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EC DECLARATION OF CONFORMITY

We
(Manufacturer) Laguna Tools Inc.
2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA

Declare that the product name: Woodworking Band Saw
Model Name :  14-twelve Bandsaw, 14bx Bandsaw, 18bx Bandsaw
Conform with the essential safety requirements of the relevant European Directive:
- Machinery Directive 2006/42/EC
- Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

The person who compile technical file established within the EU:

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

Address: Ke Kopanine 560, Tuchomerice , CZ-252 67
Tel.: +420 220 950 910

Email: sales@igmtools.com

Mounting and connecting instructions defined in catalogues and technical construction files must be respected
by the user.

They are based on the following standards :

. EN ISO 12100:2010 Safety of Machinery - General principles for design / Risk Assessment and Risk reduction.

. EN 1807-1:2013 Safety of woodworking machines — Band sawing machines — Part 1: Table band saws and
band re- saws

. EN 60204-1:2018/ 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:
Emission.

. 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)

Responsible for the documentation: Head Product Management, Laguna Tools Inc.

Name : Torben Helshoj

Responsibility - President C _}

Authorized Signature m M/ N
\ v -

Date . Oct. 15, 2021

Place : Laguna Tools Inc.

2072 Alton Parkway, Irvine, California 92606, USA
Telephone: +1 800 234-1976
Fax: +1 949 474-0150
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EN - English
Operating Instructions (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.

This bandsaw is designed to give you years of safe service. Read this owner’s manual in its entirety before assembly or use.

Obsah

1. Declaration of Conformity
1.1 Warranty

2. About this Manual

3. 18BX Specifications
3.1 Parts of the Bandsaw
3.2 Specification

3.3 Noise emission

4. General safety
4.1 Safety instructions

5. Unpacking your machine

5.1 Transport and unpacking

5.2 Unpacking

5.3 What you will receive with the bandsaw
5.4 Locating your bandsaw

5.5 Locking the bandsaw

6. Assembly and set up

6.1 Assembling the rubber feet

6.2 Assembling the optional mobility kit

6.3 Fitting the table

6.4 Fitting the table rule

6.5 Fitting the fence

6.6 Fitting the table insert and Fence Stopper
6.7 Fitting the optional light

6.8 Connecting the bandsaw to the
electricity supply

7. Testing the bandsaw

7.1 Before starting the bandsaw
7.2 Fitting a blade to the bandsaw
7.3 Tracking the blade

7.4 Tensioning the blade
7.5 Adjusting the blade guards
7.6 Adjusting the blade guides

8. Using the bandsaw

8.1 Adjusting the fence

8.2 Selecting the Right Blade
8.3 How to coil a bandsaw blade
9. Maintenance

10. Troubleshooting

1. Declaration of Conformity

We declare that this product is in compliance
with the directive and the standard mentioned
on the previous page 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. There
are several organizations with published safe
practices, techniques, and proper operation of
this tool. Or look for handy tips and instructions
at www.igmtools.com.

3. 18BX Specifications

The bandsaw is generally defined as a saw
blade in the form of an endless steel band that
rotates around two or more wheels. This blade
is a continuous metal band with teeth on one
side. As the wheels rotate, so does the band,
which creates the continuous sawing action.

3.1 Parts of the Bandsaw

. Tension indicator window

. Switch

Motor

Frame

. Blade tension handle

. Blade tracking window

. Cast iron table

. Blade guide adjustment hand wheel
. Blade guide

10. Rip fence assembly

11. Dust port 100mm

12. Quick-release blade tension lever
13. Blade tracking knob

14. Optional mobility kit

15. 400V power socket

16. Blade guide shaft lock knob

17. Flywheel

18. Brake foot pedal

Note: Mobile stand and lighting are optional
accessories

©CONOTAWN -
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The bandsaw does not have many parts. The
major parts are discussed in this manual. If you
are not familiar with the bandsaw, take the time
to read this section and become familiar with
the machine.

1. Tension indicator/window

Tension indicators are designed to indicate
the compression of a spring. As a rule, the
greater the spring compression, the greater
the tension on the blade. The tension scale
does not register until the blade is relatively
taut and is located on the inside of the body of
the bandsaw. The tension scale is a general
reference and not a rule. It is visible with the
upper door closed by looking through the
tension indicator window.

2. Switch

To start the machine press the “I” button on
the start stop switch. To shut off the machine
press the “O” on the start stop switch. When
the safety switch is pressed it stops the power
to the motor. To reset it, twist and it will pop out
and allow power to be supplied to the motor.

Emergency
stop button
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Start / Stop buttons
Pic. 2

3. Motor

The bandsaw is supplied with a 2,2kW, 400V
motor. It drives the lower flywheel through a
drive belt.

4. Frame

The frame of the bandsaw is a U-shaped frame,
which houses all the parts of the machine.

This is the heart of the bandsaw and has to be
very rigid, as it takes the strain of the blade
being tensioned.

5. Blade tension handle

The blade tension handle moves the blade
tension and tilt assembly vertically. The vertical
action compresses a spring that ensures

that the blade tension is constant and will

not change dramatically as the blade length
increases due to the heat generated by the
cutting action.

6. Blade tracking window

There is a blade tracking window on the side
of the frame that allows the edge of the upper
flywheel to be viewed. This allows the tracking
of the blade to be achieved with the door
closed.

7. Cast iron table

The table supports the work piece and can tilt
(-6 degrees to +45 degrees) to produce cuts at
various angles. It has a groove to the right-hand
side of the blade, which is used to guide the
miter gauge. In the center there is a table insert
which the blade passes through. Should the
blade wander off center, this table insert will
protect the blade from damage, as it is soft and
should not damage the blade. The table also

supports the adjustable fence, which is used for
parallel cuts. There is a nut and bolt that joins
both sides of the table and stops the table from
warping. The nut and bolt must always be fitted
in the table and only removed when removing
or fitting a blade.

8. Blade guide adjustment hand wheel

The upper blade guides are attached to the
blade guide shaft. The shaft is vertically
adjustable with a hand wheel. The guides
should be adjusted so the guides are just
above the wood being cut. This gives the blade
maximum stability and is also the safest way to
operate the bandsaw.

9. Blade guides

There are two sets of blade guides, one above
and one below the table. The function of the
guides is to give the blade stability and ensure
that the blade movement left/right, forward/
back is kept to a minimum. The guides above
the table are fitted to a shaft that has vertical
adjustment. The upper guides are adjustable so
that the guides are held just above the job being
cut. This gives the blade the maximum amount
of stability and also keeps the amount of blade
that is exposed to a minimum. The guides have
ceramic inserts that can be adjusted for almost
zero clearance.

10. Rip fence assembly

The rip fence assembly consists of a guide rail,
cast knuckle, fence attachment casting, rule
and a high-low fence. The guide rail is attached
to the table side. It guides the fence assembly
across the table. The cast knuckle slides on the
guide rail and is lockable in any position to

suit the width of cut. The fence attachment
casting is attached to the cast knuckle with
three screws that when loosened allow the
fence to be adjusted for drift. The fence is
attached to the fence attachment casting with
two studded knobs that allow the fence to be
adjusted laterally across the table to suit the
job being cut. The fence can be fitted in the low
position or the vertical (7 1/4“ height) position.

There is a rule that is fitted to the side of the
table and can be used as a quick guide on the
distance that th

The Fence Stop can be used for non through
cuts and can be set on any length of the fence
with the quick release handle.”e fence is from
the blade.

Note. The rule will have to be adjusted each
time the fence is adjusted for drift, as this will
change the distance the fence is from the blade.

11. Dust ports 100 mm

The bandsaw produces a lot of sawdust, so
extraction is very important. This is achieved by
connecting a 100mm dust extraction hoses with
a minimum capacity of 1699 m%h to the two
dust ports located at the back of the machine.
The stronger the suction from the dust collector,
the better for you and the machine.

12. Quick-release blade tension lever

There is a quick-release tension lever at the
back of the bandsaw. The lever is a convenient
way of quickly releasing the tension on

the blade and speeds up blade change
dramatically.

13. Blade-tracking knob

The blade-tracking knob is located at the back
of the bandsaw and is used to adjust the blade
tracking. The knob must be locked once the
adjustment is completed.

14. Optional mobility kit

The optional mobility kit is fitted to the base of
the bandsaw and consists of two fixed wheels
at the front of the bandsaw and a swivel wheel
at the back of the band saw. The swivel wheel
is activated and deactivated with a foot lever.
With the swivel wheel deactivated, the bandsaw
sits on two rubber feet.

Swivel wheel assembly

e N
Rubber feet

Pic. 3

15. Optional light

The optional light is fitted with four screws
through pre-drilled holes at the top of the
bandsaw. The bandsaw is provided with a 220V
socket that the light can be connected to.

16. Blade guide shaft lock

The upper blade guide is fixed to the blade
guide shaft, which is vertically adjustable. Once
the guides have been adjusted vertically, the
shaft is locked in position with the lock knob.

17. Flywheel

The blade is suspended over two wheels that
are covered with rubber called a ,tire“. The tire
cushions the blade and protects the teeth from
coming in contact with the metal of the flywheel.
The lower wheel is the drive wheel and is
attached to the motor with a rubber drive belt.
The lower flywheel powers the blade and pulls
the blade down through the work piece. The
top wheel has two functions. One function is to
balance or track the blade on the wheels, and
the second one is to tension the blade. Both
functions are adjustable.

18. Brake

The bandsaw is provided with a brake that is
operated by applying the foot pedal. When the
foot pedal is applied, the power is removed
from the motor and the flywheel is slowed by
the disc break.

Disc break on flywheel

Pic. 4
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19. Guards

When running, the blade can be very dangerous,
and the amount of blade that is exposed must be
kept to a minimum. The machine is supplied with a
number of guards, all of which MUST be installed
and used while the machine is running. There is

a guard that is attached to the lower door and is
adjustable vertically once the door is closed. There
is a guard on the guide vertical adjustment shaft.

20. Blade tilt and tension mechanism

The upper wheel is attached to the tilt and tension
mechanism. This mechanism adjusts the wheel so
that the bandsaw blade can be adjusted for blade
tracking. This is achieved by a screwed handle

at the back of the machine that pushes on the
mechanism and adjusts the axis of the wheel so
that it runs true with the lower wheel. The second
function is to tension the blade, which is achieved
by adjusting the upper flywheel vertically. A handle
is located below upper flywheel and, when rotated,
will move the wheel up or down. The machine

has a quick-acting blade release mechanism that
is located at the back of the machine and will
remove the tension from the blade to speed the
removal and fitting of blades. The mechanism has
a spring, which helps to keep the tension constant
as the blade expands and contracts with the heat
generated by the cutting action.

21. Electrical connection
The bandsaw is provided with a cable.

22. |dentification

There is a plate at the back of the
machine listing all the
manufacturing data.

LAGLINA ce

Laguna 18bx Bandsaw
Model mband 18bx-2203
Power 3~400V 50Hz 5.6A P2=2 Zkw S1
Specification 3-30mm % 3651-3696mm
‘ V=965 m /min SCCR=6k A
Article No Weight | 186kg
Series No. Year

LAGUNA TOOLS 2072 Allon Parkway. Irvine, CA 926008
wery. lagunatools.com

Pic. 5

3.2 Specification
Motor voltage
Breaker

400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 Ph

3Xx16A,

tripping characteristic C (16/3/C)

463 mm

508 mm x 660 mm

-6°+45°

9,5mm x 19 mm

965 mm

Cast iron

406 mm

3651 mm

31,75 mm

3 mm

Ceramic

1975 mm

Machine dimensions (Wx D) 919 x 759 mm

Base footprint 688 x 500 mm
Machine dimensions with mobility kit (W x D)

1093 x 797 mm

Throat

Table cast iron

Table tilt

Mitre slot

Table height

Fly wheel

Resaw capacity
Minimum blade length
Maximum blade width
Minimum blade width
Guides

Height

Base footprint with mobility kit

949 x 618 mm
Weight gross 200 kg
Weight net 186 kg

Package size W x D x H
2070 x 860 x 615 mm

Mobility kit Optional
Industrial work-light Optional
Fence Face Dimensions 18,5x57,5cm

3.3 Noise emission

Equivalent A-weighted Sound pressure level
according to EN ISO 3746: 73.56 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.
Like the number of machines and other adjacent
processes.

P2

P1

Pic. 6

4. General safety

Warning: Read all safety considerations. Failure
to follow this set of guidelines can result in
unwarranted damage to the machine and serious
injury to the operator and bystanders. Save all
warnings and instructions for future reference.

4.1 Safety instructions

* 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 dangerous environment. Don’t use
power tools in damp or wet locations, or expose
them to rain. Keep work area well lighted.

* Keep children away. Ali visitors should be kept
safe distance from work area.

» Make 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 farce 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. Table a
shows the correct size to use depending on cord
length and nameplate ampere rating. If in doubt,
use the next heavier gage. The smaller the gage
number, the heavier the cord.

» Wear proper apparel. Do not wear loose clothing,
gloves, neckties, rings, bracelets or other jewelry
that may get caught in moving parts. Nonslip
footwear is recommended. Wear protective hair
covering to contain long hair.

* Always use safety glasses. Also use 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 vise to hold work
when practical. Lt's safer than using your hand,
and it frees both hands to operate 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, when changing
accessories such as blades, bits and cutters.

* Reduce the risk of unintentional starting.

Make sure switch is in off position before plugging
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 Pic.4

Because the direction of the blade is always
downward toward the table, there is little danger
(except for special cuts) that the wood will be
thrown back at the operator, which is called a
kickback. There is always danger of kickback when
a circular saw is being used. For safety reasons
many woodworkers prefer the bandsaw especially
when cutting small pieces. The unique feature of
the bandsaw is that the work piece can be rotated
around the blade creating a curve. It is the tool
most often used when curves have to be cut in
wood. Because the bandsaw blade is fairly thin, it
can cut thick stock with a minimum of horsepower.
For this reason the bandsaw is often used when
valuable pieces of wood are made into a thin piece
of veneer.

5. Unpacking your machine

5.1 Transport and unpacking

It is probable that your machine will be delivered
by a third party. Before you unpack your new
machine, you will need to first inspect the packing,
invoice and shipping documents supplied by the
driver.

Ensure 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
within 24 hours.

5.2 Unpacking

To unpack your machine, you will need tin snips,
knife and a wrench.

Note: The machine is heavy, and 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.

Using the tin snips, cut the banding that is securing
the machine to the pallet (if fitted).

WARNING: EXTREME CAUTION MUST BE
USED BECAUSE THE BANDING WILL SPRING
AND COULD CAUSE INJURY.

Your bandsaw will be shipped in custom packaging
consisting of a heavy-duty cardboard box and
Styrofoam internal packaging.

1. Open the cardboard box and remove the loose
parts and top Styrofoam.

2. Lift the bandsaw out of the packaging. You

will need two or more people, as the bandsaw is
heavy.

3. Lift the bottom Styrofoam out and remove the
parts that are packaged under the

bandsaw and packaging.

www.igmtools.com
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Location of warning signs
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5.3 What you will receive with the bandsaw

* Ruler and table assembly aids
(Pictures 8a, 8b).

Pic. 8a
Pic. 8a, 8b 7. Table Tilt Locks
1. Fence 8. Ceramic guides and locks
2. Fence Bar 9. Bladeinsert lock
3. Fence Stop 10. Caster kit
4. Fence Stop Rule 11. 5mm hex key
5. Fence mount 12. Throat plate
6. Fence Mount Hardware 13. Fence rule

Pic. 8b
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5.4 Locating your bandsaw

Before you remove your bandsaw from the pallet,
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 an area at the front and back
of the machine suitable for the length of wood
that you will be cutting. If you intend to use your
saw for scrollwork, this may not be important but
should be considered at this stage.

2. Adequate lighting. The better the lighting, the
more accurate and safely you will be able to work
3. Solid floor. You should select a solid, flat floor,
preferably concrete or something similar.

4. Close to power source and dust collection.

5.5 Locking the bandsaw

It is strongly recommended that the bandsaw 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 Padlock

Pic. 9

Emergency stop switch

6. Assembly and set up
6.1 Assembling the rubber feet

Method 1.
Fit the rubber feet to the bandsaw prior to
removing it from the packaging.

Method 2.

1. Support the bandsaw on wooden blocks.

2. Assemble the rubber feet with the fixings
provide both at front and back of the bandsaw.

Rubber feet
Pic. 11

6.2 Assembling the optional mobility kit

‘Bandsaw supported on wooden block
Pic. 12

1. Support the bandsaw on wooden blocks.
2. Fit the swivel assembly to the back of the
bandsaw with the provided bolts.

3. Fit the front wheels to the front of the
bandsaw with the bolts provided and remove
the two rubber feet that are close to the front
wheels.

Note. Never operate the bandsaw with the
mobility kit engaged or the front wheel
assembly locking screw not engaged.

Locking screw |
Pic. 13

Front wheels

6.3 Fitting the table

IR,

Tilt stop bolt 1
Pic. 15

It is possible to fit the table to the bandsaw with
one person but far easier if you have two
people, one to lift the table and one to guide the
trunion clamp studs.

Tilt blanking disc

Tilt stop bolt

Pic. 16

Table tilt hole

Tilt blanking disc
Pic. 17

The table has a reference stop bolt that is used
to quickly align the table after tilting. The stop
bolt hits the tilt-blanking disc when it is
positioned over the table tilt hole. When the tilt
blanking disc is moved away from the hole, it
allows the tilt stop bolt to pass through the table
tilt hole, and the table can be moved to the
maximum amount of tilt (-7 degrees).

Table mounted to the bandsaw

Pic. 14
Plastic safety cover Padlock
Pic. 10 Pic. 19
www.igmtools.com -7-



) Ratchet handle
Pic. 20
With the table fitted to the trunions, assemble
the two ratchet handles and flat washers.
How to adjust the table for square to the blade.
This will be detailed later in the manual.
6.4 Fitting the table rule

Table rule with fixings

Pic. 21

Table with rule mounted

Pic. 22

Attach the rule to the table with the fixings supplied.
Do not fully tighten the bolts, as the position of the
rule will have to be adjusted to suit the blade, which
will be detailed later in the manual.

Rule adjustment slot
Pic. 23

6.5 Fitting the fence

1. Fit the fence bar to the table with the screws
and spacers supplied.

Note. The distance between the fixing holes and
the end of the bar is not symmetrical, and the end
that has the longest distance must be at the back of
the bandsaw (closest to the column).

2. Slide the fence support onto the fence bar and
fit the fence support clamp screw.

3. Slide the fence onto the clamping strip.

4. Lift the fence just clear of the table and secure
it in position with the clamping screws.

Fence support lock knob
Pic. 25
Fence §uppon

Fence in low position
Pic. 26

Fence clamped in low position

Pic. 27

Fence in high position

Pic. 28

The fence support and the fence are held off
the table with a nylon-support Allen screw. This
screw ensures that the fence and the fence
support do not damage the table. The screw is
adjustable to compensate for wear.

Note. The fence clamp screw is shown
removed.

Allen key

6.6 Fitting the table insert and Fence Stopper
The machine is supplied with a removable table
insert that is held in position with a screw. The
table insert is removed when blades are removed
or fitted to the machine. The insert is made of
soft aluminium so that if the blade wanders

and contacts the insert, there is less chance

of damaging the blade. Adjusting screws are
provided to adjust the insert vertically level with
the table. The insert comes factory set, but should
adjustment become necessary, place the insert
in the table with the screw fitted. Place a straight
edge across the table and insert and adjust the
screws so that the table insert is level with the top
of the table.

Table insert
Pic. 30

Fitting the Fence Stop

The fence stopper can be used to control the
length of cut for non through cuts. To set the stop
in place, the scale should be attached into the
T-slot on top of the fence when it is on the vertical
position. The “0” on the scale should be adjusted
and set to be align up to the front tip of the blade.
Then refer to the scale, slide the fence stopper to
the desired cutting length behind the front tip of
the blade as shown in the scale, then fix the fence
stopper in place by tightening down the quick
release handle.

Fence bar Support Allen screw
Pic. 24 Pic. 29
www.igmtools.com -8-




The light is fitted to the top of the bandsaw as
shown. The light is supplied with a plug. The
cable must be held in position with the clips
provided and positioned so that the cable is
safe and will not in any way come close to the
blade or cabinet door.

Above is the suggested cable route. Use the
sticky cable clamps to secure the cable along
the top of the bandsaw. Ensure that the cable
is not over the vertical shaft hole, as it could be
damaged when the shaft exits the hole.

6.8 Connecting the bandsaw to the
electricity supply

The bandsaw is supplied pre-wired with a 400V /
16 Amp plug. To protect the electrical circuit, it is
recommended that the bandsaw be connected to
a three-pole 16-amp breaker with class C tripping
characteristic (16/3/C). Pressing the Start/Stop
button turns the motor on and off.

7. Testing the bandsaw

1. Close the doors.

2. Check that the red safety switch is in the fully
out position.

3. Check that the machine is clear of all tools and
other loose objects.

4. Check that all the adjusting and locking
handles are tight.

5. Check that there is no blade fitted; it is far safer
to test the machine without a blade fitted.

6. Connect the bandsaw to the electricity supply.

7. Start the bandsaw by pressing the green start button.

8. The lower flywheel is now turning.

9. Now is the time to check that the stop switch is
functioning correctly.

10. With the machine running (no blade fitted),
operate the red stop switch by pressing toward
the machine. The motor should have the power
turned off and slow down.

11. If the switches fail to operate correctly, do not use
the machine until the fault has been corrected.

12. With the motor running, press the red
emergency stop button. The motor should have
the power turned off and slow down.

13. With the motor running, press the foot break pedal.
The motor should have the power removed and come
to a stop.

Should the bandsaw fail the test, it must not be
used until the fault has been corrected.

. | Emergency stop button
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7.1 Before starting the bandsaw

Read and understand the instruction manual
before operating the saw.

1. If you are still not thoroughly familiar with the
operation of the bandsaw, get advice from a
qualified person.

2. Make sure the machine is properly grounded
and that the wiring codes are followed.

3. Do not operate the bandsaw while under the
influence of drugs, alcohol or medicine or if tired.
4. Always wear eye protection, safety glasses
or a safety shield, and hearing protection.

5. Wear a dust mask; long-term exposure to the
fine dust created by the bandsaw is not healthy.
6. Remove your tie, rings, watch and all jewelry.
Roll up your sleeves; you do not want

anything to get caught in the saw.

7. Make sure that the guards are in place and
use them at all times. The guards protect you
from coming in contact with the blade.

8. Make sure that the saw blade teeth point
downward toward the table.

9. Adjust the upper blade guard so that it is just
clearing the material being cut.

10. Make sure that the blade has been properly
tensioned and tracked.

11. Stop the machine before removing the scrap
piece from the table.

12. Always keep your hands and fingers away
from the blade.

13. Make sure that you use the proper size and
type of blade.

14. Hold the work piece firmly against the table.
Do not attempt to saw stock that does not

have a flat surface facing down, unless a
suitable support is used.

15. Use a push stick at the end of a cut. This is
the most dangerous time because the cut is
complete and the blade is exposed. Push sticks
are commercially available.

16. Hold the wood firmly and feed it into the
blade at a moderate speed.

17. Turn off the machine if you have to back the
material out of an uncompleted or jammed cut.

7.2 Fitting a blade to the bandsaw

Alot of people do not like to change the blades
and go to great lengths to avoid doing it. To
use the bandsaw to its greatest advantage, you
will have to use the appropriate blade and
track it quickly. This is a habit that can be easily
developed. If you use a step-by-step method

of tracking and tensioning, the procedure
should only take a minute or two. Be careful
when using blades, especially wide ones.
Always use gloves and safety glasses.

Clamp screw

Pic. 37

I Table split clamp screw ™|

Table split clamp slot
Pic. 38

Disconnect the power from the bandsaw

1. Remove the throat plate by removing the
clamp screw.

2. Remove the table split clamp ratchet handle.
3. Remove the plastic blanking plate.

4. Adjust the side guide and back guide out

as far as they will go (both upper and lower
guides). This will ensure that they do not
interfere with the blade while you are fitting,
tracking and tensioning the blade.

5. Uncoil the blade. Remember to use gloves
and safety glasses. The blade may have dirt or
oil on it, so use a clean rag to clean the blade
by pulling rearwards so that the cloth does not
hook on the teeth

6. Inspect the teeth and the general condition of
the blade. If the teeth are pointing in the wrong
direction when you hold the blade up to the
machine, you will have to turn it inside out.

To do this, hold the blade with both hands and
rotate.

7. Slide the blade through the table split.

8. Open the blade guard door. Slide the blade
over the top flywheel and feed through the slot
at the side of the vertical column. Then feed the
blade into the blade guard slot and close the
blade guard door.

9. Deactivate the quick action blade tension
lever and rotate the blade tension wheel so that
the blade can fit over the lower flywheel.

10. Activate the quick action blade tension lever.
11. Apply light tension to the blade with the
blade tension wheel.

Blade in table split

Pic. 39

www.igmtools.com

M



X

Plastic blanking block
Pic. 40

7.3 Tracking the blade

Tracking position of the blade on the wheels
There are different opinions on the position that
the blade should be on the wheels. One group
of people recommends that with large blades
you should track the blade so that the teeth
hang just over the front edge of the rubber.

The second group recommends that all blades,
regardless of their size, should run in the center
of the wheel. The advantage of running the
large blades with the teeth not contacting the
rubber of the wheel is that they cannot damage
the tire. The disadvantage is that the wheel is
crowned and the blade is not tensioned in the
center of the band, which gives the blade a
tendency to wobble or flutter. The advantage
of running large blades on the center of the
wheels is that they are tensioned in the center
of the band and have fewer tendencies to
wobble and flutter. The disadvantage is that
blades with a large set on the teeth have a
tendency to damage the rubber of the tire.

This does not have a great effect on the
performance of the bandsaw, as all blades

are running on the center section of the tire,
which is not affected. We recommend that you
balance all blades on the center of the wheels
for optimum performance and a smoother cut.
1. To track the blade, start rotating the wheels
by hand in the normal direction. As you do this,
watch the blade to determine where the blade
wants to track. If the blade is tracking too far
forward or backward, make small adjustments
with the tracking adjustment knob located at
the back of the bandsaw while still rotating the
wheel. Once the blade is tracking in the correct
position, fully tension the blade and re-track.
Lock the tracking adjustment handle.

Lock knob

Tracking knob
Pic. 41

Blade guard door |

Note. Tensioning the blade is covered later in
the manual.

2. Refit the plastic blanking block.

Note: The blade must be fully tensioned for
final tracking.

Note: Never track the blade with the saw
running.

Note. There is a window on the side of the
bandsaw that

allows the blade on the upper flywheel to be
viewed. This will

assist you while you are tracking the blade.

7.4 Tensioning the blade

There are a lot of opinions on how to tension

a blade and if you should buy a blade tension
gauge. Before you purchase a blade tension
gauge, note the following points:

Most blade tension gauges are fitted to the
blade and measure the amount the blade
stretches when you tension it. Each blade
manufacturer uses a different type of steel with
different tensile strength. This means that each
type of steel has a different rate of stretch. For
example, if you buy a tension gauge from one
blade manufacturer, it is designed for use on
their blades, or range of blades, and will not
necessarily give you accurate readings in Ibs/
square inch on another manufacturer’s blades
because their blades stretch at a different rate.
In reality, there is nothing quite as quick or as
accurate as experience. Your machine is fitted
with a blade tension indicator, which measures
the deflection of the tension spring on the upper
flywheel. We recommend that you use it only
as a general guide and use one of the following
tensioning procedures to tension the blade.

Blade tension
wheel

Quick action blade
tension lever (activated)
Pic. 43

Blade tracking
window

Blade tension indicator
Pic. 45

Method 1

Looking at the top wheel, place your finger at
the 9 o‘clock position. Move your finger down
15cm, and, using moderate pressure with
your thumb, press on the flat of the blade.

You should get 4 to 6 of deflection. Refit all

the guards and close the doors. Replace the
table insert and check that the blade moves
freely through the table insert. Check that all
wrenches and loose parts are removed from the
machine.

Plug the machine into the power. Turn the
machine on for a second and switch off. Watch
how the blade runs. If the blade tracks well,
then run the machine at full power. If the

Method 2

Tension the blade as described in method 1.
Close all the doors and ensure that all the
guards are fitted.

Start the band saw and look at the blade from
the front of the machine. Start to detension the
blade very slowly until the blade starts to flutter
(wobble from side to side). Then start to tension
the blade until the blade stops fluttering and is
running true. Increase the tension on the blade
by one complete turn on the tension handle.
You may find that each size and type of blade
will need more or less additional tension.

For example, a 1,5mm blade will need less
additional tension than a 19mm blade. Again,
experience is the key, and with a little practice
it will become second nature. The key to all
tensioning is to get the blade to cut straight
and true with the minimum amount of tension.
The less tension that you put on the blade, the
longer the blade and the machine will last.
Note. The upper flywheel has a spring that is
used to keep a constant pressure on the blade
during use. As the blade cuts, heat is
generated, which causes the blade length

to expand. The spring compensates for the
change in length, and you must never bottom
out the spring while tensioning the blade.
Note. If you are not using the bandsaw for
extended periods of time (overnight), remove
the tension on the blade. This will increase

the life of your blade and the machine. If
tension is left on the machine, flats or grooves
can be formed in the rubber of the wheels,
which will detract from the performance of the
machine and in extreme cases cause vibration.
Removing the

tension will greatly enhance the life of the
machine, bearings and tires. Label the machine
“detensioned.” On the label, mark the number
of turns that you detensioned; this way you will
know how many turns that you have to put back
on to have your blade correctly tensioned.

Removing the blade from the bandsaw

1. Disconnect the power to the bandsaw.

2. Remove the table split clamp that aligns the
two table halves.

Pic. 44 3. Remove all the guards.
4. Remove the table insert.
N 5. Remove the tension on the upper flywheel.
A | 6. Open the doors and remove the blade from
Blade in column slot the wheels (use gloves and eye protection) and
Pic. 42 gently slide the blade through the table slot.
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7.5 Adjusting the blade guards

Welcome to a new era in bandsawing. You
have purchased a bandsaw with a revolutionary
blade guide system that is designed to give you
years of safe, high-quality bandsawing. Most
blade guides are designed to support the blade
on the sides and either above or below the

side guides at the back of the blade. This can
allow the blade to twist as pressure from the
wood being cut pushes against the back blade
guide. The Laguna Guide eliminates this by
supporting the blade above and below the back
blade guide, giving the blade unsurpassed
stability. The Laguna Guide also incorporates
patented ceramic as the blade support material.
The advantage of this material is its ability to
resist wear, and with care it should give years
of safe service.

Please read the following notes as they
will assist you in getting the optimum
performance from your Laguna guide
system.

As with the roller guide systems, the Laguna
guide system will damage your blade if it is not
adjusted correctly. The guide blocks must not
come in contact with the teeth of the blade. It is
advisable to run the blade by hand with the
guide blocks completely clear of the blade, and
only when you are completely sure that the
blade is running consistently in the correct
position, you may then adjust the surround
guide blocks as detailed in this manual.

Note on using the Laguna ceramic guide
system.

1. When fitting a blade to your bandsaw, adjust
the guide blocks as detailed later and run the
blade by hand through the guide blocks for at
least two complete revolutions.

2. The weld on a new blade may not be
perfectly aligned, and the misalignment could
hit the ceramic blocks (side and back), causing
damage to the blocks or the blade. If the blade
has a bad weld, return it to your blade supplier
or side dress and file the back of the blade as
needed.

3. The back blade guide is manufactured from
ceramic, so as the blade pushes against it,
friction between the blade and the ceramic
occurs. This action generates a certain amount
of sparks. This is normal and will become

less with time as the back of the blade guide
smoothes out the back of the blade.

4. The back blade guide will slowly form a small
grove as the blade is used (this is normal). It

is recommended that for approximately every 8
hours of use, the guide be rotated 15 degrees.
This will ensure that the groove does not
become too deep and will greatly extend

the life of your guide.

5. The Laguna guide system can be used with
3 to 31,75 mm blades.

6. The Laguna guide system uses ceramic to
support and guide the blade. This has many
advantages (very poor conductor of heat, very
resistant to wear, etc.). The disadvantage is
that it is very brittle, so the guides must never
be dropped, exposed to hard knocks, hit with
hard objects or used with badly welded blades.
Any of the above actions may cause the
ceramic to chip or break and will detract from
the performance of the Laguna guide system.
Any mistreatment of the guide system will
render the warranty void.

7. The side guide blocks must be tightened
before running the machine to avoid jamming
the blade and damaging the machine and/or
guide blocks.

8. When cutting gummy or green wood, the
blade can become covered with resin. You will

find that the surround guide system ceramic
blocks remove the resin as the blade is moved
through the guide blocks and keep that

part of the blade clean. For this reason it is
recommended that the blocks be adjusted as
close to the gullet as possible, but the teeth
must not come in contact with the blocks, as
they will become damaged. Although the guide
blocks clean the blade, some woods will still
gum the blade and the resin will have to be
removed with solvent.

7.6 Adjusting the blade guides

The blade should run through the center of
the rear blade guide, and the side guides
should be parallel with the blade. If they have
been moved out of adjustment, adjust as
follows:

Top Upper Side Guides Parallel

Adjustment.

Loosen the side guides and move out as far as
possible. Loosen the guide assembly and move
back away from the blade. Move the back blade
guide forward so it just touches the back of the
blade and lock in position.

Loosen the guide clamp screw that allows the
side guides to move forward and back. Adjust
so that the ceramic blocks are just behind the
gullet of the teeth and are parallel to the blade.
Retighten the clamp screws. Gently push one
side guide so that it touches the blade and

lock it in position. Bring the other guide toward
the blade so that there is minimal clearance
between the blade and the guide. You can put
a thin piece of paper to put between the blade
and the guide to obtain the correct clearance
until you gain experience. Tighten the clamp
screws and remove the paper. Rotate the blade
by hand, ensuring that the weld of the blade
does not hit the ceramic blocks, as this will
cause damage. If the blade has a bad weld,
dress the blade or return it to your supplier.
Rotate the blade by hand and check that the
back of the blade does not hit the blade guide
with a bad weld. If the back of the blade hits the
back blade guide at the weld, then dress the
blade or, in excessive cases, return the blade to
the supplier.

Side guide clamp screw

Back guide clamp screw

Pic. 46

Back guide touching the
back of the blade
Pic. 47

Adjused guide
Pic. 48

Lower blade guide.

The lower blade guides have two locking
screws that, when released, allow the guide
assembly to be moved forward and back.
Rotate the blade by hand and ensure that it

is tracking consistently in the correct position.
Loosen the side guides and move out from the
blade. Loosen the two clamp screws that allow
the guide assembly to move forward and back.
Adjust it so that the ceramic blocks are just
behind the gullet of the blade and retighten the
clamp screws.

Place a dollar bill or piece of paper of similar
thickness between the guide blocks and the
blade. Gently bring both side guides toward the
blade so that slight pressure is exerted on the
blade. Tighten the clamp screws and remove
the paper. Rotate the blade by hand, ensuring
that the weld of the blade does not hit the
ceramic blocks, as this will cause damage. If
the blade has a bad weld, dress the blade or
return it to your supplier.

Loosen the rear guide clamp screw and push
the guide forward so that it just touches the
back of the blade.

Tighten the guide in position.

Rotate the blade by hand and check to see that
the back of the blade does not hit the blade
guide with a bad weld. If the back of the blade
hits the rear blade guide at the weld, then dress
the blade or, in excessive cases, return the
blade to the supplier.

Note: You will probably find that the guides can
be adjusted more easily by tilting the table to 45
degrees.

Note: Rotate the back guide by approximately
15 degrees after every 8 hours of use. This will
greatly extend the life of the back blade guide,
as it will even out the wear.

Before you cut any wood, read the safety
rules at the front of this manual.

Guide locking screws
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Lower blade guide shown with the table
removed for clarity

Pic. 50

Side guides adjusted with ceramic just
behind the gullet

Pic. 51

8. Using the bandsaw

8.1 Adjusting the fence

Although the bandsaw is usually associated
with cutting curves, a variety of straight cuts
are easily made with the saw. In fact, it is often
used to rip wood because it is much safer than
a radial arm saw and also has a smaller saw
cut, so it wastes less wood. This becomes very
important when using expensive wood where
waste must be kept to a minimum. The cut is
safer because the force of the cut is straight
down on the table; the work cannot be pulled
back or kicked back, which sometimes happens
with table or radial arm saws. The bandsaw
can also cut very thick stock, which the radial
arm, or table saw cannot do. The disadvantage
of cutting with the bandsaw is that the surface
finish of the cut is not as good as with the

table or radial arm saw. This can be overcome
to a great degree by using the Resaw king
blade from Laguna. The blade has many of
advantages such as superior surface finish to
the cut, thin kerf (low wood waste), it can be
re-sharpened, will cut hard woods and has a
long life.

Ripping

Ripping is a cut made with the grain of the
wood. The four most common cuts made with
the grain of the wood are rip, bevel, taper

and resaw cuts. There are two frequently

used techniques for making straight bandsaw
cuts. One technique is to use a single point

to guide the work. The rationale for using a
single point is that the saw may tend to cut at
a slight angle. This is called drift or lead. The
single point allows the operator to compensate
for the drift and cut the wood straight. With

a little practice, you will obtain satisfactory
results using this method. However, you now
own a real bandsaw, so this method is not
recommended. Another method is to use the rip
fence as a guide. Once set up, this takes the
guesswork out of cutting, reduces the stress
on the operator and is a must for volume work.
Once you have mastered the setup procedure,
you will tend to use the single point method less
and less.

Adjusting the fence for drift

Method 1

1. Make a straight pencil line on the edge of a
board.

2. Feed the wood into the blade cutting next

to the pencil mark. If the blade is drifting, you
will have to compensate by angling the wood
to keep the cut straight.

3. Stop the cut in the middle of the wood and
mark (with pencil) the angle on the table. This
is the angle of drift, and you will have to set the
fence to the pencil line.

4. To adjust the fence, loosen the clamp bolts
that attach it to the cast bracket. Move the
fence so that it lines up with the pencil mark on
the table and retighten the clamp screws.

Correct

.

Pic. 52

Method 2

1. Set the fence parallel with the blade by
loosening the clamp screws that hold it to the
cast bracket. It is not important that it is exact
because you will be readjusting later in the
procedure.

2. Using a piece of scrap wood, make a cut
while holding the wood against the fence. Stop
the cut in the middle of the wood.

3. Look at the position of the back of the blade
within the saw cut. The back of the blade
should be in the center of the slot, but you will
probably find that it is closer to one side.

4. Slightly loosen the clamp screws and adjust
the fence to compensate. Repeat steps 2, 3
and 4 until the blade is centered.

Note: You may have to do several fine
adjustments, and it is better to do several small
adjustments until you become skilled at the
procedure. Once you have mastered the
process, it should only take a minute to perform
the adjustment.

Note: Each blade has a slightly different drift,
and each time you change a blade, you must
check and readjust if necessary.

Note: It is worth taking the time to set the fence
accurately as it will save frustration and
enhance the performance of your machine.

Adjusting the table rule

There is a rule that is fitted to the side of the
table and can be used as a quick guide on the
distance that the fence is from the blade.
Note. The rule will have to be adjusted each
time the fence is adjusted for drift, as this will
change the distance the fence is from the blade.
Once the fence has been adjusted for drift:

1. Lock the fence to the rail.

2. Measure the distance from the front of the
blade to the fence.

3. Check the distance indicated on the rule.

4. Loosen the clamp bolts and adjust the rule.
5. Tighten the clamp bolts and recheck.

Table rule
Pic. 53

Adjustment slot
Pic. 54

Fence position
Fence in low position

T

Pic. 55

Fence in high position
— =

Pic. 56

The aluminum fence can be used in two height
positions (high and low). The low position is
handy for cutting thin wood and is used where
the fence in the high position would make it
awkward to complete cuts. The fence in the
high position is used for supporting tall work.

Changing the fence height.

1. Loosen the clamp screws that are located on
the cast bracket.

2. Slide the aluminum fence off the cast iron
bracket.

3. Slide the aluminum fence back onto the
bracket using the second slot and retighten the
clamp screws.
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Resawing.

Resawing is the process of cutting a board in
half along its height. The bandsaw is perhaps
the most creative tool in the shop because of
its ability to cut thick or thin, straight or curved.
The ability to cut thick stock such as re-sawing,
making veneers, book matching or cutting
flitches from small logs has great appeal to

the woodworker. These capabilities greatly
enhance he woodworker’s design ability
without the need for additional equipment.
When a board is resawed and the two pieces
are lying next to each other, you will note that
they are mirror images of each other. When
these two boards are glued together, it is called
bookmatching.

Note: It is unsafe to cut wood that is
unsupported by the table and should never
be attempted. This is especially important to
note when cutting round logs.

8.2 Selecting the Right Blade

Introduction

The selection and use of blades is a very
extensive subject, and there have been many
books written on it. This section of the manual
is intended as a general guide only.

Selecting a blade

Using the correct blade is important, as it is the
first step in attaining good bandsaw
performance. The most frequently asked
question is ,How do | decide on the correct
blade to use?“ The answer is not simple, and
we will explore it in this section of the manual.
Firstly, there is NO ideal blade that will do
everything. The blades that you choose will be
determined by the type of work that you are
doing. Large-tooth wide blades are selected for
fast course cuts, and fine, thin blades are used
for intricate scrollwork. You will find that you
will need a large selection of blades if you do

a lot of varied work and fewer blades if you are
concentrating on one section of bandsawing
such as re-sawing. Using the wrong blade

is the best way to abuse it. Using a blade

for its intended purpose allows for maximum
efficiency and is the best way to prolong its life.

Blade terms

The amount that the teeth are wider than the
thickness of the backing material. The larger
the set, the larger the saw cut and the smaller
the radius that can be cut. This can also be
an advantage if you are cutting a job that has
a tendency to nip the blade. The smaller the
set, the smaller the saw cut and the larger the
radius that can be cut; the wood waste is less.
On tipped blades (Resaw King) there is no set,
as the tip is wider than the backing material.

Thickness

The thicker the blade, the stiffer the blade and
the straighter the cut. The thicker the band, the
greater the tendency for the blade to break.

Pitch

The size of the teeth. This is usually quoted in
teeth per inch (TPI). The larger the tooth, the
faster the cut because the tooth has a large
gullet and has a greater capacity to transport
large amounts of sawdust through the job. The
larger the tooth, the coarser the cut and the
poorer the surface finish of the cut. The smaller
the tooth, the slower the cut as the tooth has

a small gullet and cannot transport large
amounts of sawdust through the job. The
smaller the tooth, the finer the cut and the
better the surface finish of the cut

Material Hardness.

When choosing the blade with the proper pitch,
one factor you should consider is the hardness
of the material that is being cut: the harder the
material, the finer the pitch that is required. For
example, exotic hardwoods such as ebony and
rosewood require blades with a finer pitch than
American hardwoods such as oak or maple.
Soft wood such as pine will quickly clog the
blade, decreasing its ability to cut. Having a
variety of tooth configurations in the same width
will most likely give you an acceptable choice
for a particular job. There are certain things that
indicate if a blade has a proper pitch, too fine a
pitch or too coarse a pitch.

Some are listed below:

Proper Pitch

Blades cut quickly.

A minimum amount of heat is created when the
blade cuts.

Minimum feeding pressure is required.
Minimum horsepower is required.

The blade makes quality cuts for a long period.

Pitch Is Too Fine

The blade cuts slowly.

There is excessive heat, which causes
premature breakage or rapid dulling.
Unnecessarily high feeding pressure is
required.

Unnecessarily high horsepower is required.
The blade wears excessively.

Pitch Is Too Coarse

The blade has a short cutting life.
The teeth wear excessively.

The bandsaw vibrates.

Width

The dimension from the back of the blade to the
front of the teeth. The wider the blade, the
stiffer the blade and the straighter the cut. This
is usually called beam strength. But wide
blades cannot cut small radiuses.

The narrower the blade, the more flexible the
blade and the greater the tendency the blade
has to wander. These have low-beam strength,
but can cut small radiuses. Blades are
available from 3mm up for your machine.

Kerf

The width of the saw cut. The larger the kerf,
the smaller the radius that can be cut, the
greater the amount of wood the blade has to be
removed by the blade and the greater the
horse power that is needed because the blade
is doing more work. The greater the kerf, the
larger the amount of wood that is being wasted
by the cut.

Hook or Rake

The cutting angle or shape of the tooth. The
greater the angle, the more aggressive the
tooth and the faster the cut. But the faster

the cut, the faster the tooth will blunt, and

the poorer will be the surface finish the cut
will have. Aggressive blades are suitable

for soft woods but will not last when cutting
hard woods. The smaller the angle, the less
aggressive the tooth, the slower the cut and
the harder must be the wood that the blade is
suitable to cut. Hook teeth have a progressive
cutting angle and take the form of a progressive
radius. They are used for fast cutting where
finish is not important. Rake teeth have a flat
cutting angle and are used for a fine surface
finish of the cut.

Gullet

The area in which the sawdust has to be
transported through the wood, the larger the
tooth (pitch) the bigger the gullet is.

Relief

The angle from the tip of the tooth back. The
greater the angle, the more aggressive

the tooth but the weaker the tooth.

Beam Strength

This is the ability of the blade to resist bending
backwards. The wider the blade, the stronger
the beam strength; therefore, a 25mm blade
has far greater beam strength than a 3mm
blade and will cut straighter and is more
suitable for resawing.

Blade Selection

As you have seen from the previous section,
there are a great number of variables. The
blade selection that you will make will greatly
depend on the type of work that you intend to
do with your machine. If you have experience
with the bandsaw, you will probably have a
good idea of the blades that are suitable for
you. If you lack the experience or are unsure
of the type of work you will be doing with your
machine, we recommend that you purchase a
selection similar to that listed below, which is
a good general selection and will allow you to
tackle most jobs. As you gain experience, you
will settle on the blades that suit you.

1.6 mm x 6 TPI. This is a small, aggressive
blade that is suitable for tight curves and fast
cutting where a good surface finish of the cut is
not important.

2.6 mm x 14 TPI. This is a small, fine blade
suitable for reasonably tight cuts where the
surface finish is important but speed of cut is
less important.

3. 13 mm x 3 TPL. This is a general-purpose
blade that can cut large radiuses and short
sections of straight cuts. The cut is fast but the
surface finish of the cut is poor.

4. 19 mm x 3 TPI. This is a general-purpose
blade, which will be used for straight cuts and is
suitable for large radiuses.

5.25 mm x 2 TPI. This is a resaw blade, which
will be used for straight cuts and is suitable for
processing veneers.

Rounding the back of the blade

With most guide systems it is recommended
that the back of the blade be rounded with a
stone. As the machine is supplied with Laguna
ceramic guides, this is not imperative because
the ceramic will round the back of the blade as
it is used. However, if you decide that you want
to round the back of the blade, a procedure
follows.

A round blade back creates smooth interaction
between the thrust bearing and the blade. If the
blade rotates slightly, there is no sharp blade
corner to dig into the thrust bearing; also, the
rounding process smoothes the weld. A blade
with a round back makes tight turns better
because the round back has smooth interaction
with saw kerfs.

After the guides have been adjusted and the
machine is running, hold the stone against the
back corner of the blade for about a minute.
Wear safety glasses when rounding the blade.
Then, do the same thing on the opposite
corner. Next, slowly move the stone to round
the back. The more pressure you put on the
back, the faster you will remove the metal. Be
careful that the inside of the machine is free of
sawdust because sparks could start a fire. On
small blades such as a 1/4“ blade, the pressure
on the back of the blade may bring the blade
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forward off the front of the wheels. Therefore,
be careful not to put too much pressure on the
stone. When doing this, it is also important that
the upper guides be positioned right above

the stone.

The blade has teeth and extreme caution
must be exercised, as your hands will

be very close to them.

Causes of blade breakage

1. Excessive blade thickness in relation to the
flywheel diameter.

2. Defective welding.

3. Incorrect tension, particularly if the blade is
over tensioned; the tension spring no longer
fulfils its function.

4. After use it is recommended that you slacken
the tension, especially overnight. (Be sure to
place a clearly visible note on the machine that
you have done this.

5. Misalignment of the flywheels.

6. Irregularity of flywheel surface, for instance,
an accumulation of sawdust while cutting
resinous materials.

You can correct these problems by readjusting
the machine, changing the way you operate it
or by changing the blade. Try only one change
at a time.

Causes of blade dulling.

1. Poorly set side guides or rear thrust guide.
2. Poor tracking.

3. Wrong blade selection. If the blade is too
narrow, it will flex more easily and decrease the
quality of the cut. The blade should also have
the correct pitch and width.

4. The tooth pitch is too fine (too many teeth
per inch).

5. Certain woods will dull a steel blade very
quickly, especially tropical hardwoods (teak,
koa, etc.). Other woods with a high silicon
content will also dull the blade quickly; even a
cut as short as 152,4mm will cause damage to
the blade.

6. On certain exotic woods, the ends have been
painted. This is done to control the drying.

The paint is very abrasive and will dull the
blade as you cut through it. It is recommended
that you cut the painted ends off your wood.

Using a radius chart.

Until you become well acquainted with your
saw, it is best to use the contour (radius) chart
to determine which size blade to use for a
specific application. Radius charts can be found
in many woodworking books, magazine articles
and on blade boxes. They differ slightly from
one another but are good as rough indicators of
how tightly a curve can be cut with a particular
blade. Each blade saw and operator is different,
so it is impossible to make a truly accurate
chart. A blade can cut continuously without
backtracking any curve that has a radius as
much as or more than is shown on the chart.
For example: a 3/16" blade will cut a circle with
a 5/16" radius or a 5/8" diameter. To test if a
3/16" blade would work for a particular curve,
place a dime (roughly 5/8“) over the pattern.
The 3/16“ blade can cut a curve bigger than the
dime, but not smaller. You can use everyday
items such as coins or a pencil to determine
which blade to use. A quarter is the size of the
tightest cut that can be made with a 1/4“ blade.
A dime is the size of the tightest curve that can
be cut with a 3/16“ blade. A pencil eraser is the
size of the tightest turn that you can make with
a 1/8" blade. After a while you won't even need
an object to size the possible curve of a blade
because you will have become familiar with this
process. There are options to matching the
blade to the smallest curve pattern. If there is

only one very tight cut, it may be best to use a
turning hole, a relief cut, successive passes or
to change the blade. If you have a lot of cutting
to do, you can use a wider blade for the bigger
curves and then switch to a narrower blade for
the tighter curves. Changing the blades can
often save cutting and finish time. The chart
above is only a rough guide and is not to scale,
but from the information you can construct your
own guide.

Blade width
3/4

Cutting Rad

5/8°
1/2
3/8*
£3/16*
1/glia—/————
3/4 Rad

S/16° Rad
1/2* Rad

7/16° Rad
/8" Rad
5/16°Rad
/8" Rad

Pic. 57

8.3 How to coil a bandsaw blade

Without a doubt it is more difficult to explain
how to coil a bandsaw blade than it is to
actually do it. Nevertheless, below are easy-to-
follow instructions on folding a blade.

Method 1

While wearing a jacket or long-sleeved shirt and
gloves, hold the blade in front of you in one
large loop, with the teeth facing towards you.
Place your foot on the blade, holding it on the
ground. Grasp the blade with both hands, with
your thumbs to the outside, at approximately
the 10 o‘clock and 2 o‘clock positions (Step 1).
Slowly twist the top of the blade away from
your body (Step 2). Bring your hands together
to form two loops while folding down (Step 3).
Continue rotating the blade until you form three
loops.

Note. It is recommended that the blade be
placed on material that will not damage the
blade teeth (wood or cardboard). Your foot

is there to give stability and not to clamp the
blade, so do not exert excessive force, or the
teeth/band may be damaged. The photographs
are shown without gloves to enable the hand/
thumb position to be shown. Gloves must be
worn, as the blade could cause injury.

Step 1

Pic. 58

Step 2

Pic. 59

Step 3

Pic. 60

Done

Pic. 61

Note: In order to show the hand/thumb position
of the man in the photographs, he is not
wearing gloves, but gloves MUST BE WORN as
the blade could cause injury.

Method 2

There is another variation of this that works well
with small blades but simply is not

possible for larger bandsaw blades, unless
you‘re very big and strong. This method works
the same as the method above, but rather than
holding the blade with both hands, grasp

the blade at the top while holding the bottom of
the blade with your foot (teeth still facing

away from you). Grasp the blade with your
hand, twisting your arm such that your elbow is
facing away from your body (Step 1). Turn the
palm of your hand toward your body about

180 degrees and then continue turning while
pushing down on the blade (Steps 2, 3 and 4).
The blade will fold down upon itself into three
circles, lying flat on the ground (Done).
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Step 1

Pic. 65
Step 2

Done

Pic. 66

Method 3

Pic. 63
The steering wheel method. Start with the blade Pic. 69
Step 3 in front of you, as if you‘re holding a
= steering wheel with your hands at the 9 o‘clock
and 3 o‘clock positions. Simultaneously
twist your left hand up and your right hand
down. As the blade starts to fold, move your
hands closer together while tilting your left hand
to the right and your right hand to the left.
The blade will fall into three coils. A variation of
this method is to hold the blade as above,
but twist both hands inward, so you‘re looking
at your knuckles and the blade will again fall
into three coils.

Pic. 64

Pic. 71
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9. Maintenance

All tools and machines require regular

maintenance, and the bandsaw is no exception.

This section details the general maintenance
and care of your bandsaw. In general, we
recommend that you only use a Teflon-based
lubricant on the bandsaw. While regular oil
attracts dust and dirt, Teflon tends to dry and
has fewer tendencies to accumulate dirt and
sawdust on your machine.

Cleanliness and tire maintenance.

One of the major concerns in regards to the
maintenance of the bandsaw is how clean the
tires are. As the saw cuts, some sawdust lands
on the tire of the lower wheel. As the wheel
rotates, the sawdust becomes compressed on
the tire. This is especially true for woods such
as pine. The compressed sawdust could have
a negative effect, such as vibration, short blade
life and drifting of the blade. A brush contacts
the lower wheel and helps to prevent buildup.
You should inspect the tires regularly to check
that buildup is not happening, especially the
lower wheel. The tires are made of rubber

and wear just like car tires. They wear in the
middle, which causes a concavity in the tire.
The deformation makes it hard to track the
blades, and for this reason it is important to
maintain the original shape of the tire. The best
way to clean the tire surface and maintain the
original shape is to sand it with sandpaper.
The old tire surface often hardens and glazes
over and should be redressed occasionally.
This can be done by sanding the wheel with
100-grit sandpaper. This will take off a little of
the rubber and expose new rubber, which is
desirable. Rotate the wheels by hand with the
blade removed.

Tire brush

Pic. 72

Guides

The ceramic side and back guides should be
inspected regularly for cracks and chips. If they
are damaged, they should be replaced as they
could damage your blades and bad guides

will detract from the performance of the
bandsaw. The guides should be cleaned
regularly and any wood gum or dirt removed.
Any commercially available solvent can be
used, and after cleaning they should be
lubricated with Teflon-based lubricant.

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.

Replacing the drive belt

Drive belt

Motor drive pulley belt =

Pic. 73

Flywheel shaft nut

Pic. 74

To replace the belts you will have to remove the
lower flywheel.

1. Loosen the motor clamp bolts and move the
motor so that the tension is completely
removed from the drive belt. Remove the blade.
Loosen the two hex nuts that hold the brake

to the bandsaw frame and slide it out of the way
of the disc.

2. Remove the flywheel shaft nut that clamps
the wheel axle (back of the bandsaw).

3. Pull the lower flywheel off the bandsaw. You
may have to use a gear puller to remove the
lower wheel.

4. Replace the drive belt.

5. Refit the lower wheel and re-clamp with the
flywheel shaft nut.

6. Tension the drive belt and tighten the motor
clamping bolts.

Note. It is better to replace the drive belt early
than to have a breakdown during an

important job.

Note. Take great care not to damage the
bearings when taking the flywheel off and
reassembling.

Table Insert.

The table insert (throat plate) is made of
aluminium and is designed to reduce damage
to the blade should they come in contact. If
the blade slot becomes too wide or the insert
becomes damaged by the blade, it should be
replaced. The replacement insert will have to
be fitted to the table hole. The insert is provided
with four jacking screws that can be adjusted so
that the insert is level with the top of the table.

i

Throat plate iackiﬁq SCrews
Pic. 75

Bearings

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

Rust

The bandsaw is made from steel and cast
iron. All non-painted surfaces will rust if not
protected. It is recommended that the table be
protected by coating with wax if the machine is
not in constant use. All moving non-painted
surfaces (guides, rack and pinion, etc.) should
be lubricated/protected with a Teflon-based
lubricant.

Blade guide rack and pinion

The top guide when moved vertically tracks the
blade and comes factory-set. Adjustment

is provided should that mechanism become
misaligned. This is a tricky operation and
should only be attempted if an extreme error
has occurred.

Back guide forward/back adjustment.

1. Four clamping bolts and two Allen jacking
screws are provided.

2. Slightly loosen the two clamping bolts A and
tighten the bottom Allen screw B will bring the
guide forward.

3. Slightly loosen the two clamping bolts C and
tighten the top Allen screw D will bring the guide
back.

4. Make only very small adjustments. Tighten
the clamping bolts prior to checking the guide
vertical movement.

Note: The machine comes factory-set, and no
adjustment should be required.

Clamp bolts C

__=Allen jacking
~ | screwD

2 o

-
by

MAX_[+)

H)

o | MINIEE
- ] Jack bolt B
Clamping bolts A

Pic. 76

Adjusting the break
Back break adjustor

Rear Adjusting Knob

Pic. 77

Front break adjustor
Flywheel not shown for clarit:

Front
; Adjusting
’ ew

Pic. 78

The back break adjustor moves clockwise to
remove slack in the break pad.

The front break adjustor is rotated clockwise
with an allen key to remove slack in the break
pad.
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Adjusting the table square to the bandsaw
blade

Note. The machine is set in the factory and no
adjustment should be required but during
transportation movement may occur.

To access the adjustment screws, you will
have to tilt the table up to 45 degrees and lock
in position.

The adjustment is made with the jacking
screws 1 & 3 only. Jack screw 5 and clamp
screws 6 are used for support only.

1. Set the table to 90 degrees and place an
engineer's square on the table and check if the
blade is leaning forward or backward. The
blade will be parallel and it is easier to check
the blade at the back.

2. Tilt the table up to 45 degrees and lock in
position.

3. Loosen jack screw 5 and clamp screws 6
[only used for support and not adjustment].

4. If the top of the blade is leaning forward [gap
at the top of the engineers square], the back

of the table will have to be adjusted up. Slightly
loosen set screw 3 and the two hex head
screws 2, when loosening the clamp hex head
screws ensure that they are loosened the
same amount. Then fully tighten set screw 1
and the two hex head screws 4. Only make very
small adjustments as a small movement of the
jack screws makes a large adjustment of the
table. Move the table back to 90 degrees, clamp
in position and check if the blade is square to
the table with the engineers square. Repeat
adjustment if required.

5. If the top of the blade is leaning back [gap at
the bottom of the engineers square], the front
of the table will have to be adjusted up. Slightly
loosen set screw 3 and the two hex head
screws 2. Then fully tighten set screw 1 and the
two hex head screws 4. Only make very

small adjustments as a small movement of the
jack screws makes a large adjustment of the
table. Move the table back to 90 degrees, clamp
in position and check if the blade is square to
the table with the engineers square. Repeat
adjustment if required

6. Once adjustments have been completed,
lightly tighten set screw 5 and the two clamp
hex head screws 6. Do not over tighten as this
will bend the steel support plate and may affect
the adjustment that you have

made.

Pic. 79

Adjusting the table square to blade.

1. Check that the stop bolt is in contact with the
tilt-blanking disc.

2. Place an engineers square on the table top
and bring up to the side of the blade.

3. Check if the blade is square to the table.

4. If adjustment is required loosen the lock nut
on the tilt-stop bolt and adjust in the required
direction.

Note. Only adjust the tilt-stop bolt in very small
steps.

5. Tighten the lock nut and recheck

the blade square to the table.

6. If additional adjustment is required repeat
above steps.

Lock nut

Tilt stop bolt
Pic. 80

10. Troubleshooting

Bandsaw will not start.

1. Check that the start switch is fully pulled out.
2. Check that the yellow safety plug is fully
engaged.

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

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

5. Check that you have the correct power.

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. Stop switch faulty. Replace the stop switch.
2. Internal breaker faulty. Replace the breaker.

Motor tries to start but will not turn.

1. With the power disconnected from the
machine, open the doors and try to turn the
wheel by hand. If the wheel is not turning, check
the reason for the jamming. Typical reasons
are: guides too tight, wood jammed in the
wheel. Adjust guides or remove jammed wood.
2. Capacitor faulty. Replace the capacitor.

3. Motor faulty. Replace the motor.

Motor overheats.

The motor is designed to run very hot, but
should it overheat it has an internal terminal
overload protector that will shut it down until the
motor has cooled down and then it will reset
automatically. If the motor overheats, wait until it
has cooled down and restart. If the motor

shuts down constantly, check for the reason.
Typical reasons are dull blade, overfeeding the
wood, motor cooling fan clogged or faulty, motor
cooling fins clogged and excessive ambient
temperature.

Squeaking noise.

1. Check that the motor cooling fan is not
contacting the fan cover.

2. Check the bearings.

3. Check the drive belt.

4. Check that the guides are adjusted correctly.

Upper guide shaft is tight or loose.
1. Clean and lubricate.

2. Adjust rack and pinion.

3. Bent rack. Replace the rack.

Blade slows down during a cut.

1. Loose drive belt. Re-tension the belt.

2. Dull blade. Replace the blade or have it re-
sharpened.

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

4. Insufficient set on the teeth (wood nipping the

blade). Change blade for a blade with the
correct set.

5. QOil or dirt on the drive belt. Clean or replace
the drive belts.

6. Fence not aligned correctly. Align fence.

Blade will not track on flywheels.

1. Bad blade. Change the blade.

2. Crown on the wheels worn or damaged tire.
Dress the tires.

The blade kicks.
Bad blade. Replace the blade.

The blade makes a clicking noise.
Bad weld. Dress the weld or change the blade.

Blade overheats.

1. Dull blade. Change the blade or resharpen
the blade.

2. Pitch is too small for the depth of cut. Change
to a blade with the correct pitch.

3. Guides too tight. Adjust the guides.

4. Wood too hard for the selected blade.
Change the blade.

5. Blade too thick for the diameter of the
wheels. Change the blade.

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.
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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 Ihre Leistung unterstitzen.

Diese Bandsagemaschine wurde entworfen, um lhnen jahrelang sicheres Arbeiten zu ermdglichen. Bevor Sie die Maschine
zusammenbauen und verwenden, lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung.

Inhaltsverzeichnis

1. Konformitatserklarung
1.1 Gewabhrleistung

2. Uber die Bedienungsanleitung

3. Spezifikation der Maschine
3.1 Aufbau der Maschine

3.2 Technische Daten

3.3 Larmemissionen

4. Allgemeine Arbeitssicherheit
4.1 Sicherheitshinweise

5. Transport und Lieferumfang
5.1 Transport und Auspackung

5.2 Ubernahme der Maschine

5.3 Lieferumfang

5.4 Aufstellung

5.5 Auspackung

5.6 Verriegelung der Bandsagemaschine

6. Zusammenbau und
Einstellungen

6.1 GummifiiRe auf das Untergestell montieren
6.2 Mobiles Untergestell zusammenbauen
(optionales Zubehor)

6.3 Arbeitstisch aufbauen

6.4 Malstab befestigen

6.5 Anschlag montieren

6.6 Tischeinlage einbauen

6.7 Optionale Beleuchtung montieren

6.8 Versorgungsanschluss

7. Bandsdgemaschine testen

7.1 Vor dem Einschalten

7.2 Sageband in die Bandsagemaschine
montieren

7.3 Sagebandlauf

7.4 Sageband spannen

7.5 Sagebandlauf anpassen

7.6 Sageband-Fluhrungselemente anpassen

8. Bedienung der
Bandsagemaschine

8.1 Bandsagemaschine verwenden und
Anschlag einstellen

8.2 Richtiges Sageband wahlen

8.3 Sageband falten

9. Instandhaltung, Stérungen und
Abhilfe

1. Konformitatserklarung

Wir erklaren, dass dieses Produkt in
Ubereinstimmung mit den auf der 2. Seite
dieser Bedienungsanleitung genannten
Richtlinien und Normen ist.

1.1 Gewabhrleistung
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
Gewabhrleistungsbedingungen 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 fiir konkrete Holz-
oder Metallbearbeitungstechniken und fir die
relevanten Sicherheitsvorkehrungen, die fur
konkrete sichere Bedienung erforderlich sind.

3. Spezifikation der Maschine
Pasova pila na dfevo je pila s dlouhym, ostrym
pilovym pasem mezi dvéma koly. Pouzivaji

se hlavné pfi déleni dfeva. Tyto pasoveé pily
maji dvé kola otacejici se ve stejné roviné, z
nichz jedno je pohanéno. Samotny pilovy pas
mUze mit rizné velikosti a roztece zubu, coz
poskytuje stroji vSestrannost a moznost fezat
Sirokou $kalu dfevénych materiald.

3.1 Aufbau der Maschine
. Sichtfenster Sagebandspannung
. Ein-/Aus-Schalter
. Motor
. Maschinenstander

. Sichtfenster Sagebandfihrung

5

1

1
2
3
4
5. Bandspannkurbel
6
6

6 12 13

Abb. 1
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7. Gussarbeitstisch

8. Handrad fiir Auf- und Abbewegungen der
Séageabdeckung

9. Sageband-Fihrungselemente
10. Langsanschlag Set

11. Absaugstutzen 100 mm

12. Schnellspannhebel

13. Kurbel Bandfluihrungsverstellung
14. Optionales mobiles Untergestell
15. Steckdose

16. Verriegelung der Schnitthdhe
17. Laufrad

18. Bremse

Anm.: Das mobile Untergestell und die
Beleuchtung sind optionale Zubehdrteile.

Die Bandsagemaschine besteht nicht aus
vielen Bauteilen. Die Hauptbestandteile sind

in diesem Handbuch beschrieben. Wenn Sie
mit dieser Bandsagemaschine nicht vertraut
sind, nehmen Sie sich die Zeit und lesen Sie
diesen Abschnitt des Handbuchs, um sich mit
den Bauteilen und ihren Funktionen vertraut zu
machen.

1. Sichtfenster Sagebandspannung

Dient zu einer benutzerfreundlichen Kontrolle
der Sagebandspannung. Je starker die Feder
zusammengedrickt ist, desto groRer ist die
Séagebandspannung. Die Sagebandspannung-
Skala zeigt einen Wert an, erst wenn das
Sageband genligend gespannt ist. Das
Séageblattspannung-Mal gibt einen verzerrten
Wert an. Die Sageblattspannung-Anzeige ist
durch das Sichtfenster tiber geschlossene
obere Zugangstur sichtbar.

2. Ein-/Aus-Schalter

Driicken Sie auf I, um die Maschine
einzuschalten. Driicken Sie auf ,0“, um die
Maschine auszuschalten. Durch Betatigen des
Sicherheitsschalters wird die Motorversorgung
unterbrochen. Um den Sicherheitsschalter
zuriickzusetzen, drehen Sie ihn.

Not-Halt-S-
chalter

»
o
g
" 4
8
L

R
|y

Ll

Start/Stopp

Abb. 2

3. Motor

Die Bandsagemaschine ist mit einem
400V Motor von 2,2 kW Kraft ausgestattet.
Damit wird das untere Laufrad Uber einen
Antriebsriemen angetrieben.

4. Stander der Bandsdagemaschine

Der Stander der Bandsagemaschine hat eine
U-Form. Der Stander der Bandsdgemaschine
ist robust und bietet eine feste Unterstltzung
beim Arbeiten und gewahrleistet die
Séagebandspannung.

5. Bandspannkurbel
Mit der Bandspannkurbel wird das Spann-
und Schwenksystem des Sagebands vertikal

bedient. Mit Vertikalbewegung wird die Feder
zusammengedruckt, die eine konstante
Sagebandspannung gewabhrleistet, auch wenn
sich dessen Lange infolge der beim Schneiden
generierten Warme vergrof3ert.

6. Sichtfenster Sdgebandfiihrung

Auf der Maschinenstanderseite befindet

sich das Sichtfenster zur Beobachtung des
Antriebslaufrads des Sagebands. Dariiber
hinaus kénnen Sie die richtige Sageblattfiihrung
und dessen Position auf dem Gusslaufrad
beobachten.

7. Gussarbeitstisch

Der Gussarbeitstisch unterstitzt das Werksttick
und ermdglicht Schwenkungen und Schneiden
mit verschiedenen Winkeln. Er ist mit einer
Nutenfiihrung fir den Gehrungsanschlag
rechts vom Sageband ausgestattet. In der
Mitte befindet sich die Tischeinlage, durch

die das Sageband gefiihrt wird. Sollte sich

das Sageband auRerhalb der Mitte bewegen,
schutzt diese Tischeinlage das Sageblatt vor
Beschadigung. Der Arbeitstisch kann auch

mit einem Parallelanschlag fir Querschnitte
ausgestattet werden. Beide Tischseiten

sind mit Schrauben und Muttern verbunden,
die Tischdeformationen verhindern. Die
Muttern und Schrauben missen stets an den
Arbeitstisch befestigt und nur bei Demontage
oder Montage des Sagebands entnommen
werden.

8. Handrad fiir Auf- und Abbewegungen der
Sageabdeckung

Die oberen Fuhrungselemente sind an das
Handrad flr Auf- und Abbewegungen der
Sageabdeckung befestigt. Die Hohe kann mit
dem Handrade vertikal eingestellt werden. Die
Flhrungselemente sollen so eingestellt werden,
dass Sie sich knapp Uber dem zu schneidenden
Holz befinden. Diese Einstellung stellt die
sicherste Art und Weise der Bedienung der
Bandsagemaschine dar.

9. Sageband-Fiihrungselemente

Die Sédgemaschine verfligt liber zwei Sets

von Fihrungselementen, eins befindet sich
Uber und eins unter dem Arbeitstisch. Die
Fihrungselemente sorgen fur Stabilitat

des Sagebands und minimieren dessen
Wanderung nach links/rechts, vorne/hinten.
Die Fuhrungselemente Uber dem Arbeitstisch
sind an einem Kamm mit Vertikaleinstellung
montiert. Die oberen Flihrungselemente lassen
sich so einstellen, dass sie sich stets tiber dem
zu schneidenden Werkstlick befinden. Somit
hat das Sageband eine maximale Stabilitat. Die
Fihrungselemente sind mit Keramikeinlagen
ausgestatten, bei denen fast null Spiel
eingestellt werden kann.

10. Langsanschlag Set

Der Langsanschlag besteht aus einem
Fihrungsstab, einem Gelenk, einer
Langsanschlagbefestigung, einer Skala und
einem einstellbaren Lineal. Der Fihrungsstab
ist am Vorderteil des Arbeitstisches befestigt.
Das gesamte Langsanschlag-Set wird entlang
des Fihrungsstabs gefiihrt. Das Gelenk gleitet
auf dem Fuhrungsstab und kann in einer
beliebigen Position verriegelt werden, um
Schnittbreite bequem einstellen zu kénnen.
Die Langsanschlagbefestigung ist an das
Gelenk mit drei Schrauben befestigt. Der
Langsanschlag ist an die Befestigung mit zwei
Kurbeln angebracht, die die Einstellung des
Langsanschlags auf dem Tisch ermdglichen.
Der Langsanschlag kann in eine vertikale
Position (13 mm) oder horizontale Position
(140 mm) eingestellt werden. An der Tischseite
befindet sich eine Skala zur Bestimmung des

Abstands zwischen dem Langsanschlag und
dem Sageband. Anm.: Nach jeder Demontage
des Langsanschlags muss er nach dem
Wiedereinbau richtig ausgerichtet werden.

11. Absaugstutzen 100 mm

Die Bandsagemaschine produziert viel
Sagemehl, die Absaugung ist deshalb sehr
wichtig. Sie erzielen eine richtige Absaugung,
indem Sie einen 100m Schlauch an die auf
Maschinenseite befindlichen Absaugstutzen
mit max. Absaugkapazitat von 1699 m3/Std.
befestigen. Je starker die Absaugung, desto
besser fur Sie und Ihre Maschine.

12. Schnellspannhebel

Auf der Ruckseite der Bandsdgemaschine
befindet sich der Schnellspannhebel.

Mit dem Schnellspannhebel kann die
Sagebandspannung schnell geldst werden fir
einen schnellen Sadgebandwechsel.

13. Bandfiihrungsverstellung

Die Bandflihrungsverstellung befindet sich auf
der Ruckseite der Sdgemaschine und dient

zur Verstellung der richtigen Sagebandfiihrung
entlang des Gusslaufrads. Nach der Verstellung
stets verriegeln.

14. Optionales mobiles Untergestell

Das optionale Set fiir Verschiebungen
innerhalb der Werkstatt ist an den Stéander
befestigt und besteht aus zwei festen Radern
auf der Riickseite und einem Drehrad auf
der Vorderseite der Bandsagemaschine.

Das Drehrad wird mit Fuhebel getatigt.
Nach Deaktivierung des Drehrads sitzt die
Bandsagemaschine auf zwei FiiRen.

Drehrad-Set

Abb. 3

15. Optionale Beleuchtung

Die optionale Beleuchtung wird mit vier
Schrauben fiir vorgebohrte Lécher im oberen
Teil der Bandsagemaschine geleifert.

16. Verriegelung der Schnitth6he

Die oberen Fihrungselemente sind an

einem vertikal einstellbaren Fiihrungskamm
angebracht. Nach der Hohenverstellung der
Fuhrungselemente wird der Kamm mit Drehrad
verriegelt.

17. Gusslaufrader

Das Sageband wird entlang zwei Gusslaufrader
mit Polyurethanoberflache gefiihrt. Diese
Oberflache fihrt das Sageband und schitzt die
Zahne vor Gussoberflache der Laufrader. Das
untere Laufrad ist Antriebsrad und ist am Motor
mit einem Gummi-Antriebsriemen angebracht.
Das untere Laufrad treibt das Sageband an
und zieht es nach unten tber das Werkstlick.
Das obere Laufrad erfiillt zwei Funktionen. Eine
Funktion besteht im Balancieren und Fiihren
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des Sagebands, die andere Funktion in der
Spannung des Sagebands. Beide Funktionen
sind einstellbar.

18. Bremse

Die Bandsagemaschine ist mit einer Bremse
ausgestattet, die mit FuBhebel betatigt wird.
Beim Betatigen des FuRhebels wird das
Laufrad vom Antrieb getrennt und das Laufrad
kommt zum Stillstand.

Scheibenbremse am Laufrad

Abb. 4

Sicherheitsabdeckungen

Beim Betrieb kann das Sageband sehr
gefahrlich sein. Die Maschine wird mit
mehreren Abdeckungen geliefert, die eingebaut
und verwenden werden MUSSEN, soweit die
Maschine im Betrieb ist. Die Schutzabdeckung,
die vertikal einstellbar ist, wenn die Tur
geschlossen wird, ist an der unteren
Zugangstir angebracht. Eine Abdeckung
befindet sich auch auf dem Kamm, mit dem die
Schnitthohe eingestellt wird.

Schwenk- und Spannmechanismus

Das obere Laufrad ist an ein Schwenk- und
Spannmechanismus angeschlossen. Dieses
Mechanismus richtet das Laufrad und die
richtige Einstellung der Sagebandfihrung ein.
Dies erfolgt mit dem Griff auf der Riickseite der
Maschine, der auf das Mechanismus driickt
und somit die Achse des Laufrads so einstellt,
dass es sich mit dem unteren Laufrad gleich
dreht. Die zweite Funktion besteht in der
Séagebandspannung, was mit Vertikaleinstellung
des oberen Laufrads erzielt wird. Der Griff
befindet sich unter dem oberen Laufrad und
beim Drehen wird das Laufrad nach oben

oder nach unten bewegt. Die Maschine ist mit
einem Mechanismus ausgestattet, mit dem
sich das Sageband schnell I6sen oder spannen
lasst. Es befindet sich auf der Riickseite der
Maschine. Das Mechanismus verflgt tber
eine Feder, wodurch eine konstante Spannung
beim Sagebandausdehnen infolge der beim
Schneiden generierten Warme aufrechterhalten
wird.

Versorgungsanschluss
Die Bandsagemaschine wird mit einem Kabel
und einem Stecker geliefert.

Identifikation

Auf der Riickseite befindet sich eine Liste
samtlicher Herstellungsdaten, einschlief3lich
der Maschinennummer, des Models und der
Sagebandlange.

LAGLINIA €

Laguna 18bx Bandsaw

Maodel mband 18bx-2203
Power 3~-400V 50Hz 5.6A P2=2 Zkw S1
Specification ‘ 3-20mm) x 3651-3696mm
v:=865 m /min SCCR=6k A
Article No Weight | 186kg
Series No, Year

LAGUNATOOLS 2072 Allon Parkway. [rvine, CA 92600
WAL com

Abb. 5

Diese Bandsdgemaschine wurde

entworfen, um lhnen jahrelang sicheres
Arbeiten zu ermdglichen. Lesen Sie diese
Bedienungsanleitung vollstandig durch, bevor
Sie die Maschine zusammenbauen oder
verwenden.

Das Sageband bewegt sich stet in Richtung
zum Tisch, es gibt deshalb eine geringe Gefahr
(mit Ausnahme von Sonderschnitten), dass

der Werkstoff in Richtung zum Bediener der
Maschine geschludert wird, was als Riickstof3
bezeichnet wird. Die Gefahr eines RiickstolRes
ist bei einer Tischsdgemaschine am héchsten.
Aus diesem Grund bevorzugen viele Tischler
die Bandsagemaschine, insbesondere beim
Schneiden von Kleinstiicken. Die einzigartige
Eigenschaft der Bandsédgemaschine besteht
darin, dass das Werkstlick um das Sageband
gedreht und somit eine Kurve hergestellt
werden kann.

Da das Sageband ziemlich diinn ist, kdnnen
groRRe Werkstlicke mit einer kleineren Leistung
geschnitten werden. Aus diesem Grund wird die
Bandsagemaschine haufig beim Schneiden von
exotischen Holzern eingesetzt.

3.2 Technische Daten

Motor 400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 Phasen

Leistungsschutzschalter 3x16 A,
Abschaltcharakteristik C (16/3/C)

Tischeinlage 463 mm
Arbeitsgusstisch 508 mm x 660 mm
Tischschwenkung -6 Grad bis + 45 Grad

Nutenfiihrung fir Winkelanschlag
9,5 mm x 19 mm

Tischhdhe 965 mm
Laufrader Guss
Schnitthéhe 406 mm
Sagebandlange min. 3651 mm
Sagebandbreite max. 31,75
Sagebandbreite min. 3 mm
Flhrungselemente Keramisch
Hoéhe 1975 mm
Abmessung (B x D) 919 mm x 759 mm
Spur der Maschine 688 x 500 mm

Abmessung mit mobiler Erweiterung (B x D)
1093 mm x 797 mm

Spur ohne mobile Erweiterung
949 mm x 618 mm
200 kg
186 kg

Transportgewicht

Gewicht

Verpackungsabmessung (B x D x H)
2070 mm x 860 mm x 615 mm

Mobile Erweiterung Optional

Beleuchtung Optional

Abmessung des Anschlags 18,5 cm x 57,5 cm

3.3 Larmemissionen

Aquivalenter Schalldruckpegel A geméaR EN
ISO 3746: 73,56 dB (A) Unsicherheit, K in
Dezibel: 4,0 dB (A) gemaR EN ISO 4871. Die
angegebenen Werte sind Emissionswerte und
nicht unbedingt sichere Arbeitsgerdauschpegel.
Obwohl ein Zusammenhang zwischen
Emissionswerten und Aussetzung besteht,
kann er nicht zuverlassig verwendet

werden, um zu bestimmen, ob zuséatzliche
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 kdnnen auch
von Land zu Land variieren.
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Abb. 6

4. Allgemeine Arbeitssicherheit
ACHTUNG: Lesen Sie die
Bedienungsanleitung, bevor Sie die Maschine
starten, um eigene Sicherheit zu gewahrleisten.

1. Schitzen Sie Ihre Augen.

2. Entfernen Sie nicht das verklemmte
Werkstoff, solange das Sageband nicht zum
Stillstand gekommen ist.

3. Erhalten Sie die richtige Einstellung der
Spannung, der Sagebandfiihrung und der
Lager aufrecht.

4. Richten Sie den Anschlag vor dem
Schneiden ein.

5. Halten Sie das Werkstuck fest am Tisch.

6. VERWENDEN SIE STETS EINEN
SCHIEBESTOCK BEIM BEARBEITEN. Bringen
Sie Ihre Hande und Finger niemals in die Nahe
des Sagebands.

4.1 Sicherheitshinweise

* Alle Sicherheitsabdeckungen in einem
funktionsfahigen Zustand erhalten.

« Entfernen Sie Werkzeugschllssel und
sonstige Einstellungswerkzeuge von der
Oberflache der Bandsdgemaschine. Machen
Sie sich zur Gewohnheit, dass Sie stets
Uberpriifen, dass alle Einstellungswerkzeuge
und Werkzeugschlissel 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
fuhren.

* Nicht in einer gefahrlichen 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.

 AuBRerhalb der Reichweite von Kindern
aufbewahren. Halten Sie alle Kinder und
unerfahrenes Personal in einem sicheren
Abstand vom Arbeitsbereich.

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

» Beim Arbeiten keine UbermaRige Kraft
verwenden. Die richtige Maschine oder das
richtige Werkzeug werden die Arbeit besser und
sicherer ausfiihren mit einer Geschwindigkeit
oder Kraft, die fur die Maschine vorgesehen
sind.

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

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

* 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
Schneiden Staub entsteht, verwenden Sie
auch eine Gesichts- oder Staubschutzmaske.
Alltagsbrillen haben nur schlagfeste Glaser; es
handelt sich um keinen sicheren Augenschutz.
» Werkstlck stets gegen ungewollte
Bewegung ordnungsmaRig absichern. Wenn
maoglich, verwenden Sie Klemmen oder

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

» Beugen Sie sich nicht iber die
Maschinenteile. Halten Sie stets Gleichgewicht.
* FUhren Sie Wartung regelmafig durch. Zur
Gewahrleistung einer sauberen und sicheren
Arbeit verwenden Sie nur scharfe und saubere
Werkzeuge. Halten Sie Anweisungen fiir
Schmieren und Zubehérwartung ein.

« Trennen Sie die Maschine von der
Stromversorgung, bevor Sie Zubehorteile, wie
etwa die Sagebander oder Flhrungselemente,
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
anschlielen.

* Ausschlie3lich empfohlenes Zubehor
verwenden. Empfohlenes Zubehor finden Sie
im Benutzerhandbuch. Verwendung des nicht

empfohlenen Zubehors kann zu Verletzungen
fuhren.

* Auf die Maschine niemals treten. Die
Bandsagemaschine kénnte sich umkippen
oder Sie kdnnen das Sageband versehentlich
berthren.

» Maschinenteile auf Beschadigung tberprifen.
Uberpriifen Sie vor jeder weiteren Verwendung
der Maschine sorgfaltig die Schutzvorrichtungen
oder andere Teile, die bei der vorherigen
Verwendung mdglicherweise beschadigt
wurden. Uberpriifen Sie die Ausrichtung

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. Flhren Sie
den Werkstoff stets gegen die Drehrichtung des
Sagebands, Messers oder Frasers zu.

» Werkzeuge niemals unbeaufsichtigt lassen,
Maschine nach Verwendung stets ausschalten.
Lassen Sie laufende Maschine nicht alleine, bis
sie vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

Da die Sagebandbewegung stets unten zum
Arbeitstisch gerichtet ist, besteht eine geringe
Gefahr (mit Ausnahme von Sonderschnitten)
eines RiickstolRes. Die Gefahr eines
RiickstoRes ist bei einer Tischsagemaschine
am hochsten. Aus diesem Grund bevorzugen
viele Tischler die Bandsagemaschine,
insbesondere beim Schneiden von
Kleinstucken. Die einzigartige Eigenschaft der
Bandsagemaschine besteht darin, dass das
Werkstlick um das Sageband gedreht und
somit eine Kurve hergestellt werden kann.

Da das Sageband ziemlich diinn ist, kdnnen
groRRe Werkstlicke mit einer kleineren Leistung
geschnitten werden. Aus diesem Grund wird die
Bandsagemaschine haufig beim Schneiden von
exotischen Holzern eingesetzt.

5. Transport und Lieferumfang

5.1 Transport und Auspackung

Sie mussen stets die vom Transporter
gelieferten Verpackungs-, Rechnungs- und
Transportdokumente Uberpriifen, bevor Sie eine
neue Maschine auspacken. Vergewissern Sie
sich, dass die Verpackung oder Maschine keine
sichtbare Beschadigung aufweist. Uberpriifen
Sie dies bevor der Fahrer wegfahrt. Samtliche
Schaden sind in Lieferdokumenten zu
vermerken und von lhnen und dem Lieferanten
zu unterzeichnen. AnschlieRend missen Sie
Ihren Handler binnen 24 Stunden kontaktieren.

5.2 Ubernahme der Maschine

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

Anm.: Die Maschine ist schwer und 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 tber lhre
Krafte hinaus geht.

Schneiden Sie mit der Zange das Band, das die
Maschine auf der Palette sichert.

ACHTUNG: ES IST MIT AUSSERSTER
VORSICHT ZU VERFAHREN, DENN

DAS BAND IST GESPANNT UND

BEIM ABSCHNEIDEN KANN ES ZU
VERLETZUNGEN KOMMEN.

Die Bandsagemaschine wird in einer
Kartonkiste mit Polystyrol geliefert.

1. Kiste 6ffnen und lose Teile und Polystyrol im
Oberteil der Kiste entfernen.

2. Bandsagemaschine von der Verpackung
entnehmen. Es werden mindestens zwei
Personen benétigt, die Bandsdagemaschine ist
schwer.

3. Das untere Polystyrol anheben und Teile
entnehmen, die unter der Bandsagemaschine
verpackt sind.

Warnzeichen
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5.3 Lieferumfang

» Montagehilfen fiir den Langsanschlag und
den Arbeitstisch (Abbildung 8a, 8b).

Abb. 8a

Zu Abb. 8a, 8b
1. Langsanschlag

2. Flhrungsstab des Langsanschlags
3. Hemmschuh des Langsanschlags
4. Lineal

5. Fihrung des Langsanschlags

6. Sicherung der Fihrung

7. Verriegelung der Schwenkung
8. Keramische Fihrungselemente
9. Sicherungskurbel des Sagebands

10. Rader

11. Sechskantschliissel 5 mm
12. Arbeitstischeinlage

13. Maldstab

Abb. 8b

5.4 Aufstellung

Pfed zvednutim pasoveé pily z palety vyberte
misto, kde budete stroj pouzivat. Neexistuji zadna
striktni pravidla pro jeho umisténi, nize je nékolik
pokynd.

1. Vybrana pozice pro pilu by méla poskytovat
dostatek mista v predni a zadni ¢asti pro fezany
obrobek. Pokud mate v imyslu pouzit svou pilu
pro mensi obrobky, nemusite se zakonité Fidit
doporucenim vyse.

2. Dostateéné osvétleni. Cim lepsi je osvétleni,
tim pfesnéji a bezpecnéji budete moci pracovat.
3. Stabilni a pevna podlaha. Méli byste vybrat
pevnou, rovnou podlahu, nejlépe betonovou nebo
z podobného materialu.

4. Pilu umistéte blizko zdroje elektfiny a odsavani.

5.5 Uzamknuti pily
Duarazné doporucujeme nenechavat pilu

nezajisténou a bez dozoru. Doporuéujeme vyrobit
si uzamykatelny kryt kontrolniho panelu. Na dalsi

aus Holz

Sicherheitsabdeckung

Vorhangeschldsser

Not-Halt-Schalter

strance navrhujeme dva zpUsoby jak zamknout Abb. 9 Sicherheitsabdeckung ~ Vorhangeschldsser
kontrolni panel. Kryt mGzete vyrobit ze dfeva aus Kunststoff
nebo plastu. Nejprve zamacknéte tlacitko pro
nouzove zastaveni. Poté kryt zajistéte tak, Ze na Abb. 10
obé drzadla na ovladacim panelu umistite visaci
zamky (nejsou soucasti dodavky). Pro zajisténi 6. Zusammenbau und Einstellungen
vaseho stroje pfed neopravnénym uvedenim do 6.1 GummifiiRe auf das Untergestell
provozu détmi nebo nezkuSenym personalem se montieren
dlrazné doporucuje pouZziti visacich zamka.
Verfahren 1
GummifiiRe auf das Untergestell montieren,
nachdem die Maschine aus der Kiste
genommen wird.
Verfahren 2
1. Bandsdgemaschine mit Holzbrettern
unterlegen.
2. GummifiiRe des Untergestells im hinteren
www.igmtools.com -22-
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und vorderen Teil der Bandsdgemaschine
montieren.

GummifiRe

Abb. 11

6.2 Mobiles Untergestell zusammenbauen
(optionales Zubehor)

Unterlegte Bandsagemaschine

Abb. 12

1. Die Bandsagemaschine mit Holzbrettern
unterlegen.

2. Das Drehrad Set auf der Riickseite der
Bandsagemaschine montieren.

3. Die vorderen Rader auf der Vorderseite
der Bandsdgemaschine montieren und zwei
GummifiiRe entfernen.

Anm.: Arbeiten Sie niemals mit der
Bandsagemaschine, wenn das Drehrad nicht
abgesichert ist.

Feststellschraube |

vordere Rader

Abb. 13

6.3 Arbeitstisch aufbauen

=

Aufhangung der Schwenkun '
Abb. 14

Anschl@schrube
Abb. 15

Es wird empfohlen, in zwei Personen zu
arbeiten, wenn der Arbeitstisch aufgebaut wird:
eine halt den Tisch und die andere befestigt
den Arbeitstisch an die Bandsagemaschine.
Ne: ativschwenkung Sperre
-

Anschlagschraube
Abb. 16
Negativschwenkung Bohrung

Negativschwenkung Sperre
Abb. 17

Der Arbeitstisch ist mit einer Anschlagschraube
ausgestattet, um den Arbeitstisch nach
Schwenkung schnell auszurichten.

Die Anschlagschraube berthrt die
Negativschwenkung Sperre. Nach der Lésung
der Negativschwenkung Sperre kann der
Arbeitstisch bis in -7 Grad geschwenkt werden.

An die Bandsdagemaschine befestigter
Arbeitstisch

Abb. 18

Aufhangung der Schwenkung

Abb. 19

Sperrkurbel
Abb. 20
Um den Arbeitstisch in die Aufhangung
zu befestigen, sind zwei Sperrkurbeln zu
befestigen. Die Ausrichtung des Arbeitstisches

mit dem Sageband wird weiter in diesem
Handbuch beschrieben.

6.4 MaBstab befestigen

MaRstab mit Schrauben

Abb. 21

Arbeitstisch mit montiertem MaRstab

Abb. 22

Den Malistab an den Arbeitstisch mit
mitgelieferten Schrauben befestigen. Die
Schrauben nicht ganz festziehen, die Position
des Lineals muss noch gegenlber dem
Sageband angepasst werden (siehe weiter in
diesem Handbuch).

|

Einstellung des Mafstabs
Abb. 23

6.5 Anschlag montieren

1. Den Fuhrungsstab mit Haltern und Schrauben
an den Arbeitstisch befestigen.

Anm.: Der Abstand zwischen den
Befestigungslochern und dem Ende des
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Fuhrungsstabs ist unterschiedlich und das
entfernteste Ende muss naher and die Riickseite
der Bandsagemaschine liegen (am nachsten an
die Saule).

2. Den Anschlaghalter auf den Fiihrungsstab
aufschieben und mit Schraube befestigen.

3. Den Anschlag auf das Mechanismus
aufschieben.

4. Den Anschlag leicht anheben und mit
Befestigungsschrauben verriegeln.

Anschlagstutze

5l

Anschlag-Abgrenze
Abb. 24

Anschlaghalter

Anschlagverriegelung

Abb. 25

Anschlag halter

Anschlag in horizontaler Position

Abb. 26

Anschlag in horizontaler Position
Sicherung des Anschlags

| 4
(i

Anschlag in vertikaler Position

Abb. 28

Der Anschlaghalter und der Anschlag sind

Uber den Arbeitstisch mit einer Nylonschraube
angehoben. Diese Schraube schiitzt die
Tischoberflache vor Kratzern. Die Schraube ist
einstellbar.

Anm.: Die Sperrschraube des Anschlags ist auf
der Abbildung demontiert.

Sechskantschlissel

Inbusschraube
Abb. 29

6.6 Tischeinlage und Hemmschuh des
Langsanschlags montieren

Die Maschine wird mit der Tischanlage

geliefert, die mit einer Schraube gehalten

wird. Die Tischeinlage ist zu entfernen, bevor
das Sageband montiert oder demontiert wird.
Die Tischeinlage ist aus weichem Aluminium
hergestellt, um die Sagebandzahnung nicht

zu beschadigen, wenn sie damit in Bertihrung
kommt.

Die Tischeinlage ist mit Schrauben ausgestattet,
um mit der Arbeitstischebene vertikal ausgerichtet
zu werden. Die Tischeinlage ist ab Werk
eingestellt, bei Bedarf anpassen. Setzen Sie den
Anschlag tber den Arbeitstisch und richten Sie
die Schrauben so ein, dass die Tischeinlage mit
dem Arbeitstisch in einer Ebene liegt.

iséheinlag
Abb 30

Hemmschuh des Langsanschlags montieren
Der Hemmschuh des Langsanschlags kann zur
Einstellung der Lange bei nicht durchgangigen
Schnitten verwendet werden. Um den

Hemmschuh einzustellen, muss die Skala in der
T-Nutenfiihrng an der oberen Seite des Anschlags
in vertikaler Position montiert sein. Der ,0“ Wert
muss mit dem Blatt des Sagebands ausgerichtet
sein. Den Hemmschuh auf die gewiinschte Lange
setzen und mit Handgriff verriegeln.

Abb. 31

B T T e T o |
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Abb. 32

Abb. 33

6.7 Optionale Beleuchtung montieren
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Installierte Beleuchtung

Das Licht wird am Oberteil der
Bandsagemaschine gemaf Abbildung montiert.
Das Licht wird mit einem Anschlussstecker
geliefert. Das Kabel ist so zu legen, dass

es sich auf keinen Fall in der Nahe des
Ségebands oder der Schranktlr befindet.
Empfohlene Kabelfuhrung ist auf der
Abbildung dargestellt. Verwenden Sie
Kabelklemmen, um das Kabel entlang

des Oberteils der Bandsagemaschine zu
befestigen. Vergewissern Sie sich, dass das
Kabel nicht Gber dem Loch im Oberteil der
Bandsagemaschine gefuhrt wird.

6.8 Versorgungsanschluss

Die Bandsagemaschine wird mit einem 400V /
16A Gabelstecker fir Stromanschluss geleifert.
Um den Kreislauf zu schiitzen wird empfohlen,
einen 16A Dreiphasen-Leistungsschutzschalter
mit Abschaltcharakteristik C (16/3/C) zu
verwenden. Mit der Start-/Stopp-Taste wird der
Motor ein- oder ausgeschaltet.

7. Bandsagemaschine testen

1. Abdeckungen im Unter- und Oberteil der
Bandsagemaschine schlielen.

2. Uberpriifen Sie, ob sich der rote
Sicherheitsschalter in der richtigen Position
befindet.

3. Vergewissern Sie sich, dass auf der Maschine
keine Werkzeuge oder losen Teile liegen.

4. Uberpriifen Sie, dass alle Einstell- und
Verriegelungsgriffe festgezogen sind.

5. Uberpriifen Sie, dass kein Ségeband montiert
ist: es ist viel sicherer, die Maschine, ohne das
Sageband zu testen.

6. Versorgungsanschluss.

7. Durch Betéatigung der griinen Taste die
Bandsagemaschine einschalten.

8. Das untere Laufrad fangt an zu drehen.

9. Den Schalter auf richtige Funktionsfahigkeit
Uberprifen.

10. Beim Lauf (ohne Sageband) die Maschine mit
Stopp Taste ausschalten. Der Motor sollte sich
ausschalten und zum Stillstand kommen.

" | Not-Halt-Schalter

g
a
<
rd
4
%
2

e

Start/Stopp
Abb. 36

11. Wenn die Schalter nicht richtig funktionieren,
verwenden Sie die Maschine nicht, solange die
Stdrung nicht behoben wird.

12. Beim Lauf den roten Not-Halt-Schalter
betatigen. Der Motor sollte sich ausschalten und
zum Stillstand kommen.

13. Beim Lauf die Bremse betatigen.

Der Motor sollte sich vom Antrieb trennen und
zum Stillstand kommen.

Soweit die Bandsagemaschine in diesem
Test nicht besteht, darf sie nicht verwendet
werden, solange die Stérung nicht behoben
wird.

7.1 Vor dem Einschalten

Bevor Sie die Maschine verwenden, lesen Sie
bitte diese Bedienungsanleitung.

1. Wenn Sie mit der Bedienung der
Bandsagemaschine noch nicht véllig vertraut sind,
wenden Sie sich an eine qualifizierte Person.

2. Vergewissern Sie sich, dass die Maschine
ordnungsmafig geerdet ist und dass alle
elektrischen Sicherheitsregeln eingehalten
werden.

3. Verwenden Sie die Bandsagemaschine
niemals, wenn Sie unter dem Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen oder
wenn Sie mude sind.

4. Tragen Sie immer eine Schutzbrille oder einen
Schutzschild und einen Gehdrschutz.

5. Verwenden Sie eine Staubschutzmaske:

eine langere Aussetzung dem Feinstaub von
Bandsagen ist gefahrlich.

6. Ziehen Sie lhre Krawatte, Ringe, Uhren und all
Schmuck aus. Krempeln Sie die Armel hoch: Sie
wollen nicht, dass sich in der Bandsagemaschine
etwas fangt.

7. Vergewissern Sie sich, dass die
Schutzabdeckungen ordnungsmaRig angebracht
sind und verwenden Sie sie immer. Die
Abdeckungen schiitzen Sie vor Berlhrung des
Sagebands.

8. Vergewissern Sie sich, dass die
Sagebandzahne nach unten zum Arbeitstisch
gerichtet sind.

9. Stellen Sie die obere Sagebandabdeckung

S0 ein, dass sie sich knapp Uber dem zu
schneidenden Werkstulck befindet.

10. Vergewissern Sie sich, dass das Sageband
richtig gespannt und gefhrt ist.

11. Stellen Sie die Maschine ein, bevor sie das
Werkstlick vom Arbeitstisch nehmen.

12. Arme, Hande und Finger weg vom Sageband
halten.

13. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtige
GroRe und Typ des Ségebands verwenden.

14. Das Werkstlick fest am Arbeitsstlick halten.
Versuchen Sie nicht, Werkstoff mit einer krummen
Unterseite zu schneiden, soweit es nicht
genulgend abgesichert ist.

15. Verwenden Sie am Schnittende einen
verlangerten Arm (Schiebestock). Dies ist der
gefahrlichste Teil der Arbeit, denn der Schnitt

ist beendet und das S&geblatt ist entdeckt.
Schiebebldcke oder verlangerte Arme sind
allgemein verfugbar.

16. Das Werkstlick fest halten und in den Schnitt
mit angemessener Geschwindigkeit zufiihren.

17. Wenn sich das Werkstuick verklemmt oder aus
dem Schnitt aus einem anderen Grund entfernt
werden muss, ist die Maschine auszuschalten.

7.2 Sageband in die Bandsagemaschine
montieren

Um lhre Bandségemaschine optimal nutzen
zu kénnen, missen Sie geeignetes Sageband
verwenden und dessen Fuhrung richtig
einstellen. Es handelt sich um eine einfache
Operation. Wenn Sie lernen, das Ségeband
richtig zu installieren und einzustellen, dauert
die Montage nur wenige Minuten. Seien Sie

vorsichtig bei Installation der Sagebander,
insbesondere wenn sie breit sind. Tragen Sie
stets Handschuhe und Schutzbrille.

Klemmschraube

Tischeinla

Abb. 37

— Sicherung der Liicke

S

it

Licke im Arbeitstisch
Abb. 38

Bandsadgemaschine von Stromversorgung
trennen

1. Die Tischeinlage entfernen, indem die
Klemmschraube geldst wird.

2. Kurbel zur Sicherung der Arbeitstischliicke
demontieren.

3. Sicherheits-Kunststoffeinlage am unteren
Laufrad entfernen.

4. Seiten- und Ruckfiihrung (oben und unten)
so viel wie mdglich l6sen.

Dadurch wird sichergestellt, dass bei der
Montage die Sagebandfiihrungen und
Spannung die Arbeit nicht beeintrachtigen.

5. Sageband ausrollen. Tragen Sie stets
Handschuhe und Schutzbrille. Auf dem
Sageband kann es Schmutz geben: mit einem
Lappen weg von Zahnen reinigen, damit sich
der Lappen daran nicht verfangt.

6. Zahne und Gesamtzustand des Sagebands
Uberprifen. Falls die Zahne in falscher Richtung
zeigen, muss das Sageband umgekehrt
gewendet werden. Sageband mit beiden
Handen greifen und wenden.

7. Sageband durch die Liicke im Arbeitstisch
einflhren.

8. Untere und obere Zugangstir der
Bandsagemaschine 6ffnen. Sdgeband Uber das
obere Laufrad legen und durch die Liicke in der
Vertikalsaule ziehen.

AnschlieBend das Sageblatt ins Schutzloch
des Sagebands legen und Abdeckungstir
schlieRen.

9. Klemmhebel des Sagebands l6sen und das
Bandspannhandrad drehen, solange nicht
genug Platz am unteren Laufrad entsteht, um
das Sageband montieren zu kénnen.

10. Sageband durch Betatigung des
Schnellspannhebels spannen.

11. Sdgebandspannung mit dem
Bandspannhandrad nach Bedarf anpassen.
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Sageband in der Licke
Abb. 39

Sicherheitsaekung \
Abb. 40

7.3 Sagebandlauf

Sagebandlauf auf den Gusslaufradern

Es gibt viele Meinungen zur richtigen Position
des Sagebands auf den Laufréadern. Einige
empfehlen, dass breite Sageblatter so

gefihrt werden, dass die Zahne Uber die
Kante der Gummioberflache des Laufrads
knapp hinausragen. Andere empfehlen,

dass alle Sagebander gleich gefiihrt werden,
abgesehen von deren GroRe, und zwar
genau entlang des Bandes am Laufrad.

Der Vorteil der erstgenannten Methode,

d.h. dass die Zahne die Gummioberflache
nicht bertihren, besteht darin, dass die
Laufradoberflache durch die Zahne nicht
beschadigt werden kann. Der Nachteil

davon besteht darin, dass das Sageband
nicht entlang der Laufradmitte gespannt ist,
was zum Wandern oder Vibrationen des
Sagebands fiihren kann. Auf der anderen
Seite, der Vorteil des Sagebandlaufs in der
Mitte ist dessen Stabilitat bei der Spannung,
was die Wahrscheinlichkeit von Wandern
oder Vibrationen reduziert. Der Nachteil
davon ist, dass Sagebander mit zu groRer
Schrankung dazu neigen, den Gummibezug
der Laufrader zu beschadigen. Die Einstellung
des Sagebands hat keine Auswirkung auf die
Leistung der Bandsagemaschine, denn alle
werden durch den mittleren Teil der Laufrader
gefiihrt. Wir empfehlen, alle Sagebander durch
die Mitte der Gusslaufrader zu fihren, um
optimale Leistung und einen reibungslosen
Schnitt zu gewahrleisten. 1. Um die Einstellung
des Sagebandlaufs zu vereinfachen, das
Laufrad in Schnittrichtung langsam drehen.
Das Sageband sollte sich selbst langsam
entlang des Laufrads einstellen. Falls sich
das Sageband zu viel nach vorne oder nach
hintern schiebt, kleine Einrichtung durch
Einstellung der Flhrung auf der Rickseite der
Bandsagemaschine durchfiihren und dabei das
Laufrad drehen.

Riegelschraube

Einstellung der Fiihrung

Abb. 41
uan gstur

Sageband im
Maschinensténder

Abb. 42

Sobald das Sageband in der richtigen Position
ist, spannen Sie es.
Die Laufeinstellung verriegeln.

Anm.: Die Spannung des Sagebands ist weiter
in diesem Handbuch beschrieben.

2. Vergessen Sie nicht, die Abdeckungs-
Kunststoffplatte zurlickzusetzen.

Anm.: Um den Sagebandlauf endgliltig

einzurichten, muss das Sageband voll gespannt

sein.
Anm.: Keine Sagebandlaufeinstellungen bei
laufender Bandsagemaschine durchflhren.

Anm.: Auf Seite des Maschinenstanders
befindet sich ein Sichtfenster zur Kontrolle des
oberen Laufrads.

7.4 Sageband spannen

Es gibt viele unterschiedliche Meinungen, wie
das Sageband gespannt werden soll und ob
es notwendig ist, ein Sdgebandspannungs-
Messgerat zu haben. Bevor Sie sich ein
Sagebandspannungs-Messgerat besorgen,
lesen Sie bitte folgende Ratschlage: Die
meisten Sagebandspannungs-Messgerate
werden am Band montiert und messen

die Spannung beim Einstellen. Jeder
Sagebandhersteller verwendet einen anderen
Stahltyp mit unterschiedlicher Zugfestigkeit.
Das heildt, dass jeder Stahltyp andere
Spannungsmdglichkeiten bietet. Wenn Sie
beispielsweise das Sagebandspannungs-
Messgerat von einem Sagebandhersteller
kaufen, ist dieses fiir die Verwendung mit den
Sagebandern dieses Herstellers vorgesehen,
und muss nicht unbedingt genaue Werte

mit Sdgebandern eines anderen Herstellers
liefern. In der Tat gibt es nichts so Schnelles
oder Genaues, wie eine Erfahrung mit der
Montage. Ihre Maschine ist mit einer Anzeige
der Sagebandspannung ausgestattet, die die
Ausschwenkung der Zugfeder am oberen
Laufrad misst. Es wird empfohlen, diese
lediglich als eine allgemeine Empfehlung zu
verwenden und beim Spannen des S&gebands
nach einem der nachstehend dargelegten
Verfahren vorzugehen.

Bedienung der
Sagebandspannubgl

Sagebandspannung
(gespannt)

Abb. 43

Sichtfenster zur Kontrolle;
der Einstellung

Abb. 44

Anzeig der Sagebandspannung
Abb. 45

Verfahren 1

Wenn Sie auf das obere Laufrad schauen,
legen Sie einen Finger in die 9-Uhr-Position.
Den Finger um 15 cm nach unten schieben
und auf das Ségeband leicht driicken. Die
Abweichung sollte 4-6 mm sein. Montieren Sie
alle Abdeckungen zurick und schlieen Sie die
Zugangsture. Die Tischeinlage zurlicksetzen
und Uberprifen, ob sich das Sageband frei
durch die Tischeinlage bewegt.

Stellen Sie sicher, dass alle Werkzeugschlissel
und lose Teile von der Maschine entfernt sind.
Maschine an Stromversorgung anschlieRen.
Maschine fir eine Sekunde einschalten und
wieder ausschalten. Beobachten Sie den

Lauf des Sagebands. Wenn das Sageband
richtig gefiihrt ist, lassen Sie die Maschine auf
Vollleistung laufen. Wenn der Sagebandlauf
anzupassen ist, wiederholen Sie die
Einrichtung.

Verfahren 2

Sageband nach der Methode 1 spannen.
SchlieRen Sie die Zugangstiire und
vergewissern Sie sich, dass alle Abdeckungen
montiert sind. Bandsagemaschine starten und
das Sageband aus der vorderen Seite der
Maschine beobachten. Die Sagebandspannung
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sehr langsam I8sen, bis das Sageband
anfangt zu schwingen (von Seite zu Seite
schwenken). Dann fangen Sie wieder an, das
Séageblatt zu spannen, bis die Schwingungen
nicht aufhéren und das Sageband nicht genau
lauft. Sdgeband um eine volle Umdrehung der
Bandspannkurbel spannen. Mit der Zeit werden
Sie feststellen, dass jede Sagebandgrofie

und jeder Sagebandtyp mehr oder weniger
eine zusatzliche Anpassung der Spannung
erfordern. Beispielweise ein 0,15cm Sageband
braucht weniger Anpassungen als ein 1,9cm
Sageband. Mit etwas Erfahrung verbessert
sich lhre Kompetenz, das Sageband

richtig zu spannen. Der Schliissel zu allen
Spannungsalternativen ist, dass das Sageband
gerade und in einer minimalen Spannung ist.
Je niedriger die Sdgebandspannung ist, desto
langer ist sowohl dessen Lebensdauer als auch
die Lebensdauer der Maschine. Anm.: Das
obere Laufrad ist mit einer Feder ausgestattet,
die einen konstanten Druck auf das Sageband
aufrechterhalt. Beim Schneiden mit dem
Sageband wird Warme generiert, wodurch sich
das Sageband langsam ausdehnt. Die Feder
kompensiert diese Langenanderungen: stellen
Sie deshalb sicher, dass Sie beim Spannen
diese Feder nicht bewegen. Anm.: Wenn die
Maschine fir eine Zeit lang aul3er Betrieb
steht (einen Tag), 16sen Sie die Spannung

des Sagebands. Dadurch verlangern Sie die
Lebensdauer lhres Sagebands sowie lhrer
Maschine. Wenn das Sageband gespannt
gelassen wird, kdnnen an den Laufradern
Vertiefungen oder Rillen entstehen, die
Schwingungen verursachen oder den Lauf

der Maschine beeintrachtigen kénnen. Die
Lésung der Spannung verlangert wesentlich die
Lebensdauer der Maschine, der Lager sowie
der Laufrader. Wenn Sie nach der Arbeit die
Ségebandspannung l6sen, markieren Sie es
sichtbar als ,geldst“. Notieren Sie die Anzahl
der Umdrehungen, mit denen das Sageband
gelost wurde: entweder Sie oder ein anderer
Bediener wird dann wissen, wie das Sageband
richtig wieder gespannt werden soll.

Sageband entfernen

1. Bandsagemaschine von Stromversorgung
trennen.

2. Klemme, die zwei Teile des Arbeitstischs
zusammenhalt, entfernen.

3. Alle Abdeckungen entfernen.

4. Tischeinlage herausziehen.

5. Spannung am oberen Laufrad I6sen.

6. Zugangstur 6ffnen und Sageband
herausnehmen (Handsuche und Schutzbrille
tragen); durch die Liicke im Arbeitstisch leicht
herausziehen.

7.5 Sagebandlauf anpassen

Die meisten Fiihrungselemente sind so
ausgelegt, dass das Sageband auf Seiten Uber
oder unter den seitlichen Fihrungselementen
auf Riickenseite des Sagebands gefihrt wird.
Das Sageband kann sich dadurch ungewollt
verdrehen, wenn das geschnittene Werkstoff
einen Druck auf die Riickenfiihrung des
Séagebands entwickelt. Dieses ungewollte
Verdrehen wird mit Laguna Fihrungselementen
eliminiert: diese fiihren namlich das Sageband
Uber und unter der Rickenfihrung, wodurch
Sie dem Sageband eine unschlagbare
Stabilitat bieten. Die patentierten Laguna
Fihrungselemente sind aus Keramik
hergestellt. Der Vorteil dieses Materials
besteht in seiner Verschleil¥festigkeit und sollte
daher einen jahrelangen sicheren Betrieb
gewahrleisten.

Lesen Sie bitte folgende Hinweise, Sie
helfen Ihnen, das Laguna Fiihrungssystem

optimal einzustellen.

Eine falsche Einstellung des Fiihrungssystems
kann - genauso wie es bei anderen Systemen
der Fall ist - das Sageband oder die

Maschine selbst beschadigen. Der Korper der
Fuhrungselemente darf mit dem Sageband
nicht in Berthrung kommen. Es wird empfohlen,
das Sageband handisch ohne gespannte
Fihrungselemente zu fihren, solange Sie
nicht sicher sind, dass das Sageband richtig
gefuhrt wird. Erst danach befestigen Sie die
Fuhrungselemente und lassen Sie sie, das
Sageband zu fuhren.

Hinweis zu den Laguna keramischen
Fiihrungselementen.

1. Bei der Montage des Sagebands an

die Bandsagemaschine richten Sie die
Fihrungselemente nach Empfehlung an und
fuhren Sie das Sageband handisch ber die
Fihrungselemente mindestens wahrend zwei
komplette Durchdrehungen.

2. Das Sageband kann fehlerhaft geschweil3t
sein und jede Ungenauigkeit kdnnte die
keramischen Fuhrungselemente (Ruck- oder
Seitenflache) oder das Sageband beschadigen.
Wenn das Sageband nicht richtig geschweif3t
ist, geben Sie es Ihrem Handler zuriick oder
bearbeiten Sie es.

3. Die Ruckenfiihrung ist aus Keramik
hergestellt und sobald das Sageband darauf
driickt, entsteht eine Reibung zwischen dem
Sageband und der Keramik. Bei diesem
Prozess kénnen Funken entstehen. Es handelt
sich um eine normale Erscheinung, die
allmanhlich verschwindet, da sich das hintere Teil
des Sagebands abschleift.

4. In der Ruckenfiihrung bildet sich eine kleine
Rille (es handelt sich um eine normale
Erscheinung). Es wird empfohlen, die
Ruckenfihrung um ca. 15 Grad alle 8 Stunden
Arbeit zu drehen. Dadurch wird sich die Rille
nicht vertiefen und das Fuhrungselement wird
gleichmaRig verschlissen.

5. Das Flihrungssystem der Laguna 1412
Bandsagemaschine kann mit Sadgebandern von
3-31,75 mm betrieben werden.

6. Das Laguna Fihrungssystem verwendet zur
Flhrung des Sagebands keramische
Flhrungselemente. Dieses System bietet
verschiedene Vorteile (keine Warmeleitung,
Verschleilfestigkeit, usw.). Der einzige Nachteil
besteht in der Zerbrechlichkeit der
Fuhrungselemente, sie durfen also nicht fallen
oder mit sehr mangelhaften Sagebandern
verwendet werden. Jede der vorstehend
beschriebenen Operationen kann die
keramischen Fuhrungselemente zerbrechen
oder anders beschadigen und dadurch ihre
Funktionalitat beeintrachtigen. Jegliche
Beschadigung der Fihrungselemente wird
durch die Gewahrleistung nicht gedeckt.

7. Seitliche Fiihrungselemente mussen vor dem
Start der Maschine festgezogen werden, sonst
besteht das Risiko einer Beschadigung der
Maschine infolge Verklemmung des Sagebands
oder Beschadigung der Fuhrungselemente
selbst.

8. Beim Schneiden von Frischholz kann

am Sageband Harz haften bleiben. Die
keramischen Fuhrungselemente

helfen, das Sageband sauber zu halten,

denn sie fangen den Harz ab. Aus diesem
Grund ist es ratsam, die Fihrungselemente

so nah wie mdglich an das Ségeband zu
spannen. Vergessen Sie jedoch nicht, dass die
Sagebandzahne mit den Fuhrungselementen
nicht in Berlhrung kommen durfen. Auch

wenn die Fuhrungselemente helfen, Harz zu
beseitigen, einige Holzer konnen das Sageband
in solchem Mafe verharzen, dass es mit einem

Lésemittel gereinigt werden muss.

7.6 Fiihrungselemente anpassen

Das Sageband sollte entlang der Mitte der
Riickenfiihrung laufen, wahrend die seitlichen
Fuhrungselemente parallel zum Sageband
eingestellt werden sollen. Sollten die
Fihrungselemente aul3erhalb dieser Position
geraten, nach folgenden Empfehlungen
einstellen:

Paralleleinstellung der oberen seitlichen
Fuhrungselemente.

Seitliche Flihrungselemente 16sen und so weit
wie moglich voneinander ziehen. Das gesamte
Fihrungsset I6sen und weg vom Sageband
schieben. Ziehen Sie die Rickenfiihrung

zu sich so, dass sie das Sageband leicht
berihrt, und verriegeln. Lésen Sie die Kurbel,
womit die Bewegung der Flihrungselemente
nach vorne und nach hinten gesteuert wird.
Keramische Fuhrungselemente so einstellen,
dass sie parallel zum Sageband und nicht

in einer Ebene mit den Sdgebandzahnen

sind. Die Fihrungselemente in dieser

Position festziehen. Auf eines der seitlichen
Fihrungselemente leicht driicken, sodass es
das Sageband berihrt, und verriegeln. Dieses
Verfahren mit dem anderen Fiihrungselement
wiederholen. Vergewissern Sie sich,

dass zwischen dem Sageband und dem
Fihrungselement eine minimale Liicke ist. Um
die richtige Grofe der Licke zu bestimmen,
koénnen Sie beispielsweise ein Blatt Papier
verwenden. Klemme festziehen und Papier
entfernen. Drehen Sie das Sageband per
Hand und vergewissern Sie sich, dass die
Schweillnahte die Keramik nicht berlhren,
dies konnte Beschadigung verursachen. Wenn
das Sageband nicht richtig geschweildt ist,
reparieren Sie es oder geben Sie es lhrem
Handler zurtck.

Drehen Sie das Sageband per Hand

und Uberprifen Sie die richtige Fiihrung

sowie die Qualitat des Sagebands. Soweit

die Rickenseite des Sagebands an die
Fihrungselemente stoRt, passen Sie das
Sageband an oder geben Sie es lhrem Handler
zuruick.

Spannung der seitlichen
Flhrungselemente

Ruickenfiihrungselement
Abb. 47
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Eingestellte Fl'jhrungselemente J

Abb. 48

Sagebandfiihrung - unten.

Die untere Sagebandfiihrung verfugt tGber
zwei Klemmschrauben, die Bewegungen

der Fuhrung nach vorne und nach hinten
ermdglichen, soweit sie geldst sind. Drehen
Sie das Sageblatt per Hand und vergewissern
Sie sich, dass das Sageband richtig gefiihrt
wird. Stellschrauben der Flhrungselemente
I6sen. Losen Sie zwei Klemmen, womit die
Bewegung der Fuhrungselemente nach vorne
und nach hinten gesteuert wird. Keramische
Flhrungselemente so einstellen, dass Sie die
Schrankung nicht berihren, und festziehen.
Zwischen das Sageband eine Banknote oder
ein Stiick Papier einfiihren. Die seitlichen
Flhrungselemente an das Sageband vorsichtig
schieben. Schrauben festziehen und das
Papier oder die Banknote entfernen. Drehen
Sie das Sageband per Hand und vergewissern
Sie sich, dass die Schweil3nahte die Keramik
nicht beruhren, dies kdnnte Beschadigung
verursachen. Wenn das Sageband nicht richtig
geschweildt ist, reparieren Sie es oder geben
Sie es Ihrem Handler zurick. Losen Sie die
Klemmschraube der Riickenfiihrung und
verschieben Sie sie nach vorne, sodass sie
die Rickseite des Sagebands leicht beruhrt.
Schraube absichern.

Drehen Sie das Sageband per Hand

und uberprufen Sie die richtige Fiihrung
sowie die Qualitat des Sagebands. Soweit
die Rickenseite des Sagebands an die
Flhrungselemente stot, passen Sie das
Sageband an oder geben Sie es lhrem
Lieferanten zurtck.

Anm.: Sie werden wahrscheinlich feststellen,
dass sich die Flihrungselemente besser
einstellen lassen, wenn der Arbeitstisch um 45
Grad geschwenkt ist.

Anm.: Es ist ratsam, das hintere
Flhrungselement um ca. 15 Grad

alle 8 Stunden Arbeit zu drehen. Dies
verlangert wesentlich die Lebensdauer des
Flhrungselements.

Lesen Sie die Sicherheitshinweise am
Anfang dieser Bedienungsanleitung, bevor
Sie jedes Holz schneiden.

Sicherung der
Flhrungselemente

Fiihrungselemente unten (Arbeitstisch
wurde aus Darstellungsgriinden entfernt)
&5 [] T —

Abb. 50

Einstellung der seitlichen
Fuihrungselemente hinter der Schrankung

8. Bedienung der
Bandsdgemaschine

8.1 Bandsdgemaschine verwenden und
Anschlag einstellen

Bandsagen sind meistens mit Kurvenschneiden
verbunden, aber auch gerades Schneiden

ist haufig eine Moglichkeit. In der Tat wird sie
haufig fur Querschnitte verwendet und fir diese
Zwecke ist sie viel sicherer als eine Kappsage.
Darliber hinaus wird beim Schneiden weniger
Holz verbraucht. Beim Schneiden von
exotischen Hoélzern, wo Minimum an Abfall
winschenswert ist, ist die Bandsdgemaschine
besonders gunstig. Der Schnitt ist sicherer,
denn er wird nach unten gefiihrt; es besteht
kein Risiko eines RickstofRes, was manchmal
bei Tischsagen oder Kappsagen der Fall ist.
Die Bandsagemaschine kann auch dicke
Werkstucke schneiden - nur wenige Kapp-
oder Tischsédgen kommen mit grof3en Teilen
zurecht. Ein Nachteil des Schneidens mit der
Bandsage ist die Oberflachenbehandlung: bei
der Bandsage ist sie nicht so gut wie bei einer
Tisch- oder Kappsage. Sie kdnnen jedoch

die mangelhafte Oberflachenbehandlung
vermeiden, indem Sie richtige und hochwertige
Sagebander verwenden.

Langsschnitt

Der Langsschnitt wird entlang der Fasern
ausgefuhrt. Vier haufigste Schnitte entlang

der Fasern sind: Langsschnitt, Winkelschnitt,
Querschnitt und Trennschnitt. Es gibt zwei
haufig angewandte Techniken fiir Langsschnitte
mit der Bandséage. Eine besteht in der
Verwendung eines Punktes zur Fihrung des
Werkstucks. Die Verwendung gerade eines
Punktes zur Flihrung des Werkstlicks ist mit
der Tendenz des Sagebands zu wandern
begrundet. Wir sprechen Uber Ausweichen
des Sagebands. Ein Stiitzpunkt ermdglicht
dem Bediener der Maschine, das Ausweichen
zu kontrollieren und Ungenauigkeiten zu
kompensieren. Mit etwas Erfahrung vermeiden
Sie mit dieser Methode Ungenauigkeiten.

Auf der anderen Seite, da Sie eine richtige
Bandsagemaschine gekauft haben, empfehlen
wir diese Methode fir die meisten Operationen
nicht. Die andere Methode besteht in

Verwendung des Langsanschlags. Bei richtiger
Einstellung kann problemlos geschnitten
werden, der Langsanschlag eliminiert
Ungenauigkeiten und er ist durchaus notwendig
bei anspruchsvollen Arbeiten oder Arbeiten

in groRen Umfangen. Sobald Sie die richtige
Einstellung des Anschlags im Griff haben,
werden Sie die erste Methode eines Punktes
weniger und weniger anwenden.

Langsanschlag einstellen

Verfahren 1

1. Am Rand des Werkstlicks eine gerade Linie
zeichnen.

2. Das Werkstuck in den Schnitt nach der
gezeichneten Linie flihren. Soweit das
Sageband ausweicht, muss der Schnitt durch
Neigung ausgeglichen werden.

Dies ist der Winkel des Ausweichens

des Sagebands und danach muss der
Langsanschlag eingestellt werden. 4.
Lockern Sie die Klemmschrauben, um den
Langsanschlag einstellen zu kdnnen. Richten
Sie den Anschlag mit der gezeichneten Linie
auf dem Arbeitstisch aus und festziehen.

richtig

Abb. 52

Verfahren 2

1. Setzen Sie den Anschlag parallel zum
Sageband, indem Sie Klemmschrauben

I6sen. Es ist nicht erforderlich, den Anschlag
ganz genau einzustellen, er wird noch weiter
eingestellt.

2. Machen Sie einen Schnitt auf einem Stlck
Abfallholz entlang des Anschlags. In der Mitte
des Schnitts halten Sie an.

3. Beobachten Sie die Position der Riickenseite
des Sagebands im Schnitt.

Die Rickenseite des Sagebands sollte in der
Mitte des Schnitts sein, es ist jedoch durchaus
moglich, dass das Sageband in eine Richtung
geneigt sein wird.

4. Losen Sie die Klemmschraube leicht und
stellen Sie den Anschlag ein.

Wiederholen Sie die Schritte 2, 3 und 4, bis der
Anschlag richtig eingestellt ist.

Anm.: Sie werden moglicherweise einige
kleinen Anpassungen vornehmen missen, bis
Sie die Einstellung im Griff haben.

Nach einigen Versuchen kann diese Einstellung
binnen einer Minute fertig sein.

Anm.: Jedes Sageband weicht anders aus,
nach jedem Sagebandaustausch mussen somit
einzelne Elemente wieder eingestellt werden.
Anm.: Wenn Sie der richtigen Einstellung des
Anschlags etwas Zeit widmen, sparen Sie im
Endeffekt lhre Nerven und erhdhen die Leistung
der Bandsagemaschine.

MaRstab einstellen

An der Tischseite befindet sich eine Skala
zur Bestimmung des Abstands zwischen dem
Langsanschlag und dem Sageband. Anm.:
Nach jeder Demontage des Langsanschlags
muss er nach dem Wiedereinbau richtig
ausgerichtet werden.
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Nachdem er richtig eingestellt ist

1. Den Anschlag in der Nutenfiihrung
verriegeln.

2. Abstand zwischen dem vorderen Teil des
Ségebands und dem Anschlag messen

3. Den Abstand auf dem Malstab Uberprufen.
4. Schrauben I6sen und nach Bedarf einstellen.
5. Schrauben festziehen und Abstand erneut
Uberprifen.

' _Malstab
Abb. 53

Abb. 54

Position des Anschlags
Anschlag in horizontaler Position

Sie kdnnen den Anschlag in zwei Positionen
verwenden (horizontal und vertikal). Die
horizontale Position ist fir das Schneiden von
schmalen Werkstlicken geeignet, mit dem

Anschlag in vertikaler Position waren ahnliche
Schnitte gefahrlich und schwer auszufihren.
Der Anschlag in vertikaler Position ist optimal
fur das Schneiden von hohen Werkstticken.

Position des Langsanschlags andern

1. Klemmschrauben in der Gussfiihrung I8sen.
2. Anschlag aus der Gussfuhrung
herausziehen.

3. Anschlag in die andere Nutenflihrung
einflhren und Klemmschrauben festziehen.

Tangentialschnitt

Mit Tangentialschnitt wird ein Schnitt des
Brettes entlang dessen Hohe gemeint. Die
Bandsagemaschine ist eine der vielseitigsten
Maschinen in Ihrer Werkstatt: Sie knnen damit
dickes und diinnes oder ebenes und auch
verdrehtes Material teilen. Sie kdnnen damit
dickes Material schneiden, um Fournier, diinne
Bretter, usw. herzustellen. Dadurch kénnen
Sie verschiedenes Material bearbeiten ohne
weitere Ausstattung kaufen zu miissen. Beim
Tangentialschnitt eines Brettes entlang dessen
Hohe werden zwei Teile hergestellt, die wie Bild
und Spiegelbild sind. Das Zusammenkleben
dieser axialsymmetrischen Bretter wird als
Bookmatching bezeichnet.

Anm.: Das Schneiden ohne Anschlag

oder Unterstiitzung des Arbeitstisches ist
gefahrlich und sollte vermieden werden.
Diese Anmerkung ist beim Schneiden von
Rundholz besonders wichtig.

8.2 Richtiges Sdageband wahlen

Sagebander - Vorstellung

Die Auswahl und Verwendung der Sagebander
ist ein umfangreiches Thema, mit dem sich
viele Bucher befassen. Dieser Abschnitt des
Handbuchs dient somit lediglich als eine
allgemeine Anleitung und Vorstellung des
Themas.

Sageband wahlen

Die richtige Auswahl des Sagebands ist

der erste Schritt zu einer richtigen Leistung
der gesamten Bandsagemaschine. Die
meistgestellte Frage lautet: ,Wie wahlt man
das richtige Sageband aus?“ Die Antwort ist
nicht so einfach und nachstehend beschreiben
wir warum. Erstens: Es gibt kein universales
Sageband fir jede Verwendung. Die Wahl des
Sagebands hangt von der Arbeit ab, die Sie
damit ausfiihren wollen. Breite Sdgebander mit
groRen Zahnen sind geeignet fur schnelle und
grobe Schnitte, auf der anderen Seite feine
und diinne Sagebander sind geeignet fir feine
Arbeiten. Die Sammlung Ihrer Sdgebander
wird sich mit der Komplexitat lhrer Arbeit
erweitern. Ein falsch gewahltes Sageband
kann nach einer Weile kaputt gehen. Die

Wahl des richtigen Ségebands verlangert
dessen Lebensdauer und gewahrleistet

auch eine maximale Leistungsfahigkeit der
Bandsagemaschine.

Schrankung

Es handelt sich um eine GroRe, um die die
Zahne breiter sind, als die Ruckenseite des
Sagebands. Je groRer die Schrankung, desto
groRer der Querschnitt und gleichzeitig kleiner
Halbmesser, der geschnitten werden kann.

Es ist von Vorteil, wenn Holz geschnitten wird,
das dazu neigt, das Sageblatt einzuklemmen.
Je kleiner die Schrankung, desto kleiner der
Schnitt und gleichzeitig der Halbmesser, der
geschnitten werden kann; es bedeutet auch
weniger Abfall.

Sagebander mit Oberflachenbehandlung der
Zahne (z.B. mit Karbid) sind nicht geschrankt,
denn die Zahne sind breiter als die Rickenseite

des Sagebands.

Dicke

Je dicker das Blatt des Sagebands, desto
fester und ebener ist der Schnitt. Je dicker
das Sageband, desto mehr hat es Tendenz zu
brechen.

Zahnteilung

Normalerweise wird in Zahnen per Zoll (TPI/
ZpZ) angegeben. Je groRer der Zahn, desto
schneller ist der Schnitt, denn der Zahn hat
einen tieferen Rillenboden mit einer gréReren
Kapazitat zum Entfernen von Sagemehl aus
dem Schnitt. Je gréRer der Zahn, desto grobere
ist die Oberflachenbehandlung. Je kleiner
der Zahn, desto langsamer ist der Schnitt,
denn der Zahn hat einen kleinen Rillenboden
mit einer kleineren Kapazitat zum Entfernen
von Sagemehl aus dem Schnitt. Je kleiner
der Zahn, desto feiner ist der Schnitt und die
Oberflache des geschnittenen Werkstoffs.

Werkstoffharte

Bei der Auswahl des Sagebands mit der
richtigen Zahnteilung sollten Sie die Harte

des zu schneidenden Werkstoffs betrachten;

je harter der Werkstoff, um so feiner ist die
erforderliche Zahnteilung. Beispielsweise
exotische Hartholzer wie etwa Eben- oder
Palisanderholz erfordern Sagebander mit

einer feineren Zahnteilung als klassische
Hartholzer wie etwa Eichen- oder Buchenholz.
Weichholzer wie etwa das Kieferholz verkleben
das Sageband schnell und senken dadurch
dessen Schneidekapazitat. Wenn Sie aus
verschiedenen Zahnkonfigurationen in
derselben Breite auswahlen kénnen, haben Sie
hoéchstwahrscheinlich eine akzeptable Wahl fur
eine konkrete Arbeit.

Es gibt verschiedene Indikatoren, anhand derer
Sie erkennen kénnen, dass das von lhnen
gewahlte Sageband eine zu grolRe oder zu
kleine Zahnteilung hat.

Zum Beispiel:

Richtige Zahnteilung

Das Sageband schneidet schnell. Beim
Schneiden erwarmt sich das Sageblatt fast
nicht. Das Werkstoff muss nicht viel in den
Schnitt gedriickt werden. Eine minimale
Motorkraft ist erforderlich. Das Sageband
erzeugt hochwertige Schnitte fuir lange Zeit.

Zu kleine Zahnteilung

Das Sageband schneidet langsam.
UberméaRige Warmegenerierung verursacht
eine vorzeitige Beschadigung oder schnelle
Abstumpfung. Auf das Werkstoff muss viel
gedrickt werden. Die Leistung muss umsonst
erhéht werden. Das Sageband wird schnell
verschlissen.

Zu groBe Zahnteilung

Das Sageband hat kurze Lebensdauer. Zahne
werden schnell verschlissen.

Die Bandsage vibriert.

Bandbreite

Abmessung von der Riickenseite des
Sagebands zu den Zahnen. Je groRer

diese Abmessung, desto fester und gerader
ist der Schnitt. Diese Abmessung wird

als Biegefestigkeit bezeichnet. Zu breite
Sagebander sind jedoch nicht fir Schnitte mit
kleineren Radien geeignet.

Je diinner das Sageband, desto biegsamer ist
es, aber neigt auch mehr dazu, auszuweichen.
Diese Sagebander haben eine kleinere
Biegefestigkeit, aber sind geeigneter fur
Schneiden von kleineren Radien.

Fir diese Bandsage sind Sagebander ab 3 mm
Bandbreite geeignet.
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Zahnliickenbreite

Je grofder die Schrankung, desto kleiner der
Radius, den Sie mit der Bandsage schneiden
kénnen, desto mehr Holz wird entfernt und
desto mehr Sagekraft ist erforderlich, da sie
mehr Arbeit leistet. Zugleich: je grofRer die
Schrankung, desto gréRer der Verschnitt.

Zahnneigung

Schnittwinkel oder auch Zahnform. Je groRer
der Winkel, desto aggressiver ist der Zahn

des Sagebands und desto schneller er
schneidet. Ein schneller Schnitt bedeutet

auch eine schnellere Abstumpfung der

Zahne und anschlieRende mangelhafte
Oberflachenbearbeitung. Aggressivere
Sagebandzahne sind geeignet fur Weichholzer,
beim Schneiden von Hartholz halten sie nicht
lange aus. Je kleiner der Winkel, desto weniger
aggressiv und langsamer ist der Schnitt.
Dieser Zahntyp ist geeignet insbesondere fir
Hartholz. Zéhne mit einer gréReren Neigung
haben einen progressiveren Winkel. Sie sind
geeignet fur schnelle Schnitte abgesehen von
der Schnittoberflache. Zahne ohne Neigung im
Nullwinkel sind geeignet fiir feine Schnitte mit
Bertcksichtigung der Oberflachenbehandlung.

Zahnliicke

Bereich zwischen den Zahnen, wodurch
Staub und Sdagemehl aus dem Schnitt
entfernt werden; je groBer die Zahnteilung,
desto groRer ist die Zahnliicke.

Keilwinkel

Winkel von der Zahnspitze zuriick. Je
groBer der Winkel, desto aggressiver ist der
Sagebandzahn, aber auch zerbrechlicher.

Biegefestigkeit

Biegefestigkeit ist die Widerstandsfahigkeit
des Sagebands bei Biegung nach hinten. Je
breiter das Sageband, desto groRer ist seine
Biegefestigkeit; ein 2,5cm Sageband hat somit
eine viel grolRere Biegefestigkeit als ein 3mm
Ségeband und seine Schnitte werden auch
mehr gerade und stabil sein.

Auswahl des Sagebands

Wie Sie im vorherigen Abschnitt merken
konnten, gibt es zahlreiche Parameter bei der
Wahl des Sagebands. Beachten Sie, dass

die Wahl des Sagebands von dem Typ der
Arbeit abhangig ist, die Sie mit der Bandsage
ausflihren wollen. Wenn Sie mit der Arbeit
auf der Bandsagemaschine Erfahrung haben,
werden Sie sicherlich eine Vorstellung dariiber
haben, welche Sagebander fir welche Arbeit
geeignet sind. Wenn lhnen diese Erfahrung
fehlt oder Sie nicht sicher sind, welche Art von
Arbeit Sie mit der Maschine ausfiihren werden,
empfehlen wir [hnen, eine Auswahl zu kaufen,
die den unten aufgefiihrten Sagebandern in
etwa entspricht. Mit der Zeit werden Sie |hre
Lieblingssagebander finden.

1.6 mm x 6 TPI. Kleines, aggressives
Sageband, geeignet fiir scharfe Kurven

und schnelle Schnitte abgesehen von der
Oberflachenbehandlung.

2.6 mm x 14 TPI. Kleines, feines Sageband,
geeignet fur Kurven mit Ricksicht auf die
Oberflachenbehandlung jedoch nicht auf
Geschwindigkeit.

3. 13 mm x 3 TPI. Allseitiges Sageband

fur einen groRen Radius und kurze gerade
Schnitte. Der Schnitt ist schnell, aber die
Oberflachenbehandlung ist mangelhaft.

4.19 mm x 3 TPI. Allseitiges Sageband fur
gerade Schnitte und einen groRen Radius.
5.25 mm x 2 TPI. Geeignet fiir tangentiale
gerade Schnitte, optimal bei Furniererzeugung.

Séagebandriicken abrunden

Fir die meisten Operationen ist es ratsam,
den Sagebandriicken abzurunden. Die
Laguna Bandsagemaschinen werden mit
keramischen Fuhrungselementen geliefert,
die den Sagebandriicken wahrend der Arbeit
abrunden. Wenn Sie sich trotzdem entscheiden,
den Sagebandriicken abzurunden, verfahren
Sie nach der nachstehenden Anweisung.

Ein abgerundeter Sagebandriicken
gewahrleistet eine reibungslose Fuhrung des
Sagebands im Flhrungselement. Ein scharfer
Sagebandriicken wird sich beim Verdrehen
am Fuhrungselement nicht scheuern; dartiber
hinaus, die Abrundung glattet die Schweillnaht.
Ein Sageband mit abgerundetem Riicken
bewegt sich besser bei scharfen Kurven des
Werkstoffes. Um die Fuhrung einzustellen,
schalten Sie die Maschine ein und halten Sie
einen Schleifstein an einer Seite des Rickens.
Tragen Sie beim Abrunden Schutzbrille.
Wiederholen Sie das gleiche Verfahren auf
der anderen Seite. Verschieben sie den
Schleifstein leicht zur Rickenmitte. Je mehr
Sie auf das Sageband driicken, desto mehr
Metall wird dadurch entfernt. Vergewissern
Sie sich, dass es in der Maschine weder
Sagemehl noch Feinstaub gibt, die Funken
kdénnten Brand verursachen. Beim Abrunden
von Sagebandern, die kleiner sind, als 6 mm
seien Sie besonders vorsichtig: der Druck
beim Abrunden kann das Sageband aus dem
FUhrungselement ablenken. Driicken Sie

also mit dem Schleifstein auf das Sageband
nicht iGbermaRig. Vergewissern Sie sich

auch, dass der Schleifstein knapp unter dem
Bandflihrungselement ist.

Beim Abrunden ist duRerste Vorsicht geboten,
dann lhre Hande befinden sich nah an den
Sagebandzahnen.

Ursachen eines Sagebandbruchs

1. Zu groRRe Banddicke gegenuber dem
Laufraddurchmesser.

2. Mangelhafte Schweinahte.

3. Mangelhafte Spannung, insbesondere
Uberspannung; Spannfeder erfiillt nicht ihren
Zweck.

4. Es wird empfohlen, nach der Arbeit die
Sagebandspannung zu lockern, insbesondere
Uber Nacht (es muss markiert werden, dass das
Sageband gel6st wurde).

5. Axenferne Laufrader.

6. Unstimmigkeiten am Laufrad, beispielsweise
angesammelter Staub, Sdgemehl oder Harz.
Diese Probleme sind einfach zu beheben:
durch Wiedereinstellung, Anderung der
Bedienungsweise oder Sagebandaustausch.
Die Anderungen sind eine nach der anderen
durchzufuhren.

Abstumpfung des Sdgebands - Ursachen

1. Falsch eingestellte seitliche
Flhrungselemente oder Rickenfiihrung.

2. Falsch gefiihrtes Sageband an den
Laufradern.

3. Nicht geeignetes Sageband. Ein zu enges
Sageband wird sich biegen und Schnittkapazitat
der Bandsagemaschine vermindern. Das
Sageband muss die richtige Zahnteilung und
Bandbreite haben.

4. Die Zahnteilung ist zu klein (zu viele Zahne
pro Zoll - ZpZ/TPI)

5. Einige Holzer kdnnen das Sageband schnell
abstumpfen, insbesondere exotische Hartholzer
(Teakholz oder Akazienholz, usw.). Holzer mit
hohem Siliciumgehalt konnen das Sageband
auch schnell abstumpfen; auch ein 15cm
Schnitt kann das Sageband abstumpfen.

6. Einige exotischen Holzer sind an Enden mit
Farbe markiert. Dadurch wird Holztrocknung
kontrolliert. Diese Farbe ist jedoch sehr abrasiv

und kann das Sageband abstumpfen. Es
wird deshalb empfohlen, die gefarbten Enden
abzuschneiden.

Verwendung einer Radiustabelle

Solange Sie mit der Arbeit auf der
Bandsagemaschine nicht gut vertraut sind,

ist es ratsam, sich bei Radiusschnitten

nach einer Tabelle zu richten. Sie finden
solche Radiustabelle in Handbiichern der
Holzbearbeitung, Presseartikeln oder auf der
Verpackung der Sagebander. Sie kdnnen

sich voneinander unterscheiden, dienen

aber dennoch als allgemeine Empfehlungen
fur die Auswahl des richtigen Sagebands

zum Schneiden bestimmter Kurven. Jedes
Sageband ist anders, genauso wie die von
dem Bediener der Maschine angewandten
Techniken: deshalb kann keine einheitliche
Tabelle erstellt werden. Das Sageband kann
ununterbrochen jede Kurve schneiden, die den
gleichen oder einen groReren Radius hat, als
den in der Tabelle gezeigten. Beispiel: ein 5mm
Sageband schneidet einen Kreis von 8mm
Radius oder 1,6cm Durchmesser. Um zu testen,
ob das 5mm Sageband flr eine bestimmte
Kurve funktionieren wirde, platzieren Sie auf
ein Musterwerkstlck eine 10-Euro-Cent-Minze
(ca. 20 mm). Das 5mm Sageband schneidet
eine grolRere Kurve als die Mlnze, jedoch
nicht kleinere. Sie kdnnen Alltagsgegenstande,
wie etwa Muinzen oder Stifte verwenden, um
das richtige Sageband zu bestimmen. Die
GroRe der 50-Euro-Cent-Miinze entspricht
dem scharfsten Schnitt, den Sie mit einem
6mm Sageband machen kénnen. Sie kénnen
eine 1-Euro-Cent-Minze (17 mm) verwenden,
um die scharfste Kurve zu messen, die mit
einem 5mm Sageband erzeugt werden kann.
Die GroRe der Bleistiftradiergummi entspricht
dem scharfsten Schnitt, den Sie mit einem
3mm Sageband machen kénnen. Mit etwas
Erfahrung werden Sie keine Mlnzen oder
Bleistifte mehr brauchen. Es gibt Mdglichkeiten,
das Schneiden von Kurven zu vereinfachen.
Wenn Sie nur einen scharfen Schnitt machen
wollen, kénnen Sie das Werkstoff vorschneiden
oder auf mehrere Durchgange schneiden.
Wenn Sie viel Schneiden vor sich haben,
kénnen Sie fur groRere Kurven ein breiteres
Sageband verwenden und dann fiir engere
Kurven zu einem schmaleren Sageband
wechseln. Der Sagebandwechsel kann oftmals
beim Schneiden Zeit sparen. Das obige
Diagramm ist nur eine grobe Empfehlung und
nicht maRstabsgetreu. Sie kénnen aus den
obigen Informationen ein eigenes Diagramm
erstellen.

Bandbreite

34
5/8°
1/2%
/8
,3/16" |
\erleas2te ——
5/16* Rad

Radius |

3/4 Rad
1/2* Rad
7/16* Rad
/8 Rad
5/16°Rad
/8" Rad

Abb. 57

8.3 Sdgeband falten
Die Beschreibung des Verfahrens beim Falten
des Sagebands ist komplizierter als das
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eigentliche Verfahren. Trotzdem finden Sie
nachstehend eine einfache Einleitung, wie das
gemacht wird.

Methode 1

Bevor Sie das Sageband falten, ziehen

Sie Schutzanzug mit langen Armeln und
Arbeitshandschuhe an. Halten Sie das
Sageband vor sich so, dass die Zahnung
von lhrem Korper weg gerichtet ist. Halten
Sie das Sageband mit einem Ful® am Boden.
Greifen Sie das Sageband mit beiden Handen,
ungefahr in 10-Uhr und 2-Uhr-Position,
Daumen nach auflen (Schritt 1). Biegen Sie
langsam die obere Halfte des Sagebands
weg von lhrem Kérper nach vorn Richtung
FuBboden (Schritt 2). Fiihren Sie beide
Hande zusammen und kreuzen Sie zwei
Schlingen, indem Sie diese mit den Handen
vertauschen. Machen Sie weiter, bis drei
Schlingen entstehen. Anm.:Es ist ratsam, auf
einem Material zu falten, das die Zahnung
nicht beschéadigt (Holz, Karton). Treten Sie
auf das Sageband nicht mit Kraft: ihr Fuf3 soll
das Sageband halten, nicht niedertreten. Beim
Niedertreten kénnte die Zahnung beschadigt
werden. Wegen einer klaren Darstellung des
richtigen Griffs tragt der Bediener auf der
Abbildung keine Handschuhe. Tragen Sie
stets Handschuhe, wenn Sie das Sageband
zusammenfalten.

Schritt 1

Abb. 58

Schritt 2

Abb. 59

Schritt 3 Schritt 2

Abb. 60

Fertig

Abb. 63

Schritt 3

Abb. 61

Anm.: Tragen Sie beim Falten
Schutzhandschuhe.

Methode 2

Folgende Methode ist ausschlieBlich fur
kleinere Sagebander geeignet. Diese Methode
funktioniert gleich wie die erste Methode, der
Unterschied besteht im Halten des Sagebands
mit einer Hand: greifen Sie das Sageband oben
und halten Sie die untere Halfte mit lhrem Fuf}
(Zahnung ist von lhrem Korper weg gerichtet).
Greifen Sie das Sageband mit lhrer Hand

und drehen Sie sie so, dass |hr Ellbogen von
Ihrem Korper weg gerichtet ist. Drehen Sie Abb. 64
die Handflache in Richtung zu lhrem Korper

ungefahr um 180 Grad und drehen Sie weiter, Schritt 4

wahrend Sie das Sageband nach unten
driicken (Schritte 2, 3 und 4). Das Sageband
wird in drei Schlingen gefaltet (fertig).

Schritt 1

Abb. 65
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Fertig

Methode 3

Lenkrad-Methode. Greifen Sie das Sageband
als wiirden Sie ein Lenkrad in 9-Uhr und
3-Uhr-Positon halten. Zugleich drehen Sie Ihre
linke Hand nach oben und rechte Hand nach
unten. Sobald das Sageband beginnt, nach
vorn zu biegen, fihren Sie beide Hande naher
zueinander und gleichzeitig neigen Sie |Ihre
linke Hand nach rechts und rechte Hand nach
links. Das Sageband faltet in drei Schlingen.
Zweite Variante dieser Methode besteht in der
Haltung des Sageblatts wie oben beschrieben;
jedoch beide Hande werden nach Innen
gedreht, sodass Sie Ihre Gelenke sehen, und
das Sageblatt fallt wieder in drei Schlingen.

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 4

Abb. 71

9. Instandhaltung, Stérungen und
Abhilfe

Alle Werkzeuge und Maschinen erfordern
eine regelmafige Instandhaltung - die
Bandsagemaschine ist keine Ausnahme. In
diesem Abschnitt finden Sie Anweisungen

fur regelmafige Instandhaltung und Pflege
der Bandsagemaschine. Im Allgemeinen wird
empfohlen, ausschlieflich Schmierstoffe auf
Teflonbasis zu verwenden. Gewdhnliches Ol
zieht Staub und Schmutz an, Teflon hingegen
trocknet aus und neigt weniger dazu, Schmutz
und Sagemehl in Ihrer Maschine anzusammeln.

Sauberkeit und Instandhaltung der
Laufrader

Eines der Hauptprobleme ist die Sauberkeit,
und dies insbesondere die Sauberkeit der
Laufréader. Beim Schneiden fallen auf das
untere Laufrad Staub und Sagemehl. Beim
Drehen haftet das Sdgemehl am Laufrad an.
Insbesondere beim Schneiden von Kieferholz
ist dies der Fall. Sdgemehl am Laufrad

kann zu Vibrationen fiihren, Lebensdauer

des Sagebands vermindern oder dessen
Fihrung beeintrachtigen. Eine Birste am
unteren Laufrad verhindert die Ansammlung
von Sagemehl. Uberpriifen Sie regelméRig
die Laufrader, um sicher zu sein, dass kein
Sagemehl angesammelt wird, insbesondere auf
dem unteren Laufrad.

Die Oberflachenbehandlung der Laufrader

ist aus Gummi hergestellt, die gleich wie
Autoreifen verschlissen wird. Sie werden in der
Mitte verschlissen, was Wélbung am Laufrad
verursacht. Diese Verformung erschwert

eine korrekte Fihrung des Sagebands.

Daher ist es wichtig, die urspringliche

Form der Oberflachenbehandlung des
Laufrads zu erhalten. Der beste Weg, um

die Laufradoberflache zu reinigen und ihre
urspriingliche Form zu erhalten, ist das
Schleifen mit Sandpapier. Die alte Oberflache
des Laufrads kann ausharten. In diesem Fall
wird empfohlen, die Oberflache der Laufrader
zu bearbeiten. Zum Beispiel durch Schleifen
mit 100 g Krénung Schleifpapier. Dadurch
wird der alte Gummi entfernt und neue Gummi
entdeckt. Beim Schleifen sind die Laufrader per
Hand anzutreiben (in der Bandsage darf kein
Sageband montiert sein).

Reinigungsblrste
Abb. 72

Fiihrungselemente

Uberpriifen Sie regelmaRig die keramischen
Fihrungselemente und Rickenfliihrungen:
sie durfen weder rissig noch angebrochen
sein. Soweit sie beschadigt sind, sollen sie
ausgetauscht werden. Andernfalls konnen
sie das Sageband beschadigen oder die
Leitungsfahigkeit der Bandsédgemaschine
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vermindern. Die FUhrungselemente sollen
regelmagig gereinigt und samtlicher Harz

und Schmutz entfernt werden. Sie kdnnen

beim Reinigen ein beliebiges Losemittel
verwenden. Nach der Reinigung verwenden Sie
Schmierstoff auf Teflonbasis.

Antriebsriemen

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

Antriebsriemen austauschen

Stellschraube

|

Antriebsriemen
Abb. 73

Mutter des Laufrads
Abb. 74

Um den Antriebsriemen auszutauschen, muss
das untere Laufrad entfernt werden.

1. Motorschrauben I6sen und Motor so
verschieben, dass die Spannung des
Antriebsriemens vollstandig gelockert wird.

2. Wellenmutter des unteren Laufrads
(Ruckseite der Bandsagemaschine) lésen.

3. Unteres Laufrad von der Bandsdgemaschine
entnehmen. Es ist ratsam, das Laufrad mit
einem Abzieher entnehmen.

4. Antriebsriemen austauschen.

5. Das untere Laufrad zurlicksetzen und mit
Wellenmutter befestigen.

6. Antriebsriemen spannen und
Motorschrauben festziehen.

Anm.: Es ist besser, den Antriebsriemen
auszutauschen, bevor eine Stérung wahrend
der Arbeit auftritt.

Anm.: Seien Sie vorsichtig, wenn Sie das
untere Laufrad handhaben, um die Lagern nicht
zu beschadigen.

Tischeinlage

Die Tischeinlage ist aus Alu hergestellt und
so ausgelegt, um die Sdgebandbeschadigung
zu reduzieren, sollte sie damit in Bertihrung
kommen. Wenn die Liicke in der Tischeinlage
zu breit ist oder die Tischeinlage beschadigt

Stellschrauben

Abb. 75

Lager

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

Korrosion

Die Bandsdgemaschine ist aus Stahl und

Guss hergestellt. Alle blanken Oberflachen
sind korrosionsanfallig, wenn sie nicht
geschiitzt sind. Wenn die Maschine nicht im
ununterbrochenen Betrieb ist, wird empfohlen,
den Arbeitstisch mit Wachs zu behandeln.

Alle beweglichen blanken Oberflachen
(FUhrungselemente, Zahnkamm der oberen
Bandflihrung und Ritzel, usw.) sollten mit einem
Schmierstoff auf Teflonbasis geschiitzt werden.

Zahnkamm mit Ritzel

Die vertikale Fiihrung des Sagebands wird

in Werkseinstellung geliefert. Wenn der
Mechanismus abweicht, muss er eingerichtet
werden. Es handelt sich um ein kompliziertes
Verfahren - Reparaturen sind ausschlieRlich bei
Stérung durchzufiihren.

Riickenfiihrung einstellen vorn/zuriick

1. Die Bandsagemaschine ist hierzu

mit vier Klemmschrauben und zwei
Sechskantschrauben ausgestattet.

2. Klemmschrauben leicht I6sen.

3. Durch Festziehen der oberen
Sechskantschraube wird das Fiihrungselement
nach vorne geschoben. Durch Lésen der
unteren Sechskantschraube wird das
Fihrungselement zuriick geschoben.

4. Flhren Sie nur kleine Anpassungen aus.
Ziehen Sie die Klemmschrauben fest, bevor Sie
die vertikale Bewegung des Fuhrungselements
Uberprifen. Anm.: Die Maschine ist werkseitig
eingestellt und es sind keine Einstellungen
erforderlich.

Klemmschrauben CI™ Sechskantschraube D!

Schrauen A

Bremse einstellen
Einstellung von hinten

Einstellhandrad

Abb. 77

Einstellung von vorne (ohne
Antriebslaufrad

Stellschraube

Das Losen des Bremspedals wird mit dem
hinteren Drehknopf eingestellt (Drehen im
Uhrzeigersinn).

Zur Einstellung vorne die Schraube (mit
Sechskantschlissel) im Uhrzeigersinn drehen.

Aufhangung des Arbeitstisches gegeniiber
dem Sageband einstellen

Anm.: Die Maschine ist werkseitig eingestellt
und sollte nicht erforderlich sein, weitere
Einstellung durchzufihren. Wahrend des
Transports kénnen sich jedoch einige Teile
verschieben.

Um auf die Einstellschrauben zuzugreifen,
kippen Sie den Arbeitstisch um 45 Grad und
sichern Sie ihn ab.

Die Einstellung erfolgt nur mit den
Hubschrauben 1 und 3.

Die Hubschraube 5 und die Klemmschrauben 6
dienen nur zur Sicherung.

1. Stellen Sie bei auf 90 Grad eingestelltem
Arbeitstisch einen Winkel auf den Tisch und
stellen Sie sicher, dass das Sageband nicht
vorwarts oder riickwarts kippt. Es ist einfacher,
die Parallelitat am Sagebandriicken zu
kontrollieren.

2. Arbeitstisch um 45 Grad kippen und
absichern.

3. Hubschraube 5 und Klemmschrauben 6
[nur Feststellschrauben, nicht zur Einstellung
verwendet] l6sen.

4. Wenn sich der obere Teil des Sagebands
nach vorne neigt [Spalt oben im Winkel], muss
die Rickseite des Tisches nach oben bewegt
werden. Lésen Sie einfach die Stellschraube 3
und zwei Sechskantschrauben 2. Vergewissern
Sie sich beim Lésen der Sechskantschrauben,
dass

sie gleichmaRig geldst sind. Danach
Stellschraube 1 und zwei Sechskantschrauben
4 festziehen. Fiihren Sie nur sehr kleine
Anpassungen durch. Eine kleine Anpassung der
Hubschrauben kann eine grolRe Verschiebung
des gesamten Arbeitstisches verursachen.

wird, muss sie ausgetauscht werden. Die Abb. 76 Den Arbeitstisch um 90 Grad zurlckkippen,

Tischeinlage muss ans Loch im Arbeitstisch befestigen und Uberpriifen, ob das Sageband

befestigt werden. Die Tischeinlage wird mit vier senkrecht zum Arbeitstisch ist. Die Einrichtung

Schrauben geliefert, um mit dem Arbeitstisch bei Bedarf wiederholen.

ausgerichtet werden zu kénnen. 5. Wenn sich der obere Teil des Sagebands
nach hinten neigt [Spalt unten im Winkel], muss
die Vorderseite des Tisches nach oben bewegt
werden. Danach Stellschraube 3 und zwei
Sechskantschrauben 2 festziehen. Danach
Stellschraube 1 und zwei Sechskantschrauben
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4 festziehen.

Flhren Sie nur sehr kleine Anpassungen
durch. Eine kleine Anpassung der
Hubschrauben kann eine grofRe Verschiebung
des gesamten Arbeitstisches verursachen.
Den Arbeitstisch um 90 Grad zurlickkippen,
befestigen und Uberprifen, ob das Sageband
senkrecht zum Arbeitstisch ist. Die Einrichtung
bei Bedarf wiederholen.

6. Wenn Sie mit der Einrichtung fertig

sind, Stellschraube 5 und zwei Sechskant-
Klemmschrauben 6 leicht festziehen.
Schrauben nicht Gberziehen. Dies wiirde zum
Biegen der Stahltragplatte fiihren, was die
durchgefiihrten Einstellungen beeintrachtigen
konnte.

Anschlagschraube und Negativschwenkung
Der Arbeitstisch ist mit einer Anschlagschraube
ausgestattet, um den Arbeitstisch nach
Schwenkung schnell auszurichten.

Die Anschlagschraube beruhrt die
Negativschwenkung Sperre. Nach der Lésung
der Negativschwenkung Sperre kann der
Arbeitstisch bis in -7 Grad geschwenkt werden.

Abb. 79

Um den Arbeitstisch mit dem

Anschlag auszurichten, verfahren Sie
folgendermaRen.

1. Vergewissern Sie sich, dass die Sperre die
Anschlagschraube berihrt.

2. Legen Sie den Anschlag auf den Arbeitstisch
und Uberprifen Sie die Ausrichtung.

3.-

4. Bei Unstimmigkeiten die Anschlagschraube
einstellen.

Anm.: Die Anschlagschraube wird Millimeter fiir
Millimeter eingestellt.

5. Festziehen und Ausrichtung Uberprufen.

6. Fir weitere Einstellungen die Schritte oben
wiederholen.

Klemmmutter

Klemmschraube
Abb. 80

9. Abhilfe bei Stérungen

Bandsége startet nicht

1. Prufen, ob der Ein-/Aus-Schalter ganz
herausgezogen werden kann.

2. Prufen, ob der gelbe Sicherheitsstecker ganz
eingesteckt ist.

3. Prifen, ob das Netzkabel an den Stecker

angeschlossen ist.

4. Prifen, ob Stromversorgung vorliegt
(Sicherheitsleistungsschalter zuriicksetzen).
5. Richtige Spannung prufen.

Maschine kann nicht gestoppt werden

Es handelt sich um eine sehr rare Erscheinung.
Die Maschine ist mit einer Reihe von
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet, die
dieses verhindern. Sollte dies doch vorkommen
und Sie sind nicht in der Lage, den Fehler zu
beheben, suchen Sie Fachhilfe. Die Maschine
muss von Stromversorgung getrennt und darf
nicht gestartet werden, solange die Stérung
nicht behoben ist.

1. Ein-/Aus-Schalter Defekt. Ein-/Aus-Schalter
austauschen.

2. Innerer Leistungsschutzschalter Defekt.
Leistungsschutzschalter austauschen.

Motor versucht zu starten, dreht sich aber
nicht

1. Wenn die Maschine von Stromversorgung
getrennt ist, Tur 6ffnen und das Laufrad per
Hand drehen. Wenn das Laufrad nicht gedreht
werden kann, finden Sie heraus, warum es
eingeklemmt ist. Haufige Griinde: zu dichte
Flhrungselemente, im Laufrad eingeklemmtes
Holz Fihrungselemente anpassen oder
eingeklemmten Werkstoff entfernen.

2. Defekter Betriebskondensator.
Betriebskondensator austauschen.

3. Defekter Motor. Motor austauschen.

Motor wird uberhitzt.

Der Motor ist fur den Betrieb bei hohen
Temperaturen ausgelegt. Wenn er Uberhitzt,
verfiigt er (iber einen internen Uberlastschutz,
der ihn ausschaltet. Nach Abkuhlen wird

der Motor automatisch neu gestartet. Wenn
sich der Motor Uberhitzt, warten Sie, bis er
abkuhlt und neu starten. Wenn sich der Motor
standig ausschaltet, Uberprifen Sie ihn.
Haufige Grinde: stumpfes Sageband, groflie
Belastung des Sagebands mit Werkstoff,
verstopftes oder defektes Motorklhlgeblase,
verstopfte MotorkUhlrippen und GbermaRige
Umgebungstemperatur.

Pfeif- oder Quietschgerausche.

1. Prufen, ob das Motorkihlgeblase die
Geblaseabdeckung nicht berihrt.

2. Lager uberprufen.

3. Antriebsriemen Uberpriifen.

4. Fihrungselemente auf richtige Einstellung
Uberprtfen.

Obere Fiihrungswelle ist zu dicht oder zu
locker.

1. Reinigen und schmieren.

2. Zahnkamm und Ritzel anpassen.

3. Gebogener Stander. Stander austauschen.

Das Sageband wird beim Schnitt langsamer.
1. Gel6ster Antriebsriemen. Antriebsriemen
wieder spannen.

2. Stumpfes Sageband. Sdgeband austauschen
oder scharfen lassen.

3. Zu hohe Geschwindigkeit des bearbeiteten
Werkstoffs. Werkstoff langsamer vorschieben.
4. Ungentigende Schrankung (Holz klemmt am
Sageband). Sdgeband mit richtiger Schrankung
verwenden.

5. Ol oder Schmutz am Antriebsriemen.
Antriebsriemen reinigen oder austauschen.

6. Falsch ausgerichteter Anschlag. Anschlag
ausrichten.

Das Sageband wird nicht entlang der

Laufrader richtig gefiihrt.

1. Falsches Sageband. Sdgeband wechseln.
2. Verschlissene Laufrader oder
Oberflachenbehandlung. Oberflache der
Laufrader bearbeiten.

Das Sageband kickt.
Falsches Sageband. Sdgeband austauschen.

Das Sageband macht ein klickendes
Gerausch.

Mangelhafte Schwei3naht. Schweilnaht
abschleifen oder Sageband austauschen.

Das Sageband wird uberhitzt.

1. Stumpfes Sageband. Sageband austauschen
oder scharfen.

2. Zu kleine Zahnteilung fur die Schnitthdhe.
Sageband mit richtiger Zahnteilung verwenden.
3. Zu starre FUhrungselemente.
Fihrungselemente anpassen.

4. Zu hartes Holz. Sdgeband austauschen.

5. Zu dickes Sageband fur den
Laufraddurchmesser. Sdgeband austauschen.

Maschine vibriert.

1. Maschine ist in der Position unkorrekt
ausgerichtet. Maschinenuntergestell ausrichten.
2. Beschadigter Antriebsriemen. Antriebsriemen
austauschen.
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CZ - Cesky

Navod k obsluze (pfeklad ptivodniho navodu)

Vazeny zékazniku,

dékujeme za Vas nakup a vitejte ve skupiné vlastnikl stroju Laguna Tools od IGM. Rozumime, Ze se na sou¢asném trhu naléza nespocet
drevoobrabécich 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 strojl. Stroje, které inspiruji k tvorbé uméleckych dél a se kterymi je radost pracovat.

Tato pasova pila je navrzena tak, aby Vam poskytla roky bezpe¢né prace. Pfed sestavenim a pouzitim si pfectéte navod k obsluze.

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 bezpecnost prace
4.1 Bezpecnostni pravidla

5. Preprava a soucasti baleni
5.1 Pfeprava a vybaleni

5.2 Obdrzeni stroje

5.3 Soucast baleni

5.4 Umisténi pily

5.5 Viybaleni

5.6 Uzamknuti pily

6. Sestaveni a nastaveni

6.1 Montéz gumovych podloZek na podstavec
6.2 Sestaveni mobilniho podstavce (volitelné

prislusenstvi)

6.3 Montaz stolu

6.4 Pfipevnéni méfitka

6.5 Instalace pravitka

6.6 Instalace stolni viozky

6.7 Instalace volitelného osvétleni
6.8 Pripojeni pily do elektricke sité

7. Testovani pily

7.1 Pfed zapnutim

7.2 Montaz pilového pasu do pily
7.3 Vedeni pasu

7.4 Napnuti pasu

7.5 Uprava vedeni pasu

7.6 Upravte voditko pasu

8. Pouziti pily

8.1 Pouziti pily a nastaveni pravitka
8.2 Jak zvolit spravny pilovy pas
8.3 Jak skladat pilovy pas

9. Udrzba a odstranéni problému

1. Prohlaseni o shodé

Prohlasujeme, Ze tento vyrobek je v souladu
se smérnici a normou uvedenou na 2. strané
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

zaru¢nimi podminkami firmy IGM

nastroje a stroje s.r.o.

2. O manualu

Ugelem této prirucky je pedlivé pokryt
nastaveni, udrzbu a Upravy vaseho nového
stroje. Kromé obecnych bezpecénostnich pokynu
se tato pfirucka NEVZTAHUJE na konkrétni
dfevoobrabéci nebo kovoobrabéci techniky a

na prislusna bezpecnostni opatfeni nezbytna
pro konkrétni bezpe¢né ovladani.

3. Specifikace stroje

Pasova pila na dfevo je pila s dlouhym, ostrym
pilovym pasem mezi dvéma koly. Pouzivaji

se hlavné pfi déleni dfeva. Tyto pasové pily
maji dvé kola otacejici se ve stejné roviné, z
nichz jedno je pohanéno. Samotny pilovy pas
muze mit rizné velikosti a rozte€e zubl, coz
poskytuje stroji vSestrannost a moznost fezat
Sirokou $kalu dfevénych materiald.

3.1 Casti stroje

1. Priihled pro kontrolu napnuti

2. Vypina¢

3. Motor

4. Ram

5. Klika pro nastaveni napnuti pasu

6. Prihled pro kontrolu nastaveni vedeni
pilového pasu

7. Litinovy stdl

8. Nastaveni vysky profezu

9. Voditka pasu

10. Sestava podélného pravitka

11. Odsavani 100 mm

12. Paka pro rychlé uvolnéni napnuti pasu
13. Klika pro nastaveni vedeni pilového pasu
14. VolitelIny mobilni podstavec

15. Zasuvka

16. Aretace nastaveni vysky profezu

17. Vodici kolo

18. Brzda

Pozn.: Mobilni podstavec a osvétleni jsou
volitelna prislusenstvi

5 8
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Pasova pila nema mnoho ¢asti. Hlavni ¢asti
jsou popsany v tomto manualu. Pokud nejste
obeznameni s touto pasovou pilou, vénujte ¢as
precteni této ¢asti manualu a seznamte se s
jednotlivymi ¢astmi a jejich funkcemi.

1. Praihled pro kontrolu napnuti

Slouzi pro jednoduchou kontrolu napnuti
pilového pasu. Cim vice je stladena pruzina,
tim vétsi je napnuti pasu. Stupnice oznadujici
napnuti neza¢ne ukazovat veli¢inu, dokud
neni pas dostate¢né napnuty. Méfitko napnuti
udava zkreslenou veli¢inu. Ukazatel napnuti je
viditelny prihledem pres zaviené horni dvere.

2. Spina¢

Pro zapnuti stroje zmacknéte spinac ,I*. Pro
vypnuti stroje zmacknéte spinac ,0".
Stisknutim bezpecnostniho spinae zastavite
napajeni motoru. Chcete-li resetovat
bezpecnostni spinag, otote s nim

b
]
g
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2
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Start/Stop
Obr. 2

3. Motor

Pasova pila je vybavena 400V motorem o sile
2,2 kW. Ten pohani spodni kolo pfes hnaci
femen.

4. Ram pily

Ram pasové pily je ve tvaru pismene U. Ram
pily je robustni a poskytuje tuhou podporu pfi
praci a napnuti pasu.

5. Klika pro nastaveni napnuti pasu

Klika napnuti pasu svisle ovlada napinaci a
naklapéci sestavu pasu. Svislym pohybem
stlacuje pruzinu, ktera zajistuje konstantni
napnuti pasu i kdyz se jeho délka zvétSuje v
dusledku tepla generovaného fezanim.

6. Priihled pro kontrolu spravného vedeni
pilového pasu

Na strané ramu je pruhled pro sledovani
hnaciho kola pasu. Mlzete tak sledovat
spravné nastaveni vedeni pasu a jeho umisténi
na litinovém kole.

7. Litinovy stul

Stul podepira obrobek a umozriuje naklapéni a
fezy pod rdznymi uhly. Je vybaven

drazkou pro uhlové pravitko na pravé strané
pasu. Uprostfed je stolni viozka, kterou
prochazi pas. Pokud by se pas pohyboval
mimo stfed, bude tato vlozka chranit Cepel pred
poskozenim. Stll Ize také vybavit paralelnim
pravitkem pro pFi¢né fezy. Obé strany stolu
jsou spojeny Srouby a maticemi, které zabrariuji
deformaci stolu. Matice a $roub musi byt

vzdy pfipevnény ke stolu a vyjmuty pouze pfi
demontazi nebo montazi pasu.

8. Nastaveni vysky prorezu

Horni voditka pasu jsou pfipevnéna k nastaveni
vySky profezu. VySka je vertikalné nastavitelna
ruénim kolem. Voditka by méla byt nastavena

tak, aby byla tésné nad fezanym dfevem.
Toto nastaveni je nejbezpecnéjSim zplsobem
obsluhy pasové pily.

9. Voditka pasu

Na pile jsou dvé sady voditek pasu, jedna nad
a druha pod stolem. Funkci voditek je zajistit
stabilitu pasu a jeho minimalni pohyb doleva

/ doprava, vpred / vzad. Voditka nad stolem
jsou namontovana na hrebeni s vertikalnim
nastavenim. Horni voditka jsou nastavitelna
tak, aby byla vzdy v pozici t&ésné nad fezanym
obrobkem. Pas ma tak maximalni stabilitu.
Voditka jsou vybaveny keramickymi vlozkami,
které Ize nastavit na témér nulovou vdli.

10. Sestava podélného pravitka

Podélné pravitko se sklada z vodici tyCe,
kloubu, upevnéni pravitka, stupnice a
nastavitelného pravitka. Vodici ty¢ pravitka je
pfipevnéna na predni ¢ast stolu. Podél tyce je
vedena cela sestava pravitka. Kloub klouze po
vodici ty€i a Ize uzamknout v libovolné poloze
pro pohodiné nastaveni Sifky fezu. Upevnéni
pravitka je pfipevnéno ke kloubu pomoci tfi
Sroubu. Pravitko je pfipevnéno k upevnéni
pomoci dvou klik, které umoznuji nastaveni
pravitka na stole. Pravitko Ize nastavit do
horizontalni pozice (13 mm) nebo vertikalni
pozice (140 mm). Na strané stolu je stupnice
pro uréeni vzdalenosti pravitka od pilového
pasu. Pozn.: Po kazdém odmontovani pravitka
od vedeni ho pfi opétovné instalaci musite
spravné srovnat.

11. Odsavani 100 mm

Pasova pila produkuje spoustu pilin, odsavani
je proto je velmi dulezité. Spravného odsavani
docilite pfipojenim 100 mm hadice k odsavacim
otvordm umisténym na boku stroje s minimalni

Iépe pro vas a vas stroj.

12. Paka pro rychlé uvolnéni napnuti pasu
Na zadni strané pasové pily je rychloupinaci
paka. Paka nabizi pohodlny zplsob, jak rychle
uvolnit napnuti pasu a vyrazné urychlit jeho
vyménu.

13. Ovladaci kolo vedeni pilového pasu
Ovladaci kolo pasu je umisténo na zadni strané
pily a slouzi k Upravé spravného vedeni pasu
podél litinového kola. Po upravé musi byt kolo
uzamknuto.

14. Volitelny mobilni podstavec

Volitelna sada pro presun po dilné je
pfipevnéna ke stojanu a sklada se ze dvou
pevnych kol na zadni strané a otoéného kola
na predni strané pily. Oto¢né kolo se aktivuje
a deaktivuje pedalem. Po deaktivaci pohybu
oto¢ného kola pila sedi na dvou nohach.

Sestava oto¢nych kol

Gumové nohy

Obr. 3

15. Volitelné osvétleni

Volitelné osvétleni je dodavano se &tyfmi
Srouby pro predvrtané otvory v horni ¢asti
pasové pily.

16. Aretace nastaveni vysky prorezu
Vrchni voditka jsou pfipevnéna k vertikalné
nastavitelnému vodicimu hfebenu. Po
vyskovém nastaveni voditek je hfeben
uzamcen otocnym kolem.

17. Litinova kola

Pilovy pas je veden podél dvou litinovych kol

s polyuretanovym povrchem. Tento povrch
vede pilovy pas a chrani zuby pred litinovym
povrchem kol. Dolni kolo je hnaci a je k motoru
pfipevnéno gumovym hnacim femenem. Dolni
kolo pohani pas a tahne ho doll pfes obrobek.
Horni kolo ma dveé funkce. Jednou z funkci je
balancovani a vedeni pasu a druhou funkci je
napnuti pasu. Obé funkce jsou nastavitelné.

18. Brzda

Pasova pila je vybavena brzdou, ktera se
ovlada seslapnutim pedalu. Prfi seSlapnuti
pedalu je kolo odpojeno od pohonu a vodici
kolo se zastavi.

Kotoucova brzda na vodicim kole

Bezpecnostni kryty

PFi provozu muze byt pas velmi nebezpecny.
Stroj je dodavan s nékolika kryty, které MUSI
byt nainstalovany a pouzivany, kdyz je stroj
v provozu. K doInim dvefim je pfipevnén
ochranny kryt, ktery je po zavfeni dvefi
vertikalné nastavitelny. Na hiebeni, ktery
nastavuje vysku profezu je také kryt.

Mechanismus naklopeni a napnuti

Horni kolo je pfipojeno k naklapécimu a
napinacimu mechanismu. Tento mechanismus
sefizuje kolo a spravné nastaveni vedeni
pilového pasu. Toho je dosazeno pomoci
rukojeti na zadni ¢asti stroje, ktera tlaci na
mechanismus a nastavuje osu kola tak, aby se
tocilo stejné se spodnim kolem. Druhou funkci
je napnuti pasu, ¢ehoz je dosazeno vertikalnim
nastavenim horniho kola. Rukojet je umisténa
pod hornim kolem a pfi ota€eni posouva

kolo nahoru nebo doll. Stroj je vybaven
mechanismem pro rychlé uvolnéni nebo
napnuti pasu, ktery je umistén na zadni strané
stroje. Mechanismus ma pruzinu, ktera pomaha
udrzovat konstantni napéti pfi rozpinani pasu
vznikem tepla pfi Fezani.

Pripojeni k napajeni
Pila je dodavana s kabelem a zastrckou.

Identifikace

Na zadni strané stroje je seznam vSech
vyrobnich udaju, véetné vyrobniho ¢isla,
modelu a délky pasu.
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LAGUNIA e

Laguna 18bx Bandsaw

Model mband 18bx-2203
Powsr 3~400V b0Hz 5.6A P2=2 Zkw S1
Specification 3-30mm ¥ 3651-3696mm
‘ v:=965 m /min SCCR=6k A
Article Na, Weight | 186kg
Series Mo. Year

LAGUNATOOLS 2077 Allon Pariway. irvine, CA 82600
WAL com

Obr. 5

Tato pasova pila je navrzena tak, aby

Vam poskytla roky bezpeéné prace. Pred
sestavenim nebo pouzitim si prectéte tento
manual v plném rozsahu.

Pas se vzdy pohybuje smérem ke stolu,
existuje proto malé nebezpedi (s vyjimkou
zvlastnich fezd) odrazeni materialu smérem

k obsluze stroje, coz nazyvame zpétny raz.
Nebezpedi zpétného razu je nejvétsi na stolni
pile.

Z tohoto duvodd dava mnoho truhlara prednost
pasové pile, zejména pfi fezani malych kusu.
Unikatni vlastnost pasové pily spoc€iva v tom,
Ze Ize obrobek otacet kolem pilového pasu a
vytvaret tak kfivku.

Vzhledem k tomu, Ze pilovy pas je pomérné
tenky, mlze fezat velké obrobky za pouziti
mensiho vykonu. Z tohoto diivodu se pasova
pila ¢asto pouziva pfi fezu exotickych drevin.

3.2 Technicka data

Motor 400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 Faze
Jisti¢ 3 x 16 A, vypinaci charakteristika C

(16/3/C)
Vlozka 463 mm
Litinovy stal 508 mm x 660 mm

Naklopeni stolu - 6 stupnu + 45 stupn
Drazka uhlového pravitka 9,5 mm x 19 mm

Vyska stolu 965 mm
Vodici kolo Litina
Vyska fezu 406 mm
Minimalni délka pasu 3651
Maximalni Sifka pasu 31,75
Minimalni Sitka pasu 3 mm
Voditka Keramickeé
Vyska 1975 mm

Rozméry (S x H) 919 mm x 759 mm
Stopa stroje 688 mm x 500 mm
Rozméry s mobilnim rozSifenim (W x D)
1093 mm x 797 mm
Stopa bez mobilniho rozsiteni
949 mm x 618 mm
200 kg
186 kg

PFfepravni hmotnost
Hmotnost

Rozméry S x Hx V

2070 mm x 860 mm x 615 mm

Volitelné

Volitelné

18,5cm x 57,5 cm

Mobilni rozsiteni
Osvétleni
Rozmeéry pravitka

3.3 Emise hluku

Ekvivalentni hladina akustického tlaku A podle
EN ISO 3746: 73.56 dB(A) Nejistota, K v
decibelech: 4,0 dB (A) podle EN ISO 4871.
Uvedené hodnoty jsou Urovné emisi a nejsou
nutné bezpecnymi pracovnimi hladinami zvuku.
PfestoZe existuje korelace mezi urovnémi emisi
a expozici, nelze ji spolehlivé pouzit k urceni,
zda jsou nebo nejsou nutna dalsi preventivni
opatfeni. Mezi faktory, které ovliviiuji iroven
expozice, patfi rozméry pracovni mistnosti,
dalSi zdroje hluku atd. Tj. pocet stroju a dalSich
procesu. Pfipustna uroven expozice se maze v
jednotlivych zemich lisit.
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Obr. 6

4. Obecna bezpecnost prace
UPOZORNENI: Pfed spusténim pily si pro
vlastni bezpeénost prec¢téte navod k obsluze.

1. Chrarite svUj zrak.

2. Neodstranujte zaseknuty material, dokud se
pas nezastavi.

3. Udrzujte spravné nastaveni napnuti, vedeni
pasu a lozisek.

4. Pfed fezanim sefidte pravitko.

5. Obrobek pevné pfidrzujte ke stolu.

6. PRI PRACI VZDY POUZIVEJTE PODAVAC.
Nepfiblizujte ruce a prsty k pilovému pasu.

4.1 Bezpecénostni pravidla

» Bezpecnostni kryty udrzujte ve funkénim
stavu.

« Odstranite kli¢e a jiné nafadi z povrchu pily.
Zvyknéte si pfed zapnutim stroje provéfovat,
zda-li je vSechno naradi nebo kli¢e odstranéno
z povrchu stroje.

« Udrzujte pracovni povrch v Cistoté.
Neusporadana dilna nebo neporadek v blizkosti
stroje mGze byt pFic¢inou nehody.

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

» Uchovavejte mimo dosah déti. VSechny

déti a nezkuSeny personal drzte v bezpecné
vzdalenosti od pracovni plochy.

* Dilnu zabezpecte pred détmi pomoci zamkd,
centralnich vypinact nebo uskladnénim
startovacich kli¢h.

« Pri praci nepouzivejte nadbyte¢nou silu.
Spravny stroj nebo naradi bude délat praci lépe
a bezpecnéji rychlosti a silou, se kterou jsou
stroje navrzeny.

» Pouzivejte spravné nastroje. Nastroje nebo
pfisluSenstvi 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 dostate¢né silny kabel.
Pouziti nespravného prodluzovaciho kabelu
muze 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
fezani 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
bezpec€néjsi nez posouvat obrobek ru¢né a
zaroven uvolriuje obé ruce k ovladani stroje.

* Nenaklanéjte se nad Casti stroje. Vzdy
udrzujte rovnovahu.

* Pravidelné provadéjte udrzbu. Pro zaruéeni
Cisté a bezpelné prace pouzivejte pouze ostré
a Cisté nastroje. Dodrzujte pokyny pro mazani a
udrzbu pfislusenstvi.

» Pfed vyménou pfislusenstvi, jako jsou pasy
nebo voditka, odpojte stroj od napajeni.

* Snizte riziko neimysiného spusténi.

PFed pfipojenim se ujistéte, Ze je spinac v
poloze vypnuto.

» Pouzivejte pouze doporuc¢ené prislusenstvi.
Doporucéené pfislusenstvi naleznete v
uzivatelské pfiru¢ce. Pouzivani nevhodného
prislusenstvi maze zplsobit zranéni.

 Nikdy si na stroj nestoupejte. Pila by se mohla
prevratit nebo byste mohli zavadit o pilovy pas.
 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 vymeénény pred pouzitim stroje.

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

* Nikdy nenechavejte naradi bez dozoru, po
pouziti vzdy stroj vypnéte. Nenechavejte bézici
stroj o samoté dokud se UpIné nezastavi.

ProtoZe pohyb pasu sméfuje vzdy doll ke stolu,
existuje malé nebezpedi (s vyjimkou zvlastnich
fezll) zpétného razu. Nebezpeci zpétného razu
je nejvétsi na stolni pile.

Z tohoto divodl dava mnoho truhlart prednost
pasové pile, zejména pfi fezani malych kusu.
Unikatni vlastnost pasové pily spo€iva v tom,
Ze obrobek Ize otacet kolem pilového pasu

a vytvaret tak kfivku. Vzhledem k tomu, ze
pilovy pas je pomérné tenky, mize fezat velké
obrobky za pouziti mensiho vykonu. Z tohoto
davodu se pasova pila ¢asto pouziva pfi fezu
exotickych dfev.

5. Preprava a soucasti baleni

5.1 Pfeprava a vybaleni

PFed vybalenim nového stroje musite nejprve
zkontrolovat balici, fakturacni a pfepravni
dokumenty dodané prepravcem. Ujistéte se,

Ze nedoslo k viditelnému poskozeni obalu

nebo stroje. Kontrolu provedte pfed odjezdem
fidice. VeSkeré Skody musi byt zaznamenany

v dodacich dokumentech a podepsany vami a
dodavatelem. Poté musite kontaktovat prodejce
do 24 hodin.

5.2 Obdrzeni stroje

K vybaleni stroje budete potfebovat klesté, ntiz
a klic.

Pozn.: Stroj je téZky a pokud mate pochybnosti
0 popsaném postupu, vyhledejte odbornou
pomoc. NepokousSejte se o zadny postup, o
kterém si myslite, Ze je nebezpecny nebo je
nad vase sily.

Pomoci klesti odstfihnéte pasku, ktera zajistuje
stroj na paleté. B

UPOZORNENI: JE TREBA POSTUPOVAT
MIMORADNE OPATRNE, PASKA JE
NAPRUZENA A MUZE PRI ODSTRIHNUTI
ZPUSOBIT ZRANENI.

Pasova pila je dodavana v kartonové krabici a
polystyrenu.

1. Otevrete krabici a vyjméte volné dily a
polystyrén ve vrchni ¢asti krabice.

2. Vyjméte pasovou pilu z obalu. Budete
potfebovat dva nebo vice lidi, pasova pila je
tézka.

3. Zvednéte spodni polystyrén a vyjméte ¢asti,
které jsou zabaleny pod pasovou pilou.
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Umisténi vystraznych znacek
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Pro obr. 8a, 8b

1. Pravitko

2. Vodici ty¢ pravitka
3. Doraz pravitka

4. Pravitko

5. Vedeni pravitka

6. Jisténi vedeni

Obr. 8a

7. Uzamknuti naklopeni
8. Keramicka voditka

9. Zajisténi pilového pasu
10. Kolecka

11. Inbusovy kli¢ 5 mm
12. Stolni viozka

13. Méritko

5.3 Soucasti baleni

» Montazni pomtcky (obrazek 8a, 8b).

Obr. 8b
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5.4 Umisténi pily

Pfed zvednutim pasoveé pily z palety vyberte
misto, kde budete stroj pouzivat. Neexistuji zadna
striktni pravidla pro jeho umisténi, nize je nékolik
pokynd.

1. Vybrana pozice pro pilu by méla poskytovat
dostatek mista v predni a zadni ¢asti pro fezany
obrobek. Pokud mate v imyslu pouzit svou pilu
pro mensi obrobky, nemusite se zakonité Fidit
doporuéenim vyse.

2. Dostategné osvétleni. Cim lepsi je osvétleni,
tim presnéji a bezpeénéji budete moci pracovat.
3. Stabilni a pevna podlaha. Méli byste vybrat
pevnou, rovnou podlahu, nejlépe betonovou nebo
z podobného materialu.

4. Pilu umistéte blizko zdroje elektfiny a odsavani.

5.5 Uzamknuti pily

Ddrazné doporucujeme nenechavat pilu
nezajisténou a bez dozoru. Doporuéujeme vyrobit
si uzamykatelny kryt kontrolniho panelu. Na dalSi
strance navrhujeme dva zpusoby jak zamknout
kontrolni panel. Kryt midZete 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
vasSeho stroje pfed neopravnénym uvedenim do
provozu détmi nebo nezkuSenym personalem se
ddrazné doporucuje pouZiti visacich zamka.

Drevény bezpecnostni kryt

zamky

Obr. 9

Nouzovy vypinac

Plastovy bezpecnostni kryt zamky

Obr. 10

6. Sestaveni a nastaveni
6.1 Montaz gumovych podlozek na podstavec

Postup 1
Gumové podlozky namontujte na podstavec pily
po vyjmuti stroje z krabice.

Postup 2

1. Podlozte pilu dfevénymi prkny.

2. Namontujte gumové podlozky podstavce
na zadni a pfedni ¢ast pily.

dorazovy éub
Obr. 15

PFi sestaveni doporu€ujeme pracovat ve dvou
lidech, jeden drzi stll a druhy pfipevriuje stul k
pile.

i

<

zaklopka ne ativniho‘naklopen

Gumové nohy

Obr. 11

6.2 Sestaveni mobilniho podstavce (volitelné
prisluSenstvi)

dorazovy Sroub
Obr. 16

otvor negativniho naklopeni

1. PodloZte pilu dfevénymi prkny.

2. Namontujte sestavu oto¢ného kolecka na
zadni ¢ast pily.

3. Pfedni kola namontujte na predni

¢ast pily a odstrarite dvé gumové nozky.

zaklopka negativniho naklopeni

Obr. 17
Pozn.: Nikdy nepracujte s pasovou pilou, kdyz
neni otoéné kolo zajisténo. Stul je vybaven dorazovym Sroubem, ktery
se pouziva pro rychlé zarovnani stolu po
naklonéni. Dorazovy Sroub zasahne zaklopku
negativniho naklopeni. Po odklopeni zaklopky
negativniho oto¢eni muze byt stll naklopen do

- 7 stupnu.

Stul pripevnény k pasové pile

zajistovaci Sroub
Obr. 13

predni kola

6.3 Montaz stolu
Obr. 18
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drzak pravitka aretace pravitka

Obr. 25

drzak ra,vitka
Obr. 20 \
Po upevnéni stolu do zavéseni pfipevnéte dve

aretacni kliky. Srovnani stolu s pilovym pasem
najdete dale v manualu.

6.4 Pripevnéni méritka

Méritko se Sroubky

Pravitko v horizontalni pozici

Obr. 26

Pravitko v horizontalni pozici
Obr. 21

Stul s nainstalovanym méritkem

Obr. 22

PFipevnéte méfitko ke stolu pomoci pfilozenych
Sroubu. Neutahujte Srouby uplné, poloha
pravitka bude muset byt upravena vaci
pilovému pasu (dale v manualu).

Pravitko ve vertikalni pozici

prostor pro Upravu méritka

Obr. 23

6.5 Instalace pravitka
1. Pfipevnéte vodici ty¢ ke stolu pomoci drzaku
a Sroubd.

Pozn.: Vzdalenost mezi upeviiovacimi otvory
a koncem tyce je odliSna a konec, ktery je
nejvzdalenéjsi, musi byt blize zadni strané pily
(nejblize ke sloupu).

2. Nasunite drzak pravitka na ty€ a upevnéte
Sroubem.

3. Pravitko nasunte na mechanismus.

4. Pravitko jemné nadzvednéte a zaaretujte
pomoci upinacich $roubd.

podpéra pravitka

Obr. 28

Drzéak pravitka a pravitko jsou nadzvednuty
nad stul nylonovym Sroubem. Tento Sroub
chrani povrch stolu pred poskrabanim. Sroub je
nastavitelny.

Pozn.: Aretaéni Sroub pravitka je na obrazku
odSroubovan.

inbusovy kli¢

inbusovy Sroub

Obr. 29

6.6 Instalace stolni viozky a pravitkového
dorazu

Stroj je dodavan se stolni vlozkou pfidrzovanou
Sroubkem. Vlozku musite pfed instalaci nebo
odinstalaci pasu odmontovat. Vlozka je vyrobena
z mékkého hliniku, aby se neposkodily zuby
pasu pokud by s ni pfisly do kontaktu. Vlozka je
vybavena Srouby pro vertikalni sefizeni s rovinou
stolu. VlozZka je nastavena z vyroby, upravte v
pfipadé nutnosti. Umistéte pres stul pravitko a
upravte Srouby tak, aby byla vlozka stolu v roviné
se stolem.

stolni viozka
Obr. 30

Instalace zarazky pravitka

Zarazku na pravitku mizete pouzit k nastaveni
délky pfi fezani neprachozich fezl. Chcete-li
zarazku nastavit, musi byt stupnice pfipevnéna
do T-drazky na horni strané pravitka ve svislé
poloze. Hodnota ,0“ musi byt srovnana s ¢epeli
pilového pasu. Zarazku nastavte na pozadovanou
délku fez plaae ot niaaed rukojeti.

Obr. 31
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Obr. 33

6.7 Instalace volitelného osvétleni

Nainstalované osvétleni

Obr. 35

Svétlo je instalovano na vrchni ¢ast pily podle
obrazku. Svétlo je dodavano se zastrékou.
Kabel musi byt veden tak, aby se v zadném
pfipadé nepfiblizoval k pasu nebo dvifkam
skiiné.

Doporuc¢ené vedeni kabelu naleznete na
obrazku. K upevnéni kabelu podél horni ¢asti
pasové pily pouzijte kabelové svorky. Ujistéte
se, ze kabel neni veden nad otvorem na vrchni
Gasti pily.

6.8 Pripojeni pily do elektrické sité

Pro pfipojeni do elektrické sité je pila dodavana s
vidlici 400V / 16A. Pro jisténi elektrického okruhu
doporucujeme pouzivat tfifazovy jistic 16A s
vypinaci charakteristikou C (16/3/C). Stisknutim
tlacitka Start/Stop zapnete nebo vypnete motor.

7. Testovani pily

1. Zavrete kryty ve spodni a vrchni ¢asti pily.
2. Zkontrolujte, zda je Eerveny bezpecnostni
spinac ve spravné poloze.

3. Ujistéte se, ze na stroji nejsou polozeny zadné
nastroje ¢i volné soucastky.

4. Zkontrolujte, zda jsou vSechny nastavovaci a
aretacni rukojeti pevné utazeny.

5. Zkontrolujte, zda neni namontovan zadny
stroj bez namontovaného pasu.

6. Pripojeni pily k napajeni.

7. Pilu zapnéte stlacenim zeleného tlagitka.

8. Dolni kolo se zacne tocit.

9. Zkontrolujte, zda vypina¢ spravné funguje.
10. Za béhu (bez pilového pasu) stroj vypnéte
pomoci tlacitka stop. Motor by se mél vypnout a
dobéhnout.

nouzovy vypinac

start/stop
Obr. 36

11. Pokud spinace nefunguji spravne,
nepouzivejte stroj, dokud nebude porucha
odstranéna.

12. Za béhu zmacknéte Cerveny spinac pro
nouzové zastaveni. Motor by se mél vypnout
a dobéhnout.

13. Za béhu seslapnéte brzdu.

Motor by se mé odpojit od pohonu a zastavit se.
Pokud pasova pila neprojde timto testem,
nesmi byt pouzita, dokud neni chyba
odstranéna

7.1 Pred zapnutim

PFed pouzitim pily si pfectéte navod k obsluze.

1. Pokud jesté nejste pIné obeznameni s
obsluhou pasové pily, poradte se s kvalifikovanou
osobou.

2. Ujistéte se, Ze je stroj fadné uzemnén a zda
jsou dodrzena vSechna elektricka bezpecnostni
pravidla.

3. Nepouzivejte pasovou pilu pod vliivem drog,
alkoholu nebo Ikt nebo pokud jste unaveni.

4. VVzdy noste ochranné bryle nebo bezpec¢nostni
§tit a ochranu sluchu.

5. Pouzivejte prachovou masku; dlouhodobé
vystaveni jemnému prachu tvofenému pasovou
pilou je nebezpecné.

6. Sundejte si kravatu, prsteny, hodinky a vSechny
Sperky. Vyhrnite si rukavy; nechcete, aby se do
pily cokoliv zachytilo.

7. Ujistéte se, Ze jsou ochranné kryty na svém
misté a vzdy je pouzivejte. Kryty vas chrani pred
kontaktem s pasem.

8. Ujistéte se, Ze zuby pilového pasu sméfuji dolu
ke stolu.

9. Nastavte horni kryt pasu tak, aby byl tésné nad
fezanym materidlem.

10. Ujistéte se, Ze je pas spravné napnuty a
vedeny.

11. Pfed odejmutim obrobku ze stolu zastavte
stroj.

12. Drzte paze, ruce a prsty od pilového pasu.
13. Ujistéte se, Ze pouzivate spravnou velikost a
typ pilového pasu.

14. Drzte obrobek pevné na stole. NepokouSejte
se fezat materidl s kfivou spodni stranou, pokud
neni dostate¢né zajistén.

15. Na konci fezu pouzijte prodlouzenou ruku

(podavac). Toto je nejnebezpecnéjsi ¢ast fezu,
protoze fez je dokoncen a Cepel je odkryta.
Podavaci bloky nebo prodlouzené ruce jsou
vSude dostupné.

16. Obrobek pevné pfidrZujte a posunujte do fezu
pfiméFenou rychlosti.

17. Pokud se obrobek zasekne nebo jej musite z
jiného duvodu vyndat z fezu, vypnéte stroj.

7.2 Montaz pilového pasu do pily

Chcete-li pasovou pilu co nejlépe vyuzit,
musite pouzit vhodny pilovy pas a spravné
nastavit jeho vedeni. Jedna se o jednoduchy
Ukon. Pokud se naucite spravné instalovat a
sefidit pas, bude jeho montaz otazkou minut.
PFi instalaci pilovych pasu, zejména Sirokych,
budte opatrni. VZdy pouzivejte rukavice a
ochranné bryle.

upinaci Sroub

Obr. 37

I - o)istini mozery [

mezera ve stole
Obr. 38

Odpojte pasovou pilu od napajeni

1. Uvolnénim upinaciho Sroubu vyjméte stolni
vlozku.

2. Odmontujte kliku zajisténi mezery stolu

3. Odstrarite plastovou bezpe¢nostni viozku na
spodnim kole.

4. Uvolnéte co nejvice bo¢ni a

zadni vedeni (spodni i vrchni). Tim zajistite,
aby pfi montazi, vedeni a napinani pasu
nezasahovaly do prace.

5. Rozvinte pas. Vzdy pouZivejte rukavice a
ochranné bryle. Na pasu mohou byt necistoty,
ocistéte ho hadrem smérem pry¢ od zubu, aby
se na nich nezachytil.

6. Zkontrolujte zuby a celkovy stav pasu. Pokud
zuby sméfuji Spatnym smérem, budete muset
pas otocit opacné. Chytte pas obéma rukama
a otocte.

7. Nasunte pas mezerou ve stole.

8. Otevrete spodni a horni dvirka pily. Nasurite
pas na vrchni kolo a provlecte mezerou

na svislém sloupu. Potom vloZte ¢epel do
ochranného otvoru pasu a zavrete kryci dvere.
9. Uvolnéte napinaci paku pilového pasu a
otocte napinacim kolem pasu dokud neni
dostatek mista na spodnim kole pro instalaci
pasu.

10. Pohybem rychloupinaci paky upnéte pilovy
pas.

11. Napinacim kolem upravte napnuti pasu
podle potfeby.
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pas v mezefe
Obr. 39

bezpecénostni kryt
Obr. 40

7.3 Vedeni pasu

Vedeni pasu na litinovych kolech

Na spravnou pozici pasu na vodicich kolech

je mnoho nazorh. Néktefi doporucuji vést
Siroke listy tak, aby zuby vy&nivali tésné pres
hranu gumového povrchu kola. Néktefi zase
doporuduji vést vSechny pasy stejné, bez
ohledu na jejich velikost, a to pfesné podél
pasu na kole. Vyhodou prvni metody, tedy
vedeni pasu tak, aby se zuby nedotykaly
gumoveého povrchu, je, Ze zuby nemohou
poskodit povrch kola. Nevyhodou je, Ze pas
neni napnuty podél stfedu kola, coz maze

vést ke kmitani nebo chvéni pasu. Vyhodou
vedeni pasu stfedem je naopak jeho stabilita pFi
napnuti, coz znamena mensi pravdépodobnost
kmitani ¢i chvéni. Nevyhodou je, Ze pasy

s prili§ rozvedenymi zuby maji tendenci
poskozovat gumovy potah kol. Nastaveni pasu
nema vliv na vykon pily, vSechny jsou totiz
vedeny stfedovou ¢asti kol. Doporu€ujeme
vést vSechny pilové pasy stfedem litych kol pro
zaru€eni optimalniho vykonu a hladkého fezu.
1. Pro usnadnéni nastaveni vedeni pasu
pomalu tocte litym kolem po sméru fezu.

Pas by se mél sam pomalu nastavit podél
kola. Pokud se pas pfili§ vysouva dopfedu
nebo dozadu, provedte mala sefizeni pomoci
nastaveni vedeni umisténého na zadni strané
pasové pily a pfitom otacejte kolem.

uzamykaci Sroub

nastaveni vedeni

Obr. 41

k ci dvitka

&

pas v ramu

Obr. 42

Jakmile je pas ve spravné poloze, napnéte ho.
Uzamknéte
nastaveni vedeni.

Pozn.: Napnuti pasu je popsano dale v
manualu.

2. Nezapomerite umistit zpét plastovou kryci
desti¢ku

Pozn.: Pro findlni sefizeni vedeni pasu musi
byt pas plné napnuty.

Pozn.: Nikdy neupravujte vedeni za béhu pily.

Pozn.: Na strané ramu je okénko pro kontrolu
horniho vodiciho kola.

7.4 Napnuti pasu

Existuje mnoho rdznych nazorl na to, jak
napnout pas a jestli je nutnost kupovat si
mefidlo napnuti. Pfed koupi méfidla napnuti

si prectéte nasledujici rady: Vétsina méricu
napnuti se montuje na pas a méfi napnuti pfi
nastaveni. Kazdy vyrobce pasu pouziva jiny typ
oceli s riznou pevnosti v tahu. To znamena,

Ze kazdy typ oceli ma jiné moznosti napnuti.
Pokud napfiklad kupujete méfidlo napnuti od
jednoho vyrobce pasu, je navrzeno pro pouZiti
na pasech tohoto vyrobce a nemusi vam nutné
poskytnout pfesné hodnoty na pasech jiného
vyrobce. Ve skute€nosti neni nic tak rychlého
nebo pfesného jako zkuSenosti s instalaci. Vas
stroj je vybaven indikatorem napnuti pasu, ktery
meéfi vychyleni tazné pruziny na hornim kole.
Doporucujeme, abyste jej pouzivali pouze jako
obecné doporuceni a pro napnuti pasu pouzili
jeden z nasledujicich postupt napinani.

ovladani nastaveni
napnuti pasu

napnut pasu
(napnuto)

Obr. 43

prihled pro kontrolu
nastaveni

Obr. 44

indikator napntl’
Obr. 45

Postup 1

PFi pohledu na horni kolo umistéte prst do
polohy 9 hodin. Prst posunite o 15 cm niz a
mirné zatlacte na pilovy pas. Odchylka by
méla byt 4-6 mm. Namontujte zpét vSechny
kryty a zavfete dvefe. Vratte zpét viozku stolu
a zkontrolujte, zda se pas voIné pohybuje skrz
vlozku stolu.

skrz vlozku stolu. Zkontrolujte, zda jsou ze
stroje odstranény vSechny kli¢e a volné
soucasti.

Pripojte stroj k napajeni. Zapnéte stroj na
vtefinu a vypnéte jej. Sledujte, jak pas bézi.
Pokud je pas spravné veden, nechte stroj bézet
na plny vykon. Pokud je tfeba vedeni pasu
upravit, opakujte sefizeni.

Postup 2

Napnéte pas podle metody 1.

Zavrete dvere a ujistéte se, Ze jsou
namontovany vSechny kryty.

Spustte pasovou pilu a sledujte pas z predni
strany stroje. Za¢néte velmi pomalu uvolfiovat
napnuti pasu, dokud se nezacne tfepat (kolisat
ze strany na stranu). Pak za¢néte opét napinat
Cepel, dokud se neprestane tfepat, pas nebézi
presné. Napnéte pas o jednu Uplnou otacku

na klice pro nastaveni napnuti pasu. Postupné
Zjistite, Ze kazda velikost a typ pasu bude
vyzadovat viceméné dodate¢nou Upravu
napnuti. Napfiklad 0,15cm pés bude potfebovat
méné upravit nez 1,9cm pas. S trochou praxe
se vase schopnosti spravné napnout pas zvysi.
Klicem k veSkerému napinani je, aby byl pas
rovny a v minimalnim napéti. Cim mensi je
napnuti pasu, tim vétsi je jeho Zivotnost, stejné
jako zivotnost stroje.

Pozn.: Horni kolo je vybaveno pruzinou,

ktera udrzuje konstantni tlak na pas. Rezani
pilovym pasem generuje teplo, ¢imz se pas
pomalu roztahuje. Pruzina kompenzuje tuto
zménu delky, ujistéte se tedy, Ze pfi napinani
nepohybujete pruzinou.

Pozn.: Pokud pasovou pilu delSi dobu
nepouzivate (jeden den), uvolnéte napnuti
pasu. Timto prodlouzite Zivotnost vaseho pasu
a stroje. Je-li pas zanechan napnuty, mohou
se na kolech vytvofit otlacené prohloubeniny

a zuby, které mohou zpusobit vibrace nebo
ovlivnit chod stroje. Uvolnéni napéti vyrazné
prodlouzi Zivotnost stroje, lozisek a kol.

Pokud po praci na stroji uvolnite napnuti pasu,
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viditeIné ho oznacte za ,uvolnény“. Oznacte
pocet otacek, kterymi jste pas uvolnili; budto vy
nebo dalSi obsluha tak bude védét jak spravné
opét pas napnout.

Odejmuti pasu z pily

1. Odpojte pasovou pilu od napajeni

2. Odstrarite svorku, ktera zarovnava dvé
poloviny stolu.

3. Odstrarite vSechny kryty.

4. VVyjméte stolni viozku.

5. Uvolnéte napnuti na hornim kole.

6. Otevrete dvefe a vyjméte pilovy pas (pouzijte
rukavice a ochranné bryle); jemné jej vysunte
mezerou ve stole.

7.5 Uprava vedeni pasu

VétSina voditek pasu je navrzena tak, aby vedla
pas po stranach, nad nebo pod postrannimi
voditky na zadni strané pasu. Péas se tak muze
nechténé otacet, kdyz fezany material vyviji
tlak na zadni voditko pasu. Toto nechténé
otaceni je s voditky Laguna eliminovano,
vedou totiZ pas nad a pod zadnim vedenim,
¢imz poskytuji pasu nepfekonatelnou stabilitu.
Patentovana voditka Laguna jsou vyrobena

z keramiky. Vyhodou tohoto materialu je jeho
schopnost odolavat opotfebeni a mél by tak
zarucit roky bezpe¢ného provozu.

Prectéte si nasledujici poznamky, pomohou
vam zajistit optimalni nastaveni vodiciho
systému Laguna.

Spatné nastaveni vodiciho systému maze,
stejné jako u jinych sestav, poskodit pilovy pas
nebo samotny stroj. Télo voditek nesmi pfijit
do kontaktu s pilovym pasem. Doporuc€ujeme
vést pas ruéné bez upnutych voditek, dokud si
nejste jisti, Zze je pas spravné veden. Az poté
upevnéte voditka a nechte je vést pas.

Poznamka ke keramickym voditkiim
Laguna.

1. Pri instalaci pilového pasu na pilu upravte
voditka podle doporuc¢eni a vedte pas ru¢né
pres voditka alespori po dvé kompletni
protoceni.

2. Pas mulze byt chybné svaren a jakékoliv
nepresnosti by mohly poskodit keramicka
voditka (zadni &i bo¢ni stranu) nebo pas.
Pokud je pas Spatné svaren, vratte jej svému
dodavateli nebo ho opracujte.

3. Zadni vedeni pasu je vyrobeno z keramiky,
jakmile do né&j zacne pas tlacit, vznikne tfeni
mezi pasem a keramikou. PFi tomto procesu
mohou vznikat jiskry. Jedna se o normalni
Ukaz, ktery postupné vymizi se samovolnym
zbrou$enim zadni ¢asti pasu.

4.V zadnim voditku se vytvofi mala drazka
(jedna se o normalni Ukaz). Doporu¢ujeme
zadni voditko otogit o zhruba 15 stupnit
kazdych 8 hodin prace. Drazka se tak nebude
prohlubovat a voditko se opotfebi rovnomeérné.
5. Vodici systém pily Laguna 1412 mlzete
pouZit s pilovymi pasy 3-31,75 mm.

6. Vodici systém Laguna pouZziva k vedeni
pilového pasu keramicka voditka. Tento systém
ma riizné vyhody (nevede teplo, je odolny
vuci opotfebeni apod.) Jedinou nevyhodou je
kfehkost voditek, nesmi vam tedy spadnout,
nebo byt pouzivany s velice nekvalitnimi
pilovymi pasy. Jakykoliv z vySe vypsanych
Ukont muze rozbit nebo jinak poskodit
keramicka voditka a ovlivnit tak jejich funkci.
Na jakékoliv poSkozeni voditek se nevztahuje
zaruka.

7. Bo¢ni voditka musi byt utaZena pred
spusténim stroje, jinak riskujete poskozeni
stroje zaseknutim pasu, nebo poskozeni
samotnych voditek.

8. Pri fezani Cerstvého dfeva se na pasu mlze

zachycovat pryskyfice. Keramicka voditka
pomahaji udrzovat pas Cisty, jelikoz zachycuji
pryskyfici. Proto doporuc¢ujeme upnout voditka
co nejblize k pasu, nezapomente ovsem, ze
zuby pilového pasu nesmi pfijit do kontaktu s
voditky. | kdyZ voditka pomahaji s odstranénim
pryskyfice, néktera dfeva mohou zanést pas
natolik, Ze jej bude tfeba ocistit rozpoustédlem.

7.6 Uprava voditek

Pas by mél bézet podél stfedu zadniho voditka,
zatimco bo¢ni voditka by méla byt ustavena
paralelné k pasu. Pokud byla voditka posunuta
z této pozice, upravte podle nasledujiciho
doporuceni:

Paralelni nastaveni vrchnich boénich
voditek.

Uvolnéte bo¢ni voditka a co nejvice je
roztahnéte od sebe. Uvolnéte celou vodici
sestavu a odsurite ji od pasu.

Zadni voditko pfitahnéte smérem k sobé tak,
aby se jemné dotykalo pasu a uzamknéte.
Uvolnéte kliku, ktera ovlada pohyb voditek
dopfedu a dozadu. Upravte keramicka voditka
tak, aby byla paralelné s pasem a nebyla v
jedné roviné se zuby pasu.

V této pozici voditka utahnéte.

Jemné zatlacte na jedno z postrannich voditek
tak, aby se jemné dotklo pasu a uzamknéte.
Provedte totéz s druhym voditkem a ujistéte
se, Ze je mezi pasem a voditkem minimalni
mezera. K odhadnuti spravné velké mezery
doporucujeme pouzit napfiklad obyc&ejny papir.
Utahnéte svérku a odstrante papir. Rukou
pootocte pas a ujistéte se, ze svary nezavaduji
o keramiky, mohlo by dojit k poSkozeni. Pokud
je pas Spatné svaren, opravte jej nebo vratte
dodavateli.

Rukou otacejte pasem a zkontrolujte spravné
vedeni a kvalitu pasu. Pokud zadni strana pasu
zavaduje o voditka, upravte pas nebo ho vratte
dodavateli.

B upnuti bo&nich voditek

svérka zadniho voditka

Obr. 46

upravqgé voditka

Obr. 48

Spodni vedeni pasu.

Spodni vedeni pasu ma dva zajiStovaci Srouby,
které po odjisténi umoznuji pohyb s vedenim
dopfedu a dozadu. Ru¢né Cepel otacejte a
ujistéte se, Ze je pas spravné veden.

Uvolnéte zajistovaci Srouby voditek. Uvolnéte
dvé svérky, které ovladaji pohyb voditek
dopfedu a dozadu. Upravte keramicka voditka
tak, aby nezasahovala do rozvodu zubl a
dotahnéte.

Mezi pilovy pas a voditka vloZte bankovku nebo
kousek papiru. Opatrné pfisurite bo¢ni voditka
k pasu. Utahnéte Sroubky a odstrarite papir

¢i bankovku. Rukou pootocte pas a ujistéte

se, ze se svary nedotykaji keramiky, mohlo by
dojit k poskozeni. Pokud je pas Spatné svaren,
opravte jej nebo vratte dodavateli.

Uvolnéte zajistovaci Sroub zadniho vedeni a
posurite jej dopfedu aby se jemné dotykat zadni
strany pilového pasu.

Sroub zajistéte.

Rukou otacejte pasem a zkontrolujte spravné
vedeni a kvalitu pasu. Pokud se zadni strana
pasu zachycuje o voditka, upravte pas nebo ho
vratte dodavateli.

Pozn.: Pravdépodobné zjistite, ze voditka Ize
upravit snadnéji naklonénim stolu o 45 stuprid.
Pozn.: Doporu€ujem zadni voditko otocit o
zhruba 15 stupnt kazdych 8 hodin. Tim se
vyrazné prodlouzi Zivotnost zadniho voditka.
Pred fezanim jakéhokoli dieva si prectéte
bezpecnostni pravidla v predni ¢asti této
pfirucky.

jisténi voditek

Obr. 49

Spodni vedeni pasu (stil byl z ilustraénich
davodu odstranén)

Obr. 50

Nastaveni boénich voditek za rozvedenim
zubt
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8. Pouziti pily

8.1 Pouziti pily a nastaveni pravitka

Pasové pily jsou vétSinou spojovany s
fezanim kfivek, rovné fezani je oviem také
¢asto moznosti. Ve skute€nosti je Casto
pouzivana na pfi¢né fezy a pro tyto Ucely je
spotfebuje pfi fezu méné dreva. Pfi fezani
exotického dfeva, kdy je minimum odpadu
#adouci, je pila zejména vyhodna. Rez je
neexistuje riziko zpétného razu, coz se nékdy
stava u stolnich nebo zkracovacich pil. Pasova
pila maze Fezat i silny material, maloktera
zkracovaci nebo stolni pila zvladne velké kusy.
Nevyhodou fezani pasovou pilou je povrchova
Uprava fezu, ta neni tak dobra jako u stolni
nebo zkracovaci pily. Pouzitim spravného a
kvalitniho pilového pasu se ovsem nekvalitni
povrchové Upravé mazete vyhnout.

Podélny fez

Podélny fez provadime podél vidkna. Ctyfi
uhlovy, Sikmy a rozmitaci fez. Existuji dvé
Casto pouzivané techniky pro pfimé fezy
pasovou pilou. Jednou z nich je pouZiti jednoho
bodu pro vedeni obrobku. Odtvodnénim pouziti
pravé jednoho bodu pro vedeni obrobku je
tendence pilového pasu vybocovat. Tomuto
fikame uhybani pasu. Jeden opérny bod
umozriuje obsluze stroje kontrolovat uhybani
a kompenzovat nepfesnosti. Trocha praxe a

s touto metodou se vyhnete nepfesnostem.
Na druhou stranu, pravé jste zakoupili
pofadnou pasovou pilu, tuto metodu tedy
nedoporucujeme pro vétsinu operaci.

Druhou metodou je jednoduché pouziti
podélného pravitka. PFi spravném nastaveni
je mozné fezat bez obav, podélné pravitko
eliminuje nepfesnosti a je nutnosti pfi narocné
nebo velkoobjemové préaci. Jakmile ovladnete
spravné nastaveni pravitka, budete prvni
metodu jednoho bodu pouzivat méné a méné.

Nastaveni pravitka

Postup 1

1. Na okraji obrobku zakreslete rovnou ¢aru.
2. Obrobek vedte do fezu podél nakreslené
¢ary. Pokud pas uhyba, budete muset
naklonénim vyrovnavat fez.

Tohle je uhel vychyleni pasu a budete podle néj
muset nastavit pravitko.

4. Pro Upravu pravitka uvolnéte zajiStovaci
Srouby. Pravitko srovnejte se zakreslenou
¢arou na stole a utahnéte.

spravné

Spatng

Obr. 52

Postup 2

1. Pravitko umistéte rovnobézné s pasem
uvolnénim zajistovacich Sroubl. Neni dulezité
nastavit pravitko upIné pfesné, budeme ho
jesté dale upravovat.

2. Udélejte fez na kousku odpadniho dfeva
podél pravitka. Zastavte se v poloviné fezu.

3. Sledujte pozici zadni strany pasu v fezu.

Zadni ¢ast pasu by méla byt ve stfedu fezu, je
ovSem dost mozné, Ze se bude pas naklanét
nékterym smérem.

4. Jemné povolte zajiStovaci Sroub a pravitko
upravte. Opakujte kroky 2, 3 a 4, dokud pravitko
spravné nenastavite.

Pozn.: Mozna budete muset provést nékolik
jemnych uprav, dokud si nastaveni neosvojite.
Po nékolika nastavenich bude Uprava otazkou
minuty.

Pozn.: Kazdy pas se vychyluje jinak, po kazdé
zmeéné pasu tak musite jednotlivé prvky znovu
sefidit.

Pozn.: Obétovani ¢asu pro spravné nastaveni
pravitka bude ve finale Setfit vaSe nervy a zvySi
vykon pily.

Uprava méfitka

Na boku stolu je stupnice pro uréeni vzdalenosti
pravitka od pilového pasu.

Pozn.: Po kazdém odmontovani pravitka od
vedeni ho pfi opétovné instalaci musite spravné
srovnat.

Po spravném nastaveni

1. Pravitko uzamknéte v drazce.

2. Zméfte vzdalenost od predni ¢asti pasu k
pravitku

3. Zkontrolujte vzdalenost na méfitku.

4. Uvolnéte Srouby a upravte dle potieby.

5. Utahnéte Srouby a znovu zkontrolujte
vzdalenost.

‘méfitko

Obr. 53

Obr. 54

Pozice pravitka
Pravitko v horizontalni pozici

Pravitko ve vertikalni pozici

Obr. 56

Pravitko mazete pouzit ve dvou pozicich
(horizontalni a vertikalni) Horizontalni pozice je
vhodna pro fezy tenkych obrobkd, s pravitkem
ve vertikalni pozici by byly podobné fezy
nebezpecné a tézko proveditelné. Pravitko ve
vertikalni pozici je idealni pro fezy vysokych
kusu.

Zména pozice pravitka

1. Uvolnéte jistici Srouby na litinovém vedeni.
2. Vysunte pravitko z litinového vedeni.

3. Nasunte pravitko do druhé drazky a utahnéte
jistici Srouby.

Tangencialni fez

Tangencialnim fezem myslime fez prkna podél
jeho vysky. Pasova pila je jednim z nejvice
v8estrannych stroji ve vasi dilné, mizete na
ni délit tlusty i tenky nebo rovny &i zkrouceny
material. Umozriuje fezat tlusty material na
pfipravu dyh, tenkych prken apod. Mizete si
tak upravit rizny material bez nutnosti nakupu
dal$iho vybaveni. Pfi tangencialnim fezu prkna
podél jeho vySky vytvofime dva kusy, které
jsou si zrcadlové podobné. Slepeni téchto dvou
prken vytvofi osové symetrické sesazenky.
Pozn.: Rezani bez pravitka nebo bez
podpory stolu je nebezpeéné a nemélo by
nikdy byt provadéno. Tato poznamka je
zvlasté dualezita pri fezani kulatiny.

8.2 Jak zvolit spravny pilovy pas

Predstaveni pilovych pasut

K vybéru a pouziti pilovych past najdete mnoho
literatury. Tato ¢ast manualu slouzi pouze jako
obecny navod a predstaveni problematiky.

Vybér pilového pasu

Spravny vybér pasu je prvnim krokem ke
spravnému vykonu celé pily. Nej¢asté;jsi
otazkou je: ,Jak si vybrat spravny pilovy pas?*
Odpoved neni tak jednoducha a nize popiSeme
pro€. Za prvé, neexistuje pilovy pas, ktery by
byl univerzalni pro vSechna pouziti. Vybér
pilového pasu zavisi na praci, kterou s nim
chcete provadét. Siroké pasy s velkym zubem
jsou vhodné pro rychlé a hrubé fezy, naopak
jemné a tenké pasy jsou vhodné pro jemné
prace. Kolekce vasich pilovych past se bude
rozéifovat s naroénosti vasi prace. Spatné
vybrany pas se po chvili mize znicit.

Vybrani spravného pasu prodluzuje jeho
Zivotnost a zaroveri zaru€uje maximalni
vykonnost pily.

Rozvod zubu

Jedna se o veli€inu, o kterou jsou zuby Sirsi,
neZ zadni &ast pasu. Cim vétsi je rozvod, tim
vétsi je prafez a zaroveri mensi polomér, ktery
Ize fezat. Jedna se o vyhodu, pokud fezete
drevo, které ma tendenci svirat éepel. Cim
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mensi rozvod, tim menSi fez a zaroven vétsi
polomér, ktery Ize fezat; to také znamena méné
odpadu. Pilové pasy s povrchovou Upravou
zubu (napfiklad karbidem) nejsou rozvedené,
zuby jsou totiz SirSi nez zadni ¢ast pasu.

Tloustka
Cim je Cepel pasu silngjsi, tim je tuzsi a

tendenci se lamat.

Roztec

Obvykle se uvadi v zubech na palec (TPI). Cim
vétsi je zub, tim rychlejsi je fez, protoze zub
ma hlubsi dno drazky s vétsi kapacitou pro
vyneseni pilin z fezu. Cim vétsi je zub, tim je
fez a povrchova Uprava hrubsi. Cim mensi je
zub, tim pomalejsi je fez, protoze zub ma malé
dno drazky s menSi kapacitou pro vyneseni

fez a povrch fezaného materialu.

Tvrdost materialu

PFi vybéru pasu se spravnou rozteci byste méli
zvazit tvrdost fezaného materialu: ¢im tvrdsi je
material, tim jemné;jSi je pozadovana roztec.
Naptiklad, exoticka tvrda dfeva, jako je eben a
palisandr, vyzaduji pasy s jemnéjsi rozteci nez
klasicka tvrda dfeva, jako je dub nebo buk.
Mékké dfevo, jako je borovice, rychle pas
zalepi a snizi jeho fezné schopnosti. Moznost
vybéru z rlizné konfigurace zubU ve stejné Sifce
vam s nejvétsi pravdépodobnosti poskytne
pfijatelnou volbu pro konkrétni praci.

Existuje nékolik indikatort, podle kterych
muZete poznat, jestli ma vami vybrany pas
pfili§ malou &i velkou roztec.

Napfiklad:

Spravna rozte¢

Pas feze rychle. Pfi fezu se ¢epel skoro vibec
nezahfiva. Neni tfeba pfilis tlacit material do
fezu. Je vyzadovana minimalni sila motoru.
Pas déla kvalitni fezy po dlouhou dobu.

Rozte¢ je prilis mala

Pas feze pomalu.

Nadmérna generace tepla zplsobuje
predCasné poskozeni nebo rychlé otupeni.
Musite pfili$ tlacit na material.

Je tfeba zbyte¢né zvySovat vykon. Pas se
rychle opotfebovava.

Roztec je prilis velka

Pas ma kratkou zivotnost. Zuby se rychle
opotrebi.

Pila vibruje.

Sirka

Rozmér ze zadni strany pasu k zubtim. Cim je
Tento rozmér nazyvame pevnost v ohybu. P¥ili§
Siroké pasy ovSem nejsou vhodné pro fezy
menSich radiusa.

Cim tenéi je pas, tim je ohebngjsi, ale ma také
vetSi tendenci se vychylovat. Tyto pasy maji
mensi pevnost v ohybu, ale dobfe se s nimi
fezou mensi radiusy.

Vhodné pilové pasy pro tuto pasovou pilu jsou
od Sifky 3 mm.

Sitka fezné spary

Cim je rozvod vé&tsi, tim mensi radius miZete
na pile fezat, tim vétSi mnozstvi dfeva je
odstranéno a tim vétsi sila pily je vyzadovana,
protoZe déla vice prace. Zarover plati, ¢im
vétsi rozvod, tim vznika vétsi profez.

Sklon zubu

Uhel fezu nebo také tvar zubu. Cim v&tsi thel,
tim agresivnéjsi je zub pasu a rychleji feze.
Rychlejsi fez znamena rychlejsi otupeni zubud

a nasledné nekvalitni opracovani povrchu.
Agresivngjsi pilové pasy jsou vhodné pro
meékka dreva, pfi fezech tvrdého dfeva dlouho
nevydrzi. Cim menéi Ghel, tim méné agresivni
zub a pomalejsi fez. Tento typ zubu je vhodny
zejména na tvrdé dfevo. Zuby s vétsim
sklonem maji progresivnéjsi uhel. Jsou vhodné
pro rychlé fezy bez ohledu na povrch fezu.
Zuby bez sklonu v nulovém uhlu jsou vhodné
pro jemné fezy s ohledem na povrchovou
Upravu.

Zubova mezera
Mezizubni €ast, ktera vynasi prach a piliny
z Fezu, €im vétsi je rozte¢ zub(, tim vétsi je
zubova mezera.

Unhel zbrouseni hibetu
Uhel od $pi¢ky zubu zpét. Cim vétsi uhel, tim je
zub pasu agresivnéjsi, ale také kiehgi.

Pevnost v ohybu

Pevnost v ohybu je odolnost pasu proti ohybu
dozadu. Cim je pas $irsi, tim je vétsi jeho
pevnost v ohybu; 2,5cm pas ma tedy mnohem
vétsi pevnost v ohybu nez 3mm a jeho fezy
budou také rovnéjsi a stabilnéjsi.

Vybér pasu

Jak jste si mohli z predeslé sekce vSimnout,
parametr( pfi vybéru pilového pasu je mnoho.
Méjte na paméti, ze vybér pasu zavisi na typu
prace, kterou chcete na pile vykonavat. Mate-li
zkuSenost s praci na pasoveé pile, budete jisté
mit pfedstavu o tom, jaké pasy se hodi na
urcitou praci. Pokud vam tato zkuSenost chybi
nebo si nejste jisti, jakou praci budete na stroji
vykonavat, doporucujeme vam zakoupit si
vybér podobny nize uvedenym typim pasu. S
postupem ¢asu si najdete vase oblibené pasy.
1.6 mm x 6 TPI. MenS§i, agresivni pas vhodny
pro ostré kfivky a rychlé fezy bez ohledu na
povrchovou Upravu.

2.6 mm x 14 TPI. Maly, jemny pés, vhodny na
kfivky s ohledem na povrchovou Upravu, ovéem
ne na rychlost.

3. 13 mm x 3 TPI. Univerzalni pas na velky
radius a kratké rovné fezy. Rez je rychly, ale
povrchova uprava nekvalitni.

4. 19 mm x 3 TPI. Univerzalni pas pro rovné
fezy a velky radius.

5. 25 mm x 2 TPI. Pas vhodny pro tangencialni
rovné fezy, idedlni pfi vyrobé dyh.

Zaobleni hibetu pasu

Pro vétSinu operaci doporu€ujeme zaoblit
hibet pilového pasu. Pasové pily Laguna jsou
dodavany s keramickymi voditky, ktera zaobli
hibet kotouce béhem prace.

Pokud se i tak rozhodnete zaoblit hfbet pasu,
postupujte podle navodu nize.

Zaobleny hrbet zajiStuje hladké vedeni pasu
ve vedeni. Ostry hibet kotouce se pfi stoceni
nebude dfit o vedeni; zaobleni navic zahladi
svar. Pas se zaoblenym hibetem se lépe
pohybuje pfi ostrém zataeni materialu.

Po nastaveni vedeni zapnéte stroj a zhruba
minutu drzte brousek na jedné strané hrbetu.

K zaoblovani si nasadte ochranné bryle.
Nasledné provedte totéZ na druhé strané
hfbetu. Dale jemné presurite kdmen ke stfedu
htbetu. Cim vice zatlagite na pas, tim vice kovu
odstranite. Ujistéte se, Ze ve stroji nejsou piliny
nebo jemny prach, jiskry by mohly zpUsobit
pozar. Dejte si pozor pfi zaoblovani mensich
6mm pasu, tlak pfi zaoblovani mize vychylit
pas z vedeni. Netlacte proto brouskem pfilis na
pas. Ujistéte se také, ze mate brousek umistén
tésné pod vedenim pasu.

PFi zaoblovani postupujte mimoradné
opatrné, vase ruce budou blizko zub{i pasu.

Priciny rozbiti pasu

1. PFilis velka tloustka pasu oproti priméru
vodiciho kola.

2. Nekvalitni svareni.

3. Spatné napnuti, zejména pfi nadmérném
napnuti; napinaci pruzina neplni svou funkci.

4. Po praci na pile doporucujeme uvolnit
napnuti pasu, zejména pres noc (je také
dulezité patficné oznacit, ze jste pas uvolnili).

5. Nesouosa vodici kola.

6. Nesrovnalosti na vodicim kole, napfiklad
nahromadény prach, piliny nebo pryskyfice.
Tyto problémy mohou byt jednoduse
odstranény znovunastavenim, zménou zpusobu
obsluhy nebo vyménou pasu. Zmény provadéjte
postupné.

PFiciny tupeni pasu

1. Spatné& nastavené boé&ni nebo zadni vedeni.
2. Spatné vedeny pas na vodicich kolech.

3. Nevhodny pilovy pas. Pokud je pas prilis
uzky, bude se ohybat a snizovat fezné
schopnosti pily. Pilovy pas musi mit spravnou
rozte€ a Sifku.

4. Roztec je pfili§ mala (pfili§ mnoho zubl na
palec - TPI).

5. Néktera dfeva mohou rychle otupit kotouc,
zejména exoticka tvrda dfeva (tykové nebo
akaciové dfevo, apod.). Dfeva s vysokym
obsahem kfemiku také otupi kotou€ rychle; i
15cm fez maze ztupit pilovy pas.

6. Nékteré exotické dfeviny jsou na koncich
oznaceny barvou. Touto cestou se kontroluje
vysychani dfeva. Tato barva je ovSem velice
abrazivni a mize tak ztupit pas. Doporuéujeme
proto obarvené konce materialu ufiznout.

Pouziti radiusové tabulky

Dokud se dobfe neseznamite s praci na vasi
pile, doporu€ujeme se pfi radiusovych Fezech
fidit tabulkou. Radiusovou tabulku najdete v
dfevoobrabécich pfiru¢kach, ¢lancich nebo na
baleni pilovych past. Jedna od druhé se mohou
liSit, i pfesto slouzi jako obecna doporucéeni pro
spravné zvoleni pasu pro fezani konkrétnich
kfivek. Kazdy pilovy pas je jiny, stejné jako
techniky pouzivané obsluhou stroje, proto je
nemozné vytvofit jednotnou tabulku. Pas mize
fezat nepretrzité jakoukoliv kfivku, ktera ma
stejny nebo vétsi radius, nez ten znazornén

v tabulce. Napfiklad: 5mm pas vyfeze kruh v
8mm radiusu nebo priméru 1,6 cm. Chcete-

li otestovat, zda by 5mm pas fungoval pro
konkrétni kfivku, umistéte na vzorek korunu
(zhruba 20 mm). 5mm pas vyfeze vétsi kfivku
nez je koruna, ne ovSem mensi. K uréeni
spravného pilového pasu muzete pouzit
kazdodenni pfedméty, jako jsou mince nebo
tuzky. Desetikoruna ma velikost nejostiejsiho
fezu, ktery mGzete udélat s 6mm pasem.
Mate-li po ruce staré halére, muzete pouzit
dvacetihaléf (17 mm) pro zméfeni nejostrejsi
kfivky, kterou mizete udélat s 5mm pasem.
Guma na tuzce ma velikost nejostfejSiho fezu,
ktery mazete udélat s 3mm pasem. Po trose
zkuSenosti uz koruny ani tuzky potfebovat
nebudete. Existuji moznosti, jak si fezani kfivek
ulehgit. Pokud potfebujete provést pouze jeden
ostry fez, mazete material predfezat nebo
fezat na nékolik prichodl. Pokud pred sebou
mate hodné fezani, mizete pouzit $irSi pas pro
veétSi kfivky a nasledné prejit na uzsi pas pro
tésnéjsi krivky. Vyména pasu mize casto usetfit
Cas pfi fezani. VySe uvedeny graf je pouze
hrubym doporu¢enim a neni v méfitku, z vySe
zminénych informaci si mGzete sestavit vlastni
graf.
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Sitka pasu
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Obr. 57

8.3 Jak skladat pilovy pas

Popsat svinuti pilového pasu je tézsi nez
pas ve skutecnosti sloZit. | tak nize najdete
jednoduchy navod jak na to.

Metoda 1

Pred svinutim si oblecte ochranny odév s
dlouhym rukavem a nasadte si pracovni
rukavice. Drzte pas pfed sebou tak, aby zuby
smérovaly k vam. PFidrzte pas nohou k zemi.
Uchopte pas obéma rukama, pfiblizné v poloze
10 hodin a 2 hodin, palce sméfuji ven (krok 1).
Pomalu otoéte horni ¢ast pasu smérem od

téla (krok 2). Slozte ruce k sobé a vytvorte dvé
smycky pohybem dolt (krok 3). Pokracujte,
dokud nevytvorite tfi smycky.

Pozn.: Doporu¢ujeme pas skladat na materialu,
ktery neposkodi zuby (dfevo, karton).
Neseslapujte pas silou, nohou si pomahate
pfichytit pas, nikoliv seslapnout. Seslapnuti

by mohlo poskodit rozvedeni zubl. Z divodu
vyobrazeni spravného uchopeni pasu nema
obsluha na obrazku rukavice. Pfed svinutim
pasu si vzdy nasadte rukavice.

Krok 1

Obr. 58

Krok 2

Krok 3 Krok 2

Obr. 60

Hotovo

Obr. 63

Krok 3

Obr. 61
Pozn.: Pfi skladani pouzivejte ochranné
rukavice.
Metoda 2

Nasledujici metoda je vhodna pouze pro menSi
pilové pasy. Tato metoda funguje stejné jako
prvni metoda, rozdil je v uchopeni pasu jednou
rukou, uchopte pas nahore a pfidrzte spodni
¢ast pasu nohou (zuby stale sméfuji od vas).
Uchopte pas rukou a otocte ji tak, aby loket
sméroval od téla (krok 1). Vytocte dlafi smérem
k télu priblizné o 180 stupriti a poté pokracuijte v
otaceni, zatimco tlacite pas smérem dolu (kroky
2,3 a4). Pas se slozi do tfi smy¢ek (hotovo).

Obr. 64

Krok 1 Krok 4

Obr. 65
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Hotovo

Obr. 66
Metoda 3

Metoda volantu. Za¢néte uchopenim pasu pred
vami, jako byste drzeli volant v poloze 9 hodin
a 3 hodin. Soucasné otocte levou ruku nahoru
a pravou ruku dold. Jakmile se pas zacne
sklapét, posurite ruce blize k sobé a souc¢asné
naklorite levou ruku doprava a pravou ruku
doleva. Pas se stoCi do tfi smycek. Druhou
variantou této metody spociva v drzeni Cepele,
jak je uvedeno vySe, ale obé ruce otocte
dovnitf, takZe se divate na své klouby a ¢epel
opét spadne do tfi civek.

Krok 1

Krok 3

Hotovo

Obr. 71

9. Udrzba a odstranéni problém

VSechny nastroje a stroje vyzaduji pravidelnou
udrzbu, pasova pila neni vyjimkou. V této ¢asti
najdete navod pro pravidelnou udrzbu a péci o
pasovou pilu. Obecné doporucujeme pouzivat
pouze mazivo na bazi teflonu. Obycejny olej
pfitahuje prach a necistoty, naopak teflon
vysycha a ma mensi tendenci k hromadéni
necistot a pilin na vaSem stroji.

Cistota a udrzba vodicich kol

Jednim z hlavnich problémd je gistota, a to
zejména Cistota vodicich kol. Pfi fezani pily
dopada na spodni vodici kolo prach a piliny.
P¥i otaceni piliny pfilnou k vodicimu kolu.
Ato zejména pfi fezani napfiklad borovice.
Piliny na vodicim kole mohou zpusobovat
vibrace, snizit Zivotnost pasu nebo narusit jeho
vedeni. Karta¢ na spodnim kole zabraruje
hromadéni pilin. Vodici kola pravidelné
kontrolujte, abyste se ujistili, Ze nedochazi k

hromadéni pilin, a to zejména na spodnim kole.

Povrchové uprava kol je vyrobena z pryze,
ktera se opotfebovava stejné jako pneumatiky
automobilu. Opotfebovavaiji se ve stfedu, coz
zpUsobuje vydutost na kole. Tato deformace
ztéZuje spravné vedeni pasu, proto je dllezité
zachovat plavodni tvar povrchové Upravy

kola. NejlepSi zplsob, jak ogistit povrch kola
a zachovat pavodni tvar, je brouseni brusnym
papirem. Stary povrch kola mize ztvrdnout,
v tomto pfipadé doporucujeme upravit povrch
kol. Napfiklad brousenim brusnym papirem o
hrubosti 100g. Tim se odstrani ztvrdla guma a
odhali se nova guma. Pfi brouSeni pohanéjte
kola ru¢né (na pile nesmi byt pilovy pas).

Cistici kartac
Obr. 72

Voditka

Keramicka voditka a zadni vedeni pravidelné
kontrolujte, nesmi byt popraskana ani
nalomena. Pokud jsou poskozena, méla by byt
vyménéna, mohla by poskodit pas nebo snizit
vykonnost pily. Voditka by méla byt pravidelné
Cisténa a veskera pryskyfice nebo necistoty
odstranény. Pro cisténi mlzete pouzit jakékoliv
rozpoustédlo. Po cisténi pouzijte mazivo na
bazi teflonu.

Hnaci femen

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

Vyména femene

stavéci Sroub

|

1

femenice

Obr. 73

matice vodiciho kola
Obr. 74
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Pro vyménu femene budete muset odstranit
spodni vodici kolo.

1. Povolte Srouby na motoru a posurite motor
tak, aby se zcela odstranilo napnuti z hnaciho
femene.

2. Odsroubujte matici hfidele spodniho
vodiciho kola (zadni strana pily).

3. Vyjméte spodni kolo z pily. K odstranéni kola
se vam bude hodit stahovak.

4. VV\yménite hnaci femen.

5. Nasadte zpét spodni kolo a pfipevnéte
hfidelovou matici.

6. Napnéte hnaci femen a utahnéte Srouby na
motoru.

Pozn.: Je lepSi vymeénit hnaci femen dfive, nez
dojde k poruse béhem prace.

Pozn.: Pfi manipulaci se spodnim kolem budte
opatrni, abyste neposkodili loZiska.

Stolni viozka

Stolni vlozka je vyrobena z hliniku a je
navrzena tak, aby snizila poskozeni pasu,
pokud by se s nim dostala do kontaktu. Pokud
je otvor ve stolni vloZce pfili$ Siroky nebo se
vlozka poskodi, je tfeba ji vyménit. Stolni vlozka
musi byt pfipevnéna k otvoru stolu. Vlozka je
dodavana se ¢tyfmi Srouby pro zarovnani se
stolem.

stavéci Srouby

Obr. 75

Loziska

VSechna loziska jsou utésnéna a nevyzaduji
Zadnou udrzbu. Pokud je loZisko vadneé,
vymérite jej.

Koroze

Pasova pila je vyrobena z oceli a litiny. V§echny
nenatfené povrchy jsou nachylné ke korozi,
pokud nebudou chranény. Pokud stroj neni

Vv nepretrzitém provozu, doporuc¢ujeme stl
navoskovat. VSechny pohybujici se nenatfené
povrchy (voditka, ozubnice horniho vedeni
pasu a pastorek atd.) by mély byt chranény
mazivem na bazi teflonu.

Ozubnice s pastorkem

Vertikalni horni vedeni pasu je dodavano v
tovarnim nastaveni. Pokud se mechanismus
vychyli, je tfeba jej upravit. Jedna se o
komplikovany proces, Upravy provadéjte pouze
v pfipadé zavady.

Nastaveni zadniho vedeni vpred/zpét.

1. Na pile jsou ¢tyfi upinaci Srouby a dva
imbusové Srouby.

2. Mirné povolte upinaci Srouby.

3. UtaZeni vrchniho imbusového Sroubu
posune voditko smérem vpfed. Povoleni
spodniho imbusového Sroubu posune voditko
smérem zpét.

4. Provadeijte pouze drobné Upravy. Pfed
kontrolou svislého pohybu voditka utahnéte
upinaci Srouby. Pozn.: Stroj je nastaven z
vyroby a neni tfeba provadét Zadné upravy.

upinaci Srouby C 7§Qstihranny Sroub D

rouby A

Obr. 76

Uprava brzdy
Uprava zezadu

sefizovaci kolo

Obr. 77

Uprava zepredu (bez hnaciho kola)

| sefizovaci
Sroub

Obr. 78

Uvolnéni brzdového pedalu upravite zadnim
koleckem (otoenim po sméru hodinovych
rucicek).

Pro upravu zepfedu otoc¢te Sroubem (pomoci

inbusového kli¢e) po sméru hodinovych rucicek.

Uprava zavéseni stolku viéi pilovému pasu
Pozn.: Stroj je nastaven z vyroby a nemélo by
byt nutné jej sefizovat, béhem dopravy ovSem
muze dojit k posunu nékterych ¢asti.

Pro pfistup k nastavovacim Sroublm naklorite
stll o 45 stupiid a zajistéte jej.

Nastaveni se provadi pouze pomoci zvedacich
Sroubu 1 a 3. Zvedaci Sroub 5 a upinaci Srouby
6 se pouzivaji pouze pro zajisténi.

1. Se stolem nastavenym v 90 stupnich polozte
na stul uhelnik a zkontrolujte, zda se pas
nenaklani dopfedu nebo dozadu. Je jednodussi
kontrolovat soubéznost na hibetu pasu.

2. Naklorite stul o 45 stupriu a zajistéte jej.

3. Povolte zvedaci Sroub 5 a upinaci Srouby

6 [pouze jistici Srouby, nepouzivaji se pro
sefizeni].

4. Pokud se horni ¢ast pasu naklani dopredu
[mezera v horni ¢asti Uhelniku], bude muset byt
zadni ¢ast stolu posunuta nahoru. Jednoduse
povolte stavéci Sroub 3 a dva Srouby se
$estihrannou hlavou 2, pfi uvolnéni Sroubt

se Sestihrannou hlavou se zajistéte, ze jsou
povoleny rovhomérné. Poté utahnéte stavéci
Sroub 1 a dva Srouby se Sestihrannou hlavou
4. Provadéjte pouze velmi malé Gpravy. Drobna
Uprava zvedacich Sroubl maze zpUsobit velky
posun celého stolu. Naklorite stal zpét o 90
stuprid, upnéte na misto a zkontrolujte, zda

je pas kolmo ke stolu. Podle potfeby opakujte
sefizeni.

5. Pokud se horni ¢ast pasu naklani dozadu

[mezera ve spodni €asti Uhelniku], bude muset
byt pfedni ¢ast stolu posunuta nahoru. Poté
utahnéte stavéci Sroub 3 a dva Srouby se
Sestihrannou hlavou 2. Poté utahnéte stavéci
Sroub 1 a dva Srouby se Sestihrannou hlavou
4. Provadeéjte pouze velmi malé upravy. Drobna
Uprava zvedacich Sroubl muze zplsobit velky
posun celého stolu. Naklorite stal zpét o 90
stupnu, upnéte na misto a zkontrolujte, zda

je pas kolmo ke stolu. Podle potfeby opakujte
sefizeni.

6. Po dokonceni sefizeni lehce utahnéte
stavéci Sroub 5 a dva upinaci Srouby s
Sestihrannou hlavou 6. Nepretahujte Srouby,
pretazeni by to vedlo k ohnuti ocelové nosné
desky, coz by mohlo ovlivnit provedené Upravy.
Dorazovy Sroub a negativni naklopeni

Stul je vybaven dorazovym Sroubem, ktery

se pouziva pro rychlé zarovnani stolu po
naklonéni. Dorazovy Sroub zasahne zaklopku
negativniho naklopeni. Po odklopeni zaklopky
negativniho oto¢eni muze byt stll naklopen do
- 7 stupnu.

Obr. 79

Pro srovnani stolu s pravitkem postupujte
nasledovné.

1. Ujistéte se, zZe je zaklopka v kontaktu s
dorazovym Sroubem.

2. Na stul polozte pravitko a zkontrolujte
srovnani.

3. -

4. Pokud najdete nesrovnalosti, upravte
dorazovy Sroub.

Pozn.: Dorazovy Sroub upravujte milimetr po
milimetru.

5. Dotahnéte a zkontrolujte srovnani.

6. Pro dalSi upravy zopakujte kroky vyse.

jistici matka

jistici Sroub

Obr. 80
9. Reseni problému

Pasova pila nejde spustit

1. Zkontrolujte, zda Ize hlavni vypinac zcela
vytahnout.

2. Zkontrolujte, zda je Zlutd bezpecnostni
zastrcka zcela zasunuta.

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

4. Zkontrolujte, zda je zapnuto elektrické
napajeni (resetujte jistic).

www.igm.cz

-48-

icM



5. Zkontrolujte spravnost napéti.

Stroj nelze zastavit.

Jedna se o velmi vzacny jev, stroj je navrzen
se sérii bezpecnostnich 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 spina€. Vyménte vypinag.

2. Vnitini jisti€ je vadny. Vymérnite jistic.

Motor se snazi nastartovat, ale neotaci se.
1. Kdyz je stroj odpojen od napajeni, oteviete
dvefe a zkuste otocit kolo rukou. Pokud se
kolo neotaci, zjistéte proc je zaseknuté.
Casté divody jsou: prili§ t&sna voditka, dfevo
zaseknuté v kole. Upravte voditka nebo
odstrarite zaseknuty material.

2. Vadny kondenzator. Vyménte kondenzator.
3. Vadny motor. Vyménite motor.

Motor se prehfiva.

Motor je zkonstruovan tak, aby pracoval ve
vysokych teplotach, pokud se prehreje, ma
interni ochranu proti pretizeni, ktera jej vypne.
Po schlazeni se motor automaticky resetuje.
Pokud se motor prehfeje, pockejte, az se
ochladi a restartuje. Pokud se motor neustale
vypina, zkontrolujte jej. Casté divody jsou
tupy pilovy pas, velky napor materialu na pas,
ucpany nebo vadny ventilator chlazeni motoru,
ucpani chladicich Zzeber motoru a nadmérna
okolni teplota.

Piskani €i skripani.

1. Zkontrolujte, zda se ventilator chlazeni
motoru nedotyka krytu ventilatoru.

2. Zkontrolujte loziska.

3. Zkontrolujte hnaci femen.

4. Zkontrolujte, zda jsou voditka spravné
nastavena.

Horni vodici hridel je priliS tésna nebo
uvolnéna.

1. Vycistéte a namazte.

2. Upravte ozubnici a pastorek.

3. Ohnuty stojan. Vymérite stojan.

Pas se béhem fezu zpomaluje.

1. Uvolnény hnaci femen. Znovu napnéte
femen.

2. Tupy pilovy pas. Vymeérite pas nebo jej
nechte znovu naostfit.

3. Prili$ velka rychlost obrabéného materialu.
Zpomalte posuv materialu.

4. Nedostate¢ny rozvod zubu (dfevo se
zasekava o pas). Vyménte za pas se spravnym
rozvodem.

5. Olej nebo necistoty na hnacim femenu.
Vycistéte nebo vymérite hnaci femeny.

6. Spatné zarovnané pravitko. Srovnejte
pravitko.

Pas neni spravné veden podél vodicich kol.
1. Spatny pilovy pas. Vyméfite pas.

2. Opotfebena vodici kola nebo povrchova
Uprava. Upravte povrch kol.

Pas kope.
Spatny pilovy pas. Vyméiite pilovy pas.

Pas vydava cvakavy zvuk.
Spatny svar. Zabruste svar nebo zmérite pas.

Pas se prehriva.

1. Tupy pilovy pas. Vymeérite pas nebo jej
naostrete.

2. Roztec je pfilis mala pro vysku fezu.
Vyménte za pas se spravnou rozteci.

3. P¥ili$ tuha voditka. Upravte voditka pasu.
4. Prilis tvrdé dfevo. Vyménte pas.

5. Pas je prili$ tlusty na pramér kol. Vymérite
pas.

Stroj vibruje.

1. Stroj je Spatné vyrovnan na podlaze.
Vyrovnejte podstavec stroje.

2. PoSkozeny hnaci femen. Vyménite hnaci
femen.
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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 skusenostiam 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.

Tato pasova pila je navrhnuta tak, aby Vam poskytla roky bezpeénej prace. Pred zostavenim a pouzitim si precitajte navod na obsluhu.

1. Prehlasenie o zhode
1.1 Zaruka

2. O manuali

3. Specifikacie stroja
3.1 Sucasti stroja

3.2 Technické data

3.3 Emisie hluku

4. VSeobecna bezpecnost’ prace
4.1 Bezpecnostné pravidla

5. Preprava a sucasti balenia
5.1 Preprava a vybalenie

5.2 Prijatie stroja

5.3 Sucast balenia

5.4 Umiestnenie pily

5.5 Vybalenie

5.6 Uzamknutie pily

6. Zostavenie a nastavenie

6.1 Zostavenie gumovych néh

6.2 Zostavenie mobilného podstavca

6.3 Montaz stola

6.4 Pripevnenie meradla

6.5 InStalacia pravitka

6.6 InStalacia stolnej vliozky a pravitkového
dorazu

6.7 Instalacia volitelného osvetlenia

6.8 Pripojenie pily do elektrickej siete

7. Testovanie pily
7.1 Pred zapnutim
7.2 Montaz pilového pasu do pily

7.3 Vedenie pasu
7.4 Napnutie pasu
7.5 Uprava vedenia pasu
7.6 Uprava vodidlo pasu

8. Pouzitie pily

8.1 Pouzitie pily a nastavenie pravitka
8.2 Ako zvolit spravny pilovy pas

8.3 Ako skladat pilovy pas

9. Udrzba a odstranenie problému

1. Prehlasenie o zhode
Prehlasujeme, Ze tento vyrobok je v sulade
SO smernicou a normou uvedenu na 2. strane
tohto manualu.

1.1 Zaruka

Firma IGM nastroje a stroje s. r. 0. 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. 0.

2. O manuali

Ugelom tejto prirucky je starostlivo pokryt
nastavenie, udrzbu a upravy vasho nového
stroja. Okrem vSeobecnych bezpeénostnych
pokynov sa tato priru¢ka NEVZTAHUJE na
konkrétne drevoobrabacie alebo kovoobrabacie
techniky a na prislusné bezpecnostné opatrenia
potrebné pre konkrétne bezpeéné ovladanie.

3. Specifikacie stroja
Pasova pila na drevo je pila s dlhym, ostrym

pilovym pasom medzi dvoma kolesami.
Pouzivaju sa hlavne pri deleni dreva. Tieto
pasove pily maju dve kolesa otacajuce sa v
rovnakej rovine, z ktorych jedno je pohanané.
Samotny pilovy pas mdze mat rézne velkosti
a rozstupy zubov, €o poskytuje strojom
vSestrannost’ a moznost rezat Siroku Skalu
drevenych materialov.

3.1 Casti stroja

1. Priehlad na kontrolu napnutia

2. Vypinag

3. Motor

4. Ram

5. Klu€ka pre nastavenie napnutia pasu

6. Priehlad pre kontrolu nastavenia vedenia
pilového pasu

7. Liatinovy stol

8. Nastavenie vysky prierezu

9. Vodidla pasu

10. Zostava pozdiZzneho pravitka

11. Odsavanie 100 mm

12. Paka pre rychle uvolnenie napnutia pasu
13. Klu€ka pre nastavenie vedenia pilového
pasu

14. Volitelny mobilny podstavec

15. Zasuvka

16. Aretacia nastavenia vySky prierezu

17. Vodiace koleso

18. Brzda

Pozn.: Mobilny podstavec a osvetlenia su
volitelné prislusenstvo

Pasova pila nema vela €asti. Hlavné Casti
sU popisané v tomto manuali. Ak nie ste

5
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12 13

www.igm.sk




oboznameny s touto pasovou pilou, venujte ¢as
precitani tejto Casti manualu a zoznamte sa s
jednotlivymi ¢astami a ich funkciami.

1. Priehlad pre kontrolu napnutia

Sluzi pre jednoduchu kontrolu napnutia
pilového pasu. Cim viac je stladena pruzina,
tym vacsie je napnutie pasu. Stupnica
oznacujuca napnutie neza¢ne ukazovat
veli¢inu, dokial nie je pas dostatocne napnuty.
Meradlo napnutia udava skreslenu veli¢inu.
Ukazovatel napnutia je viditelny priehfadom
cez zavreté horné dvere.

2. Spina¢

Pre zapnutie stroja stlacte spinac ,|*. Pre
vypnutie stroja stlacte spina¢ ,O".

Stlacenim bezpecénostného spinaca zastavite
napajanie motora. Ak chcete resetovat
bezpecnostny spinac, otocte nim.

>
m
N
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Start/Stop
Obr. 2

3. Motor

Pasova pila je vybavena 400V motorom o sile
2,2 kW. Ten pohana spodné koleso cez hnaci
remen.

4. Ram pily

Ram pasovej pily je v tvare pismena U. Ram
pily je robustny a poskytuje tuht podporu pri
praci a napnuti pasu.

5. Kl'u€ka na nastavenie napnutia pasu
Klu€ka napnutia pasu zvisle ovlada napinaciu
a naklapaciu zostavu pasu. Zvislym pohybom
stlaca pruzinu, ktora zaistuje konstantné
napnutie pasu aj ked sa jeho diZka zvagsuje v
dosledku tepla generovaného rezanim.

6. Priehlad na kontrolu spravneho vedenia
pilového pasu

Na strane ramu je priehlad pre sledovanie
hnacieho kolesa pasu. Mézete tak sledovat’
spravne nastavenie vedenia pasu a jeho
umiestnenie na liatinovom kolese.

7. Liatinovy stél

Stél podopiera obrobok a umozriuje naklapanie
a rezy pod réznymi uhlami. Je vybaveny
drazkou pre uhlové pravitko na pravej strane
pasu. Uprostred je stolna vliozka, ktorou
prechadza pas. Ak by sa pas pohyboval
mimo stred, bude tato vlozka chranit ¢epel
pred poskodenim. Stél je mozné tiez vybavit
paralelnym pravitkom pre prie¢ne rezy. Obe
strany stola s spojené skrutkami a maticami,
ktoré zabranuju deformacii stola. Matica a
skrutka musia byt vzdy pripevnené k stolu a
vynaté iba pri demontazi alebo montazi pasu.

8. Nastavenie vysky prierezu
Horné vodidla pasu su pripevnené k nastaveniu
vySky prierezu. Vyska je vertikalne nastavitelna

ruénym kolesom. Vodidla by mali byt nastavené
tak, aby boli tesne nad rezanym drevom. Toto
nastavenie je najbezpecnejsim spésobom
obsluhy pasovej pily.

9. Vodidla pasu

Na pile su dve sady vodidiel pasu, jedna

nad a druha pod stolom. Funkciou vodidiel

je zabezpedit stabilitu pasu a jeho minimalny
pohyb dolava / doprava, vpred / vzad. Vodidla
nad stolom si namontované na hrebeni s
vertikdlnym nastavenim. Horné vodidla su
nastavitelné tak, aby boli vzdy v pozicii tesne
nad rezanym obrobkom. Pas ma tak maximalnu
stabilitu. Vodidla su vybavené keramickymi
vlozkami, ktoré mozno nastavit na takmer
nulovu vélu

10. Zostava pozdizneho pravitka

Pozdizne pravitko sa sklada z vodiacej

ty&e, kibu, upevnenia pravitka, stupnice a
nastavitelného pravitka. Vodiaca ty¢ pravitka
je pripevnena na prednu &ast stola. Pozdiz
ty8e je vedena cela zostava pravitka. Kib

kiZe po vodiacej ty& a mozno ho uzamknut v
fubovolnej polohe pre pohodiné nastavenie
Sirky rezu. Upevnenie pravitka je pripevnené
ku kibu pomocou troch skrutiek. Pravitko

je pripevnené k upevneniu pomocou dvoch
kfu€iek, ktoré umoznuju nastavenie pravitka na
stole. Pravitko mozno nastavit do horizontalnej
(13 mm) alebo vertikalnej pozicie (140 mm). Na
strane stola je stupnica pre ur€enie vzdialenosti
pravitka od pilového pasu. Pozn.: Po kazdom
odmontovani pravitka od vedenia ho pri
opatovnej instalacii musite spravne zrovnat.

11. Odsavanie 100 mm

Pasova pila produkuje vela pilin, odsavanie

je preto velmi délezité. Spravne odsavania
docielite pripojenim 100mm hadice k
odsavacim otvorom umiestnenym na boku
stroja s miniméalnou kapacitou 1699 m3/h. Cim
silnejSie je sanie, tym lepSie pre vas a vas stroj.

12. Paka pre rychle uvolnenie napnutia pasu
Na zadnej strane pasovej pily je rychloupinacia
paka. Paka ponuka pohodiny spdsob, ako
rychlo uvolnit napnutie pasu a vyrazne urychlit
jeho vymenu.

13. Ovladacie koleso vedenia pilového pasu
Ovladacie koleso pasu je umiestnené na zadnej
strane pily a sluzi k uprave spravneho vedenia
pasu pozdiz liatinového kolesa. Po Uprave musi
byt koleso uzamknuté.

14. Volitel'ny mobilny podstavec

Volitelna zostava pre presun po dielni je
pripevnena k stojanu a sklada sa z dvoch
pevnych kolies na zadnej strane a oto¢ného
kolesa na prednej strane pily. Oto¢né koleso sa
aktivuje a deaktivuje pedalom. Po deaktivacii
pohybu oto¢ného kolesa pila sedi na dvoch
nohach.

Zostava oto¢nych kolies

Gumové nohy

Obr. 3

15. Volitelné osvetlenie

Volitelné osvetlenie je dodavané so Styrmi
skrutkami pre predvitané otvory v hornej Casti
pasovej pily.

16. Aretacia nastavenia vysky prierezu
Vrchné vodidla su pripevnené k vertikalne
nastavitelnému vodiacemu hreberiu. Po
vySkovom nastaveni vodidiel je hreber
uzamknuty otoénym kolesom.

17. Liatinové kolesa

Pilovy pas je vedeny pozdiZ dvoch liatinovych
kolies s polyuretanovym povrchom. Tento
povrch vedie pilovy pas a chrani zuby pred
liatinovym povrchom kolies. Dolna koleso je
hnacie a je k motoru pripevnené gumovym
hnacim remeriom. Dolné koleso pohara pas
a taha ho dole cez obrobok. Horné koleso ma
dve funkcie. Jednou z funkcii je balansovanie
a vedenie pasu a druhou funkciou je napnutie
pasu. Obe funkcie su nastavitelné.

18. Brzda

Pasova pila je vybavena brzdou, ktora sa
ovlada zosliapnutim pedalu. Pri zo$liapnuti
pedalu je koleso odpojené od pohonu a vodiace
koleso sa zastavi.

KotouCova brzda na vodicim kole

Obr. 4

Bezpecnostné kryty

Pri prevadzke méze byt pas velmi nebezpecny.
Stroj je dodavany s niekolkymi krytmi, ktoré
MUSIA byt nainstalované a pouzivané, ked

je stroj v prevadzke. K dolnym dveram je
pripevneny ochranny kryt, ktory je po zatvoreni
dveri vertikalne nastavitelny. Na hrebeni, ktory
nastavuje vySku prierezu je tiez kryt.

Mechanizmus naklopenia a napnutia

Horné koleso je pripojené k naklapaciemu a
napinaciemu mechanizmu. Tento mechanizmus
nastavuje koleso a spravne nastavenie vedenia
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pilového pasu. Toto je dosiahnuté pomocou
rukovate na zadnej Casti stroja, ktora tlaci
na mechanizmus a nastavuje os kolesa tak,
aby sa tocilo rovnako so spodnym kolesom.
Druhou funkciou je napnutie pasu, €o je
dosiahnuté vertikalnym nastavenim horného
kolesa. Rukovat je umiestnena pod hornym
kolesom a pri ota€ani posuva koleso hore
alebo dole. Stroj je vybaveny mechanizmom
pre rychle uvolnenie alebo napnutie pasu,
ktory je umiestneny na zadnej strane stroja.
Mechanizmus ma pruzinu, ktora pomaha
udrziavat konstantné napatie pri rozpinani
pasu, vznikom tepla pri rezani.

Pripojenie k napajaniu
Pila je dodavana s kablom a zastrékou.

Identifikacie
Na zadnej strane stroja je zoznam vsetkych

vyrobnych Udajov, vratane vyrobného Cisla,
modelu a dizky pasu.

LAGUINIA ce

Laguna 18bx Bandsaw

Rozmery S x H x V

2070 mm x 860 mm x 615 mm
Mobilné rozsirenie Volitelné
Osvetlenie Volitelné
Rozmery pravitka 18,5 cm x 57,5 cm

3.3 Emisie hluku

Ekvivalentna hladina akustického tlaku A podla
EN ISO 3746: 73.56 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 uréenie, ¢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 mbze v
jednotlivych krajinach lisit.

P2

P1

+ d

i

Madel mband 18bx-2203 [ -ji
Power 3~400V B0Hz 5.8A P2=2 2kw S1 1 e
Speoification ‘ 3-30mm x 3651-3696mm A Pas
v=965 m [min SCCR=6k A SRR ; ;‘f}p‘\"
Article No; Weight | 186kg / s B ,7‘-——- £ >
Series No. Year = 231 42 29 . A s
LAGUNATOOLS 2072 Allon Parkway. Irvine, CA 92600 ki - -
WY com x
Obr. 5 Obr. 6

Tato pasova pila je navrhnuta tak, aby

VVam poskytla roky bezpeénej prace. Pred
zostavenim alebo pouzitim si precitajte tento
manual v plnom rozsahu.

Pas sa vzdy pohybuje smerom k stolu,
existuje preto malé nebezpecenstvo (okrem
osobitnych rezov) odrazenia materialu smerom
k obsluhe stroja, ¢o nazyvame spatny raz.
Nebezpecenstvo spatného razu je najvacsi na
stolnej pile.

Z tohto dévodu dava mnoho stolarov prednost
pasovej pile, najma pri rezani malych kusov.
Unikatna vlastnost pasovej pily spociva v tom,
Ze mozno obrobok otacat okolo pilového pasu
a vytvarat tak krivku.

Vzhladom na to, Ze pilovy pas je pomerne
tenky, méze rezat velké obrobky za pouzitia
mensieho vykonu. Z tohto dévodu sa pasova
pila ¢asto pouziva pri reze exotickych drevin.

3.2 Technické data

Motor 400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 Faze
Istic¢ 3 x 16 A, vypinaci charakteristika C

(16/3/C)
Vlozka 463 mm

Liatinovy stol 508 mm x 660 mm
Naklopenie stola - 6 stupnov + 45 stupriov
Drazka uhlového pravitka 9,5 mm x 19 mm

Vyska stola 965 mm
Vodiace koleso Liatina
Vyska rezu 406 mm
Minimalna dizka pasu 3651
Maximalna Sirka pasu 31,75
Minimalna Sirka pasu 3 mm
Vodidla Keramickeé
Vyska 1975 mm

Rozmery (S x H) 919 mm x 759 mm
Stopa stroja 688 mm x 500 mm
Rozmery s mobilnym rozsirenim (W x D)
1093 mm x 797 mm
Stopa bez mobilného rozsirenia
949 mm x 618 mm

4. VSeobecna bezpecnost’ prace
UPOZORNENIE: Pred spustenim pily si
pre vlastnu bezpecnost precitajte navod na
obsluhu.

1. Chrante svoj zrak.

2. Neodstranujte zaseknuty material, kym sa
pas nezastavi.

3. Udrzujte spravne nastavenie napnutia,
vedenia pasu a lozisk.

4. Pred rezanim nastavte pravitko.

5. Obrobok pevne pridrzujte ku stolu.

6. PRI PRACI VZDY POUZIVAJTE PODAVAC.
Nepriblizujte ruky a prsty k pilovému pasu.

4.1 Bezpecénostné pravidla

» Bezpecnostné kryty udrzujte vo funkénom
stave.

« Odstrarite kluCe a iné naradie z povrchu pily.
Zvyknite si pred zapnutim stroja preverovat,
¢i je vSetko naradie alebo klU¢e odstranené z
povrchov stroja.

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

* Nepouzivajte v nebezpe¢nom prostredi.
Nepouzivajte stroj alebo naradie vo vihkom
alebo mokrom prostredi, ani ich nevystavujte
dazdu. Pracovisko musi byt dobre osvetlené.
» Uchovavajte mimo dosahu deti. VSetky

deti a neskuseny personal drzte v bezpecnej
vzdialenosti od pracovnej plochy.

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

* Pri praci nepouzivajte nadbyto€nu silu.
Spravny stroj alebo naradie budu robit pracu
lepSie a bezpecnejsie rychlostou a silou, s
ktorou su stroje navrhnuté.

* Pouzivajte spravne nastroje. Nastroje alebo
prisluSenstvo nepouzivajte na prace, ktorym nie
su uréené.

» Pouzivajte spravny predizovaci kabel. Uistite
sa, Ze je predlzovaci kabel v dobrom stave.
Ak pouzivate predlzovaci kabel, uistite sa,

k prehriatiu alebo stratdm energie.

» Noste spravny pracovny odev. Nenoste ziadne
volné oblecenie, kravaty, rukavice, naramky,
prstene alebo iné doplinky, ktoré by sa mohli
zachytit v pohyblivych €astiach. Odpori¢ame
pouzivat protiSmykovu obuv. DIhé viasy
zopnite.

» VZdy pouZivajte o&nu ochranu. Ak sa pri
rezani prasi, pouZivajte tiez tvarovu alebo
prachovu masku. Kazdodenné okuliare maju
iba narazuvzdorné SoSovky; nejedna sa o
bezpecnostnu ochranu o¢i.

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

pouzite svorky alebo zverak. Ich pouzitie je
bezpecnejsie ako posuvat obrobok ru¢ne a
zaroven uvolnuju obe ruky na ovladanie stroja.
» Nenaklanajte sa nad ¢asti stroja. Vzdy
udrzujte rovnovahu.

* Pravidelne vykonavajte udrzbu. Pre zaruku
Cistej a bezpelnej prace pouZivajte iba ostré a
Cisté nastroje. Dodrzujte pokyny pre mazanie a
udrzbu prislusenstva.

* Pred vymenou prisluSenstva, ako su pasy
alebo vodidla, odpojte stroj od napajania.

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

» Pouzivajte iba odporucané prislusenstvo.
Odporucané prisluSenstvo najdete v
uzivatelskej prirucke. Pouzivanie nevhodného
prislusenstva méze spdsobit zranenie.

 Nikdy si na stroj nestupajte. Pila by sa mohla
prevratit alebo by ste mohli zavadit o pilovy
pas.

» Skontrolujte poSkodené Casti stroja. Pred
akymkolvek dal$im pouzitim stroja starostlivo
skontrolujte ochranné prvky alebo iné Casti,
ktoré mohli byt pri predchadzajicom 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 otacania pasu, noza alebo frézy.
* Nikdy nenechavajte naradie bez dozoru, po
pouziti vzdy stroj vypnite. Nenechavajte beziaci
stroj osamote, kym sa Uplne nezastavi.

Pretoze pohyb pasu smeruje vzdy dolu

k stolu, existuje malé nebezpecenstvo

(okrem osobitnych rezov) spatného razu.
Nebezpelenstvo spatného razu je najvacsie na
stolnej pile.

Z tohto dévodu dava mnoho stolarov prednost’
pasovej pile, najma pri rezani malych kusov.
Unikatna vlastnost pasovej pily spo€iva v

tom, Ze obrobok mozno otacat okolo pilového
pasu a vytvarat tak krivku. Vzhladom na to, ze
pilovy pas je pomerne tenky, moze rezat velké
obrobky za pouzitia mensieho vykonu. Z tohto
dévodu sa pasova pila ¢asto pouziva pri reze
exotickych driev.

5. Preprava a sucasti balenia

5.1 Preprava a vybalenie

Pred vybalenim nového stroja musite najprv
skontrolovat baliace, fakturacné a prepravné
dokumenty dodané prepravcom. Uistite sa, ze
nedoslo k viditelnému poskodeniu obalu alebo
stroja. Kontrolu vykonajte pred odchodom
vodi¢a. VSetky $kody musia byt zaznamenané
v dodacich dokumentoch a podpisané vami

a dodavatelom. Potom musite kontaktovat
predajcu do 24 hodin.

5.2 Prijatie stroja
Na vybalenie stroja budete potrebovat klieste,
noz a klug.

Prepravna hmotnost 200 kg Ze pouzivate dostatoCne silny kabel. PouZitie Pozn.: Stroj je tazky, a ak mate pochybnosti
Hmotnost 186 kg nespravneho predlzovacieho kabla moze viest '
www.igm.sk -52- I'GM'



Umiestnenie vystraznych znaciek
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Obr. 7 A
o popisanom postupe, vyhladajte odbornu NAPRUZENA A MOZE PRI ODSTRIHNUTI je tazka.

pomoc. Nepokusajte sa o zZiadny postup, o
ktorom si myslite, Ze je nebezpecny alebo je
nad vase sily.

Pomocou kliesti odstrihnite pasku, ktora
zaistuje stroj na palete.

UPOZORNENIE: JE TREBA POSTUPOVAT
MIMORIADNE OPATRNE, PASKA JE

SPOSOBIT ZRANENIE

Pasova pila je dodavana v karténovej krabici a
polystyréne.

1. Otvorte krabicu a vyberte volné diely a
polystyrén vo vrchnej €asti krabice.

2. Vlyberte pasovu pilu z obalu. Budete
potrebovat dvoch alebo viac ludi, pasova pila

3. Zdvihnite spodny polystyrén a vyberte Casti,
ktoré su zabalené pod pasovou pilou.

5.3 Soucasti baleni

1. Pravitko

2. Vodiaca ty¢€ pravitka
3. Doraz pravitka

4. Pravitko

5. Vedenie pravitka

6. Istenie vedenia

Obr. 8a

7. Uzamknutie naklopenia
8. Keramické vodidla

9. Zaistenie pilového pasu
10. Kolieska

11. Imbusovy kId¢€ 5 mm
12. Stolna vlozka

13. Meradlo

-V
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5.4 Umiestnenie pily

Pred zdvihnutim pasovej pily z palety vyberte
miesto, kde budete stroj pouzivat. Neexistuju
Ziadne striktné pravidla pre jeho umiestnenie,

1. Vybrana pozicia pre pilu by mala poskytovat
dostatok miesta v prednej a zadnej Casti pre
rezany obrobok. Ak mate v Umysle pouZit svoju
pilu pre menSie obrobky, nemusite sa zakonite
riadit odporacanim vyssie.

2. Dostatoéné osvetlenie. Cim lepsie je
osvetlenie, tym presnejSie a bezpecnejsie budete
moct pracovat.

3. Stabilna a pevna podlaha. Mali by ste vybrat
pevnu, rovnu podlahu, najlepSie betonovou alebo
z podobného materialu.

4. Pilu umiestnite blizko zdroja elektriny a
odsavania.

5.5 Uzamknutie pily

Dérazne odporu¢ame nenechavat pilu
nezabezpecenu a bez dozoru. Odpori¢ame
vyrobit' si uzamykatelny kryt kontrolného panelu.
Na dalSej stranke navrhujeme dva spdsoby ako
zamknut kontrolny panel. Kryt mézete vyrobit z
dreva alebo plastu. Najprv zatlacte tlacidlo pre
nudzové zastavenie. Potom kryt zaistite tak, ze
na obe drzadla na ovladacom paneli umiestnite
visacie zamky (nie su sucastou dodavky). Pre
zaistenie vasho stroja pred neopravnenym
uvedenim do prevadzky detmi alebo neskiisenym
personalom sa dérazne odporuc¢a pouZitie
visiacich zamkov.

Lo, 2 (w1508

Drevény bezpecnostny kryt

zamky

Obr. 9
Nouzovy vypinac

Plastovy bezpecnostni kryt
Obr. 10

zamky

6. Zostavenie a nastavenie
6.1 Montaz gumovych podloziek na podstavec

Postup 1
Gumové podlozky namontujte na podstavec
pily po vybrati stroja z krabice.

Postup 2

1. Podlozte pilu drevenymi doskami.

2. Namontujte gumové podlozky podstavca
na zadnu a prednu Cast pily.

Gumové nohy

Obr. 11

6.2 Zostavenie mobilného podstavca
(volitelné prisluSenstvo)

1. PodloZte pilu drevenymi doskami.

2. Namontujte zostavu oto¢ného kolieska na
zadnu cCast pily.

3. Predné kolesa namontujte na prednu
Cast pily a odstrante dve gumové ndzky.

Pozn.: Nikdy nepracujte s pasovou pilou, ked
nie je oto¢né koleso zaistené.

Obr. 13

dorazova skutka
Obr. 15

Pri zostaveni odporu€ame pracovat v dvoch
[udoch, jeden drzi stél a druhy pripeviuje stol
k pile.

ia

<

zaklopka ne atl'vneho‘naklopen

dorazova skrutka
Obr. 16

otvor negativneho naklopenia

zaklopka negativneho naklopenia
Obr. 17

Stdl je vybaveny dorazovou skrutkou, ktora

sa pouziva na rychle zarovnanie stola po
nakloneni. Dorazova skrutka zasiahne zaklopku
negativneho naklopenia. Po odklopeni zaklopky
negativneho oto¢enia mbze byt stél naklopeny
do -7 stupriov.

Stol pripevneny k pasovej pile

Obr. 18

(&

zavesenie naklopenia
Obr. 19
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_aretacna kfucka
Obr. 20
Po upevneni stola do zavesenia pripevnite dve
aretac¢né klucky. Porovnanie stola s pilovym
pasom najdete dalej v manuali.

6.4 Pripevnenie meradla

Meradlo so skrutkami

Obr. 21

Stol s nainstalovanym meradlom

Obr. 22

Pripevnite meradlo k stolu pomocou
prilozenych skrutiek. Neutahujte skrutky uplne,
poloha pravitka bude musiet byt upravena voci
pilovému pasu (dalej v manuali).

prostor pro Upravu méritka

Obr. 23

6.5 Instalacia pravitka
1. Pripevnite vodiacu ty¢ k stolu pomocou
drziakov a skrutiek.

Pozn.: Vzdialenost medzi upevriovacimi otvormi
a koncom tyce je odliSna a koniec, ktory je
najvzdialenejsi, musi byt blizSie k zadnej strane
pily (najblizsie k stipu).

2. Nasunite drziak pravitka na ty€ a upevnite
skrutkou.

3. Pravitko nasunte na mechanizmus.

4. Pravitko jemne nadvihnite a zaaretujte
pomocou upinacich skrutiek.

podpera pravitka

drziak pravitka aretacia pravitka
Obr. 25

drziak p ra'vitka

Pravitko v horizontalnou poziciou

Obr. 26

Pravitko v horizontalnej pozicii

Pravitko vo vertikalnej pozicii

Obr. 28

Drziak pravitka a pravitko st nadvihnutie nad
stél nylonovou skrutkou. Tato skrutka chrani
povrch stola pred poskriabanim. Skrutka je
nastavitelna.

Pozn.: Aretacna skrutka pravitka je na obrazku

odskrutkovana.

imbusovy klt¢

imbusova skrutka e

Obr. 29

6.6 Instalacia stolnej viozky

Stroj je dodavany so stolnou viozkou
pridrziavanou skrutkou. Vlozku musite pred
inStalaciou alebo odinstalovanim pasu
odmontovat. Vlozka je vyrobena z makkého
hlinika, aby sa neposkodili zuby pasu, ak by s fou
prisli do kontaktu. VloZka je vybavena skrutkami
pre vertikalne nastavenie s rovinou stola. Vlozka
je nastavena z vyroby, upravte v pripade nutnosti.
Umiestnite cez stél pravitko a upravte skrutky tak,
aby bola vlozka stola v rovine so stolom.

stolna viozka
Obr. 30

InStalacia zarazky pravitka

Zarazku na pravitku mozete pouzit na nastavenie
dizky pri rezani nepriechodzich rezov. Ak chcete
zarazku nastavit, musi byt stupnica pripevnena
do T-drazky na hornej strane pravitka vo zvislej
polohe. Hodnota ,0“ musi byt zrovnana s cepelou
pilového pasu. Zarazku nastavte na pozadovanu
dizku rezu a zaaretuijte rychloupinacou rukovatou.

Obr. 31

i'.l.hnﬁnln-ﬂnl P P

Obr. 32
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Obr. 33

6.7 Instalacia volitefného osvetlenia

Obr. 34

Obr. 35

Svetlo je inStalované na vrchnu ¢ast pily podia
obrazka. Svetlo je dodavané so zastrékou. Kabel
musi byt vedeny tak, aby sa v Ziadnom pripade
nepriblizoval k pasu alebo dvierkam skrine.
Odporucané vedenie kabla najdete na obrazku.
Na upevnenie kabla pozdiZ hornej &asti pasovej
pily pouzite kablové svorky. Uistite sa, Ze kabel
nie je vedeny nad otvorom na vrchnej Casti pily.

6.8 Pripojenie pily do elektrickej siete

Pre pripojenie do elektrickej siete je pila dodavana
s vidlicou 230V / 16A. Pre istenie elektrického
okruhu doporu€ujeme pouzivat' istic 16A s
vypinacou charakteristikou C (16/1 / C). Stlatenim
tlagidla Start / Stop zapnete alebo vypnete motor.

7. Testovanie pily

1. Zatvorte kryty v spodnej a vrchnej Casti pily.

2. Skontroluijte, ¢i je erveny bezpe¢nostny spinac
v spravnej polohe.

3. Uistite sa, ze na stroji nie st polozené ziadne
nastroje ¢i volné suciastky.

4. Skontrolujte, ¢i su vSetky nastavovacie a

aretacné rukovate pevne utiahnuté.

5. Skontrolujte, i nie je namontovany ziadny
pilovy pas; je ovela bezpecnejsSie vyskusat' stroj
bez namontovaného pasu.

6. Pripojenie pily na napajanie.

7. Pilu zapnite stlatenim zeleného tlacidla.

8. Dolné koleso sa zacne tocit.

9. Skontrolujte, ¢i vypina¢ funguje spravne.

10. Za behu (bez pilového pasu) stroj vypnite
pomocou tlacidla stop. Motor by sa mal vypnut a
dobehnut.

nudzovy vypinaé

Start/stop
Obr. 36

11. Ak spinace nefunguju spravne, nepouzivajte
stroj, kym nebude porucha odstranena.

12. Za behu stlaéte ¢erveny spina¢ pre nudzové
zastavenie. Motor by sa mal vypnut

a dobehnut.

13. Za behu zoSliapnite brzdu.

Motor by sa ma odpojit od pohonu a zastavit sa.
Ak pasova pila neprejde tymto testom, nesmie
sa pouzit', pokial’ nie je chyba odstranena

7.1 Pred zapnutim

Pred pouzitim pily si precitajte navod na obsluhu.
1. Ak este nie ste plne oboznameny s obsluhou
pasove;j pily, poradte sa s kvalifikovanou osobou.
2. Uistite sa, Ze je stroj riadne uzemneny a ¢i

su dodrzané vSetky elektrické bezpeénostné
pravidla.

3. Nepouzivajte pasovu pilu pod vplyvom drog,
alkoholu alebo liekov alebo ak ste unaveny.

4. VVzdy noste ochranné okuliare alebo
bezpecnostny $tit a ochranu sluchu.

5. Pouzivajte prachovu masku; dihodobé
vystavenie jemnému prachu tvorenému pasovou
pilou je nebezpecné.

6. Zlozte si kravatu, prstene, hodinky a vSetky
Sperky. Vyhrnite si rukavy; nechcete, aby sa do
pily Cokolvek zachytilo.

7. Uistite sa, Ze su ochranné kryty na svojom
mieste a vzdy ich pouZivajte. Kryty vas chrania
pred kontaktom s pasom.

8. Uistite sa, Ze zuby pilového pasu smeruju dole
k stolu.

9. Nastavte horny kryt pasu tak, aby bol tesne nad
rezanym materialom.

10. Uistite sa, Ze je pas spravne napnuty a
vedeny.

11. Pred odobratim obrobku zo stola zastavte
stroj.

12. Drzte paze, ruky a prsty od pilového pasu.
13. Uistite sa, Ze pouzivate spravnu velkost a typ
pilového pasu.

14. Drzte obrobok pevne na stole. Nepokusajte
sa rezat' materidl s krivou spodnou stranou, pokial
nie je dostato¢ne zabezpeceny.

15. Na konci rezu pouzite prediZzent ruku
(podavac). Toto je najnebezpecnejsia Cast rezu,
pretoZe rez je dokonceny a Cepel je odkryta.
Podavage blokov alebo prediZené ruky st véade
dostupné.

16. Obrobok pevne pridrziavajte a posuvajte do
rezu primeranou rychlostou.

17. Ak sa obrobok zasekne alebo ho musite z
iného dévodu vybrat z rezu, vypnite stroj.

7.2 Montaz pilového pasu do pily

Ak chcete pasovu pilu ¢o najlepsie vyuzit, musite
pouzit vhodny pilovy pas a spravne nastavit jeho
vedenie. Ide o jednoduchy Ukon. Ak sa naucite
spravne instalovat’ a nastavit pas, bude jeho
montaz otazkou minut. Pri inStalacii pilovych
pasov, najma Sirokych, budte opatmny. Vzdy
pouzivaijte rukavice a ochranné okuliare.

upinacia skrutka

stoln viozka
Obr. 37

[ aistenie medzery R

medzera v stole
Obr. 38

Odpojte pasovu pilu od napajania

1. Uvolnenim upinacej skrutky vyberte stolnu
vlozku.

2. Odmontujte klu€ku zaistenia medzery stola.
3. Odstrante plastovi bezpeénostnu viozku na
spodnom kolese.

4. Uvolnite €o najviac bo¢né a zadné

vedenie (spodné aj vrchné). Tym zaistite,

aby pri montazi, vedenie a napinanie pasu
nezasahovalo do prace.

5. Rozvirite pas. Vzdy pouzivajte rukavice a
ochranné okuliare. Na pase m6zu byt necistoty,
ocistite ich handrou smerom pre¢ od zubov, aby
sa na nich nezachytili.

6. Skontrolujte zuby a celkovy stav pasu. Ak
zuby smeruju zlym smerom, budete musiet
pas otocit opacne. Chytte pas oboma rukami

a otocte.

7. Nasunte pas medzerou v stole.

8. Otvorte spodné a horné dvierka pily. Nasurite
pas na vrchné koleso a prevle¢te medzerou

na zvislom stipe. Potom vlozte &epel do
ochranného otvoru pasu a zatvorte krycie
dvere.

9. Uvolnite napinaciu paku pilového pasu

a otoc¢te napinacim kolesom pasu, kym nie

je dostatok miesta na spodnom kolese pre
intalaciu pasu.

10. Pohybom rychloupinacej paky upnite pilovy
pas.

11. Napinacim kolesom upravte napnutie pasu
podla potreby.
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pas v medzere
Obr. 39

bezpecénostny kryt
Obr. 40

7.3 Vedeni pasu

Vedenie pasu na liatinovych kolesach

Na spravnu poziciu pasu na vodiacich kolesach
je vela nazorov. Niektori odporucaju viest
Siroke listy tak, aby zuby vy¢nievali tesne cez
hranu gumového povrchu kolesa. Niektori zase
odporucaju viest vSetky pasy rovnako, bez
ohladu na ich velkost, a to presne pozdiz pasu
na kolese. Vyhodou prvej metody, teda vedenie
pasu tak, aby sa zuby nedotykali gumového
povrchu, je, Zze zuby nemo6zu poskodit povrch
kolesa. Nevyhodou je, ze pas nie je napnuty
pozdiz stredu kolesa, &o méZe viest ku
kmitaniu alebo chveniu pasu. Vyhodou vedenia
pasu stredom je naopak jeho stabilita pri
napnuti, ¢o znamena mensiu pravdepodobnost
kmitania ¢i chvenia. Nevyhodou je, ze pasy

s prili§ rozvedenymi zubami maju tendenciu
poskodzovat gumovy potah kolies. Nastavenie
pasu nema vplyv na vykon pily, vSetky su totiz
vedené stredovou ¢astou kolies. Odporu¢ame
viest' vSetky pilové pasy stredom liatych kolies
pre zarucenie optimalneho vykonu a hladkého
rezu..

1. Pre ulah&enie nastavenia vedenia pasu
pomaly tocte liatinovym kolesom po smere
rezu. Pas by sa mal sam pomaly nastavit
pozdiz kolesa. Ak sa pas prili§ vystva dopredu
alebo dozadu, vykonajte mala nastavenie
pomocou nastavenia vedenia umiestneného
na zadnej strane pasove;j pily a pritom otacajte
koleso.

uzamykacia skrutka

nastavenie vedenia

Obr. 41

&

pas v rame

Obr. 42

Akonahle je pas v spravnej polohe, napnite ho.
Uzamknite
nastavenie vedenia.

Pozn.: Napnutie pasu je popisané dalej v
manuali.

2. Nezabudnite umiestnit’ spat’ plastovu kryciu
dosticku.

Pozn.: Pre finalne nastavenie vedenia pasu
musi byt pas plne napnuty.

Pozn.: Nikdy neupravujte vedenie za behu pily.

Pozn.: Na strane ramu je okienko pre kontrolu
horného vodiaceho kolesa.

7.4 Napnutie pasu

Existuje mnoho réznych nazorov na to, ako
napnut pas a ¢i je nutnost kupovat si meradlo
napnutia. Pred kiipou meradla napnutia si
precitajte nasledujuce rady: Vaésina meracov
napnutia sa montuje na pas a meria napnutie
pri nastaveni. Kazdy vyrobca pasu pouziva

iny typ ocele s réznou pevnostou v tahu.

To znamena, Ze kazdy typ ocele ma iné
moznosti napnutia. Ak napriklad kupujete
meradlo napnutia od jedného vyrobcu pasu, je
navrhnuté pre pouZitie na pasoch tohto vyrobcu
a nemusi vam nutne poskytnut presné hodnoty
na pasoch iného vyrobcu. V skuto¢nosti nie je
ni¢ tak rychle alebo presné ako skusenosti s
instalaciou. Vas stroj je vybaveny indikatorom
napnutia pasu, ktory meria vychylenie taznej
pruziny na hornom kolese. Odport¢ame,

aby ste ho pouzivali len ako vSeobecné
odporucania a pre napnutie pasu pouzili jeden z
nasledujucich postupov napinania.

ovladanie
nastavenia
napnutia pasu

napnutie pasu
(napnuté)
Obr. 43

Priehlad pre kontrolu
nastavenia

Obr. 44

Indikator napnuia
Obr. 45

Postup 1

Pri pohlade na horné koleso umiestnite prst do
polohy 9 hodin. Prst posurite o 15 cm nizSie

a mierne zatlacte na pilovy pas. Odchylka by
mala byt 4-6 mm. Namontujte spat vSetky
kryty a zatvorte dvere. Vratte spat viozku

stola a skontrolujte, ¢i sa pas volne pohybuje
skrz vlozku stola. Skontrolujte, &i su zo stroja
odstranené vsetky klice a volné sucasti.
Pripojte stroj k napajaniu. Zapnite stroj na
sekundu a vypnite ho. Sledujte, ako pas bezi.
AK je pas spravne vedeny, nechajte stroj bezat
na plny vykon. Ak je potrebné vedenie pasu
upravit, zopakujte nastavenie.

Postup 2

Napnite pas podla metddy 1.

Zatvorte dvere a uistite sa, Ze suU namontované
vSetky kryty.

Spustite pasovu pilu a sledujte pas z prednej
strany stroja. Zacnite velmi pomaly uvolfovat
napnutie pasu, kym sa nezacne trepat’ (kolisat
zo strany na stranu). Potom zaénite opat
napinat Cepel, kym sa neprestane trepat, pas
nebezi presne. Napnite pas o jednu uplnu
otacku na kfucke pre nastavenie napnutia
pasu. Postupne zistite, ze kazda velkost a typ
pasu bude vyzadovat viac-menej dodatocnu
Upravu napnutia. Napriklad 0,15cm pas bude
potrebovat upravit menej nez 1,9cm pés. S
trochou praxe sa vase schopnosti spravne
napnut pas zvysia.

Krac¢om k vSetkému napinaniu je, aby bol pas
rovny a v minimalnom napati. Cim mensie je
napnutie pasu, tym vacsia je jeho zZivotnost,
rovnako ako zivotnost stroja.

Pozn.: Horné koleso je vybavené pruzinou,
ktora udrzuje konstantny tlak na pas. Rezanie
pilovym pasom generuje teplo, ¢im sa pas
pomaly roztahuje. Pruzina kompenzuje tato
zmenu dizky, uistite sa teda, Ze pri napinani
nepohybujete pruzinou.

Pozn.:

Ak pasovou pilu dIhsi €as nepouzivate (jeden
den), uvolnite napnutie pasu. Tymto prediZite
Zivotnost vasho pasu a stroja. Ak je pas
zanechany napnuty, mézu sa na kolesach
vytvorit otlagené prehibeniny a zuby, ktoré
moézu spdsobit’ vibracie alebo ovplyvnit chod
stroja. Uvolnenie napétia vyrazne predizi
Zivotnost stroja, lozisk a kolies.

Pokial po praci na stroji uvolnite napnutie pasu,
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viditeIne ho oznaéte za ,uvolneny”. Oznacte
pocet otacok, ktorymi ste pas uvolnili; bud
vy alebo dalSia obsluha tak bude vediet ako
spravne opat pas napnut.

Odobratie pasu z pily

1. Odpojte pasovou pilu od napajania.

2. Odstrarite svorku, ktora zarovnava dve
polovice stola.

3. Odstrante vSetky kryty.

4. Vytiahnite stolnu vlozku.

5. Uvolnite napnutie na hornom kolese.

6. Otvorte dvere a vyberte pilovy pas (pouzite
rukavice a ochranné okuliare); jemne ho
vysunte medzerou v stole.

7.5 Uprava vedenia pasu

Vacsina vodidiel pasu je navrhnuta tak,

aby viedla pas po stranach, nad alebo pod
postrannymi vodidlami na zadnej strane pasu.
Pas sa tak mbéze nechcene otacat, ked rezany
material vyvija tlak na zadné vodidlo pasu.
Toto nechcené otacanie je s vodidlami Laguna
eliminované, vedu totiz pas nad a pod zadnym
vedenim, ¢im poskytuju pasu neprekonatelnu
stabilitu. Patentované vodidla Laguna su
vyrobené z keramiky. Vyhodou tohto materialu
je jeho schopnost odolavat’ opotrebeniu a mal
by tak zarugit roky bezpecnej prevadzky.

Precitajte si nasledujice poznamky, pomoézu
vam zaistit’ optimalne nastavenie vodiaceho
systému Laguna.

Nespravne nastavenie vodiaceho systému
moze, rovnako ako u inych zostav, poskodit
pilovy pas alebo samotny stroj. Telo vodidiel
nesmie prist do kontaktu s pilovym pasom.
Odporu¢ame viest pas ru¢ne bez upnutych
vodidiel, kym si nie ste isty, Ze je pas spravne
vedeny. Az potom upevnite vodidla a nechajte
ich viest pas.

Poznamka ku keramickym vodidlam
Laguna.

1. Pri inStalacii pilového pasu na pilu upravte
vodidla podla odporuc¢ania a vedte pas

ruéne cez vodidla aspori po dve kompletné
pretocenia.

2. Pas mdze byt chybne zvareny a akékolvek
nepresnosti by mohli poSkodit’ keramicka
vodidla (zadnu &i bo¢nu stranu) alebo pas.

Ak je pas zle zvareny, vratte ho svojmu
dodavatelovi alebo ho opracujte.

3. Zadné vedenie pasu je vyrobené z keramiky,
akonahle do neho zacne pas tladit, vznikne
trenie medzi pasom a keramikou. Pri tomto
procese mézu vznikat iskry. Ide o normalny
Ukaz, ktory postupne vymizne sa samovolnym
zbrisenim zadnej ¢asti pasu.

4.V zadnom vodidle sa vytvori mala drazka
(jedna sa o normalny ukaz). Odporu¢ame
zadné vodidlo otocit' o priblizne 15 stupfiov
kazdych 8 hodin prace. Drazka sa tak

nebude prehlbovat a vodidlo sa opotrebuje
rovnomerne.

5. Vodiaci systém pily Laguna 1412 mézete
pouZzit' s pilovymi pasmi 3-31,75 mm.

6. Vodiaci systém Laguna pouziva na vedenie
pilového pasu keramické vodidla. Tento
systém ma rézne vyhody (nevedie teplo, je
odolny voci opotrebovaniu a pod.) Jedinou
nevyhodou je krehkost vodidiel, nesmu vam
teda spadnut, alebo byt pouzivané s velmi
nekvalitnymi pilovymi pasmi. Akykolvek z
vysSie vypisanych ukonov méze rozbit’ alebo
inak poskodit' keramické vodidla a ovplyvnit tak
ich funkciu. Na akékolvek poskodenie vodidiel
sa nevztahuje zaruka.

7. Bocné vodidla musia byt utiahnuté pred

8. Pri rezani Cerstvého dreva sa na pase moze
zachytavat zivica. Keramické vodidla pomahaju
udrziavat pas Cisty, pretoze zachytavaju zivicu.
k pasu, nezabudnite vSak, Ze zuby pilového
pasu nesmu prist do kontaktu s vodidlami. Aj
ked vodidla pomahaju s odstranenim zivice,
niektoré dreva mézu zaniest pas natolko, ze ho
bude treba ocistit’ rozpustadiom.

7.6 Uprava vodidiel

Pas by mal bezat pozdiZ stredu zadného
vodidla, zatial €o bo¢né vodidla by sa mali
nastavit paralelne k pasu. Ak boli vodidla
posunuté z tejto pozicie, upravte ich podla
nasledujuceho odportcéania:

Paralelné nastavenie vrchnych boénych
vodidiel.

Uvolnite bo¢né vodidla a ¢o najviac ich
roztiahnite od seba. Uvolnite celd vodiacu
zostavu a odsurite ju od pasu.

Zadné vodidlo pritiahnite smerom k sebe tak,
aby sa jemne dotykalo pasu a uzamknite.
Uvolnite klu¢ku, ktora ovlada pohyb vodidiel
dopredu a dozadu. Upravte keramické vodidla
tak, aby boli paralelne s pasom a neboli v
jednej rovine so zubami pasu.

V tejto pozicii vodidla utiahnite.

Jemne zatlacte na jedno z postrannych vodidiel
tak, aby sa jemne dotklo pasu a uzamknite.
Prevedte to isté s druhym vodidlom a uistite
sa, Ze je medzi pasom a vodidlom minimalna
medzera. K odhadnutiu spravne velkej medzery
odporu€ame pouZit napriklad obyCajny papier.
Utiahnite svorku a odstrante papier. Rukou
pootocte pas a uistite sa, Zze zvary nezavadia
o keramiku, mohlo by déjst k poskodeniu. Ak
je pas zle zvareny, opravte ho alebo vratte
dodavatelovi.

Rukou otacajte pasom

B Upnutie boénych vodidiel

svorka zadného vodidla

Obr. 46

—

upravené vodidla

Spodné vedenie pasu

Spodné vedenie pasu ma dve zaistovacie
skrutky, ktoré po odisteni umoznuju pohyb

s vedenim dopredu a dozadu. Ru¢ne ¢epel
otacCajte a uistite sa, Ze je pas spravne vedeny.
Uvolnite zaistovacie skrutky vodidiel. Uvolnite
dve svorky, ktoré ovladaju pohyb vodidiel
dopredu a dozadu. Upravte keramické vodidla
tak, aby nezasahovali do rozvodu zubov a
dotiahnite.

Medzi pilovy péas a vodidla vlozZte bankovku
alebo kusok papiera. Opatrne prisurite bo¢né
vodidla k pasu. Utiahnite skrutky a odstrante
papier ¢i bankovku. Rukou pootocte pas a
uistite sa, Zze sa zvary nedotykaju keramiky,
mohlo by dbjst k poSkodeniu. Ak je pas zle
zvareny, opravte ho alebo vratte dodavatelovi.
Uvolnite zaistovaciu skrutku zadného vedenia
a posurite ho dopredu, aby sa jemne dotykal
zadnej strany pilového pasu.

Skrutku zaistite.

Rukou otacajte pasom a skontrolujte spravne
vedenie a kvalitu pasu. Ak sa zadna strana
pasu zachytava o vodidla, upravte pas alebo ho
vratte dodavatelovi.

Pozn.: Pravdepodobne zistite, ze vodidla
mozno upravit lahsie naklonenim stola o 45
stupriov.

Pozn.: Odporu¢ame zadné vodidlo otocit o
priblizne 15 stupnov kazdych 8 hodin. Tym sa
vyrazne prediZi Zivotnost zadného vodidla.
Pred rezanim akéhokolvek dreva si precitajte
bezpecnostné pravidla v prednej Casti tejto
prirucky.

Istenie vodidiel

Obr. 49

Spodné vedenie pasu (stol bol z
ilustraénych dévodov odstraneny)
B AL

Obr. 50

Nastavenie boénych vodidiel za rozvedenim
zubov

spustenim stroja, inak riskujete poskodenie Obr. 48
stroja zaseknutim pasu, alebo poskodenie

samotnych vodidiel.
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8. Pouzitie pily

8.1 Pouzitie pily a nastavenie pravitka
Pasové pily su vacsinou spajané s rezanim
kriviek, rovné rezanie je vSak tiez ¢asto
moznostou. V skuto€nosti je Casto pouzivana
na priec¢ne rezy a pre tieto Ucely je ovela
bezpecnejsia ako skracovacia pila, tiez
spotrebuje pri reze menej dreva. Pri rezani
exotického dreva, kedy je minimum odpadu
Ziaduce, je pila vyhodna. Rez je bezpecnejsi,
pretozZe je vedeny smerom dole; neexistuje
riziko spatného razu, o sa niekedy stava

u stolovych alebo skracovacich pil. Pasova
pila moze rezat aj silny material, maloktora
skracovacia alebo stolna pila zvladne velké
kusy. Nevyhodou rezania pasovou pilou je
povrchova Uprava rezu, ta nie je tak dobra ako
u stolovej alebo skracovacej pily. Pouzitim
spravneho a kvalitného pilového pasu sa vSak
nekvalitnej povrchovej Uprave mbzete vyhnut.

Pozdizny rez

PozdiZny rez vykonavame pozdi vlakna.

Styri naj¢astejsie rezy pozdiz viakna su
pozdizny, uhlovy, §ikmy a rozmietaci rez.
Existuju dve ¢asto pouzivané techniky pre
priame rezy pasovou pilou. Jednou z nich je
pouzitie jedného bodu pre vedenie obrobku.
Odbvodnenim pouzitia prave jedného bodu

pre vedenie obrobku je tendencia pilového
pasu vybocovat. Tomuto hovorime uhybanie
pasu. Jeden oporny bod umozriuje obsluhe
stroja kontrolovat uhybanie a kompenzovat
nepresnosti. Trocha praxe a s touto metddou sa
vyhnete nepresnostiam. Na druhu stranu, prave
ste zakupili poriadnu pasovu pilu, tito metédu
teda neodpori¢ame pre vacsinu operacii.
Druhou metédou je jednoduché pouzitie
pozdizneho pravitka. Pri spravnom nastaveni
je mozné rezat bez obav, pozdiZne pravitko
eliminuje nepresnosti a je nutnostou pri
narocnej alebo velkoobjemovej praci. Akonahle
ovladnete spravne nastavenie pravitka, budete
ako prvy metédu jedného bodu pouzivat menej
a menej.

Nastavenie pravitka

Postup 1

1. Na okraji obrobku zakreslite rovnu €iaru.
2. Obrobok vedte do rezu pozdiz nakreslenej
Ciary. Pokial pas uhyba, budete musiet
naklonenim vyrovnavat rez.

3. Toto je uhol vychylenia pasu a budete podla
neho musiet nastavit pravitko.

4. Pre Upravu pravitka uvolnite zaistovacie
skrutky. Pravitko porovnajte so zakreslenou
Ciarou na stole a utiahnite.

spravne

Obr. 52

Postup 2
1. Pravitko umiestnite rovnobezne s pasom
uvolnenim zaistovacich skrutiek. Nie je dblezité

pozdiZ pravitka. Zastavte sa v polovici rezu.

3. Sledujte poziciu zadnej strany pasu v reze.
Zadna Cast’ pasu by mala byt v strede rezu,

je vSak dost mozné, Ze sa bude pas naklanat
niektorym smerom.

4. Jemne povolte zaistovaciu skrutku a pravitko
upravte. Opakujte kroky 2, 3 a 4, kym pravitko
spravne nenastavite.

Pozn.: Mozno budete musiet vykonat niekolko
jemnych uprav, kym si nastavenie neosvojite.
Po niekolkych nastaveniach bude Uprava
otazkou mindaty.

Pozn.: Kazdy pas sa vychyluje inak, po kazdej
zmene pasu tak musite jednotlivé prvky znova
nastavit.

Pozn.: Obetovanie ¢asu pre spravne
nastavenie pravitka bude vo finale Setrit vase
nervy a zvysi vykon pily.

Uprava meradla

Na boku stola je stupnica pre urcenie
vzdialenosti pravitka od pilového pasu.
Pozn.: Po kazdom odmontovani pravitka od
vedenia ho pri opatovnej instalacii musite
spravne porovnat.

Po spravnom nastaveni:

1. Pravitko uzamknite v drazke.

2. Zmerajte vzdialenost od prednej Gasti pasu
k pravitku.

3. Skontrolujte vzdialenost na meradle.

4. Uvolnite skrutky a upravte podla potreby.
5. Utiahnite skrutky a znovu skontrolujte
vzdialenost.

" méfitko

Obr. 53

Obr. 54

Pozicia pravitka
Pravitko v horizontalnej pozicii

Pravitko vo vertikalnej pozicii

Obr. 56

Pravitko mézete pouzit vo dvoch poziciach
(horizontalne a vertikalne). Horizontalna
pozicia je vhodna pre rezy tenkych obrobkov, s
pravitkom vo vertikalnej pozicii by boli podobné
rezy nebezpecné a tazko uskutoCnitelné.
Pravitko vo vertikalnej polohe je idealne pre
rezy vysokych kusov.

Zmena pozicie pravitka

1. Uvolnite istiace skrutky na liatinovom vedeni.
2. Vysunte pravitko z liatinového vedenia.

3. Nasunte pravitko do druhej drazky a utiahnite
istiace skrutky.

Tangencialny rez

Tangencialnym rezom myslime rez dosky
pozdiZ jeho vysky. Pasova pila je jednym z
najviac vSestrannych strojov vo vasej dielni,
mozete na nej delit hruby, tenky, rovny alebo
skrateny material. Umozriuje rezat hruby
material na pripravu dyh, tenkych dosiek a
pod. Mdzete si tak upravit rozny material

bez nutnosti nakupu dalSieho vybavenia. Pri
tangencialnom reze dosky pozdiZ jej vysky
vytvorime dva kusy, ktoré su si zrkadlovo
podobné. Zlepenie tychto dvoch dosiek vytvori
osovo symetrické zosadenky.

Pozn.:

Rezanie bez pravitka alebo bez podpory
stola je nebezpecéné a nemalo by nikdy byt’
vykonavané. Tato poznamka je obzvlast’
dolezita pri rezani gulatiny.

8.2 Ako zvolit’ spravny pilovy pas

Predstavenie pilovych pasov

K vyberu a pouzitiu pilovych pasov najdete
mnoho literatdry. Tato ¢ast manualu sluzi
len ako v8eobecny navod a predstavenie
problematiky.

Vyber pilového pasu

Spravny vyber pasu je prvym krokom k
spravnemu vykonu celej pily. NajéastejSou
otazkou je: ,Ako si vybrat spravny pilovy

pas?“ Odpoved nie je tak jednoducha a nizsie
popiSeme preco. Po prvé, neexistuje pilovy
pas, ktory by bol univerzalny pre vSetky
pouzitia. Vyber pilového pasu zavisi od prace,
ktord s nim chcete vykonavat. Siroké pasy s
velkym zubom su vhodné pre rychle a hrubé
rezy, naopak jemné a tenké pasy su vhodné pre
jemné prace. Kolekcia vasich pilovych pasov sa
bude rozsirovat' s naro¢nostou vasej prace. Zle
vybrany pas sa po chvili méze znicit.

Vybranie spravneho pasu predlzuje jeho
Zivotnost' a zaroven zaru€uje maximalnu
vykonnost pily.

nastavit pravitko Uplne presne, budeme ho este Rozvod zubov

dalej upravovat. Jedna sa o veliCinu, o ktoru su zuby SirSie, nez
2. Urobte rez na kusku odpadového dreva zadna Cast’ pasu. Cim v&csi je rozvod, tym
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vacsi je prierez a zaroveri mensi polomer, ktory
mozno rezat. Ide o vyhodu, ak reZete drevo,
ktoré ma tendenciu zvierat depel. Cim mensi
rozvod, tym menSi rez a zaroven vacsi polomer,
ktory mozno rezat; to tiez znamena menej
odpadu. Pilové pasy s povrchovou Upravou zuba
(napriklad karbidom) nie su rozvedené, zuby su
totiz SirSie nez zadna Cast’ pasu.

Hrabka

Cim je Gepel pasu silnejsia, tym je tuhsi a
rovnejsi rez. Cim silnejsi je pas, tym vassiu ma
tendenciu sa lamat.

Rozstup

Obvykle sa uvadza v zuboch na palec (TPI).
Cim vadsi je zub, tym rychlej$i je rez, pretoze
zub ma hibsie dno drazky s vac¢Sou kapacitou
pre vynesenie pilin z rezu. Cim vag&si je zub, tym
je rez a povrchova Uprava hrubsia. Cim mensi
je zub, tym pomalsi je rez, pretoze zub ma malé
dno drazky s mensou kapacitou pre vynesenie
pilin z rezu. Cim mensi je zub, tym jemnejsi je
rez a povrch rezaného materialu.

Tvrdost’ materialu

Pri vybere pasu so spravnym rozstupom by

ste mali zvazit tvrdost rezaného materialu: ¢im
tvrdSi je material, tym jemnej$i je pozadovany
rozstup. Napriklad, exoticke tvrdé dreva, ako je
eben a palisander, vyzaduju pasy s jemnejsim
rozstupom nez klasické tvrdé dreva, ako je dub
alebo buk.

Makké drevo, ako je borovica, rychlo pas zalepi
a znizi jeho rezné schopnosti. MozZnost vyberu
z réznej konfiguracie zubov v rovnakej Sirke
vam s najvacsou pravdepodobnostou poskytne
prijatelnu volbu pre konkrétnu pracu.

Existuje niekolko indikatorov, podfa ktorych
mézete spoznat, ¢i ma vami vybrany pas prilis
maly &i velky rozstup.

Napriklad:

Spravny rozstup

Pas reze rychlo. Pri reze sa ¢epel skoro vobec
nezahrieva. Nie je potrebné prilis tlacit material
do rezu. Je vyZzadovana minimalna sila motora.
Pas robi kvalitné rezy po diha dobu.

Rozstup je prilis maly

Pas reze pomaly.

Nadmerna generacia tepla spdsobuje predcasné
poskodenie alebo rychle otupenie. Musite prili§
tlacit na material.

Je treba zbytoéne zvySovat vykon. Pas sa rychlo
opotrebovava.

Rozstup je prilis velky

Pas ma kratku Zivotnost. Zuby sa rychlo
opotrebuju.

Pila vibruje.

Sirka

Rozmer zo zadnej strany pasu k zubom. Cim
je tento rozmer vacsi, tym je tuh&i a rovnejsi
rez. Tento rozmer nazyvame pevnost v ohybe.
Prili$ Siroké pasy vSak nie su vhodné pre rezy
mensich radiusov.

Cim tensi je pas, tym je ohybnejsi, ale ma tiez
vacsiu tendenciu sa vychylovat. Tieto pasy maju
mensiu pevnost v ohybe, ale dobre sa s nimi
rezu mensie radiusy.

Vhodné pilové pasy pre tuto pasovu pilu su od
Sirky 3 mm.

Sirka reznej $kary

Cim je rozvod va&si, tym mensi radius moZete
na pile rezat, tym vacSie mnozstvo dreva je
odstranené a tym vacsia sila pily je vyzadovana,
pretoze robi viac prace. Zaroven plati, ¢im vacsi
rozvod, tym vznika vacsi prierez.

Sklon zubov

Uhol rezu alebo tiez tvar zuba. Cim vaési uhol,
tym agresivnejsi je zub pasu a rychlejSie reze.
Rychlejsi rez znamena rychlejsie otupenie
zubov a nasledné nekvalitné opracovanie
povrchu. AgresivnejSie pilové pasy su vhodné
pre makka dreva, pri rezoch tvrdého dreva dlho
nevydrzi. Cim mensi uhol, tym menej agresivny
zub a pomalsi rez. Tento typ zuba je vhodny
najma na tvrdé drevo. Zuby s va¢sim sklonom
maju progresivnejsi uhol. Su vhodné pre rychle
rezy bez ohladu na povrch rezu. Zuby bez
sklonu v nulovom uhle su vhodné pre jemné
rezy s ohladom na povrchovu Upravu.

Zubova medzera
Medzizubn4 Cast, ktora vynasa prach a piliny z
rezu. Cim va&si je rozstup zubov, tym vadsia je
zubova medzera.

Uhol zbrisenia chrbta
Uhol od $pi¢ky zuba spat. Cim vacési uhol, tym
je zub pasu agresivnejsi, ale tiez krehkejsi.

Pevnost’ v ohybe

Pevnost v ohybe je odolnost pasu proti ohybu
dozadu. Cim je pas $irsi, tym je vacsia jeho
pevnost' v ohybe; 2,5cm pas ma teda ovela
vacsiu pevnost v ohybe nez 3mm a jeho rezy
budu tiez rovnejSie a stabilnejSie.

Vyber pasu

Ako ste si mohli z predoslej sekcie vSimnut,
parametrov pri vybere pilového pasu je vela.
Maijte na pamati, Ze vyber pasu zavisi od

typu prace, ktoru chcete na pile vykonavat.

Ak mate skusenost s pracou na pasovej pile,
mate predstavu o tom, aké pasy sa hodia na
urcitu pracu. Ak vam tato skusenost chyba
alebo si nie ste isty, aku pracu budete na stroji
vykonavat, odpord¢ame vam zakupit' si vyber
podobny niZSie uvedenym typom pasov. S
postupom Casu si najdete vase oblubené pasy.
1.6 mm x 6 TPI. MenSi, agresivny pas vhodny
pre ostré krivky a rychle rezy bez ohladu na
povrchovu Upravu.

2.6 mm x 14 TPI. Maly, jemny pas, vhodny na
krivky s ohfadom na povrchovu Upravu, avSak
nie na rychlost.

3. 13 mm x 3 TPI. Univerzalny pas na velky
radius a kratke rovné rezy. Rez je rychly, ale
povrchova Uprava nekvalitna.

4.19 mm x 3 TPI. Univerzalny pas pre rovné
rezy a velky radius.

5. 25 mm x 2 TPI. Pas vhodny pro tangencialne
rovné rezy, idealny pri vyrobe dyh.

Zaoblenie chrbta pasu

Pre vacsinu operacii odporu¢ame zaoblit’
chrbat pilového pasu. Pasoveé pily Laguna

su dodavané s keramickymi vodidlami, ktoré
zaoblia chrbat kotuca pocas prace.

Ak sa aj tak rozhodnete zaoblit chrbat pasu,
postupujte podla navodu nizsie.

Zaobleny chrbat zabezpecluje hladké vedenie
pasu vo vedeni. Ostry chrbat kotuc¢a sa pri
stoéeni nebude driet o vedenie; zaoblenie
navySe zahladi zvar. Pas so zaoblenym
chrbtom sa lepsie pohybuje pri ostrom zatacani
materialu.

Po nastaveni vedenia zapnite stroj a zhruba
minutu drzte brdsku na jednej strane chrbta.

K zaoblovaniu si nasadte ochranné okuliare.
Nasledne vykonajte to isté na druhej strane
chrbta. Dalej jemne presurite kamefi ku stredu
chrbta. Cim viac zatlagite na pas, tym viac kovu
odstranite. Uistite sa, Ze v stroji nie su piliny
alebo jemny prach, iskry by mohli spésobit
poziar. Dajte si pozor pri zaoblovani menSich
6mm pasoy, tlak pri zaoblovani méze vychylit
pas z vedenia. Netlacte preto bruskou prili§ na
pas. Uistite sa tiez, Ze mate brusik umiestneny

tesne pod vedenim pasu.
Pri zaoblovani postupujte mimoriadne opatrne,
vase ruky budu blizko zubov pasu.

Priciny rozbitia pasu

1. Prili§ velka hrubka pasu oproti priemeru
vodiaceho kolesa.

2. Nekvalitné zvarenie.

3. ZIé napnutie, najma pri nadmernom napnuti;
napinacia pruzina neplni svoju funkciu.

4. Po praci na pile odporu¢ame uvolnit
napnutie pasu, najma cez noc (je tiez dolezité
patricne oznacit, ze ste pas uvolnili).

5. Nesuosé vodiace kolesa.

6. Nezrovnalosti na vodiacom kolese, napriklad
nahromadeny prach, piliny alebo Zivica.

Tieto problémy mézu byt jednoducho
odstranené obnovenim, zmenou spdsobu
obsluhy alebo vymenou pasu. Zmeny
vykonavajte postupne.

Priciny tupenia pasu

1. Zle nastavené bo¢né alebo zadné vedenie.
2. Zle vedeny pas na vodiacich kolesach.

3. Nevhodny pilovy pas. Ak je pas prilis tzky,
bude sa ohybat’ a znizovat rezné schopnosti
pily. Pilovy pas musi mat spravny rozstup a
Sirku.

4. Rozstup je prilis maly (prili$ vela zubov na
palec - TPI).

5. Niektoré dreva mézu rychlo otupit’ kotuc,
najma exotické tvrdé dreva (tikové alebo
akaciové drevo, a pod.) Dreva s vysokym
obsahom kremika tiez otupia kotu¢ rychlo; aj
15cm rez mOze otupit pilovy pas.

6. Niektoré exotické dreviny su na koncoch
oznacené farbou. Touto cestou sa kontroluje
vysychanie dreva. Tato farba je vSak velmi
abrazivna a moze tak otupit’ pas. Odporu¢ame
preto zafarbené konce materialu odrezat.

Pouzitie radiusovej tabulky

Kym sa dobre nezoznamite s pracou na vasej
pile, odporu€¢ame sa pri radiusovych rezoch
riadit’ tabulkou. Radiusovu tabulku najdete v
drevoobrabacich priru¢kach, ¢lankoch alebo na
baleni pilovych pasov. Jedna od druhej sa mézu
liSit, aj napriek tomu sluzia ako vSeobecné
odporucania pre spravne zvolenie pasu pre
rezanie konkrétnych kriviek. Kazdy pilovy pas je
iny, rovnako ako techniky pouzivané obsluhou
stroja, preto je nemozné vytvorit jednotnu
tabulku. Pas moze rezat nepretrzite akukolvek
krivku, ktord ma rovnaky alebo vacsi radius,
nez ten znazorneny v tabulke. Napriklad: 5mm
pas vyreze kruh v 8mm radiuse alebo priemere
1,6 cm. Ak chcete otestovat, ¢i by 5mm pas
fungoval pre konkrétnu krivku, umiestnite na
vzorku korunu (zhruba 20 mm). 5mm pas
vyreze vacsiu krivku ako je koruna, nie vSak
mensiu. Na urcenie spravneho pilového pasu
mozete pouzit kazdodenné predmety, ako

sU mince alebo ceruzky. Desatkorunacka

ma velkost najostrejSieho rezu, ktory mozete
urobit' s 6mm pasom. Ak mate po ruke staré
haliere, mézete pouzit dvadsathaliernik (17
mm) pre zmeranie najostrejsej krivky, ktoru
mozete urobit s 5mm pasom. Guma na ceruzke
ma velkost najostrejSieho rezu, ktory mézete
urobit' s 3mm pasom. Po troche skusenosti

uz koruny ani ceruzky potrebovat nebudete.
Existuju moznosti, ako si rezanie kriviek
ulahgit. Ak potrebujete vykonat iba jeden

ostry rez, mézete material predrezat alebo
rezat' na niekolko priechodov. Ak pred sebou
mate vela rezania, mézete pouZit Sirsi pas pre
vacsie krivky a nasledne prejst na uzsi pas pre
tesnejSie krivky. Vymena pasov mdze Casto
usetrit Cas pri rezani. VyssSie uvedeny graf je
len hrubym odport€anim a nie je v mierke, z
vysSie uvedenych informacii si mézete zostavit
vlastny graf.
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Obr. 57

8.3 Ako skladat’ pilovy pas
Popisat zvinutie pilového pasu je tazsie ako
pas v skutocnosti zlozit. Aj tak nizSie najdete
jednoduchy navod ako na to.

Metéda 1

Pred navinutim si oble¢te ochranny odev s

dlhym rukavom a nasadte si pracovné rukavice.

Drzte pas pred sebou tak, aby zuby smerovali
k vam. Pridrzte pas nohou k zemi. Uchopte pas
oboma rukami, priblizne v polohe 10 hodin a 2
hodiny, palce smeruju von (krok 1).

Pomaly otocte hornu €ast pasu smerom od
tela (krok 2). Zlozte ruky k sebe a vytvorte dve
slu¢ky pohybom nadol (krok 3). Pokracujte,
kym nevytvorite tri slucky.

Pozn.:

Odporu¢ame pas skladat na materiali, ktory
neposkodi zuby (drevo, kartén). Nezoslapujte
pas silou, nohou si pomahate prichytit' pas,

nie zosliapnut. ZoSliapnutie by mohlo poskodit’
rozvedenie zubov. Z dévodu vyobrazenia
spravneho uchopenia pasu nema obsluha na
obrazku rukavice. Pred navinutim pasu si vzdy
nasadte rukavice.

Krok 1

Obr. 58

Krok 2

Krok 3 Krok 2

Obr. 60

Hotovo

Obr. 63

Krok 3

Obr. 61
Pozn.: Pri skladani pouzivajte ochranné
rukavice.
Metoda 2

Nasledujuca metéda je vhodna len pre mensie
pilové pasy. Tato metdda funguje rovnako

ako prva metoda, rozdiel je v uchopeni pasu
jednou rukou. Uchopte pas hore a pridrzte
spodnu ¢ast’ pasu nohou (zuby stale smeruju
od vas). Uchopte pas rukou a otoéte ju tak,
aby laket smeroval od tela (krok 1). Vytocte
dlaft smerom k telu priblizne o 180 stupriov a
potom pokracujte v otacani, zatial ¢o tlacite pas
smerom nadol (kroky 2, 3 a 4). Pas sa zlozi do
troch slugiek (hotovo).

Obr. 64

Krok 4
Krok 1

Obr. 65
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Hotovo

Obr. 66
Metéda 3

Metoda volantu. Zagnite uchopenim pasu

pred vami, ako by ste drzali volant v polohe

9 hodin a 3 hodin. Su¢asne otocte lavu ruku
hore a pravu ruku dole. Akonahle sa pas zacne
sklapat, posurite ruky blizSie k sebe a su¢asne
naklorite lavu ruku doprava a pravu ruku
dolava. Pas sa stoci do troch sluciek. Druhy
variant tejto metddy spociva v drzani Cepele,
ako je uvedené vysSSie, ale obe ruky otocte
dovnutra, takZe sa pozerate na svoje kiby a
Cepel opat spadne do troch cievok.

Krok 1

Krok 3

Hotovo

Obr. 71

9. Udrzba a odstranenie problémov

VSetky nastroje a stroje vyzaduju pravidelnu
udrzbu, pasova pila nie je vynimkou. V tejto
Casti najdete navod pre pravidelnu udrzbu

a starostlivost o pasovu pilu. VSeobecne
odporu¢ame pouzivat iba mazivo na baze
teflénu. Obyc€ajny olej pritahuje prach a
nedistoty, naopak teflén vysycha a ma mensiu
tendenciu k hromadeniu negistét a pilin na
vasom stroji.

Cistota a udrzba vodiacich kolies

Jednym z hlavnych problémov je Cistota, a
to najma cistota vodiacich kolies. Pri rezani
pily dopada na spodné vodiace koleso prach
a piliny. Pri otacani piliny prilnu k vodiacemu
kolesu. A to najma pri rezani napriklad
borovice. Piliny na vodiacim kolese mézu
spdsobovat vibracie, znizit zivotnost pasu
alebo narusit jeho vedenie. Kefa na spodnom
kolese zabraruje hromadeniu pilin. Vodiace
kolesa pravidelne kontrolujte, aby ste sa

uistili, Ze nedochadza k hromadeniu pilin,

a to najma na spodnom kolese. Povrchova
Uprava kolies je vyrobena z gumy, ktora

sa opotrebovava rovnako ako pneumatiky
automobilu. Opotrebovavaju sa v strede, ¢o
spbdsobuje vydutie na kolese. Tato deformacia
stazuje spravne vedenie pasu, preto je dolezité
zachovat povodny tvar povrchovej Upravy
kolesa. NajlepSi sposob, ako ocistit povrch
kolesa a zachovat pévodny tvar, je brasenie
brisnym papierom. Stary povrch kolesa moze
stvrdnut, v tomto pripade odporti¢ame upravit
povrch kolies. Napriklad brusenim brasnym
papierom o hrubosti 100 g. Tym sa odstrani
stvrdnuta guma a odhali sa nova guma. Pri
bruseni pohanajte kolesa ru¢ne (na pile nesmie
byt pilovy pas).

Cistiaca kefa
Obr. 72

Vodidla

Keramické vodidla a zadné vedenie pravidelne
kontrolujte, nesmu byt popraskané ani
nalomené. Ak su poskodené, mali by byt
vymenené, mohli by poSkodit pas alebo znizit
vykonnost pily. Vodidla by mali byt pravidelne
Cistené a akékolvek Zivice alebo nedistoty
odstranené. Na Cistenie mbzete pouzit
akeékolvek rozpustadlo. Po Cisteni pouzite
mazivo na baze teflénu.

Hnaci remen

Hnaci remeri by mal vydrZzat mnoho rokov

(v zavislosti od pouZitia), je vSak potrebné
pravidelne kontrolovat akékolvek trhliny alebo
vSeobecné opotrebenia. Ak najdete akékolvek
poskodenie, remeri vymerite.

Vymena remena
Nastavovacia skrutka

remenica

Obr. 73
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Pre vymenu remena budete musiet odstranit
spodné vodiace koleso.

1. Povolte skrutky na motore a posurite

motor tak, aby sa Uplne odstranilo napnutie z
hnacieho remena.

2. Odskrutkujte maticu hriadela spodného
vodiaceho kolesa (zadna strana pily).

3. Vyberte spodné koleso z pily. Na odstranenie
kolesa sa vam bude hodit stahovak.

4. VVymerite hnaci remen.

5. Nasadte spat spodné koleso a pripevnite
hriadelovou maticou.

6. Napnite hnaci remen a utiahnite skrutky na
motore.

Pozn.: Je lepSie vymenit hnaci remen skoér, nez
déjde k poruche pocas prace.

Pozn.: Pri manipulacii so spodnym kolesom
budte opatrny, aby ste neposkodili loziska.

Stolna viozka

Stolna vlozka je vyrobena z hlinika a je
navrhnuta tak, aby znizZila poSkodenie pasu,
ak by sa s nim dostala do kontaktu. Ak je otvor
v stolnej vlozke prili§ Siroky alebo sa vlozka
poskodi, je treba ju vymenit. Stolna viozka
musi byt pripevnena k otvoru stola. Vlozka je
dodavana so Styrmi skrutkami pre zarovnanie
so stolom.

nastavovacie skr'utky

Obr. 75

Loziska

VSetky loziska su utesnené a nevyzaduju
Ziadnu udrzbu. Ak je loZisko chybné, vymerite
ho.

Korézia

Pasova pila je vyrobena z ocele a liatiny.
VSetky nenatreté povrchy su nachylné ku
korézii, ak nebudu chranené. Ak stroj nie je

v nepretrzitej prevadzke, odporuc¢ame stol
navoskovat. VSetky pohybujuce sa nenatreté
povrchy (vodidla, ozubnica horného vedenia
pasu a pastorok atd’.), by mali byt chranené
mazivom na baze teflénu.

Ozubnica s pastorkom

Vertikalne horné vedenie pasu je dodavané v
tovarenskom nastaveni. Ak sa mechanizmus
vychyli, je potrebné ho upravit. Ide o
komplikovany proces, Upravy vykonavaijte iba v
pripade poruchy.

Nastavenie zadného vedenia vpred/spat’.
1. Na pile su Styri upinacie skrutky a dve
imbusové skrutky.

2. Mierne povolte upinacie skrutky.

3. Utiahnutie vrchnej imbusovej skrutky posunie
vodidlo smerom vpred. Povolenie spodnej
imbusovej skrutky posunie vodidlo smerom
spat.

4. Prevadzajte iba drobné upravy. Pred
kontrolou zvislého pohybu vodidla utiahnite
upinacie skrutky. Pozn.: Stroj je nastaveny z
vyroby a nie je potrebné robit Ziadne Upravy.

Sesthranna
skrutkaD

upinacie skrutky C

skrutky B

skrutk A

Obr. 76

Uprava brzdy
Uprava zozadu

nastavovacie koleso

Obr. 77

Uprava spredu (bez hnacieho kolesa)
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Obr. 78

Uvolneni brzdového pedalu upravite zadnym
kolieskom (oto¢enim v smere hodinovych
ruciciek).

Pre upravu spredu otocte skrutkou (pomocou
imbusového klu¢a) v smere hodinovych
ruciciek.

Uprava zavesenia stolika voéi pilovému
pasu

Pozn.: Stroj je nastaveny z vyroby a nebolo by
potrebné ho nastavovat, po€as dopravy vSak
méze déjst k posunu niektorych Casti.

Pre pristup k nastavovacim skrutkam naklorite
stol 0 45 stupriov a zaistite ho.

Nastavenie sa vykonava iba pomocou
zdvihacich skrutiek 1 a 3. Zdvihacie skrutku

5 a upinacie skrutky 6 sa pouzivaju len pre
zaistenie.

1. So stolom nastavenym v 90 stuprioch
polozte na stél uholnik a skontrolujte, ¢i sa
pas nenaklana dopredu alebo dozadu. Je
jednoduchsie kontrolovat subeznost na chrbte
pasu.

2. Naklorite st6l o 45 stupriov a zaistite ho.

3. Povolte zdvihaciu skrutku 5 a upinacie
skrutky 6 [iba istiace skrutky, nepouzivaju sa
pre nastavenie].

4. Ak sa horna Cast pasu naklana dopredu
[medzera v hornej €asti uholnika], bude
musiet byt zadna €ast' stola posunuta hore.
Jednoducho povolte nastavovaciu skrutku 3

a dve skrutky so Sesthrannou hlavou 2. Pri
uvolneni skrutiek so Sesthrannou hlavou sa
uistite, Ze su povolené rovhomerne. Potom
utiahnite nastavovaciu skrutku 1 a dve skrutky
so Sesthrannou hlavou 4. Prevadzajte iba
velmi malé Upravy. Drobna uprava zdvihacich
skrutiek méze sposobit’ velky posun celého

stola. Naklorite stol spat’ o 90 stupriov, upnite
na miesto a skontrolujte, &i je pas kolmo k stolu.
Podla potreby opakujte nastavenie.

5. Ak sa horna ¢ast pasu naklana dozadu
[medzera v spodnej €asti uholnika], bude
musiet’ byt predna €ast stola posunuta hore.
Potom utiahnite nastavovaciu skrutku 3 a

dve skrutky so Sesthrannou hlavou 2. Potom
utiahnite nastavovaciu skrutku 1 a dve skrutky
so Sesthrannou hlavou 4. Prevadzajte iba

velmi malé upravy. Drobna Uprava zdvihacich
skrutiek moze sposobit velky posun celého
stola. Naklorite stol spat’ o 90 stupriov, upnite
na miesto a skontrolujte, &i je pas kolmo k stolu.
Podla potreby opakujte nastavenie.

6. Po dokonéeni nastaveni zlahka utiahnite
nastavovaciu skrutku 5 a dve upinacie skrutky s
Sesthrannou hlavou 6. Nepretahuijte skrutky,
viedlo by to k ohnutiu ocelovej nosnej dosky, ¢o
by mohlo ovplyvnit vykonané zmeny.

Dorazova skrutka a negativne naklopenie
Stdl je vybaveny dorazovou skrutkou, ktora

sa pouziva na rychle zarovnanie stola po
nakloneni. Dorazova skrutku zasiahne zaklopku
negativneho naklopenia. Po odklopeni zaklopky
negativneho oto¢enia mbze byt stél naklopeny
do -7 stupriov.

Obr. 79

Pre zrovnanie stola s pravitkom postupujte
nasledovne.

1. Uistite sa, Ze je zaklopka v kontakte s
dorazovou skrutkou.

2. Na stol polozte pravitko a skontrolujte
zrovnanie.

3. -

4. Ak najdete nezrovnalosti, upravte dorazovu
skrutku.

Pozn.: Dorazovu skrutku upravujte milimeter po
milimetri.

5. Dotiahnite a skontrolujte zrovnanie.

6. Pre dalSie upravy opakujte kroky vyssie.

istiaca matica

istiaca skrutka

Obr. 80
9. RieSenie problémov

Pasova pila nejde spustit’

1. Skontrolujte, ¢i je mozné hlavny vypinaé
uplne vytiahnut.

2. Skontrolujte, Ci je ZIta bezpecnostna zastrcka
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Uplne zasunuta.

3. Skontrolujte, €i je napajaci kabel zapojeny do
zastreky.

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

5. Skontrolujte spravnost napatia.

Stroj nejde zastavit'.

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

1. Chybny spina¢. Vymerite vypinac.

2. Vnutorny isti€ je chybny. Vymerite istic.

Motor sa snazi nastartovat’, ale neotaca sa.
1. Ked je stroj odpojeny od napdjania, otvorte
dvere a skuste otoCit’ koleso rukou. Ak sa
koleso neotaca, zistite preco je zaseknuté.
Casté dovody su: prili§ tesné vodidla, drevo
zaseknuté v kolese. Upravte vodidla alebo
odstrarte zaseknuty material.

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

Motor sa prehrieva.

Motor je skon$truovany 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, az sa ochladi

a restartuje. Ak sa motor neustale vypina,
skontrolujte ho. Casté dévody s tupy pilovy
pas, velky napor materialu na pas, upchaty
alebo chybny ventilator chladenia motora,
upchatie chladiacich rebier motora a nadmerna
okolita teplota.

Piskanie ¢i Skripanie.

1. Skontrolujte, ¢i sa ventilator chladenia motora

nedotyka krytu ventilatora.

2. Skontrolujte loziska.

3. Skontrolujte hnaci remen.

4. Skontrolujte, i su vodidla spravne
nastavené.

Horna vodiaca hriadel je prilis tesna alebo
uvolnena.

1. Vycistite a namazte.

2. Upravte ozubnicu a pastorok.

3. Ohnuty stojan. Vymerite stojan.

Pas sa behom rezu spomaluje.

1. Uvolneny hnaci remen. Znovu napnite
remen.

2. Tupy pilovy pas. Vymente pas alebo ho
nechajte znova naostrit.

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

4. Nedostato€ny rozvod zubov (drevo sa
zasekava o pas). Vymente za pas so spravnym
rozvodom.

5. Olej alebo necistoty na hnacom remeni.
Vycistite alebo vymente hnacie remene.

6. Zle zarovnané pravitko. Vyrovnajte pravitko.

Pas nie je spravne vedeny pozdiz vodiacich
kolies.

1. Zly pilovy pas. Vymerite pas.

2. Opotrebované vodiace kolesa alebo
povrchova uprava. Upravte povrch kolies.

Pas kope.
Zly pilovy pas. Vymerite pilovy pas.

Pas vydava cvakavy zvuk.
Zly zvar. Zabruste zvar alebo zmerite pas.

Pas sa prehrieva.

1. Tupy pilovy pas. Vymerite pas alebo ho
naostrite.

2. Rozstup je prili§ maly pre vysku rezu.
Vymente za pas so spravnym rozstupom.
3. Prili§ tuhé vodidla. Upravte vodidla pasu.
4. Prili$ tvrdé drevo. Vymente pas.

5. Pas je prili§ hruby na priemer kolies.
Vymente pas.

Stroj vibruje.

1. Stroj je zle vyrovnany na podlahe. Vyrovnajte
podstavec stroja.

2. PoSkodeny hnaci remen. Vymerite hnaci
remen.
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HU - Magyar

Kezelési utmutatd (az eredeti forditasa)

Tisztelt tgyfellink,

Készoniiik, hogy minket valasztott, és az IGM csapatja tidvozdli Ont a Laguna Tools gépek tulajdonosainak csoportjaban. Megértjiik, hogy ma
szamtalan famegmunkald gépet gyartd marka van a piacon, és nagyra értékeljiik, hogy ugy dontétt, hogy Laguna Tools gépet vasarol az IGM-4I.
Minden Laguna Tools gép az tigyfelek kivansaga szerint van megtervezve. A Laguna Tools a gyakorlati tapasztalatainak kdszonhetéen folyamatosan
dolgozik az innovativ és professzionalis gépek létrehozasan. Gépek, amelyek, mialkotasok |étrehozasara inspiralnak és amelyekkel 6rém dolgozni.

Ez a szalagflirészgép ugy van megtervezve, hogy biztonsagos munkat biztositson hosszu éveken keresztlil. Az 6sszeszerelés és a hasznalatba vétel

el6tt olvassa el a kezelési itmutatot.
Tartalom
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5.1 Szallitas és kicsomagolas

5.2 A gép atvétele

5.3 A csomag tartalma

5.4 Aflrészgép elhelyezése

5.5 Kicsomagolas

5.6 A flirészgép lezarasa

6. Osszeszerelés és beallitas

6.1 A gumi lab 6sszeszerelése
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6.4 A mér¢ felszerelése

6.5 A vonalzé felszerelése

6.6 Az asztalbetét és a vonalzo tk6z6jének
felszerelése

6.7 Az opcionalis vilagitas felszerelése

6.8 A flirészgép bekotése az elektromos halézatra

7. A flirészgép vizsgalata
7.1 Bekapcsolas el6tt
7.2 Aflrészszalag felszerelése

7.3 Aflrészszalag vezetése

7.3 Aflrészszalag megfeszitése

7.5 Aflrészszalag vezetésének szabalyozasa
7.6 Aflrészszalag vezet6inek szabalyozasa

8. A flirészgép hasznalata

8.1 Aflirészgép hasznalata és a vezetévonalzé
beallitdsa

8.2 Hogyan valasszuk ki a megfeleld
fUrészszalagot

8.3 Hogyan kell 6sszeszerelni a firészszalagot

9. Karbantartas és hibaelharitas

1. Megfelel6ségi nyilatkozat
Kijelenjik, hogy a termék megfelel az
iranyelvnek és a hasznalati dtmutat 2. oldalan
feltintetett szabvanynak.

1.1 Garancia

Az IGM nastroje a stroje s.r.o. vallalat mindig
arra toérekszik, hogy mindéségi és nagy
teljesitményl terméket szallitson. A jotallas
érvényesitése az érvényes Kereskedelmi
feltételekkel és az IGM nastroje a stroje s.r.o.
vallalat garancialis feltételeivel van vezérelve.
2. A kézikonyvrol

Ennek a kézikényvnek az a célja, hogy
kordltekintéen ismertesse Uj gépének
beallitasait, karbantartasat és modositasat. Az
altalanos biztonsagi utasitasokon kivil ez a
kézikdnyv NEM vonatkozik a famegmunkalasi
vagy fémmegmunkalasi technikakra és a
biztonsagos uzemeltetéshez szikséges
megfeleld biztonsagi 6vintézkedésekre.

3. A gép tulajdonsagai

A fa szalagfiirészgép hosszu, éles
fUrészszalaggal rendelkezik két vezetd kerék
kozott. Legféképpen a fa vagasara hasznaljak.
Ez a flirészgép egy sikban talalhato két forgd
kerékkel rendelkezik, amelyek kdzul az egyik
meghaijtott. Maga a flirészszalag tobb féle
méretben, tobb féle fogazattal lehet, ami a
faanyagok széles skalajanak vagasat valamint
a gép sokoldalu felhasznalhatésaganak széles
skalajat biztositja.

3.1 A gép Osszetevoi

1. A szalagfeszesség ellendérzé ablak

2. Kapcsolo

3. Motor

4. Keret

5. Kar a szalag feszességének beallitasara
6. A szalagvezetés beallitasanak ellenérz6
ablaka

7. Ontottvas asztal

8. A vagas magassaganak bedllitasa

9. A szalagvezet6

10. A hosszanti vonalzé felszerelése

11. Elszivé csonk 100 mm

12. Kar a szalagfeszesség gyors lazitasara
13. Kar a szalag vezetésének beadllitasara
14. Opcionalis mobilis tamaszték

15. Elektromos dugasz

16. Retesz a vagas magassaganak beallitasara
17. Vezet6 kerék

18. Fék

Megjegyzés: A mobilis allvany és a vilagitas
opcionalis kiegésziték
A szalagflirészgép nem sok részbdl all. A

1. abra

5

16 6

12 13

www.igmtools.hu




f6é részek ebben a kezelési utmutatéban
ismertetve vannak. Ha még nem ismeri ezt
a szalagfiirészgépet, keritsen idét arra, hogy
elolvassa az utmutato e részeit, és hogy
megismerkedjen a gép egyes részeivel és
funkcioikkal.

1. A szalagfeszesség ellendrzé ablak

A flirészszalag megfeszitésének ellenérzésére
szolgal. Minél jobban 8ssze van nyomva

a rugo, annal jobban van megfeszitve a
flrészszalag. A megfeszitést mutaté skala
addig nem mutat semmilyen értéket, amig

a szalag nincs elegendéen megfeszitve. A
szalagfeszesség méré a torzulas nagysagat
mutatja. A szalagfeszesség mér6 a fels6 ajtod
bezart allapotaban is jol lathato.

2. Kapcsolo

A gép bekapcsolasahoz nyomja meg a ,|”
kapcsolot. A gép kikapcsolasahoz nyomja meg
a ,0” gombot.

A vészkapcsol6 megnyomasaval leallitja

a motor tapellatasat. Ha resetelni akarja a
vészkapcsolot, forditsa el.

vészhelyzeti
jelado
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3. Motor

A szalagftirészgép 400 V, 2,2 kW teljesitményl
motorral van felszerelve. Ez ékszijan keresztll
az alsé kereket hajtjia meg.

4. A flirészgép kerete

A szalagflirészgép kerete U alaku. A flirészgép
kerete robusztus és merev alatamasztast
nyujt munka kézben és a flirészszalag
megfeszitésekor.

5. Kar a szalag feszességének beallitasara
A szalag feszességét beadllité fogantyu
fuggéblegesen vezérli a szij feszességét és
dontését. Fuggdleges iranyu mozgassal
Osszenyomija a rugét, amelyik allandé
feszességet biztosit a szalagnak akkor is,
amikor vagas kozben felszabadult hétél a
szalag hossza megné.

6. A szalagvezetés beallitasanak ellen6rzé
ablaka

A keret oldalan nézdnyilas van a meghajtd
kerék megfigyelésére. igy nyomon kdvetheti
a szalagvezetd beallitasat valamint a szalag
helyzetét az dntottvas kereken.

7. Ontéttvas asztal

Az asztal megtamasztja a munkadarabot

és igy lehetdvé teszi annak megdontését

és kiuldnb6z6 szdgben valé darabolasat.
Rendelkezik a szalag jobb oldalan talalhaté
horonnyal a derékszdgli vezetévonalzo
részére. Kdzépen talalhaté az asztal betét,
amelyen keresztil athalad a flirészszalag.
Ha a szalag nem kdzépen mozog, ez a betét

megvédi a pengét a sérlléstdl. Az asztalra a
keresztvagasokhoz parhuzamos vezetdket is fel
lehet szerelni. Az asztal mindkét oldala anyas
csavarokkal van 6sszefogva, ami megvédi a
deformaciétol. A csavaros anya mindig rogzitve
kell, hogy legyen az asztalhoz és csak a

szalag le- illetve felszerelésekor lehetséges az
eltavolitasuk.

8. A vagas magassaganak beallitasa

A szalag fels6 vezetbje a vagas magassaganak
beallitéjahoz van rogzitve. A magassagot
fuggélegesen a kézi beallitd kerékkel lehet
beallitani. A vezet6t ugy kell beallitani, hogy
szorosan a vagando fa felett legyen. Ez a
beadllitas a szalagfiirészgép hasznalatanak
legbiztonsagosabb maddja.

9. A szalagvezet6

A gépen két szalagvezetd készlet van, egyik az
asztal felett, a masik az asztal alatt talalhaté.

A vezet6k funkcioja a szalag stabilitdsanak
biztositasa és a minimalis jobbra/balra, elére/
hatra elmozdulas biztositasa. Az asztal feletti
vezetdk a fliggbleges beallithaté gerincre
vannak felszerelve. A felsé vezeték ugy
allithatok be, hogy mindig szorosan a vagando
munkadarab felett legyenek. A szalag igy
maximalis stabilitdssal rendelkezik. A vezet6k
keramia betétekkel vannak felszerelve, amelyek
szinte nulla tavolsagra allithatok.

10. A hosszanti vonalz6 felszerelése

A hosszanti vezetévonalz6 a kdvetkezé
részekbdl all: vezetd rad, csuklo, vonalzé
rogzitd, skala és beallithaté vonalzé. A vezetd
rid az asztal elejére van rogzitve. A teljes
vonalzéegység a rud mentén van vezetve.

A csukl6 a vezetdsinen csuszik és a vagasi
szélesség kényelmes beallitasahoz barmilyen
helyzetben régzithetd. A vonalzo rogzitése

a csukléhoz harom csavar segitségével

van régzitve. A vonalz6 a rogzitéhoz két
reteszel6 fogantyu segitségével van rogzitve,
amely lehetévé teszi a vonalzé beallitasat

az asztalon. A vonalzét vizszintesen (13

mm) vagy fuggélegesen (140 mm) lehet
beallitani. Az asztal oldalan skala talalhaté a
vonalzé és flirészszalag kozotti tavolsaganak
megfelel bedllitadsara. Megjegyzés: A vonalzé
minden egyes leszerelése utan az ismételt
visszaszerelés kdzben megfeleléen be kell
allitani.

11. Elszivé csonk 100 mm

A szalagflirészgép mikddése kdzben sok
fUrészpor keletkezik, ezért nagyon fontos a
megfeleld elszivas biztositasa. A megfelel
elszivashoz csatlakoztassa az elszivo
berendezés 100 mm csévét a gép oldalan
talalhato csonkra. Az elszivé berendezés
teljesitménye nem lehet kevesebb 1699 m3/
ora. Minél erésebb az elszivas annal jobb
Onnek és a gépének.

12. Kar a szalagfeszesség gyors
meglazitasara

A gép hatso részén talalhaté a gyorskioldo
kar. A kar kényelmes médot kinal a szalag
feszességének gyors feloldasara és a szalag
cseréjének jelentds felgyorsitasara.

13. A flirészszalag vezetésének vezérlé
kereke

A szalag vezetés beadllitasanak kereke a

gép hatso részén van és a szalag helyes
vezetésének beadllitdsara szolgal az 6ntottvas
kereken. A szabalyozashoz a kereket ki kell
reteszelni.

14. Opcionalis mobilis tamaszték
Az opcionalis mobilitast szolgal6 készlet az
allvanyhoz erésithet6 és két hatso kerékbdl és

egy iranyithato elsé kerékbdl all. A forgathatd
elsd kerék a labpedallal aktivalhato illet
inaktivalhato. A forgathato kerék reteszelése
utan a flirészgép két labon all.

A forgathato kerekek 6sszeszerelése
[——

M
Gumi labak
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15. Opcionalis vilagitas

Az opcionalis vilagitast 4 csavarral egytt
szallitjuk a flrészgép felsd részén talalhato
elérefurt furatokhoz.

16. Retesz a vagas magassaganak
beallitasara

Afelsd vezetbk a fliggblegesen allithatd
vezetd gerinchez vannak régzitve. A vezetdk
magassaganak beallitasa utan a gerinc
fogantyuval van reteszelve.

17. Ontdttvas vezérld kerék

A flirészszalag a két poliuretan boritasu
ontottvas kereken van vezetve. Ez a boritas
vezeti a szalagot és védi a fogakat a
ontottvas fellilettsl. Az als6 kerék a meghajtod
és a motorhoz gumi meghaijté szijjal van
csatlakoztatva. Az als6 kerék hajtja a szalagot
és huzza lefelé a munkadarabon keresztul.

A felsd keréknek két funkcioja van. Ez egyik
funkcidja a szalag kiegyensulyozasa és
vezetése, a masik funkcio a szalagfeszesség
biztositasa. Mindkét funkcié allithato.

18. Fék

A szalagflirészgép fékkel van ellatva, amelyiket
pedallal lehet vezérelni. A pedalra ralépve a
kerék le van valasztva a meghajtasrol és a
meghaijté kerék leall.

A meghaijté kerék fektarcsaja

4. abra

Biztonsagi fedelek (burkolatok)
Uzemeltetés kdzben a fiirészszalag nagyon
veszélyes lehet. A gép néhany burkol6
fedéllel egyutt van leszallitva, amelyek
felszerelése és alkalmazasa a mikddo gépen
SZUKSEGSZERU. Az alsé ajtéhoz véds
burkolat van régzitve, amely az ajtd bezarasa
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utan fuggdlegesen allithatd. A vagas magassag
beallité gerincen szintén van burkolat.

Donté és feszité mechanizmus

Afelsd vezet6 kerék a dontd és feszité
mechanizmushoz van régzitve. Ez a
mechanizmus szabalyozza a kereket és

a flirészszalag vezetésének megfelel6
beadllitasat. Ez a gép hatsé részén talalhato
fogantyu segitségével van elérve, amelyik
nyomja a mechanizmust és ugy allitia be a
kerék tengelyét, hogy egyforman forogjon

az also kerékkel. A masodik funkcié a szalag
feszességének bedllitasa, ami a fels6 kerék
fuggbleges beadllitasaval van elérve. A fogantyd
a felsd kerék alatt van és forgatasa kdzben
felfelé tolja illetve lefelé hizza a kereket. A
gép a szalag feszességének egy gyorskioldo
mechanizmusaval is fel van szerelve, amelyik
a gép hatsoé részén van. A mechanizmus
egy rugoval rendelkezik, amelyik segiti az
allando szalagfeszesség megtartasat a
szalag tagulasakor, amelyik a vagas kozben
felszabadult h6é hatasara kovetkezik be.

Csatlakoztatas az elektromos halézathoz
A szalagflirészgép elektromos csatlakozé
dugasszal ellatott kabellel van kiszallitva.

Azonositas

A gép hatso részén megtalalhaté a gép 6sszes
adatat felsorolo, beleértve a gyartasi szamot, a
tipust és szalag hosszat is, cimke.

LAGLINIA ¢
Laguna 18bx Bandsaw
Model mband 18bx-2203
Power 3~400V b0Hz 5.6A P2=2 Zkw S1
Specification 3-30mm x 3651-3696mm
' v:=965 m /min SCCR=6k A
Article No. Weight | 186kg
Series Mo. Year
LAGUNATOOLS 2072 Allon Parkway. Irvine, CA 927608
W, O
5. dbra

Ez a szalagflirészgép ugy van megtervezve,
hogy biztonsagos munkat biztositson hosszu
éveken keresztil. Az 6sszeszerelés illetve az
Uzemeltetése el6tt teljes tartalomban olvassa el
a hasznalati utmutatot.

A flirészszalag mindig lefelé, az asztal
iranyaba mozog, ezért kevés a veszélye
annak (kivéve a specidlis vagasokat), hogy a
levagott munkadarab darabja a kezel6 iranyaba
replljon, amit visszarugasnak neveziink. A
visszarugas veszélye az asztali flirészgépnél
nagyobb.

Ebbdl az okbdl, az asztalosok tobbsége
elényben részesiti a szalagfiirészgépet,
kiléndsen kis darabok vagasakor. A
szalagflirész egyedi tulajdonsaga abban is
rejlik, hogy a munkadarabot forgatni lehet a
flirészszalagon és igy ivet is lehet vagni.
Mivel a flrészszalag viszonylag vékony,
kevesebb energiaval képes nagy
munkadarabokat vagni. Ebbél az okbdl
kifolydlag, a szalagfiirészgépet gyakran
hasznaljak az egzotikus fak darabolasara.

3.2 Miiszaki adatok

Motor 400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 fazisu
Biztositék 3x16A,

megszakité karaszterisztikaja C (16/3/C)
Betét 463 mm

Ontéttvas munkaasztal

508 mm x 660 mm
A munkaasztal délés szdge

- 6 foktol + 45 fokig

A derékszbgl vonalzé hornya
9,5 mm x 19 mm

Az asztal magassaga 965 mm
Vezetd kerekek Ontéttvas
Vagasi magassag 406 mm
Minimalis szalag hossz 3651 mm
Maximalis szalag szélesség 31,75 mm
Minimalis szalag szélesség 3 mm
Vezet6k Keramia
Magassag 1975 mm
Méretek Sz x H 919 mm x 759 mm
A gép talapzata 688 mm x 500 mm

Méretek a mobilis bévitménnyel (H x Sz)
1093 mm x 797 mm
Talapzat mobilis bévitmény nélkul
949 mm x 618 mm
200 kg
186 kg

Szallitasi tdomeg

Témeg

Méretek Szx H x M
2070 mm x 860 mm x 615 mm

Mobilis b&vitmény Opcionalis

Vilagitas Opcionalis

A vonalzé méretei 18,5 mm x 57,5 mm

3.3 Zaj kibocsatas

Ekvivalens hangnyomas szint A az 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
feltétlendl biztonsagos miikodési zajszintek.
Noha a kibocsatasi szintek és az expozicié
kozott kapesolat van, nem lehet megbizhatéan
meghatarozni, hogy sziikség van-e tovabbi
ovintézkedésekre vagy sem. A tényleges
expozicios szintet befolyasol6 tényezék
magukban foglaljak a munkahely kialakitasat,
mas zajforrasokat stb., azaz a gépek és mas
folyamatok szamat. A megengedett expozicids
szint orszagonkeént is eltérhet.

P2

6. abra
4. Altalanos munkavédelem

FIGYELMEZTETES: Sajat biztonsaga
érdekében a hasznalat el6tt olvassa el és értse
meg a kezelési utmutatot.

1. Védje a szemét.

2. Amig mozgasban van a flirészszalag

ne prébalkozzon a becsipddétt anyag
eltavolitasaval.

3. Tartsa be a flirészszalag megfelel6
megfeszitését, vezetést és ellendrizze a
csapagyakat.

4. Vagas elétt allitsa be a vonalzét.

5. Amunkadarabot szoritsa a munkaasztalhoz.
6. MUNKA KOZBEN MINDIG HASZNALJA AZ
ADAGOLOT. Tartsa tavol a karjat, a kezét és az
ujjait a firészszalagtol.

4.1 Biztonsagi szabalyok

* A biztonsagi burkolatokat tartsa mikodéképes
allapotban.

* Tavolitsa a kulcsokat és mas szerszamokat

a flrészgéprél. Megszokassa valjon a

gép bekapcsolasa el6tt ellendrizni, hogy a
felliletérdl eltavolitottunk-e minden kulcsot vagy
szerszamot.

« Tartsa a munkafeluletet tisztan. A mihelyben
vagy a gép kdzelében |évé rendetlenség
sériilés oka lehet.

* Ne hasznalja veszélyes kdrnyezetben.

Ne hasznalja a gépet vagy a szerszamokat
nedves vagy vizes kérnyezetben, vagy es6
alatt. Biztositani kell a munkahely megfeleld
megvilagitasat.

« Tartsa tavol a gyerekeket a géptdl. Az 6sszes
gyerekeket és a nem szakképzett személyzetet
tartsa tavol a géptdl illetve a munkahelytdl.

« Biztositsa a mlhelyt a gyerekektél zarral, a
fékapcsolo vagy az inditd kulcs biztonsagos
tarolasaval.

* Munka kdézben ne hasznaljon erét. A
megfelelé gép vagy szerszam a munkat
jobban és biztonsagosabb gyorsasaggal és
teljesitménnyel végzi el, amelyre tervezve van.
» A munkahoz csak megfelel6 eszkdzoket
hasznaljon. Ne hasznaljon olyan szerszamokat
vagy kiegészitéket, amelyek nem erre vannak
tervezve.

» Hasznaljon megfelel6 hosszabbit6 kabelt.
Gy6z6djon meg arrdél, hogy a hosszabbité
kabel j6 allapotban van. Ha hosszabbité kabelt
hasznal, gy6z6djon meg arrol, hogy megfelel
er6sségl. A nem megfelel6 hosszabbitd

kabel hasznalata tulmelegedéshez vagy
energiavesztéshez vezethet.

« Viseljen megfelel6 munkaruhat. Ne viseljen
laza ruhazatot, nyakkendét, keszty(t, karkotét,
gylrit vagy egyéb kiegészitbket, amelyek
beleakadhatnak a mozgo6 alkatrészekbe.
Javasoljuk a csuszasmentes labbeli
hasznalatat. A hosszu hajat fogja dssze.

* Mindig hasznaljon véd6szemuveget. Ha vagas
kdzben por keletkezik, hasznaljon pormaszkot.
A hétkéznapi szemuveg lencséje nem utés allo;
ez nem biztonsagi védészemiiveg.

* A munkadarabot mindig megfelel6en biztositsa
a nem kivant mozgastél. Ha lehetéség van

ra, hasznaljon szoritékat vagy satut. Ezek
hasznalata biztonsagosabb, mint a munkadarab
kézzel torténd tolasa és ezzel egyidejileg
mindkét kezet felszabaditja a gép iranyitasara.
* Ne déljon a gépre. 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.
» A kiegésziték cseréje el6tt, mint pld. a
flirészszalag vagy a vezeték, csatlakoztassa le
a gépet a feszlltségforrasrol.

» CsOkkentse a véletlenszer( inditas
kockazatat.

A gép haldzatra valo csatlakoztatésa el6tt meg
kell gy6z6dni, hogy a kapcsold ,KIKAPCSOL”
helyzetben van.

 Csak ajanlott kiegészit6ét hasznaljon. A javasolt
kiegészit6k listajat a kezelési utmutatoban
talalja. A nem megfelel6 kiegészité hasznalata
sérliléshez vezethet.

» Soha se alljon a gépre. A flrészgép feldélhet
vagy beleakadhat a flirészszalagba.

* Ellenérizze a gép részeinek meghibasodasat.
A gép barmilyen tovabbi hasznalata el6tt
gondosan ellendrizze a biztonsagi elemeket
vagy egyéb részeket, amelyek az el6z8
hasznalat kdzben megsérilhettek. A megfeleld
mikddés biztositasa érdekében ellendrizze

a mozgo alkatrészek elhelyezkedését,
rogzitését, sérlléseit vagy minden egyéb
olyan kértlményt, amely befolyasolhatja

a gép mikodését. A sérult biztonsagi
segédeszkozoket vagy védo felszereléseket a
gép hasznalata el6tt 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 a gépet felligyelet nélkil,
hasznalat utan kapcsolja ki. Ne hagyja a gépet
felugyelet nélkil mig teljesen le nem all.
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Mivel a szalag mindig lefelé mozog az asztal
iranyaba, ezért kicsi a visszarugas veszélye
(kivétel a specialis vagasok). A visszarugas
veszélye az asztali flirészgépnél nagyobb.
Ebbdl az okbdl, az asztalosok tébbsége
elényben részesiti a szalagfiirészgépet,
kilénésen kis darabok vagasakor. A
szalagflirész egyedi tulajdonsaga abban is
rejlik, hogy a munkadarabot forgatni lehet a
frészszalagon és igy ivet is lehet vagni. Mivel
a flrészszalag viszonylag vékony, kevesebb

energiaval képes nagy munkadarabokat vagni.

Ebbdl az okbdl kifolydlag, a szalagfiirészgépet
gyakran hasznaljak az egzotikus fak
darabolasara.

A figyelmeztet6 jelek elhelyezése

5. Szdllitas és a csomagolas
tartalma
5.1 Szallitas és kicsomagolas

Az Uj gép kicsomagolasa elétt ellendrizni kell
a csomagolast, a szamlat és a szallitélevelet.
Gy6z6djon meg arrol, hogy nincs lathaté
sérulés a csomagolason vagy a gépen. Az
ellenérzést a szallité soférje el6tt végezze. Az
Osszes sérllést a szallitdlevélen fel kell sorolni
és az atvevd illetve az atadé alairasaval kell
megerdsiteni. Ezutan 24 6ran belll vegye fel a
kapcsolatot az eladdval.

5.2 A gép atvétele

A gép kicsomagolasahoz sziiksége lesz fogora,
késre és kulcsra.

Megjegyzés: A gép nehéz, és ha kétségei
vannak a leirt eljarassal kapcsolatban,

kérjen szakmai segitséget. Ne probalkozzon
semmilyen olyan eljarassal, amelyrél azt
gondolja, hogy veszélyes vagy meghaladja az
On erejét.

A fogo segitségével vagja el a pantokat,
amelyekkel a gép a raklaphoz van régzitve.
FIGYELMEZTETES: RENDKIVULI
OVATOSAN KELL ELJARNI, A A ROGZITO
PANT MEG VAN FESZITVE ES ELVAGAS
UTAN SERULEST OKOZHAT.

A flrészszalag kildn dobozban poliszterén
koézott van szallitva.

1. Nyissa ki a dobozt és szedje ki a szabad
részeket valamint a poliszterént.

2. Vegye ki a flrészszalagot a dobozbdl. Ehhez
két vagy tobb emberre lesz sziikség, mivel a
frészszalag nehéz.

3. Vegye ki az also poliszterént és szedje a
firészszalag alatt 1év6 részeket.
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8a. abra

5.3 A csomag tartalma

» Szerelési segédeszkdzok 8a., 8b. abrak).

A 8.a és a 8.b képekhez

1. Vezetd vonalzd

2. Avonalz6 vezetd rudja
3. Avonalz6 utkézdje

4. Vezet6 vonalzo

5. Avonalz6 vezetése

6. A vezetés rogzitése

7. A munkaasztal dontésszbgének zarasa
8. Keramia vezet6k

9. A flirészszalag rogzitése
10. Kerekek

11. 5 mm imbuszkulcs

12. Asztalbetét

13. Méréléc
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8b. abra
5.4 A flirészgép elhelyezése

Miel6tt leemeli a flirészgépet a raklaprdl,
valassza ki a helyet, ahol a gép allni fog. A gép
elhelyezésére nincs semmilyen szigoru szabaly,
de az alabbi Utmutatokat be kell tartani.

1. Akivalasztott hely elegendd helyet kell,

hogy biztositson ugy a gép el6tt, mint a hatso
részénél is a munkadarabok vagasara. Ha kisebb
munkadarabok darabolasara tervezi a gépet,
akkor, nem szlikséges a fenti javaslat betartasa.
2. Elegend® megpvilagitas. Minél jobb

a megvilagitas annal pontosabban és
biztonsagosabban fog dolgozni.

3. Stabil és er6s padlézat. Er6s és egyenes
padlozatot kell kivalasztani, legjobb a beton vagy
hozzéa hasonlé anyagbdl késziilt fellilet.

4. Aflrészgépet az energiaforras illetve az
elszivoberendezés kdzelébe kell helyezni.

5.6 A flirészgép lezarasa

Javasoljuk, hogy ne hagyja a flirészt
biztositatlanul és feltigyelet nélkul. Javasoljuk
egy lezarhaté fedél felszerelését a vezérlé
panelre. A kdvetkez6 oldalakon két modot is
bemutatunk a vezérlé panel lezarasara. A fedelet
fabdl vagy mianyagbdl is elkészitheti. EI&sz6r

is nyomja meg a vészleallité gombot. A fedelet
ugy biztositsa, hogy a kezel6 panel mindkét
tartdjara fiiggd lakatot lehessen helyezni (nem
része a csomagolasnak). A gép gyerekek vagy

Fa biztonsagi burkolat

zarak

9. abra

VészKkapcsolo

zarak

Muianyag biztonsagi fedél

10. abra

6. Osszeszerelés és beallitas
6.1 A gumi alatétek felszerelése a talapzatra

1. eljaras
A gumi alatéteteket a gép dobozbdl vald
kivétele utan szerelje fel.

2. eljaras

1. Helyezzen a flirészgép ala fa deszkat.

2. Szerelje fel a gumialatéteket a talapzatra,
a flirészgép els6 és hatsé részénél.

Gumi labak

6.2 A mobilis allvany 6sszeszerelése
(Opcionalis kiegészitok)

a furészgép a deszkakon

12. abra

1. Helyezzen a flirészgép ala fa deszkat.

2. Szerelje fel a flrészgép hatulso részére a
forgd kerekeket.

3. Az els6 kerekeket a gép ellilsé részére
szerelje fel

és tavolitsa el a két gumi labat.

Megjegyzés: Sohase Uzemeltesse a gépet, ha
a forgd kerék nincs rogzitve.

régzitd csavar
13. dbra

6.3 Az asztal 6sszeszerelése

15. abra

Osszeszereléskor javasoljuk, hogy két ember
dolgozzon, egyikik tartsa az asztalt, mig a

szakképzetlen személyek jogosulatlan hasznalata 11. abra masik rogziti az asztalt a géphez.
elleni megel6zésre fliggd lakatokat ajanlunk.
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a negativ dontés retesze
™,

tkdz6 csavar
16. abra

a negativ dontés nyilasa

a negativ dontés retesze
17. dbra

Az asztal (itk6z6csavarral van felszerelve,
amelyik az asztal vizszintes helyzetbe valé
allitasara szolgal a megdontés utan. Az
Utkdzbcsavar eléri a negativ dontésszog
reteszel6jét. A kireteszelés utan az asztalt -7
fokba lehet megdonteni.

A flirészgéphez rogzitett asztal

18. abra

&'a .
a dontdé mechanizmus fliggesztése
19. dbra

_; reteszeldé kar -
20. abra

A felfliggesztéshez tortént rogzités utan
rogzitse a két reteszel® fogantydval. Az asztalt
a flrészszalaghoz valé szabalyozasat tovabb
talalja a hasznalati dtmutatéban.

6.4 A méro rogzitése

Mérévonalzé csavarokkal

21. abra

Asztal felszerelt mérévonalzéval

22. abra

A mérét a mellékelt csavarok segitségével
er@sitse az asztalhoz. A csavarokat ne hizza
meg teljesen, mert a vonalzé helyzetét a
flrészszalaghoz kellesz beallitani.

hely a méré beallitasara
23. abra

6.5 A vonalz6 felszerelése

1. Atartd és a csavarok segitségével szerelje fel
az asztalra a vezetd profilt.

Megjegyzés: Ardgzitd nyilasok és a profil vége
kozotti tavolsag eltérd, amelyik a legtavolabb van,
az kell, hogy a flirészgép hatsé részén legyen
(kdzelebb az oszlophoz).

2. Tolja fel a rudra a vonalzo tartét és rogzitse a
csavarral.

3. Avonalzét tolja fel a mechanizmusra.

4. A vonalzét kdnnyedén emelje meg és rogzitse
a rogzitd csavarokkal.

a vonalzo tamasztéka

a vonalzé koriétozéja
24. abra

a vonalzé tartéja a vonalzé reteszeléje
25. abra

a vonalzé Eartéja

A vonalzé vizszintes helyzete
26. abra

A vezetévonalzé vizszintes helyzete

A vezetévonalzo fiiggoleges helyzete

28. abra

A vonalzé tartéja és a vonalzé nejlon csavar
segitségével van megemelve az asztal folé.

Ez a csavar védi az asztalt az 6sszeszerelt
vonalzéval vald érintkezéstdl és az ebbdl adddo
sériléstdl. A csavar allithato.

Megjegyzés: Ez a reteszel6 csavar a képen ki
van csavarva.

imbusz kulcs

imbusz csavar

29. abra

6.6 Az asztalbetét felszerelése

A gép a betéttel egytt van kiszallitva, amely
csavarral van hozza er6sitve. A flirészszalag le-
illetve felszerelése el6tt a betétet el kell tavolitani.
Abetét puha aluminiumbdl van elkészitve,
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hogyha netalan-tan a flirészfogak elérnék ne
sérllienek meg. A betét csavarral van ellatva,
amelyik segitségével a betét feluletét az asztallal
egy sikba lehet beallitani. A betét gyarilag be van
allitva, szlikség esetén dllitsa utan. Helyezze a
vonalzot az asztalra és a csavar segitségével
allitsa be a betétet.

asztalbetét
30. abra

A vonalzé iitk6zéjének felszerelése

A vonalz6 iitk6z6jét a nem atmené vagas
hosszanak beallitasara lehet hasznalni.

Ha be akarja allitani az itk6z6t, a skalat

a vonalzo fels6 részén Iévé T- horonyba,
fliggoleges helyzetben, kell régziteni. A ,,0”
érték a flirészszalag pengéjéhez kell igazitani.
Az iitk6z6t a kivant hosszra szerelje fel és
reteszelje a gyorszaré karral.

32. abra

33. 4bra

6.7 Az opcionalis vilagitas felszerelése

34. abra

A vilagitas felszerelése

35. abra

A vilagitas az dbranak megfeleléen a flrészgép
felsd részére van felszerelve. A vilagitas
elektromos dugasszal van szallitva. A kabelt ugy
kell vezetni, hogy az semmilyen esetben sem
keriljon kozel a firészszalaghoz és a szekrény
ajtajaihoz.

Ajavasolt kabelvezetést az abran lathatja. A
frészgép fels® részén a kabel rogzitéséhez
kabelkotegel6t hasznaljon. Gydz&djén meg arrol,
hogy a kabel nem vezet a flirészgép felsé részén
talalhaté nyilason keresztiil.

6.8 A flirészgép bekotése az elektromos
halézatra

Az elektromos hél6zatra torténd bekotéshez a
frészgép 400V / 16A van ellatva. Javasoljuk
16A megszakité hasznalatat, C karakterisztikaju
(16/3/C). A Start/Stop gomb megnyomasaval
bekapcsolja vagy kikapcsolja a motort.

7. A fiirészgép vizsgalata

1. Zarja be a gép also és fels6 részén talalhato
burkolatokat.

2. Ellenérizze, hogy a piros biztonsagi kapcsolé a
megfelel6 helyzetben van.

3. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gépen semmilyen
szerszam vagy semmilyen szabad alkatrész nem
talalhato.

4. Ellenérizze, hogy minden beallito és reteszeld
fogantyu er6sen meg van hdzva.

5. Ellenérizze, hogy semmilyen flirészszalag
nincsen felszerelve; sokkal biztonsagosabb a gép
kiprébalasa flirészszalag nélkul.

6. Aflirészgép csatlakoztatasa a fesztltség
forrashoz.

7. Aflirészgépet a z6ld gomb megnyomasaval
kapcsolja be.

8. Az als6 kerék forogni kezd.

9. Ellendrizze, hogy a kapcsolé megfeleléen
mukodik-e.

10. MUkodés kozben (fiirészszalag nélkil) a
STOP gombbal kapcsolja ki a gépet. A motor ki
kell, hogy kapcsoljon és meg kell hogy alljon.

vészkapcsolo

5
a
g
r4
4
%
2

start/stop

36. abra

11. Ha a kapcsol6 nem megfeleléen miikdodik, a
hiba elharitasaig, ne hasznalja a gépet.

12. Mikddés kdzben nyomja meg a piros
vészkapcsolot. A motor ki kell, hogy kapcsoljon,
és le kell, hogy alljon.

13. MUkddés kdzben Iépjen ra a fék pedalra. A
motor le kell, hogy csatlakozzon a meghajtasrol
és meg kell, hogy alljon.

Ha a szalagfiirészgép nem megy at ezen a
vizsgalaton és a hiba nincs elharitva, a gépet
nem szabad hasznalni

7.1 Bekapcsolas el6tt

Felhasznalas el6tt olvassa el a kezelési utmutatot.
1. Ha nem teljesen ismeri a szalagflirészgép
hasznalatat, szakképzett személytdl kérjen
tanacsot.

2. Gy6z6djon meg arrél, hogy a gép megfeleléen
van foldelve és hogy minden elektromos
biztonsagi ovintézkedés be van tartva.

3. Ne hasznalja a gépet drog, alkohol vagy
gyogyszer hatasa alatt, vagy ha faradt.

4. Mindig viseljen védészemiiveget vagy
arcvéddémaszkot és fllvédét.

5. Viseljen pormaszkot; a finom por hosszan tarté
belégzése veszélyes.

6. Vegye le a nyakkendét, gy(r(t, 6rat és minden
ékszerét. Turje fel a ruha ujjat; ne engedje, hogy
valamit a flrész bekapjon.

7. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a védéburkolatok
a helyén vannak, és mindig hasznalja 6ket. A
burkolatok megvédik Ont a fiirészszalaggal vald
érintkezéstol.

8. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a flirészszalag
fogai lefelé vannak iranyitva.

9. Afels6 vezet6t Ugy allitsa be, hogy szorosan a
vagando munkadarab fol6tt legyen

vedeny.
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10. Gy6z8djon meg arrdl, hogy a szalag
megfeleléen meg van hlzva és vezetve.

11. Azel6tt, hogy levenné a munkadarabot az
asztalrdl, allitsa le a gépet.

12. Tartsa tavol a karjat, a kezét és az ujjait a
flirészszalagtol.

13. Gy6z8djon meg arrol, hogy megfelelé
nagysagu és tipusu flirészszalagot hasznal.

14. A munkadarabot tartsa szilardan az asztalon.
Ne probalkozzon gorbe alji munkadarabot vagni,
ha nincs elegendéen biztositva.

15. Avagas végén hasznalja az adagolot. Ez a
legveszélyesebb része a vagasnak, mert a vagas
be van fejezve és a penge nyitott. Az adagold
blokk vagy a kézhosszabbité mindenhol elérhet6.
16. A munkadarabot szilardan fogja és egyenletes
sebességgel tolja elére.

17. Ha a munkadarabot becsipi a szalag, vagy
egyéb okbdl el kell tavolitani, kapcsolja ki a
frészgépet.

7.2 A flirészszalag felszerelése
Ha a flirészszalagot a legjobban kiakarja
hasznalni, akkor a megfelel6 flirészszalagot és
a megfeleld vezetd beallitassal kell hasznalni.
Ez egy egyszer( feladat. Ha megtanulja
a flirészszalagot helyesen felszerelni és a
vezetbket helyesen beallitani, akkor a szerelése
percek alatt el lesz végezve. A flirészszalagok
szerelése kdzben, kildndsen a széles szalagok
esetében, legyen dvatos. Mindig viseljen
védbkesztylit és védészemuiveget.
B régzit csavar |

37. abra

N hézag biztositasa M|

Hézag az asztalban
38. abra

Csatlakoztassa le a gépet a tapfesziiltségrol
1. Ardgzitdé csavar meglazitasaval vegye ki az
asztal betétet.

2. Szerelje le a fogantyut, amely biztositja a
rést a asztalban

3. Tavolitsa el az als6 kerék biztonsagi
mianyag betétjét.

4. Lazitsa meg az oldalsé és a hatsé vezetést
(also és fels®). Ezzel biztositja, hogy szerelés,
vezetés és feszités kdzben nem fog zavarni.
5. Csavarozza széjjel a szalagot. Mindig
viseljen védbkesztyit és védészemiiveget.

A flirészszalagon szennyezddés lehet,

ezt a torl6kenddvel, fogaktol kifelé iranyba
mozgassal tordlje le.

6. Ellendrizze a fogakat és a szalag teljes
allapotat. Ha a fogak rossz iranyban vannak,
a szalagot meg kell forditani. Két kézzel fogja
meg és forditsa el.

7. A szalagot tolja be az asztal résébe.

8. Nyissa ki az alsé és a felsé ajtdkat. Tolja a
szalagot a fels6 kerékre és huzza at az oszlop
résén. Ezutan helyezze a szalagot a védd
nyilasba és zarja be az ajtot.

9. Lazitsa meg a flirészszalag feszitd karjat és
az alsoé kerékre valo felszereléshez a feszitd
kerék forgatasaval szabaditson fel helyet.

10. A gyorskioldo kar elmozditasaval régzitse a
szalagot.

11. A feszitd kerékkel biztositsa a kivant
szalagfeszességet.

A flrészszalag az asztal résében van
39. abra

40. abra

7.3 A flirészszalag vezetése

A flirészszalag vezetése az ontottvas
kerekeken

A flirészszalag helyes helyzetére a vezetd
kerekeken tobb nézet is van. Sokan javasoljak
a széles szalagot ugy vezetni, hogy a fogak
kozvetlenll a gumi fellileten nyuljanak at.
Masok azt javasoljak, hogy fuggetlendl a
méretétdl a szalag szélén kell vezetni. Az

elsé modszernek elénye az, hogy az ilyen
vezetésekor a fogak nem érintkeznek a gumi
felllettel, vagyis Hatranya, a szalag nem a
kerék kézepén van megfeszitve, ami a szalag
lengéséhez, rezgéséhez vezethet. A kdzépen
valé vezetés elénye a szalag stabilitasat
biztositja, ami azt jelenti, hogy kisebb a lengés
és rezgés bekdvetkezésének veszélye.
Hatranya, hogy a széles terpesztési fogu
szalagok megsértik a kerék gumi bevonatat. A
flirészszalag beéllitdsa nem hat a flirészgép
teljesitményére, mindegyiket a kerekek
kdzépsé része vezeti. Javasoljuk az 6sszes
flirészszalagot az ontottvas kerék kdzepén
vezetni az optimalis teljesitmény és a sima
vagas érdekében.

1. A szalag vezetésének konnyebb
bedllitdsahoz forgassa a kereket a vagas
iranyaban. A szalag sajat maga kell, hogy
beallitsa a vezetbket. Ha a szalag nagyon el6re
vagy hatra nyulik ki, akkor a flirészgép hatuls6
részén lévd vezetd beallitassal szabalyozza ezt
és ezutan forgassa meg a kereket.

rogzitd csavar

a vezetés bedllitasa

41. abra

4

flrészszalag a keretben

42. abra

Mihelyst megfelel6 lesz a szalag helyzete,
rogzitse. Zarja le
A vezet6 beallitasat.

Megjegyzés: A szalagfeszességének beallitasa
a kezelési utmutatoban talalhato.

2. Ne felejtse el a mlanyag burkol6 lemez
visszaszerelését se.

Megjegyzés: A flirészszalag végsé
szabalyozasahoz a szalagot teljesen meg kell
fesziteni.

Megjegyzés: Sohase szabalyozza a
szalagvezetést mikodés kdzben.

Megjegyzés: A keret oldalan nézéke talalhaté a
fels6 meghajto kerék ellenérzésére.

7.4 A flrészszalag megfeszitése

Sokféle vélemény van arrél, hogyan kell a
szalagot megfesziteni, és sziikség van-e

a feszesség mérére. A feszesség mérd
megvasarlasa el6tt olvassa el ezeket a
tanacsokat: A feszesség mérék tébbsége a
flirészszalagra szerel6dik fel és a beallitaskor
méri a feszességet. Minden flirészszalag
gyartdé masféle acélt hasznal a gyartashoz

és mas tulajdonsagokkal rendelkeznek.

Ez azt jelenti, hogy minden acél tipus mas
feszességi lehetéségekkel rendelkezik. Ha
pld. feszességmérét vasarol egy flirészszalag
gyartéjahoz, akkor tervezve van ennek a
gyartonak a flirészszalagjait hasznalni, és nem
feltétlenul fog pontos adatokat adni egy masik
gyarté altal gyartott flirészszalagok esetében.
Valéjaban nincs semmi olyan gyors és pontos
mint a flirészszalag felszerelése. Az On gépe
szalagfeszesség kijelzével van ellatva, amelyik
a fels6 kerék feszitérugdjanak megnyulasat
méri. Javasoljuk, hogy csak altalanos
ajanlaskeént hasznalja, és hasznalja az alabbi
szalagfeszesség beallitas eljarasok egyikét.
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szalag feszesség
szabalyozo

43. 4bra Szalag feszités
(feszitett)

beallitast ellen6rzé
nézd ablak

44. abra

£ feszesség jelzd
45. abra

1. eljaras

A felsd kerékre nézve tegye az ujjat 9 éra
helyzetbe. Huzza lejjebb az ujjat 15 cm-re és
kozepes erével nyomja meg a flirészszalagot.
Az eltérés 4-6 mm kell, hogy legyen. Szerelje
fel az 6sszes burkolatot és zarja be az ajtot.
Helyezze vissza az asztalbetétet és ellendrizze,
hogy a flirészszalag szabadon mozog a betét
nyilasan keresztil. Ellendrizze, hogy a géprdl el
van tavolitva minden kulcs és szabad rész.
Csatlakoztassa a flirészgépet a feszlltségre.
Egy masodpercre kapcsolja be a gépet majd
kapcsolja ki. Figyelje meg, hogy fut a szalag.
Ha a flirészszalag megfeleléen van vezetve,
hagyja a gépet teljes teljesitménnyel dolgozni.
Ha médositani kell a beallitason, ismételje meg.

2. eljaras

Az 1. mddszer szerint feszitse, meg a szalagot.
Zarja be az ajtét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy
az 6sszes burkolat fel van szerelve.

Inditsa el a gépet és a gép elején allva figyelje
a szalagot. Nagyon lassan kezdje el a szalagot
lazitani, amig el nem kezd kilengeni. Majd ujra
kezdje el a szalagot megfesziteni, amig le nem
all a kilengés. A szalagfeszesség beallitasahoz
a kulcs egy teljes fordulataval feszitse meg a
szalagot. Folyamatosan majd meggy6z6dik
majd, hogy minden szalag tipus és méret

tébb-kevesebb tovabbi feszesség médositast
igényel. Pld. a 0,15 cm szalag kevesebb
maodositast igényel, minta 1, 9 cm . Egy kis
gyakorlati tapasztalattal a szalagfeszesség
beallitdsa csak javulni fog.

A feszesség beallitas alapja az, hogy a szalag
minimalis megfeszitésnél egyenes legyen.
Minél kisebb a megfeszités, annal nagyobb az
élettartama, ugyanugy a gépé is.
Megjegyzés: A fels6 kerék rugéval rendelkezik,
amelyik egyenletes nyomast gyakorol a
fUrészszalagra. A vagas hét termel, és
lassacskan a szalag megnyulik. A rugd
kompenzalja ezt a hosszanti megnyulast,
feszesség beallitaskor Ggyeljen, hogy ne
mozditsa el a rugét.

Megjegyzés: Ha a szalagflirészgépet hosszu
ideig (1 naptdl tdbb) nem hasznalja, lazitson

a szalagfeszességén. Ezzel meghosszabbitja
a szalag és a gép élettartamat. Ha a

szalagot feszesen hagyja, akkor a kerekeken
mélyedések és fogak jelenhetnek meg, amelyek
vibraciét okozhatnak vagy befolyasolhatjak

a gép mikodését. A feszesség meglazitasa
jelentdsen megndveli a gép, a csapagyak és a
kerekek élettartamat.

Ha a munka utan meglazitja a szalagot,
lathatéan jeldlje meg ezt. A megjeldlésen

adja meg a menetek szamat, amennyire
meglazitotta, hogy igy On vagy mas kezeld
személyzet lassa, mennyire kell megfesziteni a
szalagot.

A szalag leszerelése a filirészgéprol

1. Csatlakoztassa le a gépet a tapfesziltségrél
2. Tavolitsa el az asztal két felét kiegyenlité
szoritot.

3. Tavolitsa el az 6sszes burkolatot.

4. Szerelje ki az asztalbetétet.

5. Lazitsa meg a szalag feszességét a fels6
kereken.

6. Nyissa ki az ajtot és vegye ki a
fUrészszalagot (hasznaljon véd&keszty(t és
védbszemuveget); 6vatosan hizza ki az asztal
résén keresztul.

7.5 A flirészszalag vezetésének
szabalyozasa

A legtdbb szalagvezet6 ugy van tervezve, hogy
a szalagot oldalon vezesse, a szalag hatso
részeén lévo oldalvezetdk folé vagy ala iranyitsa.
igy a szalag véletlentil elfordulhat, amikor a
vagandoé anyag nyomast gyakorol a szalag
hatulsé vezetéjére. Ezt a nem kivant elfordulast
a Laguna vezet6k kikiiszobdlik, mivel a
szalagot a hatsé vezet6 folott és alatta vezetik,
és ezzel jelent6s stabilitast biztositanak a
szalagnak. A szabadalmaztatott Laguna vezet6
keramiabdl van elkészitve. Ennek az anyagnak
az az elénye, hogy kivalo kopasallésaggal
rendelkezik és hosszu évekre biztonsagos
miikodést biztosit.

Olvassa el a kovetkezé megjegyzéseket,
segitségiil lesznek a Laguna vezet6
rendszer optimalis beallitasakor.

A vezet6 rendszer rossz beallitasa,

ugyanugy, mint mas részek beallitasa is, a
frészszalag vagy a flirészgép egyéb részeinek
meghibasodasat okozhatja. A vezetdk teste
nem érintkezhet a flrészszalaggal. Javasoljuk a
fUrészszalag kézi vezetését a vezetdk rogzitése
nélkil, ameddig nem lesz biztos a szalag
helyes vezetésében. Csak ezutan rogzitse a
vezetbket és hagyja vezetni a szalagot.

Megjegyzés a Laguna keramia vezet6khoz.
1. A flrészszalag felszerelésekor a vezetdket
a javaslatok szerint szabalyozza és a szalagot
kézileg vezesse legalabb két teljes fordulatig.
2. A szalag hegesztése rossz lehet és

barminem( pontatlansag sérilést okozhat a
keramia vezetdkon (hatulso és oldalso rész)
valamint a flrészszalagon. Ha a flirészszalag
rosszul van 0sszehegesztve, kildje vissza
beszalliténak vagy munkalja meg.

3. A hatulsé vezetd keramiabdl van elkészitve,
és mihelyst a szalag nyomast kezd ra
gyakorolni, surlédas keletkezik a szalag

és a keramia kozott. Ek6zben szikra is
keletkezhet. Ez egy normalis jelenség, amely
fokozatosan eltiinik a szalag hatulsé részének
dncsiszolasaval.

4. A hatulsé vezetén horony jelenik meg
(szintén normadlis jelenség). Javasoljuk, minden
ledolgozott 8 6ra utan 15 fokkal elforditani a
vezet6t. A horony igy nem fog tovabb mélydini
és a vezetd minden oldalrél egyforman fog
kopni.

5. A Laguna 1412 vezet6 rendszerét a 3-31,75
mm flirészszalagokhoz lehet hasznaini.

6. A Laguna vezetd rendszer a flirészszalag
vezetéséhez keramia vezetdket hasznal. Ez a
rendszer tobb elénnyel rendelkezik (nem vezeti
a hét, ellenall a kopasnak, stb.). Egy hatranya, a
vezetok torékenysége, nem szabad, hogy rajuk
essen valami, vagy rossz minéségi
flirészszalagot prébal hasznalni. A fentiekben
leirt barmelyik jelenség a vezetd széttorését
vagy egyéb sérllését okozhatja, és ezzel
befolyasolhatja a funkcidjukat. Semmiféle
sérulésre nem terjed ki a garancia vallalas.

7. A gép inditasa el6tt az oldalsé vezetket
meg kell huzni, ellenkez6 esetben a
flrészszalag becsipése vagy egyes vezeték
sérllése kdvetkezhet be.

8. Friss fa vagasakor a flrészszalagra gyanta
ragadhat. A keramiavezeték segitenek a

szalag tisztan tartasaban, mert magukra szedik
a gyantat. Ezért azt javasoljuk, hogy minél
kozelebb allitsa a vezetdket a szalaghoz, de
arrél ne feledkezzen meg, hogy a filirészszalag
fogai nem érintkezhetnek a vezetdkkel. Még ha
a vezet6k segitenek is a gyanta eltavolitasaban,
de bizonyos fak vagasakor annyi gyanta
keriilhet a szalagra, hogy a tisztitasat kézileg,
oldészer hasznalataval kellesz elvégezni.

7.6 A vezet6gorgok szabalyozasa

A flrészszalag a hats6 vezet6gorgé kdzepén
kell, hogy szaladjon, az oldals6 vezet6ket
parhuzamosan kell beallitani a szalaghoz. Ha
a vezet6t attolta ebbe a helyzetbe, folytassa a
szabalyozast a kdvetkez§ javaslatok szerint:

A fels6 oldals6 vezet6k parhuzamos sikba
valé beallitasa

Lazitsa meg az oldalso6 vezet6t és amennyire
csak lehet tolja el magatdl. Lazitsa meg a teljes
vezetd rendszert és tolja el a szalagrol.

A hatulso vezetdt huzza a maga iranyaba, hogy
kdénnyedén érintse a szalagot és reteszelje be.
Lazitsa meg a kart, amelyik a vezet&k el6re-
hatra valé mozgasat iranyitja. A keramia
vezetbket ugy allitsa be, hogy parhuzamosak
legyenek a flirészszalaggal, de ne legyenek
egy sikban a szalag fogaival.

Ebben a helyzetben régzitse a vezetdket.

Az oldalsé vezet6t kdnnyedén nyomja a
szalaghoz és érintkezéskor reteszelje. A

masik oldalso vezetbvel ismételje meg ezt a
munkafolyamatot, és gy6z6djon meg arrél, hogy
a szalag és a vezet6 kdzott minimalis hézag
van. A helyes hézag nagysag beallitdsahoz
papirlapot ajanlunk. Hizza meg a szoritét

és vegye ki a papirt. Kézzel forgassa meg

a szalagot. Es gy6z6djoén meg arrél, hogy

a hegesztés nem sérti a keramia vezetét,
ellenkezd esetben a vezetd megsérilhet. Ha
rossz a hegesztés, a szalagot kildje vissza a
beszalliténak, vagy javitsa ki.

Kézileg forgassa a szalagot és ellendrizze

a szalag helyes vezetését és a mindségét.
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Ha a szalag hatulso része ratamaszkodik a
vezetdkre, szabalyozza a szalagot vagy kildje
vissza a beszallitonak.

. az oldalso6 vezetbk rogzitése

a hatulsé vezet6 szoritdja

46. abra

beélligcltt vezetd

48. abra

A szalag als6 vezetése

Az als6 szalagvezetés két rogzitd csavarral
rendelkezik, amelyek meglazitasaval a vezet6t
el6re és hatra lehet mozgatni. Kézileg forgassa
meg a pengét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a
szalag helyesen van vezetve.

Lazitsa meg a vezetdk biztositd csavarijait.
Lazitsa meg a két szoritot, amelyik a vezetdk
elére- hatra vald mozgasat iranyitja. Ugy allitsa
be a keramia vezet&ket, hogy a flirészszalag
fogai nem érintkezzenek a vezetbkkel és huzza
meg a csavarokat.

A flrészszalag és a vezetd kozé helyezzen
egy darab papirt vagy valamilyen bankot.
Ovatosan tolja az oldalsé vezetét a szalaghoz.
Huzza meg a szorit6t és vegye ki a papirt vagy
a bankét. Kézzel forgassa meg a szalagot. Es
gy6z6djén meg arrdl, hogy a hegesztés nem
sérti a keramia vezetét, ellenkezd esetben a
vezetd megsérilhet. Ha rossz a hegesztés, a
szalagot kildje vissza a beszallitonak, vagy
javitsa ki.

Lazitsa meg a hatulsé vezetd biztositd
csavarjat és tolja elére, hogy kénnyedén
érintkezzen a flirészszalag hatulso részével.
Huzza meg a csavart.

Kézileg forgassa a szalagot és ellendrizze a
szalag helyes vezetését és a minéségét. Ha a
szalag hatulso része ratamaszkodik a vezetére,
szabalyozza a szalagot vagy kuldje vissza a
beszallitonak.

Megjegyzés: Valoszinlleg azt tapasztalja,
hogy a vezetbéket konnyebben lehet

beallitani az asztal 45 fokos megddntésével.
Megjegyzés: Javasoljuk, minden ledolgozott 8
6ra utan 15 fokkal elforditani a vezeté6t. Ezzel
jelentésen megné a hatulso vezetd élettartama.
Barmilyen fa vagasa elétt olvassa el a

kezelési utmutatoé els6 részében talalhato
biztonsagi szabalyokat.

vezetdk rogzitése

49. abra

A flirészszalag alsé6 vezetése (az asztal
illusztraciés okokbdl el lett tavolitva)

50. abra

Az oldals6 vezetok bedllitasa a fogak
terpesztése szerint

8. A flirészgép hasznalata

8.1 A flirészgép hasznalata és a
vezetévonalzé bedllitasa

A szalagflirészgépek altalaban ivek vagasara
vannak hasznalva, de az egyenes vagasok

is gyakoriak. Valéjaban gyakran hasznaljak
keresztvagasokhoz, és sokkal biztonsagosabb
erre a célra, mint a levagofirész, vagaskor
kevesebb fat is fogyaszt. Az egzotikus fak
darabolasahoz, ahol a hulladék minimalis

kell, hogy legyen, kiléndsen idealis

megoldas. A vagas sokkal biztonsagosabb,
mert az iranya lefelé vezet; nem all fenn a
visszarugas veszélye, mint a korflirészgépek
vagy a levagofiirészgépek esetében. A
szalagflirészgép erés anyagot is vaghat, kevés
levagofirészgép vagy korflirészgép rendelkezik
ilyen kapacitassal. A szalagfiirészgép hatranya
a vagas fellletkezelése, amely nem olyan jé,

mint a korflrészgépen vagy levagofiirészgépen.

A megfelel6 és j6 minéségl flrészszalag
hasznalataval elkerllhet6 a rossz felllet.

Hossziranyu vagas

A hossziranyu vagast a szaliranyban végezzuk.
Széliranyban négyféle vagast kiilonboztetnek
meg: hossziranyu, szog alatt, ferde és hasito
vagas. A szalagflirészgéppel az egyenes
vagashoz két gyakran hasznalt technika

létezik. Egy kozillk: egy pont hasznalata a
munkadarab vezetésére. A munkadarab egy
ponton valoé vezetése a flirészszalag oldaliranyu
eltérését eredményezheti. Ezért beszélink a
szalag eltérésérdl. Egy tampont lehetéséget ad
a gép kezel6jének ellendrizni a szalag eltérését
és kompenzalni a pontatlansagot. Egy kis
gyakorlat, és ezzel a moédszerrel elkerilheti

a pontatlansagokat. Masik oldalrél nézve, On
egy j6 minéségli szalagfiirészgépet vasarolt,
az elvégzend6 miveletek tobbségéhez ezt a
maodszert nem ajanljuk.

A masik modszer a hosszanti vezetévonalzo
hasznalata. A megfeleld beallitassal minden
félelem nélkul lehet vagni, a hosszanti
vezetbévonalzé kiklisz6bdli a pontatlansagokat,
és elengedhetetlen az igényes vagy nagy
volumen(l munka elvégzéséhez. Mihelyst
elsajatitja a vezetévonalzo helyes beallitasat,
az els6 modszert kevesebbszer és
kevesebbszer fogja hasznalni.

A vonalzé beallitasa

1. eljaras

1. A munkadarab szélén egyenes vonalat kell
hazni.

2. A munkadarabot a vonal mentén vezesse

a szalagra. Ha a szalag eltér, a munkadarab
megdontésével kellesz a vagast kiegyenliteni.
Ez a flrészszalag eltérési szoge és ennek
megfeleléen kell beallitani a vonalzot.

4. A vezetbvonalzé médositasahoz lazitsa meg
a biztosité csavarokat. A vonalzét az asztalon
megrajzolt vonalhoz kell beallitani.

helytelen

52. abra

2. eljaras

1. Allitsa be a vezet6vonalzét a fiirészszalaghoz
parhuzamosan. Nem fontos nagyon szorosan
beallitani, mivel még modositani fogjuk.

2. A vezetbvonalzé mentén végezzen el egy
vagast. A vagas kozepén alljon meg.

3. Most a munkadarabot a gép hatulsé részérél
tolja a vagashoz. A flirészszalag hatulso része a
vagas kdzepén kell, hogy legyen, de tébb mint
valészinl, hogy valamelyik oldalra fog déini.

4. Kénnyedén lazitsa meg a vezetévonalzé
rogzité csavarjat és igazitsa meg a vonalzot.

A 2., 3., 4. |épéseket ismételje meg, amig
helyesen be nem allitjia a vonalzét.

Megjegyzés: Lehetséges, hogy tdbb médositast
is el kellesz végezni, amig el nem sajatitja

a beallitast. Egy néhany beallitas utan ez a
feladat mar csak percekbe fog telni.
Megjegyzés: Minden szalag masképpen tér el,
ezért minden szalag csere utan az elemeket
Ujra kell szabalyozni.

Megjegyzés: A vezetévonalzd megfeleld
beallitasara eltéltott id6 a végén az On idejét,
idegzetét fogja megtakaritani és néveli a
flirészgép hatasfokat.

A méro beallitasa

Az asztal oldalan skala talalhaté a vonalzé és
fUrészszalag kozotti tavolsaganak megfeleld
beadllitasara.
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Megjegyzés: A vonalzd minden egyes
leszerelése utan az ismételt visszaszerelés
koézben megfeleléen be kell allitani.

A megfelel6 beallitas utan

1. A vonalzét reteszelni kell a horonyban.

2. Mérje meg a tavolsagot a szalag els6 része
és a vonalzo kozott

3. Ellenérizze a méréskalan 1évé tavolsagot.
4. Lazitsa meg a csavarokat és allitsa be
szlikség szerint.

5. Huzza meg a csavarokat és Ujbdl ellendrizze.

53. abra

A vezetévonalzo helyzete
A vezetévonalzo vizszintes helyzete

T —,
55. abra

A vezetévonalzo filiggéleges helyzete

A vezetbvonalzot két helyzetben hasznalhatja

(vizszintes és fuggdleges). A vizszintes helyzet
megfelel a vékony munkadarabok vagasara,
ilyen munkadarabok vagasa a fliggéleges
helyzetben 1évd vezetévonalzéval veszélyes
és nehezen végrehajthato lenne. A fliggéleges
helyzetben lévé vonalzdval idealis a magas
munkadarabok vagasa.

A vezetévonalzo helyzetének cseréje

1. Lazitsa meg a csavarokat az 6ntéttvas
vezetén.

2. Tolja ki a vonalzot az dntéttvas vezetobdl.
3. Tolja be a vonalz6t a masik horonyba és
hizza meg a régzit6 csavarokat.

Tangencialis vagas

Atangencidlis vagas alatt deszka vagasat
értjuk a magassaga mentén. A szalagflirészgép
a mihelyének egyik legsokrétiibb gépe,
darabolhat rajta vastag és vékony vagy
egyenes és tekert anyagot. Lehet6vé teszi
vastag anyag vagasat furnér lemezekre,
vékony deszkakra stb. Igy a sziikséges anyagot
tovabbi berendezések megvasarlasa nélkul is
elkészitheti. A deszka tangencialis vagasakor a
magassaga mentén két egyforma, tikorszerl
darabot kapunk. A két deszka tengelyiranyban
valé 6sszeragasztasa szimmetrikus
illesztéseket hoz létre.

Megjegyzés: A vezetévonalz6 és az asztal
alatamasztasa nélkul az ilyen tipusu vagas
veszélyes és sohase szabad elvégezni. Ez

a megjegyzés kiilonosen fontos a ronkok
fiirészelésekor.

8.2 Hogyan valasszuk ki a megfelel6
flirészszalagot

A fiirészszalagok ismertetése

A flirészszalagok kivalasztasara és
azoknak hasznalataroél sok irodalmat
talalhat. A kezelési utmutato e része csak
mint altalanos utmutato és a problémak
ismertetésére szolgal.

A flirészszalag kivalasztasa

A flrészszalag megfelel6 kivalasztasa az elsé
|épés az egész gép megfeleld mikddésehez.
Gyakori kérdések: ,Hogyan kell kivalasztani

a megfelel6 flirészszalagot?” A valasz erre a
kérdésre nem is olyan egyszer(i és a lentiekben
ismertetjlk, hogy miért van igy. El6szor is,
nincs olyan flirészszalag, amelyik univerzalis
minden vagashoz, minden fa tipushoz. A szalag
kivalasztasa a gépen végzend6é munkatdl fligg.
A széles nagy fogu flirészszalagok a gyors és
durva vagasokhoz felelnek meg, a vékony és
kis fogu szalagok pedig a finom munkahoz. A
frészszalag készlete az elvégzendd munkak
nehézségi szintjének megfeleléen bévilni

fog. A rosszul kivalasztott szalag egy néhany
percen belll ténkre mehet.

A megfelel6 flirészszalag kivalasztasa
meghosszabbitja az élettartamat és

ezzel egyidejlileg a flrészgép maximalis
teljesitményét is noveli.

A fogak terpesztése

Azzal a mennyiséggel mérik, amellyel a

fogak szélesebbek, mint a flirészszalag hatso
része. Minél nagyobb a fogak terpesztése,
annal nagyobb a vagat szélessége és ezzel
egyidejlleg kisebb a vaghato sugar nagysaga.
Akkor van elénye, ha olyan fat vag, amely
hajlamos becsipni a pengét. Minél kisebb

a fogak terpesztése, annal kisebb a vagat
szélessége és ezzel egyidejlileg nagyobb az
az atmeérd, amelyet vagni lehet; ami azt jelenti,
hogy kevesebb a hulladék. A felllet kezelt (pld.
karbid) fogakkal rendelkez§ flirészszalagok
fogai nincsenek terpesztve, a fogak
szélesebbek, mint a szalag hatso része.

Vastagsag

Minél vastagabb a szalag pengéje, annal
szorosabb és egyenesebb a vagas. Minél
vastagabb a szalag, annal nagyobb a térésének
kockazata.

Fogosztas

Altalaban, TPI-ban, vagyis, hogy egy colon
hany fog talalhaté, van megadva. Minél
nagyobb a fog, annal gyorsabb a vagas, mert
a fog mélyebbre vag és nagyobb kapacitassal
rendelkezik a flrészpor kivitelére a vagatbdl.
Minél nagyobb a fog, a vagas és a felulet annal
durvabb. Minél kisebb a fog, annal lassubb a
vagas, mert a fog nem vag olyan mélyre be és
kisebb kapacitassal rendelkezik a flirészpor
kivitelére a vagatbél. Minél kisebb a fog, a
vagas és a felllet annal finomabb.

Az anyag keménysége

A megfelel6 fogosztassal rendelkez6
flrészszalag kivalasztasakor figyelembe kell
venni milyen keménységil anyag lesz vagva:
minél keményebb az anyag, annal kisebb kell,
hogy legyen a fogosztas. Pld., az egzotikus
keményfa, mint az ébenfa és rézsafa nagyon
finom fogosztast kivan, nem ugy mint a biikk
vagy a tolgyfa.

A puhafa, mint pld. a feny6fa nagyon hamar
beragassza a flrészszalagot, és ezzel
csokkenti a vago készségét. Az azonos
szélességi kilénb6zd fogkonfiguraciok kézul
valé kivalasztas valdszinileg elfogadhatd
vélasztast kinal Onnek egy adott feladathoz.

Tobb jelzb is létezik, amelyek szerint
megtudhatja, hogy az On altal kivalasztott
flirészszalag fogosztasa nagy vagy kicsi.
Példaul:

Medfelel6 fogosztas

A flrészszalag gyorsan vag. Vagas kézben
a penge egyaltalan nem melegszik. Nincs
szukség a munkadarab erével valo elére
nyomasara. A motor minimalis teljesitménye
van igénybe véve.

A flirészszalag hosszu ideig minéségi
vagasokat csinal.

A fogosztas nagyon kicsi

A flrészszalag lassan vag.

A tulzott hétermelés id6 el6tti meghibasodast
vagy gyors tompulast okoz. Csak lassan
tolhatja elére az anyagot.

Szikseég van a teljesitmény felesleges
ndvelésére. A szalag gyorsan elkopik.

A fogosztas nagyon nagy

A szalag rovid élettartamu. A fogak hamar
elkopnak.

Aflirészgép rezeg.

Szélesség

A szalag hatulso részének mérete a fogakhoz
képest. Minél nagyobb ez a méret, annal
szorosabb és egyenesebb a vagas. Ezt a
méretet a flrészszalag hajlitdszilardsaganak
nevezzuk. A tul széles szalagok nem
megfeleléek a kis sugaru vagasokhoz.

Minél vékonyabb a szalag, annal hajlékonyabb,
de ezzel egyidejlileg hajlamosabb az
oldaliranyu eltérésre. Ezek a szalagok kisebb
hajlitészilardsaggal rendelkeznek, de velik
kénny( a kis sugaru vagasok elvégzése.

Az ehhez a géphez megfeleld flrészszalagok 3
mm szélességtél kezddédnek.

Vékony vagasi hézag

Minél nagyobb a fogak terpesztése, annal
kisebb sugarban lehet vagni, annal nagyobb
mennyiségl fa keril a hulladékba és annal
nagyobb mértékben van a flirészgép
megterhelve, mert tobb munkat végez.
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Egyidejlileg érvényes, minél nagyobb a fog
terpesztés, annal nagyobb vagas hézag.

Fogak délése

A vagas szdge vagy a fogak formaja. Minél
nagyobb a szdg, annal agresszivabb a szalag
foga és gyorsabban vag. A gyorsabb vagas azt
jelenti, hogy a fogak gyorsabban tompulnak és
ennek eredményeképpen rossz mindéségu lesz
a fellilet. Az agresszivabb flirészszalagok a
puhafakhoz alkalmas, a keményfak vagasakor
hamar elkopik. Minél kisebb a szdg, annal
kevésbé agresszivabb a fog és lassabban
vag. Ez a fog tipus kiuléndsen a keményfak
vagasara alkalmas. A nagyobb délés szogl
fogak progresszivabb szoggel rendelkeznek.
Alkalmasak a gyors vagashoz a vagas felllet
figyelmen kivul hagyasaval. A nulla sz6gi délés
nélkuli fogak alkalmasak a finom vagasokhoz,
j6 minéségi vagas felllettel.

A fogak kozotti tavolsag

A fogak kozotti rész, amelyik kiviszi a flrészport
a vagatbol, minél nagyobb a fogosztas, annal
nagyobb a fogak kdzotti tavolsag.

A fog hatulsé része csiszolasanak szége

A fogcsucstol hatrafelé 1évd szog. Minél
nagyobb a szdg, a fog annal agresszivabb, de
térékeny is.

Hajlitoszilardsag

A hajlitoszilardsag - ez a szalag ellenallo
képessége a hatra hajlasra. Minél szélesebb a
szalag, annal nagyobb a hajlitészilardsaga; 2,5
cm szalag sokkal, nagyobb hajlitészilardsaggal
rendelkezik, mint a 3 mm és a vele végzett
vagas egyenesebb és stabilabb.

A flirészszalag kivalasztasa

Mint mar az el6z6 fejezetbdl észrevette,

sok paraméter létezik a flrészszalag
kivalasztasakor. Emlékezzen arra, hogy a
flrészszalag kivalasztasa az elvégzendd
munkatol fiigg. Ha mar rendelkezik
tapasztalattal a szalagfiirészgépen valo
munkara, akkor biztosan elképzelheti, hogy
mely szalagok alkalmasak egy adott munkara.
Ha még nem rendelkezik kell§ tapasztalattal,
vagy nem biztos abban milyen munkat

fog végezni, javasoljuk az alabbi tipusu
flirészszalagok beszerzését. 1d6 teltével On
megtalalja a sajat kedvenc flirészszalagjat.
1.6 mm x 6 TPI. Kisebb, agresszivabb szalag
alkalmas a hegyes ivek kivagasara és a
gyors vagasokhoz a felilet figyelmen kiviil
hagyasaval.

2.6 mm x 14 TPI. Kicsi, finom szalag, megfelel
az ivek kivagasara, j6 vagas felllettel, de
semmiképpen nem alkalmas a gyors vagasra.
3. 13 mm x 3 TPI. Univerzalis szalag a nagy
sugaru ivek kivagasara és rovid egyenes
vagasokra. A vagas gyors, de a vagas felllet
rossz minéségu.

4.19 mm x 3 TPI. Univerzalis szalag egyenes
és nagy sugaru ivek vagasara.

5. 25 mm x 2 TPI. A szalag megfelel a
tangencialis vagasokhoz, idealis lemezek
készitésére.

A szalag hatulsé részének legombolyitése
A miveletek tdbbségéhez javasoljuk a szalag
hatulsé részének legdmbdlyitését. A Laguna
szalagflirészgépek keramia vezetékkel
vannak felszerelve, amelyek miikddés kdzben
legdmbolyitik a szalag hatuljat.

Ha mégis ugy dontétt, hogy legdmbdlyiti a
szalag hatuljat, az alabb talalhaté utmutato
szerint jarjon el.

A legdbmbodlyitett szalag simabb vezetést
eredményez. A penge éles gerince nem fogja
dorzsolni a vezetbket; a legdmbolyités még

a hegesztést is lesimitja. A legdmbodlyitett
szalag jobban mozog a faban a hegyesszdgi
elforditaskor is.

A vezet6k beallitasa utan kapcsolja be a gépet
és kb. egy percig tartsa a csiszolét a szalag
gerincének egyik oldalan. A legdmbdlyitéshez
viseljen védészemuveget. Ha az egyik oldal
kész van, a masik oldalt is gémbdlyitse le.
Majd kénnyedén helyezze at a csiszolot a
gerinc kozepére. Minél er6sebben nyomja a
csiszol6t, annal tobb fémet tavolit el. Gy6zédjon
meg arrél, hogy a gépben nincs flirészpor, a
szikra tiizet okozhat. Ugyeljen a 6 mm kisebb
szalagok gémbodlyitésekor, a szalag leugorhat
a vezetdkrél. Ezért a csiszoldval ne fejezzen ki
tul nagy nyomast a szalagra. Arrél is gy6z6djon
meg, hogy a csiszol6 szorosan a vezet6 alatt
van.

Gombodlyitéskor nagyon dvatosan jarjon el, a
keze kozel kerll a szalag fogaihoz.

A flirészszalag torésének okai

1. Atul vastag a szalag a vezet6g6rgd
atméréjéhez képest.

2. Rossz min&ségl hegesztés.

3. Rosszul megfeszitett szalag, kiléndsen
tulzott feszesség; a feszitd rugd nem jol végzi a
funkciojat.

4. A munka utan javasoljuk a
szalagfeszességének meglazitasat, kildondsen
éjszakara (szintén fontos gondosan megjeldini,
hogy a szalagot meglazitotta).

5. A vezetbkerekek tengelyei nem
parhuzamosak.

6. Egyenetlenségek a vezetbkeréken, példaul,
por, flrészpor vagy gyanta felhalmozodasa.
Ezeket a problémakat egyszeriien meg lehet
szlintetni Ujra beallitassal, a karbantartas
madjanak cseréjével vagy a szalag cseréjével.
A cseréket fokozatosan hajtsa végbe.

A flirészszalag tompulasanak okai

1. Rosszul vannak bedllitva az oldalso és a
hatso vezetdk.

2. Rosszul van vezetve a szalag a vezetd
kerekeken.

3. Alkalmatlan flirészszalag. Ha nagyon
keskeny a szalag, el fog hajolni és ezzel
csokkenti a gép vagas képességét. A
flrészszalag megfelel6 fogosztassal és
szélességgel kell, hogy rendelkezzen.

4. Afogosztas tul kicsi (tul sok fog van egy
colon- TPI).

5. Bizonyos fak nagyon gyorsan tompitjak a
pengét, kildndsen az egzotikus keményfak
(teak vagy az akacfa, stb.). A magas szilicium
tartalmu fak szintén hamar tompitjak a pengéz;
15 cm vagas kitompithatja a flirészszalagot.
6. Néhany egzotikus faanyag vége festékkel
van megjeldlve. llyen médon ellendrzik a fa
szaradasat. Ez a festék szintén nagyon koptatja
a szalagot és kdnnyen kitompithatja. Ezért,
javasoljuk a festett végek levagasat.

A sugar tablazat alkalmazasa

Amig nem ismerkedett meg a gépen valo
munkaval, javasoljuk a sugaras vagasokkor a
tablazattal valo iranyitast. A sugar tablazatot
megtalalhatja tankdnyvekben, cikkekben vagy a
frészszalag csomagolasan. Ezek a tablazatok
kildnbdzhetnek egymastdl, és egyszerien,
mint altalanos javaslatként szolgalnak a kivant
konkrét iv kivagasahoz szikséges szalag
kivalasztasakor. Minden egyes flirészszalag
kilénb6zd, ugyanugy, mint a gépkezeldk altali
hasznalata is, ezért nem lehet egy egységes
tablazatot létrehozni. A szalag barmilyen ivet

is kivaghat, amelyik a tablazatban megadott
sugarral megegyezik, vagy nagyobb sugarral
rendelkezik. Példaul: Az 5 mm szalag 8 mm
sugaru, vagy 1,6 cm atméréji kort vaghat ki.
Annak teszteléséhez, hogy egy 5 mm-es szalag

hasznalhaté-e egy adott gorbére, tegyen egy
kb. 20 mm atméréji érmét a mintara. Az 5 mm-
es szalag nagyobb ivet vag ki, mint az érme,
de nem kisebbet. A megfelel6 flirészszalag
meghatarozasahoz mindennapi targyakat is
felhasznalhat, példaul érméket vagy ceruzakat.
Példaul, a tiz koronas érme olyan sugaru,
amilyen ivet a 6 mm szalaggal ki lehet vagni.
Ha van kéznél még régi tallér, a 20 tallérost
(17mm) felhasznalhatja a legkisebb sugaru
kort, amelyet az 5 mm szalaggal lehet kivagni.
A ceruzan 1év6 radirgumi olyan sugaru, amilyen
ivet a 3mm szalaggal ki lehet vagni. Egy kis
tapasztalat utan nem lesz sziiksége se érmére,
se ceruzara. Vannak lehetéségek, hogy hogyan
lehet az ivek kivagasat megkonnyiteni. Ha csak
egy éles vagast kell elvégezni, az anyagot elére
vaghatja vagy tobb lépésben is vaghatja. Ha
sok vagast kell elvégezni, hasznalhatja a széles
szalagot a nagyobb sugaru ivekhez és majd
ezutan atszerelheti a keskeny szalagot az ivek
pontosabb kivagasahoz. A szalag kicserélése
sokszor megtakarithatja a vagasra szant id6t.

A fenti grafikon csak durva ajanlas, és nem
méretaranyos, a fenti informaciok alapjan
elkészitheti sajat grafikonjat.

" Aflrészszalag szélessége
3/4
5/8"
1/~
3/8" Suga
» ugar
- ,3/16 g |
S/16° Rad
3/4 Rad
1/2* Rad
7/16* Rad
/8" Rad
S5/16°Rad
/8" Rad
57. abra

8.3 Jak skladat pilovy pas

Popsat svinuti pilového pasu je t6Z28i nez pas ve
skutecnosti slozit. | tak nize najdete jednoduchy
navod jak na to.

1. médszer

A szalag 0sszeszedése el6tt vegyen fel hosszu
ujju védoéruhat és munka keszty(t. Tartsa a
szalagot maga elétt gy, hogy a fogak Onre
iranyuljanak. A labaval I1épjen ra a szalagra.
Fogja meg a szalagot mindkét kézzel, kb. 10
6ra és 2 6ra helyzetben, az ujjai kifele mutatnak
(1. 1épés).

Lassan a szalag felsd részét forditsa el a
testétdl (2. 1épés). Helyezze a kezét a testéhez
és lefelé mozgatva hozzon létre két hurkot (3.
|épés). Folytassa, amig nem hoz létre 3 hurkot.
Megjegyzés: Javasoljuk, a szalag
Osszeszedését olyan anyagon (fa, karton)
amelyik nem okoz sérulést a fogaknak. Ne
Iépjen ra a szalagra er6sen, a labaval csak
segitsen megtartani a szalagot, sohasem
igyekezzen lenyomni. Lenyomva meg lehet
sérteni a fogak terpesztését. A helyes szalag
tartas bemutatasa okabdl a kezeldn nincsen
keszty(. A szalag 6sszeszedése el6tt vegye fel
a kesztydt.
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kildnbség annyibdl all, hogy a szalagot csak
egy kézzel kell megfogni felul és a szalag als6
részét tartsa meg a labaval ( a fogak Ontél
néznek). Fogja meg a szalagot a kezével és
tekerje meg, ugy hogy a kényoke a testtdl el
iranyba mozogjon (1. I1épés). Forditsa a tenyerét
a test irdnyaba 180 fokkal és ezutan folytassa

a szalag tekerését és nyomija lefelé (2., 3., 4.
|épések). A szalag harom hurokba szed&dik
Ossze (kész).

1. lépés

58. abra

2. lépés

62. abra

2. lépés

59. abra
3. lépés

60. abra

3. lépés

64. abra

4. lépés

65. abra

Kész

Kész 63. abra
66. abra
3. médszer
Kormanykerék moédszer. Kezdetkor fogja meg
61. abra a szalagot, mint a kormanykereket 9 és 3 6ra
helyzetben. Egyidejlleg tekerje a bal kezét
Megjegyzés: A fiirészszalag 6sszeszedésekor felfele a jobb kezét pedig lefelé. Mihelyst a
viseljen védskesztyit. szalag el kezd lebegni, huzza a kezét kdzelebb a
testéhez és egyidejlileg a bal kezét dontse meg
A jobbra a jobb kezét pedig balra. A szalag harom
2. modszer hurokba szedédik 0ssze. A szalag tartasanak
.. . . masik valtozata, ahogyan azt lathatja is, de
'% fgs"fst'z‘zé"gg?(°g§szfés°:::ez é‘r':eab”l(’almas 5 mindkét kezét forditsa befelé, a kézfejet Iatia és
a médszer ugyantgy mikadik, mint az elsé, a a szalagot harom hurokba 6sszeszedi.
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70. abra

Kész

71. abra

9. Karbantartas és hibaelharitas

Minden berendezés és gép karbantartast
igényel, a szalagfiirészgép sem kivétel. Ebben
a részben megtalalja a rendszeres karbantartas
és gondozas Utmutatéjat. Altalaban csak teflon
alapu kendanyagot javasolunk. Az egyszer(
olaj vonzza a port és a szennyez6dést, ezzel
ellentétben a teflon megszarad és kevesebb

a hajlama a szennyezddés és a flirészpor
Osszegylijtésére a gépén.

A vezet6 kerekek tisztitasa és karbantartasa

Az egyik legnagyobb probléma a tisztasag,

ami a vezet6gorgok tisztasagat jelenti. Vagas
kozben a flirészpor az als6 gorgdkre, kerékre
hull. Forgas kdzben a flirészpor raragad a
vezet6gorgdkre. Ez kulondsen igy van fenyd
vagasakor. A flirészpor a vezetékereken
vibraciét hozhat létre, cstkkentheti a

szalag élettartamat vagy megrongalhatja a
szalagvezetést. A az alsé kereken 1évd kefe
megakadalyozza a flirészpor felhalmozédasat.
A vezetbkerekeket rendszeresen ellenérizze,
hogy megbizonyosodjon arrél, hogy nem
halmozadik fel rajtuk a por, legféképpen az
als6 gorgdkon és kereken. A kerék felilete
gumibdl van elkészitve, ami ugyanugy
viselkedik, mint az auték kerékabroncsa.
Kdézépen kopik meg, ami a kerék kidudorodasat
eredményezi. Ez a deformacié megneheziti

a szalag megfelel6 vezetését, ezért fontos a
kerekek felliletének eredeti formajat megtartani.
A kerék felliletének tisztitdsara és az eredeti
formajanak megtartasara a legjobb moéd, ha
csiszolopapirral csiszoljuk. A kerék régi felllete
megkeményedhet, ebben az esetben javasoljuk
a kerék fellletének médositasat. Példaul,

100g durva csiszolépapirral. igy lecsiszoljuk a
gumi fels6 kemény fellletét és el6kerdl az Uj
gumi réteg. Csiszolaskor kézzel hajtsa meg a
kereket.

tisztitd kefe

72. abra

Vezet6gorgok

A keramia vezet6gorgdket és a hatulsé
vezetdket rendszeresen kell ellenérizni, nem
szabad, hogy repedések legyenek rajtuk vagy
toredezettek legyenek. Ha sérlltek, akkor ki
kell cserélni 6ket, mert karosithatjak a szalagot
és csokkenthetik a gép teljesitményét. A
vezetdgorgbket rendszeresen tisztitani kell és
rajtuk felgyllemlett gyantat, szennyezédést el
kell tavolitani. A tisztitdshoz barmilyen oldészert
hasznalhat. Tisztitas utan hasznaljon teflon
alapu kendanyagot.

Meghajté szij

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

A szij cseréje
beallité csavar

szijtarcsa

73. abra

a vezet6 kerék anyaja

74. abra

A szij kicserélésére le kell szerelni az also
vezetd kereket.

1. Lazitsa meg a motor régzitd csavarjait és
tolja el a motort ugy, hogy a meghaijté szij laza
legyen.

2. Csavarja ki az als6 vezet6 kerék csavarjat (a
gép hatsoé részén).

3. Vegye le az alsé kereket. A kerék
eltavolitasara hasznalja a lehuzé szerszamot.
4. Cserélje ki a meghaijto szijat.

5. Szerelje fel az also kereket és hizza meg a
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rogzité csavart.

6. Feszitse meg a szijat és huzza meg a motor
régzitd csavarjait.

Megjegyzés: Jobb tbbszor cserélni a
meghajtd szijat, mintha munka kdzben jon elé
a probléma.

Megjegyzés: Az also kerékkel végzendd

muveleteknél figyeljen oda, hogy meg ne sértse

a csapagyat.

Asztalbetét

Az asztalbetét aluminiumbdl van elkészitve és
ugy van tervezve, hogy csokkentse a szalag
sérllését, ha netalan tan érintkezésbe kerul
vele. Ha az asztalbetét nyilasa tul nagy vagy
megseérllt, ki kell cserélni. Az asztalbetétet az
asztalhoz kell régziteni. A betét négy csavarral
rendelkezik az asztal sikjaba valo beallitashoz.

beallité csavar

75. abra

Csapagyak

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

Korrézié

A szalagflirészgép acélbdl és ontottvasbol

van gyartva. Az 6sszes nem festett felllet ki
van téve a korrézié hatédsanak, ha nem védi le
6ket. Ha a gép nincs hasznalatban, javasoljuk
viasszal bevonni az asztal felliletét. Az 6sszes
mozgd nem festett fellletet (vezetdk, allvany és
hajtokerék, stb.) teflon alapu kenéanyaggal kell
bevonni.

Fogaskerék hajtokerékkel

A szalag fliggbleges felsé vezetdi gyarilag be
vannak allitva. Ha a mechanizmus valamilyen
okbdl elallitodik, ujra kell allitani. Ez egyike a
legdsszetettebb folyamatoknak, csak akkor
végezze, ha hiba tortént.

A hatulsé vezet6 elére/hatra valo beallitasa.
1. Aflrészgépen 4 rogzité csavar és 2 imbusz
csavar van.

2. Kdzepesen lazitsa meg a rogzité csavarokat.
3. Afels6 imbusz csavar meghuzasa a vezet6t
elére tolja. Az als6 imbusz csavar meglazitasa
a vezet6t hatra tolja.

4. Csak kisebb igazitasokat végezzen. A vezetd
fuggbleges mozgasanak ellenérzése el6tt
hltizza meg a rogzité csavarokat. Megjegyzés:
A gép gyarilag be van allitva, nem szikséges
semmilyen szabalyozasokat végezni.

C rogzitd csavar D hatlapfeji csavar

» 7]

MAX_ (+)
" » MIN. (=)
’ B csavarok
A csavarok 76. abra

A fék szabalyozasa
Hatsé beallitas

@ beallitd kerék
1

®

77. abra

Beallitas elolrél (a meghajté kerék nélkiil)

78. abra

A fékpedal meglazitasat a hatsé kerékkel lehet
vezérelni (az éramutato jarasaval egy iranyba
valo forgatasa).

Az elolrdl vald beallitasra az 6ramutaté
jarasaval egy iranyba tekerje el a csavart (az
imbuszkulcs segitségével).

A asztal felfiiggesztésének szabalyozasa a
flirészszalaghoz.

Megjegyzés: A gép gyarilag be van allitva

és nem kell rajta semmit sem szabalyozni.
Szallitas kdzben lehetséges, hogy bizonyos
részek elmozdulhatnak.

A beszallité csavarokhoz valé hozzaféréshez az
asztal meg kell donteni 45 fokban.

A beallitasokat a 1 és 3 emeld csavarok
segitségével kell elvégezni. Az 5 emeld

csavar és a 6 rogzitd csavar csak az asztal
biztositasara szolgalnak.

1. A 90 fokban beallitott asztalra helyezzen
egy vinklit és ellenérizze, hogy a szalag nem
dél elére vagy hatra. Ezt a szalag gerincén
egyszer( ellendrizni.

2. Dontse meg az asztalt 45 fokban.

3. Lazitsa meg az 5. emeld és a 6.

rogzité csavart (csak biztositoé csavarok,
szabalyozaskor nincsenek hasznalva).

4. Ha a szalag fels6 része el6re dél (rés a vinkli
fels6 részénél), a asztal hatulso6 részét meg
kellesz emelni. Egyszerlen lazitsa meg a 3.
beallité csavart és a 2. két hatlapfeji csavart,
mikdzben lazitja a hatlapfeji csavarokat,
Ugyeljen arra, hogy a csavarok egyenletesen
lazuljanak. Majd huzza meg az 1. Szabalyozo
csavart és a 4. 2 hatfejl csavart. Csak kis
moédositasokat végezzen. Az emelécsavarok
kisebb szabalyozasa az egész asztal nagy
eltolodasat okozhatja. Dontse meg ujbdl az
asztalt 90 fokra és rogzitse, majd ellenbrizze,
hogy a szalag meréleges-e az asztalhoz. Ha
nem ismételje meg a leirt miveletet.

5. Ha a szalag fels6 része hatra felé dél[rés

a vinkli also részénél], a asztal elllsd részét
meg kellesz emelni. Majd hizza meg az 1.
szabalyozo csavart és a 2. 2 hatlapfejii csavart.
Majd hizza meg az 1. Szabalyozo csavart és
a 4. 2 hatfeju csavart. Csak kis médositasokat
végezzen. Az emel6écsavarok kisebb
szabalyozasa az egész asztal nagy eltolodasat
okozhatja. Déntse meg Ujbdl az asztalt 90 fokra
és rogzitse, majd ellendrizze, hogy a szalag
mer6leges-e az asztalhoz. Ha nem, ismételje
meg a leirt miveletet.

6. A beallitas befejezésekor kdnnyedén hizza
meg a 5.szabalyozé csavart és a két rogzité
hatlapfejl csavart. Ne hizza meg tul er6sen a
csavarokat, mert ez az acél asztal gorbiilését
eredményezi, ami befolyasolja az elvégzett
szabalyozast.

Utkoz6 csavar és az asztal negativ dontése
Az asztal Utkoz6csavarral van felszerelve,
amelyik az asztal vizszintes helyzetbe valo
allitasara szolgal a megdodntés utan. Az
Utkdz6csavar eléri a negativ dontésszog
reteszel6jét. A kireteszelés utan az asztalt -7
fokba lehet megdonteni.

79. abra

Az asztal kiegyenlitéséhez a vonalzé
segitségével a kdvetkezéképpen jarjon el:
1. Gy6z6djon meg arrol, hogy a zard
csappantyu érintkezik-e az utkdz6csavarral.
2. Helyezze az asztalra a vonalzét és
ellenérizze az egyenességét.

3. -

4. Ha hibat talal, az Gtk6z8csavarral allitsa be.
Megjegyzés: Az utkdz6csavarral milliméterrél
milliméterre szabalyozza az asztalt.

5. Hizza meg és a vonalzdval ellenérizze le.
6. A tovabbi szabalyozashoz ismételje meg a
fenti [épéseket.

rogzitdé anya

régzité csavar

80. abra
9. A probléma megoldasa

A szalagflirészgépet nem lehet elinditani

1. 1. Ellenérizze, hogy a f6 kapcsolo teljesen ki
van huzva.

2. Ellenérizze, hogy a sarga biztosité dugo
teljesen be van dugva.

3. Ellenérizze, hogy a tapkabel csatlakoztatva
van.

4. Ellendrizze, hogy a tapfeszultség be van
kapcsolva (resetelje a megszakitot).

5. Ellenérizze, hogy megfelel6-e a fesziltség.

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
szakképzett segitséget. A gépet le kell

www.igmtools.hu

-79-

icM



csatlakoztatni a feszultségrél, és a hiba
elharitasaig nem szabad beinditani.

1. Meghibasodott kapcsol6. Cserélje ki a
kapcsolot.

2. A belsé biztositék hibas. Cserélje ki.

A motor prébalkozik indulni, de nem indul el
1. Amikor a gép le van csatlakoztatva a
tapfeszultségrél, nyissa ki az ajtét és probalja
kézzel megforditani a kereket. Ha a kerék nem
fordul el, bizonyosodjon meg arrdl, hogy miért
van elakadva. Gyakori ok: nagyon szorosak a
vezet6k, fadarab kerdlt a kerékre. Javitsa ki a
vezetdket vagy tavolitsa el a fadarabot.

2. Meghibasodott a kondenzator. Cserélje ki.

3. Meghibasodott a motor. Cserélje ki.

A motor tulzottan melegszik

A motor ugy van tervezve, hogy magas
hémérsékletnél is Uzemeljen, ha tdlmelegszik,
belsé tulfeszvédelemmel rendelkezik,

amelyik kikapcsolja. Ha a motor lehil a

motor automatikusan resetel. Ha a motor
tulmelegedett varjon egy kicsit, amig leh(l és
Ujraindul. Ha a motor folyamatosan kikapcsol,
ellendrizze. Gyakori ok a tompa flirészszalag,
a munkadarab tulzott nyomasa a szalagra,
szennyezett vagy hibas ventilator, szennyezett
hltébordak és magas kornyezeti hdmérséklet.

Sipolas vagy nyikorgas

1. Ellenérizze, hogy a ventilator nem érintkezik
a boritoval.

2. Ellenérizze a csapagyakat.

3. Ellenérizze a meghaijto szijat.

4. Ellendrizze, hogy a vezet6k megfeleléen
vannak-e bedllitva.

A fels6 vezet6 tengely nagyon szoros vagy
meg van lazulva.

1. Tisztitsa ki és kenje meg.

2. Szabalyozza a fogaskereket és a
hajtokereket.

3. Az allvany meg van gorbulve. Cserélje ki az
allvanyt.

A szalag futasa vagas kozben lelassul.

1. Meg van lazulva a meghajto szij. Feszitse
meg a szijat.

2. Tompa a flirészszalag. Cserélje ki a szalagot
vagy élezze meg.

3. Tul magas a munkadarab adagolasi
sebessége. Lassitsa le az adagolast.

4. Nem elegend6 a fogak terpesztése (a fa
becsipédik a szalagba). Cserélje ki a szalagot
megfeleld fog terpesztésiire.

5. Olaj vagy szennyez6dés a meghajtd szij
feluletén. Tisztitsa meg vagy cserélje ki a szijat.
6. Rosszul beallitott vezetévonalzo. Allitsa be
Ujra.

A szalag nincs megfeleléen vezetve a
vezetégorgokon

1. Rossz flirészszalag. Cserélje ki a
fUrészszalagot.

2. Kopott vezetd kerekek vagy a fellletuk.
Javitsa ki.

Rug a flirészszalag
Rossz flirészszalag. Cserélje ki a
fUrészszalagot.

A flirészszalag kattogé hangot bocsat ki.

Rossz a hegesztés. Csiszolja meg a hegesztést

vagy cserélje ki a flirészszalagot.

A szalag tulmelegszik.

1. Eletlen a flirészszalag. Cserélje ki a szalagot
vagy élezze meg.

2. Tul kicsi a fogosztas a vagas magassagahoz

képest. Cserélje ki a szalagot a megfeleld
fogosztasura.

3. Nagyon szoros a vezetés. Szabalyozza Ujra
a szalag vezetéset.

4. Nagyon kemény a fa. Cserélje ki a
fUrészszalagot.

5. Aflirészszalag tul vastag kor atméréjehez.
Cserélje ki a flirészszalagot.

A gép rezeg

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

2. Sértlt a meghaijté szij. Cserélje ki a meghajto
szijat.
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PL - Polski

Instrukcja obstugi (tumaczenie oryginalnej instrukcji)

Szanowny Kliencie,

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 dzigekujemy 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.

Pilarka tasmowa zostata specjalnie tak zaprojektowana, aby przez dtugie lata zapewniata bezpieczng prace. Przed montazem oraz
pierwszym uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Zawartosc

1. Deklaracja zgodnosci
1.1 Gwarancja

2. Informacje o instrukgcji

3. Specyfikacja maszyny
3.1 Czesci maszyny

3.2 Dane techniczne

3.3 Poziom hatasu

4. Ogdlne zasady bezpieczenstwa
4.1 Instrukcje bezpieczenstwa

5. Transport i zawartos¢
opakowania

5.1 Transport i rozpakowanie
5.2 Przyjecie maszyny

5.3 Zawarto$¢ opakowania

5.4 Umieszczenie pilarki

5.5 Rozpakowanie

5.6 Blokowanie pity

6. Montaz i ustawienie

6.1 Montaz gumowych nozek.

6.2 Montaz podstawy mobilnej

6.3 Montaz stotu

6.4 Mocowanie skali

6.5 Instalowanie przyktadnicy

6.6 Instalowanie wkiadki stotowej i ogranicznika
przyktadnicy

6.7 Instalowanie opcjonalnego oswietlenia

6.8 Podigczanie pity do zrodta zasilania

7. Testowanie pity

7.1 Przed wigczeniem

7.2 Instalowanie tasmy tnacej

7.3 Prowadnica tasmy tnacej

7.4 Napiecie tasmy tnacej

7.5 Regulacja prowadnicy tasmy tnacej
7.6 Regulacja prowadnic

8. Zastosowanie pilarki

8.1 Zastosowanie pilarki i regulacja
przyktadnicy

8.2 Jak wybra¢ odpowiednig tasme tngca
8.3 Jak ztozy¢ tasme tnaca

9. Konserwacja i rozwigzywanie
probleméw

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

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 instrukgji jest poinformowanie
uzytkownika o prawidtowej konfiguracji,
konserwacji i modyfikacji nowej maszyny.
Oprocz ogdéinych wskazéwek dotyczacych

bezpieczenstwa wszystkie inne informacje
zawarte w instrukcji NIE DOTYCZA techniki
obrobki drewna lub obrébki metali oraz Srodkow
bezpieczenstwa niezbednych do bezpiecznego
uzytkowania

3. Specyfikacja maszyny

Pilarka tasmowa do drewna to pita z dtugg,
ostrg tasma tngca umieszczong migedzy
dwoma kotami. Tego rodzaju pilarki stosowane
sg gtownie do przecinania drewna. Pilarka
tasmowa wyposazona jest w dwa kotfa
obracajgce sie w tej samej rowninie, z ktérych
jedno kofo jest napedzane. Sama tasma tnaca
moze mie¢ rézne rozmiary i rézng podziatke
uzebienia, co zapewnia wszechstronnos¢
maszyny i mozliwos$¢ ciecia szerokiej gamy
drewnianych materiatow.

Czesci maszyny

1. Okienko do kontrolowania napiecia

2. Wytgcznik

3. Silnik

4. Rama

5. Uchwyt do regulacji napiecia tasmy

6. Okienko do kontrolowania prowadnicy tasmy
tngcej

7. Zeliwny stét

8. Regulacja wysokosci ciecia

9. Prowadnice tasmy

10. Zestaw montazowy przyktadnicy wzdtuznej
11. Odsysanie 100 mm

12. Dzwignia szybkiego zwalniania napigcia
tasmy tngcej

Rys. 1 7
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13. Uchwyt do regulacji prowadnicy tasmy
tnacej

14. Opcjonalna podstawa mobilna

15. Gniazdo

16. Blokada regulacji wysokosci ciecia

17. Koto prowadzace

18. Hamulec

Uwaga: podstawa mobilna i o$wietlenie sg
akcesoriami opcjonalnymi.

Pita tasmowa nie ma wielu czesci. W niniejszej
instrukcji zostaty opisane gtéwne czesci
maszyny. Jesli jeszcze doktadnie nie znasz
pity tasmowej, poswie¢ czas na przeczytanie
catej instrukcji i zapoznanie sie z kazda z
poszczegolnych czesci pilarki i ich funkcjami.

1. Okienko do kontrolowania napiecia

Stuzy do kontrolowania napiecia tasmy

tnacej. Im bardziej sprezyna jest Scisnieta,

tym napiecie tasmy tnacej jest wieksze. Skala
naprezenia nie zacznie wyswietla¢ parametrow,
dopdki tasma nie zostanie wystarczajgco
napieta. Miernik naprezenia wskazuje
znieksztatcone parametry. Wskaznik napigcia
jest widoczny przez okienko zamknietych
gornych drzwi.

2. Wytacznik

Aby wigczy¢é maszyne nacisnij przetacznik ,I”.

Aby wytgczy¢é maszyne, nacisnij przetgcznik
o

Nacisnij wytgcznik bezpieczenstwa, aby
zatrzymac silnik. Aby zresetowaé wytgcznik
bezpieczenstwa, przekre¢ wytgcznik
bezpieczenstwa

>
Q
g
&
5
L
R
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e

Start/Stop
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3. Silnik

Pilarka wyposazona jest w 400 V silnik o mocy
2,2 kW. Silnik napedza dolne koto przez pasek
napedowy.

4. Rama pilarki

Rama pity tasmowej ma ksztatt litery U.
Rama jest bardzo mocna i zapewnia sztywne
wsparcie podczas pracy oraz przy nacigganiu
tasmy tngcej.

5. Uchwyt do regulacji napigcia tasmy
Uchwyt napinajgcy tasme tngcg pionowo
kontroluje caty zespot napinania i pochylania
tasmy. Poprzez ruch pionowy $ciska sprezyne,
ktéra zapewnia state napiecie tasmy, nawet gdy
dtugos¢ ostrza wydtuza sie z powodu ciepta
wytwarzanego podczas ciecia.

6. Okienko do kontrolowania prowadnicy
tasmy tnacej

Z boku ramy znajduje sie okienko do Sledzenia
kota napedowego tasmy tngcej. Umozliwia

to monitorowanie prawidtowego ustawienia

prowadnicy tasmy i jej potozenia na zeliwnym
kole.

7. Zeliwny sté6t

Stot podtrzymuje obrabiany przedmiot i
umozliwia przechylanie oraz ciecie pod
réznymi katami. Stét wyposazony jest w
rowek przeznaczony na przykfadnice katowg
po prawej stronie tasmy. Na srodku znajduje
sie wkiadka stotowa, przez ktoérg przechodzi
tasma. Jesli tasma przypadkowo odsunie

sie od $rodka, to wktadka ochroni ostrze
przed uszkodzeniem. Stét mozna réwniez
wyposazy¢ w przyktadnice wzdtuzng do
wykonywania poprzecznych cie¢. Obie strony
stotu sg potgczone srubami i nakretkami, ktére
zapobiegajg odksztatceniu sie stotu. Nakretka
i Sruba muszg by¢ zawsze przymocowane do
stotu i usuniete tylko podczas demontazu lub
montazu tasmy tnace;.

8. Regulacja wysokosci ciecia

Gorne prowadnice tasmy tngcej przymocowane
sg do systemu regulacji wysokosci ciecia.
Wysokos¢ jest regulowana w pionie za

pomoca pokretta. Prowadnice nalezy
wyregulowac tak, aby znajdowaty sie tuz nad
pitowanym elementem. To ustawienie jest
najbezpieczniejszym sposobem obstugi pity
tasmowej.

9. Prowadnice tasmy

Pilarka posiada dwa zestawy prowadnic
tasmy tngcej. Jeden zestaw znajduje sie
powyzej stotu, a drugi pod stotem. Funkcjg
prowadnic jest zapewnienie stabilnosci
tasmy i jej minimalnego ruchu w lewo /
prawo, do przodu / do tytu. Prowadnice nad
stolem sg zamontowane na grzebieniu z
regulacjg pionowa. Gérne prowadnice sg
regulowane, dzieki czemu zawsze znajdujg
sie tuz nad cietym przedmiotem. Tadma ma
wiec maksymalng stabilno$¢. Prowadnice
sg wyposazone w ceramiczne wktadki, ktore
mozna ustawi¢ do prawie zerowego luzu.

10. Zestaw montazowy przyktadncy
wzdtuznej

Przyktadnica wzdtuzna skfada sie z preta
prowadzacego, przegubu, mocowania
przyktadnicy, skali i regulowanej przyktadnicy.
Pret prowadzgcy przyktadnicy przymocowany
jest z przodu stotu. Caty zespdt przyktadnicy
prowadzony jest wzdtuz preta. Przegub

slizga sie na precie prowadzacym, a w celu
tatwego ustawienia szerokosci cigcia mozna
go zablokowa¢ w dowolnym potozeniu.
Mocowanie przyktadnicy jest przymocowane do
przegubu za pomocg trzech $rub. Przyktadnica
przymocowana zostata za pomocg dwoch
uchwytow, ktére pozwalajg na odpowiednie
ustawienie przykfadnicy na stole. Przykfadnice
mozna ustawi¢ w pozycji poziomej (13 mm) lub
pionowej (140 mm). Z boku stotu znajduje sie
skala okreslajgca odlegto$¢ przyktadnicy od
tasmy tngcej. Uwaga: Za kazdym razem, gdy
usuwasz przyktadnice z prowadnicy, musisz

ja podczas ponownej instalacji prawidtowo
wyréwnac.

11. Odsysanie 100 mm

Podczas pracy z pilarkg tasmowg wytwarzana
zostaje duza ilos¢ trocin. Z tego tez wzgledu
odsysanie jest bardzo wazne. Wiasciwe
odcigganie mozna uzyska¢ poprzez
podtgczenie 100 mm weza do otworéw ssacych
znajdujgcych sie z boku maszyny o minimalnej
wydajnosci 1699 m3 / h. Im silniejsze ssanie,
tym korzystniej dla Ciebie i Twojej maszyny.

12. Dzwignia szybkiego zwalniania napiecia
tasmy
Z tytu pilarki tasmowej znajduje sige dZzwignia

szybkiego zwalniania. Dzwignia oferuje nie tylko
wygodny sposéb szybkiego zwolnienie napiecia
tasmy ale réwniez znacznie przyspiesza
wymiane tasmy.

13. Pokretto do regulacji prowadnicy tasmy
tnacej

Pokretto do regulacji prowadnicy tasmy
znajduje sie z tytu pity i stuzy do regulacji
prowadnicy tasmy wzdtuz zeliwnego kota. Po
zakonczeniu regulacji pokretto musi zosta¢
zablokowany.

14. Opcjonalna podstawa mobilna
Opcjonalny zestaw mobilny przymocowany
jest do stojaka i sktada sie z dwéch statych

kot znajdujgcych sie z tytu i obrotowego kota z
przodu pilarki. Koto obrotowe jest uruchamiane
i zatrzymywane za pomocg pedatu. Po
zablokowaniu kota obrotowego pita stoi na
dwdch nogach.

Zestaw do montazu kot skretnych

Rys. 3

15. Opcjonalne oswietlenie

Opcjonalne os$wietlenie dostarczane jest

z czterema srubami przeznaczonymi do
wczesniej wywierconych otworéw znajdujgcych
sie w gornej czesci pilarki.

16. Blokada regulacji wysokosci ciecia
Gorne prowadnice przymocowane sg

do regulowanego w pionie grzebienia
prowadzgcego. Po regulacji wysokosci
prowadnic grzbien zostaje za pomocg pokretta
zablokowany.

17. Zeliwne kota prowadzace

Tasma tngca jest prowadzona wzdtuz dwéch
zeliwnych két z poliuretanowg powierzchnia.
Powierznia poliuretanowa prowadzi tasme
tngca i chroni zeby przed uszkodzeniem przez
zeliwng powierzchnig két. Dolne koto jest kotem
napedowym i przymocowane jest do silnika
za pomocg gumowego paska napedowego.
Dolne koto napedza pasek i ciggnie go w dét
przez obrabiany przedmiot. Gérne koto ma
dwie funkcje. Jedng funkcja jest wywazanie

i prowadzenie tasmy natomiast drugg

funkcja jest napinanie tasmy. Obie funkcje sg
regulowane.

18. Hamulec

Pita tasmowa wyposazona jest w hamulec,
ktory jest kontrolowany przez nacis$nigcie
pedatu. Po nacis$nieciu pedatu koto zostaje
odtgczone od napedu, a koto prowadzace
zatrzyma sie.

www.igmtools.pl
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Hamulec tarczowy na kole prowadzgcym

Rys. 4

Ostony ochronne

Podczas pracy tasma tngca moze by¢ bardzo
niebezpieczna. Maszyna dostarczana jest z
kilkoma ostonami ochronnymi, ktére podczas
pracy maszyny MUSZA by¢ zainstalowane i
uzywane. Do dolnych drzwi przymocowana
jest ostona, ktérg po zamknieciu drzwi mozna
regulowac¢ w pionie. Na grzebieniu, ktory
reguluje wysokosc ciecia réwniez znajduje sie
ostona.

Mechanizm nachylania i naciggania

Gorne koto podtgczone jest do mechanizmu
nachylania i napinania. Mechanizm reguluje
koto oraz dostosowuje prawidtowe prowadzenie
tasmy tngcej. Uzyskuje sie to za pomoca
rekojesci znajdujacej sie z tytu maszyny, ktora
naciska na mechanizm i reguluje o$ kota, tak
aby koto obracato sig identycznie z dolnym
kotem. Druga funkcja jest napiecie tasmy, ktére
osigga sie poprzez pionowg regulacje gornego
kota. Rekojes¢ znajdujgca sie pod gornym
kotem podczas obracania przesuwa koto w
gore lub w dét. Maszyna wyposazona jest w
mechanizm szybkiego zwalniania lub napinania
tasmy, ktéry znajduje sie z tytu maszyny.
Mechanizm posiada sprezyne, ktéra pomaga
utrzymac state napiecie podczas rozciggania
tasmy z powodu ciepta wytwarzanego pod
wptywem cigcia.

Podlaczenie do zrédta zasilania
Pita jest dostarczana z kablem i wtyczka.

Identyfikacja
Z tytu maszyny znajduje sie lista wszystkich

danych produkcyjnych, tagcznie z numerem
seryjnym, modelem i dtugoscig tasmy.

LAGLINIA c¢

Laguna 18bx Bandsaw

Model mband 18bx-2203
Powsr 3~400V 50Hz 5.6A P2=2 Zkw S1
Specification 3-20mm) x 3651-3696mm
‘ v:=965 m /min SCCR=6k A
Article No, Weight | 186kg
Series Mo, Year

LAGUNATOOLS 2072 Allan Parkway. Irvine, CA 92608
oA com
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Pilarka tasmowa zostata zaprojektowana
tak, aby przez dtugi czas zagwarantowata
uzytkownikowi bezpieczng prace. Przed
montazem maszyny oraz przed pierwszym
uzyciem nalezy doktadnie przeczyta¢ catg
instrukcje obstugi.

Tasma zawsze przesuwa sie w kierunku stotu,
wiec ryzyko (z wyjatkiem specjalnych ciec¢)
zwigzane z wystgpieniem odbicia materiatu

w kierunku operatora maszyny nazywane
odrzutem jest mate. Ryzyko odrzutu jest
najwieksze w przypadku pracy na pile stotowe;j.
Z tego tez powodu wielu stolarzy woli pite
tasmowa, szczegdlnie przy cigciu matych
elementéw. Unikalng cechg pilarki tasmowej
jest to, ze obrabiany przedmiot mozna obracac
wokot tasmy tasmy i utworzy¢ tak krzywa.
Poniewaz tasma tngca jest stosunkowo

cienka, moze cig¢ duze przedmioty przy uzyciu
mniejszej mocy. Dlatego tez pita tasmowa jest
czesto wykorzystywana do cigcia egzotycznego
drewna.

3.2 Dane techniczne
Silnik 400V, 2,2 kW, 50Hz, 3 Fazy
Wytgcznik automatyczny 3x16 A,
charakterystyka wyzwalania C (16/ 3/ C)
Wktadka 463 mm
Stot zeliwny 508 mm x 660 mm
Przechylenie stotu w zakresie od -6 ° do + 45 °
Rowek przyktadnicy katowej 9,5 mm x 19 mm

Wysokos¢ stotu 965 mm
Kota prowadzace zeliwne
Wysokos¢ ciecia 406 mm
Minimalna dtugos$c¢ tasmy 3651
Maksymalna szerokos¢ tasmy 31,75
Minimalna szerokos$¢ tasmy 3 mm
Prowadnice Ceramiczne
Wysokos¢é 1975 mm
Wymiary (Szer x Gt) 919 mm x 759 mm

Noga maszyny 688 mm x 500 mm
Wymiary z rozszerzeniem mobilnym (szer. X gt
) 1093 mm x 797 mm
Stopka bez rozszerzenia mobilnego
949 mm x 618 mm
Waga fgcznie z opakowaniem 200 kg
Waga 186 kg
Wymiary szer. X gt. X wys
2070 mm x 860 mm x 615 mm
Rozszerzenie mobilne Akcesoria opcjonalne
Oswietlenie Akcesoria opcjonalne
Wymiary przykfadnicy 18,5 cm x 57,5 cm

3.3 Poziom hatasu

Réwnowazny poziom ci$nienia akustycznego
A zgodnie z EN I1SO 3746: 73,56 dB (A)
Niepewnos¢, K w decybelach: 4,0 dB (A)
zgodnie z EN ISO 4871.

Podane wartosci sg poziomami emis;ji 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 $rodkow
ostroznosci. Czynniki, ktére wptywajag na
faktyczny poziom ekspozycji, obejmuja
pomieszczenie robocze, inne zrodta hatasu
itp., tzn. liczbe maszyn oraz inne procesy.
Dopuszczalny poziom ekspozycji moze sie
réwniez rézni¢ w zaleznosci od danego kraju.

P2

4. Ogdlne zasady bezpieczenstwa
Ostrzezenie: Przeczytaj wszystkie instrukcje
dotyczace bezpieczenstwa.

1. Chron swoj wzrok.

2. Nie usuwaj zacigetego materiatu, dopoki
tasma zupetnie sie nie zatrzyma.

3. Dbaj o prawidtowe napiecie tasmy tnacej,
prawidtowe ustawienie prowadnic i tozysk.

4. Przed przystapieniem do cigcia wyreguluj
przyktadnice.

5. Obrabiany przedmiot powinien by¢ mocno
docisniety do stotu.

6. ZAWSZE UZYWAJ PODAJNIKA PODCZAS
PRACY. Trzymaj dtonie i palce z dala od tasmy
tnacej.

4.1 Instrukcje bezpieczenstwa

» Utrzymuj ostony ochronne w nienagannym
stanie.

* Przed wigczeniem maszyny usunh z obszaru
roboczego klucze oraz wszystkie inne
narzedzia.

 Utrzymuj powierzchnie roboczg w czystosci.
Nieuporzadkowany warsztat lub batagan w
poblizu maszyny mogg by¢ przyczyng wypadku.
* Nie korzystaj z 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 sie 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 wiasciwego 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.

* Nos$ odpowiednig odziez roboczg. Nie wolno
nosi¢ luznej odziezy, krawatéw, bransoletek,
pierscionkéw ani innych akcesoriéw, ktére
mogtyby zostaé wciggniete przez ruchome
czesci maszyny. Zalecamy stosowanie butéw
antyposlizgowych. Dtugie wtosy muszg by¢
zwigzane lub zakryte siatkg ochronng.

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

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

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

» Regularnie wykonuj prace konserwacyjne. Aby
zapewni¢ czystg i bezpieczng prace, uzywaj
ostrych i czystych narzedzi. Postepuj zgodnie
z instrukcjami dotyczacymi smarowania i
konserwacji akcesoriéw.

* Przed przystapieniem do wymiany akcesoriow
takich jak tasma tngca lub prowadnice nalezy
zawsze odigczy¢ 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
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obrazen operatora.

* Nigdy nie stawaj na maszynie. Pilarka moze
sie przewrdci¢ lub mozesz zahaczy¢ o tasme
tngca.

» Sprawdz uszkodzone czesci maszyny. Przed
kazdym dalszym korzystaniem z maszyny
nalezy dokfadnie sprawdzi¢ elementy ochronne
lub inne cze$ci, ktére mogty zosta¢ uszkodzone
podczas poprzedniego uzytkowania. Aby
zapewni¢ prawidtowe dziatanie, sprawdz
wyréwnanie ruchomych czesci, ich
zamocowanie, uszkodzenia lub inne czynniki,
ktére mogag mie¢ wpltyw na dziatanie maszyny.
Uszkodzone ostony ochronne muszg 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, dopoki nie zatrzyma sie catkowicie.

Poniewaz ruch tasmy zawsze skierowany
jest w dot w kierunku stotu, istnieje niewielkie
niebezpieczenstwo odrzutu (z wyjatkiem
specjalnych cie¢). Ryzyko odrzutu jest
najwigksze w przypadku pracy z pitg stotowsg.
Z tego tez powodu wielu stolarzy wybiera
pite taSmowa, szczegdlnie do cigcia matych
elementéw. Unikalng cechg pilarki tasmowej
jest to, ze w celu utworzenia krzywej mozna

Umieszczenie znakow ostrzegawczych

obrabiany przedmiot obraca¢ wokot tasmy
pity. Poniewaz tasma tngca jest stosunkowo
cienka, moze cig¢ duze przedmioty przy
uzyciu mniejszej mocy. Dlatego pita tasmowa
jest czesto uzywana do ciecia egzotycznego
drewna.

5. Transport i zawartos¢
opakowania

5.1 Transport i rozpakowanie

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 muszg by¢ odnotowane
w dokumentach dostawy i podpisane przez
ciebie i dostawce. Skontaktuj sie ze swoim
dostawca do 24 godzin.

5.2 Przyjecie maszyny

Do rozpakowania maszyny potrzebne
bedg szczypce, néziklucz.
Uwaga: Maszyna {est bardzo ciezka.
Jesli masz jakiekolwiek watpliwosci

co do opisanej procedurKi_zwrQé sie
o profesjonalng pomoc. Nie pr(_)bug,
wykonywac zadnych czynnosci, ktore
uwazasz za niebezpieczne lub jesli
nie masz fizycznej zdolnosci do ich
wykonania.

Za pomocg szczypiec odetnij tasme
mocujgcg maszyne do palety.
Uwaga: Zachowaj szczegoing
ostroznos¢, poniewaz tasma

jest sprezynowa i podczas jej
przecinania moze dojs¢ do
obrazen.

Pilarka tasmowa dostarczana

jest w tekturowym opakowaniu i
zabezpieczona zostata styropianem.
1. Otwérz karton i wyciagnij luzne czesci oraz
styropian z gérnej czesci pudetka.

2. Wyjmij pite tadmowg z opakowania. Pita
tasmowa jest ciezka dlatego do pomocy
potrzebne bedg minimalnie dwie osoby.

3. Podnies dolny styropian i wyciggnij czesci,
ktore sg zapakowane pod pitg tasmowa.

5.3 Zawartos¢ opakowania

» Akcesoria montazowe (rysunek 8a, 8b).
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Rys. 7
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Rys. 8a

Rys. 8b

5.4 Umieszczenie pilarki

Przed wyciagnieciem pilarki z opakowania
transportowego najpierw wybierz miejsce, w
ktorym maszyna zostanie umieszczona. Nie ma
Scistych zasad dotyczacych umieszczania pilarki,
ponizej znajduja sie jedynie niektére zalecenia.

1. Wybrane umieszczenie pity powinno
zapewnia¢ wystarczajgco duzo miejsca na ciecie
przedmiotu zaréwno z przodu jak i z tytu. Jesli
zamierzasz uzywac swojej pity do mniejszych
elementdw, niekoniecznie musisz postgpowac
zgodnie z opisanymi zaleceniami.

2. Pilarka powinna by¢ dobrze o$wietlona.

Im lepsze oswietlenie, tym doktadniejsza i

bezpieczniejsza bedzie wykonywana przez Ciebie
praca.

3. Ustaw maszyne na stabilnym i solidnym
podtozu. Aby ustawi¢ maszyne, nalezy wybraé
solidng, rowng powierzchnig, najlepiej beton lub
podobny sztywny materiat.

4. Maszyne nalezy umiescic blisko zrédta
zasilania i systemu odciggowego.

5.5 Blokowanie pity

Zdecydowanie zalecamy, aby nie pozostawia¢
pity bez nadzoru i niezabezpieczonej. Zalecamy
wykonanie zamykanej ostony panelu sterowania.
Na nastepnej stronie przedstawimy dwa
sposoby blokowania panelu kontrolnego.
Ostona moze by¢ wykonana z drewna lub
tworzywa sztucznego. Najpierw nacisnij przycisk
zatrzymania awaryjnego. Nastepnie zabezpiecz
ostong, umieszczajgc ktodki (brak w zestawie)
na obu uchwytach na panelu sterowania. Aby
zabezpieczy¢ maszyne przed nieupowaznionym
uzyciem przez dzieci lub niedo$wiadczony
personel zachecamy do zastosowania ktodek.

Drewniana ostona bezpieczenstwa

ktodki

Rys. 9

Na rysunku 8a, 8b

. Przyktadnica

. Pret prowadzacy przyktadnicy
. Ogranicznik przyktadnicy

. Przyktadnica

Prowadnica przykfadnicy

. Zabezpieczenie prowadnicy

. Blokada nachylenia

. Ceramiczne prowadnice

. Zabezpieczanie tasmy tnacej
10. Kota

11. Klucz imbusowy 5 mm

12. Wktadka stofowa

13. Skala

Wytgcznik awaryjny

Plastikowa ostona bezpieczenstwa ktodki

Rys. 10

6. Montaz i ustawienie
6.1 Montaz gumowych podkiadek na
podstawe

Krok 1
Po wyjeciu maszyny z opakowania nalezy na
podstawie pilarki zamontowaé gumowe podktadki.

Krok 2

1. Podeprzyj pite drewnianymi deskami.

2. Gumowe podkiadki zamontuj z przedniej i tylnej
strony podstawy pilarki.

Gumowe nozki

Rys. 11

6.2 Montaz podstawy mobilnej (opcjonalnie)

pdparta pilark )
Rys. 12
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1. Podeprzyj pite drewnianymi deskami.

2. Zainstaluj zespot kétka obrotowego z tytu
pity.

3. Zamontuj przednie kota z przedniej strony
pilarki i usun dwie gumowe nozki.

Uwaga: Nigdy nie uzywaj pity tasmowej, gdy
koto obrotowe nie jest zablokowane.

$ruba oporowa

Rys. 15

Podczas montazu zalecamy pracowac¢ w dwie
osoby, gdzie jedna osoba przytrzyma stot, a
druga zamocuje go do pity.

klapka negat

nego nachylenia
™

&

$ruba oporowa
Rys. 16

otwor negatywnego nachylenia

klapka negatywnego nachylenia

Rys. 17

Stot wyposazony jest w Srube oporowa, ktdra
stuzy do szybkiego wyréwnywania stotu po
przechyleniu. Sruba oporowa uderza w klapke
negatywnego nachylenia. Po otwarciu klapki
negatywnego obrotu stét mozna przechyli¢ do
- 7 stopni.

Stot przymocowany do pilarki tasmowej

'('i
zawieszenie nachylenia

Rys. 20

Po przymocowaniu stotu do zawieszenia
przymocuj dwa uchwyty blokujgce.
Dostosowanie stotu do tasmy opisano w dalszej
czesci instrukciji.

6.4 Mocowanie skali

Skala ze srubami

Rys. 21

Stot z zainstalowana skala

Rys. 22

Za pomoca dostarczonych $rub przymocuj
skale do stotu. Nie dokrecaj srub catkowicie
poniewaz pozycja przyktadnicy bedzie musiata
jeszcze zosta¢ dopasowana do tasmy tnacej
(dalej w instrukcji).

|| przestrzen do regulacji skaly
Rys. 23

6.5 Instalowanie przyktadnicy

1. Przymocuj prowadnice do stotu za pomocg
uchwytéw i Srub.

Uwaga: Odlegto$¢ miedzy otworami mocujgcymi
a koricem preta prowadzgcego jest inna, a
najdalszy koniec musi znajdowac sie blizej tylnej
strony pity (najblizej kolumny).

2. Wsun uchwyt przyktadnicy na pret i zabezpiecz
go $ruba.

3. Umies¢ przyktadnice na mechanizm.

4. Delikatnie unies$ przykfadnice i zablokuj jg za
pomoca $rub mocujacych.

wslpornik przykfadnicy

g rozgranicznik prz&/ktadnicy
Rys. 24

=]

' -:\

uchwyt przyktadnicy ~ blokada przyktadnicy
Rys. 25

www.igmtools.pl

-86-

icM



uchwyt przyktadnicy

Przyktadnica w pozycji poziome;j
Rys. 26

Przyktadnica w pozycji poziomej
zabezpieczenie przykladnicy

Rys. 27

Przyktadnica w pozycji pionowej

Rys. 28

Uchwyt przyktadnicy oraz przyktadnica sg
uniesione nad stotem za pomocg nylonowe;j
Sruby.

Sruba ta chroni powierzchnie stotu przed
zespotem przyktadnicy. Sruba jest regulowana.
Uwaga: Sruba blokujgca przyktadnice jest na
ilustracji odkrecona.

klucz imbusowy

Sruba imbusowa
Rys. 29

6.6 Instalowanie wktadki stolowej

Maszyna dostarczana jest z wyjmowang wkiadkg
stotowa, ktdra jest utrzymywana we wtasciwej
pozycji za pomocg Sruby. Wktadke nalezy

usung¢ w przypadku instalacji lub wymiany tasmy
tngcej. Wktadka wykonana jest z migkkiego
aluminium, ktéry zapobiega uszkodzeniu zebdw
tasmy tnacej. Wktadka wyposazona jest w $ruby
do pionowego wyregulowania z ptaszczyzng
stotu. Wktadka zostata juz ustawiona fabrycznie
ale w razie potrzeby mozesz jg dostosowac
wedtug wiasnych potrzeb. Umies¢ przyktadnice
nad stotem i wyreguluj $ruby tak, aby wktadka
znajdowata sie réwnolegle do stotu.

wkiadka stolowa
Rys. 30

Instalowanie ogranicznika przyktadnicy

Za pomocg ogranicznika przyktadnicy mozna
regulowac dtugos$¢ podczas wykonywania cieé
nieprzelotowych. Aby wyregulowa¢ ogranicznik,
skala musi by¢ zamontowana w T- rowku u gory
przyktadnicy w pozycji pionowej. Wartosc ,0”
musi by¢ wyréwnana z ostrzem tasmy. Ustaw
ogranicznik na wymagang dtugos¢ ciecia i
zablokuj uchwyt szybkiego zwalniania.

Rys. 33

6.7 Instalacja opcjonalnego oswietlenia

Rys. 34

Oswietlenie zostato zainstalowane na gorze pity,
tak jak przedstawiono na rysunku. Oswietlenie
dostarczane jest wraz z wtyczkg. Kabel nalezy
poprowadzi¢ w taki sposéb, aby nie znajdowat sie
w poblizu tasmy tnacej lub drzwi obudowy.
Zalecenia dotyczgce prowadzenie kabli mozna
znalez¢ na ilustracji. Za pomocg zaciskow
kablowych przymocuj kabel wzdtuz gérnej czgsci
pity taSmowej. Upewnij sig, ze kabel nie jest
poprowadzony nad otworem znajdujgcym sig¢ w
gornej czesci pity.

6.8 Podtaczanie pily do zrédta zasilania

Pilarka dostarczana jest z wtyczka 400V / 16A.
Zaleca sie podtgczenie pity tasSmowej do
tréjfazowego wytgcznika automatycznego 16 Az
charakterystyka wyzwalania C (16/3/C). Przycisk
Start / Stop uruchamia lub wytgcz silnik.

7. Testowanie pity
1. Zamknij ostony w gornej i doinej czesci pity.
2. Sprawdz, czy czerwony wylgcznik
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bezpieczenstwa znajduje sie we wiasciwej
pozyciji.

3. Upewnij sie, ze na maszynie nie znajdujg sie
zadne narzedzia ani luzne czesci.

4. Sprawdz, jesli wszystkie uchwyty
przeznaczone do regulaciji i blokowania sg dobrze
dokrecone.

5. Upewnij sie, ze tasma tngca nie jest
zamontowana; o wiele bezpieczniej jest
przetestowa¢ maszyne bez zamontowanej tasmy.
6. Podtacz pite do zrédta zasilania.

7. Nacisnij zielony przycisk, aby wtgczy¢ pite.

8. Dolne koto zaczyna sie obracaé.

9. Sprawdz, czy przetgcznik dziata poprawnie.

10. Wytgcz maszyne za pomocg przycisku stop,
gdy maszyna pracuje (bez tasmy tnacej). Silnik
powinien sie zatrzymac i przesta¢ pracowacé.

3
aQ
<
2
¥
%
2

Rys. 36

11. Jesli przetgczniki nie dziatajg prawidtowo, nie
obstuguj maszyny, dopoki usterka nie zostanie
usunieta.

12. Podczas pracy nacisnij czerwony wytgcznik
awaryjny. Silnik powinien sie wytgczy¢ i
zatrzymad.

13. Nacisnij na hamulec. Silnik odtgczy sie od
napedu i zatrzyma.

7.1 Przed wiaczeniem
Przed rozpoczgciem pracy z pilarkg tasmowg
nalezy dokfadnie przeczytac instrukcje obstugi.

1. Jesli nie jestes jeszcze w petni zaznajomiony
z obstuga pity taSmowej, skonsultuj sie z
wykwalifikowang osoba.

2. Upewnij sie, ze maszyna jest odpowiednio
uziemiona i ze przestrzegane sg wszystkie srodki
ostroznosci dotyczace elektrycznosci.

3. Nie uzywaj pity tasmowej pod wptywem
narkotykow, alkoholu lub lekéw oraz jesli jestes
zmeczony.

4. Zawsze no$ okulary ochronne lub ostone
twarzy i ochrone stuchu.

5. Nos$ maske przeciwpytowa; diugotrwate
narazenie na drobny pyt jest bardzo
niebezpieczne.

6. Podczas pracy przy maszynie nie wolno nosi¢
luznego ubrania, bizuterii lub krawatéw. Diugie
wiosy powinny by¢ chronione czapka lub siatkg
na wiosy. Podwin rekawy. Nalezy uwaza¢, aby
wiosy lub odziez nie zaplataty sie do ruchomych
czesci maszyny.

7. Upewnij sie, ze ostony ochronne znajdujg

sie na swoim miejscu. Ostony chronig przed
przypadkowym kontaktem z tasma.

8. Upewnij sie, ze zeby tasmy tngcej skierowane
sg w dot w strone stotu.

9. Ustaw gdérng prowadnice, tak aby znajdowata
sie tuz nad cietym materiatem.

10. Upewnij sig, ze tasma tngca jest odpowiednio
napieta i prawidtowo prowadzona.

11. Przed usunigeciem obrabianego przedmiotu ze
stotu najpierw zatrzymaj maszyne.

12. Trzymaj rece, dionie i palce z dala od tasmy
tnacej.

13. Upewnij sie, ze uzywasz wiasciwego rozmiaru
oraz odpowiedniego rodzaju tasmy tnacej.

14. Przytrzymuj obrabiany przedmiot mocno na
stole. Nie prébuj cig¢ materiatu z zakrzywionym
spodem, chyba ze jest on odpowiednio
zabezpieczony.

15. Podczas cigcia koncéw uzyj tzw. przedtuzenia
reki (podajnika).

16. Przytrzymaj mocno obrabiany przedmiot i
posuwaj go w kierunku linii ciecia z odpowiednig
predkoscia.

17. Jesli obrabiany przedmiot utknat lub jesli z
jakiegokolwiek powodu musi zosta¢ usuniegty z
linii cigcia, najpierw wytacz maszyne.

7.2 Instalowanie tasmy tnacej

Aby w petni wykorzysta¢ mozliwosci swojej pity
tasmowej, musisz uzy¢ odpowiedniej tasmy

i odpowiednio wyregulowac jej prowadnice.

To bardzo proste zadanie do wykonania. Jesli
umiesz juz prawidtowo instalowac¢ i prowadzi¢
tasme tngcg, to w tym przypadku zajmie Ci

to kilka minut. Zachowaj ostroznos¢ podczas
instalowania tasm tngcych, szczegdlnie tych
szerokich. Zawsze no$ rekawice robocze i okulary
ochronne.

Sruba mocujaca

Rys. 37

zabezpieczenie szczeliny

Szczelina w stole
Rys. 38

Odtacz maszyne od zrédta zasilania

1. Wyjmij wktadke stotowsg, poluzowujgc srube
mocu;jaca.

2. Wymontuj uchwyt, ktéry zabezpiecza
szczeling w stole.

3. Z dolnego kota usun plastikowg podktadke
zabezpieczajaca.

4. Poluzuj gérne i dolne prowadnice tasmy
tngcej tak bardzo, jak to mozliwe. Dzieki

temu nie zakiéca pracy podczas montazu,
prowadzenia i napinania tasmy.

5. Rozwin taséme. Zawsze korzystj z rekawic

i okularow ochronnych. Na tasme mogag
znajdowac sie zanieczyszczenia lub olej,
wyczys$¢ nieczystosci za pomocg szmatki
uwazajgc na ostre zeby tasmy.

6. Sprawdz zeby i ogdlny stan tasmy. Jesli
zeby sg skierowane w ztym kierunku, bedziesz
musiat obréci¢ tasme w odwrotnym kierunku.
Przytrzymaj tasme obiema rekami i odwro¢ ja.
7. Wsun tasme przez szczeling znajdujgcay sie
w stole.

8. Otworz dolne i gérne drzwi pity. Wsun

tadme na gorne koto i przetéz przez szczeling
kolumny. Nastepnie wi6z tasme tnacg do
otworu ochronnego i zamknij drzwi.

9. Zwolnij dzwignie napinajgcg tasme i obréc
pokretto, aby zwolni¢ miejsce na dolnym kole,
gdzie zostanie zainstalowana tasma.

10. Przesun dzwignie szybkiego zwalniania,
aby zamocowac tasme.

11. Zgpdnie z potrzebami wyreguluj napiecie
tasmy za pomocg pokretta napinajgcego.

taséma w szczelinie

Rys. 39

ostona ochronna
Rys. 40

7.3 Prowadnica tasmy tnacej

Prowadzenie tasmy na zeliwnych koétkach
Na temat pozycji, w ktérej tasma powinna
znajdowac sie na kotach prowadzacych, jest
wiele teorii. Niektorzy zalecajg prowadzenie
szerokich tasm w taki sposdb, aby ich

zeby wystawalty tuz nad krawedz gumowe;j
powierzchni kofa. Natomiast inni zalecajg
réwnomierne prowadzenie wszystkich tasm,
niezaleznie od ich wielkosci, doktadnie wzdtuz
tasmy. Zaletg pierwszego sposobu prowadzenia
tasmy, tak aby zeby nie dotykaty gumowe;j
powierzchni, jest to, ze zgby tasmy tngcej nie
uszkodzg wspomnianej powierzchni. Natomiast
wada takiego prowadzenia jest fakt, ze tasma
nie jest naciggnieta wzdtuz srodka kota, co
moze prowadzi¢ do powstawania wibracji lub
przesuwania sie tasmy. Zaletg prowadzenia
tasmy przez $rodek jest jej stabilnos¢

podczas napiecia, co oznacza mniejsze
prawdopodobienstwo wystgpienia wibracji

lub przesuwania sie tasmy. Wada jest to, ze
tasmy o zbyt szeroko rozstawionych zebach
majg tendencje do uszkadzania gumowej
powierzchni két. Regulacja tasmy nie wptywa
na wydajnos¢ pity, poniewaz wszystkie sg
prowadzone przez srodek két. Aby zapewni¢
optymalna wydajnos¢ i ptynne cigcie zalecamy
poprowadzenie wszystkich tasm tnacych przez
Srodek odlewanych kot.

1. Aby utatwi¢ regulacje prowadnicy tasmy,
powoli obracaj kétkiem w kierunku ciecia.
Tasma powinnna powoli sama dopasowac sie
do prowadnicy. Jesli tasma wysuwa sige zbyt
daleko do przodu lub do tytu, dokonaj drobnych
regulacji, ustawiajgc prowadnice znajdujgca sie
z tylu pity taSmowej przez obracanie kotem.
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Sruba blokujgca

Rys. 41
drzwi zabezpieczajace [

1
taséma w ramie

Rys. 42

Gdy tasma znajdzie sig¢ we wiasciwej pozycji,
napnij ja. Zablokuj ustawienia prowadnicy.

Uwaga: Prawidtowe napiecie tasémy zostato
opisane w dalszej czesci instrukcji.

2. Pamietaj, aby z powrotem umiesci¢ na
swoim miejscu plastikowg ostone.

Uwaga: Tasma musi by¢ catkowicie napieta,
aby méc dokona¢ ostatecznej regulacii
prowadnicy tasmy.

Uwaga: Nigdy nie ustawiaj prowadnicy podczas
pracy pity.

Uwaga: Z boku ramy znajduje sie wziernik do
kontrolowania gérnego kota prowadzacego.

7.4 Napiecie tasmy tnacej

Istnieje wiele réznych opinii na temat tego,

jak odpowiednio napina¢ tasme tngcg i czy
konieczny jest dodatkowy zakup miernika
naprezajgcego. Przed zakupem miernika
naprezenia nalezy doktadnie zapoznac¢ sie z
nastepujacg wskazowka: Wiekszo$¢ miernikdw
naprezenia, ktére mierzg napiecie podczas
regulacji montuje sie na tasmie tngcej. Kazdy
producent tasm tngcych stosuje inny rodzaj
stali o réznej wytrzymatosci na rozcigganie.
Oznacza to, ze kazdy rodzaj stali ma rézne
opcje napiecia. Na przyktad, jesli kupujesz
miernik naprezenia od jednego producenta
tasmy, jest on przeznaczony do stosowania
na tasme, ktéra zostata wyprodukowana przez
niego i niekoniecznie musi poda¢ doktadne
wartosci tasm od innego producenta. W
rzeczywistosci nic nie jest tak szybkie lub
doktadne, jak doswiadczenie zdobyte podczas
instalacji. Twoja maszyna zostata wyposazona
we wskaznik napiecia tasmy, ktory mierzy
ugiecie sprezyny naciggowej na gérnym

kole. Zaleca sie, aby uzywac¢ go jedynie jako
ogolnej wskazowki, a w przypadku naprezania
stosowac jedng z ponizszych procedur
napinania tasmy.

kontrola regulacji
napiecia tasm

napigcie tasmy
(napieta)

Rys. 43

wziernik do
kontrolowania ustawien

Rys. 44

Wskainik napigcia tasmy
Rys. 45

Procedura 1

Patrzac na gorne koto, ustaw palec w pozycji 9
godziny. Przesun palec 15 cm nizej i delikatnie
nacisnij na tasme. Odchylenie powinno wynosi¢
4-6 mm. Zamontuj z powrotem wszystkie ostony
i zamknij drzwi. Z powrotem umie$¢ wkiadke
stotowg na swoim miejscu i sprawdz, czy
tasma swobodnie przesuwa si¢ przez wkiadke
stotowg. Sprawdz, jesli z maszyny zostaty
usuniete wszystkie klucze i pojedyncze czesci.
Podtagcz maszyne do zrédta zasilania. Wiacz i
wytacz maszyne. Obserwuj bieg tasmy tnacej.
Jesli tasma jest prawidtowo prowadzona,
pozwdl maszynie pracowac z petng mocg. Jesli
prowadnica tasmy wymaga regulacji, powtérz
procedure.

Procedura 2

Napnij tasme zgodnie z pierwszg procedura,
zamknij drzwi i upewnij sie, ze wszystkie
ostony sg zatozone. Wigcz pite tasmowg i
obserwuj tasme z przodu maszyny. Zacznij
powoli zwalnia¢ napiecie tasmy do momentu,
az zacznie sie trzasé (oscylowac z boku na
bok). Nastepnie zacznij ponownie napreza¢
tasme, do chwili az przestanie sig trzepotac.
Napnij tasme wykonujac jeden petny obrot
uchwytem do napinania tasmy. Stopniowo
przekonasz sie, ze kazdy rozmiar i rodzaj

tasmy bedzie wymagat mniejszej lub wiekszej
regulacji napiecia. Na przyktad tasma 0,15 cm
bedzie wymagata mniejszej regulacji niz tasma
1,9 cm. Podstawg napinania jest to, ze tasma
ma by¢ réwna w minimalnym napieciu. Im
nizsze napiecie tasmy, tym zywotnos¢ tasmy i
maszyny bedzie dluzsza.

Uwaga: Gérne koto wyposazone jest w
sprezyne, ktéra utrzymuje staty nacisk na tasme
tnacy. Cigcie za pomocg tasmy tnacej wytwarza
ciepto, ktére powoli rozcigga tasme. Sprezyna
kompensuje zmiane dtugosci, wigc upewnij sie,
ze podczas napinania nie poruszasz sprezynag.
Uwaga: Gdy tasma nie jest uzywana przez
diuzszy czas (jeden dzien) nalezy zwolnic jej
napiecie. Przedtuzy to zywotnos$¢ zaréwno
tasmy jak i maszyny. Jesli tasma tnaca
pozostanie napieta, na kotach mogg powstawaé
wgtebienia i slady po zebach, co moze
powodowac wibracje lub negatywnie wptywaé
na dziatanie maszyny. Zwolnienie napiecia
znacznie wydtuza zywotno$¢ maszyny, tozysk

i kot.

Jesli po zakonczonej pracy zwolnisz napigcie
tasmy, wyraznie oznacz jg jako ,poluzowana”.
Napisz réwniez liczbe obrotéw, za pomocg
ktorych tasma zostata zwolniona; dzieki temu ty,
albo inny operator bedzie p6zniej wiedziat, jak
ponownie prawidtowo naprezy¢ tasme tnaca.

Usuwanie tasmy z pity

1. Odtacz pite tasmowg od zrodta zasilania
2. Usun zacisk, ktory wyrownuje dwie potowy
stotu.

3. Zdejmij wszystkie ostony.

4. Wyjmij wktadke stotowa.

5. Zwolnij napigcie na gornym kole.

6. Otworz drzwi i wyciggnij tasme tngca
(korzystaj z rekawic i okularéw); delikatnie
wysun jg przez szpare w stole.

7.5 Regulacja prowadnicy tasmy tnacej
Wiekszos$¢ prowadnic tasmy tngcej zostaty
zaprojektowane tak, aby prowadzity tasme

na bokach, powyzej lub ponizej prowadnic
bocznych na tylnej stronie tasmy. Tasma moze
zatem przypadkowo obracac¢ sie, gdy ciety
materiat wywiera nacisk na tylng prowadnice
tasmy. Ten niepozadany obrot zostat
wyeliminowany dzieki prowadnicom Laguna,
ktore prowadzg tasme powyzej i ponizej tylnej
prowadnicy, zapewniajgc tasmie niezréwnang
stabilnos$¢. Opatentowane prowadnice Laguna
wykonane sg z ceramiki. Zaletg tego materiatu
jest jego odporno$c¢ na zuzycie oraz gwarancja
bezpiecznej pracy przez dtugie lata.

Przeczytaj ponizsze wskazéwki, ktére
pomoga ci zapewni¢ optymalng regulacje
systemu prowadzacego Laguna.

Nieprawidtowa regulacja systemu
prowadzgcego podobnie jak w przypadku ztej
regulacji innych zespotéw moze uszkodzi¢
tasme tnacg lub samag maszyne. Korpus
prowadnic nie moze stykac sie z tasma
tngcyg. Zalecamy reczne prowadzenie

tasmy bez przymocowanych prowadnic do
momentu upewnienia sie, ze tasma jest
wiasciwie prowadzona. Dopiero wtedy mozna
przymocowac¢ prowadnice i pozwoli¢ im
poprowadzi¢ tasme tnaca.

Zalecenia dotyczace ceramicznych
prowadnic Laguna

1. Podczas instalowania tasmy tngcej wyreguluj
prowadnice zgodnie z zaleceniami i poprowadz
tasme recznie po prowadnicach poprzez
wykonanie co najmniej dwoch petnych obrotow.
2. Tadma moze by¢ nieprawidtowo zespawana,
a wszelkie niedoskonato$ci mogg uszkodzi¢
ceramiczne prowadnice (z tytu lub z boku)
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lub sama tasme tnaca. Jesli tasma jest zle
przyspawana, zwro¢ jg dostawcy.

3. Tylna prowadnica tasmy wykonana jest

z ceramiki, a gdy tylko tasma zacznie na

nig naciskaé, nastgpi tarcie miedzy tasmg a
ceramikg. Ten proces moze powodowac iskry.
Jest to normalne zjawisko, ktére stopniowo
zaniknie pod wptywem samo szlifowania tylnej
czesci tasmy.

4. W tylnej prowadnicy powstanie maty

rowek (jest to normalne zjawisko). Zalecamy
obracanie tylnej prowadnicy o okoto 15 stopni
co 8 godzin pracy. Rowek nie pogtebi sie, a
prowadnica zuzyje sie rownomiernie.

5. System prowadzgcy Laguna 1412 moze by¢
uzywany z tadmami tngcymi o grubosci 3-31,75
mm.

6. System prowadzgcy Laguna do prowadzenia
tasmy tngcej wykorzystuje ceramiczne
prowadnice. System charakteryzuje sig réznymi
zaletami (nie przewodzi ciepta, jest odporny na
zuzycie itp.). Jedyng wada systemu jest
krucho$¢ prowadnic, dlatego nie mozna
dopusci¢ aby spadt ani uzywac go z tasSmami

o bardzo niskiej jakosci. Kazde z powyzszych
przeciwwskazan moze rozbi¢ lub w inny sposob
uszkodzi¢ ceramiczne prowadnice i negatywnie
wptyng¢ na ich dziatanie. Wszelkie uszkodzenia
prowadnic nie sg objete gwarancja.

7. Prowadnice boczne muszg zosta¢ dokrecone
jeszcze przed uruchomieniem maszyny, w
przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia
maszyny przez zaciecie sie tasmy lub
uszkodzenie samych prowadnic.

8. Podczas ciecia $wiezego drewna
wyplywajgca z niego zywica moze zostawic

na tasmie slady. Ceramiczne prowadnice
pomagajg utrzymac tasme w czystosci,
zatrzymujgc zywice. Dlatego zalecamy, aby
prowadnice znajdowaty sie jak najblizej

tasmy, ale nalezy pamietac, ze zgby tasmy

nie moga stykac sie z prowadnicami. Chociaz
prowadnice pomagajg w usuwaniu zywicy,
niektére drewno moze zapchac tasme do tego
stopnia, ze bedzie konieczne wyczyscic¢ ja
rozpuszczalnikiem.

7.6 Regulacja prowadnic

Tasma powinna przebiega¢ wzdtuz srodka
tylnej prowadnicy, a prowadnice boczne muszg
by¢ do tasmy ustawione rownolegle. Jesli
prowadnice zostaty przesuniete z tej pozyciji,
wyreguluj je w nastepujacy sposob:

Rownolegte ustawienie gornych prowadnic
bocznych

Poluzuj boczne prowadnice i odsun je

jak najdalej od siebie. Zwolnij caty zespot
prowadzacy i odsun go od tasmy.

Pociagnij tylng prowadnice do siebie, tak aby
delikatnie dotykata tasmy i zablokuj jg.

Zwolnij uchwyt, ktory porusza prowadnicami
do przodu i do tytu. Wyreguluj prowadnice
ceramiczne, tak aby byty rownolegte do tasmy i
nie pokrywaty sie z zebami tasmy.

Dokre¢ prowadnice.

Delikatnie nacisnij jedng z prowadnic bocznych,
az dotknie tasme i zablokuj ja. To samo

zroéb z druga prowadnicg i upewnij sie, ze
miedzy tasma a prowadnicg jest minimalna
szczelina. Do oszacowania rozmiaru szczeliny
zalecamy uzycie na przyktad zwyktego papieru.
Dokre¢ zacisk i wyjmij papier. Recznie obro¢
tasme i upewnij sie, ze spoiny, ktére moga
spowodowacé uszkodzenia nie zawadzajg o
ceramike. Jesli tasma jest zle przyspawana,
napraw jg lub zwr6¢ dostawcy.

Recznie obré¢ tasme, aby sprawdzic jej
prawidtowe utozenie i jakosé. Jesli tylna strona
tasmy lezy na prowadnicach, wyreguluj tasme
lub zwré¢ jg dostawcy.

mocowanie prowadnic bocznych

Rys. 46

wyregulowne prowadnice
Rys. 48

Dolne prowadzenie tasmy

Dolna prowadnica tasmy ma dwie Sruby
zabezpieczajace, ktére po odblokowaniu
umozliwiajg ruch prowadnicy do przodu i do
tytu. Aby upewnic sie, ze tasma jest prawidtowo
prowadzona recznie obro¢ ostrze.

Poluzuj sruby zabezpieczajgce prowadnice.
Poluzuj dwa zaciski, ktore kontrolujg ruch
prowadnic do przodu i do tytu. Wyreguluj
prowadnice ceramiczne, tak aby nie zachodzity
na rozstawione uzebienie i dokrec¢ je.

Umies¢ kawatek papieru miedzy tasma a
prowadnicami. Delikatnie dosun prowadnice
boczne do pity, a potem tagodnie $cisnij tasme
tngca. Dokrec zacisk i usun papier. Recznie
obré¢ tasme i upewnij sie, ze spoiny, ktére
moga spowodowac uszkodzenia nie wchodza
w kontakt z ceramikg. Jesli tasma jest Zle
przyspawana, napraw jg lub zwr6¢ dostawcy.
Poluzuj srube mocujgca tylng prowadnice

i przesun ja do przodu, tak aby delikatnie
dotykata tylnej czesci tasmy tnace;j.
Zabezpiecz $rube.

Recznie obréc¢ tasme, aby sprawdzic jej
prawidtowe utozenie i jakos¢. Jesli tylna strona
tasmy lezy na prowadnicach, wyreguluj tasme
lub zwré¢ jg dostawcy.

Uwaga: Prowadnice mozna tatwiej regulowac,
przechylajgc stot o 45 stopni.

Uwaga: Zalecamy obracanie tylnej prowadnicy
o okoto 15 stopni co 8 godzin pracy. To
znacznie wydtuza zywotnos¢ tylnej prowadnicy.

Przed przystapieniem do cigcia
jakiegokolwiek rodzaju drewna nalezy
dokladnie zapoznac¢ sie z zasadami
bezpieczenstwa znajdujacymi sie na
poczatku niniejszej instrukcji.

zabezpieczenie prowadnic

Rys. 49

Dolne prowadzenie tasmy (w celu lepszej
widocznosci stot zostat na zdjeciu usuniety)

Rys. 50

Regulacja prowadnic bocznych za
rozstawionymi zebami

8. Zastosowanie pilarki

8.1 Zastosowanie pilarki i regulacja
przyktadnicy

Pity taSmowe sg najczesciej uzywane do cigcia
krzywych lub do wykonywania prostych cie¢. W
przypadku cie¢ poprzecznych pita tasmowa jest
nie tylko bezpieczniejsza niz pita przycinajgca
ale takze zuzywa mniej drewna. Pilarka
tasmowa réwniez idealnie nadaje sie do ciecia
egzotycznego drewna, gdzie wymagane sg
minimalne odpady. Ciecie jest bezpieczniejsze,
poniewaz jest poprowadzone w dot; dzieki
czemu wyeliminowane zostaje ryzyko odrzutu,
co czasami zdarza sie w przypadku pit
stotowych lub pit przycinajgcych. Pita tasmowa
moze réwniez cig¢ gruby materiat. Jedyng
wadg ciecia za pomocg pity tasmowej jest
wykonczenie cigtej powierzchni, ktore nie jest
tak dobre, jak w przypadku pity stotowej lub pity
przycinajgcej. Jednak stosujac odpowiednig i
wysokiej jakosci tasme tngcg mozna unikngcé
ztego wykonczenia powierzchni.

Ciecie wzdtuzne

Ciecie wzdtuzne wykonuje sig¢ wzdtuz wiokien.
Cztery najczestsze rodzaje cie¢ wzdtuz
widkien to ciecie wzdtuzne, katowe, ukosne i
rozdzielajgce. Istniejg dwie czesto stosowane
techniki bezposredniego ciecia za pomocg

pit tasmowych. Jedng z nich jest uzycie
jednego punktu do prowadzenia obrabianego
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przedmiotu. Powodem uzycia tylko jednego
punktu do prowadzenia przedmiotu jest
tendencja tasmy tngcej pity tasmowej do
uginania sie. Nazywa sie to uginaniem tasm.
Jeden punkt podparcia pozwala operatorowi
kontrolowac ugiecie i zrekompensowac
niedoktadnosci. Pilarka tasmowa Laguna jest
wysokiej jakosci pitg tasmowa, dlatego nie
zalecamy uzywac tej metody w przypadku
wiekszosci operacji. Druga metoda wigze sie
z uzyciem przyktadnicy. Przy prawidtowym
ustawieniu mozna cig¢ bez zadnych obaw.
Przyktadnica wzdtuzna eliminuje niedoktadnosci
i jest niezbedna podczas obrébki wigkszych
przedmiotéw. Po opanowaniu prawidtowych
ustawien bedziesz coraz mniej uzywat
pierwszej jednopunktowej metody.

Ustawienie przyktadnicy

Metoda 1

1. Na krawedzi obrabianego przedmiotu narysuj
linie prosta.

2. Poprowadz obrabiany przedmiot wzdtuz
narysowanej linii. Jesli tasma uchyli sie,
bedziesz musiat przechyleniem wyréwnaé
ciecie.

3. Jest to kat uchylenia tasmy na podstawie,
ktorego nalezy odpowiednio wyregulowaé
przyktadnice .

4. Poluzuj sruby zabezpieczajace, aby
wyregulowac przyktadnice. Wyréwnaj i
zabezpiecz przyktadnice.

Dobrze

Rys. 52

Metoda 2

1. Ustaw przyktadnice réownolegle do tasmy
tnacej, poluzowujac $ruby zabezpieczajace.
Doktadne ustawienie przyktadnicy nie jest
wazne poniewaz bedziemy jg pézniej jeszcze
regulowac.

2. Na niepotrzebnym kawatku drewna wykonaj
probne ciecie wzdtuz przyktadnicy. Zatrzymaj
sie w potowie ciecia.

3. Obserwuj pozycje tylnej czesci tasmy

w nacieciu. Tylna czes$¢ tasmy powinna
znajdowac sie w srodku ciecia, ale jest catkiem
mozliwe, ze tasma bedzie przechyla¢ sie w
jakims kierunku.

4. Delikatnie poluzuj srube zabezpieczajgca

i wyreguluj przyktadnice. Powtarzaj kroki 2,

3 i 4, do momentu az przyktadnica zostanie
prawidtowo ustawiona.

Uwaga: Moze by¢ konieczne przeprowadzenie
dodatkowych matych regulacji dopdki zupemie
nie nauczysz sie poprawnego ustawienia.
Uwaga: Kazda tasma odchyla sie inacze;.
Dlatego przy kazdej zmianie tasmy tnacej
nalezy ponownie wyregulowac poszczegolne
elementy.

Uwaga: Warto na poczatku poswigci¢ troche
czasu na prawidtowe ustawienie przyktadnicy
poniewaz pozniej ostatecznie zaoszczedzi to
twoje nerwy i zwiekszy wydajnosc¢ catej pity.

Regulacja skali
Z boku stotu znajduje sie skala, ktora okresla

odlegtos¢é miedzy przyktadnicg a tasmg tnaca.
Uwaga: Za kazdym razem, gdy usuwasz
przyktadnice z prowadnicy, musisz jg podczas
ponownej instalacji prawidtowo wyréwnac.

Po prawidtowym ustawieniu

1. Zablokuj przyktadnice w rowku.

2. Zmierz odlegtos$¢ od przedniej czesci tasmy
do przyktadnicy.

3. Sprawdz odlegtos¢ na skali.

4. Poluzuj sruby i wyreguluj w razie potrzeby.
5. Dokrec sruby i ponownie sprawdz odlegtosc.

Rys. 54

Pozycja przyktadnicy
Przyktadnica w pozycji poziomej

Rys. 55

Przyktadnica w pozycji pionowej

Przyktadnica moze by¢ uzywana w dwéch
pozycjach (poziomej i pionowej). Pozycja
pozioma jest odpowiednia do ciecia cienkich
przedmiotow, gdzie z przyktadnicg w pozycji
pionowej podobne ciecia bylyby niebezpieczne
i trudne do wykonania. Pionowa przyktadnica
jest idealna do ciecia wysokich elementow.

Zmiana pozycji przyktadnicy

1. Poluzuj $ruby zabezpieczajgce znajdujace
sie na zeliwnej prowadnicy.

2. Wysun przyktadnice z zeliwnej prowadnicy.
3. Wsun przyktadnice do drugiego rowka i
dokrec¢ $ruby zabezpieczajgce.

Ciecie styczne

Przez ciecie styczne rozumiemy cigcie deski
wzdiuz jej wysokosci. Pita tasmowa jest jedng
z najbardziej wszechstronnych maszyn za
pomoca, ktérej mozna cig¢ gruby i cienki lub
prosty czy skrecony materiat. Pozwala cig¢
grubszy materiat do przygotowania forniréw,
cienkich desek itp. Dzieki pile tasmowej mozna
skrawac rozne materiaty bez koniecznosci
kupowania dodatkowego wyposazenia.
Podczas stycznego ciecia deski na jej
wysokosci mozemy wytworzy¢ dwa identyczne
kawatki. Sklejenie dwdch identycznych desek
wytworzy osiowo symetryczne spojenie.

Uwaga: Ciecie bez wykorzystania
przyktadnicy lub podporki stotu jest
niebezpieczne i nigdy nie powinno by¢
wykonywane. Ta uwaga jest szczegolnie
wazna podczas pitowania elementéw o
okragtym ksztalcie.

8.2 Jak wybra¢ odpowiednig tasme tnaca

Prezentacja tasm tnacych

Na temat wyboru i zastosowania taém tngcych
mozna znalez¢ bardzo wiele informacji. Ta
czes¢ niniejszej instrukcji stuzy jedynie jako
0golny przewodnik i wprowadzenie do tematu.

Wybor tasmy tnacej

Wiasciwy wybdr tasmy tngcej jest pierwszym
krokiem do prawidtowego funkcjonowania catej
pity. Najczestsze pytanie brzmi: ,Jak wybrac
odpowiednig tasme tngca?” Odpowiedz nie jest
taka prosta, a ponizej wyjasnimy dlaczego.

Po pierwsze, nie ma uniwersalnej tasmy,

ktora bedzie sie nadawata do wszystkich
zastosowan. Wybor tasmy tngcej zalezy od
rodzaju wykonywanej pracy. Szerokie tasmy

z duzymi zgbami nadajg sig do szybkich i
grubych cie¢, natomiast cienkie i delikatniejsze
tasmy nadajg sie do delikatnej pracy. W
zwigzku z tym kolekcja twoich tasm bedzie sie
powiekszata wraz z rodzajem wykonywanej
przez Ciebie pracy. Zle dobrana tasma tngca
moze po ktotkim czasie uzytkowania ulec
zniszczeniu. Wybor odpowiedniej tasmy
przediuza jej zywotnos$¢, a jednoczesnie
zapewnia maksymalng wydajnosc pity.

Rozstawienie zebéw

Rozstaw zgbow mierzy sie wielkoscig, o

ktorg zeby sg szersze niz tylna czes¢ tasmy.

Im wieksze rozstawienie, tym wigksze cigcie

i mniejszy promien, ktéry mozna wycigc.

Jest to zaletg podczas ciecia drewna, ktére

ma tendencje do zachytywania ostrza. Im
mniejszy rozstaw, tym mniejsze ciecie i wigkszy
promien, ktéry mozna wycig¢. Onacza to
réwniez mniejszg ilos¢ odpadow. Tasmy tngce z
wykonczong powierzchnig zeba (np weglikiem)
nie sg rozstawione, poniewaz zgby sg szersze
niz tylna czes¢ tasmy.

Grubos¢
Im grubsze jest ostrze tasmy, tym jest
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sztywniejsze, a dzieki temu ciecie jest prostsze.
Im grubsza tasma, tym ma wigkszg sktonnos¢
do tamania sie.

Podziatka zebow

Zazwyczaj jest podawana w liczbie zebow na
cal (TPI). Im wigkszy zab, tym szybsze cigcie,
poniewaz zgb ma gtebsze dno rowka z wieksza
zdolnoscig do odprowadzania powstatych trocin
z ciecia. Im wigkszy zgb, tym grubsze cigcie

i wykonczenie. Im mniejszy zab, tym ciecie

jest wolniejsze, poniewaz zgb ma mate dno
rowka o0 mniejszej zdolnosci do odprowadzania
trocin z ciecia. Im mniejszy zgb, tym ciecie jest
drobniejsze oraz delikatniejsza powierzchnia
cietego materiatu.

Twardos¢ materiatu

Wybierajgc tasme z odpowiednig podziatka,
nalezy wzig¢ pod uwage réwniez twardosé
cietego materiatu. Im twardszy materiat,

tym podziatka powinna by¢ drobniejsza. Na
przyktad egzotyczne twarde drzewa, takie

jak heban i drzewo r6zane, wymagaja tasm

z drobniejszg podziatkg niz klasyczne twarde
drewno, takie jak dab lub buk.

Miekkie drewno, takie jak sosna, szybko zatka
tasme tnacg i zmniejszy jej zdolnos¢ ciecia.
Wybér réznych konfiguracji zebow przy tej
samej szerokosci najprawdopodobniej zapewni
dozwolony wybdr dla konkretnego zadania.
Istnieje kilka wskaznikéw, za pomoca ktérych
mozna stwierdzi¢, czy wybrana tasma posiada
zbyt matg lub za duzg podziatke zgbow.

Na przyktad:

Prawidlowa podziatka

Tasma tnie szybko. Podczas ciecia ostrze
prawie sie nie nagrzewa. Podczas ciecia
nie ma potrzeby zbyt silnego naciskania na
materiatu. Wymagana jest minimalna moc
silnika.

Tasma wykonuje przez dtugi czas ciecia o
wysokiej jakosci.

Za matla podziatka

Tasma tnie powoli.

Nadmierne wytwarzanie ciepta powoduje
przedwczesne uszkodzenie lub szybkie
stepienie tasmy. Musisz zbyt mocno naciska¢
na materiat.

Moc trzeba niepotrzebnie zwigkszy¢. Tasma
zuzywa sie szybko.

Zbyt duza podziatka

Tasma ma krotkg zywotnosc. Zeby szybko sie
Zuzywaja.

Pita wibruje.

Szerokos¢

Odlegtos¢ z tylnej strony tasmy do zebdw. Im
wigkszy rozmiar, tym cigcie jest sztywniejsze

i bardziej proste. Wymiar ten nazywa sie
wytrzymatos$cig na zginanie. Nalezy jednak
pamietaé, ze zbyt szerokie tasmy nie nadajg sie
do ciecia mniejszych promieni.

Ciensza tasma jest bardziej elastyczna, ale
ma réwniez wiekszg tendencje do odchylania
sie. Tadmy te majg mniejszg wytrzymatos¢ na
zginanie i dobrze sie nimi tnie przy mniejszych
promieniach.

Odpowiednie tasmy tngce do tej pity tasmowej
powinny mie¢ szerokos$¢ od 3 m

Szerokos¢ przeciecia

Im wigksze rozstawienie, tym mniejszy
promien mozna wycig¢, tym wieksza ilos$¢
usunietego drewna i wymagana jest wieksza
moc pity, poniewaz wykonuje ona wiecej pracy.
Jednoczesnie im wigksze rozstawienie, tym
powstanie wigksze przecigcie.

Nachylenie zeba

Kat cigcia lub ksztatt zeba. Wiekszy kat
oznacza bardziej agresywny zgb tasmy,

ktory tnie szybciej. Szybsze ciecie oznacza
szybsze stepienie zebdw, a nastepnie stabe
wykonczenie powierzchni. Bardziej agresywne
tasmy tngce nadaja sie do miekkiego drewna.
Nie nadajg sie do ciecia twardego drewna.

Im mniejszy kat, tym mniej agresywny zab

i wolniejsze cigcie. Ten rodzaj zeba jest
szczegOlnie odpowiedni do twardego drewna.
Zeby o wiekszym nachyleniu majg bardziej
progresywny kat. Nadajg sie do szybkich cie¢
niezaleznie od powierzchni cigcia. Zeby bez
nachylenia o zerowym kacie sg odpowiednie
do drobnych cie¢ ze wzgledu na wykonczenie
powierzchni.

Szczelina miedzy zebami

Czes¢ miedzyzebowa odprowadza pyt i trociny
z nacigcia. Im wigksza podziatka zgbow, tym
szczelina miedzy zgbami jest wigksza.

Kat szlifowania powierzchni przytozenia
Kat od wierzchotka zeba do tytu. Im wigkszy
kat, tym nie tylko bardziej agresywny jest zab,
ale takze bardziej kruchy.

Wytrzymatosé na zginanie

Wytrzymatos$¢ na zginanie to odpornosc¢ tasmy
na zginanie do tytu. Im szersza tasma, tym
wigksza jest jej wytrzymatos$¢ na zginanie.
Zatem tasma o szerokosci 2,5 cm ma znacznie
wiekszg wytrzymatos$¢ na zginanie niz tasma

o szeroko$ci 3 mm, a jej ciecia bedg réwniez
bardziej proste i stabilne.

Wybér tasmy

Istnieje wiele parametréw przy wyborze tasmy
tnacej. Nalezy pamietac, ze wybér tasmy
zalezy od rodzaju pracy. Doswiadczenie
zdobyte podczas cigcia za pomoca pilarki
tasmowej moze by¢ réowniez bardzo pomocne
przy wyborze tasmy. Jesli brakuje Ci tego
doswiadczenia lub nie jestes pewien, jaka
prace bedziesz wykywac, zalecamy zakup
zestawu podobnego do wymienionych ponizej
tasm Z czasem z pewnoscig sam znajdziesz
swoje ulubione tasmy.

1.6 mm x 6 TPI. Mniejsza, agresywna tasma
odpowiednia do ostrych krzywych i szybkich
cie¢ niezaleznie od wykonczenia powierzchni.
2.6 mm x 14 TPI. Mata, drobna tasma,
odpowiednia do krzywych biorgc pod uwage
wykonczenie powierzchni, ale nie predkosc.

3. 13 mm x 3 TPI. Uniwersalna tasma do
duzych promieni i krétkich prostych cigé. Ciecie
jest szybkie, ale wykonczenie cietej powierzchni
jest ztej jakosci.

4. 19 mm x 3 TPI. Uniwersalna tasma do
prostych cie¢ i duzego promienia.

5. 25 mm x 2 TPI. Nadaje sie do stycznych
prostych cie¢, idealna do produkgji forniru.

Zaokraglenie grzbietu tasmy

W przypadku wigkszos$ci operacji zalecamy
zaokraglanie grzbietu tasmy tnace;j.

Pity tasmowe Laguna dostarczane sg z
ceramicznymi prowadnicami, ktére podczas
pracy zaokragla grzbiet ostrza.

Jesli mimo tego zdecydujesz sie dodatkowo
zaokragli¢ grzbiet tasmy, wykonaj ponizsze
czynnosci.

Zaokraglony grzbiet zapewnia ptynne
prowadzenie tasmy w prowadnicy. Ostry grzbiet
tarczy po zwinigciu nie bedzie ocierat sie o
prowadnice. Co wigcej zaokragglenie rowniez
wygtadzi spoine. Tasma z zaokraglonym
grzbietem porusza sie lepiej, gdy materiat
obraca sie gwattownie.

Po wyregulowaniu prowadnic wigcz maszyne

i przytrzymaj osetke po jednej stronie grzbietu
przez okoto minute. Podczas zaokraglania
nalezy nosi¢ okulary ochronne. Nastepnie tg
sama czynno$¢ wykonaj po drugiej stronie
grzbietu. Teraz delikatnie przesun kamien na
Srodek grzbietu. Im mocniej bedziesz naciska¢
na tasme, tym wiecej metalu usuwasz. Upewnij
sie, ze w maszynie nie ma trocin ani drobnego
pytu, poniewaz iskry mogg spowodowac pozar.
Zachowaj ostroznos$¢ podczas zaokraglania
mniejszych tasm, ktérych grubos¢ wynosi 6
mm, poniewaz nacisk podczas zaokraglania
moze odchyli¢ tasme od prowadnicy. Dlatego
nie naciskaj zbyt mocno osetkg na tasme.
Upewnij sie réwniez, ze osetka znajduje sig tuz
pod prowadnica tasmy.

Zachowaj szczegdlng ostrozno$¢ podczas
zaokraglania poniewaz twoje dtonie beda
znajdowaly sie bardzo blisko zebow tasmy
tngce;j.

Przyczyny uszkodzenia tasmy

1. Zbyt duza grubos$¢ tasmy w poréwnaniu do
Srednicy kota prowadzacego.

2. Stabe spawanie.

3. Nieprawidtowe napigcie, szczegdlnie w
przypadku nadmiernego napigcia; sprezyna
napinajgca nie spetnia swojej funkcji.

4. Po zakonczeniu pracy zalecamy zwolnienie
napiecia tasmy (wazne jest réwniez, aby
oznaczy¢, ze tasma zostata zwolniona).

5. Nieréwnolegte kota prowadzace.

6. Nieprawidtowosci na kole prowadzacym,
takie jak nagromadzony kurz, trociny lub
zywica.

Problemy te mozna tatwo rozwigzaé¢, resetujac,
zmieniajgc metode obstugi lub wymieniajac
tasme. Dokonuj zmian stopniowo.

Przyczyny stepienia tasmy

1. Niepoprawnie ustawiona prowadnica boczna
lub tylna.

2. Niewtasciwe prowadzona tasma na kotach
prowadzacych.

3. Nieodpowednia tasma tngca. Jesli tasma
jest zbyt waski, zgina sie i zostaje zmniejszona
zdolno$¢ ciecia. Tasma tngca musi mie¢
prawidtowg podziatke oraz odpowiednig
szerokosc¢.

4. Podziatka jest zbyt mata (zbyt wiele zgbow
na cal - TPI).

5. Niektore rodzaje drewna moga szybko stepic¢
ostrze, szczegolnie twarde egzotyczne drewno
(drewno tekowe lub akacjowe itp.). Drewno o
wysokiej zawartosci krzemu réwniez szybko
stgpia ostrze; nawet 15 cm pitowanie moze
stepi¢ tasme.

6. Niektore rodzaje egzotycznego drewna
oznaczone sg na koncach farbag. W ten
sposob kontrolowane jest suszenie drewna.
Farba ta jest jednak bardzo szorstka i moze
stepi¢ tasme. Dlatego zalecamy odciecie
pomalowanych koncow.

Korzystanie z tabeli promieni

Do czasu doktadnego zaznajomienia si¢ z

pitg zalecamy podczas wykonywania ciecia
promieniowego korzystaé z tabeli promieni.
Tabele promieni mozna znalez¢ w instrukcjach
obrébki drewna, artykutach lub na opakowaniu
tasmy tngcej. Tabele mogq sie od siebie

rézni¢, ale nadal mogg stuzy¢ jako ogdine
zalecenia dotyczgce prawidtowego wyboru
tasmy do ciecia okreslonych krzywych. Kazda
tasma tnaca jest inna, podobnie jak techniki
stosowane przez operatora maszyny, wiec
niemozliwe jest wytworzenie jednej tabeli.
Tasma moze cig¢ w sposob ciggty dowolng
krzywa o takim samym lub wigkszym promieniu
niz ten, ktory jest przedstawiony w tabeli. Na
przyktad: 5 mm tasma wytnie okrgg o promieniu
8 mm lub $rednicy 1,6 cm. Aby sprawdzic,
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czy 5 mm tasma bedzie nadawata si¢ dla
okreslonej krzywej, umie$¢ na prébce monete
(okoto 20 mm). 5 mm tasma tngca wytnie
wiekszg krzywizne niz potozona moneta, ale
nie mniejsza. Aby wybra¢ wiasciwg tasme,
mozesz uzy¢ przedmiotdw codziennego
uzytku, takich jak monety lub otéwki. Moneta

o wartosci pigciu ztotych ma najostrzejszy
rozmiar ciecia, jaki mozna wykonac¢ za pomoca
tasmy 6 mm. Jesli masz pod rekg stare
monety, mozesz uzy¢é monete o rozmiarze 17
mm, aby zmierzy¢ najostrzejszg krzywa, jaka
mozesz wycig¢ za pomocg 5 mm tasmy tnace;j.
Gumka na otéwku to najostrzejszy rozmiar
ciecia, jaki mozna wykonac¢ za pomocg 3 mm
tasmy. Po osiggnieciu praktyki i doswiadczenia
nie bedziesz juz potrzebowa¢ monet ani
otéwkow. Istnieje kilka sposobdb, ktore mogag
utatwic¢ ciecie krzywych. Jesli potrzebujesz
wykonac tylko jedno ostre cigcie, mozesz
wstepnie nacig¢ materiat lub cig¢ go na kilka
przejs¢. Jesli masz do wykonania wigkszg
liczbe cie¢, mozesz uzy¢ szerszej tasmy do
wiekszych krzywych, a nastepnie przejs¢

do wezszej tasmy, aby uzyskac ciasniejsze
krzywe. Wymiana tasmy czesto moze znacznie
oszczedzi¢ czas podczas cigcia. Powyzszy
wykres jest jedynie przyblizong wskazéwka

i nie znajduje sie w skali. Na podstawie
powyzszych informacji mozesz wykonaé swgj
wiasny wykres.

Szerokos¢ tasmy
3/
5/8°
172
3/8*

3/16° | Promien |
WL A

5/16* Rad

3/4 Rad
1/2* Rad
7/16" Rad
/8°Rad
5/16"Rad
/8" Rad

Rys. 57

8.3 Jak zlozy¢ tasme tnaca

Trudno jest opisa¢ metode sktadania tasmy. W
rzeczywistosci zadanie to jest bardzo tatwe do
wykonania. Mimo to ponizej znajdziesz proste

instrukcje jak to zrobi¢.

Metoda 1

Podczas zwijania taSmy nalezy nosi¢ odziez
ochronng z dtugimi rekawami i rekawice
robocze. Trzymaj tasme tngca przed sobg, tak

aby zeby byly skierowane w twoim kierunku. Za

pomoca nogi przycisnij tasme do ziemi. Chwy¢
tasme obiema rekami, mniej wiecej w pozycji
10 i 2 godziny, kciuki powinny by¢ skierowane
na zewnatrz (krok 1).

Powoli obré¢ goérng czesc tasmy od swojego
ciata (krok 2). Ztéz rece i utwérz tak jakby

dwa okregi, przesuwajgc sie w dot (krok 3).
Kontynuuj tg czynnos¢, az zostang utworzone
trzy zamknigte okregi.

Uwaga: Zalecamy ztozenie taSmy na materiale,
ktory nie uszkodzi zebdw (drewno, karton).

Nie dociskaj tasmy na site poniewaz zbyt duzy
nacisk moze uszkodzi¢ zeby. Aby widocznie
Zilustrowac prawidtowy uchwyt tasmy, operator
nie ma na ilustracji rekawic roboczych. Zawsze
nos rekawice robocze podczas zwijania tasmy.

Krok 1

Krok 2

Krok 3

Rys. 60

Gotowe

Rys. 61

Uwaga: Podczas sktadania nos$ rekawice
ochronne.

Metoda 2

Ponizsza metode mozna zastosowa¢ w
przypadku sktadania mniejszych tasm. Ta
metoda dziata tak samo, jak pierwsza metoda,

réznica polega jedynie na chwyceniu tasmy
jedna reka. Chwy¢ tasme u gory, a noga
przytrzymaj dolng czgs$¢ tasmy (zeby nadal sg
skierowane od Ciebie). Chwy¢ tasme druga
reka i obré¢ ja, tak aby tokie¢ byt skierowany z
dala od twojego ciata (krok 1). Obré¢ dion w
kierunku ciata o okoto 180 stopni, a nastepnie
kontynuuj obracanie, naciskajgc tasme w

dot (kroki 2, 3 i 4). Tadma ztozy sie w trzy
zamkniete okregi (gotowe).

Krok 1

Krok 2

Rys. 63

Krok 3

Rys. 64
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Rys. 65

Gotowe

Metoda 3

Metoda zwana metodg kierownicy. Zacznij od
chwycenia tasmy, tak jakby$ trzymat przed
sobg kierownice w pozycji 9 i 3 godziny.
Jednoczesnie obrdé¢ lewa reke do gory, a
prawg reke przekre¢ do dotu. Kiedy tasma
zacznie sie zwijac, przysun dionie blizej
siebie, przechylajgc jednoczesnie lewg reke

W prawo, a prawg reke w lewo. Tasma skreci
sie w trzy zamkniete okregi. Drugg opcja

jest przytrzymanie tasmy w taki sposoéb jak
opisano wyzej, ale obie rece nalezy obréci¢ do
wewnatrz, tak aby$ mogt zobaczy¢ grzbiet dioni
i ponownie zwing¢ tasme w trzy zamkniete
okregi.

Krok 1

Krok 2

Gotowe

9. Konserwacja i rozwigzywanie
probleméw

Wszystkie narzedzia, urzadzenia i maszyny
wymagajg regularnej konserwaciji, a

pita taSmowa tez nie jest wyjgtkiem. W
nastepujacym rozdziale znajdziesz instrukcje
dotyczace regularnej konserwac;ji i pielegnac;ji
pity tasmowej. 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 sie brudu i trocin.

Czystosc i konserwacja két prowadzacych
Jednym z gtéwnych problemow jest

czystos¢ maszyny, szczegolnie czystosc

kot prowadzgcych. Podczas cigcia kurz i
trociny spadajg na dolne koto prowadzace.
Trociny przylegajg do kota prowadzacego
podczas jego obracania sie. Zwtaszcza w
przypadku ciecia np. drewna sosonowego.
Trociny znajdujgce sie na kole prowadzgcym
mogg powodowac wibracje, znacznie skrocic¢
zywotnos¢ tasmy lub zaktdci¢ prowadzenie
tasmy. Szczotka, ktéra jest umieszczona na
dolnym kole zapobiega gromadzeniu sig trocin.
Aby upewni¢ sie, ze na kotach prowadzgcych
nie ma trocin, szczegolnie na dolnym kole
nalezy regularnie sprawdzac kota prowadzgce.
Wykonczenie powierzchni kota wykonane

jest z gumy, ktéra zuzywa sie tak samo

jak opona samochodowa. Zuzywajg sie na
Srodku, powodujgc wklestosé catego kota. To
odksztatcenie utrudnia prawidtowe prowadzenie
tasmy tngcej, dlatego bardzo wazne jest
zachowanie oryginalnego ksztattu wykonczenia
powierzchni kofa. Najlepszym sposobem na
wyczyszczenie powierzchni kota i zachowanie
jego pierwotnego ksztattu jest szlifowanie

go za pomocg papieru $ciernego. Stara
powierzchnia kota moze stwardnie¢, w takim
przypadku zalecamy odpowiednio dostosowaé
powierzchnig kota. Na przyktad poprzez
szlifowanie papierem $ciernym o ziarnistosci
100 g. Papier $cierny usunie stwardniatag gume
i odstoni nowg gume. Podczas szlifowania
recznie napedzaj kota (na pile nie moze byc¢
zamontowana tasma tngca).

szczotka do czyszczenia

Rys. 72

Prowadnice

Regularnie sprawdzaj ceramiczne prowadnice
oraz tylne prowadzenie, nie moga by¢ peknigte
ani ztamane. W przypadku uszkodzenia nalezy
je natychmiast wymieni¢ poniewaz moga
uszkodzi¢ tasme tnacg lub znacznie obnizy¢
wydajnos¢ pity. Prowadnice nalezy regularnie
czyscic¢ i usuwac z nich zywice oraz wszystkie
zanieczyszczenia. Do czyszczenia mozna uzy¢
dowolnego rozpuszczalnika. Po zakonczeniu
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czyszczenia uzyj smaru na bazie teflonu.

Pasek napedowy

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

Wymiana paska

Sruba ustalajgca

nakretka kota prowadzacego
Rys. 74

Aby wymieni¢ pasek, musisz usung¢ dolne
koto prowadzace.

1. Poluzuj $ruby na silniku i przesun silnik,

tak aby catkowicie usung¢ napiecie z paska
napedowego.

2. Odkre¢ nakretke watu dolnego kota
prowadzacego (tylna strona pity).

3. Zdejmij dolne koto z pity. Do zdjecia kota
bedziesz potrzebowat Sciggacza.

4. Wymien pasek napedowy.

5. Z powrotem nasadz dolne koto i zabezpiecz
je nakretkg watu.

6. Naprez pasek napedowy i dokre¢ sruby
znajdujace sie na silniku.

Uwaga: Pasek napedowy nalezy wymieni¢
jeszcze przed wystapieniem awarii.

Uwaga: Uwazaj, aby nie uszkodzi¢ tozysk
podczas manipulacji z dolnym kotem.

Wktadka stotowa

Wkiadka stotowa wykonana jest z aluminium

i ma na celu zmniejszenie ewentualnego
uszkodzenia tasmy w przypadku zetkniecia

sie z nig. Jesli otwor we wkiadce stotowej jest
zbyt szeroki lub wktadka zostanie uszkodzona,
nalezy jg wymieni¢. Wktadka stotowa musi

by¢ przymocowana do otworu stotu. Wktadka
dostarczana jest wraz z czterema $rubami, aby
odpowiednio dopasowac ja do stotu.

/

$ruby ustalajace ‘

tozyska

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

Korozja

Pilarka tasmowa wykonana jest ze stali i
zeliwa. Wszystkie pomalowane powierzchnie
jesli nie sg odpowiednio zabezpieczone moga
by¢ podatne na korozje. Jesli maszyna nie
pracuje w trybie ciagtym, zalecamy, aby na
powierzchnie stotu natozy¢ wosk . Wszystkie
ruchome niepomalowane powierzchnie
(prowadnice, stojak i zgbnik itp.) nalezy
zabezpieczy¢ smarem na bazie teflonu.

Mechanizm ze¢batkowy z zebnikiem
Pionowe prowadzenie tasmy tnacej zostato
juz wczesniej fabrycznie ustawione. Jesli
mechanizm odbiega, nalezy go wyregulowac.
Jest to skomplikowany proces, dlatego tez
jakichkolwiek ustawien dokonuj tylko w
przypadku wystgpienia usterki.

Regulacja tylnego prowadzenia do przodu /
do tytu.

1. Na pile znajdujg sie cztery Sruby mocujgce i
dwie $ruby imbusowe.

2. Lekko poluzuj $ruby mocujace.

3. Dokre¢ gorng srube imbusowa, aby
przesung¢ prowadnice do przodu. Poluzowanie
dolnej sruby imbusowej spowoduje
przesuniecie prowadnicy do tytu.

4. Wykonuj tylko niewielkie regulacje. Dokre¢
$ruby mocujgce przed sprawdzeniem
pionowego ruchu prowadnicy.

Uwaga: Maszyna jest ustawiona fabrycznie i
nie sg wymagane zadne regulacje.

mocujgce $ruby C [ sruba szesciokatna

Sruby B

$ruby A

Rys. 76

Regulacja hamulca
Tylna regulacja

Rys. 77

Regulacja z przodu (bez kota napedowego)

ustawcza

Aby zwolni¢ pedat hamulca, obré¢ tylne koto
(zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).

Aby dokonac regulacji z przodu, obré¢ srube
(za pomoca klucza imbusowego) zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

Dostosowanie zawieszenia stotu w stosunku
do tasmy tnacej

Uwaga: Maszyna jest juz ustawiona fabrycznie
i nie powinna wymagac regulacji, ale niektére
czesci mogg ulec przesunieciu podczas
transportu.

Aby uzyskac¢ dostep do $rub regulacyjnych,
przechyl stot o 45 stopni i zabezpiecz go.
Regulacji dokonuje sie tylko za pomocg $rub
podnoszacych 1 i 3. Sruba podnoszaca 5

i Sruby zaciskowe 6 stuzg wytgcznie do
zabezpieczania.

1. Na stole ustawionym na 90 stopni pot6z
katownik i upewnij sie, ze tasma nie przechyla
sie do przodu lub do tytu. Najtatwiej jest
sprawdzi¢ rownolegtosé na grzbiecie tasmy.

2. Przechyl st6t o 45 stopni i zabezpiecz go.

3. Poluzuj $rube podnoszacy 5 i $ruby
mocujgce 6 [tylko sruby zabezpieczajgce, ktére
nie sg uzywane do regulacji].

4. Jesli gorna czes¢ tasmy pochyla sie do
przodu [szczelina w gornej czesci katownikal,
tylng czes¢ stotu nalezy przesungé w gore.
Poluzuj $rube ustalajgcg 3 i dwie $ruby z tbem
szesciokgtnym 2. Podczas luzowania $rub z
tbem szesciokatnym upewnij sie, ze sg one
réwnomiernie poluzowane. Nastepnie dokreé
Srube ustalajgcg 1 i dwie sruby szesciokatne

4. Dokonaj tylko niewielkich regulaciji.
Niewielka regulacja $rub podnoszacych moze
spowodowac duze przesuniecie catego stotu. Z
powrotem przechyl stét o 90 stopni, zamocuj go
i upewnij sie, ze tasma znajduje sie prostopadle
do stotu. W razie potrzeby powtérz regulacje.
5. Jesli gorna czesc¢ tasmy przechyla sig do tytu
[szczelina w dolnej czgsci katownika], to w tym
przypadku przéd stotu bedzie musiat zosta¢
przesuniety do gory. Nastepnie dokre¢ srube
ustalajacg 3 i dwie $ruby z tbem szes$ciokgtnym
2. Teraz dokrec¢ $rube ustalajgcag 1 i dwie

Sruby z tbem szesciokatnym 4. Dokonaj tylko
niewielkich regulacji. Niewielka regulacja

$rub podnoszacych moze spowodowac duze
przesuniecie catego stotu. Z powrotem przechyl
stot o 90 stopni, zamocuj go i upewnij sie, ze
tasma znajduje sie prostopadle do stotu. W
razie potrzeby powtorz regulacje.

6. Po zakonczeniu regulacji lekko dokre¢

Srube ustalajgcg 5 oraz dwie $ruby zaciskowe
z tbem szesciokatnym 6. Nie dokrecaj srub
zbyt mocno, poniewaz zbyt mocne dokrecenie
spowodowatoby zgiecie stalowej ptyty nosnej,
co mogtoby negatywnie wptyng¢ na dokonane
ustawienia.

Sruba oporowa i negatywne nachylenie
Stoét jest wyposazony w $rube oporowa, ktéra
stuzy do szybkiego wyroéwnywania stotu po
wczes$niejszym przechyleniu. Sruba oporowa
uderza w klapke negatywnego nachylenia.
Po uchyleniu klapy negatywnego obrotu st6t
mozna przechyli¢ do - 7 stopni.

www.igmtools.pl
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Postepuj w nastepujacy sposoéb, aby
wyréwnac stot z przyktadnica.

1. Upewnij sie, ze klapka styka sie ze $rubg
oporows.

2. Umies$¢ przyktadnice na stole i sprawdz
wyréwnanie.

3. Sprawdz, jesli tasma tngca jest prostopadia
do stotu.

4. W przypadku stwierdzenia rozbieznosci
wyreguluj Srube oporowa.

Uwaga: Srube oporowg reguluj milimetr po
milimetrze.

5. Dokrec¢ i sprawdz ustawienia.

6. Powtdrz powyzsze kroki, aby dokonac¢
dalszych regulacji.

nakretka zaezpieczajaca

e

Sruba zabezpieczajgca

Rys. 80
9. Rozwigzywanie probleméw
Nie mozna uruchomi¢ pilarki tasmowej

1. Upewnij sie, ze mozna catkowicie wyciagng¢
gtéwny wytgcznik.

2. Sprawdz, jesli zotta wtyczka bezpieczenstwa
jest catkowicie wsunieta.

3. Upewnij sie, ze przewdd zasilajgcy jest
podtgczony do gniazdka elektrycznego.

4. Sprawdz, jesli zasilacz jest wigczony
(zresetuj bezpiecznik automatyczny).

5. Sprawdz, jesli napiecie jest prawidtowe.

Nie mozna zatrzyma¢ maszyny

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

1. Uszkodzony wytgcznik. Wymien wytgcznik.
2. Wewnetrzny wytgcznik automatyczny jest
uszkodzony. Wymien wytgcznik automatyczny.

Silnik prébuje sie uruchomié¢, ale nie obraca
sie.

1. Gdy maszyna jest odigczona od zrodta
zasilania, otworz drzwi i sprébuj recznie obréci¢
koto. Jesli koto sie nie obraca, znajdz tego
przyczyne. Typowe przyczyny to: zbyt ciasne
prowadnice, drewno zakleszczone w kole.

2. Wadliwy kondensator. Wymien kondensator.
3. Uszkodzony silnik. Wymien silnik.

Silnik sie przegrzewa.

Silnik zostat zaprojektowany do pracy

przy wysokich temperaturach, a jesli sie
przegrzeje, ma wewnetrzne zabezpieczenie
przed przecigzeniem, ktére go wytgcza. Po
ochtodzeniu silnik resetuje sie automatycznie.
Jesli dojdzie do przegrzania silnika, poczekaj,
az ostygnie i uruchomi sie ponownie. Jesli
silnik ciggle sie wytgcza, sprawdz go. Typowe
przyczyny to tepa tasma tnaca, duze obcigzenie
materiatu na tasme, zatkany lub uszkodzony
wentylator chtodzacy silnik, zatkane zebra
chtodzace silnik lub nadmierna temperatura
otoczenia.

Odgtosy gwizdania lub piszczenia.

1. Sprawdz, jesli wentylator chtodzgcy silnik nie
dotyka pokrywy.

2. Sprawdz tozyska.

3. Sprawdz pasek napedowy.

4. Upewnij sie, ze prowadnice sg odpowiednio
ustawione.

Gorny wat prowadzacy jest zbyt ciasny lub
luzny

1. Oczys$¢ i nasmaruj.

2. Wyreguluj mechanizm zebatkowy i zebnik.
3. Wygiety stojak. Wymien stojak.

Tasma zwalnia podczas ciecia

1. Luzny pasek napedowy. Ponownie napnij
pasek.

2. Tepa tasma tngca. Wymien tasme tngcg lub
ponownie jg naostrz.

3. Zbyt szybkie prowadzenie drewna w kierunku
linii cigcia. Zwolnij posuw materiatu.

4. Niewystarczajgce rozstawienie zebow
(drewno zacina sie o tasme). Wymien tasme na
takg, ktéra ma odpowiednio rozstawione zeby.
5. Olej lub zanieczyszczenia na pasku
napedowym. Oczys$¢ lub wymien paski
napedowe.

6. Niedopasowana przyktadnica. Wyréwnaj
przyktadnice.

Tasma tnaca nie jest prawidtowo
prowadzona wzdtuz két prowadzacych
1. Nieodpowiednia tasma tngca. Wymien
tasme.

2. Zuzyte kota prowadzgce lub ich
powierzchnia. Dostosuj powierzchnie kot.

Tasma kopie
Nieodpowiednia tasma tngca. Wymien tasme

Tasma wydaje odgtos klikniecia
Nieprawidtowe spojenie. Oszlifuj spoine lub
wymien tasme na nowa.

Tasma si¢ przegrzewa

1. Tepa tasma tngca. Wymien tasme na nowg
lub ponownie jg naostrz .

2. Zbyt mata podziatka dla wysokosci ciecia.
Wymien na tasme z odpowiednig podziatkg.
3. Prowadnice sg zbyt sztywne. Wyreguluj
prowadnice tasmy.

4. Zbyt twarde drewno. Wymien tasme.

5. Tasma jest zbyt gruba na $rednice kota.
Wymien tasme.

Maszyna wibruje

1. Maszyna nie jest wypoziomowana.
Wypoziomuj maszyne.

2. Uszkodzony pasek napedowy. Wymien
pasek napedowy.
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