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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

My
(producent) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA
Deklarujemy, ze produkt: Tokarka do drewna
Nazwa modelu: REVO 18| 36 Tokarka, REVO 24| 36 Tokarka,

REVO 12| 16 Tokarka, REVO 15| 24 Tokarka

Spetniajg podstawowe wymagania bezpieczenstwa odpowiedniej dyrektywy europejskiej
- Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
- Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

Firma opracowujgca dokumentacje techniczng z siedzibg w UE

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

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

E-mail: prodej@igm.cz

Nalezy przestrzegac instrukcji montazu i podtaczenia zawartych w instrukcji obstugi oraz ogélnie przyjetych
zasad dobrej praktyki i ochrony zdrowia zgodnie z Dyrektywa Maszynowg:
«  ENISO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Ogdlne zasady projektowania / Oceny
ryzyka i ograniczanie ryzyka.
«  EN 60204-1:2006+AC:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn, Czes¢ 1:
Wymagania ogdine.
» EN 13849-1:2015 Bezpieczenstwo maszyn — Bezpieczenstwo — powigzane elementy
systemow sterowania Czesé 1: Ogdlne zasady projektowania
« EN 50370 -1:2005 Kompatybilnos$¢ elektromagnetyczna (EMC) — Norma grupy produktéw dla
obrabiarek - Czes$¢ 1: Emisje.
*  EN 50370 -2:2003 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) - Norma grupy produktow
dla obrabiarek - Czes¢ 2: Odpornosc.
« EN61000-4-2: 2009 Elektrostatyczne (ESD)
« EN61000-4-4: 2012 Wymagania dotyczgce szybkiego elektrycznego stanu przejsciowego / zaktdcenia
(EFT/zaktécenia)
« EN 61000-4-6: 2014 Odolnost vici rusenim zpusobenym vysokofrekvenénimi poli (CS)

Za dokumentacje odpowiada: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Nazwisko: Torben Helshoj
Stanowisko: dyrektor generalny C
Podpis wer g | { X
Osoby upowaznionej: \UA N 7O
Data: 15. pazdziernika 2021r.
Miejsce: Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, Kalifornie 92606, USA
Telefon: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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PL - Polski
Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcii)

Szanowny Kliencie,

Dzigkujemy za zakup i witamy Cie wsréd wiacicieli i uzytkownikow maszyn Laguna Tools od firmy IGM. Zdajemy sobie sprawe, ze na
rynku istnieje obecnie niezliczona ilo§¢ maszyn przeznaczonych do obrébki drewna i dlatego dziekujemy za zaufanie, ktére nam okazates
kupujgc od nas nowg maszyne Laguna Tools. Kazda maszyna Laguna Tools zostata specjalnie zaprojektowana, tak aby mogta spetnic¢
wymagania wiekszosci klientéw. 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 przyjemnoscia.

Zawartos¢

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 Podtgczenie 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 nég na tozu tokarki

6.2 Czyszczenie maszyny

6.3 Instalacja tulei konika

6.4 Instalacja ostrza prowadzacego 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 Indeksonowanie wrzeciona

7. Konserwacja
8. Rozwigzywanie problemow

1. Deklaracja zgodnosci
Oswiadczamy, ze produkt jest zgodny z dyrektywg i wszystkimi normami wymienionymi na 2 stronie niniejszej instrukcji.

1.1 Gwarancja
Firma IGM zawsze stara sie dostarcza¢ produkty o wysokiej jakosci i wydajnosci.
Gwarancja podlega obowigzujacym Warunkom Handlowym oraz Zasadom Gwarancyjnym firmy IGM narzedzia i maszyny s.r.o.

2. Informacje o instrukcji

Celem niniejszej instrukgji jest poinformowanie uzytkownika o konfiguracji, konserwacji i modyfikacji nowej maszyny. Oprécz ogélnych wskazéwek
dotyczgcych bezpieczenstwa wszystkie inne informacje zawarte w instrukcji NIE DOTYCZA techniki obrébki drewna lub obrébki metali oraz srodkow
bezpieczenstwa niezbednych do bezpiecznego uzytkowania.

3. Specyfikacja maszyny

Tokarki uzywane sg do obrébki drewna. Przedmiotami wykonanymi na tokarce sa 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, diuta
oraz wiele innych narzedzi. Mozna réwniez zastosowa¢ narzedzia do specjalnego wykonczenia powierzchni lub do wewnetrznego wykonczenia.

3.1 Czesci maszyny
Tokarka sktada sie z kilku podstawowych elementéw, ktére zostaty opisane w niniejszej instrukcji. Zalecamy poswieci¢ troche czasu na przeczytanie tego
rozdziatu i doktadne zapoznanie sie z maszyna.

Identyfikacja
Z tytlu maszyny znajduje sie lista wszystkich danych produkcyjnych, tgcznie z numerem seryjnym, modelem, itp ..

toze tokarki
toze wykonane jest z ciezkiej stali.
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Dolna czes¢ tokarki

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

Zmontowane nogi z regulowanymi nézkami

Wrzeciennik
Wrzeciennik wykonany jest z zeliwa. Na wrzecienniku znajduje sig 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 Wrzeciennik na tozu

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

Widok na konika z tytu. Widok na konika z przodu.

Podpoérka

Podporke mozna przesungé w dowolne miejsce na fozu i zablokowac jg w celu dopasowania do wykonywanej aktualnie pracy. Podporka 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.
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Podpodrka na tozu

Uklad elektryczny

Podpoérka

99’

220 V: Przetwornica czestotliwosci do bezstopniowej regulacji predkosci znajduje sie z tytlu wrzeciennika. Na przedniej stronie tokarki pokazana jest

predkos¢ wraz z elementami sterujgcymi umozliwiajgcymi precyzyjne nastawienie predkos¢. Kabel wraz z wtyczkg znajduje sie w zestawie.

Wariator z otwarta pokrywa

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

3.2 Dane techniczne
Silnik

Zasilanie:

Zalecany wytagcznik automatyczny:

Srednica toczenia nad fozem:
$rednica toczenia nad podpérka:
Srednica toczenia poza tozem:

Odlegtos¢ miedzy osiami:
Wysokos¢ do osi wrzeciona:
Wysokos¢ podtoga - foze:
Wymiary szer. x gt. x wys.:
Podporka:

Wyzszy zakres predkosci:
Nizszy zakres predkosci:
Przetwornica czestotliwosci:
Wrzeciono:

Stozek wrzeciennika:
Blokada wrzeciona:
Indeksowanie wrzeciona:
Otwor wrzeciennika i konika:
Wysuniecie z konika:
Wysuniecie konika:
Zwezenie konika:

Ptyta czotowa:

Potka do przechowywania narzedzi.

Kabel zasilajacy

Indukeyjny, 1725RPM, 3 HP 220V
230V, 50 Hz, 1 faze
16 A, charakterystyka wyzwalania C (16/1/C)

609 mm

501 mm

965 mm

914 mm

1130 mm

826 mm

1524 x 660 x 1327 mm

305 mm

135 — 3500 rpm

50 — 1300 rpm

Przetwornica czestotliwosci DeltaS1
M33 x 3.5 mm, prawoobrotowe
MK 2

Sprezynowa

14/ 36 / 48, zamykane

9,5 mm

114 mm

Samowysuwajacy

MK2

76 mm

www.igmtools.pl
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Materiat toza: Stal
Waga (maszyna / transport): 242 kg / 255 kg

3.3 Poziom hatasu

Réwnowazny poziom cis$nienia akustycznego A zgodnie z EN ISO 3746: 75,66 dB (A) Niepewnos¢, K w decybelach: 4,0 dB (A) zgodnie z EN ISO 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 srodkéw
ostroznosci. Czynniki, ktére wptywaja na faktyczny poziom ekspozycji, obejmujg pomieszczenie robocze, inne zrodta hatasu itp., tzn. liczbe maszyn oraz
inne procesy. Dopuszczalny poziom ekspozycji moze sig réwniez rézni¢ w zaleznosci od danego kraju.

P2

4. Ogodlne zasady bezpieczenstwa
Ostrzezenie: Przed uruchomieniem maszyny nalezy doktadnie zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi.

4.1 Instrukcje bezpieczenstwa

(a) Chron swdj wzrok.

(b) Nie nos rekawic, krawatéw ani luznej odziezy

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

(d) Przed wtaczeniem maszyny nalezy recznie obréci¢ obrabiany przedmiot.

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

(f) Do tokarki nie mozna mocowac¢ uszkodzonych przedmiotow.

(9) Na poczatku nalezy pracowa¢ z matg predkoscia.

» Utrzymuj ostony ochronne w dobrym stanie.

 Przed wigczeniem maszyny usunh z obszaru roboczego klucze, uchwyty lub inne narzedzia stuzgce do regulacji.

» Utrzymuj powierzchnie roboczg w czystosci. Nieuporzgdkowany 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 oswietlone.

» Zakaz zbizania si¢ nieupowaznionych oséb, a w szczegdlnosci dzieci do wigczonej maszyny.

» Chron warsztat przed dzie¢mi za pomocg 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 jaka zostata zaprojektowana.

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

» Uzyj wtasciwego przedtuzacza. Upewnij sie, ze uzywany przedtuzacz jest w dobrym stanie. Jesli korzystasz z przedtuzacza, upewnij sie, ze uzywasz
wystarczajgco mocnego przewodu. Nieproporcjonalny przedtuzacz moze prowadzi¢ do przegrzania lub utraty energii.

» No$ odpowiednig odziez robocza. Nie wolno nosi¢ luznej odziezy, krawatow, rekawiczek, bransoletek, pierscionkéw ani innych akcesoridw, ktére mogtyby
zosta¢ wciggniete przez ruchome czesci maszyny. Zalecamy stosowanie butéw antyposlizgowych. Diugie wiosy muszg by¢ zwigzane lub zakryte siatkg
ochronng.

« Zawsze nos$ okulary ochronne. Podczas pracy w zapylonym srodowisku no$ maske przeciwpytowg. Okulary codziennego uzytku majg soczewki, ktore sg
tylko odporne na wstrzasy; 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 pochyla¢ sie nad maszyng. Zawsze zachowuj rownowage podczas pracy.

» Regularnie wykonuj prace konserwacyjne. Aby zapewni¢ czystg i bezpieczng prace, uzywaj tylko ostrych i czystych narzedzi. Postepuj zgodnie z
instrukcjami dotyczgcymi smarowania i konserwacji akcesoridw * Przed przystapieniem do wymiany akcesoriéw lub jakichkolwiek czgsci tokarki nalezy
zawsze odtgczyé maszyne od zrddta zasilania.

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

» Uzywaj tylko zalecanych przez producenta akcesoridow. Inne akcesoria mogg spowodowac uszkodzenie maszyny lub doprowadzi¢ do obrazen operatora.
* Nigdy nie stawaj na maszynie. Tokarka moze si¢ przewrdci¢ lub mozesz zahaczy¢ o tasme tnaca.

» Sprawdz uszkodzone czesci maszyny. Przed kazdym dalszym uzyciem maszyny nalezy doktadnie sprawdzi¢ elementy ochronne lub inne czesci, ktére
mogty 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 muszg zosta¢ 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 wtgczonej maszyny bez nadzoru. Zatrzymaj silnik. Nie pozostawiaj maszyny, dopoki nie zatrzyma sie catkowicie.

Umieszczenie znakéw ostrzegawczych
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Blokada tokarki
Nigdy nie wolno pozostawi¢ 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 ktodki (brak w zestawie) na obu uchwytach na panelu sterowania.
Zdecydowanie zaleca sie stosowanie ktodek, ktdre zabezpieczg maszyne przed nieuprawnionym uzyciem przez dzieci lub niedoswiadczony personel.

Emergency stop switch

Wooden safety cover Padlocks Plastic safetycover

Wooden safety cover - Drewniana pokrywa bezpieczenstwa
Padlocks - Ktodki

Emergency stop switch - Wytgcznik awaryjny

Plastic safety cover - Plastikowa pokrywa bezpieczenstwa

4.2 Podtaczenie elektryczne
Upewnij sie, ze zasilacz spetnia wymagania maszyny (230 V). Zalecamy stosowanie wytgcznika automatycznego 16 A, charakterystyka wyzwalania C, (16/1
/ C). Uwaga: Instalacja moze byé wykonana tylko i wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka.

Wariator z otwarta pokrywa

Power cord - kabel zasilajgcy
5. Transport i przyjecie maszyny
5.1 Transport i rozpakowanie
Do rozpakowania maszyny potrzebne bedg szczypce, néz i klucz. 1. Za pomocg szczypiec odetnij taSme mocujgca maszyne do palety (jesli jest na palecie).
Uwaga: Zachowaj szczegdlng ostroznos¢, poniewaz tasma jest sprezynowana i moze spowodowac obrazenia podczas jej przecinania.

Zapakowana tokarka Widok bez gornej czesci opakowania

Second leg
iy
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Leg — noga
Parts — czesci tokarki
Second leg — druga noga

Face plate Tool rack Rotating centre Adjustable feet Tail stock bracket

2. Otworz opakowanie i wyjmij czesci tokarki, w tym
pierwszg noge.
Uwaga: Podczas wyciggania nog nalezy zachowac
ostroznosé, poniewaz nogi wykonane sg z zeliwa, a w
przypadku upadku moze doj$¢ do ich uszkodzenia.
3. Z opakowania wyjmij gorng czesé wraz z drugg noga.
4. Wyjmij toze tokarki. toze jest bardzo ciezkie, dlatego w
celu jego wyciggniecia zalecamy zastosowac pasy razem z
elektrowdzkiem.
Uwaga: Maszyna jest bardzo ciezka. Upewnij sig, ze masz
‘\ do dyspozycji wystarczajacg liczbe oséb pomagajgcych w
ztozeniu tokarki.
Uwaga: jesli masz jakiekolwiek watpliwosci co do opisanej
procedury, zwrd¢ sie o profesjonalng pomoc. Nie prébuj
wykonywac zadnych czynnosci, ktére uwazasz za
niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej zdoInosci do ich
wykonania.
Uwaga: Zeliwne i stalowe czesci maszyny sg przed
korozjg zabezpieczone olejem konserwujgcym, przed
\ uruchomieniem nalezy wszystkie te czesci maszyny
TR odttusci¢ alkoholem technicznym lub benzyng techniczna.
Removal tool Drive centre ook ool rest comes Head stock bracket 5. Poléz t6ze na wezesniej przygotowanych podktadkach
fitted to banjo (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 sig, ze na opakowaniu lub na maszynie nie ma widocznych sladéw uszkodzen. Wszelkie uszkodzenia muszg by¢ odnotowane w
dokumentach dostawy i podpisane przez ciebie i dostawce. Skontaktuj sie ze swoim dostawcg 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 dojs¢ do
manipulacji z maszyna, dlatego tez moze by¢ konieczne wprowadzenie drobnych ustawien na maszynie. Zmiany te zostaty oméwione w réznych rozdziatach
niniejszej instrukciji.

5.3 Umieszczenie tokarki
Zawartos¢ opakowania dostarczana wraz z tokarka:

Tool rest Tail stogk Drive &live center storage
i \ Head stock - wrzeciennik

Tool rest - podporka

Tail stock Drive &live center storage - uchwyt na tuleje konika i ostrze prowadzgce
Tool storage - uchwyt na narzedzia

Bed - foze

Banjo - uchwyt podporki

Adjustable feet - requlowane nogi

Leg — noga

Head gtock

Face plate - Licna doska

Tool rack - uchwyt na narzedzia

Rotating center - tuleja konika

Adjustable feet - requlowane nogi

Tail stock bracket - uchwyt na narzedzia

Removal tool - narzedzie do zwalniania ptyty czofowej
Drive center - trzpien zabierakowy

Tail stock knob - wypychacz trzpienia z mosiezng koricowka
Knock out rod - wsparcie wrzeciona

Tool rest comes fitted to banjo - wsparcie konika

Tool storage Leg Bed Banjo Adjustable feet Leg  Head stock bracket - podporka na narzedzia

5.4 Umieszczenie tokarki

Przed wyciggnieciem tokarki z opakowania transportowego najpierw wybierz miejsce, w ktérym maszyna zostanie umieszczona. Nie ma $cistych zasad
dotyczgcych umieszczania tokarki, ponizej znajdujg sie niektore 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 tatwy dostep do regulacji i konserwacji.

3. Tokarka powinna by¢ dobrze oswietlona. Im lepsze oswietlenie, tym doktadniejsza i bezpieczniejsza bedzie wykonywana praca.

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

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

6. Wokot tokarki pozostaw dostateczng ilos¢ miejsce na odktadanie materiatu, gotowych elementéw i narzedzi.
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6. Montaz maszyny
Maszyna dostarczana jest juz czesciowo zmontowana. Na fozu tokarki bedziesz musiat jedynie zamontowa¢ nogi, wrzeciennik, konik i potki na mniejsze
narzedzia. Uwaga: W celu tatwiejszego montazu, zalecamy usuniecie z toza podpoérki na narzedzia, wrzeciennika i konika.

6.1 Montaz nég na tozu tokarki

Na obu koncach toza znajduja sie ograniczniki. Ograniczniki zapobiegajg wypadnieciu wrzeciennika i konika z toza podczas wiekszego wysuniecia. Zdejmij
ograniczniki i zwolnij blokade wrzeciennika, podpdrki i konika. Wysun je z toza. Zmniejszy to ciezar foza i utatwi montaz nég.

Uwaga: Podczas wysuniecia wrzeciennika i konika nalezy zachowac ostroznos¢, poniewaz obie czesci sg bardzo cigzkie. Podczas demontazu uwazaj, aby
ich nie uszkodzi¢.

handle

Tailstock clamp handle - Uchwyt blokujacy konik

toze bez wrzeciennika i konika

Leg fixing screws Bed Leg

F

A

Leg fixing screws - éruy do mocowania nég
Bed - foze
Leg — noga

Potdz toze grzbietem do dotu na wczesniej przygotowanych kawatkach drewna. Przygotuj nogi do montazu na tozu. Przymocuj je za pomocg dostarczonych
$rub.

Uwaga: Do montazu potrzebne sg co najmniej dwie osoby, jedna trzyma noge, a druga dokreca Sruby.

Uwaga: Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci co do opisanej procedury, zwrdc¢ sie o profesjonalng pomoc. Nie probuj wykonywa¢ zadnych procedur, ktére
uwazasz za niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej zdolnosci do ich wykonania. Zamontuj nézki poziomujgce na nogach tokarki. Po ich zamontowaniu
postaw tokarke na nogach,

Levelling foot
Leveling foot - nézka poziomujgca

Wsun wrzeciennik, konik i podporke z powrotem na toze i nie zapomnij o zamontowaniu ogranicznikow.
Uwaga: Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci co do opisanej procedury, zwrd¢ sie o profesjonalng pomoc. Nie prébuj wykonywac¢ zadnych procedur, ktére
uwazasz za niebezpieczne lub jesli nie masz fizycznej zdolnosci do ich wykonania.

Zmontowana tokarka

www.igmtools.pl -9- iGH



Jesli zdecydujesz sie zamontowac¢ podpodrke az po wsunigciu konika, postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami. Umies¢ podpdrke na tozu ze $rubg w
rowku toza. Zamontuj podktadke i nakretke na srubie podporki i dokre¢. Dokreé nakretke i zabezpiecz podpérke za pomoca uchwytu blokujacego.

Rozmontowana podpoérka na narzedzia Podktadka w tozu

°©

Washer - podktadka

Tool rest clamp handle

Banjo

clamp
handle

Tool rest clamp handle — blokada podp6rki
Banjo rest clamp handle — uchwyt blokujgcy podporke

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

Uchwyt konika Pokretto wysunigcia trzpienia

P

6.2 Czyszczenie maszyny

Nigdy nie stawaj na maszynie. Tokarka moze sie przewrdci¢. Wazne jest, aby dokfadnie usung¢ olej, a nastepnie na powierzchnie maszyny natozyé srodek
zabezpieczajgcy na bazie teflonu (na teflonie osadza sie mnigj trocin).

6.3 Instalacja tulei konika

Upewnij sie, ze otwér mocujgcy tuleje jest czysty. Tuleja pasuje do stozka konika MK2. Wepchnij tuleje do otworu konika i upewnij sie, ze $cisle przylega do
otworu. Aby usung¢ tuleje z konika, obracaj pokrettem do momentu, az zostanie poluzowana.
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Rotating centre

Rotating centre — tuleja
Adjusting handle — pokretto

6.4 Instalacja ostrza prowadzacego do wrzeciennika

Za pomocg narzedzia do demontazu dotgczonego do tokarki mozna z wrzeciennika usungc¢ ptyte czotowa. Zablokuj wrzeciennik i odkre¢ ptyte czotowa.
Nalezy uwazac, aby ptyta czotowa nie spadta na toze tokarki.

Uwaga: Ptyta czolowa posiada gwint lewoskretny.

Narzedzie do zwalniania plyty czotowej

e

spindle :
hole lock drive centre

Face plate

Spindle lock — blokada wrzeciona
Face plate hole — otwér w plycie czotowej
Drive centre — kiet zabierakowy

Drive centre removal shaft
Drive centre removal shaft — otwér do wypychania trzpienia

Upewnij sie, ze otwor wrzeciennika jest czysty. Kiet zabierakowy pasuje do stozka wrzeciennika MK2.

Wepchnij kiet do otworu wrzeciennika i upewnij sig, ze jest mocno osadzony w otworze. Aby wypchnag¢ kiet, wtoz pret wypychajacy do otworu wrzeciennika i
wybij kiet. —

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

6.5 Montaz plyty czotowej
Aby usung¢ plyte czotowa nalezy opisane czynnosci wykonaé w odwrotnej kolejnosci.

6.6 Sterowanie tokarka

Wytacznik awaryjny

Po catkowitym wcisnigciu przycisku zatrzymanie awaryjne zostaje zablokowane w pozycji OFF. Obro¢ przetacznik w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby
przywrdci¢ go do pierwotnego stanu.

Kontrola rotacji obrotowej tokarki.

Przetacznik kierunku ruchu do tytu i normalnego kierunku ruchu steruje rotacja obrotu wrzeciona.
Uzyj tego przelacznika tylko wtedy, gdy wrzeciono jest zatrzymane.

Start / Stop.

Przyciski Start i Stop wigczajg i wytaczajg obroty wrzeciona.

Wyswietlacz predkosci.

Wyswietlacz predkosci pokazuje predkos¢ obrotowg wrzeciona na minute.

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

Emergency stop button Start / Stop display

Emergency stop button - wytgcznik awaryjny

Start / stop buttons - Start / Stop

Speed display - wyswietlacz predkoSci

Forward / reverse switch - kierunek obrotow

Variable speed adjustment knob - bezstopniowa regulacja predkoSci

Forward / reverse switch Variable speed adjustment knob

{8 Head stock clm_p lever

Head stock clamp lever - dzwignia blokady gtowicy

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

6.7 Bezstopniowa regulacja predkosci

Increase speed - zwiekszenie predkosci
Decrease speed - zmniejszenie predkosci

Increase speed Decrease speed

Ptynna regulacja predkosci dostosowuje predkos¢ wrzeciona. Poprzez obrécenie zgodnie z ruchem wskazowek zegara mozna zwigkszy¢ predkosc, lub ja
zmniejszysz obracajgc przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

Instalacja pilota
Pilot mozna zamontowa¢ w dwdch pozycjach: albo na tylnej kolbie, albo na tylnym mocowaniu na nodze konika.
Montaz pilota na nodze konika.
1. Zamontuj ptyte nosng na tozu, wykrecajac dwie Sruby mocujgce i nastepnie przykrecajgc sruby do mocowania ptyty nosne;.
2. Za pomocg dotgczonych $rub mocujgcych zamontu;j pilota.
3. Upewnij sie, ze kabel nie przeszkadza.

Instalacja pilota na konik.

1. Za pomocg dostarczonych srub mocujgcych zamontuj ptyte nosng do wspornika konika.
2. Za pomoca dotgczonych srub mocujgcych zamontuj pilota.

3. Upewnij sig, ze kabel nie przeszkadza.
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Uwaga: Gtowicg mozna sterowac¢ tylko za pomoca jednego pilota; przetgczajgc na panelu nalezy wybra¢ odpowiedni pilot.

6.8 Wyzsze i nizsze poziomy 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 zrddta zasilania.

2. Otwoérz 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

5. Poluzuj rekojes¢ blokady silnika i uzyj rekojes¢ regulaciji silnika, aby naprezy¢ pasek, a nastepnie zablokuj rekojesé. Pasek powinien by¢ napiety tak, aby
pod wptywem niewielkiego nacisku nastgpito przesunigcie o okofo 3-6 mm.

=

Pulley cover — pokrywa két pasowych

Pulleys and drive belt — kota pasowe i pasek napedowy
Motor lock handle — rekojesc¢ blokady silnika

Motor adjustment handle — rekojesc regulacji silnika

6.9 Indeksowanie wrzeciona

Na wrzecionie znajdujg sie trzy rodzaje indeksowania 14/36/48.

Czop regulacyjny znajduje sie z tylu wrzeciennika.

Aby ustawi¢ indeksowanie, poluzuj dwie sSruby mocujgce i przesuwaj czopem regulacyjny w gore lub w dét. Zabezpiecz $ruby mocujace w wybranym
indeksowaniu. Wyprébuj czop w réznych pozycjach. Czop indeksujacy wyposazony jest w sprezyne i stuzy tylko do wyréwnania czopu w wybranym otworze.
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Aby wyréwnaé czop w wybranym otworze, nalezy go przykreci¢ w wymaganej pozycji. Pod czopem znajduje sie wskaznik wedtug, ktérego mozna wybracé
indeksowanie.

_ Clamping Hole selection
knobs indicator

Indexing plunger
disengaged

Indexing plunger
engaged

Indexing holes - kota pasowe

Clamping knobs - Sruby mocujgce

Hole selection indicator - wskaznik wybranego indeksowania
Hole selection - wybor indeksowania

Indexing plunger - czop indeksujgcy

Indexing plunger engaged - wsuniety czop

Indexing plunger disengaged - wysuniety czop

7. Konserwacja

Informacje ogolne.

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

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

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

Pasek napedowy

Pasek napgdowy powinien stuzy¢ przez wiele lat (w zaleznosci od sposobu uzytkowania). Ale konieczne jest, aby regularnie sprawdzac¢ jesli nie znajdujg sie
na nim zadne peknigcia oraz kontrolowac¢ jego ogolny stan. W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia nalezy pasek wymieni¢ na nowy.

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

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

Osiowanie i regulacja luzu miedzy konikiem / wrzeciennikiem i tozem.

Wyréwnanie konika i wrzeciennika wraz z luzem podczas przesuniecia sa juz wczesniej ustawione fabrycznie i nie powinny by¢ w zaden sposéb
modyfikowane.

Jesli nastgpito poluzowanie lub zuzycie, nalezy dokona¢ nastepujgcych regulaciji.

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

Osiowanie

Regulacja luzu konika i wrzeciennika

Zwolnij blokade konika i sprawdz luz. Jesli konik jest zbyt luzny, wtdz klucz imbusowy do $ruby regulacyjnej i dokrec€ ja.

Uwaga: Poprzez obracanie $rubg regulacyjng mozna wyregulowac zbyt duzy luz migdzy 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 sie nie zaczepia. Wykonaj takg sama czynno$¢ w przypadku regulacji luzu na wrzecienniku.

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

www.igmtools.pl -14- I-GM



Widok na dolng czes¢ konika Widok na dolng czes¢ wrzeciennika

~  Adjustment
slots

Adjustment slot - rowek regulacyjny
Clamp screw - Sruba mocujgca
Adjusting screw - $ruba regulacyjna

Osiowe wyréwnanie konika i wrzeciennika.

Konik posiada dwie Sruby mocujace, ktére sg dostepne od goérnej strony konika.

Sruby mocujgce przytrzymuijg na koniku plyte $lizgowa. W otworze na $ruby znajduje sie szczelina, ktéra umozliwia poruszaé konikiem w kierunku do
przesuwnej ptyty. Wrzeciennik ma te same dwie $ruby, jedng dostepng od géry, a drugg od dotu wrzeciennika.

Po poluzowaniu tych $rub mozna porusza¢ konikiem i wrzeciennikiem, aby wyregulowa¢ osiowe wyréwnanie.

Headstock clamp screw - Sruba mocujgca wrzeciennik

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 miotkiem, aby wyréwnac¢ wrzeciennik i dokre¢ $rube mocujaca.

3. Sprawdz wyréwnanie osi, a w razie potrzeby powtorz czynno$¢ wyréwnywania.

Uwaga: Nigdy nie uderzaj w zelazne czesci tokarki metalowym mtotkiem oraz zadnym metalowym narzedziem, poniewaz moze to spowodowaé uszkodzenie
tokarki.

8. Rozwigzywanie problemoéw

Nie mozna uruchomi¢ tokarki.

1. Sprawdz, jesli przetagcznik uruchomiajacy znajduje sie we wiasciwej pozycji.

2. Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest podtaczony do gniazdka elektrycznego.

3. Sprawdz, jesli zasilacz jest wtgczony (zresetuj wytgcznik automatyczny).

4. Odtgcz maszyne od zrédta zasilania i sprawdz gniazdko elektryczne. Sprawdz, jesli gumowa izolacja jest wystarczajgco izolowana i nie zakiéca
prawidtowego potaczenia. Sprawdz, czy wszystkie Sruby sg dokrecone.

5. Wcisniety przycisk zatrzymania awaryjnego. Zresetuj przycisk zatrzymania awaryjnego. Obré¢ przetgcznik, aby go zresetowac.

Nie mozna zatrzymaé maszyny.

Jest to bardzo rzadkie zjawisko poniewaz maszyna zostata zaprojektowana z szeregiem funkcji bezpieczenstwa, ktére temu zapobiegaja. Jesli jednak tak sie
stanie i nie mozesz rozwigzaé tego problemu, poszukaj profesjonalnej pomocy. Maszyne nalezy odtgczy¢ od zrddtg zasilania i nie wolno jej uruchamiac,
dopoki usterka nie zostanie usunieta.

1. Uszkodzony wytgcznik. Wymien wytgcznik.

Silnik prébuje sie uruchomié¢, 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 pofgczeniu elektrycznym. Skoryguj przeciazenie. 5. Niskie napiecie. Dostosuj napiecie.

Silnik sie przegrzewa.

Silnik zostat zaprojektowany do pracy przy wysokich temperaturach, a jesli sie przegrzeje, ma wewnetrzne zabezpieczenie przed przecigzeniem, ktére go
wytgcza. Po ochfodzeniu silnik resetuje sie automatycznie.

Jesli dojdzie do przegrzania silnika, poczekaj, az ostygnie i uruchomi sie ponownie. Jesli silnik ciggle sie zatrzymuje, sprawdz go. Typowe przyczyny to tepe
narzedzia, zatkane lub wadliwe chtodzenie silnika, zatkane zebra chtodzace, zbyt duzy materiat lub wysoka temperatura otoczenia.
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Odgtosy gwizdania lub piszczenia.
1. Sprawdz, jesli wentylator chtodzacy silnik nie dotyka pokrywy wentylatora.

2. Sprawdz tozyska.

3. Sprawdz, jesli pasek napedowy jest prawidtowo napiety.

Wrzeciono zwalnia podczas pracy.
1. Tepe narzedzia. Wymien narzedzie lub ponownie je naostrz.
2. Predkos$¢ materiatu jest zbyt wysoka. Zmniejsz predko$¢ podawanie materiatu.
3. Olej lub zanieczyszczenia na pasku napgdowym. Oczys$¢ lub wymien pasek napedowy.
4. Luzny pasek napedowy. Ponownie napnij pasek.

Maszyna wibruje.

1. Maszyna nie jest wypoziomowana. Wypoziomuj maszyne.
2. Uszkodzony pasek napedowy. Wymien pasek napedowy.
3. Nieprawidtowo ustawiony przedmiot. Zmniejsz predkosc¢ / wyréwnaj przedmiot.
4. Uszkodzone koto pasowe. Wymien koto pasowe.
5. Zuzyte tozyska wrzeciona. Wymien tozyska

Potaczenie elektryczne

colour of strands

BK black
WH white
BU blue
YE yellow
RD red
BN brown
GNYE green-yellow

GN green
GY gray
QE orange
PE purple

meaning of symbol

M motor

LS limit switch

oL overload cut-off

HS HEADIREMOTE switch

RY relay

BR braking resistor

IR invertar YET)
[ cantrifugal switch

e

| Ghiz}

|

i

i

I

!

e o o

A0V ACM AW

A0 e

) e I
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IR
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RO(1)

RDI10}
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EOD
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Wiring diagram for control panel on headstock.
BK(L2)
colour of strands BK(). k P 1 BK(L1)
BK black % T
BU blue | = =11
YE yellow O [ m = T L: (:J? i &
= |
RD red 5 Ly g | 1
BN brown S Slels| |
PE purple - ) [ ) E:
GN green E . RY |
GY gray % r' L
OE orange BK(1) LT ) 7 r
T 4 110v
|
! =
meaning of symbol L:::. ce-10 @— u ‘ & pin
S switch L g
E emergency stop i% £ 5|2 s S 220v
PR potentiometer f———-‘cs o zZ |3 3 Make sure the black pin is inserted into the
FS FWD/REV switch @ ® . correct position for either 220V
RY relay FS 1 1 2l |la
DS digital readout sensor ‘L_—_—_—_—_—:_Jl _____ PR B
DR digital readout = BK(12) LBK“”
2
OE(L2) | |
1
INVERTER
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Wiring diagram for remote control.

INVERTER
-
colour of strands

BK black

BU blue

YE yellow | RY

RD red BN(L1) 1mm =g

BN brown \ |\ _|5= s

PE purple 5 T ) To= =12 |

GN green E’ | 1831 T14

GY gray L - '_15

OE orange A g =

N 5 7= - 2 i
PoE 2 o ¢
meaning of symbol E - ® 2 ;

S switch i !

E emergency stop L J [ ] i g 9 o ‘

PR potentiometer & 1 3 2 =] S

FS FWD/REV switch Z 1o O g 8

RY relay i | . s
T e @ g
Lt L_BKO_ =

B0} sk Lo 1l I
E FS —_—

Rozpad nahradnich dild
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Index Part Number Item Description Specification Qty 110 PLAREVO1836-1110 Nylon Insert Lock Nut M18x2.5 3
1 PLAREVO1836-101 Bed 1 111 PLAREVO1836-1111 Hex Nut 3/8-16UNC 4
2 PLAREVO1836-102 Spindle Pulley 1 112 PLAREVO1836-1112 Flat Washer D10xD23x2t 8
3 PLAREVO1836-103 Spring 1 113 PLAREVO1836-1113 Flat Washer D8xD18x2t 13
4 PLAREVO1836-104 Spindle Lock Plunger 1 114 PLAREVO1836-1114 Lock Washer 5/16" 12
5 PLAREVO1836-105 Locking Collar 1 115 PLAREVO1836-1115 Lock Washer 3/8" 5
6 PLAREVO1836-106 Bearing Nut 1 116 PLAREVO1836-1116 Phillips Flat Head Screw 3/8-16UNCx3/4" 4
7 PLAREVO1836-107-UK Door 1 117 PLAREVO1836-1158 Safety Interlock Switch Pin 1
9 PLAREVO1836-109 Motor Pulley 1 118 PLAREVO1836-1118 Strain Relief 2P-4 1

10 PLAREV02436-220-110 Motor Plate 1 119 PLAREVO1836-1119 Set Screw 1/4-20UNCx3/8 1
11 PLAREVO1836-111 Headstock Locking Handle 1 120 PLAREVO1836-1120 Socket Head Button Screw M8x30 3
12 PLAREVO-2436-220-112-UK Headstock 1 121 PLAREVO1836-1121 Socket Head Button Screw M8x45 1
13 PLAREVO1836-113-UK 3" Faceplate 1 122 PLAREVO1836-1122 Socket Head Cap Screw 5/16- 2
14 PLAREVO1836-114 Clamp Bolt 2 123 PLAREV02436-220-1123 Poly-V Belt PJ8-200 1
15 PLAREVO1836-115 Sleeve 2 124 PLAREVO1836-1124 Set Screw M6x6 1
16 PLAREVO1836-116 Rubber Sleeve 2 125 PLAREVO1836-1125 Set Screw 5/16-18UNCx1/4 1
17 PLAREVO1836-117 Knob 1 126 PLAREVO1836-1126 Socket Head Button Screw 3/8-16UNCx5/8" 2
18 PLAREVO1836-118 Headstock Adjusting Plate 1 127 PLAREVO1836-1127 Screw M3x12 2
19 PLAREVO1836-119 Clamp 2 128 PLAREVO1836-1128 Spacer 2
20 PLAREVO1836-120 Lock Handle 1 129 PLAREVO1836-1129 Handle 4
21 PLAREV02436-220-121 Control Panel 1 130 PLAREVO1836-1130 Sensor Bracket 1
22 PLAREVO1836-122 Handwheel 1 131 PLAREVO1836-1131 Phillips Flat Head Screw M3x4 4
23 PLAREVO-2436-220-123-UK Motor 1 132 PLAREVO1836-196 Knob 1
24 PLAREVO1836-124 Spur Center 1 133 PLAREVO1836-1133 Screw M3x4 1
25 PLAREVO1836-125-UK Spindle 1 135 PLAREVO2436-220-1135 Clamp 1
26 PLAREVO1836-126 Index Stud 1 136 PLAREVO1836-1136 Handle, Faceplate 1
27 PLAREVO1836-127 Index Shaft 1 137 PLAREV02436-220-1137 Logo Plate 1
28 PLAREVO1836-128 Index Bracket 1 138 PLAREVO1836-1138 Strain Relief 6N-4 2
29 PLAREVO1836-129 Spring 1 139 PLAREVO1836-1139 Bracket 1
30 PLAREVO1836-130 Spring 1 140 PLAREVO1836-1140 Thimble 1
31 PLAREVO1836-131 Index Plate 1 141 PLAREVO1836-1141 Socket Flat Head Screw M3x8 1
32 PLAREVO1836-132 Disc, Spindle Lock 1 142 480BS-194 Strain Relief PG-11 5
33 PLAREVO1836-133 Index Bolt 1 143 PLAREVO1836-1143 O-Ring P29 2
34 PLAREVO1836-134 Index Knob 1 144 PLAREVO1836-1144 Speed Label 1
35 PLAREVO2436-220-135 Tool Rest Support Base 1 145 PLAREVO1836-1145 Cap 3
37 PLAREV02436-220-137 Tool Rest Locking Handle 1 146 PLAREVO1836-1146 Socket Head Button Screw 1/4-20UNCx3/8" 8
38 PLAREVO1836-138 12" Tool Rest 1 147 PLAREV02436-220-1147 Headstock Bracket 1
39 PLAREVO2436-220-139 Leg 2 148 PLAREVO1836-1148 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1- 2
40 PLAREVO1836-140A Lock Handle 1 149 PLAREVO2436-220-1149 Tailstock Bracket 1
41 PLAREVO1836-141 Handwheel 1 150 PLAREVO1836-1150 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx3/4" 2
42 PLAREVO1836-142A Quill 1 151 PLAREVO1836-1151 Magnet 1
43 PLAREVO1836-143 Tailstock Locking Handle 1 152 PLAREVO1836-1152 Screw M4x6 2
44 PLAREVO1836-144 Live Center Assembly 1 153 PLAREVO1836-1153 Hex Nut M4x0.7 5
45 PLAREVO1836-145 Tailstock Adjusting Plate 1 154 PLAREVO1836-1154 Braking Resistor Cover 1
46 PLAREVO1836-146 Lead Screw 1 155 PLAREVO1836-1155 Set Screw M6x12 2
47 PLAREVO1836-147 Stop Bolt 3 156 PLAREVO1216-197 Screw #10-32UNFx1/2" 2
50 PLAREVO1836-150 Tool Caddy 1 157 PLAREVO2436-220-1157 Relay 1
51 PLAREVO1836-151 Knockout Rod 1 158 PLAREVO2436-220-1158 Socket Head Button Screw M3x6 1
52 PLAREVO1836-152-UK Braking Resistor Cord 1 159 PLAREVO2436-220-1159 Remote Control Panel 1
53 PLAREVO1836-153 Lock Handle 1 160 PLAREVO2436-220-1160 Flat Washer D4xD20x2t 4
54 PLAREVO1836-154 Control Box 1 161 PLAREVO2436-220-1161 Clamp Bolt 1
55 PLAREV02436-220-155 Control Cord 1 162 PLAREVO-2436-220-1162-UK Remote Control Box 1
56 PLAREVO1836-156 Tailstock Tool Caddy 1 163 PLAREV02436-220-1163 Bracket 2
57 PLAREVO1836-157 Hex Cap Screw M6x6 4 164 PLAREVO2436-220-1164 Remote Control Cord 1
58 PLAREVO1836-158 Door Hinge 1 165 PLAREVO2436-220-1165 Screw M4x12 4
59 PLAREVO1836-159 Speed Knob 2 166 PLAREV0O2436-220-1166 Screw M3x6 4
60 PLAREVO1836-160 Rubber Sleeve 1 167 PLAREVO2436-220-1167 Washer, Lock-Int. Tooth 1/4" 2
61 PLAREVO1836-161 Rubber Bushing 1 168 PLAREVO2436-220-1168 Hex Cap Screw 1/4-20UNCx3/8" 2
62 PLAREVO-2436-220-162-UK Control Box 1 169 PLAREVO1216-193 Washer, Lock-Int. Tooth #10 2
63 PLAREVO-2436-220-163-UK Inverter 1 170 PLAREVO2436-220-1170 Head/Remote Label 1
64 PLAREVO1836-164 Braking Resistor 1 171 PLAREV02436-220-1171 Cable Clamp(NO SHOW) 2
65 PLAREVO1836-165 Screw M4x12 1 172 PLAREV02436-220-1172 Rubber Sleeve 1
66 PLAREVO1836-166 Digital Readout 1 173 PLAREVO2436-220-1173 Cap 1
67 PLAREVO1836-167 Digital Readout Sensor 1 174 PLAREVO-2436-220-1174-UK Connector, Remote 1
68 PLAREVO1836-168 Screw M3x20 2 175 PLAREVO-2436-220-1175-UK Connector, Head 1
69 PLAREVO1836-169 Control Pot Assembly 2 176 PLAREVO1216-192 Hex Nut #10-32UNF 2
70 PLAREVO1836-170 ON/ OFF Switch 2 177 PLAREVO-2436-220-1177-UK Control Box Cover 1
71 PLAREVO1836-171 Emergency Stop 2 178 PLAREVO2436-220-1178 Tracking Window 1
72 PLAREVO1836-172 Spacer 2 179 PLAREVO1216-183 Screw M4x20 2
73 PLAREVO1836-173 Fwd/Rev Switch 2 180 PLAREVO1836-1160 Safety Interlock Switch QKS2 1
74 PLAREVO1836-174 Relay 1 181 PLAREVO1836-1157 Phillips Flat Head Screw M4x10 2
75 PLAREVO1836-175 Ball Bearing 6205LLU 1 182 PLAREV02436-220-1182 Relay 1
76 PLAREV02436-220-176 Ball Bearing 6307LLU 1 184 PLAREVO2436-220-1184 Safety Interlock Switch Cord 1
77 PLAREVO1836-177 Pillar 2 185 PLAREVO2436-220-1185 Fwd/Rev Switch(KEY) 1
78 PLAREVO1836-178 Index Label 1 187 PLAREV02436-220-1187 Plug 1
79 PLAREVO1836-179 Index Indicator 1 188 PLAREVO1836-1167 Adjusting Block 1
80 PLAREVO-2436-220-180-UK Power Cord 1 189 PLAREVO1836-1168 Adjusting Block 1
81 PLAREVO1836-181 Knob 1 190 PLAREVO1836-1169 Socket Head Button Screw 3/16-24UNCX1" 4
82 PLAREVO1836-182 Leveling Foot 4 191 PLAREVO1836-1170 Socket Head Button Screw 3/16- 4
83 PLAREVO2436-220-183 Bushing 1 192 PLAREVO1836-1156 O-Ring P14 2
84 PLAREVO1836-184 Wave Washer 6205 1 193 PLAREVO1836-1174 Wave Washer M19 1
85 PLAREVO1836-185 Key 6x6x30 2

86 PLAREVO1836-186 Key 8x7x25 1

87 PLAREVO1836-187 Key 8x7x60 1

88 PLAREV02436-220-188 E-Ring E24 2

89 PLAREVO1836-189 E-Ring E15 4

90 PLAREVO1836-190 E-Ring ES 1

91 PLAREVO1836-191 C-Ring R22 1

92 PLAREVO1836-192 Socket Head Cap Screw 1/4-20UNCx1" 1

93 PLAREVO1836-193 Hex Cap Screw 3/8-16UNCx1/2" 1

94 PLAREVO2436-220-194 Washer, Lock-Int. Tooth M3 4

95 PLAREVO1836-195 Socket Head Cap Screw 3/8-16UNCx1" 1

96 PLAREVO1836-196 Knob 1

97 PLAREVO1836-197 Socket Head Cap Screw 5/16-18UNCx1" 8

98 PLAREVO1836-198 Set Screw 5/16- 2

99 PLAREVO1836-199 Set Screw M8x6 4

100 PLAREVO1836-1100 Set Screw M4x4 2

101 PLAREVO1836-1101 Set Screw 1/4-20UNCx1/4 4

102 PLAREVO1836-1102 Key 5x5x50 1

103 PLAREVO1836-1103-1 Screw M4x8 16

104 PLAREVO1836-1104 Screw M3x8 6

105 PLAREVO1836-1105 Socket Flat Head Screw M3x8 2

106 PLAREVO1836-1106 Phillips Flat Head Screw M6x16 4

107 PLAREVO1836-1107 Screw M3x4 2

108 PLAREVO1836-1108-UK Motor Cord 1

109 PLAREVO1836-1109 Flat Washer D3xD8x1t 2




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

Optional
Headstock Guard
Index | Part Number Item Description Specification
1 | PLAREVO1836-201 Plunger 1
2 | PLAREVO1836-202 Retaining Collar 2
3 | PLAREVO1836-203 Guard 1
4 | PLAREVO1836-204 Set Screw 1/4-20UNCx1/4" 2




Optional 12" Swing-Away

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 Méx12 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




Optional Inverter for Vacuum

Index | Part Number Item Description Specification Qty
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 600322 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

Index | 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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