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ES VYHLASENIE O ZHODE

My
(vyrobca) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Vyhlasujeme, Ze vyrobok: Drevoobrabacia valcova bruska
Nazov modelu: 71632, 71938, 71938-D, 72550

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

Spoloénost, ktora zostavuije technickt dokumentaciu so sidlom 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: rodej@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 Bezpec&nost strojovych zariadeni - Bezpe€nost - Suvisiace Casti riadiacich
systémov - Cast 1: V8eobecné zasady navrhovania
 EN 50370 -1:2005 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma pre skupinu vyrobkov pre
obrabacie stroje - Cast 1: Emisie.
+ EN 50370 -2:2003 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) - Norma skupiny vyrobkov pre
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)
+ EN61000-4-6: 2014 Odolnost proti ruSeniu radiofrekvenénymi polami (CS)

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

Nazov: Torben Helshoj
Vlastnosti: CEO C
Podpis i F | ( o
Opravnené osoby: (A O
datum: 15. oktébra 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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Navod na obsluhu
Navod na pouzitie (strojovy preklad originalneho navodu)

Véazeny zakaznik,

Dakujeme vam za déveru, ktort ste nam prejavili pri kiipe nového stroja LAGUNA. Tento navod bol pripraveny
pre majitelov a pouzivatelov valcovej brasky IGM LAGUNA 1632 SuperMax z dévodu bezpecnosti pri inStalacii,
prevadzke a udrzbe. Pozorne a podrobne si precitajte informacie obsiahnuté v tejto prirucke 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.
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1 Vyhlasenie o zhode
Vyhlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade so smernicou a normou uvedenou na strane 2 tohto navodu.

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

3 Bezpecnost’
3.1 Ziskané skusenosti

Tento stroj je ur€eny len na drevo a vyrobky z dreva.
Obrabanie inych materidlov nie je povolené a mdze sa vykonavat len v Specifickych pripadoch po konzultacii s vyrobcom.
Tento stroj nie je ur€eny na mletie s tekutinou.

Dodrziavajte minimalny vek stanoveny zakonom.

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

Mali by ste dodrziavat v§eobecne 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 pouzivatel.

3.2 VsSeobecné bezpeénostné pokyny
Stroj mbze byt pri nespravnej manipulacii nebezpeény.

Pred zaatim prace so strojom si kompletne precitajte navod na obsluhu a dodrziavajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode.

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

Pred zac¢atim prace denne skontrolujte bezproblémovy chod stroja a funkénost ochrannych krytov. Akékolvek zistené zavady na
stroji alebo poSkodené kryty okamzite odstrante. Stroj uvadzajte do prevadzky len v bezchybnom prevadzkovom stave.

DIhé vlasy chrarite Ciapkou alebo sietkou na vlasy. Noste priliehavé

oblecenie, odloZte naramky, prstene a retiazky. Noste len pracovnu obuv, nikdy nenoste beznu obuv alebo sandéle.
Dodrziavajte predpisy o osobnej ochrane.

Pri praci na stroji nepouzivajte rukavice!

Umiestnite stroj tak, aby ste mali dostatok priestoru na obsluhu a uchopenie obrobku.

Stroj musi stat' na stabilnom povrchu a musi byt riadne osvetleny.

Pri praci v praSnom prostredi vZdy pouZzivajte ochranni masku.

Uistite sa, Ze mate spravne osvetlenie.

Uistite sa, Ze stroj stoji na podlozke.

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

Budte pozorni a sustredeni. Pracujte s inteligenciou. Nikdy nepracujte pod vplyvom omamnych latok, 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 vihkom prostredi ani ho nevystavujte dazdu.
Drevny prach je vybudny a m6ze byt zdraviu Skodlivy. Najma tropické drevo a tvrdé drevo, ako je buk a dub, su rakovinotvorné.
Pri praci si davajte pozor na prsty a iné Casti tela.

Stroj nikdy nespustajte bez ochrannych krytov.

Je doblezité zabezpedit' vSetky obrobky.

www.igmtools.com 4 IGH




Obrabaijte len obrobky, ktoré st pevne na stole.

Triesky a kusy obrobkov odstrariujte len vtedy, ked je stroj vypnuty.
Minimalna diZzka 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 mozu vyskytnut aj rizika.

Riziko poranenia uvolnenym brisnym pasom. Obrobok sa m6ze odrazit od brisneho pasu a otocit' sa proti obsluhe stroja.

Nebezpecenstvo odletujucich obrobkov.
Pozor na hluk a prach.

Pouzivajte ochranu o¢i, sluchu a prachu.
Pouzivajte vhodné odsavacie 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 elektrickym pradom. Stroj je vybaveny pripojovacim kablom vybavenym ochrannym vodi¢om a eurozastrékou. 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 hebezpelenstvo Urazu elektrickym pradom. I1zolovany vodi€ so zelenym povrchom
so/bez Zltych pruhov je uzemriovaci vodi¢. Ak je potrebné kabel alebo zastréku opravit, obratte sa na kvalifikovaného
elektrikara.

- Poskodené kable okamzite opravte, opravu mozno vykonat
len kvalifikovany elektrikar.
- Na pripojenie pouzivajte len trojzilové kable s euro zastrékou a zodpovedajucou zasuvkou.

Vystraha — zvySkové napitie: V obvode regulacie ota€ok mbze po odpojeni napajania pretrvavat nebezpeéné
zvySkové napatie az 30 min. Pred otvorenim krytu vy€kajte minimalne 30 min a overte nepritomnost napatia
vhodnym meracim pristrojom.

Informacie su uvedené pre Odborny servis. DANGEROUS
RESIDUAL
VOLTAGE > 30 min

4 Emisie hluku

Ekvivalentna hladina akustického tlaku A podla EN ISO 3746: 75,66 dB(A)
Neistota, K v decibeloch: 4,0 dB (A) podla EN ISO 4871

Uvedené hodnoty su emisné hladiny a nemusia nevyhnutne predstavovat bezpecné pracovné hladiny. Hoci existuje korelacia
medzi emisnymi a expozi¢nymi hladinami, nemozno ju spolahlivo pouzit’ na ur€enie, €i su alebo nie su potrebné dalSie
opatrenia. Faktory, ktoré ovplyviuju skuto€nu uroven expozicie pracovnikov, zahffiaju charakteristiky pracovnej miestnosti,
dalSie zdroje hluku atd', t. j. poCet strojov a iné susedné procesy. Pripustna uroven expozicie sa tiez mbze v jednotlivych
krajinach lisit. Tato informacia vSak pouzivatelovi stroja umozni lepSie vyhodnotit nebezpecéenstvo a rizika.
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5 Vyrobny Stitok

LAGUNA (¢

16-32 DRUM SANDER

Model 71632
Power 1~230V 50Hz 6.8A P2=1.1kw S1
" ~~=1a=0.8-76 mm
Specification 227, g
== b= max 406(812) mm
Series No. Weight 62 kg
Year

LAGUNATOOLS 2072 Alton Parkway. Irvine, CA 92606

www. lagunatools.com

6 Specifikacia stroja
Typ:

Napéjanie:

Prud pri plnom zatazeni:
Vykon:

Motor podavacieho pasu:
Otéacky:

Rychlost posuvu:

Sirka dielu na jeden priechod:
Sirka dielu pre dva priechody:
Hrabka materialu min / max:
Rozmery valca:

Sirka brisneho pasu:
Minimalny saci vykon odsavaca:
Sanie:

Rozmery stroja (DxSxV):
Rozmery balenia (DxSxV):
Hmotnost stroja:

Prepravna hmotnost’

1632 SuperMax

230V /50Hz/ 1faza
6,8 A

1100 W
jednosmerny motor s priamym pohonom
1420 ot/min.

0-3 m/min.

406 mm

812 mm

0,8-76 mm

127 x 406 mm

76 mm

1000 m3/h

100 mm

860 x 560 x 1220 mm
940 x 660 x 550 mm
62 kg

71,7 kg

www.igmtools.com
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Height adjustment handle of the drum.
Shroud.

Digital Read-Out.

Knob to start feed conveyor and selects feed rate.
Starts and stops the drum motor.
Conveyor table.

Tension roller contact adjustment.
Drum carriage.

O NGO WN =

. Gombik na nastavenie vysky

Ram

. Digitalny indikator

. Ovlada¢ na nastavenie rychlosti posuvu pasu

. Prepina¢

. podavaci pas

. Skrutka na nastavenie vysky pritlacnych valcov
. Skladovanie tlakovych fliag

O N OAWN

7 Preprava a uvedenie do prevadzky

71 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
Zobrazovacia skrinka (suéast’ou balenia)

STAND BOXCO‘TENT‘S(dewdeme main box)

MAIN BOX CONTENTS

| I8

R82]
T"T 0000
YRR,

I
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Montaz valcovej brusky

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

1. Pripevnite nohy k vonkajsej strane kazdej kratkej hornej prie¢nej vystuhy pomocou skrutiek a matic s golierom.

s N\

) ,

2. DIhsie horné vzpery namontujte na vnatornu stranu néh na kratke vzpery.

3. Poznamka: DIhSia vzpera na vrchole kratSej vzpery, obe vzpery vo vnutri noh.
e

4. Spojte zostavajuce nohy s kratkou hornou prie¢nou vzperou s dih§ou hornou vzperou.
- — - — — e "N

(4] !

5. Pripevnite spodné prie¢ne vzpery k noham. DIhSie spodné vzpery polozte na kratSie prieCne vzpery.

www.igmtools.com 8 IGH
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(5)

6. Na kazdu nohu naskrutkujte vyrovnavaciu patku (neplati v pripade pouzitia posuvnych koliesok).
Poznamka: Po kone¢nom zostaveni a umiestneni brisky nastavte vySku pomocou matic na nohach.

' 3

Instalacia valcovych briusok
1. Pre lahS$ie vybalenie stroja z krabice odlepte plastové vlozky, rozrezte krabicu v rohoch a ohnite vSetky 4 strany krabice.

www.igmtools.com



3. Odskrutkujte dreveny podstavec zo spodnej Casti stroja, opatrne stroj otocte a zopakujte to aj na druhej strane (skrutky
pouzité na pripevnenie dreveného podstavca mozno opéatovne pouzit' na pripevnenie stroja k podstavcu; dalSie skrutky su tiez
sucastou dodavky).

4. S pomocou inej osoby umiestnite stroj na stojan a zarovnajte otvory na stojane s otvormi na stroji. Odstrarite polystyrén a
dreveny podstavec spod brusnej hlavy.

r

NAJLEPSI
BOD

NAJLEPSI
BOD

5. Pripevnite stroj k zakladni pomocou Sesthrannych skrutiek a podloziek.
Poznamka: Po sprdvnom upevneni stroja vyrovnajte zakladiu a dotiahnite vSetky Casti.

6. Naskrutkujte paku do rukovate a utiahnite ju kfu¢om.

p

7.+ 8. Vysunite digitalny indikator a vliozte dodané batérie stranou + nahor.

www.igmtools.com 10 IGH
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InStalacia valéekovej brusky (pokracovanie)
10. Zapojte kratky kabel pripojeny k motoru do zasuvky na ovladacom paneli.

;1.g

11. Skontrolujte, Ci vaSe elektrické pripojenie zodpoveda pozadovanym parametrom (230 V, isti¢ 16 A, charakteristika C
(16/1/C)). Stroj nepripdjajte k elektrickej sieti, kym nie je spravne zostaveny.

www.igmtools.com

IGM



8 Nastavenie a uprava

8.1 Nastavenie valcovej brusky

Kontrola nastavenia brasneho valca

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

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

1. Pred kontrolou rovinnosti brisneho valca sa uistite, ze paka medzi pasom a strojom je v hornej polohe.

Skrutky na posuvnom pase by nemali byt tak utiahnuté, aby sa pakou nedalo otacat, pozri prvii poznamku na strane 17.

2. Odstrante brusivo z valca. Ponechanie abraziva na valci méze spdsobit nepresnosti pri nastavovani.

- i

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

~

4. Pritlané valce su umiestnené priamo pod valcom, aby material mohol fahko prechadzat zdola. Hlavu brusky spustajte
pomocou paky nastavenia vysky, az kym sa valec nedotkne dreva. Zapnite digitalny ukazovatel a zaznamenajte hrabku
zobrazenu na displeji.

www.igmtools.com 12 IGH
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5. Zdvihnite brasnu jednotku oto€enim rukovate na nastavenie vysky len raz.

\r w
e, s

6. Po nastaveni vysky posurite drevo na lavu stranu brisneho valca a oto€enim kluky len raz spustite jednotku, kym sa udaj
meraca nevyrovna zaznamenanému udaju z kroku ¢&. 4.

.

7. Overte vySku valca pomocou dreva. Ak je valec spravne nastaveny, bude sa dotykat dreva tak, ako sa ho dotykal na prave;j
strane brisneho valca. Ak sa vam nepodari otoc€it pakou len raz alebo medzi valcom a drevom vznikne medzera, postupujte
nasledovne.

8. Ak valec nie je vo vodorovnej polohe, uvolnite 4 skrutky (A) pozdiZ lavej strany pasu a pomocou matice (B) zdvihnite alebo
spustite podavaci pas. Tym sa dosiahne vodorovné zarovnanie. Potom utiahnite vSetky 4 skrutky.

www.igmtools.com 13 IGH
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Pripojenie odsavaca prachu

Odsavac¢ prachu a pilin je pri pouzivani valcovej brusky nevyhnutny. Bruska je vybavena hrdlom s priemerom 100 mm (4") na
hornej strane krytu. Skontrolujte, ¢i si 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 sa
riadte odporu¢aniami vyrobcu odsavaca par. Pri pripajani odsavaca par vyberte rovnu rdru, ktord najmenej obmedzuje prudenie
vzduchu. Ak nie je k dispozicii rovné potrubie, uprednostriuje sa potrubie v tvare 90° (obdiZznikové) alebo "Y" pred potrubim v
tvare "T".

Poznamka: Niektoré ulohy si mdzu vyzadovat silnejSie odsavanie, ako je odpori¢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 brisnych valcov je stroj pripraveny na pouzitie.

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

Pouzivanie hrubosti

36 hrubosti - hrubé brusenie, briusenie hrubo narezanych dosiek, maximalne odstranenie lepidiel
zrnitost 60 - brisenie a prehybanie dosiek, brasenie ohnutych dosiek

zrnitost 80 - l'ahko sa hobluje, odstranuje nerovnosti po hoblovani

zrnitost 100 - lahké brasenie, odstrafiovanie nerovnosti po hoblovani

zrnitost 120 - lahké brusenie, lahké odstrariovanie zvySkov

zrnitost 150 - zavere€né brusenie, odstrariovanie lahkych zvyskov

Zritost 180 - iba kone¢né brusenie

Zritost 220 - iba kone¢né brusenie

8.2 Instalacia a navijanie brasneho pasu

Presné upevnenie brdsneho pasu na valec je najdodlezitejSie pre najlepSi vykon stroja. Pasy brisneho pasu nie je potrebné
vopred merat. Koniec pasu brisneho pasu sa najprv skosi a potom sa pripevni na vonkajsiu stranu valca. Pas sa potom navinie
na valec. Druhy skoseny koniec sa pouzije na pripevnenie k vnutornej strane valca.

(" Sirka valca: 406 mm 3
Od hrotu po hrot: 2 463 mm
Pas pripraveny na instalaciu: 2311 mm

SKOSENY KONIEC
BRUSNEHO PASU

~ -’ 3

76 mm (3")

Priblizne 76 mm

o
- ) &=

Poznamka: Predrezané pasy su skosené presne podla typu brusky. Pri rezani nového brisneho pasu pouzite predrezany pas
dodany so strojom ako $ablénu (brisnym zrnom nahor).

InStalacia a navijanie brasneho pasu (pokracovanie)

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Zacnite na lavej vonkajSej strane valca. Stlacte svorku a vlozte skoseny koniec brusiva do svorky, pri€om vyuzite vacsinu
Sirky otvoru. Uvolnite klip, aby ste brusivo upevnili.
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2. Navijajte brusivo na valec bez prekryvania brusiva. Skoseny pas brusiva by mal byt zarovnany s okrajom valca.
Pravou rukou navirite brusivo na valec, lavou rukou postupne otacajte valcom. Pri postupnom navijani brusiva davajte pozor na
prekryvanie.

4. Napinacia svorka automaticky napne abrazivum na maximalne napéatie. Ak sa poc¢as pouzivania brusivo natiahne tak, ze

napinacia svorka dosiahne najniz$iu polohu a brusivo sa nenapne, prejdite na kapitolu Nastavenie napnutia brusiva.

Poznamka: Valcek bol odstraneny, aby bolo lepsie vidiet navijaciu svorku.
~ S o
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9 Praca so strojom

Spravna poloha brusneho pasu

Umiestnite brusivo do otvoru s dostato€nym priestorom medzi vnatornou 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 najniz§ej polohe. Ak nastane tato situacia, bradsivo uz nie je
napnuté. Napinaciu svorku opat presurite do vysSej polohy. Vlozte brusivo do otvoru a uvolnite napinaciu svorku

Predizenie Zivotnosti abraziv

Odporagame &isti¢ brisnych pasov, ktory odstrani brasny prach a Zivicu, a tym predizi Zivotnost brusiva.

1. Pri pouzivani pasovej brusky otvorte kryt proti prachu a zapnite odsavanie prachu.

2. Pridrzte Cistiaci prostriedok pri rotujicom valci a posurite ho po povrchu valca.

3. Pred opatovnym pouzitim odstrarite z Cistiaceho prostriedku vSetky zvySky pomocou kefky.

PRI CISTENI ABRAZIV VZDY POUZIVAJTE OCHRANU OCI. UROBTE VSETKY OPATRENIA, ABY STE ZABRANILI
KONTAKTU S RUKAMI A ODEVOM.

Ovladanie brusky

Pouzivanie DRO
Specifikacie
Uznesenie: Desatinné Cislo = 0,005 in.
Zlomok = 1/32 palca.
Metrické = 0,1 mm
Presnost: desatinna = +/- 0,0025 palca.
Frakcia = +/- 1/500 palca.
Metrické = +/- 0,05 mm
Batérie: 2 batérie AAA (nie su suc¢astou balenia)
Vlastnosti: - Konstantna pamat udrzuje kalibraciu aj vo vypnutom stave.
- Rezim inkrementalneho merania
- Rezim absolutneho merania
- Citanie v milimetroch, palcoch a zlomkoch
- Automatické vypnutie

www.igmtools.com 16 IGM
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Prepojenie na tla€idlo a jeho pouzivanie
Je uzitocné oboznamit sa s tymito tlacidlami a ich u¢elom na pristroji Wixey DRO.

Zapnutie/vypnutie a kalibracia

L
L N

- Okamzitym stlacenim vypnete a zapnete
- Podrzanim na 3-5 sekund vstupte do rezimu kalibracie. "ABS IN" blika

Ak chcete zmenit hodnotu zobrazenia z 0,000, pouzite tlacidla "+" alebo "-".

- Kratkym stlaCenim sa zvysi jedna Cislica, podrzanim tla¢idla sa pocitaju rychlo.
- Kratko stlacte tlacidlo zapnutia/vypnutia, aby ste nastavili kalibraénd hodnotu. "ABS IN" prestane blikat

[ TN/IM ]

C

[

Prepina medzi
palcami (IN) a
milimetrami (MM)

[- Rezim absolutneho

Palcovy

L] >
MM/IN ELECTRONIC
“'"'ey I DIGITAL READOUT rezim
AB'S IN /
ABS/INC It
o i
2.375 % ||
ON/OFF
HOLD TO CAL
Milimetr
MMIN 2 ELECTRONIC v
Wllle!j DIGITAL READOY ovy

ABSI/INC

sy i
60.3

HOLD TO CAL
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ABSI/INC | [I| mmm * ELECTRONIC
\ mlﬂe! DIGITAL READOUT
Rezim |
absolutneh o= ABS/INC 485 el =
omerana | 2.375 % | [l
i 2

ON/OFF

Prepina medzi
absolutnym HOLD TO CAL

(predvoleny nulovy
bod) a inkrementalnym

rezimom ol “'llle!l DIGITAL READOUT
, =
Inkrementain =il ABSING INC N
y rezim je | @
nastaveny J’ ‘ D - D D D
na 0,00 ] ON/OFF

[I@

HOLD TO CAL

MM/IN ELECTRONIC
m llle!l DIGITAL READOUT

H =5
ABS N
- 1“! ABS/ING
Prepne sa
spat do 41
rezimu ABS
a rozmer sa
zapamata HOLD TO CAL

Kalibracia

Existuju tri typické varianty kalibracie. Prvy variant (typ 1) spociva v tom, Ze DRO zobrazuje hrubku brdseného materialu.
Druhy variant (typ 2) ukazuje, kolko materialu sa odstrani pri kazdom prechode bruskou.
Dalsia metdda (typ 3) na zobrazenie mnozstva odstraneného materialu pri kazdom prechode bez nutnosti rekalibracie nastaveni

typu 1.

Kalibracia ABS typu 1:

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

1. Brusny valec potiahnite brisivom pozadovanej zrnitosti.

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

3. Zapnite DRO tla¢idlom ON.

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

Kalibracia ABS typu 2:

Kalibracia DRO na zobrazenie odobratého materialu na jeden prejazd brusenia (typ 2). Kalibracia je rychla a jednoducha a
nevyZaduje ziadne dalSie meracie zariadenie.

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

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

2. Vypnite mlyn¢ek a odpojte ho od napajania.

www.igmtools.com
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3. Polozte brusny valec (s brusivom stéle navinutym na bubne) na skiSobny kus, kym sa valec zlahka nedotkne skiSobného
kusu.

4. Pripojte brusku k skuSobnému kusu.

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

Typ 3 Kalibracia INC:

Tato metdda umoziiuje ulozit’ pdvodnu kalibraciu z typu 1 a potvrdit mnozstvo odobratého materialu na

pasaz.

1. Vykonajte jeden prechod briusenim materialu. Bez zmeny vysky bubna stlacte tlacidlo "ABS/INC", aby sa na displeji zobrazilo
"0,00". Na tejto strane sa zmeni Udaj z "ABS" na "INC" a vynuluje sa Udaj na hornej strane prave brdseného kusu. Na displeji sa
teraz bude zobrazovat mnozZstvo odstraneného materialu na jeden brusny priechod v reZzime "INC".

2. Ak sa chcete vratit k povodnej kalibracii (typ 1), stlacte tlacidlo "ABS/INC" a prepnite spat do rezimu "ABS".

POZNAMKA: Pri vymene balenia brisiva za iné zrmitosti sa musi DRO prekalibrovat, aby sa bubon vymenil za novy brisny
material!

POZNAMKA: Pri nastavovani hibky rezu nikdy neprekradujte hriibku zrna na Uber materialu.

Hibka brusenia

Uréenie hibky brisenia je najddleZitejsim rozhodnutim v pracovnom postupe. Uréenie spravnej hibky brisenia si méze
vyzadovat experimentovanie. Pred brasenim dielu si pracu vyskusajte na zvysku dreva.

TIP: Pri vypnutej braske umiestnite obrobok pod valéek (potiahnuty zvolenym brdsivom) a valéekom pohybuijte, kym sa
nedotkne obrobku a valCek sa mbze otacat tlakom ruky.

Je to dobry test na maximalny uber materialu, pretoze sa oboznamite s nastavenim brusky na spravny uber materialu.

Ovladanie brusky (pokracovanie)

Nastavenie vysky brasneho agregatu

Vysku valca mozno nastavit’ 2 spbésobmi, ktoré sa volia pomocou prepinaca.

Na mikro nastavenie valca otacajte hlavnou klukou, aby ste nastavili vySku. Nahor v smere hodinovych ruciciek, nadol proti
smeru hodinovych ruciciek.

Poznamka: Jedno UplIné otocenie posunie hlavu priblizne o 1/16".1,6 mm

Na rychle nastavenie vysky (Quick) sa uvolni hlavna rukovat. To umoZzriuje posunut jednotku az o 3" 76,2 mm potiahnutim paky
nahor alebo nadol.

Poznamka: Po dokongeni nastavenia vySky v rychlom rezime vzdy vratte prepinac do polohy mikroregulacie.
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Rychlost’ podavacieho pasu

Po uréeni rychlosti Uberu materialu je délezité zvolit spravnu rychlost posuvu pasu. Na kone¢né brusenie je najlepSie pouzit
pomalu az strednu rychlost. VySSie rychlosti sa moézu pouzit, ak stroj nie je pretazeny vysokou rychlostou uberu.

Najlepsi vysledok pri kone€nom mileti s jemnostou vacsou ako 80 sa zvyCajne dosiahne, ked sa INTELLISAND nezapali. Ak je
kontrolka INTELLISAND zapnuta a spomaluje pas pocas kone¢ného brusenia, je najlepSie nechat material prejst bruskou este
raz bez zmeny 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 Cervena 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 €asti stroja a skontrolujte vystup dielu.

Najvyssi vykon posuvného valca
Vsestrannost brdsky umoznuje Siroku skalu ¢innosti. Naucte sa pouzivat rézne ovladacie prvky brusky, aby ste dosiahli ¢o
najlepsie vysledky.

- Brasne Casti SirSie ako brusny valec

Pri bruseni dielov $ir§ich ako valec pouZite paku rychlej vymeny (na obrazku). Sirsie diely si vyzaduju dodato&ny priestor medzi
valcom a podavacim pasom na vonkaj$om (favom) okraji. Dodatoény priestor zabrafiuje vzniku drazky pozdiz dielu
presahujucej valec. Nastavte paku do polohy 45 stupriov od zvislej polohy tak, aby sa podavaci pas mierne zdvihol. Pred
brasenim vzdy pouzite skuSobny kus. Ak je drazka stale viditelna, upravte nastavenie valca. Po skonceni brusenia paku vzdy
nastavte spat do zvislej polohy.
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Poznamka: rychloupinacia paka zdvihne vnutornu stranu pasu o 003. Pri prvom pouziti mézu byt skrutky podavacieho pasu
prili§ utiahnuté, aby sa stroj poCas prepravy zaistil. V takom pripade skrutky mierne uvolnite. Skrutky nedotahujte Gpline.
Utiahnite ich tak, aby sa paka mohla pohybovat hore a dole.

- Brusenie viacerych kusov naraz

Pri braseni viacerych kusov naraz ich rovnomerne rozlozte po celej Sirke pasu. Tym sa zabezpeci rovnomerny tlak pritlaénych
val€ekov. NajlepSie je brusit kusy rovnakej hrubky. Ak je medzi hribkami kusov rozdiel, obrobok sa nemusi dotykat pritlacnych
valcov a méze skiznut z posuvného pasu.

- Brasenie nerovnych alebo vysokych Casti

S pokrutenym, vypuklym alebo vy€nievajucim dielom pracujte opatrne, aby ste predisli zraneniu pri praci s nerovnym dielom. Ak
je to mozné, drzte obrobok pogas prace a snazte sa zabranit jeho skiznutiu alebo prevrateniu po¢as brasenia. Mézete pouzit
stojany alebo pomoc inej osoby. Material mdzete stlacat aj rucne, aby ste sa vyhli potencialne nebezpecnym situaciam.
Zvlastnu pozornost venujte vystupu materialu zo stroja.

- Poloha a uhol materialu

brasky pod uhlom 90° (kolmo na valec). Samozrejme, kazda odchylka uhla méze znamenat vac¢si uber materialu. Zavere¢né
brasenie by sa malo vykonavat pozdiZ smeru letokruhov v dreve.

Tlak pritlaénych valcov

Pritlak pritlacnych valcov je prednastaveny a mal by byt dostatocny. Pritlak kazdého valca v§ak mozno nastavit podla potreby.
Ak chcete zvysit' tlak, otocte skrutku na nastavenie tlaku o Stvrtinu otacky v smere hodinovych rugiciek. Ak chcete tlak znizit,
otocte skrutku o Stvrtinu otacky proti smeru hodinovych ruciciek.

Poznamka: Prili§ maly tlak moZe spdsobit skiznutie materialu. Prili§ velky tlak méze spdsobit poskodenie valca.

Nastavenie tlaku pritlanych valcov

Pritlacné valce su prednastavené na vSestranné pouzitie.

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

2. Brasivo nechajte na valci navinuté.

3. Odpojte 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 do vhodnej vySky.

www.igmtools.com 21 IGH
L]



Napnutie podavacieho remena

Nedostato¢né napnutie remeria moze viest k preklzavaniu remefia na hnacom valci. Pas je prili§ volny, ak ho mozno zastavit
polozenim ruky priamo na pas.

Nadmerné napnutie remeria méze viest k poskodeniu valéekov 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 na oboch stranach.

Vedenie podavacieho pasu

Vodidlo pasu nastavte po¢as chodu pasu.

Ked je podavaci pas spravne napnuty, zapnite ho a nastavte najvy3Siu rychlost. Ak ma pas tendenciu posuvat sa na jednu
stranu,

Utiahnite maticu na strane, kde sa remeri odopina, a uvolnite maticu na druhej strane.

Utiahnutie alebo uvolnenie matic nema vplyv na napnutie podavacieho pasu.

Poznamka: Otocte maticami len o 1/4 otacky. Pred dal§im nastavovanim nechajte remeri urcity ¢as na vyrovnanie. V pripade
potreby ho znovu utiahnite alebo uvolnite. Vyhnite sa nadmernému nastaveniu.

10 Udrzba

Mesacna udrzba

- Puzdra remena mazat podla potreby a opotrebenia.
- V8etky pohyblivé ¢asti namazte mazivom v spreji.

- Udrzujte podavaci pas Cisty.

- Skontrolujte, ¢i su vSetky skrutky dotiahnuté.

- Valec a brasny material Cistite podla potreby.

Vymena podavacieho pasu

Pri vymene posuvného pasu vyberte zo stroja cely posuvny stol.

ODPOJTE STROJ OD NAPAJANIA!

1. Vypnite zariadenie. Zdvihnite valec do najvy$Sej polohy. Odpojte hlavny motor zo zasuvky stroja.
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4. Odstrante matice z lavej vonkajSej strany. Zdvihnite podavaci pas zo stroja. Umiestnite podavaci pas na stranu motora. Pri
odstrafiovani pasu zo stroja sa vyhnite jeho poSkodeniu alebo roztrhnutiu. Zopakuijte 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 k preklzavaniu pasu. Podavaci pas Cistite po kazdom
pouziti. Pri Cisteni prachu z valca zapnite odsavac¢ prachu.
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Upozornenie pre odborny servis — ZvySkové napatie:

Zvyskové napatie v obvode regulacie otacok moze pretrvavat’ az 30 min po odpojeni napajania. Pred
otvorenim krytu regulacie otacok odpojte zariadenie od napajania, vyckajte minimalne 30 min a po
otvoreni krytu overte vhodnym meracim pristrojom, ze na pristupnych ¢astiach nie je pritomné

nebezpecné zvyskové napatie. Kryt regulacie otacok je opatreny vystraznym stitkom upozoriujicim na DANGEROUS
toto nebezpecenstvo a pozadované ¢asové oneskorenie pred otvorenim podrfa €l. 6.2.4 normy STN EN VofTisG'SE;}JLmi“

60204-1 ed. 3.

PrisluSenstvo
Odporucané prislusenstvo najdete na webovej lokalite IGM.

Varovanie! Instalacia neschvaleného prisluSenstva méze spdsobit’ poSkodenie stroja a vazne zranenie. Pouzivajte len
prisluSenstvo odporu¢ané spolo¢nostou IGM pre tento stroj.

11 RieSenie problémov

Vacsina problémov sa vyskytuje v obdobi, ked sa s briskou zoznamujete. Ak sa vyskytne problém, ktory ovplyviiuje vykon
stroja, skontrolujte nasledujuci zoznam moznych pricin a rieSeni. Odporuca sa tiez skontrolovat predchadzajuce Casti tejto
priruc¢ky, napriklad nastavenie a obsluhu stroja.

SPRIEVODCA RIESENIM PROBLEMOV: MOTOR

Problém Mozna pri¢ina Riesenie
Hlavny ajaci kabel je odpojeny od elektrickej
'avny napajaci kabel je odpojeny od elektrickej Zapojte hlavny napajaci kabel
z4suvky
Motor sa nenastartuje Kabel motora valca je odpojeny od zasuvky na stroji | Zapojte kdbel motora valca do stroja.
Vv it istku alebo isti¢ isteni
Poistka obvodu je vypalena alebo isti¢ je vypaleny y,Ten & poistku alebo istic (po zisteni
priciny)
Nevhodny obvod Overenie elektrickych poziadaviek
Motor je pret'azeny Pouzivajte nizSiu rychlost podavacieho

Stroj je pretazeny pésu; znizte Gber materialu

Uvolnite skrutky, ktoré drzia hnaci

Motor nie je spravne nastaveny

Motor podavacieho pasu valec

vibruje Opotrebovanie puzdra alebo objimky Vymerite puzdro alebo objimku
Ohnuty hnaci valec Vymerite hnaci valec

Nadmerné vydavky. Znizte rychlost posuvu alebo rychlost podavania. Nadmerné vydavky.

PRIRUCKA NA ODSTRANOVANIE PROBLEMOV: PODAVANIE NA PASE
Problém Mozna pri¢ina Riesenie

Pohonny valec pracuje Vyrovnajte ploché hriadele motora a
prerusovane hnacie valce; utiahnite skrutky hriadefla.
Podavaci remen Slabé napnutie remena. Nastavenie napnutia remena
prek_lzéva na hnacom Nadmerné odstranenie materialu Zniilenie.rychlosti brusenia alebo

valci podavania

Prili§ vysokeé pritlatné valce Znizte
pritlacné valce

Uvornite spojku hriadela.

Nadmerny zber ZniZenie zberu

Material sa postva na

. ., Nadmerna rychlost podavania Znizenie rychlosti posuvu
podavacom pase — - v — — < P
Prili§ zaneseny alebo opotrebovany podavaci Vycistite alebo vymerite podavaci
remen remen
Pas nie je nastaveny Upravte nastavenia pasu

Motor podavacieho pasu

. Objimka valca je prediZzena v désledku nadmerného
sa zastavi

Vv )
opotrebovania ymena puzdier

PRIRUCKA NA RIESENIE PROBLEMOV: STROJ

Problém Mozna pricina Riesenie
Nastavenie vysky valca nefunguje Nespravne nastavenie vysky Opéatovné nastavenie vysky
Klepanie pocas chodu stroja Opotrebované loziska Vymerite loziska.
Kontaktujte svojho distributora
Nedostatocna materialna podpora Pouzivanie valcovych podstavcov

24 -

IGM

www.igmtools.com



Rozstiepenie dreva (drazky na konci
dosky)

Hnacie valce su vyS$Sie ako podavaci
pas

Opatovné nastavenie valCekov

Nadmerné napatie valca

Nastavenie valéekov

Spalovanie alebo tavenie dreva

Prili§ nizka rychlost remernia

Zvysenie rychlosti pasu

Nadmerny zber

Znizenie zberu

Motor podavacieho pasu sa zastavi

Podavaci remen je prili§ volny

Nastavenie napnutia remena

Nadmerny zber

Znizenie zberu

Skiznutie obrobku na pase v désledku
nedostato¢ného kontaktu

Pouzivajte iny postup kfmenia

www.igmtools.com
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#PARTNO |DESCRIPTION SIZE QTy #|PARTNO |DESCRIPTION SIZE Qry

Key|Part Number |Description Specih cation Oty 89|71632-189 |O-Ring P8 1
171632101 Motor 1 90|71632-190 |Screw M50 Bx 12 3
2/48085-102 | Strain Relief motor 702 3 91|71632-191 |Cover, Base-Control Box 1
3| 71632103 |Main Cord, Inverterto Cortrol Box 1 93|71632-192 |Switch, ONJOFE 1
41406065-104 1 Key N6 5nG/4 1 93[4B0D5-210 |Controller [
5| 4B0BS-105 Myl on Inser tLock Mut 516"24 4 =
6[480BS 106 | FlatWasher 516" 8 34148085207 |Knob___ !
7148085107 | Oilite Washer A6 g 95|71632-195 |Speed Adjustment Label 1
B[ 71632-108 | Motor Hate 1 96|48005-213 |Rece ptac le, Main Cod 1
al 716322109 |Mut 1 O7(48005-203 |Power Cord 1
1071632110 [Hex Cap Screw 516-18x1° 4 98|71632-198 |Pan Head Self-Tapping Screw | M3x0 5x 10 2
11/ 48085111 Lock Washer 3m" 4 99|480B5-214 [Screw #10-32x1/2" 2
12|71632-112 | Socket Head Cap Screw 3/8%16u3/4" 4 100[480B5-215 |Washer, Lock- nt. Tooth 10 2
13(48085-113 | SetScrew 1/420u1/4" 5 101|480B5-204 |Flat Washer 5/16" 1
1448085114 |Coupling 2 102[480BS-242 |Hex Nut 5/16"-24 1
1548085-115 | Coupling Spider U [103]480B5-243 [5lotted Set 5 dew #5-36x5/16" 1
17 48085-117 Ew.le'\.\.f Phil Par Head M 450756 5 1047 1632-1103| Hex Nut W 7 4
18| 71632-118 SEre w [ ER A 1

19| 71632-119  |Micio Adjustment/Quick Knob 1 105|71632-1105 HE:( Mut - - #10-32 2
2048065120 |Knob 1 106(7 1632-1 106 |Cover, Base-Control Housing 1
21[480B5-121_|Height Adjustrment Handle 1) [ 109]72550-197 |Screw, Phil Pan Head W0 7x 12 2
22|480B5-122  |Hylan Insert Lock Mut 5/8%11 1 111/71632-1111|Abrasive #80 1
23[71632-123  |Height Adjustment Screw 1 112[71632-1112 [Nylon Washer N3 2
24| 71632-124 | Washer, Wave o7 1 1177 1632-1117 [Soc ket Head Cap Screw 5M16"-18x1-3/4" 1
25[480B5-125 | Thrust Bearing 51103 1 121171632-1121 |[Flat Washer M3 1
26/ 71632-126 | Shroud 1 122]71632-1122[Tool Storage 1
;; ?106330221828 ate‘u:cdldp Screw 3/8*16x3/4" g 123171632-1123 Fixed Plate, DRO 1
79[ 48065129 |Flat Washer 3m 8 |124|71632-1124 ;‘;‘t’i‘;‘:ii‘%‘;‘i'igiffd‘;ﬁlm” 1

3048005130 Hirxge 2

A T1632-131 Diist Cover 1

32| A80B5-132 Handle 1

33|480B5-133  |Pan Head Machine 5 rew Fax1/2° 4

34| 48005134 |Lock Washer M3 2

35|480B5-135 Dust Cover Latch 1

3648005136 |Phillips Flat Head Screw N 2

A7 T1632-137 Sanding Orum 1

28148005138 M Mut M5 2

2948005129 |Inboard Abrasive Fastener 1

40| 48005140 | Cutboard Abras ve Fasterer 1

A1 T1632- 141 Carriage Bolt 56" -18x34" “H

4248005142 Bearing GA0SLLY 2

4348005143 C-Rirg 525 2

A 71632144 | Drum Carriage 1

45[48065-145 Flat Washer 14" 5

46| 71632-146  |Rourd Socket Head Cap Soew 14" 20x3/4" 4

A7 (48 0B5-147 Flat Washer 518" |

45[48005148  [Bearing Seat 2

49 48065-149 | Hex Cap Screw w Washer #10-2453/8" 2

50| 480B5-150 Dust Cover Catch 1

51| 48085-151 [Stud 1

52 |480B5-152 |Spring 1

53(71632-153 |Tension Roller 2

54|480B5-154 |Bushing Oilite 4

55| 480851 80 Eeegsmn Roller Bracket, Outer 3

56[480B5-1 56 |Screw 5/32"-32x1" 4

57[480B5-157 |Spring Tension Roller 4

gl 4808541 79 Tn_ansmn Roller Bracket, Outer 3

Right

59[480B5-159 |Pad, Bracket-Tension Roller 2

60|71632-160 |Bracket 2

61[480B5-161 |Plate 1

62|71632-162 [Base 1

63[480B5-163 | Adjusting Lewver (FAST) 1

64|480B5-164 |Adjusting Rod 1

65|480B5-165 [Height Adjusting Plate 1

66(71632-166 |Round Socket Head Cap Screw|5/16"-18x3/4" 4

67| 4B0BS-167 || ock Washer 516" 4

68|4B0B5-168 |Spring 3

69| 480B5-169 |Nylon Insart Lok Mut 1/4"-20 1

70|71632-170 |Socket Head Cap Scaew 5/16'-18x1-1/2" 2

71[48005-171 |Hex Nut w/ Washer 516" 4

72[71632-172 [Spring 1

73716324173 [Quick Arm 1

74|71632-174 |Rubber Slesve 1

75[71632-175 [Cap 1

76|71632-176 [Micro Adjustment/ Quick Bar 1

771632177 |Screw, Phil Pan Head MAx0.7x10 4

78|71632-178 |Cylinder 1

79|71632-179 [Quick Arm Handle 1

80| 71632-180 |Spacer 1

81|480B5-181 |E-Ring ES 1

82(71632-182 [Nut 1

83|71632-183 |Socket Head Cap Screw Mbx].0x30 1

84|71632-184 |Socket Head Cap Saew M 1.0x 15 1

85|71632-185 |Micro Adjustrment/Quick Label 1

86|480B5-185 |Maintenance Label 1

87[480B5-187 |Warning Label 1

B88[71632-188 [Set Saew 1/4°-20x3/8" 1
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13 DIAGRAM ZAPOJENIA
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14 OTVORENA ZOSTAVA STOJANA

16-32 - OPEN STAND ASSEMBLY

hed

PART NO

DESCRIPTION

SIZE

ary

480B5-501

LEG, LEFT

480B5-502

LEG, RIGHT (WITH TOOL
HOLDER)

71632-303

TOP CROSS ERACE, LONG

71632-304

TOP CROSS BRACE, SHORT

s [ ora

71632-305

LOWER CROS5 BRACE
RAIL, LONG

bd (k[ b | Bd | B

71632-306

LOWER CROS5 BRACE
RAIL, SHORT

480B5-507

FLANGE NUT

5/16"

480B5-508

LEVELING FOOT

480B5-129

FLAT WASHER

3/8"

480B5-509

HEX NUT

3/8"-16

— oo oo =] o

s | =

480B5-506

CARRIAGE BOLT

5/16"-18 X 5/8"

oo oo [ oo | b

&
NOTE LONG AAIL ON
TOP OF SHORT Rl
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15 DOPRAVNIK A MOTOR

16-32 - CONVEYOR AND MOTOR

#|PARTNO DESCRIPTION SIZE TY
1[71632-201 _ |CONVEYOR MOTOR 20VDC 1
2|480B5-204  |FLATWASHER 516" 4
3|480B5-205  [SOCKET HEAD CAP SCREW #10-32 X 1/2" 4
4|480B5-206  [TRACKER KIT 2
5|71632-205  [MOTOR MOUNTING PLATE 1
5|480B5-113  [SET SCREW 1/4"-20 ¥ 1/4" 2
7(480B5-224 |HEX CAP SCREW 1/4"-20 ¥ 3/4" 5
B(4BOB5-154  |OILITE BUSHING 3
9(71632-209 |ROLLER, DRIVEN 1
10|480B5-167  |LOCK WASHER 516" 4
11|71632-211 _ |ROLLER, DRIVE 1
12|480B5-237  |DRIVE ROLLER SUPPORT BRACKET 1
13|71632-213  |CONVEYOR BED 1
14|480B5-239  |SOCKET HEAD CAP SCREW 1/4"-20 ¥ 3/4" 4
15|71632-215  |JCONVEYOR BELT (NOT SHOWN) 1
16|480B5-245  |HEX NUT 5/16"18 2
17|71632-217 _ |FLAT HEAD PHILLIPS SCREW 1/4"-20 X 3/4" 1
18|480B5-227  |TAKE UP SLIDE BRACKET 2
19|480B5-234  |TAKE UP BASE BRACKET 2
20|480B5-225  [WAVE WASHER 174" 4
21|480B5-145  [FLATWASHER 1/4" 2
22|480B5-233  [ROUND HEAD SLOTTED SCREW 1/4"-20 X 1-3/4" 2
23|480B5-232  [INT. TOOTH LOCK WASHER 1/4" 2
24|480B5-230  [WRENCH 2
25|480B5-231  [HEX NUT 1/4"-20 2
26|480B5-247  [HEX CAP SCREW W/ WASHER 1/4"-20X1/2" &
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