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MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Mi,
(gyarto) a Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA

Kinyilatkozzuk, hogy a termék: Famegmunkalé hengeres
csiszolé6 A modell megnevezése: 71632, 71938, 71938-D,
72550

Megfelelnek az erre vonatkozo eurdpai iranyelv alapveté biztonsagi kovetelményeinek:
- Gépi berendezésekrél szo6l6 2006/42/ES iranyelv
- EMC 2014/30/ES iranyelv

Az EU-ban székhellyel rendelkez6, miszaki dokumentaciot
Osszeallitd vallalat: Megnevezés: IGM nastroje a

stroje s.r.o.
Cim: Ke Kopaniné 560, Tuchoméfice, CZ-252 67
Tel.: +420 220 950 910

E-mail: prodej@igm.cz

Be kell tartani a hasznalati utasitasban szerepl6 telepitési és csatlakoztatasi utasitasokat, valamint a
helyes gyakorlat és az egészségvédelem altaldnosan elfogadott elveit a gépi berendezésekrdl sz616
irdnyelv szerint:
+  ENISO 12100:2010 Gépi berendezések biztonsaga— A tervezés altalanos elvei/ A
kockazatértékelés és a kockazatcsdkkentés altalanos elvei.
«  CSN EN -12018 Gépi berendezések biztonsaga- Gépek elektromos berendezései, 1. rész: Altalanos
*  kovetelmények.
+ EN 13849-1:2015 Gépi berendezések biztonsaga — Biztonsag — a vezérld rendszerek
ide tartozo részei 1. rész: Altalanos kévetelmények a Designrol
+ EN 50370 -1:2005 Elektroméagneses 6sszeférhetéség (EMC) — Szerszamgépekre
vonatkozo termékcsoport-szabvany — 1. rész: Kibocsatas.
+ EN 50370 -2:2003 Elektromagneses 6sszeférhetéség (EMC) — Szerszamgépekre
vonatkozo termékcsoport-szabvany — 2. rész: Immunitas.
+ EN 61000-4-2: 2009 Elektrosztatikus (ESD)
« EN 61000-4-4: 2012 Gyors villamos tranziens/burst (EFT/burst) kdvetelmények
« EN 61000-4-6: 2014 Ellenallas a nagyfrekvencias mez6k altal okozott interferenciaval szemben (CS)

A dokumentacioért felelés: Head Product Management, Laguna Tools Inc.
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HU-Magyar
Kezelési utmutato

Kezelési utmutaté (az eredeti forditasa)

Tisztelt tGgyfellink,

Nagyon szépen kdszdnjik a bennlink vettet hitét, amelyet az Uj LAGUNA gép vasarlasaval is megmutatott.

Ez a kezelési utmutaté a IGM LAGUNA 1938 SuperMax hengeres csiszoldgép tulajdonosanak és
hasznaldjanak van el6készitve a szereléskor, Uzemeltetéskor és karbantartaskor végzett munkalatok
biztonsagossa tételéért. Kérjik, olvassa at gondosan és figyelmesen a kezelési utmutatdban és a kiséré
dokumentumokban talalhaté az Gizemeltetéssel kapcsolatos részletes informaciokat. A maximalis élettartam

és teljesitmény érdekében hasznalja a LAGUNA gépet ezen Utmutato és utasitasok szerint. Tartsa be a
biztonsagi el6irasokat.

Sok munkaval kapcsolatos és személyes élvezetet kivanunk Onnek a LAGUNA- val valé munkavégzés kdzben.
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1. Megfeleldségi nyilatkozat
Kijelentjik, hogy ez a gyartmany megfelel a kezelési Gtmutato 2. old. talalhaté iranyelvnek és normaknak.

2. Garancia és jotallasi szerviz
Az IGM nastroje a stroje s.r.o.vallalat mindig arra toérekszik, hogy min&ségi és nagy teljesitményi terméket szallitson.

A jotallas érvényesitése az érvényes IGM nastroje a stroje s r.o. vallalat Kereskedelmi feltételeivel és a garancidlis feltételekkel van
vezérelve.

3. Biztonsag



3.1 Oktatas

Ez a gép csak fa és fatermékek megmunkalasara szolgal.

Mas anyagok megmunkalasa nem megengedett és csak konkrét esetekben térténhet meg a gyartdval tortént irasos
konzultacié utan. Ez a gép nem alkalmas a folyadékkal térténé csiszolasra.

Tartsa be a térvényben eldirt életkort.

A gépet csak megfelel6 miszaki allapotban lehet izemeltetni.
A kezelési utmutaté mellett olvassa el az orszagaban hasznalatos biztonsagi el6irasokat és a kilonleges elbirasokat.

A famegmunkal6 és a fémmegmunkald gépek Gizemeltetésekor be kell tartania az altalanosan elfogadott miiszaki
szabalyokat és a munkavédelmi szabalyokat.

A gyarté és a szallitd nem vallal felel6sséget a nem medfelelé kezelésbdl eredd karokért. A kockazat a felhasznalét terheli.

3.2 Altalanos biztonsagi rendelkezések
A gép helytelen hasznalatkor veszélyes lehet.

A géppel valé munka kezdete el6tt olvassa el a teljes hasznalati Gtmutatét és tartsa be az utmutaté 0sszes elirasat.

Védje ezt a kezelési utmutatot a szennyez6désektdl és a nedvességtél, és eladaskor adja at a gép Uj
tulajdonosanak. A gép modositasa vagy atalakitasa tilos.

A munka megkezdése el6tt minden nap ellendrizze a gépet a problémamentes mikddés és a védéburkolatok
szempontjabdl. Az észrevett meghibasodasokat a gépen vagy a védéburkolat sériilését azonnal javitsa ki. A gépet csak
megfeleld mlszaki allapotban lehet izemeltetni.

Védje a hosszu hajat sapkaval vagy hajhaléval. Viseljen

testhez allé ruhazatot, karkotéket, gytriiket as nyaklancokat ne viselijen munka kézben. Csak munkacipét viseljen,
semmilyen esetben sem viseljen szabadidd vagy nyitott cipét. Vegye figyelembe a személyvédelmi el6irasokat.

A gépen végzett munka soran ne hasznaljon védékesztyt!

Helyezze el a gépet ugy, hogy elegendd hely legyen a munkadarab

kezeléséhez és megfogasahoz. A gép stabil fellleten kell, hogy alljon

és megfeleld vilagitassal kell ellatni a munkahelyet.

Poros kérnyezetben végzett munkahoz mindig

viseljen pormaszkot. Gondoskodjon a megfeleld

vilagitasrol.

Forditson figyelmet, arra hogy a gép stabil alatéten alljon.

Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapkabel nem akadalyozza munka kdzben. Tartsa tisztan a munka teriletet. Sohase nyuljon a mikddé
géphez.

Legyen nagyon figyelmes és koncentralt. Esszel végezze a munkat. Sohase dolgozzon kabitészerek hatasa alatt, pld.
alkohol vagy drog.

Legyen figyelmes a gyerekek mozgasara a miik6ddé gép koril. Sohase hagyja felugyelet nélkil a mikddé gépet. Ha el
akarja hagyni a munkateriletet a gépet mindig kapcsolja ki.

Sohase hasznalja a gépet nedves kézegben és ne tegye ki az esére.

A fa flirészpor robbanasveszélyes és karos az egészségre. Elsésorban, a tropikus fajtak valamint a keményfak, olyanok
mint a tolgy és a bikk rakkelté anyagot tartalmaznak.

Munka kézben Ugyeljen az ujjaira és

mas test részekre. Sohase inditsa el a

gépet véddburkolat nélkul. Nagyon



fontos minden munkadarabot rogziteni.

Csak azokat a munkadarabokat munkalja meg, amelyek jol feklisznek a munkaasztalon. A forgacsot és a munkadarab darabjait csak
a gép kikapcsolt allapotaban tavolitsa el. A munkadarab minimalis hossza 60 mm.
Ne alljon a gépre.

Az elektromos csatlakozas hibait csak kvalifikalt villanyszereld
javithatja. A sérlilt tapkabelt azonnal cserélje le.
A sérult firészszalagot azonnal cserélje le.

3.3 Kockazat
Még az el6irasoknak megfelelé hasznalat kdzben is kockazat Iéphet fel.

A sérulés veszélye all fenn a csiszol6szalag meglazulasabdl. A munkadarab elpattanhat a csiszoloszalagtol és a kezeld
iranyaba fordulhat. A veszélyesen kireptil6 anyag darabok.

Ovakodjon a zajtél és a portdl.

Viseljen szemvédét, flilvédot és védészemiveget
Mindig hasznaljon megdfeleld elszivé berendezést.
Ugyeljen a sériilt

csiszoldszalaggal. Forditson
figyelmet a villamos kabel
sérilésére.

3.4 Részletesebben a foldelésrél sz616 fejezetben

Téapkabel:

Hiba vagy meghibasodas esetén a foldelés biztositja a legkisebb ellenallast az elektromos aramnak és csokkenti az
aramutés kockazatat. A gép védo vezetékkel és foldelt csatlakozoval ellatott elektromos tapkabellel rendelkezik. A
csatlakozédugasz a megfelel6 csatlakozoéaljzatba kell, hogy csatlakoztatva legyen, és az utolsé az 6sszes helyi el6irasok
és rendeletek szerint foldelve kell, hogy legyen.

» A dugaszt sehogy se probalja modositani, ha nem az aljzatnak megfelel6 a dugasz, vegye fel a kapcsolatot egy
szakképzett villanyszerelével. O felszereli a megfelels elektromos dugaszt.

* A helytelen csatlakoztatasa kdvetkezménye az aramutés veszélyének ndvekedése. A z4dld szinl kabel sarga
szinezéssel vagy anélkiil a foldel6 vezeték. Ha javitasra szorulna a kabel vagy a dugasz, Iépjen kapcsolatba a
szakképzett villanyszerel6vel.

* A sérllt kabelt azonnal javittassa ki, a javitast csak
szakképzett villanyszerel6 végezheti.
* A csatlakoztatashoz csak harom eri kabelt euro dugasszal és megfelel6 elektromos aljzatot hasznaljon.

4. A gép jellemzoi

Tipus: 1938

Aramellatas: 230V / 50Hz/ 1 fazis

Javasolt megszakito: 16 A, C jellemzd,
(16/1/C) aramer&sség a max. terheléskor: 8,9
A

Teljesitmény: 1300 W S1

A viv8szalag motorja:

Kézvetlen meghajtasu

egyenaramu motor

Fordulatszam: 1420

ford./perc

Az adagol6 szalag sebessége: 0- 3 m/perc
A munkadarab szélessége egy
csiszolashoz: 482 mm

* A munkadarab szélessége két

csisolashoz: 965 mm

Az anyag min./ max. / max. vastagséaga : 0,8-
101,6 mm A henger mérete: 127 x 482,5 mm
A csiszol6szalag szélessége: 76 mm

Az elszivo minimalis levegé aramlata: 1000



ma/h Elszivas: 100 mm

Hossza x szélessége x magassaga: 1090 mm x 670 mm x 1290 mm
Témege: 118 kg

A csomagolas mérete: 1093 x

407 x 610 mm Témege a

csomagolassal egyutt: 130 kg (a

tdmeg a gép kialakitasatol

figgéen kuldnbozhet)

. Magassag beallitd kar

. Keret

. Digitalis kijelz6

. Viv8szalag sebesség beallité panel

. Kapcsolo

. Adagol6 szalag

. A lenyomo6 hengerek magassagat beallité csavar
. Henger burkolat

O ~NO O WN -

5. Szdllitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas és kicsomagolas

A gép szallitasra alkalmas csomagolasban van. A gép zart helyen valé hasznalatra van tervezve és stabilan kell,
hogy alljon vizszintes feliileten. A gépet a kicsomagolas utan 6ssze kell szerelni.

A csomag tartalma
Allvany box (a készlet tartalma)

STAND BOX CONTENTS (fourdinsidethe mein be)

I e
o {IR-h g

A hengeres csiszologép 6sszeszerelése

Megjegyzés: Az allvany els6 6sszeszerelésekor kézzel hizza meg az 6sszes csavart. Ezzel lehetévé teszi az allvany
szabalyozasat a csiszologép felszerelése utan. A furatok ugy vannak el6készitve, hogy csak a labak egyik oldalardl
passzoljanak.




1. Szerelje fel a labakat a felsé kereszt tamaszok kils6 oldalara a készletben talalhaté csavarok, anyak és alatétek segitségével.

-

=

2. Szerelje fel a tobbi fels® tdmaszt is a labak belsé oldalara, a rovid tdmaszok folé.

3. Megjegyzés: A tovabbi tAmaszok a révid tamaszok folé, a labak bels6 oldalara szerel6dnek fel.

-

4. Csatlakoztassa a labakat a felsé rovid kereszt tamaszokkal a tobbi felsé tdmaszhoz.
ra

—— —_—

Le]

5. Rogzitse az als6 kereszt tAmaszokat a labakhoz. A tobbi als6 tamaszt régzitse az also rovid kereszt tamasz folé.
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6. Minden labra csavarozza fel a lab magassag beallitd Iabakat (ha kerekeket haszndl, ezt a Iépést ki kell hagyni).
Megjegyzés: A csiszologép felszerelése utan a csavarok segitségével dllitsa be a labak magassagat.

=2

A hengeres csiszologép telepitése
1. A csiszolohoz tartozik egy kis doboz csavarokkal és egyéb tartozékokkal. Ez a szereléshez sziikséges dsszes
tartozékot tartalmazza.

2. Nyissa ki az 1. Sz. dobozt, amely a gép f6 részét tartalmazza. Tavolitsa el a ragasztott betéteket. Vegye ki a gépet a miianyag
zsakbol.

3. A gép konnyebb kicsomagolasahoz, vagja szét a dobozt és dontse le a doboz mind a 4 oldalat.

4. A segit6 személlyel egyltt a gépet helyezze fel az allvanyra. Az abran lathato helyeken rogzitse a gépet.



Megjegyzés: A kicsavart csavarokat is tegye el. Hasznalja 6ket a gép rogzitéséhez vagy tartalék csavarokként a jovébeni
cseréhez.

=




8. A vivészalag felszerelése el6tt csavarja ki a két kiils6 (bal oldali) csavart a vivészalagon.

9. Csavarja ki a két bels6 csavart is.

Megjegyzés: A csavarok eltavolitasakor hagyja a helyén az ezist hatlapot, amely a motor alatt, a gyorsvaltokar kozelében
talalhato.

10. Nyissa ki a 2. sz. dobozt és vegye ki a vivészalagot. Helyezze fel a csiszolégépre Ugy, hogy a vivészalag motorja kdzelebb
legyen a fémotorhoz és a DRO kijelz6hoz.

Megjegyzés: A gyorsvaltokar a gép szerelése kdzben a felsé helyzetben kell, hogy legyen. A kar megemeli a vivészalag belsé
(jobb) oldalat. Sohase hiizza meg teljesen a csavarokat. A csavarokat ugy hizza meg, hogy a kart erékifejtés nélkil mozgatni
lehessen. Ha a csavarokat tul erésen meghutzza, nem lehet lesz a kart mozgatni.



11. Készitse el6 az alatétet és a biztosito alatétet a hatlapu csavarhoz. Csavarozza ket a belsé (jobb) oldalon (motor
feldli oldalon) a vivészalag szélére. Hagyja a tdmasz lemezt a helyén (belsé/ jobb oldal). Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
gyorsvaltokar a felsé helyzetben van.

12. Csavarja a két alatétet és a két par alatétet az abran lathaté csavarokra. A szalag kiilsé (bal) oldalan van. Az
Osszes csavart és anyat hizza meg kulccsal.

Megjegyzés: A csavarokat ne hlizza meg teljesen, lasd a fenti megjegyzést.

13. Csatlakoztassa a motor révid halézati kabelét az ellenérzé panel csatlakozéaljzatahoz. Ez a motor tapkabele.



14. Ellenérizze, hogy a tapforras megfelel-e (230 V, 1 fazis). A gép teljes 0sszeszereléséig ne csatlakoztassa a gépet
a halézatra.

6. Beallitas és szabalyozas

A gépet a megfelel6 helyre kell allitani és készen kell, hogy alljon a végsé beallitasokra. A gép gyarilag be van allitva, de a
hibamentes miikodés érdekében mégis javasoljuk a beallitas ellenbrzését.

6.1 A hengeres csiszol6

beallitasa A csiszol6 henger

beallitasanak ellenérzése A

GEPET CSATLAKOZTASSA LE

AZ ARAMFORRASROL!

Csak az els6 szereléskor. A henger tengelyének szabalyozasa az asztal felliletéhez a gép helyes mikodésének sziikséges része.

A csiszoldhenger egyenességének ellendrzése elétt gy6z6djon meg arrél, hogy a gyorsvaltékar a felsé helyzetben van.
A csavarokat Ugy hizza meg, hogy a kart erékifejtés nélkiil mozgatni lehessen.

1. Tavolitsa el a csiszoléanyagot a hengerrdl. A hengeren Iév csiszoléanyag a szabalyozas pontatlansagat okozhatja.
[ o — []

<>

2. A tovabbi Iépésben a forgattydt fogja hasznalni a magassag beallitasahoz..

’»




Megjegyzés: A forgattyl szabalyozza a henger magassagat. Elforgatasaval a henger vagy leereszkedik, vagy felemel6dik. A
forgattyu egy teljes fordulata a hengert 1,4 mm-re emeli fel vagy engedi le.

3. A szabalyozashoz egy egyforma vastagsagu, sima fa darabot hasznéljon. Helyezze a vivészalag és a henger kézé, a
gép belsb (jobb) oldalara.

A lenyomé hengerek a csiszoléhengerek alatt vannak elhelyezve, hogy, az anyag egyszeriien ne tudjon atmenni.
Csokkentse a csiszol6 fej magassagat a forgattyu segitségével, amig a henger nem érintkezik a faval.
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Megjegyzés: A fenti Iépéseket a gép kulsé (bal ) oldalan ismételje meg. Ellendrzéskor, ellenérizze a henger vizszintes helyzetét
(vizudlisan).

Ha a henger nem vizszintes helyzetben van, lazitsa meg a 4 (A) csavart a szalag kiils6 (bal ) oldala mentén és a (B) anyak
segitségével emelje fel vagy eressze lejjebb. Ezzel eléri a vizszintes beallitast. Majd hizza meg a 4 csavart.

A 3. 4. 1épéseket a gép belsé (jobb ) oldalan ismételje meg. Majd ujbdl ellenérizze, szikségesség esetében ismételje meg a
lIépéseket, amig a henger teljesen’ nem lesz vizszintben.

A porelszivo csatlakoztatasa

A porelszivé a hengeres csiszol6 elengedhetetlen része. A csiszolégép 100 mm elszivé csonkkal van ellatva, a burkolat
felsé részén. Ellenérizze, hogy a minimalis kdvetelmények elegendéek az elszivasra. Csatlakoztassa a 100 mm atméréji
toml6ét az elszivé berendezéshez. A minimalis levegé aramlat 1000 m®h. A legjobb eredmény elérése érdekében az
elszivéberendezés gyartdjanak utasitasai szerint jarjon el. Az elszivoberendezés csatlakoztatasakor egyenes csévet
valasszon, amely a legkevésbé korlatozza a leveg6 aramlasat. Ha az egyenes cs6vezetés nem megoldhaté, akkor a 90°
és a,Y” alaku elényt élvez a ,T” alaku cs6 el6tt.

Megjegyzés: Egyes munkak erésebb elszivast szikségeltetnek, mint a javasolt minimalis érték.

Ellendrzés a miikodésbe allitas el6tt

Ellendrizze, hogy az On elektromos hal6zata megfelel a paramétereknek (230 V, 16 A megszakito, C jellemzés (16/1/C)).
Majd, hogy az elszivéberendezés csatlakoztatva van-e és hogy el lett-e végezve a henger szabalyozas, a gép el van-e
készitve a hasznalathoz.



A csiszolészalag kivalasztasanak utmutatoja
Ahhoz, hogy feler@sitse a csiszol6t a hengerre, a kdvetkez6képen jarjon el.

A hasznalt szemcseméret

24 szemcseméret - durva csiszolas, durva vagott deszkak csiszolasa, maximalis
ragasztoeltavolitas 36 szemcseméret - durva csiszolas, durva vagott deszkak
csiszolasa, maximalis ragasztéeltavolitas

50 szemcseméret - deszkak csiszolasa és szintezése, gorbe deszkak csiszolasa
60 szemcsemeéret - deszkak csiszolasa és szintezése, gorbe deszkak csiszolasa
80-as szemcsemeéret - kdnnyl csiszolas, gyalulas utani

egyenetlenségek eltavolitasa 100-as szemcsemeéret - konny(

csiszolas, gyalulas utani egyenetlenségek eltavolitasa 120-as

szemcseméret - kdnny( csiszolas, maradékok enyhe

eltavolitasa

150 szemcsemeéret - végsd csiszolas, a felesleg

finom eltavolitasa, 180 szemcseméret - csak végsd

csiszolas

220 szemcseméret - csak végsé csiszolas

6.2 Telepités és a csiszoldszalag felszerelése

A csiszolészalag pontos rogzitése a hengerhez az egyik legfontosabb kévetelmény a gép legjobb teljesitmény elérésére.
A csiszolészalag hosszat nem kell elére lemérni. A csiszolészalag végét el6szor ferdén le kell vagni, majd a henger kilsé
részére kell rogziteni. Majd feltekerjik a hengerre. A masik ferdén vagott vég a henger bels6 részén lesz rogzitve.

Drum width: 482 5 mm (19%)

Tip-to-tip: 2 922 mm (114-1/2%)

Abrasive ready to install: 2 770 mm (10:
e 3=

- .

8-1/2

76 mm (3)

- '-.‘ 4 ..4” :R > _ I
7 Approximately 76 mm (3%) =
- -

Drum width: 482,5 mm - A henger szélessége: 482,5 mm
Tip-to-tip: 2 922 mm - A cstcstdl a csucsig 2922 mm

Abrasive ready to install: 2 770mm - A szalag el6 van készitve
a felszerelésre 2770 mm TAPERED END OF THE ABRASIVE -
A CSISZOLOSZALAG FERDEN LEVAGOTT VEGE
Approximately 76 mm - Kb. 76 mm

Megjegyzés: A szalag levagasa el6tt a csiszoldgép tipusanak megfeleléen ferdére van vagva. Az Uj csiszolészalag vagasahoz

sablonként hasznalja a géppel szallitott szalagot. Figyelembe kell venni a csiszoldszemcsék éranyat. Az iranyt mutaté nyil a szalag
alsé oldalan van.

A csiszolészalag felszerelése és feltekerése

(folytatas) CSATLAKOZTASSA LE A GEPET AZ

ELEKTROMOS HALOZATROL!

1. A fentiek szerint jeldlje meg és vagja le a csiszoldszalagot. Vagja le az 6v végét ugy, hogy megfeleléen rogzithetd
legyen a henger bal (kiils6) oldalan Iévé csatban. A henger bal, kiilsé oldalan kezdje. Nyomja meg a csipeszt és tolja a

ferdére vagott véget a hézagba, hogy a nyilas minél nagyobb részét hasznalja fel. A csiszoloszalag régzitése
érdekében lazitsa meg a csipeszt.




2. Ugy tekerje fel a csiszolészalagot a hengerre, hogy ne legyen atfedés. A csiszoldszalag ferde vége a henger szélével
kell, hogy kiegyenlitve legyen. A jobb kezével feltekeri a csiszoldszalagot, a bal kezével pedig a hengert forgatja. A
folyamatos tekerésnél tgyeljen, hogy a szalag ne legyen gorbén feltekerve a hengerre.

4. A feszit6 kapocs automatikusan megfesziti a szalagot, hogy maximalisan legyen megfeszitve. Ha hasznalat k6zben a
csiszoldanyag ugy megnyulik, hogy a régzité csat a legalacsonyabb helyzetbe kerll, és a csiszoléanyag nem feszll, emelje a
klipszet a legmagasabb helyzetbe, helyezze vissza a ferde véget a klipszbe, és engedje ki a klipszet.

Megjegyzés: A henger a feszit6 kapocsra vald jobb ralatas céljabdl lett kiszerelve

=y :

7. A GEPPEL VALO MUNKAVEGZES

A csiszolészalag helyes helyzete

Helyezze a csiszoldszalagot a nyilashoz ugy, hogy elegendé hely legyen a nyilas belseje és a csiszoldanyag ferde vége
kozott. Ennek koszonhetden lesz a csiszoldszalag megfeszitve. Ha a csiszoléanyag és a nyilas belseje kdzott nem lesz
elegendd hézag, a megfeszité kapocs nem fog megfelel6 feszitést biztositani.

A csiszol6szalag feszességének modositasa

A csiszolészalag annyira megnyulhat, hogy a feszité kapocs az als6 helyzetben lesz. Ha ilyen eset torténik, a
csiszolészalag mar nincs megfeszitve. Ujra tolja a feszité kapcsot a legfels6 helyzetbe. Helyezze a csiszolészalagot a
nyilasba és lazitsa meg a kapcsot.



A csiszoléanyagok élettartamanak meghosszabbitasa

Csiszoldszalag tisztitét javaslunk a por és a gyanta eltavolitasara és ezzel a csiszoldanyag élettartamanak meghosszabbitasara.
1. A tisztitd hasznalatakor nyissa ki a burkolatot és kapcsolja be a porelszivét.

2. Tartsa a tisztitét a forgd hengerrel szemben és mozgassa a henger feluletén.

3. A tisztitd utan a fennmaradé por és gyanta eltavolitasara hasznalja a kefét.

A CSISZOLOSZALAG TISZTITASAKOR MINDIG VISELJEN VEDO SZEMUVEGET. TEGYEN MEG MINDEN
OVINTEZKEDEST? HOGY MEGAKADALYOZZA A CSISZOLOSZALAG ES A KEZELO KEZENEK ILLETVE

OLTOZEKENEK ERINTKEZESET.

A csiszol6gép vezérlése
A gép az On elképzelései szerint a projektek széles skalajahoz hasznalhatd. Néhany projekt és egy kis kisérletezés utan vilagossa
valik, hogy a gép melyik beallitasa a legjobb a projekthez.

A csiszolasi

mélység

A csiszolasi mélység meghatarozasa a munkafolyamat legfontosabb déntése. A megfeleld csiszolasi mélységet

kisérletezéssel lehet meghatarozni. A munkadarab csiszolasa el6tt egy nem sziikséges fadarabon végezzen egy préba csiszolast.

A csiszolasi mélység skalaja
A mélységi skéla (Iasd az alabbi abrat) jelzi a vivészalag és a henger alja kozotti tavolsagot. A henger egy sikban kell, hogy legyen a
viv6szalaggal.

1. A skéla kalibralasahoz lazitsa meg a két rogzité csavart. Engedje le a csiszol6 hengert (afeltekert szalaggal), amig nem éri el a
vivészalagot.
2. A skalat ugy allitsa be, hogy a ,0” a mutatéval legyen egyben. Mindkét csavart hizza meg.

A gép digitalis alkatrészvastagsag jelzével (DRO) van felszerelve (lasd az alabbi képet). A DRO nagyon pontosan mutatja a
csiszolasi mélységet. Haszndlja a DRO-t tobb alkatrész ismételt csiszolasahoz, amikor fontos az azonos csiszolasi mélység
fenntartasa.

1. A DRO hasznalatahoz kapcsolja be az ON/OFF/CAL gombbal, és valassza ki a mértékegységet az MM/IN gombbal - hivelyk "in"
vagy milliméter "mm".

2. Engedje le a csiszold hengert (afeltekert szalaggal), amig nem éri el a vivészalagot. Tartsa lenyomva az ON/OFF/CAL gombot a
,0"-ra torténd kalibralashoz.

Mélység indikator
A csiszolasi mélység beallitdsanak masik médja a gép belsé (jobb) oldalan talalhaté mélységjelzé. Az indikatort a hasznalt
csiszoléanyaghoz kell igazitani.

1. Helyezzen egy lapos fadarabot a feltekert szalaggal ellatott henger ala. Engedie le a hengert, amig nem érintkezik a faval.

2. Ne valtoztassa meg a henger magassagat, vegye ki a fat, és helyezze a mélységjelzd ala. Allitsa be az indikatort a nagy anya
meglazitasaval, és csavarja felfelé vagy lefelé a csavart, amig enyhén hozza nem ér a fahoz.

3. Huzza meg a nagy anyat. Helyezze a munkadarabot az indikator ala. Engedje le az indikatort, amig nem érintkezik a csiszoland6
anyaggal. A csiszolasi mélység bedllitasakor a munkadarabot most mar nem a henger ala, hanem a kijelzé ala helyezheti.



A henger és a csiszolandd anyag kozotti idealis érintkezés az, amikor a henger enyhén érinti az anyagot, és kézzel megforgathato. A
csiszolasi mélység beallitdsakor a forgattyut altalaban legfeljebb egyharmad fordulatot kell elforditani. Az INTELLISAND ezt a
folyamatot megkonnyiti.

DRO jellemzék

Felbontas: Tizedesjegy = 0,005 hiuvelyk
Toredék = 1/32
hivelyk. Metrikus = 0,1
mm

Pontossag: Tizedesjegy =+/- 0,0025 hivelyk.
Toredék = +/- 1/500
huvelyk. Metrikus = +/-

0,05 mm
Elem: 2 db AAA elem (nem tartozék)
Funkcié: - Az alland6é memodria kikapcsolt allapotban is megérzi a kalibraciot.

- Inkrementalis mérési tzemmad

- Abszolut mérési izemmad

- Leolvasas milliméterben, hiivelykben és tortekben
- Automatikus kikapcsolas

A gombra mutato link és hasznalata
Hasznos, ha megismerkedik ezekkel a gombokkal és azok rendeltetésével a Wixey DRO-n.

A kalibracié ki/ és bekapcsolasa

IN/MM

) +
= ABS IN

m- - aBalala
AR

t(;-.w'll L J

» Azonnali megnyomassal ki- és bekapcsolja
» Ha 3-5 mp lenyomva tartja atlép a kalibralé lizemmaddba. "ABS IN"

villog A kijelz6 értékének 0,000-t6l valé megvaltoztatasahoz

hasznalja a "+" vagy "-" gombokat.

» A gomb révid megnyomasa egy szamjeggyel néveli, a gomb lenyomva tartasa gyorsan szamol.
* A be/ kikapcsolas gomb révid megnyomasaval bedllitja a kalibracio értékét. Az ,ABS IN” nem villog tovabb



IN/MM

Toggles between Absolute measuring mode
%ches and millimeters

Inch
mode
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Toggles between inches and millimeters - Atkapcsolas a hiivelyk és
a milliméter kdzo6tt Absolute measuring mode - Abszolut méreési

Uzemmod
Inch mode - Hivelyk
izemmod Millimeter mode -
Milliméter tzemmad
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ABS mode and ol

the dimension
is remembered
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HOLD TO CAL "

Absolute measuring mode - Abszolut mérési tzemmad
Toggles between Absolute and Incremental modes - Atkapcsol az abszoltt (kiinduld nulla pont) és az inkrementalis
Uzemmod kozott Incremental mode re-sets to 0.00 - Az inkrementalis Gizemmadd 0,00 értékre van beallitva

Toggle back to ABS mode and the dimension is remembered - Isnét visszakapcsolt az ABS (izemmoddba és elmenti a
méretet

Kalibralas

A kalibralas 3 tipikus maddja ismert. Az els6 valtozat (1. tipus) szerint a DRO a csiszoland6 anyag vastagsagat jelzi. A
masodik valtozat (2. tipus) azt mutatja meg, hogy mennyi anyagot tavolitanak el minden egyes atmenettel a
csiszolégépen.

Egy masik mddszer (3. tipus) az egyes menetekben eltavolitott anyagmennyiség megjelenitésére anélkil, hogy ujra
kellene kalibralni az 1. tipusu beallitast.

1. tipusu ABS kalibralas :

DRO kalibralas a csiszoland6 anyag vastagsaganak kijelzésére (1. tipus). A kalibralas gyors és egyszeri, és nem igényel
tovabbi méréseket. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép ki van kapcsolva és le van csatlakoztatva az elektromos hal6zatrol.
1. Helyezze fel a hengerre megfelel6 szemcsemeéreti csiszolészalagot.



2. Ugy engedie le a hengert, hogy éppen csak érintse a vivészalagot.
3. Az ON kapcsoléval kapcsolja be a DRO-t.
4. 3 mp-ig tartsa lenyomva a ,CAL” gombot, amig nem jelenik meg a ,0,00”.

2. tipusu ABS kalibralas :

DRO kalibracié a csiszolasonként eltavolitott anyag mutatasara (2. tipus). A kalibralas gyors és egyszeri, és nem igényel
tovabbi berendezéseinek.

Els6 Iépésként gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép ki van kapcsolva és le van csatlakoztatva az elektromos hal6zatrol.

1. Egy probadarabot addig csiszolunk, amig mindkét oldalon egyenes és egyenletes nem lesz.

2. Kapcsolja ki a gépet és csatlakoztassa le a halézatrol.

3. Engedie le a csiszoldhengert (a csiszoléanyag a dobra van feltekerve) a prébadarabra, amig a henger enyhén
hozza nem ér a prébadarabhoz.

4. 3 mp-ig tartsa lenyomva a ,CAL” gombot, amig nem jelenik meg a ,0,00” felirat.

3. tipusu kalibracio INC:

Ezzel a médszerrel elmentheti az 1. tipusu eredeti kalibraciét, és megerésitheti az egy csiszolas

kdzben eltavolitott anyag mennyiségét.

1. Végezzen el egy csiszolast. A dob magassaganak megvaltoztatasa nélkil nyomja meg az "ABS/INC" gombot a "0.00"
megjelenitéséhez. Ez az oldal az ,ABS"-rél ,INC"-re valtoztatja a leolvasast, és visszaallitia az éppen csiszolt darab felsé
oldalan 1évé leolvasast. A kijelz6 most az ,INC" mddban csiszolasonként eltavolitott anyag mennyiségét mutatja.

2. Az eredeti kalibraciohoz (1. tipus) valé visszatéréshez nyomja meg az ,ABS/INC" gombot, és valtson vissza

LABS" médba. MEGJEGYZES: A csiszoldcsomag cseréjekor mas szemcseméretre a DRO-t Ujra kell kalibralni, hogy

a dobot az Uj csiszolészemcseméretre cserélje!

MEGJEGYZES: A csiszolasi méret beallitasakor sohase allitson be nagyobb értéket, mint a szemcse vastagsaga.

A VIVOSZALAG SEBESSEGE
Az anyag meghatarozott levalasztasahoz fontos a vivészalag megfelel6 sebességének kivalasztasa. A végsé, simitd



csiszolashoz a legel6nydsebb a lassu vagy a kozepes sebesség hasznalata. A nagyobb sebesség akar lehet hasznalva,
ha a gép nincs tulterhelve a nagy anyag levalasztassal.

A legjobb eredményt a végs6 csiszolaskor a 80-tol finomabb szemcseméretli anyaggal valo csiszolassal lehet elérni,
amikor az INTELLISAND nem vilagit. Ha az INTELLISAND vilagit és lelassitja a vivészalagot a végsoé csiszolas kézben, a
legjobb hagyni, hogy az anyag még egyszer atmenjen a csiszolégépen, mint médositana a vastagsag beallitasat.

Megjegyzés: Az INTELLISAND automatikusan allitja be a viv8szalag sebességét, ha tul terhelés van észlelve. Ezzel
megakadalyozza a barazdak megjelenését, csokkentve van a tlizveszély kockazata és a gép védve van a tulterheléstél
valamint a hirtelen leallastol. A kar mellet 1évé piros lampa akkor vilagit, ha az INELLISAND miikédik. Ha a terhelés
csokken, az INTELLISAND automatikusan néveli a vivGszalag sebességét az elére megadott értékre.

A vivoszalag kezelése
Helyezze a munkadarabot az adagol6 szalagra és tartsa er6sen. Nem akarja a vivészalag a fa darabot a henger ala vinni.
Mihelyst a fa darab félig le van csiszolva, helyezze at a gép hatulsé részére és ellenérizze a darab kilépéset.

Az adagol6 henger legmagasabb teljesitménye
A csiszol6gép sokoldalUsaga tobbféle tevékenységet tesz lehetévé. A legjobb eredmények eléréséért tanulja meg a
kildénb6z6 vezérld elemek hasznalatat.

* A csiszoléhengertdl szélesebb munkadarab csiszolasa

A hengertdl szélesebb darab csiszolasakor hasznalja a gyors athelyezést szolgalo kart (az abran lathaté). A szélesebb
darabok csiszolasahoz nagyobb helyre van sziikség a henger és a szalag kdzétt a belsé (bal) oldalon. A nagyobb hely
megakadalyozza a barazda megjelenését a munkadarab részén, amely tdl nydlik a hengeren. Allitsa a kart a fiiggéleges
helyzettél 45 fokra ugy, hogy a viv8szalagot egy kissé leterhelje. A csiszolas el6tt hasznaljon egy préba darabot. Ha a
barazda lathatd, modositson a henger egyenességén. A csiszolas utan mindig helyezze vissza a kart az eredeti helyzetbe.

Megjegyzés: a gyors beallito kar a szalag belsé oldalat 003-ra emeli meg. Az elsé hasznalatkor a vivészalag csavarjai
lehetséges, hogy nagyon meg vannak huzva, a gép széllitds kézbeni biztositas érdekében. Ebbe az esetben lazitsa meg a
csavarokat. A csavarokat ne hizza meg teljesen. Annyira hizza meg, hogy a kart mozgatni lehessen fligg6leges iranyban.

» Tobb darab egyszerre val6 csiszolasa

Tébb darab egyforma méretre valo csiszolasahoz az dsszes munkadarabot rakja szét a szalagon. igy a lenyomé
hengerek egyforma erével fogjak lenyomni a munkadarabokat. Legel6nydsebb az egyforma vastagsagd munkadarabok
csiszolasa. Ha kulénbség van a munkadarabok vastagsaga k6zétt, a munkadarab nem fog érintkezni a lenyomo
hengerekkel és leeshetnek a vivészalagrol.

* A nem egyenes vagy a magas darabok csiszolasa

A tekeredett, domboru vagy homoru darabokat figyelmesen csiszolja, igy megakadalyozhatja az esetleges sérllést. Ha
lehetséges, munka kozben tartsa a munkadarabot és prébalja megakadalyozni a munkadarab elcsuszasat vagy
atfordulasat. Allvanyt vagy egy masik személy segitségét is igénybe veheti. Kézzel is lenyomhatja a munkadarabot, és
ezzel elkerllheti a potencialis veszély helyzetet. Kulonlegesen figyeljen oda, amikor a munkadarab kijon a gépbdl.

» Az anyag elhelyezése és az elhelyezési szog

Az anyag sz0g alatt valé helyezése lehetbvé teszi a leghatékonyabb anyageltavolitast és a legkisebb koptatoterhelést. Az
anyag egyenes elhelyezése a legszélesebb csiszolasi kapacitast és a legkevesebb barazdak megjelenését biztositja.
Bizonyos darabokat, a méreteiknek készénhetéen, 90° szdg alatt (figgdlegesen a hengerhez) kell a szalagra helyezni.
Ugyanakkor, minden szdg eltérés nagyobb anyag levalasztast jelent. A végs6, simitd csiszolast a fa évgyiriinek iranyaba
kellene végezni.

A LENYOMO HENGEREK NYOMOEREJE
A lenyomé hengerek nyomoereje elére be van allitva és elegendd kell, hogy legyen. Mindegyik henger nyomoerejét a
sziikség szerint lehet beallitani. A nyomoeré ndvelésére a beallitdé csavart az 6ramutaté jarasaval egy irdnyba csavarja el,



1/4 menettel. A nyomoerd csokkentésére a beallité csavart az 6ramutatd jarasaval ellentétes iranyba csavarja el, 1/4
menettel.
Megjegyzés: A nagyon kis nyoméerd az anyag atcsuszasat eredményezheti. A nagy nyomderd a henger sériilését eredményezheti.

A lenyomé6 hengerek nyomoerejének modositasa

A lenyomo hengerek elére be vannak allitva.

1. A lenyomé hengerek nyomé erejének moédositasahoz lazitsa meg az abran lathatoé négy csavart (2-2 csavar
oldalonként; elél és hatul).

2. A csiszolészalag fel kell, hogy szerelve legyen.

3. Kapcsolja ki a gépet, engedje le a csiszolé hengert, amig nem érintkezik a vivoszalaggal.

4. Emelje meg a hengert 2-3 menettel.

5. Csavarja vissza a 4 csavart és hizza meg.

6. Emelje fel a hengert a vivészalagrol.

7. Allitsa vissza a henger magassagat az eredeti allapotba.

A vivészalag feszességének beallitasa

A nem elegend6en megfeszitett szalag a szalag megcsiszasahoz vezethet a meghajté hengeren. A szalag nagyon laza,
ha kézzel meg lehet allitani.

A tul feszes vivészalag a henger karosodasat vagy a szalag perselyek id6 el6tti kopasat okozhatja.

A viv6szalag szabalyozasahoz a szalag mindkét oldalan lévé anyat ugy allitsa be, hogy mindkét oldalon egyforman
legyen feszes.

A vivoszalag vezetése

A szalag vezetésének javitasat, modositasat a szalag mozgasanak iranyaban kell elvégezni.

Kapcsolja be megfelel6éen megfeszitett viviszalagot és allitsa a legmagasabb sebességre. Ha a szalag hajlamos
egyoldalra val6 lecsuszasra, azon az oldalon, ahova a szalag lecsuszik huzza meg az anyat, a masik oldalon lazitsa
meg.

Az anyak meghuzasa vagy lazitasa nincs hatassal a szalag feszességére.

Megjegyzés: Az anyakat csak 1/4 menetre csavarozza. A tovabbi médositas el6tt varja meg, amig a szalag beall. Esetleg



ismét huzza vagy lazitsa meg. Kerlilje a tulzott mértékii moédositasokat.

8. Karbantartas
Havi karbantartas
« Szalagperselyt sziikség és a kopasnak megfeleléen kenje meg.
* Spray kenbanyaggal kenje meg az 6sszes mozgo részt.
« A vivészalagot tartsa tisztan.
* Ellendrizze, hogy az dsszes csavar meg van-e huzva.
* Szlikség szerint tisztitsa meg a hengert és a csiszoléanyagot.

A vivészalag cseréje

A viv8szalag cseréjekor vegye ki az egész vivd asztalt a

gépbdl. CSATLAKOZTASSA LE A GEPET A

TAPFESZULTSEGROL!

1. Kapcsolja ki a gépet. A hengert emelje fel a legmagasabb helyzetbe. Csatlakoztassa le a f6 motort.




4. Tavolitsa el a bal kiils6 oldalon lévé anyakat. Emelje le a vivészalagot a géprél. Helyezze a szalagot a motor oldalara.

Ugyeljen, hogy ne sériiljdn meg vagy ne szakadjon el a szalag. A szalag visszaszerelése céljabol végezze el ezt a
munkamenetet.

A gép tisztitasa

A gép a hasznalatnak megfeleléen kell, hogy tisztitva legyen. A hengert és a vivszalagot a gép helyes mikodéséeért
tisztitsa. A nagy mennyiség( por és forgacs hatranyosan befolyasolhatja a gép teljesitményét és a szalag
megcsuszasahoz vezethet. A vivészalagot minden hasznalat utan tisztitsa le. A henger tisztitasakor kapcsolja be a
porelszivot.

Kiegészitok kérésre:
IGM Csiszolbanyag tisztitd Kod:
MCBP




9. Hibaelharitas

A legtobb probléma abban az idészakban jelentkezik, amikor ismerkedik a csiszolégéppel. Ha olyan probléma merdl fel,
amely hatranyosan befolyasolja a gép teljesitményét, ellenérizze a kdvetkezd potencialis hibak és megoldasok listajat.
Célszer(i kézikdnyv el6z8 szakaszait is, példaul a gép izembe helyezését és kezelését is atolvasni.

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: MOTOR

Problém

Mozna pfi¢ina

ReZeni

Motor nestartuje

Hiavni napajeci kabel je odpojeny ze zasuvky

Zapojte hlavni napajeci kabel

Kabel motoru valce je odpojeny ze zasuvky na
stroji

Zapojte kabel motoru vélce do stroje.

Pojistka obvodu je vypalena nebo je vyhozeny
jisti

Vyméfte pojistku nebo nahodte jistié (po uréeni
priciny)

motor je pietizeny

Nevhodny obvod

Ovéfte elektrické poZadavky

Stroj je pretizeny

PouzZijte niZsi rychlost pasu posuvu; sniZte ubér
materialu

Motor pasu posuvu vibruje

Motor neni patfitné srovnany

Uvolnéte Srouby driici hnaci valetek

Opotfebeni pouzdra nebo objimky

Vyméfte pouzdro nebo objimku

Ohnuty hnaci valeéek

Vyméfte hnaci valetek

Motor valce nebo pasu posuvu se zastavi

Nadméma ubér.

SniZte Gbér nebo rychlost posuvu.

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: STROJ

Problém

Mozna pfi¢ina

ReZeni

Nastavena vyska valce nefunguje

Nespravné nastaveni vysky

Znovu nastavte vysku

Zvuk klepani, pfi chodu stroje

Opotfebovana loZiska

Vyménte loZiska.
Kontaktujte distributora

Ustipnuti dieva (ryhy na konci desky)

Nepfiméfena podpora materialu

PouzZijte valcové podstavee

Hnaci valetky jsou vy3e neZ pas posuvu

Znovu upravte valecky

Nadmérné napnuti valetkd

Upravte valetky

Paleni nebo taveni dieva

Moc nizka rychlost pasu

Zvyste rychlost pasu

Nadmémy Ubér

SniZte Gbér

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas posuvu je moc uvolnémy

Upravte napnuti pasu

Nadmémy Ubér

SniZte Gbér

kontaktu

Prokluzovani obrobku na pasu kvili nedostatku

Pouzijte jiny postup podavani

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: PAS POSUVU

Problém

Mozna pfi¢ina

ReZeni

Hnaci valeéek funguje prerusované

Uvolnény spojovaci élanek hiidele.

Srovnejte ploché hfidele motoru a hnacich
valeck(; utahnéte Srouby hfidele.

Pas posuvu prokluzuje na hnacim valeéku.

Spatné napnuti pasu.

Upravte napnuti pasu.

Nadmémy Ubér materialu

SniZte Gbér brouseni nebo rychlost posuvu.

Material prokluzuje na pasu posuvu

Nadmérna Ubér Snizte abér

Pfitlainé valefky jsou moc vysoko Snizte
pritlaéné valecky

Nadméma rychlost posuvu

SniZte rychlost posuvu

Ffilis zaneseny nebo opotfebeny pas posuvu

Vytistéte nebo vymérite pas posuvu

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas neni sefizen

upravte nastaveni pasu.

Pouzdro valetku je protahlé kvili nadmémému
opotfebeni

Vymeéfite pouzdra
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colour of strands

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

GNYE

BU
BN

PLUG |

GM- GM+ LOAD 2 LINE 2
L )| L= |
N LOAD 1 LINE 1
Sz
Z ||l o
m || m
CB
FR
<
SGIE
2|7 @
CREC HE ¢
>
zZ
2|l = O]
m||m
ZDP__.I.__.
J”. oT
®z<m9 13 14 8
al I BN |
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L1} | | BU
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PART NO

DESCRIPTION

SIZE

Ty

PARTNO

DESCRIPTION

SIZE

ary

= |

48005
-1ME

MOTOR

85

480B5- 156

HEIGHT DIRECTION LABEL

L)

480B5-1694
UK

STRAIN RELIEF, MOTOR

PG-11

]

480B5-186

MAINTENANCE LABEL

ar

480B5-187

WARNING LABEL

480D5-
-108E

MAIN CORD, MOTOR TO CONTROL
BOX

88

480B5-1105

LOCK WASHER

#10

89

480B5-1104

HEX NUT

#10-24

480B5-104

KEY

A8 S0X 34"

90

480B5-1103

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24%1"

480B5-105

NYLON INSERT LOCK NUT

5/M6™-24

92

480B5-1102

ABRAS IVE STRIF

480B5-106

FLAT WASHER

5M6”

-

93

72550-197

SCREW, FHIL FAN HEAD

#80
MaX0.7X12

480B5-107

QILITE WASHER

96

6350D5-280

FASTENER TOOL

Y Y Y PN BN B WY Y Y

480B5-1048

MOTOR PLATE

o[~ on | | 23

480B5-108

SET SCREW

#8-32%1/4"

10

480B5-110

HEX CAP SCREW

516 18X 1-174"

4B0B5-111

LOCK WASHER

g

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAP SCREW

HE-168%1-1/2

13

480B5-113

SET SCREW

-2

14

480B5-114

COUPING

15

480B3-115

COUPING SPIDER

18

480B5-118

HEIGHT PLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

NaX0.7XE8

18

480B5-118A

LABEL, DEPTH GAUGE (MM}

19

4B80B5-119

DEPTH GALUGE POINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUSTMENT HANDLE

22

4B0B5-122

NYLON INSERT LOCK NUT

5/8-11

23

4B0BS-123

HEIGHT ADJUSTMENT SCREW

24

480B5-188

ROTATING DIRECTION LABEL

25

480B5-125

THRUST BEARING

51103

26

480B5-126

SHROUD

27

480B5-127

STUD

28,

480B5-128

HEX CAP SCREW

WE-1641-1/4"

29

480B5-129

FLAT WASHER

g

30

480B5-130

HINGE

3

48005-1314

DUST COVER

32

480B53-132

HANDLE

33

480B5-133

FAN HEAD MACHINE SCREW

#T

34

480D5-134

LOCK WASHER

Ma

35

480B5-135

DUST COVER LATCH

35

480D 5-136

PHILLIPS FLAT HEAD SCREW

M3IX 0.5% 10

v

48005-137

SANDING DRELIM

38

480D5-138

MYLOM INSERT LOCK MUT

M3X 0.5

39

480D 5-138

INBOARD ABRASIVE FASTENER

40

4B0D5-140

OUTBOARD ABRASIVE FASTENER

41

48005-141

CARRIAGE BOLT

5/16"-18X"

42

4B005-142

BEARING

G205LLU

43

48005143

C-RING

825

44

48005144

DRUM CARRIAGE

45,

480B5-145

FLAT WASHER

14

45

480B5-146

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

142017

ar

4B0BS-147

FLAT WASHER

516"

48

480D 5-148

BEARING SEAT

49

480B5-149

HEX CAF SCREW W/ WASHER

#10-24X3/8°

50

480B3-150

DUST COVER CATCH

51

4B0B5-151

STUD

52

4B0BS-152

SPRING

53

480B5-153

TEMSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, OILITE

55

480B5-155

TENSION ROLLER ERACKET,
INMER LEFT

56|

480B5-156

SCREW

#a-32x1"

57

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58

480B5-158

TEMSION ROLLER BRACKET,
INNER RIGHT

59

480B5-158

PAD, BRACKET-TENSION ROLLER

60|

480B5-160

BRACKET

61

480B5-161

PLATE

62

480B5-162

BASE

63/

480B5-163

ADJUSTING PLATE

4B0B5-164

ADJUSTING ROD

65

480B5-165

HEIGHT ADJUSTING PLATE

G4

480B5-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

BM8"-18X 172"

67

480B5-167

LOCK WASHER

516"

68

480B5-168

SPRING

69/

480B3-169

NYLON INSERT LOCK MUT

104-20

70

480B5-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

MBX 125X 40

71

480B5-171

HEX MUT W/ WASHER

5/16"-18

72

480B5-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

4B80B5-173

HEX NUT

M12%1.75

74

480B5-174

STOP BOLT

75

480B53-198

WARNING LABEL, POWER

76

480B5-185

VWARNIMG LABEL, FINGER

i

4B0BS-177

HEX CAF SCREW

- 1683

78

480B5-1106

SAFTY LUCK

78

480B3-1789

TEMSION ROLLER BRACKET, OU-
TERRIGHT

R RPN PR ) Y Y Y R Y Y Y Y [ [ [ Y N Y Y Y (R N N Y (1] P Y Y R PN N 1Y S (Y Y ) RN R Y Y Y RN Y (Y R ) Y 1= O N P N Y Y Y Y N VY Y DN Y 1 P N 11 P I O P N X

a0

480B5-180

TEMSION ROLLER BRACKET,
OUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

ES

83

71632-124

WASHER, WAWE

o7

B4

480D 5-184

LABEL

|| =




SZALLITOSZALAG ES A MOTOR




#|[PART NO DESCRIPTION SIZE ary
1[450B5-201A |GEAR MOTOR, 180 VDT 1
2[}ePBS-194- | STRAIN RELIEF PG-11 1
372533606 |[FOWERCORD T
Z[45085004 [FLAT WASHER = 1
5|450BS-205 | SOCKET HEAD CAP SCREW #10-32X1/F 1
8[Z35PLYS | Emc FILTER 1
7[46085207 _[KNOB T
45085208 |SPEED ADJUSTMENT LABEL
45085209 |WIRING GUARD
10[430D5-210A_|CONTROLLER
11[450D5-211A_|CONTROL HOUSING BRACKET 1
1245085212 |PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW v gl 3
1345085213 |RECEPTACLE, MAIN CORD 1
1245085214 _|SCREW FO3TAE 1
5[45085215 _|WASHER, LOCKINT_TOOTH 0 1
16(43085-218 |HEX NUT #1032 1
17]48085-217 | SCREW. HEX HEAD SLOTTED #10-32%3/8" 5|
18|48085-218 | SCREW. PHIL PAN HEAD #6301/ 2
19|53505-356 | SWITCH, ONIOFF
J0[46065-220 |COUPLER, SHAFT
J1[46065-113_|SET SCREW 120X 1T 3
32[46065222 | BRACKET, BASE- CONTROLLER
F3[46065-225 _|COVER, BASE-CONTROL HOUSING 1
J4[46065-204 _|HEX CAP SCREW T 20 1
25[4B065-205 | WASHER, WAVE 14" 1
26|4B0B5-145 |FLAT WASHER 1147 4
27[4B0B5-227 | BRACKET. TAKE UP-SLIDE 2
28[480B5-154 | BUSHING, OILITE 1
29]45085229 _|ROLLER, DRIVEN 1
48085220 [WRENCH 2
145085231 [HEX NUT 1420 3|
2[46065-232 | WASHER, LOCKINT. TOOTH S il
3343085233 |SCREW. ROUND HEAD- SLOTTED 14 20X A 2
3443085234 |BRACKET. TAKE UP-BASE 2
3543085167 _|LOCK WASHER e 1
6|46055-236 | ROLLER, DRIVE
7|46085037  |BRACKET, SUPPORT.DRIVE ROLLER
45085036 |BED, CONVEYOR
45085239 |ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW HiSEEY 3
I0[46005.240 | BELT CONVEYOR, ABRASIVE (HOT SHOWN]
T1[46065004 _ [FLAT WASHER il
40[4A065-242  |HEXNUT ST
43[46055-243 | SLOTTED SET SCREW #836X516"
24]PG-9 STRAIN RELIEF. GEAR MOTOR PG-9
45|46065-045  |[HEXNUT SHE-18 2
17[46065-047 _|HEX CAP SCREW T Bl

A NYITOTT ALLVANY FELALLITASA

£

PART NO |DESCRIPTION SIZE Qry
480BS-501 |LEG, LEFT

LEG, RIGHT (WITH TOOL
2|480B5-502 HOLDER)
3|71632-303 |TOP CROSS BRACE, LONG
4
S

71632-304 |TOP CROSS BRACE, SHORT

LOWER CROSS BRACE

RAIL, LONG

LOWER CROSS BRACE

6{71632-306 RAIL, SHORT

| 7]480B5-507 [FLANGE NUT 516"

8|480BS-508 |LEVELING FOOT %i
9|480B5-129 |[FLAT WASHER 3/8" §!

0]480BS-509 [HEX NUT 3/8%-16 8|

1/480BS-506 |CARRIAGE BOLT 5/16™-18 X5/8"] 24|

MNOININ ] NN

71632-305

O
< )

NOTE LONG RAJL O%
TOP OF SHORT RAL. 8
ib\a t:’ l
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