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ES DECLARATION DE
CONFORMITE

Mon
(fabricant) Laguna Tools Inc. )
2072 Alton Parkway, Irvine, Californie 92606, Etats-
Unis

Nous déclarons que le produit : Meuleuse cylindrique pour le
travail du bois Nom du modeéle : 71632, 71938, 71938-D,
72550

lIs répondent aux exigences de sécurité de base de la directive européenne correspondante :
- Directive Machines 2006/42/CE
- Directive sur la compatibilité électromagnétique 2014/30/EU

La société qui compile la documentation technique est
basée dans 'UE : Nom: IGM tools and
machines s.r.o.

Adresse : Ke KopaninhD 560, 22uchomRSice, CZ
67 Tél: +420 220 950 910
E-mail : prodej@igm.cz

Les instructions d'installation et de raccordement figurant dans mode d'emploi ainsi que les
principes généralement admis de bonne pratique et de protection de la santé conformément a la
directive sur les machines doivent étre respectés:

EN ISO 12100:2010 Sécurité des machines i Principes généraux de conception /
Evaluation et réduction des risques.

EN 60204-1:2006+AC:2010 Sécurité des machines - Equipement électrique des machines, Partie 1 :
Généralités

demandes.

EN 13849-1:2015 Sécurité des i Sécurité - Parties connexes des systemes de
commande - Partie 1: Principes généraux de conception

EN 50370-1:2005 Compatibilité électromagnétique (CEM) - Norme de famille de

produits machines-outils - Partie 1 : Emissions.

EN 50370-2:2003 Compatibilité électromagnétique (CEM) - Norme de famille de
produits machines-outils - Partie 2 : Immunité.

EN 61000-4-2:2009 Electrostatique (ESD)

EN 61000-4-4:2012 Exigences relatives aux transitions électriques rapides (EFT/burst)
EN 61000-4-6 : 2014 Résistance aux interférences des champs de radiofréquences (CS)

ToTo I Do o Tod» Do

Il est responsable de la documentation: Responsable de la gestion des produits, Laguna Tools Inc.

Nom: Torben
Helshoj Fonction : Directeurg ® n ® rCa 'l
Signature de la . W7 {4( b 0
personne (LA O
autorisée:
Date d'entrée en vigueur: 15 octobre 2021
Lieu: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Californie 92606, Etats-Unis
Téléphone: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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FRT francais
Mode d'emploi
(traduction automatique du manuel original)

Cher client,

Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez témoignée lors de I'achat d'une nouvelle machine
LAGUNA. Ce manuel a été préparé a I'intention des propriétaires et des utilisateurs de la rectifieuse
cylindrigue IGM LAGUNA 1938 SuperMax afin de garantir la sécurité lors de l'installation, de I'utilisation et
de I'entretien. Veuillez lire attentivement et en détail les informations contenues dans ce manuel et les
documents qui I'accompagnent. Utilisez la machine LAGUNA conformément a ce manuel et aux instructions
afin d'obtenir une durée de vie et des performances maximales. Respectez les régles de sécurité au travail.
Nous vous souhaitons beaucoup de plaisir a travailler avec la machine LAGUNA.

Table des matieres
1. Déclaration de conformité
2. Garantie et service de garantie

3. Sécurité
Enseignements tirés
Instructions générales de
sécurité Risques

Instructions de mise a la terre
4. Emissions sonores

5. Plague signalétique
6. Spécifications de la machine

7. Transport et mise en service
Transport et installation
8. Mise en place et réglage

Réglage de la meuleuse cylindrique

Installation et enroulement de la  bande abrasive

9. Travailler avec la machine
10. Maintenance
11. Dépannage

12. SCHEMA DE CABLAGE
13. ASSEMBLAGE DE LA TETE

14. CONVOYEUR ET MOTEUR
15. ASSEMBLAGE DU SUPPORT OUVERT

1. Déclaration de conformité
Nous déclarons que ce produit est conforme a la directive et a la norme énumérées a la page 2 de ce manuel.

2. Garantie et service de garantie
IGM tools and machines s.r.0. s'efforce toujours de fournir un produit de qualité et efficace.

L'application de la garantie est régie par les conditions générales applicables et les conditions de garantie d'IGM Tools and Machines
S.1.0.
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3. Sécurité
3.1 Enseignements tirés

Cette machine est congue uniquement pour le travail du bois et des produits dérivés du bois.
Ldusinage dobéautres mat ®ri aux ndest pas autoris® et ne palmdant°tre e
Cette machine nébest pas destin®e au meul age avec |liquide.

Respectez | 6©ge mini mum requis par | a | ®gislation en vigueur.

La machine ne doit étre utilisée que dans un état technique irréprochable.

En plus du manuel doéutilisation, consultez ®galement | egs.consigne

Vous devez respecter |l es r gles techniques g®n®r al ement sreconnues
machines pour le travail du bois et du métal.

Le fabricant et | e fournisseur d®clinent toute responsabilit® pou
Le risque est entierement assumé par chaque utilisateur.

3.2 Instructions générales de sécurité
La machine peut étre dangereuse en cas de mauvaise utilisation.

Lisez attentivement | e manuel doutilisation dans son isindiQugesal i t ®
dans ce manuel.

Prot®gez ce manuel doutilisati on dleaulhaveaupropidtabe ea tas deecventédelami di t ®, et
machine. Aucune modification ou transformation de | a machine ndest

Avant chaque journée de travail, vérifiez le bon fonctionnement de la machine et des dispositifs de protection. Corrigez immédiatement
les défauts constatés sur la machine ou les dispositifs de protection endommagés. Ne mettez la machine en marche que si elle est dans
un état technique parfait.

Protégez vos cheveux longs avec un bonnet ou un filet. Portez des vétements ajustés et retirez bracelets, bagues et chaines. Portez
uniquement des chaussures de sécurité, et en aucun cas des chaussures de loisirs ou des sandales. Respectez les réglementations en
matiére de protection individuelle.

Ne portez pas de gants de travail lorsque vous utilisez la machine !

Placez la machine de maniére a disposerdes uf f i samment dbéespace pour | a manipuler et mai
étre posée sur une surface stable et correctement éclairée.

Dans un environnement poussiéreux, portez toujours un masque de protection. Veillez a un bon éclairage. Vérifiez que la machine est

posée sur une base stable.

Assurezvous que | e c©O©ble dbéali mentation ne g°ne pas votre travail . Ma
Il orsqudell e est en marche.

Soyez attentif et concentr®. Travaillez de mani re r ®f btéllesquee. Ne t
Il 6al cool ou |l es drogues.

Surveillez les enfants a proximité de la machine en marche. Ne laissez jamais une machine en marche sans surveillance. Si vous
quittez la zone de travail, éteignez toujours la machine.

™

Nébutilisez jamais | a machine dans un environnement humide et ne |
La poussiére de bois est explosive et peut étre nocive pour la santé. Les bois tropicaux et les bois durs tels que le hétre et le chéne sont
particulierement cancérigénes.

Pendant Il e travail, faites attention ° vos doigts et friesahdseut res pe
dispositifs de protection. Il est important de fixer correctement toutes les piéces a usiner.

Usinez uniquement des piéces solidement posées sur la table.

3.3 Instructions de mise a la terre
Cable de connexion :
En cas de panne ou de dysfonctionnement, la mise a la terre constitue le chemin de moindre résistance au courant
électrique, ce qui réduit le risque d'. La machine est équipée d'un cable de raccordement muni d'un conducteur de protection
et d'une fiche européenne. La fiche ne doit étre branchée que dans une prise de courant appropriée, conforme a toutes les
réglementations et ordonnances locales.

ANe modifiez en aucun cas la fiche ; si elle ne rentre pas dans la prise, contactez un électricien qualifié. Il installera la
prise appropriée.

ADes connexions incorrectes peuvent entrainer un risque d'. Le fil isolé avec une surface verte avec/sans bandes
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jaunes est le fil de terre. Si le cable ou la prise doivent étre réparés, contactez un électricien qualifié.
ARéparez immédiatement les cables endommagés ; seul
un électricien qualifié peut la réparation.

APour le raccordement, n'utilisez que des cables a trois fils avec une fiche européenne et une prise correspondante.
Avertissement i tension résiduelle : Dans le circuit de régulation de vitesse, une tension résiduelle dangereuse
peut persister jusqu'a 30 minutes apres la déconnexion de I'alimentation. Avant d'ouvrir le capot, attendez au moins
30 minutes et vérifiez I'absence de tension avec un appareil de mesure approprié.

Ces informations sont destinées au service technigue qualifié.

DANGEROUS

RESIDUAL
Z .. VOLTAGE > 30 mi
4. Emission Sonore. ol

Niveau de pression acoustique équivalent pondéré A selon la norme EN I1SO 3746 : 75,66 dB(A)

Incertitude, K en décibels : 4,0 dB (A) selon la norme EN ISO 4871

Les chiffres cités sont des niveaux d'émission et ne sont pas nécessairement des niveaux de travail siirs. Bien gu'il existe une
corrélation entre les niveaux d'émission et d'exposition, celle-ci ne peut étre utilisée de maniére fiable pour déterminer si des
précautions supplémentaires sont nécessaires ou non. Les facteurs influengant le niveau réel d'exposition du personnel incluent les
caractéristiques de la salle de travail, les autres sources de bruit, etc., par exemple le nombre de machines et d'autres processus
adjacents. De plus, le niveau d'exposition admissible peut varier d'un pays a l'autre. Ces informations permettront toutefois a
I'utilisateur de la machine de procéder a une meilleure évaluation des dangers et des risques.

P2

P

5. Plague signalétique

LAGUNA (¢

19-38 DRUM SANDER CAH
Model [71938-D
Power [ 1~230V 50Hz 8.9A P2=1.3kw S1

“L*;;;';,_,\,,;_'_] a=08-100 mm
L2 b= max 480(960) mm
Series No. Weight 118 kg

Specification

Year

LAGUNA TOOLS 2072 Alton Parkway. Irvine, CA 92606
www. lagunatools.com

. L=
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6. Spécifications de la machine

0N U WNPER

Type :

Alimentation électrique :

Courant a pleine charge :
Puissance :

Moteur & courroie coulissante :
Tourne :

Vitesse d'avance :

Largeur de la piéce par passage :
Largeur de la piece pour deux passages :
Epaisseur du matériau min / max :
Dimensions du cylindre :

Largeur de la bande abrasive :

Puissance d'aspiration minimale de la hotte :

Aspiration :

Dimensions de la machine (LxIxH):
Dimensions de I'emballage (LxIxH):
Poids de la machine :

Poids a I'expédition :

1938 SuperMax

230V /50 Hz /1 phase
89A

1300 W

Moteur DC a entrainement direct

1420 tr/min.

0-3 m/min.

482 mm

965 mm

0,8-101,6 mm

127 x 482 mm

76 mm

1000 m3/h

100 mm

1090 x 670 x 1290 mm
1150 x 1150 x 815 mm
118 kg

130 kg

. Bouton de réglage de la hauteur
. Cadre

. Indicateur numérique

. Contrdleur pour le réglage de la vitesse d'avance de la bande
. Interrupteur

. Tapis d'alimentation
. Vis de réglage de la hauteur des rouleaux de pression
. Stockage des bouteilles

7. Transport et mise en service
7.1 Transport et installation

La machine est transportée dans un emballage de transport. La machine est destinée a étre utilisée dans des
locaux fermés et doit étre placée sur des surfaces stables, solides et planes. La machine doit étre assemblée apres
son déballage.

Contenu du paquet

www.igmtools.comn
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Boite de présentation (incluse )

STAND BOX CONTENTS (fourdinside the mein bez) ‘

|| ]

L
|| ==
A : @

Installation d'une rectifieuse cylindrique
Remarque : lors de 'assemblage initial de la base, fixez toutes les vis & la main. Cela facilitera la comparaison une fois que
le broyeur sera placé sur la base. Les trous sont congus pour s'adapter a un seul c6té de chaque pied.
1. Fixez les pattes a I'extérieur de chaque traverse supérieure courte a l'aide de boulons, d'écrous et de rondelles.
N

-

)

2. Placer les montants supérieurs plus longs a l'intérieur des pattes, sur les montants courts.

J

3. Remarque : | 'étai le plus long se trouve au-dessus de I'étai le plus court, les deux étais se trouvant a l'intérieur des pattes.
'8

www.igmtools.corr
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4. Relier les jambes restantes avec la traverse supérieure courte a la traverse supérieure plus longue.

ﬁul

5. Fixer les entretoises inférieures aux pieds. Placez les entretoises inférieures les plus longues sur les entretoises transversales les

plus courtes.
r )
5 | I

6. Visser un pied de nivellement sur chaque jambe (non applicable en cas d'utilisation de roulettes coulissantes).
Note : Apres I'assemblage final et la mise en place de la ponceuse, régler la hauteur a I'aide des écrous sur les pieds.

=

Installation de meuleuses cylindriques
1. Votre broyeur est accompagné d'une petite boite contenant des vis et d'autres accessoires. Elle contient tout ce dont

vous avez besoin pour installer votre broyeur.
2. Ouvrez la boite 1, qui contient la partie principale de la machine. Décollez les inserts collés. Retirer la machine du sac en plastique.

——————
Sovrs suenn

3. Pour faciliter le déballage de I'appareil, coupez la boite 1 dans les coins et pliez les 4 c6tés de la boite.

www.igmtools.con 8 IGM
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6. Vissez le levier dans la poignée et serrez-le a la main. Serrez ensuite I'écrou a l'aide de la clé, comme indiqué.

www.igmtools.corr 9 iGM
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8. Avant d'installer la courroie d'alimentation, retirez les deux vis situées sur le coté extérieur (gauche) de la courroie d'alimentation.

R =

www.igmtools.corr 10 IGM
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Remarque : lorsque vous retirez les boulons, laissez en place la plaque d'appui argentée qui se trouve sous le moteur, pres du levier
de changement rapide.

10. Ouvrez la boite 2 et retirez la courroie d'alimentation de I'emballage. Placez-la sur la ponceuse de maniére a ce que le moteur de la
courroie d'alimentation soit plus proche du moteur principal et de l'indicateur DRO.

' V‘ A

/

Remarque : Le levier de changement rapide doit étre en position haute lors de l'installation de la machine. Le levier souléve le coté
intérieur (droit) de la courroie d'alimentation. Ne jamais serrer les vis jusqu'a la butée. Serrez les vis de maniere a ce que le levier puisse
étre déplacé sans difficulté. Si vous serrez trop les vis, vous ne pourrez pas déplacer le levier.

11. Préparez la rondelle et la rondelle de blocage pour les boulons hexagonaux. Vissez-les sur le bord de la courroie
d'alimentation du cété intérieur (droit) (c6té moteur). Laissez la plaque d'appui en place (c6té intérieur/droit). Assurez-
vous que le levier de changement rapide est en position haute.

www.igmtools.corr 11 IGM
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12. Visser les deux rondelles et les deux paires de rondelles sur les vis indiquées sur lillustration. Elles sont situées sur le
cOté extérieur (gauche) de la courroie d'alimentation. Serrez tous les boulons et les écrous a l'aide d'une clé.

Note : Ne pas serrer les vis jusqu'a la butée, voir note ci-dessus.

13. Branchez le cable d'alimentation court connecté au moteur dans la prise du panneau de commande. Ce céble

alimente le moteur.

8. Mise en place et réglage

La machine doit maintenant étre placée dans un endroit approprié et préte pour le réglage final. La machine est réglée en usine,
mais nous vous recommandons néanmoins d'effectuer un contrdle de réglage pour vous assurer que la machine fonctionne

correctement.
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8.1 Réglage de la meuleuse
cylindrique Vérification de
I'alignement du cylindre de
meulage DEBRANCHER LA
MACHINE DU SYSTEME
D'ALIMENTATION !

Juste lors de la configuration initiale. L'alignement de I'axe du rouleau avec le plan de la table est essentiel au bon fonctionnement de la
machine.

Avant de vérifier la planéité du rouleau de broyage, assurez-vous que le levier de changement rapide est en haute.
Serrer les vis de maniére a ce que le levier puisse étre déplacé sans difficulté.

1. Retirer I'abrasif du cylindre. Laisser de I'abrasif sur le cylindre peut entrainer des imprécisions dans le réglage.

2. Dans I'étape suivante, vous utiliserez la manivelle pour régler la hauteur.

’w

Note : La poignée contrble la hauteur du cylindre. En tournant le bouton, le cylindre s'éléve ou s'abaisse. Un tour complet de la
manivelle fait monter ou descendre le cylindre de 1,4 mm.

3. Utilisez un morceau de bois droit de la méme épaisseur. Insérez-le entre la courroie d'alimentation et le rouleau sur le
coté intérieur (droit) de la machine.

Les rouleaux de pression sont positionnés directement sous le rouleau afin que le matériau ne puisse pas passer par le bas.
Abaissez la téte de la ponceuse a l'aide de la poignée de réglage de la hauteur jusqu'a ce que le rouleau touche le bois.

4. Tournez ensuite la manivelle une seule fois (le cylindre se leve). Une fois la hauteur réglée, vous pouvez retirer le morceau de bois.
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Remarque : répétez les étapes ci-dessus sur le coté extérieur (gauche) de la machine. Lors de la vérification, assurez-vous que le
cylindre est horizontal (une inspection visuelle suffit).

Si le rouleau n'est pas horizontal, desserrez les 4 vis (A) situées sur le coté extérieur (gauche) de la courroie et soulevez ou abaissez
la courroie d'alimentation a I'aide de I'écrou (B). Cela permettra d'obtenir un alignement horizontal. Serrez ensuite les 4 vis.

Répétez les étapes 3 et 4 pour obtenir un cylindre plat du c6té intérieur (droit). Revérifiez ensuite, ou ajustez si nécessaire, la
planéité du coté extérieur (gauche).

Raccordement de l'extracteur de  poussiere

Un aspirateur de poussiéere et de sciure est indispensable pour I'utilisation d'une meuleuse cylindrique. La meuleuse est
équipée d'une gorge de 100 mm de diametre sur le du carter. Vérifiez que les exigences minimales d'extraction sont
suffisantes. Raccordez le tuyau de 100 mm (4") de diamétre a votre extracteur. Le débit d'air minimum requis pour
I'extraction est de 1000 m3/h. Pour de meilleurs résultats, suivez les recommandations du fabricant de votre hotte. Lors du
raccordement de la hotte, choisissez le tuyau droit qui restreint le moins le flux d'air. Si vous ne disposez pas d'un tuyau
droit, préférez un tuyau a 90° (rectangulaire) ou en forme de "Y" a un tuyau en forme de "T".

Remarque : certains travaux peuvent nécessiter une aspiration plus forte que le minimum recommandé.

Contrdle avantla mise en service
Vérifiez que votre branchement électrique correspond aux paramétres requis (230 V, disjoncteur 16 A, caractéristique C
(16/1/C)). Une fois l'extracteur branché et I'alignement du rouleau de broyage vérifié, la machine est préte a I'emploi.

Instructions pour le choix des  abrasifs
Pour fixer la bande abrasive au rouleau, procédez comme suit.

Utilisation de la grosseur

grain 24 - pongage grossier, pongage de planches grossierement coupées, enlevement maximal des
adhésifs

Grain 36 - Pongage grossier, pongage de planches grossiérement coupées, enlevement maximal des
adhésifs

50 grit - Poncage et exfoliation des planches, pongage des planches pliées

grain 60 - Pongage et dégrossissage de planches, pongage de planches pliées

80 grit - Dégrossissage léger, élimination des irrégularités apres le rabotage

100 grit - Pongage léger, élimination des inégalités apres rabotage

grain 120 - poncage léger, ébavurage léger

150 grit - Pongage final, élimination des résidus légers

180 grains - Pongage final uniquement

grain 220 - Pongage final uniguement

8.2 Installation et enroulement de la  bande abrasive
La fixation précise de la bande abrasive sur le rouleau est essentielle pour obtenir les meilleures performances de la
machine. Les bandes abrasives n'ont pas besoin d'étre prémesurées. L'extrémité de la bande abrasive est d'abord
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biseautée, puis fixée a I'extérieur du rouleau. La bande est ensuite enroulée autour du rouleau. L'autre extrémité biseautée
est fixée a l'intérieur du rouleau.
Largeur du cylindre : 482,5 mm .

De bout en bout : 2 922 mm
Bande préte a l'installation : 2 770 mm

D g

Remarque : les bandes prédécoupées sont biseautées exactement en fonction du type de ponceuse. Lors de la découpe d'une
nouvelle bande abrasive, utilisez la bande prédécoupée fournie avec la machine comme gabarit (grain abrasif vers le haut). Il faut
également tenir compte du sens du grain abrasif. La fleche de direction se trouve sur la face inférieure du rouleau abrasif.

Installation et enroulement de la bande abrasive

(suite) DEBRANCHER LA MACHINE DU SYSTEME

D'ALIMENTATION !

1. Marquez et coupez la bande abrasive comme indiqué ci-dessus. Coupez |'extrémité de la bande de maniére a ce
gu'elle puisse étre correctement fixée dans la pince située sur le c6té gauche (extérieur) du cylindre. Commencez par le
coté extérieur gauche du cylindre. Serrez |'attache et faites glisser I'extrémité biseautée de I'abrasif dans l'attache, en
utilisant la plus grande partie de la largeur du trou. Relachez le clip pour fixer I'abrasif.

2. Enrouler I'abrasif sur le rouleau sans le faire chevaucher. La bande biseautée de I'abrasif doit étre alignée avec le bord
du rouleau. De la main droite, enroulez I'abrasif sur le rouleau et de la main gauche, faites tourner progressivement le
rouleau. Veillez a ce qu'il n'y ait pas de chevauchement lorsque vous enroulez I'abrasif I'un apres l'autre.
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3. Appuyez sur le clip pour ouvrir la boucle. Insérez I'extrémité biseautée de I'abrasif dans le trou situé sur le c6té droit du cylindre.

4. La pince de tension tend automatiquement l'abrasif a la tension maximale. Si, lors de I'utilisation, I'abrasif est étiré de maniére a ce
gue la pince atteigne sa position la plus basse et que I'abrasif ne se tende pas, soulever la pince jusqu'a sa position la plus haute,
réinsérer I'extrémité biseautée dans la pince et relacher la pince.

9. Travailler avec la machine

Position correcte de la  bande abrasive

Placez I'abrasif dans le trou en laissant un espace suffisant entre l'intérieur du trou et I'extrémité biseautée de I'abrasif. Cela
permettra de tendre I'abrasif selon les besoins. S'il n'y a pas assez d'espace entre I'abrasif et I'intérieur du trou, la pince de
tension ne fonctionnera pas correctement.

Réglage de la tension de la bande abrasive

L'abrasif peut étre étiré de maniére a ce que la pince de tension soit dans sa position la plus basse. Dans ce , abrasif n'est
plus sous tension. Remettez la pince de tension dans une position plus élevée. Insérez I'abrasif dans le trou et relachez la
pince.

Prolongation de la durée de vie des  abrasifs
Nous recommandons l'utilisation d'un nettoyeur de bandes abrasives pour éliminer la poussiére et la résine abrasives et prolonger ainsi
la durée de vie de I'abrasif.

1. Lors de l'utilisation du nettoyeur a bande, ouvrez le et mettez I'aspirateur en marche.

2. Tenez le nettoyeur contre le cylindre en rotation et déplacez-le sur la surface du cylindre.

3. Utiliser une brosse pour enlever tout résidu du nettoyant avant de .

TOUJOURS PORTER UNE PROTECTION OCULAIRE LORS DU NETTOYAGE DES ABRASIFS. PRENDRE TOUTES
LES PRECAUTIONS NECESSAIRES POUR EVITER LE CONTACT AVEC LES MAINS ET LES VETEMENTS.
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Contrdle de la machine & meuler
La machine peut étre utilisée pour un large éventail de projets, selon vos idées. Aprés quelques projets et un peu d'expérimentation,
vous saurez quelle configuration de machine convient le mieux a un projet donné.

Profondeur de
rectification

La détermination de la profondeur de meulage est la décision la plus importante du processus de travail. La détermination de la bonne
profondeur de prépolissage peut
nécessitent une expérimentation. Testez le travail sur le reste du bois avant de poncer la piece.

Echelle de profondeur de broyage
L'échelle de profondeur (voir figure ci-dessous) indique la distance entre le tapis d'alimentation et le fond du cylindre. Le cylindre doit
étre au méme niveau que la bande d'alimentation.

1) Pour calibrer la balance, desserrez les deux vis qui la maintiennent en place. Abaisser le rouleau (avec la bande abrasive enroulée)
jusqu'a ce qu'il touche la bande d'alimentation.
2) Déplacer I'échelle de maniére a ce que le "0" soit aligné avec l'aiguille. Serrer les deux vis.

La machine est équipée d'un indicateur numérique d'épaisseur de piece DRO (voir image ci-dessous). Le DRO donne une indication
trés précise de la profondeur de meulage. Il est utile pour le meulage répété de plusieurs pieces lorsqu'il est important de maintenir la
méme profondeur de meulage.

1) Pour utiliser le compteur numérique, allumez-le a I'aide du bouton ON/OFF/CAL et sélectionnez I'unité de mesure a l'aide du bouton
MM/IN - pouces "in" ou millimetres "mm".

2. abaisser le rouleau (avec la bande abrasive enroulée) jusqu'a ce qu'il touche la bande d'alimentation. Maintenir le bouton
ON/OFF/CAL enfoncé pour calibrer a "0".

Indicateur de
profondeur

L'indicateur de profondeur situé sur le cété intérieur (droit) de la machine est un autre moyen de régler la profondeur de pongage.
L'indicateur doit étre aligné avec l'abrasif utilisé.

1) Placer un morceau de bois plat sous le rouleau avec la courroie enroulée. Abaisser le rouleau jusqu'a ce qu'il touche légérement le
bois.

2. Ne changez pas la hauteur du rouleau, retirez le bois et insérez-le sous l'indicateur de profondeur. Réglez l'indicateur en desserrant
le gros écrou et en vissant la vis vers le haut ou vers le bas jusqu'a ce gqu'elle touche lIégérement le bois.

3. Serrer le gros écrou. Placer la piéce sous l'indicateur. Abaissez le rouleau jusqu'a ce que l'indicateur touche Iégérement le matériau a
meuler. Lors du réglage de la profondeur de pongage, vous pouvez maintenant placer la piéce sous l'indicateur et non plus sous le
rouleau.

Le contact idéal entre le rouleau et le matériau a broyer est lorsque le rouleau touche Iégérement le matériau et qu'il peut étre tourné &
la main. En général, la manivelle n‘est pas tournée de plus d'un tiers de tour lors du réglage de la profondeur de poncage.
INTELLISAND facilite ce processus.

www.igmtools.corr 17 IGM


http://www.igmtools.com/

Application DRO

Spécifications

Résolution : =Décimale 0,005 in.
=Fragment de 1/32 de
pouce. Métriqgue = 0,1 mm

Précision : =Décimale +/- 0,0025 pouce.
=Fraction +/- 1/500 de
pouce. Métrique = +/- 0,05

mm
Piles : 2 AAA (non
Caractéristiques : - La mémoire constante conserve I'étalonnage méme en état d'arrét.

- Mode de mesure incrémentale

- Mode de mesure absolue

- Lire en millimétres, en pouces et en fractions
- Arrét automatique

Lien vers le bouton et utilisation de celui -ci
Il est utile de se familiariser avec ces boutons et leur fonction sur le compteur numérique Wixey.

Mise sous tension/hors tensione G | £ 2y y | 3§
IN/MM

AAppuyer instantanément pour éteindre et allumer
AMaintenez la touche enfoncée pendant 3 & 5 secondes pour entrer

dans le mode d'étalonnage. "ABS IN" clignote Pour modifier la valeur

affichée a partir de 0.000, utilisez les boutons "+" ou "-".

IN/MM
) + ABS_IN
~ ()
> - = I o =
[ N |
| -

AUne pression bréve permet d'augmenter le nombre de chiffres, une pression prolongée permet d'augmenter le nombre de chiffres.
AAppuyez brievement sur la touche marche/arrét pour régler la valeur d'étalonnage. "ABS IN" cesse de clignoter
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[IN/MIM |

Commutation entre les
pouces et les

Mode de mesure absolue
millimetres

Mode
pouces

.
MMAN ELECTRONIC
W|“eg I DIGITAL READOUT
I
ABS IN

2.375 &

HOLD TO CAL

|| HOLD TO CAL i

; Mode
MM/IN Wi"eg g:—GESIT\E?'\'ZfDOU ™ milimétrique
A-@B ic ABS MM/ | _
60.3 ||/
ON/OFF

ABSI/INC : ELECTRONIC

m i lle! DIGITAL READOUT
Mode de
mesure

absolue ‘ . 3 .7 5 _g_

ABS iN

Commutation
entre le mode
absolu (point
zéro par défaut) N

et le mode e ELECTRONIC
MMIN
incrémental lllllley DIGITAL READOUT

HOLD TO CAL

Le mode
incrémental
est réglé sur
0.00

.
MM/IN ELECTRONIC
m i "eg DIGITAL READOUT

=

Retour au
mode ABS et
mémorisation

de la
dimension.

ON/OFF

{| HOLD ToO CAL
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Calibrage

Il existe trois variantes typiques d'étalonnage. La premiére variante (type 1) est le compteur numérique affiche I'épaisseur
du matériau a rectifier. La deuxiéme variante (type 2) consiste a indiquer la quantité de matiére enlevée a chaque passage
de la meuleuse.

Une autre méthode (type 3) permet d'afficher la quantité de matiere enlevée a chaque passage sans avoir a recalibrer le
réglage du type 1.

Calibrage de I' ABS de type 1:

Etalonnage du compteur numérique pour afficher I'épaisseur du matériau & meuler (type 1). L'étalonnage est simple et
rapide et ne nécessite aucune mesure supplémentaire. Assurez-vous que la machine est éteinte et que I'alimentation
électrique est coupée !

1. Enduire le rouleau abrasif d'abrasif de la granulométrie requise.

2. Abaisser le rouleau de broyage de maniere a ce qu'il touche légerement la bande transporteuse.

3. Allumez le compteur numérique a l'aide du bouton ON.

4. Maintenir la touche "CAL" pendant 3 secondes jusqu'a ce que "0.00" s'affiche.

Calibrage de I' ABS de type 2 :

Etalonnage du compteur numérique pour l'affichage de la matiére enlevée par passe de meulage (type 2). L'étalonnage est
rapide et facile et ne nécessite aucun équipement de mesure supplémentaire.

Aprés la premiére étape, assurez-vous que la machine est éteinte et que l'alimentation électrique est coupée !

1. Poncez l'jusqu'a ce gqu'elle soit plate et réguliere des deux .

2. Eteignez le broyeur et débranchez l'alimentation électrique du broyeur.

3. Placez le rouleau abrasif (avec I'abrasif encore enroulé sur le tambour) sur la piéce a tester jusqu'a ce que le
rouleau touche Iégerement la piece a tester.

4) Appuyer sur la touche "CAL" pendant 3 secondes jusqu'a ce que "0.00" apparaisse.

www.igmtools.corr 20 IGH


http://www.igmtools.com/

Type 3 Calibration INC:

Cette méthode permet de sauvegarder |'étalonnage original du type 1 et de confirmer la quantité de

matiere enlevée en un seul passage.

1. Effectuez un seul passage en broyant le matériau. Sans modifier la hauteur du tambour, appuyez sur le bouton "ABS/INC"
pour afficher "0.00". Cette page fait passer lecture de "ABS" a "INC" et réinitialise la lecture sur le dessus de la piéce en cours
de meulage. L'écran affiche alors la quantité de matiére enlevée par passage de meulage en mode "INC".

2. Pour revenir a I'étalonnage d'origine (type 1), appuyez sur le bouton "ABS/INC" et repassez en mode "ABS".

REMARQUE : Lorsque le paquet d'abrasif est remplacé par un autre grain, le compteur numérique doit étre recalibré

pour changer le tambour avec le nouveau grain d'abrasif !

REMARQUE : Lors du réglage de la profondeur de coupe, ne jamais dépasser I'épaisseur du grain pour I'enlevement de .

VITESSE D'ALIMENTATION DE LA BANDE

Une fois que le taux d'enlévement de matiere a été déterminé, il est important de sélectionner la vitesse correcte de la bande
d". Pour le pongage final, il est préférable d'utiliser une vitesse lente a modérée. Des vitesses plus élevées peuvent étre
utilisées si la machine n'est pas surchargée par des taux d'enlevement élevés.

Le meilleur résultat lors du pongage final avec une finesse inférieure a 80 est généralement obtenu lorsque I'INTELLISAND
n'est pas allumé. Si I'INTELLISAND est allumé et ralentit la bande pendant le pongage final, il est préférable de laisser le
matériau passer une nouvelle fois dans le broyeur sans réglage de I'épaisseur.

Remarque : INTELLISAND ajuste automatiqguement la vitesse de la bande si une charge trop importante est détectée. Cela
permet d'éviter le froissement, de réduire le risque d'incendie et de protéger la machine contre les surcharges et les arréts
soudains. Le voyant rouge situé a coté du levier de réglage de la hauteur s'allume lorsque le systeme INTELLISAND est en
marche. Si la charge est réduite, INTELLISAND augmente automatiquement la vitesse de la bande d'alimentation jusqu'a une
valeur prédéfinie.

Fonctionnement du tapis d'  alimentation

Placez la piece sur le tapis d'alimentation et tenez-la fermement. Laissez la courroie d'alimentation tirer la piece dans le
cylindre. Une fois que la piéce est a mi-chemin du processus de meulage, passez a l'arriere de la machine et vérifiez la sortie
de la piece.

Puissance maximale du rouleau coulissant
La polyvalence de la ponceuse permet un large éventail d'activités. Apprenez a utiliser les différentes commandes de la
ponceuse pour obtenir les meilleurs résultats.

APiéces de broyage plus larges que le  rouleau de broyage

Pour meuler des piéces plus larges que le cylindre, utilisez le levier de changement rapide (illustré). Les pieces plus larges
nécessitent un espace supplémentaire entre le cylindre et la courroie d'alimentation sur le bord extérieur (gauche). Cet espace
supplémentaire empéche la formation d'une rainure le long de la piéce qui s'étend sur le cylindre. Réglez le levier a 45 degrés
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de la position verticale de maniére a ce que la bande d'alimentation se souleve légérement. Utilisez toujours une piece d'essai
avant de procéder au meulage. Si la rainure est toujours visible, ajustez I'alignement du cylindre. Réglez toujours le levier en
position verticale une fois le pongage terminé.

Remarque : le levier de repositionnement rapide relévera l'intérieur de la courroie de 0,003. Les vis de la courroie
d'alimentation peuvent étre trop serrées la premiére fois afin de sécuriser la machine pendant le transport. Dans ce cas,
desserrez légerement les vis. Ne pas serrer les vis a fond. Serrez-les de maniere a ce que le levier puisse étre déplacé vers le
haut et vers le bas.

ABroyage de plusieurs piéces a la fois

Lorsgue vous poncez plusieurs pieces en méme temps, répartissez-les uniformément sur la largeur de la bande. Cela
permet d'assurer une pression uniforme des rouleaux de pression. Il est préférable de poncer des piéces de méme
épaisseur. S'il y a une différence d'épaisseur entre les piéces, la piéce risque de ne pas toucher les rouleaux de pression et
de glisser hors de la bande d'alimentation.

AMeulage de piéces inégales ou surélevées

Travaillez une piece tordue, bombée ou en saillie avec précaution pour éviter de vous blesser lorsque vous travaillez avec
une piece irréguliere. Si possible, tenez la piéce pendant le travail et essayez d'éviter qu'elle ne glisse ou ne bascule
pendant le meulage. Vous pouvez utiliser des supports ou vous faire aider par une autre personne. Vous pouvez également
presser le matériau a la main pour éviter des situations potentiellement dangereuses. Faites particulierement attention a la
sortie du matériau de la machine.

APosition et angle du  matériel

Placer le matériau a un angle permet I'enlevement de matiére le plus efficace et la charge la plus faible sur I'abrasif. Placer
le matériau directement permet d'obtenir la plus grande capacité de broyage et les rainures les moins visibles. Certaines
pieces doivent étre insérées dans la meuleuse a un angle de 90° (perpendiculairement au cylindre) en raison de taille. Bien
entendu, toute déviation de I'angle peut entrainer un enlévement de matiere plus important. Le pongage final doit étre
effectué dans le sens des anneaux de vol dans le bois.

PRESSION DES ROULEAUX DE PRESSION

La pression des rouleaux de pression est préréglée et devrait étre suffisante. Cependant, la pression de chaque rouleau
peut étre ajustée selon les besoins. Pour augmenter la pression, tournez la vis de réglage de la pression d'un quart de tour
dans le sens des aiguilles d'une montre. Pour diminuer la pression, tournez la vis d'un quart de tour dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre.

Remarque : une pression trop faible peut faire glisser le matériau. Une pression trop forte peut endommager le cylindre.

Réglage de la pression des rouleaux de pression

Les rouleaux de pression sont préréglés pour une utilisation polyvalente.

1. Pour régler la pression des rouleaux de pression, desserrez les quatre vis indiquées sur lillustration (2 de chaque c6té,
a l'avant et a l'arriére).

2. Maintenir I'abrasif enroulé sur le rouleau.

3. Arréter la machine, abaisser le rouleau de broyage jusqu'a ce qu'il touche la bande d'alimentation.

4. Relever le cylindre de 2 a 3 tours.

5. Revisser les 4 vis et serrer.

6. Soulever le rouleau de la courroie d'alimentation.

7. Régler le rouleau a la hauteur appropriée.
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Tension de la courroie d*  alimentation

Une tension insuffisante de la courroie peut glissement de la courroie sur le rouleau d'entrainement. La courroie est trop

lache si elle peut étre arrétée en plagant la main directement sur la courroie.

Une tension excessive de la courroie peut entrainer 'endommagement des rouleaux ou l'usure prématurée des bagues de la courroie.
Pour régler la courroie de glissement, alignez les écrous des deux cotés de la courroie de glissement de maniére a ce que la

courroie soit tendue de maniére a peu pres égale des deux cotés.

Guidage de la bande d' alimentation

Régler le guide-courroie pendant que la courroie est en marche.

Mettez en marche le tapis d'alimentation lorsqu'il est correctement tendu et réglez la vitesse la plus élevée. Si la courroie a
tendance a glisser 'un c6té, serrez I'écrou du c6té vers lequel la courroie glisse et desserrez I'écrou de l'autre coté.

Le fait de serrer ou de desserrer les écrous n'affecte pas la tension de la courroie d'alimentation.

Remarque : ne tourner les écrous que d'un quart de tour. Laissez un peu de temps a la courroie pour se redresser avant de
procéder a d'autres réglages. Serrez ou desserrez a nouveau si nécessaire. Evitez les ajustements excessifs.

10. Entretien

Maintenance mensuelle

ALubrifier les bagues de la courroie en fonction des besoins et de l'usure.
ALubrifier toutes les piéces mobiles avec un lubrifiant en spray.
AMaintenir la courroie d'alimentation propre.

AVérifier que toutes les vis sont bien serrées.

ANettoyer le rouleau et I'abrasif si nécessaire.

Remplacement de la courroie d'  alimentation

Lors du remplacement de la courroie de glissement, retirez
I'ensemble de la table de glissement de la machine.
DEBRANCHEZ LA MACHINE DE L'ALIMENTATION
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ELECTRIQUE !
1. Eteignez la machine. Relevez le rouleau dans sa position la plus haute. Débranchez le moteur principal de la machine.

4. Retirez les écrous du coté extérieur gauche. Soulevez la courroie d'alimentation de la machine. Placez la courroie
d'alimentation du cété du moteur. endommager ou de déchirer la courroie lorsque vous la retirez de la machine. Répétez la
procédure pour la remettre en place.

Nettoyage de la machine

La machine doit étre nettoyée en fonction du niveau d'utilisation. Le rouleau et la courroie d'alimentation doivent rester
propres pour assurer le bon fonctionnement de la machine. Un excés de poussiére et de copeaux peut nuire aux
performances de la machine et entrainer un glissement de la courroie. Nettoyez la courroie d'alimentation aprés chaque
utilisation. Mettez I'extracteur de poussiére en marche lorsque vous nettoyez la poussiére du rouleau.
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DANGEROUS
RESIDUAL

Accessoires

VOLTAGE > 30 min

Avertissement pour le service technique 1 Tension résiduelle :

Une tension résiduelle dans le circuit de régulation de la vitesse peut persister jusqu'a 30 minutes apres la
déconnexion de l'alimentation. Avant d'ouvrir le couvercle de la régulation de vitesse, débranchez I'appareil de
I'alimentation, attendez au moins 30 minutes et, aprés avoir ouvert le couvercle, vérifiez avec un appareil de mesure
approprié gu'aucune tension résiduelle dangereuse n'est présente sur les parties accessibles. Le couvercle de la
régulation de vitesse est muni d'une étiquette d'avertissement signalant ce danger et le délai d'attente requis avant
I'ouverture conformément a l'art. 6.2.4 de la norme EN 60204-1 ed. 3.

Les accessoires recommandés peuvent étre consultés sur le site web de I''GM.

Attention ! L'installation d'accessoires non approuvés peut endommager la machine et provoquer des blessures graves. N'utilisez que

les accessoires recommandés par IGM pour cette machine.

11.Dépannage

La plupart des problemes surviennent pendant la période ou vous vous familiarisez avec le broyeur. Si un probléme
affectant les performances de la machine survient, vérifiez la liste suivante des causes potentielles et des solutions. Il est
également conseillé de consulter les sections précédentes de ce manuel, telles que la configuration et l'utilisation de la

machine.

GUIDE DE DEPANNAGE : MOTEUR
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12. SCHEMA DE CABLAGE

EN BN
colour of strands L1 Bl o ER BN
BU blue N T GonvE T BO
BN brown PE El_ |
&
BK black L0 1 _F
GNYE green-yellow LINEZ LINE1 CB
_ GM- GM+ LOAD2 LOAD1
meaning of symbol o ° o
M motor
S switch BK BK
CB control board & 2 & = MC
FR filter
oT outlet s
cM conveyor motor i
F fuse
cs centrifugal switch 13 ﬂa& |ﬂ—° L BN S'C_OES
Metallized Polypropylene Film — e
MC Capacitor 23 Jio 24 &AN T BU RC
oT éGNYE @
g BK| e |BK M g
o o
Disposition physique
colour of strands BU BU
BU blue GM- GM+ LOAD2 LINE 2 FR .
BN brown -c BN BN
BK black
GNYE green-yellow f _E— }a\
meaning of symbol LOAD 1 LINE 1 ™,
M motor BU
] switch CB
CB control board BN
FR filter @
oT outlet S o9
CM conveyor motar
F fuse L
Cs centrifugal switch (%' % %
Metallized Polypropylene Film S
MC Capacitor m % \ Y
=2
m|| o
. o PLUG
GNYE
BK BK
MC
. L=
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13.ASSEMBLAGE DE LA TETE
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