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ES PREHLASENIE O ZHODE

My
(vyrobca) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA
Deklarujeme, Ze produkt: Drevoobrabacia Valcova bruska
Nazov modelu: 71632, 71938, 71938-D, 72550

Spifia zakladné bezped&nostné poziadavky prislusnych eurépskych smernic:
- Smernica o strojnych zariadeniach 2006/42/ES )
- Smernica o elektromagnetickej kompatibilite 2014/30/EU

Firma, ktora zostavuje technicku dokumentaciu sidliaca v EU:

Nazov: IGM nastroje a stroje s.r.o.

Adresa: Ku Kopaniné 560, 252 67, Tuchoméfice,
Ceska republika, EU

Tel.: +420 220 950 910

E-mail: redaj@igm.sk

Je nutné dodrzZiavat montazne a pripojovacie pokyny uvedené v navode na pouzitie a vSetko
vSeobecne uznavané zasady spravnej praxe a ochranu zdravia podfa smernice o strojnych
zariadeniach:
+ ENISO 12100:2010 Bezpecnost strojnych zariadenia — V8etko vdeobecné zasady pre
navrhovanie / Posudenie rizik a zniZzovanie rizik.
« EN60204-1:2006+AC:2010 Bezpecnost strojov — Elektrické zariadenia strojov, ¢ast’ 1: VSeobecné
* poZiadavky.
+ EN 13849-1:2015 Bezpelnost strojnych zariadeni — Bezpe&nost' — suvisiace Casti
riadiacich systémov Cast 1: V8eobecné zasady pre dizajn
+ EN 50370 -1:2005 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) — Norma skupiny produktov
pre obrabacie stroje — Cast 1: Emisie.
« EN 50370 -2:2003 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) — Norma skupiny produktov
pre obrabacie stroje — Cast 2: Imunita.
+ EN61000-4-2: 2009 Elektrostatika (ESD)
« EN61000-4-4: 2012 Poziadavky na rychly elektricky prechod / prasknutie (EFT/prasknutie)
« EN61000-4-6: 2014 Odolnost voci ruseniam spdsobenym vysokofrekvenénymi polami (SK)

Za dokumentéciu zodpoveda: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Meno: Torben Helshoi
Funkcia: generalny riaditel} (
Podpis ~" | & 4
opravnené osoby: |/ A LA
Datum: 15. oktdbra 2021
Mesto: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976 _
Fax: +1 949 474-0150 _
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SK - Slovensky
Navod na obsluhu

Navod na obsluhu (preklad pdvodného navodu)

Véazeny zakaznik,

velmi dakujeme za dbveru, ktoru ste nam preukazali pri ndkupe nového stroja LAGUNA. Této priru¢ka bola pripravena pre
majitefov a uzivatelov IGM LAGUNA 1632 SuperMax Valcova bruska pre bezpec¢nost pri instalacii, prevadzke a udrzbe.
Prosime, precitajte si starostlivo a podrobne informacie obsiahnuté v tomto navode na obsluhu a sprievodnych
dokumentoch. Stroj LAGUNA pouzivajte podla tohto navodu a instrukcii a ziskate tak jeho maximalnu zivotnost a vykon.
Dodrzujte bezpecnost prace.

Prajeme Vam vela pracovnych aj osobnych radosti pri praci so strojom LAGUNA.

Obsah ,
1. PREHLASENIE O ZHODE

2. ZARUKA A ZARUCNY SERVIS

3. BEZPECNOST

3.1 Pouéenie

3.2 VSeobecné bezpeénostné pokyny
3.3 Rizika

3.4 Pokyny pre uzemnenie

4. SPECIFIKACIE STROJA

5. PREPRAVA A UVEDENIE DO PREVADZKY
5.1 Preprava a instalacia

5.2 Sucast’ balenia

5.3 Montaz valcovej briusky

5.4 InStalacia valcovej brisky

6. NASTAVENIE

6.1 Nastavenie valcovej brusky

6.2 InStalacia a navijanie brasneho pasu
7. PRACA SO STROJOM

8. UDRZBA

9. ODSTRANENIE PROBLEMOV

10. DIAGRAM ZAPOJENIA

11. MONTAZ HLAVY

12. DOPRAVNIK A MOTOR

13. ZOSTAVENIE OTVORENEHO STOJANA

1. PREHLASENIE O ZHODE

Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade so smernicou a normou uvedenou na predchadzajucej strane tohto manualu.

2. ZARUKA A ZARUCNY SERVIS
Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. sa vzdy snazi dodat’ kvalitny a vykonny produkt.
Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi Obchodnymi podmienkami a Zarué¢nymi podmienkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o.
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3. BEZPECNOST

3.1 Poucenie
Tento stroj je uréeny len na obrabanie dreva a drevenych vyrobkov.

Obrabanie inych materialov nie je dovolené a mdze byt vykonané v konkrétnych pripadoch len po konzultacii s vyrobcom.
Tento stroj nie je ur€eny na brusenie s tekutinou.

Dodrzujte minimalny vek uréeny podla zakona.

Stroj méze byt pouzivany iba v bezchybnom technickom stave.

Okrem navodu na obsluhu si prestudujte aj bezpecnostné pokyny a osobitné predpisy vasej krajiny.

Mali by ste dodrziavat’ vSeobecne uznavané technické pravidla a bezpe€nost prace tykajuce sa prevadzky drevoobrabacich a
kovoobrabacich strojov.

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

3.2 VSeobecné bezpeénostné pokyny
Stroj méze byt pri nevhodnom zaobchadzani nebezpecny.

Skoér nez zacnete na stroji pracovat, kompletne si preitajte navod na obsluhu a dodrzujte vSetky pokyny uvedené v tomto navode na
obsluhu.

Chrante tento navod na obsluhu pred necistotami a vihkostou a pri predaiji stroja ho odovzdajte novému majiteflovi.
Na stroji nie su dovolené Ziadne zmeny ani prestavba stroja.

Denne pred zaciatkom prace preskusajte bezproblémovy chod stroja a funkciu ochrannych krytov. Zistené nedostatky na stroji alebo
poskodeny ochranny kryt ihned' odstrante. Stroj uvadzajte do chodu len v dokonalom technickom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na vlasy. Noste priliehavé oblecenie, odlozte naramky, prstene a retiazky. Noste len pracovna
obuv, v Ziadnom pripade nenoste obuv pre volny ¢as alebo sandale. DodrZujte nariadenia osobnej ochrany.

Pri praci na stroji nenoste pracovné rukavice!

Postavte stroj tak, aby bolo dostatok miesta na obsluhu a uchopenie obrobku.

Stroj musi stat na stabilnej ploche a musi byt nalezite osvetleny.

Pri praci v praSnom prostredi noste vzdy ochranni masku.

Dbaijte na spravne osvetlenie.

Dajte pozor, aby stroj stal na podloZke.

Uistite sa, ze napajaci kabel vam nebrani pri praci. Udrzujte pracovnu plochu &istd. Nikdy nesiahajte na stroj v chode.

Budte pozorny a koncentrovany. Robte pracu s rozumom. Nikdy nepracujte pod vplyvom omamnych latok, ako alkohol alebo drogy.

Budte pozorny na pohyb deti okolo stroja v chode. Nikdy nenechavajte beZiaci stroj bez dozoru. Ak opustite pracovny priestor, stroj vzdy
vypnite.

Nikdy nepouzivajte stroj vo vihkom prostredi a nevystavujte ho dazdu.

Prach z dreva je vybusSny a méze byt zdraviu Skodlivy. PredovSetkym tropické drevo a tvrdé drevo, ako buk a dub je rakovinotvorné.
Pri praci pozor na prsty a iné Casti tela.

Nikdy nepustajte stroj bez ochrannych krytov.

Je dolezité vSetky obrobky upevnit.

Obrabaijte iba obrobky, ktoré pevne lezia na stole.

Odstranite triesky a kusy obrobku len ked je stroj vypnuty.
Minimalna diZka obrobku je 60 mm.

Nestavajte sa na stroj.

Poruchy na elektrickej pripojke smie opravovat iba elektrikar.

Poskodeny elektricky kabel ihned vymerite.
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Poskodeny brusny papier ihned vymerite.

3.3 Rizika
Aj pri predpisanom pouzivani stroja sa mézu vyskytnut rizika.

Nebezpecenstvo zranenia uvolnenym brusnym pasom. Obrobok sa mdze odrazit od brdsneho pasu a otocit' sa proti obsluhe stroja.
Nebezpecenstvo odlietavajuceho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

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

Pozor na poskodeny elektricky kabel.

3.4 Pokyny pre uzemnenie

Pripojovaci kabel:

V pripade poruchy poskytuje uzemnenie cestu najmensieho odporu pre elektricky prdd a zniZuje tak riziko Urazu elektrickym prddom. Stroj
je vybaveny pripajacim kablom vybavenym ochrannym vodi€om a euro zastrékou. Zastréka musi byt zapojena len do zodpovedajucej
zasuvky, ktora je v sulade so vSetkymi miestnymi predpismi a vyhlaskami.

» Zastréku nijako neupravujte, ak nepasuje do zasuvky, kontaktujte kvalifikovaného elektrikara. Ten nainstaluje prislusni zasuvku.

* Nespravne pripojenie méze mat za nasledok nebezpecenstvo Urazu elektrickym pradom. Izolovany vodi€ so zelenym povrchom s/bez
Zltych pruhov je uzemnovaci vodi€. Ak je potrebné opravit kabel alebo zastrcku, kontaktujte kvalifikovaného elektrikara.

» Poskodené kable okamzite opravte, opravu méze vykonavat kvalifikovany elektrikar.

* Pre pripojenie pouzite len trojzilové kable s euro zastrékou a zodpovedajucou zasuvkou.

4. SPECIFIKACIE STROJA

Typ: 1938

Napajanie: 230V / 50Hz / 1 faza

Odporucany isti¢: 16 A, charakteristika C (16/1/C)

Prud pri maximalnom zatazeni: 8,9 A

Vykon: 1300 W S1

Motor posuvného pasu: Jednosmerny motor s priamym pohonom

Otacky: 1420 ot./min.
Rychlost posuvu: 0-3 m/min.
Sirka dielca na jeden prietah: 482,5 mm

Sirka dielca na dva prietahy: 965 mm

Hrubka materialu: 0,8—-101,6 mm

Rozmery valca: 127 x 482,5 mm

Sirka brisneho pasu: 76 mm

Minimalny prietok vzduchu odséavanie: 1000 m3/h
Odséavanie: 100 mm

Dizka x $irka x vyska: 1090 x 670 x 1290 mm

Hmotnost: 118 kg

Rozmery balenie: 1093 x 407 x 610 mm

Hmotnost vratane balenia: 130 kg (hmotnost sa liSi podla vybavenia
stroja)
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. Kluka pre nastavenie vysky

Ram

. Digitalny ukazovatel

. Ovladag pre upravu rychlosti pasu posuvu

. Vypina¢

. Pas posuvu

. Skrutka pre nastavenie vysky pritlacnych valéekov

. UloZenie valca

5. PREPRAVA A UVEDENIE DO PREVADZKY

5.1 Preprava a instalacia

Stroj je prepravovany v transportnom obale. Stroj je ur€eny na prevadzku v uzavretych miestnostiach a musi byt’
umiestneny na stabilnej pevnej a vyrovnanej povrchy. Stroj je nutné po rozbaleni skompletizovat'.

5.2 Sucast’ balenia
Box na stojan (sucast’ balenia)

STAN D O CONTENTS (fourdinside the mein ez

T
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5.3 Montaz valcovej brasky

Poznamka: Pri prvotnej montazi podstavca upevnite vSetky skrutky ru€ne. Umoznite tim jednoduchsie zrovnanie potom, ¢o
brusku umiestnite na podstavec. Otvory su vyrobené tak, Ze pasuju iba z jednej strany kazdej nohy.

1. Primontujte nohy na vonkajsiu stranu kazdej kratkej hornej prie€nej vzpery pomocou skrutiek a matic s podlozkou.
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-

2. Primontujte dIhSie horné vzpery z vnutra néh, navrch kratkych vzpier.

3. Poznamka: DIhSia vzpera na vrchu kratSej vzpery, obe vzpery vnutri noh.

-

4. Pripojte zvy$né nohy s kratkou hornou prie¢nou vzperou k dih§im hornym vzperam.
———

L4

5. Pripojte dolné prie€¢ne vzpery k noham. DlhSie dolné vzpery umiestnite navrch kratSich prie€nych vzpier.
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6. Zaskrutkujte na kazdu nohu vyrovnavaciu ndézku (neplati, ak pouzijete posuvné kolesa).
Poznamka: Po finalnej montazi a umiestneni brisky upravte vysku maticami na nohach.

5.4 Instalacia valcovej brusky

1. Sucastou brusky je mala krabi¢ka so skrutkami a ostatnym prislusenstvom. Ta obsahuje v§etko potrebné pre
inStalaciu brasky.
2. Otvorte $katulu 1, v ktorej je uloZzena hlavna ¢ast stroja. Odlupnite lepené viozky. Vyberte stroj z plastového vaku.

3. Pre jednoduchsie vybalenie stroja z krabice rozrezte krabicu 1 na rohoch a ohnite vSetky 4 strany krabice.
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4. S pomocou druhé osoby umiestnite stroj na podstavec. Uchopte stroj za ¢ast znadzornenu na obrazku.

J

6. Zaskrutkujte paku do rukovate a uti

8. Pred instalaciou pasu posuvu vyskrutkujte dve skrutky na vonkajsej (favej) strane pasu posuvu.
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Poznamka: Pri odstranovani skrutiek nechajte striebornt podpernt dosti¢ku, ktora je pod motorom, blizko paky pre rychle
nastavenie na svojom mieste.

10. Otvorte $katulu 2 a vyberte pas posuvu z obalu. Umiestnite ho na brusku tak, aby bol motor pasu posuvu blizsie k hlavnému
motoru a ukazovatelu DRO.

i '||:' | ~ 7
Poznamka: Paka pre rychle nastavenie musi byt pri inStalacii stroja v hornej pozicii. Paka nadvihne vnatornud (pravu) stranu pasu
posuvu. Nikdy neutahuijte skrutky na doraz. Skrutky utiahnite tak, aby sa s pakou dalo bez tazkosti pohybovat. Ak skrutky prili$
utiahnete, s pakou nebudete mdct hybat.
{
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11. Pripravte si podlozku a poistnu podlozku na Sesthranné skrutky. Naskrutkujte ich na okraj pasu posuvu na
vnutornej (pravej) strane (strana pri motore). Nechajte podpernd dosticku na mieste (vnutorna / prava strana). Uistite
sa, Ze je paka pre rychle nastavenie v hornej pozicii.

12. Naskrutkujte dve podlozky a dve parové podlozky na skrutky zndzornené na obrazku. Nachadza sa na vonkaj3ej
(favej) strane pasu posuvu. VSetky skrutky a matice utiahnite kldcom.

Poznamka: Skrutky neutahujte na doraz, vid poznamka vyssie.

14. Skontrolujte, ¢i je zdroj napajania adekvatny (230 V, 1 faza). Stroj nezapajajte k napajaniu, kym kompletne
nedokongite instalaciu stroja.
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6. NASTAVENIE

Stroj by mal byt teraz umiestneny na vhodné miesto a pripraveny pre findlne nastavenie. Stroj je nastaveny z vyroby, napriek tomu
odporu¢ame vykonat’ kontrolu nastavenia pre bezchybny chod stroja.

6.1 Nastavenie valcovej brusky
Kontrola zarovnania brasneho valca

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!
Len pri prvotnom zostaveni. Zarovnanie osi valca s rovinou stola je nevyhnutné pre spravnu funkciu stroje.

Pred kontrolou rovnosti brisneho valca sa uistite, Ze je paka pre rychle nastavenie v hornej pozicii.
Skrutky utiahnite tak, aby sa s pakou dalo bez tazkosti pohybovat.

1. Odstrarite brusivo z valca. Ponechanie brusiva na valci mdze spdsobit nepresnosti pri nastavovani.
r o []

=

Poznamka: Kluka ovlada vySku valca. Otocenim sa valec zdvihne alebo znizi. Jedna plna otacka klukou zdvihne, alebo znizi,
valec o 1,4 mm.

3. Pouzite rovny kus dreva rovnakej hribky. VloZzte ho medzi pas posuvu a valec na vnutornej (pravej) strane stroja.

Pritlaéné val€eky su umiestnené priamo pod valcom tak, aby material nemohol jednoducho prejst zospodu. ZniZte hlavu
brusky pomocou kfuky pre nastavenie vysky, kym sa valec nedotkne dreva.
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4. Potom otoCte kfukou prave raz (valec sa zdvihne). Potom, Co je vySka nastavend, moZete kus dreva vybrat.

e

Poznamka: Kroky uvedené vysSie zopakujte na vonkajSej (favej) strane stroja. Pri kontrole skontrolujte, &i je valec vodorovne
(stadi iba vizualna kontrola).

Ak valec nie je vodorovne, povolte 4 skrutky (A) pozdiZ vonkaj$ej (lavej) strany pasu a zvyste, alebo zniZte, pas posuvu pomocou
matice (B). Tymto dosiahnete vodorovné zarovnanie. Potom utiahnite vSetky 4 skrutky.

Zopakuijte kroky 3 a 4 pre dosiahnutie rovnosti valca na vnutornej (pravej) strane. Potom znovu skontrolujte, popripade upravte,
rovnost’ na vonkaj$ej (favej) strane.

Pripojenie odsavace prachu

Odsavac prachu a pilin je nevyhnutny pre pouzitie valcovej brusky. Bruska je vybavena hrdlom s priemerom 100 mm (4*)
na vrchu krytu. Overte, €i su minimalne poziadavky na odsavanie dostatocné. Pripojte hadicu s priemerom 100 mm (4”) k
vasmu odsavacu. Minimalny pozadovany prietok vzduchu odsavania je 1000 m3h. Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov
postupuijte podl'a odporucani vyrobcu vasho odsavaca. Pri pripajani odsavace zvolte rovno trubicu, ktora najmenej
obmedzuje prud vzduchu. Ak nie je k dispozicii rovna trubica, 90°(pravouhld) trubica, tak sa uprednostriuje trubica v tvare
,Y' pred trubicou v tvare ,T'.

Poznamka: Niektoré prace mézu vyzadovat silnejSie odsavanie, ako je odpori¢ané minimum.

Kontrola pred uvedenim do prevadzky
Overte, €i vaSa elektricka pripojka zodpoveda pozadovanym parametrom (230 V, isti€ 16 A, charakteristika C (16/1/C)).
Potom, €o je odsavac pripojeny a kontrola zarovnania brdsneho valca bola vykonana, je stroj pripraveny na pouzitie.

Navod na vyber brusiva
Aby ste pripevnili brdsny pas k valcu, postupujte nasledovne.

Pouzitie hrubosti

24 hrubost - Drsné brusenie, brdsenie hrubo rezanych dosiek, maximalne odstranenie
lepidiel

36 hrubost - Drsné brusenie, brdsenie hrubo rezanych dosiek, maximalne odstranenie
lepidiel

50 hrubost - Brusenie a egalizovanie dosiek, brusenie ohybanych dosiek

60 hrubost - Brusenie a egalizovanie dosiek, brusenie ohybanych dosiek
80 hrubost - Lahké egalizovanie, odstranenie nerovnosti po

hoblovani

100 hrubost - Lahké brusenie, odstranenie nerovnosti po

hoblovani

120 hrubost - Lahké brusenie, lahké odstranenie zvyskov

150 hrubost - Finalne brudsenie, lahké odstranenie zvyskov

180 hrubost - Iba findlne brusenie

220 hrubost - Iba finalna brusenie

6.2 InStalacia a navijanie brusneho pasu

Presné pripevnenie brasneho pasu k valcu je najdélezitejSie pre najlepsi vykon stroja. Pruhy brisneho pasu nemusia byt

vopred merané. Koniec pruhu brisneho pasu je najprv skoseny a potom pripevneny k vonkajSej strane valca. Potom sa
=
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pruh navinie okolo valca. Druhy skoseny koniec slUzi pre pripevnenie k vnutornej strane valca.

Drum width: 4825 mm (19%)

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

Abrasive ready to install: 2 770 mm (108-1/2%)
e TR

TAPERED END OF THE
ABRASIVE

76 mm (3°)

Drum width: 482,5 mm - Sirka valca: 482,5 mm
Tip-to-tip: 2 922 mm - Od Spicky ku Spicke 2922 mm
Abrasive ready to install: 2 770mm - Pas pripraveny na instalaciu 2770 mm
TAPERED END OF THE ABRASIVE — SKOSENY KONIEC PASU BRUSNEHO
PASU
Approximately 76 mm - Priblizne 76 mm

Poznamka: Predrezané péasy su skosené presne podla typu brusky. Pri rezani nového brisneho péasu pouzite predrezany pas

dodany so strojom ako $ablénu (brisnym zrnom nahor). Treba brat do Gvahy aj smer brisneho zrna. Sipka smeru je na spodnej
strane brusnej rolky.

Instalacia a navinutie briusneho pasu

(pokraéovanie) ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Oznacte a odrezte brusny pas tak, ako je znazornené vyssie. Koniec pasu zastrihnite, aby ste ho mohli v spone na
lavej (vonkajSej) strane valca spravne uchytit. Za€nite na lavej vonkajSej strane valca. Stlacte klipsu a vsurite skoseny
koniec brusiva do spony tak, ze pouzijete vacsinu Sirky otvoru. Uvolnite klipsu pre zaistenie brusiva.

2. Navinte brusivo na valec bez toho, aby sa brusivo prekryvalo. Skoseny pruh brusiva by mal byt zarovnany s okrajom

valca. Pravu ruk navijajte brusivo na valec, lavu ruk postupne valcom otacajte. Pri postupnom navijani brusiva davajte
pozor na prekryvanie.

3. Stlacte klipsu pre otvorenie spony. Vlozte skoseny koniec brusiva dovnutra otvoru na pravej strane valca.
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4. Napinacia spona automaticky napne brusivo tak, aby bolo maximalne napnuté. Ak sa pri pouzivani brusivo natiahne tak, Ze klipsa

klipsu uvolnite.

Poznamka: Valec bol vymontovany pre lepSiu viditelnost navijacej spony

7. PRACA SO STROJOM

Spravna poloha brisneho pasu
Umiestnite brusivo do otvoru s dostatoénym miestom medzi vnitrom otvoru a skosenym koncom brusiva. Vdaka tomu
bude brusivo napnuté podla potreby. Ak medzi brusivom a vnutrom otvoru nezostane dostato€na medzera, napinacia
spona nebude spravne fungovat.

Uprava pnutia brisneho pasu
Brusivo sa méze roztiahnut tak, Ze napinacia spona bude vo svojej najnizsej pozicii. Ak tato situacia nastane, tak brusivo uz
nie je napnuté. Znovu posufite napinaciu sponu do vy3Sej pozicie. VlozZte brusivo do otvoru a uvolnite sponu

Predizenie zivotnosti brusiva

Odporaéame &isti¢ brusnych pasov k odstraneniu brasneho prachu a Zivice a tym prediZenie Zivotnosti brusiva.
1. Pri pouzivani Cisti€a brisnych pasov otvorte protiprachovy kryt a zapnite odsava¢ prachu.

2. Drzte ¢isti€ proti rotujucemu valcu a posuvajte ho po povrchu valca.

3. Pred opatovnym pouzitim pouzite kefu pre odstranenie zvySkov po Cistici.

VZDY POUZIVAJTE OCHRANU OCI PRI CISTENi BRUSIVA. PODNIKNITE VSETKY OPATRENIA, ABY STE
ZABRANILI DOTYKU S RUKAMI A OBLECENIM.

Ovladanie brasky
Stroj je mozné pouzit na Siroku Skalu projektov podla VaSich predstav. Po niekolkych projektoch a troche experimentovania bude
zretelné, aké nastavenie stroja je pre dany projekt najvhodnejSie.

Hibka brasenia

Ur&enie hibky brasenia je najdéleZitej§im rozhodnutim v pracovnom postupe. Ur&enie spravnej hibky brisenia moze
vyzadovat experimentovanie. Pred brdsenim dielca pracu vyskusajte na zvySku dreva.
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Stupnica hibky bruasenia
Stupnica hlbky (pozri obrazok nizsie) udava vzdialenost medzi pAsom posuvu a spodkom valca. Valec musi byt v jednej rovine s
pasom posuvu.

1. Pre kalibraciu stupnice povolte dve skrutky, ktoré ju drzia pripevnenu. Znizte valec (s navinutym brisnym pasom), kym sa
nedotkne pasu posuvu.
2. Stupnicu posurite tak, aby bola ,0“ zarovnana s ukazovatelom. Obe skrutky utiahnite.

Stroj je vybaveny digitalnym ukazovatefom hrabky dielca DRO (vid obrazok nizsie). DRO velmi presne udava hibku brasenia. DRO
vyuzijete pri opakovanom bruseni viacerych dielcov, kedy je dblezité zachovat rovnaku hibku brusenia.

1. Ak chcete DRO pouzit, zapnite ho tla¢idlom ON/OFF/CAL a vyberte mernu jednotku tlacidlom MM/IN - palca ,in“ alebo milimetre
,mm®.
2. Znizte valec (s navinutym brisnym pasom)

, kym sa nedotkne pasu posuvu. Pre kalibraciu na ,0" podrzte tlaCidlo ON/OFF/CAL.

Indikator hibky

Dal$i sposob nastavenia hibky brusenia je indikator hibky nachadzajlci sa na vnitornej (pravej) strane stroja. Indikator musi byt
nastaveny s pouzivanym brusivom.

1. Umiestnite plochy kus dreva pod valec s navinutym pasom. Znizte valec, kym sa dreva lahko nedotkne.

2. Viysku valca nemeiite, drevo vyberte a vloZte ho pod indikator hibky. Indikator nastavite povolenim velkej matice a skrutkovanim
skrutky nahor, alebo nadol, kym sa lahko nedotkne dreva.

3. Utiahnite velku maticu. Umiestnite dielec pod indikator. Valec znizte, kym sa indikator lahko nedotkne briseného materialu. Pri
nastaveni hibky brisenia teraz moZete dielec vkladat' pod indikator namiesto pod valec.

Idealny kontakt valca s brisenym materialom je, ked sa valec materialu lahko dotyka a zaroveri s nim je mozné rukou otacat.
Obvykle sa pri nastavovani hibky brusenia kflucka oto€i o maximalne tretinu otacky. INTELLISAND Vam tento proces ufah&uje.

E
"
T
"
L
&
w
o
¥

Pouzitie DRO
Specifikacia
RozliSenie: Desatinné ¢islo = 0,005 in.
Zlomok = 1/32 palca.
Metrické = 0,1 mm
Presnost: Desatinna = +/- 0,0025 palca.
Zlomok = +/- 1/500 palca.
Metricka = +/- 0,05 mm
Batéria: 2 AAA (nie su sucastou balenia)
Vlastnosti: - Konstantna pamat' uchovava kalibraciu aj vo vypnutom stave.
- Inkrementalny rezim merania
- Rezim absolutneho merania
- Odg¢itanie v milimetroch, palcoch a zlomkoch
- Automatické vypnutie
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Odkaz na tlacidlo a jeho pouzitie
Pri pristroji Wixey DRO je uzitoéné zoznamit sa s tym

Zapnutie/vypnutie a kalibracia

ito tlac¢idlami a ich uc¢elom.

+ ABS_IN
= i
N

* Okamzitym stlacenim vypnete a zapnete.

» Podrzanim na 3-5 sekund prejdete do rezimu kalibracie. "ABS IN" blika.

» Ak chcete zmenit hodnotu na displeji z 0,000, pouzite tlag¢idla ,+* alebo “-

« Kratke stlacenie zvysi jednu Cislicu, podrzanie tlacidl

+ Kratkym stlacenim tlacidla zapnutie/vypnutie nastavite kalibraéna hodnotu. "ABS IN" prestane blikat.

a pocita rychlo.

Toggles between Absolute measuring mode
inches and millimeters

IN/MM |

Inch
T
o Winey |5 oto,, "
AE{S IN ”
— | ABS/INC A ‘;:7
=S| 2.375% ||
ONIOFF ' |
!HOLDTOCAL |

MMAN - ELECTRONIC
“llle!l DIGITAL READOY

ABS MM

Toggles between inches and millimeters - Prepina medzi palcami

Absolute measuring mode - Rezim absolutneho merania

Inch

a milimetrami

mode - Palcovy rezim

Millimeter mode - Milimetrovy

rezim
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DIGITAL READOUT
Absolute

\ MMAN |||illeg ELECTRONIC
()

measuring
mode

Toggles
bewteen
Absolute and || HOLD TO CAL
Incremental
modes

.
MMIN ELECTRONIC

Wi ReY oicitacreavout
INC N

0.000

Incremental
mode re-sets l il
to 0.000

=
ik ELECTRONIC
N Illllley DIGITAL READOUT

Toggle back to .| 2 = 3 .7 5 E)
ABS mode and ol

the dimension
is remembered

HOLD TO CAL

Absolute measuring mode - Rezim absolutneho merania
Toggles between Absolute and Incremental modes - Prepina medzi absolutnym (predvolené nulovy bod) a
inkrementalnym rezimom

Incremental mode re-sets to 0.00 - Inkrementalny rezim sa nastavi na hodnotu 0,00
Toggle back to ABS mode and the dimension is remembered - Prepne spat do rezime ABS a rozmer si zapamata

E::;?ur;ctls typické varianty kalibracie. Prvy variant (typ 1) spociva v tom, ze DRO zobrazuje hrubku briuseného materialu.
Druhy variant (typ 2) ma ukazat, kolko materialu sa pri kazdom prechode bruskou odoberie.

Dal$i spdsob (typ 3) pre zobrazenie mnoZstva odobraného materialu pri kazdom priechode bez nutnosti rekalibracie
nastavenia typu 1.

Kalibracia typu 1 ABS:

Kalibracia DRO pre zobrazenie hrubky briuseného materialu (typ 1). Kalibracia je rychla a lahka a nevyzaduje ziadne
dalSie meranie. Uistite sa, Ze je stroj vypnuty a napajanie odpojené!

1. Obalte brusny valec brusivom pozadovanej zrnitosti.

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

3. Zapnite DRO tla¢idlom ON.

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

Kalibracia typu 2 ABS:

Kalibracia DRO pre zobrazenie odobraného materialu na jeden brusny priechod (typ 2). Kalibracia je rychla a lahka a
nevyzaduje Ziadne dalSie meracie zariadenia.

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

1. Bruste skuSobny kus materialu, kym nie je rovny a rovhomerny na oboch stranach.

2. Vypnite brasku a odpojte brdsku od napajania.
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3. Umiestnite brusny valec (s brusivom stale navinutym na valci) na skiSobny kus, kym sa valec nebude lahko
dotykat' skusobného kusu.

4. Stlacte a podrzte tlaCidlo "CAL" 3 sekundy, kym sa nezobrazi napis "0,00".

Typ 3 Kalibracia INC:

Tato metdda umoznuje ulozit pédvodnu kalibraciu z typu 1 a potvrdit mnozstvo odobraného materialu

za jeden priechod.

1. Vykonaijte jeden priechod brisenim materialu. Bez toho, aby ste menili vysku valcu, stlacte tlacidlo "ABS/INC", aby sa
zobrazil udaj "0,00". Tato stranka sa zmeni Udaj z "ABS" na "INC" a vynuluje sa udaj na hornej strane prave briseného
kusu. Teraz sa na displeji zobrazi mnozstvo odstraneného materialu na jeden brdseny 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 zmene brisneho pasu na int zrnitost musi byt DRO prekalibrovany pre zmenu valca s nov

zrnitostou brusival

POZNAMKA: Pri nastavovani hibky rezu nikdy neprekradujte hribku zrna pre uberanie materialu.

RYCHLOST PASU POSUVU

Po uréenie uberania materialu je dolezité vybrat spravnu rychlost pasu posuvu. Pre kone¢né brusenie je najvhodnejsie
pouzit pomalu az miernu rychlost. VysSie rychlosti mézu byt pouzité, ak nie je stroj pretazovany velkym uberanim.
NajlepSi vysledok pri finalnom bruseni s hrubostou jemnejSou ako 80 je vacsinou dosiahnuty, ked INTELLISAND nesvieti.
Ak INTELLISAND svieti a spomaluje pas pri kone¢nom bruseni, je najlepSie nechat material prejst skrz brusku este raz,
bez toho aby bolo zmenené nastavenie hrubky.

Poznamka: INTELLISAND automaticky nastavi rychlost pasu, ak je zistené prilisné zatazenie. Zabrani sa tym vzniku ryh,
je zniZené riziko poZiaru a stroj je chraneny pred pretaZenim a nahlym vypnutim. Cervené svetlo vedla paky pre Gpravu
vysky sa rozsvieti, ked INTELLISAND pracuje. Ak je zatazenie znizené, INTELLISAND automaticky navysi rychlost
posuvného pasu na vopred nastavenu hodnotu.

Obsluha pasu posuvu
Polozte dielec na pas posuvu a pevne ho drzte. Nechajte posuvny pas tahat dielec do valca. Akonahle je dielec v polovici
brusenie, premiestnite sa na zadnu stranu stroja a kontrolujte vystup dielca.

Najvyssi vykon posuvného valca
VSestrannost' brasky umozriuje Siroké spektrum €innosti. Naucte sa pouzivat rézne ovladacie prvky brusky pre dosiahnutie
najlepSich vysledkov.
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* Brusenie dielcov Sirsich ako brusny valec

Pogas brisenia dielcov irSich ako valec pouZivajte paku pre rychle nastavenie (na obrazku). Sirsie dielce vyZaduju
dodato¢ny priestor medzi valcom a pasom posuvu na vonkaj$im (favom) okraji. Dodato¢ny priestor zabrariuje vzniku ryhy
pozdiz asti presahujlice cez valec. Nastavte paku na 45 stupfiov od vertikénej polohy tak, aby sa pas posuvu fahko
zdvihol. Pred brisenim vzdy pouzite skuSobny dielec. Ak je ryha stéle viditelné, upravte zarovnanie valca. Vzdy nastavte
paku spat do zvislej polohy po ukon&eni brusenia.

Poznamka: Péaka pre rychle nastavenie zdvihne vnatornud stranu pasu o 0,003. Pri prvom pouziti m6zu byt skrutky pasu
posuvu prili§ utiahnuté z dévodu zaistenia stroje pri preprave. V tomto pripade skrutky mierne uvolnite. Skrutky neutahujte
Uplne. Utiahnite ich tak, aby bolo mozné s pakou hybat hore a dole.

* Brasenie viac kusov naraz

Pri braseni niekolkych kusov zaroven je rovhomerne rozlozte po celej Sirke pasu. Takto zaistite rovhomerny tlak
pritlaénych valéekov. NajvhodnejSie je brusit kusy s rovnakou hribkou. Ak je rozdiel medzi hrubkou jednotlivych kusov,
nemusi sa obrobok dotykat pritlagnych valéekov a mézu skiznut z pasu posuvu.

* Brusenie nerovnych alebo vysokych dielcov

Skruteny, vypukly alebo vyduty dielec opracovavajte s opatrnostou, zabranite tak zraneniu pri pracu s nerovhomernym
dielcom. Ak je to mozné, obrobok pri praci drzte a snazte sa zabranit preSmykovaniu alebo prevrateniu pri braseni.
Méozete pouzit stojany alebo pomoc inej osoby. MbzZete tiez material ru¢ne pritlacit, a tak sa vyhnut potencialne
nebezpeénym situaciam. Mimoriadnu pozornost venujte vyjazdu materialu zo stroja.

* Umiestnenie a uhol materialu

rozmerom vloZzené do brusky pod uhlom 90° (kolmo k valcu). AvSak, kazda odchylka uhla méze znamenat' vacsie
uberanie materialu. Kone¢né brusenie by malo byt vykonané v smere letokruhov v dreve.

TLAK PRITLACNYCH VALCEKOV

Tlak pritlacnych val€ekov je vopred nastaveny a mal by byt dostacujuci. Tlak kazdého val€eka moze byt ale nastaveny
podla potreby. Pre zvySenie tlaku otocte skrutkou pre nastavenie tlaku vo smere hodinovych ruci€iek o Stvrt’ otacky. Pre
znizenie tlaku otocte skrutkou proti smeru hodinovych ruci€iek o Stvrt' otacky.

Poznamka: Prili§ maly tlak méze spdsobit’ preSmykovanie materialu. Prili§ velky tlak moze sposobit poSkodenie valca.
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Uprava tlaku pritlaénych valéekov

Pritlacné valCeky su vopred nastavené pre vSestranné pouZitie.

1. Pre Upravu tlaku pritlaénych valéekov uvolnite vSetky Styri skrutky znazornené na obrazku (2 na kazdé strane;
vpredu a vzadu).

2. Majte brusivo navinuté na valci.

3. Vypojte stroj, znizte brasny valec, kym sa nedotyka pasu posuvu.

4. Zdvihnite valec o 2 az 3 otacky.

5. Zaskrutkujte spat vSetky 4 skrutky a utiahnite.

6. Zdvihnite valec z pasu posuvu.

7. Nastavte valec na vhodnu vysku.

Napnutie pasu posuvu

Nedostato¢né napnutie pasu moze viest na preSmykovaniu pasu na hnacom valéeku. Pas je prili§ uvolneny, ak je ho
mozné zastavit’ poloZzenim ruky priamo na pas.

Nadmerné napnutie pasu moze viest k poskodeniu valéekov alebo predéasnému opotrebovanie puzdier pasu.

Pre nastavenie posuvného pasu zarovnajte maticu na oboch stranach posuvného pasu tak, aby bol pas napnuty priblizne
rovnako na oboch stranach.

Vedenie pasu posuvu

Upravu vedenia pasu vykonate po¢as chodu pasu.

Zapnite pas posuvu po jeho spravnom napnuti a nastavte najvyssia rychlost. Ak ma pas tendenciu schadzat k jednej
strane, utiahnite maticu na strane, ku ktorej pas schadza, a uvolnite maticu na strane druhe;j.

Utahovanie alebo uvolfiovanie matic neovplyvni napnutie pasu posuvu.

Poznamka: Matica otacajte len o 1/4 otacky. Pred dalSou Upravou pockajte nejaky ¢as ako sa pas dorovna. Pripadne
znovu dotiahnite, &i povolte. Vyhnite sa nadmernym Gpravam.
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8. UDRZBA
Mesacna udrzba
* Puzdra pasu premazavaijte podla potreby a opotrebovania.
» Premazavaijte sprejovym mazivom vSetky pohyblivé Casti.
+ Udrzujte pas posuvu Cisty.
* Overte, Ze su vSetky skrutky dotiahnuté.
+ Ocistite valec a brusivo podla potreby.

Vymena pasu posuvu

Pri vymene posuvného pasu vyberte cely posuvny stdl zo stroja.

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Vypnite stroj. Zdvihnite valec do najvy$Sej pozicie. Odpojte hlavny motor zo zasuvky na stroji.

4. Odstrante matice z lavej vonkajSej strany. Zdvihnite pas posuvu zo stroja. Umiestnite pas posuvu na stranu motora.
Vyvarujte sa poSkodeniu alebo potrhaniu pasu pri odstrafiovani zo stroja. Opakujte postup pre opatovné pripevnenie.
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Cistenie stroja
Prislusenstvo na prianie:
IGM Cistig brisnych pasov
Kod: MCBP
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9. ODSTRANENIE PROBLEMOV

Vacsina problémov nastane pocas obdobia, ked sa s briskou zoznamujete. Ak nastane problém ovplyviujuci vykon stroja,
overte nasledujuci zoznam potencionalnych pricin a rieSeni. Je tiez vhodné overit predchadzajlce €asti tohto manualu, napr.

nastavenie a ovladanie stroja.

Sprievodca rieSenim problémov: Motor

Problém

Motor nestartuje

Motor je pretazeny

Motor pasu posuvu vibruje

Motor valca alebo pasu posuvu sa zastavi

Mozna pri€ina

Hlavny napadjaci kabel je odpojeny zo zasuvky

Kabel motora valca je odpojeny zo zasuvky
na stroji

Poistka obvodu je vypalena alebo je
vyhodeny isti¢

Nevhodny obvod

Stroj je pretazeny

Motor nie je patri€ne zrovnany
Opotrebovanie puzdra alebo objimky
Ohnuty hnaci val¢ek

Nadmerné uberanie.

Sprievodca rieSenim problémov: Stroj

Problém
Nastavena vyska valca nefunguje

Zvuk klepania, pri prevadzke stroja
Odstiepenie dreva (ryhy na konci dosky)

Palenie alebo tavenie dreva

Motor pasu posuvu sa zastavuje

Mozna pri€ina

Nespravne nastavenie vySky
Opotrebované loziska

Neprimerana podpora materialu
Hnacie valCeky su vySSie ako pas posuvu
Nadmerné napnutie valcekov

Velmi nizka rychlost pasu

Nadmerné uberanie

Pas posuvu je velmi uvolneny
Nadmerné uberanie

PreSmykovanie obrobku na pase kvoli
nedostatku kontaktu

Sprievodca rieSenim problémov: Pas posuvu

Problém
Hnaci val¢ek funguje prerusovane

Pas posuvu preSmykuje na hnacom valéeku

Material preSmykuje na pase posuvu

Motor pasu posuvu sa zastavuje

Mozna pri€ina
Uvolneny spajaci ¢lanok hriadela

Zle napnutie pasu
Nadmerné uberanie materialu

Nadmerné uberanie, zniZenie uberania
Nadmerna rychlost posuvu

Prili§ zaneseny alebo opotrebovany pas
posuvu

Pas nie je nastaveny

Puzdro val€ekov je pretiahnuté kvoli
nadmernému opotrebovaniu

RieSenie
Zapojte hlavny napajaci kabel
Zapojte kabel motora valca do stroja

Vymerite poistku alebo nahodte isti¢ (po
uréeni priciny)

Overte elektrické poziadavky

Pouzite nizSiu rychlost pasu posuvu; znizte
uberanie materialu

Uvornite skrutky drziace hnaci valéek
Vymerite puzdro alebo objimku
Vymerite hnaci val¢ek

Znizte uberanie alebo rychlost posuvu.

RieSenie

Znovu nastavte vysku
Vymerite loziska. Kontaktujte distributora.
Pouzite valcové podstavce
Znovu upravte valceky
Upravte valCeky

Zvyste rychlost pasu

Znizte uberanie

Upravte napnutie pasu
Znizte uberanie

Pouzite iny postup podavania

RieSenie
Zrovnajte ploché hriadele motora a hnacich
valCekov. Utiahnite skrutky hriadela.

Znizte uberanie brusenia alebo rychlost
posuvu

Pritlacné valCeky su velmi vysoko, znizte ich
Znizte rychlost posuvu

Vycistite alebo vymerite pas posuvu

Upravte nastavenie pasu
Vymerite puzdra
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10. DIAGRAM ZAPOJENIA

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
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PART NO

DESCRIPTION

SIZE

Ty

PARTNO

DESCRIPTION

SIZE

&
-

==

48005
-1ME

MOTOR

85

480B5- 156

HEIGHT DIRECTION LABEL

ha

48085164
UK

STRAIN RELIEF, MOTOR

PG-11

86

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

318" 50X 34"

90

480B5-1103

HEX CAP SCREW W/ WASHER

#10-24%1"

480B5-105

NYLON INSERT LOCK NUT

5/ME™-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

635D5-2680

FASTENER TOOL

=l |a]alal ==

48085-108

MOTOR PLATE

(o[~ on | b | 3

480B5-108

SET SCREW

#8-32%1/4"

10

480B5-110

HEX CAP SCREW

516 18X 1-1/4"

4B0B5-111

LOCK WASHER

g

12

480B5-112

SOCKET HEAD CAP SCREW

HE-16%1-1/2

13

480B5-113

SET SCREW

-2

14

480B5-114

COUPING

15

4B80B3-115

COUFING SFIDER

18

480B5-118

HEIGHT PLATE

17

480B5-117

SCREW, PHIL PAN HEAD

NEX0.7XE

18

480B5-118A

LABEL, DEPTH GAUGE (MM}

19

480B5-119

DEPTH GALUGE POINTER

20

480B5-120

KNOB

21

480B5-121

HEIGHT ADJUSTMENT HANDLE

22

4B0B5-122

NYLON INSERT LOCK NUT

5/8-11

23

4B0B5-123

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

48005134

LOCK WASHER

Ma

35

480B5-135

DUST COVER LATCH

35

480D 5-136

PHILLIPS FLAT HEAD SCREW

M3IX 05X 10

v

48005-137

SANDING DRELIM

38,

480D5-138

MYLON 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

104

45

480B5-146

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

a2

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

4B0B5-152

SPRING

53

480B5-153

TEMSION ROLLER

54

480B5-154

BUSHING, OILITE

55

480B5-155

TENSION ROLLER ERACKET,
INMER LEFT

56|

480B5-158

SCREW

#8-32%1°

57

480B5-157

SPRING, TENSION ROLLER

58

480B5-158

TEMSION ROLLER BRACKET,
INNER RIGHT

540

480B5-158

PAD, BRACKET-TENSION ROLLER

60|

480B5-160

BRACKET

61

480B5-161

PLATE

62

480B5-162

BASE

63

480B5-163

ADJUSTING FLATE

G4

4B0B5-164

ADJUSTING ROD

65

480B5-165

HEIGHT ADJUSTING PLATE

G4

480B5-166

ROUND SOCKET HEAD CAP
SCREW

BM8"-18X 172"

67

4B0B5-167

LOCK WASHER

516"

68

480B5-168

SPRING

69

480B3-168

NYLON INSERT LOCK MUT

104-20

70

480B5-170

SOCKET HEAD CAP SCREW

MBX 125X 40

71

480B5-171

HEX MUT W/ WASHER

5M18"-18

72

480B5-172

BLOCK, MEASURING DEVICE

73

4B0B5-173

HEX NUT

M12%1.75

74

480B5-174

STOP BOLT

75

480B3-198

WARNING LABEL, POWER

76

480B5-185

VWARNIMG LABEL, FINGER

T

4B0BS-177

HEX CAF SCREW

- 16830

78

480B5-1106

SAFTY LUCK

749

480B5-179

TEMSION ROLLER BRACKET, OU-
TERRIGHT

e I L o o o e L I e e e L L O N ) O e ) O ) (T [N Y [ R Y [N N R ) =) [ [ Y N Ry ) ) R =1 e Y [ 1 ) 0 0 £ e e e =) ]

a0

480B5-180

TEMSION ROLLER BRACKET,
DOUTER LEFT

81

480B5-181

E-RING

ES

83

716832-124

WASHER, WAWE

o7

B4

480D 5-184

LABEL

|| =
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#[PARTNO___ [DESCRIPTION SIZE ary
1]45065-201A |GEAR MOTOR T80 VDT 1
2[#e0BS-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

45055-208 | SPEED ADJUSTMENT LABEL
45065-208  |WIRING GUARD
10[45005-2104 |CONTROLLER

11]48005-2114 |CONTROL HOUSING BRACKET 1
12[48065-212  |PAN HEAD SELF-TAPPING SCREW S 2
13[48065-213  |RECEPTACLE, MAIN CORD 1
14[48065-214  |SCREW #0-3251/F 4
15[48065-215  |WASHER, LOCK-INT. TOOTH #10 4
16|480B5-216  [HEX NUT #10-32 4
17|480B5-217 | SCREW. HEX HEAD-SLOTTED #10-32X3/8" 5|
18]48085-218  [SCREW. PHIL PAN HEAD #6-32K1Z 2

635D5-356  |SWITCH, OMNIOFF
480B5-220 |COUPLER, SHAFT
480B5-113 SET SCREW 1/4°-20X 174" 4
480B5-222 |BRACKET, BASE- CONTROLLER
48065-223  |COVER, BASE-CONTROL HOUSING

. ralralra .
St A R S
=
=]

(=]

B5-224 |HEX CAP SCREW 1/4°-20X3/4" 4
480B5-225  |WASHER, WAVE 174" 4
480B5-145  |FLAT WASHER 1747 4
480B5-227 |BRACKET. TAKE UP-SLIDE 2
480B5-154  |BUSHING, QILITE 4
48065-229 |ROLLER, DRIVEN 1
48065-230 |WRENCH 2

1]480B5-231 HEX NUT 1/4°-20 2:]
32[480B5-232 | WASHER, LOCK-INT. TOOTH 147 2
3348085-233  |SCREW. ROUND HEAD- SLOTTED 1/4°-20X1-344 2
34 45085-234  |BRACKET. TAKE UP-BASE 2
35480B5-167 || OCK WASHER 516" 4
6 [480B5-236  |ROLLER DRIVE
7 |480B5-237  |BRACKET. SUPPORT-DRIVE ROLLER
480B5-238  |BED, CONVEYOR
480B5-239  |ROUND SOCKET HEAD CAP SCREW SMB™-18X3/4" 2
40[480D5-240 |BELT CONVEYOR, ABRASIVE (NOT SHOWN)
41[480B5-204  |FLAT WASHER 56"
42(450B5-242  |HEX NUT 51624
43[450B5-243  |SLOTTED SET SCREW #5-36X5/16"
44 |PG-9 STRAIN RELIEF. GEAR MOTOR PG-3
45[480B5-245  |HEX NUT SM1E™-18 2
47[450B5-247  |HEX CAP SCREW 154K 8|

13. ZOSTAVA OTVORENEHO STOJANA

#|PART NO _|DESCRIPTION SIZE Qny
1|480BS-501 |LEG, LEFT 2
LEG, RIGHT (WITHTOOL
2|48085-502 HOLDER) 2
3|71632-303 |[TOP CROSS BRACE, LONG 2
4171632-304 [TOP CROSS BRACE, SHORT 2
LOWER CROSS BRACE
5/71632-305 RAIL, LONG 2
LOWER CROSS BRACE
6|71632-306 RAIL, SHORT 2
| 7]480B5-507 [FLANGE NUT 516"
8|480BS-508 |LEVELING FOOT %i
9|480B5-129 [FLAT WASHER 3/8" §!
10[480BS-509 |HEX NUT 3/8%-16 8|
L 111480B5-506 |CARRIAGE BOLT 5/16"-18 X5/8"| 24

O
< @

NOTE LONG RAJL O%
TOP OF SHORT RAL. a
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