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ES VYHLASENIE O ZHODE

Moj
(vyrobca) Laguna Tools Inc.

2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Vyhlasujeme, Ze vyrobok: Nazov modelu: 71632,

71938, 71938-D, 72550

Spifaju zakladné bezpe&nostné poziadavky prislusnej eurépskej smernice:
- Smernica o strojovych zariadeniach 2006/42/ES
- Smernica 2014/30/EU o elektromagnetickej kompatibilite

Spolo¢nost, ktora zostavuje technickd dokumentaciu, ma
sidlo v EU: Nazov: IGM tools and machines s.r.o.

Adresa: Ke Kopaniné 560, Tuchoméfice, CZ-252 67
Tel: +420 220 950 910
E-mail: prodej@igm.cz

Musia sa dodrziavat’ pokyny na inStalaciu a pripojenie uvedené v navode na obsluhu a véeobecne
uznavané zasady spravnej praxe a ochrany zdravia podla smernice o strojovych zariadeniach:
«  ENISO 12100:2010 Bezpecnost strojovych zariadeni - VSeobecné zasady
navrhovania / Posudzovanie a znizovanie rizika.
«  EN 60204-1:2006+AC:2010 Bezpe&nost strojov - Elektrické zariadenia strojov, Cast 1: VSeobecne
* poZiadavky.
« EN 13849-1:2015 Bezpedénost - Bezpe&nost - Suvisiace &asti riadiacich systémov - Cast
1: V8eobecné zasady navrhovania
+ EN 50370-1:2005 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma pre skupinu vyrobkov
obrabacie stroje - Cast' 1: Emisie.
+ EN 50370-2:2003 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma pre skupinu vyrobkov
obrabacie stroje - Cast 2: Odolnost.
« EN 61000-4-2:2009 Elektrostatické (ESD)
« EN 61000-4-4:2012 Poziadavky na rychly elektricky prechod/preruSenie (EFT/burst)
+ EN 61000-4-6: 2014 Odolnost voci ruseniu radiofrekven&nymi pofami (CS)

Je zodpovedny za dokumentéaciu: Veduci produktového manazmentu, Laguna Tools Inc.

Nazov: Funkcia:
Torben Helshoj: Generalny riaditel (
Podpis ~ | .77
opravnenej (A O
osoby:
Datum: 15. oktdbra 2021
Miesto: Miesto: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Telefén: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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SK - Slovenstina

Navod na obsluhu
(strojovy preklad originalneho navodu)

Véazeny zakaznik,

Dakujeme vam za ddveru, ktort ste nam prejavili pri kiipe nového stroja LAGUNA. Tento navod bol pripraveny
pre majitefov a pouzivatelov valcovej brisky IGM LAGUNA 1938 SuperMax z dévodu bezpecnosti pri
inStalacii, prevadzke a udrzbe. Pozorne a podrobne si precitajte informacie obsiahnuté v tomto navode a
sprievodnych dokumentoch. Stroj LAGUNA pouzivajte v sulade s touto priru¢kou a pokynmi, aby ste dosiahli
maximalnu zivotnost' a vykon. Dodrziavajte bezpecnost prace.

Prajeme vam vela pracovnych a osobnych poteSeni pri praci so strojom LAGUNA.

Obsah
1. Vyhlasenie o zhode
2. Zaruka a zarucény servis

3. Zabezpecenie
Ziskané skusenosti
VSeobecné bezpecnostné
pokyny Rizika

Pokyny na uzemnenie

4. Specifikacie stroja

5. Preprava a uvedenie do prevadzky
Preprava a instalacia

6. Nastavenie a prisposobenie
Nastavenie valcovej brasky

InStalacia a navijanie brasneho pasu

7. Praca so strojom
8. Udrzba
9. RieSenie problémov

10. MONTAZ HLAVY

11. DIAGRAM ZAPOJENIA

12. OTVORENA ZOSTAVA STOJANA
13. DOPRAVNIK A MOTOR

1. Vyhlasenie o zhode
Vyhlasujeme, Ze tento vyrobok je v stlade so smernicou a normou uvedenou na strane 2 tohto navodu.

2. Zaruka a zarucény servis
Spolo¢nost IGM tools and machines s.r.o. sa vzdy snazi dodavat kvalitné a efektivne vyrobky.
Uplatfiovanie zaruky sa riadi platnymi obchodnymi podmienkami a zaru¢nymi podmienkami spolo¢nosti IGM Tools and Machines s.r.o.
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3. Zabezpecenie

3.1 Ziskané skusenosti

Tento stroj je ur€eny len na drevo a vyrobky z dreva.

Obrabanie inych materialov nie je povolené a mdze sa vykonavat len v Specifickych pripadoch po konzultacii s vyrobcom.
Tento stroj nie je ur€eny na brasenie tekutinou.

Dodrziavajte minimalny vek stanoveny zakonom.

Stroj sa méze pouzivat len v bezchybnom technickom stave.
Okrem navodu na obsluhu si prec€itajte aj bezpe€nostné pokyny a osobitné predpisy vasej krajiny.

Mali by ste dodrziavat vSeobecne uznavané technické a pracovné bezpecnostné predpisy tykajuce sa obsluhy
drevoobrabacich a kovoobrabacich strojov.

Vyrobca ani dodavatel nenesu zodpovednost za Skody spdsobené nespravnou manipulaciou. Riziko nesie .

3.2 VSeobecné bezpecnostné pokyny
Stroj mbze byt pri nespravnej manipulacii nebezpecny.

Pred zac¢atim prace so strojom si kompletne precitajte navod na a dodrziavajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode.

Tento navod na obsluhu chrarite pred znecistenim a vihkostou a pri predaiji stroja ho odovzdajte novému
majitelovi. Na stroji nie su povolené ziadne zmeny ani Upravy.

Pred zac¢atim prace denne skontrolujte bezproblémovu prevadzku stroja a funkénost’ ochrannych . Akékolvek zistené zavady

na stroji alebo poSkodené ochranné kryty okamzite odstrante. Stroj uvadzajte do prevadzky len v bezchybnom prevadzkovom
stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na . Noste priliehavé

oblecenie, odlozte naramky, prstene a retiazky. Noste len pracovnu obuv, nikdy nenoste volno€asové topanky alebo sandale.
Dodrziavajte predpisy o osobnej ochrane.

Pri praci na stroji nepouzivajte rukavice!

Stroj umiestnite tak, aby bol dostato¢ny priestor pre obsluhu a na uchopenie obrobku. Stroj musi stat na stabilnom povrchu a musi
byt dostato€ne osvetleny.

Pri praci v praSnom prostredi vzdy pouzivajte ochranni masku. Zabezpecte spravne osvetlenie.

Ze stroj stoji na podlozke.

Dbajte na aby vam napajaci kabel neprekazal pri praci. Udrzujte pracovny priestor v istote. Nikdy sa nedotykajte stroja, ked je v
prevadzke.

Budte pozorni a sustredeni. Pracujte s inteligenciou. Nikdy nepracujte pod vplyvom , napriklad alkoholu alebo drog.

Davajte pozor na pohyb deti v okoli stroja, ked je v prevadzke. Nikdy nenechavajte spusteny stroj bez dozoru. Ak opustite
pracovny priestor, stroj vzdy vypnite.

Stroj nikdy nepouzivajte vo vlhkom prostredi ani ho nevystavujte dazdu.

Drevny prach je vybudny a mdze byt zdraviu . Najma tropické drevo a tvrdé drevo, ako je buk a dub, su rakovinotvorné.
Pri praci si davajte pozor na prsty a ostatné

Casti tela. Stroj nikdy nespustajte bez

ochrannych krytov. Je dblezité zabezpedit

vSetky obrobky.

Obrabaijte len obrobky, ktoré su pevne na stole.
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Triesky a kusy obrobkov odstranujte len vtedy, ked je stroj vypnuty.
Minimalna diZka obrobku je 60 mm.

Nenastupujte do stroja.

Poruchy elektrického pripojenia méze opravovat len elektrikar.
Poskodeny elektricky kabel okamzite vymerite.

Poskodeny brusny papier okamzite vymerite.

3.3 Rizika
Pri predpisanom pouzivani pristroja sa mézu vyskytnuat aj rizika.

Riziko poranenia uvolnenym brisnym pasom. Obrobok sa mdze odrazit od brisneho pasu a otocit’ sa proti obsluhe stroja.
Nebezpecenstvo odletujuceho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

Pouzivajte ochranu o€i, sluchu a . Pouzivajte vhodné
odséavacie zariadenie!
Pozor na poSkodeny brusny pas.

Pozor na poSkodeny elektricky kabel.

3.4 Pokyny na uzemnenie
Pripojovaci kabel:
V pripade poruchy alebo poruchy uzemnenie poskytuje cestu najmensieho odporu pre elektricky prud, ¢im sa znizuje riziko
urazu . Stroj je vybaveny pripojovacim kablom vybavenym ochrannym vodi€om a eurozastrckou. Zastréka sa musi zapojit len
do vhodnej zasuvky, ktora je v sulade so vSetkymi miestnymi predpismi a nariadeniami.

« Zastrcku nijako neupravujte; ak do zasuvky nepasuje, obratte sa na kvalifikovaného elektrikara. Ten nainstaluje vhodnu
zasuvku.

» Nespravne zapojenie moze spdsobit nebezpecenstvo Urazu . Izolovany vodi¢ so zelenym povrchom so/bez ZItych
pruhov je uzemnovaci vodi¢. Ak je potrebné kabel alebo zastréku opravit, obratte sa na kvalifikovaného elektrikara.
* PoSkodené kable okamzite opravte; opravu moze len
kvalifikovany elektrikar.
* Na pripojenie pouzivajte len trojzilové kable s euro zastr¢kou a zodpovedajicou zasuvkou.

4. Specifikacie stroja

Typ: 1938 SuperMax
Napéajanie: 230V /50 Hz /1 faza
Prud pri plnom zatazeni: 89A

Vykon: 1300 W

Motor s posuvnym remerfiom: Priamy pohon jednosmerného motora
Obraty: 1420 ot.

Rychlost’ podavania: 0-3 m/min.

Sirka kusu na jeden prechod: 482 mm

Sirka dielu pre dva prechody: 965 mm

Hrubka materialu min / max: 0,8-101,6 mm
Rozmery valca: 127 x 482 mm

Sirka brisneho pasu: 76 mm

Minimalny saci vykon odsavaca: 1000 m3/h

Odsavanie: 100 mm

Rozmery stroja (DxSxV): 1090 x 670 x 1290 mm
Rozmery balenia (DxSxV): 1150 x 1150 x 815 mm
Hmotnost stroja: 118 kg

Prepravna hmotnost’ 130 kg
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. Gombik na nastavenie vysky

Ram

. Digitalny indikator

. Ovladac¢ na nastavenie rychlosti posuvu pasu

. Prepinac

. Podavaci pas

. Skrutka na nastavenie vysSky pritlacnych valcov
. Skladovanie flias

O N OAWN

5. Preprava a uvedenie do prevadzky

5.1 Preprava a inStalacia

Stroj sa prepravuje v prepravnom kufri. Stroj je uréeny na prevadzku v uzavretych priestoroch a musi byt umiestneny
na stabilnom, pevhom a rovhom povrchu. Stroj musi byt’ po vybaleni zostaveny.

Obsah balenia
Vystavovaci box (sucast'ou balenia)

STAND BOX CONTENTS (fourdinsidethe mein be)

|| I
e
R,

0
0
0
0

i

Montaz valcovej brusky

Poznamka: Pri prvotnej montazi zakladne upevnite vSetky skrutky ru¢ne. To umozni lahSie porovnanie po umiestneni brusky
na zakladru. Otvory su vyrobené tak, aby sa zmestili len na jednu stranu kazdej nohy.

1. Pomocou skrutiek a matic s podlozkami pripevnite nohy k vonkajSej strane kazdej kratkej hornej prie€nej vzpery.
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-

2. DIhSie horné vzpery pripevnite na vnutornud stranu ndh, na kratke vzpery.

3. Poznamka: DihSia vzpera na vrchole kratSej vzpery, obe vzpery vo vnutri ndh.

-

4. Zvy$né nohy spojte kratkou hornou priecnou vzperou s dlhSou hornou vzperou.
P ————

L4

5. Pripevnite spodné priec¢ne vzpery k noham. DlhSie spodné vzpery polozte na kratSie prieCne vzpery.
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6. Na kazdu nohu naskrutkujte vyrovnavaciu patku (neplati, ak pouzivate posuvné kolieska).
Poznamka: Po kone¢nom zostaveni a umiestneni brisky nastavte vySku pomocou matic na nohéch.

Instalacia valcovych brasok

1. Stcastou brusky je mala Skatulka so skrutkami a dal§im prislu§enstvom. Obsahuje vSetko, ¢o potrebujete na
instalaciu mlynéeka.

2. Otvorte skrinku 1, ktora obsahuje hlavnu ¢ast stroja. Odlepte nalepené viozky. Vyberte stroj z plastového vrecka.

3. Pre jednoduchsie vybalenie stroja z krabice rozrezte krabicu 1 v rohoch a prelozZte vSetky 4 strany krabice.
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4. S pomocou inej umiestnite zariadenie na zakladnu. Stroj drzte za ast znazornenu na obrazku.

6. Naskrutkujte paku do rukovate a dotiahnite ju rukou. Potom utiahnite maticu kii€om podla obrazka.

-
|
|
\

—
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7. Otocte paku a zdvihnite valec. Odstrarite podporny blok.

9. Odskrutkujte dve skrutky na vnutor

Poznamka: Pri demontazi skrutiek ponechajte na mieste striebornu podlozku, ktora sa nachadza pod motorom v blizkosti paky
rychlej vymeny.
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10. Otvorte Skatulu 2 a vyberte podavaci pas z obalu. Umiestnite ho na brasku tak, aby bol motor podavacieho pasu blizSie k hlavnému
motoru a indikatoru DRO.

i '||r' | AL S5
Poznamka: Paka rychlej vymeny musi byt pri inStalacii stroja v hornej polohe. Paka zdviha vnatornu (pravu) stranu podavacieho pasu.
Nikdy nedotahuijte skrutky az na doraz. Skrutky utiahnite tak, aby sa paka dala bez problémov posuvat. Ak skrutky utiahnete prili§,
pakou nebude mozné pohybovat.

11. Pripravte podloZku a poistnu podlozku pre Sesthranné skrutky. Naskrutkujte ich na okraj posuvného pasu na
vnutornej (pravej) strane (na strane motora). Podloznu dosku nechajte na mieste (vnutorna/prava strana). Uistite sa, ze
péka rychlej vymeny je v hornej polohe.

12. Na skrutky znazornené na obrazku naskrutkujte dve podlozky a dva pary podloZiek. Nachadzaju sa na vonkajsej
(favej) strane podavacieho pasu. VSetky skrutky a matice utiahnite pomocou kluca.

Poznamka: Skrutky nedotahujte na doraz, pozri poznamku vyssie
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14. Skontrolujte, ¢i je napajanie dostatocné (230 V, 1 faza). Stroj nepripajajte k zdroju napajania, kym Uplne neukoncite
instalaciu stroja.

6. Nastavenie a prispésobenie

Stroj by mal byt teraz umiestneny na vhodnom mieste a pripraveny na konecné nastavenie. Stroj je nastaveny z vyroby, napriek
tomu odporu¢ame vykonat kontrolu nastavenia, aby ste sa uistili, Ze stroj pracuje spravne.

6.1 Nastavenie valcovej brusky

Kontrola nastavenia brusneho

valca ODSTRANIT STROJ OD

NAPAJANIA!

Len pri poCiatoénom nastaveni. Vyrovnanie osi valca s rovinou stola je nevyhnutné pre spravnu prevadzku stroja.

Pred kontrolou rovinnosti brisneho valca sa uistite, Zze packa rychlej vymeny je v horne;j .
Utiahnite skrutky tak, aby bolo mozné pakou bez problémov pohybovat.
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1. Odstrarite brusivo z valca. Ponechanie abraziva na valci moze sposobit nepresnosti pri nastavovani.
e E—— []

- =

Aol

2.V dalSom kroku nastavite vySku pomocou kluky.

Poznamka: Rukovéatou sa ovlada vyska valca. Otaéanim gombika sa valec zdvihne alebo znizi. Jedno UpIné otoCenie kluéky zdvihne
alebo znizi valec o 1,4 mm.

3. Pouzite rovny kus dreva rovnakej hrabky. Vlozte ho medzi podavaci pas a valec na vnutornej (pravej) strane stroja.

Pritlané valce su umiestnené priamo pod valcom, takze material nemdze jednoducho prejst zdola. Hlavu brusky spustajte
pomocou rukovate na nastavenie vysky, az kym sa valec nedotkne dreva.

4. Potom otoCte klukou len raz (valec sa zdvihne). Po nastaveni vysky moZete odstranit kus dreva.

~

Poznamka: VysSie uvedené kroky zopakujte na vonkajsej (lavej) strane stroja. Pri kontrole sa uistite, Ze je valec vo vodorovnej

polohe (staci len vizualna kontrola). )
Ak valec nie je vo vodorovnej polohe, uvolnite 4 skrutky (A) pozdlz vonkajSej (favej) strany pasu a pomocou matice (B) zdvihnite
alebo spustite podavaci pas. Tym sa dosiahne vodorovné zarovnanie. Potom utiahnite vSetky 4 skrutky.
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Zopakujte kroky 3 a 4, aby ste dosiahli plochy valec na vnutornej (pravej) strane. Potom opatovne skontrolujte alebo v pripade

potreby upravte rovinnost na vonkajsej (favej) strane.

Pripojenie odsavacéa prachu

Odsavac¢ prachu a pilin je pri pouzivani valcovej brdsky nevyhnutny. Briska je vybavena hrdlom s priemerom 100 mm 4") na
krytu. Skontrolujte, ¢i sU minimalne poziadavky na odsavanie dostato€né. Pripojte hadicu s priemerom 100 mm (4") k
odsavacu. Minimalny pozadovany prietok vzduchu pri odsavani je 1000 m*h. Na dosiahnutie najlepSich vysledkov
dodrziavajte odportuc¢ania vyrobcu pre vas odsavac par. Pri pripajani odsavaca vyberte rovnu raru, ktora najmenej
obmedzuje pridenie vzduchu. Ak nie je k dispozicii rovné potrubie, uprednostriuje sa potrubie v tvare 90° (obdiZnikové)
alebo v tvare "Y" pred potrubim v tvare "T".

Poznamka: Niektoré ulohy si mézu vyzadovat silnejSie odsavanie, ako je odporu¢ané minimum.

Kontrola pred uvedenim do prevadzky
Skontrolujte, ¢i vase elektrické pripojenie zodpoveda pozadovanym parametrom (230 V, isti¢ 16 A, charakteristika C
(16/1/C)). Po pripojeni odsavaca a kontrole nastavenia brdsnych valcov je stroj pripraveny na pouzitie.

Pokyny na vyber brasnych materialov
Ak chcete pripevnit brdsny pas k valcu, postupujte takto.

Pouzivanie hrubosti

zrnitost 24 - hrubé brusenie, brisenie hrubo narezanych dosiek, maximalne odstranenie lepidiel
zrnitost' 36 - hrubé brusenie, brasenie hrubo rezanych dosiek, maximalne odstranenie lepidla
zrnitost' 50 - brusenie a odlupovanie dosiek, brisenie ohnutych dosiek

zrnitost 60 - Brasenie a hrubé brusenie dosiek, brisenie ohybanych dosiek

zrnitost 80 - lahké hrubovanie, odstranenie nerovnosti po hoblovani

zrnitost 100 - lahké brusenie, odstranenie nerovnosti po hoblovani

zrnitost' 120 - lahké brusenie, lahké odhrotovanie

zrnitost' 150 - kone¢né brusenie, lahké odstranenie zvyskov

zrnitost' 180 - len konecné brusenie

zrnitost' 220 len kone¢né brusenie

6.2 InsStalacia a navijanie brasneho pasu

Presné upevnenie brdsneho pasu na valec je najdblezitejSie pre najlepsi vykon stroja. Pasy brisneho pasu nie je potrebné
vopred merat. Koniec pasu brisneho pasu sa najprv skosi a potom sa pripevni na vonkajsSiu stranu valca. Pas sa potom
navinie na valec. Druhy skoseny koniec sa pouZzije na pripevnenie k vnutornej strane valca.
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Sirka valca: 482,5 mm
Od $picky k hrotu: 2 922 mm
Pas pripraveny na instalaciu: 2 770

76 mm (3')

Poznamka: Predrezané pasy su skosené presne podla typu brusky. Pri rezani nového brusneho pasu pouzite predrezany pas dodany
so strojom ako Sablonu (brisnym zrnom nahor). Je potrebné zohladnit' aj smer brisneho zrna. Smerova Sipka sa nachadza na spodnej
strane brusneho valca.

InStalacia a navijanie brasneho pasu (pokracovanie)

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Brusny pas oznacte a narezte podla vySSie uvedeného obrazka. Koniec pasu zastrihnite tak, aby sa dal spravne
upevnit do svorky na lavej (vonkaj$ej) strane valca. Zacnite na vonkaj$ej lavej strane valca. Stlacte svorku a zasurite
skoseny koniec brdsneho pasu do svorky, pricom vyuzite vacsinu Sirky otvoru. Uvolnite sponu, aby ste brusivo upevnili.

2. Navijajte brusivo na valec bez prekryvania brusiva. Skoseny pas brusiva by mal byt zarovnany s okrajom valca. Pravou
rukou navinte brusivo na valec, lavou rukou postupne otacajte valcom. Pri postupnom navijani brusiva sledujte, €i sa
neprekryva.
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3. Stlacenim spony otvorte sponu. VloZte skoseny koniec brisky do otvoru na pravej strane valca.

4. Napinacia svorka automaticky napne abrazivum na maximélne napétie Ak sa pri pouiivani brl]sivo natiahne tak, ze svorka dosiahne

svorku.

Poznamka: Val¢ek bol odstraneny, aby bolo lepSie vidiet navuacm svorku.

r

7. PRACA SO STROJOM

Spravna poloha brusneho pasu

Umiestnite brusivo do otvoru s dostatoénym priestorom medzi vnutornou stranou otvoru a skosenym koncom brusiva. To
umozni napnutie brusiva podla potreby. Ak medzi brusivom a vnutornou stranou otvoru nie je dostato¢ny priestor, napinacia
svorka nebude spravne fungovat.

Nastavenie napnutia brisneho pasu
Brusivo sa mbze natiahnut tak, aby bola napinacia svorka v najnizSej polohe. Ak nastane tato situacia, brusivo uz nie je
napnuté. Napinaciu svorku opat presurite do vyssej polohy. Viozte brusivo do otvoru a uvolnite napinaciu svorku

Predizenie Zivotnosti abraziv

Odport&ame &istié brusnych pasov, ktory odstrani brasny prach a Zivicu, a tym prediZi Zivotnost brisiva.

1. Pri pouzivani pasového CistiCa otvorte kryt proti prachu a zapnite odsavanie .

2. Cisti& drzte pri rotujiicom valci a pohybujte nim po povrchu valca.

3. Pred odstrarite z ¢istiaceho prostriedku vSetky zvySky pomocou kefky.

PRI CISTENI ABRAZIV VZDY POUZIVAJTE OCHRANU OCI. UROBTE VSETKY OPATRENIA, ABY STE ZABRANILI
KONTAKTU S RUKAMI A ODEVOM.
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Ovladanie brusky
Stroj mozno pouzit' na Siroku Skalu projektov podlia vasich predstav. Po niekolkych projektoch a malom experimentovani bude jasné,
aké nastavenie stroja je pre dany projekt najvhodnejSie.

Hibka brisenia

Ur&enie hibky brasenia je najdolezitej§im rozhodnutim v pracovnom postupe. Urgenie spravnej hibky brusenia moze
vyZaduju experimentovanie. Pred brasenim dielu si pracu vysku$ajte na zvysku dreva.

Stupnica hibky brisenia
HIbkova stupnica (pozri obrazok nizsie) udava vzdialenost medzi podavacim pasom a dnom valca. Valec musi byt v jednej rovine s
podavacim pasom.

1. Ak chcete kalibrovat vahu, uvolnite dve skrutky, ktoré ju drzia na mieste. Spustite valec (s navinutym brdsnym pasom), kym sa
nedotkne podavacieho pasu.
2. Posunite stupnicu tak, aby bola "0" zarovnana s ukazovatelom. Utiahnite obe skrutky.

Stroj je vybaveny digitalnym indikatorom hrubky dielu DRO (pozri obrazok nizsie). DRO poskytuje velmi presny Udaj o hibke brusenia.
DRO je uzito¢ny pri opakovanom bruseni viacerych dielov, ked je dolezité zachovat rovnaku hibku brisenia.

1. Ak chcete pouzivat DRO, zapnite ho tlaidlom ON/OFF/CAL a vyberte jednotku merania tlacidlom MM/IN - palce "in" alebo milimetre
"m".

2. Spustite valec (s navinutym brisnym pasom), kym sa nedotkne podavacieho pasu. Podrzte stlacené tlacidlo ON/OFF/CAL, aby ste
kalibrovali na "0".

Indikator hibky

Dal$im spésobom nastavenia hibky brisenia je ukazovatel hibky, ktory sa nachadza na vnutornej (pravej) strane stroja. Ukazovatel
musi byt zarovnany s pouzivanym brusivom.

1. Pod valec s navinutym pasom umiestnite plochy kus dreva. Valec spustajte, kym sa zlahka nedotkne dreva.

2. Vly$ku valca nemerite, odstrarite drevo a vloZte ho pod ukazovatel hibky. Nastavte indikator uvolnenim velkej matice a skrutkovanim
skrutky nahor alebo nadol, kym sa lahko nedotkne dreva.

3. Utiahnite velkt maticu. Umiestnite diel pod indikator. Spustajte valec, kym sa indikator fahko nedotkne briseného materialu. Pri
nastavovani hibky brisenia mdZete teraz umiestnit diel pod indikator namiesto pod valgek.

Idealny kontakt medzi valCekom a brisenym materialom je vtedy, ked sa valCek lahko dotyka materialu a zaroveri sa da otacat' rukou.
Pri nastavovani hlbky brusenia sa kfukou zvy€ajne otac¢a najviac o jednu tretinu otacky. Systém INTELLISAND tento proces ulahéuje.
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Specifikacie aplikacie DRO

Uznesenie: =RozliSenie: desatinné 0,005 in.
=Fragment 1/32 palca.
Metricky = 0,1 mm

Presnost’: =Presnost: desatinna +/- 0,0025 palca.
=Zlomok +/- 1/500 palca.
Metrické = +/- 0,05 mm

Batérie: 2 batérie AAA (nie su

Vlastnosti: - Konstantna pamat’ udrzuje kalibraciu aj vo vypnutom stave.
- Rezim inkrementalneho merania
- Rezim absolutneho merania
- Citanie v milimetroch, palcoch a zlomkoch
- Automatické vypnutie

Prepojenie na tlacidlo a jeho pouzivanie
Je uzitocné oboznamit sa s tymito tlacidlami a ich u€¢elom na pristroji Wixey DRO.

Zapnutie/vypnutie a kalibracia

IN/MM

[i |+ ABS IN

'
ABSJINC

[EF,‘:' i
HL" .

» Okamzitym stlatenim vypnete a zapnete
» Podrzanim na 3-5 sekind vstupte do rezimu kalibracie. "ABS IN"

blika Ak chcete zmenit hodnotu na displeji z 0,000, pouzite tlacidla "+"

alebo

INfMM

ﬁ + T ABSIN

* Kratkym stlacenim sa zvySi jedna Cislica, podrzanim tla¢idla sa pocitaju rychlo.
« Kratko stlacte tlacidlo zapnutia/vypnutia, aby ste nastavili kalibracnu hodnotu. "ABS IN" prestane blikat
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Prepina medzi
palcami a milimetrami

IN/'MM

[

Rezim absolutneho merania

Prepina medzi
absolutnym
(predvoleny
nulovy bod) a

ONIQFF

HOLD TO CAL

rezimom

inkrementalnym M\

ELECTRONIC
DIGITAL READOUT

m - Wikey
L | r

Inkrementaln
y rezim je
nastaveny na
0,00

lh\

INC N

0.000

ELECTRONIC
DIGITAL READOUT

ABS N

N P Palcovy
| ] } rezim
o WiH@Y 52T o
488 w"
|| aBsne =
a .
& | z2.375% |/
\ ONIOFF
|
iHOLD TO CAL ;
= Fer—— Mili.metrovy
l.“leg DIGITAL READOU rezim
| aBsane aes wn—" (/.
b 60.3 ||/
ONIOFF
|
{|HOLD TO CAL
p g
ABSANG| 1| me Wisey 22 |
Rezim [ ABS I
absolitneho ABS/INC I~
merania I 2 3 |7 5 %

I _ABSIINC ,
s 3 '
Prepne spat = u
repne spé 2.375 3 |||
ABS a
rozmer sa |
zapaméata || HOLD TO CAL
. =
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Kalibracia

Existuju tri typické varianty kalibracie. Prvy variant (typ 1) spociva v tom, DRO zobrazuje hrabku braseného materialu. Druhy
variant (typ 2) spo€iva v tom, Ze sa zobrazuje, kolko materialu sa odstrani pri kazdom prechode bruskou.

Dalsia metdda (typ 3) na zobrazenie mnoZstva odstraneného materialu pri kaZdom prechode bez nutnosti rekalibracie
nastavenia typu 1.

Kalibracia ABS typu 1:

Kalibracia DRO na zobrazenie hrubky briseného materialu (typ 1). Kalibracia je rychla a jednoducha a nevyzaduje ziadne
dalSie merania. Uistite sa, Ze je stroj vypnuty a napajanie je odpojené!

1. Brasny valec natrite brdsivom pozadovanej zrnitosti.

2. Spustite brusny valec tak, aby sa lahko dotykal dopravného pasu.

3. Zapnite DRO tlacidlom ON.

4. Podrzte tlacidlo "CAL" 3 sekundy, kym sa nezobrazi "0,00".

Kalibracia ABS typu 2:

Kalibracia DRO na zobrazenie odobratého materialu na jeden prechod brasenia (typ 2). Kalibracia je rychla a jednoducha a
nevyzaduje ziadne dalSie meracie zariadenie.

Po prvom kroku sa uistite, Ze je stroj vypnuty a napajanie odpojené!

1. SkuSobny kus materialu bruste, kym nie je rovny a rovhomerny na oboch .

2. Vypnite mlyncek a odpojte od elektrickej siete.

3. Polozte brusny valec (s brasivom stale navinutym na bubne) na skusSobny kus, az kym sa valec fahko nedotyka
skusobného kusu.

4. Stlacte a podrzte tla¢idlo "CAL" na 3 sekundy, kym sa nezobrazi "0,00".
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Typ 3 Kalibracia INC:

Tato metéda umoznuje ulozit pdvodnu kalibraciu z typu 1 a potvrdit mnozstvo odstraneného materialu pri

jednom prechode.

1. Vykonajte jeden prechod brisenim materialu. Bez zmeny vysky bubna stlacte tlacidlo "ABS/INC", aby sa na displeji
zobrazilo "0,00". Na tejto strane sa zmeni Gdaj z "ABS" na "INC" a vynuluje sa udaj na hornej strane prave brdseného kusu.
Na displeji sa teraz zobrazi mnozstvo materialu odstraneného na jeden brusny priechod v rezime "INC".

2. Ak sa chcete vratit k pévodnej kalibracii (typ 1), stlacte tlacidlo "ABS/INC" a prepnite spat do rezimu "ABS".
POZNAMKA: Pri vymene brisneho balika na int zrnitost sa musi DRO prekalibrovat, aby sa vymenil bubon s novou
zrnitostou brusival

POZNAMKA: Pri nastavovani hibky rezu nikdy neprekraduijte hriibku zrna na Gber .

RYCHLOST POSUVU PASU

Po ur€eni rychlosti uberu materialu je délezité zvolit spravnu rychlost pasu. Na koneéné brusenie je najlepSie pouzit pomalu
az strednu rychlost. VysSie rychlosti sa mozu pouzit, ak stroj nie je pretazeny vysokou rychlostou uberu.

NajlepSi vysledok pri koneénom mieti s jemnostou vaéSou ako 80 sa zvy€ajne dosiahne, ked sa INTELLISAND nezapali. Ak
je kontrolka INTELLISAND zapnuta a spomaluje pas po€as kone¢ného brusenia, je najlepSie nechat material prejst braskou
este raz bez nastavenia hrubky.

Poznamka: Systém INTELLISAND automaticky upravi rychlost pasu, ak sa zisti prili§ velké zatazenie. Tym sa zabrani
pokr€eniu, znizi sa riziko poziaru a stroj sa ochrani pred pretazenim a nahlym vypnutim. Ked je zariadenie INTELLISAND v
prevadzke, rozsvieti sa €ervena kontrolka vedla packy nastavenia vysky. Ak sa zatazenie znizi, systém INTELLISAND
automaticky zvysi rychlost podavacieho pasu na vopred nastavenu hodnotu.

Prevadzka podavacieho pasu
Umiestnite diel na podavaci pas a pevne ho drzte. Nechajte podavaci pas vtiahnut diel do valca. Ked je diel v polovici procesu
brusenia, prejdite do zadnej Casti stroja a skontrolujte vystup dielu.

Najvyssi vykon posuvného valca
V8estrannost brusky umoznuje Siroku Skalu €innosti. Naucte sa pouzivat rozne ovladacie prvky brusky, aby ste dosiahli ¢o
najlepsie vysledky.

» Brusne casti SirSie ako brusny valec

Pri briseni dielov $irSich ako valec pouZite paku rychlej vymeny (na obrazku). Sirsie diely si vyZzaduji dodato&ny priestor
medzi valcom a podavacim pasom na vonkaj$om (favom) okraji. Dodato&ny priestor zabrafiuje vytvoreniu drazky pozdiz dielu
presahujuceho valec. Nastavte paku do polohy 45 stupriov od zvislej polohy tak, aby sa podavaci pas mierne zdvihol. Pred
brusenim vzdy pouzite skusobny kus. Ak je drazka stale viditelna, upravte nastavenie valca. Po skon&eni brusenia vzdy
nastavte paku spat do zvislej polohy.

Poznamka: paka rychlej zmeny polohy zdvihne vnutornu stranu pasu o 0,003. Skrutky podavacieho pasu mozu byt prvykrat
prili§ utiahnuté, aby sa stroj pocas prepravy zaistil. V takom pripade skrutky mierne povolte. Skrutky nedotahujte uplne.
Utiahnite ich tak, aby sa paka mohla pohybovat hore a dole.

* Brusenie viacerych kusov naraz

Pri bruseni viacerych kusov naraz ich rovhomerne rozlozte po celej Sirke pasu. Tym sa zabezpeci rovnomerny tlak
pritlanych valCekov. NajlepSie je brusit’ kusy rovnakej hrabky. Ak je medzi hrubkami kusov rozdiel, obrobok sa nemusi
dotykat pritlaénych valcov a méze skiznut z posuvného pasu.

* Brusenie nerovnych alebo vysokych ¢asti
S pokrutenym, vypuklym alebo vy€nievajucim dielom pracuijte opatrne, aby ste predisli zraneniu pri praci s nerovnym dielom.
Ak je to mozné, drzte obrobok pogas préace a snazte sa zabranit jeho skiznutiu alebo prevrateniu poéas brusenia. MéZete
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pouzit stojany alebo pomoc inej osoby. Material mozete stlacat aj ruéne, aby ste sa vyhli potencialne nebezpeénym
situaciam. Zvlastnu pozornost venujte vystupu materialu zo stroja.

* Poloha a uhol materialu

Umiestnenie materialu pod uhlom umozriuje najucinnejSi uber materialu a najnizSie zatazenie brusiva. Umiestnenie
vkladat' pod uhlom 90° (kolmo na valec) vzhladom na ich velkost. Samozrejme, kazda odchylka uhla méze znamenat vacsi
Uber materialu. Zavere&né brasenie by sa malo vykonavat pozdiz smeru letokruhov v dreve.

TLAK PRITLACNYCH VALCOV

Pritlak pritlaénych valcov je prednastaveny a mal by byt dostato¢ny. Pritlak jednotlivych val€ekov je vSak mozné nastavit
podla potreby. Ak chcete zvysit' tlak, otocte skrutku na nastavenie tlaku o Stvrtinu otacky v smere hodinovych ruciciek. Ak
chcete tlak zniZit, otocte skrutku o Stvrtinu otacky proti smeru hodinovych ruciciek.

Poznamka: Prili§ maly tlak méZe sposobit’ skiznutie materialu. Prili§ velky tlak méZe sposobit poskodenie valca.

Nastavenie tlaku pritlaénych valcov

Pritlaéné valce su prednastavené na vSestranné pouzitie.

1. Ak chcete nastavit’ pritlak pritlaénych valcov, uvolnite vSetky Styri skrutky znazornené na obrazku (2 na kazdej strane;
vpredu a vzadu).

2. Brusivo nechajte na valci navinuté.

3. Vypnite stroj, spustite brusny valec, kym sa nedotkne podavacieho pasu.

4. Zdvihnite valec o 2 az 3 otacky.

5. Naskrutkujte spat vSetky 4 skrutky a utiahnite ich.

6. Zdvihnite valec z podavacieho pasu.

7. Nastavte valec na vhodnu vysku.

Napnutie podavacieho remena

Nedostatoéné napnutie remena méze viest preklzavaniu remena na hnacom valci. Pas je prili$ volny, ak ho mozno zastavit
polozenim ruky priamo na pas.

Nadmerné napnutie remena moze viest k poskodeniu val¢ekov alebo k pred€asnému opotrebovaniu puzdier remena.

Ak chcete nastavit posuvny pas, vyrovnajte matice na oboch stranach posuvného pasu tak, aby bol pas napnuty priblizne
rovnako oboch stranach.
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Vedenie podavacieho pasu

Vodidlo pasu nastavte po€as chodu pasu.

Ked je podavaci pas spravne napnuty, zapnite ho a nastavte najvyssiu rychlost. Ak ma pas tendenciu posuvat sa na jednu
stranu, utiahnite maticu na strane, ku ktorej sa pas posuva, a uvolnite maticu na druhej strane.

Utiahnutie alebo uvolnenie matic nema vplyv na napnutie podéavacieho pasu.

Poznamka: Otocte maticami len o 1/4 otacky. Pred dal$im nastavovanim nechajte remen chvilfu narovnat. V pripade potreby
ho znovu utiahnite alebo uvolnite. Vyhnite sa nadmernému nastaveniu.

8. Udrzba
Mesacna udrzba
» Puzdra remefia mazat podla potreby a opotrebenia.
* VSetky pohyblivé ¢asti namazte mazivom v spreji.
«» Udrzujte podavaci pas Cisty.
« Skontrolujte, i su vSetky skrutky dotiahnuté.
* Valec a brusny material Cistite podla potreby.

Vymena podavacieho pasu

Pri vymene posuvného remena vyberte zo stroja cely posuvny stol.

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Vypnite zariadenie. Zdvihnite valec do najvysSej polohy. Odpojte hlavny motor zo zasuvky stroja.

2. Uvolnite napnuty podavaci remen, Uplne zasurite hnaci valec.
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4. Odstrante matice z lavej vonkaj$ej strany. Zdvihnite podavaci pas zo stroja. Umiestnite podavaci pas na stranu motora.
Pri odstrafiovani pasu zo stroja jeho poskodeniu alebo roztrhnutiu. Zopakujte postup na opatovné nasadenie.

Cistenie stroja

Stroj sa musi Cistit podla stupfia pouzivania. Pre spravnu funkciu stroja udrzujte valec a podavaci pas Cisté. Nadmerné
mnozstvo prachu a triesok méze nepriaznivo ovplyvnit vykon stroja a viest preklzavaniu pasu. Podavaci pas Cistite po
kazdom pouziti. Pri ¢isteni prachu z valca zapnite odsavac prachu.

Prislusenstvo
Odporuc¢ané prisluSenstvo najdete na webovej lokalite IGM.

Varovanie! InStalacia neschvaleného prisluSenstva mdze spésobit poSkodenie stroja a vazne zranenie. Pouzivajte len prislusenstvo
odporu¢ané spolo¢nostou IGM pre tento stroj.
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9. RieSenie problémov
Vacsina problémov sa vyskytuje v obdobi, ked sa s bruskou zoznamujete. Ak sa vyskytne problém ovplyvnujuci vykon stroja,
skontrolujte nasledujuci zoznam moznych pri€in a rieSeni. Odporuca sa tiez skontrolovat’ predchadzajuce Casti tejto prirucky,
napriklad nastavenie a obsluhu stroja.

PRIRUCKA NA RIESENIE PROBLEMOV: MOTOR

Problém

Mozna pricina

Riesenie

Hlavny napajaci kabel je
odpojeny zo zasuvky

Zapoijte hlavny napajaci kabel.

Motor nenastartuje

Kabel motora valca je odpojeny
Z0 zasuvky na stroji

Zapojte kabel motora valca do
stroja.

Poistka obvodu je vypalena
alebo vyhodeny isti¢

Vymernite poistku alebo nahodte
isti€¢ (po urceni pri€iny).

Motor je pretazeny

Nevhodny obvod

Skontrolujte elektrické
poZiadavky.

Stroj je pretazeny

Pouzite niZSiu rychlost pasu
posuvu; znizte zaber materialu.

Motor nie je spravne nastaveny

Uvornite skrutky drziace hnaci
val&ek.

Motor pasu posuvu vibruje

Opotrebované puzdro alebo
objimka

Vymerite puzdro alebo objimku.

Ohnuty hnaci val€ek

Vymefite hnaci val&ek.

Motor valca alebo pasu
posuvu sa zastavi

Nadmerny zaber

Znizte zaber alebo rychlost
posuvu.

PRIRUCKA NA RIESENIE PROBLEMOV: STROJ

Problém

MozZna pricina

Riesenie

Nastavena vyska valca nefunguje

Nespravne nastavenie vysky

Znova nastavte vysku.

Zvuk klepania pri chode stroja

Opotrebované loziska

Vymernte loZiskd. Kontaktujte
distributora.

Nedostatocna podpora materialu

Pouzite valcové podstavce.

Stiepanie dreva (ryhy na konci
dosky)

Hnacie valceky su vyssie ako pas
posuvu

Znova upravte valcéeky.

Nadmerné napnutie valcekov

Upravte valceky.

Palenie alebo tavenie dreva

Prili$ nizka rychlost pasu

Zvyste rychlost pasu.

Nadmerny zadber

Znizte zaber.

Pas posuvu je prili$ volny

Upravte napnutie pasu.

Motor pasu posuvu sa zastavuje

Nadmerny zadber

Znizte zaber.

Kizanie obrobku na pase kvoli
nedostato¢nému kontaktu

Pouzite iny postup podavania.

PRIRUCKA NA RIESENIE PROBLEMOV: PAS POSUVU

Problém

MozZna pricina

Riesenie

Hnaci valéek funguje prerusovane

Uvolneny spojovaci ¢lanok
hriadela

Zrovnajte ploché hriadele motora a
hnacich valcekov; utiahnite skrutky
hriadela.

Pas posuvu preklzava na hnacom

ZIé napnutie pasu

Upravte napnutie pasu.

valceku

Nadmerny zaber materialu

Znizte zaber.

Nadmerny zadber

Znizte zaber.

Material preklzava na pase

Pritla¢né valéeky su prilis vysoko

Znizte pritlacné valceky.

posuvu

Nadmerna rychlost posuvu

Znizte rychlost posuvu.

Prilis zaneseny alebo
opotrebovany pas posuvu

Vycistite alebo vymerite pas
posuvu.

P3s nie je spravne nastaveny

Upravte nastavenie pasu.

Motor pasu posuvu sa zastavuje

Puzdro valceka je opotrebované
kvoli nadmernému pouzivaniu

Vymerite puzdro.
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19-38 SCHEMA ZAPOJENIA

colour of strands

GM-

BN(2)
BU (1)

GM+ LOAD?2

Pa)

LOAD 1

LINE 2

~_
LE

LINE 1

CB

BU blue
BN brown
GNYE green-yellow
meaning of symbol

M motor

S switch

CB control board
FR filter

oT outlet

CM conveyor motor
F fuse

CSs centrifugal switch

CM

FR

BU (3)
BN(4)

BU
BN

oD

BU

BN

GNYE 9

GNYE

BU
BN

ZDH_.I.__.

0]
3

PLUG
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19-38 MONTAZ HLAVY
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PART NO

DESCRIFTION

SIZE

ary

PARTNO

DESCRIPTION

[y

480D5-
-1HE

MOTOR

480BS-194-
UK

STRAIN RELIEF, MOTOR

PG-11

480D 5-
-103E

MAIN CORD, MOTOR TG CONTROL
BOX

A80BS5-104

KEY

G 50K H4”

480B5-105

NYLON INSERT LOCK NUT

516724

480B5-108

FLAT WASHER

516"

|

480B5-107

DILITE VWASHER

480B5-108

MOTOR PLATE

ol ~enlnid) | M

480B5-108

SET SCREW

#B-32X1/4"

10]

480B5-110

HEX CAF SCREW

516 - 18% 1-1/4"

1

480B5-111

LOCK WASHER

HE

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAF SCREW

JE-16% 1-1/2"

13|

480B5-113

SET SCREW

124

14

480B5-114

COUPING

15|

480B5-115

COUPING SFIDER

16

480B5-116

HEIGHT PLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

MaX0TXE

18

480B5-118A

LABEL, DEFTH GAUGE (MM}

19|

480B5-119

DEFTH GALGE POINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUSTMENT HANDLE

480B5-122

NYLON INSERT LOCK NUT

B/E"-11

23]

480B5-123

HEIGHT ADJUSTMENT SCREW

24

480B5-198

ROTATING DIRECTION LABEL

25

480B5-125

THRUST BEARING

51103

28

480B5-126

SHROUD

27

480B5-127

STUD

28|

480B5-128

HEX CAF SCREW

HE'- 16X 1-1/4"

29|

480B5-129

FLAT WASHER

HE

480B5-130

HINGE

3

480051314

DUST COVER

32

480B5-132

HANDLE

33

480B5-133

FAN HEAD MACHINE SCREW

#EX1E

34

48005134

LOCK WASHER

M3

35

480B5-135

DUST COVER LATCH

38|

48005-136

FHILLIFS FLAT HEAD SCREW

MIX05X10

37

48005-137

SANDING DRUM

3B

48005-138

NYLON INSERT LOCK NUT

MIX 0.5

39|

48005138

INBOARD ABRASIVE FASTENER

40

48005140

OUTBOARD ABRASIVE FASTENER

41

48005141

CARRIAGE BOLT

5016~ 18X~

42

48005142

BEARING

B205LLL

43

48005143

C-RING

825

44

48005144

DRUM CARRIAGE

45|

480B5-145

FLAT WASHER

14

46

480B5-146

ROUND SQOCKET HEAD CAF
SCREW

1682017

47

480B5-147

FLAT WASHER

16"

48

48005-148

BEARING SEAT

45

480B5-148

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24X3/8°

50|

480B5-150

DUST COVER CATCH

51

480BS-151

STUD

52

480B5-152

SPRING

53

480B5-153

TENSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, QILITE

5

o

480B5-155

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER LEFT

58

480B5-156

SCREW

#8321

57

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58|

480B5-158

TENSION ROLLER BRACKET,
INMER RIGHT

59|

480B5-159

FAD, BRACKET-TENSION ROLLER

80

480BS-160

BRACKET

61

480B5-161

FLATE

62

480B5-162

BASE

63|

480B5-163

ADJUSTING PLATE

64

480B5-164

ADJUSTING ROD

65

480B5-1685

HEIGHT ADJUSTING FLATE

66|

480B5-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

5/16"-18% 112"

67

480B5-167

LOCK WASHER

5/16”

68

4B0BS5-168

SPRING

69|

480B5-169

NYLON INSERT LOCK NUT

158-20

70

480B5-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

MEX 1 25X 40

|

480B5-171

HEX MUT VW WASHER

5/M16°-18

72

480BS-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

480B5-173

HEX NUT

M12% 1.75

74

48085174

STOP BOLT

75|

480B5-158

WARNING LABEL, POWER

76|

480BS5-155

VARNING LABEL, FINGER

i

480B5-177

HEX CAF SCREW

JE -1 A

78

480B5-1106

SAFTY LUCK

78

480B5-179

TENSION ROLLER BRACKET, OU-
TER RIGHT

B N o L o I e o o L O e e o L o o o I L e e o o I L o L L e e e e e e e e e e e =1 B I L N N = I s o = S =

80|

450B85-180

TENSION ROLLER BRACKET,
OUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

E5

B3|

71632124

WASHER, WAWVE

D17

B4

480D5-184

LABEL

alala]| =

B85

480B5-156

HEIGHT DIRECTION LABEL

SIZE

=
-

86

480B5-186

MAINTEMANCE LABEL

87

480BS5-187

WARNING LABEL

88

480B5-1105

LOCK WASHER

#10

B89

480B5-1104

HEX NUT

#10-24

90

480B5-1103

HEX CAF SCREW W WASHER

#10-24X%1"

92

480B5-1102

ABRASIVE STRIF

93

72550-1897

SCREW, PHIL PAN HEAD

#80
M4X0.TX12

86

6350.5-280

FASTENER TOOL

= ||| =] =
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#[PARTNO __|DESCRIPTION SIZE ary
1]450B5-201A |GEAR MOTOR 180 VDC 7
2[{FDBS-194- |STRAIN RELIEF PG-11 1
3[725336JG__|POWER CORD 7
I[35085204 _|FLAT WASHER il 1
5[450B5-205 | SOCKET HEAD CAP SCREW #0321 ]
8| 2Z2HPLUS Eme FiTER 1
7|3s005207 _|KNOB
450B5-208 | SPEED ADJUSTMENT LABEL
450B5-209 | WIRING GUARD
10|450D5-210A |CONTROLLER
T1[450D05-211A |CONTROL HOUSING BRACKET
12]35085-212_|PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW SRR
13|35085213 _|RECEPTACLE, MAIN CORD
14|35085214 _|SCREW 03T
15[35085-215 | WASHER, LOCKINT. TOOTH #0
5|25085-216  |HEX NUT #1032
45085217 | SCREW. HEX HEAD-SLOTTED #1023 200F
45085218 |SCREW. PHIL PAN HEAD #630X1/F

63505-356 | SWITCH, OMNIOFF

450B5-220 |COUPLER, SHAFT

450B5-113  |SET SCREW

1/4°-2001/4"

450B5-222 |BRACKET BASE- COMTROLLER

23|460B5-223  |COVER, BASE-CONTROL HOUSING

N N S I O S L T e N e S e e (S [ P P S O

J4|450B5-2248|HEX CAP SCREW, TE 2030
7548085295 |WASHER, WAVE 14"
26[480B5-145 |FLAT WASHER 114"
37[480B5-227 |BRACKET TAKE UP-SLIDE
JA[480B5-154__|BUSHING, OILITE
75]46065229_|ROLLER, DRIVEN
30[480B5-230 _|WRENCH
31|480B65-231 _[HEA NUT, T30
37|48065232 _ |WASHER, LOCKAINT. TOOTH T
33[480B5-233 |SCREW, ROUND HEAD- SLOTTED 1/4™20X1-304°
34[480B5-234 |BRACKET. TAKE UP-BASE
35[480B5-167 _|LOCK WASHER 56"
36[480B5-236  |ROLLER, DRIVE
37|480B5-237 _|BRACKET, SUPPORT-DRIVE ROLLER
| 3848085238 |BED, CONVEYOR
| 30]480B5-230 |ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW SE-16Raa 2
20[480D5-240 _|BELT CONVEYOR, ABRASIVE (NOT SHOWM) i
| 4148085204 |FLAT WASHER Bl 1
42[460B5-242 |HEX NUT SAG-24 1
43[480B5-243  [SLOTTED SET SCREW #5-36X5/16° 1
24[pG0o STRAIN RELIEF GEAR MOTOR PG 1
45[460B5-245__|HEX NUT SHE™-16 2
2738065247 |HEX CAP SCREW. &R B
OTVORENA ZOSTAVA
g A
#|PART NO_|DESCRIPTION SIZE Qry
1|480BS-501 |LEG, LEFT 2
LEG, RIGHT (WITH TOOL
2/480B5-502 HOLDER) 2
3|71632-303 |TOP CROSS BRACE, LONG 2
4]|71632-304 |TOP CROSS BRACE, SHORT 2
LOWER CROSS BRACE I
5|71632-305 | o LONG 2 @
LOWER CROSS BRACE
6/71632-306 RAIL, SHORT 2
| _7|480BS-507 [FLANGE NUT 5/16" Qi
8|480BS-508 |LEVELING FOOT 4
9[480B5-129 |FLAT WASHER 3/8" gl
10[480B5-509 |HEX NUT 3/8"-16 8
| 11/480BS-506 |CARRIAGE BOLT 5/16"-18 X5/8"] 24|
NOTE LONG RAIL ON
TOP OF SHORT RAL,
Q \g
_ K,
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