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. EN 60204-1:2006+AC:2010 Safety of machinery — Electrical equipment of machines, part 1 : General
requirements.

. EN 13849-1:2015 Safety of machinery — Safety — related parts of control systems Part 1: General principles for

design

. EN 50370 -1:2005 Electromagnetic compatibility (EMC) — Product family standard for machine tools — Part 1:
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. EN 50370 -2:2003 Electromagnetic compatibility (EMC) — Product family standard for machine tools — Part 2:
Immunity.

. EN 61000-4-2: 2009 Electrostatic (ESD)
. EN 61000-4-4: 2012 Electrical fast transient/burst requirements (EFT/Burst)
. EN 61000-4-6: 2014 Immunity to conducted disturbances, induced by radio-frequency fields (CS)
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Name : Torben Helshoj
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EN - English

Operating instructions (Translation of original)

Dear Woodworker,

Thank you for your purchase and welcome to the Laguna Tools group of discerning woodworkers. We understand that you have a
choice of where to purchase your machines and appreciate the confidence you have in the Laguna Tools brand.

Every machine manufactured by Laguna Tools has been carefully designed and well thought through from a woodworker’s perspective.
Through hands-on experience, Laguna Tools is constantly working hard to make innovative, precision products. Products that inspire

you to create works of art, are a joy to run and work on, and encourage your performance.
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1. Declaration of conformity

We declare that this product is in

compliance with the Directives and Standards
on page 2 of this manual.

1.1 Warranty

IGM Tools & Machinery strives to always
deliver high-quality machinery. The warranty is
governed by the valid terms and conditions of
IGM Tools & Machinery available at
www.igmtools.com.

2. About this manual

This manual is intended to thoroughly cover the
setup up, maintenance, and proper adjustments
of your new purchase. Aside from the
proceeding general safety considerations,

this manual DOES NOT cover woodworking

or metalworking techniques that are possible
with this product and the appropriate safety
precautions necessary for safe practices.

3. Specifications

Wood turning lathes are typically used to shape
wood into cylindrical profiles. Objects made on
a wood lathe include such items as furniture

legs, lamp posts, baseball bats, bowls and
other ornamental forms. Wood lathe tooling
consists of fixtures and securing devices for the
work piece, a moveable tool rest, and hand-
held cutting tools.

3.1 Parts of the machine

The lathe consists of a number of major parts,
which are discussed in this manual. Take the
time to read this section and become familiar
with the machine.

Identification

There is a plate at the back of the machine
listing all the manufacturing data, including
the serial number, model, etc.

Lathe Bed
The bed is a heavy steel welded construction.

Headstock removed from the bed

-8

Pic. 4

Pic. 1

Underside of lathe bed

Lathe legs

The Legs are cast iron, and their heavy
construction gives the machine a low centre of
gravity and ensures that it is very stable. The
legs are supplied with adjustable feet to allow
the machine to be levelled.

Legs with adjustable feet assembled.

Pic. 3

Head stock

The head stock is cast iron and houses the
variable speed control and motor. The spindle
can be locked in 14 / 36 and 48 positions.

Headstock attached to bed

Tail stock

The tail stock is of cast iron construction, and
the spindle has a travel of 4 1/2 in. It can
accommodate centres and other tools which
have a number 2 Morse Taper. The tail stock
can be moved to any position on the lathe bed
and locked to suit the job at hand.

Tail stock viewed from the back.
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Tail stock viewed from the front

Pic. 7

Tool rest
The tool rest can be moved to any position on

the lathe bed and locked to suit the job at hand.

The tool rest has a tall profile to allow the bowl
turner to turn steep angles. The leading edge
is made from 6 mm hardened steel.

Tool rest assembled to the bed

Pic. 8

Tool rest

O

Pic. 9

Electrical system

220V: The electrical control system (VFD) is
housed at the back of the head stock, The VFD
converts single phase 220v to three phase.
There is a speed readout at the front of the
lathe with controls to fine adjust the rpm of

the spindle. A power cord with 220V plug is
provided.

VFD with cover open

Power cord

Tool storage
Atool storage bracket which can be mounted
on either leg.

Tool storage bracket

Pic. 12

3.2 Technical data

Motor Induction, 1420 rpm, 1,5 kW, S1

Voltage 230V, 50 Hz, 1 Ph.
3 phase output

Recommended breaker size 16 A, tripping

characteristic C (16/1/C).
Swing over bed 457 mm
Swing over banjo 343 mm
Outboard swing max. 813 mm
Distance between centres 914 mm
Floor to spindle centre 1054 mm
Floor to bed height 826 mm
Dim. Wx D xH 1524 x 660 x 1194 mm
Tool rest 305 mm
Speed range high: 135 — 3500 rpm
Speed range low: 50 — 1300 rpm
VFD Delta
Spindle M33 x 3.5 mm, righthanded
Spindle taper MK 2
Spindle lock Spring loaded

Spindle indexing 14/ 36 / 48 with lock
Head stock and tail stock bore 9,5 mm

Tail stock travel 115 mm
Tail stock removal Self-ejecting
Tail stock taper MK2
Faceplate 76 mm
Bed material Steel
Weight (net/ship) 194 kg / 206 kg

3.3 Noise emissions

Equivalent A-weighted Sound pressure level
according to EN ISO 3746: 75.66 dB(A).
Uncertainty, K in decibels: 4.0 dB (A) according
to EN ISO 4871 The figure quoted is emission
levels and are not necessarily safe working
levels. Whilst there is a correlation between the
emission and exposure levels, this cannot be
used reliably to determine whether or not further
precautions are required. Factors that influence
the actual level of exposure of the workforce
include characteristics of the work room, the
other sources of noise, etc. i.e. the number of
machines and other adjacent processes. Also
the permissible exposure level can vary from
country to country, This information, however,
will enable the user of the machine to make a
better evaluation of the hazard and risk.

P2

Pic. 13
4. General safety

“WARNING*: For Your Own Safety Read
Instruction Manual before Operating Lathe

4.1 Safety Rules

(a) Wear eye protection.

(b) Do not wear gloves, a necktie, or loose
clothing.

(c) Tighten all locks before operating.

(d) Rotate work piece by hand before applying
power.

(e) Rough out work piece before installing on
faceplate.

(f) Do not mount split work piece or one
containing a knot.

(g) Use lowest speed when starting new work
piece.

» Keep guards in place and in working order.

* Remove adjusting keys and wrenches. Form
habit of checking to see that keys and adjusting
wrenches are removed from tool before turning
it on.

» Keep work area clean. Cluttered areas and
benches invite accidents.

» Don‘t use in a dangerous environment. Don‘t
use power tools in damp or wet locations, or
expose them to rain. Keep work area well
lighted.

www.igmtools.com
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» Keep children away. All visitors should be kept
at a safe distance from the work area.

» Make your workshop kid proof with padlocks,
master switches, or by removing starter keys.

» Don‘t force tool. It will do the job better and
safer at the rate for which it was designed.

* Use right tool. Don't force tool or attachment
to do a job for which it was not designed.

* Use proper extension cord. Make sure your
extension cord is in good condition. When using
an extension cord, be sure to use one heavy
enough to carry the current your product will
draw. An undersized cord will cause a drop

in line voltage resulting in loss of power and
overheating.

» Wear proper apparel do not wear loose
clothing, gloves, neckties, rings, bracelets, or
other jewellery which may get caught in moving
parts. Non-slip footwear is recommended. Wear
protective hair covering to contain long hair.

 Always use safety glasses. Also use a face
or dust mask if cutting operation is dusty.

Everyday eyeglasses only have impact resistant
lenses, they are not safety glasses.

» Secure work. Use clamps or a vice to hold the
work when practical. It's safer than using your
hand and it frees both hands to operate the tool.

» Don't overreach. Keep proper footing and
balance at all times.

» Maintain tools with care. Keep tools sharp
and clean for best and safest performance.
Follow instructions for lubricating and changing
accessories.

* Disconnect tools before servicing and when
changing accessories, such as blades, bits,
cutters, and the like.

* Reduce the risk of unintentional starting. Make
sure power switch is in the off position before
plugging the machine in.

» Use recommended accessories. Consult the
owner‘'s manual for recommended accessories.
The use of improper accessories may cause
risk of injury to persons.

» Never stand on tool serious injury could
occur if the tool is tipped or if the cutting tool is
unintentionally contacted.

» Check damaged parts. Before further use of
the tool, a guard or other part that is damaged
should be carefully checked to determine that
it will operate properly and perform its intended
function - check for alignment of moving parts,
binding of moving parts, breakage of parts,
mounting, and any other conditions that may
affect its operation. A guard or other part that
is damaged should be properly repaired or
replaced.

« Direction of feed. Feed work into a blade or
cutter against the direction of rotation of the
blade or cutter only.

* Never leave tool running unattended. Turn

power off. Don‘t leave tool until it comes to a
complete stop.

Location of warning signs

[LAGLAA,
= 1 o o, |
,‘I { i T Quo =
. ] R el Fr =
49 _:“ | { | Il 1 @-"
|&7 S il .L\ | 0o et “
ol % [GIHIN Al Wi -l
7~ N |
.-|I Sy _I
A, :
:. - . -
.-'r._ "-.
/ \
4.2 Electrical connections
Pic. 14 Make sure that the power supply meets

Locking the lathe

It is strongly recommended that the lathe is
never be left unattended in the unlocked
condition.

To lock the machine it is recommended that a
cover (not supplied) is made to lock the control
panel. We have supplied two concepts for
locking the panel (see below). The cover can
be made from wood or plastic.

First, push down the emergency stop. Then
lock the cover together by putting padlocks [not
included] on the two handles on the control
panel. To safeguard your machine from
unauthorized operation and accidental starting
by young children, the use of padlocks is
strongly recommended.

Wooden safety cover Padlocks

Pic. 15

Emergency stop switch

Plastic safetycover Padlocks

Pic. 16

the machine's requirements (230V). We
recommend using a 16 A breaker, tripping
characteristic C (16/1/C). Note.: Perform
adjustments with the help of a qualified
electrician.

VFD with cover open

www.igmtools.com



Pic.
5. Receiving your machine

5.1 Unpacking and transport

To unpack your machine you will need tin snips,

a knife, and a wrench.

1. Using the tin snips, cut the banding that is
securing the packing box (If fitted).

Extreme caution must be used, because the
banding will spring and could cause injury.

Lathe in packaging

2. Open the box and remove the parts sent with
the lathe including the first leg.

Note: The legs are heavy and caution must be
exercised. They are cast iron and if dropped
they will break.

3. Remove the top packaging and remove the
second leg.

4. Remove the lathe bed. It is recommended
that it be lifted with a hoist or forklift using a
,sling“ as it is very heavy.

Note: The machine is heavy. Ensure that you

have enough people to do the job safely. Do not

attempt any procedure that you feel is unsafe,
or that you do not have the physical capability
of achieving.

5. Lower the bed of the lathe onto 2 stacks of
wood. This will allow access to the underside of
the bed.

5.2 Receiving the lathe

Before you unpack your new machine you will
need to first inspect the packing, invoice and
shipping documents supplied by the driver.
Insure that there is no visible damage to the
packing or the machine. You need to do this
prior to the driver leaving. All damage must be
noted on the delivery documents and signed
by you and the delivery driver. You must then
contact the seller (Laguna Tools) as soon as
practical. If damage is found after delivery,
contact the seller as soon as is practical.

Note: It is probable that you will find sawdust
within your machine. This is because the
machine has been tested prior to shipment
from the factory. It must be noted that additional
machine movement can take place between
Laguna Tools and the end user and some
adjustments may have to be undertaken by the
customer. These adjustments are covered in
the various sections of this manual.

Parts of the lathe
Supplied with:

Head stock

Tool rest \Ta"ﬂOCk and live centre

Tool storage

Pic. 20 1
) Adjustable feet Le
Top packaging removed Tool storage Leg Banjo J g
Pic. 23
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Tool rack

Face plate

Removal tool Drive centre

Rotating centre Tail stock bracket

¢® \
\oo rest comes

fitted to banjo

Adjustable feet

W\

Head stock bracket

Knock out rod
Tail stock knob

Pic. 24

5.3 Locating your machine

Before you remove your machine from the
packaging, select the area where you will use
your machine. There are no hard and fast rules
for its location, but below are a few guidelines:
1. There should be sufficient area at the front of
the machine to allow you to work on it
comfortably.

2. There should be sufficient area at the back of
the machine to allow access for adjustments
and maintenance to be conducted.

3. Adequate lighting. The better the lighting the
more accurately and safely you will be able to
work.

4. Solid floor. You should select a solid flat floor,
preferably one made of concrete or

something similar.

5. Locate it close to a power source and dust
collection.

6. Allow an area for the storage of blanks,
finished products and tools.

6. Assembly and setup

The machine comes mostly assembled. You will
have to assemble the legs, headstock,

tail stock, tool storage and the tool rest to the
bed of the machine.

Note. It is recommended that the head stock,
tool rest and tail stock be removed from the bed
of the lathe to ease assembly

6.1 Assembling legs to the bed of the lathe
There is a stop at both ends of the bed. The
stop is a safety feature that makes it impossible
for the headstock or tail stock to slide off the
end of the bed. Remove the stops and loosen
the clamps on both the head stock, tool rest
and tail stock. Slide them off the bed. This will
greatly reduce the weight of the bed and allow
easier assembly. Note: The headstock and tail
stock are very heavy and extreme caution must
be exercised when removing them from the bed
of the lathe. Take care not to cause damage
during removal.

Bed with headstock and tail stock removed

Pic. 27

\

Leg fixing screws Bed L;g

Tail stock clamp
handle

Pic. 28

Lay the bed on timbers in the upside down
position. Lift the legs to the vertical position and
lower them onto the bed. Secure with the fixing
screws provided.

Note: At least two people will be needed to
perform the assembly, one to hold the leg in
position and one to fit the fixing screws.

Note: If you have any doubt about the

www.igmtools.com
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described procedure, seek professional
assistance. Fit the 4 levelling feet to the lathe
legs with the lock nut on the underside of the
leg. Once both legs have been fitted turn the
assembly up to the correct position.

Pic. 29

Pic. 30

Assemble the head stock, tool rest and tail
stock back onto the bed of the lathe and fit
the stops. Note: If you have any doubt about
the described procedure, seek professional
assistance. Do not attempt any procedure that
you feel is unsafe, or that you do not have the
physical capability of achieving.

Assembled lathe

Pic. 31

If you decide to fit the tool rest after fitting the
tail stock, follow the below procedure.

Fit the tool rest onto the bed of the lathe
ensuring that the washer recess fits into the
slot in the bed. Fit the banjo onto the bed with
the bolt through the washer and assemble
the nut onto the thread. Adjust the nut so

that the clamp handle locks the banjo with
approximately 30 degree of movement.

Tool rest disassembled

Pic. 32

washer

Pic. 33

Washer assembled in position

Pic. 34
Tool rest clamp handle

/

Pic. 35

Fitting the stock knob
Screw the tail stock knob onto the tail stock
handle.

Tail stock knob

Tail stock handle

Pic. 37

6.2 Cleaning the machine

Remove the rust protection grease with
benzine or a similar solvent. It is important that
you remove all the grease and re-lubricate
with a Teflon-based lubricant. (Teflon has a
lower tendency to attract sawdust and cause
clogging).

6.3 Fitting the rotating centre

Ensure that the bore of the tail stock is clean.
The rotating centre has a number 2 Morse
Taper that fits into the tail stock. Push the
centre into the tail stock bore firmly, and ensure
that it is securely located. To remove the centre,
rotate the adjusting handle until it is as far back
as possible and this will eject the centre.

Rotating centre

Pic. 38

6.4 Fitting the drive centre into head stock
To remove the face plate from the head stock
spindle, insert the removal tool into the hole in
the face plate large diameter. Lock the spindle
with the lathe spindle lock and unlock the face
plate by rotating it. Take care not to drop the
faceplate onto the bed of the lathe.

Note: The face plate has a left-hand thread.

Removal tool

Pic. 39
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Face plate
hole

DESIGNED IN CALIFORNIA BY LAGUNA.

spindle

Pic. 41

Pic. 42

Drive centre removal shaft

Pic. 43

Ensure that the bore of the head stock is clean.
The drive centre has a number 2 Morse Taper
that fits into the head stock. Push the centre
into the head stock bore firmly, and ensure that
it is securely located. To remove the centre,
push the rod into the back of the head stock,
and give it a sharp knock. This will remove the
drive centre. Note: Never leave the rod in the
head stock with the machine running.

6.5 Fitting the face plate
Reverse the removal procedure, described
earlier.

6.6 Lathe controls

Emergency stop button

The emergency stop button will lock in the OFF
position when fully depressed. To reset it, twist
clockwise and it will pop out.

Forward / Reverse switch

The forward / reverse switch selects the
direction of the rotation of the spindle. The
forward / reverse switch must only be used
once the spindle has come to a complete stop.
Start / Stop

The start / stop buttons start the motor and the

rotation of the spindle.

Speed display

The speed display shows the RPM of the
spindle.

Variable speed adjustment knob

The Variable speed adjustment knob adjusts
the spindle speed.

Emergency stop button

Forward / reverse switch

Pic. 44

Head stock clamp lever

Pic. 45

Head stock clamp lever.

The head stock clamp lever allows the head
stock to be released and moved to any position
on the lathe bed. It is located at the back of the
head stock.

6.7 Variable speed adjustment knob

Speed

Start / Stop
; display

Variable speed adjustment knob
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The Variable speed adjustment knob adjusts
the spindle speed. Turns clockwise to increase
the speed, turns counter-clockwise to decrease
the speed.

6.8 High / low speed

The lathe has two sets of pulleys for high
(135 - 3500 rpm) and low (50 - 1300 rpm)
speed ranges.

Adjust between the speed ranges as follows.
1. Disconnect the electric supply to the lathe.
2. Open the pulley cover.

3. Loosen the motor lock handle and lift the
motor to the highest position with the motor
adjustment handle, then lock the motor lock
handle.

4. Move the drive belt to the required set of
pulleys.

High / low speed

Pic. 47

5. Loosen the motor lock handle and with the

motor adjustment handle tension the drive belt,
then lock the motor lock handle. The belt should
be tensioned so that there is approximately 3-6

mm deflection when pressed.
¥ 4.;_

Pic. 49

Motor adjustment
handle
Pic. 50

Motor lock handle

6.9 Indexing the spindle

The spindle has 3 sets of indexing holes 14 / 36
/ 48. The selection plunger is located at the

end of the head stock. To move between the 3
sets of holes, loosen the clamp knobs and

slide the indexing plunger assembly to align
with the selected hole set. Clamp in position
with the clamp knobs. Try the plunger in a

few different holes to check that it inserts

and removes smoothly. The indexing plunger

is spring loaded and this is used only to
temporarily align the plunger in the selected
hole. To fix the plunger in a selected hole, it
must be attached to the housing by screwing
into the clamped position. There is a hole
selection indicator that allows you to view which
hole in a selected hole set has been selected.

Hole selection
indicator

Clamping

Pic. 52

Indexing plunger

Pic. 54

7. Maintenance

General

Keep your machine clean. At the end of each
day, clean the machine. Wood contains
moisture, and if sawdust or wood chips are not
removed they will cause rust. In general, we
recommend that you only use a Teflon-based
lubricant on the lathe. Regular oil attracts dust
and dirt. Teflon lubricant tends to dry and has
less of a tendency to accumulate dirt and saw
dust.

Periodically check that all nuts and bolts are
tight.

Drive belt

The drive belt should last for many years
(depending on the usage) but needs to be
inspected regularly for cracks, cuts and general
wear. If damage is found, replace the belt.

Bearings

All bearings are sealed for life and do not
require any maintenance. If a bearing becomes
faulty, replace it.

Rust

The lathe is made from steel and cast iron. All
none-painted surfaces will rust if not protected.
It is recommended that they be protected by
applying wax or a Teflon- based lubricant to
them.

Centre point alignment and slide

clearance adjustment

The centre point alignment and slide clearance
are adjusted at the factory and no adjustment
should be required. Should movement or wear
have taken place, the following adjustment
procedure should be conducted. Note: The

www.igmtools.com
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slide clearance of the headstock and the tail
stock must be checked and adjusted should it
be needed prior to adjusting the centre point
alignment.

Centre points aligned

Pic. 55

Slide adjustment

Loosen the clamp handle on the tail stock and
check for side movement. If it is excessive,
insert an Allen key into the adjusting screw and
tighten.

Note: By rotating the adjustment screw, it
moves into the adjusting slot which opens and
removes the excessive clearance between the
tail stock and the bed.

Note: Only make very small adjustments and
then recheck the clearance. After adjustment
Centre points aligned the tail stock should be
slid along the bed to check for any area that it
binds in the bed slot. The same procedure as
above should be conducted on the head stock
should it be required.

Note: It is very unlikely that the headstock will
require adjustment as it is not moved as often
as the tail stock, so has less tendency’s for ware.

View under the tail stock

Adjustment
slots

Pic. 56

View under headstock

Pic. 58

Center point alignment

The tail stock has two clamp screws that are
accessible from the top of the tail stock.

The clamp screws hold the slide plate to the tail
stock casting. There is clearance in the holes
that allows the tail stock to be moved in relation
to the slide plate. The headstock also has two
clamp screws, but one is accessible from under
the headstock.

By loosening the clamp screws the headstock
and tail stock can be moved and the centre
points aligned.

Note: It is recommended that the head stock be
adjusted and not the tail stock. If the tail stock is
not adjusted parallel to the bed slide, the centre
point will not be in alignment when the spindle
is extended or retracted.

1. Loosen the clamp screw that is accessible
from the top on the head stock.

2. Tap the side of the headstock with a rubber
mallet close to the base in the direction
requiring adjustment and retighten the clamp
screw.

3. Recheck the centre point alignment and
repeat if required.

Note: Never hit any part of the lathe that is cast
iron with a metal hammer or similar as it will
break the casting.

W
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Pic. 59

8. Troubleshooting

Lathe will not start

1. Check that the start switch is in the correct
position.

2. Check that the electrical power cord is
plugged into the power outlet.

3. Check that the electrical supply is on (reset
the breaker).

4. With the power disconnected from the
machine, check that the wiring to the plug is
correct. Check that the rubber insulation is
stripped enough and is not causing a bad con-
nection. Check that all the screws are tight.

5. Emergency stop button engaged. Reset
emergency stop button. Twist and it will pop out.

The machine will not stop

This is a very rare occurrence as the machine is
designed to be fail-safe. If it should occur

and you cannot fix the fault, seek professional
assistance. The machine must be disconnected
from the power and never run until the fault has
been rectified.

1. The stop switch is faulty. Replace the stop
switch.

Motor tries to start but will not turn

1. With the power disconnected from the
machine, try to turn the spindle by hand. If
the spindle will not turn, check the reason for
jamming.

2. Capacitor faulty. Replace the capacitor.

3. Motor faulty. Replace the motor.

4. Power line overloaded. Correct overloaded
condition.

5. Low voltage. Correct low voltage condition.

Motor overheats

The motor is designed to run hot, but should it
overheat it has an internal thermal overload
protector that will shut it down until the motor
has cooled, and then it will reset automatically.
If the motor overheats, wait until it has cooled
and restart. If the motor shuts down consistently
check for the reason. Typical reasons are dull
cutting tools, the motor cooling fan being
clogged or faulty, the motor cooling fins are
clogged, overfeeding the job, and excessive
ambient temperature.

Squeaking noise

1. Check that the motor cooling fan is not con-
tacting the fan cover.

2. Check the bearings.

3. Check the drive belt is tensioned correctly.

Spindle slows down during a cut

1. Dull cutting tools. Replace the tool or have it
re-sharpened.

2. Feeding the wood too fast. Slow down the
feed rate.

3. Oil or dirt on the drive belt. Clean or replace
the drive belt.

4. Drive belt loose. Re-tension drive belt.

Machine vibrates

1. Machine not level on the floor. Re-level the
machine ensuring that it has no movement.

2. Damaged drive belt. Replace the belt.

3. Job is not balanced. Change to slower speed
and/ or balance the job.

4. Damaged pulley. Replace the pulley.

5. Worn spindle bearing. Replace the bearing.

www.igmtools.com
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DE - Deutsch

Bedienungsanleitung (Ubersetzung der Originalbedienungsanleitung)

Sehr geehrter Kunde,

Vielen Dank fur Ihren Kauf und willkommen in der Familie der Besitzer der Laguna Tools Maschinen von IGM. Wir sind uns dessen

bewusst, dass Sie derzeit auf dem Markt unzahlige Marken von Holzbearbeitungsmaschinen finden und wir schatzen es, dass Sie sich
gerade fur die Marke Laguna Tools entschieden haben.
Jede Laguna Tools Maschine wurde sorgfaltig entworfen, um den Bedurfnissen des Kunden entgegenzukommen. Dank praktischer

Erfahrung arbeitet Laguna Tools standig daran, innovative Prazisionsprodukte zu schaffen.

Produkte, die Sie zur Schaffung von Kunstwerken inspirieren, Freude an Arbeit bieten und lhre Leistung unterstiitzen.
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1. Konformitatserklarung
1.1 Gewahrleistung

2. Uber die Bedienungsanleitung
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1. Konformitatserklarung

Wir erklaren, dass dieses Produkt den
Richtlinien und Normen auf Seite 2 dieses
Handbuchs entspricht.

1.1 Gewahrleistung

Die IGM nastroje a stroje s.r.o. strebt

danach, stets ein hochwertiges und
leistungsfahiges Produkt zu liefern. Die
Inanspruchnahme der Gewahrleistung richtet
sich nach den jeweils geltenden Geschafts- und
Gewahrleistungsbedingungen der IGM nastroje
a stroje s.r.o.

2. Uber die Bedienungsanleitung
Der Zweck dieses Handbuchs ist es,
Einstellungen, Instandhaltung und
Anpassungen lhrer neuen Maschine zu decken.
Neben allgemeinen Sicherheitshinweisen gilt

dieses Handbuch NICHT fur konkrete Holz-
oder Metallbearbeitungstechniken und fur die
relevanten Sicherheitsvorkehrungen, die fir
konkrete sichere Bedienung erforderlich sind.

3. Spezifikation der Maschine
Drechselbanke dienen zur Holzbearbeitung. Auf
einer Drechselbank hergestellte Gegenstande
umfassen Gegenstande wie Mdbelbeine,
Lampenstander, Baseballschlager, Schalen

und andere Ziergegenstande. Beim Bearbeiten
des Werkstuicks werden die Werkzeugauflage,
verschiedene Befestigungswerkzeuge,
Drechselmesser, MeilRel und weitere
Werkzeuge gebraucht.

3.1 Bestandteile der Maschine

Die Drechselbank besteht aus einigen
Haupteilen, die in diesem Handbuch
beschrieben sind. Nehmen Sie sich bitte Zeit,
um diesen Teil zu lesen und lhre Maschine
kennen zu lernen.

Identifikation

Auf der Riickseite befindet sich eine Liste
samtlicher Herstellungsdaten, einschlieRlich der
Maschinennummer, des Models, usw.

Drechselbankbett
Das Bankbett ist aus vorgeschliffenem
Massivstahl hergestellt.

Abb. 1

Unterer Teil der Drechselbank

Beine der Drechselbank

Die Beine sind aus Guss hergestellt und

ihre Schwerkonstruktion gewahrleistet
gemeinsam mit einem niedrigen Schwerpunkt
die Stabilitat der Maschine. Die Beine werden
mit einstellbaren FuRen geleifert, die das
Ausrichten der Maschine auf unebenen
Oberflachen ermdglichen.

Zusammengebaute Beine mit einstellbaren
FiiRen.

Abb. 3

Spindelstock

Der Spindelstock ist aus Guss hergestellt

es befindet sich darauf eine digitale
Drehzahlanzeige mit Duralumin-Drehzahlregler
und ein Induktionsmotor. Die Spindel kann in
den Positionen nach 14, 36 und 48 arretiert
werden.

Spindelstock von vorne gesehen

Abb. 4

Spindelstock auf dem Maschinenbett
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Reitstock

Der Reitstock ist aus Guss hergestellt. Die
Pinolenverstellung betragt 115 mm. Im
Reitstock kann verschiedenes Zubehor mit
MK2-Befestigung verwendet werden. Der
Reitstock kann in eine beliebige Position auf
dem Bankbett bewegt und entsprechend der
jeweiligen Aufgabe verriegelt werden.

Reitstock von hinten gesehen.

Abb. 6

Reitstock von vorne gesehen.

Abb. 7

Werkzeugauflage

Die Werkzeugauflage kann in eine beliebige
Position auf dem Bankbett bewegt und
entsprechend der jeweiligen Aufgabe
verriegelt werden. Die Werkzeugauflage hat
ein hohes Profil, um Bearbeiten mit steilen
Winkeln, beispielsweise bei Herstellung von
Schisseln, zu ermdglichen. Die Kante der
Werkzeugauflage ist aus gehartetem Stahl von
6 mm Dicke hergestellt.

Werkzeugauflage auf dem Bankbett

Abb. 8

Werkzeugauflage

O

Abb. 9

Elektrisches System

230V: Der Frequenzumrichter fir eine
stufenlose Drehzahlregelung befindet sich

auf der Riickseite des Spindelstocks. An der
Vorderseite der Drechselbank befindet sich eine
Geschwindigkeitsanzeige mit Bedienelementen
fur Feinabstimmung der Motordrehzahl. Ein
Netzkabel mit einem 220-V-Stecker wird
mitgeliefert.

Frequenzumrichter mit offener Abdeckung

Netzkabel

Abb. 11

Ablagefach
Das Ablagefach kann an beide Beine montiert
werden.

Ablagefach montiert.

3.2 Technische Daten
Induktionsmotor 1420 U/min., 1,5 kW
Stromversorgung: 230V, 50Hz, 1 Phase
Empfohlener Schutzschalter:

16 A, Abschaltcharakteristik C (16/1/C)
Bearbeitungsdurchmesser uber Fihrungsbahn

457 mm
Bearbeitungsdurchmesser tber
Werkzeugauflage 343 mm
Bearbeitungsdurchmesser auRer Bankbett

813 mm
Spitzenweite: 914 mm
Spitzenhdhe: 1054 mm
Hohe Boden-Bankbett 826 mm
Abmessung LxB xH 1524 x 660 x 1194 mm
Werkzeugauflage 305 mm

Hoéherer Drehzahlbereich: 135 - 3500 U/min.
Niedrigerer Drehzahlbereich: 50 - 1300 U/min
Frequenzumwandler Frequenzumwandler Delta

Spindelstock M33 x 3.5 mm, rechtsdrehend
Spindelstockkegel MK 2
Spindelarretierung Feder

Spindel-Schritt-Teilung 14 / 36 / 48, arretierbar

Spindelstock- und Reitstockbohrung 9,5 mm
Pinolenverstellung 115 mm
Pinolenverstellung Selbstlaufend
Morsenkonus MK2
Planscheibe 76 mm
Bankbett-Material Stahl

Gewicht (Maschine/Transport) 194 kg / 206 kg
3.3 Larmemissionen

Aquivalenter Schalldruckpegel A gemanR EN
ISO 3746: 75,66 dB (A) Unsicherheit, K in
Dezibel: 4,0 dB (A) gemaR EN ISO 4871.
Die angegebenen Werte sind
Emissionswerte und nicht unbedingt

sichere Arbeitsgerauschpegel.

Obwohl ein Zusammenhang zwischen
Emissionswerten und Aussetzung besteht,
kann er nicht zuverlassig verwendet
werden, um zu bestimmen, ob zusétzliche
VorbeugungsmafRnahmen erforderlich

sind oder nicht. Zu den Faktoren, die das
Aussetzungsniveau beeinflussen, zahlen die
Abmessungen des Arbeitsraums, weitere
Gerauschquellen, usw. D.h. die Anzahl

der Maschinen und weiterer Prozesse. Die
zulassigen Aussetzungsniveaus kénnen von
Land zu Land variieren.

P2

Abb. 13
4. Allgemeine Arbeitssicherheit

Warnung: Lesen Sie die Bedienungsanleitung,
bevor Sie die Maschine starten, um eigene
Sicherheit zu gewahrleisten.

4.1 Sicherheitshinweise

(a) Schutzen Sie Ihre Augen.

(b) Tragen Sie keine Handschuhe, Krawatten
oder lose Kleidung.

(c) Vor Inbetriebnahme ziehen Sie alle lockeren
Teile fest.

(d) Drehen Sie das Werkstiick von Hand, bevor
Sie die Maschine starten.

(e) Bevor Sie das Werkstulck an die
Planscheibe befestigten, bearbeiten Sie es.

www.igmtools.com
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(f) Befestigen Sie in die Drechselbank keine
beschadigten Werkstiicke oder Werkstlcke mit
einem Ast.

(g) Beginnen Sie, mit niedriger Geschwindigkeit
zu arbeiten.

* Alle Sicherheitsabdeckungen in einem
funktionsfahigen Zustand erhalten.

» Werkzeugschlissel und sonstige
Einstellungswerkzeuge von der Oberflache der
Drechselbank entfernen. Machen Sie sich zur
Gewohnheit, dass Sie stets Uberprifen, dass
alle Werkzeuge von der Maschinenoberflache
entfernt sind, bevor Sie die Maschine
einschalten.

» Den Arbeitsbereich sauber halten. Eine
unordentliche Werkstatt oder Unordnung in
der Nahe der Maschine kann zu einem Unfall
fahren.

* Nicht in einer geféhrlichen Umgebung
verwenden. Verwenden Sie die Maschine oder
Werkzeuge nicht in feuchten oder nassen
Umgebungen und setzen Sie sie keinem Regen
aus. Der Arbeitsbereich muss gut beleuchtet
werden.

* AuRerhalb der Reichweite von Kindern
aufbewahren. Unerfahrenes Personal in einem
sicheren Abstand vom Arbeitsbereich halten.

« Sichern Sie die Werkstatt vor Kindern mit
Schldssern, Zentralschaltern oder indem Sie
Startschlissel sicher lagern.

* Beim Arbeiten keine GbermaRige Kraft
verwenden. Die richtige Maschine wird die
Arbeit besser und sicherer ausfiihren mit
einer Geschwindigkeit oder Kraft, die fir die
Maschine vorgesehen sind.

* Richtige Werkzeuge verwenden. Verwenden
Sie Werkzeuge oder Zubehdr nicht fur Arbeiten,
fur die sie nicht bestimmt sind.

* Richtiges Verlangerungskabel verwenden.
Vergewissern Sie sich, dass sich der
Verlangerungskabel in einem guten Zustand
befindet. Wenn Sie ein Verlangerungskabel
verwenden, vergewissern Sie sich, dass es
genuligend stark ist. Die Verwendung eines
unrichtigen Verlangerungskabels kann zu
Uberhitzung oder Energieverlusten fiihren.

* Richtige Arbeitskleidung tragen. Tragen

Sie keine losen Kleidungsstiicke, Krawatten,
Handschuhe, Armbander, Ringe oder

anderes Zubehor, das sich in beweglichen
Teilen verfangen kann. Wir empfehlen,
rutschfeste Schuhe zu tragen. Lange Haare
zusammenbinden.

» Augenschutz stets verwenden. Wenn beim
Arbeiten Staub entsteht, verwenden Sie auch
eine Gesichts- oder Staubschutzmaske.
Alltagsbrillen haben nur schlagfeste Glaser; es
handelt sich um keinen sicheren Augenschutz.

» Werkstuck stets gegen ungewollte

Bewegung ordnungsmanig absichern. Wenn
maoglich, verwenden Sie Klemmen oder

eine Werkstlickspannvorrichtung. Deren
Verwendung ist sicherer, als wenn das
Werkstluick von Hand geschoben wird und
darliber hinaus haben Sie beide Hande frei, um
die Maschine zu bedienen.

» Beugen Sie sich nicht tiber die Maschine.
Halten Sie stets Gleichgewicht beim Arbeiten.

* Fihren Sie Wartung regelmafig durch. Zur
Gewahrleistung einer sauberen und sicheren
Arbeit verwenden Sie nur scharfe und saubere
Werkzeuge. Halten Sie Anweisungen fur
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Schmieren und Zubehdrwartung ein. andere Teile, die bei der vorherigen Warnzeichen
Verwendung méglicherweise beschadigt
* Trennen Sie die Maschine von der wurden. Uberprifen Sie die Ausrichtung Abb. 14

Stromversorgung, bevor Sie Zubehorteile oder
Bauteile der Drechselbank austauschen.

* Risiko eines unabsichtlichen Starts
reduzieren. Vergewissern Sie sich, dass sich
der Ein-/Aus-Schalter in Aus-Position befindet,
bevor Sie die Maschine an Stromversorgung
anschlieflen.

 Ausschlie8lich empfohlenes Zubehor
verwenden. Empfohlenes Zubehor finden Sie
im Benutzerhandbuch. Verwendung des nicht
empfohlenen Zubehérs kann zu Verletzungen
von Personen fiihren.

+ Auf die Maschine niemals treten. Die
Drechselbank kénnte umkippen.

» Maschinenteile auf Beschadigung
tiberpriifen. Uberpriifen Sie vor jeder
weiteren Verwendung der Maschine
sorgfaltig die Schutzvorrichtungen oder

der beweglichen Teile, ihre Befestigung,
Beschadigung oder andere Bedingungen, die
den Betrieb der Maschine beeintrachtigen
kénnen, um einen ordnungsgemalen Betrieb
sicherzustellen. Beschadigte Schutzmittel oder
Schutzeinrichtungen sind vor jeder Verwendung
der Maschine ordnungsmaRig zu reparieren
oder auszutauschen.

* Richtung der Werkstoffzufiihrung. Flihren Sie
den Werkstoff stets gegen die Drehrichtung des
Sagebands, Messers oder Frasers zu.

« Lassen Sie die Maschine niemals
unbeaufsichtigt laufen. Schalten Sie den
Motor aus. Lassen Sie laufende Maschine
nicht alleine, bis sie vollstdndig zum Stillstand
gekommen ist.

Verriegelung der Drechselbank

Es wird nachdriicklich empfohlen, dass die
Drechselbank niemals unbeaufsichtigt entriegelt
bleibt. Es wird empfohlen, eine verriegelbare
Abdeckung des Kontrollpanels herzustellen.
Des Weiteren werden zwei Moglichkeiten
vorgeschlagen, wie das Kontrollpanel verriegelt
werden kann. Die Abdeckung kann aus

Holz oder aus Kunststoff hergestellt werden.
Driicken Sie zuerst auf die Nothalttaste.
AnschlieRend sichern Sie die Abdeckung ab,
indem Sie auf beide Griffe des Kontrollpanels
Vorhangeschldsser platzieren (nicht im
Lieferumfang enthalten). Um Ihre Maschine
vor unbefugtem Gebrauch durch Kinder oder
unerfahrenes Personal zu schitzen, wird die
Verwendung von Vorhangeschldssern dringend
empfohlen.

www.igmtools.com
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Sicherheitsabdeckung
aus Holz sser

Abb. 15

Not-Aus-Schalter

Sicherheitsabdeckung orhan-

geschlosser

aus Kunststoff

Abb. 16

4.2 Stromanschluss

Versichern Sie sich, dass die Stromversorgung
den Anforderungen der Maschine (230 V)
entspricht.

Es wird empfohlen, den
Leistungsschutzschalter 16A,
Abschaltcharakteristik C, (16/1/C) zu
verwenden.

Anm.: Die Installation muss von einer
qualifizierten Elektrofachkraft ausgefiihrt
werden.

Frequenzumrichter mit offener Abdeckung

Netzka- A
bel

Abb. 18

5. Transport und Ubernahme

5.1 Transport und Auspackung

Um die Maschine auszupacken, werden Sie
eine Zange, ein Messer und einen Schlissel
bendtigen.

1. Schneiden Sie mit der Zange das Band, das
die Maschine auf der Palette sichert (soweit
sie auf einer Palette ist). Achtung: Es ist mit
aulerster Vorsicht zu verfahren, denn das
Band ist gespannt und beim Abschneiden kann
es zu Verletzungen kommen.

Verpackte Drechselbank

Abb. 19

Teile der Drechselbank

Abb. 20

Geoffnete Verpackung
zweiter Bein

Abb. 21

2. Kiste 6ffnen und die Teile der Drechselbank
einschlielllich des ersten Beins herausnehmen.
Anm.: Seien Sie vorsichtig beim
Herausnehmen, die Beine sind aus Guss
hergestellt und kdnnen beschadigt werden,
wenn Sie runterfallen.

3. Den oberen Verpackungsteil mit dem zweiten
Bein herausnehmen.

4. Drechselbankbett herausnehmen. Es wird
empfohlen, es mit einem Hebezeug oder
Gabelstapler mit einer Schlinge anzuheben, da
es sehr schwer ist.

Anm.: Die Maschine ist sehr schwer. Versichern
Sie sich, dass Sie geniigend Personen zur
Verfligung haben, um die Drechselbank
zusammenzubauen. Anm.: Soweit Sie Zweifeln
bezuglich des beschriebenen Verfahrens
haben, suchen Sie Fachhilfe aus. Versuchen
Sie kein Verfahren, von dem Sie vermuten,
dass es gefahrlich sein kdnnte oder zu dem Sie
sich nicht genug physisch kompetent fiihlen.

5. Das Bankbett auf vorbereitete Unterlagen
(z.B. Holzstuicke) setzen. Dadurch erhalten Sie
Zugriff auf die unteren Teile des Bankbetts.

5.2 Ubernahme der Maschine

Sie mussen stets die vom Fahrer
Ubergegebenen Verpackungs-, Rechnungs-
und Transportdokumente Uberprufen, bevor Sie
eine neue Maschine auspacken. Vergewissern
Sie sich, dass die Verpackung oder Maschine
keine sichtbare Beschadigung aufweist.
Uberpriifen Sie dies bevor der Fahrer wegfihrt.
Samtliche Schaden sind in Lieferdokumenten
zu vermerken und von lhnen und dem
Lieferanten zu unterzeichnen. Kontaktieren Sie
den Lieferanten so schnell wie moglich. Wenn
sie eine Beschadigung nach der Anlieferung
entdecken, wenden Sie sich so schnell wie
moglich an Ihren Handler.

Anm.: Es ist wahrscheinlich, dass sich an der
Maschine Sagemehl befindet. Die Maschine
wird getestet, bevor sie ausgeliefert wird. Beim
Versand kann die Maschine bewegen, es ist
deshalb mdglich, dass kleine Anpassungen
erforderlich werden. Diese Anpassungen sind
in einzelnen Teilen dieser Bedienungsanleitung
beschrieben.

5.3 Lieferumfang
Mit der Drechselbank geliefert:

Abb. 23
Abb. 24

5.3 Aufstellung der Drechselbank

Wahlen Sie den Bereich, wo die Maschine
aufgestellt wird, bevor Sie die Drechselbank
von der Kiste heben. Es gibt keine strikten
Regeln fiir deren Aufstellung, nachstehend
finden Sie einige Anweisungen.

1. Lassen Sie an der Vorderseite der
Drechselbank gentgend Platz, um bequem
arbeiten zu kénnen.

2. Auf der Ruckseite der Drechselbank sollte
ausreichend Platz vorhanden sein, um den
Zugang fur Einstellungen und Wartungsarbeiten
zu ermdglichen.

3. Genligende Beleuchtung. Je bessere
Beleuchtung, desto genauer und sicherer
kénnen Sie arbeiten.

4. Stabiler und fester Fulboden. Sie sollen
einen festen, ebenen Fullboden wéhlen, am
besten aus Beton oder ahnlichem Material, um
die Maschine aufzustellen.

5. Drechselbank in der Nahe der
Stromversorgung und Absaugung aufstellen.
6. Um die Drechselbank gentigend Platz fiir
Material, fertige Werkstiicke und Werkzeuge
lassen.

6. Zusammenbau der Maschine

Die Maschine wird teilweise zusammengebaut
geliefert. An das Drechselbankbett musse
Beine, Spindelstock, Reitstock und Ablagefach
montiert werden.

Anm.: Es wird empfohlen, die Werkzeugauflage,
den Spindelstock und den Reitstock vom
Bankbett zu entfernen, um den Zusammenbau
zu erleichtern.

6.1 Beine an das Bankbett montieren

An beiden Enden des Bankbetts gibt es
Anschlagplatten. Die Anschlagplatten
verhindern das Runterfallen des Spindelstocks
und des Reitstocks. Anschlagplatten entfernen
und Verriegelung des Spindelstocks, der
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Spindelstock Werkzeugauflage Pinolenhalter und Flihrungsspitze

- Riickenleh-  héhenveste
Bankbett
Ablagefach Bein nenhalter llbare Fiie
Abb. 23
I
Planscheibe Ablagefach Pinole einstellbare FiiBe Werkzeughalter

Schliissel der Stirnmitnehmer

4 Auswurfstange mit
Planscheibe
\

Messingspitze

Unterstlitzung am Spindelstock

Unterstlitzung am Reitstock

Werkzeugauflage

Handauflage und des Reitstocks I16sen. Vom
Bankbett herausschieben. Dadurch wird das
Gewicht des Bankbetts reduziert, um die Beine
einfacher montieren zu kénnen.

Anm.: Seien Sie vorsichtig beim
Herausschieben des Spindelstocks und des
Reitstocks, beide sind sehr schwer. Bei der
Demontage achten Sie darauf, dass sie nicht
beschadigt werden.
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Arretierhebel des
Reitstocks

Abb. 26

Bankbett ohne Spindelstock und Reitstock

Abb. 27

\

Schrauben zur

- &
Montage der Fii3e Bankbett Bein

Abb. 28

Das Bankbett mit der Oberseite nach unten auf
die vorbereiteten Holzunterlagen setzen. Beine
zur Montage an das Bankbett vorbereiten. Mit
den mitgelieferten Schrauben befestigen.

Anm.: Beim Zusammenbau sind mindestens
zwei Personen erforderlich, eine halt das Bein
und die andere zieht die Schrauben an.

Anm.: Soweit Sie Zweifeln bezuglich des
beschriebenen Verfahrens haben, suchen Sie
Fachhilfe aus. Versuchen Sie kein Verfahren,
von dem Sie denken, dass es gefahrlich ist

oder zu dem Sie sich nicht genug physisch
kompetent fiihlen. Ausrichtfiie an die Beine
der Drechselbank montieren. Nach dem
Zusammenbauen die Drechselbank auf die
Beine setzen.

7

Abb. 30

Den Spindelstock, Reitstock und die
Werkzeugauflage in das Bankbett zuriick
einschieben. Vergessen Sie nicht, auch die
Anschlagplatten zu montieren.

Anm.: Soweit Sie Zweifeln bezlglich des
beschriebenen Verfahrens haben, suchen Sie
Fachhilfe aus. Versuchen Sie kein Verfahren,
von dem Sie vermuten, dass es gefahrlich
sein konnte oder zu dem Sie sich nicht genug
physisch kompetent fuhlen.

Zusammengebaute Drechselbank

Abb. 31

Sollten Sie sich entscheiden, die
Werkzeugauflage zu montieren, erst nachdem
der Reitstock eingeschoben ist, verfahren Sie
nach den Anweisungen unten.
Werkzeugauflage mit der Schraube in der
BankbettfUhrung auf das Bankbett setzen.
Unterlegscheibe und Mutter auf die Schraube
der Werkzeugauflage montieren und festziehen.
Mutter festziehen und Werkzeugauflage mit
dem Sperrhebel sichern.

Zerlegte Werkzeugauflage

Abb. 32

Unterlegscheibe

Abb. 33

Unterlegscheibe im Bankbett

Griff des Handrads fiir Pinolenverstellung.
Den Griff an das Handrad einschrauben.
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Griff des Reitstocks

s

Abb. 36

Handrad fiir Pinolenverstellung

e’

Abb. 37

6.2 Maschine reinigen

Rostschutzfett mit Benzin oder einem
ahnlichen Lésungsmittel entfernen. Es ist
wichtig, das gesamte Fett zu entfernen und
anschliefend die Maschinenoberflache

mit einem Schmiermittel auf Telon-Basis

zu behandeln (Telon neigt weniger dazu,
Sagemehl anzuziehen und Verstopfungen zu
verursachen).

6.3 Pinole installieren

Vergewissern Sie sich, dass die Bohrung des
Reitstocks sauber ist. Die Pinole hat einen
Morsenkonus MK2. Die Pinole in die Bohrung
des Reitstocks driicken und auf festen Sitz
Uberpriifen. Um die Pinole vom Reitstock
herauszunehmen, das Handrad drehen, bis sie
locker wird.

pinole

Abb. 38

6.4 Fiihrungsspitze in den Spindelstock
installieren

Zur Demontage der Planscheibe vom
Spindelstock sind die mitgelieferten
Demontage-Werkzeuge zu verwenden.
Spindelstock arretieren und Planscheibe
abschrauben. Achten Sie darauf, dass die
Planscheibe nicht auf das Bankbett fallt.
Anm.: Die Planscheibe hat ein
linksdrehendes Gewinde.

Schliissel zum Lésen der Planscheibe

Abb. 39

Spindela-
rretierung
Abb. 41

Stirnmitnehmer

Loch zum Auswerfen des Stirnmitnehmers
Abb. 43

Versichern Sie sich, dass die Bohrung des
Spindelstocks sauber ist. Der Stirnmitnehmer
passt in einen Spindelstockkegel MK2.

Stirnmitnehmer in die Bohrung des
Spindelstocks driicken und auf festen Sitz

Uberprtfen.

Um den Stirnmitnehmer auszuschlagen,
verwenden Sie die Auswurfstange und werfen
Sie den Stirnmitnehmer aus.-

Anm.: Schalten Sie die Maschine niemals ein,
wenn sich die Auswurfstange im Spindelstock
befindet.

6.5 Planscheibe befestigen
Das Verfahren zum Entfernen der Planscheibe
in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren.

6.6 Ovladani soustruhu

Not-Aus-Schalter

Der Not-Aus-Schalter rastet in der AUS-Position
ein, wenn er vollstandig gedriickt wird. Zum
Zurlcksetzen im Uhrzeigersinn drehen.

Drehrichtung der Drechselbank steuern.
Der Vorwarts- / Ruckwartsschalter steuert die
Drehrichtung der Spindel.

Der Vorwarts- / Riickwartsschalter darf
erst verwendet werden, wenn die Spindel
vollstindig zum Stillstand gekommen ist.
Start / Stopp.

Mit den Tasten Start und Stopp wird die
Spindelrotation ein- und ausgeschaltet.
Drehzahlanzeige.

Auf dem Display wird die Drehzahl der Spindel
(U/min.) angezeigt.

Geschwindigkeit stufenlos einstellen.

Mit der stufenlosen Drehzahlregelug wird die
Spindelgeschwindigkeit gesteuert.
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NOT-AUS-
-Schalter

Drehza-
hlanzeige

Start / Stopp

stufenlose Drehzahlregelung

Abb. 45

Spindelstock-Klemmhebel.

Mit dem Spindelstock-Klemmhebel wird die
Spindel arretiert oder geldst und er ermdglicht
ihre Bewegung entlang des Bankbetts. Er ist
auf der Riickseite des Spindelstocks zu finden.

6.7 Geschwindigkeit stufenlos einstellen

Geschwindigkeit erhéhen

Geschwindigkeit senken

Abb. 46

Mit der stufenlosen Drehzahlregelug wird

die Spindelgeschwindigkeit gesteuert.

Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die
Geschwindigkeit erhdht, durch Drehen gegen
Uhrzeigersinn gesunken.

6.8 Hohere und niedrigere Drehzahlistufe
Die Drechselbank verfiigt Gber zwei
Riemenscheiben, fiir hdhere Drehzahlstufe
(135 - 3500 U/min.) und niedrigere.

Drehzahlstufe (50 - 1300 U/min.).

Die Geschwindigkeitsstufe wird wie folgt
geandert:

1. Drechselbank von Stromversorgung trennen.
2. Riemenscheibenabdeckung &ffnen.

3. Motorverriegelungsgriff I16sen und den

Motor mit dem Motoreinstellgriff in die

héchste Position heben, danach den
Motorverriegelungsgriff verriegeln.

4. Den Antriebsriemen auf die gewlinschte

Riemenscheibe verschieben.

Drehzahlbereiche

Abb. 47

5. Motorverriegelungsgriff I6sen und den Motor
mit dem Motoreinstellgriff den Antriebsriemen
spannen, danach den Motorverriegelungsgriff
verriegeln. Der Antriebsriemen sollte so
gespannt sein, dass beim Driicken des
Riemens mit maRigem Daumendruck eine
Durchbiegung von ca. 3 bis 6 mm (1/8 bis 1/4*)
auftritt.

Riemenscheiben-

"M A
scheibe und Antriebsriemen

Abb. 49

_al\otoreinstellgriff

Abb. 50
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6.9 Schritt-Teilung des Spindelstocks

Die Spindel bietet drei Teilungsmdglichkeiten
-in 14/ 36 / 48 Schritten. Der Einstellbolzen
befindet sich auf der Riickseite des
Spindelstocks. Um die Schritt-Teilung
einzustellen, 16sen Sie zwei Klemmschrauben
und bewegen Sie den Einstellbolzen

nach oben oder nach unten. In den

gewahlten Teilungspunkten sichern Sie die
Klemmschrauben ab. Probieren Sie den
Einstellbolzen in verschiedenen Positionen aus.
Der Teilungsbolzen ist mit einer Feder versehen
und wird ausschlieRlich zur Ausrichtung des
Bolzens im gewahlten Loch verwendet. Um den
Bolzen im gewahlten Loch auszurichten, muss
er in der gewahlten Position eingeschraubt
werden. Unter dem Bolzen befindet sich eine
Anzeige, nach der die gewinschte Teilung
gewahlt wird.

Abb. 51

eingerasteter
Bolzen

Abb. 53

Klemmschrau-  Anzeige der ge-

awahlten Teilung

Abb. 52

lausgeraste-

ter Bolzen

Abb. 54

7. Instandhaltung

Allgemeine Informationen.

Maschine sauber halten. Am Ende des
Arbeitstags die Maschine stets reinigen. Das
Holz ist feucht und wenn Sagemehl oder
Hobelspane von der Maschinenoberflache nicht
entfernt werden, wird die Maschine korrodieren.
Im Allgemeinen wird empfohlen, ausschlief3lich
Schmierstoffe auf Teflonbasis zu verwenden.
Gewohnliches Ol zieht Staub und Schmutz an.
Teflonschmierstoffe neigen zum Austrocknen
und ziehen weniger Schmutz und Sagemehl
an.

Uberprifen Sie regelmaRig, dass alle Muttern
und Schrauben richtig festgezogen sind.

Antriebsriemen

Der Antriebsriemen sollte viele Jahre halten
(abhangig von Verwendung), aber sollte auf
Risse oder allgemeinen Verschleild regelmafig
Uberprift werden. Sollten Sie jegliche
Beschadigung entdecken, Antriebsriemen
austauschen.

Lager.

Alle Lager sind eingekapselt und brauchen
keine Wartung. Wenn ein Lager fehlerhaft ist,
austauschen.

Korrosion.

Die Drechselbank ist aus Stahl und Guss
hergestellt. Alle blanken Oberflachen sind
korrosionsanfallig, wenn sie nicht geschiitzt
sind. Um diese zu schiitzen, ist es ratsam,
die Drechselbank mit Wachs oder einem
Schmierstoff auf Teflonbasis zu behandeln.

Flucht und Spiel zwischen Reitstock /
Spindelstock und Bankbett einstellen

Die Flucht des Reitstocks und des
Spindelstocks sowie das Spiel werden
werkseitig eingestellt und es sollte keine
Einstellung erforderlich sein. Sollte eine
Bewegung oder ein Verschleil? stattgefunden
haben, ist folgende Einstellung erforderlich.
Anm.: Bevor die Flucht eingestellt wird, ist das
Spiel des Spindelstocks und des Reitstocks zu
Uberprifen und auszurichten.

Flucht

Abb. 55

Spiel des Reitstocks und des Spindelstocks
einstellen

Lésen Sie den Klemmgriff am Reitstock

und Uberprifen Sie das Spiel. Wenn der
Reitstock zu lose ist, Sechskantschlissel in die
Stellschraube einflihren und festziehen.

Anm.: Durch Drehen der Stellschraube wird
das ubermaRige Spiel zwischen dem Reitstock
und dem Bankbett angepasst.

Anm.: Fuhren Sie nur kleine Anpassungen
aus und priifen Sie schrittweise das Spiel.
Nach der Einstellung ist zu Uberpriifen, ob
sich der Reitstock entlang des Bankbetts frei
bewegt und nicht im Bankbett klemmt. Das
gleiche Verfahren ist beim Ausrichten des
Spindelstockspiels zu verwenden.

Anm.: Es ist sehr unwahrscheinlich, dass das
Spindelstockspiel angepasst werden muss,
denn der Spindelstock bewegt sich nicht so
haufig wie der Reitstock.

Reitstock von unten gesehen
Einstell- )
nute

Abb. 56
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Spindelstock von unten gesehen
Einstell-
nute

Stellschraube

Klemmschraube [RE—

Abb. 58

Flucht des Reitstocks und des
Spindelstocks

Der Reitstock hat zwei Klemmschrauben, die
von der Oberseite des Reitstocks zugénglich
sind. Die Klemmschrauben halten die
Gleitplatte am Reitstock. In den Lochern fiir
die Schrauben ist ein Spiel vorhanden, das
Bewegungen des Reitstocks gegenlber der
Gleitplatte ermdglicht. Der Spindelstock hat
auch zwei Klemmschrauben, aber eine ist
von der Oberseite und die andere von der
Unterseite des Spindelstocks zuganglich.
Nachdem diese Klemmschrauben geldst
werden, kdnnen der Spindelstock und der
Reitstock bewegt und die Flucht ausgerichtet
werden

Anm.: Es ist ratsam, den Spindelstock
gegenlber dem Reitstock anzupassen. Wenn
der Reitstock nicht parallel zum Bankbett
eingestellt ist, ist der Mittelpunkt nicht
ausgerichtet, wenn die Spindel ausgefahren
oder eingefahren wird.

1. Lésen Sie Klemmschraube, die von der
Oberseite des Spindelstocks zuganglich ist.
2. Klopfen Sie mit einem Gummihammer
nahe der Basis in die Richtung, die eingestellt
werden soll, auf die Seite des Spindelstocks
und ziehen Sie die Klemmschraube wieder an.
3. Uberpriifen Sie die Flucht und bei Bedarf
Ausrichten wiederholen.

Anm.: Schlagen Sie niemals mit einem
Metallhammer oder &hnlichem Werkzeug auf
ein Gussteil der Drechselbank, da dies die
Drechselbank beschadigen kdnnte.

E‘.‘.E‘.H: K

Klemmschrau- |
be des Spin-
delstocks

Abb. 59
8. Storungsbehebung

Drechselbank startet nicht.

1. Start-Schalter auf richtige Position prifen.
2. Prifen, ob das Netzkabel an den Stecker
angeschlossen ist.

3. Prifen, ob Stromversorgung vorliegt (Leis-
tungsschutzschalter zuriicksetzen).

4. Von Stromversorgung trennen und Steckdo-
se prifen. Prifen, ob die Gummiisolation ge-
nugend isoliert ist und den richtigen Anschluss
nicht beeintrachtigt. Prifen, dass alle Schrau-
ben ordnungsmafig festgezogen sind.

5. Not-Aus-Schalter gedriickt. Not-Aus-Schalter
zuruicksetzen. Nach dem Zurticksetzen den
Schalter drehen.

Maschine kann nicht gestoppt werden.

Es handelt sich um eine sehr rare Erscheinung.
Die Maschine ist mit einer Reihe von Si-
cherheitseinrichtungen ausgestattet, die dieses
verhindern. Sollte dies doch vorkommen und
Sie sind nicht in der Lage, den Fehler zu behe-
ben, suchen Sie Fachhilfe aus. Die Maschine
muss von Stromversorgung getrennt und darf
nicht gestartet werden, solange die Stérung
nicht behoben ist. 1. Defekter Ein-/Aus-Schalter
Ein-/Aus-Schalter austauschen.

Motor versucht zu starten, dreht sich aber
nicht.

1. Wenn die Maschine von Stromversorgung
getrennt ist, versuchen Sie, die Spindel von
Hand zu drehen. Wenn die Spindel nicht ged-
reht werden kann, finden Sie heraus, warum sie
eingeklemmt ist.

2. Defekter Betriebskondensator. Betriebskon-
densator austauschen.

3. Defekter Motor. Motor austauschen.

4. Stromleitung Uberlastet. Uberlastung repa-
rieren.

5. Zu niedrige Spannung. Spannung anpassen.

Motor wird iiberhitzt.

Der Motor ist fur den Betrieb bei hohen Tempe-
raturen ausgelegt. Wenn er Uberhitzt, verfugt
er Giber einen internen Uberlastschutz, der ihn
ausschaltet. Nach Abkihlen wird der Motor
automatisch neu gestartet. Wenn sich der Motor
Uberhitzt, warten Sie, bis er abkiihlt und neu
starten. Wenn sich der Motor stéandig ausschal-
tet, Uberprufen Sie ihn. Haufige Ursachen sind
stumpfe Werkzeuge, verstopfte oder defekte
Motorkihlung, verstopfte Kihlrippen, zu grofder
Werkstoff oder zu hohe Umgebungstemperatur.

Pfeif- oder Quietschgerausche.
1. Prufen, ob das Motorkiihlgeblase die Gebla-

seabdeckung nicht beruhrt.

2. Lager uberprufen.

3. Antriebsriemen auf richtige Spannung tber-
prifen.

Spindel wird beim Arbeiten langsamer.

1. Stumpfe Werkzeuge. Werkzeug austauschen
oder scharfen lassen.

2. Zu hohe Geschwindigkeit des bearbeiteten
Werkstoffs. Werkstoff langsamer vorschieben.
3. Ol oder Schmutz am Antriebsriemen. Antrieb-
sriemen reinigen oder austauschen.

4. Geldster Antriebsriemen. Antriebsriemen
wieder spannen.

Maschine vibriert.

1. Maschine ist auf dem FuBboden unkorrekt
ausgerichtet. Maschine ausrichten.

2. Beschadigter Antriebsriemen. Antriebsriemen
austauschen.

3. Nicht richtig ausgerichtetes Werksttick.
Geschwindigkeit reduzieren/ Werkstiick au-
srichten.

4. Beschadigte Riemenscheibe. Riemenscheibe
austauschen.

5. Verschlissene Lager der Spindel. Lager
austauschen.
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad ptivodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

dékujeme za Vas nakup a vitejte ve skupiné vlastniku strojli Laguna Tools od IGM. Rozumime, Ze se na sou¢asném trhu naléza
nespocet dfevoobrabécich znacek a vazime si toho, Ze jste se rozhodli zakoupit pravé stroj znacky Laguna Tools od IGM.

Kazdy stroj Laguna Tools byl peclivé navrzen s ohledem na potfeby zakaznika. Diky praktickym zkuSenostem Laguna Tools neustale
pracuje na vytvareni inovativnich a profesionalnich stroju. Stroje, které inspiruji k tvorb& umeéleckych dél a se kterymi je radost

pracovat.

Obsah

1. Prohlaseni o shodé
1.1 Zaruka

2. O manualu

3. Specifikace stroje
3.1 Soucasti stroje

3.2 Technicka data

3.3 Emise hluku

4. Obecna bezpeénost prace
4.1 Bezpecnostni pravidla
4.2 Pripojeni k elektfiné

5. Pfeprava a obdrzeni
5.1 Pfeprava a vybaleni

5.2 Obdrzeni stroje

5.3 Umisténi soustruhu

6. Sestaveni stroje

6.1 Montaz nohou na loZe soustruhu

6.2 Cisténi stroje

6.3 Instalace pinoly

6.4 Instalace vodiciho hrotu do vreteniku
6.5 Montaz licni desky

6.6 Ovladani soustruhu

6.7 Plynulé nastaveni rychlosti

6.8 VySSi a nizsi stupen rychlosti

6.9 Indexace vietene

7. Udrzba

8. Odstranéni problému

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

1.1 Zaruka

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. se vzdy snazi
dodat kvalitni a vykonny produkt.

Uplatnéni zaruky se fidi platnymi

obchodnimi podminkami a

zaruénimi podminkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

2. O manualu

Ugelem této piirucky je peclivé pokryt
nastaveni, udrzbu a Upravy vaseho noveho
stroje. Kromé obecnych bezpecénostnich pokynu
se tato pfirucka NEVZTAHUJE na konkrétni
dfevoobrabéci nebo kovoobrabéci techniky a
na pfislusna bezpecnostni opatfeni nezbytna
pro konkrétni bezpec¢né ovladani.

3. Specifikace stroje
Soustruhy slouzi k obrabéni dfeva. Pfedméty

vyrobené na soustruhu jsou napfiklad nohy
nabytku, sloupky, baseballové palky, misky a
jiné ozdobné prfedméty. Pro praci na obrobku se
pouziva opérka nastroju, rdzné fixacni nastroje,
Skrabky, dlata a dal$i nastroje.

3.1 Soucasti stroje

Soustruh se sklada z nékolika hlavnich ¢asti,
které jsou popsany v tomto manualu. Udélejte
si ¢as na precteni této Casti a seznameni se
strojem.

Identifikace

Na zadni strané stroje je seznam v8ech
vyrobnich udajud, véetné vyrobniho &isla,
modelu apod.

Loze soustruhu
LoZe je vyrobeno z masivni brousené oceli.

Samostatny vietenik

-8

Obr. 4

Vretenik na lozi

Obr.1

Spodni €ast soustruhu

Nohy soustruhu

Nohy jsou vyrobeny z litiny a jejich tézka
konstrukce spolu s nizkym tézistém
zajistuji jeho stabilitu. Nohy jsou dodavany
s nastavitelnymi nozkami, které umoznuji
vyrovnani stroje na nerovném povrchu.

Sestavené nohy s nastavitelnymi nozkami.

'

Obr. 3

Vretenik

Vretenik je vyroben z litiny a najdete na ném
digitalni ukazatel otacek spolu s duralovym
volicem otacek a uvnitf indukéni motor.
Indexace vfetene je mozna v pozicich po 14,
36 a 48.

Obr. 5

Konik

Konik je vyroben z litiny. Vysunuti pinoly
je 115 mm. V koniku mdzete pouzit rizna
pfisluSenstvi s upinanim MK2. Konik Ize
pfesunout do kterékoli polohy na lozi a
uzamknout tak, aby vyhovoval dané praci.

Pohled na konik zezadu.
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Pohled na konik zepredu.

Obr. 7

Opérka

Opérka Ize pfesunout do kterékoli polohy na
lozi a uzamknout tak, aby vyhovovala dané
praci. Opérka na nastroje ma vysoky profil,
ktery umoznuje obrabét v ostrych uhlech
napriklad pfi vyrobé misek. Hrana opérky je
vyrobena z kalené oceli o tloustce 6 mm.

Opérka na lozi

Obr. 8

Opérka

O

Obr. 9

Elektricky systém

230V: Frekven&ni ménic pro plynulou regulaci
otacek je umistén na zadni strané vieteniku.
Na predni strané soustruhu je vyobrazena
rychlost spolu s ovladacimi prvky pro jemné
nastaveni rychlosti. Kabel se zastrckou je
soucasti baleni.

Variator s otevienym krytem

Drzak nastroju
Drzak nastrojl (Ize namontovat na obé nohy).

Ploska pro uskladnéni nastroju.

Obr. 12

3.2 Technicka data

Motor Indukeni, 1420 ot./min., 1,5 kW
Napajeni: 230V, 50 Hz, 1 faze
Doporuceny jistic: 16 A, vypinaci

charakteristika C (16/1/C)
Tocny primér nad lozem 457 mm
Tocny primér nad opérkou 343 mm
Tocny primér mimo loze 813 mm
Osova vzdalenost 914 mm
Vyska po osu vietene: 1054 mm
VySka zemé-loze 826 mm
Rozméry S x H x V 1524 x 660 x 1194 mm
Opérka 305 mm
Vy$Si rozsah rychlosti: 135 — 3500 rpm
Niz$i rozsah rychlosti: 50 — 1300 rpm

Méni¢ kmitoc¢tu Delta
M33 x 3.5 mm, pravotocivé

Méni¢ kmitoctu:
Vreteno

Kuzel vieteniku MK 2
Uzamknuti vietene Pruzinové
Indexace vietene 14/ 36 / 48, uzamykatelné
Otvor vieteniku a koniku 9,5 mm
Vysunuti z koniku 115 mm

Vysunuti koniku Samo vysouvaci

Zuzeni koniku MK2
Licni deska 76 mm
Material loze Ocel

Hmotnost (stroj/pfepravni) 194 kg / 206 kg
3.3 Emise hluku

Ekvivalentni hladina akustického tlaku A podle
EN ISO 3746: 75.66 dB(A) Nejistota, K v
decibelech: 4,0 dB (A) podle EN ISO 4871.
Uvedené hodnoty jsou Urovné emisi a nejsou
nutné bezpeénymi pracovnimi hladinami zvuku.
Prestoze existuje korelace mezi trovnémi emisi
a expozici, nelze ji spolehlivé pouzit k uréeni,
zda jsou nebo nejsou nutna dalsi preventivni
opatreni. Mezi faktory, které ovliviiuji Uroven
expozice, patfi rozmeéry pracovniho prostoru,
dalsi zdroje hluku atd. Tj. pocet strojii a dalSich
procesu. Pfipustna Uroven expozice se muze v
jednotlivych zemich lisit.

P2

Obr. 13
4. Obecna bezpecnost prace

Upozornéni: Pfed spusténim stroje si pro
vlastni bezpecnost prec¢téte navod k obsluze.

4.1 Bezpecnostni pravidla

(a) Chrarite svij zrak.

(b) Nenoste rukavice, kravaty nebo volné
obleceni.

(c) Pfed uvedenim do provozu utahnéte
vSechny volné ¢asti.

(d) Pfed zapnutim stroje otocte obrobek rukou.
(e) Pred pfipevnénim na licni desku obrobek
opracujte.

(f) Na soustruh neupeviiujte poskozené obrobky
nebo obrobky se sukem.

(9) Na zacatku prace obrabéjte za nizké
rychlosti.

» Bezpecnostni kryty udrzujte ve funkénim
stavu.

 Odstrarite kli¢e a jiné naradi z povrchu
soustruhu. Zvyknéte si pfed zapnutim stroje
provérovat, zda-li je vSechno nafadi odstranéno
z povrchu stroje.

» Udrzujte pracovni povrch v Cistoté.
Neusporadana dilna nebo neporadek v blizkosti
stroje mlze byt pfi¢inou nehody.

* Nepouzivejte v nebezpec¢ném prostiedi.
Nepouzivejte stroj nebo naradi ve vihkém nebo
mokrém prostfedi, ani je nevystavujte desti.
Pracovisté musi byt dobfe osvétlené.

» Uchovavejte mimo dosah déti. Nezkuseny
personal drzte v bezpecné vzdalenosti od
pracovni plochy.

* Dilnu zabezpedte pred détmi pomoci zamka,
centralnich vypinaci nebo bezpeénym
uskladnénim startovacich klica.

« Pfi praci nepouzivejte nadbyte¢nou silu.
Spravny stroj odvede praci lépe a bezpecnéji
rychlosti a silou, se kterou byl navrzen.
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» Pouzivejte spravné nastroje. Nastroje nebo
prisluSenstvi nepouzivejte na prace, kterym
nejsou urceny.

» Pouzivejte spravny prodluzovaci kabel.
Ujistéte se, Ze je prodluzovaci kabel v dobrém
stavu. Pokud pouzivate prodluzovaci kabel,
ujistéte se, ze pouzivate dostatecné silny kabel.
Neumérny prodluzovaci kabel mize vést k
prehfati nebo ztratam energie.

* Noste spravny pracovni odév. Nenoste zadné
volné obleceni, kravaty, rukavice, naramky,
prsteny nebo jiné doplriky, které by se mohly
zachytit v pohyblivych ¢astech. Doporucujeme
pouzivat protiskluzovou obuv. Dlouhé vlasy
sepnéte.

* Vzdy pouzivejte o€ni ochranu. Pokud se pfi
praci prasi, pouzivejte také obli¢ejovou nebo
prachovou masku. Kazdodenni bryle maiji
pouze narazuvzdorné ¢ocky; nejedna se o
bezpeénostni ochranu oéi.

» Obrobek vzdy fadné zabezpecte proti
nechténému pohybu. Pokud je to mozné,
pouzijte svorky nebo svérak. Jejich pouziti je

zaroven uvolfuje obé ruce k ovladani stroje.

» Nenaklanéjte se nad stroj. Pfi praci vzdy
udrzujte rovnovahu.

* Pravidelné provadéjte udrzbu. Pro zaruéeni
Cisté a bezpec€né prace pouzivejte pouze ostré
a Cisté nastroje. Dodrzujte pokyny pro mazani a
udrzbu prislusenstvi.

* Pfed vyménou pfislusenstvi nebo ¢asti
soustruhu odpojte stroj od napajeni.

* Snizte riziko neimysiného spusténi. Pred
pfipojenim se ujistéte, Ze je spinac v poloze
vypnuto.

 Pouzivejte pouze doporucené pfislusenstvi.
Doporucené pfislusenstvi naleznete v
uzivatelské prirucce. Pouzivani nevhodného
prisluSenstvi mize zplsobit zranéni osob.

« Nikdy si na stroj nestoupejte. Soustruh by se
mohl prevratit.

« Zkontrolujte poSkozené €asti stroje. Pred
jakymkoliv dal§im pouziti stroje peclivé
zkontrolujte ochranné prvky nebo jiné ¢asti,
které mohly byt pfi pfedchozim pouziti

poskozeny. Pro zjisténi spravné funkce
zkontrolujte zarovnani pohyblivych ¢asti,
jejich uchyceni, poSkozeni nebo jakékoli dalsi
podminky, které mohou mit vliv na provoz
stroje. Poskozené ochranné pomucky nebo
ochranné prostfedky musi byt fadné opraveny
nebo vyménény pred pouzitim stroje.

* Smér podavani materialu. Material podavejte
pouze proti sméru otaceni pasu, noze nebo
frézy.

» Nikdy nenechavejte zapnuty stroj bez dozoru.

Vypnéte motor. Nenechavejte bézici stroj o
samoté dokud se Uplné nezastavi.

Umisténi vystraznych znacek

Obr. 14

Obr. 14

5 { '
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Uzamknuti soustruhu

Durazné se doporucuje, aby soustruh nikdy
nebyl ponechan nezajistény bez dozoru.
Doporuc¢ujeme vyrobit si uzamykatelny kryt
kontrolniho panelu. Déle navrhujeme dva
zpUsoby jak zamknout kontrolni panel. Kryt
muZzete vyrobit ze dfeva nebo plastu.

Nejprve zamacknéte tlacitko pro nouzové
zastaveni. Poté kryt zajistéte tak, Ze na obé
drzadla na ovladacim panelu umistite visaci
zamky (nejsou soucasti dodavky). Pro zajisténi
va$eho stroje pfed neopravnénym uvedenim do
provozu détmi nebo nezkuSenym personalem
se dlrazné doporucuje pouziti visacich zamka.

Visaci
zamky

Drevény bezpecnostni
kryt

Obr. 15

Nouzovy vypinac

Plastovy bezpecnostni
kryt

Obr. 16

4.2 Pripojeni k elektiiné

Ujistéte se, Ze elektrické napajeni odpovida
pozadavkdm stroje (230V).

Doporucujeme pouzit jisti¢ 16A, vypinaci
charakteristika C, (16/1/C).

Pozn.: Instalaci musi provést kvalifikovany
elektrikar.

Variator s otevienym krytem
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v&etné prvni nohy. 5.2 Obdrzeni stroje

Pozn.: Pfi vyndavani nohou budte opatrni, Pted vybalenim nového stroje musite nejprve
nobz \:jy[obeny z litiny a mohou se pfi padu zkontrolovat balici, fakturaéni a prepravni
poskodit.

s . . . dokumenty dodané fidicem.
3. Vrchni &ast baleni vyndejte z krabice spolu s iy 5 < - . < .
druhou nohou. Ujistéte se, ze nedoslo k viditelnému poSkozeni

4. Vlyndejte loZe soustruhu. LoZe je velice obalu nebo stroje. Kontrolu provedte pred
t&2ké, doporudujeme k vyndani pouzit napiklad ~ odjezdem fidice. Veskere Skody musi byt

popruhy spolu s jeStérkou. zaznamenany v dodacich dokumentech a
- ) . podepsany vami a dodavatelem. Co nejdfive
Pozn.: Stroj je velice téZky. Ujistéte se, Ze kontaktujte dodavatele. Pokud Zzjistite
pro sestaveni soustruhu mate dost lidi. Pozn.: poskozeni po dodani, co nejdfive kontaktuijte
Pokud mate pochybnosti o popsaném postupu, )
. e prodejce.
vyhledejte odbornou pomoc. Nepokou$ejte
se o zadny postup, o kterém si myslite, ze . N . Y
je nebezpeg&ny, nebo Ze nemate fyzickou qun.. Jg pravdepodobne, Ze u zafizeni
zpUsobilost k jeho provedeni. najdete piliny. Pfed odeslanim z tovarny je
Obr. 18 stroj testovan. Béhem doruc¢ovani mize dojit
: 5. LoZe poloZte na pfedem pfipravené podlozky k pohybu stroje, je mozné, Ze budete muset
. .. (napfiklad kusy dfeva). Takto budete mit pfistup  provézt na stroji drobné Gpravy. Tyto Gpravy
5. Preprava a obdrzeni ke spodni ¢asti loZe. jsou rozebrany v riznych castech tohoto

5.1 Pfeprava a vybaleni manualu.

K vybaleni stroje budete potiebovat klesté, ntiz
a klic.

1. Pomoci klesti odstfihnéte pasku, ktera
zajistuje stroj na paleté (pokud je na paleté).
Upozornéni: je tfeba postupovat mimoradné
opatrné, paska je napruzena a mlze pfi
odstfihnuti zpGsobit zranéni.

5.3 Soucast baleni
Dodavano se soustruhem:

Zabaleny h M . M or R ..
abaleny soustru vietenik drzék na pinolu a vodici hrot

Obr. 20

drzak nastavitelné
opérky nohy

drzak na nastoje  noha IGzko

Pohled bez vrchni ¢asti baleni

Obr. 21

2. Otevrete krabici a vyndejte ¢asti soustruhu
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licni deska

nastroj pro uvolnéni  unaseci trn

licni desky

drzdk na nastroje

pinola nastavitelné nohy

podpéra na vietenu
vyrazec trnu
s mosaznou spic¢kou

podpéra na koniku

drzdk na nastroje

opérka na nastroje

Obr. 24

5.3 Umisténi soustruhu

Pfed zvednutim soustruhu z krabice vyberte
misto, kde budete stroj pouzivat. Neexistuji
zadna striktni pravidla pro umisténi soustruhu,
nize je nékolik doporuceni.

1. U pfedni strany soustruhu si nechte dostatek
mista pro pohodinou praci.

2. Zadni stranu soustruhu nechte pfistupnou
pro Upravy a udrzbu.

3. Dostate&né osvétleni. Cim lepéi je osvétleni,
tim pfesnéji a bezpecnéji budete moci pracovat.
4. Stabilni a pevna podlaha. Pro umisténi stroje
byste méli vybrat pevnou, rovnou podlahu,
nejlépe betonovou nebo z podobné pevného
materialu.

5. Soustruh umistéte blizko zdroji elektfiny a
odsavani.

6. Kolem soustruhu si ponechte misto na
material, hotové obrobky a nastroje.

6. Sestaveni stroje

Stroj je dodavan ¢aste¢né smontovany. Na
loZe soustruhu budete muset namontovat nohy,
vietenik, konik a police na mensi nastroje.
Pozn. Pro jednodu$si sestaveni soustruhu
doporucéujeme z loze odmontovat opérku na
nastroje, vietenik a konik.

6.1 Montaz nohou na loze soustruhu

Na obou koncich loze jsou dorazy. Dorazy
slouzi k zamezeni spadnuti vieteniku a koniku
z loze pfi velkém vysunuti.

Dorazy odmontujte a uvolnéte uzamceni
vieteniku, opérky a koniku. Vysurite je z loZe.
Timto odlehéite vahu loZze a montaz nohou

zamykaci rucka
koniku

Loze bez vieteniku a koniku

Obr. 27

[Gzko

montaz nohou

Obr. 28

LoZe polozte hibetem dol(i na pfipravené

bude jednodussi. Obr. 26 kusy dfeva. Pfipravte nohy k montazi na loze.

Pozn.: Pri vysunuti vieteniku a koniku budte Pfipevnéte dodanymi Srouby.

opatrni, obé &asti jsou velice tézké. BEhem o ; ;

demontaze davejte pozor, aby nedoslo k Pozn.: Pro sestaveni je potfeba alespor dvou

poskozeni. lidi, jeden drzi nohu a druhy utahuje Srouby.
Pozn.: Pokud mate pochybnosti o popsaném
postupu, vyhledejte odbornou pomoc.
Nepokousejte se o zadny postup, o kterém si
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myslite, Ze je nebezpecny, nebo Ze nemate
fyzickou zpusobilost k jeho uskute€néni.
Vyrovnavaci nozky namontujte na nohy
soustruhu. Po sestaveni postavte soustruh na
nohy.

My

vyrovnavaci nozka

Obr. 29

Obr. 30

Nasunte vietenik, konik a opérku zpét na loze a
nezapomerfite namontovat dorazy.

Pozn.: Pokud mate pochybnosti o popsaném
postupu, vyhledejte odbornou pomoc.
Nepokousejte se o zadny postup, o kterém si
myslite, Ze je nebezpecny, nebo Ze nemate
fyzickou zpUsobilost k jeho dosazeni.

Sestaveny soustruh

Obr. 31

Pokud se rozhodnete montovat opérku az po
nasunuti koniku, postupujte podle instrukci
nize.

Polozte opérku na loZe se Sroubem v drazce
loze.

Namontujte podloZku a matici na Sroub opérky
a utahnéte.

Utahnéte matici a zajistéte opérku
uzamykatelnou ruckou.

Rozmontovana opérka na nastroje

Obr. 32

podlozka

Obr. 33

Podlozka v lozi

Obr. 34

uzamknuti opérky

zamykaci
rucka
opérky

/

Obr. 35

Madlo ovladaciho kola vysuvného trnu.
NaSroubujte oto¢né madlo na ovladaci kolo
trnu.

Madlo koniku

Obr. 36

Ovladaci kolo vysunuti trnu

oJ |

Obr. 37

6.2 Cisténi stroje

Odstrarite konzervacni olej pomoci technického
benzinu nebo podobného rozpoustédia.

Je dullezité, abyste odstranili veSkeré mastnoty
a nasledné oSetfili povrch stroje pfipravkem na
bazi teflonu (na teflonu se méné usazuji piliny).

6.3 Instalace pinoly

Ujistéte se, Ze je otvor pro sevieni pinoly Cisty.
Pinola sedi do kuzelu koniku MK2.

Zatlacte pinolu do otvoru koniku a ujistéte se,
Ze pevné sedi v otvoru. Pro vyndani pinoly

z koniku otocte ovladacim kolem dokud se
neuvolni.

pinola

Obr. 38

6.4 Instalace vodiciho hrotu do vieteniku

Pro demontaz licni desky z vieteniku pouzijte
demontazni nafadi dodané se soustruhem.
Zaaretujte vietenik a odSroubuijte licni desku.
Davejte pozor, aby vam licni deska nespadla na
loze soustruhu.

Pozn.: Licni deska ma levotocivy zavit.

Nastroj pro uvolnéni licni desky

Obr. 39
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Ovladani rotace soustruhu. vietene.

Spinac zpétného a normalniho chodu ovlada Zobrazeni rychlosti.

smer rotace vietene. Na displeji jsou vyobrazeny otacky vietene za
Tento spina¢ pouzivejte pouze pokud minutu.

vieteno stoji. Plynulé nastaveni rychlosti.

Start / Stop. Plynulé ovladani otaCek upravuje rychlost
TlaCitka Start a Stop zapinaji a vypinaji rotaci vietene.

nouzovy Start / Stop zobrazeni
vypinac - . rychlosti

otvorv
licni desce

DESIGNED IN CALIFORNIA BY LAGUNA.

smér rotace

Obr. 44

Obr. 42

Obr. 45

Aretacni klika vietene.

Aretacni klika vietene uzamyka nebo uvoliuje
vieteno a umoznuje jeho pohyb podél loze.
Najdete ji na zadni strané vieteniku.

6.7 Plynulé nastaveni rychlosti

otvor pro vyrazeni trinu

Obr. 43

Ujistéte se, Ze je otvor vieteniku Cisty. Unaseci
hrot sedi do kuzelu vieteniku MK2.

Zatlacte hrot do otvoru vieteniku a ujistéte se,
Ze pevné sedi v otvoru.

Pro vyrazeni hrotu vsunte to otvoru vieteniku
vyrazeci ty¢ a vyklepnéte hrot. -

Pozn.: Nikdy nezapinejte stroj s vyrazeci ty¢i
ve vieteniku.

6.5 Montaz licni desky
Provedte opacné kroky pro odejmuti licni
desky.

6.6 Ovladani soustruhu

Nouzovy vypinaé

Po Uplném stlaceni se nouzové vypinani
zamkne v pozici OFF. Pootocte vypinacem
po sméfu hodinovych rugi¢ek pro uvedeni do Obr. 46
plvodniho stavu.
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Plynulé ovladani otacek upravuje rychlost
vietene. Oto¢enim po sméru hodinovych
ruci¢ek zvysite rychlost, oto¢enim proti sméru
snizite rychlost.

6.8 VysSi a nizsi stupen rychlosti

Soustruh ma dvé femenice pro vyssi stupen
rychlosti (135 - 3500 ot./min.) a nizsi (50 - 1300
ot./min.)

Vymeéna stupnu rychlosti se provadi
nésledovné.

1. Odpojte soustruh od napajeni.

2. Otevrete kryt Ffemenic.

3. Uvolnéte rukojet zamku motoru a pomoci
rukojeti pro sefizeni motoru zvednéte motor do
nejvysSi polohy, poté uzamknéte rukojet.

4. Pfesunte hnaci femen na pozadovanou
femenici.

Irukojet pro Upravu
<l otoru
Obr. 50

rukojet pro uzamceni
Imotoru

6.9 Indexace vietene

Na vfetenu najdete tfi druhy indexace po 14

/ 36 / 48. Nastavovaci ¢ep najdete na zadni
strané vieteniku. Pro nastaveni indexace
uvolnéte dva upinaci Srouby a pohybujte
nastavovacim ¢epem nahoru nebo dold. Ve
vybrané indexaci zajistéte upinaci Srouby.
Vyzkousejte ¢ep v rliznych pozicich.
Indexovaci ¢ep je vybaven pruzinou a pouziva
se pouze k zarovnani ¢epu ve vybraném otvoru.
Pro zarovnani ¢epu ve vybraném otvoru musi
byt zaSroubovan ve vybrané pozici.

Pod ¢epem najdete indikator, podle kterého
vyberete indexaci.

Rozsah rychlosti

Obr. 47

5. Uvolnéte rukojet zdmku motoru a pomoci
rukojeti pro sefizeni motoru napnéte femen,
poté rukojet uzamknéte.

Pas by mél byt napnut tak, aby pfi mirném
stlaceni doslo k vychyleni pfiblizné 3-6 mm.

o

Obr. 51

indikator vybrané
lindexace

Obr. 52

Obr. 49

7. Udrzba

Obecné informace.

Udrzujte stroj v Cistoté. Na konci pracovniho
dne vzdy stroj oCistéte. Dfevo je vlhké a pokud
neuklidite z povrchu stroje piliny nebo hobliny,
bude korodovat.

Obecné doporu€ujeme pouzivat pouze mazivo
na bazi teflonu. Obycejny olej pfitahuje prach
a necistoty. Teflonové mazivo ma tendenci
vysychat a ma mensi tendenci k hromadéni
necistot a pilin.

Pravidelné kontrolujte spravné dotazeni vSech
matic a Sroubd.

Hnaci femen

Hnaci femen by mél vydrzet mnoho let (v
zavislosti na pouziti), je ovSem tfeba pravidelné
kontrolovat jakékoliv trhliny nebo obecné
opotrebeni. Najdete-li jakékoliv poskozeni,
femen vyménte.

Loziska.

VSechna loZiska jsou po zapouzdfena a
nevyzaduji zadnou udrzbu. Pokud je lozisko
vadné, vymérite jej.

Koroze.

Soustruh je vyroben z oceli a litiny. VSechny
nenatfené povrchy jsou nachylné ke korozi,
pokud nebudou chranény. Pro ochranu
doporuc€ujeme nanést na soustruh vosk nebo
maziva na bazi teflonu.

Osové srovnani a Uprava vile mezi konikem/
vietenikem a lozem.

Srovnani koniku a vieteniku spolu s vuli pfi
posunuti jsou pfedem nastavené ve vyrobé a
neméli by byt dale nijak upravovany.

Pokud doslo k uvolnéni nebo opotfebeni, je
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tfeba provést nasledujici sefizeni.

Pozn.: Pfed sefizenim osového srovnani musi
byt zkontrolovana a sefizena vile vieteniku a
koniku.

Osové srovnani

Obr. 55

Sefizeni vile koniku a vieteniku

Uvolnéte uzamknuti koniku a zkontrolujte vuli.
Pokud je konik pfili§ volny, zasurite inbusovy
kli¢ do sefizovaciho Sroubu a utahnéte jej.

Pozn.: Oto¢enim sefizovaciho Sroubu
upravujete nadbytecnou vuli mezi konikem a
lozem.

Pozn. Provadéjte pouze drobné Upravy

a postupné kontrolujte vuli. Po upraveni
zkontrolujte, zda se konik pohybuje volné podél
loze a nikde se nezachycuje. Stejny postup
pouzijte pfi Upravé vile na vieteniku.

Pozn.: Je velice nepravdépodobné, Ze budete
muset upravovat vuli vieteniku, nehybe se totiz
tak Gasto jako konik.

Pohled na spodni ¢ast koniku
sefizovaci =
drazka J }

Obr. 56

Pohled na spodni ¢ast vieteniku

sefrizovaci
drazka

serizovaci
Sroub
Obr. 58

Osové srovnani koniku a vieteniku.

Konik ma dva upinaci Srouby, které jsou
pfistupné z horni ¢asti koniku.

Upinaci Srouby pfidrZuji kluznou desku ke
koniku. V otvoru $roubl je mezera, ktera
umozniuje pohybovat s konikem vici posuvné
desce. Vietenik ma stejné dva Srouby, jeden
pfistupny z horni ¢asti a druhy z dolni ¢asti
vieteniku.

Po uvolnéni téchto Sroubd muzete s konikem
a vietenikem pohybovat a srovnat tak osoveé
srovnani.

Pozn.: Doporucujeme upravovat vietenik vaci
koniku. Pokud neni konik nastaven rovnobézné
s loZzem, nebude stfedovy bod pfi vysunuti nebo
zasunuti vietena vyrovnan.

1. Uvolnéte upinaci Sroub na vrchni strané
vieteniku.

2. Klepanim gumovym kladivem do spodni ¢asti
vyrovnejte vietenik podle potfeby a dotahnéte
upinaci Sroub.

3. Zkontrolujte srovnani os a podle potfeby
proces vyrovnani znovu upravte.

Pozn.: Nikdy nebouchejte ani neklepejte

do Zadné litinové €asti soustruhu kovovym
kladivem nebo podobnym nafadim, mizete tak
poskodit soustruh.

B K

vieteniku

Obr. 59

8. Odstranéni problému

Soustruh nejde spustit.

1. Zkontrolujte, zda je startovaci spinac ve
spravné pozici.

2. Zkontrolujte, zda je napajeci kabel zapojen
do zastrcky.

3. Zkontrolujte, zda je zapnuto elektrické napa-
jeni (resetujte jistic).

4. Odpojte od napajeni a zkontrolujte zasuvku.
Zkontrolujte, zda je gumova izolace dostatecné
odizolovana a nevadi spravnému pfipojeni.
Zkontrolujte Fadné dotazeni vSech Sroubd.

5. Stlaéeny nouzovy vypinac. Resetujte nouzo-
vy vypinac. Pro resetovani otocte vypinaéem.

Stroj nelze zastavit.

Jedna se o velmi vzacny jev, stroj je navrzen
se sérii bezpec¢nostnich prvki, které tomuto
zamezuji. Pokud k tomu dojde a nejste schopni
chybu odstranit, vyhledejte odbornou pomoc.
Stroj musi byt odpojen od napajeni a nesmi byt
spustén, dokud nebude porucha odstranéna.

1. Vadny vypina¢ Vyménte vypinac.

Motor se snazi nastartovat, ale neotaci se.

1. Kdyz je stroj odpojen od napajeni, zkuste
otocit vietenem rukou. Pokud se vieteno neota-
¢i, zjistéte pro€ je zaseknuté.

2. Vadny kondenzator. Vymérite kondenzator.
3. Vadny motor. Vymérite motor.

4. Elektrické vedeni je pretizené. Opravte
pretiZeni.

5. Nizké napéti. Upravte napéti.

Motor se prehfiva.

Motor je zkonstruovan tak, aby pracoval ve
vysokych teplotach, pokud se pfehfeje, ma
interni ochranu proti pretiZeni, ktera jej vypne.
Po schlazeni se motor automaticky resetuje.
Pokud se motor prehfeje, pockejte, dokud se
neochladi a restartuje. Pokud se motor neustale
vypina, zkontrolujte jej. Castou pFi¢inou jsou
tupé nastroje, ucpané nebo vadné chlazeni mo-
toru, ucpana chladici Zebra, pfili§ velky material
nebo vysoka okolni teplota.

Piskani ¢i skfipani.

1. Zkontrolujte, zda se ventilator chlazeni moto-
ru nedotyka krytu ventilatoru.

2. Zkontrolujte loziska.

3. Zkontrolujte, zda je hnaci femen spravné napnuty.

Vieteno zpomaluje béhem prace.

1. Tupé nastroje. Vymérite nastroj nebo jej
nechte znovu naostfit.

2. P¥ilis velka rychlost obrabéného materialu.
Zpomalte posuv materialu.

3. Olej nebo necistoty na hnacim femenu. Ocis-
téte nebo vyménte hnaci femen.

4. Uvolnény hnaci femen. Znovu napnéte
femen.

Stroj vibruje.

1. Stroj je Spatné vyrovnan na podlaze. Vyrov-
nejte stroj.

2. Poskozeny hnaci femen. Vymérite hnaci femen.
3. Spatné vyrovnany obrobek. Snizte rychlost/
vyrovnejte obrobek.

4. PoSkozena femenice. Vymérite femenici.

5. Opotiebena loziska vietene. Vymérite
loziska.
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SK - Slovensky

Navod na obsluhu (preklad pévodného navodu)

Vazeny zakaznik,

dakujeme za V&S nakup a vitajte v skupine vlastnikov strojov Laguna Tools od IGM. Rozumieme, Ze sa na su¢asnom trhu nachadza
nespocetné mnozstvo drevoobrabacich znaciek a vazime si toho, Ze ste sa rozhodli zakupit prave stroj znacky Laguna Tools od IGM.
Kazdy stroj Laguna Tools bol starostlivo navrhnuty s ohfadom na potreby zakaznika. Vdaka praktickym skisenostiam spolo¢nost’
Laguna Tools neustale pracuje na vytvarani inovativnych a profesionalnych strojov. Stroje, ktoré inSpiruju k tvorbe umeleckych diel, a s

ktorymi je radost pracovat.
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1. Prehlasenie o zhode
Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v
sulade so smernicou a normou
uvedenou na str. 2. tohto manualu.

1.1 Zaruka

Firma IGM nastroje a stroje s.r.o. sa vzdy snazi
dodat kvalitny a vykonny produkt.

Uplatnenie zaruky sa riadi platnymi
obchodnymi podmienkami a

zaruénymi podmienkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

2. O manuali

Ugelom tejto prirugky je starostlivo pokryt
nastavenie, udrzbu a upravy vasho nového
stroja. Okrem vSeobecnych bezpeénostnych

pokynov sa tato prirucka NEVZTAHUJE na
konkrétne drevoobrabacie alebo kovoobrabacie
techniky a na prislusné bezpecnostné opatrenia

potrebné pre konkrétna bezpecné ovladanie.

3. Specifikacia stroja

Sustruhy sluzia na obrabanie dreva. Predmety
vyrobené na sustruhu su napriklad nohy
nabytku, stipiky, bejzbalové palky, misky a

iné ozdobné predmety. Pre pracu na obrobku
sa pouziva opierka nastrojov, rozne fixatné
nastroje, Skrabky, dlata a dalSie nastroje.

3.1 sugasti stroja

Sustruh sa sklada z niekolkych hlavnych ¢asti,
ktoré su opisané v tomto manuali. Urobte si
¢as na precitanie tejto Casti a zoznamenie so
strojom.

Identifikacia

Na zadnej strane stroja je zoznam v8etkych
vyrobnych udajov, vratane vyrobného ¢isla,
modelu a pod.

Lozko sustruhu
L6Zko je vyrobené z tazkej ocele.

-

Obr. 3

Vretennik

Vretennik je vyrobeny z liatiny a najdete na fiom
digitalny ukazovatel ota€ok spolu s duralovym
voliGom otacok a vo vnutri induk&ny motor. Indexacia
vretena je mozna v poziciach po 14, 36 a 48.

Samostatny vretennik

Obr.1

Spodna ¢ast’ sustruhu

Nohy sustruhu

Nohy su vyrobené z liatiny a ich tazka
konstrukcia spolu s nizkym taziskom zaistuju
stabilitu sustruhu. Nohy su dodavané s
nastavitelnymi nozi¢kami, ktoré umoznuju
vyrovnanie stroja na nerovnhom povrchu.

Zostavené nohy s nastavitelnymi nézkami.

- e

Obr. 4

Vretennik na l6zku

Obr. 5

Konik

Konik je vyrobeny z liatiny. Vysunutie pinoly
¢ini 115 mm. Do konika mézete pouzit r6zne
prisludenstvo vo velkosti MK2. Konik je mozné
presunut do ktorejkolvek polohy na 16zku a
uzamknut tak, aby vyhovoval danej praci.
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Pohlad’ na konika zozadu.

Obr. 6

Pohlad’ na konika spredu.

Obr. 7

Opierka

Opierku je mozné presunut do ktorejkolvek
polohy na 16zku a uzamknut tak, aby
vyhovovala danej praci. Opierka na nastroje ma
vysoky profil, ktory umoZzriuje obrabat v ostrych
uhloch napriklad pri vyrobe misiek. Hrana
opierky je vyrobena z kalenej ocele s hribkou

6 mm.

Opierka na 16zku

Obr. 8

Opierka

Obr. 9

Elektricky systém

220V: Frekven&ny menic pre plynull regulaciu
otacok je umiestneny na zadnej strane
vretennika. Na prednej strane sustruhu je
vyobrazena rychlost spolu s ovladacimi prvkami
pre jemné nastavenie rychlosti. Kabel so
zastrékou je sucastou balenia.

Variator s otvorenym krytom

Drziak nastrojov
Drziak nastrojov (je mozné namontovat' na obe
nohy).

Pl6ska na uskladnenie nastrojov.

Obr. 12

3.2 Technické udaje

Motor: Indukény, 1420 ot./min., 1,5 kW

Napajanie: 230V, 50 Hz, 1 faza

Odporuceny isti¢: 16 A,
vypinacia charakteristika C (16/1/C

Tocny priemer nad 16zkom: 457 mm
Tocny priemer nad opierkou: 343 mm
To€ny priemer mimo l6zka: 813 mm
Osova vzdialenost: 914 mm
Vy$ka po osu vretena: 1054 mm
Vyska zem-l6zko: 826 mm
Rozmery SxHxV: 1524x660x1194 mm
Opierka: 305 mm
Vy$8i rozsah rychlosti: 135 — 3500 ot./min.

Niz8i rozsah rychlosti: 50 — 1300 ot./min.

Meni¢ kmitoctu: Delta
Vreteno: M33x3,5 mm, pravotocivé
Kuzel vretennika: MK 2
Uzamknutie vretena: Pruzinové
Indexacia vretena: 14/ 36 / 48, uzamykatelné
Otvor vretennika a konika: 9,5 mm
Vysunutie z konika: 115 mm
Vysunutie konika: Samovysuvaci
Zuzenie konika: MK2
Licna doska: 76 mm
Material 16zka: Ocel

Hmotnost (stroj/prepravny): 194 kg / 206 kg

3.3 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 Urovne emisii a nie su
nevyhnutne bezpe&nymi pracovnymi hladinami
zvuku. Hoci existuje korelacia medzi uroviiami
emisii a expoziciou, nemozno ju spolahlivo
pouzit na ur€enie, €i su alebo nie su potrebné
dalSie preventivne opatrenia. Medzi faktory,
ktoré ovplyvnuju uroven expozicie, patria
rozmery pracovnej miestnosti, dalSie zdroje
hluku atd. T. j. pocet strojov a dalSich procesov.
Pripustna droven expozicie sa moze v
jednotlivych krajinach [isit.

P2

Obr. 13
4. Vseobecna bezpecnost’ prace

Upozornenie: Pred spustenim stroja si pre
vlastnu bezpecénost’ precitajte navod na
obsluhu.

4.1 Bezpecénostné pravidla

(a) Chrante svoj zrak.

(b) Nenoste rukavice, kravaty alebo volné
oblecenie.

(c) Pred uvedenim do prevadzky utiahnite
vSetky volné Casti.

(d) Pred zapnutim stroja oto¢te obrobok rukou.
(e) Pred pripevnenim na licnu dosku obrobok
opracujte.

(f) Na sustruh neupevriujte poSkodené obrobky
alebo obrobky so sukom.

(9) Na zaciatku prace obrabajte za nizkej
rychlosti.

» Bezpecnostné kryty udrzujte vo funkénom
stave.

» Odstrante klt¢e a iné naradie z povrchu
sustruhu. Zvyknite si pred zapnutim stroja
preverovat, Ci je vSetko naradie odstranené z
povrchu stroja.

» Udrzujte pracovny povrch v Cistote.
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Neusporiadana dielfia alebo neporiadok v
blizkosti stroja mézu byt pri¢inou nehody.

* Nepouzivajte v nebezpe&nom prostredi.
Nepouzivajte stroj alebo naradie vo vlhkom
alebo mokrom prostredi, ani ich nevystavujte
dazdu. Pracovisko musi byt dobre osvetlené.

» Uchovavajte mimo dosah deti. Neskuseny
personal drzte v bezpecnej vzdialenosti od
pracovnej plochy.

* Dielfiu zabezpecte pred detmi pomocou
zamkov, centralnych vypinacov alebo
bezpecnym uskladnenim Startovacich klucov.

* Pri praci nepouzivajte nadbyto¢nu silu.
Spravny stroj odvedie pracu lepSie a
bezpecnejsie rychlostou a silou, s ktorou bol
navrhnuty.

» Pouzivajte spravne nastroje. Nastroje alebo
prisluSenstvo nepouzivajte na prace, na ktoré
nie su uréené.

» Pouzivajte spravny predizovaci kabel. Uistite
sa, ze je predlzovaci kabel v dobrom stave.

Ak pouzivate predlzovaci kabel, uistite sa, ze
pouzivate dostatocne silny kabel. Neimerny
predizovaci kabel mdze viest k prehriatiu alebo
stratam energie.

* Noste spravny pracovny odev. Nenoste

Ziadne volné oblecenie, kravaty, rukavice,
naramky, prstene alebo iné doplnky, ktoré

by sa mohli zachytit' v pohyblivych ¢astiach.
Odporu¢ame pouzivat protiSmykovu obuv. DIhé
vlasy zopnite.

* Vzdy pouzivajte o€nu ochranu. Ak sa pri
praci prasi, pouzivajte tiez tvarovu alebo
prachovd masku. Kazdodenné okuliare maju
iba narazuvzdorné SoSovky, nejedna sa o
bezpeénostnu ochranu ogi.

» Obrobok vzdy riadne zabezpecte proti
nechcenému pohybu. Ak je to mozné,

pouzite svorky alebo zverak. Ich pouzitie je
bezpecénejsie ako posuvat obrobok ru¢ne a
zaroven uvolfuje obe ruky na ovladanie stroja.

» Nenaklanajte sa nad stroj. Pri praci vzdy
udrzujte rovnovahu.

* Pravidelne vykonavajte udrzbu. Pre zaruCenie
Cistej a bezpec€nej prace pouzivajte iba ostré a

Cisté nastroje. Dodrzujte pokyny pre mazanie a
udrzbu prisluSenstva.

* Pred vymenou prislu$enstva alebo ¢asti
sustruhu odpoijte stroj od napajania.

* Znizte riziko neumyselného spustenia. Pred
pripojenim sa uistite, Ze je vypinac v polohe
vypnuté.

 Pouzivajte len odporucané prislusenstvo,
ktoré najdete v uzivatel'skej prirucke.
Pouzivanie nevhodného prisluSenstva méze
sposobit’ zranenie 0s6b.

* Nikdy sa na stroj nestavajte. Sustruh by sa
mohol prevratit.

» Skontrolujte poSkodené casti stroja. Pred
akymkolvek dal$im pouzitim stroja starostlivo
skontrolujte ochranné prvky alebo iné Casti,
ktoré mohli byt pri predchadzajucom pouziti
poskodené. Pre zistenie spravnej funkcie
skontrolujte zarovnanie pohyblivych ¢asti, ich
uchytenie, poskodenie alebo akékolvek dalSie
podmienky, ktoré mézu mat’ vplyv na prevadzku
stroja. PoSkodené ochranné pomdcky alebo
ochranné prostriedky musia byt riadne
opravené alebo vymenené pred pouzitim stroja.

* Smer podavania materialu. Material podavajte
iba proti smeru otac¢ania pasu, noza alebo frézy.

» Nikdy nenechavajte zapnuty stroj bez dozoru.
Vypnite motor. Nenechavajte beziaci stroj
osamote kym sa Uplne nezastavi.

Umiestnenie vystraznych znaciek
Obr. 14

Obr. 14
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Uzamknutie sustruhu

Dérazne sa odporuca, aby sustruh nikdy
nezostal nezaisteny bez dozoru.
Odporu¢ame vyrobit si uzamykatelny kryt
kontrolného panelu. Na dalSej stranke
navrhujeme dva spdsoby ako zamknut’
kontrolny panel. Kryt mozete vyrobit' z dreva
alebo plastu.

Najprv zatlacte tla¢idlo pre nudzové zastavenie.

Potom kryt zaistite tak, ze na obe drzadla na
ovladacom paneli umiestnite visacie zamky
(nie su stcastou dodavky). Pre zaistenie

i
Dreveny Visacie
bezpecnostny kryt zamky

Nudzovy vypinac

»
Plastovy Visacie
bezpecnostny kryt zamky

vasho stroja pred neopravnenym uvedenim Obr. 15 Obr. 16
do prevadzky detmi alebo neskiusenym 4.2 Pripojenie k elektrine
personalom sa dérazne odporica pouZitie Uistite sa, Ze elektrické napajanie odpoveda
visiacich zamkov. poziadavkam stroja (230V).
Odporucame pouzit isti¢ 16 A, vypinacia
charakteristika C, (16/1/C).
Pozn.: Instalaciu musi vykonat’ kvalifikovany
elektrikar.
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Variator s otvorenym krytom

Obr. '
5. Preprava a prijatie

5.1 Preprava a vybalenie

K vybaleniu stroja budete potrebovat klieste,
néz a klug.

1. Pomocou kliesti odstrihnite pasku, ktora
zaistuje stroj na palete (pokial je na palete).
Upozornenie: je potrebné postupovat
mimoriadne opatrne, paska je napruzena a
mdze pri odstrihnuti spdsobit’ zranenie.

Zabaleny sustruh

Obr. 19

Pohlad’ bez vrchnej €asti balenia

Obr. 21

2. Otvorte krabicu a vyberte ¢asti sustruhu
vratane prvej nohy.

Pozn.: Pri vyberani néh budte opatrny, nohy su
vyrobené z liatiny a mézu sa pri pade poskodit.
3. Vrchnu Cast balenia vyberte z krabice spolu s
druhou nohou

4. Vlyberte 16zko sustruhu. L6Zko je velmi
tazké, odporu¢ame na vybratie pouzit napriklad
popruhy spolu s vysokozdviznym vozikom.
Pozn.: Stroj je velmi tazky. Uistite sa, ze pre
zostavenie sustruhu mate dost ludi. Pozn.:

Ak mate pochybnosti o popisanom postupe,
vyhladajte odbornd pomoc. Nepokusajte

sa o ziadny postup, o ktorom si myslite, Zze

je nebezpecny, alebo Ze nemate fyzicku
spoOsobilost na jeho vykonanie.

5. L6zko polozte na vopred pripravené podlozky
(napriklad kusy dreva). Takto budete mat’
pristup k spodnej Casti 16zka.

5.2 Prijatie stroja

Pred vybalenim nového stroja musite najprv
skontrolovat’ baliace, fakturacné a prepravné
dokumenty dodané vodi¢om.

Uistite sa, Zze nedoSlo k viditelnému poskodeniu
obalu alebo stroja. Kontrolu vykonajte pred
odchodom vodica. VSetky Skody musia byt
zaznamenané v dodacich dokumentoch a
podpisané vami a dodavatelom. Co najskor
kontaktujte dodavatela. Ak zistite poSkodenie
po dodani, €o najskdr kontaktujte predajcu.

Pozn.: Je pravdepodobné, Ze pri zariadeni
najdete piliny. Pred odoslanim z tovarne je

stroj testovany. PoCas doru€ovania méze déjst
k pohybu stroja, je mozné, Ze budete musiet
previest na stroji drobné upravy. Tieto Upravy
su rozobrané v réznych Castiach tohto manualu.

5.3 Sucasti balenia
Dodavane so sustruhom:

Vretennik Opierka

)
= W
o

Drziak na nastroje noha

Drziak na pinolu a vodiaci hrot

Drziak
opierky

Nastavitelné
nohy
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Licna doska

Nastroj na uvolnenie
licnej dosky tin

Drziak na néstroje

Undésaci

pinola Nastavitelné nohy

podpera na vretene
Vyrazac tifa
s mosadznou Spickou

podpera na konika

drziak na néstroje

Opierka na nastroje

Obr. 24

5.3 Umiestnenie sustruhu

Pred zdvihnutim sustruhu z krabice vyberte
miesto, kde budete stroj pouzivat. Neexistuju
Ziadne striktné pravidla pre umiestnenie
sustruhu, nizsie je niekolko odporucéani.

1. Pri prednej strane sustruhu si nechajte
dostatok miesta pre pohodinu pracu.

2. Zadnu stranu sustruhu nechajte pristupnu
pre Upravy a udrzbu.

3. Dostato&né osvetlenie. Cim lepsie je
osvetlenie, tym presnejSie a bezpecnejSie
mbzete pracovat.

4. Stabilna a pevna podlaha. Pre umiestnenie
stroja by ste mali vybrat pevnu, rovnd podlahu,
najlepsie betonovou alebo z podobne pevného
materialu.

5. Sustruh umiestnite blizko zdroja elektriny a
odsavania.

6. Okolo sustruhu si ponechajte miesto na
material, hotové obrobky a nastroje.

6. Zostavenie stroja

Stroj je dodavany &iasto¢ne zmontovany.

Na 16zko sustruhu musite namontovat nohy,
vretennik, konik a police na menSie nastroje.
Pozn.: Pre jednoduchsie zostavenie sustruhu
odporucame z 16Zka odmontovat opierku na
nastroje, vretennik a konik.

6.1 Montaz néh na I6zko sustruhu

Na oboch koncoch |16Zka su dorazy. Dorazy
slizia na zamedzenie spadnutia vretennika a
konika z 16zka pri velkom vysunuti.

Dorazy odmontujte a uvolnite uzamknutie
vretennika, opierky a konika. Vysurite ich z

Uzamykacia
rucka konika

Lozko bez vretennika a konika

Obr. 27

\

L%
noha

Lozko

Obr. 28

Lézko polozte chrbtom nadol na pripravené

I16Zka. Tymto odlah&ite vahu |6Zzka a montaz Obr. 26 kusy dreva. Pripravte nohy na montaz na lézka.
néh bude jednoduchsia. Pripevnite dodanymi skrutkami.
Pozn.: Pri vysunuti vretennika a konika budte
opatrny, obe Casti su velmi tazké. PoCas Pozn.: Pre zostavenie je potreba aspoii dvoch
demontaZe davajte pozor, aby nedoslo k ludi, jeden drzi nohu a druhy utahuje skrutky.
poskodeniu.
Pozn.: Ak mate pochybnosti o popisanom
postupe, vyhladajte odborni pomoc.
Nepokus$ajte sa o ziadny postup, o ktorom si
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myslite, Ze je nebezpecny, alebo ze nemate
fyzicku sposobilost na jeho uskuto¢nenie.
Vlyrovnavacia n6zky namontujte na nohy
sustruhu. Po zostaveni postavte sustruh na
nohy.

Ve,

\/yrovnavacia n6zka

Obr. 29

Obr. 30

Nasunite vretennik, konik a opierku spat na
16Zko a nezabudnite namontovat dorazy.
Pozn.: Ak mate pochybnosti o popisanom
postupe, vyhladajte odborni pomoc.
NepokusSajte sa o ziadny postup, o ktorom si
myslite, Ze je nebezpecny, alebo ze nemate
fyzicku spdsobilost k jeho dosiahnutiu.

Zostaveny sustruh

Obr. 31

Ak sa rozhodnete montovat opierku az po
nasunuti konika, postupujte podla intrukcii
nizsie.

Polozte opierku na 16zko so skrutkou v drazke
16zka.

Namontujte podlozku a maticu na skrutku
opierky a utiahnite.

Utiahnite maticu a zaistite opierku
uzamykatelnou ruckou.

Rozmontovana opierka na nastroje

Obr. 32

podlozka

Obr. 33

Podlozka v 16zku

Obr. 34

Uzamknutie opierky

Uzamyka-
cia rucka
opierky

Obr. 35

Drzadlo ovladacieho kolieska vysuvného
tina.

Naskrutkujte oto¢né drzadlo na ovladacie
koleso tfia.

Drzadlo konika

Obr. 36

Ovladaci koleso vysunutia tfna

oJ |

Obr. 37

6.2 Cistenie stroja

Odstrarite konzervacny olej pomocou
technického benzinu.

Je dblezité, aby ste odstranili vSetky mastnoty
a nasledne oSetrili povrch stroja pripravkom
na baze teflonu (na tefléne sa menej usadzuju

piliny).

6.3 Instalacia pinoly

Uistite sa, Ze je otvor pre zovretie pinoly Cisty.
Pinoly sedia do kuzela konika MK2.

Zatlacte pinolu do otvoru konika a uistite sa, ze
pevne sedi v otvore. Na vybratie pinoly z konika
otocte ovladacim kolesom kym sa neuvolni.

Obr. 38

6.4 Instalacia vodiaceho hrotu do vretennika
Pre demontaz licnej dosky z vretennika pouzite
demontazny nastroj dodany so stustruhom.
Aretujte vretennik a odskrutkujte licnu dosku.
Davajte si pozor, aby vam licna doska nespadla
na 16zko sustruhu.

Pozn.: Licna doska ma lavotocivy zavit.

Nastroj na uvolnenie licnej dosky

Obr. 39
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Otvor v lic-
nej doske

DESIGNED IN CALIFORNIA BY LAGUNA.

Obr. 42

Otvor na vyrazenie tfia

Obr. 43

Uistite sa, Ze je otvor vretennika Cisty. Unasaci
hrot sedi do kuzela vretennika MK2.

Zatlacte hrot do otvoru vretennika a uistite sa,
Ze pevne sedi v otvore.

Na vyrazenie hrotu vsunite to otvoru vretennika
vyrazaciu ty¢ a vyklepnite hrot.

Pozn.: Nikdy nezapinajte stroj s vyrazacou
ty€ou vo vretenniku.

6.5 Montaz licnej dosky
Vykonajte opacne kroky pre odobratie licnej
dosky.

6.6 Ovladanie sustruhu

Nudzovy vypinaé

Po uplnom stla¢eni sa nudzové vypinanie
zamkne v pozicii OFF. Pootocte vypinacom v
smere hodinovych ruci€iek pre uvedenie do
pévodného stavu.

Ovladanie rotacie sustruhu.

Spinac spatného a normalneho chodu ovlada
smer rotacie vretena.

Tento spina¢ pouzivajte iba ak vreteno stoji.
Start / Stop.

Tlagidla Start a Stop zapinaju a vypinaju rotaciu
vretena.

Zobrazenie rychlosti.

Na rychlostnom displeji su vyobrazené otacky
vretena za minutu.

Plynulé nastavenie rychlosti.

Plynulé ovladanie rychlosti upravuje rychlost’
vretena.

Nudzovy
vypinac

Zobrazenie
rychlosti

Start / Stop

Obr. 44

Obr. 45

Aretacna kfucka vretena.

Aretacna klucka vretena uzamyka alebo
uvolfiuje vreteno a umozfiuje jeho pohyb pozdiz
|6zka. Najdete ju na zadnej strane vretennika.

6.7 Plynulé nastavenie rychlosti

Obr. 46
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Plynulé ovladanie rychlosti upravuje rychlost
vretena. Oto¢enim v smere hodinovych ruciciek
zvysSite rychlost, oto¢enim proti smeru znizite
rychlost.

6.8 VysSi a nizsi stupen rychlosti

Sustruh ma dve remenice pre vyssi stupen
rychlosti (135 - 3500 ot./min.) a nizsi (50 - 1300
ot./min.)

Vymena stupriov rychlosti sa uskutocriuje
nasledovne.

1. Odpojte sustruh od napajania.

2. Otvorte kryt remenic.

3. Uvolnite rukovat zamku motora a pomocou
rukovate na nastavenie motora zdvihnite motor
do najvyssej polohy, potom uzamknite rukovat.
4. Presunte hnaci remen na pozadovanu
remenicu.

#Rukovat na Upravu
i \otora
Obr. 50

lknutie motora

6.9 Indexacia vretena

Na vretene najdete tri druhy indexacie po 14

/ 36 / 48. Nastavovaci ¢ap najdete na zadnej
strane vretennika. Pre nastavenie indexacie
uvolnite dve upinacie skrutky a pohybujte
nastavovacim ¢apom nahor alebo nadol. Vo
vybranej indexacii zaistite upinacie skrutky.
VyskuSajte ¢ap v réznych poziciach.
Indexovaci €ap je vybaveny pruzinou a pouziva
sa iba na zarovnanie ¢apu vo vybranom otvore.
Na zarovnanie ¢apu vo vybranom otvore musi
byt zaskrutkovany vo vybranej pozicii.

Pod ¢apom najdete indikator, podla ktorého
vyberiete indexaciu.

Rozsah rychlosti

Obr. 47

5. Uvolnite rukovat zamku motora a pomocou
rukovate na zostavenie motora napnite remen,
potom rukovat uzamknite.

Pas by mal byt napnuty tak, aby pri miernom
stlaceni doslo k vychyleniu priblizne 3-6 mm.

o

Obr. 51

Indikator vybranej
indexacie

Obr. 52

Obr. 49

7. Udrzba

VsSeobecné informacie.

Udrzujte stroj v Cistote. Na konci pracovného
dnia vzdy stroj ocistite. Drevo je vihké a ak
nevycistite povrch stroja od pilin alebo hoblin,
bude korodovat.

V§eobecne odporu¢ame pouzivat iba mazivo
na baze teflonu. Oby¢ajny olej pritahuje prach
a nedistoty. Teflonové mazivo ma tendenciu
vysychat' a ma mensiu tendenciu k hromadeniu
necistot a pilin.

Pravidelne kontrolujte spravne dotiahnutie
vSetkych matic a skrutiek.

Hnaci remen

Hnaci remeni by mal vydrzat mnoho rokov

(v zavislosti od pouzitia), je v8ak potrebné
pravidelne kontrolovat’ akékolvek trhliny alebo
vSeobecné opotrebenia. Ak najdete akekolvek
poskodenie, remen vymente.

Loziska.

V3etky loZiska su po utesneni a nevyZzaduju
Ziadnu udrzbu. Ak je lozisko chybné, vymerite
ho.

Korézia.

Sustruh je vyrobeny z ocele a liatiny. VSetky
nenatreté povrchy su nachylné ku korozii, ak
nebudu chranené. Pre ochranu odpori¢ame
neniest na sustruh vosk alebo maziva na baze
tefléonu.

Osové zrovnanie a Uprava vole medzi
konikom / vretennikom a 16zkom.
Porovnanie konika a vretennika spolu s vélou
pri posunuti su vopred nastavené vo vyrobe a
nemali by sa dalej nijako upravovat.

Pokial doSlo k uvolneniu alebo opotrebovaniu,
je potrebné vykonat nasledujice nastavenie.
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Pozn.: Pred nastavenim osového porovnania
musi byt skontrolovana a nastavena vola
vretennika a konika.

Osové zrovnanie

Obr. 55

Nastavenie vole konika a vretennika

Uvolnite uzamknutie konika a skontrolujte volu.

Ak je konik prili§ volny, zasurite inbusovy kltu¢
do nastavovacej skrutky a utiahnite ho.

Pozn.: Oto€enim nastavovacej skrutky
upravujete nadbytoénud volu medzi konikom a
16zkom.

Pozn.: Vykonavajte len drobné Upravy a
postupne kontrolujte vélu. Po upraveni
skontrolujte, & sa konik pohybuje volne pozdiz
|6Zka a nikde sa nezachytava. Rovnaky postup
pouzite pri Uprave voéle na vretenniku.

Pozn.: Je velmi nepravdepodobné, Ze budete
musiet’ upravovat volu vretennika, nehybe sa
totiz tak ¢asto ako konik.

Pohlad’ na spodnu ¢ast’ konika

Nastavovacia )
drazka /

Obr. 56

Pohlad’ na spodnu ¢€ast’ vretennika
Nasta-

vovacia
drazka

Nastavovacia
skrutka

Obr. 58

Osové zrovnanie konika a vretennika.

Konik ma dve upinacie skrutky, ktoré su
pristupné z hornej ¢asti konika.

Upinacie skrutky pridrziavaju klznu dosku ku
koniku. V otvore skrutiek je medzera, ktora
umozriuje pohybovat s konikom voci posuvne;j
doske. Vretennik ma rovnaké dve skrutky, jeden
pristupna z hornej ¢asti a druha z dolnej Casti
vretennika.

Po uvolneni tychto skrutiek mézZete s konikom
a vretennikom pohybovat a porovnat tak osové
porovnanie.

Pozn.: Odporu¢ame upravovat vretennik

voci koniku. Pokial nie je konik nastaveny
rovnobezne s 16Zkom, nebude stredovy bod pri
vysunuti alebo zasunuti vretena vyrovnany.

1. Uvolnite upinaciu skrutku na vrchnej strane
vretennika.

2. Klepanim gumenym kladivom do spodne;j
Casti vyrovnajte vretennik podfa potreby a
dotiahnite upinaciu skrutku.

3. Skontrolujte porovnanie osi a podla potreby
proces vyrovnania znova upravte.

Pozn.: Nikdy

e K

Upinacia
skrutka
vretennika

Obr. 59

8. Odstranenie problému

Sustruh nejde spustit’.

1. Skontrolujte, ¢i je Startovaci spinac v
spravnej pozicii.

2. Skontrolujte, ¢i je napajaci kabel zapojeny do
zastreky.

3. Skontrolujte, ¢i je zapnuté elektrické
napajanie (resetujte istic).

4. Odpojte od napajania a skontrolujte zasuvku.
Skontrolujte, i je gumova izolacia dostato¢ne
odizolovana a nevadi spravnemu pripojeniu.

Skontrolujte riadne dotiahnutie vSetkych
skrutiek.

5. Stlateny nudzovy vypinaé. Resetujte

nudzovy vypinac. Pre resetovanie otocte
vypinacom.

Stroj nejde zastavit'.

Jedna sa o velmi vzacny jav, stroj je navrhnuty
s0 sériou bezpecnostnych prvkov, ktoré
tomuto zamedzuju. Ak k tomu dbjde a nie ste
schopny chybu odstranit, vyhladajte odbornu
pomoc. Stroj musi byt odpojeny od napajania a
nesmie byt spusteny, az kym nebude porucha
odstranena.

1. Chybny vypina¢ Vymernite vypinac.

Motor sa snazi nastartovat’, ale neotaca sa.
1. Ked je stroj odpojeny od napajania, skuste
otogit vretenom rukou. Ak sa vreteno neotaca,
zistite preco je zaseknuté.

2. Chybny kondenzator. Vymerite kondenzator.
3. Chybny motor. Vymerite motor.

4. Elektrické vedenie je pretazené. Opravte
pretaZenia.

5. Nizke napatie. Upravte napatie.

Motor sa prehrieva.

Motor je skonstruovany tak, aby pracoval vo
vysokych teplotach, ak sa prehreje, ma internu
ochranu proti pretaZeniu, ktora ho vypne. Po
ochladeni sa motor automaticky resetuje.

Ak sa motor prehreje, pockajte, kym sa
neochladi a restartuje. Ak sa motor neustale
vypina, skontrolujte ho. Castou prig¢inou su
tupé nastroje, upchaté alebo chybné chladenie
motora, upchaté chladiace rebra, prili§ velky
material alebo vysoka teplota okolia.

Piskanie alebo Skripanie.

1. Skontrolujte, &i sa ventilator chladenia motora
nedotyka krytu ventilatora.

2. Skontrolujte loziska.

3. Skontrolujte, ¢i je hnaci remen spravne
napnuty.

Vreteno spomal’uje behom prace.

1. Tupé nastroje. Vymerite nastroj alebo ho
nechajte znova naostrit.

2. Prili§ velka rychlost obrabaného materialu.
Spomalte posuv materialu.

3. Olej alebo nedistoty na hnacom remeni.
Ocistite alebo vymente hnaci remeri.

4. Uvolneny hnaci remen. Znovu napnite
remen.

Stroj vibruje.

1. Stroj je zle vyrovnany na podlahe. Vyrovnajte
stroj.

2. PoSkodeny hnaci remen. Vymerite hnaci
remen.

3. Zle vyrovnany obrobok. Znizte rychlost /
vyrovnajte obrobok.

4. Poskodena remenica. Vymerite remenicu.

5. Opotrebované loziska vretena. Vymerite
loZiska.
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HU-Magyar

Kezelési utmutatd (az eredeti forditasa)

Tisztelt Ggyfelunk,

Koszonjiik, hogy minket valasztott, és az IGM csapatja (idvézoli Ont a Laguna Tools gépek tulajdonosainak csoportjaban. Megértjik,
hogy ma szamtalan famegmunkal6 gépet gyarté marka van a piacon, és nagyra értékeljuk, hogy ugy dontétt, hogy Laguna Tools gépet

vasarol az IGM-t6l.

Minden Laguna Tools gép az lgyfelek kivansaga szerint van megtervezve. A Laguna Tools a gyakorlati tapasztalatainak kdszénhetéen
folyamatosan dolgozik az innovativ és professzionalis gépek Iétrehozasan. Gépek, amelyek mialkotésok Iétrehozasara inspiralnak és

amelyekkel 6rém dolgozni.

Tartalom

1 Megfelel6ségi nyilatkozat

1.1 Garancia
2 A kézikonyvrél

3 A gép tulajdonsagai
3.1 A gép Osszetevli

3.2 Miszaki adatok

3.3 Zaj kibocsatas

4 Altalanos munkavédelem
4.1 Biztonsagi szabalyok

4.2 Csatlakoztatas az elektromos halézathoz

5 Szadllitas és atvétel

5.1 Szallitas és kicsomagolas
5.2 A gép atvétele

5.3 Az esztergapad elhelyezése

6 A gép Osszeszerelése

6.1 A labak felszerelése az esztergapad agyara
6.2 A gép tisztitasa

6.3 A szegnyereg felszerelése

6.4 A vezet6tiske beszerelése az orsopalcaba
6.5 Az elblap felszerelése

6.6 Az esztergapad vezérlése

6.7 Sebesseg fokozatos beallitasa

6.8 Felsd és als6 sebesség fokozatok

6.9 Az orsopalca indexelése

7. Karbantartas

8. Hibaelharitas

1. Megfeleldségi nyilatkozat
Kijelentjiik, hogy ez a termék

megfelel az e Kézikényv 2. oldalan talalhato
iranyelveknek és szabvanyoknak.

1.1 Garancia

Az IGM nastroje a stroje s.r.o. vallalat mindig
arra térekszik, hogy minéségi és nagy
teljesitményl terméket szallitson.

A garancia érvényesitése az érvényes
Kereskedelmi feltételekkel és az IGM nastroje
a stroje s r.o. vallalat Kereskedelmi és jotallasi
feltételeivel van iranyitva.

2. A kézikonyvrol

Ennek a kézikonyvnek az a célja,
hogy korultekintéen ismertesse Uj gépének
beallitasait, karbantartasat és modositasat. Az
altalanos biztonsagi utasitasokon kivul ez a
kézikényv NEM vonatkozik a famegmunkalasi
vagy fémmegmunkalasi technikakra és a

biztonsagos uzemeltetéshez sziukséges
megfeleld biztonsagi 6vintézkedésekre.

3. A gép tulajdonsagai

Az esztergapad a fa megmunkalasara
szolgal. Az esztergapadon elkészitett targyak
butorlabak, oszlopok, baseball Gték, talak

és egyéb diszit6 elemek. A munkadarabon
végzett munkahoz a gép tamasza, kulénbozé
rogzitd szerszamok, kaparok, vésok és egyéb
szerszamok. Kaphatok specialis felllet illetve
belsd részek megmunkalé szerszamok.

3.1 A gép Osszetevéi

Az esztergapad egy néhany f6 részbdl all,
amelyek ebben a kézikényvben vannak
ismertetve. Keritsen elegendd id6t ennek a
kézikdnyvnek az atolvasasara és a géppel vald
megismerkedésre.

Azonositas

A gép hatso részén megtalalhatoé a gép 6sszes
adatat felsorolo, beleértve a gyartasi szamot, a
tipust stb. is, cimke.

Az esztergapad agyazata
Az agyazat csiszolt acélbdl van elkészitve.

1 abra

Az esztergapad alsé része

Az esztergapad labai

A labak dntottvasbdl vannak elkészitve és

a nehéz szerkezetik egyutt az alacsonyan

|évé sulyponttal a gép stabilitasat biztositja.

A labak allithaté labakkal vannak szallitva,
amelyek a gép vizszintbe allitasat biztositjak az
egyenetlen fellleten.

A labak felszerelése az allithato labakkal.

3 abra

Orsoépalca

Az orsépalca 6ntottvasbol van elkészitve és
rajta talalhatd a sebesség beallitas egytt

a motorral. Orsoindexalas 14, 36 és 48
pontonként.

Az orsépalca egyediil

5 abra

Szegnyereg
A szegnyereg ontottvasbdl van elkészitve.
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A szegnyeregbodl valo kitolas 115 mm. A
szegnyeregben kiilonb6z6 MK2 nagysagu
alkatrészeket lehet felhasznalni. A
szegnyerget az esztergaagyon tetszéleges
helyzetbe lehet tolni és a munka
elvégzéséhez itt rogziteni lehet.

Nézet a szegnyeregre hatulrél

6 abra

Nézet a szegnyeregre elolrol

7 abra

Tamasz

A tdmasz az esztergaagyon tetszéleges
helyzetbe lehet tolni és a munka elvégzéséhez
itt régziteni lehet. A tdmasz a gépen magas
profillal rendelkezik, amelyik lehetévé

teszi a munkadarab hegyesszdgben valo
megmunkalasat, pld. tal elkészitésekor. A
tamasz széle 6 mm vastagsagu edzett acélbol
van elkészitve.

Tamasz az esztergaagyon

8 abra

Tamasz

°O

9 abra

Elektromos rendszer

220V A fokozatmentes fordulat szabalyozasra,
frekvenciavaltéval van ellatva, amelyik

az orsopalca hatso részén talalhato.

Az esztergapad eliils6 részén van

abrazolva a sebesség egyltt a vezérld
elemekkel a sebesség finom beallitasara.

A kébel az elektromos dugasszal része a
csomagolasnak.

Valté nyitott fedéllel

Téapkabel

Szerszamtarté
A szerszamtartd (mindkét labra fel lehet
szerelni).

Szerszamtarolo polc.

12 abra

3.2 Miiszaki adatok
Motor
Indukcids 1420 ford../perc, 1,5 kW, 230V
Feszliltség:
Egyfazisu bemenet 230V, 50 Hz, 3 fazisu
kimenet
Javasolt megszakito: 16 A
Az esztergaagy feletti max. elfordul6 atmérd
457 mm
A tdmasz feletti max. elfordulé atméré 343 mm
Az esztergaagy feletti max. elfordul6 atmérd

813 mm
Tengelytavolsag 914 mm
Az orsopalca tengely magassaga: 1054 mm
Az esztergaagy magassaga 826 mm

Méretek Hx Szx M
1524 x 660 x 1194 mm
Tamasz 305 mm
Fels6 fordulatszam tartomany: 135 — 3500 rpm
Also6 fordulatszam tartomany: 50 — 1300 rpm
Frekvenciavalto: Delta frekvenciavalté
Orsoépalca menet M33 x 3,5 mm, jobbos
Az orsopalca kupja MK2
Az orsépalca reteszelése Rugos
Orsoindexalas
14/36/48 pontonként reteszelhetd

Az orsopalca / szegnyereg furata 9,5 mm
Kitolas a szegnyeregbdl 115 mm
A szegnyereg kitolasa Onkitolas
A szegnyereg kupja MK2
El6lap 76 mm
Az esztergapadagya Aceél

Témeg (gép/ csomagolassal) 194 kg/ 206 kg
3.3 Zaj kibocsatas

Ekvivalens hangnyomas szint Aaz EN ISO
3746 szerint 73,56 dB(A), Bizonytalansag, K
dB-ben: 4,0 dB (A) az EN ISO 4871 szerint.

A megadott értékek kibocsatasi szintek, és nem
feltétlenul biztonsagos mikodési zajszintek.
Noha a kibocsatasi szintek és az expozicid
kdzott kapcsolat van, nem lehet megbizhatéan
meghatarozni, hogy sziikség van-e tovabbi
ovintézkedésekre vagy sem. A tényleges
expozicios szintet befolyasolé tényezdk
magukban foglaljak a munkahely kialakitasat,
mas zajforrasokat stb., azaz a gépek és mas
folyamatok szamat. A megengedett expozicios
szint orszagonkeént is eltérhet.

P2

13 abra
4. Altalanos munkavédelem

Figyelmeztetés: Sajat biztonsaga érdekében
a hasznalat elétt olvassa el és értse meg a
kezelési utmutatét.

4.1 Biztonsagi szabalyok

(a) Védje a szemét..

(b) Ne viseljen keszty(t, nyakkendét vagy laza
ruhazatot.

(c) Hasznalat el6tt hizzon meg minden szabad
részt.

(d) A gép bekapcsolasa el6tt kézzel forgassa
meg a munkadarabot.

(e) Az el6lapra rogzités el6tt munkalja meg a
munkadarabot.
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(f) Az esztergapadba ne fogjon be sérilt vagy
g6bos munkadarabot.

(G) A munka kezdetekor a munkadarabot lassu
fordulatokon kezdje el megmunkalni.

* A biztonsagi burkolatokat tartsa mikoddképes
allapotban.

* Tavolitsa a kulcsokat és mas szerszamokat

a flirészgéprél. Meg szokassa valjon a

gép bekapcsolasa elétt ellendrizni, hogy a
fellletérdl eltavolitottunk-e minden kulcsot vagy
szerszamot.

*Tartsa tisztan a munkatertletet. A mihelyben
vagy a gép kozelében |évé rendetlenség
sérllés oka lehet.

* Ne hasznalja veszélyes kornyezetben.

Ne hasznalja a gépet vagy a szerszamokat
nedves vagy vizes kdrnyezetben, vagy esé
alatt. Biztositani kell a munkahely megfelel
megyvilagitasat.

* Tartsa tavol a gyerekeket a géptdl. Az 6sszes
gyerekeket nem szakképzett személyzetet
tartsa tavol a géptdl illetve a munkahelytél.

* Biztositsa a mlhelyt a gyerekektdl zarral, a
fékapcsolod vagy az indité kulcs biztonsagos
tarolasaval.

» Munka kézben ne hasznaljon erét. A
megfeleld gép vagy szerszam a munkat
jobban és biztonsagosabb gyorsasaggal és
teljesitménnyel végzi el, amelyre tervezve van.

* A munkahoz csak megfelelé eszkdzoket
hasznaljon. Ne hasznaljon olyan szerszamokat
vagy kiegészit6ket, amelyek nem erre vannak
tervezve.

» Hasznaljon megfeleld hosszabbité kabelt.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hosszabbitd
kabel j6 allapotban van. Ha hosszabbito kabelt
hasznal, gy6z6djon meg arrol, hogy megfeleld
erésségl. A nem megfelel6 hosszabbitd

kabel hasznalata tulmelegedéshez vagy
energiavesztéshez vezethet.

* Viseljen megfeleld munkaruhat. Ne viseljen
laza ruhazatot, nyakkendé6t, keszty(t, karkotét,
gydrit vagy egyéb kiegészitéket, amelyek
beleakadhatnak a mozgé alkatrészekbe.
Javasoljuk a csuszasmentes labbeli
hasznalatat. A hosszu hajat fogja 6ssze.

» Mindig hasznaljon védészemiveget. Ha

a végzendd munka kdzben por keletkezik,
hasznaljon pormaszkot. A hétkéznapi szemuveg
lencséje nem utés allé; ez nem biztonsagi
védbszemiveg.

» A munkadarabot mindig megfelel6en biztositsa
a nem kivant mozgastol. Ha lehetéség van

ra, hasznaljon szoritékat vagy satut. Ezek
hasznalata biztonsagosabb, mint a munkadarab
kézzel torténd tolasa és ezzel egyidejlleg
mindkét kezet felszabaditja a gép iranyitasara.

* Ne déljon a gépre. Munka kdézben mindig
tartsa meg az egyensulyt.

» Rendszeresen tartsa karban a gépet. A tiszta
és biztonsagos munka biztositasara csak éles
és tiszta szerszamot hasznaljon. Tartsa be a
kiegésziték kenési és karbantartasi el6irasait.
* Alkatrész vagy az esztergapad részének
cseréje el6tt csatlakoztassa le a gépet a
tapfeszlltségrol.

» Csokkentse a véletlenszer( inditas
kockazatat. A gép halézatra valé
csatlakoztatasa el6tt meg kell gy6z8dni, hogy a

kapcsolo ,KIKAPCSOL” helyzetben van.

» Csak ajanlott kiegészitét hasznaljon. A javasolt
kiegészitok listajat a kezelési utmutatdban
talalja. A nem megfelel6 kiegészité hasznalata
sérliléshez vezethet.

» Soha se alljon a gépre. Az esztergapad
feld6lhet vagy beleakadhat valamelyik
veszélyes részébe.

« Ellenérizze a gép részeinek meghibasodasat.
A gép barmilyen tovabbi hasznalata el6tt
gondosan ellendrizze a biztonsagi elemeket
vagy egyéb részeket, amelyek az el6z6
hasznalat k6zben megsérilhettek. A megfeleld
mikddés biztositasa érdekében ellendrizze

a mozgo alkatrészek elhelyezkedését,
rogzitését, sériléseit vagy minden egyéb
olyan kortlményt, amely befolyasolhatja

a gép mikodését. A sérult biztonsagi
segédeszkdzoket vagy védo felszereléseket a
gép hasznalata elétt ki kell javitani vagy ki kell
cserélni.

» Az anyag adagolasanak iranya. Az anyagot
csak a kés vagy a mard forgasiranyaval
ellentétes iranyaba kell adagolni.

» Sohase hagyja felligyelet nélkil a miikodé
gépet. Kapcsolja ki a motort. Ne hagyja a gépet
felugyelet nélkil, mig teljesen le nem all.

A figyelmeztet6 jelek elhelyezése

14 abra

14 abra
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Az esztergapad lezarasa

Fontos javaslat, hogy az esztergapad sohase
legyen megfigyelés nélkil hagyva.
Javasoljuk egy lezarhato fedél felszerelését
a vezeérl6 panelre. A kdvetkezé oldalakon

két médot is bemutatunk a vezérlé panel
lezarasara. A fedelet fabdl vagy miianyagbdl is
elkészitheti.

El8szdr is nyomja meg a vészleallitd gombot.
A fedelet ugy biztositsa, hogy a kezel6 panel
mindkét tartdjara fligg6 lakatot lehessen

helyezni (nem része a csomagolasnak). A
gép gyerekek vagy szakképzetlen személyek
jogosulatlan hasznalata elleni megel6zésre
fligg6 lakatokat ajanlunk.

Flggd
lakatok

Fa biztonsagi

15
burkolat 5 abra
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Vészledllitd kapcsold

Mduanyag bizonségi
fedél

Fliggd
lakatok —!

16 abra

4.2 Csatlakoztatas az elektromos halézathoz
Gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektromos
halézat megfelel a gép kdvetelményeinek
(230V).

Javasoljuk a 16 A megszakité hasznalatat.

Megjegyzés: A telepitést szakképzett
villanyszerel6 kell, hogy végezze.

20 abra

Nézet a csomagolas fels6 része nélkil

Megjegyzés: A gép nagyon nehéz.
Gy6z6djon meg arrél, hogy az esztergapad
Osszeszereléséhez elegendd személyzettel
rendelkezik. Megjegyzés: Ha kétségei vannak
a leirt eljarassal kapcsolatban, kérjen szakmai
segitséget. Ne prébalkozzon semmilyen
olyan eljarassal, amelyrél azt gondolja, hogy
veszélyes vagy meghaladja az On erejét.

5. Az agyazatot helyezze el6re kikészitett
alatétekre (pld. Fa darabokra). gy hozzaférhet
az agyazat also részeihez.

5.2 A gép atvétele

A gép kicsomagolasa el6tt ellendrizni kell

a csomagolast, a gépvezetdje altal atadott
szamlat illetve a szallitd okmanyokat.
Gy6z6djon meg arrdél, hogy nincs lathato
sérlilés a csomagolason vagy a gépen. Az
ellendrzést a szallité sofdrje elbtt végezze. Az
Osszes sérllést a szallitolevélen fel kell sorolni
és az atvevo illetve az atado alairasaval kell
megerdsiteni. Leghamarabb értesitse az eladot.
Ha a kiszallitas utan sérilést észlel, értesitse
errél az eladét.

18 abra
5. Szallitas és atvétel

5.1 Szadllitas és kicsomagolas

K vybaleni stroje budete potfebovat klesté, niz
a klic.

1. Pomoci klesti odstfihnéte pasku, ktera
zajistuje stroj na paleté (pokud je na paleté).
Upozornéni: je tfeba postupovat mimoradné
opatrné, paska je napruzena a muze pfi
odstfihnuti zpGsobit zranéni.

Becsomagolt esztergapad

19 abra

21 abra

2. Nyissa ki a dobozokat és szedje ki az
esztergapad részeit beleértve az els@ labakat
is.

Megjegyzés: A lab kiemelésekor legyen
Ovatos, a labak ontottvasbdél vannak elkészitve
és leeséskor megsérilhetnek.

3. Szedje ki a csomagolas felsd részét egyutt a
masodik labbal.

4. Emelje ki az esztergapad agyazatat. Az
agyazat nagyon nehéz, ezért a kiemeléséhez
javasoljuk hevederek és targonca hasznalatat.

Megjegyzés: Valoszin(i, hogy a gépen
flrészport talal. A gyarban minden gép be
van vizsgalva. Szallitas kdzben megsérilhet
a gép, lehetséges, hogy kisebb javitasokat,
modositasokat kellesz a gépen véghezvinni.
Ezek a modositasok az Utmutaté kilénbozé
részein részletesen le vannak irva.

5.3 A csomag tartalma
Az esztergapaddal egyiitt szallitva:

orsopalca tamasz

pinola tarto és vezetd tiiske

- esztergapad . > allithatd
. . lab , tamasztotarto
zerszamtarto agyazat labak
23 abra
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szerszam az el6lap vezetétiiske

meglazitdsara

pinola

rézhegy( tiiske kitité

allithato labak

orsopalcatartd

szegnyeregtartd

szerszamtartd

szerszamtartd

24 abra

5.3 Az esztergapad elhelyezése

Mielétt kiemeli az esztergapadot a dobozbdl,
valassza ki a helyet, ahol a gép allni fog. A gép
elhelyezésére nincs semmilyen szigoru szabaly,
de az alabbi utmutatdkat be kell tartani.

1. Az esztergapad elején elegendd helyet kell
hagyni a kényelmes munkavégzéshez.

2. Az esztergapad hatulsé részénél elegendd
helyet kell biztositani a gép karbantartasara.

3. Elegend6 megvilagitas. Minél jobb

a megvilagitas annal pontosabban és
biztonsagosabban fog dolgozni.

4. Stabil és er6s padlozat. Erés és egyenes
padlézatot kell kivalasztani, legjobb a beton
vagy hozza hasonlé anyagbdl készult felllet.
5. Az esztergapadot az energiaforras illetve az
elszivo berendezés kozelébe kell helyezni.

6. Az esztergapad koril hagyjon elegendd
helyet az anyagnak, a kész munkadaraboknak
és a szerszamoknak.

6. A gép Osszeszerelése

A gép részben 6sszeszerelve van kiszallitva.
Az agyazatra fel kellesz szerelni a labakat, az
orsopalcat, a szegnyerget és a polcot, a kisebb
szerszamok tarolasara.

Megjegyzés: Az esztergapad egyszer(ibb
Osszeszereléséhez, javasoljuk a tamasz, az
orsopalca és a szegnyereg leszerelését.

6.1 A labak felszerelése az esztergapad
agyazatara

Az agyazat mindkét végén tkdz6 van.
Az Uitk0z6k korlatozzak az orsdpalca és a

a szegnyereg
zarhato kara

Az esztergapad agyazata az orsopalca és a
szegnyereg nélkul

Obr. 27

esztergapad| “A.¥
agyazat lab

28 abra

szegnyereg leesését az agyazatrol. 26 abra Az agyazatot gerinccel lefelé fektesse az elére
Az (itkozOket szerelje le és lazitsa meg az kikészitett fa alatétekre. Készitse el6 a labakat
orsopalca, a tamasz és a szegnyereg reteszét. a__fel§zere’,tléshez. A mellékelt csavarokkal

Tolja le az agyazatrol 6ket. Ezzel megkonnyiti rogzitse ket.

az agyazatot és kdnnyebb lesz a labakat . . ) ) ]
felszerelni. Megjegyzés: Az Gsszeszereléshez, legalabb
Megjegyzés: Az orsdpalca és a szegnyereg k?t embgrre van _szukseg', az egyik fogja a
letolasakor az agyazatrol legyen dvatos, labat, mig a masik meghuzza a csavarokat.
mindkét rész nehéz. Leszereléskor tigyeljen ] . o )

arra, hogy ne sériljenek meg. Megjegyzés: Ha kétségei vannak a leirt
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eljarassal kapcsolatban, kérjen szakmai A szerszamtamasz szétszedett allapotban A kitolhat¢ tiiske vezérl6 kereke
segitséget. Ne prébalkozzon semmilyen
olyan eljarassal, amelyrél azt gondolja, hogy
veszélyes vagy meghaladja az On erejét.

A szabalyozhato labakat szerelje fel az
esztergapad labaira. Az 6sszeszerelés utan
allitsa az esztergapadot a labaira.

P

36 abra

A kitolhato tiiske vezérl6 kereke

32 abra

29 abra

37 abra

6.2 A gép tisztitasa

WDA40 vagy hozza hasonlo olddszer
segitségével tavolitsa el a korrézio ellen
felhordott olajt.

Nagyon fontos, hogy az 6sszes zsirt tavolitsa
el és a gép fellletét vonja be teflon alapu
Szerelje vissza az orsopalcat, a szegnyerget és 33 abra készitménnyel.

a tdmaszt, ne feledkezzen meg az Utk6zékrdl.
Megjegyzés: Ha kétségei vannak a leirt
eljarassal kapcsolatban, kérjen szakmai
segitséget. Ne prébalkozzon semmilyen
olyan eljarassal, amelyrdl azt gondolja, hogy
veszélyes vagy meghaladja az On erejét.

alatét

30 abra

6.3 A szegnyeregcsucstarto felszerelése
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
szegnyeregcsucstartd beszerelésére szolgalo
nyilas tiszta. A szegnyeregcsucstarté a MK2
szegnyeregkupba kerll beszerelésre.

Tolja be teljesen a csucstartét a nyilasba

és gy6z6djon meg arrol, hogy stabilan Ul a
nyilasban. A csucstarté kivételére forgassa a
vezérld kereket, amig ki nem lazul.

Alatét az agyazatban

Az esztergapad O0sszeszerelése

34 abra

zart tamaszok

31 abra

Ha a tdmaszt a szegnyereg felszerelése utan
akarja felszerelni, a kdvetkez6képen jarjon el:
Helyezze a tamaszt az agyazatra csavarokkal
az agyazat hornyaba.

Szerelje fel a csavarokra az alatétet és az
anyat majd huzza meg.

Az anyak meghuzasa utan a reteszelhetd
fogantyuval biztositsa a tamaszt.

38 abra

6.4 A vezetétiiske beszerelése az
orsopalcaba

Az el6lap leszereléséhez az orsopalcarol
hasznalja az esztergapad készletében taldlhatd
leszerel6 szerszamot. Reteszelje az orsépalcat
és csavarja ki az el6lapot rogzité csavarokat.
Ugyelien arra, hogy az elélap ne essen az
esztergapad agyazatara.

Megjegyzés: Az elblap bal menettel
rendelkezik.

atamasz /
zaré karja

35 abra

A kitolhato tiiske vezérlé kerekének
fogantyuja.

Csavarozza fel a tiske vezérl6 kerekének
fogantyujat.
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Szerszam az el6lap meglazitasara

39 abra

nyilds az
elélapon

40 abra

‘i A 4
— —_—

DESIGNED IN CALIFORNLA BY LAGLMNA,

az orsopalca
reteszelése
41 abra

nyilas a tiske kititésére

43 abra
Gy6z6djon meg arrol, hogy az orsépalca
nyilasa tiszta. A hajto tiske az orsopéalca MK2
kupjaba illeszkedik.

Tolja be teljesen a tiskét a nyilasba és

gy6z8djon meg arrdl, hogy stabilan Ul a
nyilasban.

A tlske kiltésére az orsé nyilasabdl hasznalja
a tlske kiutét és Usse ki a tiiskét. -

Megjegyzés: Sohase kapcsolja be a gépet, ha a
tuske kiutd az orsépalcaban van.

6.5 Montaz licni desky
Provedte opacné kroky pro odejmuti licni
desky.

6.6 Az esztergapad vezérlése

Vészleallité kapcsolo

A vészleallitd kapcsol6 telies megnyomasakor
bezar az OFF pozicidban. A kapcsolo eredeti
allapotba valo vissza allitasahoz a kapcsold
gombijat forgassa el az éramutato jarasaval egy

iranyban.

Az esztergapad forgasanak vezérlése

A vissza és a normal jarat kapcsolojaval lehet
vezérelni az esztergapad orsoéjanak forgas
iranyat.

Ezt a kapcsol6t csak az orso allé
helyzetében hasznalja.

Start / Stop

A Start és a Stop gomb be- illetve kikapcsolja
az orso forgasat.

A fordulatszam abrazolasa.

AKkijelzén abrazolva van az orsé fordulatszama
egy perc alatt.

A fordulatszam fokozatos beallitasa.

A fokozatos beallitas szabalyozza az orsé
fordulatszamat.

vészleallitd
kapcsolo

fordu-
latszam
abrazolasa

Start / Stop

fordulatszam fokozatos beéllitasa

44 abra

45 abra

Az orsépalca reteszel6 fogantyuja.

Az orsopalca reteszeld fogantyuja lezarja
vagy szabadda teszi az orsopalca mozgasat
az esztergapad agyazatan. Az orsopalca
hatoldalan talalhaté.

6.7 A fordulatszam fokozatos bedllitasa

fordulatszam novelése

fordulatszam csokkentése

46 abra
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A fokozatos beallitas szabalyozza az ors6
fordulatszamat. Az 6ramutaté jarasaval
egy iranyba valé forgatassal ndvekedik a
fordulatszam, az ellenkezé iranyba valé
forgatassal- csokken.

6.8 Felsé és also sebesség fokozatok

Az esztergapad két tarcsaval rendelkezik a
magas (135 - 3500 ford./perc) és az alacsony
fordulatszamra (50 - 1300 ford./perc).

A fordulatszam fokozatanak kivalasztast a
kovetkez&képen kell végrehajtani.

1. Csatlakoztassa le a gépet a tapfeszultsegrél.
2. Nyissa ki a tarcsa burkolatat.

3. Lazitsa meg a motor zarjanak fogantyujat

és a motor szabalyozoé fogantyu segitségével
emelje fel a legmagasabb helyzetbe, majd zarja
le a fogantyut.

4. A meghajto szijat helyezze at a szikséges
szijtarcsara.

Fordulatszam tartam

47 abra

5. Lazitsa meg a motor zarjanak fogantyujat

és a motor szabalyozo fogantyu segitségével
feszitse meg a meghajto szijat, majd zarja le
fogantyut.

A szijat ugy kell megfesziteni, hogy kézepes

er@sségll nyomas esetében 3-6 mm tolddjon el.

szijtarcsak és a megh

49 abra

#¥fogantyu a motor
alls7ah3lyozaséra

50 abra

fogantyu a motor
lezarasara

6.9 Az orso6palca indexalasa

Az orsopalcan 3 kiildnb6z6 indexalasi pontot
talal 14/36/48. A beallité csapot az orsopalca
hatoldalan talalja. Az indexalas beallitasara
lazitsa meg a két régzit6 csavart és a beallitd
csapot felfelé vagy lefelé mozgassa. A
kivalasztott indexalasi ponton biztositsa az
orsopalcat a rogzitd csavarokkal. Prébalja ki a
csapot a tobbi poziciokban is.

Az indexalo csap rugdval van ellatva és csak
a csap beigazitasara szolgal a kivalasztott
furatba.

A kivalasztott furatban a csap beigazitasakor a
csapot be kell csavarozni.

A csap alatt taldlja a jelz6t, amely szerint
kivalaszthatja az indexalast.

a kivalasztott inde-
xacio jelzéje

az orsopalca indexaci-
6janak kivalasztasa
52 abra

54 abra

7. Karbantartas

Altalanos informaciok.

Tartsa tisztan a gépet. A munkanap végén
mindig tisztitsa meg a gépet. A fa nedves, és ha
a gép feluletét nem takaritja le a flrészportol és
a forgacstol, a fellilet rozsdasodni kezdhet.
Altalaban csak teflon alapu kenéanyagot
javasolunk. A k6zdnséges olaj magahoz vonzza
a flrészport és szennyez6dést. A teflon alapu
kenbéanyag megszarad, és kevesebb hajlama
van a szennyezd8dés és a por gyljtésére.
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Rendszeresen ellendrizze az 6sszes csavar és
anya allapotat.

Meghajté szij

A meghaijto szij sok évig kell, hogy szolgaljon
(hasznalatto fliggéen), minden repedést vagy
altalanos kopast azonban rendszeresen
ellenérizni kell. Ha valamilyen sérilést talal
rajta, ki kell cserélni a szijat.

Csapagyak.

Minden csapagy tdmitve van és semmilyen
karbantartast nem igényel. Ha a csapagy
meghibasodott, cserélje ki.

Korroézié.

Az esztergapad acélbdl és ontottvasbol van
elkészitve. Az 0sszes nem festett felllet ki van
téve a korrézié hatasanak, ha nem védi le 6ket.
Ezen fellletek védelmére javasoljuk viasz vagy
teflon alapu kenéanyag felvitelét.

Tengelyiranyu szabalyozas és a szegnyereg/
orsopalca valamint az agyazat k6zotti
tavolsag beallitasa.

Az orsopalca és a szegnyereg tengelyiranyu
szabalyozas egyutt az elmozdulasi tavolsaggal
gyartas utan, elére be van allitva és nem
sziikséges tovabbi beadllitasokat végezni.

Ha meglazult, vagy a hasznalat kdzben
megkopott, a kdvetkezd szabalyozasokat kell
elvegezni:

Megjegyzés: A tengelyiranyu szabalyozas el6tt
ellendrizni és szabalyozni kell az orsopalca és
a szegnyereg elmozdulasanak tavolsagat.

Tengely iranyu szabalyozas

55 abra

A szegnyereg és az orso6palca tavolsaganak
szabalyozasa.

Lazitsa meg a szegnyereg rogzitését és
ellenérizze az elmozdulast. Ha a szegnyereg tul
szabadon mozog, nyomja be az imbuszkulcsot
a szabalyoz6 csavarba és huzza meg.

Megjegyzés: A szabalyozé csavar
segitségével szabalyozza a szegnyereg és az
agyazat kozotti tavolsagot.

Megjegyzés: Csak kisebb szabalyozasokat
végezzen és folyamatosan ellendrizze a
tavolsagot. A szabalyozas utan ellenérizze,
hogy a szegnyereg szabadon mozog az
agyazaton és sehol sem akad el. Ugyanigy
allitsa be az orsopalca és az agyazat kozotti
tavolsagot is.

Megjegyzés: Nagyon valdszindtlen, hogy
szabalyozni kellesz az orsopalca hézagot,
mivel, ez nem mozog annyit, mint a
szegnyereg.

A szegnyereg also része
szabdlyozo }
horony A

56 abra

Az orsépalca also része
szabalyo-
z6 horony

szabalyo-
z6 csavar

58 abra

A szegnyereg és az orsoépalca tengelyiranya
szabalyozasa.

A szegnyereg két rogzitd csavarral rendelkezik,
amelyek a szegnyereg fels6 részérél érhetdk el.
A rogzité csavarok rogzitik a csuszélapot a
szegnyereghez. A csavar furatdban hézag van,
amelyik engedélyezi a szegnyereg hézaganak
mozgasat a csuszolapon. Az orsdpalca szintén
két csavarral rendelkezik, az egyik az orsopalca
felsé részérdl a masik az also6 részérdl érhetd
el.

E csavarok meglazitasa utan mozgathatja a
szegnyerget és az orsopalcat és szabalyozhatja
a tengelyiranyu beallitasukat.

Megjegyzés: Javasoljuk az orsépalca a
szegnyereg szerinti beallitasat. Amig a

szegnyereg nincs parhuzamosan beallitva az
agyazathoz, nem lesz tengelyiranyban a kitolt
vagy behuzott orsépalca kdzép pontja.

1. Lazitsa meg az orsoépalca felsd részén
talalhato rogzitd csavart.

2. Gumikalapacs segitségével sziikségszerlien
Utdgesse az orsdpalca alsé részét és majd
hizza meg a csavart.

3. Ellenérizze a tengelyiranyu szabalyozast, és
ha szikséges, ismételje meg a miveletet.
Megjegyzés: Sohase Utdgesse az esztergapad
Ontottvas részeit vas kalapaccsal vagy hozza
hasonl6 szerszammal, mert megsérilhet és
meghibasodhat a gép.

'

az orsopal-
ca rogzité
csavarja

59 abra

8. Hibaelharitas

Az esztergapadot nem lehet elinditani.

1. Ellendrizze, hogy az indit6 kapcsolé a
megfelelé pozicidban van.

2. Ellenérizze, hogy a tapkabel csatlakoztatva
van.

3. Ellenérizze, hogy a tapfeszliltség be van
kapcsolva (resetelje a megszakitot).

4. Csatlakoztassa le a gépet a tapfesziltsegrél
és ellendrizze a csatlakozot. Ellendrizze, hogy
a gumi szigeteld elégségesen el van tavolitva
és nem zavar a megfeleld csatlakozasnak.
Ellenérizze az 6sszes csavar megfeleld
meghuzasat.

5. Meg van nyomva a vészleallitd. Resetelje

a vészleallitot. Resetelés utan forgassa el a
kapcsolot.

A gépet nem lehet kikapcsolni.

Ez egy nagyon ritka jelenség, a gépet egy sor
biztonsagi elemmel tervezték, amelyek ezt
megakadalyozzak. Ha mégis ez megtorténik, és
On nem tudja a hibat elharitani, keressen szak-
képzett segitséget. A gépet le kell csatlakoztatni
a feszlltségrdl, és a hiba elharitasaig nem
szabad beinditani.

1. Meghibasodott a kapcsolé Cserélje ki a
kapcsolot.

A motor prébalkozik indulni, de nem indul el
1. Amikor a gép le van csatlakoztatva a
tapfeszlltségrdl, nyissa ki az ajtét és prébalja
kézzel megforgatni az orsopalcat. Ha az or-
sopalca nem fordul el, bizonyosodjon meg arrol,
hogy miért van elakadva.

2. Meghibasodott a kondenzator. Cserélje ki.

3. Meghibasodott a motor. Cserélje ki.

4. Az elektromos meghaijtas tul van terhelve.
Szlintesse meg a tulterhelést.

5. Alacsony a feszlltség. Mdédositson a feszil-
tségen.
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A motor tulzottan melegszik

A motor ugy van tervezve, hogy magas
hémérsékletnél is tizemeljen, ha tdlmelegszik,
bels6 tulfeszvédelemmel rendelkezik, amelyik
kikapcsolja. Ha a motor leh(l a motor automati-
kusan resetel.

Ha a motor tulmelegedett varjon egy kicsit,
amig lehdil és djraindul. Ha a motor folyama-
tosan kikapcsol, ellenérizze. A tdlmelegedés
gyakori oka az életen szerszam, a beszen-
nyez8dott vagy az elégtelentl hitétt motor, a
beszennyezddétt hiitébordak, tul nagy munka-
darab, vagy magas kornyezeti h6mérséklet.

Sipolas vagy nyikorgas

1. Ellendrizze, hogy a ventilator nem érintkezik
a boritéval.

2. Ellenérizze a csapagyakat.

3. Ellen6rizze, hogy a meghaijté szij me-
gfelel6en meg van-e feszitve.

Az orsépalca munka kézben lelassul.

1. Eletlen szerszam. Cserélje ki a szerszamot
vagy élezze meg.

2. Tul magas a munkadarab adagolasi se-
bessége. Lassitsa le az adagolast.

3. Olaj vagy szennyez6dés a meghaijtd szij
fellletén. Tisztitsa meg vagy cserélje ki a szijat.
4. Meg van lazulva a meghaijto szij. Feszitse
meg a szijat.

A gép rezeg

1. A gép rosszul van beallitva a feliileten. Allitsa
be.

2. Sériilt a meghaijté szij. Cserélje ki a meghajté
szijat.

3. Rosszul van balanszirozva a munkadarab.
Csokkentse a fordulatszamot/ balanszirozza
Ujra a munkadarabot.

4. Sérllt a szijtarcsa. Cserélje ki.

5. Megkopott az orsopalca csapagya. Cserélje
ki a csapagyat.
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcii)

Dziekujemy za zakup i witamy Cie wsrod wiascicieli i uzytkownikow maszyn Laguna Tools od firmy IGM. Zdajemy sobie sprawe, ze
na rynku istnieje obecnie niezliczona ilo§¢ maszyn przeznaczonych do obrdébki drewna i dlatego dziekujemy za zaufanie, ktére nam
okazates kupujac od nas nowg maszyne Laguna Tools. Kazda maszyna Laguna Tools zostata specjalnie zaprojektowana, tak aby
mogta spetni¢ wymagania wiekszosci klientow. Dzieki swojemu wieloletniemu doswiadczeniu firma Laguna Tools wcigz nieustannie
pracuje nad konstruowaniem innowacyjnych i profesjonalnych maszyn. Sg to maszyny, ktére pozwalajg na wytwarzanie idealnych
produktow, a z ktérymi praca stanie sie samg przyjemnoscig.

Zawartosc

1.Deklaracja zgodnosci
1.1 Gwarancja

2. Informacje o instrukcji

3. Specyfikacja maszyny
3.1 Czesci maszyny
3.2 Dane techniczne

3.3 Poziom hatasu

4. Ogolne zasady

bezpieczenstwa
4.1 Instrukcje bezpieczenstwa

4.2 Podtaczenie do zrodta zasilania

5. Transport i przyjecie maszyny
5.1 Transport i rozpakowanie
5.2 Przyjecie maszyny

5.3 Umieszczenie tokarki

6. Montaz maszyny

6.1 Montaz nog na tozu tokarki

6.2 Czyszczenie maszyny

6.3 Instalacja tulei konika

6.4 Instalacja ostrza prowadzgcego do
wrzeciennika

6.5 Instalacja ptyty czotowej

6.6 Sterowanie tokarkg

6.7 Bezstopniowa regulacja predkosci
6.8 Wyzsze i nizsze stopnie predkosci

6.9 Indeksowanie wrzeciona
7. Konserwacja

8. Rozwigzywanie problemow

1. Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z
dyrektywa i wszystkimi normami wymienionymi
na 2 stronie niniejszej instrukc;ji.

1.1 Gwarancja

Firma IGM zawsze stara sie dostarcza¢
produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci.
Gwarancja podlega obowigzujgcym Warunkom
Handlowym oraz Zasadom Gwarancyjnym firmy

IGM narzedzia i maszyny s.r.o.

2. Informacje o instrukcji
Celem niniejszej instrukciji jest poinformowanie
uzytkownika o konfiguracji, konserwac;ji i

modyfikacji nowej maszyny. Oprécz ogolnych
wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa
wszystkie inne informacje zawarte w instrukcji
NIE DOTYCZA techniki obrébki drewna lub
obrobki metali oraz srodkow bezpieczenstwa

niezbednych do bezpiecznego uzytkowania.

3. Specyfikacja maszyny

Tokarki uzywane sg do obrobki drewna.
Przedmiotami wykonanymi na tokarce sg na
przyktad nogi mebli, kolumny, kije baseballowe,
czasze oraz wiele réznych przedmiotow
dekoracyjnych. Podczas pracy wykorzystuje
sie podporki na narzedzia, rézne narzedzia
przeznaczone do mocowania, skrobaki, dtuta
oraz wiele innych narzedzi. Mozna réwniez
zastosowac narzedzia do specjalnego
wykonczenia powierzchni lub do wewnetrznego
wykonczenia.

3.1 Czesci maszyny

Tokarka sktada sie z kilku podstawowych
elementow, ktore zostaty opisane w niniejszej
instrukcji. Zalecamy poswieci¢ troche czasu
na przeczytanie tego rozdziatu i doktadne
zapoznanie sie z maszynag.

Identyfikacja

Z tylu maszyny znajduje sie lista wszystkich
danych produkcyjnych, tagcznie z numerem
seryjnym, modelem, itp ..

Ltoze tokarki
toze wykonane jest z ciezkiej stali.

Rys.1

Dolna czes¢ tokarki

Nogi tokarki

Nogi wykonane s3 z zeliwa, a ich ciezka
konstrukcja wraz z nisko potozonym $rodkiem
ciezkosci zapewniajg doskonatg stabilnos$¢
catej tokarce. Nogi dostarczane sg wraz z
regulowanymi n6zkami, ktére umozliwiajg
wypoziomowanie maszyny na nieréwnych
powierzchniach.

Zmontowane nogi z regulowanymi nézkami.

Rys. 3

Wrzeciennik

Wrzeciennik wykonany jest z zeliwa. Na
wrzecienniku znajduje sie cyfrowy wskaznik
predkosci wraz z duraluminiowym regulatorem
predkosci obrotowej i wewnetrznym silnikiem
indukcyjnym. Indeksowanie wrzeciona jest
mozliwe w pozycjach 14, 36 i 48.

Oddzielny wrzeciennik

e

Rys. 4

Wrzeciennik na tozu

Rys. 5

Konik
Konik wykonany jest z zeliwa. Przedtuzenie
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tulei konika wynosi 115 mm. W koniku mozna
uzy¢ wiele réznych akcesoriow w rozmiarze
MK2. Konik mozna na tozu przesungé w
dowolne miejsce i zablokowa¢ go w celu
dopasowania do wykonywanej aktualnie
obrébki.

Widok na konika z tytu.

Rys. 6

Widok na konika z przodu.

Rys. 7

Podporka

Podpérke mozna przesunag¢ w dowolne miejsce
na tozu i zablokowac¢ jg w celu dopasowania

do wykonywanej aktualnie pracy. Podpoérka

na narzedzia ma wysoki profil, co umozliwia
obrébke pod ostrymi katami, na przyktad
podczas wytwarzania czasz. Krawedz podporki
wykonana jest z hartowanej stali o grubosci 6
mm.

Podpoérka na tozu

Rys. 8

Podpoérka

°O

Rys. 9

Uktad elektryczny

220 V: Przetwornica czestotliwosci do
bezstopniowej regulacji predkosci znajduje sie
z tytu wrzeciennika. Na przedniej stronie tokarki
pokazana jest predkos¢ wraz z elementami
sterujgcymi umozliwiajgcymi precyzyjne
nastawienie predkos¢. Kabel wraz z wtyczka
znajduje sie w zestawie.

Wariator z otwartg pokrywa

Uchwyt na narzedzia
Uchwyt na narzedzia (mozna go zamontowac
na obu nogach).

Potka do przechowywania narzedzi.

Rys. 12

3.2 Dane techniczne

Silnik: Indukceyjny, 1420 obr./min, 1,5 kW

Zasilanie: 230V, 50 Hz, 1 faza

Zalecany wytacznik automatyczny: 16 A,
charakterystyka wyzwalania C (16/1/ C)

Srednica toczenia nad tozem 457 mm
Srednica toczenia nad podpérkg 343 mm
Srednica toczenia poza fozem 813 mm
Odlegtos¢ miedzy osiami 914 mm
Wysoko$¢ do osi wrzeciona: 1054 mm
Wysokos$¢ podtoga - toze 826 mm

Wymiary szer. x gt. x wys.
1524 x 660 x 1194 mm
Podpérka 305 mm
Wyzszy zakres predkosci: 135 — 3500 obr / min.
Nizszy zakres predkosci: 50 - 1300 obr / min.
Przetwornica czestotliwosci:
Przetwornica czestotliwosci Delta

Wrzeciono M33 x 3,5 mm, prawoobrotowe
Stozek wrzeciennika MK 2
Blokada wrzeciona Sprezynowa
Indeksowanie wrzeciona 14/36/48, zamykane
Otwor wrzeciennika i konika 9,5 mm
Wysuniecie z konika 115 mm
Wysuniecie konika Samowysuwajacy
Zwezenie konika MK2
Ptyta czotowa 76 mm

Materiat toza Stal

Waga (maszyna / transport) 194 kg / 206 kg

3.3 Poziom hatasu

Roéwnowazny poziom cisnienia akustycznego
A zgodnie z EN ISO 3746: 75,66 dB (A)
Niepewnos¢, K w decybelach: 4,0 dB (A)
zgodnie z EN 1SO 4871.

Podane wartosci sg poziomami emisji i
niekoniecznie moga by¢ bezpiecznymi
poziomami hatasu roboczego. Chociaz
istnieje korelacja miedzy poziomami emisji

a ekspozycji, nie mozna ich wiarygodnie
wykorzysta¢ do ustalenia, czy konieczne

jest zastosowanie dodatkowych srodkow
ostroznosci. Czynniki, ktére wptywajg na
faktyczny poziom ekspozycji, obejmuja
pomieszczenie robocze, inne zrédta hatasu
itp., tzn. liczbe maszyn oraz inne procesy.
Dopuszczalny poziom ekspozycji moze sie
rowniez rézni¢ w zaleznosci od danego kraju.

P2

Rys. 13
4. Ogolne zasady bezpieczenstwa
Ostrzezenie: Przed uruchomieniem maszyny
nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg
obstugi.

4.1 Instrukcje bezpieczenstwa

(a) Chron swoj wzrok.
(b) Nie nos rekawic, krawatéw ani luznej
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odziezy.

(c) Przed uruchomieniem nalezy dokreci¢
wszystkie poluzowane czesci.

(d) Przed witgczeniem maszyny nalezy recznie
obrdci¢ obrabiany przedmiot.

(e) Przed zamocowaniem przedmiotu na ptycie
czotowej nalezy go najpierw obrobic.

(f) Do tokarki nie mozna mocowac
uszkodzonych przedmiotow.

(9) Na poczatku nalezy pracowac¢ z mata
predkoscia.

 Utrzymuj ostony ochronne w dobrym stanie.

* Przed wtgczeniem maszyny usun z obszaru
roboczego klucze, uchwyty lub inne narzedzia
stuzgce do regulacji.

* Utrzymuj powierzchnie robocza w czystosci.
Nieuporzadkowany warsztat lub batagan

w poblizu maszyny moga by¢ przyczyng
wypadku.

* Nie stosuj maszyny w niebezpiecznych
obszarach. Nie uzywaj maszyny ani narzedzi
w wilgotnym lub mokrym otoczeniu ani nie
wystawiaj ich na deszcz. Miejsce pracy musi
by¢ dobrze o$wietlone.

» Zakaz zbizania si¢ nieupowaznionych osob, a
w szczegolnosci dzieci do wigczonej maszyny.

» Chron warsztat przed dzie¢mi za pomoca
zamkow, przetgcznikéw centralnych lub
poprzez bezpieczne przechowywanie kluczy
rozruchowych.

» Podczas pracy nie stosuj nadmiernej
sity. Maszyna wykona swojg prace lepiej i
bezpieczniej przy predkosci i mocy, z jakg
zostata zaprojektowana.

» Uzyj odpowiednich narzedzi. Nie uzywaj
narzedzi ani akcesoriéw do pracy niezgodnej z
ich przeznaczeniem.

» Uzyj wtasciwego przedtuzacza. Upewnij sie,
ze uzywany przediuzacz jest w dobrym stanie.
Jesli korzystasz z przediuzacza, upewnij sie,

ze uzywasz wystarczajgco mocnego przewodu.
Nieproporcjonalny przedtuzacz moze prowadzic¢
do przegrzania lub utraty energii.

* No$ odpowiednig odziez roboczg. Nie wolno
nosic¢ luznej odziezy, krawatéw, rekawiczek,
bransoletek, pierscionkéw ani innych
akcesoriéw, ktére mogtyby zosta¢ wciggniete
przez ruchome czesci maszyny. Zalecamy
stosowanie butéw antyposlizgowych. Diugie
wiosy muszg by¢ zwigzane lub zakryte siatkg
ochronng.

» Zawsze no$ okulary ochronne. Podczas
pracy w zapylonym srodowisku no$ maske
przeciwpytowg. Okulary codziennego uzytku
majg soczewki, ktére sg tylko odporne na
wstrzgsy; ale nie zapewniajg odpowiedniej
ochrony oczu.

» Zawsze zabezpieczaj obrabiany przedmiot
przed przypadkowym ruchem. Jesli jest to
mozliwe, uzyj zaciskéw lub imadta. Korzystanie
z nich jest bezpieczniejsze niz reczne
posuwanie obrabianego przedmiotu.

* Nie wolno pochylac¢ sie nad maszyng. Zawsze
zachowuj réwnowage podczas pracy.

» Regularnie wykonuj prace konserwacyjne. Aby
zapewni¢ czystg i bezpieczng prace, uzywaj
tylko ostrych i czystych narzedzi. Postepu;j
zgodnie z instrukcjami dotyczacymi smarowania
i konserwaciji akcesoriow.

* Przed przystapieniem do wymiany akcesoriow
lub jakichkolwiek czesci tokarki nalezy zawsze
odtgczy¢ maszyne od zrodta zasilania.

* Zmniejsz ryzyko przypadkowego
uruchomienia maszyny. Przed podtaczeniem
upewnij sie, ze przetgcznik znajduje sie w
pozycji wytgczone;.

» Uzywaj tylko zalecanych przez producenta
akcesoriéw. Inne akcesoria mogg spowodowac
uszkodzenie maszyny lub doprowadzi¢ do
obrazen operatora.

« Nigdy nie stawaj na maszynie. Tokarka moze
sie przewrdcié lub mozesz zahaczy¢ o tasme
tnaca.

» Sprawdz uszkodzone czesci maszyny. Przed
kazdym dalszym uzyciem maszyny nalezy
doktadnie sprawdzi¢ elementy ochronne lub
inne czesci, ktére mogtly zosta¢ uszkodzone
podczas poprzedniego uzytkowania. Aby
zapewni¢ prawidtowe dziatanie, sprawdz
wyréwnanie ruchomych czesci, ich
zamocowanie, uszkodzenia lub inne czynniki,
ktére mogg mie¢ wptyw na dziatanie maszyny.
Uszkodzone ostony ochronne musza zostac
naprawione lub wymienione na nowe.

« Kierunek podawania materiatu. Materiat
nalezy podawac tylko w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotu tasmy, noza lub frezu.

* Nigdy nie pozostawiaj wigczonej maszyny
bez nadzoru. Zatrzymaj silnik. Nie pozostawiaj
maszyny, dopdki nie zatrzyma sie catkowicie.
Umieszczenie znakéw ostrzegawczych

Rys. 14

Rys. 14
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Blokada tokarki

Nigdy nie wolno pozostawic¢ tokarki bez
zabezpieczenia.

Zalecamy wykonanie zamykanej pokrywy
panelu kontrolnego. Na nastepnej stronie
niniejszej instrukcji przedstawimy dwa sposoby
blokowania panelu kontrolnego. Pokrywa
moze by¢ wykonana z drewna lub tworzywa
sztucznego.

Najpierw nacisnij przycisk zatrzymania
awaryjnego. Nastepnie zabezpiecz pokrywe,

umieszczajgc kiodki (brak w zestawie)

na obu uchwytach na panelu sterowania.
Zdecydowanie zaleca sig stosowanie
ktédek, ktére zabezpieczg maszyne przed
nieuprawnionym uzyciem przez dzieci lub
niedo$wiadczony personel.

Drewniana pokrywa
bezpieczenstwa

Rys. 15
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Wytacznik awaryjny

Plastikowa pokrywa
bezpieczenstwa

Rys. 16 Rys. 20
4.2 Podtaczenie elektryczne

Upewnij sie, ze zasilacz spetnia wymagania
maszyny (230 V).

Zalecamy stosowanie wytacznika
automatycznego 16 A, charakterystyka
wyzwalania C, (16/1/ C).

Uwaga: Instalacja moze by¢ wykonana tylko i
wytgcznie przez wykwalifikowanego elektryka.

Wariator z otwartg pokrywa

Rys. 21
2. Otworz opakowanie i wyjmij czesci tokarki, w
tym pierwszg noge.
Uwaga: Podczas wyciggania nég nalezy
zachowac ostroznos$¢, poniewaz nogi wykonane
sg z zeliwa, a w przypadku upadku moze dojs¢
do ich uszkodzenia.
3. Z opakowania wyjmij gérng czes¢ wraz z
druga noga.
4. Wyjmij foze tokarki. Loze jest bardzo ciezkie,
dlatego w celu jego wyciggniecia zalecamy
zastosowac pasy razem z elektrowozkiem.

Uwaga: Maszyna jest bardzo ciezka. Upewnij
sie, ze masz do dyspozycji wystarczajgcy liczbe

0s6b pomagajacych w ztozeniu tokarki.
Uwaga: jesli masz jakiekolwiek watpliwosci
co do opisanej procedury, zwro¢ sie o
profesjonalng pomoc. Nie prébuj wykonywac
zadnych czynnosci, ktére uwazasz za
niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej
zdolnosci do ich wykonania.

5. Potoz téze na wczesniej przygotowanych
podktadkach (np. kawatkach drewna). Dzieki
temu bedziesz miat dostep do spodniej czesci
toza.

5.2 Przyjecie maszyny

Przed rozpakowaniem nowej maszyny nalezy
najpierw sprawdzi¢ dokumenty transportowe,
dokumenty rozliczeniowe oraz dokumenty
wysytkowe otrzymane od kierowcy.

Upewnij sie, ze na opakowaniu lub na maszynie
nie ma widocznych sladéw uszkodzen.
Wszelkie uszkodzenia musza by¢ odnotowane
w dokumentach dostawy i podpisane przez
ciebie i dostawce. Skontaktuj sie ze swoim
dostawca tak szybko, jak to mozliwe.

Jesli uszkodzenie zostanie stwierdzone po
odebraniu produktu i po odjezdu kierowcy,
skontaktuj sie jak najszybciej ze sprzedawca.

Uwaga: Prawdopodobnie na maszynie
znajdziesz trociny. Maszyna zostata przed
odestaniem z fabryki przetestowana. Podczas
transportu mogto doj$¢ do manipulacji z
maszyng, dlatego tez moze by¢ konieczne
wprowadzenie drobnych ustawien na maszynie.
Zmiany te zostaty oméwione w réznych
rozdziatach niniejszej instrukgji.

5.3 Umieszczenie tokarki
Zawartos¢ opakowania dostarczana wraz z
tokarka :

wrzeciennik podpdrka

kabel
zasilajacy

Rys. 18

5. Transport i przyjecie maszyny

5.1 Transport i rozpakowanie

Do rozpakowania maszyny potrzebne beda
szczypce, noz i klucz.

1. Za pomocg szczypiec odetnij tasme
mocujgcg maszyne do palety (jesli jest na
palecie).

Uwaga: Zachowaj szczeg6lng ostroznosc,
poniewaz tasma jest sprezynowana i

moze spowodowac obrazenia podczas jej
przecinania.

Zapakowana tokarka

uchwyt na tuleje konika i ostrze prowadzace

uchwyt

uchwyt na nar- ° toze ¥* * regulowane
zedzia noga z podpérki nogi
Rys. 23
Rys. 19
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ptyta czotowa

narzedzie do
zwalniania ptyty
czotowej

uchwyt na narzedzia

trzpien zabiefakowy

tuleja konika regulowane nogi

wsparcie wrzeciona
wypychacz trzpienia
z mosiezna koncéwka

uchwyt na narzedzia

podpérka na nar-
zedzia

wsparcie konika

Rys. 24

5.3 Umieszczenie tokarki

Przed wyciggnieciem tokarki z opakowania
transportowego najpierw wybierz miejsce, w
ktéorym maszyna zostanie umieszczona. Nie
ma $cistych zasad dotyczgcych umieszczania
tokarki, ponizej znajdujg sie niektére zalecenia.
1. Z przodu tokarki musi znajdowac sie
wystarczajgca ilo$¢ miejsca do manipulacji z
obrabianym przedmiotem.

2. Pozostaw tylng czes¢ tokarki, tak aby
umozliwiony byt fatwy dostep do regulacji i
konserwaciji.

3. Tokarka powinna by¢ dobrze o$wietlona.

Im lepsze oswietlenie, tym dokfadniejsza i
bezpieczniejsza bedzie wykonywana praca.

4. Ustaw maszyne na stabilnym i solidnym
podtozu. Aby ustawi¢ maszyne, nalezy wybra¢
solidng, réwng powierzchnie, najlepiej beton lub
podobny sztywny materiat.

5. Umies¢ tokarke blisko zrédta zasilania i
systemu odciggowego.

6. Wokot tokarki pozostaw dostateczng ilosé
miejsce na odktadanie materiatu, gotowych
elementoéw i narzedzi.

6. Montaz maszyny

Maszyna dostarczana jest juz czgsciowo
zmontowana. Na tozu tokarki bedziesz musiat
jedynie zamontowac nogi, wrzeciennik, konik i
potki na mniejsze narzedzia.

Uwaga: W celu tatwiejszego montazu,
zalecamy usuniecie z foza podporki na
narzedzia, wrzeciennika i konika.

6.1 Montaz nég na fozu tokarki

Na obu koncach foza znajdujg sie ograniczniki.
Ograniczniki zapobiegajg wypadnieciu
wrzeciennika i konika z toza podczas
wiekszego wysunigcia.

konika nalezy zachowac ostroznos¢, poniewaz
obie czesci sg bardzo ciezkie. Podczas
demontazu uwazaj, aby ich nie uszkodzic.

toze bez wrzeciennika i konika

Rys. 27

uchwyt blokujacy
konika

noga

foze

Rys. 28

Potoz toze grzbietem do dotu na wczesniej
przygotowanych kawatkach drewna. Przygotuj
nogi do montazu na fozu. Przymocu;j je za
pomoca dostarczonych $rub.

Zdejmij ograniczniki i zwolnij blokade Rys. 26 U\A{aga: Do montazu potrzebne sg co najmniej
wrzeciennika, podpdrki i konika. Wysun je z dwie OSOPy, jedna trzyma noge, a druga

toza. Zmniejszy to ciezar toza i utatwi montaz dokreca sruby.

nég 3N . . . . Nl
Uwaga: Podczas wysuniecia wrzeciennika i Uwaga: Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci
www.igmtools.pl -54-

icM



co do opisanej procedury, zwro¢ sie o
profesjonalng pomoc. Nie prébuj wykonywac
zadnych procedur, ktére uwazasz za
niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej
zdolnosci do ich wykonania. Zamontuj nozki
poziomujgce na nogach tokarki. Po ich
zamontowaniu postaw tokarke na nogach.

My

nozka poziomujaca

Obr. 29

Obr. 30

Wsun wrzeciennik, konik i podpérke

z powrotem na toze i nie zapomnij o
zamontowaniu ogranicznikow.

Uwaga: Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci
co do opisanej procedury, zwro¢ sie o
profesjonalng pomoc. Nie prébuj wykonywac
zadnych procedur, ktére uwazasz za
niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej
zdolnosci do ich wykonania.

Zmontowana tokarka

Rys. 31

Jesli zdecydujesz sie zamontowa¢ podporke
az po wsunigciu konika, postepuj zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

Umies$c¢ podpodrke na tozu ze Srubg w rowku
toza.

Zamontuj podktadke i nakretke na srubie
podporki i dokrec.

Dokre¢ nakretke i zabezpiecz podpérke za
pomocg uchwytu blokujgcego.

Rozmontowana podpérka na narzedzia

Rys. 32

podktadka

Rys. 33

Podktadka w tozu

R
= !

Rys. 34

Uchwyt konika

Rys. 36

Pokretto wysunigcia trzpienia

oJ |

Rys. 37

6.2 Czyszczenie maszyny

Nigdy nie stawaj na maszynie. Tokarka moze
sie przewrocic.

Wazne jest, aby doktadnie usung¢ olej, a
nastepnie na powierzchni¢ maszyny natozy¢
Srodek zabezpieczajgcy na bazie teflonu (na
teflonie osadza sie mniej trocin).

6.3 Instalacja tulei konika

Upewnij sie, ze otwdr mocujacy tuleje jest
czysty. Tuleja pasuje do stozka konika MK2.
Wepchnij tuleje do otworu konika i upewnij sie,
ze $cisle przylega do otworu. Aby usungc tuleje
z konika, obracaj pokrettem do momentu, az
zostanie poluzowana.

tuleja

blokada podporki

uchwyt
blokujacy
podpdrke

Rys. 35

Uchwyt pokretta wysuwanego trzpienia.
Przykre¢ uchwyt obrotowy do pokretta trzpienia.

Rys. 38

6.4 Instalacja ostrza prowadzacego do
wrzeciennika

Za pomocg narzedzia do demontazu
dotgczonego do tokarki mozna z wrzeciennika
usungc ptyte czotowa. Zablokuj wrzeciennik i
odkrec ptyte czotowa. Nalezy uwazac, aby plyta
czotowa nie spadfa na toze tokarki.

Uwaga: Plyta czolowa posiada gwint
lewoskretny.
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Narzedzie do zwalniania plyty czotowej

A lotwor w ply-
cie czotowej

kiet zabierakowy

Rys. 42

otwor do wypychania trzpienia

Rys. 43
Upewnij sie, ze otwdr wrzeciennika jest
czysty. Kiet zabierakowy pasuje do stozka
wrzeciennika MK2.

Wepchnij kiet do otworu wrzeciennika i upewnij

sie, ze jest mocno osadzony w otworze.

Aby wypchna¢ kiet, wtéz pret wypychajacy do
otworu wrzeciennika i wybij kiet. -

Uwaga: Nigdy nie wigczaj maszyny z
wypychaczem znajdujgcym sie w wrzecienniku.

6.5 Instalacja plyty czotowej
Aby usung¢ ptyte czotowg nalezy opisane
czynnosci wykona¢ w odwrotnej kolejnosci.

6.6 Sterowanie tokarka

Wytacznik awaryjny

Po catkowitym wcisnieciu przycisku
zatrzymanie awaryjne zostaje zablokowane

w pozycji OFF. Obro¢ przetgcznik w kierunku
ruchu wskazéwek zegara, aby przywréci¢ go do

pierwotnego stanu.

Kontrola rotacji obrotowej tokarki.
Przetgcznik kierunku ruchu do tytu i normalnego
kierunku ruchu steruje rotacjg obrotu wrzeciona.
Uzyj tego przetacznika tylko wtedy, gdy
wrzeciono jest zatrzymane.

Start / Stop.

Przyciski Start i Stop wtagczajg i wytaczajg
obroty wrzeciona.

Wyswietlacz predkosci.

Wyswietlacz predkosci pokazuje predkosc
obrotowg wrzeciona na minute.

Bezstopniowa regulacja predkosci.
Ptynna regulacja predkosci dostosowuje
predkos$¢ wrzeciona.

wytacznik
awaryjny

kierunek obrotow

wysSwi-
etlacz

Start / Stop

predkosci

bezstopniowa regulacja predkosci

Rys. 44

Blokada wrzeciona.

Uchwyt blokady wrzeciona blokuje lub
zwalnia wrzeciono i pozwala mu poruszac sie
po tozu. Znajduje sie z tytu wrzeciennika.

6.7 Bezstopniowa regulacja predkosci

zwiekszenie predkosci

zmniejszenie predkosci
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Ptynna regulacja predkosci dostosowuje
predkos¢ wrzeciona. Poprzez obrécenie
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara mozna
zwiekszy¢ predkos$c, lub jg zmniejszysz
obracajgc przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara.

6.8 Wyzsze i nizsze stopnie predkosci
Tokarka wyposazona jest dwa kota pasowe dla
wyzszego stopnia predkosci (135 - 3500 obr./
min.) i nizszego stopnia predkosci (50 - 1300
obr./min.).

W celu zmiany predkosci nalezy wykonac¢
nastepujace kroki:

1. Odtacz tokarke od zrodta zasilania.

2. Otworz pokrywe kot pasowych.

3. Zwolnij rekojes¢ blokady silnika i uzyj
rekojesci regulaciji silnika, aby podniesc silnik
do najwyzszej pozycji, a nastepnie zablokuj
rekojesc.

4. Przesun pasek napedowy na zgdane koto
pasowe.

Zakres predkosci

Rys. 47

5. Poluzuj rekojesc¢ blokady silnika i uzyj
rekojesc¢ regulacji silnika, aby naprezy¢ pasek,
a nastepnie zablokuj rekojes¢.

Pasek powinien by¢ napiety tak, aby pod
wptywem niewielkiego nacisku nastgpito
przesunigcie o okoto 3-6 mm.

——

rekojesc blokady ‘ "rekojesc regulacji
silnika alsinika

wskaznik wybrane-
|go indeksowania

Rys. 50

6.9 Indeksowanie wrzeciona

Na wrzecionie znajdujg sie trzy rodzaje
indeksowania 14/36/48. Czop regulacyjny
znajduje sie z tytu wrzeciennika. Aby ustawi¢
indeksowanie, poluzuj dwie sruby mocujace i
przesuwaj czopem regulacyjny w gére lub w
dot. Zabezpiecz Sruby mocujgce w wybranym
indeksowaniu. Wyprobuj czop w réznych
pozycjach.

Czop indeksujgcy wyposazony jest w sprezyne
i stuzy tylko do wyréwnania czopu w wybranym
otworze.

Aby wyréwnac¢ czop w wybranym otworze,
nalezy go przykreci¢ w wymaganej pozycji.
Pod czopem znajduje sie wskaznik wedtug,
ktérego mozna wybra¢ indeksowanie.

7. Konserwacja

Informacje ogodlne.

Utrzymuj maszyne w czystosci. Zawsze po
skonczonej pracy nalezy wyczysci¢ maszyne.
Drewno jest wilgotne, a jesli nie usuniesz trocin
lub wiérow z powierzchni maszyny moze doj$¢
do powstania korozji.

Ogolnie zalecamy stosowanie wytgcznie
smaru na bazie teflonu. Zwykty smar powoduje
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przyleganie kurzu i wszelkiego rodzaju
zanieczyszczen. Smar teflonowy ma tendencje
do wysychania i mniejszego gromadzenia si¢
brudu i trocin.

Regularnie sprawdzaj, jesli wszystkie nakretki i
Sruby sg dobrze dokrecone.

Pasek napedowy

Pasek napedowy powinien stuzy¢ przez wiele
lat (w zaleznos$ci od sposobu uzytkowania). Ale
konieczne jest, aby regularnie sprawdzac¢ jesli
nie znajdujg sie na nim zadne pekniecia oraz
kontrolowa¢ jego ogdlny stan. W przypadku
stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia
nalezy pasek wymieni¢ na nowy.

tozyska

Wszystkie tozyska sg uszczelnione i nie
wymagajg zadnej konserwacji. Jesli tozysko
jest uszkodzone, wymien je na nowe.

Korozja.

Tokarka wykonana jest ze stali i zeliwa.
Wszystkie pomalowane powierzchnie jesli
nie sg odpowiednio zabezpieczone moga
by¢ podatne na korozje. Zalecamy, aby na
powierzchnie tokarki naktadaé¢ wosk lub
smar na bazie teflonu.

Osiowanie i regulacja luzu miedzy konikiem
| wrzeciennikiem i fozem.

Wyréwnanie konika i wrzeciennika wraz z
luzem podczas przesunigcia sg juz wczesniej
ustawione fabrycznie i nie powinny by¢ w
zaden sposoéb modyfikowane.

Jesli nastgpito poluzowanie lub zuzycie, nalezy
dokonac nastepujacych regulaciji.

Uwaga: Przed regulacjg osiowania nalezy
sprawdzi¢ i wyregulowac luz wrzeciennika i
konika.

Osiowanie

Rys. 55

Regulacja luzu konika i wrzeciennika
Zwolnij blokade konika i sprawdz luz. Jesli
konik jest zbyt luzny, wt6z klucz imbusowy do
Sruby regulacyjnej i dokrec ja.

Uwaga: Poprzez obracanie $rubg regulacyjng
mozna wyregulowac zbyt duzy luz miedzy
konikiem a tozem.

Uwaga: Przeprowadzaj tylko drobne regulacje
i stopniowo sprawdzaj luz. Po zakonczeniu
regulacji sprawdz, jesli konik porusza sie
swobodnie wzdtuz toza i nigdzie si¢ nie
zaczepia. Wykonaj takg samg czynnos¢ w
przypadku regulacji luzu na wrzecienniku.

Uwaga: Jest bardzo mato prawdopodobne,
ze bedzie konieczna regulacja wrzeciennika,
poniewaz nie porusza sie tak czesto jak konik

Widok na dolng czes¢ konika

rowek regu- }

lacyjny ; .

Rys. 56

Widok na dolng czes¢ wrzeciennika
rowek

regula-
cyjny

sruba regu-
lacyjna

Rys. 58

Osiowe wyréwnanie konika i wrzeciennika.
Konik posiada dwie sruby mocujgce, ktore sg
dostepne od goérnej strony konika.

Sruby mocujace przytrzymuja na koniku plyte
slizgowa. W otworze na $ruby znajduje sie
szczelina, ktéra umozliwia porusza¢ konikiem w
kierunku do przesuwnej ptyty. Wrzeciennik ma
te same dwie $ruby, jedng dostepng od gory, a
druga od dotu wrzeciennika.

Po poluzowaniu tych $rub mozna poruszac
konikiem i wrzeciennikiem, aby wyregulowac¢
osiowe wyréwnanie.

Uwaga: Zaleca sie odpowiednie dostosowanie
wrzeciona w stosunku do konika. Jesli konik
nie zostanie ustawiony réwnolegle do foza,
punkt srodkowy nie zostanie wyréwnany, gdy
wrzeciono zostanie wysuniete lub wsuniete.

1. Poluzuj $rube mocujgcg na gornej stronie
wrzeciennika.

2. Stuknij w dolng cze$¢ gumowym mtotkiem,
aby wyréwnaé wrzeciennik i dokre¢ srube
mocujgca.

3. Sprawdz wyréwnanie osi, a w razie potrzeby
powtdrz czynnos¢ wyréwnywania.

Uwaga: Nigdy nie uderzaj w zelazne czesci
tokarki metalowym mtotkiem oraz zadnym
metalowym narzedziem, poniewaz moze to
spowodowac uszkodzenie tokarki.

E —

Bl= i
= B b

$ruba mocu-
jaca wrzecie-
nnik

Rys. 59

8. Rozwigzywanie problemow

Nie mozna uruchomi¢ tokarki.

1. Sprawdz, jesli przetgcznik uruchomiajgcy
znajduje sie we wiasciwej pozyciji.

2. Upewnij sig, ze przewod zasilajgcy jest
podtgczony do gniazdka elektrycznego.

3. Sprawdz, jesli zasilacz jest wiaczony (zrese-
tuj wytgcznik automatyczny).

4. Odigcz maszyne od zrédta zasilania i
sprawdz gniazdko elektryczne. Sprawdz, jesli
gumowa izolacja jest wystarczajgco izolowana i
nie zaktoca prawidtowego potgczenia. Sprawdz,
czy wszystkie sruby sg dokrecone.

5. Wcisniety przycisk zatrzymania awaryjnego.
Zresetuj przycisk zatrzymania awaryjnego.
Obré¢ przetgcznik, aby go zresetowaé.

Nie mozna zatrzyma¢ maszyny.

Jest to bardzo rzadkie zjawisko poniewaz
maszyna zostata zaprojektowana z szeregiem
funkcji bezpieczenstwa, ktore temu zapobie-
gaja. Jesli jednak tak sie stanie i nie mozesz
rozwigzac tego problemu, poszukaj profesjo-
nalnej pomocy. Maszyne nalezy odtgczy¢ od
zrodig zasilania i nie wolno jej uruchamiac,
dopdki usterka nie zostanie usunieta.

1. Uszkodzony wytgcznik. Wymien wytgcznik.

Silnik probuje sie uruchomi¢, ale nie obraca
sie.

1. Gdy maszyna jest odtgczona od zrédta
zasilania, sprébuj recznie obréci¢ wrzeciono.
Jesli wrzeciono sie nie obraca, znajdz tego
przyczyne.

2. Wadliwy kondensator. Wymien kondensator.
3. Uszkodzony silnik. Wymien silnik.

4. Przecigzenie w potgczeniu elektrycznym.
Skoryguj przecigzenie.

5. Niskie napiecie. Dostosuj napiecie.

Silnik sie przegrzewa.

Silnik zostat zaprojektowany do pracy przy wy-
sokich temperaturach, a jesli sie przegrzeje, ma
wewnetrzne zabezpieczenie przed przecigze-
niem, ktore go wytgcza. Po ochtodzeniu silnik
resetuje sie automatycznie.
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Jesli dojdzie do przegrzania silnika, poczekaj,
az ostygnie i uruchomi sig¢ ponownie. Jesli silnik
ciggle sie zatrzymuje, sprawdz go. Typowe pr-
zyczyny to tepe narzedzia, zatkane lub wadliwe
chtodzenie silnika, zatkane zebra chtodzace,
zbyt duzy materiat lub wysoka temperatura
otoczenia.

Odgtosy gwizdania lub piszczenia.

1. Sprawdz, jesli wentylator chtodzacy silnik nie
dotyka pokrywy wentylatora.

2. Sprawdz tozyska.

3. Sprawdz, jesli pasek napedowy jest pra-
widtowo napiety.

Wrzeciono zwalnia podczas pracy.

1. Tepe narzedzia. Wymien narzedzie lub
ponownie je naostrz.

2. Predkos$¢ materiatu jest zbyt wysoka. Zmni-
ejsz predkos¢ podawanie materiatu.

3. Olej lub zanieczyszczenia na pasku nape-
dowym. Oczy$¢ lub wymien pasek napedowy.
4. Luzny pasek napedowy. Ponownie napnij
pasek.

Maszyna wibruje.

1. Maszyna nie jest wypoziomowana. Wypozio-
muj maszyne.

2. Uszkodzony pasek napgedowy. Wymien
pasek napedowy.

3. Nieprawidtowo ustawiony przedmiot. Zmni-
ejsz predkosc¢ / wyréwnaj przedmiot.

4. Uszkodzone koto pasowe. Wymien koto
pasowe.

5. Zuzyte tozyska wrzeciona. Wymien fozyska.
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Elektrické zapojeni / Elektrické zapojenie / Electrical drawing / Elektromos csatlakoztatas /
Polaczenie elektryczne
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Optional Headstock Guard

Index | Part Number Item Description Specification Qty
PLAREVO1836-201 Plunger

1 1
2 | PLAREVO1836-202 Retaining Collar 2
3 | PLAREVO1836-203  |Guard 1
4 | PLAREVO1836-204 Set Screw 1/4-20UNCx1/4" 2
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Optional 20" Bed Extension with Riser Block and Tool Rest Extension

Index | Part Number Item Description Specification Qty
1 | PLAREVO1836-301 20" Bed Extension 1
2 | PLAREVO1836-147  |Stop Bolt 2
3 | PLAREVO1836-195 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1" 3
4 | PLAREVO1836-304  |Riser Block 1
5 | PLAREVO1836-305 Riser Block Locking Handle 1
6 | PLAREVO1836-306 Riser Block Adjusting Plate 1
7 | PLAREVO1836-119  |Clamp 1
8 | PLAREVO1836-114 Clamp Bolt 1
9 | PLAREVO1836-115 Sleeve 1
10 | PLAREVO1836-116 Rubber Sleeve 1
11 | PLAREVO1836-1145 |Cap 1
12 | MPAREVO1836-189  |E-Ring E15 4
13 | PLAREVO1836-185  |Key 6x6x30 1
14 | PLAREVO1836-194 Socket Head Button Screw  |M8x20 1
15 | PLAREVO1836-315  |Socket Head Button Screw  |M8x50 1
16 | PLAREVO1836-199  |Set Screw M8x6 2
17 | PLAREVO1836-1110 |Nylon Insert Lock Nut M18x2.5 1
18 | PLAREVO1836-1114 |Lock Washer 5/16" 2
19 | PLAREVO1836-319  |Tool rest Extension 1
20 | PLAREVO1836-320 Socket Head Button Screw  |3/8-16UNCx1-1/4" 1
21 | PLAREVO1836-1115 [Lock Washer 3/8" 1
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Rozpad nahradnich dilti / Zoznam nahradnych dielov / Exploded View Drawings and Parts List /
Csere alkatrészek listaja / Podziat czesci zamiennych
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REVO 18, 36 LATHE

‘Index ‘Part Number ‘Item Description Specification ‘Qty ‘ ‘Index ‘Part Number ‘Item Description ‘Speciﬁcation ‘Qty ‘
1 | PLAREVO1836-101 Bed 1 90 | PLAREVO1836-190  |E-Ring E5 1
2 | PLAREVO1836-102  |Spindle Pulley 1 91 | PLAREVO1836-191 C-Ring R22 1
3 | PLAREVO1836-103 Spring 1 92 | PLAREVO1836-192 Socket Head Cap Screw 1/4-20UNCx1" 1
4 | PLAREVO1836-104 Spindle Lock Plunger 1 93 | PLAREVO1836-193 Hex Cap Screw 3/8-16UNCx1/2" 1
5 | PLAREVO1836-105 Locking Collar 1 94 | PLAREVO1836-194 Socket Head Button Screw  |M8x20 2
6 | PLAREVO1836-106 Bearing Nut 1 95 | PLAREVO1836-195 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1" 1
7 | PLAREVO1836-107  |Door 1 96 | PLAREVO1836-196  |Knob 1
8 | PLAREVO1836-108  |Tailstock 1 97 | PLAREVO1836-197  |Socket Head Cap Screw 5/16-18UNCx1" 8
9 | PLAREVO1836-109  |Motor Pulley 1 98 | PLAREVO1836-198 |Set Screw 5/16-18UNCx3/8 2

10 | PLAREVO1836-110  |Motor Plate 1 99 | PLAREVO1836-199  |Set Screw M8x6 4
11| PLAREVO1836-111 Headstock Locking Handle 1 100 | PLAREVO1836-1100 |Set Screw M4x4 2
12 | PLAREVO1836-112 Headstock 1 101 | PLAREVO1836-1101 |Set Screw 1/4-20UNCx1/4 3
13 | PLAREVO1836-113  |3" Faceplate 1 102 | PLAREVO1836-1102 |Key 5X5x50 1
14 | PLAREVO1836-114  |Clamp Bolt 3 103 | PLAREVO1836-1103 [Screw M4x15 2
15 | PLAREVO1836-115 Sleeve 2 104 | PLAREVO1836-1104 |Screw M3x8 8
16 | PLAREVO1836-116 Rubber Sleeve 2 105 | PLAREVO1836-1105 [Phillips Flat Head Screw M3x8 2
17 | PLAREVO1836-117 Knob 1 106 | PLAREVO1836-1106 |Phillips Flat Head Screw M6x16 4
18 | PLAREVO1836-118 Headstock Adjusting Plate 1 107 | PLAREVO1836-1107 |Screw M3x4 2
19 | PLAREVO1836-119  |Clamp 2 108 | PLAREVO1836-1108 |Motor Cord 1
20 | PLAREVO1836-120  |Lock Handle 1 109 | PLAREVO1836-1109 |Flat Washer D3xD8x1t 2
21 | PLAREVO1836-121 Control Panel 1 110 | PLAREVO1836-1110 |Nylon Insert Lock Nut M18x2.5 3
22 | PLAREVO1836-122  |Handwheel 1 111 [ PLAREVO1836-1111 |Hex Nut 3/8-16UNC 4
23 | PLAREVO1836-123  |Motor 2HP 1 112 | PLAREVO1836-1112 |Flat Washer D10xD23x2t 7
PLARE- 113 | PLAREVO1836-1113 |Flat Washer D8xD18x2t 14
VO1836-110-150-123 |Motor 1.5HP 1 114 | PLAREVO1836-1114 | Lock Washer 5/16" 12
24 | PLAREVO1836-124 Spur Center 1 115 | PLAREVO1836-1115 |Lock Washer 3/8" 5
25 | PLAREVO1836-125 Spindle 1 116 | PLAREVO1836-1116 |Phillips Flat Head Screw 3/8-16UNCx3/4" 4
26 | PLAREVO1836-126 Index Stud 1 117 | PLAREVO1836-1117 |Strain Relief 7N-2 3
27 | PLAREVO1836-127 Index Shaft 1 118 | PLAREVO1836-1118 |Strain Relief SB2F-1 1
28 | PLAREVO1836-128 Index Bracket 1 119 | PLAREVO1836-1119 |Set Screw 1/4-20UNCx3/8 1
20 | PLAREVO1836-129 Spring 1 120 | PLAREVO1836-1120 |Socket Head Button Screw  |M8x25 1
30 | PLAREVO1836-130 Spring 1 121 | PLAREVO1836-1121 |Socket Head Button Screw  |M8x45 1
31 | PLAREVO1836-131 Index Plate 1 122 | PLAREVO1836-1122 [Socket Head Cap Screw 5/16-18UNCx1/2" 3
32 | PLAREVO1836-132 Disc, Spindle Lock 1 123 | PLAREVO1836-1123 |Poly-V Belt PJ8-190 1
33 | PLAREVO1836-133 Index Bolt 1 124 | PLAREVO1836-1124 |Set Screw 3/16-24UNCx3/16 2
34 | PLAREVO1836-134 Index Knob 1 125 | PLAREVO1836-1125 |Set Screw 5/16-18UNCx1/4 1
35 | PLAREVO1836-135 Tool Rest Support Base 1 126 | PLAREVO1836-1126 |Socket Head Button Screw  |3/8-16UNCx5/8" 2
36 | PLAREVO1836-136 Cord Holder 1 127 | PLAREVO1836-1127 |Screw M3x12 2
37 | PLAREVO1836-137  |Tool Rest Locking Handle 1 128 | PLAREVO1836-1128 |Spacer 2
38 | PLAREVO1836-138 | 12" Tool Rest 1 129 | PLAREVO1836-1129 |Handle 2
39 | PLAREVO1836-139 Leg 2 130 | PLAREVO1836-1130 |Sensor Bracket 1
40 | PLAREVO1836-140 Lock Handle 1 131 | PLAREVO1836-1131 |Phillips Flat Head Screw M3x4 4
41 | PLAREVO1836-141 _ |Handwheel 1 132 | PLAREVO1836-1132 |Knob 1
42 | PLAREVO1836-142 Quill 1 133 | PLAREVO1836-1133  [Screw M3x4 1
43 | PLAREVO1836-143 _ |Tailstock Locking Handle 1 134 | PLAREVO1836-1134 |Screw M3x10mm 3
44 | PLAREVO1836-144 _|Live Center Assembly 1 135 | PLAREVO1836-1135 _|Clamp 1
45 | PLAREVO1836-145  |Tailstock Adjusting Plate 1 136 | PLAREVO1836-1136 |Handle, Faceplate 1
46 | PLAREVO1836-146  |Lead Screw 1 137 | PLAREVO1836-1137 |Logo Plate 1
47 | PLAREVO1836-147 Stop Bolt 3 138 | PLAREVO1836-1138 |Strain Relief 6N-4 4
48 | PLAREVO1836-148 Key 1 139 | PLAREVO1836-1139 |Bracket 1
49 | PLAREVO1836-149  |Quill Lock Sleeve 1 140 | PLAREVO1836-1140 _|Thimble 1
50 | PLAREVO1836-150 Tool Caddy 1 141 | PLAREVO1836-1141 |Socket Flat Head Screw M3x8 1
51 | PLAREVO1836-151 Knockout Rod 1 142 | PLAREVO1836-1142 |Cord Holder 1
52 | PLAREVO1836-152  |Braking Resistor Cord 1 143 | PLAREVO1836-1143 |O-Ring P29 1
53 [ PLAREVO1836-153  |Lock Handle 1 144 | PLAREVO1836-1144 |Speed Label 1
54 | PLAREVO1836-154  |Control Box 1 145 | PLAREVO1836-1145 |Cap 4
55 | PLAREVO1836-155 Control Cord 1 146 | PLAREVO1836-1146 |Socket Head Button Screw | 1/4-20UNCx3/8" 8
56 | PLAREVO1836-156 | Tailstock Tool Caddy 1 147 | PLAREVO1836-1147 |Headstock Bracket 1
57 | PLAREVO1836-157 Hex Cap Screw M6x6 4 148 | PLAREVO1836-1148 [Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1-1/4" 2
58 | PLAREVO1836-158 Door Hinge 1 149 | PLAREVO1836-1149 |Tailstock Bracket 1
59 | PLAREVO1836-159 Speed Knob 1 150 | PLAREVO1836-1150 [Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx3/4" 2
60 | PLAREVO1836-160  |Rubber Sleeve 2 151 | PLAREVO1836-1151 |Magnet 1
61 | PLAREVO1836-161  |Rubber Bushing 1 152 | PLAREVO1836-1152 |Screw M4x6 2
62 | PLAREVO1836-162 Bottom Cover 1 153 | PLAREVO1836-1153 |Hex Nut M4x0.7 1
63 | PLAREVO1836-163 Inverter 220V 1 154 | PLAREVO1836-1154 |Braking Resistor Cover 1
PLARE- | 110V
VO1836-110-150-163 | "Verte" !
64 | PLAREVO1836-164 Braking Resistor 1
65 | PLAREVO1836-165 Screw M4x12 1
66 | PLAREVO1836-166  |Digital Readout
67 | PLAREVO1836-167 Digital Readout Sensor 1
68 | PLAREVO1836-168 Screw M3x20 2
69 | PLAREVO1836-169 Control Pot Assembly 1
70 | PLAREVO1836-170  |ON/ OFF Switch 1
71 | PLAREVO1836-171 Emergency Stop 1
72 | PLAREVO1836-172  |Spacer 2
73 | PLAREVO1836-173 Fwd/Rev Switch 1
74 | PLAREVO1836-174 Relay 220V 1
PLARE-
VO1836-110-150-174 | &/ 110V !
75 | PLAREVO1836-175 Ball Bearing 6205LLU 1
76 | PLAREVO1836-176 Ball Bearing 6207LLU 1
77 | PLAREVO1836-177 Pillar 2
78 | PLAREVO1836-178  |Index Label 1
79 | PLAREVO1836-179 Index Indicator 1
80 | PLAREVO1836-180 Power Cord 220V 1
PLARE-
VO1836-110-150-180 | Oer cord 110V !
81 | PLAREVO1836-181 Knob 1
82 | PLAREVO1836-182 Leveling Foot 4
83 | PLAREVO1836-183 Bushing 1
84 | PLAREVO1836-184 Wave Washer 6205 1
85 | PLAREVO1836-185 Key 6x6x30 2
86 | PLAREVO1836-186  |Key 8x7x25 1
87 | PLAREVO1836-187 Key 8x7x60 1
88 | PLAREVO1836-188 E-Ring E19 2
89 | PLAREVO1836-189  |E-Ring E15 4
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Optional 12" Swing-Away Extension

Index | Part Number Item Description Specification Qty
1 | PLAREVO1836-401 12" Bed Extension 1
2 | PLAREVO1836-402 Draw Latch Assembly 1
3 | PLAREVO1836-403 Hinge 1
4 | PLAREVO1836-404 Pin 2
5 | PLAREVO1836-147 Stop Bolt 1
6 | PLAREVO1836-406  |Socket Head Cap Screw Mé6x12 4
7 | PLAREVO1836-407  |Phillips Flat Head Screw M5x12 5
8 | PLAREVO1836-320 Socket Head Button Screw  |3/8-16UNCx1-1/4" 2
9 | PLAREVO1836-409 Set Screw 3/16-24UNCx3/8" 4

Optional Comparator

Index | Part Number Item Description Specification Qty
1| PLAREVO1836-501 Center 2
2 | PLAREVO1836-502 Lock Handle 2
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Optional Inverter for Vacuum
Index | Part Number Item Description Specification
1 | PLAREVO1836-801 Connecting Shaft 1
2 | PLAREVO1836-802 Vacuum Adaptor Body 1
3 | PLAREVO1836-803 Cover 1
4 | PLAREVO1836-804 Vacuum System Box 1
5 | PLAREVO1836-805 Plate 1
6 | PLAREVO1836-806  |Vacuum Generator Bracket 1
7 | PLAREVO1836-807 Vacuum System Bracket 1
8 | PLAREVO1836-808  |O-Ring P14 1
9 | PLAREVO1836-809  |Vacuum Generator 1
10 | PLAREVO1836-810  |Silencer 1
11 | PLAREVO1836-811 L-Type Fitting 1
12 | PLAREVO1836-812 Air Flow Regulator 1
13 | PLAREVO1836-813 Quick Release Fitting 1
14 | PLAREVO1836-814 Pressure Vacuum Gauge 1
15 | PLAREVO1836-815 Gauge Fitting 1
16 | PLAREVO1836-816  |Vacuum Switch 1
17 | PLAREVO1836-817  |H-Type Fitting 1
18 | PLAREVO1836-818 Flat Type Silencer 1
19 | PLAREVO1836-819  |T-Type Fitting 1
20 | PLAREVO1836-820 Straight Fitting-Female 1
21 | PLAREVO1836-821 Ball Bearing 600377 1
22 | PLAREVO1836-822  |Screw M4x30 2
23 | PLAREVO1836-823  |Air Hose 1
24 | PLAREVO1836-824  |Screw M2.5x5 3
25 | PLAREVO1836-825  |Set Screw M5x5 2
26 | PLAREVO1836-826  |Hex Nut M12 1
27 | PLAREVO1836-827  |Socket Head Cap Screw 5/16-18UNCx1/2" 4
28 | PLAREVO1836-1113  |Flat Washer D8xD18x2t 4
29 | PLAREVO1836-829  [Screw M4x10 6
30 | PLAREVO1836-830 Flat Washer D1/2"xD26x2.5t 1
31 | PLAREVO1836-831 Quick Fitting- Inlet 1
Optional Industrial Flood Light

Index | Part Number Item Description Specification Qty

1 | PLAREVO1836-601 Work Light 1

2 | PLAREVO1836-602  |Screw M4x15 4
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Optional Deluxe Wheel System

Part Number Item Description Specification Qty

1 | PLAREVO1836-901 Support Bracket-Right 2
2 | PLAREVO1836-1115 |Lock Washer 3/8" 24
3 | PLAREVO1836-195  |Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1" 24
4 | PLAREVO1836-904 Support Bracket-Left 2
5 | PLAREVO1836-905 Nylon Insert Lock Nut M8x1.25 6
6 | PLAREVO1836-906 Support Bracket 2
7 | PLAREVO1836-907  |Socket Head Cap Screw M8X45mm 2
8 | PLAREVO1836-1146 |Socket Head Button Screw |1/4-20UNCx3/8" 8
9 | PLAREVO1836-909  |Spacer 4
10 | PLAREVO1836-910 Cylinder 2
11 | PLAREVO1836-911 Nylon Insert Lock Nut M10x1.5 4
12 | PLAREVO1836-912 Support Bracket 2
13 | PLAREVO1836-913 Bushing 2
14 | PLAREVO1836-914 Socket Head Cap Screw M10x35mm 4
15 | PLAREVO1836-915 Connecting rod 2
16 | PLAREVO1836-916 Bushing 2
17 | PLAREVO1836-917 Foot Brake 2
18 | PLAREVO1836-918 Socket Head Cap Screw M8X30mm 2
19 | PLAREVO1836-919 Bushing 2
20 | PLAREVO1836-920  |Socket Head Cap Screw M8X50mm 2
21 | PLAREVO1836-199  |Set Screw M8x6 8
22 | PLAREVO1836-922 Spacer 4
23 | PLAREVO1836-923 Rod 2
24 | PLAREVO1836-924  |Nut 1/2"-12UNC 4
25 | PLAREVO1836-925 Flat Washer 1/2" 4
26 | PLAREVO1836-926 Caster 4 1
27 | PLAREVO1836-927 Support Bracket 2 4

Optional 3" Riser Blocks
Index | Part Number Item Description Specification Qty
1 | PLAREVO1836-701 3" Riser Blocks 2 2
2 | PLAREVO1836-702  |Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx3-1/2" 4
3 | PLAREVO1836-1115 |Lock Washer 3/8" 8
4 | PLAREVO1836-1146 |Socket Head Button Screw  |1/4-20UNCx3/8" 4
5 | PLAREVO1836-705 Support Bracket 2
6 | PLAREVO1836-706 Support Bracket 2
7 | PLAREVO1836-707 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx3/4" 8
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