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ES MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Mi
(gyarto) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Kijelentjik, hogy a termék: Faipari hengeres kdszorligép
Modell neve: 71632, 71938, 71938-D, 72550

Megfelelnek a vonatkozé eurdpai iranyelv alapvetd biztonsagi kdvetelményeinek:
- Gépekrdl sz6l6 2006/42/EK iranyelv
- Elektromagneses 6sszeférhetdségi iranyelv 2014/30/EU

Miszaki dokumentaciét 6sszeallitd, az EU-ban székhellyel rendelkezé vallalat:

Cim: IGM tools and machines s.r.o.

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

E-mail: prodej@igm.cz

A kezelési utmutatdban szerepl6 telepitési és csatlakoztatasi utasitasokat, valamint a helyes gyakorlat
és az egészségvédelem altalanosan elfogadott elveit a gépekre vonatkozo iranyelv szerint be kell
tartani:
«  ENISO 12100:2010 Gépek biztonsaga - A tervezés altalanos elvei / Kockazatértékelés és
kockazatcsokkentés.
« EN 60204-1:2006+AC:2010 Gépek biztonsaga. Gépek villamos berendezései. 1. rész:
Altalanos kévetelmények.
* igények.
» EN 13849-1:2015 Gépek biztonsaga - Biztonsag - Vezérl6rendszerek kapcsolodo részei. 1.
rész: Altalanos tervezési alapelvek.
+ EN 50370 -1:2005 Elektromagneses 6sszeférhetéség (EMC) - Termékcsaladszabvany
szerszamgépekre - 1. rész: Kibocsatas.
+ EN 50370 -2:2003 Elektromagneses Osszeférhetéség (EMC) - Szerszamgépek termékcsalad-
szabvanya - 2. rész: Zavart(rés.
« EN 61000-4-2:2009 Elektrosztatikus (ESD)
+ EN 61000-4-4:2012 Gyors elektromos atmenetre/kitorésre (EFT/burst) vonatkozo
kovetelmények
« EN 61000-4-6: 2014 Radiofrekvencias mezékkel szembeni ellenallas (CS)

O felel a dokumentéacidért: Termékmenedzsment vezets, Laguna Tools Inc.

Név: Torben Helshoj

Jellemzdk: CEO c
Alairas e F | ( g
Felhatalmazott személyek: \(JU\ N LAAD"
datum: oktéber 15.
Hely: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornia 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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HU - magyar
Hasznalati utasitas

Hasznalati utasitas (az eredeti kézikdnyv forditasa)

Kedves Ugyfél,

K&szonjuk szépen a bizalmat, amelyet egy Uj LAGUNA gép vésarlasakor tanusitott irantunk. Ez a kézikdnyv az
IGM LAGUNA 1632 SuperMax hengeres koszorligép tulajdonosai és felhasznaldi szamara készliilt a telepités,
lizemeltetés és karbantartas biztonsaga érdekében. Kérjik, olvassa el figyelmesen és részletesen a jelen
kézikdnyvben és a kisérd dokumentumokban foglalt informaciokat. A LAGUNA gépet a jelen kézikdnyv és az
utasitasok szerint hasznélja a maximalis élettartam és teljesitmény elérése érdekében. Tartsa be a
munkavédelmet.

A LAGUNA géppel valé munka soran sok munkahelyi és személyes éromét kivanunk Onnek.

Tartalomjegyzék

1. Megfelel6ségi nyilatkozat

2. Jotallas és garancidlis szolgaltatas
3. Biztonsag

Tanulsagok

Altalanos biztonsagi utasitasok

Kockazatok

Foldelési utasitasok

4. A gép specifikacidja

5. Szdllitas és lizembe helyezés
Szallitas és telepités

6. Bedllitas és beallitas
A hengeres koszorl beallitasa
A csiszolészalag felszerelése és feltekercselése

7. Munka a géppel

8. Karbantartas

9. Hibaelharitas

10. FEJSZERKEZET-SZERELVENY
11. KABELEZESI DIAGRAM

12. NYITOTT ALLVANYSZERELVENY
13. SZALLITOSZALAG ES MOTOR

1. Megfeleldségi nyilatkozat
Kijelentjiik, hogy ez a termék megfelel a jelen kézikdnyv 2. oldalan felsorolt iranyelveknek és szabvanyoknak.

2, Jotallas és garancialis szolgaltatas

Az IGM tools and machines s.r.0. mindig arra térekszik, hogy min&ségi és hatékony terméket szallitson.

A jotallas alkalmazasara az IGM Tools and Machines s.r.o. vonatkozé altalanos szerzédési feltételei és jotallasi feltételei
vonatkoznak.

3. Biztonsag
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3.1 Tanulsagok

Ezt a gépet kizardlag fa és fatermékek feldolgozasara tervezték.

Mas anyagok megmunkalasa nem megengedett, és csak kilonleges esetekben, a gyartéval valé egyeztetés utan végezhetd.
Ezt a gépet nem folyadékkal torténd 6rlésre tervezték.

Tartsa be a térvényben meghatarozott alsé korhatart.

A gép csak kifogastalan miszaki allapotban hasznalhaté.
A hasznalati utasitason kivil olvassa el az orszaga biztonsagi utasitasait és specialis el6irasait is.

A faipari és fémmegmunkal6 gépek lizemeltetésére vonatkozo, altalanosan elfogadott miiszaki és munkavédelmi szabalyokat
kell betartania.

Sem a gyarto, sem a szallitd nem vallal felel6sséget a nem megfelel6 kezelésbdl eredd karokért. A kockazatot a felhasznald
viseli.

3.2 Altalanos biztonsagi utasitasok
A gép veszélyes lehet, ha nem megfeleléen kezelik.

Miel6tt a gépen dolgozni kezd, olvassa el teljesen a kezelési Utmutatot, és kovesse a kézikdnyvben talalhaté 6sszes utasitast.

Védje ezt a kézikdnyvet a szennyez6désektdl és nedvességtdl, és adja at az Uj tulajdonosnak, amikor eladja a gépet.
A gépen semmilyen valtoztatas vagy médositas nem megengedett.

A munka megkezdése el6tt naponta ellenérizze a gép zavartalan miikddését és a védéburkolatok mikddését. A gépen talalt
hibakat vagy sérlt védéburkolatokat azonnal tavolitsa el. A gépet csak kifogastalan tizemallapotban inditsa be.

A hosszu hajat védje sapkaval vagy hajhaléval. Viseljen szoros 6ltdzetet

ruhakat, tegye el a karkotéket, gylriiket és lancokat. Csak munkacipét viseljen, soha ne viseljen alkalmi cipét vagy szandalt.
Tartsa be az egyéni védelmi eléirasokat.

A gépen végzett munka soran ne viseljen keszty(t!

Helyezze el a gépet Ugy, hogy elegendé hely legyen a mikddtetéshez és a munkadarab megfogasahoz.

A gépnek stabil feluleten kell allnia, és megfeleléen meg kell vilagitani.

Poros kornyezetben végzett munka esetén mindig viseljen védémaszkot.

Gondoskodjon a megfelelé megvilagitasrol.

Gy6z6djon meg réla, hogy a gép a szényegen all.

Gy6z6djon meg réla, hogy a tapkabel nem akadalyozza a munkajat. Tartsa tisztan a munkateriletet. Soha ne érintse meg a
gépet mikoédés kdzben.

Legyen figyelmes és koncentralt. Végezze a munkat intelligensen. Soha ne dolgozzon bdédité szerek, példaul alkohol vagy
kabitoszer hatasa alatt.

Ugyeljen a gyermekek mozgasara a gép koriil, amikor az miikddik. Soha ne hagyja feliigyelet nélkiil a jaré gépet. Mindig
kapcsolja ki a gépet, ha elhagyja a munkateruletet.

Soha ne hasznalja a gépet nedves kornyezetben, és ne tegye ki esének.

A fapor robbanasveszélyes és karos lehet az egészségre. Kiilondsen a trépusi fak és az olyan keményfak, mint a bukk és a
tolgy rakkeltéek.

Munka kézben figyeljen az ujjaira és mas testrészeire.

Soha ne mikddtesse a gépet véddburkolatok nélkdil.

Fontos, hogy minden munkadarabot régzitsen.

Csak olyan munkadarabokat gépeljen, amelyek szilardan az asztalon vannak.
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A forgacsot és a munkadarabokat csak akkor tavolitsa el, ha a gép ki van kapcsolva.
A munkadarab minimalis hossza 60 mm.

Ne szalljon fel a gépre.

Az elektromos csatlakozas hibait csak villanyszerel6 javithatja.

Azonnal cserélje ki a sérlilt elektromos kabelt.

A sérlilt csiszolopapirt azonnal cserélje ki.

3.3 Kockazatok
A gép el6irt hasznalata is kockazatokat rejthet magaban.

Sérulésveszély a laza csiszoldszalag miatt. A munkadarab lepattanhat a csiszoldszalagrdl és a gépkezeld ellen fordulhat.
Repiil6 munkadarabok veszélye.

Vigyazzon a zajjal és a porral.

Viseljen szemvédét, hallasvédét és porvédot.
Hasznaljon megfeleld elszivo berendezést!
Ovakodjon a sériilt csiszoldszalagtol.

Ovakodjon a sériilt elektromos kabeltd!.

3.4 Foldelési utasitasok
Csatlakozokabel:
Hiba vagy Uzemzavar esetén a foldelés biztositja az elektromos aram szamara a legkisebb ellenallas utjat, csokkentve ezzel az
aramiités kockazatat. A gép egy védbvezetdvel és egy eurodugoval ellatott csatlakozdkabellel van felszerelve. A dugét csak
olyan megfelelé konnektorba szabad bedugni, amely megfelel a helyi eléirasoknak és rendeleteknek.

- Ne médositsa a dugét semmilyen médon; ha nem illeszkedik az aljzatba, forduljon szakképzett villanyszerelshéz. © majd
beszereli a megfelel6 aljzatot.

- A helytelen csatlakoztatas aramitésveszélyt okozhat. A z4ld fellletl, sarga csikokkal/ sarga csikok nélkli szigetelt vezeték
a foldkabel. Ha a kabelt vagy a dugét meg kell javitani, forduljon szakképzett villanyszerel6hoz.
- Azonnal javitsa ki a sérilt kabeleket, a javitas elvégezhetd a kovetkezkkel
csak szakképzett villanyszereld.
- A csatlakozashoz csak haromvezetékes kabelt hasznaljon euré dugoéval és megfelel aljzattal.

4. A gép specifikacidja

Tipus: 1632 SuperMax
Tépellatas: 230V /50 Hz / 1 fazis
Aram teljes terhelésnél: 6,8 A

Teljesitmény: 1100 W
Adagolészalag motor: Kdzvetlen meghajtasu egyenaramu motor
Sebesség: 1420 fordulat/perc.
El6futasi sebesség: 0-3 m/perc.

Az alkatrész szélessége menetenkeént: 406 mm

Az alkatrész szélessége két menetben: 812 mm
Anyagvastagsag min / max: 0,8-76 mm

Henger méretei: 127 x 406 mm
Csiszoldszalag szélessége: 76 mm

A motorhazteté minimalis szivoteljesitménye: 1000 m3/h
Szivas: 100 mm

A gép méretei (HxSxM): 860 x 560 x 1220 mm
Csomagolasi méretek (HxSxM): 940 x 660 x 550 mm
A gép sulya: 62 kg

Szallitasi suly: 71,7 kg
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Height adjustment handle of the drum.
Shroud.

1.

ik

3. Digital Read-Out. 1

4. Knob 1o start feed conveyor and selects feed rate.

5. Starts and stops the drum motor.

6. Conveyortable. 2

7. Tension roller contact adjustment.

8. Drum carriage. 3
8 4
7

. Magassagallité gomb

. Keret

. Digitalis kijelz6

. Vezérld a szalag adagolasi sebességének beallitasahoz
. Kapcsolja at a cimet.

. adagoldszalag

. Csavar a nyomogorg6k magassaganak beallitasahoz

. Palackok tarolasa

0N O WN =

5. Szadllitas és lizembe helyezés

5.1 Szallitas és telepités

A gépet egy szallitétaskaban szallitjak. A gépet zart helyiségekben valé iizemeltetésre szanjak, és stabil, szilard és sik
feliiletre kell helyezni. A gépet a kicsomagolas utan 6ssze kell szerelni.

A csomag tartalma
Kijelz6doboz (tartozék)

STANDBOKCONTENTS it o

|| I
TTTT
0000
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Hengeres koszoriigép 6sszeszerelése

Megjegyzés: Az alap els6 6sszeszerelésekor minden csavart kézzel rogzitsen. Ez lehetévé teszi a kdnnyebb 6sszehasonlitast,
miutan a csiszoldgépet az alapra helyezték. A lyukak ugy vannak kialakitva, hogy minden labnak csak az egyik oldalara
illeszkedjenek.

1. Rogzitse a labakat minden rovid felsé keresztmerevité kilsé oldalahoz csavarok és anyak segitségével gallérral.

N

N

2. Szerelje fel a hosszabb felsé merevitéket a labak belsd oldalara, a révid mereviték tetejére.

3. Megjegyzés: A hosszabb merevit6 a révidebb merevité tetején, mindkét merevitd a labak belsejében.

4, Csatlakoztassa a fennmaradé labakat a rovid felsé keresztmerevitével a hosszabb felsé merevitéhoz.

e -
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5. Csatlakoztassa az als6 keresztmerevit6ket a labakhoz. Helyezze a hosszabb alsé keresztmerevit6ket a révidebb
keresztmereviték tetejére.

[5)

\ | v

6. Minden labra csavarozzon egy-egy szintez labat (csusz6 gorgék hasznalata esetén nem alkalmazhatd).
Megjegyzés: A csiszologép végleges dsszeszerelése és elhelyezése utan allitsa be a magassagot a labakon lévé anyakkal.

Hengeres koszoriigépek telepitése
1. A gép dobozbdl valé kdnnyebb kicsomagolasahoz huzza le a miianyag betéteket, vagja le a dobozt a sarkoknal, és hajlitsa
meg a doboz mind a 4 oldalat.

2. Egy masik személy segitségével 6vatosan vegye ki a gépet, és helyezze a munkapadra ugy, hogy egyik oldala atfedje az
asztal szélét.

www.igmtools.com 8 IGM



3. Csavarja le a fa alapot a gép aljardl, 6vatosan forditsa meg a gépet, és ismételje meg a masik oldalra (a fa alap rogzitéséhez
hasznalt csavarok Ujra felhasznalhatok a gépnek az alaphoz valé rogzitéséhez; tovabbi csavarokat is mellékelink),

4. Egy masik személy segitségével helyezze a gépet az allvanyra, és igazitsa az allvanyon lévd lyukakat a gépen lévd
lyukakhoz. Tavolitsa el a polisztirolt és a fa alapot a csiszoldfej aldl.

r

A LEGJOBB
PONT

A LEGJOBB
PONT

5. Rogzitse a gépet az alaphoz a hatszdgletli csavarok és alatétek segitségével.
Megjegyzés: Miutan a gépet megfelel6en rogzitette, szintezze ki az alapot, és huzza meg az dsszes alkatrészt.

6. Csavarja be a kart a fogantyuba, és huzza meg egy csavarkulccsal.
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7.+ 8. Csusztassa ki a digitalis kijelz6t, és helyezze be a mellékelt elemeket + oldallal felfelé.

Hengerdaralo telepitése (folytatas)
10. Csatlakoztassa a motorhoz csatlakoztatott révid kabelt a vezérlépanel aljzatahoz.

Ju‘

11. Ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozas megfelel-e az elirt paramétereknek (230 V, 16 A megszakito, C
karakterisztika (16/1/C)). Ne csatlakoztassa a gépet az elektromos halézathoz, amig a gépet megfelel6éen 6ssze nem szerelte.

WE!!
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6. Beallitas és beallitas

6.1 A hengeres koszori beallitasa

A koszoriigorgo beallitasanak ellenérzése

VALASSZA LE A GEPET AZ ELEKTROMOS HALOZATROL!

Csak a kezdeti beallitasoknal. A gorgd tengelyének az asztal sikjahoz val6 igazitasa elengedhetetlen a gép megfelel6
mikodéséhez.

1. A kdszorligorgd sikossaganak ellendrzése elétt gyéz6djon meg arrdl, hogy a szalag és a gép kozotti kar a felsé allasban van.
A csUszo6szij csavarjai nem lehetnek olyan szorosak, hogy a kart ne lehessen elforditani, Iasd a 17. oldal els6 megjegyzését.

2. Tavolitsa el a csiszoléanyagot a hengerrél. A hengeren hagyott csiszoléanyag pontatlansagot okozhat a beallitasban.
i

3. Hasznaljon egy ugyanolyan vastagsagu egyenes fadarabot. Helyezze azt a gép belsé (jobb) oldalan lévé adagoldszalag és a
gorgd kozé.

4. A nyomogorglk kdzvetlenil a gorgd alatt helyezkednek el, hogy az anyag alulrél kdnnyen athaladhasson. Engedije le a
csiszoléfejet a magassagallito kar segitségével, amig a henger hozza nem ér a fahoz. Kapcsolja be a digitalis kijelz6t, és
jegyezze meg a kijelz6n megjelené vastagsagot.
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6. A magassag beadllitdsa utan cslsztassa a fat a csiszoldégorgé bal oldalara, és a forgattyl egyszeri elforditasaval engedije le az
egységet, amig a mérémUiszer leolvasasa meg nem egyezik a 4. [épésben feljegyzett értékkel.

7. Ellendrizziik a henger magassagat fa segitségével. Ha a henger helyesen van beallitva, akkor a csiszoldhenger jobb oldalan
ugy ér hozza a fahoz, ahogyan azt megérintette. Ha a kart nem tudja csak egyszer elforditani, vagy a henger és a fa kdzott rés
keletkezik, jarjon el a kbvetkez&k szerint.

8. Ha a gérg6 nem vizszintesen all, lazitsa meg a szalag bal oldala mentén 1évé 4 csavart (A), és az anyaval (B) emelje vagy
sullyessze az adagoldszalagot. Ezzel elérheti a vizszintes igazitast. Ezutan huzza meg mind a 4 csavart.
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Porelszivé csatlakoztatasa

A hengeres kdsz06r(i hasznalatahoz elengedhetetlen a por- és flrészporelszivo. A kdszorligép a haz tetején egy 100 mm (4")
atmeérdji torokkal van felszerelve. Ellendrizze, hogy a minimalis elszivasi kdvetelmények elegendbek-e. Csatlakoztassa a 100
mm (4") atmér6ji tdomlét az elszivohoz. A minimalisan szikséges elszivasi légaram 1000 m®h. A legjobb eredmény elérése
érdekében kdvesse az elszivo gyartéjanak ajanlasait. A paraelszivo csatlakoztatasakor valassza azt az egyenes csovet, amely
a legkevésbé korlatozza a Iégaramlast. Ha nem all rendelkezésre egyenes csé, akkor a 90°-o0s (négyszdgletes) vagy Y alaku
cs6 elénydsebb a T alaku csével szemben.

Megjegyzés: Egyes munkakhoz az ajanlott minimumnal er6sebb szivéerére lehet sziikség.

Uzembe helyezés elétti ellenérzés

Ellenérizze, hogy az elektromos csatlakozas megdfelel-e a szlikséges paramétereknek (230 V, 16 A megszakito, C
karakterisztika (16/1/C)). A kivond csatlakoztatasa és a csiszoléhengerek beallitasanak ellenérzése utan a gép hasznalatra
kész.

Utmutaté a csiszoléanyagok kivalasztasahoz
A csiszoldszalagnak a hengerhez val6 régzitéséhez a kdvetkez6éképpen jarjon el.

A durvasag hasznalata

36 durvasag - durva csiszolas, durvan vagott tablak csiszolasa, ragasztéanyagok maximalis eltavolitasa
60-as szemcseméret - lemezek csiszolasa és tulhajtasa, hajlitott lemezek csiszolasa

80-as szemcseméret - Konnyen gyalulhatd, gyalulas utan eltavolitja az egyenetlenségeket.

100-as szemcsemeéret - Konny( csiszolas, gyalulas utani egyenetlenségek eltavolitasa

120-as szemcsemeéret - Konny({ csiszolas, a maradékok kdnny( eltavolitasa

150-es szemcsemeéret - végsé csiszolas, enyhe maradékok eltavolitasa

180-as csiszolas - csak végsd csiszolas

220-as csiszolas - csak végsod csiszolas

6.2 A csiszol6szalag felszerelése és feltekercselése

A csiszol6szalag pontos régzitése a hengerhez a legfontosabb a gép legjobb teljesitménye érdekében. A csiszoloszalag-
csikokat nem kell elére kimérni. A csiszoloszalagcsik végét elészor le kell ferditeni, majd a henger kiilsé oldalahoz kell régziteni.
A szalagot ezutan a henger koré tekerik. A masik ferdére vagott véget a henger belsé oldalahoz rogzitik.

" Henger szélessége: 406 mm
A hegyt6l a hegyig: 2 463 mm
Beépitésre kész 6v: 2311 mm

i 3 - Tt =0

T . X -
- 2 " 3
A CSISZOLOSZALAG _ B R il
FERDE VEGE oy B, e
A L T e,
I -‘4 S =
e o L""‘_-.__
Kérulbelll 76 mm
Sl -
K ] [l

Megjegyzés: Az el6re végott csikok pontosan a csiszolégép tipusanak megfeleléen vannak lecsiszolva. Uj csiszolészalag
vagasakor hasznalja sablonként a géphez mellékelt el6re vagott szalagot (csiszolészemcsékkel felfelé).
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A csiszoldszalag felszerelése és feltekerése (folytatas)

VALASSZA LE A GEPET AZ ELEKTROMOS HALOZATROL!

1. Kezdje a henger bal kiilsé oldalan. Nyomja 6ssze a klipszet, és a csiszoldanyag ferde végét helyezze be a klipszbe, a lyuk
szélességének nagy részét kihasznalva. A csiszoléanyag rogzitéséhez engedje el a klipszet.

2. Tekerje fel a csiszoldéanyagot a hengerre anélkiil, hogy a csiszoldéanyagot atfedné. A csiszoldéanyag ferde csikjanak a henger
széléhez kell igazodnia.

Jobb kézzel tekerje fel a csiszoléanyagot a hengerre, bal kézzel fokozatosan forgassa a hengert. A csiszoléanyag egymas utani
feltekerésénél Ugyeljen az atfedésekre.

4. A feszit6bilincs automatikusan maximalis fesziltségre fesziti a csiszoléanyagot. Ha hasznalat kozben a csiszoldéanyag ugy
feszil, hogy a feszitébilincs a legalso helyzetbe kertl, és a csiszoléanyag nem feszdil, forduljon a Csiszoléanyag feszitésének
beallitasa cimi fejezethez.

Megjegyzés: A tekercset eltavolitottuk a tekercsel6kapocs jobb lathatésaga érdekében.
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7. Munka a géppel

A csiszolészalag helyes pozicidja

Helyezze a csiszol6anyagot a lyukba gy, hogy elegendé hely legyen a lyuk belseje és a csiszoldéanyag ferde vége kozott. Ez
lehet6vé teszi a csiszoldéanyag szlikség szerinti feszitését. Ha nincs elég hely a csiszoléanyag és a furat belseje kdzott, a
feszitébilincs nem fog megfelel6en miikodni.

A csiszolészalag feszességének beallitasa

A csiszoléanyag Ugy feszithet6 ki, hogy a feszitébilincs a legalacsonyabb helyzetben legyen. Ha ez a helyzet bekdvetkezik, a
csiszoldanyag mar nincs fesziltség alatt. Vigye a feszitébilincset ismét magasabb poziciéba. Helyezze be a csiszoldanyagot a
furatba, és oldja fel a szoritot.

A csiszoléanyag élettartamanak meghosszabbitasa

Javasoljuk a csiszoldszalag tisztitdszert a csiszolopor és a gyanta eltavolitasara, és ezaltal a csiszoléanyag élettartamanak
meghosszabbitaséra.

1. A szalagcsiszol6 hasznalatakor nyissa ki a porvéd6 fedelet, és kapcsolja be a porelszivét.

2. Tartsa a tisztitét a forgdé hengerhez, és csusztassa végig a henger feliiletén.

3. Ujbdli felnasznalas el6tt a kefével tavolitsa el a tisztitészer maradékat.

CSISZOLOANYAGOK TISZTITASAKOR MINDIG VISELJEN SZEMVEDOT. TEGYEN MEG MINDEN OVINTEZKEDEST,
HOGY ELKERULJE A KEZZEL ES A RUHAZATTAL VALO ERINTKEZEST.

Koszoriigép vezérlése

DRO hasznalata

Miszaki adatok

Felbontas: Decimal =0,005 in.
Toredék = 1/32 hiivelyk.
Metrikus = 0,1 mm

Pontossag: tizedesjegy = +/- 0,0025 huvelyk.
Toredék = +/- 1/500 inch.
Metrikus = +/- 0,05 mm

Akkumulatorok: (nem tartozék)

Jellemzék: - Az allandé memodria kikapcsolt allapotban is megérzi a kalibraciot.
- Inkrementalis mérési mod
- Abszolut mérési mod
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- Olvasas milliméterben, hivelykben és tértekben
- Automatikus leallas

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

Be-/kikapcsolas és kalibralas

- Azonnal nyomja meg a ki- és bekapcsolashoz
- Tartsa lenyomva 3-5 masodpercig a kalibracios izemmaodba vald belépéshez. "ABS IN" villog

A kijelz6 értékének 0,000-t61 vald megvaltoztatasahoz hasznalja a "+" vagy "-" gombokat.
IN/MM
ﬁ + AN
>B- accc
L I
A

- Rdvid nyomasra egy szamjegyet novel, a gomb lenyomva tartasa gyorsan szamol.
- Nyomja meg roviden a be/ki gombot a kalibracios érték beallitasahoz. Az "ABS IN" nem villog tébbé
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IN/MM

Valtas hivelyk (IN) és Abszolut mérési mod
milliméter (MM) [

N = Inch
ELECTRONIC . .
e WIHEH DIGITAL READOUT Uzemmad
AB‘S J'N/
| aBsanc -
k<
| 2.375% |/
ONIOFF
|
!HOLD To CAL .
Milliméteres
- . z
‘ Winey 5 reroy tizemmod
|| aBsane - ‘ .
Ll 60.3 |
ONIOFF |
HOLD TO CAL

U

Abszolut

| l( MM/N ll' e ELECTRONIC
0

‘ Y oicitaL ReaDOUT
] ABS N
ABSIINC -
= 8

IméréSiméd [;,@ 2.375

Valtas az abszolut (nullpont \ !

alapértelmezett) és az
inkrementalis tzemmad 2]

kézott s
MMIN ELECTRONIC
\ Wi HC€Y piciraLreavouT

Az inkrementalis
tizemmad 0.00-ra
van allitva.

HOLD TO CAL

2.375

Visszakapcsol ABS
tzemmaodba, és a dimenzidt
megjegyzi

MHHN ELECTRONIC |
m I “eg DIGITAL READOUT |
£ ABS N
ABSHN c -
3
B u
: ONIOFF L

HOLD TO CAL ‘

Kalibralas

A kalibralasnak harom tipikus valtozata van. Az elsé valtozat (1. tipus) szerint a DRO kijelzi a csiszolandé anyag vastagsagat.
A masodik valtozat (2. tipus) azt mutatja meg, hogy mennyi anyagot tavolit el a csiszolégép minden egyes athaladasakor.
Egy masik modszer (3. tipus) az egyes menetekben eltavolitott anyagmennyiség megjelenitésére anélkil, hogy az 1. tipusu
beadllitasokat Ujra kellene kalibralni.
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1. tipusu ABS-kalibralas:

DRO-kalibralas a csiszolandé anyag vastagsaganak kijelzésére (1. tipus). A kalibralas gyors és egyszer(, és nem igényel
tovabbi méréseket. Gy6z6djon meg rola, hogy a gép ki van kapcsolva és a tapellatas ki van kapcsolva!

1. Kenje be a csiszolohengerét a kivant szemcseméretl csiszoléanyaggal.

2. Engedje le az 6rlégorgét ugy, hogy az enyhén érintse a szallitészalagot.

3. Kapcsolja be a DRO-t az ON gombbal.

4. Tartsa lenyomva a "CAL" gombot 3 masodpercig, amig a kijelz6n megjelenik a "0.00".

2. tipusu ABS-kalibralas:

DRO-kalibralas a csiszolasi menetenként eltavolitott anyag megjelenitéséhez (2. tipus). A kalibralas gyors és egyszer(, és nem
igényel tovabbi méréberendezést.

Az elsé l1épés utan gy6z6djon meg arrél, hogy a gép ki van kapcsolva, és az aramellatas meg van szakitval

1. Csiszolja a probadarabot addig, amig az mindkét oldalan sik és egyenletes nem lesz.

2. Kapcsolja ki a daralot, és huzza ki a daralé aramellatasat.

3. Helyezze a csiszolohenger (a csiszoléanyagot még a dobra tekerve) a probadarabra, amig a henger enyhén hozza nem ér a
prébadarabhoz.

4. Csatlakoztassa a csiszologépet a probadarabhoz.

4. Nyomja meg és tartsa lenyomva a "CAL" gombot 3 masodpercig, amig a "0.00" nem jelenik meg.
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Type 3 Calibration INC:

Ez a modszer lehetévé teszi az eredeti kalibraciéo mentését az 1. tipusbdl, és az anyagmennyiség megerdsitését.

atjaro.

1. Az anyag csiszolasaval végezzen egy menetet. A dob magassaganak megvaltoztatasa nélkil nyomja meg az "ABS/INC"
gombot a "0.00" kijelzéshez. Ez az oldal az "ABS"-rél "INC"-re valtoztatja a leolvasast, és visszaallitja az éppen csiszolas alatt
allé darab tetején Iévé leolvasast. A kijelz6n most mar az "INC" tzemmaodban az egy kdszorilési menetben eltavolitott
anyagmennyiség fog megjelenni.

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

MEGJEGYZES: Ha a csiszoléanyag-csomagot mas szemcsére cseréli, a DRO-t Gjra kell kalibralni, hogy a dobot az (j
csiszolészemcsével cserélje!

MEGJEGYZES: A vagasi mélység beallitasakor soha ne Iépje tll a szemcse vastagsagat az anyag eltavolitasahoz.

Csiszolasi mélység

A csiszolasi mélység meghatarozasa a munkafolyamat legfontosabb dontése. A helyes csiszolasi mélység meghatarozasa
kisérletezést igényelhet. Prébalja ki a munkat a darab csiszolasa el6tt a fa tobbi részén.

TIPP: Kikapcsolt csiszolégép mellett helyezze a munkadarabot a (valasztott csiszoldanyaggal bevont) gorgé ala, és addig
jarassa a gorg6t, amig az hozza nem ér a munkadarabhoz, és a gérgé kézi nyomassal forogni nem tud.

Ez egy j6 teszt a maximalis anyageltavolitashoz, mivel megismerkedik a csiszologép beallitasaval a megfelel§ anyageltavolitas
érdekében.

A koszoriigép vezérlése (folytatas)

Az 6rléaggregatum magassaganak beallitasa

A gorgb magassaga 2 modszerrel allithatd, amelyek egy kapcsoléval valaszthatok ki.

A gorg6 mikrobeallitdsahoz forgassa el a fékurblit a magassag beallitdsahoz. Felfelé az éramutato jarasaval megegyezéen,
lefelé az 6ramutaté jarasaval ellentétesen.

Megjegyzés: Egy teljes fordulat korilbelll 1/16".1.6mm-rel mozgatja a fejet.

A gyors magassagallitdshoz (Quick) a f6 fogantyu kioldhatd. Ez lehet6vé teszi, hogy a késziiléket a kar felfelé vagy lefelé
torténé huzasaval akar 3" 76,2 mm-ig is elmozditsa.

Megjegyzés: A gyors médban végzett magassagi beallitdsok befejezése utan mindig allitsa vissza a kapcsol6t a mikrobeallitas
allasba.

A szdllitészalag sebessége

Miutan meghataroztuk az anyaglevalasztasi sebességet, fontos a megfelel6 szalagtovabbitasi sebesség kivalasztasa. A
legjobb, ha a végsé csiszolashoz lassu vagy kozepes sebességet hasznalunk. Nagyobb sebességek is hasznalhatdk, ha a gép
nincs tulterhelve a nagy eltavolitasi sebességgel.
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A legjobb eredményt a 80-as finomsagnal finomabb végsé 6rlésnél altalaban akkor érheti el, ha az INTELLISAND nem ég. Ha
az INTELLISAND vilagit és lassitja a szalagot a végsé csiszolas soran, akkor a legjobb, ha az anyagot még egyszer atengedi a
csiszolégépen anélkil, hogy a vastagsag beallitasat megvaltoztatna.

Megjegyzés: Az INTELLISAND automatikusan bedllitja a szalag sebességét, ha tul nagy terhelést észlel. Ez megakadalyozza a
gylrédést, csokkenti a tlizveszélyt és megvédi a gépet a tulterheléstdl és a hirtelen leallastél. A magassagallitd kar melletti piros
lampa vilagit, amikor az INTELLISAND mikddésben van. Ha a terhelés csokken, az INTELLISAND automatikusan megnéveli
az adagoloszalag sebességét egy el6re beallitott értékre.

A szaéllitészalag mikodése

Helyezze az alkatrészt az adagolészalagra, és tartsa er6sen. Hagyja, hogy az adagoloszalag behluzza az alkatrészt a
hengerbe. Amikor az alkatrész a kdszorulés felénél tart, menjen a gép hatsé részéhez, és ellenérizze az alkatrész kimeneti
teljesitményét.

A csuszogorgd legnagyobb teljesitménye
A kOsz6ri sokoldalusaga lehetévé teszi a tevékenységek széles korét. Tanulja meg, hogyan hasznalja a csiszologép kulénb6zé
kezelbszerveit a legjobb eredmények elérése érdekében.

- Az 6rl6gorgbnél szélesebb érlédarabok

A hengernél szélesebb alkatrészek kdszoriléséhez hasznalja a gyorsvaltokart (a képen). A szélesebb alkatrészek tovabbi
helyet igényelnek a henger és a kuls6 (bal oldali) szélén 1évé adagoldszalag kdzétt. A plusz hely megakadalyozza, hogy az
alkatrész mentén a henger f6lé ny(lé horony kialakuljon. Allitsa a kart a fiigg6leges helyzethez képest 45 fokosra Ugy, hogy az
adagoldszalag kissé megemelkedjen. Csiszolas el6tt mindig hasznaljon probadarabot. Ha a horony még mindig lathato, allitsa
be a henger beallitasat. A csiszolas befejezése utan mindig allitsa vissza a kart a fiiggdleges helyzetbe.

Megjegyzés: a gyorskioldékar 003-mal megemeli az v belsé oldalat. Elsé hasznalatbavételkor az adagolészalag csavarjait
tulsagosan meg lehet huzni, hogy a gépet szallitds kézben régziteni lehessen. Ebben az esetben lazitsa meg kissé a
csavarokat. Ne huzza meg teljesen a csavarokat. Hizza meg 6ket ugy, hogy a kar felfelé és lefelé mozgathato legyen.

- Tébb darab egyszerre torténd csiszolasa

Ha egyszerre tdbb darabot csiszol, egyenletesen ossza el 6ket a szalag szélességében. Ez biztositja a nyomogorgék
egyenletes nyomasat. A legjobb, ha azonos vastagsagu darabokat csiszol. Ha a darabok vastagsaga kozott kilénbség van, a
munkadarab nem érhet a nyomogorgdkhoz, és lecsuszhat a szallitdszalagrol.

- Egyenetlen vagy magas alkatrészek kdszorilése

A csavarodott, kidudorodd vagy kiall6 alkatrészt évatosan dolgozza meg, hogy elkerllje a sérulést, ha egyenetlen alkatrésszel
dolgozik. Ha lehetséges, munka kdzben tartsa meg a munkadarabot, és probalja megakadalyozni, hogy az megcsusszon vagy
felboruljon csiszolas kézben. Hasznalhat allvanyokat vagy egy masik személy segitségét. A potencialisan veszélyes helyzetek
elkerlilése érdekében kézzel is megnyomhatja az anyagot. Forditson kilonds figyelmet az anyag gépbél valo kilépésére.

- Az anyag helyzete és sz6ge

Az anyag ferdén torténd elhelyezése lehetévé teszi a leghatékonyabb anyageltavolitast és a csiszoléanyag legkisebb
terhelését. Az anyag kdzvetlen elhelyezése biztositja a legszélesebb csiszolasi kapacitast és a legkevésbé észrevehetd
bardzdakat. Egyes darabokat méretiik miatt 90°-os szdgben (a hengerre merélegesen) kell a csiszolégépbe helyezni.
Természetesen minden szogeltérés nagyobb anyageltavolitast jelenthet. A végsé csiszolast a faban 1évé futégylrik irdnya
mentén kell elvégezni.

A nyomdgoérgék nyomasa

A nyomdgorgdk nyomasa elére be van allitva, és elegenddnek kell lennie. Az egyes gorgék nyomasa azonban igény szerint
bedllithaté. A nyomas néveléséhez forgassa el a nyomasbedllitd csavart az dramutaté jarasaval megegyez6 irdnyba egy
negyed fordulatot. A nyomas csokkentéséhez forditsa a csavart az éramutato jarasaval ellentétes iranyba egy negyed
fordulatot.

Megjegyzés: A tul kevés nyomas az anyag csuszasat okozhatja. A tul nagy nyomas a henger karosodasat okozhatja.
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A nyomogorgbk nyomasanak beallitasa

A nyomogorgdk elére be vannak allitva a sokoldalt hasznalathoz.

1. A nyomogorgék nyomasanak beallitasahoz lazitsa meg az abran lathaté mind a négy csavart (2 mindkét oldalon; eldl és
hatul).

2. Tartsa a csiszoléanyagot a hengerre tekerve.

3. Kapcsolja ki a gépet, engedije le a csiszoldhengerét, amig az hozza nem ér az adagolészalaghoz.

4. Emelje fel a hengert 2-3 fordulatot.

5. Csavarja vissza mind a 4 csavart és huzza meg.

6. Emelje le a gorgét az adagoldszalagrol.

7. Allitsa be a hengert a megfeleld magassagba.

Az adagol6szij feszessége

A nem megfeleld szijfeszités a szij csiszasahoz vezethet a hajtdgdrgén. A szij tul laza, ha kdzvetlenil a szijra helyezett kézzel
megallithato.

A tulzott szijfeszités a gorgbk sériiléséhez vagy a szijperselyek id6 el6tti kopasahoz vezethet.

A csuszo6szij beallitasahoz igazitsa ki a csuszoszij mindkét oldalan 1évé anyakat ugy, hogy a szij mindkét oldalon
megkdzelitéleg egyforman legyen megfeszitve.

Szalagvezetés

Allitsa be a szalagvezetét, mikézben a szalag fut.

Kapcsolja be az adagolészalagot, ha az megfeleléen meg van feszitve, és allitsa be a legnagyobb sebességet. Ha a szalag
hajlamos az egyik oldalra csuszni,

Huzza meg az anyat azon az oldalon, ahol az dv lejon, és lazitsa meg az anyat a masik oldalon.

Az anyak meghlzasa vagy meglazitdsa nem befolyasolja az adagolészalag feszességét.

Megjegyzés: Az anyakat csak 1/4 fordulatot forditsa el. A tovabbi beallitasok elétt hagyjon egy kis id6t, hogy a szij
kiegyenesedjen. Sziikség esetén hizza meg vagy lazitsa meg Ujra. Kertlje a tulzott beallitasokat.
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8. Karbantartas

Havi karbantartas

- Kenje a szijperselyeket sziikség szerint és a kopas bekdvetkeztekor.
- Kenjen be minden mozgé alkatrészt spray ken6anyaggal.

- Tartsa tisztan az adagolészalagot.

- Ellenérizze, hogy minden csavar meg van-e huzva.

- Szlkség szerint tisztitsa meg a hengert és a csiszoléanyagot.

Az adagoloszalag cseréje

A csuszo6szij cseréjekor vegye ki a teljes csuszoasztalt a gépbdl.

VALASSZA LE A GEPET AZ ELEKTROMOS HALOZATROL!

1. Kapcsolja ki a gépet. Emelje a hengert a legmagasabb pozicidéba. Huzza ki a fémotort a gép aljzatabdl.

3. Csavarja ki a bels6 jobb oldali imbuszcsavarokat.
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4. Tavolitsa el az anyakat a bal kilsé oldalrél. Emelje le a géprél az adagoldszalagot. Helyezze az adagolészalagot a motor
oldalara. Kerlilje a szij sérulését vagy elszakadasat, amikor eltavolitja a géprél. Ismételje meg az eljarast a visszaszereléshez.

A gép tisztitasa

A gépet a hasznalati szintnek megfeleléen kell tisztitani. A gép megfelel6 mikddése érdekében tartsa tisztan a gorgét és az
adagoldszalagot. A tulzott mennyiség por és forgacs kedvezétlenll befolyasolhatja a gép teljesitményét, és a szij
megcsuszasahoz vezethet. Minden hasznalat utan tisztitsa meg az adagolészalagot. Kapcsolja be a porelszivét, amikor a
gorg6rél a port tisztitja.

Tartozékok
Az ajanlott tartozékok az IGM weboldalan talalhatok.

Figyelem! A nem jévahagyott tartozékok beszerelése a gép karosodasat és sulyos sériiléseket okozhat. Kizarélag az IGM altal
ehhez a géphez ajanlott tartozékokat hasznaljon.
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9. Hibaelharitas

A legtdbb probléma abban az idészakban jelentkezik, amikor On ismerkedik a daraléval. Ha a gép teljesitményét befolyasold
probléma mertil fel, ellenérizze a lehetséges okok és megoldasok alabbi listajat. Célszeri tovabba atnézni a kézikényv korabbi

fejezeteit, példaul a gép bedllitdsa és mikddtetése cimii részt.

HIBAELHARITASI UTMUTATO: MOTOR

A probléma Lehetséges ok

Megoldas

A f6 tapkabel ki van huzva a konnektorbdl

Csatlakoztassa a f6 tapkabelt

A hengermotor kabele ki van hizva a gép

A motor nem indul aljzatabol.

Csatlakoztassa a henger motorjanak
kabelét a géphez.

Az aramkor biztositéka kiégett vagy a megszakito
kiégett.

Cserélje ki a biztositékot vagy cserélje
ki a megszakitot (az ok megallapitasa
utan).

Nem megfelelé aramkor

Ellenérizze az elektromos
kdvetelményeket

A motor tulterhelt
A gép tulterhelt

Alacsonyabb szalagsebességet
hasznaljon; csdkkentse az
anyagmozgatast.

; A motor nincs megfelel6en beallitva
Az adagolészalag

Lazitsa meg a meghajtd gorgét tartd
csavarokat

motorja rezeg A haz vagy a hlvely kopasa

Cserélje ki a burkolatot vagy a huvelyt

Haijlott hajtogorgd

Cserélje ki a meghajto gorgoét

Csokkentse az el6tolasi sebességet vagy az

Tulzott koltekezés. e e i
elétolasi sebességet.

Tulzott koltekezés.

HIBAELHARITASI UTMUTATO: SZALAGOS ADAGOLAS

A probléma Lehetséges ok

Megoldas

A hajtogorgéo

szakaszosan miikédik Lazitsa meg a tengelykapcsolot.

Igazitsa a lapos motortengelyeket és a
meghajté gorgdket; huzza meg a
tengelycsavarokat.

Az adagolészalag Rossz szijfeszités.

Allitsa be a szij feszességét

megcsuszik a meghajté

gdrgén Tulzott anyageltavolitas

Csiszolasi vagy adagolasi sebesség
csokkentése

Tulzott betakaritas A betakaritas csdkkentése

A nyomégorgék tul magasan vannak A
nyomogorgbk leengedése

Az anyag megcsuszik a

Tulzott adagolasi sebessé
szallitészalagon w2 9 : 9

Csokkentse az adagolasi sebességet

Tulsagosan eltdémédott vagy kopott az
adagolodszalag

Tisztitsa meg vagy cserélje ki az
adagoloszalagot

Az adagolészalag Az 8v nincs bedllitva

Az 6v bedllitasainak beallitasa

motorja leall A gorg6huvely a tulzott kopas miatt megnyuit

Cserélje ki a perselyeket

HIBAELHARITASI UTMUTATO: GEP

az adagoloszalag

A probléma Lehetséges ok Megoldas

A gorgdé magassaganak beallitasa Helytelen magassagi beallitas Allitsa be Gjra a magassagot

nem mikodik

Kopog6 hang a gép miikodése Kopott csapagyak Cserélje ki a csapagyakat.

kozben Lépjen kapcsolatba a forgalmazéval
A fa szilankosodasa (barazdak a Nem megfelelé anyagi tamogatas Hengeres talapzat hasznalata
deszka végén) A meghajtoé gérgék magasabbak, mint Allitsa be Ujra a gérgéket

Tulzott gérgéfesziltség

A gorgdk beallitasa

Fa égetése vagy olvasztasa Tul alacsony szijsebesség Novelje a szij sebességét
Tulzott gyljtés Csokkentse a begydijtést

Az adagolészalag motorja leall Az adagolészalag tul laza Allitsa be a szij feszességét
Tulzott gyljtés Csodkkentse a begydijtést

A munkadarab csUszasa a szalagon az
érintkezés hianya miatt

Hasznaljon mas etetési eljarast
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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
4146065-104 ey N6 5nG/4 93[4B0D5-210 |Controller [
5| 4B0BS-105 Myl on Inser tLock Mut 516"24 =
6[480BS106 | FlatWasher 516" 34148085207 |Knob___ !
7128085107 | Oilite Washer A6 95|71632-195 |Speed Adjustment Label 1
B[ 71632-108 | Motor Hate 96(|48005-213 |Rece ptacle, Main Cond 1
al71632-109  |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[48085-111|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
14/480B5-114 LU“D:!"G s 102[480BS-242 |Hex Nut 5/16"-24 1
T N E R e 103]480B5-243 [Slotted Set 5 aew 16-36x5/16" 1
1748085117 Ew.ru\.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  |Mico 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[ 71632124 |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 Conver

32 A480R5-132  |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 Serew MaxD.5x10
37| 71632-137 | Sanding Orum

2848005138 | Hex Mut M5

3948005139 |Inboamd Abra shve Fastener

40[ 48005140 | Outhoard 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 Sorew 14" 20x3/4"
A7 (48 0B5-147 Flat Washer 516"
45[48005148  [Bearing Seat

49(480685-149 | 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 Ezgsmn 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

63480BS-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 |Quidk 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

85/71632-185 |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. KABELEZESI DIAGRAM
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12. NYITOTT ALLVANYSZERELVENY

16-32 - OPEN STAND ASSEMBLY

-

—r—

SWITCH

-
POWER M
M —
__
Ifie
FH— BLUE
I 1
= ELACK
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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/a"

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"

- [ oo |4 oo | 1o

(=]

ROGTE LOMG AAIL D4

TOR OF BHORT RAll
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13. SZALLITOSZALAG ES MOTOR

16-32 - CONVEYOR AND MOTOR

#|PARTNO DESCRIPTION SIZE TY
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 1/4" 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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