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Please read this manual thoroughly and follow the safety instructions in it! Technical changes
and printing errors reserved!

Dear customer,
This manual contains important instructions and information for the installation and proper use of the BR300
edgebander.

This manual is part of the machine and therefore it should not be kept elsewhere than in the vicinity of the machine
so that you can be consulted at any time by you or other persons operating the machine.
Please read and follow the safety instructions!
Carefully read these instructions before using the machine. Operation of the machine will be simpler
and you will also lower the risk of injury while eliminating the probability of incorrect operation and
possible damage to the machine.
Because of our policy of constant improvement, the design, construction or pictures may differ slightly.
Should you discover any mistakes, please contact us at podpora@igm.cz.
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1. DECLARATION OF CONFORMITY
The undersigned: IGM nastroje a stroje s.r.o.
Address: V KnéZivce 201
Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67
Ceska republika
Phone no: +420 220 950 910
Certifies the
Product: Manual Edgebander for ABS
Type: BR300

Manufacturer: CO-MATIC Machinery Co.,
Ltd. No. 473-16,
San Feng Road, Houli District, Taichung
City,Taiwan, R.0.C. 42156

We declare under our sole responsibility that the
productdescribed in this manual is in conformity

with the followingstandards: EN ISO 12100, EN ISO
13857, EN 349, EN 953,EN 60204-1, EN ISO 11202, EN

www.igmtools.com
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55014-1, EN 55014-2 withthe provisions of Directives
2006/42 / EC, 2004/108 / EC,2006/95 / EC, 2002/95
/EC [

Signed: lvo Mlej
Managing Director

C€ Z RHS

2. WARRANTY SERVICE

The warranty is subject to Terms and Conditions and
Warranty Conditions of IGM nastroje a stroje s.r.o.,
the current version of which are available at www.
igmtools.com.

3.SAFETY INSTRUCTIONS

3.1 Notice

This machine is designed for work with wood and
wooden materials.

Proper use also includes compliance with the regular
operational and maintenance work described in this
manual.

The machine can be operated only by persons
familiar with the operation procedures, maintenance
and are aware of potential risks.

Comply with the minimum age limits specified by
law. The machine may only be used when in perfect
technical condition.

All safety and protective components must be
installed when operating the machine.

Besides these instructions, also adhere to the safety
instructions of your country and to the generally
recognized technical practices concerning the
operation of woodworking machinery.

The manufacturer or the supplier is not responsible
for any damage resulting from improper use.
Every user is responsible for their own actions.

Warranty cannot be claimed if any of the following
principles are broken:

- Unsuitable work environment: high humidity,
contamination.

- Damage caused by an improper assembly and/or
improper storage.

- Use of damaged machinery.

- Failure to follow the operating instructions:
transport, storage, assembly, putting into operation,

cleaning and maintenance of the machine.
- Use of unauthorized spare parts.

- Unauthorized assembly of the machine.

- Do not use worn out spare parts.

3.2 General safety instructions
The machine can pose danger when improperly
operated.

Thoroughly read the operating instructions and make
sure that you understand everything before doing
anything with the machine.

Keep this user manual clean and protect it from dirt
and moisture; in case of re-selling, pass the manual
onto the new owner.

Any alterations or changes to the machine are
prohibited. Daily try out if the machine runs smoothly
and check the function of protective covers before
operating the machine. Remove any malfunctions or
deficiencies found on the machine as well as
damaged protective cover. The machine may only be
used when in perfect technical condition.

Use a hairnet or a hat to protect long hair. Wear tight-
fitting clothes, remove all bracelets, rings, necklaces
or ties. Wear work shoes only. In any case, do not wear
casual shoes or sandals during work. Abide by the
regulations for personal protection.

Always wear safety eyewear. Always use hearing
protection.

Abide by the ,safety” instructions in this manual. Make
sure you have enough space for your work.

Do not perform any operations that

are not suitable for this machine.

Make sure you have good lighting.

Make sure the power cord is not in your way when
working. Keep your work area clean. Never touch the
machine when it's running.

Make sure you are concentrating and paying
attention. Use caution. Never work under the
influence of drugs and/or alcohol.

Make sure there are no children around when
working with the machine. Never leave the machine
unattended. Always switch the machine off when
leaving the workspace.

Do not place anything on the machine.

The repair of electrical components can be only
carried out by a professional. Damaged electric cord
must be replaced immediately.

Before banding, remove nails and any other foreign
objects that could be in the way of your work.

The switch must be in the ,OFF” position before you
connect the machine to the power supply.

www.igmtools.com
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Do not use the machine if the ON-OFF switch does
not work correctly.

The use of any other accessories than recommended
by this manual be hazardous.

Make sure the cable is long enough and there is no
excessive tension or bend over the table.

Keep away from flammable or explosive materials.

3.3 Risks

Risk exists even when using the machine according
to the manual.

WATCH OUT! Heated glue may reach the
temperatures of 200°C. Do not touch any hot
parts.

The glue may contain harmful chemicals. Therefore,
ensure sufficient ventilation of your workplace.

3.4 Important notice

Make sure the machine has been off for at least 60
minutes before storing it in the portable case. That
way, the glue in the container will cool down to 60°C.
Use a piece of cloth to wipe any adhesive residues on
the machine.

The Edgebander is designed for interior work. Do
NOT use the machine outdoors!

If you want to prevent debiris falling into the glue pot.
Put on the lid. If debris is already in the pot, remove
the glue, turn on the machine for approximately 3
minutes, the glue should come out easily now. Re-fill
with glue again.

4. SPECIFICATIONS OF THE MACHINE
4.1 Machine description

1 Infeed tape guide

7 Outfeed roller

2 Temperature control 8 Support table locking lever

3 Set upof pressure of tape on application roller the 9 Support table with a handle

4 Main switch 10 Glue pot cover

5 Feed switch 11 Regulation of amount of glue
6 Fuse 12 Infeed roller pressure plate

www.igmtools.com
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4.2 Technical data

Input power 855W / 230V
Tape thickness 0,4 -3mm
Tape thickness 10 - 65mm
Temperature range 120° - 200°C
Feed speed 4m/min
Shipping size 33,5x29,8x36,7cm
Weight 8,7kg
Shipping weight 11kg
Warm-up time(120 °C) 4min

Fuse F 6A (230V)
Cable length 5m

Glue pot capacity 400ml

4.3 ContentsiIGM

BR300 Portable

Edgebander for ABS

IGM Worktable Light

transport case

Sample tape from calibration procedures

5. TRANSPORT, UNPACKING AND ASSEMBLY

5.1 Transport and unpacking

The machine is not assembled due to transport.
Assemble before operating. Remove the edgebander
from the packaging and place on a flat surface. Check
for any apparent transport damages, these could
damage the machine or your health.

5.2 Assembly

5.2.1 Mounting the corner guide

- Equip the corner guide only when banding inner
corners or a radius smaller than 50 mm. It would be
getting in your way during other operations.

- Place the corner guide on your edgebander
according to pic.5 and tighten the screw.

6.SET-UP AND ADJUSTMENT

6.1 Preparing for work

6.1.1 How to measure and set up tape width

- Loosen the screw on the tape stop (pic.2)

- Place the tape under the stop and measure the
height (pic.3), tighten the screw.

- Measure the thickness of the banded piece and
set up the support table accordingly, make sure to
tighten the locking lever properly (pic.4)

50,
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6.1.2 Control and gauge set up of the support table
The pre-set support table is perpendicular to the pressure
plate. Place the support table on a mitre gauge (pic.2,
gauge not supplied) to check proper alignment. If the
table is not perpendicular, loosen the screw (1). Align

the table according to the mitre gauge, tighten screw

(1). Release screw (3) and set up the gauge (4) to, 0, then
tighten again.

6.1.3 Adjusting the amount of applied glue The
amount of glue is pre-set and should suit the
majority of operations.

- Ifthe amount of glue is not convenient. Prepare a test
tape, warp up your machine and load the tape. Use the
amount of glue adjustment knob to set the demanded
quantity. Turning left adds and turning right decreases

the amount of applied glue (pic.6) The scale displays the
amount of glue.

- Caution: Do not turn the adjustment knob until the glue
has reached operating temperature.

Too much glue overflows on the visible side of the tape. Not
enough glue is not evenly applied along the whole width
of the tape.

6.1.4 Thickness of tape

Set up thickness only when you have a softer or thinner
tape than 1 mm. Otherwise, the pressure automatically
adjusts to the tape. The thickness can be simply set by a
turn of the knob (pic.7).

6.1.5 Setting up tape length

- Measure the length of the banded edge and leave a
bit more of the tape for final trimming.

- Apply enough pressure when trimming the edge,
this will improve the finish.

www.igmtools.com
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6.1.6 Proper fastening before edgebanding
Fasten the workpiece to a worktop using clamps.
Make sure the edge of the workpiece you will

edgeband extends beyond the edge of your worktop.

It may be more comfortable to use a vacuum suction
cup. You can order one from IGM as an optional
accessory. Use of the vacuum cup (pic.8)

pic. 8

6.1.7 Refilling the adhesive

- Regularly check the amount of glue in the glue pot.
We recommend refilling the glue when there is only
half of the pot left.

- Loosen the screw on the cover so that it can be
lifted. DO NOT TOUCH THE COVER - it’s hot.

6.2 Before turning on
- Keep the machine clean throughout the whole
operation.

- Store the workpiece and the tape at room temperature.

- Cold tape or workpiece can affect the quality of
adhesion.

- Always maintain enough pressure on the tape when
working. Insufficient pressure may result in a weak
connection between the tape and the workpiece.

- Store your glue in a cool and dry place.

- A pot full of glue is enough for approximately
(depending on the type of glue) 50 m of tape (width 25
mm) or 25 m of tape (width 65 mm).

- Make sure the glue has completely melted before
working.

- Use glue supplied by IGM which has an operating
temperature of 120-150 °C.

6.3 Functions of control panel

Power feed switch: The feed (4m/
min) will start after turning on.

Temperature control. Turning
left turns of the heating (I/0),
turning right sets up the desired
temperature.

Heating indicator: If the light is on,
the glue is being heated.

Operating indicator light: lights
up when the temperature is over
120 °C (250 F), you can speed up
the heating by turning on the tape
feeder.

Safe storage light:

When you turn off the heating, this
light will light up. And will go out
when the temperature in the glue pot
goes below 60 °C (140 F). Now you can
safely store your machine in

www.igmtools.com
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7. OPERATING THE MACHINE

7.1 Edgebanding

Check for debris or dust in the glue pot, turn on

the main switch and trigger the heating next to the
display. On/off switch

The button (1) on the handle (2) will light up when
the temperature reaches 120°C, press the button

(1) to accelerate the melting process. Make sure

the glue is properly stirred up before working. Turn
the feed off and place the tape on the infeed roller.
Place the support table on the workpiece and hold
the machine firmly with both hands (2), (3). Place
the pressure roller approximately 5 cm from the
workpiece. Turn the feed on (1), and wait for the tape
to reach the pressure roller. Press the tape to the
workpiece using the pressure roller. Then allow the
machine to run at its feed speed and only check the
proper feed of the tape.

pic. 11

7.2 Stationary use

It's better to use the machine with a worktable when
banding smaller pieces, the worktable is available at
IGMtools.com as an optional accessory. That way, you
can band edges like on a stationary edgebander.

8. MAINTENANCE AND CONTROL

8.1 Maintenance after work

Clean the machine properly after every operation
and get rid of any glue on the edgebander with a
proper tool or a dissolvent to prevent glue build-up.
We recommend having the machine checked after
500 hours of work or every 6 months of use. During
regular weekly maintenance, you should lubricate
the timing chain and the pressure plate (pic.13) with
silicone oil. Loosen screws, see (pic.12), and remove
the plastic cover. Now you can lubricate the chain
and the plate. After maintenance, place the cover
back and tighten the screws.

every two months or every 50 hours of operation

of the edgebander. Remove the rest of the glue and
refill with a new one

The machine has to be turned off and
disconnected from the power source during
maintenance.

8.2 Preventive check

Regularly check the glue status in the glue pot. Refill
the glue when the glue pot is half empty. The heater
should be always submerged in the glue.

8
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9. MALFUNCTION ASSISTANCE
9.1 Solution to problems

Malfunction Cause

Repair

Cannot turn on

the machine Damaged fuse

Replace the fuse (use a fuse with the same value)

The glue is not properly melted

Open the glue pot and check if the glue has
dissolved properly.

The tape is not

to the width of the tape is
completely covered

improperly set

The amount of glue in relation

Increase the amount of glue with the control
knob. (see chapter 6.1.3)

with the glue
Deformed tape

Use a tape of better quality.

the banding roller

The glue was applied poorly to

Turn on the feed and let the glue circle between
the applicator and the glue pot

The pressure roller isn‘t

The tape doesn’t workpiece

perpendicular to the edge of the

Adjust the angle of the support table so that it's
perpendicular to the edge (see chapter 6.1.2)

hold on the
workpiece

Overheating can degrade the
properties of the glue

Replace the old glue in the pot with the new one

the right temperature

The glue hasn’t been heated to

Check the label on the glue and set the
temperature accordingly

The tape has twisted
while banding

The feed speed is slower than
the feed of the tape

Increase pressure on the workpiece

Dust or debris on the infeed
roller

The tape is slipping
on the infeed roller

Clean the infeed roller

The feed won't

h ratin mperatur
turn on the operating temperature

hasn’t been reached so far

The glue isn‘t melted enough,

The motor can be turned on after reaching 12 °C
to ensure proper temperature for work.

Malfunctioning temperature

Overheating control

Let a qualified electrician replace the
temperature detector

10. PROTECTION OF THE ENVIRONMENT

Protect the environment.

Your machine contains materials that can be recycled.
Please, let specialized institutions handle the machine.

11. ACCESSORIES (SPARE PARTS)
IGM Tape Holder for Edgebander DR500-BR300

142-BC25
IGM PD80 Edgeband Trimmer
142-PD80
IGM End Trimmer for Shaped and Straight Panels
M951-V

IGM Fachmann Edge Banding Hand Trimmer
M950-00001

IGM Worktable for Edgebander and Trimmer for

DR500-BR300 142-ST95A

IGM Straightline Edgebanding and Trimming Kit for
Worktable ST95A 142-ST97
Glue Technomelt KS224 for IGM Manual Edgebanders
- 5kg pack M967-5
Glue Technomelt KS224 for IGM Manual Edgebanders
- 25kg pack M967-25
IGM Vacuum Clamp One-sided, set M964
IGM Lever Valve for Vacuum Clamp M964  M966-01
IGM Plastic T-splitter for Vacuum Clamp M964
M966-02

www.igmtools.com
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Diikladné 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 BR300.

Tento manual je soucasti stroje a proto neni vhodné jej uchovavat jinde nez v blizkosti stroje tak, abyste do néj
mobhli kdykoli nahlédnout Vy nebo dalsi osoby obsluhujici stroj.
Prosim prostuduijte si a dodrzujte bezpecnostni pokyny!
Pred prvnim pouzitim stroje si prosim peclivé prostudujte tento manuél. 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 zatizeni mirné lisit. Jestlize
vsak objevite v manualu chyby, informujte nas prosim o nich na mail: podpora@igm.cz.
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2. ZARUCNI SERVIS 11 6.1.4 Nastaveni tloustky pasky 14
3. BEZPECNOST 11 6.1.5 Priprava délky pasky 114
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3.4 Dulezité upozornéni 12 6.3 Funkce ovladaciho panelu 15
4. SPECIFIKACE STROJE 12 7. PRACE SE STROJEM 16
4.1 Popis stroje 12 7.1 Olepovani 16
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5. PREPRAVA, VYBALENI A SESTAVENI 13 8.1 Udrzba po praci 16
5.1 Preprava a vybaleni 13 8.2 Preventivni kontrola 16
5.2 Montaz (sestaveni) 13 9. POMOC PRI PORUSE 17
5.2.1 Montdaz rohového ptitlaku 13 9.1 Re$eni problémii 17
6. NASTAVENI A SERIZEN] 13 10. OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI 17
6.1 Pfiprava na praci 13 11. PRISLUSENSTVI (nahradni dily) 17
6.1.1 Zméfeni a nastaveni sifky pasky 13

1. PROHLASENI O SHODE Vyrobce: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16,

Nize podepsany: IGM nastroje a stroje s.r.o.
Adresa: V Knézivce 201
Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67
Ceska republika
Tel. +420 220 950 910
Certifikuje
Produkt: Rucni Olepovacka s nanasenim lepidla
Model: BR300

San Feng Road, Houli District, Taichung
City,Taiwan, R.O.C. 42156

Prohlasujeme na vlastni zodpovédnost, ze

vyrobek popsany v tomto manualu je ve shodé s
nasledujicimi normami: EN I1SO 12100, EN ISO 13857,
EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN ISO 11202,

EN 55014-1, EN 55014-2 podle s ustanoveni smérnic
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2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/95/EC.
Podepsan: Ivo Mlej !
Jednatel
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2. ZARUCNI SERVIS

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

3.BEZPECNOST

3.1 Pouceni

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

Spravné pouzivani zahrnuje i dodrzovani
pravidelnych provoznich a udrzbovych praci,

které jsou popsany v tomto manudlu.

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

Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.
Stroj mUze byt pouzivan pouze v dokonalém
technickém stavu.

PFi praci, museji byt namontovany viechny
bezpecnostni a ochranné prvky.

Vedle ndvodu k obsluze dodrzujte také bezpecnostni
pokyny a zvlastni predpisy vasi zemé a obecné
uznévana technicka pravidla tykajici se provozu
drevoobrabécich stroju.

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

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

- Nevhodné pracovni prostiedi: vysoka vihkost,
znecisténé.

- Poskozeni zpusobené nespravnou montazi stroje a
Spatnym uskladnénim.

- Pouzivani poskozeného stroje.

- Nedodrzeni navodu k obsluze: preprava,
uskladnéni, montéz, uvedeni do provozu, ¢isténi a
udrzba stroje.

- Pouziti neautorizovanych néhradnich dild.

- Neautorizovana montaz stroje.
- Nepouzivejte opotfebované ndhradni dily.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Stroj maze byt pii nevhodném zachazeni nebezpecny.

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

Chrante tento névod k obsluze pred necistotami
a vlhkosti a pfi prodeji stroje jej predejte novému
majiteli.

Na stroji nejsou dovoleny zddné zmény ani prestavba
stroje. Denné pred zacatkem prace prezkousejte
bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych

krytd. Zjisténé nedostatky na stroji nebo poskozeny
ochranny kryt ihned vyménite. 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 ,,Bezpe¢nost” v tomto manualu.

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

Dbejte na spravné osvétleni.

Ujistéte se, ze napdjeci kabel Vam nebrani 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.

Nestavte se na stroj.

www.igm.cz
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Opravu poskozené elektrické pripojky smi
provadét pouze elektrikdr. Poskozeny elektricky
kabel ihned vyménte.

Pfed olepovanim, odstrarite hebiky 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 prislusenstvi, nez je doporuceno v
tomto navodu muze byt nebezpecné.

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

Udrzujte piistroj mimo hoflavych nebo vybusnych
materiall

3.3 Rizika
Pfi pouziti olepovacky podle manuélu budou néktera
nebezpedi stale existovat.

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

Lepidlo muze obsahovat zdravi skodlivé chemické
latky. Zajistéte proto dostate¢né odvétravani
pracovnich prostor.

3.4 Dulezité upozornéni

Pred ulozenim olepovacky do kufru, ji nechte 60min
vypnutou. Tim vychladne lepidlo v tavné komoie na 60°C.
Poté ottete hadrem zbytky lepidla, které jsou na stroji.
Olepovacka je ur¢ena 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

7 Vystupni valec posuvu

2 Ovlddaci kolecko teploty 8 Pdka pro upevnéni podpérného stolu

3 Nastaveni pfitlaku pasky na nanaseci vélec 9 Podpérny stll s rukojeti

4 Hlavni vypina¢ 10 Kryt tavné komory

5 Vypinac posuvu 11 Regulator nanaseni lepidla na pasku

6 Pojistka 12 Pritlak pasky na vstupni podavaci valec
12 www.igm.cz
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4.2 Technicka data

Pfikon motoru 855W / 230V
Tloustka olepovaci pasky 0,4 -3mm
Sitka olepovaci pasky 10 - 65mm
Rozsah teploty 120° - 200°C
Rychlost posuvu 4m/min
Pfepravni rozméry 33,5%29,8x36,7cm
Hmotnost stroje 8,7kg
Pfepravni hmotnost 11kg
Zahtivaci ¢as (120 °C) 4min
Pojistka F 6A (230V)
Délka kabelu 5m

Obsah tavné komory 400ml

4.3 Rozsah dodavky
Olepovacka BR300
Podpérny stll s rukojeti
Lehky prepravni box

Vzorova paska - paska se vzorkem nandseni lepidla

5. PREPRAVA, VYBALENI A SESTAVENI

5.1 Pfeprava a vybaleni

Z dlivodu prepravy neni stroj zcela zkompletovan.
Pred uvedenim do provozu jej vzdy zkompletujte.
Olepovacku vyjméte z obalu a postavte na rovnou

podlozku. Zkontrolujeme zda pfi prepravé nedoslo ke

zjevnému poskozeni, které by mohlo zpusobit

poskozeni stroje nebo zdravi.

5.2 Montaz (sestaveni)

5.2.1 Montaz rohového pritlaku

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

- Rohovy pfitlak umistéte na olepovacku dle (obr. 1) a

utahnéte Sroub.

6. NASTAVENI A SERIZENI

6.1 Priprava na praci

6.1.1 Zméreni a nastaveni Sifky pasky

- Uvolnéte Sroub na zarazce podavani pasky (obr. 2)

- Vlozte pasku ze strany pod zarazku vstupniho
voditka a zméfte vysku pdasky (obr. 3) utdhnéte Sroub.
- Zmérte tloustku olepované desky a tuto hodnotu
nastavte na méfitku podpérného stolu a zajistéte
paku proti posuvu (obr. 4)

www.igm.cz
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6.1.2 Kontrola a nastaveni méfidel u podpérného stolu
- Podpérny stll je nastavené z vyroby, aby byl kolmy
na pritlaénym valec. Pro kontrolu polozte podpérny
stlil na Uhlové pravitko 2 (neni soucésti dodavky) a
zkontrolujte méfidla. Pokud stll neni kolmy, uvolnéte
Sroub (1). Vyrovnejte stll podle thlového pravitka,
utadhnéte Sroubu (1). Povolte $roub (3) a nastavte
méfidlo (4) na,0” a poté opét utahnéte sroub (3).

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, pfipravte si testovaci
hranu a zaloZte pasku. Kole¢ckem nastavte mnozstvi
nanéaseného lepidla pro pozadovanou operaci. Dle
(obr.6) kole¢kem do leva pfidavate mnozstvi a do prava
jej ubirdte. Mnozstvi lepidla ukazuje rucicka na stupnici.
- Pozor: Neotacejte koleckem na regulaci mnozstvi
lepidla, dokud stroj nedosahl provozni teploty.

- Kdyz je lepidla moc, pretéka pfes hranu na
pohledovou stranu pésky. Pokud je lepidla malo neni
rovhomérné nanesené na pasce.

6.1.4 Nastaveni tloustky pasky

Tloustku pasky nastavujete pouze pokud mate
mékkou nebo tenci pasku nez Tmm. Jinak se pritlak
pasky automaticky pfizpUsobi. Tloustku Ize nastavit
koleckem viz (obr.7).

6.1.5 Priprava délky pasky

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

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

14
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6.1.6 Upevnéni dilce pro olepovani

Pro olepovani Ize upevnit dilec k pracovnimu stolu
svérkami. Dilec upevnéte tak aby presahoval hranou,
kterou budete olepovat pracovni stll. PohodInéjsi
moznost je upevnit dilec vakuovou pfisavkou. Tu je
mozné objednat u IGM jako volitelné pfislusenstvi.
Priklad vyuziti vakuové piisavky viz (obr.8)

obr.8

6.1.7 Doplniovani lepidla

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

- Povolte $roub na krytu tavné komory, tak aby za néj
3lo vicko odklopit. NESAHEJTE NA KRYT - je horky.

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 maze ovlivnit kvalitu
prilnavosti.

- Vzdy méjte dostatecny pritlak na pasku pfi praci.
Nedostatecny tlak mize zpUsobit zhorsenou kvalitu
pfipevnéni 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
(8itky 25mm), nebo pfiblizné 25 m pasky (Sitky 65mm).
- Pred zahdjenim olepovani se presvédcte, ze je
lepidlo zcela roztavené.

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

6.3 Funkce ovladaciho panelu

e

obr.10 5

Vypina¢ posuvu: Po zapnuti se
spusti posuv 4m/min.

Kolecko ovladani teploty. Pfi
otoceni plné do leva nal/o je
ohrev vypnuty otd¢enim do prava
nastavite pozadovanou teplotu.

Kontrolka ohfevu lepidla: Pokud
sviti kontrolka probiha ohtev
lepidla.

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

Kontrolka bezpecného ulozeni:

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

www.igm.cz
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7. PRACE SE STROJEM

7.1 Olepovani

- Zkontrolujte, zda nejsou neznamé castice, nebo
prach v nadrzi lepidla, zapnéte hlavni vypinac a
kolec¢kem nastavte pozadovanou teplotu. Vypinac
(1) na rukojeti (2) se rozsviti, az kdyz teplota dosahne
120°C, zapnéte tlacitko posuvu (1) s cilem urychlit
dobu taveni lepidla. Ujistéte se, Ze lepidlo je plné
rozmichéano pred 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 kolem piitlacného valce. Pritisknéte pasku
pritlacnym véalcem k obrobku. Nasledné nechte stroj
jet rychlosti posuvu a kontrolujte pouze podavani
pasky a Uspésné dokonceni olepovani.

obr.11

7.2 Stacionarni pouziti

Pro olepovani malych dilct je dobré mit olepovacku
ve stolku, ktery muzete objednat jako volitelné
pfislusenstvi. Mizete pak olepovat jako na stolni
olepovacce.

8. UDRZBA A KONTROLA

8.1 Udrzba po praci

Olepovacku je tieba po kazdém ukonéeni ¢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 spada mazani
rozvodového fetézu a pfitlaku (obr.13) silikonovym
olejem. Povolte Srouby viz (obr.12), a sundejte plastovy
kryt. Nyni mlzete promazat fetéz a pfitlak. Po namazani
plastovy kryt vratte zpét a utdhnéte Srouby.

Aby byla nadrz na lepidlo stale Cista, je nutné ji Cistit

kazdé dva mésice, nebo kazdych 50 hodin provozu
olepovacky. Vyjmout zbytky lepidla a nasypat nové.

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

8.2 Preventivni kontrola

a8 v | \ obr.13

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

16

www.igm.cz



I.G Professional
rotessiona

Navod k obsluze CZ

9. POMOC PRI PORUSE

9.1 Reseni problémi

Porucha

Pric¢ina

Oprava

Olepovacka nejde
zapnout

Poskozena pojistka

Vyménte pojistku (pouzijte pojistku se stejnou
hodnotou)

Paska neni plné
pokryta lepidlem

Lepidlo neni pIné rozpusténé

Otevrete kryt lepidla a zkontrolujte zda je lepidlo
rozpusténé.

Neni nastavené mnozstvi lepidla
na danou sitku pasky

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

Pokroucenad olepovaci paska

Pourzijte kvalitnéjsi olepovaci pasku.

Lepidlo nebylo dobfe natazeno
na olepovaci valec

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

Olepovaci hrana
nedrzi na obrobku

Pritlacny valec neni kolmy na
hranu obrobku

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

Prehrivani lepidla muze zhorsit
jeho vlastnosti

Nahradte staré lepidlo v tavné komore novym
lepidlem

Lepidlo neni zahféato na jeho
optimalni teplotu

Zkontrolujte popis tavného lepidla a nastavte
optimalni teplotu na stroji

Péska se zkroutila
béhem olepovani

Rychlost posuvu je pomalejsi nez
podavani pasky

Zvétsete tlak na obrobek

Paska prokluzuje na
podavacim valci

Prach, nebo nedistoty na
podavacich vélcich

Ocistéte podavaci valce

Posuv nejde
zapnout

Lepidlo neni zcela roztaveno,
neni dosazena provozni teplota

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

Prehfivani

Porucha detektoru teploty

Nechte na kvalifikovaného elektrikare vyménit
detektor teploty

10. OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

11.

PRISLUSENSTVI (nahradni dily)

Chrante zZivotni prostredi.

Vas pfistroj obsahuje materidly, které mohou byt
recyklovany. Prosim, nechte to na specializované
instituce.

IGM Zasobnik pasky pro olepovacku DR500-BR300

142-BC25
IGM PD80 Ohrariovaci - ofezévaci frézka na ABS pasku

142-PD80
IGM Kapovaci klesté na tvarové i rovné dilce M951-V
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 stGl ST95A  142-ST97
Tavné lepidlo pro IGM olepovacky - baleni 5kg

M967-5
Tavné lepidlo pro IGM olepovacky - baleni 25kg
M967-25
IGM Ptisavka vakuova jednostranng, sada M9oé64
IGM Péakovy ventil pro piisavku M964 M966-01
IGM Rozbocka plast pro prisavku M964 M966-02
www.igm.cz 17
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Dokladne si prestudujte tento manual a dodrzujte bezpecnostné pokyny v hnom uvedené!
Technické zmeny a tlacové chyby vyhradené!

Vézeny zakaznik,
tento manudl obsahuje informacie a dolezité pokyny pre montdz a spravne pouzivanie olepovacky hran BR300.

Tento manudl je sticastou stroja a preto je nevhodné uchovavat ho inde nez v blizkosti stroja tak, aby ste do neho mohli
kedykolvek nahliadnut Vy, alebo dalsie osoby obsluhujtce stroj.

Prosim prestudujte si a dodrzujte bezpecnostné pokyny!

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

Vdaka neustalemu vyvoju sa moze design, konstrukcia, obrazky aj obsah zariadenia mierne lisit. Ak vsak
objavite v manuadli chyby, informujte nas prosim o nich na e-mail: podpora@igm.cz.

OBSAH STR. 6.1.2 Kontrola a nastavenie meradiel podperného 2
1. PREHLASENIE O ZHODE 18 stola
2. ZARUCNY SERVIS 19 6.1.3 Nastavenie mnozstvananasaného lepidla 22
3. BEZPECNOST 19 6.1.4 Nastaveniehrubky pasky 22
3.1 Pouéenie 19 6.1.5 Priprava dizky pasky 22
3.2 Vseobecné bezpecnostné pokyny 19 6.1.6 Upevnenie dielca preolepovanie 23
3.3 Rizikd 20 6.1.7 Dopliiovanie lepidla 23
3.4 Dbélezité upozornenia 20 6.2 Rady pred spusténim olepovacky 23
4. SPECIFIKACIE STROJA 20 6.3 Funkcie ovladacieho panelu 23
4.1 Popis stroja 20 7. PRACE SO STROJOM 24
4.2 Technicka udaje 21 7.1 Olepovanie 24
4.3 Rozsah balenia 21 7.2 Stacionarne pouzitie 24
5.  PREPRAVA, VYBALENIE A ZOSTAVENIE 21 8. UDRZBA A KONTROLA 24
5.1 Preprava a vybalenie 21 8.1 Udrzba po praci 24
5.2 Montéz (zostavenie) 21 8.2 Preventivna kontrola 24
5.2.1 Montéz rohového pritlaku 21 9. POMOCPRIPORUCHE 25
6. NASTAVENIE 21 9.1 Riesenie problémov 25
6.1 Priprava na pracu 21 10. OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA 25
6.1.1 Zmeranie a nastaveniesirky pasky 21 1. PRISLUSENSTVO (NAHRADNE DIELY) 25
1. PREHLASENIE O ZHODE Viyrobca: CO-MATIC Machinery Co., Ltd.,No. 473-16,
Nizsie podpisany: IGM nastroje a stroje s.r.o. San Feng Road, Houli District, Taichung
Adresa: V Knézivce 201 City,Taiwan, R.0.C. 42156

Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67

Ceska republika Prehlasujeme na vlastnu zodpovednost, ze

Tel. +420 220 950 910 vyrobok popisany v tomto manudli je v zhode s
Certifikuje nasledujicimi normami: EN ISO 12100, EN ISO
Produkt: Rucnd olepovacka s nanasanim lepidla 13857, EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN 1ISO 11202,EN
Model: BR300 55014-1, EN 55014-2 podla ustanoveni smernic
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2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/95/EC.
Podpisany: Ivo Mlej !
Konatel

C€ Z RHS

2. ZARUCNY SERVIS

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi Obchodnymi
podmienkami a Zaru¢nymi podmienkami firmy IGM
nastroje a stroje s.r.o., ktorych aktudlne verzie su k
dispozicii na www.igm.sk.

3.BEZPECNOST

3.1 Poucenie

Tento stroj je uréenypre pracu s drevoma s
drevenymi materidlmi.

Spravne pouzivanie zahrnuje aj dodrzovanie
pravidelnych prevadzkovych a udrzbovych préc,
ktoré su popisané v tomto manuali.

Na stroji mozu pracovat len osoby oboznamené s
jeho prevadzkou, udrzbou, a ktoré su si vedomé
moznych rizik.

Dodrzujte minimalny vek obsluhy uréeny zékonmi.
Stroj moze byt pouzivany iba v dokonalom
technickom stave.

Pri praci musia byt namontované vietky
bezpecnostné a ochranné prvky.

Okrem navodu na obsluhu dodrziavajte aj platné
vieobecné bezpecnostné pokyny a Specidlne
predpisy Vasho $tatu a vSeobecne uznavané
technické pravidla tykajlce sa prevadzky
drevoobrabacich strojov.

Za poskodenie vyplyvajuce z nevhodného
zaobchadzania nezodpoveda vyrobca, ani dodavatel.
Riziko nesie kazdy uzivatel sam.

Pri poruseni uvedenych zasad nie je mozné
uplatnit naroky na zaruku:

« Nevhodné pracovné prostredie: vysoka vlhkost,
znecistenie.

« Poskodenie sposobené nespravnou montazou stroja
a zlym uskladnenim.

- Pouzivanie poskodeného stroja.

« Nedodrzanie navodu na obsluhu: preprava,
uskladnenie, montaz, uvedenie do prevadzky, Cistenie
a udrzba stroja.

« Pouzitie neautorizovanych nahradnych dielov.
+ Neautorizovana montaz stroja.
- Nepouzivajte opotrebované nahradné diely.

3.2 VSeobecné bezpecnostné pokyny
Stroj moze byt pri nevhodnom zaobchadzani
nebezpecny.

Nez zacnete so strojom pracovat, zozndmte sa s
navodom na obsluhu a uistite sa, Ze ste vsetkému
porozumeli.

Chrante tento navod pred necistotami a vihkostou,
pri predaji ho odovzdajte novému majitelovi stroja.

Na stroji nie su povolené Ziadne zmeny v konstrukcii,
ani prestavba stroja. Denne pred zaciatkom prace
preskusajte bezproblémovy spustenie stroja a
funkciu ochrannych prvkov. Zistené nedostatky

na stroji odstrante, a poskodeny ochranny kryt
ihned vymenite. Stroj uvadzajte do prevadzky len v
dokonalom technickom stave.

DIhé vlasy chrante ciapkou, alebo sietkou na vlasy.
Noste priliehavé oblecenie, naramky, prstene,
retiazky a kravatu odlozte. Noste len pracovnu obuv,
v Zziadnom pripade nenoste volnocasovu obuy, ani
sandale.Dodrzujte nariadenia osobnej ochrany.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare. Vzdy pouzivajte
ochranu sluchu. Dodrzujte kapitolu,,Bezpecnost”
tohto manualu.

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

Dbajte na spravne osvetlenie.

Uistite sa, ze privodny kabel neprekaza pri
praci. Udrzujte pracovnu plochu cistu. Nikdy sa
nedotykajtespusteného stroja.

Budte pozorni a koncentrovani! Pracujte s rozumom.
Nikdy nepracujte pod vplyvom omamnych latok,
akymi su drogy alebo alkohol.

Davaijte si pozor na pohyb deti okolo spusteného
stroja. Nikdy nenechavajte spusteny stroj bez dozoru.
Ak opustite pracovny priestor, stroj vzdy vypnite.
Nestupajte na stroj.

Opravu poskodenej elektrickej pripojky moze
vykondvat len elektrikar. PoSkodeny elektricky kabel
ihned vymerite.

Pred olepovanim, odstrante klince a dalsie cudzie
telesd z dielca, ktoré by Vam mohli prekazat.

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

www.igm.sk
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NepouZzivajte stroj, ak vypina¢ ON-OFF nefunguje
spravne.

Pouzitieinéhoprislusenstva, nez je odporucené v
tomto navode moze byt nebezpecné.

Uistite sa, Ze je kadbeldostato¢ne dlhy, a nedochadza k
nadmernému napnutiu, alebo prehnutiucez hranu.
Udrzujte pristroj mimo horlavych a vybusnych
materialov.

3.3 Rizika
Aj pri pouziti olepovacky podla manualu moézu
niektoré rizika stale pretrvavat.

POZOR! Lepidlo v tavnej komore méze mat
teplotu az 200 °C, Nedotykajte sa hortcich casti.

Lepidlo méze obsahovat zdraviu skodlivé chemické
latky. Zaistite preto dostato¢né odvetravanie
pracovnych priestorov.

3.4 Dolezité upozornenia
Pred ulozenim olepovacky do kufru, ju najprv

nechajte 60 minut vypnutu. Tym vychladne lepidlo

v tavnej komore na 60 °C. Potom otrite handri¢kou
zvysky lepidla, ktoré su na stroji. Olepovacka je
urcena pre pracu v interiéri. Nepouzivajte stroj vonku!

Ak chcete zabranit napadaniu necistot do tavnej
komory. Nasadte spat veko. Ak tam uz necistoty su,
vyberte zvy$né lepidlo z komory tak, Zze zapnete stroj
na cca 3 minuty, a potom moézete natavené lepidlo
lahko vybrat z tavnej komory. Nasledne nasypte nové
lepidlo.

4. SPECIFIKACIE STROJA

4.1 Popis stroja

1 Vstupné vodidlo pasky

7 Vystupny valec posuvu

Ovladacie koliesko teploty

8 Pdka pre upevnenie podperného stola

Nastavenie pritlaku pasky na nanasaci valec

9 Podpernystdl s rukovatou

Hlavny vypinac

10  Kryt tavnej komory

Vypina¢ posuvu

11 Regulator nandasania lepidla na pasku

Qv bW N

Poistka

12 Pritlak pasky na vstupny podavaci valec
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4.2 Technické udaje

Prikon motora 855W / 230V
Hrubka olepovacej pasky 0,4 -3mm
Sirka olepovacej pasky 10 - 65mm
Rozsah teploty 120° - 200°C
Rychlost posuvu 4m/min
Prepravné rozmery 33,5%29,8x36,7cm
Hmotnost stroja 8,7kg
Prepravnd hmotnost 11kg
Zahrievaci ¢as (120 °C) 4min

Poistka F6A (230V)
Dizka kablu 5m

Obsah tavnej komory 400ml

4.3 Rozsah dodavky

« Olepovacka BR300

« Podperny stél s rukovatou
« Lahky prepravny box

«Vzorové paska - paska so vzorkou nanasania lepidla

5. PREPRAVA, VYBALENIE A ZOSTAVENIE

5.1 Preprava a vybalenie

Z dovodu prepravy nie je stroj kompletne
zmontovany. Pred uvedenim do prevadzky ho vzdy
zmontujte. Olepovacku vyberte z obalu a postavte
na rovnu podlozku. Skontrolujeme, ¢i pri preprave
nedoslo k zjavnému poskodeniu, ktoré by mohlo
sposobit poskodenie stroja, alebo zdravia.

5.2 Montaz (zostavenie)

5.2.1 Montaz rohového pritlaku

« Rohovy pritlak umiestnite lenpriolepovani

vnutorného rohu, alebo radiusu mensieho nez 50mm.

Priinomolepovani by Vam prekazal.

« Rohovy pritlak umiestnite na olepovacku podla (obr.

1) a utiahnite skrutku.

6. NASTAVENIE

6.1 Priprava na pracu

6.1.1 Zmeranie a nastavenie Sirky pasky

« Uvolnite skrutku na zarazke podavania pasky (obr. 2).
+Vlozte péasku zo strany pod zardzku vstupného vodidla
a zmerajte vysku pasky (obr. 3), utiahnite skrutku.

+ Zmerajte hrubku olepovanej dosky a tuto hodnotu
nastavte na meradle podperného stola a zaistite paku
proti posuvu (obr. 4).

www.igm.sk
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6.1.2 Kontrola a nastavenie meradiel podperného
stola

Podperny stél je nastaveny z vyroby, aby bol kolmy na
pritlacny valec. Pre kontrolu polozte podperny st6l na
uhlové pravitko 2 (nie je siicastou balenia) a skontrolujte
meradla. Ak st nie je kolmy, uvolnite skrutku (1).
Vyrovnajte stol podla uhlového pravitka, utiahnite skrutku
(1). Povolte skrutku (3) a nastavte meradlo (4) na,0" a
potomopat utiahnite skrutku (3).

6.1.3 Nastavenie mnozstva nanasaného lepidla
Mnozstvo nanasaného lepidla je nastaveno z

Ak mnozstvo nanasaného lepidla nevyhovuje. Tak
ked'stroj dosiahne prevadzkovu teplotu, pripravte si
testovaciu hranu a vlozte pasku. Kolieskom nastavte
mnozstvo nanasaného lepidla pre pozadovanu
operaciu. Podla (obr.6) kolieskom dolava pridavate
mnozstvo a doprava ho uberate. Mnozstvo lepidla
ukazuje rucicka na stupnici.

Pozor: Neotacajte kolieskom na regulacii mnozstva
lepidla, kym stroj nedosiahne prevadzkovu teplotu.
Ked'je lepidla vela, preteka cez hranu na pohladovu
stranu pasky. Ked'je lepidla malo nie je rovnomerne
nanesené na paske.

6.1.4 Nastavenie hrubky pasky

Hrubku pasky nastavujete iba ak mate makka,

¢i tensiu pasku nez 1 mm. Inak sa pritlak pasky
automaticky prisposobi. Hribku je mozné nastavit
kolieskom vid' (obr. 7).

6.1.5 Priprava dizky pasky

« Zmerajte dizku olepovanej hrany dielca, a
ponechajte dostatok dlzky pasky pre koncové rezanie
na zéklade individudlnych zru¢nosti.

« Pri orezavani, majte vzdy dostatoc¢ny pritlak na
hranu, tym zlepsite kvalitu obrabanej plochy.
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6.1.6 Upevnenie dielca pre olepovanie

Pre olepovanieje mozné upevnit dielec k pracovnému

stolu zvierkami. Dielec upevnite tak, aby presahoval
hranou, ktorou budete olepovat pracovny stol.
PohodInejsiamoznost je upevnit dielec vakuovou
prisavkou. T je mozné objednatv IGM ako volitelné
prislusenstvo olepovacky. Pre priklad vyuZzitia
vakuovej prisavky vid'(obr. 8).

obr.8

6.1.7 Dopliovanie lepidla

-Pravidelne kontrolujte mnozstvo lepidla v tavnej
komore. Pri poklese lepidla pod 1/2 tavnej komory
odporucame lepidlo doplnit.

-Povolte skrutku na kryte tavnej komory, tak aby slo

veko odklopit. NEDOTYKAJTE SA KRYTU - je horuci.

6.2 Rad

Po celt dobu prace udrzujte olepovacku cistu. |

+ Olepovany dielec a olepovanu pasku majte na izbovej
teplote.

« Chladna paska, ¢i doska méze ovplyvnit kvalitu
prilnavosti.

«Vzdy majte dostatocny pritlak na pasku pri praci.
Nedostatoc¢ny tlak moze spdsobit zhorsenu kvalitu
pripevnenia pasky k dielcu.

« Tavné lepidlo skladujte na chladnom a suchom mieste.
« Lepidlo z plnej tavnej komory vystaci priblizne (v
zévislosti na druhu pouzitého lepidla) na 50 m pasky
(Sirky 25 mm), alebo priblizne na 25 m pasky (Sirky 65
mm).

« Pred zacatim olepovania sa presvedcte, Ze je lepidlo
kompletne roztavené.

« Pre olepovanie pouzivajte lepidlo dodévané firmou
IGM, ktoré ma pracovnu teplotu 120-150 °C.

6.3 Funkcie ovladacieho panelu

obr.10a

Vypina¢ posuvu:Po zapnuti sa
spusti posuv (4 m/min).

Koliesko ovladania
teploty:Priiplnom otoceni dolava
na /O je ohrev vypnuty otdcanim
doprava nastavite pozadovanu
teplotu.

Kontrolka ohrevu lepidla: Ak svieti,
prebieha ohrev lepidla.

Prevadzkova kontrolka:Rozsvieti
sa, ked'teplota stupne nad 120 °C
(250 F), zapnutim podavaca pasky
mézete urychlit proces ohrevu
lepidla.

Kontrolka bezpe¢ného ulozenia:

Po vypnuti ohrevu, sa rozsvieti tato
kontrolka. Zhasne po znizeni teploty
v tavnej komore pod 60 °C (140 F).
Potom je mozné ulozit olepovacku do

@
1Y
o0

prepravného kufra.
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7.PRACE SO STROJOM

7.1 Olepovanie

Skontrolujte, ¢i v nadrzi lepidla nie st nezname
Castice, alebo prach, zapnite hlavny vypinac a
kolieskom nastavte pozadovanu teplotu. Vypinac

(1) na rukovati (2) sa rozsvieti, az ked teplota
dosiahne 120 °C, zapnite tlacidlo posuvu (1) s cielom
urychlit dobu tavenia lepidla. Uistite sa, Ze lepidlo

je kompletne rozmiesané pred olepovanim. Vypnite
posuv a zalozte pasku na podavaci valec. Umiestnite
podperny stol na dielec a drzte stroj obomi rukami za
drzadla (2), (3). Potom umiestnite pritlacnyvalec asi

5 cm od dielca. Zapnite posuv (1), ked uvidite pasku
vystupovatokolopritla¢ného valca. Pritlacte pasku
pritlacnymvalcom k dielcu. Nasledne nechajte stroj ist
rychlostou posuvu a kontrolujte len podavanie pasky
a Uspesné dokoncenie olepovania.

obr.11

7.2 Staciondrne pouzitie

Pre olepovanie malych dielcov je dobré mat
olepovacku v stoliku, ktory moézeteobjednat ako
volitelnéprislusenstvo. Mozetetak 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 rozpustadlom, aby nedochadzalo k vytvaraniu
nanosov lepidla na stroji.

Raz za Sest mesiacov,alebo po 500 hodinach
prevadzkyodporicame kontrolu stroja v
autorizovanom servise.

Do pravidelnej tyzdennej tdrzby strojapatri mazanie
rozvodovej retaze a pritlaku (obr.13) silikbnovym
olejom. Povolte skrutky vid' (obr.12), a zlozte plastovy
kryt. Potom premazteretaz a pritlak. Po namazani
plastovy kryt vrattespat a utiahnite skrutky.

Aby bola nadrz na lepidlo stale Cist4, je ju nutné
Cistit kazdé dva mesiace, alebo kazdych 50 hodin
prevadzky olepovacky. Vybrat zvysky lepidla a
nasypat nové.

Pocas cistenia musi byt stroj odpojeny od zdroja
elektrickej energie a vypnuty.

8.2 Preventivna kontrola

Pravidelne kontrolujte stav lepidla v nadrzi. Pri
poklese lepidla pod 1/2 objemu tavnej komory
ho dosypte. Vyhrevnételeso je vhodné mat stale
ponorené v lepidle.
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9. POMOC PRI PORUCHE
9.1 Riesenie problémov

Porucha

Pric¢ina

Oprava

Olepovacka sa
nedazapnut

Poskodena poistka

Vymentepoistku (pouzitepoistku s rovnakou
hodnotou).

Paska nie jeuplne
pokryta lepidlom

Lepidlo nie jedplne rozpustené

Otvorte kryt lepidla a skontrolujte, ¢i je lepidlo
rozpustené.

Nie je nastavené mnozstvo
lepidla na danu sirku pasky

Zvystemnozstvo lepidla kolieskom
prenastavenie lepidla (vid kapitola 6.1.3).

Pokrutena olepovacia paska

Pouzitekvalitnejsiu olepovaciu pasku.

Lepidlo nebolo dobre natiahnuté

na olepovaci valec

Zapnite posuv a nechajte lepidlo cirkulovat
medzi nanasacimvalcom a tavnou nadrzou.

Olepovacia hrana na
dielci nedrzi

Pritlacnyvalec nie je kolmy na
hranu dielca

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

Prehrievanie lepidla m6zezhorsit

jeho vlastnosti

Nahradte staré lepidlo v tavnej komore novym
lepidlom.

Lepidlo nie je zahriaté na jeho
optimalnu teplotu

Skontrolujte popis tavného lepidla a nastavte
optimalnu teplotu na stroji.

Péska sapocas
olepovania skrutila

Rychlost posuvu je pomalsia nez

podavanie pasky

Zvacsite tlak na dielec.

Paska na
podavacom valci
presmykuje

Prach, ¢i necistoty na podavacich

valcoch

Ocistite podavacie valce.

Posuv sa neda
zapnut

Lepidlo nie jekompletne
roztavené, nie je dosiahnuta
prevadzkova teplota

Motor sa daspustit po dosiahnuti 120 °C, aby
sazaistilaspravna teplota pre pracu.

Prehrievanie

Porucha detektoru teploty

Nechajtesi vymenit detektor
teplotykvalifikovanymelektrikdrom.

10. OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA
Chrénte Zivotné prostredie. Va3 pristroj obsahuje
materialy, ktoré mozu byt recyklované. Prosim,
nechajte to na Specializované

DR500, BR300 142-ST95A
IGM Sada pre rovné dielce pre stol ST95A  142-ST97
Tavné lepidlo pre IGM olepovacky - balenie 5kg M967-5
Tavné lepidlo pre IGM olepovacky - balenie 25kg M967-25

institdcie. IGM Prisavkavakuova jednostrannd, sada M964
IGM Pakovy ventil preprisavku M964 M966-01
11. PRISLUSENSTVO (NAHRADNE DIELY) IGM Rozbocka plast preprisavku M964 M966-02
IGM Zésobnik pasky pre olepovacku DR500-BR300
142-BC25
IGM PD80 Ohrarovacia - orezavacia frézka na ABS pasku
142-PD80
IGM Kapovacie klieSte na tvarované aj rovné dielce
M951-V
IGM Fachmann Orezévacka hran ru¢nad M950-00001
IGM Olepovaci a orezavacistol sozdsobnikom pre
www.igm.sk 25
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Gondosan tanulmanyozza at ezt az Gitmutatét és tartsa be a benne leirt biztonsagi utasitasokat!
A miiszaki valtozasok és nyomdai hibak fenn vannak tartva!

Tisztelt tgyfél,
ez az Utmutato informacidkat és fontos utasitasokat tartalmaz a BR300 élféliazé szereléséhez és hasznalatahoz.

Ez az itmutatd a gép része, ezért nem alkalmas mashol tarolni, mint a gép kézelében, hogy barmikor bele tudjon
nézni On, vagy mas, aki hasznalja a gépet.

Kérem, tanulmanyozza at és tartsa be a biztonsagi utasitasokat!

A gép els6 hasznalata elétt gondosan tanulményozza at az Utmutatét. Jobb lesz igy a munka a géppel és
csokkenti munka kdzbeni hibak, gép vagy kezel6 sériilésének valdszinliségét.

A folyamatos fejlesztéseknek kdszonhetben a kivitelezés, felépités, képek és gép tartalma kissé
kuldnbozhet. Ha az Uutmutatoban hibat talal, kérjuk, tdjékoztasson minket e-mailben: podpora@igm.cz.

Tartalom OLD.  6.1.2 Tamaszt6 asztal méréeszkdzeinek ellendrzése

1. MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT 26 ésbesllitasa 30
2.  GARANCIALIS SZERVIZ 27 6.1.3 Ragaszté felhordds mennyiségének bedllitdsa 30
3. BIZTONSAG 27 6.1.4 Szalag vastagsdgénak beallitasa 30
3.1 Utmutaté 27 6.1.5 Szalag hosszanak el6készitése 30
3.2 Altaldnos biztonsagi utasitasok 27 6.1.6 Munkadarab rogzitése élfélidzasra 31
3.3 Kockazatok 28 6.1.7 Ragasztd utantoltése 31
3.4 Fontos figyelmeztetések 28 6.2 Tanacsok élf6liazé hasznalata el6tt 31
4.  GEP SPECIFIKACIOJA 28 6.3 Iranyitopult funkcioi 31
4.1 Gép leirdsa 28 7. MUNKA A GEPPEL 32
4.2 Miliszaki adatok 29 7.1 Elfélidzas 32
4.3 Csomagolas tartalma 29 7.2 Helyhez kétott haszndlat 32
5. SZALLITAS, KICSOMAGOLAS, 8. KARBANTARTAS ES ELLENORZES 32
OSSZEALLITAS 29 8.1 Karbantartds munka utan 32
5.1 Szallitas és kicsomagolas 29 8.2 Karbantartds munka utan 32
5.2 Szerelés (Osszeszerelés) 29 9. SEGITSEG MEGHIBASODASNAL 33
5.2.1 Sarok szorité szerelése 29 9.1 Problémak megoldasa 33
6. BEALLITAS 29 10. KORNYEZETVEDELEM 34
6.1 El6készités munkara 29 11. TARTOZEKOK (CSEREALKATRESZEK) 34
6.1.1 Szalag szélességének mérése és bedllitdasa 29
1. MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT Gyarto: CO-MATIC Machinery Co., Ltd. No. 473-16,
Alulirott: IGM gépek és szerszamok s.r.o. San Feng Road, Houli District, Taichung
Cim:  VKnézivce 201 City,Taiwan, R.O.C. 42156
Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67
Cseh koztérsasag Kijelentjlk sajat felel6sséglinkre, hogy az ebben a
Tel. +420 220 950 910 haszndlati utmutatoéban leirt termék a kdvetkezd
Tanusitja szabvanyokban felel meg: EN ISO 12100, EN
Termék: Hordozhatdélféliazé ragasztéfelhordassal 1SO 13857, EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN ISO
Modell: BR300 11202, EN 55014-1, EN 55014-2 6sszhangban a
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Hasznalati Gtmutatdé HU

2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/95/EC
rendelkezésekkel. .

Alulirott: Ivo Mlej

Ugyvezetd

C€ Z RHS

2. GARANCIALIS SZERVIZ

A jotallas érvényestése az IGM szerszamok és gépek
érvényes Eladasi feltételek és Jotallasi feltételek
szerint folyik, melynek aktualis verzidja elérheté a
www.igm.cz.

3. BIZTONSAG

3.1 Utmutaté

Ez a gép faval és faanyagokkal valé munkéra van
gyartva.

A helyes hasznalat magaba foglalja a rendszeres
Uzemeltetési és karbantartasi munkalatokat is,
amelyek ebben az itmutatéba vannak leirva.

A géppel csak olyanok dolgozhatnak, akik ismerik
mukodését, karbantartasat és esetleges kockazatait.
Tartsa be a minimalis torvény dltal adott korhatart. A
gép csak tokéletes miszaki dllapotban hasznélhato.
Munka kézben az 6sszes biztonsagi és védelmi
tartozéknak fel kell lennie szerelve.

A haszndlati utasitas mellett tartsa be orszaganak
biztonsdgi irdnyelveit és mas szabélyozasait,
tovébba az altalanosan elismert muszaki szabalyokat
famegmunkaldsra elektromos szerszamokkal.

Helytelen hasznalatbdl eredd karokért a gyarto
és forgalmazé nem felel. A kockazatot minden
felhasznalé maga viseli.

Az alabbi elvek megsértésével a jotallas nem
alkalmazhato:

« Alkalmatlan munka kdrnyezet: magas paratartalom,
piszkos.

« Gép rossz beallitasabol vagy helytelen tarolasabol
eredd kar.

« Sériilt elektromos szerszam hasznalata.

« Hasznalati utasitds nem betartdsa: szallitas, tarolas,
beallitas, lzembe helyezés, tisztitas és karbantartas.
- Nem jévahagyott alkatrészek hasznalata.

+ Gép nem jévahagyott bedllitasa.

« Ne hasznaljon kopott alkatrészeket.

3.2 Altalénos biztonsagi utasitasok
Az elektromos szerszam 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 eladdsa utén adja &t az Uj tulajdonosnak.

A gépen nem engedélyezett barmiféle valtoztatds és
atépités. Naponta a gép hasznalata el6tt ellenérizze
a gép biztonsagos jarasat és védéburkolatok
mukodését. A talalt hibakat vagy sérilt
véddéburkolatot rogton cserélje ki. A gépet csak
tokéletes allapotban hasznalja.

A hosszu hajat védje sapkéval vagy hajhaloval. Viseljen
testhezallé ruhazatot, karkotdket, gydrdket, lancokat
és nyakkenddket tegye félre. Kizarélag munkacip6t
hordjon. Semmilyen esetben se viseljen alkalmi cip6t
vagy szandalt. Tartsa be a védofelszerelésre vonatkozd
iranyelveket.

Mindig viseljen védészemiiveget. Mindig viseljen
hallasvédot.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy elegendé helye
van munka kozben. Ne hasznalja a gépet olyan
muveletekre, melyekre nem alkalmas.

Figyeljen a helyes megvildgitasra.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a tapkabel nem
akadalyozza munka kozben. Tartsa a munkafeliletet
tisztan. Sose nyuljon az elektromos szerszdmhoz
bekapcsolt dllapotban

Legyen figyelmes és koncentraljon. Dolgozzon ésszel.
Sose dolgozzon tudatmddositd szerek hatasa alatt,
mint alkohol vagy drogok.

Legyen figyelmes gyerekek mozgdasara a gép kordl
hasznalat kdzben. Sose hagyja feliigyelet nélkil a
gépet bekapcsolt allapotban. Ha elhagyja a teret, a
gépet mindig kapcsolja ki.

Sérilt elektromos csatlakozo javitasat csak
villanyszerel6 hajthatja végre. A sérilt tapkabelt
rogton cserélje ki.

Elfélidzas el6tt tavolitsa el a szdgeket és mas idegen
targyakat a testrél, melyek utban lehetnének.

Halozatra csatlakoztatds el6tt bizonyosodjon meg
arrél, hogy a kapcsold, OFF” (kikapcsolt) helyzetben
van. Ne haszndlja a gépet, ha az ON-OFF kapcsol6
helytelendl muikodik.

Mas tartozék hasznélata, amely nincs ebben a

www.igmtools.hu
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hasznalati utasitasban ajanlva, veszélyes lehet.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a kabel elég hosszu
és hogy nincs tulsagosan megfeszitve vagy megtorve
sarkakon.

3.3 Kockazatok
Az Utmutaté szerinti hasznalat soran és fenndllhatnak
kockazatok.

VIGYAZAT! A ragaszté az olvaszté kamraban akar
200 °C is lehet, Ne érjen a forré részekhez.

A ragasztd egészségre artalmas kémiai anyagokat
tartalmazhat. Biztositsa a munkateriletek elégséges
szelléztetését.

3.4 Fontos figyelmeztetések

Az éIfolidzo kofferba helyezése el6tt hagyja a gépet
60 percig kikapcsolva. Igy a ragaszt6 a ragasztd
kamraban 60 °C hiil. Az élf6liazot beltéri hasznalatra
tervezték, ne haszndlja kint!

Ha szeretné megakadalyozni a szennyezédések
kamraba vald jutasat, helyezze fel a fedelet. Ha mar
van benne szennyez&dés, a ragasztot ugy tavolitja
el, hogy bekapcsolja a gépet kb. 3 percre, majd igy
kénnyen kiveheti a ragasztét az olvaszté kamrabdl.
Majd szérjon bele Uj ragasztot.

4. GEP SPECIFIKACIOJA

4.1 Gép leirasa

1 Bemeneti szalagvezeté

7 Elétolés kilép6 hengere

2 Bemeneti szalagvezet6

8 Tamasztd asztal rogzitésének karja

3 Szalag leszoritasanak a beallitasa a felhordd
hengeren

4  Fékapcsold

El6tolas kapcsoldja

6 Biztositék

9 Tamaszto asztal markolattal

10 Olvaszté kamra fedele

11 Szalagra valé ragasztéfelhordds szabalyozdja

12 Szalag leszoritasa a belépé el6told hengerre
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4.2 Miiszaki adatok

Motor belépé teljesitménye 855W / 230V
Elféliazé szalag vastagsaga 04 -3mm
Elfoliazo szalag szélessége 10 - 65mm
Hémérséklet-tartomany 120° - 200°C
El6tolas sebessége 4m/min
Szallitasi méretek 33,5%29,8x36,7cm
Gép sulya 8,7 kg
Szallitasi suly 11 kg
Hevitési id6 (120 °C) 4 perc.
Biztositék F 6A (230V)
Kabel hossza

Olvaszté kamra térfogata 400ml

4.3 Csomagolas tartalma

- ElIf6lidz6 BR300

« Tamasztd asztal markolattal
+ Konny( szallité koffer

- Minta szalag-szalag ragasztéfelhordas mintaval

5.SZALLITAS, KICSOMAGOLAS, OSSZEALLITAS

5.1 Szallitas és kicsomagolas

Szallitas céljabol a gép nincs teljesen Osszeszerelve.
Hasznalat el6tt mindig 6ssze kell szerelni. Az
élféliazot vegye ki a csomagolasbol és helyezze
egyenes alatétre. Ellenérizze, hogy széllitas

kdzben nem tortént e lathatd sériilés mely a gép
meghibdsodasat okozhatja vagy egészségét

veszélyeztetheti.

5.2 Szerelés (Osszeszerelés)
5.2.1 Sarok szorito6 szerelése

- A sarok szoritot csak belsé él ragasztasanal, vgy 50
mm-nél kisebb radiusznal hasznalja. Mas élféliazasnal

csak utban lenne Onnek.

« A sarok szoritot helyezze az élféliazora (kép 1) és

hlzza meg a csavart.

6. BEALLITAS
6.1 El6készités munkara
6.1.1 Szalag szélességének mérése és beallitasa

« Engedje meg a csavart a szalag adagoldsanak
behuzasanal (kép 2).

+ Helyezze be a szalagot oldalrél a belépé megvezetd
ala és mérje le a szalag magassagat (kép 3), huzza
meg a csavart.

- Mérje le a féliazott munkadarab vastagsagat és

ezt az értéket allitsa a tdmasztd asztal mérdjén és
biztositsa be a biztositékot csuszas ellen (kép 4).

-l
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6.1.2 Tamaszt6 asztal méréeszkozeinek ellendrzése és
beallitasa

A tamaszt6 asztal gyartasbolbeallitott, hogy merdleges
legyen a lenyomé hengerre. Ellendrzés céljabol helyezze

a tdmasztd asztalt sz6gvonalzéra 2 (csomagolads nem
tartalmazza) és ellendrizze a méréeszkozoket. Ha az asztal
nem merdleges, engedje meg a csavart (1). Egyenesitse ki
az asztalt a szogvonalzé szerint és hizza meg a csavart (1).
Engedje meg a csavart (3) és éllitsa be a méréeszkozt,0"-ra
majd Ujra hizza meg a csavart (3).

Kép.5a

6.1.3 Ragaszt6 felhordas mennyiségének beallitasa
A felhordott ragaszté mennyisége gyartasbol van
beallitva tugy, hogy a miiveletek tobbségének
megfeleljen.

Ha a felhordott ragaszté mennyiség nem felel meg,
akkor amikor a gép elérte az lizemi hémérsékletet,
készitse eld a proba élt és helyezzen be szalagot. A
tarcsaval allitsa be a ragaszté felhordasanak megfelelé
mennyiségét a kivant muvelethez. A (kép 6) szerint a
tarcsat balra forgatva noveli a mennyiséget és jobbra
forgatva csokkenti. Az adagolt ragaszté mennyiséget a
mutaté mutatja a skélan.

Vigyazat: A ragaszté mennyiség beallitasara
szolgalo tarcsat ne forgassa el, amig a gép nem éri el
az lizemi hémérsékletet.

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

6.1.4 Szalag vastagsaganak beallitasa

A szalag vastagsagat csak akkor allitja be, ha a szalag
puha vagy véknyabb mint 1 mm. Ellenkez6 esetben
a leszoritas automatikusan bedllitodik. A vastagsagot
tarcsaval lehet bedllitani (Kép7).

Kép.7

6.1.5 Szalag hosszanak elokészitése

« Mérje le a folidzott él hosszat, hagyjon elég szalagot a
végs6 levagasara individudlis képességei szerint.

« Ellevagas kézben mindig legyen elegendd nyomas az
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élre, igy névelve a megmunkalt munkadarab feluletének
mindségét.

6.1.6 Munkadarab rogzitése élféliazasra
Elfélidzashoz a munkadarab rogzithetd a
munkaasztalhoz szoritokkal. A munkadarabot tugy
rogzitjik, hogy tulérjen az éllel, melyet flidzni

fogjuk. Kényelmesebb a munkadarab vakuumos
tapaddkoronggal valé rogzitése. Ez megrendelhet6
az IGM-ben mint opciondlis tartozék. A tapadokorong
hasznalatanak példajat a (kép 8) mutatja.

Kép.8

6.1.7 Ragaszt6 utantoltése

*Rendszeresen ellendrizze a ragaszté mennyiségét

az olvaszté kamraban. A ragaszté mennyiségének
azolvaszté kamra 2-e csokkenése utan tanacsoljuk a
ragaszté utantoltését.

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

6.2 Tanacsok élfdliazé hasznalata el6tt

+ A munka teljes ideje alatt tartsa az élféliazot tisztan.

« A ragasztott munkadarabot és szalagot tartsa
szobahémérsékleten.

« A hideg szalag vagy lemez befolyasolhatja a ragasztas
mindségét.

+ Mindig rendelkezzen elegendé szorito erével a
szalagra munka kozben. Elégtelen leszorit erd rosszabb
ragasztasi minéséget eredményezhet.

+ Az olvasztandd ragasztét tartsa hideg és szaraz helyen.

+ Aragaszto tele olvaszté kamraban kitart kortlbelil
(haszndlt ragaszto tipusa szerint) 50 m szalagra (25
mm szélesség), vagy korilbelll 25 m szalagra (65 mm
szélesség.

« Elféliazas megkezdése el6tt bizonyosodjon meg arrdl,
hogy a ragaszté teljesen olvadt allapotban van-e.

« Elféliazashoz az IGM cég altal szolgéltatott ragasztét
hasznélja, melynek tizemi hémérséklete 120-150 °C.

6.3 Iranyitopult funkcioi
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El6tolas kapcsoldja:Bekapcsolas
utan elindul az el6tolas (4 m/perc).

Hémérséklet szabalyozas tarcsaja:A
teljesen balraforgatés utan I/O-ra

a hevités ki van kapcsolva. Jobbra
forgatassal a kivant hémérsékletet
allitja be.

Ragaszto hevitésének kijelz6je: Ha
vilagit, a ragaszto hevitve van.

Uzemi kijelzé:Vilagit, ha a
hémérséklet 120 °C (250 F) felé
emelkedik, a szalag adagol6
bekapcsoldsaval a ragasztd
hevitésének folyamatat
felgyorsithatja.

Biztonsagos tarolas kijelzéje:Hevités
utan ez a kijelz6 bekapcsol. Az
olvaszté kamra hémérsékletének 60 °C
(140F) alad csokkenése utan kapcsol ki.
Ezutan az élféliazo elrakhatd a szallitd
kofferba.

™ &
H AR A@

7. MUNKA A GEPPEL

7.1 Elfliazas

Ellendrizze, hogy a ragaszté tartalyban nincsenek
idegen részecskék vagy por, kapcsolja be a
fékapcsoldt és a tarcsaval allitsa be a kivant
hémérsékletet. A Kapcsold (1) a markolaton (2)
kigyullad, amikor a hémérséklet eléria 120 °C,
kapcsolja be az el6tolds gombijat (1) a ragaszté
hevités idejének csokkentésére. Bizonyosodjon meg
arrdl, hogy a ragaszté szét van keverve élféliazas
elétt. Kapcsolja ki az el6tolast és helyezze be a
szalagot az adagol6 hengerre. Helyezze a tamaszto
asztalt a munkadarabra és tartsa a gépet mindkét
kezével a fogantyuknal fogva (2), (3). Ezutan helyezze
a leszorit6 hengert olyan 5 cm-re a munkadarabtdl.
Kapcsolja be az elétolast (1), amikor meglatja a
szalagot kilépni a leszorité henger koriil, szoritsa le a
szalagot a hengerrel a munkadarabhoz. Majd hagyja
a gépet muikddni és ellendrizze a szalag adagoldsat
és élfdliazas sikeres befejezését.

Kép.11

7.2 Helyhez kotott hasznalat

Kicsi darabok elféliazasanal jobb az élféliazot
asztalon tartani, mely megrendelheté mint opcionalis
tartozék. Elféliazhat igy mint egy asztali élféliazon.

8. KARBANTARTAS ES ELLENORZES

8.1 Karbantartas munka utan

Az élfoélidzotminden hasznalat utan sziikséges
megtisztitatni a ragaszt6tdl megfeleld szerszammal
vagy oldoészerrel, hogy ne alakuljon ki ragasztod
lerakédas a gépen.

Egyszer hat hdnaponta,vagy 500 6ra lizemi idé utan
ajanljuk a gép ellendérzését markaszervizben.

A gép rendszeres heti karbantartasaba beletartozik
vezérmdlanc és leszorito (kép 13) kenése szilikonos
olajjal.Engedje meg a csavarokat (kép 12) és helyezze
be a mlanyag fedelet. Majd kenje at a lancot és
leszoritot. Kenés utan helyezze vissza a mlianyag
fedelet és huzza be a csavarokat.

Hogy a ragaszt6 tartaly mindig tiszta legyen, minden
két hénapban vagy minden 50 éra munkaidé utan
szlikséges tisztitani. Kivenni a maradék ragasztot és
Ujat beleszérni.

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

8.2 Preventiv ellenérzés
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Rendszeresen ellendrizni a tartalyban lévé ragasztod

mennyiségét. A ragaszté mennyiség 1/2 ala
csokkenése utan toltse Ujra. A hevit6 test jobb ha
teljesen a ragasztoba van meriilve.

9. SEGITSEG MEGHIBASODASNAL
9.1 Problémak megoldasa

Meghibasodas

Ok

Javitas

Az élfoliazét nem
lehet bekapcsolni

Biztositék meghibasodasa

Cserélje ki a biztositékot (azonos értékd
biztositékot hasznaljon).

A szalag nincs
teljesen befedve
ragasztoval

A ragasztd nincs teljesen
felolvasztva

Nyissa ki a ragaszté fedelét és ellendrizze, hogy a

ragaszté olvadt allapotban van-e.

Nem az adott szalag szélességre
van a ragasztémennyiség
bedllitva

Novelje a ragaszté mennyiséget a ragasztéd
mennyiség szabdlyozé tarcsaval (Idsd 6.1.3
fejezet).

Megcsavarodott élféliazo szalag

Hasznaljon jobb min&ségui élféliazé szalagot

A ragaszté rosszul volt felhtizva
az élfoliazo hengerre

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

Az élfoliazott él a
munkadarabon nem
tart

A leszorité henger nem
merdleges a munkadarab élére

Allitsa be a tamaszté asztal szogét, hogy a
leszorité henger merélegesen legyen az élre
(lasd 6.1.2 fejezet).

A ragaszté tulhevilése ronthatja
tulajdonsagait

Helyettesitse a régi ragasztot ujjal az olvasztd
kamréaban.

A ragaszté nincs optimalis
hémérsékletre hevitve

Ellendrizze az olvasztott ragaszté leirasat és
allitsa be az optimalis h6mérsékletet a gépen.

A szalag
élfdliazas kozben
megcsavarodott

Az el6tolas lassabb mint a szalag
adagolasa

Novelje a nyomést a munkadarabra.

A szalag az adagolé
hengeren csuszik

Por és szennyezédés az adagold
hengereken

Tisztitsa meg az adagolé hengereket.

Az el6tolast nem
lehet bekapcsolni

A ragaszt6 nincs teljesen
felolvadva, nincs Gzemi
hémérsékleten

A motor csak 120 °C elérése utan kapcsolhato
be, hogy biztositva legyen a megfelelé tizemi
hémérséklet.

Talheviilés

Hoémérséklet érzékel§
meghibdsodasa

Cseréltesse ki a hémérséklet érzékel6t egy
szakképzett villanyszerel6vel

www.igmtools.hu
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10. KORNYEZETVEDELEM

Védje a természetet. A gép olyan anyagokat
tartalmaz, melyek Ujrahasznosithatoak. Kérem,
hagyja ezt specializalt cégekre.

11. TARTOZEKOK (CSEREALKATRESZEK)
IGM Elanyag tarté DR500 és BR300 élféliazé
gépekhez 142-BC25
IGM PD80 Ellevagé gép ABS élanyaghoz 142-PD80
IGM Metsz6 fogd ivelt és egyenes munkadarabokra
M951-V
IGM FachmannMetsz6 fogé kézi  M950-00001
IGM Munkaasztal DR500 és BR300 élféliazo és

éllevago gépekhez 142-ST95A
IGM Egyenes munkadarab éIf6liazé és éllevagd
készlet ST95A-hoz 142-ST97
Olvaszthaté ragaszté IGM Elfélidzokhoz -
csomagolas 5kg M967-5
Olvaszthaté ragaszté IGM Elfélidzokhoz -
csomagolas25kg M967-25

IGM Vakuumos tapaddkorong egyoldalas, készlet M964
IGM Golydscsap M964 Tapaddkoronghoz M966-01
IGM Mianyag eloszté M964 Tapadékoronghoz M966-02
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Bitte lesen Sie diese Gebrauchsanweisung aufmerksam durch und folgen Sie den hier
enthaltenen Sicherheitsanweisungen! Technische Verdnderungen und Druckfehler
vorbehalten!

Lieber Kunde,
Diese Gebrauchsanweisung enthalt wichtige Anweisungen und Informationen firr die Installation und den

korrekten Gebrauch BR300 tragbare Kantenanleimmaschine.

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

Bitte lesen Sie die Gebrauchsanweisung genau und folgen sie den Sicherheitshinweisen!
Vor Gebrauch des Geréts Sicherheitsanweisungen genau durchlesen, sodass sowohl die
Nutzung des Geréts einfacher und Ihr Verletzungsrisiko verringert als auch die Moglichkeit des
unsachgemalen Gebrauchs und eventueller Beschadigung des Gerats ausgeschlossen wird.
Aufgrund unserer Praktik der standigen Verbesserung kdnnen das Design, die Konstruktion oder die
Abbildungen sich leicht von lhrem Produkt unterscheiden. Sollten Sie Fehler bemerken, wenden Sie
sich bitte an podpora@igm.cz

INHALT Seite 6.1.2 Priifen und Einstellen am Auflagetisch 39
1.  KONFORMITATSERKLARUNG 35 6.1.3 Einstellen der Klebstoffmenge 40
2. GARANTIE SERVICE 36 6.1.4 Einstellen der Banddicke 40
3. SICHERHEITSANWEISUNGEN 36 6.1.5 Lange des Bandes vorbereiten 40
3.1 Hinweise 36 6.1.6 Korrekte Befestigung vor dem Kleben 40
3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise 36 6.1.7 Nachfiillen von Klebstoff Al
3.3 Risiken 37 6.2 Vor dem Gebrauch 41
3.4 Wichtige Sicherheitshinweise 37 6.3 Die Schalttafel 1
4. TECHNISCHE DATEN DES GERATS 37 7. ARBEITEN MIT DEM GERAT 42
4.1 Maschinenbeschreibung 38 7.1 Kleben 42
4.2 Technische Daten 38 7.2 Stationdre Nutzung 42
43 Lieferumfang 38 8.  WARTUNG UND KONTROLLE 42
5. TRANSPORT, AUSPACKEN UND MONTAGE 38 8.1 Wartung nach der Arbeit 42
5.1 Transport und Auspacken 38 8.2 Préventive Kontrollen 42
52 Montage 38 9. HILFE BEI FEHLFUNKTION 43
5.2.1 Montage der Eckenfiihrung 38 9.1 Probleml8sungen 43
6. EINSTELLUNG UND ANPASSUNG 39 10. UMWELTSCHUTZ 44
6.1 Vorbereitung auf die Arbeit 39 11. ZUBEHOR (ERSATZTEILE) 44
6.1.1 Messen und Einstellen der Bandbreite 39
1. KONFORMITATSERKLARUNG Modell: BR300
Hersteller: CO-MATIC Machinery Co.,

Der Unterzeichner: IGM néstroje a stroje s.r.o. Ltd.No. 473-16,
Adresse: V Knézivce 201 San Feng Road, Houli District, Taichung

Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67 City,Taiwan, R.0.C. 42156

Ceska republika

Tel. nr.: +420 220 950910 Wir erkldren unter alleiniger Verantwortung dass das
zertifiziert das beschriebene Produkt in dieser Gebrauchsanweisung
Produkt Tragbare Kantenanleimmaschine mit folgenden Standards tibereinstimmt: EN ISO
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12100, EN ISO 13857, EN 349, EN 953,EN 60204-1,
ENISO 11202, EN 55014-1, EN 55014-2 mit der
Bestimmung der Richtlinien 2006/42 / EC, 2004/108 /
EC,2006/95 / EC, 2002/95 / EC.EN 55014-1, EN 55014-
2 und ist in Ubereinstimmung mit den 2006/42/EC,
2004/108/EC, 2006/95/EC, 2002/95/EC.

1
Unterzeichnet: Ivo Mlej
Geschéftsfihrer

C€ 7 R&HS

2. GARANTIE SERVICE

Die Garantie unterliegt den Geschéftsbedingungen
und Garantiebedingungen von IGM nastroje a
strojes.r.o., deren aktuelle Version auf www.igm.cz
zugdnglich ist.

3. SICHERHEITSANWEISUNGEN

3.1 Hinweise

Diese Maschine ist fuir das Arbeiten mit

Holz und Holzwerkstoffen ausgelegt. Zur
bestimmungsgemalen Verwendung gehort
auch die Einhaltung der in diesem Handbuch
beschriebenen regelmalligen Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten.

Nur Personen, die mit der Bedienung, Wartung und
den moglichen Risiken vertraut sind, dirfen 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 Ihres Landes
sowie die allgemein anerkannten Regeln fir den
Betrieb von Holzbearbeitungsmaschinen.

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

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

- Ungeeignete Arbeitsumgebung: hohe

Luftfeuchtigkeit, schmutzig.

- Schaden, 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 Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Maschine kann bei unsachgemaBer 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 tibergeben Sie das
Handbuch bitte an den neuen Besitzer.

Jegliche Anderungen an der Maschine sind
untersagt. Stellen Sie taglich sicher, ob die Maschine
einwandfrei lauft und tberprifen Sie die Funktion
der Schutzabdeckungen, bevor Sie die Maschine

in Betrieb nehmen. Beheben Sie Stérungen oder
Méngel 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
schiitzen. Tragen Sie enganliegende Kleidung,
entfernen Sie alle Armbander, Ringe, Halsketten oder
Krawatten. Tragen Sie nur Arbeitsschuhe, tragen

Sie wéahrend der Arbeit keine Freizeitschuhe oder
Sandalen. Personliche Schutzvorschriften beachten.

Tragen Sie immer eine Schutzbrille. Befolgen Sie die
personlichen Schutzvorschriften.

Beachten Sie das Kapitel ,Sicherheitsanweisungen” in
diesem Handbuch.

Stellen Sie sicher, dass Sie gentigend Platz zum
Arbeiten haben. Fiihren Sie keine Vorgange durch, fiir
die dieses Gerat nicht vorgesehen ist.

Sorgen Sie fiir eine ordnungsgemafe Beleuchtung.

Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel bei der Arbeit
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nicht im Weg ist. Halten Sie lhren Arbeitsbereich
sauber. Beriihren Sie niemals das Gerdt, 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 Gerat 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
Anschlissen dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden. Ersetzen Sie beschadigte
Stromkabel sofort.

Entfernen Sie vor dem Kleben die Nagel und andere
Fremdkorper vom Werkstlick, die Sie stéren kénnten.

Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter in der Position
,OFF" befindet, bevor Sie das Gerat einschalten.
Verwenden Sie das Gerat nicht, wenn der ON-OFF-
Schalter nicht ordnungsgemaf funktioniert.

Die Verwendung anderer als der in dieser Anleitung
empfohlenen Zubehorteile kann gefédhrlich sein.

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

3.3 Risiken

Bei Verwendung einer Kantenanleimmaschine
gemal 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 fiir ausreichende Beliiftung 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. Wischen Sie dann die
Klebstoffreste ab, die sich auf der Maschine befinden.

Die Kantenanleimmaschine ist flr Arbeiten im
Innenbereich konzipiert. Verwenden Sie das Gerdt
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 kdnnen Sie den restlichen Kleber mitsamt dem
Schmutz leicht aus der Schmelzkammer entfernen.
Dann erst mit neuem Kleber auffillen.

www.igmtools.com
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4. TECHNISCHE DATEN DES GERATS

1 Fihrung der Bandeinspeisung

7 Ausgangs-Rolle

Temperatur-regulierung

8 Stutzhebel fur Auflagetisch

Druckeinstellung des Bandes an der Kleberolle

Zufuhr-Schalter

2
3
4 Hauptschalter
5
6

Sicherung

9 Auflagetisch mit Griff

10 Kleberbehalter Deckel

11 Regulator fiir die Klebermenge

12 Eingangs-Rollen Druckplatte

4.1 Maschinenbeschreibung
4.2 Technische Daten

Motorleistung 855W/ 230V
Banddicke 0,4-3mm
Bandbreite 10 - 65mm
Temperatur 120°-200°C
Zufuhrgeschwindigkeit 4m/min
Versandmalle 33,5%x29,8x36,7cm
Gewicht 8,7kg
Versandgewicht 11kg
Aufwarmezeit (120 °C) 4min
Sicherung F 6A (230V)
Kabelldang 5m
Kleberbehalter Volumen 400ml

4.3 Lieferumfang

Kantenanleimmaschine BR300

Stutztisch mit Griff

Leichte Transportbox

Probeband - Klebeband mit Kleberauftragsmuster.

5. TRANSPORT, AUSPACKEN UND MONTAGE

5.1 Transport und Auspacken

Fiir 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 Ihrer Gesundheit schadigen
konnten.

5.2 Montage

5.2.1 Montage der Eckenfiihrung

- Benutzen Sie die Eckenfiihrung nur, wenn innere
Ecken geklebt werden oder der Radius der zu
klebenden Kante weniger als 50 mm betrdgt. In
anderen Fallen wére die Eckenfiihrung im Weg.

- Die Eckenfiihrung kann auf der
Kantenanleimmaschine gemaf (Abb. 1) angebracht
werden, zum Sichern die Schraube festziehen.
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6. EINSTELLUNG UND ANPASSUNG

6.1 Vorbereitung auf die Arbeit

6.1.1 Messen und Einstellen der Bandbreite

- Schraube am Bandvorschubanschlag I6sen (Abb. 2)
- Fiihren Sie das Klebeband von der Seite unterhalb
des Anschlags ein und messen Sie die Hohe (Abb.
3), dann die Schraube festziehen.

- Messen Sie die Dicke der zu beklebenden Platte
und stellen Sie diesen Wert auf der Skala des
Auflagetisches ein. Vergewissern Sie sich dass der
Verriegelungshebel richtig verriegelt ist (Abb. 4)

6.1.2 Priifen und Einstellen am Auflagetisch

- Der Auflagetisch ist vom Werk her so eingestellt, dass
er senkrecht zur Andriickrolle steht. Uberpriifen Sie den
korrekten rechten Winkel des Auflagetisches mit einem
Winkellineal (2) (nicht mitgeliefert). Wenn der Tisch nicht
senkrecht steht, |6sen Sie die Schraube (1). Richten Sie
den Tisch mit dem Winkellineal aus und ziehen Sie die
Schraube (1) fest. Die Schraube (3) 16sen und die Skala (4)
auf, 0" stellen, dann die Schraube (3) anziehen

www.igmtools.com
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6.1.3 Einstellen der Klebstoffmenge

Die aufgetragene Klebstoffmenge ist werkseitig
auf die meisten Vorgéange 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 flir den gewlinschten
Vorgang ein (Abb. 6). 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 tiber. 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 1 mm haben.
Andernfalls passt sich der Banddruck automatisch an.
Die Banddicke kann mit dem Rad eingestellt werden
(siehe Abb. 7).

6.1.5 Lange des Bandes vorbereiten

- Messen Sie die Lange der zu beklebenden Kante
der Platte und lassen Sie gentigend zusatzliche
Bandldnge fiir das Abschneiden an beiden Enden.
- Stellen Sie sicher, dass Sie um Beschneiden immer
einen ausreichenden Kantendruck haben, um die
Qualitat 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 Werkstlick so, dass es tiber die Kante die sie
bekleben wollen tiber die Werkbank hinausragt. Eine
bequemere Mdglichkeit besteht darin, das Werksttick
mit einem Vakuumsauger zu befestigen. Dies kann
von IGM als optionales Zubehdr bestellt werden. Ein
Beispiel fir die Verwendung eines Vakuumsaugers
sehen Sie in (Abb. 8).
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eine Arbeitstemperatur von 120-150 ° C hat.
adhesion.

- Always maintain enough pressure on the tape when
working. Insufficient pressure may result in a weak
connection between the tape and the workpiece.

- Store your glue in a cool and dry place.

- A pot full of glue is enough for approximately
(depending on the type of glue) 50 m of tape (width 25
mm) or 25 m of tape (width 65 mm).

- Make sure the glue has completely melted before
working.

- Use glue supplied by IGM which has an operating
temperature of 120-150 °C.

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 nachzuftllen.

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

6.2 Tipps vor dem Starten der
Kantenanleimmaschine
- Wahrend der Arbeit dieKantenanleimmaschine sauber

halten. pic. 10a

- Lagern Sie die zu beklebende Platte und das Band bei

Raumtemperatur. .

- Ein kaltes Band oder Teil kann die Klebefshigkeit 6.3 Die Schalttafel

beeintréchtigen. .

- Bei der Arbeit immer einen ausreichendenDruck auf @ \(;orscgub id;alter..Njch

das Band austiben. Ein zu geringer Druck kann zu einer em Einschalten wird eine
schlechten Qualitat der Bandbefestigung am Werkstiick Vorschubgeschwindigkeit von 4m/
fuhren. min ausgelost.

- Bewahren Sie den Schmelzklebstoff an einem kihlen, 2 .
trockenen Ort auf. Temperaturregler. Nach links

- Der Klebstoff aus der Schmelzkammer reicht fiir ca. 50 drehen schaltet den Heizer aus,
m (25 mm breit) oder ca. 25 m (65 mm breit) Klebeband nach rechts drehen stellt die
(abhéngig von der Art des verwendeten Klebstoffs). gewiinschte Temperatur ein.

- Stellen Sie sicher, dass der Klebstoff vollstandig

geschmolzen ist, bevor Sie den Klebeprozess starten.
- Verwenden Sie den von IGM gelieferten Klebstoff, der
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Klebstoffheizungsanzeige: Wenn
die Signallampe leuchtet, ist die
Heizung angeschaltet

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

Anzeige flir sichere Lagerung:

Wenn die Heizung ausgeschaltet

ist, leuchtet diese Anzeige auf. Es
erlischt nachdem die Temperatur

in der Schmelzkammer unter 60 ° C
(140 °F) gefallen ist. Dann kénnen
Sie die Kantenanleimmaschine in die
Transportkiste legen.

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
Auflagetisch auf das Werksttick und halten Sie die
Maschine mit beiden Handen mit Hilfe der Griffe (2),
(3). Dann die Andruckrolle ca. 5 cm vom Werkstlick
positionieren. Schalten Sie den Einzug (1) ein, und

warten Sie bis das Band bis an die Andrtickrolle reicht.

Driicken Sie das Klebeband mit der Andriickrolle
gegen das Werkstuick. Lassen Sie die Maschine dann
mit Vorschubgeschwindigkeit fahren und priifen Sie
nur die Zufiihrung des Bands.

Abb. 11

7.2 Stationdre Nutzung

Fir die Beklebung von Kleinteilen empfiehlt es

sich, den Kantenanleimer mit einem Werktisch zu
verwenden, den Sie als optionales Zubehor bestellen
konnen. Sie kdnnen 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 Losungsmittel
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 Servicecenter
liberprifen zu lassen. Die regelmaBige wochentliche
Wartung der Maschine beinhaltet die Schmierung
der Steuerkette und des Vorschubs (Abb. 13) mit
Silikonél. Losen Sie die Schrauben (siehe Abb. 12) und
entfernen Sie die Kunststoffabdeckung. Jetzt konnen
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 Betriebsstundengereinigt
werden. Entfernen Sie den Klebertickstand und fillen
Sie den Kleber nach.

Die Maschine muss ausgeschaltet und

von der Stromquelle getrennt sein wenn
Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

8.2 Prédventive Kontrollen

- Uberpriifen Sie regelmaBig den Zustand des
Klebstoffs im Tank. Wenn das Klebstoff-Niveau unter
die Halfte des Volumens der Schmelzkammer fallt,
flllen Sie ihn nach. Das Heizelement sollte immer in
Klebstoff eingetaucht sein.
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| Abb. 13

9. HILFE BEI FEHLFUNKTION
9.1 PROBLEMLOSUNGEN

einschalten

Storung Ursache Losung
Die Maschine T Lo
ldsst sich nicht Beschidigte Sicherung Ersetzen Sie die Sicherung (verwenden Sie eine

Sicherung mit dem gleichen Wert)

Das Band ist nicht
vollstandig mit

Der Klebstoff ist nicht vollstandig
aufgelost

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

Fur die genutzte Bandbreite
ist die falsche Klebstoffmenge
eingestellt

Erhohen Sie die Klebstoffmenge. (siehe Kapitel
6.1.3)

nicht am Werkstiick

kann seine Eigenschaften
beeintrachtigen

Klebstoff bedeckt
Verformtes Band Verwenden Sie ein Band von besserer Qualitat.
Der Klebstoff wurde schlecht auf Schalten Sie denYorschub ein und lassen Sie
den Klebstoff zwischen der Auftrage-Rolle und
dem Band abgebracht . N
dem Schmelzbehalter zirkulieren.
Die Druckrolle steht nicht Stellen Sie den Winkel des Auflagetisches so ein,
senkrecht zur Kante des dass die Andruckrolle senkrecht zur Kante steht
Werkstticks (siehe Kapitel 6.1.2).
Die Band haftet Uberhitzung des Klebers Ersetzen Sie den alten Klebstoff in der

Schmelzkammer mit neuem Klebstoff.

Der Kleber wird nicht auf seine
optimale Temperatur erwarmt

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

Das Band wurde
beim Zufihren
verdreht

Die Vorschubgeschwindigkeit ist
langsamer als die Bandzufuhr

Erh6hen Sie den Druck auf das Werksttick

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
vollsténdig 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

www.igmtools.com
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10. UMWELTSCHUTZ

Schiitze die Umwelt. Ihre 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 PD80 Bandschneider 142-PD80

IGM End-Schneider fiir geformte und gerade Platten
M951-V

IGM Fachmann Kantenanleimmaschinen-
Handschneider

M950-00001
IGM Werktisch fiir Kantenanleimmaschine und

Schneider DR500, BR300 142-ST95A

IGM Zusatz-Set fuir gerade Kanten fuir den Werktisch
ST95A 142-ST97
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 fir den Vakuumsauger M964
M966-02
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Nalezy dokladnie zapoznac sie zinformacjami zawartymi w niniejszej instrukgji obstugi i
postepowac zgodnie z zaleceniami oraz przestrzega¢ podstawowych zasad bezpieczenstwa !
Jakiekolwiek zmiany techniczne s zastrzezone!

Szanowny Kliencie,
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje i zalecenia dotyczace instalacji oraz whasciwego
uzytkowania okleiniarki krawedzi BR300.

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

Prosze dokladnie przeczytac niniejsza instrukcje i postepowac zgodnie z opisanymi zasadami

bezpieczenstwa!

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny prosze uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.
Dzieki zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg zapewnione zostanie poprawne funkcjonowanie
maszyny, zmniejszone zostanie ryzyko popetniania btedéw podczas pracy lub ewentualnego

EI—i] uszkodzenia maszyny oraz zminimalizowane zostanie ryzyko poranienia. Staramy sie wciaz rozwija¢

i udoskonala¢ nasze maszyny,w zwiazku z tym konstrukgcja,desing, niektore rysunki, wyposazenie
urzadzenia oraz tre$ci moga sie nieznacznie réznic. Jesli w instrukgji obstugi znajda Parstwo
jakiekolwiek btedy,prosimy sie z nami skontaktowac za posrednictwem e-mail: podpora@igm.cz.

ZAWARTOSC Stona  6.1.2 Kontrolai ustawienie miemikéw na stole podporowym 49
1. OSWIADCZENIE O ZGODNOSCI 45 6.1.3 Ustawienie ilosci aplikowanego kleju 50
2. SERWIS GWARANCYJNY 46 6.1.4 Dostosowanie grubosci tasmy 50
3. BEZPIECZENSTWO 46 6.1.5 Przygotowanie odpowiedniej dtugoscitasmy 50
3.1 Zasady 46 6.1.6 Mocowanieelementu przeznaczonegodooklejania 50
3.2 Ogdlneinstrukcje dotyczace bezpieczenstwa 46 6.1.7 Uzupetnianie kleju 51
3.3 Ryzyka poboczne 47 6.2 Wskazowki przed uruchomieniem 51
3.4 Wazne uwagi 47 okliniarki
4. SPECYFIKACJA MASZYNY 47 6.3 Funkcje panelu sterowania 51
4.1 Opis maszyny 48 7. PRACA Z MASZYNA 52
4.2 Dane techniczne 48 7.1 _Oklejanie 52
43 Zakres dostawy 48 7.2 Zastosowanie stacjonarne 52
5. TRANSPORT,WYPAKOWANIEIMONTAZ 48 & KONSERWACJAIKONTROLA 52
5.1 Transport i wypakowanie 48 8.1 Konserwacja po skonczonej pracy 52
5.2 Montaz (ustawienie) 48 8.2 Kontrola prewencyjna 52
5.2.1 Montaz rogowego docisku 48 9. POMOCW PRZYPADKU AWARII 53
6. USTAWIENIE | REGULACJA 49 91 Rozwigzywanie probleméw 53
6.1 Przygotowanie do pracy 49 10. OCHRONA SRODQWISKA 53
6.1.1 Pomiar i ustawienie szerokosci tasmy 49 11. AKCESORIA (CZESCI ZAMIENNE) 54
1. OSWIADCZENIE O ZGODNOSCI Model: BR300
Producent: CO-MATIC Machinery Co.,

Nizej podpisany: IGM ndstroje a stroje s.r.o. Ltd.,No. 473-16,
Adres: V Knézivce 201 San Feng Road, Houli District, Taichung

Tuchomé¥ice, Praha-zépad, PSC 252 67 City,Taiwan, R.0.C. 42156

Republika Czeska

Tel.: +420 220 950 910 Z petng odpowiedzialnoscig oswiadczamy,ze
Certyfikat produkt ktdry zostat opisany w niniejszej instrukgji
Produkt  Reczna okleiniarka z aplikacja kleju obstugi spetnia nastepujace standardy: EN ISO 12100,
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EN ISO 13857, EN 349, EN 953, EN 60204-1, EN ISO
11202, EN 55014-1, EN 55014-2 zgodnie z przepisami
dyrektyw 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC,
2002/95/EC. 1

Podpisano: lvo Mlej
Dyrektor zarzadzajacy

CE€ Z R&HS

2. SERWIS GWARANCYJNY

Gwarancja podlega obowigzujacym warunkom
handlowym oraz zasadom gwarancyjnym firmy
IGM narzedzia i maszyny s.r.o. Zasady gwarancyjne
dostepne s3 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 osoby, ktére zostaty
odpowiednio przeszkolone, znajace funkcjonowanie
maszyny, jej konserwacje oraz, ktore sg Swiadome
mozliwych zagrozen.Nalezy przestrzegac
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 instrukcji obstugi nalezy zapoznac sie
réwniez z instrukcjami bezpieczenstwa i specjalnymi
przepisami obowigzujacymi w danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ ogolnych zasad technicznych
oraz regulaminu bezpieczenstwa pracy z maszynami
do obrébki 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
dokfadnie przeczytac caty instrukcje obstugi i
postepowac zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w
niniejszej instrukgji.

Chron instrukcje obstugi przed zanieczyszczeniem i
wilgocig.W przypadku sprzedazy maszyny przekaz
instrukcje nowemu wiascicielowi.

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
usungc.W razie usterki oston prosimy natychmiast
wymienic¢ uszkodzonga ostone ochronna.Obstuguj
maszyne,ktora jest tylko i wylacznie 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 krawatéw. Nalezy
pracowac tylko i wylgcznie w obuwiu roboczym,

nigdy nie zaktadaj do pracy sandatéw. Przestrzegaj
przepiséw o ochronie bezpieczenstwa.

Zawsze nalezy korzystac 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 maszyng oraz dostateczna ilo$¢
miejsca do pracy z obrabianym przedmiotem.
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Zadbaj o odpowiednie o$wietlenie miejsca pracy.

Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy nie przeszkadza w
pracy. Utrzymuj czysta powierzchnie robocza. Nigdy
nie wolno dotykac poruszajacych sie czesci wiaczonej
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 osdb,a w szczegdlnosci dzieci do
wigczonej maszyny. Nigdy nie pozostawiaj pracujacej
maszyny bez nadzoru. Jesli opuszczasz miejsce pracy
pamietaj,zeby zawsze wytaczy¢ urzadzenie.

W razie wystapienia jakiejkolwiek usterki w
potaczeniu elektrycznym moze ja usunac wytgcznie
wykwalifikowany elektryk.

W przypadku uszkodzenia kabla nalezy go
natychmiast wymienicé.

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

Przed wigczeniem do zasilania upewnij sie, ze
przefacznik znajduje sie w pozycji,OFF” ( wylaczono).
Nie korzystaj z urzadzenia, jesli przetagcznik ON-OFF
nie dziata prawidtowo.

Uzywanie akcesoriéw innych niz zalecane w niniejszej
instrukcji moze by¢ niebezpieczne.

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

Trzymaj urzadzenie z dala od tatwopalnych lub
wybuchowych materiatéw.

3.3 Ryzyka poboczne

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

OSTRZEZENIE! Klej w komorze topnej moze
miec temperature do 200 ° C, nie wolno dotyka¢
goracych czesci.

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

3.4 Wazne uwagi

Przed umieszczeniem okleiniarki w walizce,
pozostaw ja na 60 minut do ostygniecia. Spowoduje
to schtodzenie kleju w komorze topnej do 60

° C. Nastepnie za pomoca wilgotnej $ciereczki
zetrzyj pozostatosci kleju znajdujacego sie na
maszynie. Okleiniarka przeznaczona jest do pracy
w pomieszczeniach. Nie korzystaj z maszyny na
zewnatrz!

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.
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4. SPECYFIKACJA MASZYNY
4.1 Opis maszyny

1 Wejsciowa prowadnica tasmy

7 Wyjsciowy walec posuwu

Pokretto regulacji temperatury

8 Dzwignia do zamocowania stotu podporowego

Regulacja docisku tasmy do watka aplikacyjnego

Gléwny wigcznik

Wylacznik posuwu

o lun | bW N

Bezpiecznik

9 Stot podporowy z uchwytem

10 Pokrywa komory topnej

11 Regulator aplikowania kleju na tasme

12 Docisk tasmy do wejsciowego wlaca podajacego

4.2 Dane techniczne

Moc silnika 855W / 230V
Grubos¢ tasmy oklejajacej 0,4-3mm
Szerokos¢ tasmy oklejajacej 10-65mm
Zakres temperatury 120°-200°C
Predkos¢ posuwu 4m/min
Wymiary transportowe 33,5x29,8x36,7cm
Waga maszyny 8,7kg
Waga transportowa 11kg
ACzas rozgrzewania (120 °C) 4min
Bezpiecznik F 6A (230V)
Dtugos¢ kabla 5m
Pojemnos¢ komory topnej 400ml
4.3 Zakres dostawy
Okleiniarka BR300

Stét podporowy z uchwytem
Lekki pojemnik transportowy
Wzorek tasmy - tasma ze wzorem aplikacji kleju

5. TRANSPORT, WYPAKOWANIE | MONTAZ

5.1 Transport i wypakowanie

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

Wyciagnij okleiniarke z opakowania i ustaw jg na
ptaskiej oraz réwnej 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 (ztozenie)

5.2.1 Montaz rogowego docisku

- Docisk rogowy 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 sposdb,
jak pokazano na (rys. 1), a nastepnie dokrec¢ srube.
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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. 2)

- Wtéz tasme ponizej ogranicznika prowadnicy
wejsciowej i zmierz wysokos¢ tasmy (rys. 3),
nastepnie dokrec¢ srube.

- Zmierz grubos¢ oklejanej ptyty, a warto$¢ ustaw na
mierniku stotu podporowego nastepnie zabezpiecz
dzwignie zapobiegajaca posuwu (rys. 4)

6.1.2 Kontrola i ustawienie miernikéw na stole
podporowym

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

llos¢ aplikowanego kleju jest dostosowywana
fabrycznie, tak aby spetniata wymagania
wiekszosci operacji.

- Jedliilos¢ aplikowanego kleju nie odpowiada Twoim
wymaganiom. Gdy maszyna osiaggnie temperature
robocza, przygotuj element z testowg krawedzia i

zatéz taSme. Za pomoca pokretta ustaw wymagang
ilos¢ aplikowanego kleju. Zgodnie z (rys.6), obracajac
pokrettem w lewg strone dodajesz ilos¢ kleju

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

- Ostrzezenie: Nie nalezy obraca¢ pokrettem, dopoki
maszyna nie osiaggnie 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
mniegj niz T mm.W innych przypadkach, docisk tasmy
automatycznie dostosuje sie sam . Grubos¢ tasmy
mozna ustawic za pomoca pokretta patrz (rys. 7).

6.1.5 Przygotowanie odpowiedniej dtugosci tasmy
- Zmierz dtugos¢ oklejonej krawedzi danego
elementu ale pamigtaj, aby pozostawi¢ wystarczajaca
dtugos¢ tasmy do ciecia koricowego.

- Aby poprawi¢ jako$¢ obrabianej powierzchni nalezy
podczas przycinania tasmy zapewnic¢ na krawedzi
wystarczajaca site docisku.

6.1.6 Mocowanie elementu przeznaczonego do oklejania
Obrabiany przedmiot w celu oklejenia mozna
przymocowac za pomoca zaciskéw do stotu
roboczego. Przymocuj obrabiany element tak,

aby oklejana krawedz wystawata poza stot

roboczy. Wygodniejsza metoda jest zamocowanie
obrabianego przedmiotu za pomoca przyssawki
prozniowej. Przyssawke mozna zamoéwié w

sklepie IGM jako akcesorium dodatkowe. Przyktad
zastosowania przyssawki prézniowej przedstawiono
na (rys. 8)
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6.1.7 Uzupelnianie kleju

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

- W celu otworzenie pokrywy nalezy poluzowac
Srube pokrywy komory topnej. NIE DOTYKAJ
POKRYWY - jest goraca.

Z
1 / Rys. 9

6.2 Wskazéwki 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¢ potaczenia.

- Zawsze podczas pracy na tasmie musi by¢ zapewniony
wystarczajacy docisk.Niewystarczajgcy docisk moze
spowodowac niska jakos¢ mocowania tasmy do
obrabianego przedmiotu.

- Klej termotopliwy przechowuj w chtodnym, suchym
miejscu.

- Klej po napetieniu 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 sie,ze klej jest
catkowicie roztopiony.

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

Rys. 10a

6.3 Funkcje panelu sterowania

ol

@

Przetacznik posuwu: Po wigczeniu
uruchomi sie posuw 4m / min.

Pokretfo regulacji temperatury.

Po catkowitym obréceniu w lewg
strone na | / O nagrzewanie wytacza
sie, natomiast obracajac pokrettem
W prawa strone mozna ustawic
zadang temperature.

Wskaznik podgrzewania kleju:
Kiedy lampka wskaznika swieci,
oznacza to, ze klej sie nagrzewa.

Wskaznik pracy: Zapala sig, gdy
temperatura przekracza 120 °

C (250 F), poprzez wiaczenie
podajnika tasmy mozna
przyspieszy¢ proces nagrzewania
kleju.

Wskaznik bezpiecznego
przechowywania: Po wytaczeniu
nagrzewania lampka zapala sie.
Automatycznie zgasnie po obnizeniu
temperatury w topnej komorze
ponizej 60 ° C (140 ° F). Dopiero teraz
mozna okleiniarke umiesci¢ do walizki
transportowe;j.
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7.PRACA Z MASZYNA

7.1 Oklejanie

- Sprawdz, jesli w zbiorniku kleju nie znajduja sie
nieznane czastki lub pyh, wiacz gtéwny przetacznik
i ustaw zagdang temperature za pomoca pokretta.
Przetacznik (1) znajdujacy sie na rekojesci (2)
zaswieci sie, gdy temperatura osiaggnie 120 ° C.Aby
przyspieszy¢ proces topienia kleju wiacz przycisk
posuwu (1) . Przed rozpoczeciem oklejania upewnij
sie, ze klej jest catkowicie wymieszany. Wytacz
posuw i umies¢ tasme na walcu podajacym. Stot
podporowy umies¢ na obrabianym przedmiocie i
przytrzymaj maszyne obiema rekami za uchwyty
(2), (3). Nastepnie umies¢ walec dociskowy okoto

5 cm od obrabianego przedmiotu. Wigcz posuw
(1), az zobaczysz, ze tasma wystaje wokot walca
dociskowego. Docisnij tasme do obrabianego
przedmiotu za pomoca walca dociskowego .

Nastepnie pozwol maszynie poruszac sie z predkosciag

posuwu, a kontroluj przy tym tylko posuw tasmy oraz
pomysine zakonczenie procesu oklejania.

7.2 Zastosowanie stacjonarne

W przypadku oklejania matych elementéw dobrze
jest miec okleiniarke w stole, ktéry mozna zamdwic
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, po
skonczonej pracy nalezy okleiniarke oczyscic od kleju
odpowiednim narzedziem lub rozpuszczalnikiem.
Raz na szes¢ miesiecy lub po 500 godzinach pracy

zalecamy skontrolowanie maszyny w autoryzowanym

centrum serwisowym. Regularna cotygodniowa
konserwacja maszyny polega na smarowaniu
olejem silikonowym taricucha napedu rozrzadu oraz
docisku (rys. 13). W celu nasmarowania faiicucha i
docisku nalezy najpierw poluzowac sruby (rys. 12)

i $ciagnac plastikowa ostone , a potem nasmarowac
tancuch 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¢
odlaczone od zrddta zasilania.

Rys. 11

8.2 Kontrola prewencyjna

- Regularnie sprawdzaj stan kleju w zbiorniku. Jesli
klej spadnie ponizej 1/2 objetosci komory topnej,
nalezy go uzupetnic. Element nagrzewajacy powinien
by¢ zanurzony w kleju.
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9. POMOC W PRZYPADKU AWARII
9.1 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Awaria

Przyczyna

Rozwiazanie problemu

Okleiniarka sie nie
wiacza

Uszkodzony bezpiecznik

Wymien bezpiecznik (uzyj bezpiecznika o tej
samej wartosci)

Tasma nie jest w
petni pokryta klejem

Klej nie jest catkowicie
rozpuszczony

Otwoérz pokrywe i sprawdz jedli klej jest
rozpuszczony.

Nie ustawiono zadnej ilosci
aplikowanego kleju dla danej
szerokosci tasmy

Zwieksz ilo$¢ aplikowanego kleju za pomoca
pokretta. (patrz rozdziat 6.1.3)

Skrecona lub zdeformowana
tasma oklejajaca

Uzyj tasme o lepszej jakosci

Klej nie byt dobrze naciggniety
na walec oklejajacy

Wiacz posuw i pozwl, by klej cyrkulowat
pomiedzy walcem aplikujacym a zbiornikiem
topnym.

Krawedz oklejajaca
nie utrzymuje sie
na obrabianym
przedmiocie

Walec dociskowy nie jest
prostopadle do krawedzi
obrabianego przedmiotu

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

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

Zwiekszy¢ nacisk na obrabiany przedmiot

Tasma przesuwa sie
na walcu podajacym

Na walcach podajacych jest kurz
lub nieczystosci

Wyczys$¢ walce podajace

Nie mozna wtaczy¢
posuwu

Klej nie jest catkowicie
roztopiony, temperatura robocza
nie zostata jeszcze osiggnieta

Aby zapewni¢ prawidtowa temperature silnik
mozna zatgczy¢, 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.
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11. AKCESORIA (CZESCI ZAMIENNE)
IGM Zbiornik tasmy dla okleiniarki
DR500-BR300 142-BC25
IGM PD80 Frezarka przycinajaca do krawedzi na
tasmie ABS 142-PD80
IGM Szczypce przycinajace do ksztattowanych i
prostych elementéw M951-V
IGM Fachmann Reczna obcinarka krawedzi
M950-00001
IGM Stét do okleiniarek i okrawarek ze zbiornikiem
dla DR500, BR300 142-ST95A
IGM Zestaw do réwnych elementéw dla stotu ST95A
142-ST97
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 Zawér dzwigniowy dla przyssawki M964
M966-01
IGM Plastikowy rozgateznik dla przyssawki M964
M966-02
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