa alatt.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgdasara a gép kordl
lizem kozben. Sose hagyja felligyelet nélkil a gépet
bekapcsolt dllapotban. Ha elhagyja a teret, a gépet
mindig kapcsolja ki.

A gépre ne allitson semmit.

Sérllt elektromos csatlakozd javitasat csak
villanyszerel6 hajthatja végre. A sérilt tapkabelt
rogton cserélje ki.

Elfélidzas elétt tavolitson el minden szdget és mar
idegen térgyakat a munkadarabrol, amik Gtban.
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Tapkabel csatlakoztatasa el6tt ellendrizze, hogy a kapcsold
L OFF” pozicidban van (kikapcsolva)

Ne hasznélja a gépet ha az ON-OFF kapcsolé nem miikodik
helyesen.

Mas, mint hasznalati Gtmutatd altal ajanlott tartozékok
hasznalata veszélyes lehet.

Tapkabel bekotése és fokapcsold bekapcsolasa utdn a
digitalis kijelz6 kimutatja a hémérsékletet, de a hevités nem
indul el.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a halézati kabel elég hosszu
és nem feszUil vagy torik tulsdgosan éleken.

Tartsa a gépet gyulékony és robbandasveszélyes anyagoktdl
tavol.

3.3 KOCKAZATOK
Az Utmutatd szerinti hasznalat soran és fennallhatnak
kockazatok.

HU

VIGYAZAT! A ragaszt6 az olvaszté kamraban akar 200°C
is lehet, Ne érjen a gép forro részeihez.

A ragaszt6 egészségre artalmas kémiai anyagokat
tartalmazhat. Biztositsa a munkateriiletek elégséges
szelléztetését.

3.4 Fontos figyelmeztetés

Az élfoliazé kofferba helyezése elétt hagyja a gépet 60 percig
kikapcsolva. Igy a ragaszté a ragaszté kamraban 60 °C hil.
Majd egy ronggyal tavolitsa el a ragaszté maradékokat a
géprol.

Az élfdlidzé beltéri munkara van tervezve, ne hasznélja
kiiltérben!

Ha szeretné megakadalyozni a szennyezédések kamraba
vald jutasat, helyezze fel a fedelet. Ha mar van benne
szennyezGdés, a ragasztét Ugy tavolitja el, hogy bekapcsolja
a gépet kb. 3 percre, majd igy konnyen kiveheti a ragasztot
azolvasztd kamrabdl. Majd szérjon bele Uj ragasztot.

4. GEP SPECIFIKACIOJA

1 Szalag belépd megvezetdje 8 El6tolds kapcsoldja és szabalyozdja
2 Irdnyitépult - funkciok beallitasa 9 El6tolas kilépd hengere
3 Szalag leszoritasanak beéllitasa a felhordo 10 Tamaszto asztal rogzitd karja
hengerre 11 Tamaszto asztal markolattal
4 Foékapcsold 12 Olvaszté kamra fedele
5 Biztositék 13 Szalagra valé ragaszté felhordas szabalyozdja
6 RuUgo a kabel torése ellen 14 Szalag leszoritasa a belépd hengerre
7 Szalag leszoritasa belsé élek ragasztasara
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4.1 Gép leirasa
4.2 Miiszaki adatok

HU

Motor teljesitménye 855W / 230V
Elf6liazo szalag vastagsaga 0,4 -3mm
Elf6liazo szalag szélessége 10-65mm
Hémérséklet-tartomany MOD | 120° - 200°C
MODIl  80°-155°C
El6tolds sebessége 2 -6m/perc
Széllitdsi méretek 35x30x37,5cm
Gép sulya 8,8kg
Szallitasi suly 11,1 kg
Hevitési id6 (120°C) 4 perc
Biztositék F 6A (230V)
Héldzati vezeték hossza 5m
Olvasztd kamra térfogata 400ml

4.3 Csomagolas tartalma
Elf6liazé BR500

Tamasztd asztal markolattal
Sarokszorité

Konny széllitodoboz

Mintaszalag, amely szerint a gép be volt allitva

5.SZALLITAS ES UZEMBE HELYEZES

5.1 Szallitas és kicsomagolas

Széllitasi okokbol az élféliazéd nincs Gsszeszerelve.
Hasznalat el6tt szerelje 6ssze. Az élféliazét vegye ki a
csomagolasbol és dllitsa egyenes alatétre. Ellendrizze,
hogy széllitas kozben nem tortént e lathatd sériilés
mely a gép meghibdsodasat okozhatja vagy

egészségét veszélyeztetheti.

5.2 Osszeszerelés
5.2.1 Sarokszorito felszerelése

« A sarokszoritot csak a belsé él vagy 50mm-
nél kisebb radiusz folidzasanal hasznalja. Mas

muveleteknél csak akadalyozna.

« A sarokszoritot helyezze az élféliazora a (Kép 5)

szerint és hlizza meg a csavart.

Kép 5

6. BEALLITAS

6.1 Felkésziilés munkara

6.1.1 Szalag szélességének lemérése és beallitasa
+ Engedje meg a csavart a szalag adagolasanak
behuzasanal (Kép 6) - Helyezze be a szalagot

oldalrél a belép6 megvezeté ala és mérje le a szalag
magassagat (Kép 7) huzza meg a csavart.

- Mérje le a féliazott munkadarab vastagsagat és

ezt az értéket dllitsa a tamasztd asztal mérdjén és
biztositsa be a kart csuszas ellen (Kép 8)
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6.1.2 Tamaszt6 asztal méréeszkozeinek ellendrzése és
beallitasa

« A tdmaszt6 asztal gyartasbol beallitott, hogy meréleges
legyen a lenyomé hengerre. Ellendrzés céljabdl helyezze
atamasztd asztalt szogvonalzdra 2 (csomagolds nem
tartalmazza) és ellendrizze a méréeszkozoket. Ha az asztal
nem meréleges, engedje meg a csavart (1). Egyenesitse ki
az asztalt a szogvonalzé szerint és hiizza meg a csavart (1).
Engedje meg a csavart (3) és dllitsa be a méréeszkozt,,0"-ra
majd Ujra hizza meg a csavart (3).

HU

obr.9a

Y obr.9c

6.1.3 Ragaszté mennyiségének beallitasa

A felhordott ragaszté mennyisége gyartasbol van
bedllitva gy, hogy a miiveletek tobbségének
medgfeleljen.

« Ha a felhordott ragaszté mennyiség nem felel meg,
akkor, amikor a gép elérte az izemi hémérsékletet,
készitse el a proba élt és helyezzen be szalagot. A
tarcsaval allitsa be a ragaszté felhordasanak megfelelé
mennyiségét a kivant mvelethez. A (kép 6) szerinta
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tarcsat balra forgatva noveli a mennyiséget és jobbra
forgatva csokkenti. Az adagolt ragaszté mennyiséget a
mutatd mutatja a skalan.

- Vigyazat: A ragaszto mennyiség bedllitasara
szolgalo tarcsat ne forgassa el, amig a gép nem éri el
az lizemi homérsékletet.

« Ha tul sok a ragaszto, tulfolyik a szalag lathato oldalara,
ha tul kevés van, nem lesz egyenletesen felhordva a
szalagra.

6.1.4 Szalag vastagsaganak beallitasa

A szalag vastagsagat csak akkor llitja be, ha a szalag
puha vagy véknyabb, mint T mm. Ellenkez6 esetben
a leszoritas automatikusan beallitodik. A vastagsagot
tarcsaval lehet beallitani (Kép 11).

e = T

6.1.5 Szalag hosszanak elokészitése

- Mérje le a félidzott él hosszat, hagyjon elég szalagot
a végso levagasara individualis képességei szerint.

« Ellevagés kézben mindig legyen elegendé nyomas
az élre, igy ndvelve a megmunkalt munkadarab
fellletének mindségét.

6.1.6 Munkadarab rogzitése élfoliazashoz
Elfélidzashoz a munkadarab régzitheté a
munkaasztalhoz szoritékkal. A munkadarabot ugy
rogzitjiik, hogy tulérjen az éllel, melyet folidzni

HU

fogjuk. Kényelmesebb a munkadarab vakuumos
tapaddkoronggal valo rogzitése. Ez megrendelhetd
az IGM-ben mint opcionalis tartozék. A tapaddkorong
hasznalatanak példajat a (kép 12) mutatja.

Kép 12

6.1.7 Ragaszt6 ujratoltése

- Rendszeresen ellendrizze a ragaszté mennyiségét
az olvaszté kamraban. A ragaszté mennyiségének az
olvaszté kamra %2-e csokkenése utan tanacsoljuk a
ragasztd utantoltését.

- Engedje meg a csavart az olvaszté kamra fedelén,
hogy a fedelet ki lehessen nyitni. NE ERJEN A
FEDELHEZ - forré.

6.2 Tanacsok élfoliazo bekapcsolasa elott

« A munka teljes ideje alatt tartsa az élféliazot tisztan.

« A ragasztott munkadarabot és szalagot tartsa
szobahémérsékleten.

« A hideg szalag vagy lemez befolydsolhatja a ragasztas
mindségét.

« Mindig rendelkezzen elegendd szoritd ervel a szalagra
munka kézben. Elégtelen leszoritd erd rosszabb ragasztasi
mindséget eredményezhet.

» Az olvasztandd ragasztét tartsa hideg és szaraz helyen.
« A ragaszté tele olvaszté kamraban kitart kordlbelll
(hasznalt ragaszto tipusa szerint) 50 m szalagra (25

mm szélesség), vagy koriilbelll 25 m szalagra (65 mm
szélesség).

- Eifélidzas megkezdése elétt bizonyosodjon meg arrdl,
hogy a ragaszt6 teljesen olvadt llapotban van-e.
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- Elfélidzashoz az IGM cég éltal szolgaltatott ragasztét 6.4 Vezérlopanel funkcioi
haszndlja, melynek tizemi hémérséklete 120-150 °C.

« Az élfélazot haszndlhatja elektromos hélézat nélkdl csak
litium elemre LB24.

« Elsé hasznalatnal az el6tolast allitsa a legalacsonyabb
sebességre. A munkadarab és tapasztalatai szerint llitsa be
asebességet.

6.3 Készenléti mod

MODE | - Uzemi méd (alapértelmezett beallitas
bekapcsolasnal)

MODE Il - Készenlétimod

« Ha az éIfélidzot gyorsan haszndlatra készen akarja,
atkapcsolhaté MODE Il médba. A bedllitott hdmérséklet
50°C-val csokken. Ez megakadalyozza a ragaszto tulstilését
és elémelegitett allapotban tartja. MODE | médra vald
visszakapcsolds utan a ragaszté sokkal gyorsabban
felmelegszik az eredetileg bedllitott izemi hémérsékletre.
« Bekapcsolasnal az élféliazé automatikusan MODE |
maodban indul el, médok kézétti valtasra nyomja meg a

gombot 3 masodpercig. MODE Il médban a hdmérséklet
megjelenitése az olvasztd kamraban 3 masodpercenként

valtakozik az Ujonnan bedllitott készenléti hémérséklettel. @ Ovladat rychlosti posuvu: po

stisknuti mlizete vypnout/zapnout
posuv. Otacenim kolecka muazete
zmeénit rychlost posuvu 2-6m/min
(po sméru hodinovych rucicek se
zrychluje).
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S Pfepinani mezi °C a °F

Displej zobrazuje aktualni teplotu v
tavné komore

Pokud sviti kontrolka je teplota ve
°C a rychlost posuvu v m/min.

Pokud sviti kontrolka je teplota v °F
a rychlost posuvu je ve Ft./min.

Vypinac ohfevu; Po zapnuti
hlavniho vypinace, stisknéte
vypinac ohfevu pro zapnuti ohievu
lepidla.

Pokud sviti kontrolka probihd ohtev
lepidla.

Nastaveni teploty; Stisknéte jednou
tlacitko a teplota se zméni o jeden
stupen

Rychlé nastaveni: pfidrzenim
tlacitka po 3 vtefiny se ozve pipnuti

a teplota se bude rychle ménit.

Provozni kontrolka: rozsviti se
pokud je teplota nad 120 °C (250 F),
zapnutim podavace pasky mizete
urychlit proces ohrevu lepidla.

| i\' |

Ukazatel rychlosti posuvu

Kontrolka bezpe¢ného ulozeni:

Po vypnuti ohfevu, se rozsviti tato
kontrolka. Zhasne po snizeni teploty
v tavné komore pod 60 °C (140 F).
Pak mUzete olepovacku ulozit do
ptepravniho kufru.

i |

7. MUNKA A GEPPEL

7.1 Elfdliazas

- Ellenérizze, hogy a ragaszté tartalyban nincsenek
idegen részecskék vagy por, kapcsolja be a
fékapcsoldt és a hevitést a kijelzé mellett. A kapcsolo
a markolaton (2) kigyullad, amikor a hémérséklet
eléria 120 °C, kapcsolja be az el6tolas gombjat

(1) a ragaszt6 hevités idejének csokkentésére.
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a ragaszté szét van
keverve élféliazas el6tt. Kapcsolja ki az el6tolast és
helyezze be a szalagot az adagol6 hengerre. Helyezze
a tdmaszto asztalt a munkadarabra és tartsa a

gépet mindkét kezével a fogantyuknal fogva (2), (3).
Ezutdn helyezze a leszorit6é hengert olyan 5 cm-re a
munkadarabtoél. Kapcsolja be az el6tolast (1), amikor
meglatja a szalagot kilépni a leszorité henger kordil,
szoritsa le a szalagot a hengerrel a munkadarabhoz.
Majd hagyja a gépet mikodni és ellendrizze a szalag
adagolasat és élfdliazas sikeres befejezését.

7.2 Staciondrius hasznalat

Kicsi darabok elfélidzasanal jobb az élféliazot asztalon
tartani, mely megrendelhetd, mint opcionalis
tartozék. Elféliazhat igy mint egy asztali éIféliazon.

8. KARBANTARTAS ES ELLENORZES

8.1 KARBANTARTAS MUNKA KOZBEN

Az élfélidzot minden hasznalat utan sziikséges
megtisztitatni a ragasztotol megfeleld szerszammal
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vagy oldészerrel, hogy ne alakuljon ki ragaszto
lerakédas a gépen.

Egyszer hat hénaponta, vagy 500 6ra lizemi idé
utan ajanljuk a gép ellen6rzését markaszervizben.

A gép rendszeres heti karbantartasaba beletartozik
vezérmlanc és leszorité (kép 18) kenése szilikonos
olajjal. Engedje meg a csavarokat (kép 17) és helyezze
be a mlanyag fedelet. Majd kenje at a lancot és
leszoritét. Kenés utan helyezze vissza a miianyag
fedelet és huizza be a csavarokat.

Hogy a ragasztoé tartaly mindig tiszta legyen, minden
két honapban vagy minden 50 6ra munkaidé utan
sziikséges tisztitani. Kivenni a maradék ragasztét és
Ujat beleszorni.

Tisztitas kozben a gépet le kell csatolni az
aramforrasrol és ki kell lennie kapcsolva.

8.2 Megel6z6 ellenérzés

- Rendszeresen ellenérizze a tartalyban lévé
ragaszté mennyiségét. A ragaszté mennyiség 1/2
ala csokkenése utan toltse Ujra. A hevitd test jobb ha
teljesen a ragasztoba van mertilve.

9. SEGITSEG MEGHIBASODASNAL
9.1 Hibaiizenetek BR500

A BR500 élfoliazo ugy van tervezve, hogy felismerjen
néhdny hibat és megjelenitse ket a kijelzén

Er1 - Fesziltség hiba: A belép6 fesziiltség nem
optimalis az élféliazé hasznaélatara.

Er2 - Motor hiba: Forduljon villanyszerel6h6z a motor
ellenérzésére.

Er3 - Hevités hiba: Ha tullépi a 220°C, forduljon
villanyszerel6hoz a hevités ellen6rzésére.

Er4 - Belsé hiba: Forduljon villanyszerel6h6z
elektronika ellenérzésére.

9.2 Problémak megoldasa

Meghibasodas Ok

Javitas

Az élféliazét nem

lehet bekapcsolni Biztositék meghibasodasa

Cserélje ki a biztositékot (azonos értékl
biztositékot hasznaljon).

Biztositék meghibasodasa

Nyissa ki a ragaszté fedelét és ellenérizze, hogy a
ragaszto olvadt allapotban van-e.

A szalag nincs
teljesen befedve
ragasztoval

Nem az adott szalag szélességre
van a ragasztbmennyiség
beéllitva

Novelje a ragaszté mennyiséget a ragasztd

mennyiség szabalyozé tarcsaval.

Megcsavarodott élf6liazo szalag

Hasznaljon jobb minéség élféliazo szalagot

A ragaszté rosszul volt felhtzva
az éIféliazo hengerre

Kapcsolja be az el6tolast és hagyja a ragasztot
keringeni a felhordd henger és olvaszté kamra

kozott.

Az élféliazott él a
munkadarabon nem
tart

A leszorité henger nem
merdleges a munkadarab élére

Allitsa be a tdmaszt6 asztal sz6gét ugy. hogy a
henger merélegesen legyen az élre (lasd. fejezet

6.1.2).

A ragaszté tulhevilése ronthatja
tulajdonsagait

Cserélje le a régi ragasztot az olvaszté kamraban

Uj ragasztora.

A ragasztd nincs optimalis
hémérsékletre hevitve

Ellenérizze az olvasztott ragasztd leirdsat és
allitsa be az optimalis hémérsékletet a gépen.

A szalag
élfélidzas kozben
megcsavarodott

Az el6tolas lassabb, mint a szalag
adagolasa

Noévelje a nyomast a munkadarabra.
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A szalag az adagoldé | Por és szennyez6dés az adagold

Tisztitsa meg az adagolé hengereket.

hengeren csuszik hengereken
o 1 . . A motor csak 120 °C elérése utan kapcsolhato
Az elStolast nem A ragaszté nincs teljesen o e -
. L : be, hogy biztositva legyen a megfelel6 tizemi
lehet bekapcsolni felolvadva, nincs tizemi P
P hémérséklet.
hémérsékleten
. . Hémérséklet érzékeld Cseréltesse ki a h6mérséklet érzékel6t egy
Tulheviilés oo . . . <
meghibdsodasa szakképzett villanyszerel6vel

10. KORNYEZETVEDELEM

Védje a természetet. A gép olyan anyagokat tartalmaz, melyek Ujrahasznosithatéak. Kérem, hagyja ezt

specializalt cégekre.

11. TARTOZEKOK (CSEREALKATRESZEK)

IGM Elanyag tarté DR500 és BR300 élf6liazé gépekhez

IGM Elem DR500-hoz

IGM PD8O Ellevagd gép ABS élanyaghoz

IGM Metszé fogé ivelt és egyenes munkadarabokra

IGM Fachmann Metsz6 fogé kézi

IGM Munkaasztal DR500 és BR300 élféliazo és éllevago gépekhez
IGM Egyenes munkadarab élIféliazo és éllevago készlet ST95A-hoz
Olvaszthaté ragaszté IGM Elfélidzokhoz - csomagolas 1 kg
Olvaszthat6 ragaszto IGM Elfélidzékhoz - csomagolas 5 kg
Olvaszthaté ragaszt6 IGM Elféliazékhoz - csomagolas 25 kg

IGM Vakuumos tapaddkorong egyoldalas, készlet

IGM Golyéscsap M964 Tapaddkoronghoz

IGM MUanyag eloszté M964 t Tapaddkoronghoz

142-BC25
142-LB24
142-PD80
M951
M950-00001
142-ST95A
142-ST97
M967-1
M967-5
M967-25
M9é64
M966-01
M966-02
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Bitte lesen Sie diese Gebrauchsanweisung aufmerksam durch und folgen Sie den hier enthaltenen
Sicherheitsanweisungen! Technische Veranderungen und Druckfehler vorbehalten!

Lieber Kunde,
Diese Gebrauchsanweisung enthélt wichtige Anweisungen und Informationen fiir die Installation und den korrekten

Tragbare Kantenanleimmaschine BR500.

Diese Gebrauchsanweisung ist Teil der Maschine und sollte deshalb nicht an einem anderen Ort aufbewahrt werden als
direkt bei dem Gerat, sodass sie lhnen oder anderen Nutzern jederzeit zum Nachschlagen zur Verfiigung steht.

Bitte lesen Sie die Gebrauchsanweisung genau und folgen sie den Sicherheitshinweisen!

Vor Gebrauch des Gerits Sicherheitsanweisungen genau durchlesen, sodass sowohl die Nutzung des Geréts
einfacher und |hr Verletzungsrisiko verringert als auch die Moglichkeit des unsachgemafen Gebrauchs

und eventueller Beschadigung des Gerats ausgeschlossen wird. Aufgrund unserer Praktik der standigen
Verbesserung konnen das Design, die Konstruktion oder die Abbildungen sich leicht von Ihrem Produkt
unterscheiden. Sollten Sie Fehler bemerken, wenden Sie sich bitte an podpora@igm.cz..

INHALT SEITE 6.1.3 Einstellen der Klebstoffmenge 44
1.  KONFORMITATSERKLARUNG 40 6.1.4 Einstellen der Banddicke 44
2. GARANTIE SERVICE 40 6.1.5 Lange des Bandes vorbereiten 45
3. SICHERHEITSANWEISUNGEN 41 6.1.6 Korrekte Befestigung vor dem Kleben 45
3.1 Pouceni 41 6.1.7 Nachfillen von Klebstoff 45
3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise 41 6.2 Vor dem Gebrauch 45
3.3 Risiken 42 6.3 Standby-Modus 45
3.4 Wichtige Sicherheitshinweise 42 6.4 Die Schalttafel 46
4.  TECHNISCHE DATEN DES GERATS 42 7.  ARBEITEN MIT DER MASCHINE 47
4.1 Maschinenbeschreibung 42 7.1 Kleben 47
4.2 Technische Daten 42 7.2 Stationdre Nutzung 47
4.3 Lieferumfang 43 8.  WARTUNG UND KONTROLLE 47
5. TRANSPORT, AUSPACKEN UND MONTAGE 43 8.1 Wartung nach der Arbeit 47
5.1 Transport und Auspacken 43 8.2 Prdventive Kontrollen 48
5.2 Montage 43 9. HILFE BEI FEHLFUNKTION 48
5.2.1 Montage der Eckenfiihrung 43 9.1 Fehlermeldungen BR 500 48
6. EINSTELLUNG UND ANPASSUNG 43 9.2 Fehler beheben 48
6.1 Vorbereitung auf die Arbeit 43 10. UMWELTSCHUTZ 49
6.1.1 Messen und Einstellen der Bandbreite 43 11. ZUBEHOR (ERSATZTEILE) 49
6.1.2 Priifen und Einstellen am Stiitztisch 44
1. KONFORMITATSERKLARUNG 12100, EN I1SO 13857, EN 349, EN 953,EN 60204-1,
Der Unterzeichner: IGM néstroje a stroje s.r.o. ENISO 11202, EN 55014-1, EN 55014-2 und ist in
Adresse: V Knézivce 201 Ubereinstimmung mit den 2006/42/EC, 2004/108/EC,

Tuchométice, Praha-zépad, PSC 252 67 2006/95/EC, 2002/95/EC. '

Ceska republika

Tel. nr. +420 220 950 910 Unterzeichnet: lvo Mlej
zertifiziert das Produkt Geschéftsfiihrer

Produkt: Tragbare Kantenanleimmaschine

Modell:  BR500 ‘/
Hersteller: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16, c € E{ ROHS

San Feng Road, Houli District, Taichung

City,Taiwan, R.0.C. 42156 2. GARANTIE SERVICE
Die Garantie unterliegt den Geschaftsbedingungen
Wir erkldren unter alleiniger Verantwortung dass das und Garantiebedingungen von IGM nastroje a
beschriebene Produkt in dieser Gebrauchsanweisung  strojes.r.o., deren aktuelle Version auf www.igm.
mit folgenden Standards UGbereinstimmt: EN ISO czzuganglich ist.
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3.SICHERHEITSANWEISUNGEN

3.1 Hinweise

Diese Maschine ist fiir das Arbeiten mit Holz und
Holzwerkstoffen ausgelegt. Zur bestimmungsgemaflen
Verwendung gehért auch die Einhaltung der in diesem
Handbuch beschriebenen regelmaBigen Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten.

Nur Personen, die mit der Bedienung, Wartung und den
maoglichen Risiken vertraut sind, diirfen an der Maschine
arbeiten. Beachten Sie das gesetzlich vorgeschriebene
Mindestalter. Die Maschine darf nur in technisch
einwandfreiem Zustand eingesetzt werden. Bei der
Arbeit missen alle Sicherheitsvorrichtungen korrekt
angebracht sein.

Beachten Sie neben der Betriebsanleitung die
Sicherheits- und Sonderbestimmungen lhres Landes
sowie die allgemein anerkannten Regeln fiir den Betrieb
von Holzbearbeitungsmaschinen.

Der Hersteller oder der Lieferant sind nicht
verantwortlich fir Schaden welche durch
unsachgemale Handhabung oder Nutzung verursacht
wurden. Jeder Nutzer ist fiir seine Handlungen selbst
verantwortlich.

Im Falle eines VerstofB3es gegen diese Richtlinien
konnen Sie keine Garantieanspriiche geltend
machen:

- Ungeeignete Arbeitsumgebung: hohe
Luftfeuchtigkeit, schmutzig.

- Schéden, die durch falsche Montage der Maschine und
schlechte Lagerung verursacht werden.

-Verwendung einer beschadigten Maschine.

- Nichtbeachtung der Bedienungsanleitung: Transport,
Lagerung, Montage, Inbetriebnahme, Reinigung und
Wartung der Maschine.

-Verwendung von nicht autorisierten Ersatzteilen.

- Unautorisierte Montage der Maschine.

-Verwendung von verschlissenen Ersatzteilen.

3.2 Aligemeine Sicherheitshinweise
Die Maschine kann bei unsachgemafer Bedienung eine
Gefahr darstellen.

Lesen Sie die Bedienungsanleitung vollstandig durch
und vergewissern Sie sich, dass Sie alles verstanden
haben, bevor Sie an der Maschine arbeiten.

Bewahren Sie dieses Benutzerhandbuch sauber auf
und schiitzen Sie es vor Schmutz und Feuchtigkeit. Im
Falle eines Weiterverkaufs ibergeben Sie das Handbuch
bitte an den neuen Besitzer.Jegliche Anderungen an
der Maschine sind untersagt. Stellen Sie taglich sicher,
dass die Maschine einwandfrei lauft und Gberprifen

Sie die Funktion der Schutzabdeckungen, bevor

Sie die Maschine in Betrieb nehmen. Beheben Sie
Stérungen oder Mangel an der Maschine oder der
Schutzabdeckung unverziiglich. Die Maschine darf nur
in technisch einwandfreiem Zustand verwendet werden.

Verwenden Sie ein Haarnetz oder eine andere
geeigneten Kopfbedeckung, um lange Haare zu
schitzen. Tragen Sie enganliegende Kleidung, entfernen
Sie alle Armbander, Ringe, Halsketten oder Krawatten.
Tragen Sie nur Arbeitsschuhe, tragen Sie wahrend der
Arbeit keine Freizeitschuhe oder Sandalen. Personliche
Schutzvorschriften beachten.

Tragen Sie immer eine Schutzbrille. Verwenden Sie
immer einen Gehdrschutz.

Beachten Sie das Kapitel,Sicherheitsanweisungen” in
diesem Handbuch.

Stellen Sie sicher, dass Sie genligend Platz zum Arbeiten
haben. Fiihren Sie keine Vorgange durch, fir die dieses
Gerdt nicht vorgesehen ist.

Sorgen Sie fiir eine ordnungsgemale Beleuchtung.

Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel bei der Arbeit
nicht im Weg ist. Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber.
Beriihren Sie niemals das Gerat, wenn es in Betrieb
ist.Stellen Sie sicher, dass Sie sich konzentrieren und
aufmerksam sind. Seien Sie vorsichtig. Arbeiten Sie
niemals unter dem Einfluss von Drogen und / oder
Alkohol.Stellen Sie sicher, dass keine Kinder in der Nahe
sind, wenn Sie mit dem Gerét arbeiten. Lassen Sie die
Maschine niemals unbeaufsichtigt. Schalten Sie die
Maschine immer aus, wenn Sie den Arbeitsbereich
verlassen. Stellen Sie niemals etwas auf die Maschine.

Reparaturen an beschadigten elektrischen Anschliissen
dirfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefiihrt
werden. Ersetzen Sie beschédigte Stromkabel sofort.

Entfernen Sie vor dem Kleben die Nagel und andere
Fremdkorper vom Werkstick, die Sie stéren kdnnten.

Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter in der Position
,OFF” befindet, bevor Sie das Gerat einschalten.
Verwenden Sie das Gerét nicht, wenn der ON-OFF-
Schalter nicht ordnungsgemaf funktioniert. Die
Verwendung anderer als der in dieser Anleitung
empfohlenen Zubehorteile kann geféhrlich sein.

Wenn das Netzkabel eingesteckt ist und der
Hauptschalter eingeschaltet ist, wird die
Temperaturanzeige auf der Digitalanzeige angezeigt. Es
erfolgt jedoch keine Erwdrmung.

Stellen Sie sicher, dass das Kabel lang genug ist und es
nicht gespannt oder tiber die Kante des Werktisches
geknickt wird. Halten Sie das Gerat von brennbaren oder
explosiven Materialien fern
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3.3 Risiken

Bei Verwendung einer Kantenanleimmaschine gemaf
der Bedienungsanleitung bestehen weiterhin gewisse
Gefahren.

WARNUNG! Der Schmelzklebstoff kann eine
Temperatur von bis zu 200 ° C haben. Beriihren Sie
keine Teile die heiB sein konnten.

Klebstoff kann schadliche Chemikalien enthalten. Sorgen

Sie fur ausreichende Belliftung des Arbeitsbereichs.

3.4 Wichtige Sicherheitshinweise

Bevor Sie die Maschine nach der Nutzung im Kofferraum
verstauen, lassen Sie sie 60 Minuten lang stehen. Dadurch
kiihlt sich der Leim in der Schmelzkammer auf 60 ° C ab.

DE

Wischen Sie dann die Klebstoffreste ab, die sich auf der
Maschine befinden. Die Kantenanleimmaschine ist fiir
Arbeiten im Innenbereich konzipiert. Verwenden Sie das
Gerat nicht im Freien!

Halten Sie den Deckel der Schmelzkammer immer
geschlossen um zu verhindern, dass Verunreinigungen
hinein gelangen. Wenn sich bereits Schmutz in der
Schmelzkammer befindet, entfernen Sie den restlichen
Kleber aus der Kammer und schalten Sie das Gerat fiir ca.
3 Minuten ein. Dann konnen Sie den restlichen Kleber
mitsamt dem Schmutz leicht aus der Schmelzkammer
entfernen. Dann erst mit neuen Kleber auffiillen.

4. TECHNISCHE DATEN DES GERATS

4.1 Maschinenbeschreibung

1 Fuhrung der Bandeinspeisung

8 Geschwindigkeitsregulierung und Netzschalter

Digitale Kontrollanzeige - Einstellungen

9 Ausgangs-Rolle

Druckeinstellung des Bandes an der Kleberolle

10 Stitztisch Sicherungshebel

Hauptschalter

—_

1 Stitztisch mit Griff

Sicherung

12 Schmelzkammerabdeckung

Kabelschutz Feder

13 Regulator fiir die Klebermenge

N[ O | v b~ w N

Eckenfiihrung zum Bekleben von Innenecken

14 Eingangs-Rollen Druckplatte

4.2 Technische Daten

Motorleistung 855W / 230V
Banddicke 0,4-3mm
Bandbreite 10-65mm
Temperaturbereich MODE | 120° - 200°C
MODE II 80°-155°C
Zufuhrgeschwindigkeit 2-6m/min
Versandmalle 35x30x37,5cm

Gewicht 8,8kg
Versandgewicht 11,1kg
Aufwarmzeit (120 °C) 4min
Sicherung F 6A (230V)
Kabelldnge 5m
Kleberbehdlter Volumen 400ml
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4.3 Lieferumfang

Kantenanleimmaschine BR500

Stitztisch mit Griff

Eckenflihrung

Leichte Transportbox

Probeband, mit dem die Maschine kalibriert wurde

5.TRANSPORT, AUSPACKEN UND MONTAGE

5.1 Transport und Auspacken

Fur den Transport ist die Maschine nicht vollstandig
montiert. Montieren Sie sie vor dem Betrieb. Entfernen
Sie alle Teile aus der Verpackung und legen Sie alles
auf eine ebene Fliche. Uberpriifen Sie alle Teile

auf offensichtliche Transportschaden, da diese der
Maschine oder lhrer Gesundheit schadigen kénnten.

5.2 Montage

5.2.1 Montage der Eckenfiihrung

- Benutzen Sie die Eckenflihrung nur, wenn innere
Ecken geklebt werden oder der Radius der zu
klebenden Kante weniger als 50 mm betragt. In
anderen Féllen ware die Eckenflihrung im Weg.

- Die Eckenfiihrung kann auf der
Kantenanleimmaschine gemaB (Abb. 5) angebracht
werden, zum Sichern die Schraube festziehen.

6. EINSTELLUNG UND ANPASSUNG

6.1 Vorbereitung auf die Arbeit

6.1.1 Messen und Einstellen der Bandbreite

- Schraube am Bandvorschubanschlag 6sen (Abb. 6)

- Fuihren Sie das Klebeband von der Seite unterhalb des
Anschlags ein und messen Sie die Hohe (Abb. 7), dann die
Schraube festziehen.

- Messen Sie die Dicke der zu beklebenden Platte und stellen
Sie diesen Wert auf der Skala des Stitztisches ein. Vergewissern
Sie sich dass der Verriegelungshebel richtig verriegelt ist (Abb. 8)
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6.1.2 Priifen und Einstellen am Stiitztisch

- Der Stiitztisch ist vom Werk her so eingestellt, dass er
senkrecht zur Andriickrolle steht. Uberpriifen Sie den
korrekten rechten Winkel des Stiitztisches mit einem
Winkellineal (2) (nicht mitgeliefert). Wenn der Tisch nicht
senkrecht steht, I6sen Sie die Schraube (1). Richten Sie
den Tisch mit dem Winkellineal aus und ziehen Sie die
Schraube (1) fest. Die Schraube (3) I6sen und die Skala (4)
auf,0” stellen, dann die Schraube (3) anziehen.

DE

6.1.3 Einstellen der Klebstoffmenge

Die aufgetragene Klebstoffmenge ist werkseitig
auf die meisten Vorgdnge eingestellt.

- Wenn die Menge des aufgetragenen Klebstoffs nicht
passt: Wenn die Maschine die Betriebstemperatur
erreicht hat, bereiten Sie die Testkante und das
Klebeband vor. Stellen Sie die Menge des auf das
Rad aufgetragenen Klebstoffs fiir den gewiinschten
Vorgang ein (Abb. 10). Das Justierrad nach links
drehen vergroBert, nach rechts drehen verringert die
Klebstoffmenge. Die Menge an Klebstoff ist auf der
Skala angezeigt.

- Vorsicht: Drehen Sie das Justierrad nicht, um die
Klebstoffmenge zu regulieren, bis die Maschine
ihre Betriebstemperatur erreicht hat.

- Wenn die Klebstoffmenge zu hoch ist, lauft es auf
der Seite des Bandes uiber. Wenn die Klebstoffmenge
zu gering ist, wird er nicht gleichmaBig auf das Band
aufgetragen.

6.1.4 Einstellen der Banddicke

Stellen Sie die Banddicke nur ein, wenn Sie ein sehr
weiches Band oder ein Band diinner als T mm haben.
Andernfalls passt sich der Banddruck automatisch an.
Die Banddicke kann mit dem Rad eingestellt werden
(siehe Abb. 11).
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6.1.5 Lange des Bandes vorbereiten

- Messen Sie die Ladnge der zu beklebenden Kante
der Platte und lassen Sie gentigend zusatzliche
Bandldnge flr das Abschneiden an beiden Enden.
- Stellen Sie sicher, dass Sie um Beschneiden immer
einen ausreichenden Kantendruck haben, um die
Quialitdt des Endergebnisses zu verbessern

6.1.6 Korrekte Befestigung vor dem Kleben

Zum Kleben kann das Werkstlick mit Klemmen

am Arbeitstisch befestigt werden. Befestigen Sie

das Werkstlck so, dass es tiber die Kante die sie
bekleben wollen tiber die Werkbank hinausragt. Eine
bequemere Mdglichkeit besteht darin, das Werkstiick
mit einem Vakuumsauger zu befestigen. Dies kann
von IGM als optionales Zubehdr bestellt werden. Ein
Beispiel fur die Verwendung eines Vakuumsaugers
sehen Sie in (Abb. 12).

Abb.12

6.1.7 Nachfiillen von Klebstoff

- Kontrollieren Sie regelmaBig die Klebstoffmenge in
der Schmelzkammer. Wenn der Klebstoff unter die
Halfte der Schmelzkammer fallt empfehlen wir, den
Klebstoff nachzufullen.

- Losen Sie die Schraube an der Abdeckung der
Schmelzkammer, damit sie entfernt werden kann.
DIE ABDECKUNG NICHT DIREKT ANFASSEN - Sie
ist heil3.

DE

6.2 Vor dem Gebrauch

Tipps vor dem Starten der Kantenanleimmaschine
- Wahrend der Arbeit die Kantenanleimmaschine
sauber halten.

- Lagern Sie die zu beklebende Platte und das Band
bei Raumtemperatur.

- Ein kaltes Band oder Teil kann die Klebefahigkeit
beeintrachtigen.

- Bei der Arbeit immer einen ausreichenden Druck
auf das Band ausuben. Ein zu geringer Druck kann zu
einer schlechten Qualitat der Bandbefestigung am
Werkstiick fuhren.

- Bewahren Sie den Schmelzklebstoff an einem
kuhlen, trockenen Ort auf.

- Der Klebstoff aus der Schmelzkammer reicht fiir
ca. 50 m (25 mm breit) oder ca. 25 m (65 mm breit)
Klebeband (abhadngig von der Art des verwendeten
Klebstoffs).

- Stellen Sie sicher, dass der Klebstoff vollstandig
geschmolzen ist, bevor Sie den Klebeprozess starten.
- Verwenden Sie den von IGM gelieferten Klebstoff,
der eine Arbeitstemperatur von 120-150 ° C hat.

- Stellen Sie zu Anfang eine niedrigere
Vorschubgeschwindigkeit ein. Abhangig von der
Komplexitat Ihres Werkstiickes und Ihrer Erfahrung,
kénnen Sie dann die Geschwindigkeit anpassen.

6.3 Standby-Modus
MODE | - Betriebsmodus (Standardeinstellung nach
dem Einschalten) MODE I - Standby-Modus

- Die Maschine kann in einen Standby-Modus Il
geschaltet werden, wenn Sie sie oft sofort benétigen.
Die Temperatur wird um 50 ° C heruntergefahren.

So wird der Kleber nicht verbrannt, wahrend er in
einem vorgewdrmten Zustand gehalten wird. Beim
Zuriickschalten auf MODE | wird der Leim im Topf
somit viel schneller auf die gewlinschte Temperatur
erwarmt.

- Nach dem Einschalten lduft der Kantenanleimer
automatisch im MODE |, um den Modus zu wechseln
fuir 3 Sekunden halten. In MODE Il wechselt die
aktuelle Temperatur alle 3 Sekunden mit der auf dem
Display eingestellten Temperatur.
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6.4 Die Schalttafel

DE

-

™

Vorschubsteuerung: Driicken

Sie diese Taste, um den

Vorschub ein- / auszuschalten.
Drehen Sie den Knopf, um die
Vorschubgeschwindigkeit auf 2-6 m
/ min zu dndern (im Uhrzeigersinn,
um zu beschleunigen).

Umschalten zwischen ° Cund

°F Wenn das Licht leuchtet, ist

die Temperatur in ° C und die
Vorschubgeschwindigkeit in m/min
eingestellt.

Wenn das Licht leuchtet, ist

die Temperatur in ° F und die
Vorschubgeschwindigkeit in Ft/min
eingestellt.

Heizschalter; Nach dem
Einschalten des Hauptschalters
den Heizschalter driicken, um die
Kleberheizung einzuschalten.

Wenn das Licht leuchtet, wird der
Kleber erhitzt.

Temperatureinstellung; Driicken
Sie die Taste einmal um die
Temperatur um ein Grad zu andern.
Schnelle Einstellung: Wenn Sie die
Taste 3 Sekunden lang gedrtickt
halten, ertont ein Piepton und die
Temperatur andert sich schneller.

6 Das Display zeigt die aktuelle
Temperatur in der Schmelzkammer
an

7

Betriebsanzeige: Leuchtet auf,
wenn die Temperatur Gber 120 °
C (250 F) liegt. Durch Einschalten
der Bandzufiihrung kénnen Sie
den Vorgang des Aufheizens
beschleunigen.
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Vorschubgeschwindigkeitsanzeige

Sicherheitsanzeige: Wenn die

Heizung ausgeschaltet ist, leuchtet
diese Anzeige auf. Sie erlischt nach

60 ° C (140 ° F) Reduktion in der
Schmelzkammer. Dann konnen Sie die
Maschine sicher in die Transportkiste
legen.

DE

7. ARBEITEN MIT DER MASCHINE

7.1 Kleben

- Auf ungewollte Partikel oder Staub im
Klebstoffbehalter priifen, den Hauptschalter
einschalten und die gewlinschte Temperatur mit
dem Knopf einstellen. Der Schalter (1) am Griff (2)
leuchtet, wenn die Temperatur 120 ° C erreicht, den
Druckknopf (1) drehen, um die Schmelzzeit des
Klebers zu verkirzen. Stellen Sie sicher, dass der

Klebstoff vor dem Verkleben vollstandig vermischt ist.

Schalten Sie den Bandeinzug aus und legen Sie das
Band auf die Einzugswalze. Legen Sie den Stitztisch
auf das Werkstlick und halten Sie die Maschine mit
beiden Handen mit Hilfe der Griffe (2), (3). Dann die
Andrckrolle ca. 5 cm vom Werksttick positionieren.
Schalten Sie den Einzug (1) ein, und warten Sie bis
das Band bis an die Andrickrolle reicht.

Driicken Sie das Klebeband mit der Andriickrolle
gegen das Werkstlck. Lassen Sie die Maschine dann
mit Vorschubgeschwindigkeit fahren und priifen
Sie nur die Zufiihrung des Bands und ob das Kleben
zufriedenstellend beendet wurde.

7.2 Stationdre Nutzung

Fur die Beklebung von Kleinteilen empfiehlt es

sich, den Kantenanleimer mit einem Werktisch zu
verwenden, den Sie als optionales Zubehor bestellen
konnen. Sie konnen dann wie mit einer stationdren
Tischpresse kleben.

8.WARTUNG UND KONTROLLE

8.1 Wartung nach der Arbeit

Nach jedem Arbeitsgang muss der Kantenanleimer
mit einem geeigneten Werkzeug oder Lésungsmittel
von Klebstoff gereinigt werden, um ein Verkleben der
Maschine zu vermeiden.

Alle sechs Monate oder nach 500 Betriebsstunden
empfehlen wir, die Maschine in einem autorisierten

4

Abb. 17

Servicecenter Uberpriifen zu lassen. Die regelmaBige
wochentliche Wartung der Maschine beinhaltet die
Schmierung der Steuerkette und des Vorschubs (Abb.
18) mit Silikonol. Losen Sie die Schrauben (siehe
Abb. 17) und entfernen Sie die Kunststoffabdeckung.
Jetzt kdnnen Sie die Kette und die Druckplatte
schmieren. Bringen Sie nach der Schmierung die
Kunststoffabdeckung wieder an und ziehen Sie die
Schrauben fest.

Damit der Klebstoffbehalter sauber bleibt, muss er
alle zwei Monate oder alle 50 Betriebsstunden
gereinigt werden. Entfernen Sie den Kleberiickstand
und fllen Sie den Kleber nach.
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Die Maschine muss ausgeschaltet und
von der Stromquelle getrennt sein wenn
Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

8.2 Praventive Kontrollen

- Uberpriifen Sie regelmaRig den Zustand des
Klebstoffs im Tank. Wenn das Klebstoff-Niveau unter
die Hélfte des Volumens der Schmelzkammer féllt,
flllen Sie ihn nach. Das Heizelement sollte immer in
Klebstoff eingetaucht sein.

9. HILFE BEI FEHLFUNKTION

9.1 Fehlermeldungen BR 500

Der BR500 wurde entwickelt, um einige Fehler selbst
zu erkennen und auf dem Display anzuzeigen

Er1 - Spannungsfehler: Die Eingangsspannung ist
nicht optimal fiir die Funktion des Geréts.

Er2 - Motorfehler: Wenden Sie sich an einen
autorisierten Kundendienst, um die Motorfunktion zu
Uberprifen.

Er3 - Heizungsfehler: Wenn die Temperatur 220 ° C
Uibersteigt, wenden Sie sich an einen autorisierten
Kundendienst, um die Heizung zu Gberprifen.

Er4 - Interner Fehler: Wenden Sie sich an einen
autorisierten Kundendienstmitarbeiter.

9.2 Fehler beheben

Stérung Ursache Lésung

Die Maschine
lasst sich nicht Beschéadigte Sicherung
einschalten

Ersetzen Sie die Sicherung (verwenden Sie eine
Sicherung mit dem gleichen Wert - F 6A (230V))

Offnen Sie die Schmelzkammer und stellen
Sie sicher, dass der Klebstoff vollstandig
geschmolzen ist.

Der Klebstoff ist nicht vollstandig
aufgelost

Fir die genutzte Bandbreite
ist die falsche Klebstoffmenge
eingestellt

Erhohen Sie die Klebstoffmenge. (siehe Kapitel
6.1.3)

Das Band ist nicht
vollstandig mit
Klebstoff bedeckt

Verformtes Band Verwenden Sie ein Band von besserer Qualitat.

Schalten Sie den Vorschub ein und lassen Sie
den Klebstoff zwischen der Auftrage-Rolle und
dem Schmelzbehalter zirkulieren.

Der Klebstoff wurde schlecht auf
dem Band abgebracht
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Die Band haftet
nicht am Werkstiick

Die Druckrolle steht nicht
senkrecht zur Kante des
Werkstlicks

Stellen Sie den Winkel des Stitztisches so ein,
dass die Andruckrolle senkrecht zur Kante steht
(siehe Kapitel 6.1.2).

Uberhitzung des Klebers
kann seine Eigenschaften
beeintrachtigen

Ersetzen Sie den alten Klebstoff in der
Schmelzkammer mit neuem Klebstoff.

Der Kleber wird nicht auf seine
optimale Temperatur erwdrmt

Uberpriifen Sie die Beschreibung des
Schmelzklebstoffs und stellen Sie die optimale
Temperatur an der Maschine ein

Das Band wurde
beim Zufiihren
verdreht

Die Vorschubgeschwindigkeit ist
langsamer als die Bandzufuhr

Erhohen Sie den Druck auf das Werkstiick und
stellen Sie die passende Geschwindigkeit ein

Band rutscht von
der Transportrolle
ab

Staub oder Schmutz auf den
Transportrollen

Reinigen Sie die Einzugswalzen

Der Vorschub wird
nicht eingeschaltet

Der Klebstoff ist nicht
vollstandig geschmolzen, die
Betriebstemperatur wird nicht
erreicht

Der Motor wird nach Erreichen von 120 °
Cin Betrieb genommen, um die korrekte
Betriebstemperatur zu gewdhrleisten.

Uberhitzung

Fehlfunktion des
Temperatursensors

Lassen Sie den Temperaturfiihler von einem
qualifizierten Elektriker ersetzen

10. UMWELTSCHUTZ

Schiitze die Umwelt. hre Maschine enthalt
Materialien, die recycelt werden kénnen. Uberlassen
Sie dies bitte spezialisierten Institutionen.

11.ZUBEHOR (ERSATZTEILE)
IGM Bandmagazin fiir den Kantenanleimer DR500-

BR300 142-BC25
IGM Batterie ftir DR500 142-LB24
IGM PD80 Bandschneider 142-PD80

IGM End-Schneider fiir geformte und gerade Platten
M951

IGM Fachmann Kantenanleimmaschinen-Handsc
hneider M950-00001

IGM Werktisch fiir Kantenanleimmaschine und
Schneider DR500, BR300 142-ST95A

IGM Zusatz-Set fuir gerade Kanten fiir den Werktisch

ST95A 142-ST97
Klebstoff fiir IGM Kantenanleimmaschine - Packung
1kg M967-1
Klebstoff fiir IGM Kantenanleimmaschine - Packung
5kg M967-5
Klebstoff fiir IGM Kantenanleimmaschine - Packung
25kg M967-25
IGM Vakuumsauger, einseitig M964
IGM Hebelventil fir Vakuumsauger M964  M966-01

IGM Kunststoffliberzug fiir den Vakuumsauger M964
M966-02
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Nalezy doktadnie zapoznac¢ sie z informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi i
postepowac zgodnie z zaleceniami oraz przestrzegac podstawowych zasad bezpieczenstwa !
Jakiekolwiek zmiany techniczne sg kategorycznie zastrzezone!

Szanowny Kliencie,
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje i zalecenia dotyczace instalacji oraz wtasciwego
uzytkowania okleiniarki krawedzi BR500.

Instrukcja obstugi powinna zawsze znajdowac sie w poblizu urzadzenia,aby osoby obstugujace
urzadzenie mogty w razie koniecznosci zajrze¢ do instrukgji.

Prosze doktadnie przeczytac niniejsza instrukcje i postepowac zgodnie z opisanymi zasadami

bezpieczenstwa!

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny prosze uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.
Dzieki zapoznaniu sie z niniejsza instrukcja zapewnione zostanie poprawne funkcjonowanie maszyny,
zmniejszone zostanie ryzyko popetniania btedéw podczas pracy lub ewentualnego uszkodzenia maszyny oraz
zminimalizowane zostanie ryzyko poranienia. Staramy sie wcigz rozwija¢ i udoskonala¢ nasze maszyny,w zwiazku
z tym konstrukcja,desing, niektdre rysunki, wyposazenie urzadzenia oraz tresci moga sie nieznacznie réznic. Jesli w
instrukgji obstugi znajda Panstwo jakiekolwiek btedy,prosimy sie z nami skontaktowac za posrednictwem e-mail:
podpora@igm.cz.

ZAWARTOSC STRONA 6.1.2 Kontrola i ustawienie miernikow na stole podporowym 15
1. OSWIADCZENIE O ZGODNOSCI 50 6.1.3 Ustawienie iloci aplikowanego kleju 15
2. SERWIS GWARANCYJNY 51 6.1.4 Dostosowanie grubosci tasmy 16
3. BEZPIECZENSTWO 51 6.1.5Przygotowanie odpowiedniej diugosci tasmy 16
3.1 Zasady 51 6.1.6 Mocowanie elementu przeznaczonego do oklejania 16
3.2 0golne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa 51 6.1.7 Uzupetnianie kleju 16
3.3 Ryzyka poboczne 52 6.2 Wskazéwki przed uruchomieniem okliniarki 16
34 Wazne uwagi 13 6.3 Tryb gotowosci 17
4.  SPECYFIKACJA MASZYNY 13 6.4 Funkcje panelu sterowania 17
4.1 Opis maszyny 13 7. PRACAZ MASZYNA 18
4.2 Dane techniczne 14 7.1 Oklejanie 18
4.3 Zakres dostawy 14 7.2 Wykorzystanie stacjonarne 18
5. TRANSPORT,WYPAKOWANIE | MONTAZ 14 8. KONSERWACJA | KONTROLA 18
5.1 Transport i wypakowanie 14 8.1 Konserwacja po skorczonej pracy 18
5.2 Montaz (ustawienie) 14 8.2 Kontrola prewencyjna 19
5.2.1 Montaz docisku naroznego 14 9. POMOCW PRZYPADKU AWARII 19
6.  USTAWIENIE | REGULACJA 14 9.1 Komunikaty o btedach BR500 19
- 9.2 Rozwigzywanie problemoéw 19
6.1 Przygotowanie do pracy 4 0. OCHRONA SRODOWISKA 20
6.1.1 Pomiar i ustawienie szerokosci tamy 14 11. AKCESORIA (CZESCI ZAMIENNE) 20
1. OSWIADCZENIE O ZGODNOSCI Z petng odpowiedzialnoscig oswiadczamy,ze
Nizej podpisany: IGM nastroje a stroje s.r.o. produkt,ktdéry zostat opisany w niniejszej instrukgji
Adres: V Knézivce 201 obstugi spetnia nastepujace standardy: EN I1SO 12100,
Tuchoméfice, Praha-zapad, PSC 252 67 EN ISO 13857, EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN ISO
Republika Czeska 11202, EN 55014-1, EN 55014-2 zgodnie z przepisami
Tel. +420 220 950910 dyrektyw 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC,
Certyfikat 2002/95/EC. !
Produkt: Reczna okleiniarka z aplikacja kleju
Model:  BR500 Podpisano: lvo Mlej

Producent: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16, Dyrektor zarzadzajacy
San Feng Road, Houli District, Taichung C € v,
City, Taiwan, RO.C. 42156 datt ROHS
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2. SERWIS GWARANCYJNY

Gwarancja podlega obowigzujagcym warunkom
handlowym oraz zasadom gwarancyjnym firmy
IGM narzedzia i maszyny s.r.o. Zasady gwarancyjne
dostepne sg na stronie www.igm.cz

3. BEZPIECZENSTWO

3.1 Zasady

Maszyna przeznaczona jest do pracy zdrewnem
oraz materiatami drewnopodobnymi. Wtasciwe
uzytkowanie oznacza réwniez przestrzeganie
regulaminu pracy operacyjnej oraz pracy zwiagzanej z
przeprowadzaniem regularnej konserwacji.

Z maszyng moga pracowac tylko i wytacznie osoby,
ktore zostaty odpowiednio przeszkolone, znajace
funkcjonowanie maszyny, jej konserwacje oraz,
ktore s Swiadome istniejacych zagrozen.Nalezy
przestrzega¢ dozwolonego wieku okreslonego
przez prawo 0s6b obstugujacych maszyne. Maszyna
moze by¢ uzywana tylko w nienagannym stanie
technicznym oraz gdy spetnia wszystkie wymagania
dotyczace bezpieczenstwa.

Podczas pracy nalezy zamontowac wszystkie
elementy zabezpieczajace.

Oprécz instrukeji obstugi nalezy zapoznac sie
réwniez z instrukcjami bezpieczenstwa i specjalnymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogoélnych zasad technicznych
oraz regulaminu bezpieczenstwa pracy z maszynami
do obrobki drewna i metalu.

Uszkodzenia wynikajace z niewtasciwego obchodzenia
sie z maszyna nie sa wing ani producenta, ani
dostawcy. Ryzyko ponosi sam uzytkownik.

W przypadku naruszenia ponizszych zasad nie
mozna ubiegac sie o roszczenia gwarancyjne:

- Nieodpowiednie srodowisko pracy: wysoka
wilgotnos¢, zanieczyszczenia.

- Uszkodzenia spowodowane nieprawidtowym
montazem maszyny oraz jej nieprawidtowym
przechowywaniem.

- Uzywanie uszkodzonej maszyny.

- Nieprzestrzeganie instrukcji obstugi: transport,
przechowywanie, montaz, uruchomienie, czyszczenie i
konserwacja maszyny.

- Uzywanie nieautoryzowanych czesci zamiennych
- Nieautoryzowany montaz maszyny.

- Uzywanie zuzytych czesci zamiennych.

3.2 Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
Przy nieodpowieniej manipulacji z maszyna grozi

niebezpieczenstwo poranienia

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy
doktadnie przeczytac cafg instrukcje obstugi i
postepowac zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w
niniejszej instrukgji.

Chron instrukcje obstugi przed zanieczyszczeniem i
wilgocia.W przypadku sprzedazy maszyny przekaz
instrukcje nowemu wtascicielowi.

Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek

zmian i modyfikacji w maszynie.Codziennie, przed
rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ dziatanie
wszystkich funkcji maszyny oraz oston ochronnych.
Zidentyfikowane usterki nalezy natychmiast
usunac.W razie usterki oston prosimy natychmiast
wymieni¢ uszkodzong ostone ochronnga.Obstuguj
maszyne ktéra jest tylko i wytgcznie w doskonatym
stanie technicznym.

Dtugie wtosy powinny by¢ chronione czapka lub
siatke na wtosy.Podczas pracy przy maszynie nie
wolno nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub krawatow.
Nalezy pracowac tylko i wytgcznie w obuwiu
roboczym, nigdy nie zakfadaj do pracy sandatéw.
Przestrzegaj przepiséw o ochronie bezpieczenstwa.

Zawsze nalezy korzysta¢ z okularéw ochronnych oraz
ochraniaczy stuchu.

Przestrzegaj przepiséw o ochronie bezpieczenstwa.

Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby byta
zagwarantowana wystarczajaco duza powierzchnia
do manipulowania z maszyna oraz dostateczna ilos¢
miejsca do pracy z obrabianym przedmiotem.

Zadbaj o odpowiednie oswietlenie miejsca pracy.

Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy nie przeszkadza w
pracy. Utrzymuj czysta powierzchnie robocza. Nigdy
nie wolno dotykac poruszajacych sie czesci wigczonej
maszyny.

Podczas pracy badz uwazny i skoncentrowany.
Wykonuj swoja prace bardzo rozwaznie.Nigdy

nie pracuj pod wptywem $rodkéw odurzajacych,
takich jak alkohol czy narkotyki.Zakaz zbizania sie
nieupowaznionych oséb,a w szczegdlnosci dzieci do
wiaczonej maszyny. Nigdy nie pozostawiaj pracujacej
maszyny bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
pamietaj,zeby zawsze wylaczy¢ urzadzenie.

W razie wystapienia jakiejkolwiek usterki w
potaczeniu elektrycznym moze jg usunaé wytacznie
wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienic.

Przed przystgpieniem do oklejenia najpierw nalezy
usuna¢ gwozdzie i inne ciata obce z obrabianego
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przedmiotu, ktére mogtyby przeszkadza¢ w pracy.

Przed witaczeniem do zasilania upewnij sig, ze

przefacznik znajduje sie w pozycji,OFF” (wytaczono).

Nie korzystaj z urzadzenia, jesli przetagcznik ON-OFF
nie dziata prawidtowo.

Uzywanie akcesoriéw innych niz zalecane w niniejszej

instrukcji moze by¢ niebezpieczne.
Po podtaczeniu przewodu zasilajagcego i wigczeniu
gtéwnego zasilania, na wyswietlaczu cyfrowym

wyswietli sie temperatura, ale nie dojdzie do procesu

ogrzewania.

Upewnij sie, ze kabel jest wystarczajaco dtugi i nie
dochodzi do nadmiernego naciggania lub jesli nie
wystaje przez krawedz.

PL

OSTRZEZENIE! Temperatura kleju w komorze
topnej moze wynosi¢ do 200 ° C, dlatego w
Zadnym przypadku nie wolno dotykac goracych
czesci.

Klej moze zawiera¢ szkodliwe chemikalia. Nalezy
zapewni¢ odpowiednig wentylacje miejsca pracy.

3.4 Wazne uwagi

Przed umieszczeniem okleiniarki w jakimkolwiek
opakowaniu transportowym, pozostaw jg na 60
minut do ostygniecia. Spowoduje to schtodzenie
kleju w komorze topnej do 60 ° C. Nastepnie za
pomocg wilgotnej $ciereczki zetrzyj pozostatosci
kleju znajdujacego sie na maszynie. Okleiniarka
przeznaczona jest do pracy w pomieszczeniach. Nie
korzystaj z maszyny na zewnatrz!

Trzymaj urzadzenie z dala od tatwopalnych lub
wybuchowych materiatow.

Aby zapobiec przedostawaniu sie zanieczyszczen do
wnetrza komory topnej nalezy

zatozy¢ pokrywe. Jesli w komorze znajduja sie juz
jakiekolwiek zanieczyszczenia , usun pozostaty

klej z komory, wtacz urzadzenie na okoto 3 minuty.
Dzieki czemu mozliwe bedzie fatwe usuniecie kleju z
komory topnej. Nastepnie nasyp nowy klej.

3.3 Ryzyka poboczne

Mimo przestrzegania wszystkich wskazéwek oraz
mimo odpowiedniego uzywania okleiniarki,nalezy
zwréci¢ uwage na nastepujace ryzyka:

4. SPECYFIKACJA MASZYNY

4.1 Opis maszyny

1 Wejsciowa prowadnica tasmy 8 Wylacznik i regulator posuwu

2 Wyswietlacz sterowania - Ustawienie funkgji 9  Wyjsciowy walec posuwu

3 Regulacja docisku tasmy do watka aplikacyjnego 10 Dzwignia do zamocowania stotu podporowego

4 Gléwny wigcznik 11 Stot podporowy z rekojescia

5 Bezpiecznik 12 Ostona komory topnej

6 Sprezyna zapobiegajaca famaniu sie kabla 13 Regulator aplikowania kleju na tasme

7 Docisk tasmowy do klejenia naroznikéw wewnetrznych 14 Docisk tasmy na wejéciowy walec podajacy
www.igmtools.com -43-

M



4.2 Dane techniczne

Moc silnika 855W / 230V
Grubos$¢ tasmy oklejajacej 04 -3mm
Szeroko$¢ tasmy oklejajacej 10 - 65mm
Zakres temperatury MODE | 120° - 200°C
MODE Il 80°-155°C
Predko$¢ posuwu 2-6m/min
Wymiary transportowe 35x30%x37,5cm
Waga maszyny 8,8kg
Waga transportowa 11,1kg
Czas rozgrzewania (120 °C) 4min
Bezpiecznik F 6A (230V)
Dtugosc¢ kabla 5m
Pojemnos¢ komory topnej 400ml

4.3 Zakres dostawy
Okleiniarka BR500

Stét podporowy z rekojescia
Docisk narozny

Lekki pojemnik transportowy

Prébka tasmy, na ktérej zostata skalibrowana

maszyna

5.TRANSPORT, WYPAKOWANIE | MONTAZ

5.1Transport i wypakowanie

Maszyna dostarczana jest cze$ciowo zmontowana.
Przed uruchomieniem nalezy ja catkowicie

zmontowac.

Wyciagnij okleiniarke z opakowania i ustaw jg na
ptaskiej oraz rownej powierzchni. Sprawdz jesli
podczas transportu nie doszto do jej uszkodzenia.
Niektdre uszkodzenia moga spowodowac
niefunkcjonalnos¢ maszyny lub stanowi¢ powazne

zagrozenie dla zdrowia.

5.2 Montaz (zlozenie)

5.2.1 Montaz docisku naroznego

« Docisk narozny nalezy wykorzystac tylko w
przypadku oklejania wewnetrznego naroznika lub
jesli promien jest mniejszy niz 50 mm. Podczas
innego rodzaju oklejania mégty przeszkadza¢ w

pracy.

« Na okleiniarke umies¢ docisk rogowy w taki sposéb,
jak pokazano na (rys. 1), a nastepnie dokrec srube.

6. USTAWIENIE | REGULACJA

6.1 Przygotowanie do pracy

6.1.1 Pomiar i ustawienie szerokosci tasmy

« Poluzuj $rube znajdujaca sie na ograniczniku
posuwu tasmy (rys. 6)

« W6z tasme ponizej ogranicznika prowadnicy
wejsciowej i zmierz wysokos¢ tasmy (rys. 7),
nastepnie dokrec srube.

« Zmierz grubos$¢ oklejanej ptyty, a wartos¢ ustaw na
mierniku stotu podporowego, nastepnie zabezpiecz
dzwignie zapobiegajaca posuwu (rys. 8)
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6.1.2 Kontrola i ustawienie miernikow na stole
podporowym

« Stot podporowy ustawiony jest fabrycznie w
prostopadtej pozycji w stosunku do walca dociskowego.
W celu skontrolowania miernikéw stét podporowy nalezy
umiesci¢ na przyktadnicy katowej 2 (nie znajduje sie w
podstawowym wyposazeniu). Jezeli stét nie znajduje sie
w prostopadtej pozycji, poluzuj $rube (1). Wyréwnaj stét
wedtug przykfadnicy katowej i dokrec¢ $rube (1). Poluzuj
$rube (3) i ustaw miernik (4) na, 0", a nastepnie dokrec srube
(3).

PL

\ Rys.9¢c

6.1.3 Ustawienie ilosci aplikowanego kleju
llos¢ aplikowanego kleju dostosowana jest juz
fabrycznie, tak aby spelniatla wymagania dla
wiekszosci operacji.

- Jesliilos¢ aplikowanego kleju nie odpowiada Twoim
wymaganiom. Gdy maszyna osiaggnie temperature
robocza, przygotuj element z testowa krawedzia i
zat6z taSme. Za pomoca pokretta ustaw wymagana
ilos¢ aplikowanego kleju. Zgodnie z (rys.6), obracajac
pokrettem w lewg strone dodajesz ilos¢ kleju

www.igmtools.com

45-

ierr



natomiast obracajac w prawa strone odejmujesz ilos¢
aplikowanego kleju. llos¢ aplikowanego kleju pokazuje
wskazdwka na skali.

- Ostrzezenie: Nie nalezy obracac pokrettem, dopoki
maszyna nie osiggnie temperatury roboczej.

Kiedy kleju jest zbyt duzo, wycieka przez krawedz na
tasme. Jesli kleju jest zbyt mato to w tym przypadku nie
jest rownomiernie aplikowany na tasme.

6.1.4 Dostosowanie grubosci tasmy

Grubos¢ tasmy ustawiaj tylko w przypadku jesli
posiadasz tasme miekka lub jej grubos¢ wynosi
mniej niz T mm.W innych przypadkach, docisk tasmy
automatycznie dostosuje sie sam.Grubos¢ tasmy
mozna ustawic¢ za pomoca pokretta patrz (rys. 11).

6.1.5 Przygotowanie odpowiedniej dtugosci tasmy
« Zmierz dhugos¢ oklejonej krawedzi danego
elementu ale pamietaj, aby pozostawi¢ wystarczajaca
dtugosc¢ tasmy do ciecia koncowego.

« Aby poprawic jakos¢ obrabianej powierzchni nalezy
podczas przycinania tasmy zapewni¢ na krawedzi
wystarczajaca site docisku.

PL

6.1.6 Mocowanie elementu przeznaczonego do
oklejania

« Obrabiany przedmiot w celu oklejenia mozna
przymocowac do stotu roboczego za pomoca
$ciskow. Przymocuj obrabiany element tak, aby
oklejana krawedz wystawata poza stot roboczy.
Wygodniejszg metoda jest zamocowanie
obrabianego przedmiotu za pomoca przyssawki
prézniowej. Przyssawke mozna zamowic¢ w
sklepie IGM jako akcesorium dodatkowe. Przyktad
zastosowania przyssawki prozniowej przedstawiono
na (rys. 12)

Rys.12

6.1.7 Uzupetnianie kleju

« Regularnie sprawdzaj ilos¢ kleju znajdujacego sie w
komorze topnej. Kiedy ilos¢ kleju spadnie ponizej 1/2
zalecane jest jego uzupetnienie.

- W celu otworzenia pokrywy nalezy poluzowac srube
pokrywy komory topnej. NIE DOTYKAJ POKRYWY -
jest goraca.

g
= ’%Rys.ﬂ

6.2 Wskazowki przed uruchomieniem okleiniarki
« Podczas pracy utrzymuj okleiniarke w czystosci

- Oklejany element oraz tasma powinny by¢
przechowywane w temperaturze pokojowej.

« Zimna tasma lub zimny obrabiany element moga
negatywnie wptywac na jakos¢ pofaczenia.

« Zawsze podczas pracy na tasmie musi by¢
zapewniony wystarczajgco silny docisk.
Niewystarczajacy docisk moze spowodowac
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niska jako$¢ mocowania tasmy do obrabianego
przedmiotu.

« Klej termotopliwy przechowuj w chtodnym, suchym
miejscu.

« Klej po napetnieniu catej komory topnej (w
zaleznosci od zastosowanego kleju) wystarczy na
okoto 50 m tasmy (o szerokosci 25 mm) lub na okoto
25 m tasmy ( przy szerokosci 65 mm).

« Przed rozpoczeciem oklejania upewnij sig,ze klej jest
catkowicie roztopiony.

- Zalecamy zastosowac klej dostarczony przez firme
IGM, ktérego temperatura robocza wynosi 120-150
°C.

« Przy pierwszym uruchomieniu okleiniarki

nalezy ustawi¢ wolniejszy posuw.W zaleznosci od
obrabianego elementu i swojego doswiadczenia,
dostosuj predkos¢.

6.3 Tryb gotowosci

MODE | - tryb pracy (ustawienie domyslne po
wigczeniu)

MODE I - tryb gotowosci

- Jesli potrzebujesz, aby okleiniarka byta szybciej
gotowa do pracy, mozesz przetaczy¢ ja w tryb
gotowosci MODE II. Ustawiona temperatura zostanie
zmniejszona o 50 ° C. Wyeliminowane zostaje
ryzyko przypalenia kleju, a klej znajduje sie w
stanie podgrzanym. Po powrocie do trybu MODE |
klej znajdujacy sie w komorze topnej jest znacznie
szybciej nagrzewany do pierwotnie ustawionej
temperatury roboczej.

« Po wiaczeniu okleiniarki tryb MODE | uruchamia
sie automatycznie.Aby przetaczy¢ tryby nacisnij
przycisk i przytrzymaj go przez 3 sekundy. W trybie
MODE Il aktualna temperatura w komorze topnej
wyswietlana jest naprzemiennie przez 3 sekundy z
nowo ustawiona temperaturg gotowosci.

PL

6.4 Funkcje panelu sterowania

Regulator szybkosci posuwu:
Nacisnij przycisk, aby wytaczy¢ /
wigczy¢ posuw. Obréé pokretto, aby
zmieni¢ predkos$¢ posuwu na 2-6m
/ min ( obracajac zgodnie z ruchem
wskazowek zegara predkos¢ bedzie
szybsza).
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sie, temperatura jest wyrazona w °
C, a posuw w m/min.

Gdy lampka sygnalizacyjna swieci
sie, temperatura jest wyrazona w °
F, a posuw jest w Ft / min

Przetacznik ogrzewania; Po
wigczeniu gtéwnego wytacznika i
poprzez nacisniecie przetgcznika
ogrzewania wiaczysz ogrzewanie
kleju.

Jesli lampka kontrolna swieci
sie oznacza to,ze klej jest
podgrzewany.

Ustawianie temperatury;
Jednokrotne nacisniecie przycisku
powoduje zmiane temperatury

o jeden stopien. Szybkie
ustawienie temperatury: Poprzez
przytrzymanie przycisku przez

3 sekundy rozlegnie sie sygnat
dzwiekowy, a temperatura szybko
zacznie sie zmieniac.

1 6 . .
Przelaczanie miedzy ° Ci°F Wyswietlacz pokazuje aktualnq
temperature w komorze topnej
Gdy lampka sygnalizacyjna Swieci Kontrolka operacyjna: Zapala sie,

gdy temperatura przekraczy 120 ° C
(250 ° F), przez wtaczenie podajnika
tasmy mozna przyspieszy¢ proces
nagrzewania kleju.

Wskaznik predkosci posuwu

Wskaznik bezpiecznego
przechowywania: W momencie
wylaczenia ogrzewania zapali sie
kontrolka. Zgasnie gdy temperatura
w komorze topnej obnizy sie ponizej
60 °C (140 °F). Dopiero wtedy mozna
okleiniarke umiesci¢ do pojemnika
transportowego.

7.PRACAZ MASZYNA

7.1 Oklejanie

« Upewnij sig, ze w zbiorniku kleju nie znajduja sie
nieznane czastki lub pyt, wiacz gtéwny przetacznik i
uruchom ogrzewanie obok wyswietlacza. Przetacznik
znajdujacy sie na rekojesci (2) zaswieci sie, gdy
temperatura osiggnie 120 ° C.Aby przyspieszy¢
proces topienia kleju wtacz przycisk posuwu (1).
Przed rozpoczeciem oklejania upewnij sig, ze klej
jest catkowicie wymieszany. Wytacz posuw i umiesé
tasme na walcu podajacym.Stét podporowy umies¢
na obrabianym przedmiocie i przytrzymaj maszyne
obiema rekami za uchwyty (2), (3).Nastepnie umies¢
walec dociskowy okoto 5 cm od obrabianego
przedmiotu. Wtacz posuw (1), az zobaczysz, ze tasma
wystaje wokot walca dociskowego. Docisnij tasme
do obrabianego przedmiotu za pomoca walca
dociskowego.Nastepnie pozwdl maszynie poruszac
sie z predkoscig posuwu, a kontroluj przy tym tylko
posuw tasmy oraz pomysine zakonczenie procesu

oklejania.
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7.2 Zastosowanie stacjonarne

W przypadku oklejania matych elementéw dobrze
jest mie¢ okleiniarke w stole, ktéry mozna zaméwic
jako akcesorium dodatkowe. Dzieki czemu z maszyny
stanie sie okleiniarka stacjonarna.

8. KONSERWACJA | KONTROLA

8.1 Konserwacja po skonczonej pracy

Aby unikna¢ gromadzenia sie kleju na maszynie, nalezy po
skonczonej pracy okleiniarke oczysci¢ od kleju za pomoca
odpowiedniego narzedzia lub rozpuszczalnika.

Raz na sze$¢ miesiecy lub po 500 godzinach pracy
zalecamy skontrolowanie maszyny w autoryzowanym
centrum serwisowym. Regularna cotygodniowa
konserwacja maszyny polega na smarowaniu olejem
silikonowym tancucha napedu rozrzadu oraz docisku

(rys. 18). W celu nasmarowania taricucha i docisku nalezy
najpierw poluzowac sruby ( rys. 17) i $ciagnac plastikowa
ostone, a potem nasmarowac taricuch i docisk. Po
nasmarowaniu zatéz plastikowa ostone i dokre¢ sruby. Aby
utrzymac zbiornik na klej w czystosci nalezy go regularnie
czysci¢ co dwa miesigce lub po kazdych 50 godzinach
pracy oraz usunac reszte kleju i nasypac nowy.

Podczas czyszczenia urzadzenie musi by¢ odigczone
od zrédta zasilania.

8.2 Kontrola prewencyjna
« Regularnie sprawdzaj stan kleju w zbiorniku. Jesli
klej spadnie ponizej 1/2 objetosci komory topnej,

nalezy go uzupetni¢. Element nagrzewajacy powinien
by¢ zawsze zanurzony w kleju.

9.POMOC W PRZYPADKU AWARII

9.1 Komunikaty o btedach BR500

Urzadzenie BR500 zostato zaprojektowane do
wykrywania niektorych btedéw i wyswietlania ich na
wyswietlaczu

Er1 - Blad napiecia: Napiecie wejsciowe nie jest
optymalne dla funkgji okleiniarki

Er2 - Btad silnika: Skontaktuj sie z autoryzowanym
serwisem, aby sprawdzic stan silnika.

Er3 - Btad ogrzewania: Jesli temperatura przekracza
220 ° C, skontaktuj sie z autoryzowanym serwisem,
aby sprawdzi¢ stan ogrzewania.

Er4 - Btad wewnetrzny: Skontaktuj sie z
autoryzowanym serwisem, aby sprawdzi¢ stan
elektroniki

9.2 Rozwigzywanie problemoéw

Awaria Przyczyna

Rozwiazanie problemu

Okleiniarka sie nie

whacza Uszkodzony bezpiecznik

Wymien bezpiecznik (uzyj bezpiecznika o tej
samej wartosci) - F 6A(230V)

Klej nie jest catkowicie
rozpuszczony

Otworz pokrywe i sprawdz jesli klej jest
rozpuszczony.

Nie ustawiono zadnej ilosci
aplikowanego kleju dla danej

Ta$ma nie jest w szerokosci tasmy

Zwigksz ilo$¢ aplikowanego kleju za pomocg
pokretta. (patrz rozdziat 6.1.3)

petni pokryta klejem | skrecona lub zdeformowana

tasma oklejajaca

Uzyj tasme o lepszej jakosci

na walec oklejajacy

Klej nie byt dobrze naciagniety

Wigcz posuw i pozwdl, by klej cyrkulowat
pomiedzy walcem aplikujgcym a zbiornikiem
topnym.
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Walec dociskowy nie jest
prostopadle do krawedzi

Krawed? oklejajaca obrabianego przedmiotu

Ustaw kat stotu podporowego tak, aby walec
dociskowy znajdowat sie w stosunku do
krawedzi w prostopadtej pozycji (patrz rozdziat
6.1.2)

nie utrzymuje sie
na obrabianym
przedmiocie

Przegrzanie kleju moze
negatywnie wptywac na jego
wiasciwosci

Wymien stary klej w komorze topnej na nowy

Klej nie jest rozgrzany do
optymalnej temperatury

- Sprawdz na etykiecie opis kleju topliwego i na
okleiniarce ustaw optymalng temperature

Podczas oklejania
doszto do skrecenia
sie tasmy

Predkos¢ posuwu jest mniejsza
niz predko$¢ podawania tasmy

Zwieksz nacisk na obrabiany przedmiot

Tasma przesuwa sie
na walcu podajacym

Na walcach podajacych jest ki
lub nieczystosci

urz

Wyczys¢ walce podajace

. . .| Klej nie jest catkowicie
Nie mozna wtaczyc

posuwu - ; S
nie zostata jeszcze osiggnieta

roztopiony, temperatura robocza

.Aby zapewni¢ prawidtowa temperature podczas
pracy silnik mozna zataczy¢, gdy osiggnieta
zostanie temperatura 120 ° C.

Przegrzanie Awaria czujnika temperatury

Popros wykwalifikowanego elektryka o wymiane
czujnika temperatury

10. OCHRONA SRODOWISKA

Chron srodowisko. Maszyna zawiera materiaty, ktére
mozna poddac recyklingowi. Recyklingiem zajmuja
sie wyspecjalizowane instytucje.

11. AKCESORIA (czesci zamienne)
IGM Zbiornik tasmy dla okleiniarki DR500-BR300
142-BC25
IGM Bateria dla DR500 142-LB24
IGM PD8O0 Frezarka przycinajaca do krawedzi na
tasmie ABS 142-PD80
IGM Szczypce przycinajace do ksztattowanych i
prostych elementéw
IGM Fachmann Reczna obcinarka krawedzi
M950-00001
IGM Stét do okleiniarek i okrawarek ze zbiornikiem dla
DR500, BR300 142-ST95A

M951

IGM Zestaw do réwnych elementéw dla stotu ST95A
142-ST97
Klej termotopliwy do IGM okleiniarek - 1 kg

opakowanie M967-1
Klej termotopliwy do IGM okleiniarek - 5 kg
opakowanie M967-5
Klej termotopliwy do IGM okleiniarek — 25kg
opakowanie M967-25

IGM Przyssawka prézniowa jednostronna, komplet
M964
IGM Zawoér dzwigniowy dla przyssawki M964
M966-01
IGM Plastikowy rozgateznik dla przyssawki M964
M966-02
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