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ES PROHLASENI O SHODE

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

SplAuji zakladni bezpe€nostni pozadavky pfislusné evropské smérnice:
- Smérnice o strojnich zafizenich 2006/42/ES
- Smérnice o elektromagnetické kompatibilité 2014/30/EU

Firma, ktera sestavuje technickou dokumentaci sidlici v EU:

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

Adresa: Ke Kopaniné 560, Tuchoméfice, CZ-252 67
Tel.: +420 220 950 910

E-mail: prodej@igm.cz

Je nutné dodrzovat montazni a pfipojovaci pokyny uvedené v navodu k pouziti a obecné uznavané
zasady spravné praxe a ochranu zdravi podle smérnice o strojnich zafizenich:
« ENISO 12100:2010 Bezpecnost strojnich zafizeni — Obecné zasady pro navrhovani /
Posuzovani rizik a sniZovani rizik.
+ EN 60204-1:2006+AC:2010 Bezpecnost stroju — Elektricka zafizeni stroja, ¢ast 1 : VSeobecné
* pozadavky.
+ EN 13849-1:2015 Bezpecnost strojnich zafizeni — Bezpe€nost — souvisejici ¢asti fidicich
systému Cast 1: Obecné zasady pro Design
+ EN 50370 -1:2005 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) — Norma skupiny produktt pro
obrabéci stroje — Cast 1: Emise.
« EN 50370 -2:2003 Elektromagneticka kompatibilita (EMC) — Norma skupiny produktl pro
obrabéci stroje — Cast 2: Imunita.
» EN 61000-4-2: 2009 Elektrostaticky (ESD)
 EN 61000-4-4: 2012 Pozadavky na rychly elektricky pfechod / prasknuti (EFT/prasknuti)
+ EN 61000-4-6: 2014 Odolnost vici rusenim zplsobenym vysokofrekvenénimi poli (CS)

Za dokumentaci odpovida: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Jméno: Torben Helshoj
Funkce: generalni feditel ¢
Podpis . AT f/_ ot
opravnéné osoby: (A O
Datum: 15. fijna 2021
Misto: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornie 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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CZ - Cesky
Navod k obsluze

Navod k obsluze (pfeklad pGvodniho navodu)

Vazeny zakazniku,

mnohokrat dékujeme za duvéru, kterou jste nam prokazali pfi nakupu nového stroje LAGUNA. Tato pfirucka byla
pfipravena pro majitele a uzivatele IGM LAGUNA 1632 SuperMax Valcova bruska pro bezpecnost pfi instalaci,
provozu a udrzbé. Prosime prectéte si peclivé a podrobné informace obsazené v tomto navodu k obsluze a
pravodnich dokladud. Stroj LAGUNA pouzivejte dle tohoto navodu a instrukci a ziskate tak jeho maximalni
Zivostnost a vykon. DodrZujte bezpe&nost prace.

Pfejeme Vam mnoho pracovnich i osobnich radosti pfi praci se strojem LAGUNA.

Obsah
1. Prohlaseni o shodé
2. Zaruka a Zarucni servis

3. Bezpeénost

Pouceni

Obecné bezpecnostni pokyny
Rizika

Pokyny k uzemnéni

4. Specifikace stroje

5. Pfeprava a uvedeni do chodu
Pfeprava a instalace

6. Nastaveni a sefizeni
Nastaveni valcové brusky

Instalace a navijeni brusného pasu

7. Prace se strojem

8. Udrzba

9. Odstranéni problému

10. MONTAZ HLAVY

11. DIAGRAM ZAPOJENI

12. SESTAVA OTEVRENEHO STOJANU
13. DOPRAVNIK A MOTOR

1. Prohlaseni o shodé
Prohlasujeme, Ze tento vyrobek je v souladu se smérnici a normou uvedenou na 2. strané tohoto manualu.

2. Zaruka a Zarucni servis
Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy snazi dodat kvalitni a vykonny produkt.
Uplatnéni zaruky se fidi platnymi Obchodnimi podminkami a Zaru¢nimi podminkami firmy IGM nastroje a stroje s.r.o.
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3. Bezpeénost

3.1 Pouceni

Tento stroj je ur€en pouze k obrabéni dfeva a dfevénych vyrobku.

Obrabéni jinych materialt neni povoleno a mize byt provedeno v konkrétnich pfipadech pouze po konzultaci s vyrobcem.
Tento stroj neni ur€eny k brouseni s tekutinou.

Dodrzujte minimalni vék uréeny podle zakona.

Stroj mGze byt pouzivan pouze v bezvadném technickém stavu.
Vedle navodu k obsluze si prostudujte také bezpecnostni pokyny a zvlastni pfedpisy vasi zemé.

Méli byste dodrzovat obecné uznavana technicka pravidla a bezpec€nost prace tykajici se provozu dfevoobrabécich a
kovoobrabécich stroju.

Za poskozeni vyplyvajici z nevhodného zachazeni neodpovida vyrobce ani dodavatel. Riziko nese kazdy uzivatel sam.

3.2 Obecné bezpecnostni pokyny
Stroj mGze byt pfi nevhodném zachazeni nebezpecny.

Kompletné si prectéte navod k obsluze, nez zaénete pracovat na stroji a dodrzujte veSkeré pokyny uvedené v tomto navodu k
obsluze.

Chrante tento navod k obsluze pred necistotami a vihkosti a pfi prodeji stroje jej pfedejte novému maijiteli.
Na stroji nejsou dovoleny zadné zmény ani prestavba stroje.

Denné pred zacatkem prace prezkouseijte bezproblémovy chod stroje a funkci ochrannych krytd. Zjisténé nedostatky na stroji
nebo poskozeny ochranny kryt ihned odstrante. Stroj uvadéjte do chodu pouze v dokonalém technickém stavu.

Dlouhé vlasy chrarite Cepici nebo sitkou na viasy. Noste prfiléhavé

obleceni, odlozte naramky, prsteny a fetizky. Noste pouze pracovni obuv, v Zzadném pfipadé nenoste obuv pro volny ¢as nebo
sandale. Dodrzujte nafizeni osobni ochrany.

PFi praci na stroji nenoste pracovni rukavice!

Postavte stroj tak, aby byl dostatek mista k obsluze a uchopeni obrobku.

Stroj musi stat na stabilni ploSe a musi byt nalezité osvétlen.

PFi praci v praSném prostfedi noste vzdy ochranou masku.

Dbejte na spravné osvétleni.

Dejte pozor, aby stroj stal na podlozce.

Ujistéte se, ze napajeci kabel Vam nebrani pfi praci. Udrzujte pracovni plochu &istou. Nikdy nesahejte na stroj v chodu.

Budte pozorni a koncentrovani. Délejte praci s rozumem. Nikdy nepracujte pod vlivem omamnych latek, jako alkohol nebo
drogy.

Budte pozorni na pohyb déti kolem stroje v chodu. Nikdy nenechavejte bézici stroj bez dozoru. Pokud opustite pracovni prostor
stroj vzdy vypnéte.

Nikdy nepouzivejte stroj ve vihkém prostfedi a nevystavujte ho desti.

Prach ze dfeva je vybusSny a muze byt zdravy Skodlivy. PfedevSim tropické dfevo a tvrdé drevo jako buk a dub je
rakovinotvorné.

PFi praci pozor na prsty a jiné ¢asti téla.

Nikdy nepoustéjte stroj bez ochrannych krytd.

Je dulezité vSechny obrobky upevnit.

Obrabéjte pouze obrobky, které pevné lezi na stole.
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Odstrarite tfisky a kusy obrobku pouze kdyz je stroj vypnuty.
Minimalni délka obrobku je 60 mm.

Nestavte se na stroj.

Poruchy na elektrické pfipojce smi opravovat pouze elektrikar.
Poskozeny elektricky kabel ihned vymérnte.

Poskozeny brusny papir ihned vymeérite.

3.3 Rizika
Také pfi pfedepsaném pouzivani stroje se mohou vyskytnout rizika.

Nebezpeci zranéni uvolnénym brusnym pasem. Obrobek se mlze odrazit od brusného pasu a otocit se proti obsluze stroje.
Nebezpeclni odlétavajiciho obrobku.

Pozor na hluk a prach.

Pouzivejte ochranu o€i, sluchu a ochranu proti prachu.
Pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni!
Pozor na poSkozeny brusny pas.

Pozor na poSkozeny elektricky kabel.

3.4 Pokyny k uzemnéni
Pfipojovaci kabel:
V pfipadé zavady nebo poruchy poskytuje uzemnéni cestu nejmensiho odporu pro elektricky proud a snizuje tak riziko urazu
elektrickym proudem. Stroj je vybaven pfipojovacim kabelem vybavenym ochrannym vodi¢em a euro zastrékou. Zastr¢ka musi
byt zapojena pouze do odpovidajici zasuvky, ktera je v souladu se vS8emi mistnimi pfedpisy a vyhlaSkami.

« Zastréku nijak neupravuijte, pokud nepasuje do zasuvky, kontaktujte kvalifikovaného elektrikare. Ten nainstaluje pfisluSnou
zasuvku.

» Nespravné pfipojeni mlze mit za nasledek nebezpedi Urazu elektrickym proudem. Izolovany vodi€ se zelenym povrchem
s/bez Zlutych pruh je zemnici vodi¢. Je-li tfeba opravit kabel nebo zastréku, kontaktujte kvalifikovaného elektrikare.
» Poskozené kabely okamzité opravte, opravu mize provadét
pouze kvalifikovany elektrikar.
« Pro pfipojeni pouZijte pouze tfi-Zilé kabely s euro zastrékou a odpovidajici zasuvkou.

4. Specifikace stroje

Typ: 1632

Napajeni: 230V / 50Hz / 1 faze

Doporuceny jistic: 16 A, charakteristika C (16/1/C)
Proud pfi maximalnim zatizeni: 6,5 A

Vykon: 1100 W

Motor posuvného pasu: 40 W

Otéacky: 1420 ot./min.

Rychlost posuvu: 0-3 m/min.

Sitka dilce na jeden pratah: 406 mm

Sitka dilce na dva pratahy: 812 mm

Tloustka materialu min. / max. : 0,8-76 mm
Rozméry valce: 127 x 406 mm

Sitka brusného pasu: 76 mm

Minimalni pratok vzduchu odsavani: 1000 m3h
Odsavani: 100 mm

Délka x Sifka x vySka: 860 x 560 x 1220 mm
Hmotnost: 62 kg

Rozméry baleni: 940 x 660 x 550 mm
Hmotnost véetné baleni: 71,7 kg
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Height adjustment handle of the drum.

1.

2. Shroud.

3. Digital Read-Out. 1

4. Knob to start feed conveyor and selects feed rate.

5. Starts and stops the drum motor.

6. Conveyor table. 2

7. Tension roller contact adjustment.

8. Drum carriage. 3

4

—8§

. Klika pro nastaveni vysky

Ram

. Digitalni ukazatel

. Ovladag pro Upravu rychlosti posuvu pasu

. Vypinaé

. pas posuvu

. Sroub pro nastaveni vysky ptitladnych valeck(
. UloZeni valce

©ONOOA®NPR

5. Pfeprava a uvedeni do chodu

5.1 Preprava a instalace

Stroj je prepravovan v transportnim obalu. Stroj je uréen k provozu v uzavienych mistnostech a musi byt umistén na
stabilni pevné a vyrovnané povrchy. Stroj je nutné po rozbaleni zkompletovat.

Obsah baleni
Box na stojan (souéést baleni)

STAND &DXCMm(milrmdeMmm box)

MAIN BOX CONTENTS

I f

il
meed || o000
} ":ﬁ! 2 3

|
2

Montaz valcové brusky

Poznamka: P¥i prvotni montazi podstavce upevnéte vSechny Srouby ruéné. Umoznite tim jednodussi srovnani poté, co brusku
umistite na podstavec. Otvory jsou provedeny tak, Ze pasuji pouze z jedné strany kazdé nohy.

1. Pfimontujte nohy na vnéjsi stranu kazdé kratké horni pficné vzpéry pomoci Sroubli a matic s nakruzkem.
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2. Pfimontujte delSi horni vzpéry zevnitf nohou, navrch kratkych vzpér.

3. Poznamka: DelSi vzpéra na vrchu kratSi vzpéry, obé vzpéry uvnitf nohou.
@

4. Pfipojte zbylé nohy s kratkou horni pfiénou vzpérou k del$im hornim vzpéram.
o =

[

5. Pfipojte dolni pficné vzpéry k noham. DelSi dolni vzpéry umistéte navrch kratSich pfi€énych vzpér.
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(5)

6. ZaSroubujte na kazdou nohu vyrovnavaci nozku (neplati, pokud pouZzijete posuvna kolecka).
Poznamka: Po finalni montazi a umisténi brusky upravte vysku maticemi na nohou.

'S 3

Instalace valcové brusky
1. Pro snazsi vybaleni stroje z krabice, odloupnéte plastové vlozky, rozfiznéte krabici na rozich a ohnéte vSechny 4 strany
krabice.

3. Vysroubujte dfevény podstavec ze spodu stroje, stroj opatrné obratte a opakuijte pro druhou stranu (Srouby pouzité k
uchyceni dfevéného podstavce mohou byt znovu pouzity k uchyceni stroje na podstavec; dodate¢né Srouby jsou také soucasti
baleni).
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4. S pomoci druhé osoby umistéte stroj na podstavec a vyrovnejte diry na podstavci s dirami na stroji. Odstrarite polystyrén a
dfevény podstavec ze spodu brusné hlavy.

LIFTING
POINT

Motor

LIFTING POINT
Drum carriage

LIFTING POINT Drum carriage - ZVEDACI BOD podpora valce
LIFTING POINT Motor - ZVEDACI BOD motor

5. Klicem upevnéte stroj k podstavci s pomoci Sestihrannych Sroubl a podlozek.
Poznamka: Jakmile je stroj Fadné pfipevnén, vyrovnejte podstavec a utahnéte vSechny jeho ¢asti.

6. ZaSroubujte paku do rukojeti a utahnéte klicem.

s

7.+ 8. Vysunte digitalni ukazatel a vlozte do néj dodané baterie + stranou navrch.
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Instalace valcové brusky (pokracovani)
10. Zapojte kratky kabel pfipojeny k motoru do zasuvky na kontrolnim panelu.

L1.G

11. Ovérte, zda vase elektricka pFipojka odpovida pozadovanym parametrim (230 V, jisti¢ 16 A, charakteristika C (16/1/C)).
Nepfipojujte stroj k elektric
L 11 ! ! l
Kontrola zarovnani brusného valce
ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

Jen pfi prvotnim sestaveni. Zarovnanim osy valce s rovinou stolu je nezbytné pro spravnou funkci stroje.

6. Nastaveni a sefizeni
6.1 Nastaveni valcové brusky
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1. Pfed kontrolou rovinosti brusného valce se ujistéte, zda je paka mezi pasem a strojem v horni pozici.
Srouby na posuvném pasu by nemély byt tak utazené, e s pakou nejde togit, viz prvni poznamka na strané 17.

2. Odstrarite brusivo z vélce. Ponechani brusiva na valci mGze zpusobit nepfesnosti pfi sefizovani.

- )

3. Pouzijte rovny kus dfeva stejné tloustky. Vlozte ho mezi pas posuvu a valec na vnitfni (pravé) strané stroje.

4. Pritlacné valecky jsou umistény pfimo pod valcem tak, Ze material maze jednodu$e projit zespodu. Snizte hlavu brusky
pomoci paky na nastaveni vysky, dokud se valec nedotkne dfeva. Zapnéte digitalni odeCet a zapiste si tloustku zobrazenou na
displeji.

5. Zvednéte brusny agregat otocenim kliky na nastaveni vysky prave jednou.
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6. Poté co je vyska nastavena posunte dfevo na levou stranu brusného valce a snizte agregat otoc¢enim kliky pravé jednou,

dokud se Udaje na méfi€i nerovnaji poznamenanym udajim z kroku #4.

7

7. Ovérte vysku valce pomoci dfeva. Pokud je valec spravné srovnany dotkne se dfeva tak, jak se ho dotkl na pravé strané
brusného valce. Pokud nemUzete otocit paku pravé jednou nebo vznikne mezera mezi valcem a dfevem, postupujte
nasledovné.

8. Pokud valec neni vodorovné, povolte 4 Srouby (A) podél levé strany pasu a zvysSte nebo snizte pas posuvu pomoci matky (B).
Timto dosahnete vodorovné zarovnani. Poté utahnéte vSechny 4 Srouby.

Pfipojeni odsavace prachu

Odsavac¢ prachu a pilin je nezbytny pro pouziti valcové brusky. Bruska je vybavena hrdlem o praméru 100 mm (4“) na vrchu
krytu. Ovérte, zda jsou minimalni pozadavky na odsavani dostate¢né. Pfipojte hadici o priméru 100 mm (4”) k vaS§emu
odsavaci. Minimalni poZadovany prutok vzduchu odsavani je 1000 m*/h. K dosazeni nejlepsich vysledku postupuijte podle
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doporuceni vyrobce vaSeho odsavace. Pfi pfipojovani odsavace zvolte rovnou trubici, ktera nejméné omezuje proud vzduchu.
Pokud rovna trubice neni k dispozici, 90°(pravouhla) nebo ve tvaru ,Y' je preferovana pred trubici ve tvaru ,T".

Poznamka: Nékteré prace mohou vyzadovat silnéjsi odsavani, nez je doporu¢ené minimum.

Kontrola pred uvedenim do chodu
Ovéfte, zda vase elektricka pfipojka odpovida pozadovanym parametrdm (230 V, jisti¢ 16 A, charakteristika C (16/1/C)). Poté,
co je odsavac pripojen a kontrola zarovnani brusného valce byla provedena, je stroj pfipraven k pouziti.

Navod na vybér brusiva
Abyste pfipevnili brusny pas k valci, postupujte nasledovné.

Pouziti hrubosti

36 hrubost - Drsné brouseni, brouSeni hrubé fezanych desek, maximalni odstranéni lepidel
60 hrubost - brouSeni a egalizovani desek, brouseni zprohybanych desek

80 hrubost - Lehké egalizovani, odstranéni nerovnosti po hoblovani

100 hrubost - Lehké brouseni, odstranéni nerovnosti po hoblovani

120 hrubost - Lehké brou$eni, lehké odstranéni zbytku

150 hrubost - Finalni brouseni, lehké odstranéni zbytk

180 hrubost - Pouze finalni brouseni

220 hrubost - Pouze finalni brouseni

6.2 Instalace a navijeni brusného pasu

Presné pfipevnéni brusného pasu k valci je nejdulezitéjsi pro nejlepsi vykon stroje. Pruhy brusného pasu nemusi byt predem
méfeny. Konec pruhu brusného pasu je nejprve zkosen a poté pfipevnén k vné;jsi strané valce. Poté se pruh navine kolem
vélce. Druhy zkoseny konec slouzi k pfipevnéni k vnitfni strané vaice.

Drum width: 406 mm (167)
Tip-to-tip: 2 463 mm (97%)
Abrasive ready to install: 2 311 mm (91%)

N

TAPERED END OF THE
ABRASIVE

Drum width: 406mm - Sirka valce: 406 mm
Tip-to-tip: 2 463 mm - Od Spicky ke Spicce 2463 mm
Abrasive ready to install: 2 311mm - Pas pfipravené k instalaci 2311 mm
TAPERED END OF THE ABRASIVE — ZKOSENY KONEC PASU BRUSNEHO PASU
Approximately 76 mm - Priblizné 76 mm

Poznamka: Pred-fezané pasy jsou zkosené presné podle typu brusky. Pri fezani nového brusného pasu pouZzijte pfedrezany
pas dodany se strojem jako Sablonu (brusnym zrnem nahoru).

Instalace a navinuti brusného pasu (pokracovani)

ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

1. Za€néte na levé vnéjsi strané valce. Zmacknéte klipsu a vsurite zkoseny konec brusiva do spony tak, ze pouzijete vétSinu
Sifky otvoru. Uvolnéte klipsu k zajisténi brusiva.
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2. Navinte brusivo na valec, aniz by se brusivo prekryvalo. Zkoseny pruh brusiva by mél byt zarovnany s okrajem valce.
Pravou rukou navijejte brusivo na valec, levou rukou postupné valcem otacejte. Pfi postupném navijeni brusiva davejte pozor
na prekryvy.

4. Napinaci spona automaticky napne brusivo tak, aby bylo maximalné napnuté. Pokud se pfi pouzivani brusivo natahne tak, ze

napinaci spona dosahne nejnizsi polohy a brusivo nenapina, otoéte na kapitolu Nastaveni napéti brusiva.

Poznamka: Vélec byl vymontovan pro lepsi viditelnost navijeci spony.
5 e

www.igmtools.com 14 IGH



7. Prace se strojem

Spravna poloha brusného pasu

Umistéte brusivo do otvoru s dostate€nym mistem mezi vnitrtkem otvoru a zkosenym koncem brusiva. Diky tomu bude brusivo
napnuto dle potfeby. Pokud mezi brusivem a vnitfkem otvoru nezlstane dostateéna mezera, napinaci spona nebude spravné
fungovat.

Uprava pnuti brusného pasu

napnuté. Znovu posurite napinaci sponu do vyssi pozice. Vlozte brusivo do otvoru a uvolnéte sponu

Prodlouzeni zivotnosti brusiva

Doporucéujeme ¢isti¢ brusnych past k odstranéni brusného prachu a pryskyfice a tim prodlouzeni Zivotnost brusiva.

1. P¥i pouzivani Cisti¢e brusnych pasu otevrete protiprachovy kryt a zapnéte odsavac prachu.

2. Drzte ¢isti€ proti rotujicimu valci a posouvejte ho po povrchu valce.

3. Pouzijte karta¢ k odstranéni zbytkd po Cistici pfed opétovnym pouzitim.

VZDY POUZIVEJTE OCHRANU OCIi PRI CISTENI BRUSIVA. PODNIKNETE VESKERA OPATRENI, ABYSTE ZABRANILI
DOTYKU S RUKAMA A OBLECENIM.

Ovladani brusky

Pouziti DRO
Specifikace
Rozliseni: Desetinné Cislo = 0,005 in.
Zlomek = 1/32 palce.
Metrické = 0,1 mm
Presnost: Desetinna = +/- 0,0025 palce.
Zlomek = +/- 1/500 palce.
Metricka = +/- 0,05 mm
Baterie: 2 AAA (nejsou soucasti dodavky)
Funkce: - Konstantni pamét’ uchovava kalibraci i ve vypnutém stavu.
- Inkrementalni rezim méfeni
- Rezim absolutniho méfeni
- Odecet v milimetrech, palcich a zlomcich
- Automatické vypnuti

Odkaz na tlacitko a jeho pouziti
Je uzitecné seznamit se s témito tlacitky a jejich ucelem u pfistroje Wixey DRO.

Zapnuti/vypnuti a kalibrace
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IN/MM

1%2 + ABS IN
=- A

» Okamzitym stisknutim vypnete a zapnete
* Podrzenim na 3-5 sekund prejdete do rezimu kalibrace. "ABS IN" blika

Chcete-li zménit hodnotu na displeji z 0,000, pouzijte tlacitka ,+“ nebo “-,.

IN/MM
-cl"‘ ABS_IN
> - - ———
¢ | g
I I

* Kratké stisknuti zvysi jednu Cislici, podrzeni tlacitka pocita rychle.
« Kratkym stisknutim tla¢itka zapnuti/vypnuti nastavite kalibracni hodnotu. "ABS IN" pfestane blikat

IN/MM
Toggles between Absolute measuring mode
%ches and millimeters
/Inch
. ELECTRONIC (" mode
MM IIIIIIe!l lDIGITAL READOU/T
AB’S IN
| aBsinc (-
" |
L 2.375 % | [U
\ ONIOFF Ik
HOLD TO CAL !
. Millimeter
P ELECTRONIC
‘ mu WEKREY 5idia reaooy rmode
|
p \ ot ABS MM [lI-
i
L 60.3 |
ONIOFF It
HOLD TO CAL ’

Toggles between inches and millimeters - Pfepina mezi palci a milimetry
Absolute measuring mode - Rezim absolutniho méfeni
Inch mode - Palcovy rezim
Millimeter mode - Milimetrovy rezim
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ABSINC| | wun Winey 5&iioticor ||
Absolute '
mezsurlng ABSING 488 o I
mode 3 i
2.375 % |||
Toggles §
bewteen |
Absolute and CAL |
Incremental N
modes \ wn Yigey SESTENC . IJ
i |
1 - ! - .I[ ABSING INC N ‘{ s
mode re-sets | i
to 0.000 l \l] 0.000 ;:[l
| /
lnom TO CAL I/
wo Winey S5 Mo ||
| aBs N "L )
! a I
Toggle back to 2. 375 8 ‘IIJ
ABS mode and d
the dimension ’
is remembered HOLD TO CAL !

Absolute measuring mode - Rezim absolutniho méfeni
Toggles between Absolute and Incremental modes - Pfepina mezi absolutnim (vychozi nulovy bod) a inkrementalnim rezimem
Incremental mode re-sets to 0.00 - Inkrementalni rezim se nastavi na hodnotu 0,00
Toggle back to ABS mode and the dimension is remembered - Pfepne zpét do rezimu ABS a rozmér se zapamatuje

Kalibrace

Existuji tfi typické varianty kalibrace. Prvni varianta (typ 1) spoc¢iva v tom, Ze DRO zobrazuje tloustku brou§eného materialu.
Druha varianta (typ 2) ma ukazat, kolik materialu se pfi kazdém priichodu bruskou odebere.

Dalsi zplsob (Typ 3) pro zobrazeni mnozstvi odebraného materialu pfi kazdém prichodu bez nutnosti rekalibrace nastaveni
Typu 1.

Kalibrace typu 1 ABS:

Kalibrace DRO pro zobrazeni tloustky brouseného materialu (typ 1). Kalibrace je rychla a snadna a nevyzaduje zadné dalsi
méfeni. Ujistéte se, Ze je stroj vypnuty a napajeni odpojené!

1. Obalte brusny valec brusivem pozadované zrnitosti.

2. Spustte brusny valec tak, aby se lehce dotykal dopravniho pasu.

3. Zapnéte DRO tlagitkem ON.

4. Podrzte tlagitko "CAL" 3 sekundy, dokud se nezobrazi "0,00".

Kalibrace typu 2 ABS:

Kalibrace DRO pro zobrazeni odebraného materiadlu na jeden brusny priichod (typ 2). Kalibrace je rychla a snadna a
nevyzaduje zadné dalSi méfici zafizeni.

Po prvnim kroku se ujistéte, Ze je stroj vypnuty a napajeni odpojené!

1. Brousime zkuSebni kus materialu, dokud neni rovny a rovnomérny na obou stranach.

2. Vypnéte brusku a odpojte napajeni brusky.
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3. Umistéte brusny valec (s brusivem stale navinutym na bubnu) na zkusebni kus, dokud se valec nebude lehce dotykat
zku$ebniho kusu.

4. Pfilozte brusku na zkuSebni kus.

4. Stisknéte a podrzte tlacitko "CAL" po dobu 3 sekund, dokud se nezobrazi napis "0,00".

Typ 3 Kalibrace INC:

Tato metoda umozriuje ulozit ptivodni kalibraci z typu 1 a potvrdit mnozZstvi odebraného materialu za jeden

prachod.

1. Provedte jeden priichod brousenim materialu. Aniz byste ménili vysku bubnu, stisknéte tlacitko "ABS/INC", aby se zobrazil
udaj "0,00". Tato stranka se zméni Udaj z "ABS" na "INC" a vynuluje se udaj na horni strané pravé brouseného kusu. Nyni se na
displeji zobrazi mnozstvi odstranéného materialu na jeden brouseny prachod v rezimu "INC".

2. Chcete-li se vratit k pavodni kalibraci (typ 1), stisknéte tlaCitko "ABS/INC" a pfepnéte zpét do rezimu "ABS".

POZNAMKA: PFi zméné brusného obalu na jinou zrnitost musi byt DRO prekalibrovan pro zmé&nu bubnu s novou zrnitosti
brusival

POZNAMKA: P¥i nastavovani hloubky fezu nikdy neprekradujte tioustku zrna pro ibé&r materialu.

Hloubka brouseni

Urcéeni hloubky brouseni je nejdulezité€jSim rozhodnutim v pracovnim postupu. Ureni spravné hloubky brouseni maze
vyzadovat experimentovani. Pfed brousenim dilce praci vyzkouSejte na zbytku dreva.

TIP: Kdyz je bruska vypnuta, umistéte brouseny material pod valec (obaleny brusivem dle vybéru) a spoustéjte valec tak
dlouho, dokud se nedotkne obrobku a valec se nebude moci otacet tlakem ruky.

To je dobry test pro maximalni Ubér materialu, protoZze se seznamite s nastavenim brusky pro spravny ubér materialu.

Ovladani brusky (pokra¢ovani)

Uprava vysky brusného agregatu

Vyska valce mize byt nastavena pouzitim 2 metod, které se zvoli pomoci prepinace.

PFi mikro Upravach vysky (Micro adjustment) valce tocte hlavni klikou na Upravu vysky. Nahoru po sméru hodinovych rugic¢ek,
dolt proti sméru hodinovych rucicek.

Poznamka: Jedno Uplné otoceni posune hlavu o pfiblizné 1/16”.1,6mm

Pfi rychlych Upravach vysky (Quick) je hlavni rukojet uvolnéna. Timto je mozné posunout agregat az o 3” 76.2.mm tazenim
paky nahoru nebo dolu.

Poznamka: Po dokonéeni Uprav vySky v rychlém rezimu vzdy vratte pfepinac zpét do polohy mikro Upravy.
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Rychlost pasu posuvu

Po urceni ubéru materialu je dalezité vybrat spravnou rychlost pasu posuvu. Pro kone¢né brouseni je nejvhodnéjsi pouzit
pomalou az mirnou rychlost. Vys$si rychlosti mohou byt pouzité, pokud neni stroj pfetézovan velkym ubérem.

Nejlepsi vysledek pfi finalnim brouseni s hrubosti jemnéjsi nez 80 je vétSinou dosazen, kdyz INTELLISAND nesviti. Pokud
INTELLISAND sviti a zpomaluje pas pfi koneéném brouseni, je nejlepsi nechat material projit skrz brusku jesté jednou, aniz by
bylo zménéno nastaveni tloustky.

Poznamka: INTELLISAND automaticky nastavi rychlost pasu, pokud je zjiSténo pfiliSné zatizeni. Zabrani se tim vzniku ryh, je
snizeno riziko poZaru a stroj je chranén pred pietizenim a nahlym vypnutim. Cervené svétlo vedle paky na tpravu vysky se
rozsviti, kdyz INTELLISAND pracuje. Pokud je zatizeni snizeno, INTELLISAND automaticky navysi rychlost posuvného pasu na
pfedem nastavenou hodnotu.

Obsluha pasu posuvu
Polozte dilec na pas posuvu a pevné ho drzte. Nechte posuvny pas tahnout dilec do valce. Jakmile je dilec v poloviné brouseni,
premistéte se na zadni stranu stroje a kontrolujte vystup dilce.

Nejvyssi vykon posuvného valce
VS8estrannost brusky umoznuije Siroké spektrum ¢innosti. Naucte se pouzivat rizné ovladaci prvky brusky k dosazeni nejlepsich
vysledku.

* Brouseni dilct SirSich nez brusny valec

Béhem brouseni dilct SirSich neZ valec pouzivejte paku pro rychlé pfenastaveni (na obrazku). Sirsi dilce vyZaduji dodate&né
prostor mezi valcem a pasem posuvu na vnéjSim (levém) okraji. Dodate¢ny prostor zabrariuje vznikuryhy podél ¢asti presahujici
pres valec. Nastavte paku na 45 stupriti od vertikalni polohy tak, aby se pas posuvu lehce nadzvihl. Pfed brousenim vzdy
pouzijte zkuSebni dilec. Pokud je ryha stale viditelné, upravte zarovnani valce. Vzdy nastavte paku zpét do svislé polohy po
ukonceni brouseni.
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Poznamka: paka pro rychlé pfenastaveni zvedne vnitfni stranu pasu o .003. Pfi prvnim pouziti mohou byt Srouby pasu posuvu
pili§ utazené z davodu zajiténi stroje pii prepravé. V tomto pfipadé Srouby mirmné uvolnéte. Srouby neutahujte Gplné. Utahnéte
je tak, aby bylo mozné s pakou hybat nahoru a dold.

* Brouseni vice kusl najednou

PFi brouseni nékolika kusu zaroven je rovnomérné rozlozte po celé Sifce pasu. Takto zajistite rovnomérného tlaku pfitlaénych
valeckl. Nejvhodnéjsi je brousit kusy o stejné tloustce. Pokud je rozdil mezi tloustkou jednotlivych kust, nemusi se obrobek
dotikat pfitlacnych vale¢kd a mohou sklouznout z pasu posuvu.

* Brouseni nerovnych nebo vysokych dilct

Zkrouceny, vypoukly nebo vyduty dilec opracovaveijte s opatrnosti, zabranite tak zranéni pfi praci s nerovnhomérnym dilcem.
Pokud je to mozné, obrobek pfi praci drzte a snazte se zabranit prokluzovani nebo prevraceni pfi brouseni. Muzete pouzit
stojany nebo pomoc od jiné osoby. Mizete také material ruéné pfitlacit, a tak se vyhnout potencialné nebezpeénym situacim.
Mimofadnou pozornost vénujte vyjezdu materialu ze stroje.

* Umisténi a Ghel materialu

poskytuje nejsirsi brusnou kapacitu a nejméné napadné ryhy. Nékteré kusy musi byt kvdli svym rozmérdm vlozeny do brusky
pod uhlem 90° (kolmo k valci). OvSem, kazda odchylka Ghlu mize znamenat vétsi ubér materialu. Kone¢né brouseni by mélo
byt provedeno po sméru letokruhll ve drevé.

Tlak pfitlaénych valeckd

Tlak pfitlaénych valecku je pfedem nastaveny a mél by byt dostacujici. Tlak kazdého valec¢ku mize byt ale nastaven dle
potfeby. Pro zvySeni tlaku otocte Sroubem pro nastaveni tlaku ve sméru hodinovych ru€iéek o &tvrt otacky. Pro snizeni tlaku
otocéte Sroubem proti sméru hodinovych rucicek o ¢tvrt otacky

Poznamka: P¥ilis maly tlak mize zpusobit prokluzovani materialu. PFili§ velky tlak mize zplsobit poSkozeni valce.

Uprava tlaku pfitlaénych valeskd

Pritlacné valecky jsou pfedem nastaveny pro vSestranné pouziti.

1. Pro Upravu tlaku pfitlaénych vale¢kd uvolnéte vSechny &tyfi Srouby znazornéné na obrazku (2 na kazdé strané; vepredu a
vzadu).

2. Méjte brusivo navinuté na valci.

3. Vypojte stroj, snizte brusny valec, dokud se nedotika pasu posuvu.

4. Zvednéte valec o 2 az 3 otacky.

5. ZaSroubujte zpét vSechny 4 Srouby a utahnéte.

6. Zvednéte valec z pasu posuvu.

7. Nastavte valec na vhodnou vySku.

Napnuti pasu posuvu

Nedostate¢né napnuti pasu méze vést k prokluzovani pasu na hnacim valecku. Pas je pfili§ uvolnény, pokud Ize zastavit
polozenim ruky pfimo na pas.

Nadmérné napnuti pasu mize vést k poskozeni vale¢kd nebo predéasnému opotiebeni pouzder pasu.
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Pro sefizeni posuvného pasu srovnejte matice na obou stranach posuvného pasu tak, aby byl pas napnuty pfiblizné stejné na
obou stranach.

Vedeni pasu posuvu

Upravu vedeni pasu provedete za chodu pasu.

Zapnéte pas posuvu po jeho spravném napnuti a nastavte nejvyssi rychlost. Pokud ma pas tendenci sjizdét k jedné strang,
utahnéte matici na strané, ke které pas sjizdi, a uvolnéte matici na strané druhé.

Utahovani nebo uvolfiovani matic neovlivni napnuti pasu posuvu.

Poznamka: Matice otacejte jen o 1/4 otacky. Pfed dalSi upravou vyckejte néjaky €as nez se pas dorovna. Pfipadné znovu
dotahnéte ¢i povolte. Vyhnéte se nadmérnym Gpravam.

8. Udrzba

Mésicni udrzba

» Pouzdra pasu promazavejte podle potieby a opotfebeni.

* Promazavejte sprejovym mazivem vSechny pohyblivé ¢asti.
* Udrzujte pas posuvu Cisty.

» Ovérte, Ze jsou v8echny Srouby dotazeny.

+ Ocistéte valec a brusivo podle potieby.

Vymeéna pasu posuvu

PFi vyméné posuvného pasu vyjméte cely posuvny stul ze stroje.

ODPOJTE STROJ OD NAPAJENI!

1. Vypnéte stroj. Zvednéte valec do nejvys$si pozice. Odpojte hlavni motor ze zasuvky na stroji.

2. Uvolnéte napnuty pas posuvu, zasufite hnaci vale€ek uplné dovnitf.
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4. Odstrarite matice z levé vné&jsi strany. Zvednéte pas posuvu ze stroje. Umistéte pas posuvu na stranu motoru. Vyvarujte se
poskozeni nebo potrhani pasu pfi odstranovani ze stroje. Opakujte postup pro opétovné pfipevnéni.

Cisténi stroje

Stroj musi byt ¢istén podle miry uziti. Valec a pas posuvu Cistéte pro spravné fungovani stroje. Nadmérné mnozstvi prachu a
trisek muze nepfiznivé ovlivnit vykon stroje a vést k prokluzovani pasu. Ocistéte pas posuvu po kazdém uziti. Pfi Cisténi prachu
z valce zapnéte odsavac prachu.

Prislusenstvi na pfani:
IGM Fachmann Cisti& brusnych past
Kéd: MCBP

& ™\

GM LAGUNA Skladaci ptidavné stoly pro brusku 1632
Kod: 151-1632FT
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Posuvny pas

IGM LAGUNA Pas posuvu pro brusku 1632 SuperMax

Kéd: 151-1632-015

Brusné pasy

aktualni nabidku naleznete na www.igm.cz

9. Odstranéni problému

VétSina problémU( nastane béhem obdobi, kdyz se s bruskou seznamujete. Pokud nastane problém ovliviiujici vykon stroje,
ovéfte nasledujici seznam potencionalnich pficin a feSeni. Je také vhodné ovéfit pfedchazejici ¢asti tohoto manualu, napf.

nastaveni a ovladani stroje.

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: MOTOR

Problém

MozZna 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 valce do stroje.

Pojistka obvodu je vypalena nebo je vyhozeny
jistic

Vyméfte pojistku nebo nahodte jistic (po uréeni

priciny)

motor je pietizeny

Nevhodny obvod

Ovéfte elektrické poZadavky

Stroj je pfetizeny

PouZijte niZ5i rychlost pasu posuvuy; sniZte ubér
materialu

Motor pasu posuvu vibruje

Motor neni patfitné srovnany

Uvolnéte Srouby drZici hnaci valetek

Opotfebeni pouzdra nebo objimky

Vyméfte pouzdro nebo objimku

Ohnuty hnaci valetek

Vyméfte hnaci valefek

Motor valce nebo pasu posuvu se zastavi

Nadméma ubér.

SniZte Gbér nebo rychlost posuvu.

PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: PAS POSUVU

Problém

Mozna pri¢ina

ReZeni

Hnaci valeéek funguje pferusované

Uvolnény spojovaci £lanek hfidele.

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

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

Nadméma ubér Snizte abér

Pfitlaéné valetky jsou moc vysoko SniZte
pritlaéné valetky

Nadméma rychlost posuvu

SniZte rychlost posuvu

Ffilis zaneseny nebo opoffebeny pas posuvu

Vytistéte nebo vyménte pas posuvu

Motor pasu posuvu se zastavuje.

Pas neni sefizen

upravte nastaveni pasu.

Pouzdro valetku je protahlé kvili nadmémému
opotfebeni

Vyméfte pouzdra
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PRUVODCE RESENIM PROBLEMU: STROJ

Problém

Mozna pficina

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

PouZijte valcové podstavece

Hnaci valetky jsou vyse neZ pas posuvu

Znovu upravte valecky

Nadmémé napnuti valecki

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 uvolnény

Upravte napnuti pasu

Nadmémy Ubér

SniZte Gbér

Prokluzovani obrobku na pasu kvili nedostatku
kontaktu

PouZijte jiny postup podavani
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10. MONTAZ HLAVY
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# PARTNO _|DESCRIPTION SIZE aQry #|PARTNO |DESCRIPTION SIZE ary
Key|Part Number |Description Specih cation Oty 89|71632-189 |O-Ring P8 1
1/71632.101 | Motor 90[71632-190 |Screw MG x0 Bx 12 3
2/48085-102 | Strain Relief motor P2 91|71632-191 |Cover, Base-Control Box 1
3| 71632103 |Main Cord, Inverterto Cortrol Box 93|71632-192 |Switch, ONJOFE 1
41406065-104 1 Key N6 5nG/4 93[4B0D5-210 |Controller [
5| 4B0BS-105 Myl on Inser tLock Mut 516"24 =
6[480BS 106 | FlatWasher 516" 34148085207 |Knob___ !
7148085107 | Oilite Washer A6 95|71632-195 |Speed Adjustment Label 1
B[ 71632-108 | Motor Hate 96(|48005-213 |Rece ptacle, Main Cond 1
al 716322109 |Mut 97148005-203 |Power Cord 1
1071632110 [Hex Cap Screw 516-18x1° 98|71632-198 |Pan Head Self-Tapping Screw | M3x0 5x 10 2
1[480B5-111[Lock Washer 38" 99|480B5-214 |Screw it10-32x1/2" 2
12|71632-112 | Socket Head Cap Screw 3/8%16u3/4" 100[480B5-215 |Washer, Lock- nt. Tooth 10 2
13[4B0B5-113 | SetScrew 1/4"-20%1/4" 101]480B5-204 |Flat Washer 516" 1
14148085 114 LU“D:!"G s 102]4B0BS-242 [Hex Nut 5/16"-24 1
15148085115 ‘“”\P“;l?l'P' o — 103[480B5-243_|Slotted Set & aew B8 36x5/16" 1
1748085117 Ew.lu\.f il Pan Hea MAx0. 726 104]7 1632-1 104 Hex Nut Ml 7 4
1871632118 [Screw M 30,548 105 171632.1105 [Hex Nut 41032 3
19| 71632-119  |Micio Adjustment/Quick Knob .E:( - -
2048065120 |Knob 106|7 1632-1106 | Cover, Bas_e—f_orrtrol Housing 1
21[480B5-121_|Height Adjustrment Handle 109|72550-197 |5crew, Phil Pan Head W0 7x 12 2
2248085122 |Nylan Insert Lock Nut 5811 111/71632-1111|Abrasive #80 1
23[71632-123  |Height Adjustment Screw 112[71632-1112 [Nylon Washer N3 2
24[71632- 124 |Washer, Wave D17 117716321117 |Soc ket Head Cap Screw 5/16"-18x1-3/4" 1
25[480B5-125 | Thrust Bearing 51103 121]71632-1121]|Flat Washer M3 1
26/ 71632-126 | Shroud 122]71632-1122[Tool Storage 1
;; ?106330221828 a‘“dl < EEET 123[71632-1123 [Fixed Plate, DRO 1
exlap resw L L " PR n
29[48065-129 | FlatWadher 38 124|71632-1 124 | Wixey Digital Readout (AAA |,

Batteries not included)

30[480B5-130 | Hirge

AF1632-131 Divist Cover

32A480R5-132  |Handle

33|480B5-133 | Pan Head Machine S rew #an1/2°
3448005134 | Lock Washer M3
35[480B5-135 Dust Cover Latch

36480051 36 Phillips Flat Head Senrew MaxD.5x10
37| 71632-137 | Sanding Orum

28148005138 | Hewx Mut M5

3948005139 |Inboad Abra shve Fastener

40[ 48005140 | Outhboard Abrasive Fasterer

A1 T1632- 141 Carriage Bolt 56" -18x34"
42(48005142  |Bearing GA0SLLY
4348005143 [C-Ring 525

A4 71632144 | Drum Cariage

45[48065-145 Flat Washer 14"

46| 71632-146  |Rourd Socket Head Cap Soew 14" 20x3/4"
A7 (48 0B5-147 Flat Washer 516"
45[48005148  [Bearing Seat

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

S0 [480B5-150 Dust Cover Catch

51[480B5-151 |Stud

52[4BOBS-152 |Spring

53(71632-153 |Tension Roller

54|480B5-154 |Bushing Oilite

55| 480851 80 Eeegsmn Roller Bracket, Outer

L

56|480B5-1 56 |Screw 5/32"-321"

57[480B5-157 |Spring Tension Roller

gl 4808541 79 Tn_ansion Roller Bracket, Outer
Right

o

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

60|71632-160 |Bracket

61|480B5-161 |Plate

62|71632-162 |Base

63|480BS-163 |Adjusting Lewver (FAST)

54)480B5-164 |Adjusting Rod

65| 480B5-165 [Height Adjusting Plate

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

67 |480B5-167 |Lock Washer 516"
68|480B5-168 |Spring

69| 480B5-169 |Nylon Insart Lok Mut 1/4"-20
70[71632-170 |Socket Head Cap Screw 5/16-18x1-1,/2"
71[48005-171 |Hex Nut w/ Washer 516"

F2|71632-172 |Spring

7371632173 |Quick Arm

74|71632-174 |Rubber Slesve

75|71632-175 [Cap

76|71632-176 [Micro Adjustment/ Quick Bar

771632177 |Screw, Phil Pan Head MAx0.7x10

78|71632-178 |Cylinder

79|71632-179 |Quidck Arm Handle

80| 71632-180 |Spacer

81|480B5-181 |E-Ring ES
82(71632-182 [Nut

83(71632-183 |Socket Head Cap Screw MEx1.0x30
84|71632-184 |Socket Head Cap Saew M 1.0x 15

8571632-185 |Micro Adjustrnent/ Quick Label

86|480B5-185 |Maintenance Label

87[480B5-187 |Warning Label

Rl Sl el el Bl el Kl il el el Bt s ool Kl sl el el Bl ol il sl el ol B o el el sl Bl et Ll L A N O o ol O o (o e e el L L I I L e L I e et L e L o L o e o o L e o e e e e e et el e e T el o L o o B e e R L e ) ey Y

88| 71632-188 |Set Scaew 1/4°-20m3/8"
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11. DIAGRAM ZAPOJENI
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12. SESTAVA OTEVRENEHO STOJANU

16-32 - OPEN STAND ASSEMBLY

-

—r—

SWITCH

-
POWER M
M —
__
Ifie
FH— BLUE
I 1
= ELACK
-y

had

PART NO

DESCRIPTION

SIZE

Q

480B5-501

LEG, LEFT

480B5-502

LEG, RIGHT (WITH TOOL
HOLDER)

71632-303

TOP CROSS BRACE, LONG

71632-304

TOP CROSS BRACE, SHORT

71632-305

LOWER CROSS BRACE
RAIL, LONG

MNMMN:

71632-306

LOWER CROS5 BRACE
RAIL, SHORT

480B5-507

FLANGE NUT

5/16"

LEVELING FOOT

480B5-129

FLAT WASHER

3/g"

480B5-509

HEX NUT

3/8™-16

6
7
8|480B5-508
9
i
1

480B5-506

CARRIAGE BOLT

5/16"-18 X 5/8"

- [ foo |4 Joo | 1o

(=]

ROGTE LOMG AAIL D4

TOR OF BHORT RAll
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13. DOPRAVNIK A MOTOR

16-32 - CONVEYOR AND MOTOR

#|PARTNO DESCRIPTION SIZE aTyY
1[71632-201 _ |CONVEYOR MOTOR 20VDC 1
2|480B5-204  |FLAT WASHER 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
6|480B5-113  [SET SCREW 1/4"-20 X 1/4" 2
7(480B5-224  |HEX CAP SCREW 1/4"-20 X 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 SUPFORT BRACKET 1
13|71632-213  |CONVEYOR BED 1
14|480B5-239  |SOCKET HEAD CAP SCREW 1/4"-20 X 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 ¥ 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 174" 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 6
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